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« RUKO GmbH
w Holzgerlingen »

« RUKO historia »

Zadowolenie klientdw dzieki niezmiennej wy-
sokiej jakosci. To zadanie towarzyszy RUKO w
ciggu catej historii istnienia firmy.

RUKO OHG zostato zatozone w Béblingen w
listopadzie 1974 r. Przeksztatcenie w RUKO
GmbH Prazisionswerkzeuge nastgpito w lipcu
1980.

W tym czasie nastgpito takze skoncentro-
wanie sie na wytwarzaniu palety narzedzi do
obrobki otwordw oraz ciecia.

Od listopada 1990 siedzibg “RUKO* GmbH
jest Holzgerlingen (koto Stuttgartu).

Nowoczesne budynki posiadajg ok. 5.600 m?
powierzchni uzytkowej. Z tego okoto 1.000 m?
obejmujg biura zarzadu, 2.400 m? powierzch-
nia produkcyjna oraz 2.200 m? - magazynowa.




« Tak Panstwo nas znajda: »

¢ Z kierunku Stuttgart, autostradg A 81 w kierunku Singen
* Zjazd z autostrady Holzgerlingen na B 464
¢ Odjazd w dzielnicy przemystowej
Buch/Sol - skreci¢ w lewo
« Za torami kolejowymi skreci¢ w prawo oraz
ponownie w prawo w ulice Robert-Bosch-Stralle.

Hannover
(o]

(0]
@ Diisseldorf
Kassel

Frankfurt/M.

© Minchen

RUKO GmbH
Narzedzia precyzyjne
Robert-Bosch-Stralke 7-9
71088 Holzgerlingen
Deutschland

Tel. + 49 (0) 7031/ 6800-0
Internet: www.ruko.de
E-Mail: info@ruko.de

Sprzedaz za graniczna
Tel. +49(0)7031/6800-54 /84 /85
Fax. + 49 (0) 7031 /6800-21



« Produkcja
w Holzgerlingen »

« Produktywnos¢ »

Dysponujemy nowoczesnym parkiem ma-
szynowym o duzej wydajnosci produkcji.

Z pragnieniem permanentnego wzrostu
produktywnosci stale inwestujemy w naj-
nowsze technologie i urzadzenia produk-
cyjne.

W petni zautomatyzowane centra szlifier-
skie CNC umozliwiaja uzyskanie z pomo-
cq techniki szlifowania CBN (CBN = regu-
larny azotek boru) najwyzszej precyzji i po-
wtarzalnosci wymiarowej narzedzi.

W chwili obecnej firma RUKO GmbH sto-
suje najnowoczesniejsze w Swiecie procesy
produkcyjne.

« Innowacje »

Nasz wydziat postepu pracuje stale nad
poprawaistniejacych produktéw jak réwniez
nad rozwojem nowych, odpowiadajgcych
potrzebom rynku narzedzi. Od projektowa-
nia (CAD) poprzez programowanie CNC az
do symulacji procesu produkcji - wszystkie
fazy wytwarzania sg wczesniej sledzone w
nowoczesnym sysemie komputeréw pota-
czonych w sieci.

Punkt ciezkosci RUKO znajduje sie w nie-
dalekiej przysztosci, ale my$lami jestesmy
takze przy rozszerzeniu i unowoczesnieniu
catego programu produkcji.

« Zarzadzanie przez jakosc¢ »

Nasza nowoczesna kontrola jakosci jest
gwarantem utrzymania standardu jako$-
ciowego na statym poziomie.

Przy pomocy najnowszych optycznych
przyrzadéw kontrolnych ustalane sa, a
nastepnie wprowadzane do pamieci, po-
szczegolne dane z szeregu pomiaréw na-
rzedzi poddanych kontroli.

Takze badania materiatéw w trakcie proce-
su produkcji nalezg do codziennych czyn-
nosci zabezpieczenia jakosci. Certyfikat
DIN EN I1SO 9001 potwierdza nasze diu-
goletnig i kompleksowg filozofie jakosci.

« Zblizenie do klienta »

Nasza organizacja cechuje sie¢ smuktymi
strukturami. Umotywowani i wykwalifiko-
wani pracownicy wpierani sg nowoczes-
nymi srodkami komunikacji i elektroniczng
bazg danych.

Wszystkie obszary naszej organizacji sg
potaczone w sieci Client-Server-System.
Ptaska struktura organizacyjna i kompe-
tentni partnerzy do rozméw zapewniajg
efektywny i skierowany na klienta serwis.







« Wszechstronne
kompetencje »

« Dystrybucja »

W ciggu ponad 30 lat “Kompetencji w precyzji
i jakosci” firma RUKO GmbH rozwineta sie do
wiodacych na $wiecie producentéw narzedzi
do wykonywania otworéw, rozwiercania i po-
gtebiania. Z udziatem eksportu wynoszacym
70% uwazamy sie za organizacje europejskg
0 znaczeniu miedzynarodowym.

W ponad 60 krajach, przez ponad 2.300 wy-
kwalifikowanych sprzedawcéw sprzedawane
sg narzedzia RUKO do wykonywania otwo-
réw.

RUKO GmbH Holzgerlingen posiada wiasne
firmy siostrzane w USA, Asia, Francji, krajach
Beneluxu, Skandynawii i Austrii.

Uwazamy sie za specjalistow w dziedzinie
narzedzi stosowanych do obrébki otwordw.
RUKO ukierunkowane na potrzeby profesjo-
nalnych uzytkownikéw oferuje bardzo szeroki
i odpowiedni asortyment narzedzi. Elastyczny
trzon organizacji i proceséw produkcji umoz-
liwia ekonomiczne wytwarzanie wielkoseryjne
jak réwniez narzedzi specjalnych oraz produk-
téw dla specyficznego odbiorcy.

« Asia »
RUKO ASIA CO. LTD.

268 Soi Japanese School Rama 9 Road
TH-Bangkapi Huaykwang Bangkok 10310

Tel.: + 66 (0) 2719 6320
Fax. + 66 (0) 2719 6321
E-Mail.: alber@loxinfo.co.th

« Denmark / Sweden »
RUKO bore-og skaereveerktoj APS
Gillesager 8, 7th.
DK-2605 Brgndby
Tel.: + 45 43434969
Fax. + 45 43634969
E-Mail: ga@tdcadsl.dk

« France »
RUKO France
30 A, rue Principale
FR-68780 Soppe le Bas
Tél.: + 33 (0) 389269229
Fax. + 33 (0) 389269263
E-Mail: ruko-france@wanadoo.fr

Netherlands »

RUKO Benelux

Markt 25

BE-2430 Vorst-Laakdal

Tel.: + 32 13666604

Fax. + 32 13666619

E-Mail: ruko.benelux@skynet.be

A

« Austria »
RUKO Austria
Klingenwehr 4
AT-4224 Wartberg / Aist
Tel.: + 43 664 /2126663
Fax. + 43 7236 / 80564
E-Mail: maierfranz_office@aon.at

« USA »
RUKO Tool Inc.
189 Cobb Pkwy, Suite B3
Marietta, GA 30062
Tel.: + 678-331-8001
Fax. + 678-331-8009
E-Mail: info@rukotool.com



« Jakos¢ zgodnie z norma »

Uznana jako$¢ RUKO zostata potwierdzona
certyfikatem DIN EN 1SO 9001.

W styczniu 1998 system jakosci RUKO zostat
sprawdzony wedtug najwyzszych standardow
i otrzymat odpowiedni certyfikat. System DIN
EN ISO 9001 opiera sie nie tylko na produk-
tach o niepodwazalnej jakosci, lecz takze na
catosciowym systemie zarzadzania poprzez
jakos¢ we wszystkich obszarach dziatalno$ci.

Innowacyjnos¢, niezawodnosc i jakos¢ zwroco-
ne na potrzeby przemystu oraz rzemiosta okre-
Slaja filozofie naszego dziatania.

80 pracownikéw w Holzgerlingen poswieca
klientom catg swojg uwage, poniewaz ich za-
dowolenie stanowi o naszym sukcesie!



Wykaz haset

Produkty

Automatyczny uchwyt szybkomocujacy Easylock
Brzeszczoty do wyrzynarek

Brzeszczoty pit jednochwytowych / Oprawka pity
Brzeszczoty szablaste

Dziurkowniki Srubowe

Fast CutHM /HSS Co 5/-Co 5 TiICN

Frez trzpieniowy Alu / HM / TiCN

Gwintownik do nacinania gwintu HSS /- Co 5
Gwintownik do nakretek

Gwintownik maszynowy - kombi HSS / TiN
Gwintownik maszynowy HSS /- Co 5 /- VAP / - TiN
Gwintownik reczny HSS / - Co 5

Gwintownik wygniatajacy HSS Co 5-azotowany / -TiAIN
Magnetyczna wiertarka stojakowy

Narzedzia do usuwania zadziorow

Nawiertak (do nakietkdw) DIN 333 A HSS
Nawiertak (wiertto udarowe) HSS-G

Otwornica uniwersalna z weglika spiekanego
Otwornice bimetal HSS / HSS Co 8 + Wyposazenie
Otwornice z weglika spiekanego + Wyposazenie
Ptyta mocujgca na podcisnienie

Pogtebiacz HSS /- Co 5/ - TiN / - TIAIN

Pogtebiacz okrawajacy HSS /- Co 5/- TiN
Pogtebiacz ptaski HSS / -TiN

Pogtebiacz-wiertto stopniowe HSS

Przecinaki SDS-plus / SDS-max

Przedtuzacz / Uchwyy / Pokretto kuliste do gwintownikéw
Spotle Drill HM / HSS Co 5 /- Co 5 TICN

Szliferka 1250 do ostrzenia wiertet koronowych 1250
Szlifierka BSM 20 do ostrzenia wiertet kretych 20
Szlifierka do wiertet Drillgrind

Urzadzenie do zaciskania na rurze

Wiertta tuszczeniowe do blachy HSS /- Co 5/ - TiN
Wiertta tuszczeniowe do blachy HSS, z trzema

Wiertto do betonu
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Produkty

Wiertto do szalunku / Wiertto do otworéw pod zawiasy
Wiertto do szkta i glazury

Wiertto koronowe HSS /- Co 5/ - TiAIN i chwyt Weldon
Wiertto koronowe HSS Co 5/ -HM i chwyt Quick IN
Wiertto koronowe HSS Co 5 i chwyt Nitto

Wiertto koronowe stopniowe HSS i chwyt Weldon
Wiertto koronowe HM i chwyt Weldon

Wiertto koronowe HM i uchwytem gwintowanym
Wiertto krete DIN 1869 TL 3000 HSS-G ekstra diugie
Wiertto krete DIN 1897 typ N HSS-R / HSS-G Co 5
Wiertto krete DIN 338 TL 3000 HSS-G /- Co 5
Wiertto krete DIN 338 TL 3000 HSS-G TiN / - TIAIN
Wiertto krete DIN 338 typ N HSS-G Co 5/ - TiN
Wiertto krete DIN 338 typ N HSS-R / HSS-G
Wiertto krete DIN 338 typ N HSS-R, odsadzonym
Wiertto krete DIN 340 TL 3000 HSS-G Co 5

Wiertto krete DIN 340 typ N HSS-G

Wiertto krete DIN 345 typ N HSS-G /- Co 5/-TiN
Wiertto maszynowe krete do drewna / Wiertta krete
Wiertto pelne Solid 3S HSS

Wiertto podwdéjne HSS-G

Wiertto przelotowe do muru / Wiertta uniwersalne
Wiertto stopniowe HSS / -TiN z trzema

Wiertto stopniowe HSS bez ostrza

Wiertto stopniowe HSS /- Co 5/ - TiN

Wiertto udarowe koronowe + Wyposazenie

Wiertto udarowe SDS-plus / SDS-max

Wiertto wydrazone (wiertto dekarskie), typ N HSS-G
Wiertto wykrawacz-srodkowiec ptaski

Wiertto ze stali

Wiertlo-Frez HSS

Wykretaki do uszkodzonych gwintownikéw i Srub

Wyposazenie do wiertto koronowy

A3 -
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Typy zaszlifowania ostrzy wiertet

Wiertlo stozkowe szlif normalny

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

Szlif do zeliwa szarego wg DIN 1412 D

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

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

Wyostrzony scin wg DIN 1412A

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

S dp

Kiet Srodkowy wg DIN 1412 E

Zastosowanie: Do wiercenia w blasze i materiatach miekkich, do otworéw nieprzelo-
towych o rownym podtozu. Zalety: Dobre centrowanie, stabe tworzenie sie zadzioréw
przy przewiercaniu, doktadne wiercenie w cienkich blachach i rurach, nie wystepuje
zahaczenie. Dostepne od 2,5 @ Wady: Czute na uderzenia i jednostronne obcigze-
nie. Doskonaty szlif mozliwy tylko maszynowo.

Szlif krzyzowy wg DIN 1412 C

Zastosowanie: Przy wierceniu z bardzo mocnym rdzeniem do szczegdlnie wytrzyma-
tych i twardych materiatéw i do wiercenia gtebokich otworéw. Zalety: Dobre centro-
wanie, staba sita posuwu. Dzigki rozdrobnieniu wiéréw lepszy ich transport. Wady:
Doskonaty szlif dodatkowy mozliwy tylko maszynowo.

Szlif stozkowy boczny z wtérna powierzchnia przytozenia i wyostrzeniem
Zastosowanie: Do wiercenia ze stabilnym, zgodnym z automatyka profilem, wpust z
mocnym rdzeniem. Zalety: Bardzo dobre samocen-trowanie przy zachowaniu naj-
wyzszych wartosci tnacych. Krotkie wiory dzieki wklestemu skrawaniu.

Wady: Wymaga wiekszego naktadu przy pézniejszym szlifowaniu.

Wyostrzony s$cin z poprawiong gtéwna krawedzia skrawajaca wg DIN 1412 B

Zastosowanie: Do wiercenia w stali o duzej wytrzymatosci, do stali manganowych z
ponad 10% Mn, do twardych stali sprezynowych i do rozwiercania. Zalety: Nieczute
na uderzenia, jednostronne obcigzenie i sity boczne. Brak haczenia przy przedmio-

tach cienkosciennych. Wady: Wysoka sita posuwu, tendencja do zbaczania z toru,
wiekszy naktad przy p6zniejszym szlifowaniu.

.

-10 -

Wiertto krete HSS DIN 338

Wiertto krete HSS Co 5 DIN 338

Nawiertak HSS

Wiertto do drewna

\
\\ | }’

Wiertto belkowe

Wiertto udarowe SDS Plus

Wiertto do metali twardych i kamienia - darowe

Wiertto do metali twardych i kamienia DIN 8039
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Wiertta krete

1.1

Wiertto krete DIN 338 TL 3000

Uniwersalne wiertto do wiekszych gtebokosci nadaje sie
szczegOlnie dobrze. Zastepuje w wielu zakresach typy N, H i W.

Szlif ostrza: Szlif boczny stozka

Wyostrzenie: od @ 3,0 mm szlif krzyzowy
wg DIN 1412 C

Kat ostrza: 130°

Kat pochylenia linii Srubowej: 40°

Tolerancja @: h8

Skrawanie prawostronne

2 Nowos¢
= T M Y A - -
—

Opakowania: w tworzywa sztucznego

HSS-G

Powierzchnia: jasna

Wiertto uniwersalne z wysoko-
wydajnej stali szybkotnacej ze
wzmocnionym rdzeniem i parabo-
licznie uksztattowanym rowkiem
wiorowym zapewniajacym lepsze
odprowadzanie wiéréw. ldealne
do wiercenia w materiatach da-
jacych widry o sredniej i duzej
diugosci. Przydatne do procesow
wiercenia < 3 x $rednica.

Zastosowanie: do stali, staliwa
zwyktego i stopowego (0 wytrzy-
matosci do 900 N/mm?), zeliwa
szarego, ciggliwego, sferoidalne-
go i odlewdw cisnieniowych, spie-
kow zelaznych, mosigdzéw wyso-
koniklowych, grafitu, stopéw alu-
minium dajacych kroétkie widry,

HSS-G Co 5

Powierzchnia: ztotobrgzowa

Jak HSS-G plus dodatek kobaltu.
Domieszka kobaltu zapewnia wy-
sokg odpornosé na podwyzszone
temperatury.

Zastosowanie: do stali zwyklych
i stopowych (o wytrzymatosci do
1200 N/mm?), stali odpornych na
korozje i kwasoodpornych, zeliwa,
aluminium, stopéw aluminium, mie-
dzi, mosiagdzu i brgzu.

HSS-G TiN

Powierzchnia: azotku tytanu

Jak HSS-G plus powtoka z azotku
tytanu. Dzigki powtoce TiN zabez-
pieczajacej przed zuzyciem twar-
dos¢ powierzchni zewnetrznej ule-
ga zwiekszeniu do ok. 2.300 HV, a
wytrzymato$¢ na temperature do
600 °C.

Zastosowanie: do stali zwyktych
i stopowych (o wytrzymatosci do
1200 N/mm?), stali stopowych wy-
sokochromowych V2A i V4A, od-
pornych na korozje i kwasoodpor-
nych, tytanu i jego stopow, zeliwa,
aluminium i jego stopow, miedzi,
mosiadzu i brazu.

HSS-G TiAIN

Powierzchnia: pokryta TiAIN
Jak HSS-G plus powtoka z azot-
kéw aluminiowo-tytanowych. Dzi-
eki powtoce TiAIN zabezpiecza-
jacej przed zuzyciem, twardosc
powierzchni zewnetrznej ulega
zwigkszeniu do ok. 3000 HV, a
wytrzymato$¢ na temperature do
900°C.

Zastosowanie: do stali zwyktych
i stopowych (o wytrzymatosci do
1200 N/mm?), stali stopowych wy-
sokochromowych V2A i V4A, od-
pornych na korozje i kwasoodpor-
nych, tytanu i jego stopow, zeliwa,
aluminium i jego stopow, miedzi,
mosigdzu i brazu.

mosigdzu i brazu.

Wiertto krete DIN 338 TL 3000 — U
HSS-G, HSS-G Co 5, HSS-G TiN i HSS-G TIAIN
_W
(4] diugos¢ dtugos¢ spirali nr artykutu zawart. nr artykutu zawart. nr artykutu zawart. nr artykutu zawart.
mm mm mm HSS-G sztuk HSS-G Co 5 sztuk HSS-G TiN sztuk HSS-G TiAIN sztuk
2,00 49 24 258 020 10 229 020 10 258020 T 10 258 020 F 10
2,10 49 24 258 021 10 229 021 10 258021 T 10 258 021 F 10
2,20 53 27 258 022 10 229 022 10 258022 T 10 258 022 F 10
2,30 53 27 258 023 10 229 023 10 258 023 T 10 258 023 F 10
2,40 57 30 258 024 10 229 024 10 258024 T 10 258 024 F 10
2,50 57 30 258 025 10 229 025 10 258025 T 10 258 025 F 10
2,60 57 30 258 026 10 229 026 10 258 026 T 10 258 026 F 10
2,70 61 33 258 027 10 229 027 10 258 027 T 10 258 027 F 10
2,80 61 33 258 028 10 229 028 10 258 028 T 10 258 028 F 10
2,90 61 33 258 029 10 229 029 10 258029 T 10 258 029 F 10
3,00 61 33 258 030 10 229 030 10 258030 T 10 258 030 F 10
3,10 65 36 258 031 10 229 031 10 258031 T 10 258 031 F 10
3,20 65 36 258 032 10 229 032 10 258 032 T 10 258 032 F 10
3,30 65 36 258 033 10 229 033 10 258033 T 10 258 033 F 10
3,40 70 39 258 034 10 229 034 10 258034 T 10 258 034 F 10
3,50 70 39 258 035 10 229 035 10 258035 T 10 258 035 F 10
3,60 70 39 258 036 10 229 036 10 258036 T 10 258 036 F 10
3,70 70 39 258 037 10 229 037 10 258037 T 10 258 037 F 10
3,80 75 43 258 038 10 229 038 10 258 038 T 10 258 038 F 10
3,90 75 43 258 039 10 229 039 10 258039 T 10 258 039 F 10
4,00 75 43 258 040 10 229 040 10 258040 T 10 258 040 F 10
4,10 75 43 258 041 10 229 041 10 258041 T 10 258 041 F 10
4,20 75 43 258 042 10 229 042 10 258042 T 10 258 042 F 10
4,30 80 47 258 043 10 229 043 10 258 043 T 10 258 043 F 10

Artykuly zaznaczone grubg czcionka zostaty wprowadzone jako nowe do zakresu dostaw.



Wiertta krete

Wiertto krete DIN 338 TL 3000
HSS-G, HSS-G Co 5, HSS-G TiN i HSS-G TiAIN

(4] dtugosc dtugosc spirali nr artykutu zawart. nr artykutu zawart. nr artykutu zawart. nr artykutu zawart.
mm mm mm HSS-G sztuk HSS-G Co 5 sztuk HSS-G TiN sztuk HSS-G TiAIN sztuk
4,40 80 47 258 044 10 229 044 10 258044 T 10 258 044 F 10
4,50 80 47 258 045 10 229 045 10 258045 T 10 258 045 F 10
4,60 80 47 258 046 10 229 046 10 258046 T 10 258 046 F 10
4,70 80 47 258 047 10 229 047 10 258 047 T 10 258 047 F 10
4,80 86 52 258 048 10 229 048 10 258048 T 10 258 048 F 10
4,90 86 52 258 049 10 229 049 10 258049 T 10 258 049 F 10
5,00 86 52 258 050 10 229 050 10 258050 T 10 258 050 F 10
5,10 86 52 258 051 10 229 051 10 258051 T 10 258 051 F 10
5,20 86 52 258 052 10 229 052 10 258 052 T 10 258 052 F 10
5,30 86 52 258 053 10 229 053 10 258 053 T 10 258 053 F 10
5,40 o8] 57 258 054 10 229 054 10 258054 T 10 258 054 F 10
5,50 93 57 258 055 10 229 055 10 258055 T 10 258 055 F 10
5,60 93 57 258 056 10 229 056 10 258 056 T 10 258 056 F 10
5,70 93/ 57 258 057 10 229 057 10 258 057 T 10 258 057 F 10
5,80 93 57 258 058 10 229 058 10 258 058 T 10 258 058 F 10
5,90 93 57 258 059 10 229 059 10 258059 T 10 258 059 F 10
6,00 93 57 258 060 10 229 060 10 258060 T 10 258 060 F 10
6,10 101 63 258 061 10 229 061 10 258061 T 10 258 061 F 10
6,20 101 63 258 062 10 229 062 10 258 062 T 10 258 062 F 10
6,30 101 63 258 063 10 229 063 10 258 063 T 10 258 063 F 10
6,40 101 63 258 064 10 229 064 10 258064 T 10 258 064 F 10
6,50 101 63 258 065 10 229 065 10 258065 T 10 258 065 F 10
6,60 101 63 258 066 10 229 066 10 258 066 T 10 258 066 F 10
6,70 101 63 258 067 10 229 067 10 258 067 T 10 258 067 F 10
6,80 109 69 258 068 10 229 068 10 258 068 T 10 258 068 F 10
6,90 109 69 258 069 10 229 069 10 258069 T 10 258 069 F 10
7,00 109 69 258 070 10 229 070 10 258070 T 10 258 070 F 10
7,10 109 69 258 071 10 229 071 10 258071 T 10 258 071 F 10
7,20 109 69 258 072 10 229 072 10 258072 T 10 258 072 F 10
7,30 109 69 258 073 10 229 073 10 258 073 T 10 258 073 F 10
7,40 109 69 258 074 10 229 074 10 258074 T 10 258 074 F 10
7,50 109 69 258 075 10 229 075 10 258075 T 10 258 075 F 10
7,60 117 75 258 076 10 229 076 10 258076 T 10 258 076 F 10
7,70 117 75 258 077 10 229 077 10 258077 T 10 258 077 F 10
7,80 117 75 258 078 10 229 078 10 258078 T 10 258 078 F 10
7,90 117 75 258 079 10 229 079 10 258079 T 10 258 079 F 10
8,00 17 75 258 080 10 229 080 10 258080 T 10 258 080 F 10
8,10 117 75 258 081 10 229 081 10 258081 T 10 258 081 F 10
8,20 117 75 258 082 10 229 082 10 258 082 T 10 258 082 F 10
8,30 117 75 258 083 10 229 083 10 258083 T 10 258 083 F 10
8,40 117 75 258 084 10 229 084 10 258084 T 10 258 084 F 10
8,50 117 75 258 085 10 229 085 10 258085 T 10 258 085 F 10
8,60 125 81 258 086 10 229 086 10 258086 T 10 258 086 F 10
8,70 125 81 258 087 10 229 087 10 258087 T 10 258 087 F 10
8,80 125 81 258 088 10 229 088 10 258088 T 10 258 088 F 10
8,90 125 81 258 089 10 229 089 10 258089 T 10 258 089 F 10
9,00 125 81 258 090 10 229 090 10 258090 T 10 258 090 F 10
9,10 125 81 258 091 10 229 091 10 258091 T 10 258 091 F 10
9,20 125 81 258 092 10 229 092 10 258092 T 10 258 092 F 10
9,30 125 81 258 093 10 229 093 10 258093 T 10 258 093 F 10
9,40 125 81 258 094 10 229 094 10 258094 T 10 258 094 F 10
9,50 125 81 258 095 10 229 095 10 258095 T 10 258 095 F 10
9,60 133 87 258 096 10 229 096 10 258096 T 10 258 096 F 10
9,70 133 87 258 097 10 229 097 10 258 097 T 10 258 097 F 10
9,80 133 87 258 098 10 229 098 10 258 098 T 10 258 098 F 10
9,90 133 87 258 099 10 229 099 10 258099 T 10 258 099 F 10
10,00 133 87 258 100 10 229 100 10 258100 T 10 258 100 F 10
10,10 133 87 258 101 10 —_ 10 258101 T 10 258 101 F 10
10,20 133 87 258 102 10 229 102 10 258102 T 10 258 102 F 10
10,30 133 87 258 103 5 = = 258103 T 5 258 103 F D)
10,40 133 87 258 104 5 — — 258104 T 5 258 104 F ®
10,50 133 87 258 105 5 229 105 5 258105 T 5 258 105 F 5
10,60 133 87 258 106 5 — — 258106 T 5 258 106 F 5)
10,70 142 94 258 107 5 — — 258107 T 5 258 107 F 5

Artykuly zaznaczone grubg czcionka zostaty wprowadzone jako nowe do zakresu dostaw.



Wiertta krete

Wiertto krete DIN 338 TL 3000
HSS-G, HSS-G Co 5, HSS-G TiN i HSS-G TiAIN

1.1
(4] diugosc¢ dtugos¢ spirali nr artykutu zawart. nr artykutu zawart. nr artykutu zawart. nr artykutu zawart.
mm mm mm HSS-G sztuk HSS-G Co 5 sztuk HSS-G TiN sztuk | HSS-GTIAIN  sztuk
10,80 142 94 258 108 5 — — 258108 T ) 258 108 F )
10,90 142 94 258 109 5 =+ i 258109 T 5 258 109 F o)
11,00 142 94 258 110 5 229 110 5 258110 T 5 258 110 F o)
11,10 142 94 258 111 5 — — 258111 T 5 258 111 F o)
11,20 142 94 258 112 5 — — 258112 T 5 258 112 F )
11,30 142 94 258 113 5 = — 258113 T 5 258 113 F o)
11,40 142 94 258 114 5 — — 258114 T 5 258 114 F o)
11,50 142 94 258 115 5 229 115 5 258115 T 5 258 115 F &
11,60 142 94 258 116 5 — — 258116 T 5 258 116 F o)
11,70 142 94 258 117 5 — — 258 117 T 5 258 117 F o)
11,80 142 94 258 118 5 — — 258118 T 5 258 118 F 5)
11,90 151 101 258 119 5 T — 258119 T 5 258 119 F )
12,00 151 101 258 120 5 229 120 5 258120 T 5 258 120 F )
12,10 151 101 258 121 5 — — 258121 T 5 258 121 F 5)
12,20 151 101 258 122 5 — — 258122 T 5 258 122 F ©
12,30 151 101 258 123 5 — — 258123 T 5 258 123 F o)
12,40 151 101 258 124 5 — — 258124 T 5 258 124 F )
12,50 151 101 258 125 ) 229 125 5 258125T 5 258 125 F 5
12,60 151 101 258 126 ® — — 258126 T 5 258 126 F )
12,70 151 101 258 127 9 — — 258127 T 5 258 127 F 5)
12,80 151 101 258 128 o) — — 258128 T 5 258 128 F )
12,90 151 101 258 129 ) — — 258129 T 5 258 129 F 5
13,00 151 101 258 130 ) 229 130 5 258130 T 5 258 130 F 5
13,50 160 108 258 135 o) 229 135 5 258135T 5 258 135 F 5
14,00 160 108 258 140 ) 229 140 5 258140 T 5 258 140 F 5
14,50 169 114 258 145 o 229 145 5 258145 T 5 258 145 F 5
15,00 169 114 258 150 © 229 150 5 258150 T 5 258 150 F 5
15,50 178 120 258 155 ) 229 155 5 258155 T 5 258 155 F 5
16,00 178 120 258 160 ) 229 160 5 258 160 T 5 258 160 F 5

Zestawy wiertet kretych DIN 338 TL 3000
HSS-G, HSS-G Co 5, HSS-G TiN i HSS-G TiAIN w kasecie przemystowej

onose

Nr. 258 214 Nr. 229 214 Nr. 258 214 T Nr. 258 214 F
Nazwa nr artykutu nr artykutu nr artykutu nr artykutu
HSS-G HSS-G Co 5 HSS-G TiN HSS-G TiAIN
19 wiertet kretych DIN 338 TL 3000 258 214 229 214 258214 T 258 214 F

@ 1,0 mm do 10,0 mm x 0,5 mm rosngco

25 wiertet kretych DIN 338 TL 3000 258 215 229 215 258215 T 258 215 F
@ 1,0 mm do 13,0 mm x 0,5 mm rosngco

Artykuly zaznaczone grubg czcionka zostaty wprowadzone jako nowe do zakresu dostaw.
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Wiertta krete

Wiertto krete DIN 338 TL 3000 w calach
HSS-G, HSS-G Co 5, HSS-G TiN i HSS-G TiAIN

(4] (0] dtugosc¢ diugosc¢ nr artykutu zawart. nr artykutu zawart. nr artykutu zawart. nr artykutu zawart.
cale mm cale spirali HSS-G sztuk HSS-G Co 5 sztuk HSS-G TiN sztuk HSS-G TiAIN sztuk
cale
116 1,59 17/ /g 258 801 10 229 801 10 258801 T 10 258 801 F 10
S/e4 1,98 2 1 258 802 10 229 802 10 258802 T 10 258 802 F 10
3/32 2,38 214 114 258 803 10 229 803 10 258 803 T 10 258 803 F 10
Uy 2,78 2 5/g 112 258 804 10 229 804 10 258804 T 10 258 804 F 10
1/g 3,18 234 15/ 258 805 10 229 805 10 258805 T 10 258 805 F 10
964 3,57 27/ 13/4 258 806 10 229 806 10 258 806 T 10 258 806 F 10
5/32 3,97 31/s 2 258 807 10 229 807 10 258807 T 10 258 807 F 10
/64 4,37 314 2 /g 258 808 10 229 808 10 258808 T 10 258 808 F 10
3/16 4,76 312 2 5/16 258 809 10 229 809 10 258809 T 10 258 809 F 10
13/g4 5,16 3 5/g 2716 258 810 10 229 810 10 258810 T 10 258 810 F 10
7I32 5,56 334 21/, 258 811 10 229 811 10 258811 T 10 258 811 F 10
15/g4 5,95 37/g 25/g 258 812 10 229 812 10 258 812 T 10 258 812 F 10
/4 6,35 4 23y 258 813 10 229 813 10 258813 T 10 258 813 F 10
17/64 6,75 4 1/g 27/ 258 814 10 229 814 10 258814 T 10 258 814 F 10
9/32 7,14 414 2 15/16 258 815 10 229 815 10 258815 T 10 258 815 F 10
19/64 7,54 43/g 3116 258 816 10 229 816 10 258816 T 10 258 816 F 10
5/16 7,94 41/ 3316 258 817 10 229 817 10 258 817 T 10 258 817 F 10
21/64 8,33 4 5/g 35/16 258 818 10 229 818 10 258 818 T 10 258 818 F 10
/32 8,73 434 37e 258 819 10 229 819 10 258819 T 10 258 819 F 10
23/g4 9,13 47]g 312 258 820 10 229 820 10 258820 T 10 258 820 F 10
3/g 9,53 5 35/g 258 821 10 229 821 10 258821 T 10 258 821 F 10
25/g4 9,92 51/g 33/4 258 822 10 229 822 10 258822 T 10 258 822 F 10
13/32 10,32 51/4 37/g 258 823 10 229 823 10 258 823 T 10 258 823 F 10
2764 10,72 5 3/g 3 15/16 258 824 5 229 824 5 258 824 T 5 258 824 F )
716 11,11 51/, 4116 258 825 5 229 825 5 258825T ® 258 825 F 5
29/g4 11,51 5 95/g 4 3/16 258 826 5 229 826 5 258826 T 5 258 826 F 5
15/3p 11,91 53/4 4 5/16 258 827 5 229 827 5 258 827 T ) 258 827 F D)
31/64 12,30 57/g 4 3/g 258 828 5 229 828 5 258828 T ) 258 828 F o)
1/2 12,70 6 41/ 258 829 5 229 829 5 258829 T o) 258 829 F 5

Zestawy wiertet kretych DIN 338 TL 3000 w calach
HSS-G, HSS-G Co 5, HSS-G TiN i HSS-G TiAIN w kasecie przemystowej

onose

Nr. 258 850 Nr. 229 850 Nr. 258 850 T Nr. 258 850 F
Nazwa nr artykutu nr artykutu nr artykutu nr artykutu
HSS-G HSS-G Co 5 HSS-G TiN HSS-G TiAIN
21 wiertet kretych DIN 338 TL 3000 258 850 229 850 258 850 T 258 850 F

@ 1/16" do 3/8" x 1/e4" rosnaco

29 wiertet kretych DIN 338 TL 3000 258 851 229 851 258851 T 258 851 F
@ 1/16" do /2" x 1/e4" rosnaco

Artykuly zaznaczone grubg czcionka zostaty wprowadzone jako nowe do zakresu dostaw.
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Wiertta krete

1.1

Wiertto krete DIN 338 typ N

Wiertto krete o zwiekszonej wydajnosci przydatne do wszystkich

procesow wiercenia we wszystkich ogoélnie stosowanych materiatach.

Szlif ostrza:

Tolerancja @: h8

Skrawanie prawostronne

Szlif boczny stozka
Kat pochylenia linii Srubowej: 20-30°

Opakowania: w tworzywa sztucznego

HSS-R

Wyostrzenie: szlif zwykty

Kat ostrza: 118°

Powierzchnia: czarna,
nalot pary

Wiertto krete o wzmocnionej kon-
strukcji wykonane w technologii
walcowania z wysokowydajnej
stali szybkotnacej. Dzigki zasto-
sowaniu takiej technologii wytwa-
rzania nastepuje utwardzenie ma-
terialu narzedzia oraz zwieksze-
nie jego odpornosci na pekniecia.

Zakresy zastosowan: do stali,
staliwa zwyktego i stopowego (o
wytrzymatosci do 900 N/mm?2),
zeliwa szarego, ciggliwego, sfe-
roidalnego i odlewdw cisnienio-
wych, spiekéw zelaznych, mosia-
dzéw wysokoniklowych, grafitu,
stopéw aluminium dajacych krét-
kie wiéry, mosiadzu i brazu.

HSS-G

Wyostrzenie: od & 3,0 mm
szlif krzyzowy
wg DIN 1412 C

Kat ostrza: 118°

Powierzchnia: jasna

Wiertto krete szlifowane o wzmoc-
nionej konstrukcji z wysokowydaj-
nej stali szybkotnacej. Catkowicie
szlifowane wiertlo krete posiada
wieksza doktadnos¢ ruchu obro-
towego.

Zakresy zastosowan: do stali, sta-
liwa zwyktego i stopowego (o wy-
trzymatosci do 900 N/mm?), zeliwa
szarego, ciagliwego, sferoidalnego
i odlewéw cisnieniowych, spiekow
zelaznych, mosigdzéw wysokoni-
klowych, grafitu, stopéw aluminium
dajacych krétkie wiory, mosiadzu i
brazu.

HSS-G Co 5

od @ 3,0 mm
szlif krzyzowy
wg DIN 1412 C
Kat ostrza: 130°
Powierzchnia: ztotobrgzowa

Wyostrzenie:

Jak HSS-G plus dodatek kobaltu.
Domieszka kobaltu zapewnia wy-
sokg odpornos¢ na podwyzszone
temperatury.

Zakresy zastosowan: do stali zwy-
kiych i stopowych (o wytrzymatosci
do 900 N/mm?), stali narzedzio-
wych do pracy na goraco i na zim-
no, stali do ulepszania cieplnego
i naweglania oraz stali odpornych
na korozje i kwasoodpornych.

HSS-G TiN

od @ 3,0 mm
szlif krzyzowy
wg DIN 1412 C
Kat ostrza: 118°
Powierzchnia: azotku tytanu

Wyostrzenie:

Jak HSS-G plus powtoka z azotku
tytanu. Dzieki powtoce TiN twar-
dos¢ powierzchni zewngtrznej
ulega zwiekszeniu do ok. 2.300
HV a wytrzymatos¢ na tempera-
ture do 600 °C i nastepuje wzrost
zywotnosci narzedzia przy zwigk-
szonych parametrach skrawania.

Zakresy zastosowan: do stali,
staliwa zwykiego i stopowego (o
wytrzymatosci do 900 N/mm?),
zeliwa szarego, ciagliwego, sfe-
roidalnego i odlewow cisnienio-
wych, spiekéw zelaznych, mosia-
dzoéw wysokoniklowych, grafitu,
stopéw aluminium dajacych krét-
kie wiéry, mosigdzu i brazu.

Wiertto krete DIN 338 typ N
HSS-R, HSS-G, HSS-G Co 5i HSS-G TiN

(%] dtugosc dtugos¢ spirali nr artykutu zawart. nr artykutu zawart. nr artykutu zawart. nr artykutu zawart.
mm mm mm HSS-R sztuk HSS-G sztuk HSS-G Co 5 sztuk HSS-G TiN sztuk
0,30 19 S 201 003 10 214 003 10 — — 250003 T 10
0,40 20 5 201 004 10 214 004 10 — — 250 004 T 10
0,50 22 6 201 005 10 214 005 10 — — 250005 T 10
0,60 24 7 201 006 10 214 006 10 — — 250006 T 10
0,70 28 9 201 007 10 214 007 10 — — 250 007 T 10
0,80 30 10 201 008 10 214 008 10 — — 250 008 T 10
0,90 32 11 201 009 10 214 009 10 — — 250009 T 10
1,00 34 12 201 010 10 214 010 10 215010 10 250010 T 10
1,10 36 14 201 011 10 214 011 10 215011 10 250011 T 10
1,20 38 16 201 012 10 214 012 10 215012 10 250012 T 10
1,25 38 16 201 0125 10 214 0125 10 — — 2500125 T 10
1,30 38 16 201 013 10 214 013 10 215013 10 250013 T 10
1,40 40 18 201 014 10 214 014 10 215014 10 250014 T 10
1,50 40 18 201 015 10 214 015 10 215015 10 250015 T 10
1,60 43 20 201 016 10 214 016 10 215016 10 250016 T 10
1,70 43 20 201 017 10 214 017 10 215017 10 250017 T 10
1,75 43 20 201 0175 10 214 0175 10 — — 2500175 T 10
1,80 46 22 201 018 10 214 018 10 215018 10 250018 T 10
1,90 46 22 201 019 10 214 019 10 215 019 10 250019 T 10
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Wiertta krete

Wiertto krete DIN 338 typ N
HSS-R, HSS-G, HSS-G Co 5i HSS-G TiN

(4] dtugosc dtugosc spirali nr artykutu zawart. nr artykutu zawart. nr artykutu zawart. nr artykutu zawart.
mm mm mm HSS-R sztuk HSS-G sztuk HSS-G Co 5 sztuk HSS-G TiN sztuk
2,00 49 24 201 020 10 214 020 10 215020 10 250020 T 10
2,10 49 24 201 021 10 214 021 10 215 021 10 250021 T 10
2,20 53 27 201 022 10 214 022 10 215022 10 250022 T 10
2,25 53 27 201 0225 10 214 0225 10 — — 250 0225 T 10
2,30 53 27 201 023 10 214 023 10 215023 10 250023 T 10
2,40 57 30 201 024 10 214 024 10 215 024 10 250024 T 10
2,50 57 30 201 025 10 214 025 10 215 025 10 250025 T 10
2,60 57 30 201 026 10 214 026 10 215 026 10 250026 T 10
2,70 61 33 201 027 10 214 027 10 215027 10 250027 T 10
2,75 61 33 201 0275 10 214 0275 10 — — 250 0275 T 10
2,80 61 33 201 028 10 214 028 10 215028 10 250028 T 10
2,90 61 33 201 029 10 214 029 10 215 029 10 250029 T 10
3,00 61 33 201 030 10 214 030 10 215030 10 250030 T 10
3,10 65 36 201 031 10 214 031 10 215031 10 250031 T 10
3,20 65 36 201 032 10 214 032 10 215032 10 250032 T 10
3,25 65 36 201 0325 10 214 0325 10 — — 2500325 T 10
3,30 65 36 201 033 10 214 033 10 215033 10 250033 T 10
3,40 70 39 201 034 10 214 034 10 215034 10 250 034 T 10
3,50 70 39 201 035 10 214 035 10 215 035 10 250035 T 10
3,60 70 39 201 036 10 214 036 10 215036 10 250036 T 10
3,70 70 39 201 037 10 214 037 10 215037 10 250037 T 10
3,75 70 39 201 0375 10 214 0375 10 — — 250 0375 T 10
3,80 75 43 201 038 10 214 038 10 215038 10 250038 T 10
3,90 75 43 201 039 10 214 039 10 215 039 10 250039 T 10
4,00 75 43 201 040 10 214 040 10 215 040 10 250040 T 10
4,10 75 43 201 041 10 214 041 10 215 041 10 250041 T 10
4,20 75 43 201 042 10 214 042 10 215 042 10 250042 T 10
4,25 75 43 201 0425 10 214 0425 10 — — 250 0425 T 10
4,30 80 47 201 043 10 214 043 10 215043 10 250043 T 10
4,40 80 47 201 044 10 214 044 10 215 044 10 250044 T 10
4,50 80 47 201 045 10 214 045 10 215 045 10 250045 T 10
4,60 80 47 201 046 10 214 046 10 215 046 10 250046 T 10
4,70 80 47 201 047 10 214 047 10 215 047 10 250047 T 10
4,75 80 47 201 0475 10 214 0475 10 — — 250 0475 T 10
4,80 86 52 201 048 10 214 048 10 215048 10 250 048 T 10
4,90 86 52 201 049 10 214 049 10 215 049 10 250049 T 10
5,00 86 52 201 050 10 214 050 10 215 050 10 250 050 T 10
5,10 86 52 201 051 10 214 051 10 215 051 10 250051 T 10
5,20 86 52 201 052 10 214 052 10 215 052 10 250052 T 10
5,25 86 52 201 0525 10 214 0525 10 — — 250 0525 T 10
5,30 86 52 201 053 10 214 053 10 215053 10 250053 T 10
5,40 93 57 201 054 10 214 054 10 215 054 10 250 054 T 10
5,50 93 57 201 055 10 214 055 10 215 055 10 250055 T 10
5,60 93 57 201 056 10 214 056 10 215 056 10 250056 T 10
5,70 93 57 201 057 10 214 057 10 215 057 10 250057 T 10
5,75 93 57 201 0575 10 214 0575 10 — — 250 0575 T 10
5,80 93 57 201 058 10 214 058 10 215 058 10 250058 T 10
5,90 93 57 201 059 10 214 059 10 215 059 10 250 059 T 10
6,00 93 57 201 060 10 214 060 10 215 060 10 250 060 T 10
6,10 101 63 201 061 10 214 061 10 215 061 10 250061 T 10
6,20 101 63 201 062 10 214 062 10 215062 10 250062 T 10
6,25 101 63 201 0625 10 214 0625 10 — — 250 0625 T 10
6,30 101 63 201 063 10 214 063 10 215 063 10 250063 T 10
6,40 101 63 201 064 10 214 064 10 215 064 10 250 064 T 10
6,50 101 63 201 065 10 214 065 10 215 065 10 250 065 T 10
6,60 101 63 201 066 10 214 066 10 215 066 10 250066 T 10
6,70 101 63 201 067 10 214 067 10 215 067 10 250 067 T 10
6,75 101 63 201 0675 10 214 0675 10 — — 250 0675 T 10
6,80 109 69 201 068 10 214 068 10 215 068 10 250068 T 10
6,90 109 69 201 069 10 214 069 10 215 069 10 250069 T 10
7,00 109 69 201 070 10 214 070 10 215070 10 250070 T 10
7,10 109 69 201 071 10 214 071 10 215 071 10 250071 T 10
7,20 109 69 201 072 10 214 072 10 215072 10 2500721 10
7,25 109 69 201 0725 10 214 0725 10 — — 250 0725 T 10
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Wiertta krete

Wiertto krete DIN 338 typ N
HSS-R, HSS-G, HSS-G Co 5i HSS-G TiN

1.1
(4] dtugosc dtugosc spirali nr artykutu zawart. nr artykutu zawart. nr artykutu zawart. nr artykutu zawart.
mm mm mm HSS-R sztuk HSS-G sztuk HSS-G Co 5 sztuk HSS-G TiN sztuk
7,30 109 69 201 073 10 214 073 10 215073 10 250073 T 10
7,40 109 69 201 074 10 214 074 10 215074 10 250 074 T 10
7,50 109 69 201 075 10 214 075 10 215075 10 250075 T 10
7,60 117 75 201 076 10 214 076 10 215 076 10 250076 T 10
7,70 117 75 201 077 10 214 077 10 215077 10 250077 T 10
7,75 117 75 201 0775 10 214 0775 10 G5t 7= 250 0775 T 10
7,80 117 75 201 078 10 214 078 10 215078 10 250 078 T 10
7,90 117 75 201 079 10 214 079 10 215 079 10 250079 T 10
8,00 117 75 201 080 10 214 080 10 215080 10 250080 T 10
8,10 117 75 201 081 10 214 081 10 215 081 10 250081 T 10
8,20 117 75 201 082 10 214 082 10 215 082 10 250082 T 10
8,25 117 75 201 0825 10 214 0825 10 = = 2500825 T 10
8,30 117 75 201 083 10 214 083 10 215083 10 250 083 T 10
8,40 117 75 201 084 10 214 084 10 215 084 10 250 084 T 10
8,50 117 75 201 085 10 214 085 10 215 085 10 250085 T 10
8,60 125 81 201 086 10 214 086 10 215 086 10 250 086 T 10
8,70 125 81 201 087 10 214 087 10 215 087 10 250 087 T 10
8,75 125 81 201 0875 10 214 0875 10 A = 2500875 T 10
8,80 125 81 201 088 10 214 088 10 215 088 10 250 088 T 10
8,90 125 81 201 089 10 214 089 10 215089 10 250089 T 10
9,00 125 81 201 090 10 214 090 10 215090 10 250090 T 10
9,10 125 81 201 091 10 214 091 10 215 091 10 250091 T 10
9,20 125 81 201 092 10 214 092 10 215092 10 250092 T 10
9,25 125 81 201 0925 10 214 0925 10 7= o 2500925 T 10
9,30 125 81 201 093 10 214 093 10 215093 10 250093 T 10
9,40 125 81 201 094 10 214 094 10 215 094 10 250094 T 10
9,50 125 81 201 095 10 214 095 10 215 095 10 250095 T 10
9,60 133 87 201 096 10 214 096 10 215 096 10 250096 T 10
9,70 133 87 201 097 10 214 097 10 215097 10 250097 T 10
9,75 133 87 201 0975 10 214 0975 10 = = 2500975 T 10
9,80 133 87 201 098 10 214 098 10 215098 10 250098 T 10
9,90 133 87 201 099 10 214 099 10 215099 10 250099 T 10
10,00 133 87 201 100 10 214 100 10 215100 10 250100 T 10
10,10 133 87 201 101 10 214 101 10 — — 250101 T 10
10,20 133 87 201 102 10 214 102 10 215102 10 250102 T 10
10,30 133 87 201 103 10 214 103 10 = = 250103 T 10
10,40 133 87 201 104 10 214 104 10 — — 250104 T 10
10,50 133 87 201 105 5 214 105 5 215105 5 250105 T 5
10,60 133 87 201 106 5) 214 106 5 — — 250106 T 5
10,70 142 94 201 107 5 214 107 5 — — 250107 T )
10,80 142 94 201 108 5) 214 108 5 — — 250108 T )
10,90 142 94 201 109 5 214 109 5 i =4 250109 T )
11,00 142 94 201 110 ) 214 110 5 215110 5 250110 T )
11,10 142 94 201 111 5 214 111 5 Ve Ny 250111 T D
11,20 142 94 201 112 5) 214 112 5 — — 250 12T 5
11,30 142 94 201 113 5 214 113 5 — — 250 113 T )
11,40 142 94 201 114 ) 214 114 5 — — 250114 T )
11,50 142 94 201 115 5 214 115 5 215115 5 250115 T 5
11,60 142 94 201 116 ) 214 116 5 — — 250116 T )
11,70 142 94 201 117 5 214 117 5 Vg, e 250 117 T 5
11,80 142 94 201 118 5) 214 118 5 — — 250 118 T 5
11,90 151 101 201 119 5 214 119 5 —_ — 250119 T )
12,00 151 101 201 120 ) 214 120 5 215120 5 250120 T )
12,10 151 101 201121 5 214121 5 = = 250121 T 5
12,20 151 101 201 122 ® 214 122 5 — — 250122 T )
12,30 151 101 201 123 5 214 123 5 7 — 250123 T D
12,40 151 101 201 124 5) 214 124 5 — — 250124 T 5
12,50 151 101 201 125 5 214 125 5 215125 5 250125 T )
12,60 151 101 201 126 ) 214 126 5 — — 250126 T )
12,70 151 101 201 127 5 214127 5 . 7= 250127 T D)
12,80 151 101 201 128 o) 214 128 5 — — 250128 T )
12,90 151 101 201 129 5 214 129 5 Y4 — 250129 T 5
13,00 151 101 201 130 5) 214 130 5 215130 5 250130 T 5
13,50 160 108 201 135 & 214 135 5 215135 5 250135 T 5
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Wiertia krete

Wiertto krete DIN 338 typ N
HSS-R, HSS-G, HSS-G Co 5i HSS-G TiN

(4] diugosc dtugos¢ spirali nr artykutu zawart. nr artykutu zawart. nr artykutu zawart. nr artykutu zawart.

mm mm mm HSS-R sztuk HSS-G sztuk HSS-G Co 5 sztuk HSS-G TiN sztuk
14,00 160 108 201 140 5 214 140 5 215 140 ) 250140 T o)
14,50 169 114 201 145 5 214 145 5 215 145 5 250145 T 5)
15,00 169 114 201 150 5 214 150 5 215 150 5 250150 T o)
15,50 178 120 201 155 ) 214 155 5 215 155 5 250155 T 5)
16,00 178 120 201 160 5 214 160 5 215 160 5 250160 T )
16,50 184 125 201 165 1 — — i — = 7
17,00 184 125 201 170 1 — — — — — —
17,50 191 130 201 175 1 — —_ — — — —
18,00 191 130 201 180 1 — — — — — —
18,50 198 135 201 185 1 — — — — — —
19,00 198 135 201 190 1 — — — — — —
19,50 205 140 201 195 1 — —= 7 = — =
20,00 205 140 201 200 1 — — — — — —

Zestawy wiertet kretych DIN 338 typ N
HSS-R, HSS-G, HSS-G Co 5 i HSS-G TiN w kasecie przemystowej

153413

Nr. 205 212 Nr. 214 214 Nr. 215 214 Nr. 250214 T
Nazwa nr artykutu nr artykutu nr artykutu nr artykutu
HSS-R HSS-G HSS-G Co 5 HSS-G TiN
13 wiertet kretych DIN 338 typ N 205 207 — — —

21,5 mm do 6,5 mm x 0,5 mm rosnaco + @ 3,3 i 4,2 mm

19 wiertet kretych DIN 338 typ N 205 212 214 214 215214 250214 T
@ 1,0 mm do 10,0 mm x 0,5 mm rosnaco

25 wiertet kretych DIN 338 typ N 205 213 214 215 215215 250215 T
@ 1,0 mm do 13,0 mm x 0,5 mm rosnaco

41 wiertet kretych DIN 338 typ N 205 218 214 218 215218 —
@ 6,0 mm do 10,0 mm x 0,1 mm rosnaco

50 wiertet kretych DIN 338 typ N 205 217 214 217 215217 —
21,0 mm do 5,9 mm x 0,1 mm rosngco
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Wiertia krete

Zestawy wiertet kretych DIN 338 typ N

i HSS-R, HSS-G i HSS-G Co 5 w stojaku warsztatowym

Nazwa nr artykutu

91 wiertet kretych DIN 338 typ N HSS walcowanych 205 223
@ 1,0 mm do 10,0 mm x 0,1 mm rosnaco

91 wiertet kretych DIN 338 typ N HSS szlifowane 214 223
@ 1,0 mm do 10,0 mm x 0,1 mm rosngco

91 wiertet kretych DIN 338 typ N HSS Co 5 szlifowane 215223
@ 1,0 mm do 10,0 mm x 0,1 mm rosnaco

Zestawy wiertet kretych DIN 338 typ N
HSS-G i HSS-G Co 5 w magazynek

Nazwa nr artykutu

170 wiertet kretych DIN 338 typ N HSS szlifowane 214 200
po 10 sztuk @ 1,0 - 8,0 mm x 0,5 mm rosnaco
po 5 sztuk @ 8,5-10,0 mm x 0,5 mm rosngco

170 wiertet kretych DIN 338 typ N HSS Co 5 szlifowane 215 200
po 10 sztuk @ 1,0 - 8,0 mm x 0,5 mm rosngco
po 5 sztuk @ 8,5 - 10,0 mm x 0,5 mm rosngco

Szafa z wierttami kretymi

Nazwa nr artykutu
szafa na wiertta pusta 1 - 13 mm x 0,1 2052081 L
szafa na wiertta pusta 1 - 13 mm x 0,5 205208 L
szafa na wiertta z 570 wierttami kretymi 205 208

DIN 338 Typ N HSS walcowane
Wyposazenie patrz w nastepnej tabeli

szafa na wiertta z 570 wierttami kretymi 214 208
DIN 338 Typ N HSS szlifowane
Wyposazenie patrz w nastepnej tabeli

szafa na wiertta z 570 wierttami kretymi 215 208
DIN 338 Typ N HSS Co 5 szlifowane
Wyposazenie patrz w nastepnej tabeli

Wyposazenie:
@ mm x sztuk @ mm x sztuk @ mm x sztuk @ mm x sztuk & mm x sztuk
1,0 x 50 3,5x 30 6,0 x 20 8,5x10 11,0 x 10
1,5 x50 4,0x 30 6,5 x 20 9,0x 10 11,5x 10
2,0 x50 4,5 x 30 7,0x 20 9,5x10 12,0 x 10
2,5x50 5,0 x 30 7,5x20 10,0 x 10 12,5 x 10
3,0x 30 5,5x 30 8,0x10 10,5x 10 13,0x 10
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Wiertta krete

Wiertto krete DIN 338 typ N w calach

HSS-G, HSS-G Co 5i HSS-G TiN

(4] (4] diugosc¢ dtugos¢ spirali nr artykutu zawart. nr artykutu zawart. nr artykutu zawart.
cale mm cale cale HSS-G sztuk HSS-G Co § sztuk HSS-G TiN sztuk
1/16 1,59 17/ 7Ig 214 801 10 215 801 10 250801 T 10
S/e4 1,98 2 1 214 802 10 215 802 10 250802 T 10
3/32 2,38 214 114 214 803 10 215 803 10 250803 T 10
/64 2,78 25/ 112 214 804 10 215 804 10 250 804 T 10
/g 3,18 23y 15/g 214 805 10 215 805 10 250805 T 10
964 3,57 27/g 13/4 214 806 10 215 806 10 250 806 T 10
5/32 3,97 31/s 2 214 807 10 215 807 10 250807 T 10
/64 4,37 314 2 /g 214 808 10 215 808 10 250808 T 10
3/16 4,76 312 2 5/16 214 809 10 215 809 10 250809 T 10
13/64 5,16 3 5/g 2716 214 810 10 215 810 10 250810 T 10
7I32 5,56 334 21/ 214 811 10 215 811 10 250811 T 10
15/64 5,95 37/g 2 5/g 214 812 10 215 812 10 250812 T 10
14 6,35 4 234 214 813 10 215 813 10 250813 T 10
17/64 6,75 4 1/g 27/g 214 814 10 215 814 10 250814 T 10
9/32 7,14 4 1/g 2 15/1 214 815 10 215 815 10 250815 T 10
19/64 7,54 4 3/g 3116 214 816 10 215 816 10 250816 T 10
5/16 7,94 41/, 33/16 214 817 10 215 817 10 250817 T 10
21/p4 8,33 4 5/g 3 5/16 214 818 10 215 818 10 250818 T 10
M/32 8,73 4 34 3716 214 819 10 215 819 10 250819 T 10
23/p4 9,13 47]/g 31/ 214 820 10 215 820 10 250820 T 10
3/ 9,53 ) 35/g 214 821 10 215 821 10 250821 T 10
25/g4 9,92 51/g 33/ 214 822 10 215 822 10 250822 T 10
13/32 10,32 514 37/ 214 823 10 215 823 10 250823 T 10
2764 10,72 5 3/g 315/16 214 824 5 215 824 5 250824 T 5
716 11,11 51/2 4116 214 825 5) 215 825 5 250825T 5
29/p4 11,51 55/g 4 3/16 214 826 ) 215 826 5 250826 T 5
15/32 11,91 53/4 4 5/16 214 827 o) 215 827 5 250827 T 5
31/64 12,30 57/g 4 3/g 214 828 5 215 828 5 250828 T 5
1/2 12,70 6 41/ 214 829 o) 215 829 5 250829 T 5
Zestawy wiertet kretych DIN 338 typ N w calach
HSS-G, HSS-G Co 5i HSS-G TiN w kasecie przemystowej
Nr. 214 850 Nr. 215 850 Nr.250 850 T
Nazwa nr artykutu nr artykutu nr artykutu
HSS-G HSS-G Co 5 HSS-G TiN
21 wiertet kretych DIN 338 typ N 214 850 215 850 250850 T
@ 1/16" do 3/g" x 1/64" rosnaco
29 wiertet kretych DIN 338 typ N 214 851 215 851 250851 T
@ 1/16" do 1/2" x 1/64" rosnaco

Ep| =
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Wiertta krete

Wiertto krete DIN 338 typ N
HSS-R, HSS-G i HSS-G Co 5 w torebce

1.1
Opakowania: w torebce {}

(4] diugos¢ dtugos¢ spirali nr artykutu zawart. nr artykutu zawart. nr artykutu zawart.
mm mm mm HSS-R sztuk HSS-G sztuk HSS-G Co 5 sztuk
1,00 34 12 206 010 3 2144 010 2 2155010 1
1,50 40 18 206 015 & 2144 015 2 2155 015 1
2,00 49 24 206 020 & 2144 020 2 2155 020 1
2,50 57 30 206 025 2 2144 025 2 2155 025 1
2,90 61 33 206 029 2 2144 029 2 2155 029 1
3,00 61 33 206 030 2 2144 030 2 2155 030 1
3,20 65 36 206 032 2 2144 032 2 2155 032 1
3,30 65 36 206 033 2 2144 033 2 2155 033 1
3,50 70 39 206 035 2 2144 035 2 2155 035 1
3,70 70 39 206 037 2 2144 037 1 2155 037 1
4,00 75 43 206 040 2 2144 040 1 2155 040 1
4,20 75 43 206 042 2 2144 042 1 2155 042 1
4,50 80 47 206 045 2 2144 045 1 2155 045 1
4,80 86 52 206 048 2 2144 048 1 2155 048 1
5,00 86 52 206 050 2 2144 050 1 2155 050 1
5,50 93 57 206 055 2 2144 055 1 2155 055 1
6,00 93 57 206 060 2 2144 060 1 2155 060 1
6,50 101 63 206 065 1 2144 065 1 2155 065 1
6,80 109 69 206 068 1 2144 068 1 2155 068 1
7,00 109 69 206 070 1 2144 070 1 2155 070 1
7,50 109 69 206 075 1 2144 075 1 2155 075 1
8,00 117 75 206 080 1 2144 080 1 2155 080 1
8,50 117 75 206 085 1 2144 085 1 2155 085 1
9,00 125 81 206 090 1 2144 090 1 2155 090 1
9,50 125 81 206 095 1 2144 095 1 2155 095 1

10,00 133 87 206 100 1 2144 100 1 2155 100 1
10,20 133 87 206 102 1 2144 102 1 2155 102 1
10,50 133 87 206 105 1 2144 105 1 2155 105 1
11,00 142 94 206 110 1 2144 110 1 2155 110 1
11,50 142 94 206 115 1 2144 115 1l 2155 115 1
12,00 151 101 206 120 1 2144 120 1 2155 120 1
12,50 151 101 206 125 1 2144 125 1 2155 125 1
13,00 151 101 206 130 1 2144 130 1 2155 130 1
13,50 160 108 206 135 1 — — — —
14,00 160 108 206 140 1 — — — —
14,50 169 114 206 145 1 — — — —
15,00 169 114 206 150 1 — — — —
15,50 178 120 206 155 1 — — — —
16,00 178 120 206 160 1 — — — —
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Wiertta krete

Wiertto krete DIN 338 typ N

HSS-walcowane z odsadzonym trzpieniem

Szlif ostrza:
Kat ostrza:

Kat pochylenia
linii Srubowej:
Tolerancja 9:
Powierzchnia:

Skrawanie prawostronne

Szlif boczny stozka

118°

20-30°
h8

czarna, nalot pary

Wysokowydajne wiertto standardowe do ws-
zystkich normalnych wiercen w ogdlnie spoty-
kanych materiatach. Wysoka odpornosé na
ztamanie. Idealnie nadaje sie do wiercenia ot-
wordéw o duzych srednicach dla wszystkich sto-
sowanych wiertarek z uchwytem zaciskowym
do 13 mm.

Opakowanie: pojedynczo w torebce
Inne wielkosci na zamdwienie

Zastosowanie: do stali i staliwa stopowego oraz
niestopowego (do ok. 900 N/mm? wytrzyma-
tosci), zeliwa szarego, zeliwa kowalnego, zeliwa
sferoidalnego, zeliwa ci$nieniowego, spiekow
zelaznych, argentanu, grafitu, dajacych krétkie
wiéry stopéw aluminium, brgzu i mosigdzu.

Y et OO OO0t t

(0] diugosc trzpien @ diugosc nr artykutu 1) dtugosc trzpien & dtugosc nr artykutu

mm mm mm trzpien mm mm mm mm trzpien mm
10,50 133 10 30 200 105 16,50 184 13 85] 200 165
11,00 142 10 30 200 110 17,00 184 13 35 200 170
11,50 142 10 30 200 115 17,50 191 13 35 200 175
12,00 151 10 30 200 120 18,00 191 13 35 200 180
12,50 151 10 30 200 125 18,50 198 13 35 200 185
13,00 151 10 30 200 130 19,00 198 13 35 200 190
13,50 160 10 30 200 135 19,50 205 13 85) 200 195
14,00 160 10 30 200 140 20,00 205 13 35 200 200
14,50 169 10 30 200 145 22,00 205 13 35 200 220
15,00 169 10 30 200 150 24,00 205 13 35 200 240
15,50 178 10 30 200 155 25,00 205 13 35 200 250
16,00 178 10 30 200 160

Lo =
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Wiertta krete

Wiertto krete DIN 1897 typ N - krétkie

1.1

Idealne do prac montazowych w cienkosciennych materiatach jak

np. blachach, ptytach i profilach zelaznych. Wysoka odpornos¢
na ztamanie. Zastosowanie w wiertarkach recznych.

Szlif ostrza: Szlif boczny stozka
Kat pochylenia linii Srubowej: 20-30°
Tolerancja 9: h8

Skrawanie prawostronne

Opakowania: w tworzywa sztucznego

-

HSS-R HSS-G Co 5
Wyostrzenie: szlif zwykly Wyostrzenie: od @ 3,0 mm szlif krzyzowy wg DIN 1412 C
Kat ostrza: 118° Kat ostrza: 135°

Powierzchnia: czarna, nalot pary

Krotkie i stabilne wiertto standardowe o wzmocnionej konstrukciji
wykonane w technologii walcowania z wysokowydajnej stali szybko-
tnacej

Zastosowanie: do stali i staliwa stopowego oraz niestopowego (do ok.
900 N/mm? wytrzymatosci), zeliwa szarego, zeliwa kowalnego, zeliwa
sferoidalnego, zeliwa ci$nieniowego, spiekéw zelaznych, argentanu,
grafitu, dajacych krotkie widry stopéw aluminium, brazu i mosigdzu.

Powierzchnia: ztotobrgzowa

Krétkie i stabilne wiertto standardowe z wysokowydajnej stali szyb-
kotnacej z dodatkiem kobaltu o wysokiej wytrzymatosci w podwyz-
szonych temperaturach.

Zastosowania: do stali i staliwa stopowego (o wytrzymatosci powy-
zej 900 N/mm?), zeliwa szarego i ciggliwego, stali stopowych wyso-
kochromowych typu V2A i V4A, stali odpornych na korozje i kwaso-
odpornych.

Wiertto krete DIN 1897 typ N - krétkie

HSS-Ri HSS-G Co 5

(0] dtugosc dtugos¢ spirali nr artykutu zawart. nr artykutu zawart.
mm mm mm HSS-R sztuk HSS-G Co 5 sztuk
2,00 38 12 202 020 10 — —
2,10 38 12 202 021 10 — —
2,20 40 13 202 022 10 — —
2,30 40 13 202 023 10 — —
2,40 43 14 202 024 10 — —
2,50 43 14 202 025 10 202 025 E 10
2,60 43 14 202 026 10 — —
2,70 46 16 202 027 10 s —
2,80 46 16 202 028 10 — —
2,90 46 16 202 029 10 — —
3,00 46 16 202 030 10 202 030 E 10
3,10 49 18 202 031 10 202 031 E 10
3,20 49 18 202 032 10 202 032 E 10
3,25 49 18 s N 202 0325 E 10
3,30 49 18 202 033 10 202 033 E 10
3,40 52 20 202 034 10 202 034 E 10
3,50 52 20 202 035 10 202 035 E 10
3,60 52 20 202 036 10 202 036 E 10
3,70 52 20 202 037 10 202 037 E 10
3,80 55 22 202 038 10 202 038 E 10
3,90 55 22 202 039 10 — —
4,00 55 22 202 040 10 202 040 E 10
4,10 55 22 202 041 10 202 041 E 10
4,20 55 22 202 042 10 202 042 E 10
4,25 55 22 — — 202 0425 E 10
4,30 58 24 202 043 10 s [/
4,40 58 24 202 044 10 202 044 E 10
4,50 58 24 202 045 10 202 045 E 10
4,60 58 24 202 046 10 — —
4,70 58 24 202 047 10 202 047 E 10
4,80 62 26 202 048 10 202 048 E 10
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Wiertta krete

Wiertto krete DIN 1897 typ N - krétkie
HSS-R i HSS-G Co 5

(0] dtugosc dtugos¢ spirali nr artykutu zawart. nr artykutu zawart.
mm mm mm HSS-R sztuk HSS-G Co 5 sztuk
4,90 62 26 202 049 10 202 049 E 10
5,00 62 26 202 050 10 202 050 E 10
5,10 62 26 202 051 10 202 051 E 10
5,20 62 26 202 052 10 202 052 E 10
5,30 62 26 202 053 10 — —
5,40 66 28 202 054 10 = 7
5,50 66 28 202 055 10 202 055 E 10
5,60 66 28 202 056 10 — —
5,70 66 28 202 057 10 202 057 E 10
5,80 66 28 202 058 10 202 058 E 10
5,90 66 28 202 059 10 202 059 E 10
6,00 66 28 202 060 10 202 060 E 10
6,10 70 31 202 061 10 — —
6,20 70 31 202 062 10 7 Vi
6,30 70 31 202 063 10 — —
6,40 70 31 202 064 10 — —
6,50 70 31 202 065 10 202 065 E 10
6,60 70 31 202 066 10 7= =
6,70 70 31 202 067 10 — —
6,80 74 34 202 068 10 202 068 E 10
6,90 74 34 202 069 10 — —
7,00 74 34 202 070 10 202 070 E 10
7,10 74 34 202 071 10 — —
7,20 74 34 202 072 10 == =
7,30 74 34 202 073 10 — —
7,40 74 34 202 074 10 /) -/
7,50 74 34 202 075 10 202 075 E 10
7,60 79 36 202 076 10 — —
7,70 79 36 202 077 10 — —
7,80 79 36 202 078 10 = =
7,90 79 36 202 079 10 — —
8,00 79 36 202 080 10 202 080 E 10
8,50 79 36 202 085 10 202 085 E 10
9,00 84 40 202 090 10 202 090 E 10
9,50 84 40 202 095 10 202 095 E 10
10,00 89 43 202 100 10 202 100 E 10
10,20 89 43 — — 202 102 E 10
10,50 89 43 — — 202 105 E 5
11,00 95 47 — — 202110 E 5
11,50 95 47 — —_— 202 115 E 5
12,00 102 51 — — 202120 E )
12,50 102 51 — == 202125 E o)
13,00 102 51 — — 202130 E o)
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Wiertta krete

11

Wiertto wydrazone (wiertto dekarskie), norma zaktadowa typ N HSS-szlifowane

Zastosowanie: doskonate wiertto dla dekarzy,
blacharzy, monteréw drzwi i okien.

Szlif ostrza:
Wyostrzenie:

Szlif boczny stozka
DIN 1412 A

Dzieki krotkiej czesci spiralnej wiertto nadaje
sie szczegolnie do obrébki i mocowania pro-

Kat ostrza: 118°

Kat pochylenia

linii Srubowej: 20-30°

Tolerancja @: h8

Powierzchnia: czarna, nalot pary
Skrawanie prawostronne

fili wydrazonych. Poprzez specjalnie uksztat-
towany $cin zapewnia optymalne srodkowanie

i wysokg trwatos¢ narzedzia.

Opakowania:
w tworzywa sztucznego po 10 szt. w
(0] dtugosc¢ dtugos¢ spirali nr artykutu [%] dtugosc¢ dtugos¢ spirali nr artykutu

mm mm mm mm mm mm
4,90 100 30 257 491 5,30 210 30 257 533
4,90 150 30 257 492 5,50 100 30 257 551
5,00 70 30 257 501 5,50 150 30 257 552
5,00 100 30 257 502 5,50 210 30 257 553
5,00 150 30 257 503 5,70 70 30 257 571
5,00 210 30 257 504 5,70 100 30 257 572
5,10 100 30 257 511 5,70 150 30 257 573
5,10 150 30 257 512 5,70 210 30 257 574
5,10 210 30 257 513 5,80 100 30 257 581
5,30 100 30 257 531 5,80 150 30 257 582
5,30 150 30 257 532 5,80 210 30 257 583

Nawiertak (do nakietkéw) DIN 333 A HSS

Katownik: 60°

Kat ostrza: 120°

Tolerancja @: h9
Skrawanie prawe.

Zastosowanie: do wykonywania nakietkow wg
DIN 332, forma A

Opakowania: pojedynczo w tworzywa sztucznego
(4] diugosc¢ trzpien & nr artykutu [4] dtugosc¢ trzpien @ nr artykutu
mm mm mm mm mm mm
1,00 31,5 3,15 217 010 3,15 50,0 8,00 217 315
1,60 35,5 4,00 217 016 4,00 56,0 10,00 217 040
2,00 40,0 5,00 217 020 5,00 63,0 12,50 217 050
2,50 45,0 6,30 217 025 6,30 71,0 16,00 217 063
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Wiertta krete

Nawiertak (wiertto udarowe) HSS-szlifowane ekstra kroétkie

Szlif ostrza:
Wyostrzenie:

Kat ostrza:
Tolerancja @:
Powierzchnia:

Szlif boczny stozka

od @ 3,0 mm szlif krzyzowy

wg DIN 1412 C
135°
h8

jasna

Skrawanie prawostronne

Bardzo krotkie i stabilne wiertto standardowe.
Krétsze od DIN 1897. Idealne do prac monta-
zowych w cienkosciennych materiatach jak np.
blachach, ptytachi profilach zelaznych. Wysoka
odpornos¢ na ztamanie. Zastosowanie w wier-
tarkach recznych. Zalety DIN 1412 C: Dobre wy-
srodkowanie, mata sita posuwu. Dzieki rozdro-
bnieniu wiér lepszy transport.

Zastosowanie: do stali i staliwa stopowego oraz
niestopowego (do ok. 900 N/mm? wy- trzyma-
tosci), zeliwa szarego, zeliwa kowalnego, zel-
iwa sferoidalnego, zeliwa ci$nieniowego, spie-
kéw zelaznych, argentanu, grafitu, dajgcych
krotkie wiory stopéw aluminium, brazu i mo-
sigdzu.

w tworzywa sztucznego po 10 szt.

(0] diugosc¢ dtugos¢ spirali nr artykutu [%] dtugosc¢ dtugos¢ spirali nr artykutu
mm mm mm mm mm mm
2,50 38 14 251 025 4,30 44 18 251 043
2,80 40 16 251 028 4,50 48 20 251 045
3,00 40 16 251 030 4,70 48 20 251 047
3,10 40 16 251 031 4,80 48 20 251 048
3,20 40 16 251032 4,90 50 22 251 049
3,25 41 16 251 0325 5,00 52 24 251 050
3,30 41 16 251 033 5,10 52 24 251 051
3,40 42 16 251 034 5,20 52 24 251 052
3,50 42 16 251 035 5,50 52 24 251 055
4,00 42 16 251 040 6,00 55 26 251 060
4,10 44 18 251 041 6,50 60 26 251 065
4,20 44 18 251 042

Wiertto podwéjne HSS-szlifowane

Szlif ostrza:
Wyostrzenie:

Kat ostrza:
Tolerancja @:
Powierzchnia:

Szlif boczny stozka

od @ 3,0 mm szlif krzyzowy

wg DIN 1412 C
135°

h8

jasna

Skrawanie prawostronne

Bardzo krotkie i stabilne wiertto standardo-
we. Krétsze od DIN 1897. Idealne do prac
montazowych w cienkosciennych materiatach
jak np. blachach, ptytach i profilach zelaznych.
Wysoka odporno$¢ na ztamanie. Zastosowa-
nie w wiertarkach recznych, mozna uzytkowac¢
dwustronnie.

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

Zastosowanie: do stali i staliwa stopowego oraz
niestopowego (do ok. 900 N/mm? wytrzyma-
tosci), zeliwa szarego, zeliwa kowalnego, zel-
iwa sferoidalnego, zeliwa ci$nieniowego, spie-
kéw zelaznych, argentanu, grafitu, dajgcych
krétkie wiory stopéw aluminium, brazu i mo-
sigdzu.

Opakowania:
w tworzywa sztucznego po 10 szt. m
(0] diugosc¢ dtugos¢ spirali nr artykutu %] dtugosc¢ dtugos¢ spirali nr artykutu
mm mm mm mm mm mm
2,50 43 10 252 025 4,20 55 14 252 042
2,80 46 11 252 028 4,30 58 17 252 043
3,00 46 11 252 030 4,50 58 17 252 045
3,10 49 11 252 031 4,80 62 17 252 048
3,20 49 11 252 032 4,90 62 17 252 049
3,25 49 11 252 0325 5,00 62 17 252 050
3,30 49 11 252 033 5,10 62 17 252 051
3,40 52 14 252 034 5,20 62 17 252 052
3,50 52 14 252 035 5,50 66 20 252 055
4,00 55 14 252 040 6,00 66 20 252 060
4,10 55 14 252 041 6,50 70 20 252 065

L 2.
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Wiertta krete

1.1

Wiertto krete DIN 340 TL 3000 HSS Co 5 szlifowane

Szlif ostrza:

Kat pochylenia
linii Srubowej: 40°
Tolerancja @: h8

Szlif boczny stozka

Wyostrzenie: od @ 3,0 mm szlif krzyzowy
wg DIN 1412 C

Kat ostrza: 130°

Powierzchnia: ztotobrgzowa
Skrawanie prawostronne

Opakowania

Wiertto uniwersalne ze stopu kobaltowego wy-
sokosprawnej stali szybkotngcej o podwyzs-
zonej odpornosci na podwyzszone temperatu-
ry. Idealne do wiercenia w $rednich, dtugowi-
orowych i trudno skrawalnych materiatach. Sz-
czegolnie nadaje sie do gtebszych otworéw. W
szerokim zakresie zastepuje typy N, H i W.

@ 2,50 mm do 10,00 mm w tworzywa sztucznego po 10 szt.
@ 10,50 mm do 13,00 mm w tworzywa sztucznego po 5 szt.

Zastosowanie: do niestopowych i stopowych
stali (do 1200 n/mm? wytrzymatosci) i wyso-
kochromostopowych stali jak V2A i V4A, stali
odpornej na rdze i kwas, tytanu, stopéw tytanu,
zeliwa, aluminium, stopéw aluminium, miedzi,

brazu i mosigdzu oraz innych materiatéw.

I BTV e Ay . A A

(0] dtugosc¢ dtugos¢ spirali nr artykutu 4] dtugosc¢ dtugos¢ spirali nr artykutu
mm mm mm mm mm mm
2,50 95 62 253 025 6,80 156 102 253 068
3,00 100 66 253 030 6,90 156 102 253 069
3,10 106 69 253 031 7,00 156 102 253 070
3,20 106 69 253 032 7,10 156 102 253 071
3,30 106 69 253 033 7,20 156 102 253 072
3,40 112 7 253 034 7,30 156 102 253 073
3,50 112 73 253 035 7,40 156 102 253 074
3,60 112 73 253 036 7,50 156 102 253 075
3,70 112 73 253 037 7,60 165 109 253 076
3,80 119 78 253 038 7,70 165 109 253 077
3,90 119 78 253 039 7,80 165 109 253 078
4,00 119 78 253 040 7,90 165 109 253 079
4,10 119 78 253 041 8,00 165 109 253 080
4,20 119 78 253 042 8,10 165 109 253 081
4,30 126 82 253 043 8,20 165 109 253 082
4,40 126 82 253 044 8,30 165 109 253 083
4,50 126 82 253 045 8,40 165 109 253 084
4,60 126 82 253 046 8,50 165 109 253 085
4,70 126 82 253 047 8,60 175 115 253 086
4,80 132 87 253 048 8,70 175 115 253 087
4,90 132 87 253 049 8,80 175 115 253 088
5,00 132 87 253 050 8,90 175 115 253 089
5,10 132 87 253 051 9,00 175 115 253 090
5,20 132 87 253 052 9,10 175 115 253 091
5,30 132 87 253 053 9,20 175 115 253 092
5,40 139 91 253 054 9,30 175 115 253 093
5,50 139 91 253 055 9,40 175 115 253 094
5,60 139 91 253 056 9,50 175 115 253 095
5,70 139 91 253 057 9,60 184 121 253 096
5,80 139 91 253 058 9,70 184 121 253 097
5,90 139 91 253 059 9,80 184 121 253 098
6,00 139 91 253 060 9,90 184 121 253 099
6,10 148 97 253 061 10,00 184 121 253 100
6,20 148 97 253 062 10,50 184 121 253 105
6,30 148 97 253 063 11,00 195 128 253 110
6,40 148 97 253 064 11,50 195 128 253 115
6,50 148 97 253 065 12,00 205 134 253 120
6,60 148 97 253 066 12,50 205 134 253 125
6,70 148 97 253 067 13,00 205 134 253 130
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Wiertto krete DIN 340 typ N HSS-szlifowane

Szlif ostrza:

Kat pochylenia

linii Srubowej: 20-30°

Tolerancja @: h8

Powierzchnia: jasna

Szlif boczny stozka
Kat ostrza: 118°

Skrawanie prawostronne

Opakowania

Wysokowydajne wiertto standardowe diugie.
Nadaje sie do wiercenia gtebokich otworéw w
ogolnie spotykanych materiatach. Wysoka od-
pornos¢ na ztamanie. Przy wierceniu gteboki-
ch otworéw konieczne sg mate posuwy i czeste
usuwanie wior.

Zastosowanie: do stali i staliwa stopowego i
niestopowego (dook.900N/mm?wytrzymatosci),
zeliwa szarego, zeliwa ciggliwego, zeliwa sfe-
roidalnego, zeliwa cisnieniowego, spiekow ze-
laznych, argentanu, grafitu, dajgcych krétkie

@ 2,50 mm do 10,00 mm w tworzywa sztucznego po 10 szt.
@ 10,50 mm do 13,00 mm w tworzywa sztucznego po 5 szt.

wiéry stopow aluminium, brgzu i mosigdzu.

A (S ) R R S R v | S o~ W~ -~ W M—

(0] diugosc¢ dtugos¢ spirali nr artykutu 0] dtugosc¢ dtugos¢ spirali nr artykutu
mm mm mm mm mm mm
2,50 95 62 203 025 6,80 156 102 203 068
3,00 100 66 203 030 6,90 156 102 203 069
3,10 106 69 203 031 7,00 156 102 203 070
3,20 106 69 203 032 7,10 156 102 203 071
3,30 106 69 203 033 7,20 156 102 203 072
3,40 112 73 203 034 7,30 156 102 203 073
3,50 112 73 203 035 7,40 156 102 203 074
3,60 112 73 203 036 7,50 156 102 203 075
3,70 112 73 203 037 7,60 165 109 203 076
3,80 119 78 203 038 7,70 165 109 203 077
3,90 119 78 203 039 7,80 165 109 203 078
4,00 119 78 203 040 7,90 165 109 203 079
4,10 119 78 203 041 8,00 165 109 203 080
4,20 119 78 203 042 8,10 165 109 203 081
4,30 126 82 203 043 8,20 165 109 203 082
4,40 126 82 203 044 8,30 165 109 203 083
4,50 126 82 203 045 8,40 165 109 203 084
4,60 126 82 203 046 8,50 165 109 203 085
4,70 126 82 203 047 8,60 175 115 203 086
4,80 132 87 203 048 8,70 175 115 203 087
4,90 132 87 203 049 8,80 175 115 203 088
5,00 132 87 203 050 8,90 175 115 203 089
5,10 132 87 203 051 9,00 175 115 203 090
5,20 132 87 203 052 9,10 175 115 203 091
5,30 132 87 203 053 9,20 175 115 203 092
5,40 139 91 203 054 9,30 175 115 203 093
5,50 139 91 203 055 9,40 175 115 203 094
5,60 139 91 203 056 9,50 175 115 203 095
5,70 139 91 203 057 9,60 184 121 203 096
5,80 139 91 203 058 9,70 184 121 203 097
5,90 139 91 203 059 9,80 184 121 203 098
6,00 139 91 203 060 9,90 184 121 203 099
6,10 148 97 203 061 10,00 184 121 203 100
6,20 148 97 203 062 10,50 184 121 203 105
6,30 148 97 203 063 11,00 195 128 203 110
6,40 148 97 203 064 11,50 195 128 203 115
6,50 148 97 203 065 12,00 205 134 203 120
6,60 148 97 203 066 12,50 205 134 203 125
6,70 148 97 203 067 13,00 205 134 203 130
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Wiertta krete

Wiertto krete DIN 345 typ N

Wiertto standardowe ze stozkiem Morse’a. Wysoka odpornos¢ na ztamanie.

Szlif ostrza: Szlif boczny stozka
Wyostrzenie: Scin wg DIN 1412 A
Kat ostrza: 118°

Kat pochylenia linii Srubowej: 20-30°

Tolerancja 9: h8

Skrawanie prawostronne

Opakowania: w tworzywa sztucznego

S e
—

HSS

Powierzchnia: jasna / szlifowane

Wiertto standardowe z wysokowydajnej sta-
li szybkotnacej. Odpowiednie do wszystkich
zwyktych wiercen w powszechnie spotyka-
nych materiatach.

Zastosowanie: do stali i staliwa stopowego
i niestopowego (do ok. 900 N/mm? wytrzy-
matosci), zeliwa szarego, zeliwa ciagliwego,
zeliwa sferoidalnego, zeliwa cisnieniowego,
spiekéw zelaznych, argentanu, grafitu, daja-
cych krotkie wiéry stopéw aluminium, brazu
i mosigdzu.

HSS-G Co 5

Powierzchnia: jasna

Wiertto standardowe z wysokowydajnej sta-
li szybkotnacej z dodatkiem kobaltu o wyso-
kiej wytrzymatosci w podwyzszonych tem-
peraturach. Doskonate do wiercenia mate-
riatdw trudnoskrawalnych i pracy z duzymi
obcigzeniami.

Zastosowanie: do stali i staliwa stopowego
i zwyktego (o wytrzymatosci powyzej 900
N/mm?), zeliwa szarego i ciggliwego, sta-
li stopowych wysokochromowych typu V2A
i VAA, stali odpornych na korozje i kwaso-
odpornych.

HSS-G Co 5 TiN

Powierzchnia: azotku tytanu

Jak HSS-G Co 5 plus powloka z azotku
tytanu. Dzieki powtoce TiN twardos¢ po-
wierzchni zewnetrznej ulega zwiekszeniu
do ok. 2.300 HV a wytrzymatos$¢ na tempe-
rature do 600 °C. Doskonate do wiercenia
materiatéw trudnoskrawalnych i pracy z du-
zymi obcigzeniami.

Zastosowanie: do stali i staliwa stopowego
i zwyktego (do ok. 1200 N/mm? wytrzyma-
tosci), zeliwa szarego i ciggliwego, stali
stopowych wysokochromowych typu V2A i
V4A, stali odpornych na korozje i kwasood-
pornych.

Wiertto krete DIN 345 typ N

b

v
‘___.--"

—

HSS, HSS-G Co 5 i HSS-G Co 5 TiN .y
(0] dtugosé dtugos¢ spirali nr stozkiem nr artykutu zawart. nr artykutu zawart. nr artykutu zawart.
mm mm mm Morse‘a HSS sztuk HSS-G Co 5 sztuk |HSS-G Co 5 TiN sztuk
10,00 168 87 1 204 100 1 204 100 E 1 204100 T 1
10,50 168 87 1 204 105 1 204 105 E 1 204105 T 1
11,00 175 94 1 204 110 1 204 110 E 1 204110 T 1
11,50 175 94 1 204 115 1 204 M5 E d 204115 T 1
12,00 182 101 1 204 120 1 204 120 E 1 204120 T 1
12,50 182 101 1 204 125 1 204 125 E 1 204125T 1
13,00 182 101 1 204 130 1 204 130 E 1 204130 T 1
13,50 189 108 1 204 135 1 204 135 E 1 204135T 1
14,00 189 108 1 204 140 1 204 140 E 1 204140T 1
14,50 212 114 2 204 145 1 204 145 E 1 204145T 1
15,00 212 114 2 204 150 1 204 150 E 1 204150 T 1
15,50 218 120 2 204 155 1 204 155 E 1 204155 T 1
16,00 218 120 2 204 160 1 204 160 E 1 204160 T 1
16,50 223 125 2 204 165 1 204 165 E 1 204165 T 1
17,00 223 125 2 204 170 1 204 170 E 1 204170 T 1
17,50 228 130 2 204 175 1 204 175 E 1 204175 T 1
18,00 228 130 2 204 180 1 204 180 E 1 204180 T 1
18,50 233 135 2 204 185 1 204 185 E 1 204185T 1
19,00 233 135 2 204 190 1 204 190 E 1 204190 T 1
19,50 238 140 2 204 195 1 204 195 E 1 204195 T 1
20,00 238 140 2 204 200 1 204 200 E 1 204200 T 1
20,50 243 145 2 204 205 1 204 205 E 1 204205 T 1
21,00 243 145 2 204 210 1 204 210 E 1 204210 T 1
21,50 248 150 2 204 215 1 204 215 E 1 204215T 1
22,00 248 150 2 204 220 1 204 220 E 1 204220 T 1
22,50 253 155 2 204 225 1 204 225 E 1 204225 T 1
23,00 253 155 2 204 230 1 204 230 E 1 204230 T 1

Artykuly zaznaczone grubg czcionka zostaty wprowadzone jako nowe do zakresu dostaw.




Wiertta krete

Wiertto krete DIN 345 typ N
HSS, HSS-G Co 5i HSS-G Co 5 TiN

(%] dtugosc dtugos$¢ spirali nr stozkiem nr artykutu zawart. nr artykutu zawart. nr artykutu zawart.
mm mm mm Morse‘a HSS sztuk HSS-G Co 5 sztuk |HSS-G Co 5 TIN sztuk

23,50 276 155 3 204 235 1 204 235 E 1 204235T 1

24,00 281 160 3 204 240 1 204 240 E 1 204240 T 1

24,50 281 160 3 204 245 1 204 245 E 1 204245T 1

25,00 281 160 3 204 250 d 204 250 E 1 204250 T 1

25,50 286 165 3 204 255 1 204 255 E 1 204255 T 1

26,00 286 165 3 204 260 1 204 260 E 1 204260 T 1

26,50 286 165 3 204 265 1 204 265 E 1 204265 T 1

27,00 291 170 3 204 270 1 204 270 E 1 204270 T 1

27,50 291 170 3 204 275 1 204 275 E 1 204275T 1

28,00 291 170 3 204 280 1 204 280 E 1 204280 T 1

28,50 296 175 3 204 285 1 204 285 E 1 204285T 1

29,00 296 175 3 204 290 1 204 290 E 1 204290 T 1

29,50 296 175 3 204 295 1 204 295 E 1 204295 T 1

30,00 296 175 3 204 300 1 204 300 E 1 204300T 1

30,50 301 180 3 204 305 1 — — — —
31,00 301 180 3 204 310 d — — — —
31,50 301 180 3 204 315 1 — — — —
32,00 334 185 4 204 320 1 o 7 = —=
32,50 334 185 4 204 325 1 — — — —
33,00 334 185 4 204 330 1 — — — —
33,50 334 185 4 204 335 1 — — — —
34,00 339 190 4 204 340 1 — — — —
34,50 339 190 4 204 345 1 — — — —
35,00 339 190 4 204 350 1 7 = 777 =
35,50 339 190 4 204 355 1 — — — —
36,00 344 195 4 204 360 1 — — — —
36,50 344 195 4 204 365 1 — — — —
37,00 344 195 4 204 370 1 —_ — — —
37,50 344 195 4 204 375 1 — — — —
38,00 349 200 4 204 380 1 = = = =
38,50 349 200 4 204 385 1 — — — —
39,00 349 200 4 204 390 1 — — — —
39,50 349 200 4 204 395 1 — — — —
40,00 349 200 4 204 400 1 — — —_ —
40,50 354 205 4 204 405 1 — — — —
41,00 354 205 4 204 410 1 5 o = T
41,50 354 205 4 204 415 1 — — — —
42,00 354 205 4 204 420 1 / — — —
42,50 354 205 4 204 425 1 — — — —
43,00 359 210 4 204 430 1 — — —_ —
43,50 359 210 4 204 435 1 — — — —
44,00 359 210 4 204 440 1 7= =5 = =
44,50 359 210 4 204 445 1 — — — —
45,00 359 210 4 204 450 1 i Ve —_ —
45,50 364 215 4 204 455 1 — — — —
46,00 364 215 4 204 460 1 — — — —
46,50 364 215 4 204 465 1 — — — —
47,00 364 215 4 204 470 1 = = = =
47,50 364 215 4 204 475 1 — — — —
48,00 369 220 4 204 480 1 — — — —
48,50 369 220 4 204 485 1 — — — —
49,00 369 220 4 204 490 1 — — — —
49,50 369 220 4 204 495 1 — — — —
50,00 369 220 4 204 500 1 =5 7 == =
51,00 412 225 5 204 510 1 — — — —
52,00 412 225 5 204 520 1 / v — —
53,00 412 225 5 204 530 1 — — — —
54,00 417 230 5 204 540 1 — — —_ —
55,00 417 230 5 204 550 1 — — — —
56,00 417 230 5 204 560 1 = = = =
57,00 422 235 5 204 570 1 — — — —
58,00 422 235 5 204 580 1 — — — —
59,00 422 235 5 204 590 1 — — — —
60,00 422 235 5 204 600 1 — — — —_

Artykuly zaznaczone grubg czcionka zostaty wprowadzone jako nowe do zakresu dostaw.
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1.1

Wiertto krete DIN 1869 TL 3000 HSS-szlifowane ekstra dtugie

Szlif ostrza:
Wyostrzenie:

Szlif boczny stozka

wg DIN 1412 C
Kat ostrza: 130°
Kat pochylenia
linii Srubowej: 40°
Tolerancja @: h8
Powierzchnia: jasna/czarna
Skrawanie prawostronne

od & 3,0 mm szlif krzyzowy

Stabilne wiertto kretne do wiercenia ekstremal-
nie gtebokich otworéw w utrudnionych warun-
kach wiercenia, np. przy ztym odprowadzaniu
widréw. Nadaje sie do gtebokich wiercen w og-
OInie dostepnych materiatach do obrobki. Wy-
sokie zabezpieczenie przeciwko ztamaniu. Po-
dczas wiercenia gtebokich otworéw konieczne
sg drobne posuwy do przodu oraz czestsze
wypréznienia wiorow.

Opakowanie: pojedynczo w torebce

Zastosowanie: do stali i staliwa stopowego i
niestopowego (dook.900N/mm?wytrzymatosci),
zeliwa szarego, zeliwa ciggliwego, zeliwa sfe-
roidalnego, zeliwa cisnieniowego, spiekow ze-
laznych, argentanu, grafitu, dajacych krétkie
wiéry stopow aluminium, brgzu i mosigdzu.

0

Serie 1:
(%] dlugosc¢ dtugos¢ spirali nr artykutu (%] diugosc¢ dtugos¢ spirali nr artykutu
mm mm mm mm mm mm
2,00 125 85 254 020 7,00 225 155 254 070
2,50 140 95 254 025 7,50 225 155 254 075
3,00 150 100 254 030 8,00 240 165 254 080
3,20 155 105 254 032 8,50 240 165 254 085
3,30 155 105 254 033 9,00 250 175 254 090
3,50 165 115 254 035 9,50 250 175 254 095
4,00 175 120 254 040 10,00 265 185 254100
4,20 175 120 254 042 10,50 265 185 254 105
4,50 185 125 254 045 11,00 280 195 254 110
5,00 195 135 254 050 11,50 280 195 254 115
5,50 205 140 254 055 12,00 295 205 254 120
6,00 205 140 254 060 12,50 295 205 254 125
6,50 215 150 254 065 13,00 295 205 254 130
Serie 2:
(0] diugosc dtugos¢ spirali nr artykutu (4] dtugos¢ ditugos¢ spirali nr artykutu
mm mm mm mm mm mm
3,00 190 130 255 030 7,50 290 200 255 075
3,20 200 135 255 032 8,00 305 210 255 080
3,30 200 135 255 033 8,50 305 210 255 085
3950) 210 145 255 035 9,00 320 220 255 090
4,00 220 150 255 040 9,50 320 220 255 095
4,20 220 150 255 042 10,00 340 235 255 100
4,50 235 160 255 045 10,50 340 235 255 105
5,00 245 170 255 050 11,00 365 250 255 110
5,50 260 180 255 055 11,50 365 250 255 115
6,00 260 180 255 060 12,00 375 260 255120
6,50 275 190 255 065 12,50 375 260 255 125
7,00 290 200 255 070 13,00 375 260 255 130
Serie 3:
(0] dtugos¢ dtugos¢ spirali nr artykutu [%] dtugosc¢ dtugos¢ spirali nr artykutu
mm mm mm mm mm mm
3,50 265 180 256 035 8,50 390 265 256 085
4,00 280 190 256 040 9,00 410 280 256 090
4,20 280 190 256 042 9,50 410 280 256 095
4,50 295 200 256 045 10,00 430 295 256 100
5,00 315 210 256 050 10,50 430 295 256 105
5,50 330 225 256 055 11,00 455 310 256 110
6,00 330 225 256 060 11,50 455 310 256 115
6,50 350 235 256 065 12,00 480 330 256 120
7,00 370 250 256 070 12,50 480 330 256 125
7,50 370 250 256 075 13,00 480 330 256 130
8,00 390 265 256 080

LAY =



Wiertta krete

Szlifierka BSM 20 do ostrzenia wiertet kretych jak réwniez
pogtebiaczy: stozkowych i do usuwania ostrych krawedzi

Dtugosc¢: 370 mm v tatwa i szybka obstuga Wyposazenie dodatkowe:
Szerokos¢: 310 mm ¥’ niezawodny, opatentowany proces pogtebiacz tozkowy, pogtebiacz do usuwania
Wysokosc¢: 260 mm przestawienia pryzmatu ostrych krawedzi, pogtebiacz do otworéw
Sciernica: @125 x 20 x 20 mm v gwarantuje najlepszg symetrie ostrza poprzecznych.
Ciezar: ca. 22 kg v ostrzy wiertta krete, takze narzedzia spec-
Przytacze: 230 Volt 50/60 Hz jalne jak wiertta do blachy i drewna.
Silnik: 230 Volt, 0,12 kW,
2.800 obr/min
Zakres $rednic: @ 1,0 do 20,0 mm

L

Kat przytozenia / ostrza: nastawiany
bezstopniowo

Opakowanie:
pojedynczo w kartonie
Nazwa nr artykutu
Szlifierka do wiertet BSM 20 kompletna ze $ciernicami korundowymi 104 060
]
Ostrze Korekcja Wiertto lewe Szlif krzyzowy Szlif do Ostrze do Ostrze Wiertto
gtéwnej krawedzi zeliwa szarego |tworzywa sztucz- do drewna z weglikiem
skrawajacej nego i blachy spiekanym

Wyposazenie szlifierki do wiertet BSM 20

Nazwa nr artykutu
Precyzyjny przyrzad optyczny z podswietleniem neonowym 104 061 4
Obciggacz do Sciernic z giroskopem diamentowym 104 062

Sciernica korundowa, ziarno 60 104 063 Nr. 104 061

wymiary @ 125 x 20 x 20 mm (zgrubna)

Sciernica diamentowa D 76/3 125 mm 104 067 Nr. 104 064
do wiertet do drewna HM

Sciernica korundowa, ziarno 80 104 064
wymiary & 125 x 20 x 20 mm (BSM Standard)

Sciernica korundowa, ziarno 180 104 065
wymiary @ 125 x 20 x 20 mm (doktadna)

Dodatkowy element ustalajgcy Sciernice 104 066

Sciernica diamentowa D 76/3 125 mm 104 068
do wiertet do drewna HM

Nr. 104 067

Element ustalajacy do krétkich wiertet do zgrzein punktow. 6 lub 8 mm 104 069
Tulejka ustalajaca do krotkich wiertet MK, MK 1 104 070
Tulejka ustalajgca do krotkich wiertet MK, MK 2 104 071
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Wiertia krete

Wyposazenie specjalne szlifierki BSM 20 do mocowania

11

pogtebiaczy: stozkowego i do usuwania ostrych krawedzi

Pogtebiacz stozkowy i do usuwania ostrych krawedzi
z chwytem cylindrycznym @ 7 mm do 31 mm

Nazwa nr artykutu
Przyrzad szlifierski SVR 31, wyposazenie podstawowe tacznie 104 072
z zaciskiem 10 mm do adaptera ustalajagcego
Zacisk 6 mm do SVR 31 104 073
Zacisk 8 mm do SVR 31 104 074
Zacisk 12 mm do SVR 31 104 075
Nakretka do zaciskéw dodatkowych 104 076
Krzywka do pogtebiacza poprzecznego 104 077
Kat wierzchotkowy 60° do 90° Kat wierzchotkowy 90°

Pogtebiacz poprzeczny
@ 2/5", 5/10", 10/15", 15/20"

Szlifierka do wiertet Drillgrind®

Obroty silnika: 2.800 U/min Szlifierka precyzyjna do wiertet Drillgrind® pr-
Poboér mocy: 70 Watt zydatna jest dla tych, ktérzy chcg oszczedzié¢
Wytwarzana moc: 50 Watt czas i pienigdze. Przy pomocy szlifierki Drill-
Naped: 220 Volt / 50 Hz grind® mozecie panstwo szlifowaé wiertta
Ciezar: 9 kg krete, ostrzy¢ je, nastawi¢ kat wyostrzenia i
Pryzmat przejscia: 1,0 do 20,0 mm szlifowac¢ wiertta udarowe.
Opakowanie:
pojedynczo w kartonie
Nazwa nr artykutu
Szlifierka do wiertet Drillgrind® tacznie 104 020
z imadtem $ruby specjalnej i krazkiem ze szlachetnego korundu
Wyposazenie dodat. do szlifierki Drillgrind®
Nazwa nr artykutu
Sciagacz 104 021
Urzadzenie optyczne doktadnego ustawiania wiertta 104 022
Kotko szlifowania z korundu szlachetnego 104 023
@125 x 20 x 20 mm
Kotko szlifowania z weglika krzemu 104 024
@125 x 20 x 20 mm
Kétko szlifowania diamentowe @ 125 mm 104 025
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Wiertta krete

Predkos¢ skrawania Vc = m/min
wiertlo | 4 6 8 10 | 12 | 15 | 18 | 20 | 25 | 30 | 35 | 40 | 50 | 60 | 80 | 100
g mm llos¢ obrotéw U/min
1,0 1274 | 1911 | 2548 | 3185 | 3822 | 4777 | 5732 | 6369 | 7962 | 9554 | 11146 | 12739 | 15924 | 19108 | 25478 | 31847
1,5 849 1274 | 1699 | 2123 | 2548 | 3185 | 3822 | 4246 | 5308 | 6369 | 7431 | 8493 | 10616 | 12739 | 16985 | 21231
2,0 637 955 | 1274 | 1592 | 1911 | 2389 | 2866 | 3185 | 3981 | 4777 | 5573 | 6369 | 7962 | 9554 | 12739 | 15924
2,5 510 764 1019 | 1274 | 1529 | 1911 | 2293 | 2548 | 3185 | 3822 | 4459 | 5096 | 6369 | 7643 | 10191 | 12739
3,0 425 637 849 1062 | 1274 | 1592 | 1911 | 2123 | 2654 | 3185 | 3715 | 4246 | 5308 | 6369 | 8493 | 10616
3,5 364 546 728 910 1092 | 1365 | 1638 | 1820 | 2275 | 2730 | 3185 | 3640 | 4550 | 5460 | 7279 | 9099
4,0 318 478 637 796 955 1194 | 1433 | 1592 | 1990 | 2389 | 2787 | 3185 | 3981 | 4777 | 6369 | 7962
4,5 283 425 566 708 849 1062 | 1274 | 1415 | 1769 | 2123 | 2477 | 2831 | 3539 | 4246 | 5662 | 7077
5,0 255 382 510 637 764 955 1146 | 1274 | 1592 | 1911 | 2229 | 2548 | 3185 | 3822 | 5096 | 6369
15 232 347 463 579 695 869 1042 | 1158 | 1448 | 1737 | 2027 | 2316 | 2895 | 3474 | 4632 | 5790
6,0 212 318 425 531 637 796 955 1062 | 1327 | 1592 | 1858 | 2123 | 2654 | 3185 | 4246 | 5308
6,5 196 294 392 490 588 735 882 980 1225 | 1470 | 1715 | 1960 | 2450 | 2940 | 3920 | 4900
7,0 182 273 364 455 546 682 819 910 1137 | 1365 | 1592 | 1820 | 2275 | 2730 | 3640 | 4550
7,5 170 255 340 425 510 637 764 849 1062 | 1274 | 1486 | 1699 | 2123 | 2548 | 3397 | 4246
8,0 159 239 318 398 478 597 77 796 995 1194 | 1393 | 1592 | 1990 | 2389 | 3185 | 3981
8,5 150 225 300 375 450 562 674 749 937 1124 | 1311 | 1499 | 1873 | 2248 | 2997 | 3747
9,0 142 212 283 354 425 531 637 708 885 1062 | 1238 | 1415 | 1769 | 2123 | 2831 | 3539
9,5 134 201 268 335 402 503 603 670 838 | 1006 | 1173 | 1341 | 1676 | 2011 | 2682 | 3352
10,0 127 191 255 318 382 478 573 637 796 955 1115 | 1274 | 1592 | 1911 | 2548 | 3185
11,0 116 174 232 290 347 434 521 579 724 869 1013 | 1158 | 1448 | 1737 | 2316 | 2895
12,0 106 159 212 265 318 398 478 531 663 796 929 | 1062 | 1327 | 1592 | 2123 | 2654
13,0 98 147 196 245 294 367 441 490 612 735 857 980 1225 | 1470 | 1960 | 2450
14,0 91 136 182 227 273 341 409 455 569 682 796 910 1137 | 1365 | 1820 | 2275
15,0 85 127 170 212 255 318 382 425 531 637 743 849 1062 | 1274 | 1699 | 2123
16,0 80 119 159 199 239 299 358 398 498 597 697 796 995 1194 | 1592 | 1990
17,0 75 112 150 187 225 281 337 375 468 562 656 749 937 1124 | 1499 | 1873
18,0 71 106 142 177 212 265 318 354 442 531 619 708 885 1062 | 1415 | 1769
19,0 67 101 134 168 201 251 302 335 419 503 587 670 838 | 1006 | 1341 | 1676
20,0 64 96 127 159 191 239 287 318 398 478 557 637 796 955 1274 | 1592
21,0 61 91 121 152 182 227 273 303 379 455 531 607 758 910 1213 | 1517
22,0 58 87 116 145 174 217 261 290 362 434 507 579 724 869 1158 | 1448
23,0 55 83 111 138 166 208 249 277 346 415 485 554 692 831 1108 | 1385
24,0 53 80 106 133 159 199 239 265 332 398 464 531 663 796 | 1062 | 1327
25,0 51 76 102 127 153 191 229 255 318 382 446 510 637 764 1019 | 1274
26,0 49 73 98 122 147 184 220 245 306 367 429 490 612 735 980 1225
27,0 47 71 94 118 142 177 212 236 295 354 413 472 590 708 944 1180
28,0 45 68 91 114 136 171 205 227 284 341 398 455 569 682 910 1137
29,0 44 66 88 110 132 165 198 220 275 329 384 439 549 659 879 1098
30,0 42 64 85 106 127 159 191 212 265 318 372 425 531 637 849 | 1062
31,0 41 62 82 103 123 154 185 205 257 308 360 411 514 616 822 1027
32,0 40 60 80 100 119 149 179 199 249 299 348 398 498 597 796 995
33,0 39 58 77 97 116 145 174 193 241 290 338 386 483 579 772 965
34,0 37 56 75 94 112 141 169 187 234 281 328 375 468 562 749 937
35,0 36 55 73 91 109 136 164 182 227 273 318 364 455 546 728 910
36,0 35 53 71 88 106 133 159 177 221 265 310 354 442 531 708 885
37,0 34 52 69 86 103 129 155 172 215 258 301 344 430 516 689 861
38,0 34 50 67 84 101 126 151 168 210 251 293 335 419 503 670 838
39,0 33 49 65 82 98 122 147 163 204 245 286 327 408 490 653 817
40,0 32 48 64 80 96 119 143 159 199 239 279 318 398 478 637 796
41,0 31 47 62 78 93 117 140 155 194 233 272 311 388 466 621 77
42,0 30 45 61 76 91 114 136 152 190 227 265 303 379 455 607 758
43,0 30 44 59 74 89 111 133 148 185 222 259 296 370 444 593 741
44,0 29 43 58 72 87 109 130 145 181 217 253 290 362 434 579 724
45,0 28 42 57 71 85 106 127 142 177 212 248 283 354 425 566 708
46,0 28 42 55 69 83 104 125 138 173 208 242 277 346 415 554 692
47,0 27 41 54 68 81 102 122 136 169 203 237 271 339 407 542 678
48,0 27 40 53 66 80 100 119 133 166 199 232 265 332 398 531 663
49,0 26 39 52 65 78 97 117 130 162 195 227 260 325 390 520 650
50,0 25 38 51 64 76 96 115 127 159 191 223 255 318 382 510 637
Materiat Predk. skrawania Srodek Materiat Predk. skrawania Srodek
Ve = m/min chtodzacy Ve = m/min chtodzacy
stal konstrukcyjna weglowa < 700 N/mm? 30- 35 spray do wiercenia stopy CuZn ciggliwe 35-60 sprez. powietrze
stal konstrukcyjna stopowa > 700 N/mm? 20- 25 spray do wiercenia| stopy Al do 11% Si 30-50 spray do wiercenia|
stal stopowa < 1000 N/mm? 20- 25 spray do wiercenia tworzywa termoplastyczne 20-40 woda
zeliwo < 250 N/mm? 15- 25 sprez powietrze tworz. utwardzalne z wypetn. nieorganiczn. 15-25 sprez. powietrze
zeliwo > 250 N/mm? 10- 20 sprez. powietrze tworz. utwardzalne z wypetn. organicznym 15-35 sprez. powietrze
stopy CuZN kruche 60 - 100 sprez. powietrze
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Wiertta krete

1.1

Predkos¢ skrawania Vc = m/min
wiertto | 4 6 8 10 | 12 | 15 | 18 | 20 | 25 | 30 | 35 | 40 | 50 | 60 | 80 | 100
@ cal llo$¢ obrotéw U/min
116 800 1190 | 1590 | 1990 | 2390 | 2990 | 3580 | 3980 | 4980 | 5970 | 6970 | 7960 | 9950 | 11940 | 15920 | 19900
S/g4 640 960 1270 | 1590 | 1910 | 2390 | 2870 | 3180 | 3980 | 4780 | 5570 | 6370 | 7960 | 9550 | 12740 | 15920
3/32 530 800 | 1060 | 1330 | 1590 | 1990 | 2390 | 2650 | 3320 | 3980 | 4640 | 5310 | 6630 | 7960 | 10620 | 13270
7lea 450 680 910 1140 | 1360 | 1710 | 2050 | 2270 | 2840 | 3410 | 3980 | 4550 | 5690 | 6820 | 9100 | 11370
/g 400 600 800 1000 | 1190 | 1490 | 1790 | 1990 | 2490 | 2990 | 3480 | 3980 | 4980 | 5970 | 7960 | 9950
964 350 530 710 880 1060 | 1330 | 1590 | 1770 | 2210 | 2650 | 3100 | 3540 | 4420 | 5310 | 7080 | 8850
5/32 320 480 640 800 960 1190 | 1430 | 1590 | 1990 | 2390 | 2790 | 3180 | 3980 | 4780 | 6370 | 7960
/64 290 430 580 720 870 1090 | 1300 | 1450 | 1810 | 2170 | 2530 | 2900 | 3620 | 4340 | 5790 | 7240
3/16 270 400 530 660 800 | 1000 | 1190 | 1330 | 1660 | 1990 | 2320 | 2650 | 3320 | 3980 | 5310 | 6630
13/64 240 370 490 610 730 920 1100 | 1220 | 1530 | 1840 | 2140 | 2450 | 3060 | 3670 | 4900 | 6120
/32 230 340 450 570 680 850 1020 | 1140 | 1420 | 1710 | 1990 | 2270 | 2840 | 3410 | 4550 | 5690
15/64 210 320 420 530 640 800 960 1060 | 1330 | 1590 | 1860 | 2120 | 2650 | 3180 | 4250 | 5310
14 200 300 400 500 600 750 900 | 1000 | 1240 | 1490 | 1740 | 1990 | 2490 | 2990 | 3980 | 4980
1764 190 290 380 480 570 710 860 950 1190 | 1430 | 1660 | 1900 | 2380 | 2850 | 3800 | 4750
932 180 270 360 450 540 670 810 900 1120 | 1350 | 1570 | 1790 | 2240 | 2690 | 3590 | 4490
19/64 170 250 340 420 510 640 760 850 1060 | 1270 | 1490 | 1700 | 2120 | 2550 | 3400 | 4250
5/16 160 240 320 400 480 600 730 810 1010 | 1210 | 1410 | 1610 | 2020 | 2420 | 3230 | 4030
21/64 150 230 310 380 460 580 690 770 960 1150 | 1340 | 1530 | 1920 | 2300 | 3070 | 3840
/32 150 220 290 370 440 550 660 730 920 1100 | 1280 | 1460 | 1830 | 2200 | 2930 | 3660
23/p4 140 210 280 350 420 520 630 700 870 1050 | 1220 | 1400 | 1750 | 2100 | 2800 | 3500
3/g 130 200 270 340 400 500 600 670 840 | 1010 | 1170 | 1340 | 1680 | 2010 | 2680 | 3350
25/p4 130 190 260 320 390 480 580 640 800 970 1130 | 1290 | 1610 | 1930 | 2570 | 3220
13/32 120 190 250 310 370 460 560 620 770 930 | 1080 | 1240 | 1550 | 1860 | 2470 | 3090
27/g4 120 180 240 300 360 450 540 600 740 890 1040 | 1190 | 1490 | 1790 | 2380 | 2980
e 110 170 230 290 340 430 520 570 720 860 | 1000 | 1150 | 1430 | 1720 | 2300 | 2870
29/64 110 170 220 280 330 420 500 550 690 830 970 1110 | 1380 | 1660 | 2220 | 2770
15/32 110 160 210 270 320 400 480 540 670 800 940 | 1070 | 1340 | 1610 | 2140 | 2680
31/64 110 160 210 260 310 390 470 520 650 780 910 1040 | 1290 | 1550 | 2070 | 2590
12 110 150 200 250 300 380 450 500 630 750 880 | 1000 | 1250 | 1500 | 2010 [ 2510
Materiat Predk. skrawania Srodek Materiat Predk. skrawania Srodek
Vc = m/min chtodzacy Ve = m/min chtodzacy
stal konstrukcyjna weglowa < 700 N/mm? 30- 35 spray do wiercenia stopy CuZn ciggliwe 35-60 sprez. powietrze
stal konstrukcyjna stopowa > 700 N/mm? 20- 25 spray do wiercenia stopy Al do 11% Si 30-50 spray do wiercenia|
stal stopowa < 1000 N/mm? 20- 25 spray do wiercenial tworzywa termoplastyczne 20-40 woda
zeliwo < 250 N/mm? 15- 25 sprez. powietrze tworz. utwardz. z wypetn. nieorganicznym 15-25 sprez. powietrze
zeliwo > 250 N/mm? 10- 20 sprez. powietrze tworz. utwardz. z wypetnieniem organiczn. 15-35 sprez. powietrze
stopy CuZN kruche 60 - 100 sprez. powietrze
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Wiertta specjalne

1.2

Wiertto-Frez HSS do usuwania spoin punktowych

Skrawanie w prawo Do luzowania punktowo spawanych elementéw
blaszanych. Frezy skrawajg obustronnieisgwy-
mienialne. Gtebokos¢ frezu nastawiana jest pr-
zy pomocy $ruby. Nie zachodzi deformacja bla-

Opakowanie: Pojedynczo chy. Racjonalna i szybka pracy.

w opakowaniu z tworzywa sztucznego

Nazwa L nr artykutu
mm

Frez spawania punktowego 72 101 101 Nr. 101 101
Czesci zamienne do wiertta-frezu do usuwania
spoin punktowych
Opakowanie: Pojedynczo
w opakowaniu z tworzywa sztucznego
Nazwa a nr artykutu
Al 1 e . e s Y
Zeracz pierscieniowy 10,0 101 102
Nr. 101 102 + 101 103
Kotek centrujacy 2,5 101 103

Zestaw wiertet-frezé6w do usuwania spoin punktowych
Opakowanie:
g YT T T
Nazwa nr artykutu - it
1 wiertto-frez do usuwania spoin punktowych, komplet 101 104 R——
10 zeraczy pierscieniowych + 2 kotki centrujace - . .

Nr. 101 104

Zestaw specjalny do usuwania spoin punktowych

Opakowanie:
Kaseta ze styropianiu _
1 wiertto-frez do usuwania spoin punktowych, komplet 5 zeraczy pierscienio- | 101 104 M

wych + 2 kotki centrujgce + 1 wiertto szybkoskrawajace @ 8 mm HSS Co 5 . . .

Nr. 101 104 M
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Wiertta specjalne

Fast Cut HSS Co 5, HSS Co 5-TiCN
i weglik spiekany z powtoka specjalng

Szlif ostrza:

Tolerancja @:
Powierzchnia:

Szlif specjalny z ostrzem
Srodkowym, podobnie

jak DIN 1412 E

h8

jasna / TICN /
weglik spiekany

z powtokg specjalng

Skrawanie prawostronne

Opakowanie: Pojedynczo
w opakowaniu z tworzywa sztucznego

Bardzo stabilna konstrukcja do trudnych waru-
nkéw wiercenia przy pomocy wiertarek recz-
nych. Szczegdlnie nadaje sie do rozwiercania
punktéw spawania i wiercenia w cienkoscien-
nych elementéw. Nadzwyczaj wysoka precyzja
i wolne od zadzioréw wiercenie bez punkto-
wania. Do wiercenia w blachach stalowych,
mosigznych, aluminiowych, cynkowych, miedzi-
anych i ptytach tworzywa sztucznego.

(%] dtugosc¢ catkowita nr artykutu nr artykutu nr artykutu
mm mm HSS Co 5 HSS Co 5-TiCN weglik spiekany
6,0 66 101 107 101 107 TC 101 107 HM
7,0 74 101 111 101 111 TC —

8,0 80 101 108 101 108 TC 101 108 HM
10,0 88 101 114 -/ /S

Spotle Drill HSS Co 5, HSS Co 5-TiCN
i weglik spiekany z powtoka specjalng

Szlif ostrza:

Tolerancja 9:
Powierzchnia:

Szlif specjalny z ostrzem
Srodkowym, podobnie

jak DIN 1412 E

h8

jasna/ TiCN /
weglik spiekany

z powtoka specjalng

Skrawanie prawostronne

Opakowanie: Pojedynczo
w opakowaniu z tworzywa sztucznego

Specjalny uchwyt trzpienia do zastosowania w
maszynach pneumatycznych. Do rozwiercen

czystych i bez zadzioréw punktéw spawania.
Nadzwyczaj wysoka precyzja i brak zadzioréw
bez punktowania. (v = vario)

1] diugosc¢ catkowita nr artykutu nr artykutu nr artykutu
mm mm HSS Co 5 HSS Co 5-TiCN weglik spiekany
- e -
6,5 40 101 065 101 065 TC 101 065 HM
6,5 (V) 44 — — 101 066 HM
8,0 40 101 080 101 080 TC 101 080 HM
8,0 (v) 44 101 081 101 081 TC 101 081 HM

vl @ | l

Weglik spiekany z powtoka specjalng

Nowa, specjalna powtoka jest pokryciem nowego rodzaju o grubosci rzedu nanometra o duzej wytrzymatosci na wysokie temperatury oraz
odpornosci na utlenianie. Nadaje sie ona szczegdlnie do pokrywania narzedzi z weglikow spiekanych. Powtoka charakteryzuje sie wysokg
twardosciag (3100 HV) przy dobrych wtasnosciach plastycznych.

Zalety powtoki wyptywajg przy obrobce widrowej na sucho i skrawaniu w trudnych warunkach.

Im twardszy jest materiat obrabiany, tym bardziej widoczne stajg sie korzysci z wydtuzonej zywotnosci w stosunku do innych pokry¢.
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Wiertta specjalne
Predkos¢ skrawania Vc = m/min
wierttlo| 4 | 6 | 8 | 10 [ 12 | 15 | 18 | | 25 ] 30 [ 35 | 40 | 50 [ 60 | 80 [ 100
g mm llos¢ obrotéw U/min
1.2 1,0 1274 | 1911 | 2548 | 3185 | 3822 | 4777 | 5732 | 6369 | 7962 | 9554 | 11146 | 12739 | 15924 | 19108 | 25478 | 31847
1,5 849 1274 | 1699 | 2123 | 2548 | 3185 | 3822 | 4246 | 5308 | 6369 | 7431 | 8493 | 10616 | 12739 | 16985 | 21231
2,0 637 955 | 1274 | 1592 | 1911 | 2389 | 2866 | 3185 | 3981 | 4777 | 5573 | 6369 | 7962 | 9554 | 12739 | 15924
2,5 510 764 1019 | 1274 | 1529 | 1911 | 2293 | 2548 | 3185 | 3822 | 4459 | 5096 | 6369 | 7643 | 10191 | 12739
3,0 425 637 849 1062 | 1274 | 1592 | 1911 | 2123 | 2654 | 3185 | 3715 | 4246 | 5308 | 6369 | 8493 | 10616
3,5 364 546 728 910 1092 | 1365 | 1638 | 1820 | 2275 | 2730 | 3185 | 3640 | 4550 | 5460 | 7279 | 9099
4,0 318 478 637 796 955 1194 | 1433 | 1592 | 1990 | 2389 | 2787 | 3185 | 3981 | 4777 | 6369 | 7962
4,5 283 425 566 708 849 1062 | 1274 | 1415 | 1769 | 2123 | 2477 | 2831 | 3539 | 4246 | 5662 | 7077
5,0 255 382 510 637 764 955 1146 | 1274 | 1592 | 1911 | 2229 | 2548 | 3185 | 3822 | 5096 | 6369
) 232 347 463 579 695 869 1042 | 1158 | 1448 | 1737 | 2027 | 2316 | 2895 | 3474 | 4632 | 5790
6,0 212 318 425 531 637 796 955 | 1062 | 1327 | 1592 | 1858 | 2123 | 2654 | 3185 | 4246 | 5308
6,5 196 294 392 490 588 735 882 1225 | 1470 | 1715 | 1960 | 2450 | 2940 | 3920 | 4900
7,0 182 273 364 455 546 682 819 1137 | 1365 | 1592 | 1820 | 2275 | 2730 | 3640 | 4550
7,5 170 255 340 425 510 637 764 1062 | 1274 | 1486 | 1699 | 2123 | 2548 | 3397 | 4246
8,0 159 239 318 398 478 597 77 995 1194 | 1393 | 1592 | 1990 | 2389 | 3185 | 3981
8,5 150 225 300 375 450 562 674 937 1124 | 1311 | 1499 | 1873 | 2248 | 2997 | 3747
9,0 142 212 283 354 425 531 637 885 1062 | 1238 | 1415 | 1769 | 2123 | 2831 | 3539
9,5 134 201 268 335 402 503 603 838 1006 | 1173 | 1341 | 1676 | 2011 | 2682 | 3352
10,0 127 191 255 318 382 478 573 796 955 | 1115 | 1274 | 1592 | 1911 | 2548 | 3185
11,0 116 174 232 290 347 434 521 724 869 | 1013 | 1158 | 1448 | 1737 | 2316 | 2895
12,0 106 159 212 265 318 398 478 663 796 929 1062 | 1327 | 1592 | 2123 | 2654
13,0 98 147 196 245 294 367 441 612 735 857 980 1225 | 1470 | 1960 | 2450
14,0 91 136 182 227 273 341 409 569 682 796 910 1137 | 1365 | 1820 | 2275
15,0 85 127 170 212 255 318 382 531 637 743 849 1062 | 1274 | 1699 | 2123
16,0 80 119 159 199 239 299 358 498 597 697 796 995 1194 | 1592 | 1990
17,0 75 112 150 187 225 281 337 468 562 656 749 937 1124 | 1499 | 1873
18,0 7 106 142 177 212 265 318 442 531 619 708 885 1062 | 1415 | 1769
19,0 67 101 134 168 201 251 302 419 503 587 670 838 1006 | 1341 | 1676
20,0 64 96 127 159 191 239 287 398 478 557 637 796 955 | 1274 | 1592
21,0 61 91 121 152 182 227 273 379 455 531 607 758 910 | 1213 | 1517
22,0 58 87 116 145 174 217 261 362 434 507 579 724 869 | 1158 | 1448
23,0 55 83 111 138 166 208 249 346 415 485 554 692 831 1108 | 1385
24,0 53 80 106 133 159 199 239 332 398 464 531 663 796 | 1062 | 1327
25,0 51 76 102 127 153 191 229 318 382 446 510 637 764 | 1019 | 1274
26,0 49 73 98 122 147 184 220 306 367 429 490 612 735 980 1225
27,0 47 71 94 118 142 177 212 295 354 413 472 590 708 944 1180
28,0 45 68 91 114 136 171 205 284 341 398 455 569 682 910 1137
29,0 44 66 88 110 132 165 198 275 329 384 439 549 659 879 1098
30,0 42 64 85 106 127 159 191 265 318 372 425 531 637 849 | 1062
31,0 41 62 82 103 123 154 185 257 308 360 411 514 616 822 1027
32,0 40 60 80 100 119 149 179 249 299 348 398 498 597 796 995
33,0 39 58 77 97 116 145 174 241 290 338 386 483 579 772 965
34,0 37 56 75 94 112 141 169 234 281 328 375 468 562 749 937
35,0 36 55 73 91 109 136 164 227 273 318 364 455 546 728 910
36,0 35 53 71 88 106 133 159 221 265 310 354 442 531 708 885
37,0 34 52 69 86 103 129 155 215 258 301 344 430 516 689 861
38,0 34 50 67 84 101 126 151 210 251 293 335 419 503 670 838
39,0 33 49 65 82 98 122 147 204 245 286 327 408 490 653 817
40,0 32 48 64 80 96 119 143 199 239 279 318 398 478 637 796
41,0 31 47 62 78 93 117 140 194 233 272 311 388 466 621 777
42,0 30 45 61 76 91 114 136 190 227 265 303 379 455 607 758
43,0 30 44 59 74 89 111 133 185 222 259 296 370 444 593 741
44,0 29 43 58 72 87 109 130 181 217 253 290 362 434 579 724
45,0 28 42 57 71 85 106 127 177 212 248 283 354 425 566 708
46,0 28 42 55 69 83 104 125 173 208 242 277 346 415 554 692
47,0 27 41 54 68 81 102 122 169 203 237 271 339 407 542 678
48,0 27 40 53 66 80 100 119 166 199 232 265 332 398 531 663
49,0 26 39 52 65 78 97 117 162 195 227 260 325 390 520 650
50,0 25 38 51 64 76 96 115 159 191 223 255 318 382 510 637
Materiat Predkos¢ skra- Smar Materiat Predkos$¢ skra- Smar
wania V¢ m/min chtodzac wania V¢ m/min chtodzac
niestopo. stal budowlana < 700 N/mm? 30- 35 Spray wiertniczy Stopy CuZn ciggliwe 35-60 sprezone powietrze
stopowa stal budowlana > 700 N/mm? 20- 25 Spray wiertniczy Stopy Al do 11% Si 30-50 spray wiertniczy
stal stopowa < 1000 N/mm? 20- 25 Spray wiertniczy Tworzywa termoplastyczne 20-40 woda
Zeliwo < 250 N/mm? 15- 25 sprezone powietrze| Tworzywa termoutwardzalne z nieorganicznym 15-25 sprezone powietrze
Zeliwo > 250 N/mm? 10- 20 sprezone powietrze Tworzywa termoutwardzalne z organicznym 15-35 sprezone powietrze
Stopy CuZn kruche 60 - 100 sprezone powietrze|
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Wiertta tuszczeniowe do blachy

13

Charakterystyka produktu

W przypadku wysokowydajnych wiertet fuszczeniowych do blachy RUKO rowek wiérowy srubowy @:‘
jest szlifowany metodg CBN w zahartowanym materiale. CBN ( regularny krystaliczny azotek

borowy) jest o wiele bardziej twardy niz inne materiaty szlifujace jak weglik krzemu czy korund.
Dzieki wigkszej twardosci przy szlifowaniu struktura materiatu jest gtadko rozdzielana, a cigcie 1. Gteboko szlifowana komora
lepiej utrzymuje wymiary i jest bardziej ostre. sprezysta CBN

1. Dzieki gteboko szlifowanemu rowkowi wiéremu srubowemu krawedzie tnace sg w przeci
wienstwie do innych znanych frezowanych rowkéw srubowych wolne od zadzioréw i ostre.
Wynika z tego znacznie wyzsza jakos$¢ ciecia i znacznie lepsza zywotnos¢.

2. Dzieki promieniowemu szlifowi tylnemu CBN krawedz tnaca jest jednoznacznie najwyzszym
punktem w $rednicy.

3. Rowek srubowy daje absolutny spokdj biegu i wysokg jako$c¢ ciecia. i
4. Stozek na koncu wiertta tuszczeniowego utatwia wycigganie z przewierconych blach. 2. Katowo dostosowany szlif tylny CBN

5. Wysokiej jakosci szpic wiertta dzieki szlifowi CBN umozliwia centrowanie i nawiercanie takze
w przypadku materiatéw cienkos$ciennych.

Zastosowanie
3. Skrecony rowek wiérowy Srubowy
1. ldealne narzedzie do obroébki blachy. Czy to w przemysle elektrycznym, technice sanitar nej
i grzewczej lub przemysle samochodowym, budowie maszyn, budowie szaf rozdzielczych,

przemysle lotniczym. @:‘
2. Silne narzedzie nadaje sie do wszystkich spotykanych materiatéw przemystowych jak np.

metale niezelazne, blachy ze stali szlachetnej, termoutwardzalne i chemoutwardzalne twor-
zywa sztuczne jak i wszystkich spotykanych blach stalowych do grubosci 4 mm. 4. Stozek na koncu wiertta tuszczeniowego
do blachy
3. Przy pomocy tego narzedzia mozna w jednym biegu roboczym blachy centrowaé, nawier Ll
cac i rozwiercac.

4. Dzieki uzyciu sprayu do wiercenia RUKO lub pasty do wiercenia RUKO mozna znacznie
przedtuzy¢ zywotnos$¢ narzedzia.

5. Na zadanie dostarczamy wielkosci ponadprzecietne. e

5. Szlifowany szpic wiertta CBN ze szlifem
krzyzowym DIN 1412 C

Wiertta tuszczeniowe do blachy - tabela liczby obrotow

Materiat niestop. niestop. stal Zeliwo Zeliwo Stop Stop Stop Al Termo- Duro-
stal budowl. | stal budowl. | stopowa CuZn CuZn plasty plasty
do 700 ponad 700 | do 1000 do 250 ponad 250 kruchy ciagliwy do 11% Si
N/mm?2 N/mm?2 N/mm2 N/mm?2 N/mm?2
Grubo$¢ blachy w mm: do4 do4 do4 do4 do 4 do4 do4 do 4 do4 do 4
Vc = m/min 30 20 20 15 10 60 35 30 20 15
Smar chtodzacy Spray Spray Spray sprezone sprezone sprezone sprezone Spray- woda sprezone
wiertniczy | wiertniczy | wiertniczy | powietrze powietrze powietrze | powietrze | wiertniczy powietrze
Wielko$¢ J mm U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min

Nr. 1 3,0-14,0 | 3185-682 | 2123-455 | 2123-455 | 1592-341 | 1062-227 |6369-1365| 3715-796 | 3185-682 | 2123-455 | 1592-341
Nr. 2 5,0-20,0 | 1911-478 | 1274-318 | 1274-318 | 955-239 | 637-159 |3822- 955| 2229-557 | 1911-478 | 1274-318 | 955-239
Nr. 3 16,0-30,5 | 597-313 | 398-209 | 398-209 | 299-157 | 199-104 | 1194- 627| 697-365 | 597-313 | 398-209 | 299-157
Nr. 4 24,0-40,0 | 398-239 | 265-159 | 265-159 | 199-119 | 133- 80 | 796- 478| 464-279 | 398-239 | 265-159 | 199-119
Nr. 5 36,0-50,0 | 265-191 177127 | 177-127 | 133- 96 88- 64 | 531- 382| 310-223 | 265-191 | 177-127 | 133- 96
Nr. 6 40,0-61,0 | 239-157 | 159-104 | 159-104 | 119- 78 80- 52 | 478- 313| 279-183 | 239-157 | 159-104 | 119- 78
Nr. 7 5,0-25,4 | 1911-376 | 1274-251 | 1274-251 | 955-188 | 637-125 |3822- 752| 2229-439 | 1911-376 | 1274-251 | 955-188
Nr. 8 5,0-31,0 | 1911-308 | 1274-205 | 1274-205 | 955-154 | 637-103 |3822- 616| 2229-360 | 1911-308 | 1274-205 | 955-154

Nr. 9 5,0-22,5 | 1911-425 | 1274-283 | 1274-283 | 955-212 | 637-142 |3822- 849| 2229-495 | 1911-425 | 1274-283 | 955-212
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Wiertta tuszczeniowe do blachy

Wiertta tuszczeniowe do blachy HSS, HSS Co 5 i HSS-TiN
szlifowane CBN ze szlifem krzyzowym

Szlif ostrza: Norma zaktadowa Gteboko szlifowany i skrecony rowek wiérowy
Wyostrzenie: DIN 1412 C Srubowy daje absolutny spokéj biegu i wysoka
Kat ostrza: 118° jakos¢ skrawania. Wierzchotek utatwia wyciag-
Kat stozka: 20-30°

Tolerancja @ Norma zaktadowa
Powierzchnia

g - niecie z przewierconej blachy.
i ia: jasna/
Azotek tytanu, powlekana
Skrawanie w prawo
\ /
\ /

Opakowanie: Pojedynczo
w opakowaniu z tworzywa sztucznego Nr. 1 Nr. 2 Nr. 3

BOBUNY

Nr. 7 “Zoll” Nr. 8 “Long” Nr. 9 “Antenne”
wielko$é zakres catkowita @ chwytu nr artykutu nr artykutu nr artykutu
nr wiercenia mm diugo$¢ mm mm HSS HSS Co 5 HSS-TiN
/ <4'_’ <= . 447—] | é _
1 3,0-14,0 58 6 101 001 101 001 E 101001 T
2 5,0-20,0 71 8 101 002 101 002 E 101002 T
3 16,0 - 30,5 76 9 101 003 101 003 E 101003 T
4 24,0 - 40,0 89 10 101 004 -/ 101004 T
5 36,0 - 50,0 97 12 101 005 — 101005 T
6 40,0 - 61,0 103 13 101 006 — 101006 T
7 50-254 87 10 101 007 — 101007 T
8 5,0-31,0 103 9 101 008 101 008 E 101008 T
9 5,0-225 79 8 101 022 — 101 022 T

Wiertta tuszczeniowe do blachy Bit HSS i HSS-TiN 1/4",

szlifowane CBN ze szlifem krzyzowym

Szlif ostrza: Norma zaktadowa Giegboko szlifowany i skrecony rowek wiérowy
Wyostrzenie: DIN 1412 C Srubowy daje absolutny spokdj biegu i wysoka
Kat ostrza: 118° jakos¢ skrawania. Wierzchotek utatwia wyciag-
Kat stozka: 20-30° niecie z przewierconej blachy.

Tolerancja @: Norma zaktadowa

Chwyt: 6,35 x 27 mm

Powierzchnia:  jasna/

Azotek tytanu, powlekana
Skrawanie w prawo

Opakowanie: Pojedynczo

w opakowaniu z tworzywa sztucznego

Artykuly zaznaczone grubg czcionka zostaty wprowadzone jako nowe do zakresu dostaw.
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wielkos$é zakres catkowita chwytu nr artykutu nr artykutu
nr wiercenia mm dtugo$¢ mm szesciokat HSS HSS-TiN
- — ;,_ " o —"_9_ "

2 50- 20,0 78 1" 101 049 H 101 049 TH Nr. 2



Wiertla tuszczeniowe do blachy

13

Zestawy wiertel tuszczeniowych do blachy

HSS, HSS Co 5 i HSS-TIiN

¥4

Nr. 101 009 Nr. 101 020 Nr. 101 020 E Nr. 101 020 T Nr. 101 023

Nazwa nr artykutu nr artykutu nr artykutu
HSS HSS Co 5 HSS-TiN

Wiertta tuszczeniowe do blachy w wielkosciach 1, 2, 3 101 009 — —
i 1 puszka sprayu skrawajgcego o zawartosci 50 ml w kasecie z polistyrenu
Wiertta tuszczeniowe do blachy w wielkosciach 1, 2, 3 101 020 101 020 E 101020 T
i 1 puszka pasty skrawajacej o zawartosci 30 g w kasecie przemystowej
Wiertta tuszczeniowe do blachy “Antenne” w wielkosciach 8,9 101 023 — 101 023 T
i1frez @ 6,0 mm x 90 mm w kasecie przemystowe;j

Wiertta tuszczeniowe do blachy HSS, szlifowane CBN
z trzema krawedziami tngcymi

Szlif ostrza:

Kat ostrza:

Kat stozka:
Tolerancja @:
Powierzchnia:
Skrawanie w prawo.

Norma zaktadowa
118°

20-30°

Norma zaktadowa
jasna

Opakowanie: Pojedynczo
w opakowaniu z tworzywa sztucznego

Gteboko szlifowane rowki wiérowe w wierttach
do blach z trzema krawedziami tngcymi
gwarantujg catkowicie stabilng i rGwnomierng
prace narzedzia. Na skutek zmniejszenia
obcigzen krawedzi tnagcych mozliwe jest zas-
tosowanie duzych posuwoéw szczegodlnie w
przypadku migkkich materiatéw jakimi sg metale
niezelazne. Stozkowy wierzchotek ufatwia
wyijecie wiertta z przewierconej blachy.

wielko$¢ zakres catkowita @ chwytu nr artykutu
nr wiercenia mm dtugo$¢ mm mm
1 3,0-14,0 58 6 101 301
2 5,0 - 20,0 A 8 101 302
3 16,0 - 30,5 76 9 101 303

Zestaw wiertel luszczeniowych do blachy HSS,
z trzema krawedziami thacymi w kasecie przemystowej

Nazwa

nr artykutu

Wiertta tuszczeniowe do blachy HSS z trzema krawedziami tnacymi
o wielkosciach 1, 2, 3 i 1 puszka pasty skrawajacej o zawartosci 30 g

101 310
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Wiertta tuszczeniowe do blachy

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

Szlif ostrza: Norma zaktadowa Gteboko szlifowany i skrecony rowek wiérowy
Wyostrzenie: DIN 1412 C Srubowy daje absolutny spokéj biegu i wysoka
Kat ostrza: 118° jakos¢ skrawania.

Kat stozka: 20-30°

Tolerancja @: Norma zaktadowa

Powierzchnia:  jasna

Skrawanie w prawo.

Opakowanie: Pojedynczo
w opakowaniu z tworzywa sztucznego

Frezy HSS i HSS-TiN

Szlif ostrza: Szlif krzyzowy
Kat ostrza: 118°
Powierzchnia:  jasna / TiN
Skrawanie w prawo.

Opakowanie: Pojedynczo
w opakowaniu z tworzywa sztucznego

Do wiercenia i frezowania w blasze, drewnie,
tworzywie sztucznym i cienkosciennych mate-
riatach. Kro-tka czes¢ spirali wiertta przecho-

dzaca we frezowanie z tamaczem piéra.

[%] dtugosc¢ catkowita nr artykutu nr artykutu
mm mm HSS HSS-TiN
- e | —
6,0 90 101 201 101201 T
8,0 90 101 202 101202 T

Spray wiertniczy i pasta wiertnicza

Spray wiertniczy i pasta wiertnicza RUKO dajg wspaniate dziatanie cigcia i chfodzenia.

Wytwarzajg wysoka jako$¢ powierzchni i zwigkszajg zywotnosé narzedzia takze przy materia-

tach twardych i kruchych.
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wielkos$¢ zakres catkowita @ chwytu nr artykutu
nr wiercenia mm dtugo$¢ mm mm
1 30- 78 48 6 101 041
2 3,0-10,2 52 6 101 042
3 3,0-11,8 56 6 101 043 Nr. 1 Nr. 2 Nr. 3

Nazwa nr artykutu
Spray wiertniczy puszka 50 ml 101 010
Spray wiertniczy puszka 200 ml 101 025
Spray wiertniczy puszka 400 ml 101 036
Pasta wiertnicza 50 g 101 021
Pasta wiertnicza 30 g 101 035 Nr. 101010  Nr. 101025  Nr. 101 021
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Wiertta stopniowe

14

Charakterystyka produktu

W przypadku wiertet stopniowych nowej generacji RUKO o wysokiej wydajnosci spiralny rowek
wiorowy szlifowany jest w technologii CBN w materiale poddanym uprzednio petnej obrébce
cieplnej. CBN (regularny krystaliczny azotek boru) charakteryzuje sie duzo wigeksza twardoscig
od innych materiatéw $ciernych jak np. weglika krzemu czy korundu. Dzieki wyzszej twardosci
Sciernicy w procesie szlifowania powierzchnia obrabianego wiertta jest bardziej gtadka, a kra-
wedzie tnace lepiej utrzymujg wymiary i sg bardziej ostre.

1.

Dzieki rowkom wiérowym szlifowanym w technologii CBN krawedzie tnace sg bardziej ostre
i pozbawione nieréwnosci w poréwnaniu z tradycyjnymi metodami frezowania. W trakcie
pracy wiéry odprowadzane sg w sposéb ciagty podobnie jak w przypadku wiercenia wierttem
kretym. Zmniejsza to tworzenie sie narostu i zatar¢ na ostrzach. Wynikiem tego jest znacznie
lepsza jakos$¢ powierzchni otworu po obrébce oraz przediuzona zywotnosé wiertta.

. Kazdy stopien wiertta w zaleznosci od swojej srednicy otrzymuje odpowiednie zaszlifowanie

katowe. Poprzez zastosowanie takiego rozwigzania krawedz tnaca jest najdalej wysunigetym
punktem na obwodzie w kazdym przekroju poprzecznym wiertta.

. Kazdy stopien jest rowniez zaszlifowany osiowo w technologii CBN. Dzieki temu krawedz

tnaca jest jednoczes$nie najwyzszym punktem w przekroju wzdtuznym wiertta.

. Kazdy stopien otrzymuje na swojej krawedzi tnacej odpowiedni kat przytozenia. W ten

sposob krawedz tnaca staje sie takze najwyzszym punktem w kierunku posuwu narzedzia.

. Zaostrzony wierzchotek wiertta uzyskany w specjalnym procesie szlifowania w technologii CBN

umozliwia dokladne centrowanie otworu oraz wiercenie w materiatach cienkosciennych.

Zastosowanie

. Doskonate narzedzie do obrébki blach w przemysle elektrotechnicznym (Nr: 4 + 9), technice

sanitarnej i grzewczej (Nr: 6 + 7), przemysle motoryzacyjnym oraz lotniczym (Nr: 0/5, 0/9, 1,
2, 3, 5) i budowie maszyn (Nr: 0/9k, 1k, 2k) do grubosci blach 2 mm.

. Masywne, sztywne narzedzie do obrobki wszystkich powszechnie stosowanych materiatéw

konstrukcyjnych, takich jak: blachy ze stali weglowych i stopowych, metale niezelazne,
tworzywa termoplastyczne oraz termoutwardzalne od grubosci 4 mm.

. Przy pomocy wiertta do blach mozna w jednym zabiegu centrowac, wierci¢ nowe i rozwierca¢

istniejace otwory,

. Uzycie podczas wiercenia specjalnego sprayu lub pasty do wiercenia RUKO w celu

smarowania i chtodzenia procesu znacznie przedtuza zywotnos¢ narzedzia.

- 48 -

1. Spiralny rowek wiérowy szlifowany
w technologii CBN

2. Promieniowe zaszlifowanie wiertta
w technologii CBN (przekroj poprzeczny)

.

3. Osiowe zaszlifowanie wiertta
w technologii CBN

atflsy
JJJJJJJ

4. Zaszlifowanie kata przytozenia

5. Ostrze wiertta szlifowane w technologii
CBN, szlif krzyzowy wg DIN 1412 C



Wiertla stopniowe

Wiertto stopniowe HSS, HSS Co 5 i HSS-TiN
szlifowane CBN, ze szlifem krzyzowym i spiralnym rowkiem wiérowym

Szlif ostrza: Norma zaktadowa Gteboko szlifowany i spiralny rowek wiérowy zapewnia stabilng prace narzedzia oraz duzg
Wyostrzenie: DIN 1412 C wydajnos¢ skrawania. W trakcie pracy wioéry odprowadzane sg w sposéb ciggly podobnie jak w
Kat ostrza: 118° przypadku wiercenia wierttem kretym. Zmniejsza to tworzenie sie narostu i zatar¢ na ostrzach.
Kat stozka: 90° Stozkowy wierzchotek utatwia wyjecie wiertta z przewierconej blachy.
Tolerancja @: Norma zaktadowa
Powierzchnia: jasna/ @ mm
Azotek tytanu, powlekana o it ——— 40mm
i 6,0 mm
Skrawanie w prawo e i oo 7.7
- Zg mm 10,0 mm
/ 7,0 mm 12,0 mm
Opakowanie: Pojedynczo w 80mm Ay o
e 9,0 mm 16,0 mm
opakowaniu z tworzywa sztucznego 10,0 mm 10,0 mm 18,0 mm
11,0 mm
i 12,0 mm | 12,0 mm An©hiy
< =z N y
- e—Y
= Y Nr. 0/5 Nr. 0/9 Nr. 1
2 mm 2 mm 2 mm
50mn S0mm iy T (= Sy
8,0mm 13,0 mm 6,00 mm 9,0 mm ———— 6,0mm gmm | G
12'3 () 16,0 mm 9,00 mm 12,0 mm 9,0 mm Lill
ié:g i) ;?g mm T ||/ ig:g T 11.2mm |1/8 a8 mm | 118
T 230 mm Afesinm) € 21,0 mm / 14,5 mm |1/4 11,8mm | V4
20,0 mm 26,0 mm 17,25 mm |11 24,0 mm 182 mm |3/8 153 mm | 3/8
22,0 mm 29,0 mm 19,00 mm |13,5 27,0 mm 223 mm |1/2 10,0 mm | 172
ggg m ggg :m Al v 2gg :rmn 27.9mm | 3/4 24,5 mm | 3/4
280 mm 38,0 mm Ly |2 36,0 mm 32,0 mm A,
30,0 mm 39,0 mm /
Nr. 2 Nr. 4 Nr. 5 Nr. 6 Nr. 7
@ mm
g mm PG I T A
6,0mm 11,0 mm
@ mm (PG 9,0 mm 2 mm gg mm
6,0 mm 125mm |7 @ mm 6,0 mm 200 mg
g, 156 mm |1 owm o somm LA o
152mm |9 2ng il | A 4,80 mm O | 16,0 mm 32,0 mm
18'6 mm |11 22,5 mm |16 bt 12,0 mm 20,0 mm 33,0 mm
L gg,g gt/ d 16,0 mm 22,5mm gglg o
225mm |16 e 2 20,0 mm 25,0 mm 36,0 mm
283 mm |21 34,0 mm 9,60 mm 22,5 mm 28,5 mm S0
30,5 mm 37,0mm |29 10,65 mm 250 mm 320mm 33;8 mm
40,0 mm
Nr. 8 Nr. 10 Nr. 11 Nr. 12 Nr. 13 z rowkiem prostym
Wielkos¢ zakres wiercenia catkowita llosé @ chwytu nr artykutu nr artykutu nr artykutu
Nr. mm dlugo$¢ mm stopni mm HSS HSS Co 5 HSS-TiN
0/5 4,0-12,00 65 5 6 101 050-5 — 101 050-5T
0/9 4,0-12,00 65 9 6 101 050-9 101 050-9 E 101 050-9 T
1 4,0 - 20,00 75 9 8 101 051 101 051 E 101051 T
2 4,0 - 30,00 100 14 10 101 052 101 052 E 101052 T
3 6,0 - 38,00 100 12 10 101 053 — 101 053 T
4 6,0 - 26,75 75 8 10 101 055 — 101055 T
5) 4,0 - 39,00 107 13 10 101 056 — 101056 T
6 6,0 - 32,00 75 8 10 101 057 — 101057 T
7 5,0 - 28,00 69 7 10 101 058 — 101058 T
8 6,0 - 30,50 80 9 10 101 098 — 101098 T
9 6,0 - 37,00 100 12 10 101 060 101 060 E 101 060 T
10 4,8 - 10,65 54 5 6 101 094 — 101094 T
11 6,0 - 25,00 65 7 10 101 095 — 101095 T
12 6,0 - 32,00 76 9 10 101 096 — 101096 T
13 6,0 - 40,00 105 16 13 101 097 — 101097 T

Artykuty zaznaczone grubg czcionka zostaly wprowadzone jako nowe do zakresu dostaw.
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Wiertta stopniowe

Zestawy wiertel stopniowych HSS, HSS Co 5 i HSS-TiN
w kasecie przemystowej

13111

Nr. 101 026 Nr. 101 026 E Nr. 101 026 T Nr. 101 027 Nr. 101 027 T
Nazwa nr artykutu nr artykutu nr artykutu
HSS HSS Co 5 HSS-TIiN
Wiertto stopniowe 101 026 101 026 E 101026 T
w wielkosciach 0/9, 1, 2
Wiertto stopniowe-kombi 101 027 101 027 E 101027 T
w wielkosciach 1, 2 i 1 frez @ 6,0 mm x 90 mm

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

Szlif ostrza: Norma zaktadowa
Wyostrzenie: DIN 1412 C
Kat ostrza: 118°
Kat stozka: 90°
Tolerancja 9: Norma zaktadowa
Powierzchnia: jasna/
Azotek tytanu, powlekana et
Chwyt: 6,35 x 27 mm @ mm adild
Skrawanie w prawo 4,0 mm 6,0 mm
5,0 mm )
6,0mm 1;8 mm
i
9,0 mm 14,0 mm
10,0 mm 16,0 mm
11,0 mm 18,0 mm
12,0 mm 20,0 mm
Opakowanie: Pojedynczo w
opakowaniu z tworzywa sztucznego Nr. 0/9
Wielko$é zakres catkowita llos¢ @ chwytu nr artykutu nr artykutu
Nr. wiercenia mm dtugo$¢ mm stopni szesciokat HSS HSS-TIiN
0/9 4,0-12,0 72 9 14" 101 050-9 H 101 050-9 TH
1 4,0-20,0 81 9 /4" 101 051 H 101 051 TH
2 4,0-30,0 105 14 /4" 101 052 H 101 052 TH

Artykuly zaznaczone grubg czcionka zostaty wprowadzone jako nowe do zakresu dostaw.
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Wiertla stopniowe

Wiertto stopniowe HSS i HSS-TiN, szlifowane CBN, ze szlifem

krzyzowym i spiralnym rowkiem wiorowym, wersja krotka

Szlif ostrza:
Wyostrzenie:
Kat ostrza:
Kat stozka:
Tolerancja @:
Powierzchnia:

Norma zaktadowa
DIN 1412 C

118°

90°

Norma zaktadowa
jasna/

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

- NOWos¢
— —
v

Azotek tytanu, powlekana e
Skrawanie w prawo /)" s
gg mm 8:0 mm
6,0 mm 10,0 mm
g om
100 mm 160/mn
20 mm — 20,0 mm
Opakowanie: Pojedynczo w
opakowaniu z tworzywa sztucznego Nr. 0/9k Nr. 1k Nr. 2k
Wielkos¢ zakres catkowita llosé J chwytu nr artykutu nr artykutu
Nr. wiercenia mm dtugo$¢ mm stopni mm HSS HSS-TIiN
0/9k 4,0-12,00 48 9 6 101 061 101061 T
1k 4,0 - 20,00 58 9 8 101 062 101062 T
2k 4,0 - 30,00 72 14 10 101 063 101063 T

Wiertto stopniowe HSS i HSS-TiN, szlifowane CBN, ze szlifem krzyzowym
i spiralnym rowkiem wiérowym dla metrycznych potaczen kabli

Szlif ostrza: Norma zaktadowa
Wyostrzenie: DIN 1412 C N i
Kat ostrza: 118° —= ——
Kat stozka: 90° N wr
Tolerancja @: Norma zaktadowa s —_— & Y/
Powierzchnia: jasna/ - v
Azotek tytanu, powlekana @ mm @ mm
Skrawanie w prawo 2 mm 2 mm 53mm 6,5mm
53 mm 6,5 mm 7,0 mm 8,5 mm
7,0 mm 8,5 mm 9,0 mm 10,5 mm
9,0 mm 10,5 mm 10,5 mm 12,5 mm
105 m 126 m Fa i
14,5 mm 16,5 mm 23:5 - 25:5 mm
Dy AT Gty 27,0 mm 29,0 mm
23,5 mm 25,5 mm 30,5 mm 32,5 mm
27,0 mm 29,0 mm 34:5 mm 36:5 mm
30,5 mm 32,5 mm 38,5 mm 40,5 mm
Opakowanie: Pojedynczo w
opakowaniu z tworzywa sztucznego Nr. 14 Nr. 15 Nr. 16 Nr. 17
Wielkos¢ DIN/EN Wymiary zakres catkowita llos¢ @ chwytu nr artykutu nr artykutu
Nr. wiercenia mm | diugo$¢ mm stopni mm HSS HSS-TIiN
14 60423 wymiaréw przelotowych | 5,3 - 30,5 79 9 10 101 093 101093 T
15 50262 otworéw pod gwint 6,5-32,5 79 9 10 101 092 101092 T
16 60423 wymiaréw przelotowych [ 5,3 - 38,5 96 11 10 101 091 101091 T
17 50262 otworéw pod gwint 6,5-40,5 96 11 10 101 090 101090 T

Artykuly zaznaczone grubg czcionka zostaty wprowadzone jako nowe do zakresu dostaw.
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Wiertto stopniowe HSS i HSS-TiN, szlifowane CBN,
z trzema krawedziami tngcymi

Szlif ostrza: Norma zaktadowa Gleboko szlifowane rowki wiérowe w wierttach stopniowych z trzema krawedziami tnacymi gwaran-
Kat ostrza: 118° tujg catkowicie stabilng i rownomierng prace narzedzia. Na skutek zmniejszenia obcigzen krawedzi
Kat stozka: 90° tnacych mozliwe jest stosowanie duzych posuwdw w przypadku migkkich materiatow jakimi sa metale
Tolerancja @: Norma zaktadowa niezelazne. Stozkowy wierzchotek utatwia wyjecie wiertta z przewierconej blachy.
Powierzchnia: jasna/
Azotek tytanu, powlekana 2 mm
Skrawanie w prawo ot oy
" oA 8,0 mm
mm
| S zomn
ST 100 mm gyl
G0 18‘0 mm
7,0 mm A 20,0 mm
8,0 mm e 220mm
9,0 mm 16,0 mm 24,0 mm
10,0 mm 18,0 mm 26,0 mm
11,0 mm 20,0 mm 28,0 mm
12,0 mm 30,0 mm
Opakowanie: Pojedynczo w
opakowaniu z tworzywa sztucznego Nr. 0/9 Nr. 2
Wielkos$¢ zakres catkowita llos¢ @ chwytu nr artykutu nr artykutu
Nr. wiercenia mm dtugo$¢ mm stopni mm HSS HSS-TiN
0/9 4,0-12,00 65 9 6 101 350-9 101 350-9 T
1 4,0 - 20,00 75 9 8 101 351 101351 T
2 4,0 - 30,00 100 14 10 101 352 101352 T
Zestawy wiertet stopniowych HSS i HSS-TiN ___*
z trzema krawedziami thacymi w kasecie przemystowej o
Nazwa nr artykutu nr artykutu
HSS HSS-TiN
Wiertto stopniowe zt 3 krawedziami 101 326 101326 T
w wielkosciach 0/9, 1 2
Nr. 101326 T
Wiertto stopniowe HSS, szlifowane CBN
2 mm 2 mm
Szlif ostrza: bez ostrza @ mm o 00
Kat stozka: 90° 12,0 mm g;g y g;g iy
Tolerancja @: Norma zaktadowa Lftayin 23,0mm 33,0mm
/ A . 14,0 mm 24,0 mm 34,0 mm
Powierzchnia: jasna 15,0 mm 25,0 mm 35,0 mm
Skrawanie w prawo. 170mm 270 mm 5701mm
18,0 mm 28,0 mm 38,0 mm
19,0 mm 29,0 mm 39,0 mm
20,0 mm 30,0 mm 40,0 mm
Opakowanie: Pojedynczo w
opakowaniu z tworzywa sztucznego Nr. 20 Nr. 30 Nr. 40
Wielkos¢ zakres wiercenia catkowita llosé @ chwytu nr artykutu
Nr. mm dtugosé mm stopni mm
20 12,0 - 20,00 66 9 8 101 361
30 20,0 - 30,00 78 11 10 101 362
40 30,0 - 40,00 78 11 10 101 363

Artykuly zaznaczone grubg czcionka zostaty wprowadzone jako nowe do zakresu dostaw.
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Wiertta stopniowe

Wiertto stopniowe HSS i HSS-TiN w wymiarach calowych,
szlifowane CBN, ze szlifem krzyzowym i spiralnym rowkiem wiérowym

Szlif ostrza: Norma zaktadowa
Wyostrzenie: DIN 1412 C

Kat ostrza: 118°

Kat stozka: 90°

Tolerancja @: Norma zaktadowa
Powierzchnia: jasna/

Azotek tytanu, powlekana

Skrawanie w prawo

@ inch

13/32"
9/16"
5/8"
11/16"
3/4"

@inch
3/16"
1/4"
5/16"
3/8"
7/16"
172"

@inch
718"

@inch

14"
5/16"
3/8"
7/16™
172"
9/16"
5/8"
11/16"
3/4"

@ inch

3/16"
1/4"
5/16"
3/8"
716"
12"
9/16"
5/8"

11/16"

13/16"

Nr. 4
*ﬂnch
Nr. 9

718"

13/16" 18 o
718" 17/32"
15/16" 114" 11/8"
1" 13/8"
Nr. 5 Nr. 6 Nr. 7 z rowkiem prostym  Nr. 8 z rowkiem prostym
Opakowanie: Pojedynczo w
opakowaniu z tworzywa sztucznego
Wielkos¢ zakres wiercenia catkowita llosé J chwytu nr artykutu nr artykutu
Nr. cale diugos¢ cale stopni cale HSS HSS-TIiN
1 3/16 - 1/2 31 6 1y 101 701 101701 T
2 /g -1/ 31g 13 14 101 702 101702 T
S 14 - 3/4 234 9 3/g 101 703 101703 T
4 3/16 - /g 31Ys 12 3/g 101 704 101704 T
5 13/3 -1 3 s 9 3/g 101 705 101705 T
6 7/g-13/g 314 5 3/g 101 706 101706 T
7 3/g-1/2 17/g 2 g 101 707 A 101 707 TA
8 /g 2 19/3; 1 3/g 101 708 A 101 708 TA
9 7/g-11/g 3 7/p4 2 3/g 101 709 101709 T
Frezy HSS i HSS-TIN
Szlif ostrza: Szlif krzyzowy Do wiercenia i frezowania w blasze, drewnie,
Kat ostrza: 118° tworzywie sztucznym i cienkosciennych mate-
Powierzchnia:  jasna/TiN riatach. Kro-tka czes¢ spirali wiertta przecho-
Skrawanie w prawo. dzaca we frezowanie z tamaczem piéra.
Opakowanie: Pojedynczo w
opakowaniu z tworzywa sztucznego
(%] dtugosc¢ catkowita nr artykutu nr artykutu _
mm mm HSS HSS-TIN
N—— —_—
6,0 90 101 201 101201 T
8,0 90 101 202 101202T S ——110 01— ———————— T
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Tabela stosowania wiertet stopniowych

Wielkos$¢ Nazwa
T T T T T T T T
Nr. 0/5 Dla metrycznych wymiaréw otworu
@40mm | @60mm | @80mm | F10,0mm | @12,0mm | | | |
Nr. 0/9 Dla metrycznych wymiaréw otworu
@40mm | @50mm | @60mm | @7,0mm | F80mm | F90mm | F10,0mm | F11,0mm | @ 12,0 mm
Nr. 1 Dla metrycznych wymiaréw otworu
@40mm | @60mm | @80mm | @10,0mm | @120mm | @ 14,0mm | @ 16,0mm | @ 18,0 mm | @ 20,0 mm
Nr. 2 Dla metrycznych wymiaréw otworu
34,0 mm @ 6,0 mm g80mm | 10,0mm | F120mm | @140mm | F16,0mm | 18,0 mm | & 20,0 mm
@220mm | 9240mm | 26,0mm | @28,0mm | @ 30,0 mm
Nr. 3 Dla metrycznych wymiaréw otworu
26,0 mm F90mm | F13,0mm | @16,0mm | F190mm | F21,0mm | F23,0mm | @26,0mm | 29,0 mm
@32,0mm | @350mm | &38,0mm
Nr. 4 Dla pancernych gwintéw rurowych wymiaréw otworéw pod gwint
PG 7 PG 9 PG 11 PG 13,5 PG 16 PG 21
1M1 4mm | F140mm |F 17,25 mm | F 19,0 mm | D 21,25 mm | & 26,75 mm
Nr. 5 Dla metrycznych wymiaréw otworu
34,0 mm @ 6,0 mm g90mm | F120mm | F150mm | @18,0mm | F21,0mm | D240 mm | & 27,0 mm
@30,0mm | @33,0mm | &36,0mm | &39,0mm
Nr. 6 Dla gwintéw rurowych @ zewnetrzna wymiar przelotowy
R 1/8" R 1/4" R 3/8" R 1/2" R 3/4"
2 11,2 mm 14,5 mm F182mm | @223 mm | & 27,9 mm
Nr. 7 Dla gwintéw rurowych wymiaréw otworéw pod gwint
G 1/8" G 1/4" G 3/8" G 1/2" G 3/4"
@ 8,8 mm 11,8 mm F153mm | @19,0mm | & 24,5 mm
Nr. 8 Dla pancernych gwintéw rurowych wymiaréw przelotowych
PG7 PG 9 PG 11 PG 13,5 PG 16 PG 21
F125mm | @152mm | 186 mm | 204 mm | @22,5mm | & 283 mm
Nr. 9 Dla pancernych gwintéw rurowych wymiaréw przelotowych
PG 7 PG 9 PG 11 PG 13,5 PG 16 PG 21 PG 29
F125mm | @152mm | @186 mm | F204mm | F225mm | 283 mm | @ 37,0 mm
Nr. 10 Dla nakretek jednostronnie zamykanych M3 - M4 - M5 - M6 - M8
@48mm | @64mm | @72mm | @9,6mm |B10,65mm | | | |
Nr. 11 Dla metrycznych wymiaréw otworéw z bardzo wysokim stopniem
@60mm | @9,0mm | @120mm | @16,0mm | @20,0mm | @22,5mm | @250 mm | |
Nr. 12 Dla metrycznych wymiaréw otworéw z bardzo wysokim stopniem
@60mm | @90mm | @120mm | @160mm | @20,0mm | @22,5mm | @250mm | @28,5mm | @ 32,0 mm
Nr. 13 Dla metrycznych wymiaréw otworéw z duzymi srednicami
g6,0mm | @11,0mm [ G17,0mm | @23,0mm | §290mm | F30,0mm | F31,0mm | @32,0mm | & 33,0 mm
@340mm | @350mm | F36,0mm | F37,0mm | F38,0mm | F39,0mm | J40,0 mm
Nr. 14 Dla metrycznych potaczen kabli, otworéw pod gwint wedtug DIN/EN 60423
M 6 M8 M 10 M 12 M 16 M 20 M 25 M 32
5,3 mm 7,0 mm 29,0 mm d105mm | @145 mm | @185 mm | F23,5mm | & 30,5mm
Nr. 15 Dla metrycznych potaczen kabli, wymiaréw przelotowych wedtug DIN/EN 50262
M6 M8 M 10 M 12 M 16 M 20 M 25 M 32
3 6,5 mm g85mm | 310,5mm | F125mm | @16,5mm | F20,5mm | F255mm | & 32,5mm
Nr. 16 Dla metrycznych potaczen kabli, otworéw pod gwint wedtug DIN/EN 60423
M6 M8 M 10 M 12 M 16 M 20 M 25 M 32 M 40
@ 5,3 mm @ 7,0 mm @ 9,0 mm F105mm | @145mm | F185mm | F235mm | @30,5mm | & 385 mm
Nr. 17 Dla metrycznych potaczen kabli, wymiaréw przelotowych wedtug DIN/EN 50262
M6 M8 M 10 M 12 M 16 M 20 M 25 M 32 M 40
@ 6,5 mm g85mm | 310,5mm | F125mm | @16,5mm | F20,5mm | F255mm | @325mm | & 40,5 mm
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Wiertia stopniowe

Wiertta stopniowe - tabela liczby obrotow

Materiat niestop. niestop. stal Zeliwo Zeliwo Stop Stop Stop Termo- Duro-
stal budowl. | stal budowl. | stopowa CuZn CuZn AL plasty plasty
do 700 ponad 700 | do 1000 do 250 ponad 250 kruchy ciagliwy do11% Si
N/mm? N/mm? N/mm? N/mm? N/mm?
Grubos$¢ blachy w mm do 4 do 4 do 4 do 4 do 4 do 4 do 4 do 4 do 4 do 4
Vc = m/min 30 20 20 15 10 60 35 30 20 15
Materiat chtodzacy Spray Spray Spray Sprezone Sprezone Sprezone | Sprezone Spray Woda Sprezone
wiertniczy | wiertniczy | wiertniczy | powietrze powietrze powietrze powietrze wiertniczy powietrze
Wielkos¢ g mm U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min

Nr. 0/5 4,0-12,0 | 2389-796 | 15692-531 | 1592-631 | 1194-398 | 796-265 [4777-1592| 2787-929| 2389-796 | 1592-531 | 1194-398
Nr. 0/9 4,0-12,0 | 2389-796 | 1592-531 | 1592-531 | 1194-398 | 796-265 (4777-1592| 2787-929| 2389-796 | 1592-531 | 1194-398

Nr. 1 4,0-20,0 | 2389-478 | 1592-318 | 1592-318 | 1194-239 | 796-159 | 4777-955| 2787-557 | 2389-478 | 1592-318 | 1194-239
Nr. 2 4,0-30,0 | 2389-318 | 1592-212 | 1592-212 | 1194-159 | 796-106 | 4777-637| 2787-372| 2389-318 | 1592-212 | 1194-159
Nr. 3 6,0-38,0 | 1592-251 | 1062-168 | 1062-168 | 796-126 531-84 | 3185-503| 1858-293| 1592-251 | 1062-168 | 796-126
Nr. 4 6,0-26,8 | 1592-357 | 1062-238 | 1062-238 | 796-179 | 531-119 | 3185-714| 1858-417| 1592-357 | 1062-238 | 796-179
Nr. 5 4,0-32,0 | 2389-299 | 1592-199 | 1592-199 | 1194-149 | 796-100 | 4777-597| 2787-348| 2389-299 | 1592-199 | 1194-149
Nr. 6 6,0-32,0 | 1592-299 | 1062-199 | 1062-199 | 796-149 | 531-100 | 3185-597| 1858-348| 1592-299 | 1062-199 | 796-149
Nr. 7 5,0-28,0 | 1911-341 | 1274-227 | 1274-227 | 955-171 | 637-114 | 3822-682| 2229-398| 1911-341 | 1274-227 | 955-171
Nr. 8 6,0-30,5 | 1592-313 | 1062-209 | 1062-209 | 796-157 | 531-104 | 3185-627| 1858-365| 1592-313 | 1062-209 | 796-157
Nr. 9 6,0-37,0 | 1592-258 | 1062-172 | 1062-172 | 796-129 531-86 | 3185-516| 1858-301| 1592-258 | 1062-172 | 796-129

Nr. 10 4,8-10,7 | 1990-897 | 1327-598 | 1327-598 | 995-449 | 663-299 |3981-1794 (2322-1047 | 1990-897 | 1327-598 | 995-449
Nr. 11 6,0-25,0 | 1592-382 | 1062-255 | 1062-255 | 796-191 | 531-127 | 3185-764| 1858-446| 1592-382 | 1062-255 | 796-191
Nr. 12 6,0-32,0 | 1592-299 | 1062-199 | 1062-199 | 796-149 | 531-100 | 3185-597| 1858-348| 1592-299 | 1062-199 | 796-149
Nr. 13 6,0-40,0 | 1592-239 | 1062-159 | 1062-159 796-119 531-80 | 3185-478| 1858-279| 1592-239 | 1062-159 796-119
Nr. 14 5,3-30,5 | 1803-313 | 1202-209 | 1202-209 | 901-157 | 601-104 | 3605-627| 2103-365| 1803-313 | 1202-209 | 901-157
Nr. 15 6,5-32,5 | 1470-294 | 980-196 | 980-196 | 735-147 490-98 | 2940-588| 1715-343| 1470-294 | 980-196 | 735-147
Nr. 16 5,3-38,5 | 1803-248 | 1202-165 | 1202-165 | 901-124 601-83 | 3605-496( 2103-290| 1803-248 | 1202-165 | 901-124
Nr. 17 6,5-40,5 | 1470-236 | 980-157 | 980-157 735-118 490-79 | 2940-472| 1715-275| 1470-236 | 980-157 735-118
Nr. 20 12,0-20,0 | 796-478 | 531-318 | 531-318 | 398-239 | 265-159 | 1592-955| 929-557| 796-478| 531-318 | 398-239
Nr. 30 |20,0-30,0 | 478-318 | 318-212 | 318-212 | 239-159 | 159-106 955-637| 557-372| 478-318| 318-212 | 239-159
Nr.40 |30,0-40,0 | 318-239 | 212-159 | 212-159 159-119 106-80 637-478| 372-279| 318-239| 212-159 159-119
Wielkosé ag" U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min
Nr. 1 3/16-1/2 | 2006-752 | 1337-502 | 1337-502 | 1003-376 | 669-251 |4012-1505| 2340-878| 2006-752 | 1337-502 | 1003-376

Nr. 2 /g -1/ | 3009-752 | 2006-502 | 2006-502 | 1505-376 | 1003-251 (6018-1505| 3511-878| 3009-752 | 2006-502 | 1505-376
Nr. 3 1/4-3/4 | 1505-502 | 1003-334 | 1003-334 | 752-251 | 502-167 |3009-1003| 1755-585| 1505-502 | 1003-334 | 752-251
Nr. 4 316 - 7/s | 2006-430 | 1337-287 | 1337-287 | 1003-215 | 669-143 | 4012-860| 2340-502| 2006-430 | 1337-287 | 1003-215
Nr. 5 141 1505-376 | 1003-251 | 1003-251 | 752-188 | 502-125 | 3009-752| 1755-439| 1505-376 | 1003-251 | 752-188
Nr. 6 1/4-13/g | 1505-274 | 1003-182 | 1003-182 | 752-137 502-91 | 3009-547| 1755-319| 1505-274 | 1003-182 | 752-137
Nr. 7 5/32-1/2 | 2407-752 | 1605-502 | 1605-502 | 1204-376 | 802-251 |4815-1505| 2809-878| 2407-752 | 1605-502 | 1204-376
Nr. 8 5/32-7lg | 2407-430 | 1605-287 | 1605-287 | 1204-215 | 802-143 | 4815-860| 2809-502| 2407-430 | 1605-287 | 1204-215
Nr. 9 S/32-11/g| 2407-334 | 1605-223 | 1605-223 | 1204-167 | 802-111 | 4815-669| 2809-390| 2407-334 | 1605-223 | 1204-167
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Charakterystyka produktu

W wysokowydajnych pogtebiaczach nowej generacji RUKO rowek wiérowy szlifowany jest
w technologii CBN w materiale poddanym uprzednio petnej obrébce cieplnej. CBN (regularny
krystaliczny azotek boru) charakteryzuje sie duzo wiekszg twardoscia od innych materiatéw
Sciernych jak weglika krzemu czy korundu. Dzieki wyzszej twardosci Sciernicy w procesie
szlifowania powierzchnia obrabianego wiertta jest bardziej gtadka, a krawedzie tnace lepiej
utrzymujg wymiary i sg bardziej ostre.

1.

Dzieki procesowi gtebokiego szlifowania rowkéw wiérowych w technologii CBN krawedzie
tnace sg bardziej ostre i pozbawione nieréwnosci w poréwnaniu z tradycyjnymi metodami ich
frezowania. Rezultatem tego jest znacznie lepsza jako$¢ powierzchni otworu po wierceniu
oraz przedtuzona zywotnos¢ narzedzia.

. Dzieki radialnemu procesowi zaszlifowania w technologii CBN krawedz tnaca jest najdalej

wysunietym punktem na obwodzie w przekroju poprzecznym pogtebiacza.

. Kazda wyobrazalna w przekroju poprzecznym $rednica narzedzia posiada swoj wiasny kat

przytozenia. W ten sposob wierzchotek krawedzi tnacej jest najdalej wysunietym punktem na
obwodzie.

. Osiowe zaszlifowanie pogtebiacza gwarantuje najwyzsza jako$¢ skrawania przy najnizszym

z mozliwych wydzielaniu sig ciepta.

. Pogtebiacze stozkowe szlifowane w technologii CBN posiadajg doskonate zdolnosci od-

prowadzania wioréw ze strefy roboczej co umozliwia bezwibracyjng prace narzedzia i w
nastepstwie uzyskanie gtadkiej powierzchni obrabianego otworu.

Zastosowanie

. Doskonate narzedzie do pogtebiani otworéw i usuwania zadzioréw (zatepiania krawedzi)

stosowane w przemysle elektrotechnicznym, technice sanitarnej i grzewczej, przemysle mo-
toryzacyjnym, lotniczym i stoczniowym, w budowie maszyn i konstrukgji stalowych oraz w
prze-mysle meblarskim i drzewnym.

. Masywne, sztywne narzedzie przeznaczone do wszystkich powszechnie stosowanych

materiatéw konstrukcyjnych np. stali weglowych i zeliwa, stali stopowych, metali kolorowych
oraz ich stopéw, tworzyw sztucznych termo- i chemoutwardzalnych, drewna itd.

. Pogtebiacze stozkowe wg DIN 335 nadajg sie szczegdlnie do doktadnego wykonywania po-

gtebien ksztattu Ai B wg DIN 74:
ksztait Ado: Srub z tbem stozkowym ptaskim wg DIN 963 i DIN 965
Srub z tbem soczewkowym stozkowym wg DIN 964 i DIN 966
$rub samogwintujacych: ksztattki F i G wg DIN 7513 oraz ksztaltki
DiE wg DIN 7516
Srub wygniatajacych gwint wewnetrzny: ksztattki K, L i M wg DIN 7500
wkretéw z tbem stozkowym ptaskim do drewna wg DIN 95 i DIN 7997
wkretow z tbem soczewkowym do drewna wg DIN 95 i DIN 7997
ksztatt B do:  $rub z tbem walcowym z gniazdem szesciokgtnym DIN 7991

. Przez uzycie w trakcie pogtebiania specjalnego sprayu lub pasty do wiercenia RUKO w celu

smarowania i chtodzenia procesu skrawania mozna istotnie przedtuzy¢ zywotno$¢ narzedzia
i uzyskac znacznie lepszg jakos¢ powierzchni obrabianego przedmiotu.

Pogtebienia DIN 74 dla wkretéw z
tbem stozkowym ptaskim wg DIN

1. Rowek wiérowy szlifowany
w technologii CBN

2. Promieniowe zaszlifowanie pogtebiacza
w technologii CBN (przekroj poprzeczny)

3. Zaszlifowanie kata przytozenia
w technologii CBN

4. Osiowe zaszlifowanie pogtebiacza
w technologii CBN

wg DIN 74
Forma AF Forma BF
DIN 963 DIN 7991 (ISO 10642)
DIN 964
DIN 965
DIN 966

DIN 7513 F. u. G.
DIN 7516 D. u. E.
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Poglebiacze

Pogtebiacz stozkowy szlifowany CBN DIN 335 ksztatt C 90°

Kat wierzchotkowy: 90°

Chwyt: cylindryczny

Ostrza: 3

Powierzchnia: jasna / powlekany
azotkiem tytanu (TiN) /
pokryta TiAIN

Ciecie w prawo

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu
z tworzywa sztucznego

Dzieki gtebokiemu szlifowaniu spiralnego row-
ka wiérowego w technologii CBN otrzymuje sie
idealnie ostre krawedzie tnace. Doskonate na-
rzedzie do pogtebiania otwordw i usuwania za-
dzioréw. Najlepsze rezultaty uzyskuje sie sto-
sujgc niewielkie predkosci skrawania.
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HSS

Pogtebiacz stozkowy i gratownik z wysoko-
wydajnej stali szybkotnacej. Idealny do stali,
zeliwa, metali kolorowych i lekkich.

HSS do aluminium

Pogtebiacz stozkowy i gratownik do alumi-
nium z wysokowydajnej stali szybkotnacej

HSS Co 5 do stali (VA)

Jak HSS plus dodatek kobaltu. Idealny do
stali stopowych wysokochromowych np.
V2Ai V4A.

HSS-TiN

Jak HSS plus powtoka z azotku tytanu. Wy-
soka twardos¢ powierzchni zewnetrznej ok.
2.300 HV. Idealny do stali, zeliwa, metali ko-
lorowych i lekkich.

HSS-TIiAIN

Jak HSS plus powtoka z azotkéw aluminio-
wo-tytanowych. Dzieki wysokiej twardosci
powierzchni zewnetrznej ok. 3.000 HV przy-
datny do obrobki na sucho. Idealny do stali,
zeliwa, metali kolorowych i lekkich.

Weglika spiekanego K 20

Idealny do stali o duzej odpornosci na scie-
ranie i twardych o wytrzymatosci powyzej
1000 N/mm? oraz zeliwa szarego powyzej
240 HB.

Pogtebiacz stozkowy szlifowany CBN DIN 335 ksztatt C 90°
HSS, HSS do aluminium, HSS Co 5, HSS-TiN, HSS-TiAIN i weglika spiekanego K 20

Pogtebiacz Diugos$¢ | @ Chwytu Pogtebienia wg Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
@ nomin. d3 catkowita d2 DIN 74 HSS HSS do alu HSS Co 5 HSS-TiN HSS-TIAIN | Spiekanego
d1 mm mm L mm mm AF BF oy ) & ) & ) y— O
4,3 1,3 40,0 4,0 102 101 — — 102101 T | 102101 F —
4.8 1,5 40,0 4,0 102 102 v i 102102T | 102102 F Ve
5,0 1,5 40,0 4,0 M 2,5 102 103 — — 102103 T | 102 103 F —
5,3 1,5 40,0 4,0 102 104 — — 102104 T | 102104 F —
5,8 1,5 45,0 5,0 102 105 — — 102 105T | 102105 F —
6,0 1,5 45,0 5,0 M3 102 106 — — 102106 T | 102 106 F —
6,3 1,5 45,0 5,0 M3 102 107 102 107A | 102107 E | 102107 T | 102107 F 102 261
7,0 1,8 50,0 6,0 M 3,5 102 108 — e 102108 T | 102 108 F s
7,3 1,8 50,0 6,0 102 109 — — 102109 T | 102109 F —
8,0 2,0 50,0 6,0 M 4 102 110 — 102 110 E 102110 T 102 110 F —
8,3 2,0 50,0 6,0 M 4 102 111 102 111A | 102111 E | 102111 T | 102111 F 102 262
9,4 2,2 50,0 6,0 102 112 — — 102 112T 102 112 F —
10,0 2,5 50,0 6,0 M5 102 113 — 102 113 E 102113 T 102 113 F —
10,4 2,5 50,0 6,0 M5 102 114 102 114 A | 102 M4 E 102114 T 102 114 F 102 263
11,5 2,8 56,0 8,0 M 6 102 115 — — 102115 T 102 115 F —
12,4 2,8 56,0 8,0 M 6 102 116 102 116 A | 102 116 E 102116 T 102 116 F 102 264
13,4 2,9 56,0 8,0 102 117 — — 102117 T | 102117 F —
15,0 3,2 60,0 10,0 M8 102 118 — 102 118 E 102118 T 102 118 F —
16,5 3,2 60,0 8,0 M8 102 119 102 119A | 102119 E 102119 T 102 119 F —
16,5 3,2 60,0 10,0 M8 102 119-1 | 102 119-1 A[102 119-1 E| 102 119-1 T | 102 119-1 F 102 265
19,0 3,5 63,0 10,0 M 10 102 120 — — 102120T | 102120 F —
20,5 3,5 63,0 10,0 M 10 102 121 102121 A | 102121 E | 102121 T | 102121 F 102 266
23,0 3,8 67,0 10,0 M 12 102 122 — — 102122 T | 102122 F —
25,0 3,8 67,0 10,0 M 12 102 123 102 123 A | 102123 E | 102123 T | 102 123 F 102 267
26,0 3,9 71,0 12,0 M 14 102 171 — — 102171 T | 102171 F —
28,0 4,0 71,0 12,0 M 14 102 124 7 2 102124 T | 102124 F —
30,0 4.1 71,0 12,0 M 16 102 172 — — 102172T | 102172 F —
31,0 4,2 71,0 12,0 M 16 102 125 102 125A | 102125E | 102125T | 102125 F 102 268
*37,0 4,8 90,0 12,0 102 173 — — 102173 T | 102173 F —
*40,0 10,0 80,0 15,0 102 174 — — 102174 T | 102174 F —

*Inne wielkosci dostarczane sa na specjalne zamoéwienie.
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Pogtebiacz stozkowy DIN 335 HSS ksztait C 90°,
z dtugim chwytem cylindrycznym

Kat wierzchotkowy: 90°

Chwyt: cylindryczny
Ostrza: 3
Powierzchnia: jasna

Ciecie w prawo

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu
z tworzywa sztucznego

Dzieki gtebokiemu szlifowaniu spiralnego row-
ka wiérowego w technologii CBN otrzymuje
sie idealnie ostre krawedzie tnace. Doskonate
narzedzie do pogtebiania otworéw i usuwania
zadzioréow w stali, odlewach zeliwnych, me-
talach kolorowych i w stopach lekkich. Najleps-
ze rezultaty uzyskuje sie stosujgc niewielkie
predkosci skrawania.

Pogtebiacz diugos¢ @ chwytu pogtebienia wg Nr artykutu
@ nomin. d3 catkowita d2 DIN 74
d1 mm mm L mm mm AF BF
6,3 1,5 85,0 5,0 M3 102 271
8,3 2,0 85,0 6,0 M 4 102 272
10,4 2,5 88,0 6,0 M5 102 273
12,4 2,8 108,0 8,0 M 6 102 274
15,0 3,2 110,0 10,0 M8 102 275
16,5 3,2 112,0 10,0 M8 102 276
20,5 B19) 115,0 10,0 M 10 102 277
25,0 3,8 118,0 10,0 M 12 102 278

Pogtebiacz stozkowy DIN 335 HSS ksztait D 90°

Kat wierzchotkowy: 90°

Chwyt: stozek Morse‘a
Ostrza: 3
Powierzchnia: jasna

Ciecie w prawo

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu
z tworzywa sztucznego

Dzieki gtebokiemu szlifowaniu spiralnego row-
ka wiérowego w technologii CBN otrzymuje
sie idealnie ostre krawedzie tnace. Doskonate
narzedzie do pogtebiania otworéw i usuwania
zadziorow w stali, odlewach zeliwnych, me-
talach kolorowych i w stopach lekkich. Najleps-
ze rezultaty uzyskuje sie stosujgc niewielkie

predkosci skrawania.

Pogtebiacz dtugosc chwytu pogtebienia wg Nr artykutu
@ nomin. d3 catkowita DIN 74

d1 mm mm L mm MK AF BF
15,0 3,2 85,0 MK 1 M8 102 126
16,5 3,2 85,0 MK 1 M8 102 127
19,0 3,5 100,0 MK 2 M 10 102 128
20,5 3,5 100,0 MK 2 M 10 102 129
23,0 3,8 106,0 MK 2 M 12 102 130
25,0 3,8 106,0 MK 2 M 12 102 131
26,0 3,8 106,0 MK 2 M 14 102 132
28,0 4,0 112,0 MK 2 M 14 102 133
30,0 4,2 112,0 MK 2 M 16 102 134
31,0 4,2 112,0 MK 2 M 16 102 135
34,0 4.5 118,0 MK 2 M 18 M 18 102 136
37,0 4.8 118,0 MK 2 M 20 M 20 102 137
40,0 10,0 140,0 MK 3 102 138
50,0 14,0 150,0 MK 3 102 139
63,0 16,0 180,0 MK 4 102 140
80,0 22,0 190,0 MK 4 102 141
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Pogtebiacze

Zestawy pogtebiaczy stozkowych DIN 335 forma C 90°
HSS, HSS do aluminium, HSS Co 5, HSS-TiN, HSS-TIAIN i weglika spiekanego K 20

Nr. 102 142

Nr. 102 150

Nr. 102 151

v »
Nr. 102 154 T Nr. 102 152 Nr. 102 155

Nazwa Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
HSS HSS do alu HSS Co 5 HSS-TiN HSS-TIAIN | Spiekanego

5 Pogtebiacze stozkowe DIN 335 forma C 90° 102 142 102 142 A | 102 142E | 102142 T — —

36,3-10,4 - 16,5 (chwyt @ 8 mm) - 20,5 - 25,0 mm

+ 1 spray do wiercenia 50 ml w kasecie polistyrenowe;j

4 Pogtebiacze stozkowe DIN 335 forma C 90° 102 150 102150 A | 102150E | 102150 T — —

10,4 - 16,5 (chwyt @ 8 mm) - 20,5 - 25,0 mm

+ 1 pasta do wiercenia 30 g w kasecie przemystowej

4 Pogtebiacze stozkowe DIN 335 forma C 90° 102 151 102151 A | 102151 E | 102151 T — —

@8,3-10,4 - 16,5 (chwyt @ 8 mm) - 20,5 mm

+ 1 pasta do wiercenia 30 g w kasecie przemystowej

5 Pogtebiacze stozkowe DIN 335 forma C 90° 102 154 102 154 A | 102 154 E | 102154 T | 102 154 F —

26,3-10,4-16,5 (chwyt @ 10 mm) - 20,5 - 25,0 mm

w kasecie przemystowej

6 Pogtebiacze stozkowe DIN 335 forma C 90° 102 152 102 152 A | 102 152 E | 102152T | 102 152 F |102 152 HM

26,3-8,3-10,4-12,4 - 16,5 (chwyt @ 10 mm) - 20,5 mm

w kasecie przemystowej

17 Pogtebiacze stozkowe DIN 335 forma C 90° 102 155 — = 7 = ]

34,3-50-60-63-7,0-8,0-8,3-10,0-10,4-11,5-

12,4 -15,0 - 16,5 (chwyt @ 10 mm) - 19,0 - 20,5 - 23,0 -

25,0 mm w kasecie drewnianej
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Pogtebiacz stozkowy DIN 334 HSS

ksztalt C 60°
Kat wierzchotkowy: 60°

Chwyt: cylindryczny
Ostrza: 3
Powierzchnia: jasna

Ciecie w prawo

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu
z tworzywa sztucznego

Dzieki gtebokiemu szlifowaniu spiralnego row-
ka wiérowego w technologii CBN otrzymuje
sie idealnie ostre krawedzie tnace. Doskonate
narzedzie do pogtebiania otworéw i usuwania
zadziorow w stali, odlewach zeliwnych, me-
talach kolorowych i w stopach lekkich. Najleps-
ze rezultaty uzyskuje sie stosujgc niewielkie
predkosci skrawania.

Pogtebiacz diugosc J chwytu Nr artykutu

@ nomin. d3 catkowita d2

d1 mm mm L mm mm
6,3 1,6 45,0 5,0 102 201
8,0 2,0 50,0 6,0 102 202
10,0 2,5 50,0 6,0 102 203
12,5 3,2 56,0 8,0 102 204
16,0 4,0 63,0 10,0 102 205
20,0 5,0 67,0 10,0 102 206
25,0 6,3 71,0 10,0 102 207

Pogtebiacz stozkowy DIN 334 HSS

ksztait D 60°

Kat wierzchotkowy: 60°

Chwyt: stozek Morse‘a
Ostrza: 3
Powierzchnia: jasna

Ciecie w prawo

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu
z tworzywa sztucznego

Dzieki gtebokiemu szlifowaniu spiralnego row-
ka wiérowego w technologii CBN otrzymuje
sie idealnie ostre krawedzie thace. Doskonate
narzedzie do pogtebiania otworéw i usuwania
zadzioréw w stali, odlewach zeliwnych, me-
talach kolorowych i w stopach lekkich. Najleps-
ze rezultaty uzyskuje sie stosujgc niewielkie
predkosci skrawania.

Pogtebiacz diugosc chwytu Nr artykutu
@ nomin. d3 catkowita
d1 mm mm L mm MK

16,0 4,0 90,0 MK 1 102 208
20,0 5,0 106,0 MK 2 102 209
25,0 6,3 112,0 MK 2 102 210
31,5 10,0 118,0 MK 2 102 211
40,0 12,5 150,0 MK 3 102 212
50,0 16,0 160,0 MK 3 102 213
63,0 20,0 190,0 MK 4 102 214
80,0 25,0 200,0 MK 4 102 215

Pogtebiacz stozkowy HSS

ksztalt C 75°
Kat wierzchotkowy: 75°

Chwyt: cylindryczny
Ostrza: 3
Powierzchnia: jasna

Ciecie w prawo

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu
z tworzywa sztucznego

Dzieki gtebokiemu szlifowaniu spiralnego row-
ka wiérowego w technologii CBN otrzymuje
sie idealnie ostre krawedzie tngce. Doskonate
narzedzie do pogtebiania otworéw i usuwania
zadzioréw w stali, odlewach zeliwnych, me-
talach kolorowych i w stopach lekkich. Najleps-
ze rezultaty uzyskuje sie stosujac niewielkie
predkosci skrawania.

Pogtebiacz dlugosce @ chwytu Nr artykutu

@ nomin. d3 catkowita d2

d1 mm mm L mm mm
6,3 1,6 45,0 5,0 102 221
8,3 2,0 50,0 6,0 102 222
10,4 2,5 50,0 6,0 102 223
12,4 3,2 56,0 8,0 102 224
16,5 4,0 63,0 10,0 102 225
20,5 5,0 67,0 10,0 102 226
25,0 6,3 71,0 10,0 102 227
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Poglebiacze

Pogtebiacz stozkowy HSS

ksztait D

75°

Kat wierzchotkowy: 75°

Chwyt:
Ostrza:
Powierzchnia:

stozek Morse‘a

3

jasna

Ciecie w prawo

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu

z tworzywa sztucznego

Dzieki gtebokiemu szlifowaniu spiralnego row-
ka wiérowego w technologii CBN otrzymuje
sie idealnie ostre krawedzie tnace. Doskonate
narzedzie do pogtebiania otworéw i usuwania
zadzioréow w stali, odlewach zeliwnych, me-
talach kolorowych i w stopach lekkich. Najleps-
ze rezultaty uzyskuje sie stosujgc niewielkie
predkosci skrawania.

Pogtebiacz dtugosc¢ chwytu Nr artykutu
@ nomin. d3 catkowita
d1 mm mm L mm MK

16,5 3,5 87,0 MK 1 102 228
20,5 4,5 102,0 MK 2 102 229
25,0 5,0 109,0 MK 2 102 230
31,0 5,0 116,0 MK 2 102 231
40,0 10,0 145,0 MK 3 102 232

Pogtebiacz stozkowy HSS

ksztatt C

Kat wierzchotkowy: 120°
cylindryczny
3

Chwyt:
Ostrza:
Powierzchnia:

120°

jasna

Ciecie w prawo

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu

z tworzywa sztucznego

Dzieki gtebokiemu szlifowaniu spiralnego row-
ka wiérowego w technologii CBN otrzymuje

sie idealnie ostre krawedzie tnace. Doskonate
narzedzie do pogtebiania otworéw i usuwania
zadzioréw w stali, odlewach zeliwnych, me-
talach kolorowych i w stopach lekkich. Najleps-
ze rezultaty uzyskuje sie stosujgc niewielkie
predkosci skrawania.

Pogtebiacz dtugosc @ chwytu Nr artykutu

@ nomin. d3 catkowita d2

d1 mm mm L mm mm
6,3 1,5 45,0 5,0 102 241
8,3 2,0 50,0 6,0 102 242
10,4 2,5 50,0 6,0 102 243
12,4 3,0 56,0 8,0 102 244
16,5 3,5 63,0 10,0 102 245
20,5 4,0 67,0 10,0 102 246
25,0 5,0 71,0 10,0 102 247

Pogtebiacz stozkowy HSS

ksztait D

Kat wierzchotkowy: 120°
stozek Morse‘a

Chwyt:
Ostrza:
Powierzchnia:

120°

3

jasna

Ciecie w prawo

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu

z tworzywa sztucznego

Dzieki gtebokiemu szlifowaniu spiralnego row-
ka wiérowego w technologii CBN otrzymuje

sie idealnie ostre krawedzie tnace. Doskonate
narzedzie do pogtebiania otworéw i usuwania
zadziorow w stali, odlewach zeliwnych, me-
talach kolorowych i w stopach lekkich. Najleps-
ze rezultaty uzyskuje sie stosujgc niewielkie
predkosci skrawania.

Pogtebiacz dtugosc¢ chwytu Nr artykutu
@ nomin. d3 catkowita
d1 mm mm L mm MK
16,5 3,5 87,0 MK 1 102 248
20,5 4,5 102,0 MK 2 102 249
25,0 5,0 109,0 MK 2 102 250
31,0 5,0 116,0 MK 2 102 251
40,0 10,0 145,0 MK 3 102 252
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Pogtebiacz stozkowy HSS ksztait C 60°

Kat wierzchotkowy: 60°

Chwyt: cylindryczny
Ostrza: 1
Powierzchnia: jasna

Ciecie w prawo

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu

z tworzywa sztucznego

Dzieki gtebokiemu szlifowaniu spiralnego row-
ka wiérowego w technologii CBN otrzymuje
sie idealnie ostre krawedzie tngce. Doskonate
narzedzie do pogtebiania otworéw i usuwania
zadzioréw w stali, odlewach zeliwnych, me-
talach kolorowych i w stopach lekkich. Najleps-
ze rezultaty uzyskuje sie stosujac niewielkie
predkosci skrawania.

@ nominal dtugos¢ catkow. @ chwytu nr artykutu
d1 mm L mm d2 mm
6,0 45,0 5,0 102 501
8,0 50,0 6,0 102 502
10,0 50,0 6,0 102 503
12,0 56,0 8,0 102 504
16,0 63,0 10,0 102 505
20,0 67,0 10,0 102 506
25,0 71,0 10,0 102 507
30,0 81,0 12,0 102 508
40,0 89,0 15,0 102 509
50,0 98,0 15,0 102 510

Pogtebiacz stozkowy HSS ksztait D 60°

Kat wierzchotkowy: 60°

Chwyt: stozek Morse‘a
Ostrza: 1
Powierzchnia: jasna

Ciecie w prawo

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu

z tworzywa sztucznego

Dzieki gtebokiemu szlifowaniu spiralnego row-
ka wiérowego w technologii CBN otrzymuje
sie idealnie ostre krawedzie tngce. Doskonate
narzedzie do pogtebiania otworéw i usuwania
zadziorow w stali, odlewach zeliwnych, me-
talach kolorowych i w stopach lekkich. Najleps-
ze rezultaty uzyskuje sie stosujac niewielkie
predkosci skrawania.

@ nominal dtugos¢ catkow. chwytu nr artykutu
d1 mm L mm MK
16,0 92,0 MK 1 102 511
20,0 107,0 MK 2 102 512
25,0 110,0 MK 2 102 513
30,0 114,0 MK 2 102 514
40,0 145,0 MK 3 102 515
50,0 152,0 MK 3 102 516

Pogtebiacz stozkowy HSS ksztait C 90°

Kat wierzchotkowy: 90°

Chwyt: cylindryczny
Ostrza: 1
Powierzchnia: jasna

Ciecie w prawo

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu

z tworzywa sztucznego

Dzieki gtebokiemu szlifowaniu spiralnego row-
ka wiérowego w technologii CBN otrzymuje
sie idealnie ostre krawedzie tnace. Doskonate
narzedzie do pogtebiania otworéw i usuwania
zadziorow w stali, odlewach zeliwnych, me-
talach kolorowych i w stopach lekkich. Najleps-
ze rezultaty uzyskuje sie stosujgc niewielkie
predkosci skrawania.

@ nominal dtugos¢ catkow. @ chwytu nr artykutu
d1 mm L mm d2 mm
6,0 45,0 50 102 521
8,0 50,0 6,0 102 522
10,0 50,0 6,0 102 523
12,0 56,0 8,0 102 524
16,0 60,0 10,0 102 525
20,0 63,0 10,0 102 526
25,0 67,0 10,0 102 527
30,0 71,0 12,0 102 528
40,0 89,0 15,0 102 529
50,0 98,0 15,0 102 530
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Pogtebiacz stozkowy HSS forma D 90°

Kat wierzchotkowy: 90°

Chwyt: stozek Morse‘a
Ostrza: 1
Powierzchnia: jasna

Ciecie w prawo

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu
z tworzywa sztucznego

Dzieki gtebokiemu szlifowaniu spiralnego row-
ka wiérowego w technologii CBN otrzymuje
sie idealnie ostre krawedzie tnace. Doskonate
narzedzie do pogtebiania otworéw i usuwania
zadzioréw w stali, odlewach zeliwnych, me-
talach kolorowych i w stopach lekkich. Najleps-
ze rezultaty uzyskuje sie stosujac niewielkie
predkosci skrawania.

@ nominal dtugos¢ catkow. chwytu nr artykutu
d1 mm L mm MK
16,0 92,0 MK 1 102 531
20,0 107,0 MK 2 102 532
25,0 110,0 MK 2 102 533
30,0 114,0 MK 2 102 534
40,0 145,0 MK 3 102 535
50,0 152,0 MK 3 102 536

Pogtebiacze stozkowe Bit 90° HSS i HSS-TiN

Kat wierzchotkowy: 90°

Chwyt: 6,35 x 27 mm

Ostrza: 3

Powierzchnia: jasna / powlekany
azotkiem tytanu (TiN)

Ciecie w prawo

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu
z tworzywa sztucznego

Narzedzie wygodne do uzycia i zmiany dzieki
mocowaniu w rekojesci uniwersalnej. Dosko-
nate - do recznego pogtebiania i usuwania zad-
zioréw w stali, zeliwie, metalach kolorowych i
lekkich.

pogtebiacz diugosc¢ chwyt pogtebienia wg nr artykutu nr artykutu
@ nomin. d3 catkowita szesciokant DIN 74 HSS HSS-TiN
d1 mm mm L mm AF BF ,é__-
6,3 1,5 31,0 /4" M3 102 313 102313 T
8,3 2,0 31,0 1/4" M 4 102 314 102314 T
10,4 2,5 34,0 /4" M5 102 315 102315T
12,4 2,8 35,0 /4" M 6 102 316 102316 T
16,5 3,2 40,0 1/4" M8 102 317 102317 T
20,5 Y 41,0 /4" M 10 102 318 102318 T
Zestawy poglebiaczy stozkowych Bit 90°
HSS i HSS-TiN w kasecie przemystowej
Nazwa nr artykutu nr artykutu
HSS HSS-TiN
Pogtebiacze stozkowe Bit 102 319 102319 T

wewnetrznym chwytem szesciokatnym V4"

26,3-8,3-10,4-12,4-16,5 - 20,5 z rekojescig uniwersalng i

Artykuly zaznaczone grubg czcionka zostaty wprowadzone jako nowe do zakresu dostaw.
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Reczny pogtebiacz DIN 335 ksztalt C 90° HSS, CBN szlifowany

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

Nazwa nr artykutu
Reczny pogtebiacz do usuwania zadzioréw @ 12,4 mm 102 143
Reczny pogtebiacz do usuwania zadzioréw @ 15,0 mm 102 144
Reczny pogtebiacz do usuwania zadzioréw @ 16,5 mm 102 145
Reczny pogtebiacz do usuwania zadzioréw @ 20,5 mm 102 146
Reczny poglebiacz do usuwania zadzioréw @ 25,0 mm 102 147

Universalna rekojes¢ do mocowania narzedzi do pogtebiania /

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

Nazwa nr artykutu
Rekojes¢ uniwersalna do pogtebiaczy z chwytem & 8 mm 102 148
Rekojes¢ uniwersalna do pogtebiaczy z chwytem @ 10 mm 102 149
Rekojes¢ uniwersalna do pogtebiaczy z chwytem szes$ciokatnym 4" 102 320

Pogtebiacz okrawajacy z otworem poprzecznym 90°

HSS, HSS Co 5 i HSS-TIN

Kat wierzchotkowy: 90°

Chwyt:
Ostrza:
Powierzchnia:

Ciecie w prawo

cylindryczny
otwor poprzeczny
jasna / powlekany
azotkiem tytanu

Ciecie tuszczace. Przebieg widréw przez otwor
chroni przed zablokowanie sie wiéréw narze-
dziu. Idealne do pogtebiania bez zadzioréw i
karbéw, usuwania zadzioréw i pogtebiania w
stali, zeliwie, metalach kolorowychilekkich. Naj-
lepsze rezultaty przy matej predkosci ciecia.

Nr. 102 143

Nr. 102 148

”

Nr. 102 320

A i
oK
*

L

Nr. 102 300 E

 —

fl d2
Wb, ! N ]
«— L 4J «L
Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu
z tworzywa sztucznego Nr. 102 304 E Nr. 102 304 T
Pogtebiacz Pogtebiacz @ gtowicy @ chwytu diugosc¢ nr artykutu nr artykutu nr artykutu
@ nominal zakres dl d2 catkowita HSS HSS Co 5 HSS-TiN
mm mm mm mm L mm
1Yy 1- 4 6,35 6,35 45,0 — 102 300 E —
2/g 2- 5 10,00 6,00 45,0 102 301 102 301 E 102301 T
/10 5-10 14,00 8,00 48,0 102 302 102 302 E 102302 T
10/15 10-15 21,00 10,00 65,0 102 303 102 303 E 102303 T
15/59 15-20 28,00 12,00 85,0 102 304 102 304 E 102304 T
20/25 20 -25 35,00 12,00 102,0 102 305 102 305 E 102305 T
25/30 25-30 44,00 15,00 115,0 102 306 102 306 E —
30/35 30-35 48,00 15,00 127,0 102 307 102 307 E —
35/40 35-40 53,00 15,00 136,0 102 308 102 308 E —
40/50 40 - 50 64,00 18,00 166,0 102 309 102 309 E —

Artykuly zaznaczone grubg czcionka zostaty wprowadzone jako nowe do zakresu dostaw.
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Zestaw pogiebiaczy okrawajacych
z otworem poprzecznym 90° HSS, HSS Co 5 i HSS-TIiN

Nazwa nr artykutu nr artykutu nr artykutu Nr. 102 310 E
HSS HSS Co 5 HSS-TiN
Pogtebiacze okrawajgce z otworem — 102310 E —

poprzecznym 90° w kasecie polistyrenowe;j
@ nominal mm: 2/5 - 5/1g - 10/15 - 15/3¢
+ 1 spray do wiercenia w pojemniku 50 ml

Pogtebiacze okrawajace z otworem 102 312 102 312 E 102312 T
poprzecznym 90° w kasecie przemystowe;j
@ nominal mm: 2/5 - 5/1g - 10/15 - 15/2¢

+ 1 pasta do wiercenia w pojemniku 30 g Nr. 102312 E

Pogtebiacze stozkowe - tabela predkosci obrotowych

Materiat: niestop. niestop. stal Zeliwo Zeliwo Stop Stop Stop Termo- Duro-
stal budowl. | stal budowl. stopowa CuZn CuZn Al plasty plasty
do 700 ponad 700 do 1000 do 250 ponad 250 do 11% Si
N/mm? N/mm? N/mm? N/mm?2 N/mm?2 kruchy ciagliwy
Vc = m/min 20 15 10 10 8 40 20 20 15 10
Grubos¢ Spray Spray Spray Sprezone Sprezone Sprezone Sprezone Spray Woda Sprezone
blachy w wiertniczy wiertniczy wiertniczy powietrze powietrze powietrze powietrze wiertniczy powietrze
g mm U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min
4,3 1481 1111 741 741 593 2963 1481 1481 1111 741
5,0 1274 955 637 637 510 2548 1274 1274 955 637
5,3 1202 901 601 601 481 2404 1202 1202 901 601
5,8 1098 824 549 549 439 2196 1098 1098 824 549
6,0 1062 796 531 531 425 2123 1062 1062 796 531
6,3 1011 758 506 506 404 2022 1011 1011 758 506
7,0 910 682 455 455 364 1820 910 910 682 455
/83 873 654 436 436 349 1745 873 873 654 436
8,0 796 597 398 398 318 1592 796 796 597 398
8,3 767 576 384 384 307 1535 767 767 576 384
9,4 678 508 339 339 271 1355 678 678 508 339
10,0 637 478 318 318 255 1274 637 637 478 318
10,4 612 459 306 306 245 1225 612 612 459 306
11,5 554 415 277 277 222 1108 554 554 415 277
12,0 531 398 265 265 212 1062 531 531 398 265
12,4 514 385 257 257 205 1027 514 514 385 257
12,5 510 382 255 255 204 1019 510 510 382 255
13,4 475 356 238 238 190 951 475 475 356 238
15,0 425 318 212 212 170 849 425 425 318 212
16,0 398 299 199 199 159 796 398 398 299 199
16,5 386 290 193 193 154 772 386 386 290 193
19,0 335 251 168 168 134 670 335 335 251 168
20,0 318 239 159 159 127 637 318 318 239 159
20,5 311 233 155 155 124 621 311 311 233 155
23,0 277 208 138 138 111 554 277 277 208 138
25,0 255 191 127 127 102 510 255 255 191 127
26,0 245 184 122 122 98 490 245 245 184 122
28,0 227 171 114 114 91 455 227 227 171 114
30,0 212 159 106 106 85 425 212 212 159 106
31,0 205 154 103 103 82 411 205 205 154 103
31,5 202 152 101 101 81 404 202 202 152 101
34,0 187 141 94 94 {5 375 187 187 141 94
37,0 172 129 86 86 69 344 172 172 129 86
40,0 159 119 80 80 64 318 159 159 119 80
50,0 127 96 64 64 51 255 127 127 96 64
63,0 101 76 51 51 40 202 101 101 76 il
80,0 80 60 40 40 32 159 80 80 60 40
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Pogtebiacz ptaski DIN 373 HSS i HSS-TiN
z pilotem

Kat wierzchotkowy: 180°
Chwyt: cylindryczny
Ostrza: 3

Powierzchnia:

Do pogtebiania otworéw pod $ruby z tbem
walcowym lub szesciokatnym. Doskonate
narzedzie do pogtebiania otworéw i usuwania
zadzioréw w stali, odlewach zeliwnych, me-
talach kolorowych i w stopach lekkich. Najleps-
ze rezultaty uzyskuje sie stosujac niewielkie
predkosci skrawania.

jasna / powlekany
azotkiem tytanu
Ciecie w prawo

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu
z tworzywa sztucznego

Do otworéw przelotowych - doktadne

do dJ pogteb. @ czopa & chwytu dt. catkow. nr artykutu nr artykutu
gwintow d2 mm d1 mm d3 mm L mm HSS HSS-TiN
BT
M 3 6,0 3,2 50 71,0 102 401 102401 T
M 4 8,0 4,3 5,0 71,0 102 402 102402 T
M 5 10,0 53 8,0 80,0 102 403 102403 T
M 6 11,0 6,4 8,0 80,0 102 404 102404 T
M 8 15,0 8,4 12,5 100,0 102 405 102405T
M 10 18,0 10,5 12,5 100,0 102 406 102406 T
M 12 20,0 13,0 12,5 100,0 102 407 102 407 T
Do otworéw przelotowych - sredniodoktadne
do @ pogteb. @ czopa @ chwytu dt. catkow. nr artykutu nr artykutu
gwintow d2 mm d1 mm d3 mm L mm HSS HSS-TiN
o
M 3 6,0 3,4 5,0 71,0 102 408 102408 T
M 4 8,0 4,5 5,0 71,0 102 409 102409 T
M 5 10,0 55 8,0 80,0 102 410 102410 T
M 6 11,0 6,6 8,0 80,0 102 411 102411 T
M 8 15,0 9,0 12,5 100,0 102 412 102412T
M 10 18,0 11,0 12,5 100,0 102 413 102413 T
M 12 20,0 14,0 12,5 100,0 102 414 102414 T
Do otworéw pod gwint
do J pogteb. @ czopa & chwytu dt. catkow. nr artykutu nr artykutu
gwintéw d2 mm d1 mm d3 mm L mm HSS HSS-TiN
e
M 3 6,0 2,5 5,0 71,0 102 415 102415T
M 4 8,0 B3] 5,0 71,0 102 416 102416 T
M 5 10,0 4,2 8,0 80,0 102 417 102417 T
M 6 11,0 5,0 8,0 80,0 102 418 102418 T
M 8 15,0 6,8 12,5 100,0 102 419 102419 T
M 10 18,0 8,5 12,5 100,0 102 420 102420 T
M 12 20,0 10,2 12,5 100,0 102 421 102421T
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Pogtebiacz ptaski HSS
z pilotem

Kat wierzchotkowy: 180°

Chwyt: stozek Morse‘a
Ostrza: 3
Powierzchnia: jasna

Ciecie w prawo

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu
z tworzywa sztucznego

Do otworéw przelotowych - doktadne

Do pogtebiania otworéw pod $ruby z tbem
walcowym lub szesciokatnym. Doskonate
narzedzie do pogtebiania otworéw i usuwania
zadzioréw w stali, odlewach zeliwnych, me-
talach kolorowych i w stopach lekkich. Najleps-
ze rezultaty uzyskuje sie stosujac niewielkie
predkosci skrawania.

15

do J pogteb. @ czopa chwyt dt. catkow. nr artykutu
gwintow d2 mm d1 mm MK L mm HSS
M 10 18,0 10,5 MK 2 150,0 102 422
M 12 20,0 13,0 MK 2 150,0 102 423
M 14 24,0 15,0 MK 2 160,0 102 424
M 16 26,0 17,0 MK 3 190,0 102 425
M 18 30,0 19,0 MK 3 190,0 102 426
M 20 33,0 21,0 MK 3 190,0 102 427
M 22 36,0 23,0 MK 3 205,0 102 428
Do otworéw przelotowych - sSredniodoktadne
do @ pogteb. @ czopa chwyt dt. catkow. nr artykutu
gwintow d2 mm d1 mm MK L mm HSS
M 10 18,0 11,0 MK 2 150,0 102 429
M 12 20,0 14,0 MK 2 150,0 102 430
M 14 24,0 15,5 MK 2 160,0 102 431
M 16 26,0 17,5 MK 3 190,0 102 432
M 18 30,0 20,0 MK 3 190,0 102 433
M 20 33,0 22,0 MK 3 190,0 102 434
M 22 36,0 24,0 MK 3 205,0 102 435
Do otworéw pod gwint
do J pogteb. @ czopa chwyt dt. catkow. nr artykutu
gwintéw d2 mm d1 mm MK L mm HSS
M 10 18,0 8,5 MK 2 150,0 102 436
M 12 20,0 10,2 MK 2 150,0 102 437
M 14 24,0 12,0 MK 2 160,0 102 438
M 16 26,0 14,0 MK 3 190,0 102 439
M 18 30,0 15,5 MK 3 190,0 102 440
M 20 33,0 17,5 MK 3 190,0 102 441
M 22 36,0 19,5 MK 3 205,0 102 442
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Zestaw pogtebiaczy ptaskich DIN 373 HSS i HSS-TiN z
chwytem walcowym i pilotem stalym w kasecie przemystowej

15

Nr. 102 450 Nr. 102450 T

Nazwa nr artykutu nr artykutu
HSS HSS-TiN

Pogtebiacze ptaskie do otworéw przelotowych - 102 450 102450 T
precyzyjne do gwintow: M3 - M4 - M5 - M6 - M8 - M10
Pogtebiacze ptaskie do otworéw przelotowych - 102 451 102451 T
$redniodoktadne do gwintéw: M3 - M4 - M5 - M6 - M8 - M10
Pogtebiacze ptaskie do otworéw pod gwint 102 452 102452 T
do gwintéw: M3 - M4 - M5 - M6 - M8 - M10

—_— d2 r—

t

Pogtebienia wg DIN 74 arkusz 2

Pogtebienia ksztattu H do wkretéw cylindrycznych wg DIN 84 i DIN 7984

ogtebienia ksztaltu H do gwintéw wkretow samogwintujacych wg DIN 7513, ksztait B
Pogtebienia ksztattu H do wkretdéw wyciskajacych gwint bezwiérowo DIN 7500, ksztatt B \
Pogtebienia ksztaltu J do srub z tbem walcowym wg DIN 6912
Pogtebienia ksztaltu K do $rub z tbem walcowym wg DIN 912

e e ot

Do d1 precyzyj d1 $rednia d1 otwor d2 t t t tolerancj
gwintén H 12 H 13 pod gwint H 13 forma H forma J forma K adlat
mm mm mm mm mm mm mm mm

M 3 3.2 34 2,5 6,0 2,4 — 34 0 +0,1
M 4 4,3 4,5 3,3 8,0 3,2 3,4 4,6 0+0,4
M 5 oS oIS 4,2 10,0 4,0 4,2 5,7 0+0,4
M 6 6,4 6,6 5,0 11,0 4,7 4,8 6,8 0+0,4
M 8 8,4 9,0 6,8 15,0 6,0 6,0 6,0 0+0,4
M 10 10,5 11,0 8,5 18,0 7,0 7,5 11,0 0+0,4
M 12 13,0 13,5 10,2 20,0 8,0 8,5 13,0 0+0,4
M 14 15,0 15,5 12,0 24,0 9,0 9,5 15,0 0 +0,4
M 16 17,0 17,5 14,0 26,0 10,5 11,5 17,5 0+0,4
M 18 19,0 20,0 15,5 30,0 11,5 12,5 19,5 0+0,4
M 20 21,0 22,0 17,5 33,0 12,5 13,5 21,5 0+0,4
M 22 23,0 24,0 19,5 36,0 13,5 14,5 23,5 0+0,4
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Pogtebiacz-wiertto stopniowe krétkie typ N HSS

Szlif ostrza: stozkowy Krotkie i wytrzymate na skrecanie narzedzie Wskazéwka: predkos¢ skrawania nalezy przy-
Kat ostrza: 118° nadajace sie szczegdlnie do stosowania w ob- jgé wedtug wiekszej srednicy natomiast posuw
Kat wierzchotkowy: 90°/180° / 90° rabiarkach CNC i CN. Wiercenie i pogtebianie wedtug srednicy mniejszej.

Chwyt: cylindryczny przeprowadzane sa w jednej operaciji.

Tolerancja @: h8

Powierzchnia: czarna

Ciecie w prawo

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu

z tworzywa sztucznego

90° do otworow przelotowych - doktadne

Narzed-zie stuzy do wykonywania otworéw przelotowych
z jednoczesnym pogtebianiem otworu pod tby $rub pod katem 90°

do @ stopnia J pogteb. diug. stopnia diugosc diugosc¢ nr artykutu L
gwintow mm mm wiertta mm spiralimm | catkow mm m
M 3 3,2 6,0 9,0 28,0 66,0 102 620 -
M 4 4,3 8,0 11,0 37,0 79,0 102 621 /J
M 5 53 10,0 13,0 43,0 89,0 102 622 g
M 6 6,4 11,5 15,0 47,0 95,0 102 623 %
M 8 8,4 15,0 19,0 56,0 111,0 102 624 é
M 10 10,5 19,0 23,0 64,0 127,0 102 625 =

180° do otworéw przelotowych - Sredniodoktadne

Narzed-zie stuzy do wykonywania otworéw przelotowych
z jednoczesnym pogtebianiem otworu pod tby $rub pod katem 180°

do @ stopnia J pogteb. diug. stopnia diugosce dtugosc¢ nr artykutu
gwintéw mm mm wiertta mm spirali mm catkow mm
U
M 3 34 6.0 9,0 28,0 660 | 102626 /H |7
M 4 4,5 8,0 11,0 37,0 79,0 102 627 %
M 5 08 10,0 13,0 43,0 89,0 102 628 %
M 6 6,6 11,0 15,0 47,0 95,0 102 629 %
M 8 9,0 15,0 19,0 56,0 111,0 102 630 2
M 10 11,0 18,0 23,0 62,0 123,0 102 631 =
90° do otworéw pod gwint
Narzed-zie stuzy do wykonywania otworéw pod gwint — .
z jednoczesnym fazowaniem pod tby wkretow pod katem 90°.
do @ stopnia @ pogteb. dtug. stopnia dtugosc dlugosc¢ nr artykutu 90°
gwintow mm mm wiertta mm spirali mm catkow mm Q
M 3 2,5 3,4 8,8 20,0 52,0 102 632 ‘
M 4 3,3 4,5 11,1 24,0 58,0 102 633 :
M 5 4,2 5,5 13,6 28,0 66,0 102 634 '
M 6 5,0 6,6 16,5 31,0 70,0 102 635 |
M 8 6,8 9,0 21,0 40,0 84,0 102 636 3
M 10 8,5 11,0 25,5 47,0 95,0 102 637 X
M 12 10,2 13,5 30,0 54,0 107,0 102 638 O
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Pogtebiacz-wiertto stopniowe dtugie DIN 8374 typ N HSS

Szlif ostrza: stozkowy Wiercenie i pogtebianie przeprowadzane sag w Wskazéwka: predkosé skrawania nalezy przy-
Kat ostrza: 118° jednej operacji. ja¢ wediug wiekszej srednicy natomiast posuw
Kat wierzchotkowy: 90°/ 180° / 90° wedtug Srednicy mniejszej.

Chwyt: cylindryczny

Tolerancja @: h8

Powierzchnia: czarna

Ciecie w prawo

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu
z tworzywa sztucznego

90° do otworoéw przelotowych - doktadne

Narzed-zie stuzy do wykonywania otworéw przelotowych
z jednoczesnym pogtebianiem otworu pod tby $rub pod katem 90°

‘

do @ stopnia J pogteb. diug. stopnia dlugosc diugosc¢ nr artykutu .
gwintow mm mm wiertta mm spiralimm | catkow mm m

M 3 3,2 6,0 9,0 57,0 93,0 102 601 -

M 4 4,3 8,0 11,0 75,0 117,0 102 602 /J

M 5 53 10,0 13,0 87,0 133,0 102 603 %

M 6 6,4 11,5 15,0 94,0 142,0 102 604 %

M 8 8,4 15,0 19,0 114,0 169,0 102 605 2

M 10 10,5 19,0 23,0 135,0 198,0 102 606 =

180° do otworéw przelotowych - Sredniodoktadne

Narzed-zie stuzy do wykonywania otworéw przelotowych
z jednoczesnym pogtebianiem otworu pod tby srub pod katem 180°

VAN IS - <

do @ stopnia J pogteb. diug. stopnia diugosce dtugosc¢ nr artykutu
gwintéw mm mm wiertta mm spirali mm catkow mm
U

M 3 34 6.0 9,0 57,0 930 | 102607 /H 1%
M 4 4,5 8,0 11,0 75,0 117,0 102 608 A

M 5 Bi5) 10,0 13,0 87,0 133,0 102 609 %

M 6 6,6 11,0 15,0 94,0 142,0 102 610 2

M 8 9,0 15,0 19,0 114,0 169,0 102 611 %

M 10 11,0 18,0 23,0 130,0 191,0 102 612 =

90° do otworéw pod gwint

Narzed-zie stuzy do wykonywania otworéw pod gwint
z jednoczesnym fazowaniem pod tby wkretéw pod katem 90°.

do @ stopnia @ pogteb. dtug. stopnia dtugosc dlugosce nr artykutu
gwintow mm mm wiertta mm spirali mm catkow mm

M 3 2,5 3,4 8,8 39,0 70,0 102 613
M 4 3,3 4,5 11,4 47,0 80,0 102 614
M 5 4,2 5,5 13,6 57,0 93,0 102 615
M 6 5,0 6,6 16,5 63,0 101,0 102 616
M 8 6,8 9,0 21,0 81,0 125,0 102 617
M 10 8,5 11,0 25,5 94,0 142,0 102 618
M 12 10,2 13,5 30,0 108,0 160,0 102 619




<
Z—
\
%z
=
-
<
O <

KOMPETENCJI

W PRECYZJI

| JAKOSC




Gwintowniki i narzynki

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

Komplet: 3-czesciowy Gwintowniki dostarczamy takze pojedynczo
Zdzierak: ok. 5 - 6 zwojéw nakroju Zdzierak: nr artykutu 230 ...... -1
Posredni: ok. 4 - 5 zwojéw nakroju Posredni: nr artykutu 230 ...... -2
Wykanczak: ok. 2 - 3 zwoje nakroju Wykanczak: nr artykutu 230 ...... -3
Gwint: metryczny DIN ISO 13

Boki zarysu gwintu: zaszlifowane

Tolerancja: ISO2/6H

Powierzchnia: jasna

Kierunek obrotéw: w prawo / w lewo

HSS HSS Co 5

Gwintownik reczny z wysokostopowej sta- Gwintownik reczny z wysokostopowe;j stali
li szybkotnacej. Do gwintéw przelotowych i szybkotnacej z dodatkiem kobaltu. Do gwin-
nieprzelotowych w stalach zwyktych i nisko- tow przelotowych i nieprzelotowych w stalach
stopowych o wytrzymatosci do 800 N/mm?, zwyklych i stopowych o wytrzymatosci do 900
zeliwie i metalach kolorowych. Gwint wyko- N/mm?, Zeliwie i metalach kolorowych. Gwint
nywany jest w trzech przejsciu roboczym. wykonywany jest w trzech przejsciu robo-

czym.

Opakowanie: komplet w opakowaniu
z tworzywa sztucznego

$rednica skok @ otworu diugos¢ dtugosc nr artykutu nr artykutu nr artykutu
nominalna gwintu pod gwint catkowita gwintu HSS HSS-gwintu lewego HSS Co 5
gwintu mm mm mm mm
M 1 0,25 0,75 32,0 55 230010 = =
M 1.2 0,25 0,95 32,0 5,5 230 012 — —
M 1,4 0,30 1,10 32,0 7,0 230 014 — —
M 16 0,35 1,25 32,0 7,0 230 016 —_ —
M 1,7 0,35 1,35 32,0 8,0 230 017 — —
M 1,8 0,35 1,45 32,0 8,0 230018 — —
M 2 0,40 1,60 36,0 8,0 230 020 = 230020 E
M 2.2 0,45 1,75 36,0 9,0 230 022 — —
M 23 0,40 1,90 36,0 9,0 230 023 — —
M 25 0,45 2,10 40,0 8,0 230 025 = —_
M 2,6 0,45 2,10 40,0 8,0 230 026 — —
M 3 0,50 2,50 40,0 10,0 230 030 230 030 Li 230 030 E
M 3,5 0,60 2,90 45,0 12,0 230 035 = =
M 4 0,70 3,30 45,0 12,0 230 040 230 040 Li 230 040 E
M 45 0,75 3,70 50,0 16,0 230 045 — —
M 5 0,80 4,20 50,0 13,0 230 050 230 050 Li 230 050 E
M 6 1,00 5,00 56,0 15,0 230 060 230 060 Li 230 060 E
M 7 1,00 6,00 56,0 16,0 230 070 — —
M 8 1,25 6,80 63,0 18,0 230 080 230 080 Li 230 080 E
M 9 1,25 7,80 63,0 22,0 230 090 — —
M 10 1,50 8,50 70,0 24,0 230 100 230 100 Li 230100 E
M 11 1,50 9,50 70,0 24,0 230 110 = ==
M 12 1,75 10,20 75,0 29,0 230 120 230 120 Li 230120 E
M 14 2,00 12,00 80,0 30,0 230 140 230 140 Li 230 140 E
M 15 2,00 13,00 80,0 32,0 230 150 = =
M 16 2,00 14,00 80,0 32,0 230 160 230 160 Li 230 160 E
M 18 2,50 15,50 95,0 40,0 230 180 230 180 Li 230180 E
M 20 2,50 17,50 95,0 40,0 230 200 230 200 Li 230 200 E
M 22 2,50 19,50 100,0 40,0 230 220 — 230220 E
M 24 3,00 21,00 110,0 45,0 230 240 — 230240 E
M 27 3,00 24,00 110,0 50,0 230 270 = =
M 30 3,50 26,50 125,0 56,0 230 300 — —
M 33 3,50 29,50 125,0 56,0 230 330 — —
M 36 4,00 32,00 150,0 63,0 230 360 7= =
M 39 4,00 35,00 150,0 63,0 230 390 — —
M 42 4,50 37,50 150,0 63,0 230 420 — —
M 45 4,50 40,50 160,0 70,0 230 450 = =
M 48 5,00 43,00 180,0 75,0 230 480 — —
M 52 5,00 47,00 180,0 75,0 230 520 = —
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Narzynka szlifowana M DIN EN 22568 HSS,
HSS-do gwintu lewego | HSS Co 5 (poprz. DIN 223)

Typ: ksztalt B zamkniety Narzynka z wysokostopowej stali szybkotnacej

z nacieciem wstepnym (HSS) w stalach zwyktych i niskostopowych o
Gwint: metryczny DIN ISO 13 wytrzymatosci do 800 N/mm? i Narzynka z wy-
Tolerancja: ISO - 6g sokostopowej stali szybkotngcej z dodatkiem
Powierzchnia: jasna kobaltu (HSS Co 5) w stalach zwyktych i sto-
Kierunek obrotéw: w prawo / w lewo powych o wytrzymatosci do 900 N/mm? i me-

talach kolorowych. Gwint wykonywany jest w
jednym przejsciu roboczym.

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu
z tworzywa sztucznego

$rednica skok J zewnetrzne grubos¢ nr artykutu nr artykutu nr artykutu nr artykutu
nominalna gwintu mm mm HSS HSS HSS-gwintu lewego HSS Co 5
gwintu mm ) 3 3 £
M 1 0,25 16,0 5,0 237 010 — — —
M 1.2 0,25 16,0 5,0 237 012 — — —
M 14 0,30 16,0 5,0 237 014 — — —
M 16 0,35 16,0 5,0 237 016 = = ==
M 17 0,35 16,0 5,0 237 017 — — —
M 1,8 0,35 16,0 5,0 237 018 — — —
M 2 0,40 16,0 5,0 237 020 — — 237020 E
M 22 0,45 16,0 5,0 237 022 — — —
M 23 0,40 16,0 5,0 237 023 — — —
M 25 0,45 16,0 5,0 237 025 = = ==
M 26 0,45 16,0 5,0 237 026 — — —
M 3 0,50 20,0 5,0 237 030 — 237 030 Li 237 030 E
M 3 0,50 25,0 9,0 — 238 030 — —
M 35 0,60 20,0 5,0 237 035 — — —
M 4 0,70 20,0 5,0 237 040 — 237 040 Li 237 040 E
M 4 0,70 25,0 9,0 — 238 040 7=
M 45 0,75 20,0 7,0 237 045 — — —
M 5 0,80 20,0 7,0 237 050 — 237 050 Li 237 050 E
M 5 0,80 25,0 9,0 — 238 050 — —
M 6 1,00 20,0 7,0 237 060 237 060 Li 237 060 E
M 6 1,00 25,0 9,0 — 238 060 — —
M 7 1,00 25,0 9,0 237 070 e 237 070 Li e
M 8 1,25 25,0 9,0 237 080 — 237 080 Li 237 080 E
M 8 1,25 25,0 9,0 — 238 080 — —
M 9 1,25 25,0 9,0 237 090 — — —
M 10 1,50 30,0 11,0 237 100 — 237 100 Li 237 100 E
M 10 1,50 25,0 9,0 — 238 100 — —
M 11 1,50 30,0 11,0 237 110 = = =
M 12 1,75 38,0 14,0 237 120 — 237 120 Li 237120 E
M 12 1,75 25,0 9,0 — 238 120 — —
M 14 2,00 38,0 14,0 237 140 — 237 140 Li 237140 E
M 16 2,00 45,0 18,0 237 160 — 237 160 Li 237 160 E
M 18 2,50 45,0 18,0 237 180 — 237 180 Li 237 180 E
M 20 2,50 45,0 18,0 237 200 e 237 200 Li 237 200 E
M 22 2,50 55,0 22,0 237 220 — — 237220 E
M 24 3,00 55,0 22,0 237 240 — — 237 240 E
M 27 3,00 65,0 25,0 237 270 — — —
M 30 3,50 65,0 25,0 237 300 — — —
M 33 3,50 65,0 25,0 237 330 — — —
M 36 4,00 65,0 25,0 237 360 = = =
M 39 4,00 75,0 30,0 237 390 — — —
M 42 4,50 75,0 30,0 237 420 — — —
M 45 4,50 90,0 36,0 237 450 — — —
M 48 5,00 90,0 36,0 237 480 — — —
M 52 5,00 90,0 36,0 237 520 = = =
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Gwintownik reczny szlifowany MF DIN 2181 HSS

Komplet: 2-czesciowy Do wykonywania gwintéw w otworach przelo-

Zdzierak: ok. 5 - 6 zwojéw nakroju towych i nieprzelotowych w stalach weglowych i

Wykanczak: ok. 2 - 3 zwoje nakroju niskostopowych o wytrzymatosci do 800 N/mm?,

Gwint: metryczny drobnozwojny  zeliwie ciagliwym i metalach kolorowych. Gwint

DIN ISO 13 nacinany jest w dwoch przejsciach.

Boki zarysu gwintu: zaszlifowane

Tolerancja: 1ISO2/6H

Powierzchnia: jasna Gwintowniki dostarczamy takze pojedynczo

Kierunek obrotéw: w prawo Zdzierak: nr artykutu 235 ...... -1
Wykanczak: nr artykutu 235 ...... -2

Opakowanie: komplet w opakowaniu
z tworzywa sztucznego

$rednica skok @ otworu dtugos¢ dtugos¢ | nrartykutu $rednica skok @ otworu ditugos¢e dtugos¢ | nrartykutu
nominalna gwintu pod gwint | catkowita gwintu nominalna gwintu pod gwint | catkowita gwintu

gwintu mm mm mm mm gwintu mm mm mm mm

MF 3 0,35 2,60 40,0 10,0 235 030 MF 27 1,50 25,50 90,0 22,0 235 270
MF 4 0,35 3,10 45,0 10,0 235 040 MF 27 2,00 25,00 90,0 22,0 235271
MF 4 0,50 3,50 45,0 12,0 235 041 MF 28 1,50 26,50 90,0 22,0 235 280
MF 5 0,50 4,50 50,0 13,0 235 050 MF 28 2,00 26,00 90,0 22,0 235 281
MF 6 0,50 5,50 50,0 14,0 235 061 MF 30 1,00 29,00 90,0 22,0 235 300
MF 6 0,75 5,20 50,0 15,0 235 060 MF 30 1,50 28,50 90,0 22,0 235 301
MF 7 0,75 6,20 50,0 14,0 235070 MF 30 2,00 28,00 90,0 22,0 235 302
MF 8 0,50 7,50 50,0 19,0 235 082 MF 32 1,50 30,50 90,0 22,0 235 320
MF 8 0,75 7,20 56,0 18,0 235 080 MF 35 1,50 33,50 100,0 25,0 235 350
MF 8 1,00 7,00 56,0 18,0 235 081 MF 38 1,50 36,50 110,0 25,0 235 380
MF 9 0,75 8,20 56,0 19,0 235 092 MF 40 1,50 38,50 110,0 25,0 235 400
MF 9 1,00 8,00 63,0 20,0 235 090 MF 42 1,50 40,50 110,0 25,0 235 420
MF 10 0,75 9,20 63,0 20,0 235 102 MF 45 1,50 43,50 110,0 25,0 235 450
MF 10 1,00 9,00 63,0 18,0 235 100 MF 48 1,50 46,50 125,0 40,0 235 480
MF 10 1,25 8,70 70,0 24,0 235101 MF 50 1,50 48,50 125,0 40,0 235 500
MF 11 1,00 9,20 63,0 20,0 235 110 MF 52 1,50 50,50 125,0 40,0 235 520
MF 11 1,25 9,80 63,0 22,0 235111

MF 12 1,00 11,00 70,0 20,0 235122

MF 12 1,25 10,70 70,0 20,0 235121

MF 12 1,50 10,50 70,0 20,0 235 120

MF 13 1,00 12,00 70,0 22,0 235 130

MF 13 1,50 11,50 70,0 22,0 235131

MF 14 1,00 13,00 70,0 20,0 235142

MF 14 1,25 12,70 70,0 20,0 235 140

MF 14 1,50 12,50 70,0 20,0 235141

MF 15 1,50 13,50 70,0 22,0 235 150

MF 16 1,00 15,00 70,0 20,0 235161

MF 16 1,50 14,50 70,0 20,0 235 160

MF 18 1,00 17,00 80,0 22,0 235181

MF 18 1,25 16,80 80,0 22,0 235183

MF 18 1,50 16,50 80,0 22,0 235 180

MF 18 2,00 16,00 80,0 22,0 235 182

MF 20 1,00 19,00 80,0 22,0 235 201

MF 20 1,25 18,80 80,0 22,0 235 203

MF 20 1,50 18,50 80,0 22,0 235 200

MF 20 2,00 18,00 80,0 22,0 235 202

MF 22 1,00 21,00 80,0 22,0 235 221

MF 22 1,50 20,50 80,0 22,0 235 220

MF 22 2,00 20,00 80,0 22,0 235 222

MF 24 1,50 22,50 90,0 22,0 235 240

MF 24 2,00 22,00 90,0 22,0 235241

MF 25 1,50 23,50 90,0 22,0 235 250

MF 26 2,00 24,00 90,0 22,0 235 260
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Narzynka szlifowana MF DIN EN 22568 (poprz. DIN 223) HSS

Typ: ksztatt B zamkniety
z nacieciem wstepnym

Do stali weglowych i niskostopowych o wy-
trzymatosci do 800 N/mm? oraz metali kolo-

Gwint: metryczny drobnozwojny rowych. Gwint nacinany jest w jednym przej-
DIN ISO 13 $ciu roboczym.

Tolerancja: ISO - 6g

Powierzchnia: jasna

Kierunek obrotéw: w prawo

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu
z tworzywa sztucznego

$rednica skok J zewnetrzne grubo$c¢ nr artykutu $rednica skok J zewnetrzne grubos¢ nr artykutu
nominalna gwintu mm mm nominalna gwintu mm mm

gwintu mm gwintu mm

MF 3 0,35 20,0 5,0 239 030 MF 26 2,00 55,0 16,0 239 262
MF 4 0,35 20,0 5,0 239 040 MF 27 1,50 65,0 18,0 239 270
MF 4 0,50 20,0 5,0 239 041 MF 27 2,00 65,0 18,0 239 271
MF 5 0,50 20,0 5,0 239 050 MF 28 1,50 65,0 18,0 239 281
MF 5 0,75 20,0 7,0 239 051 MF 28 2,00 65,0 18,0 239 282
MF 6 0,50 20,0 5,0 239 061 MF 30 1,00 65,0 18,0 239 300
MF 6 0,75 20,0 7,0 239 060 MF 30 1,50 65,0 18,0 239 301
MF 7 0,75 25,0 9,0 239 070 MF 30 2,00 65,0 18,0 239 302
MF 8 0,50 25,0 9,0 239 082 MF 32 1,50 65,0 18,0 239 320
MF 8 0,75 25,0 9,0 239 080 MF 35 1,50 65,0 18,0 239 350
MF 8 1,00 25,0 9,0 239 081 MF 38 1,50 75,0 20,0 239 380
MF 10 0,75 30,0 11,0 239 102 MF 40 1,50 75,0 20,0 239 400
MF 10 1,00 30,0 11,0 239 100 MF 42 1,50 75,0 20,0 239 420
MF 10 1,25 30,0 11,0 239 101 MF 45 1,50 90,0 22,0 239 450
MF 11 1,00 30,0 11,0 239 110 MF 48 1,50 90,0 22,0 239 480
MF 11 1,25 30,0 11,0 239 111 MF 50 1,50 90,0 22,0 239 500
MF 12 1,00 38,0 10,0 239121 MF 52 1,50 90,0 22,0 239 520
MF 12 1,25 38,0 10,0 239 122

MF 12 1,50 38,0 10,0 239 120

MF 13 1,00 38,0 10,0 239 131

MF 13 1,50 38,0 10,0 239 130

MF 14 1,00 38,0 10,0 239 142

MF 14 1,25 38,0 10,0 239 140

MF 14 1,50 38,0 10,0 239 141

MF 15 1,50 38,0 10,0 239 150

MF 16 1,00 45,0 14,0 239 161

MF 16 1,25 45,0 14,0 239 162

MF 16 1,50 45,0 14,0 239 160

MF 18 1,00 45,0 14,0 239 181

MF 18 1,25 45,0 14,0 239 183

MF 18 1,50 45,0 14,0 239 180

MF 18 2,00 45,0 14,0 239 182

MF 20 1,00 45,0 14,0 239 201

MF 20 1,50 45,0 14,0 239 200

MF 20 2,00 45,0 14,0 239 202

MF 22 1,00 55,0 16,0 239 221

MF 22 1,50 55,0 16,0 239 220

MF 22 2,00 55,0 16,0 239 222

MF 24 1,00 55,0 16,0 239 242

MF 24 1,50 55,0 16,0 239 240

MF 24 2,00 55,0 16,0 239 241

MF 25 1,50 55,0 16,0 239 250

MF 26 1,50 55,0 16,0 239 261

LT =

1.6



Gwintowniki i narzynki

Narzynka szesciokatna szlifowana M i MF DIN 382 HSS

Gwint: metryczny DIN ISO 13 Do stali weglowych i niskostopowych o wy-
Gwint: metryczny drobnozwojny trzymatosci do 800 N/mm? oraz metali kolo-
Tolerancja: ISO - 6g rowych. Gwint nacinany jest w jednym przej-
Powierzchnia: jasna $ciu roboczym.

Kierunek obrotéw: w prawo

1.6

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu
z tworzywa sztucznego

Narzynka szesciokatna szlifowana M DIN 382 HSS

$rednica skok rozwartos$¢ grubo$c¢ nr artykutu $rednica skok rozwartos¢ grubos$¢ nr artykutu
nominalna gwintu klucza mm nominalna gwintu klucza mm
gwintu mm mm gwintu mm mm
M 3 0,50 19,0 5,0 267 030 M 16 2,00 41,0 18,0 267 160
M 4 0,70 19,0 5,0 267 040 M 18 2,50 41,0 18,0 267 180
M 5 0,80 19,0 7,0 267 050 M 20 2,50 41,0 18,0 267 200
M 6 1,00 19,0 7,0 267 060 M 22 2,50 50,0 22,0 267 220
M 8 1,25 22,0 9,0 267 080 M 24 3,00 50,0 22,0 267 240
M 10 1,50 27,0 11,0 267 100 M 27 3,00 60,0 25,0 267 270
M 12 1,75 36,0 14,0 267 120 M 30 3,50 60,0 25,0 267 300
M 14 2,00 36,0 14,0 267 140
Narzynka szesciokatna szlifowana MF DIN 382 HSS
$rednica skok rozwartos$¢ grubosc¢ nr artykutu $rednica skok rozwartos$¢ grubos¢ nr artykutu
nominalna gwintu klucza mm nominalna gwintu klucza mm
gwintu mm mm gwintu mm mm
MF 3 0,35 19,0 5,0 269 030 MF 22 1,50 50,0 16,0 269 220
MF 4 0,35 19,0 5,0 269 040 MF 22 2,00 50,0 16,0 269 222
MF 4 0,50 19,0 5,0 269 041 MF 24 1,00 50,0 16,0 269 242
MF 5 0,50 19,0 5,0 269 050 MF 24 1,50 50,0 16,0 269 240
MF 5 0,75 19,0 7,0 269 051 MF 24 2,00 50,0 16,0 269 241
MF 6 0,50 19,0 5,0 269 061 MF 26 1,50 50,0 16,0 269 261
MF 6 0,75 19,0 7,0 269 060 MF 27 1,50 60,0 18,0 269 270
MF 7 0,75 22,0 9,0 269 070 MF 27 2,00 60,0 18,0 269 271
MF 8 0,75 22,0 9,0 269 080 MF 30 1,50 60,0 18,0 269 301
MF 8 1,00 22,0 9,0 269 081 MF 30 2,00 60,0 18,0 269 302
MF 10 0,75 27,0 11,0 269 102
MF 10 1,00 27,0 11,0 269 100
MF 10 1,25 27,0 11,0 269 101
MF 12 1,00 36,0 10,0 269 121
MF 12 1,25 36,0 10,0 269 122
MF 12 1,50 36,0 10,0 269 120
MF 14 1,00 36,0 10,0 269 142
MF 14 1,25 36,0 10,0 269 140
MF 14 1,50 36,0 10,0 269 141
MF 16 1,00 41,0 14,0 269 161
MF 16 1,25 41,0 14,0 269 162
MF 16 1,50 41,0 14,0 269 160
MF 18 1,00 41,0 14,0 269 181
MF 18 1,50 41,0 14,0 269 180
MF 18 2,00 41,0 14,0 269 182
MF 20 1,00 41,0 14,0 269 201
MF 20 1,50 41,0 14,0 269 200
MF 20 2,00 41,0 14,0 269 202
MF 22 1,00 50,0 16,0 269 221
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Gwintownik reczny szlifowany G DIN 5157 HSS

Komplet: 2-czesciowy

Zdzierak: ok. 5 - 6 zwojéw nakroju

Wykanczak: ok. 2 - 3 zwoje nakroju

Gwint: DIN ISO 228 "G"
(cylindryczny gwint rurowy)
DIN 2999 "Rp"

(gwint rurowy Whitworth)
Boki zarysu gwintu: zaszlifowane
Tolerancja: ISO2/6H

Do wykonywania gwintéw w otworach przelo-
towych i nieprzelotowych w stalach weglowych i
niskostopowych o wytrzymatosci do 800 N/mm?,
zeliwie ciagliwym i metalach kolorowych. Gwint
nacinany jest w dwoch przejsciach roboczych.

Gwintowniki dostarczamy takze pojedynczo

Powierzchnia: jasna Zdzierak: nr artykutu 236 ...... -1
Kierunek obrotéw: w prawo Wykanczak: nr artykutu 236 ...... -2
Opakowanie: komplet w opakowaniu
z tworzywa sztucznego
$rednica ilo$¢ zwojow @ otworu diugos¢e dtugosc¢ nr artykutu
nominalna gwintu na cal pod gwint catkowita gwintu
mm mm mm
G g Rp /g 28 8,80 63,0 18,0 236 018
G g Rp 1/4 19 11,80 70,0 20,0 236 014
G 3/g Rp 3/ 19 15,25 70,0 20,0 236 038
G 1/ Rp /2 14 19,00 80,0 22,0 236 012
G 5/ Rp 5/g 14 21,00 80,0 22,0 236 058
G 34 Rp 3/4 14 24,50 90,0 22,0 236 034
G /g Rp 7/ 14 28,25 90,0 22,0 236 078
G1" Rp 1" 11 30,75 100,0 25,0 236 010
G1llsg Rp1Ysg 11 35,50 125,0 40,0 236 118
G 1l Rp 1 1/4 11 39,50 125,0 40,0 236 114
G13/g Rp 13/g 11 41,50 140,0 40,0 236 138
G11i/p Rp 11/ 11 45,25 140,0 40,0 236 112
G134 Rp 13/4 11 51,00 140,0 40,0 236 134
G 2] Rp 2" 11 57,00 160,0 40,0 236 020

Narzynka szlifowana G DIN EN 24231
(poprz. DIN 5158) HSS

Typ:
Gwint:

Powierzchnia:

ksztait B zamkniety

z nacieciem wstepnym

DIN ISO 228 "G"
(cylindryczny gwint rurowy) $ciu roboczym.

jasna

Kierunek obrotéw: w prawo

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu

z tworzywa sztucznego

Do stali weglowych i niskostopowych o wy-
trzymatosci do 800 N/mm? oraz metali kolo-
rowych. Gwint nacinany jest w jednym przej-

$rednica ilo$¢ zwojow @ zewnetrzne grubos¢ nr artykutu
nominalna gwintu na cal mm mm
Glg 28 30,0 11,0 240018
Gy 19 38,0 10,0 240 014
G 3/g 19 45,0 14,0 240 038
G 1/ 14 45,0 14,0 240 012
G 5/g 14 55,0 16,0 240 058
G 3/4 14 55,0 16,0 240 034
Gl 14 65,0 18,0 240 078
G1" 11 65,0 18,0 240 010
G1lg 11 70,0 20,0 240 118
G1lly 11 70,0 20,0 240 114
G13/g 11 85,0 22,0 240 138
G111/, 11 85,0 22,0 240 112
G15/g 11 85,0 22,0 240 158
G 13/4 11 100,0 22,0 240 134
G2" 11 100,0 22,0 240 020
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1.6

Gwintownik reczny szlifowany BSW = DIN 352 HSS

Komplet:
Zdzierak:
Posredni:
Wykanczak:
Gwint:

Boki zarysu gwintu:

3-czesciowy

ok. 5 - 6 zwojéw nakroju
ok. 4 - 5 zwojéw nakroju
ok. 2 - 3 zwoje nakroju
Whitwortha BSW
poprzednio DIN 11
zaszlifowane

Do wykonywania gwintéw w otworach przelo-
towych i nieprzelotowych w stalach weglowych i
niskostopowych o wytrzymatosci do 800 N/mm?,
zeliwie ciagliwym i metalach kolorowych. Gwint
nacinany jest w trzech przejsciach roboczych.

Powierzchnia: jasna Gwintowniki dostarczamy takze pojedynczo
Kierunek obrotéw: w prawo Zdzierak: nr artykutu 246 ...... -1
Posredni: nr artykutu 246 ...... -2
Wykanczak: nr artykutu 246 ...... -3
Opakowanie: komplet w opakowaniu
z tworzywa sztucznego
$rednica ilos¢ @ otworu dtugosc¢ dtugos¢ | nrartykutu $rednica ilos¢ J otworu diugos¢ diugosc¢ nr artykutu
nominalna ZWojow pod gwint | catkowita gwintu nominalna zZwojéw pod gwint | catkowita gwintu
gwintu na cal mm mm mm gwintu na cal mm mm mm
116 60 1,15 32,0 7,0 246 116 5/g 11 13,50 80,0 32,0 246 058
3/32 48 1,80 40,0 8,0 246 332 3/4 10 16,50 95,0 40,0 246 034
/g 40 2,60 40,0 10,0 246 018 Ig ) 19,25 100,0 40,0 246 078
5/32 32 3,10 45,0 12,0 246 532 1" 8 22,00 110,0 50,0 246 010
3/16 24 3,60 50,0 13,0 246 316 11g 7 24,75 125,0 50,0 246 118
7[32 24 4,40 50,0 15,0 246 732 11/ 7 27,75 125,0 50,0 246 114
14 20 5,10 50,0 16,0 246 014 13/g 6 30,20 150,0 63,0 246 138
5/16 18 6,50 56,0 18,0 246 516 117 6 33,50 150,0 63,0 246 112
3/g 16 7,90 70,0 24,0 246 038 15/g 5 35,50 150,0 63,0 246 158
716 14 9,30 70,0 24,0 246 716 13/ 5 38,50 160,0 70,0 246 134
1/ 12 10,50 80,0 30,0 246 012 17/g 41/ 41,50 180,0 75,0 246 178
916 12 12,00 80,0 30,0 246 916 2" 41/, 44,50 180,0 75,0 246 020
Narzynka szlifowana BSW = DIN EN 22568 (poprz. DIN 223) HSS
Typ: ksztait B zamkniety Do stali weglowych i niskostopowych o wy-
z nacigciem wstepnym trzymatosci do 800 N/mm? oraz metali kolo-
Gwint: Whitwortha BSW rowych. Gwint nacinany jest w jednym przej-
poprzednio DIN 11 Sciu roboczym.
Powierzchnia: jasna
Kierunek obrotéw: w prawo
Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu
z tworzywa sztucznego
$rednica ilos¢ J zewnetrzne grubos¢ nr artykutu $rednica ilos¢ J zewnetrzne grubos¢ nr artykutu
nominalna ZwWojow na mm mm nominalna ZWOojéw ha mm mm
gwintu cal gwintu cal
/16 60 16,0 5,0 247 116 5/g 11 45,0 18,0 247 058
3/32 48 16,0 5,0 247 332 34 10 45,0 18,0 247 034
/g 40 20,0 5,0 247 018 /g ) 55,0 22,0 247 078
5/32 32 20,0 5,0 247 532 1" 8 55,0 22,0 247 010
3/16 24 20,0 7,0 247 316 11/ 7 65,0 25,0 247 118
/32 24 20,0 7,0 247 732 11/ 7 65,0 25,0 247 114
g 20 25,0 9,0 247 014 13/ 6 65,0 25,0 247 138
S/16 18 25,0 9,0 247 516 11/ 6 75,0 30,0 247 112
3/g 16 30,0 11,0 247 038 15/ 5 75,0 30,0 247 158
/16 14 30,0 11,0 247 716 13/ 5 90,0 36,0 247 134
1/ 12 38,0 14,0 247 012 17/g 41/ 90,0 36,0 247 178
916 12 38,0 14,0 247 916 2" 41/ 90,0 36,0 247 020
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Gwintownik reczny szlifowany UNC = DIN 352 HSS

Komplet: 3-czesciowy Do wykonywania gwintéw w otworach przelo-
Zdzierak: ok. 5 - 6 zwojéw nakroju towych i nieprzelotowych w stalach weglowych i
Posredni: ok. 4 - 5 zwojéw nakroju niskostopowych o wytrzymatosci do 800 N/mm?,
Wykanczak: ok. 2 - 3 zwoje nakroju zeliwie ciagliwym i metalach kolorowych. Gwint
Gwint: amerykanski gwint nacinany jest w trzech przejsciach.

grubozwojny UNC
Boki zarysu gwintu: zaszlifowane

Tolerancja: 2B Gwintowniki dostarczamy takze pojedynczo

Powierzchnia: jasna Zdzierak: nr artykutu 246 ...... -1 UNC

Kierunek obrotéw: w prawo Posredni: nr artykutu 246 ...... -2 UNC
Wykanczak: nr artykutu 246 ...... -3 UNC

Opakowanie: komplet w opakowaniu
z tworzywa sztucznego

$rednica ilos¢ @ otworu | dlugosc diugos¢ nr artykutu $rednica ilos¢ @ otworu | dlugosc dtugosc¢ nr artykutu
nominalna [ zwojow | pod gwint | catkowita gwintu nominalna | zwojéw | pod gwint | catkowita gwintu
gwintu na cal mm mm mm gwintu na cal mm mm mm
Nr. 2 56 1,85 36,0 11,0 246 020 UNC 5/16 18 6,60 56,0 22,0 246 516 UNC
Nr. 3 48 2,10 36,0 11,0 246 030 UNC 3/g 16 8,00 70,0 24,0 246 038 UNC
Nr. 4 40 2,35 40,0 12,0 246 040 UNC /16 14 9,40 70,0 24,0 246 716 UNC
Nr. 5 40 2,65 40,0 12,0 246 050 UNC 1/ 13 10,80 75,0 29,0 246 012 UNC
Nr. 6 32 2,85 45,0 14,0 246 060 UNC 916 12 12,20 80,0 30,0 246 916 UNC
Nr. 8 32 3,50 45,0 14,0 246 080 UNC S/g 11 13,50 80,0 32,0 246 058 UNC
Nr. 10 24 3,90 50,0 16,0 246 100 UNC 34 10 16,50 95,0 40,0 246 034 UNC
Nr. 12 24 4,50 50,0 18,0 246 120 UNC /g 9 19,50 100,0 40,0 246 078 UNC
1y 20 5,10 50,0 19,0 246 014 UNC 1" 8 22,25 110,0 50,0 246 010 UNC

Narzynka szlifowana UNC DIN EN 22568 (poprz. DIN 223) HSS

Typ: ksztalt B zamkniety, Do stali weglowych i niskostopowych o wy-
z nacigciem wstepnym trzymatosci do 800 N/mm? oraz metali kolo-

Gwint: amerykanski gwint rowych. Gwint nacinany jest w jednym przej-
grubozwojny UNC Sciu roboczym.

Tolerancja: 2A

Powierzchnia: jasna

Kierunek obrotéw: w prawo

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu
z tworzywa sztucznego

$rednica ilos¢ J zewnetrzne grubos¢ nr artykutu $rednica ilos¢ J zewnetrzne grubos¢ nr artykutu
nominalna ZwWojow na mm mm nominalna ZWojow ha mm mm
gwintu cal gwintu cal
Nr. 2 56 16,0 5,0 240 020 UNC 5/16 18 25,0 9,0 240 516 UNC
Nr. 3 48 16,0 5,0 240 030 UNC 3/g 16 30,0 11,0 240 038 UNC
Nr. 4 40 20,0 5,0 240 040 UNC 7I16 14 30,0 11,0 240 716 UNC
Nr. 5 40 20,0 5,0 240 050 UNC 1/ 13 38,0 14,0 240 012 UNC
Nr. 6 32 20,0 7,0 240 060 UNC 916 12 38,0 14,0 240 916 UNC
Nr. 8 32 20,0 7,0 240 080 UNC S/g 11 45,0 18,0 240 058 UNC
Nr. 10 24 20,0 7,0 240 100 UNC 34 10 45,0 18,0 240 034 UNC
Nr. 12 24 20,0 7,0 240 120 UNC /g 9 55,0 22,0 240 078 UNC
/4 20 20,0 7,0 240 014 UNC 1" 8 55,0 22,0 240 010 UNC
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1.6

Gwintownik reczny szlifowany UNF = DIN 2181 HSS

Komplet: 2-czesciowy Do wykonywania gwintéw w otworach przelo-
Zdzierak: ok. 5 - 6 zwojéw nakroju towych i nieprzelotowych w stalach weglowych i
Wykanczak: ok. 2 - 3 zwoje nakroju niskostopowych o wytrzymatosci do 800 N/mm?,
Gwint: amerykanski gwint zeliwie ciagliwym i metalach kolorowych. Gwint

drobnozwojny UNF nacinany jest w dwdch przejsciach roboczych.
Boki zarysu gwintu: zaszlifowane
Tolerancja: 2B Gwintowniki dostarczamy takze pojedynczo
Powierzchnia: jasna Zdzierak: nr artykutu 246 ...... -1 UNF
Kierunek obrotéw: w prawo Wykanczak: nr artykutu 246 ...... -2 UNF
Opakowanie: komplet w opakowaniu
z tworzywa sztucznego
$rednica ilos¢ @ otworu | dtugos¢ ditugos¢ nr artykutu $rednica ilos¢ @ otworu | dtugosc dtugos¢ nr artykutu
nominalna | zwojéw | pod gwint | catkowita gwintu nominalna | zwojéw | pod gwint | catkowita gwintu
gwintu na cal mm mm mm gwintu na cal mm mm mm
Nr. 2 64 1,85 32,0 10,0 246 020 UNF 5/16 24 6,90 56,0 22,0 246 516 UNF
Nr. 3 56 2,15 32,0 10,0 246 030 UNF 3/g 24 8,50 63,0 22,0 246 038 UNF
Nr. 4 48 2,40 36,0 11,0 246 040 UNF /16 20 9,90 63,0 22,0 246 716 UNF
Nr. 5 44 2,70 36,0 11,0 246 050 UNF 1/ 20 11,50 75,0 24,0 246 012 UNF
Nr. 6 40 2,95 40,0 12,0 246 060 UNF 916 18 12,90 80,0 28,0 246 916 UNF
Nr. 8 36 3,50 40,0 12,0 246 080 UNF 5/g 18 14,50 80,0 28,0 246 058 UNF
Nr. 10 32 4,10 45,0 14,0 246 100 UNF 34 16 17,50 95,0 32,0 246 034 UNF
Nr. 12 28 4,60 50,0 14,0 246 120 UNF I8 14 20,50 100,0 36,0 246 078 UNF
/4 28 5,50 50,0 18,0 246 014 UNF 1" 12 23,25 110,0 40,0 246 010 UNF
Narzynka szlifowana UNF = DIN EN 22568 (poprz. DIN 223) HSS
Typ: ksztait B zamkniety Do stali weglowych i niskostopowych o wy-
z nacigciem wstepnym trzymatosci do 800 N/mm? oraz metali kolo-
Gwint: amerykanski gwint rowych. Gwint nacinany jest w jednym przej-
drobnozwojny UNF Sciu roboczym.
Tolerancja: 2A
Powierzchnia: jasna
Kierunek obrotéw: w prawo
Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu
z tworzywa sztucznego
$rednica ilos¢ J zewnetrzne grubos¢ nr artykutu $rednica ilos¢ J zewnetrzne grubos¢ nr artykutu
nominalna Zwojoéw na mm mm nominalna Zwojéw na mm mm
gwintu cal gwintu cal
Nr. 2 64 16,0 5,0 240 020 UNF S/16 24 25,0 9,0 240 516 UNF
Nr. 3 56 16,0 5,0 240 030 UNF 3/g 24 30,0 11,0 240 038 UNF
Nr. 4 48 16,0 5,0 240 040 UNF /16 20 30,0 11,0 240 716 UNF
Nr. 5 44 20,0 5,0 240 050 UNF 1/ 20 38,0 10,0 240 012 UNF
Nr. 6 40 20,0 5,0 240 060 UNF 916 18 38,0 10,0 240 916 UNF
Nr. 8 36 20,0 7,0 240 080 UNF 5/g 18 45,0 11,0 240 058 UNF
Nr. 10 32 20,0 7,0 240 100 UNF 34 16 45,0 14,0 240 034 UNF
Nr. 12 28 20,0 7,0 240 120 UNF /g 14 55,0 16,0 240 078 UNF
/4 28 20,0 7,0 240 014 UNF 1" 12 55,0 16,0 240 010 UNF
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Zestawy narzedzi do gwintowania HSS i HSS Co 5 w kasecie metalowej

Nr. 245 020 Nr. 245 030 Nr. 245 040
Nazwa nr artykutu nr artykutu
HSS HSS Co 5
31-czesciowy zestaw narzedzi do gwintu "Hobby" 245 010 245010 E

po jednym komplecie 3-czesciowym gwintownikéw recznych M DIN 352
M3-M4-M5-M6-M8-M10-M 12
+ 7 narzynce @ 25 mm = DIN EN 22568 M3-M4-M5-M6-M8-M10-M 12
+ 1 uchwyt do narzynek 25 x 9 mm DIN 225
+ 1 pokretto DIN 1814 wielkosé 1% + 1 Srubokret

37-czesciowy zestaw narzedzi do gwintu 245 020 245020 E
po jednym komplecie 3-czesciowym gwintownikéw recznych M DIN 352
M3-M4-M5-M6-M8-M10-M 12

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

+ 5 uchwyt do narzynek DIN 22520 x 5mm -20 x 7 mm - 25 x 9 mm - 30 x 11 mm - 38 x 14 mm

+ 2 pokretle DIN 1814 wielko$¢ 1 + wielkos$¢ 2

+ 1 Srubokret + 1 grzebien do gwintéw

44-czesciowy zestaw narzedzi do gwintu 245 030 245030 E
po jednym komplecie 3-cze$ciowym gwintownikéw recznych M DIN 352
M3-M4-M5-M6-M8-M10-M 12

+ 7 wiertet spiralnych DIN 338 TypN @2,5-3,3-4,2-5,0-6,8-8,5- 10,2 mm

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

+ 5 uchwyt do narzynek DIN 22520 x 5mm -20 x 7 mm - 25 x 9 mm - 30 x 11 mm - 38 x 14 mm

+ 2 pokretle DIN 1814 wielkos¢ 1 + wielkos¢ 2

+ 1 $rubokret + 1 grzebien do gwintéw

54-czesciowy zestaw narzedzi do gwintu 245 040 245 040 E

po jednym komplecie 3-czesciowym gwintownikéw recznych M DIN 352
M3-M4-M5-M6-M8-M10-M12-M14-M16-M 18 - M 20
+ 11 narzynce M DIN EN 22568
M3-M4-M5-M6-M8-M10-M12-M14-M16-M 18 - M 20
+ 6 uchwyt do narzynek DIN 225
20x5mm-20x7 mm-25x9 mm-30x 11 mm-38x 14 mm-45x 18 mm
+ 2 pokretle DIN 1814 wielkos¢ 1 + wielkos¢ 3
1 Srubokret
+ 1 grzebien do gwintow

+

43-czesciowy zestaw narzedzi do gwintu 245 041 —
po jednym komplecie 2-czesciowym gwintownikéw recznych MF DIN 2181
MF 3x0,35-MF 4 x0,35 - MF 5x0,5-MF 6 x0,75 - MF 8 x 0,75 -
MF 10x1,0-MF 12x1,5-MF 14 x 1,5- MF 16 x 1,5- MF 18 x 1,5 - MF 20 x 1,5 mm
+ 11 narzynce MF DIN 22568
MF 3 - MF 4 - MF 5 - MF 6 - MF 8 - MF 10 - MF 12 - MF 14 - MF 16 - MF 18 - MF 20
+ 6 uchwyt do narzynek DIN 225
20x5mm-20x7 mm-25x9 mm-30x 11 mm-38x 10 mm -45 x 14 mm
+ 2 pokretle DIN 1814 wielkosé 1 + wielko$¢ 3
1 Srubokret
+ 1 grzebien do gwintow

4
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Zestawy gwintownikéw recznych
HSS i HSS Co 5 w kasecie metalowej

Nr. 245 001 Nr. 245 002 Nr. 245 003
Nazwa nr artykutu nr artykutu
HSS HSS Co 5
21- czesciowy zestaw gwintownikéw recznych szlif. M DIN 352 245 001 245001 E

po jednym komplecie 3-czesciowym M 3-M4-M5-M6-M8-M10-M 12

22- czesciowy zestaw gwintownikéw recznych szlif. M DIN 352 245 002 245 002 E
po jednym komplecie 3-czesciowym M 3-M4-M5-M6-M8-M10-M 12
+ 1 pokretto DIN 1814 wielkos$¢ 11/2

29- czesciowy zestaw gwintownikéw recznych szlif. DIN 352 245 003 245 003 E

po jednym komplecie 3-czesciowym M 3-M4-M5-M6-M8-M10-M 12
+ 7 wiertet spiralnych DIN 338 TypN @2,5-3,3-4,2-5,0-6,8-8,5-10,2 mm
+ 1 pokretto DIN 1814 wielko$¢ 11/2

Zestaw gwintownikéw do nacinania gwintéw HSS
w jednym przejsciu w kasecie metalowej

Nazwa nr artykutu

15- czgsciowy zestaw gwintownikéw do nacinania gwintéw 245 004
7 gwintownik do nacinania gwintu = DIN 352 HSS, szlifowanych
M3-M4-M5-M6-M8-M10-M 12

+ 7 wiertet spiralnych DIN 338 Typ N HSS szlifowanych
325-33-42-50-6,8-85-10,2mm

+ 1 pokretto DIN 1814 wielko$¢ 11/2

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

Nazwa nr artykutu

13- czesciowy zestaw gwintownikéw HSS szlifowanych, 245 059
6 gwintownikéw do gwintowania w jednym przejsciu
G/Rp = DIN 5157 HSS, szlifowanych
G/Rp /8" x 28 - G/Rp /4" x 19 - G/Rp 3/g" x 19 -
G/Rp /2" x 14 - G/Rp 3/4" x 14 - G/Rp 1" x 11
+ 6 narzynek szesciokatnych G DIN 382 HSS, szlifowanych
G1/g"x28-G1/4"x19-G3/g"x19-G1/2"x14-G3/4"x14-G 1" x 11
+ 1 spray do gwintowania 50 ml
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Gwintownik do nacinania gwintu szlifowany M = DIN 352
HSSiHSS Co 5

Nakroj: ksztatt B Gwintownik do nacinania gwintu HSS do gwin-
ok. 4 - 5 zwojow z nakro-  téw przelotowych w stalach zwyktych i nisko-
jem o krawedzi srubowej  stopowych o wytrzymatosci do 800 N/mm? i
Gwint: metryczny DIN ISO 13 Gwintownik do nacinania gwintu HSS Co 5 do

Boki zarysu gwintu: zaszlifowane
Tolerancja: ISO2/6H
Powierzchnia: jasna
Kierunek obrotéw: w prawo

gwintow przelotowych w stalach zwyktych i sto-
powych o wytrzymatosci do 900 N/mm?, zeliwie
i metalach kolorowych. Gwint moze by¢ wyko-
nywany recznie i maszynowo w jednym przej-
$ciu roboczym.

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

$rednica skok @ otworu dtugosc¢ dtugos¢e nr artykutu nr artykutu

nominalna gwintu pod gwint catkowita gwintu HSS HSS Co 5
gwintu mm mm mm mm
M 3 0,50 2,50 40,0 10,0 231 030 231030 E
M 4 0,70 3,30 45,0 12,0 231 040 231040 E
M 5 0,80 4,20 50,0 13,0 231 050 231050 E
M 6 1,00 5,00 50,0 15,0 231 060 231060 E
M 8 1,25 6,80 56,0 18,0 231 080 231080 E
M 10 1,50 8,50 70,0 24,0 231 100 231100 E
M 12 1,75 10,20 75,0 29,0 231 120 231120 E

Gwintownik do nacinania gwintu szlifowany G = DIN 5157 HSS

Nakroj: ksztalt B ok. 4 - 5 zwojéow Do nacinania gwintéw w otworach przeloto-
z nakrojem wych w stalach weglowych i niskostopowych
o krawedzi Srubowej o wytrzymatosci do 800 N/mm?, zeliwie ciagli-

Gwint: DIN ISO 228 "G" wym oraz metalach kolorowych. Gwint moze
(cylindryczny gwint rurowy) by¢ wykonywany recznie i maszynowo w jed-
DIN 2999 "Rp" nym przejsciu roboczym.

(gwint rurowy Whitworth)
Boki zarysu gwintu: zaszlifowane
Tolerancja: ISO2/6H
Powierzchnia: jasna
Kierunek obrotow: w prawo

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

$rednica nominalna ilos¢ @ otworu | diugos¢ | dlugos¢ | nrartykutu $rednica nominalna ilos¢ @ otworu | dtugos¢ | dtugos¢ | nrartykutu
gwintu zwojéw | pod gwint | catkowita | gwintu gwintu zwojow | pod gwint | catkowita | gwintu
na cal mm mm mm na cal mm mm mm
G /g Rp /g 28 8,6 63,0 20,0 236 218 G 1/ Rp /2 14 19,0 80,0 22,0 236 212
G Ya Rp /4 19 11,5 70,0 22,0 236 214 G 34 Rp 3/4 14 24,5 90,0 22,0 236 234
G 3/g Rp 3/g 19 15,0 70,0 22,0 236 238 G 1" Rp 1" 11 30,5 100,0 25,0 236 210
Narzynka szesciokatna szlifowana G DIN 382 HSS
Typ: ksztalt B zamkniety Do stali weglowych i niskostopowych o wy-
z nacigciem wstepnym trzymatosci do 800 N/mm? oraz metali kolo-
Gwint: DIN ISO 228 "G" rowych. Gwint nacinany jest w jednym przej-
(cylindryczny gwint rurowy) $ciu roboczym.
Powierzchnia: jasna
Kierunek obrotéw: w prawo
Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego
$rednica nomi-| ilo$¢ zwojow rozwartosé grubosc nr artykutu Srednica nomi- | ilo$é zwojow rozwartosé grubosc¢ nr artykutu
nalna gwintu na cal klucza mm mm nalna gwintu na cal klucza mm mm
Glg 28 27,0 11,0 267 618 G 1/ 14 41,0 14,0 267 612
G 1s 19 36,0 10,0 267 614 G 3/s 14 50,0 16,0 267 634
G 3/g 19 41,0 14,0 267 638 G 1" 11 60,0 18,0 267 610
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Gwintownik do nacinania gwintu szlifowany NPT HSS

Nakroj: ksztatt C Do nacinania gwintéw w otworach przelo- 2 D1
ok. 2 - 3 zwoje towych w stalach weglowych i niskostopowych
Gwint: amerykanski stozkowy o wytrzymatosci do 800 N/mm? Zeliwie v 78
gwint rurowy ciggliwym oraz metalach kolorowych. Gwint 1
wg ANSI B.1.20.1 moze by¢ wykonywany recznie i maszynowo | - A A
Boki zarysu gwintu: zaszlifowane w jednym przejsciu roboczym. i 2l
Stozek: 1:16 Wskazowka: wierci¢ wstepnie! i S g
Powierzchnia: jasna ! o)l
I - | £
Kierunek obrotéw: w prawo : D
ol Y
!

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu
z tworzywa sztucznego

Srednica ilos¢ D1 gtebokosé dtugosc dtugosc nr artykutu
nominalna Zwojow mm skrawania catkowita gwintu
gwintu na cal mm mm mm
116 27 6,25 12,00 65,0 19,0 231 116 NPT
/g 27 8,50 12,00 65,0 19,0 231 018 NPT
1y 18 11,10 17,50 70,0 25,0 231 014 NPT
3/g 18 14,70 17,50 75,0 26,0 231 038 NPT
1/ 14 18,00 22,90 80,0 31,0 231 012 NPT
3/4 14 23,25 23,00 100,0 33,0 231 034 NPT
1" 11,5 29,25 27,40 110,0 38,0 231 010 NPT
11/4" 11,5 38,00 28,10 125,0 41,0 231 114 NPT
11" 11,5 44,25 28,40 140,0 42,0 231 112 NPT
2" 11,5 56,25 28,40 160,0 44,0 231 020 NPT
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Przediluzacz do gwintownikéw DIN 377

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

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu
z tworzywa sztucznego

Do przedtuzania gwintownikéw recznych. Wy-
miar zewnetrzny i wewnetrzny przediuzacza
jest jednakowy.

czop kwadrat. dtugosc¢ do gwintownikéw recznych nr artykutu
mm mm M Ww
2,1 60,0 M1-M2,6 /16 - 3/32 — 241 021
2,7 80,0 M3 — — 241 027
34 95,0 M 4 5/32 — 241 034
4,9 110,0 M 5-M 8 7/32 - 5/16 — 241 049
55 115,0 M 9-M10 3/g /g 241 055
7,0 125,0 M 12 1/ = 241 070
9,0 135,0 M 13-M 16 9/16 - S/ g 241 090
11,0 150,0 M 18 1116 - 3/a — 241 110
12,0 155,0 M 20 13/16 1/ 241 120
14,5 174,0 M22-M 24 7/g - 15/16 5/g 241 145
16,0 185,0 M 27 - M 28 1 3/a 241 160
18,0 195,0 M 30-M 32 11g Ig 241 180

Uchwyt zapadkowy do gwintownikow

Wykonanie: nastawny w kierunku lewym,
prawym oraz na state
Chwyt: pochwyt przesuwny z row-

kami na obydwoch koncach
Powierzchnia: chromowana

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu
z tworzywa sztucznego

Idealny do gwintowania w miejscach trudno
dostepnych. Uchwyt zaciskowy dwuszczekowy
do mocowania czopéw kwadratowych.

wielkosé dtugosc do gwintownikéw recznych nr artykutu
mm M Ww G

1 85,0 M3-M10 1/g - 3/g i 241 001

2 100,0 M5-M12 7[32 -1/ 1/g 241 002

10 250,0 M3-M10 1/g - 3/g — 241 010

20 300,0 M5-M12 732 -1 /g 241 020

Pokretto nastawne DIN 1814

Wykonanie: korpus z odlewu cynkowego
Szczeki: hartowane

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu
z tworzywa sztucznego

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

wielko$é diugosce do gwintownikéw recznych nr artykutu
mm M Ww G

0 130,0 M 1-M 8 1/16 - /16 — 241 100
1 180,0 M 1-M10 1/g - 3/g o/ 241 101
11, 180,0 M 1-M12 /g - 1/ /g 241112
2 280,0 M35-M12 3/16 - Og /g - 3/g 241 102
3 380,0 M 5-M20 14 - 34 /g - 1/ 241 103
4 500,0 M 11 - M 27 -1 1/g - 3/4 241 104
5 700,0 M 13-M 32 S/g-11/4 g-1 241 105
6 1000,0 M 19 -M 38 3/4-11/ 14-114 241 106
7 1200,0 M 25- M 52 Tlg-2 S/g-21/y 241 107
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Pokretto kuliste do gwintownikow

Wykonanie:
Chwyt:

korpus z odlewu cynkowego
czop kwadratowy wg DIN 10

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu
z tworzywa sztucznego

Doskonate do fatwego mocowania i szybkiej
wymiany gwintownikow.

wielkosé diugosc do gwintownikéw recznych nr artykutu
mm M Ww G
0 200,0 M 1-M 4 1/16 - 5/32 — 241 200
AL 200,0 M35-M 8 5/32 - 5/16 — 241 201
2 240,0 M 4- M10 5/32 - 38 — 241 202
3 300,0 M 5- M12 7132 - 1/ . 241 203
4 340,0 M 9- M12 3/g - S/g — 241 204
5 450,0 M12- M 20 1/ - 13/46 v 241 205
6 650,0 M 18- M 27 -1 o 241 206

Uchwyt do narzynek DIN 225

Wykonanie:

korpus z odlewu cynkowego

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu
z tworzywa sztucznego

Do mocowania narzynek z nacieciem wstep-
nym wg DIN EN 24231. Pochwyt metalowy z
jedna czescig wykrecang. Pie¢ wkretow na
obwodzie do ustalania narzynki.

wielko$¢ | grubosé dtugosc do narzynek nr artykutu
mm mm M + MF Ww G
16 50 160,0 M1-M26 /16 - 3/32 = 242 165
20 5,0 200,0 M3-M4 1/g - 5/32 = 242 205
20 7,0 200,0 M45-M6 3/16 - L/ — 242 207 ‘
25 9,0 2240 M7-M9 5/16 1/16 242 259 v
30 11,0 280,0 M10-M11 3/g - 716 /g 242 3011
38 10,0 315,0 |MF 12 - MF 14 == 1/ 242 3810
38 14,0 315,0 M12-M 14 /2 - 916 — 242 3814
45 14,0 450,0 |MF 16 - MF 20 = 3/g - 1/ 242 4514 '
45 18,0 450,0 M 16 - M 20 S/g - 34 = 242 4518
55 16,0 560,0 |MF 22 - MF 24 s 5/g - 3/4 242 5516
55 22,0 560,0 M22-M 24 g -1 — 242 5522
65 18,0 630,0 |MF 27 - MF 36 = 7lg-1 242 6518
65 25,0 630,0 M 27 - M 36 11/g-13/g — 242 6525
05, 30,0 740,0 M 38 - M 42 11/2-15/g 7o 242 7530
75 20,0 740,0 |MF 38 - MF 42 — 11/g-114 242 7520
90 36,0 900,0 M 45 - M 52 13/4-2 == 242 9036
90 22,0 900,0 |MF 45 - MF 52 — 13/g-15/g 242 9022
105 36,0 975,0 M54 - M 63 21/4-23/4 Vs 242 10536
105 22,0 975,0 |MF 54 - MF 63 — 13/4-2 242 10522
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Charakterystyka produktu do gwintownik maszynowy

HSS

. Gwintownik maszynowy z wysokostopowej stali szybkotnacej. Do
gwintéw przelotowych i nieprzelotowych w stalach zwyktych i niskosto-
powych o wytrzymatosci do 800 N/mm?, Zeliwie i metalach kolorowych.
Gwint wykonywany jest w jednym przejsciu roboczym.

I
o

HSS Co 5

. Gwintownik maszynowy z wysokostopowe;j stali szybkotnacej z do-
datkiem kobaltu. Dzieki wysokiej wytrzymatosci na podwyzszone tem-
peratury uzyskuje sie znaczne wydtuzenie zywotnosci narzedzia. Do
gwintéw przelotowych i nieprzelotowych w stalach zwyktych i stopowych
o wytrzymatosci do 900 N/mm?, Zeliwie i metalach kolorowych. Gwint
wykonywany jest w jednym przejsciu roboczym.

HSS Co 5-VAP do stali VA

. Gwintownik maszynowy z wysokostopowej stali szybkotnacej z do-
datkiem kobaltu poddany procesowi waporyzacji. Do gwintéw przeloto-
wych i nieprzelotowych w stalach zwyktych i stopowych o wytrzymatosci
do 1000 N/mm?, stalach VA, Zeliwie i metalach kolorowych. Gwint wyko-
nywany jest w jednym przejsciu roboczym.

HSS-TiN

Gwintownik maszynowy z wysokostopowej stali szybkotnacej z po-
wiokg azotku tytanu. Dzieki twardej warstwie Tin posiada uniwersalne
zastosowanie do szerokiej palety materiatéw. Do gwintéw przelotowych i
nieprzelotowych w stalach zwyktych i stopowych o wytrzymatosci do 1000
N/mm?, V2A, Zeliwa i metali kolorowych. Gwint wykonywany jest w jed-
nym przejsciu roboczym. Wskazéwka: Predkosci skrawania od 10 m/min.

-89 -



Gwintowniki i narzynki

1.6

Gwintownik maszynowy szlifowany M DIN 371
HSS, HSS Co 5, HSS Co 5-VAP do stali (VA) i HSS-TiN

Gwintownik maszynowy ze wzmocnionym chwytem
do gwintéw w otworach przelotowych.

Nakroj:

Gwint:

Boki zarysu gwintu:

Tolerancja:
Powierzchnia:

Kierunek obrotow:

ksztatt B

ok. 4 - 5 zwojéw z nakrojem o krawedzi Srubowej
metryczny DIN ISO 13

zaszlifowane

ISO2/6H

jasna / waporyzowany / azotkiem tytanu

W prawo

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu
z tworzywa sztucznego

Srednica skok @ otworu dtugos¢ dtugos¢ @-chwyt nr artykutu nr artykutu nr artykutu nr artykutu

nominalna gwintu pod gwint catkowita gwintu mm HSS HSSCo5 |[HSS Co 5-VAP HSS-TiN
gwintu mm mm mm mm e .
M 2 0,40 1,60 45,0 8,0 2,8 232 020 232020E | 232020 VA | 232020 T
M 25 0,45 2,05 50,0 9,0 2,8 232 025 232025 E = =
M 3 0,50 2,50 56,0 10,0 B8i5) 232 030 232030E | 232030VA | 232030T
M 4 0,70 3,30 63,0 12,0 4,5 232 040 232040E | 232040VA | 232040 T
M 5 0,80 4,20 70,0 13,0 6,0 232 050 232050 E | 232050VA | 232050T
M 6 1,00 5,00 80,0 13,0 6,0 232 060 232060 E | 232060 VA | 232060 T
M 8 1,25 6,80 90,0 18,0 8,0 232 080 232080E | 232080VA | 232080 T
M 10 1,50 8,50 100,0 20,0 10,0 232 100 232 100E | 232 100VA | 232100T

Gwintownik maszynowy szlifowany M DIN 376
HSS, HSS Co 5, HSS Co 5-VAP do stali (VA) i HSS-TiN

Gwintownik maszynowy z pogrubionym chwytem
do gwintéw w otworach przelotowych.

Nakroj:

Gwint:

Boki zarysu gwintu:

Tolerancja:
Powierzchnia:

Kierunek obrotow:

ksztatt B

ok. 4 - 5 zwojow z nakrojem o krawedzi Srubowej
metryczny DIN ISO 13

zaszlifowane

ISO2/6H

jasna / waporyzowany / azotkiem tytanu

W prawo

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu
z tworzywa sztucznego

$rednica skok @ otworu dtugosc dlugosc¢ @-chwyt nr artykutu nr artykutu nr artykutu nr artykutu
nominalna gwintu pod gwint catkowita gwintu mm HSS HSS Co5 |HSS Co 5-VAP HSS-TiN
gwintu mm mm mm mm —— - Pro— -
M 3 0,50 2,50 56,0 10,0 2,2 — 232031 E — —
M 4 0,70 3,30 63,0 12,0 2,8 — 232041 E — —
M 5 0,80 4,20 70,0 13,0 Bio) — 232051 E — —
M 6 1,00 5,00 80,0 13,0 4,5 — 232 061 E — —
M 8 1,25 6,80 90,0 18,0 6,0 — 232081 E — —
M 10 1,50 8,50 100,0 20,0 7,0 — 232101 E — —
M 12 1,75 10,20 110,0 22,0 9,0 232 120 232120E | 232120VA | 232120T
M 14 2,00 12,00 110,0 25,0 11,0 232 140 232140E | 232140 VA | 232140T
M 16 2,00 14,00 110,0 28,0 12,0 232 160 232160 E | 232160 VA | 232160T
M 18 2,50 15,50 125,0 30,0 14,0 232 180 232180E | 232180VA | 232180T
M 20 2,50 17,50 140,0 30,0 16,0 232 200 232200 E | 232200 VA | 232200 T
M 22 2,50 19,50 140,0 30,0 18,0 232 220 232220E | 232220VA | 232220 T
M 24 3,00 21,00 160,0 32,0 18,0 232 240 232240E | 232240VA | 232240T
M 27 3,00 24,00 160,0 38,0 20,0 232 270 232270E | 232270VA | 232270 T
M 30 3,50 26,50 180,0 45,0 22,0 232 300 232300 E | 232300VA | 232300T
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Gwintownik maszynowy szlifowany M DIN 371
HSS, HSS Co 5, HSS Co 5-VAP do stali (VA) i HSS-TiN

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

ok. 2 - 3 zwoje

Gwint: metryczny DIN ISO 13

Boki zarysu gwintu: zaszlifowane

Tolerancja: ISO2/6H

Powierzchnia: jasna / waporyzowany / azotkiem tytanu

Kierunek obrotéw:  w prawo

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu
z tworzywa sztucznego

$rednica skok @ otworu dtugos¢e dtugos¢ @-chwyt nr artykutu nr artykutu nr artykutu nr artykutu
nominalna gwintu pod gwint catkowita gwintu mm HSS HSSCo5 [HSS Co 5-VAP HSS-TiN
gwintu mm mm mm mm
M 2 0,40 1,60 45,0 4,0 2,8 234 020 234020E | 234 020 VA | 234020 T
M 25 0,45 2,05 50,0 5,0 2,8 234 025 234025 E oe S
M 3 0,50 2,50 56,0 6,0 Bi5) 234 030 234030E | 234030VA | 234030T
M 4 0,70 3,30 63,0 6,0 4,5 234 040 234040E | 234040 VA | 234040T
M 5 0,80 4,20 70,0 8,0 6,0 234 050 234050 E | 234050 VA | 234050T
M 6 1,00 5,00 80,0 9,0 6,0 234 060 234060 E | 234 060 VA | 234 060 T
M 8 1,25 6,80 90,0 10,0 8,0 234 080 234080E | 234080 VA | 234080 T
M 10 1,50 8,50 100,0 12,0 10,0 234 100 234 100E | 234 100VA | 234100T

Gwintownik maszynowy szlifowany M DIN 376
HSS, HSS Co 5, HSS Co 5-VAP do stali (VA) i HSS-TiN

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

Nakroj: ksztatt C / 35° RSP
ok. 2 - 3 zwoje
Gwint: metryczny DIN ISO 13
Boki zarysu gwintu: zaszlifowane
Tolerancja: ISO2/6H
Powierzchnia: jasna / waporyzowany / azotkiem tytanu

Kierunek obrotéw:  w prawo

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu
z tworzywa sztucznego

$rednica skok @ otworu dtugosc diugosc¢ @-chwyt nr artykutu nr artykutu nr artykutu nr artykutu
nominalna gwintu pod gwint catkowita gwintu mm HSS HSSCo5 |HSS Co 5-VAP HSS-TiN
gwintu mm mm mm mm Ses—
M 3 0,50 2,50 56,0 6,0 2,2 — 233030 E — —
M 4 0,70 3,30 63,0 6,0 2,8 — 233040 E — —
M 5 0,80 4,20 70,0 8,0 3,5 — 233050 E — —
M 6 1,00 5,00 80,0 9,0 4,5 — 233 060 E — —
M 8 1,25 6,80 90,0 10,0 6,0 — 233080 E — —
M 10 1,50 8,50 100,0 12,0 7,0 — 233 100 E — —
M 12 1,75 10,20 110,0 16,0 9,0 233 120 233120E | 233120VA | 233120 T
M 14 2,00 12,00 110,0 18,0 11,0 233 140 233140E | 233140VA | 233140T
M 16 2,00 14,00 110,0 20,0 12,0 233 160 233160E | 233160 VA | 233160 T
M 18 2,50 15,50 125,0 22,0 14,0 233 180 233180E | 233180VA | 233180 T
M 20 2,50 17,50 140,0 25,0 16,0 233 200 233200 E | 233200 VA | 233200T
M 22 2,50 19,50 140,0 25,0 18,0 233 220 233220E | 233220VA | 233220 T
M 24 3,00 21,00 160,0 28,0 18,0 233 240 233240E | 233240VA | 233240T
M 27 3,00 24,00 160,0 38,0 20,0 233 270 233270E | 233270VA | 233270T
M 30 3,50 26,50 180,0 45,0 22,0 233 300 233300E | 233300 VA | 233300T

-91 -



Gwintowniki i narzynki

.

Zestawy gwintownik maszynowy HSS, HSS Co 5,

HSS Co 5-VAP do stali (VA) i HSS-TiN w kasecie metalowej

131313

Nr. 245 061 Nr. 245 062

Nr. 245 063

131)

Nr. 245 065 Nr. 245 066

Nr. 245 051

Nr. 245 064

]

Nr. 245 052

Nazwa

nr artykutu
HSS

nr artykutu
HSS Co 5

nr artykutu
HSS Co 5-VAP

nr artykutu
HSS-TiN

7- czesciowy zestaw gwintowniku maszynowym DIN 371 / 376
ksztalt, B z nakrojem o krawedzi Srubowej
M3-M4-M5-M6-M8-M10-M 12

7- czesciowy zestaw gwintowniku maszynowym DIN 371/ 376
ksztait C / 35° RSP
M3-M4-M5-M6-M8-M10-M 12

14- czesciowy zestaw
7 gwintowniku maszynowym DIN 371 / 376
ksztalt, B z nakrojem o krawedzi Srubowej
M3-M4-M5-M6-M8-M10-M 12
+ 7 wiertet spiralnych DIN 338 Typ N
225-33-42-50-6,8-85-10,2mm

14-czesciowy zestaw
7 gwintowniku maszynowym DIN 371/ 376
ksztait C / 35° RSP
M3-M4-M5-M6-M8-M10-M 12
+ 7 wiertet spiralnych DIN 338 Typ N
325-33-42-50-6,8-85-10,2mm

21-czesciowy zestaw
7 gwintowniku maszynowym DIN 371 / 376
ksztalt, B z nakrojem o krawedzi Srubowej
M3-M4-M5-M6-M8-M10-M 12

+ 7 gwintowniku maszynowym DIN 371 / 376
ksztaft C / 35° RSP
M3-M4-M5-M6-M8-M10-M 12

+ 7 wiertet spiralnych DIN 338 Typ N
@25-33-42-50-6,8-85-10,2mm

245 057

245 058

245 061

245 062

245 051

245 052

245 054

245 063

245 064

245 065

245 066
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Gwintownik maszynowy szlifowany M DIN 371 HSS,
z zebami przestawionymi

Gwintownik maszynowy ze wzmocnionym chwytem, do gwintéw w otworach przelotowych,
do aluminium i jego stopéw, brazu, miedzi, niklu i tworzyw sztucznych.

Nakroj: ksztatt B - AZ ok. 4 - 5 zwojow z nakrojem o krawedzi Srubowej
i przestawionymi zebami

Gwint: metryczny DIN ISO 13

Boki zarysu gwintu: zaszlifowane

Tolerancja: ISO2/6H

Powierzchnia: jasna

Kierunek obrotéw: w prawo

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu

z tworzywa sztucznego

$rednica skok @ otworu diugosc diugos¢e @-chwyt nr artykutu
nominalna gwintu pod gwint catkowita gwintu mm
gwintu mm mm mm mm
M 3 0,50 2,50 56,0 11,0 15) 272 030
M 4 0,70 3,30 63,0 13,0 4,5 272 040
M 5 0,80 4,20 70,0 16,0 6,0 272 050
M 6 1,00 5,00 80,0 19,0 6,0 272 060
M 8 1,25 6,80 90,0 22,0 8,0 272 080
M 10 1,50 8,50 100,0 24,0 10,0 272 100

Gwintownik maszynowy szlifowany M DIN 376 HSS,
z zebami przestawionymi

Gwintownik maszynowy z chwytem z wybiegiem, do gwintéw w otworach przelotowych,
do aluminium i jego stopéw, brazu, miedzi, niklu i tworzyw sztucznych.

Nakroj: ksztalt B - AZ ok. 4 - 5 zwojéw z nakrojem o krawedzi Srubowej
i przestawionymi zebami

Gwint: metryczny DIN ISO 13

Boki zarysu gwintu: zaszlifowane

Tolerancja: ISO2/6H

Powierzchnia: jasna

Kierunek obrotéw: w prawo

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu

z tworzywa sztucznego

$rednica skok J otworu dtugosc¢ diugosc @-chwyt nr artykutu
nominalna gwintu pod gwint catkowita gwintu mm
gwintu mm mm mm mm
M 12 1,75 10,20 110,0 29,0 9,0 272 120
M 14 2,00 12,00 110,0 30,0 11,0 272 140
M 16 2,00 14,00 110,0 32,0 12,0 272 160
M 18 2,50 15,50 125,0 34,0 14,0 272 180
M 20 2,50 17,50 140,0 34,0 16,0 272 200
M 22 2,50 19,50 140,0 34,0 18,0 272 220
M 24 3,00 21,00 160,0 38,0 18,0 272 240
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1.6

Gwintownik wygniatajacy M DIN 371/ 376
HSS Co 5-azotowany-VAP i HSS Co 5-TiAIN, szlifowany

Gwintownik maszynowy ze wzmocnionym chwytem do gwintow,

w otworach przelotowych i nieprzelotowych.

Nakroj: ksztait D ok. 4 - 6 zwoje
Gwint: metryczny DIN ISO 13
Boki zarysu gwintu: zaszlifowane
Tolerancja: ISO2/6H

Powierzchnia:

Kierunek obrotow: W prawo

azotowany-waporyzowany / azotkiem tytanu aluminium

Dzieki formowaniu bezwiérowemu nie wystepuje zjawisko przerwania wtokien w materiale.
Nie tworzg sie przez to zadne wiéry w otworach nieprzelotowych oraz czgsciach maszyn.
Jednakowa doktadnos$c takze przy duzej ilosci produkowanych czesci.

HSS Co 5-azotowany-VAP

Gwintownik maszynowy z wysokostopowej
stali szybkotnacej z dodatkiem kobaltu pod-
dany procesowi azotowany i waporyzowany.
Zastosowanie: do stali weglowych i stopo-
wych o wytrzymatosci do 700 N/mm? oraz
metali kolorowych.

HSS Co 5-TiAIN

Gwintownik maszynowy z wysokostopowe;j
stali szybkotnacej, dodatkiem kobaltu z war-
stwg azotkdéw aluminiowo-tytanowych. Za-
stosowanie: do stali weglowych i stopowych
o wytrzymatosci do 900 N/mm?, stali wysoko-
chromowych V2A oraz metali kolorowych.

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu
z tworzywa sztucznego

Srednica skok @ otworu dtugosc dtugosc @-chwyt nr artykutu nr artykutu
nominalna gwintu gwintu pod gwint catkowita gwintu mm HSS Co 5 HSS Co 5
mm mm mm mm azotowany-VAP TiAIN

M 3 0,50 2,80 56,0 10,0 5] 271 003 N 271 003 F

M 4 0,70 3,70 63,0 12,0 4,5 271 004 N 271004 F

M 5 0,80 4,65 70,0 14,0 6,0 271 005 N 271005 F

M 6 1,00 5,55 80,0 19,0 6,0 271 006 N 271 006 F

M 8 1,25 7,45 90,0 22,0 8,0 271 008 N 271 008 F

M 10 1,50 9,35 100,0 24,0 10,0 271 010N 271010 F

M 12 1,75 11,20 110,0 29,0 9,0 271012 N 271012 F
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Gwintownik maszynowy szlifowany
MF DIN 374 HSS Co 5

Gwintownik maszynowy z pogrubionym chwytem
do gwintéow w otworach przelotowych.

Nakroj: ksztatt B ok. 4 - 5 zwojéw z nakrojem o krawedzi Srubowe;j
Gwint: metryczny drobnozwojny DIN ISO 13

Boki zarysu gwintu:  zaszlifowane

Tolerancja: ISO2/6H

Powierzchnia: jasna

Kierunek obrotéw: W prawo

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu

z tworzywa sztucznego

$rednica skok @ otworu dtugosc diugosc @-chwyt nr artykutu
nominalna gwintu pod gwint catkowita gwintu mm

gwintu mm mm mm mm

MF 4 0,50 3,65 63,0 10,0 2,8 260 041 E
MF 5 0,50 4,50 70,0 12,0 85 260 050 E
MF 6 0,75 5,20 80,0 14,0 4,5 260 060 E
MF 8 1,00 7,00 90,0 22,0 6,0 260 081 E
MF 10 1,00 9,00 90,0 20,0 7,0 260 100 E
MF 10 1,25 8,80 100,0 24,0 7,0 260 101 E
MF 12 1,00 11,00 100,0 22,0 9,0 260 122 E
MF 12 1,25 10,80 100,0 22,0 9,0 260 121 E
MF 12 1,50 10,50 100,0 22,0 9,0 260 120 E
MF 14 1,00 13,00 100,0 22,0 11,0 260 142 E
MF 14 1,50 12,50 100,0 22,0 11,0 260 141 E
MF 16 1,00 15,00 100,0 22,0 12,0 260 161 E
MF 16 1,50 14,50 100,0 22,0 12,0 260 160 E
MF 18 1,00 17,00 110,0 25,0 14,0 260 181 E
MF 18 1,50 16,50 110,0 25,0 14,0 260 180 E
MF 18 2,00 16,00 125,0 34,0 14,0 260 182 E
MF 20 1,00 19,00 125,0 25,0 16,0 260 201 E
MF 20 1,50 18,50 125,0 25,0 16,0 260 200 E
MF 20 2,00 18,00 140,0 34,0 16,0 260 202 E
MF 22 1,50 20,50 125,0 25,0 18,0 260 220 E
MF 22 2,00 20,00 140,0 34,0 18,0 260 222 E
MF 24 1,00 23,00 140,0 28,0 18,0 260 242 E
MF 24 1,50 22,50 140,0 28,0 18,0 260 240 E
MF 24 2,00 22,00 140,0 28,0 18,0 260 241 E
MF 28 1,50 26,50 140,0 28,0 20,0 260 281 E
MF 28 2,00 26,00 140,0 28,0 20,0 260 282 E
MF 30 1,50 28,50 150,0 28,0 22,0 260 301 E
MF 30 2,00 28,00 150,0 28,0 22,0 260 302 E
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Gwintownik maszynowy szlifowany
MF DIN 374 HSS Co 5

1.6

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

Nakroj: ksztatt C / 35° RSP ok. 2 - 3 zwoje
Gwint: metryczny drobnozwojny DIN ISO 13
Boki zarysu gwintu: zaszlifowane

Tolerancja: ISO2/6H

Powierzchnia: jasna

Kierunek obrotéw: W prawo

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

$rednica skok @ otworu dtugosc diugosc @-chwyt nr artykutu
nominalna gwintu pod gwint catkowita gwintu mm

gwintu mm mm mm mm

MF 4 0,50 3,65 63,0 7,0 2,8 261 041 E
MF 5 0,50 4,50 70,0 8,0 3,5 261 050 E
MF 6 0,75 5,20 80,0 10,0 4,5 261 060 E
MF 8 1,00 7,00 90,0 12,0 6,0 261 081 E
MF 10 1,00 9,00 90,0 12,0 7,0 261 100 E
MF 10 1,25 8,80 100,0 12,0 7,0 261 101 E
MF 12 1,00 11,00 100,0 16,0 9,0 261122 E
MF 12 1,25 10,80 100,0 16,0 9,0 261121 E
MF 12 1,50 10,50 100,0 16,0 9,0 261120 E
MF 14 1,00 13,00 100,0 16,0 11,0 261 142 E
MF 14 1,50 12,50 100,0 16,0 11,0 261141 E
MF 16 1,00 15,00 100,0 12,0 12,0 261 161 E
MF 16 1,50 14,50 100,0 12,0 12,0 261 160 E
MF 18 1,00 17,00 110,0 14,0 14,0 261181 E
MF 18 1,50 16,50 110,0 14,0 14,0 261180 E
MF 18 2,00 16,00 125,0 14,0 14,0 261182 E
MF 20 1,00 19,00 125,0 16,0 16,0 261 201 E
MF 20 1,50 18,50 125,0 16,0 16,0 261 200 E
MF 20 2,00 18,00 140,0 16,0 16,0 261 202 E
MF 22 1,50 20,50 125,0 20,0 18,0 261 220 E
MF 22 2,00 20,00 140,0 20,0 18,0 261 222 E
MF 24 1,00 23,00 140,0 20,0 18,0 261 242 E
MF 24 1,50 22,50 140,0 25,0 18,0 261 240 E
MF 24 2,00 22,00 140,0 28,0 18,0 261 241 E
MF 28 1,50 26,50 140,0 24,0 20,0 261 281 E
MF 28 2,00 26,00 140,0 26,0 20,0 261 282 E
MF 30 1,50 28,50 150,0 26,0 22,0 261301 E
MF 30 2,00 28,00 150,0 26,0 22,0 261 302 E
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Gwintowniki i narzynki

Gwintownik maszynowy szlifowany

G DIN 5156 HSS Co 5

Gwintownik maszynowy z pogrubionym chwytem
do gwintéw w otworach przelotowych.

Nakroj:
Gwint:

Boki zarysu gwintu:
Powierzchnia:
Kierunek obrotéw:

ksztalt B ok. 4 - 5 zwojéw z nakrojem o krawedzi Srubowe;j

DIN ISO 228 "G" (cylindryczny gwint rurowy)
DIN 2999 "Rp" (gwint rurowy Whitworth)
zaszlifowane

jasna
W prawo

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

$rednica nominalna ilos¢ @ otworu dtugos¢e diugosc @-chwyt nr artykutu
gwintu ZWOojowW pod gwint catkowita gwintu mm
na cal mm mm mm

Gls Rp /s 28 8,80 90,0 20,0 7,0 262 018 E
G 1y Rp 1/4 19 11,80 100,0 22,0 11,0 262 014 E
G 3/g Rp 3/g 19 15,25 100,0 22,0 12,0 262 038 E
G /2 Rp 1/2 14 19,00 125,0 25,0 16,0 262 012 E
G 5/g Rp S/g 14 21,00 125,0 25,0 18,0 262 058 E
G 34 Rp 3/4 14 24,50 140,0 28,0 20,0 262 034 E
Glg Rp 7/s 14 28,25 150,0 28,0 22,0 262 078 E
G1" Rp 1" 11 30,75 160,0 30,0 25,0 262 010 E
G1lg Rp1l/g 11 35,50 170,0 30,0 28,0 262 118 E
G114 Rp 1 1/4 11 39,50 170,0 30,0 32,0 262 114 E
G13/g Rp 13/g 11 41,50 180,0 32,0 36,0 262 138 E
G111/, Rp 11/, 11 45,25 190,0 32,0 36,0 262 112 E
G 13/4 Rp 13/4 11 51,00 190,0 32,0 40,0 262 134 E
G2" Rp 2" 11 57,00 220,0 40,0 45,0 262 020 E

Gwintownik maszynowy szlifowany

G DIN 5156 HSS Co 5

Gwintownik maszynowy z pogrubionym chwytem i prawoskretnymi

rowkami spiralnymi 35° RSP do gwintow w otworach nieprzelotowych.

Nakroj: ksztalt C / 35° RSP ok. 2 - 3 zwoje

Gwint: DIN ISO 228 "G" (cylindryczny gwint rurowy)

DIN 2999 "Rp" (gwint rurowy Whitworth)

Boki zarysu gwintu: zaszlifowane

Powierzchnia: jasna

Kierunek obrotéw: W prawo

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego
$rednica nominalna ilos¢ @ otworu diugosce diugosc¢ @-chwyt nr artykutu

gwintu ZWOojowW pod gwint catkowita gwintu mm
na cal mm mm mm

Gl/g Rp /g 28 8,80 90,0 20,0 7,0 263 018 E
G 1y Rp 1/4 19 11,80 100,0 22,0 11,0 263 014 E
G 3/g Rp 3/s 19 15,25 100,0 22,0 12,0 263 038 E
G 1/ Rp 1/2 14 19,00 125,0 25,0 16,0 263 012 E
G 5/g Rp 5/g 14 21,00 125,0 25,0 18,0 263 058 E
G 34 Rp 3/a 14 24,50 140,0 28,0 20,0 263 034 E
Gl Rp 7/s 14 28,25 150,0 28,0 22,0 263 078 E
G1" Rp 1" 11 30,75 160,0 30,0 25,0 263 010 E
G1llg Rp11/g 11 35,50 170,0 30,0 28,0 263 118 E
G1lly Rp 1 1/4 11 39,50 170,0 30,0 32,0 263 114 E
G13/g Rp 13/ 11 41,50 180,0 32,0 36,0 263 138 E
G111/ Rp 11/2 11 45,25 190,0 32,0 36,0 263112 E
G134 Rp 13/ 11 51,00 190,0 32,0 40,0 263 134 E
G2" Rp 2" 11 57,00 220,0 40,0 45,0 263 020 E
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1.6

Gwintownik maszynowy szlifowany
UNC = DIN 371 HSS Co 5

Gwintownik maszynowy ze wzmocnionym chwytem
do gwintéw w otworach przelotowych.

Nakroj:
Gwint:

Boki zarysu gwintu:

Tolerancja:
Powierzchnia:

Kierunek obrotow:

ksztalt B ca. 4 - 5 zwojéw z nakrojem o krawedzi Srubowe;j
amerykanski gwint grubozwojny UNC

zaszlifowane

2B

jasna

W prawo

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu
z tworzywa sztucznego

Srednica ilos¢ @ otworu dtugosc diugosc @-chwyt nr artykutu
nominalna ZWojow pod gwint catkowita gwintu mm
gwintu na cal mm mm mm
Nr. 4 40 2,35 56,0 11,0 3,5 265 040 UNC
Nr. 5 40 2,65 56,0 11,0 3,5 265 050 UNC
Nr. 6 32 2,85 56,0 13,0 4,0 265 060 UNC
Nr. 8 32 3,50 63,0 13,0 45 265 080 UNC
Nr. 10 24 3,90 70,0 16,0 6,0 265 100 UNC
Nr. 12 24 4,50 70,0 16,0 6,0 265 120 UNC
g 20 5,10 80,0 17,0 7,0 265014 UNC
5/16 18 6,60 90,0 20,0 8,0 265 516 UNC
3/g 16 8,00 100,0 22,0 10,0 265 038 UNC

Gwintownik maszynowy szlifowany
UNC = DIN 376 HSS Co 5

Gwintownik maszynowy z pogrubionym chwytem
do gwintéw w otworach przelotowych.

Nakroj:
Gwint:

Boki zarysu gwintu:

Tolerancja:
Powierzchnia:

Kierunek obrotow:

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu

z tworzywa sztucznego

ksztalt B ok. 4 - 5 zwojéw z nakrojem o krawedzi Srubowej

amerykanski gwint grubozwojny UNC

zaszlifowane
2B

jasna

W prawo

$rednica ilos¢ @ otworu dtugosc dtugosc @-chwyt nr artykutu
nominalna ZWojoW pod gwint catkowita gwintu mm
gwintu na cal mm mm mm
7I16 14 9,40 100,0 22,0 8,0 265 716 UNC
1/ 13 10,80 110,0 25,0 9,0 265012 UNC
916 12 12,20 110,0 26,0 11,0 265916 UNC
5/g 11 13,50 110,0 27,0 12,0 265 058 UNC
3/4 10 16,50 125,0 30,0 14,0 265 034 UNC
7lg 9 19,50 140,0 32,0 18,0 265 078 UNC
1" 8 22,25 160,0 36,0 18,0 265 010 UNC
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Gwintowniki i narzynki

Gwintownik maszynowy szlifowany
UNC = DIN 371 HSS Co 5

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

Nakroj: ksztatt C / 35° RSP ok. 2 - 3 zwoje
Gwint: amerykanski gwint grubozwojny UNC
Boki zarysu gwintu: zaszlifowane

Tolerancja: 2B

Powierzchnia: jasna

Kierunek obrotow: W prawo

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu
z tworzywa sztucznego

Srednica ilos¢ @ otworu dtugosc dtugosc @-chwyt nr artykutu
nominalna ZWojowW pod gwint catkowita gwintu mm
gwintu na cal mm mm mm
Nr. 4 40 2,35 56,0 7,0 35 266 040 UNC
Nr. 5 40 2,65 56,0 7,0 3,5 266 050 UNC
Nr. 6 32 2,85 56,0 8,0 4,0 266 060 UNC
Nr. 8 32 3,50 63,0 8,0 45 266 080 UNC
Nr. 10 24 3,90 70,0 10,0 6,0 266 100 UNC
Nr. 12 24 4,50 70,0 10,0 6,0 266 120 UNC
g 20 5,10 80,0 13,0 7,0 266 014 UNC
5/16 18 6,60 90,0 14,0 8,0 266 516 UNC
3/g 16 8,00 100,0 16,0 10,0 266 038 UNC

Gwintownik maszynowy szlifowany
UNC = DIN 376 HSS Co §

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

Nakroj: ksztalt C / 35° RSP ok. 2 - 3 zwoje
Gwint: amerykanski gwint grubozwojny UNC
Boki zarysu gwintu: zaszlifowane

Tolerancja: 2B

Powierzchnia: jasna

Kierunek obrotow: W prawo

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu
z tworzywa sztucznego

$rednica ilos¢ @ otworu dtugosc dtugosc @-chwyt nr artykutu
nominalna ZWojowW pod gwint catkowita gwintu mm
gwintu na cal mm mm mm
7I16 14 9,40 100,0 17,0 8,0 266 716 UNC
1/ 13 10,80 110,0 20,0 9,0 266 012 UNC
916 12 12,20 110,0 20,0 11,0 266 916 UNC
5/g 11 13,50 110,0 22,0 12,0 266 058 UNC
3/4 10 16,50 125,0 25,0 14,0 266 034 UNC
7Ig 9 19,50 140,0 27,0 18,0 266 078 UNC
1" 8 22,25 160,0 30,0 18,0 266 010 UNC
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Gwintownik maszynowy szlifowany
UNF = DIN 371 HSS Co 5

Gwintownik maszynowy ze wzmocnionym chwytem
do gwintéw w otworach przelotowych.

Nakroj: ksztalt B ok. 4 - 5 zwojéw z nakrojem o krawedzi Srubowe;j
Gwint: amerykanski gwint drobnozwojny UNF

Boki zarysu gwintu: zaszlifowane

Tolerancja: 2B

powierzchnia: jasna

Kierunek obrotow: W prawo

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu
z tworzywa sztucznego

Srednica ilos¢ J otworu dtugosc dtugosc @-chwyt nr artykutu
nominalna ZWojow pod gwint catkowita gwintu mm
gwintu na cal mm mm mm
Nr. 4 48 2,40 56,0 11,0 3,5 265 040 UNF
Nr. 5 44 2,70 56,0 11,0 3,5 265 050 UNF
Nr. 6 40 2,95 56,0 13,0 4,0 265 060 UNF
Nr. 8 36 3,50 63,0 13,0 45 265 080 UNF
Nr. 10 32 4,10 70,0 16,0 6,0 265 100 UNF
Nr. 12 28 4,60 70,0 16,0 6,0 265 120 UNF
g 28 5,50 80,0 17,0 7,0 265 014 UNF
5/16 24 6,60 90,0 17,0 8,0 265 516 UNF
3/g 24 8,50 100,0 18,0 10,0 265 038 UNF

Gwintownik maszynowy szlifowany
UNF = DIN 374 HSS Co 5

Gwintownik maszynowy z pogrubionym chwytem
do gwintéw w otworach przelotowych.

Nakroj: ksztalt B ok. 4 - 5 zwojéw z nakrojem o krawedzi Srubowej
Gwint: amerykanski gwint drobnozwojny UNF

Boki zarysu gwintu: zaszlifowane

Tolerancja: 2B

powierzchnia: jasna

Kierunek obrotow: W prawo

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu
z tworzywa sztucznego

$rednica ilos¢ @ otworu dtugosc¢ dtugosc @-chwyt nr artykutu
nominalna ZWojowW pod gwint catkowita gwintu mm
gwintu na cal mm mm mm
7I16 20 9,90 100,0 22,0 8,0 265 716 UNF
1/ 20 11,50 100,0 22,0 9,0 265 012 UNF
916 18 12,90 100,0 22,0 11,0 265 916 UNF
S/g 18 14,50 100,0 22,0 12,0 265 058 UNF
3/4 16 17,50 110,0 25,0 14,0 265 034 UNF
7lg 14 20,50 140,0 26,0 18,0 265 078 UNF
1" 12 23,25 150,0 28,0 18,0 265 010 UNF
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Gwintownik maszynowy szlifowany
UNF = DIN 371 HSS Co 5

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

Nakrdj: ksztatt C / 35° RSP ok. 2 - 3 zwoje
Gewinde: amerykanski gwint drobnozwojny UNF
Boki zarysu gwintu: zaszlifowane

Tolerancja: 2B

Powierzchnia: jasna

Kierunek obrotow: W prawo

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu
z tworzywa sztucznego

Srednica ilos¢ @ otworu dtugosc dtugosc @-chwyt nr artykutu
nominalna ZWojow pod gwint catkowita gwintu mm
gwintu na cal mm mm mm
Nr. 4 48 2,40 56,0 55 35 266 040 UNF
Nr. 5 44 2,70 56,0 6,0 3,5 266 050 UNF
Nr. 6 40 2,95 56,0 7,0 4,0 266 060 UNF
Nr. 8 36 3,50 63,0 7,5 45 266 080 UNF
Nr. 10 32 4,10 70,0 8,0 6,0 266 100 UNF
Nr. 12 28 4,60 70,0 9,0 6,0 266 120 UNF
g 28 5,50 80,0 10,0 7,0 266 014 UNF
5/16 24 6,90 90,0 10,0 8,0 266 516 UNF
3/g 24 8,50 100,0 10,0 10,0 266 038 UNF

Gwintownik maszynowy szlifowany
UNF = DIN 374 HSS Co 5

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

Nakroj: ksztatt C / 35° RSP ok. 2 - 3 zwoje
Gewinde: amerykanski gwint drobnozwojny UNF
Boki zarysu gwintu: zaszlifowane

Tolerancja: 2B

Powierzchnia: jasna

Kierunek obrotow: W prawo

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu
z tworzywa sztucznego

$rednica ilos¢ @ otworu dtugosc¢ dtugosc @-chwyt nr artykutu
nominalna ZWojowW pod gwint catkowita gwintu mm
gwintu na cal mm mm mm
7I16 20 9,90 100,0 13,0 8,0 266 716 UNF
1/ 20 11,50 100,0 13,0 9,0 266 012 UNF
916 18 12,90 100,0 15,0 11,0 266 916 UNF
S/g 18 14,50 100,0 15,0 12,0 266 058 UNF
3/4 16 17,50 110,0 17,0 14,0 266 034 UNF
7Ig 14 20,50 140,0 17,0 18,0 266 078 UNF
1" 12 23,25 150,0 20,0 18,0 266 010 UNF
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Gwintownik maszynowy
szlifowany PG HSS

Gwintownik maszynowy z pogrubionym chwytem
do gwintéw w otworach przelotowych.

Nakroj: ksztatt B ca. 4 - 5 zwojéw z nakrojem o krawedzi Srubowe;j
Gwint: gwint w rurce stalowopancernej DIN 40 430

Boki zarysu gwintu:  zaszlifowane

Tolerancja: norma zaktadowa

Powierzchnia: jasna

Kierunek obrotow: W prawo

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu

z tworzywa sztucznego

$rednica ilos¢ @ otworu dtugos¢ dtugos¢e @-chwyt nr artykutu
nominalna zwojéw pod gwint catkowita gwintu mm
gwintu na cal mm mm mm
PG 7 20 11,35 70,0 22,0 9,0 264 007
PG 9 18 13,95 70,0 22,0 12,0 264 009
PG 11 18 17,35 80,0 22,0 14,0 264 011
PG 13,5 18 19,15 80,0 22,0 16,0 264 135
PG 16 18 21,25 80,0 22,0 18,0 264 016
PG 21 16 26,95 90,0 22,0 22,0 264 021
PG 29 16 35,60 100,0 25,0 28,0 264 029
PG 36 16 45,60 140,0 40,0 36,0 264 036
PG 42 16 52,60 140,0 40,0 40,0 264 042
PG 48 16 57,90 160,0 40,0 45,0 264 048
Gwintownik do nakretek
szlifowany M DIN 357 HSS
Dlugi chwyt stuzy do
mocowania wiekszej ilosci nakretek.
Nakroj: ok. 2/3 dtugosci gwintu
Gwint: metryczny DIN ISO 13
Boki zarysu gwintu:  zaszlifowane
Tolerancja: ISO2/6H
Powierzchnia: jasna
Kierunek obrotow: W prawo
Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu
z tworzywa sztucznego
$rednica skok J otworu dtugosc¢ diugosc @-chwyt nr artykutu
nominalna gwintu pod gwint catkowita gwintu mm
gwintu mm mm mm mm
M 3 0,50 2,50 70,0 22,0 2,2 243 030
M 4 0,70 3,30 90,0 25,0 2,8 243 040
M 5 0,80 4,20 100,0 28,0 & 243 050
M 6 1,00 5,00 110,0 32,0 4,5 243 060
M 8 1,25 6,80 125,0 40,0 6,0 243 080
M 10 1,50 8,50 140,0 45,0 7,0 243 100
M 12 1,75 10,20 180,0 50,0 9,0 243 120
M 14 2,00 12,00 200,0 56,0 11,0 243 140
M 16 2,00 14,00 200,0 63,0 12,0 243 160
M 18 2,50 15,50 220,0 63,0 14,0 243 180
M 20 2,50 17,50 250,0 70,0 16,0 243 200
M 22 2,50 19,50 280,0 80,0 18,0 243 220
M 24 3,00 21,00 280,0 80,0 18,0 243 240
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Gwintownik maszynowy szlifowany - kombi-Bit

HSS i HSS-TiN

Gwintownik maszynowy - kombi z chwytem "." szesciokatny (Bit)
do wykonywania gwintéow przelotowych i nieprzelotowych.

Gwint:

Boki zarysu gwintu:

Tolerancja:

Powierzchnia:

Chwyt:

Kierunek obrotow:

Gwintownik maszynowy - kombi jest idealnym narzedziem do obrébki blach za pomoca wierta-
rek akumulatorowych lewo- i prawobieznych. Gwint wykonywany jest w jednej operacji technolo-
gicznej bez potrzeby zmiany narzedzia. Wiertto krete wykonuje wstepnie otwor pod gwint.

metryczny DIN ISO 13
zaszlifowane
ISO2/6H
jasna / azotkiem tytanu
6,35 x 27 mm
W prawo

W jednej operacji technologicznej:

v’ wiercenie otworu pod gwint wierttem kretym
¥’ nacinanie gwintu

v’ usuwanie zadzioréw

v’ czyszczenie gwintu (przy powrocie)

1.6

HSS

Zastosowanie: do stali weglowych oraz sto-
powych o wytrzymatosci ponizej 600 N/mm?,

zeliwa ciggliwego i metali nie-zelaznych

HSS-TiN

Zastosowanie: do stali weglowych oraz sto-

powych o wytrzymatosci ponizej 1000 N/mm?,
zeliwa ciggliwego i metali nie-zelaznych

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu
z tworzywa sztucznego

$rednica skok L1 SH! L2 D1 D2 nr artykutu nr artykutu
nominalna | gwintu mm mm mm mm mm HSS HSS-TiN
gwintu mm
M 3 0,50 36,0 5,0 6,0 25 7,2 270 014 270014 T
M 4 0,70 39,0 6,0 8,0 3,3 7,2 270 015 270015T
M 5 0,80 41,0 7,0 9,0 4,2 7,2 270 016 270016 T
M 6 1,00 44,0 8,0 11,0 5,0 7,2 270 017 270017 T
M 8 1,25 51,0 11,0 14,0 6,8 8,8 270018 270018 T
M 10 1,50 59,0 15,0 15,0 8,5 11,0 270 019 270019 T
Chwyt magnetyczny szesciokatny — 270013
Zestawy gwintownik maszynowy - kombi
HSS i HSS-TiN w kasecie metalowej
Nazwa nr artykutu nr artykutu
HSS HSS-TiN
7-czesciowy zestaw 270020 | 270020 T

6 gwintownik maszynowy szlifowany - kombi
M3-M4-M5-M6-M8-M10
+ 1 chwyt magnetyczny szesciokatny
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Wykretaki do uszkodzonych gwintownikéw i srub

Trzpienie do wykrecania Zastosowanie
ze specjalnej stali profilowanej, hartowane i oksydowane

wielko$¢ do (] (0] dtugo$¢ | nrartykutu
gwintu mm cal mm

1 M 5-M 6 3,2 /g 60 244 001

2 M 7-M 8 4,8 3/16 70 244 002

8 M 9-M10 6,4 g 78 244 003

4 M 12 8,0 5/16 83 244 004

5 M 14 -M 16 8,7 /3 94 244 005

Nakretki do wykrecania

o specjalnym profilu wewnetrznym, hartowane i oksydowane

wielkos$¢ do wielkosci rozwarto$¢ dtugosc¢ nr artykutu
trzpienia klucza mm mm
Nr 1 Nr 2 Nr 3
1 1 10 16 244032 ztamany gwint wbi¢ trzpien w otwor wykrecac rowno-
2 2 11 16 244 046 nawiercic¢ z tulejkg i nasuna¢ nakretke miernie utrzymujac
3 3 13 16 244 064 wiertarskg do samego dotu trzpien w pionie
4 4 14 16 244 080
5 5) 17 16 244 087
Wysokowydajne wietta krete DIN 338 HSS
szlifowane,
dokladnie dopasowane do tulejki wiertarskiej
(%] (] do wielkosci dtugosc¢ nr artykutu y % 4 4 )
mm cal trzpienia mm 4
3,2 /g 1-4 65 214 032
4,8 3/16 5 86 214 048
6,4 g 8 101 214 064
8,0 5/16 9 117 214 080
8,7 /3 10 125 214 087

Tulejki wiertarskie
do lezacych gteboko resztek srub (31 + & 2), do wystajacych czesci
uszkodzonych $rub (@ 4), hartowane i oksydowane

wielko$¢| @1 | 2 | @3 | B4 | @3 | B4 | SW L | nrartykutu
mm [ mm [ mm | mm cal cal mm [ mm
1 7 6 3,2 5 g | 3/16 6 30 | 244101
2 8 7 3,2 6 /g 77 7 30 | 244 102
3 9 — | 3,2 7 1/g 1Yy 8 30 | 244 103
4 10 — | 3,2 8 /g | S/16 9 30 | 244 104
5 11 — | 4,8 8 3/16 | 516 9 30 | 244 105
6 12 — | 4,8 9 316 | — 10 30 | 244 106
7 13 — | 48 10 | 316 | Us 11 30 | 244 107
8 14 — | 6,4 11 g | The | 12 30 | 244 108
9 15 — | 8,0 12 | 5he | — 13 30 | 244 109
10 17 16 | 8,7 14 | /3| — 14 30 | 244110

Zestawy do wykrecania uszkodzonych gwintéw

Nazwa nr artykutu M SW
’4—»
Zestaw 1: 21-czeSciowy w kasecie 244 150
4 wiertta krete, 4 trzpienie,
4 nakretki i 9 tulejek wiertarskich

Zestaw 2: 25-czesciowy w kasecie 244 151
5 wiertet kretych, 5 trzpieni,
5 nakretek i 10 tulejek wiertarskich

Q| 8
N ow
F

Nr. 244 151
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Wiertta koronowe

1.7

Poréwnanie czaséw wiercenia wiertto koronowe HSS - wiertto krete HSS DIN 345

Czes¢ obrabiana: dzwigar stalowy
Materiat: zwykta stal budowlana St37-2
120+ Gtebokos¢ wiercenia: 12 mm
Maszyna: Magnetyczna wiertarka stojakowa RUKO R 30
Wierttami kretymi w wiercono w peten materiat bez wczesniejszego wiercenia.
100+ Generalnie nie schtadzano i nie smaroyano.
<
® 80+
el
c
=}
X
(0]
(2]
2
s 604
[
(0]
1<
2
2
& 40
(@]
20-
z | 16
i
0 T I 1
@ 12,0 mm @ 20,0 mm @ 30,0 mm
[0 Wiertto koronowe HSS Il Wiertto krete HSS DIN 345
Objetos¢ skrawania:
Olbrzymia oszczednos$¢ kosztéw i czasu przy zastosowaniu wiertet do rdzeniowania RUKO.
Poniewaz wiertta do rdzeniowania skrawaja tylko pierscien, a nie kompletng Srednice do wierce-
nia, jak czynig to wiertta krete, sg kilkakrotnie szybsze (patrz grafika). Centrowanie i wiercenie
wstepne lub nawiercanie sg zbedne.
Wiertto Wiertto
koronowe krete

Wiertta koronowe majg jeden do cztery razy krétszy czas wiercenia w poréwnaniu z wierttami
spiralnymi. Wiertta koronowe skrawaja tylko na szerokosc¢ zeba, rdzen zostaje wyrzucony. Mniej-
sze zuzycie energii i mniejsze zuzycie narzedzia dajg wieksza zywotnosc¢.

W wierttach spiralnych musi by¢ skrawana catkowita srednica wiercenia. Do tego potrzebne sa
wieksze sity i wieksza moc napedu.
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Wszystko zalezy od krawedzi tnace; ...

Poprzez zastosowanie wysoce rozwinietej konstrukcji geometrii ostrzy skrawajacych mozna
byto istotnie poprawi¢ parametry skrawania, co z kolei pozytywnie wptywa na wydajnos¢ i mniej-
szy czas przestojow.

1. Zoptymalizowana geometria ciecia dla zwiekszonej wydajnosci skrawania i zmniejszenia sit
tnacych.

2. Katy natarcia dostosowane do uniwersalnego uzycia w réznych rodzajach stali.
3. Ulepszone odprowadzanie wiéréw dzieki wrebieniom w formie litery U.
Specjalna geometria wrebienia zmniejsza obcigzenie termiczne wiertta do rdzeniowania HSS,

gdyz ciepto powstajgce podczas skrawania odprowadzane jest w wiekszosci z widérem.

4. Zmniejszenie tarcia miedzy wierttem do rdzeniowania HSS a materiatem obrabianym dzigki
zoptymalizowanym tysinkom prowadzacym biegnacym spiralnie.

Charakterystyka produktu

Wiertto koronowe HSS

Wiertto koronowe z wysokowydajnej stali szybkotnacej.

Przydatne do stali (np. teownikéw, blach o duzym formacie), staliwa, metali kolorowych i lekkich.

Wiertto koronowe HSS Co 5ComPacT

Wiertto koronowe z wysokowydajnej stali szybkotnacej z dodatkiem kobaltu o wysokiej wytrzymatosci w podwyzszonych temperaturach.
Idealne do wykonywania otworéw w materiatach trudnoobrabialnych oraz do najwyzszych wymagan.

Przydatne do obrobki stali zwyktych i stopowych (do 1200 N/mm?),
stali narzedziowych do pracy na gorgco i na zimno, jak réwniez stali do ulepszania cieplnego i naweglania.

Wiertto koronowe HSS-TIiAIN

Wiertto koronowe z wysokowydajnej stali szybkotnacej z warstwg azotkéw aluminiowo-tytanowych.

Dzieki powtoce TiAIN zabezpieczajacej przed zuzyciem nastepuje zwiekszenie twardosci powierzchni zewnetrznej narzedzia do ok. 3.000 HV i
odpornosci na podwyzszone temperatury do 900 °C. Odznacza sie duzg ciagliwoscig oraz wysoka stabilnoscig termiczng i chemiczng, a takze
duzg zywotnoscig i mozliwoscig zastosowania wysokich parametréw skrawania. Dzieki powtoce TiAIN przydatne do obrobki na sucho.

Szczegdlnie przydatne do obrébki stali zwyktych i stopowych (do 1200 N/mm?2),
stali stopowych wysokochromowych np. V2A i V4A, jak réwniez staliwa i mosigdzu ciggliwego.

Wierttlo koronowe weglika spiekanego
Wiertto koronowe z ostrzami z weglika spiekanego.

Szczegolnie do szyn kolejowych, stali Hardox / Weldox 400,
staliwa, stali stopowych wysokochromowych np. V2A i V4A oraz stali wysokostopowych.
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Wiertto pelne z chwytem Weldon (3/4")

Zastosowanie we wszystkich wiertarkach stojakowych stupowych i magnetycznych ze stozkiem Morse‘a z uchwytem wiertarskim RUKO Nr 108
302 /108 303 /108 315/ 108 316, RUKO Easy-Lock Nr 108 312/ 108 313 / 108 314 lub z bezposrednim uchwytem Weldon jak np. RUKO
Wietarka stojakowa magnetyczna RS5e / RS10.

Obstuga

® \Wsuna¢ wiertto petne do uchwytu mocujacego i mocno dokreci¢ sruby z tbem okragtym o
gniezdzie szesciokatnym.

® Zwréci¢ uwage na prawidtowe osadzenie wiertta w uchwycie wiertarskim.

® \W uchwycie szybkomocujacym EasylLock wiertto petne jest ustalone automatycznie.

® Od razu wierci¢ na wymiar, punktowaé i wiercenie wstepne odpada.

® Geometria ostrza wiertta petnego umozliwia szybkie odprowadzanie wiéréw do gory.

® \Wzig¢ pod uwage tabele liczby obrotow i stosowac chtodziwo.

/

Wiertto pelne z chwytem Quick IN

Zastosowanie we stojakowych wiertarkach magnetycznych i wiertarkach kolumnowych w zestawieniu z adapterem Quick IN Systemem jak
Fein KBM 32 Q.

Obstuga

® Zamocowac wiertto petne w uchwycie Quick IN.

® Od razu wierci¢ na wymiar, punktowaé i wiercenie wstepne odpada.

® Geometria wiertta petnego umozliwia szybkie odprowadzenie wiéréw do gory.
® Wzig¢ pod uwage tabele liczby obrotow i stosowac chtodziwo.

/

Wiertto koronowe stopniowe z chwytem Weldon (3/4")

Zastosowanie we wszystkich wiertarkach stojakowych stupowych i magnetycznych ze stozkiem Morse‘a z uchwytem wiertarskim RUKO Nr 108
302 /108 303 /108 315/ 108 316, RUKO Easy-Lock Nr 108 312/ 108 313 / 108 314 lub z bezposrednim uchwytem Weldon jak np. RUKO
Wietarka stojakowa magnetyczna RS5e / RS10.

Obstuga

® Wiozy¢ sworzen prowadzacy w stopniowe wiertto koronowe.

® \Wsunga¢ stopniowe wiertto koronowe do uchwytu i mocno dokreci¢ sruby z tbem okragtym o
gniezdzie szesciokgtnym.

® Zwroci¢ uwage na prawidtowe osadzenie wiertta koronowego w uchwycie wiertarskim.

® \W uchwycie szybkomocujacym EasylLock wiertto koronowe jest ustalone automatycznie.

® Od razu wierci¢ na wymiar, punktowaé i wiercenie wstepne odpada.

® Geometria ostrza wiertta koronowego umozliwia szybkie odprowadzanie wiéréw do gory.

® Sprezynowo utozony kotek prowadzacy pomaga wyswobodzi¢ wyciete elementy.

® \Wzigé pod uwage tabele liczby obrotow i stosowac chfodziwo.

/

Wiertto koronowe stopniowe z chwytem Quick IN

Zastosowanie we stojakowych wiertarkach magnetycznych i wiertarkach kolumnowych w zestawieniu z adapterem Quick IN Systemem jak
Fein KBM 32 Q.

Obstuga

® Wiozy¢ sworzen prowadzacy w stopniowe wiertto koronowe.

® Zamocowac stopniowe wiertto koronowe w uchwycie Quick IN.

® Od razu wierci¢ na wymiar, punktowaé i wiercenie wstepne odpada.

® Geometria ostrza wiertta koronowego umozliwia szybkie odprowadzanie wiéréw do gory.
® Sprezynowo utozony kotek prowadzacy pomaga wyswobodzi¢ wyciete elementy.

® \Wzig¢ pod uwage tabele liczby obrotow i stosowac chtodziwo.
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Wiertto koronowe z chwytem Weldon (3/4")

Zastosowanie we wszystkich wiertarkach stojakowych stupowych i magnetycznych ze stozkiem Morse‘a z uchwytem wiertarskim RUKO Nr 108
302 /108 303 /108 315/ 108 316, RUKO Easy-Lock Nr 108 312/ 108 313 / 108 314 lub z bezposrednim uchwytem Weldon jak np. RUKO
Wietarka stojakowa magnetyczna RS5e / RS10.

Obstuga

® Wiozy¢ sworzen prowadzacy w wiertto koronowe.

® \Wsuna¢ wiertto koronowe do uchwytu i mocno dokreci¢ sruby z tbem okragtym o
gniezdzie szesciokatnym.

® Zwrdci¢ uwage na prawidtowe osadzenie wiertta koronowego w uchwycie wiertarskim.

® W uchwycie szybkomocujacym EasyLock wiertto koronowe jest ustalone automatycznie.

® Od razu wierci¢ na wymiar, punktowaé i wiercenie wstepne odpada.

® Geometria ostrza wiertta koronowego umozliwia szybkie odprowadzanie wiéréw do gory.

® Sprezynowo ufozony kotek prowadzacy pomaga wyswobodzié wyciete elementy.

® \Wzigé pod uwage tabele liczby obrotéw i stosowac chtodziwo.

Wiertlo koronowe z chwytem Quick IN

Zastosowanie we stojakowych wiertarkach magnetycznych i wiertarkach kolumnowych w zestawieniu z adapterem Quick IN Systemem jak
Fein KBM 32 Q.

Obstuga

® Wiozy¢ sworzen prowadzacy w wiertto koronowe.

® Zamocowac wiertto koronowe w uchwycie Quick IN.

® Od razu wierci¢ na wymiar, punktowa¢ i wiercenie wstepne odpada.

® Geometria ostrza wiertta koronowego umozliwia szybkie odprowadzanie wiéréw do gory.
® Sprezynowo utozony kotek prowadzacy pomaga wyswobodzi¢ wyciete elementy.

® \Wzig¢ pod uwage tabele liczby obrotéw i stosowac chtodziwo.

Wiertto koronowe z chwytem Nitto

Zastosowanie we stojakowych wiertarkach magnetycznych i wiertarkach kolumnowych w zestawieniu z adapterem Nitto System.

Obstuga

® \Wiozy¢ sworzen prowadzacy w wiertto koronowe.

® Zamocowac wiertto koronowe w uchwycie Nitto.

® Od razu wierci¢ na wymiar, punktowac¢ i wiercenie wstepne odpada.

® Geometria ostrza wiertta koronowego umozliwia szybkie odprowadzanie wiéréw do gory.
® Sprezynowo ufozony kotek prowadzacy pomaga wyswobodzié¢ wyciete elementy.

® \Wzig¢ pod uwage tabele liczby obrotow i stosowac chtodziwo.

Wiertto koronowe z uchwytem gwintowanym

Zastosowanie we wszystkich wiertarkach stojakowych stupowych i magnetycznych ze stozkiem Morse‘a z uchwytem wiertarskim
RUKO Nr 108 102 /108 103 /108 104 / 108 105 lub Ido zabieraka typu Fein KBM 542 / KBM 65.

Obstuga

® Wiertto koronowe nakreci¢ na uchwyt mocujacy.

® Od razu wierci¢ na wymiar, punktowac i wiercenie wstepne odpada.

® Geometria ostrza wiertta koronowego umozliwia szybkie odprowadzanie wiéréw do gory.
® Sprezynowo ufozony kotek prowadzacy pomaga wyswobodzi¢ wyciete elementy.

® \Wzig¢ pod uwage tabele liczby obrotow i stosowac chtodziwo.
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Wiertto pelne ,,Solid 3S“ HSS z chwytem Weldon (3/4") i chwytem Quick IN,
szlifowane CBN i z 3 ostrzami, glebokos¢ wiercenia 30 mm

Geometria 3 ostrzy ze spiralnie nacietymi rowkami zapewnia ekstremalnie wysoka stabilnos$¢ wiertta petnego ,Solid 3S* i dzieki temu
zapobiega niebezpieczenstwu pekniecia ostrzy na skutek przekroczenia naprezen lub zakleszczeniu sie wiéréw. Dzieki wysokiej stabilnosci
istotnemu zwiekszeniu ulega zywotnosc¢ ,Solid 3S*. Zmniejsza to koszty wytwarzania. ,Solid 3S* umozliwia doktadne nawiercanie bez punkto-
wania lub trasowania. ,Solid 3S“ mozna tatwo ostrzy¢ jako wiertto trepanacyjne o jednakowej srednicy.

Wiertto pelne ,,Solid 3S“ z chwytem Weldon

Ostrza: HSS
Glebokos¢ skrawania: 30 mm
Uchwyt:

Maszyna:
Skrawanie w prawo

typu Weldon 19 mm (3/4")
RS5e /RS10/ RS20/ RS25e / RS30e / RS40e

Wiertto pelne ,,Solid 3§“ z chwytem Quick IN

Ostrza: HSS
Glebokos¢ skrawania: 30 mm
Uchwyt:

Maszyna:
Skrawanie w prawo

Opakowanie:

typu Quick IN 18 mm
z uchwyt Quick IN System

Pojedynczo w etui z tworzywa sztucznego

(0] @ chwyt typu @ chwyt typu catkowita gtebokos¢ nr artykutu nr artykutu

mm Weldon mm Quick IN mm dtugos¢ mm skrawania mm chwyt typu Weldon | chwyt typu Quick IN
10,0 19,0 18,0 64,0 30,0 108 1210 108 1220
11,0 19,0 18,0 64,0 30,0 108 1211 108 1221
12,0 19,0 18,0 64,0 30,0 108 1212 108 1222
13,0 19,0 18,0 64,0 30,0 108 1213 108 1223
14,0 19,0 18,0 64,0 30,0 108 1214 108 1224
15,0 19,0 18,0 64,0 30,0 108 1215 108 1225

Zestawy wiertet petnych ,,Solid 3S“ HSS z chwytem Weldon (3/4") i chwytem Quick IN,

szlifowane CBN i 3 ostrzami, w kasecie metalowej

6 wiertet petnych ,Solid 3S* HSS

@ 10,0 mm - 11,0 mm - 12,0 mm 13,0 mm - 14,0 mm - 15,0 mm

Nr. 108 830 Nr. 108 831
Nazwa nr artykutu nr artykutu
chwyt typu Weldon | chwyt typu Quick IN
Zestaw wiertet petnych ,Solid 3S“ HSS 108 830 108 831
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Wiertto petne wielopozycyjne ,,Solid 3S“ HSS z chwytem Weldon (3/4"),
szlifowane CBN i z 3 ostrzami, glebokos¢ wiercenia 55 mm

Wiertto petne wielopozycyjne umozliwia wiercenie w pakiecie blach w jednym przejsciu. Geometria 3 ostrzy ze spiralnie nacietymi

rowkami zapewnia ekstremalnie wysoka stabilno$¢ wielopozycyjnego wiertta petnego ,Solid 3S* i dzieki temu zapobiega niebezpieczenstwu
peknigcia ostrzy na skutek przekroczenia naprezen lub zakleszczeniu sig wioréw. Dzigki wysokiej stabilnosci istotnemu zwigkszeniu ulega
zywotno$¢ wielopozycyjnego wiertta petnego ,Solid 3S*. Zmniejsza to koszty wytwarzania. Wielopozycyjne wiertto petne ,Solid 3S* umozliwia
doktadne nawiercanie bez punktowania lub trasowania. Wielopozycyjnego wiertta petnego ,Solid 3S* mozna tatwo ostrzy¢ jako wiertto wiertto
trepanacyjne o jednakowej $rednicy.

Ostrza: HSS

Gtebokos$¢ skrawania: 55 mm

Uchwyt: typu Weldon 19 mm (3/4")

Maszyna: RS10/RS20/RS25e / RS30e / RS40e

Skrawanie w prawo

Opakowanie:
Pojedynczo w etui z tworzywa sztucznego
4] @ chwyt typu catkowita gtebokosé nr artykutu

mm Weldon mm dtugo$¢ mm skrawania mm
10,0 19,0 85,0 55,0 108 440
11,0 19,0 85,0 55,0 108 441
12,0 19,0 85,0 55,0 108 442
13,0 19,0 85,0 55,0 108 443
14,0 19,0 85,0 55,0 108 444
15,0 19,0 85,0 55,0 108 445

Wiertto koronowe wielopozycyjne HSS z chwytem Weldon (3/4"),
szlifowane CBN, gtebokos¢ wiercenia 55 mm

Wiertto koronowe wielopozycyjne umozliwia wiercenie w pakiecie blach w jednym przejsciu.

Ostrza: HSS
Gtebokos$¢ skrawania: 55 mm /
Uchwyt: typu Weldon 19 mm (3/4") Biacha 1 )
Maszyna: RS 10/ RS20/ RS25e / RS30e / RS40e Blacha 2
Skrawanie w prawo Sliﬁﬂii
1
2
Opakowanie: 3
Pojedynczo w etui z tworzywa sztucznego &
(%] @ chwyt typu catkowita lloé¢ gtebokosé nr artykutu
mm Weldon mm dtugo$¢ mm zebow skrawania mm
16,0 19,0 84,0 6 55,0 108 446
18,0 19,0 84,0 6 55,0 108 448
19,0 19,0 84,0 6 55,0 108 449
20,0 19,0 84,0 6 55,0 108 450
22,0 19,0 84,0 6 55,0 108 452
24,0 19,0 84,0 6 55,0 108 454
25,0 19,0 84,0 6 55,0 108 455
26,0 19,0 84,0 8 55,0 108 456
27,0 19,0 84,0 8 55,0 108 457
28,0 19,0 84,0 8 55,0 108 458
30,0 19,0 84,0 8 55,0 108 460
32,0 19,0 84,0 10 55,0 108 462
33,0 19,0 84,0 10 55,0 108 463
36,0 19,0 84,0 10 55,0 108 466
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Wiertto koronowe stopniowe HSS z chwytem Weldon (3/4") i chwytem
Quick IN, szlifowane CBN, gtebokos¢ wiercenia 15 mm na stopien

Za pomoca stopniowego wiertta koronowego mozna wierci¢ 3 rozne $rednice bez zmiany narzedzia.
Mozliwe jest usuwanie ostrych krawedzi wykonanego otworu nastepnym stopniem wiertta.

Wiertto koronowe stopniowe z chwytem Weldon

Ostrza: HSS

Gtebokos¢ skrawania: 15 mm na stopien

Uchwyt: typu Weldon 19 mm (3/4")

Maszyna: RS10/ RS20/ RS25e / RS30e / RS40e

Skrawanie w prawo

Wiertto koronowe stopniowe z chwytem Quick IN

Ostrza: HSS

Gtebokos¢ skrawania: 15 mm na stopien
Uchwyt: typu Quick IN 18 mm
Maszyna: z uchwyt Quick IN System

Skrawanie w prawo

Opakowanie:
Pojedynczo w etui z tworzywa sztucznego
Wielkosé 21102133 @ chwyt typu J chwyt typu catkowita lloé¢ nr artykutu nr artykutu
mm Weldon mm Quick IN mm dtugo$¢ mm zebow chwyt Weldon chwyt Quick IN
1 14,0/16,0/18,0 19,0 18,0 78,0 4 108 331 108 334
2 20,0/22,0/24,0 19,0 18,0 78,0 6 108 332 108 335
3 26,0/28,0/30,0 19,0 18,0 78,0 7 108 333 108 336

Zestawy stopniowych wiertet koronowych HSS z chwytem Weldon (3/4") i chwytem
Quick IN, szlifowane CBN, w walizce plastikowej

Nr. 108 812 Nr. 108 814
Nazwa nr artykutu nr artykutu
chwyt Weldon chwyt Quick IN
Zestaw stopniowych wiertet koronowych 108 812 108 814

3 stopniowe wiertta koronowe HSS

Wielko$¢ 1 = @ 14,0 mm - 16,0 mm - 18,0 mm

Wielkos¢ 2 = & 20,0 mm - 22,0 mm - 24,0 mm

Wielkos$¢ 3 = @ 26,0 mm - 28,0 mm - 30,0 mm

1 spray wiertniczy puszka 50 ml nr artykutu 101 010

1 trzpien prowadzacy @ 6,35 mm x 95,0 mm dla gtebokos¢ skrawania 15,0 mm nr artykutu 108 310
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Wiertto koronowe HSS, HSS Co 5ComPAcT i HSS-TIAIN z chwytem Weldon (3/4"),
szlifowane CBN, gtebokos¢ wiercenia 30 mm

Ostrza: HSS, HSS Co 5ComPAcT i HSS-TIAIN
Gtebokos¢ skrawania: 30 mm

Uchwyt: typu Weldon 19 mm (3/4")

Maszyna: RS5e /RS10/ RS20/ RS25e / RS30e / RS40e

Skrawanie w prawo

Opakowanie:
Pojedynczo w etui z tworzywa sztucznego

(4] @ chwyt typu catkowita gtebokos¢ nr artykutu llos¢ nr artykutu llos¢ nr artykutu llos¢
mm Weldon mm dtugo$¢ mm | skrawania mm HSS zebow | HSSCo5ComPAcT  zebow HSS-TIiAIN zebow
12,0 19,0 63,0 30,0 108 212 4 108 212 E 4 108 212 F 4
13,0 19,0 63,0 30,0 108 213 4 108 213 E 4 108 213 F 4
14,0 19,0 63,0 30,0 108 214 4 108 214 E 4 108 214 F 4
15,0 19,0 63,0 30,0 108 215 4 108 215 E 4 108 215 F 4
16,0 19,0 63,0 30,0 108 216 6 108 216 E 5) 108 216 F 6
17,0 19,0 63,0 30,0 108 217 6 108 217 E S 108 217 F 6
18,0 19,0 63,0 30,0 108 218 6 108 218 E o) 108 218 F 6
19,0 19,0 63,0 30,0 108 219 6 108 219 E o) 108 219 F 6
20,0 19,0 63,0 30,0 108 220 6 108 220 E 6 108 220 F 6
21,0 19,0 63,0 30,0 108 221 6 108 221 E 6 108 221 F 6
22,0 19,0 63,0 30,0 108 222 6 108 222 E 6 108 222 F 6
23,0 19,0 63,0 30,0 108 223 6 108 223 E 6 108 223 F 6
24,0 19,0 63,0 30,0 108 224 6 108 224 E 6 108 224 F 6
25,0 19,0 63,0 30,0 108 225 6 108 225 E 6 108 225 F 6
26,0 19,0 63,0 30,0 108 226 8 108 226 E 7 108 226 F 8
27,0 19,0 63,0 30,0 108 227 8 108 227 E 7 108 227 F 8
28,0 19,0 63,0 30,0 108 228 8 108 228 E 7 108 228 F 8
29,0 19,0 63,0 30,0 108 229 8 108 229 E 8 108 229 F 8
30,0 19,0 63,0 30,0 108 230 8 108 230 E 8 108 230 F 8
31,0 19,0 63,0 30,0 108 231 8 108 231 E 8 108 231 F 8
32,0 19,0 63,0 30,0 108 232 10 108 232 E 8 108 232 F 10
33,0 19,0 63,0 30,0 108 233 10 108 233 E 8 108 233 F 10
34,0 19,0 63,0 30,0 108 234 10 108 234 E 8 108 234 F 10
35,0 19,0 63,0 30,0 108 235 10 108 235 E 9 108 235 F 10
36,0 19,0 63,0 30,0 108 236 10 108 236 E 9 108 236 F 10
37,0 19,0 63,0 30,0 108 237 10 108 237 E 9 108 237 F 10
38,0 19,0 63,0 30,0 108 238 10 108 238 E 10 108 238 F 10
39,0 19,0 63,0 30,0 108 239 10 108 239 E 10 108 239 F 10
40,0 19,0 63,0 30,0 108 240 10 108 240 E 10 108 240 F 10
41,0 19,0 63,0 30,0 108 241 10 108 241 E 10 108 241 F 10
42,0 19,0 63,0 30,0 108 242 10 108 242 E 12 108 242 F 10
43,0 19,0 63,0 30,0 108 243 10 108 243 E 12 108 243 F 10
44,0 19,0 63,0 30,0 108 244 10 108 244 E 12 108 244 F 10
45,0 19,0 63,0 30,0 108 245 10 108 245 E 12 108 245 F 10
46,0 19,0 63,0 30,0 108 246 12 108 246 E 12 108 246 F 12
47,0 19,0 63,0 30,0 108 247 12 108 247 E 12 108 247 F 12
48,0 19,0 63,0 30,0 108 248 12 108 248 E 12 108 248 F 12
49,0 19,0 63,0 30,0 108 249 12 108 249 E 12 108 249 F 12
50,0 19,0 63,0 30,0 108 250 12 108 250 E 12 108 250 F 12
51,0 19,0 63,0 30,0 108 251 12 108 251 E 12 108 251 F 12
52,0 19,0 63,0 30,0 108 252 12 108 252 E 12 108 252 F 12
53,0 19,0 63,0 30,0 108 253 12 108 253 E 12 108 253 F 12
54,0 19,0 63,0 30,0 108 254 12 108 254 E 12 108 254 F 12
55,0 19,0 63,0 30,0 108 255 12 108 255 E 12 108 255 F 12
56,0 19,0 63,0 30,0 108 256 12 108 256 E 12 108 256 F 12
57,0 19,0 63,0 30,0 108 257 12 108 257 E 12 108 257 F 12
58,0 19,0 63,0 30,0 108 258 12 108 258 E 12 108 258 F 12
59,0 19,0 63,0 30,0 108 259 12 108 259 E 12 108 259 F 12
60,0 19,0 63,0 30,0 108 260 12 108 260 E 12 108 260 F 12
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Wiertta koronowe

Zestawy wierteto koronowe HSS i HSS Co 5 ComPAcT z chwytem weldon (3/4"),
szlifowane CBN, w walizce plastikowej

17

Nr. 108 810 Nr. 108 810 E Nr. 108 813
Nazwa nr artykutu nr artykutu
HSS HSS Co 5ComPAcT
8 wierteto koronowe z chwytem weldon (3/4") 108 810 108 810 E

@ 12,0 mm - 14,0 mm - 16,0 mm - 18,0 mm
20,0 mm - 22,0 mm - 24,0 mm - 26,0 mm
1 spray wiertniczy puszka 50 ml nr artykutu 101 010
1 trzpieh prowadzacy @ 6,35 mm x 77,0 mm
dla gtebokos¢ skrawania 30,0 mm nr artykutu 108 304

8 wierteto koronowe z chwytem weldon (3/4") 108 813
@2x14,0mm-2x 16,0 mm -2 x 18,0 mm
1x20,0mm-1x22,0mm
1 spray wiertniczy puszka 50 ml nr artykutu 101 010
1 trzpien prowadzacy @ 6,35 mm x 77,0 mm
dla gtebokos¢ skrawania 30,0 mm nr artykutu 108 304

Zestaw wierteto koronowe HSS z chwytem weldon (3/4"),
szlifowane CBN, w kasecie metalowej

Nazwa nr artykutu
HSS
6 wierteto koronowe z chwytem weldon (3/4") 108 820

2 12,0 mm - 14,0 mm - 16,0 mm
18,0 mm - 20,0 mm - 22,0 mm
1 trzpien prowadzacy @ 6,35 mm x 77,0 mm
dla gtebokos¢ skrawania 30,0 mm nr artykutu 108 304
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Wiertta koronowe

Wiertto koronowe HSS z chwytem Weldon (3/4"), szlifowane CBN,

gtebokos¢ wiercenia 50 mm

Ostrza: HSS

Gtebokos¢ skrawania: 50 mm

Uchwyt: typu Weldon 19 mm (3/4")

Maszyna: RS 10/ RS20/ RS25e / RS30e / RS40e

Skrawanie w prawo

Opakowanie:
Pojedynczo w etui z tworzywa sztucznego

(0] @ chwyt catkowita llos¢ gtebokos¢ | nr artykutu (4] J chwyt catkowita llos¢ gtebokos¢ | nr artykutu

mm typu Weldon| dtugos¢ zebow skrawania mm typu Weldon| dlugosc zebow skrawania
mm mm mm mm mm mm

12,0 19,0 88,0 4 50,0 108 512 37,0 19,0 88,0 10 50,0 108 537
13,0 19,0 88,0 4 50,0 108 513 38,0 19,0 88,0 10 50,0 108 538
14,0 19,0 88,0 4 50,0 108 514 39,0 19,0 88,0 10 50,0 108 539
15,0 19,0 88,0 4 50,0 108 515 40,0 19,0 88,0 10 50,0 108 540
16,0 19,0 88,0 6 50,0 108 516 41,0 19,0 88,0 10 50,0 108 541
17,0 19,0 88,0 6 50,0 108 517 42,0 19,0 88,0 10 50,0 108 542
18,0 19,0 88,0 6 50,0 108 518 43,0 19,0 88,0 10 50,0 108 543
19,0 19,0 88,0 6 50,0 108 519 44,0 19,0 88,0 10 50,0 108 544
20,0 19,0 88,0 6 50,0 108 520 45,0 19,0 88,0 10 50,0 108 545
21,0 19,0 88,0 6 50,0 108 521 46,0 19,0 88,0 12 50,0 108 546
22,0 19,0 88,0 6 50,0 108 522 47,0 19,0 88,0 12 50,0 108 547
23,0 19,0 88,0 6 50,0 108 523 48,0 19,0 88,0 12 50,0 108 548
24,0 19,0 88,0 6 50,0 108 524 49,0 19,0 88,0 12 50,0 108 549
25,0 19,0 88,0 6 50,0 108 525 50,0 19,0 88,0 12 50,0 108 550
26,0 19,0 88,0 8 50,0 108 526 51,0 19,0 88,0 12 50,0 108 551
27,0 19,0 88,0 8 50,0 108 527 52,0 19,0 88,0 12 50,0 108 552
28,0 19,0 88,0 8 50,0 108 528 53,0 19,0 88,0 12 50,0 108 553
29,0 19,0 88,0 8 50,0 108 529 54,0 19,0 88,0 12 50,0 108 554
30,0 19,0 88,0 8 50,0 108 530 55,0 19,0 88,0 12 50,0 108 555
31,0 19,0 88,0 8 50,0 108 531 56,0 19,0 88,0 12 50,0 108 556
32,0 19,0 88,0 10 50,0 108 532 57,0 19,0 88,0 12 50,0 108 557
33,0 19,0 88,0 10 50,0 108 533 58,0 19,0 88,0 12 50,0 108 558
34,0 19,0 88,0 10 50,0 108 534 59,0 19,0 88,0 12 50,0 108 559
35,0 19,0 88,0 10 50,0 108 535 60,0 19,0 88,0 12 50,0 108 560
36,0 19,0 88,0 10 50,0 108 536
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Wiertta koronowe

Wiertto koronowe HSS Co 5 ComPAcT z chwytem Nitto,
szlifowane CBN, gtebokos¢ wiercenia 30 mm / 50 mm

Ostrza: HSS Co 5ComPAcT
Gtebokos¢ skrawania: 30 mm / 50 mm
Uchwyt: typu Nitto 19 mm
Maszyna: z uchwyt Nitto System

Skrawanie w prawo

Opakowanie:
Pojedynczo w etui z tworzywa sztucznego

Schnittiefe 30 mm

4] J chwyt catkowita llos¢ gtebokos¢ | nr artykutu (4] & chwyt catkowita llos¢ gtebokos¢ | nr artykutu

mm typu Nitto dtugosc zebow skrawania mm typu Nitto dtugosc zgbow skrawania
mm mm mm mm mm mm

12,0 19,0 62,0 4 30,0 108 1312 32,0 19,0 65,0 10 30,0 108 1332
13,0 19,0 62,0 4 30,0 108 1313 33,0 19,0 65,0 10 30,0 108 1333
14,0 19,0 62,0 4 30,0 108 1314 34,0 19,0 65,0 10 30,0 108 1334
15,0 19,0 62,0 4 30,0 108 1315 35,0 19,0 65,0 10 30,0 108 1335
16,0 19,0 62,0 6 30,0 108 1316 36,0 19,0 65,0 10 30,0 108 1336
17,0 19,0 62,0 6 30,0 108 1317 37,0 19,0 65,0 10 30,0 108 1337
18,0 19,0 62,0 6 30,0 108 1318 38,0 19,0 65,0 10 30,0 108 1338
19,0 19,0 62,0 6 30,0 108 1319 39,0 19,0 65,0 10 30,0 108 1339
20,0 19,0 65,0 6 30,0 108 1320 40,0 19,0 65,0 10 30,0 108 1340
21,0 19,0 65,0 6 30,0 108 1321 41,0 19,0 65,0 10 30,0 108 1341
22,0 19,0 65,0 6 30,0 108 1322 42,0 19,0 65,0 10 30,0 108 1342
23,0 19,0 65,0 6 30,0 108 1323 43,0 19,0 65,0 10 30,0 108 1343
24,0 19,0 65,0 6 30,0 108 1324 44,0 19,0 65,0 10 30,0 108 1344
25,0 19,0 65,0 6 30,0 108 1325 45,0 19,0 65,0 10 30,0 108 1345
26,0 19,0 65,0 8 30,0 108 1326 46,0 19,0 65,0 12 30,0 108 1346
27,0 19,0 65,0 8 30,0 108 1327 47,0 19,0 65,0 12 30,0 108 1347
28,0 19,0 65,0 8 30,0 108 1328 48,0 19,0 65,0 12 30,0 108 1348
29,0 19,0 65,0 8 30,0 108 1329 49,0 19,0 65,0 12 30,0 108 1349
30,0 19,0 65,0 8 30,0 108 1330 50,0 19,0 65,0 12 30,0 108 1350
31,0 19,0 65,0 8 30,0 108 1331

Schnittiefe 50 mm

0] @ chwyt catkowita llos¢ gtebokos¢ | nr artykutu (4] @ chwyt catkowita llos¢ gtebokos¢ | nr artykutu

mm typu Nitto dtugosc zebow skrawania mm typu Nitto diugosc zgbow skrawania
mm mm mm mm mm mm

12,0 19,0 85,0 4 50,0 108 1412 32,0 19,0 85,0 8 50,0 108 1432
13,0 19,0 85,0 4 50,0 108 1413 33,0 19,0 85,0 8 50,0 108 1433
14,0 19,0 85,0 4 50,0 108 1414 34,0 19,0 85,0 8 50,0 108 1434
15,0 19,0 85,0 4 50,0 108 1415 35,0 19,0 85,0 9 50,0 108 1435
16,0 19,0 85,0 6 50,0 108 1416 36,0 19,0 85,0 9 50,0 108 1436
17,0 19,0 85,0 6 50,0 108 1417 37,0 19,0 85,0 9 50,0 108 1437
18,0 19,0 85,0 6 50,0 108 1418 38,0 19,0 85,0 10 50,0 108 1438
19,0 19,0 85,0 6 50,0 108 1419 39,0 19,0 85,0 10 50,0 108 1439
20,0 19,0 85,0 6 50,0 108 1420 40,0 19,0 85,0 10 50,0 108 1440
21,0 19,0 85,0 6 50,0 108 1421 41,0 19,0 85,0 10 50,0 108 1441
22,0 19,0 85,0 6 50,0 108 1422 42,0 19,0 85,0 12 50,0 108 1442
23,0 19,0 85,0 6 50,0 108 1423 43,0 19,0 85,0 12 50,0 108 1443
24,0 19,0 85,0 6 50,0 108 1424 44,0 19,0 85,0 12 50,0 108 1444
25,0 19,0 85,0 6 50,0 108 1425 45,0 19,0 85,0 12 50,0 108 1445
26,0 19,0 85,0 8 50,0 108 1426 46,0 19,0 85,0 12 50,0 108 1446
27,0 19,0 85,0 8 50,0 108 1427 47,0 19,0 85,0 12 50,0 108 1447
28,0 19,0 85,0 8 50,0 108 1428 48,0 19,0 85,0 12 50,0 108 1448
29,0 19,0 85,0 8 50,0 108 1429 49,0 19,0 85,0 12 50,0 108 1449
30,0 19,0 85,0 8 50,0 108 1430 50,0 19,0 85,0 12 50,0 108 1450
31,0 19,0 85,0 8 50,0 108 1431
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Wiertta koronowe

Wiertto koronowe HSS Co 5ComPAcT z chwytem Quick IN,
szlifowane CBN, gtebokos¢ wiercenia 35 mm

Ostrza: HSS Co 5ComPacT
Gtebokos$¢ skrawania: 35 mm

Uchwyt: typu Quick IN 18 mm
Maszyna: z uchwyt Quick IN System

Skrawanie w prawo

Opakowanie:
Pojedynczo w etui z tworzywa sztucznego

9] @ chwyt catkowita llos¢ gtebokos¢ | nr artykutu (4] J chwyt catkowita llos¢ gtebokos¢ | nr artykutu

mm typu Quick dtugosc zebow skrawania mm typu Quick dtugosc zebow skrawania
IN mm mm mm IN mm mm mm

12,0 18,0 77,0 4 35,0 108 912 E 37,0 18,0 77,0 10 35,0 108 937 E
13,0 18,0 77,0 4 35,0 108 913 E 38,0 18,0 77,0 10 35,0 108 938 E
14,0 18,0 77,0 4 35,0 108 914 E 39,0 18,0 77,0 10 35,0 108 939 E
15,0 18,0 77,0 4 35,0 108 915 E 40,0 18,0 77,0 10 35,0 108 940 E
16,0 18,0 77,0 6 35,0 108 916 E 41,0 18,0 77,0 10 35,0 108 941 E
17,0 18,0 77,0 6 35,0 108 917 E 42,0 18,0 77,0 10 35,0 108 942 E
18,0 18,0 77,0 6 35,0 108 918 E 43,0 18,0 77,0 10 35,0 108 943 E
19,0 18,0 77,0 6 35,0 108 919 E 44,0 18,0 77,0 10 35,0 108 944 E
20,0 18,0 77,0 6 35,0 108 920 E 45,0 18,0 77,0 10 35,0 108 945 E
21,0 18,0 77,0 6 35,0 108 921 E 46,0 18,0 77,0 12 35,0 108 946 E
22,0 18,0 77,0 6 35,0 108 922 E 47,0 18,0 77,0 12 35,0 108 947 E
23,0 18,0 77,0 6 35,0 108 923 E 48,0 18,0 77,0 12 35,0 108 948 E
24,0 18,0 77,0 6 35,0 108 924 E 49,0 18,0 77,0 12 35,0 108 949 E
25,0 18,0 77,0 6 35,0 108 925 E 50,0 18,0 77,0 12 35,0 108 950 E
26,0 18,0 77,0 8 35,0 108 926 E 51,0 18,0 77,0 12 35,0 108 951 E
27,0 18,0 77,0 8 35,0 108 927 E 52,0 18,0 77,0 12 35,0 108 952 E
28,0 18,0 77,0 8 35,0 108 928 E 53,0 18,0 77,0 12 35,0 108 953 E
29,0 18,0 77,0 8 35,0 108 929 E 54,0 18,0 77,0 12 35,0 108 954 E
30,0 18,0 77,0 8 35,0 108 930 E 55,0 18,0 77,0 12 35,0 108 955 E
31,0 18,0 77,0 8 35,0 108 931 E 56,0 18,0 77,0 12 35,0 108 956 E
32,0 18,0 77,0 10 35,0 108 932 E 57,0 18,0 77,0 12 35,0 108 957 E
33,0 18,0 77,0 10 35,0 108 933 E 58,0 18,0 77,0 12 35,0 108 958 E
34,0 18,0 77,0 10 35,0 108 934 E 59,0 18,0 77,0 12 35,0 108 959 E
35,0 18,0 77,0 10 35,0 108 935 E 60,0 18,0 77,0 12 35,0 108 960 E
36,0 18,0 77,0 10 35,0 108 936 E

Zestaw wiertto koronowe HSS Co 5ComPAcT z chwytem Quick IN,
szlifowane CBN, w walizce plastikowej

Nazwa nr artykutu

Zestaw wierteto koronowe HSS Co 5ComPAcT z chwytem Quick IN 108 811 E
8 wierteto koronowe HSS Co 5ComPAcT
@ 12,0 mm - 14,0 mm - 16,0 mm - 18,0 mm
20,0 mm - 22,0 mm - 24,0 mm - 26,0 mm
1 spray wiertniczy puszka 50 ml nr artykutu 101 010
1 trzpien prowadzacy @ 6,35 x 87,0 mm
dla gtebokos¢ skrawania 35,0 mm nr artykutu 108 306
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Wiertta koronowe

Wiertto koronowe z ostrzami z weglikéw spiekanych z chwytem Quick IN,
szlifowane CBN, gtebokos¢ wiercenia 35 mm / 50 mm

@ 12,0 mm do @ 32,0 mm ze statym chwytem.
@ 33,0 mm do @ 80,0 mm tgcznie z adapterem z chwytem Quick IN Nr. 108 111.

Ostrza: Wegliki spiekane
Gtebokos¢ skrawania: 35 mm /50 mm

Uchwyt: typu Quick IN 18 mm
Maszyna: z uchwyt Quick IN System

Skrawanie w prawo

Opakowanie:
Pojedynczo w etui z tworzywa sztucznego

(4] @ chwyt catkowita llos¢ gtebokos¢ | nrartykutu (0] @ chwyt catkowita llos¢ gtebokos¢ | nrartykutu

mm typu Quick | dlugos¢ zebow skrawania mm typu Quick | dtugosé zebow skrawania
IN mm mm mm IN mm mm mm

12,0 18,0 77,0 4 35,0 108 1112 39,0 18,0 105,0 8 50,0 108 1139
13,0 18,0 77,0 4 35,0 108 1113 40,0 18,0 105,0 8 50,0 108 1140
14,0 18,0 77,0 4 35,0 108 1114 41,0 18,0 105,0 8 50,0 108 1141
15,0 18,0 77,0 4 35,0 108 1115 42,0 18,0 105,0 8 50,0 108 1142
16,0 18,0 77,0 5 35,0 108 1116 43,0 18,0 105,0 8 50,0 108 1143
17,0 18,0 77,0 ) 35,0 108 1117 44,0 18,0 105,0 8 50,0 108 1144
18,0 18,0 77,0 5 35,0 108 1118 45,0 18,0 105,0 8 50,0 108 1145
19,0 18,0 77,0 D) 35,0 108 1119 46,0 18,0 105,0 8 50,0 108 1146
20,0 18,0 77,0 6 35,0 108 1120 47,0 18,0 105,0 8 50,0 108 1147
21,0 18,0 77,0 6 35,0 108 1121 48,0 18,0 105,0 8 50,0 108 1148
22,0 18,0 77,0 6 35,0 108 1122 49,0 18,0 105,0 8 50,0 108 1149
23,0 18,0 77,0 6 35,0 108 1123 50,0 18,0 105,0 8 50,0 108 1150
24,0 18,0 77,0 6 35,0 108 1124 51,0 18,0 105,0 8 50,0 108 1151
25,0 18,0 77,0 6 35,0 108 1125 52,0 18,0 105,0 8 50,0 108 1152
26,0 18,0 77,0 6 35,0 108 1126 53,0 18,0 105,0 8 50,0 108 1153
27,0 18,0 77,0 6 35,0 108 1127 54,0 18,0 105,0 8 50,0 108 1154
28,0 18,0 77,0 6 35,0 108 1128 55,0 18,0 105,0 8 50,0 108 1155
29,0 18,0 77,0 6 35,0 108 1129 60,0 18,0 105,0 8 50,0 108 1160
30,0 18,0 77,0 6 35,0 108 1130 61,0 18,0 105,0 8 50,0 108 1161
31,0 18,0 77,0 6 35,0 108 1131 63,0 18,0 105,0 8 50,0 108 1163
32,0 18,0 77,0 6 35,0 108 1132 65,0 18,0 105,0 8 50,0 108 1165
33,0 18,0 105,0 6 50,0 108 1133 68,0 18,0 105,0 8 50,0 108 1168
34,0 18,0 105,0 6 50,0 108 1134 70,0 18,0 105,0 8 50,0 108 1170
35,0 18,0 105,0 6 50,0 108 1135 71,0 18,0 105,0 8 50,0 108 1171
36,0 18,0 105,0 6 50,0 108 1136 75,0 18,0 105,0 8 50,0 108 1175
37,0 18,0 105,0 6 50,0 108 1137 80,0 18,0 105,0 10 50,0 108 1180
38,0 18,0 105,0 6 50,0 108 1138

Zestaw wiertlo koronowe z ostrzami z weglikow spiekanych
i chwytem Quick IN, szlifowane CBN, w walizce plastikowej

Nazwa nr artykutu

Zestaw wierteto koronowe z ostrzami z weglikow spiekanych 108 822
8 wierteto koronowe z chwytem Quick IN
2 12,0 mm - 14,0 mm - 16,0 mm - 18,0 mm
20,0 mm - 22,0 mm - 24,0 mm - 26,0 mm
1 spray wiertniczy puszka 50 ml nr artykutu 101 010
1 trzpien prowadzacy @ 6,35 x 87,0 mm
dla gtebokos¢ skrawania 35,0 mm nr artykutu 108 306
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Wiertta koronowe

Wiertto koronowe z ostrzami z weglikow spiekanych i chwytem Weldon (3/4"),
do stali Hardox / Weldox, gtebokos¢ wiercenia 50 mm

Nadajg sie do stali Hardox / Weldox 400

Ostrza: Wegliki spiekane

Glebokos¢ skrawania: 50 mm

Uchwyt: typu Weldon 19 mm (3/4")

Maszyna: RS10/ RS20/ RS25e / RS30e / RS40e

Skrawanie w prawo

Opakowanie:
Pojedynczo w etui z tworzywa sztucznego

(4] @ chwyt catkowita llos¢ gtebokos¢ | nrartykutu (0] @ chwyt catkowita llos¢ gtebokos¢ | nrartykutu

mm typu Weldon| dtugos¢ zebow skrawania mm typu Weldon| dtugosé zebow skrawania
mm mm mm mm mm mm

18,0 19,0 93,0 6 50,0 108 718 35,0 19,0 93,0 6 50,0 108 735
19,0 19,0 93,0 6 50,0 108 719 36,0 19,0 93,0 9 50,0 108 736
20,0 19,0 93,0 6 50,0 108 720 37,0 19,0 93,0 9 50,0 108 737
21,0 19,0 93,0 6 50,0 108 721 38,0 19,0 93,0 9 50,0 108 738
22,0 19,0 93,0 6 50,0 108 722 39,0 19,0 93,0 9 50,0 108 739
23,0 19,0 93,0 6 50,0 108 723 40,0 19,0 93,0 9 50,0 108 740
24,0 19,0 93,0 6 50,0 108 724 41,0 19,0 93,0 9 50,0 108 741
25,0 19,0 93,0 6 50,0 108 725 42,0 19,0 93,0 9 50,0 108 742
26,0 19,0 93,0 6 50,0 108 726 43,0 19,0 93,0 9 50,0 108 743
27,0 19,0 93,0 6 50,0 108 727 44,0 19,0 93,0 9 50,0 108 744
28,0 19,0 93,0 6 50,0 108 728 45,0 19,0 93,0 9 50,0 108 745
29,0 19,0 93,0 6 50,0 108 729 46,0 19,0 93,0 9 50,0 108 746
30,0 19,0 93,0 6 50,0 108 730 47,0 19,0 93,0 9 50,0 108 747
31,0 19,0 93,0 6 50,0 108 731 48,0 19,0 93,0 9 50,0 108 748
32,0 19,0 93,0 6 50,0 108 732 49,0 19,0 93,0 9 50,0 108 749
33,0 19,0 93,0 6 50,0 108 733 50,0 19,0 93,0 9 50,0 108 750
34,0 19,0 93,0 6 50,0 108 734

Wiertto koronowe z ostrzami z weglikow spiekanych i chwytem Weldon (3/4"),
do szyn kolejowych, gtebokos¢ wiercenia 25 mm

Geometria ostrza zostata przystosowana do ciezkich warunkéw skrawania szyn kolejowych,
dzieki czemu proces obrébki jest bardzo ekonomiczny.

Ostrza: Wegliki spiekane

Gtebokos¢ skrawania: 25 mm

Uchwyt: typu Weldon 19 mm (3/4")

Maszyna: RS5e/RS10/RS20/RS25e/RS30e/RS40e

Skrawanie w prawo

Opakowanie:
Pojedynczo w etui z tworzywa sztucznego
(%] @ chwyt catkowita llos¢ gtebokos¢ | nrartykutu (4] @ chwyt catkowita llos¢ gtebokos¢ | nr artykutu
mm typu Weldon| dtugos¢ zebow skrawania mm typu Weldon| dtugosé zebow skrawania
mm mm mm mm mm mm

19,0 19,0 62,0 6 25,0 108 1519 27,0 19,0 62,0 6 25,0 108 1527
20,0 19,0 62,0 6 25,0 108 1520 27,5 19,0 62,0 6 25,0 108 15275
21,0 19,0 62,0 6 25,0 108 1521 28,0 19,0 62,0 6 25,0 108 1528
22,0 19,0 62,0 6 25,0 108 1522 29,0 19,0 62,0 6 25,0 108 1529
23,0 19,0 62,0 6 25,0 108 1523 30,0 19,0 62,0 6 25,0 108 1530
24,0 19,0 62,0 6 25,0 108 1524 31,0 19,0 62,0 6 25,0 108 1531
25,0 19,0 62,0 6 25,0 108 1525 32,0 19,0 62,0 6 25,0 108 1532
26,0 19,0 62,0 6 25,0 108 1526 33,0 19,0 62,0 6 25,0 108 1533
26,5 19,0 62,0 6 25,0 108 15265

- 119 -



Wiertta koronowe

Wiertto koronowe z ostrzami z weglikéw spiekanych
i uchwytem gwintowanym, gtebokos¢ wiercenia 50 mm

Ostrza: Wegliki spiekane

Gtebokosé skrawania: 50 mm

Uchwyt: Gwint M18 x 6 P1,5

Maszyna: RS20/ RS25e / RS30e / RS40e
Skrawanie w prawo

Opakowanie:
Pojedynczo w etui z tworzywa sztucznego

(0] do catkowita llos¢ gtebokos¢ | nr artykutu (4] do catkowita lloé¢ gtebokos¢ | nr artykutu

mm uchwytu dtugos¢e zeboéw | skrawania mm uchwytu diugosc zeboéw | skrawania
mm mm mm mm

12,0 morse’a2 /3 82,0 4 50,0 108 012 39,0 morse’a2/3 78,0 8 50,0 108 039
13,0 morse’'a2/3 82,0 4 50,0 108 013 40,0 morse’a2/3 78,0 8 50,0 108 040
14,0 morse’'a2/3 82,0 4 50,0 108 014 41,0 morse’a2 /3 78,0 8 50,0 108 041
15,0 morse’a2/ 3 82,0 4 50,0 108 015 42,0 morse’a 2/ 3 78,0 8 50,0 108 042
16,0 morse’a2/3 82,0 4 50,0 108 016 43,0 morse’a2/3 78,0 8 50,0 108 043
17,0 morse’a2/ 3 82,0 4 50,0 108 017 44,0 morse’'a2 /3 78,0 8 50,0 108 044
18,0 morse’a2 /3 82,0 6 50,0 108 018 45,0 morse’a2/3 78,0 8 50,0 108 045
19,0 morse’a2/3 82,0 6 50,0 108 019 46,0 morse’a2 /3 78,0 8 50,0 108 046
20,0 morse’'a2/ 3 82,0 6 50,0 108 020 47,0 morse’'a2 /3 78,0 8 50,0 108 047
21,0 morse’a2/3 82,0 6 50,0 108 021 48,0 morse’a2 /3 78,0 8 50,0 108 048
22,0 morse’a2/3 82,0 6 50,0 108 022 49,0 morse’a2/3 78,0 8 50,0 108 049
23,0 morse’a2/ 3 82,0 6 50,0 108 023 50,0 morse’a 2 /3 78,0 8 50,0 108 050
24,0 morse’a2/3 82,0 6 50,0 108 024 51,0 morse’a2/3 78,0 8 50,0 108 051
25,0 morse’a2/ 3 78,0 6 50,0 108 025 52,0 morse’a2/3 78,0 8 50,0 108 052
26,0 morse’'a2/ 3 78,0 6 50,0 108 026 53,0 morse’a2 /3 78,0 8 50,0 108 053
27,0 morse’a2/3 78,0 6 50,0 108 027 54,0 morse’a 2 /3 78,0 8 50,0 108 054
28,0 morse’a2/3 78,0 6 50,0 108 028 55,0 morse’a2/3 78,0 8 50,0 108 055
29,0 morse’a2/ 3 78,0 6 50,0 108 029 60,0 morse’'a2 /3 78,0 8 50,0 108 060
30,0 morse’a2/3 78,0 6 50,0 108 030 61,0 morse’a2/3 78,0 8 50,0 108 061
31,0 morse’a2/ 3 78,0 6 50,0 108 031 63,0 morse’a2 /3 78,0 8 50,0 108 063
32,0 morse’'a2/3 78,0 6 50,0 108 032 65,0 morse’a2 /3 78,0 8 50,0 108 065
33,0 morse’a2/ 3 78,0 6 50,0 108 033 68,0 morse’a2 /3 78,0 8 50,0 108 068
34,0 morse’a2/3 78,0 6 50,0 108 034 70,0 morse’'a2/3 78,0 8 50,0 108 070
35,0 morse’a 2/ 3 78,0 6 50,0 108 035 71,0 morse’'a2 /3 78,0 8 50,0 108 071
36,0 morse’a2/3 78,0 6 50,0 108 036 75,0 morse’a2/3 78,0 8 50,0 108 075
37,0 morse’a2/ 3 78,0 6 50,0 108 037 80,0 morse’a2 /3 78,0 10 50,0 108 080
38,0 morse’'a 2/ 3 78,0 6 50,0 108 038

Komplet wiertlo koronowe z ostrzami z weglikéw spiekanych
i uchwytem gwintowanym, w walizce plastikowej

Nazwa nr artykutu

Komplet wierteto koronowe z ostrzami z weglikow spiekanych 108 823

8 wierteto koronowe

@ 12,0 mm - 14,0 mm - 16,0 mm - 18,0 mm
20,0 mm - 22,0 mm - 24,0 mm - 26,0 mm
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Szliferka 1250 do ostrzenia wiertet koronowych

Diugosc¢: 410,0 mm (16.14") Droga przemieszczenia v’ Szybka i tatwa obstuga

Szerokos¢: 412,0 mm (16.22") sanie silnikowe: 75,0 mm (2.95") v’ Kat ostrzenia nastawny bezstopniowo

Wysokos$c¢ bez optyki: 390,0 mm (15.35") Droga przemieszczeniav v Do wiertet koronowych od @ 12,0-100,0 mm

Wysokos$¢ z optyka:  460,0 mm (18.11") sanie prowadzace: 215,0 mm (8.46") v’ Do wiertet koronowych z HSS i

Ciezar: ok. 29 kg (64 Ibs) Emisja hatasu: <70 dBa weglikdw spiekanych

Podtaczenie: 230 Volt 50/60 Hz Czas rozruchu v Do stosowania do wiertet z liczbg ostrzy:

Silnik: 230 Volt, 0,12 kW, tarcza szlifierska:  ok. 10 Sekunden 4-5-6-7-8-9-10- 12 Schneiden
2.800 obr/min Uchwyt: Weldon 19,0 mm (3/4") v’ Ustawiana z pomoca lasera

Opakowanie: pojedynczo w kartonie

Nazwa nr artykutu

Szlifierka do wiertet koronowych 1250 104 080
1 tarcza diamentowa 3 stronna z promieniem do powierzchni natarcia
1 tarcza diamentowa 2 stronna do powierzchni przytozenia zgba

1 precyzyjny uktad optyczny z o$wietleniem neonowym

1 tarcza T 8 do wiertet koronowych z 4 lub 8 ostrzami

1 tarcza T 10 do wiertet koronowych z 5 lub 10 ostrzami

Wyposazenie do szlifierki 1250 do wiertet koronowych

Opakowanie: pojedynczo w kartonie

Nazwa nr artykutu Nr. 104 081
1 precyzyjny uktad optyczny z o$wietleniem neonowym 104 081
1 tarcza diamentowa 3 stronna z promieniem do powierzchni natarcia 104 082
1 tarcza diamentowa 2 stronna do powierzchni przytozenia zeba 104 083
1tarcza T 6 do wiertet koronowych z 6 ostrzami 104 084
Nr. 104 082
1tarcza T 7 do wiertet koronowych z 7 ostrzami 104 085
1tarcza T 8 do wiertet koronowych z 4 lub 8 ostrzami 104 086
1tarcza T 9 do wiertet koronowych z 9 ostrzami 104 087
1 tarcza T 10 do wiertet koronowych z 5 lub 10 ostrzami 104 088
Nr. 104 087
1 tarcza T 12 do wiertet koronowych z 6 lub 12 ostrzami 104 089
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1.7

Wiertarka katowa do wiertet koronowych RS 5e

Podstawa magnetyczna umozliwia stosowanie w pozycji poziomej, pionowej i do géry nogami. Zwarta, kompaktowa budowa i tatwa obstuga czyni
ja uniwersalng w zastosowaniu oraz fatwg w transporcie. Elektroniczny wytgcznik ochronny zapobiega przypadkowemu uruchomieniu silnika,
jezeli elektromagnes nie zostanie wtgczony. Obrabiarka wyposazona jest w wytacznik bezpieczenstwa przy ewentualnym zaniku dziatania elek-
tromagnesu na skutek czynnika zewnetrznego. Doskonata do zastosowania w budownictwie stalowym, budownictwie przemystowym, budowie

maszyn, budowie instalacji, w przemysle stoczniowym, w budowie mostéw i dZzwigéw oraz przy wykonywaniu $lusarskich robét montazowych.

ULTRA-Kompakt,
lekki i mocny!

.Nowa wiertarka katowa RS5e” RUKO za-
pewnia optymalne zastosowanie w przypadku
trudnego dojscia przez co mozna jg uzywac
np. do dwuteownikow, konstrukcji stalowych
w budownictwie lub ram pojazdow.

Nieduzy ciezar wynoszacy 10,0 kg jak rowniez
ergonomicznie uksztattowany uchwyt utatwia
prace oraz przenoszenie wiertarki.

Dane techniczne:

Magnetyczna sita docisku: 9.000 N
Catkowity pobér mocy: 1.200 Watt

llosae obrotéw: 140 - 350 U/min
Wysokosae: 182,0 mm

Skok: 38,0 mm

Powierzchnia przylegania: 160,0 x 80,0 mm
Ciezar: 10,0 kg

Uchwyt: typu Weldon 19,0 mm (3/4")
Zakresy wiercenia:

Wiertto koronowe: do @ 35,0 mm
Gtebokos¢ ciecia wiertto koronowe: 30,0 mm
Napiecie: 230 Volt

Odpowiada: VDE, CEE

Wyposazenie:

1 Torba z materiatu do przenoszenia
facznie z 2 schowkami

1 Trzpien prowadzacy @ 6,35 x 70 mm
Nr. 108 344

1 Pojemnik na $rodek chtodzacy
w sprayu Nr. 108 101

1 Pas zabezpieczajacy

1 Instrukcja obstugi

bez uchwytem

Nazwa

Wiertarka katowa do
wiertet koronowych RS 5e

Nr. artykutu 108 006 RS
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Naped: Pojemnik na srodek chtodzacy 500 ml. Whbudowana elektronika
Hartowane jest niewrazliwa na wahania
precyzyjne kota sieci i inne zaktécenia.
zebate.

Ustalone doprawadzanie
srodka chlodzacego:
Dzigki chtodzeniu
wewnetrznemu gwaranto-
wana jest dtuzsza zywot-
no$¢ narzedzia i jakosé
skrawania.

Optymalne zastosowanie
przy ograniczonym
dostepie do miejsca
obrobki.

Silnik o duzej mocy.
Do wiertet koronowych
do @ 35,0 mm.

tatwa manipulacja dzigki
ergonomicznie uksztat-
towanemu uchwytowi

kabtakowemu. Bardzo mocna obu-

dowa z tworzywa
sztucznego.

Przydatny do stojakéw lewych i prawych.
Chwyt potréjny moze by¢ zamontowany
z lewej i prawej strony.

Elektromagnes: zwigkszona Trwate, niezniszczalne i
sita mocowania ze zredukowang podswietlone wytaczniki
iloscig wytwarzanego ciepta. o wysokiej jakosci. Ostona kabla
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1.7

Magnetyczna wiertarka stojakowa RS10

Podstawa magnetyczna umozliwia stosowanie w pozycji poziomej, pionowej i do géry nogami. Zwarta, kompaktowa budowa i tatwa obstuga czyni
ja uniwersalng w zastosowaniu oraz fatwg w transporcie. Elektroniczny wytgcznik ochronny zapobiega przypadkowemu uruchomieniu silnika,
jezeli elektromagnes nie zostanie wtgczony. Obrabiarka wyposazona jest w wytacznik bezpieczenstwa przy ewentualnym zaniku dziatania elek-
tromagnesu na skutek czynnika zewnetrznego. Doskonata do zastosowania w budownictwie stalowym, budownictwie przemystowym, budowie
maszyn, budowie instalacji, w przemysle stoczniowym, w budowie mostéw i dZzwigéw oraz przy wykonywaniu $lusarskich robét montazowych.

Dane techniczne:

Magnetyczna sita docisku: 9.000 N
Catkowity pobér mocy: 1.120 Watt

llosae obrotéw: 450 U/min

Wysokosae: 413,0 - 548,0 mm

Skok: 135,0 mm

Powierzchnia przylegania: 160,0 x 80,0 mm
Ciezar: 12,0 kg

Uchwyt: typu Weldon 19,0 mm (3/4")
Wyjscie z przektadni: M14

Uchwyt wiertarski: 1,0 - 13,0 mm z adapterem
Zakresy wiercenia:

Wiertto krete (DIN 338): max. @ 10,0 mm
Wiertto krete (DIN 1897): max. @ 13,0 mm
Wiertto koronowe: do @ 35,0 mm

Glebokos¢ ciecia wiertto koronowe: 30,0 mm
Napiecie: 230 Volt

Odpowiada: VDE, CEE

Wyposazenie:
1 Walizka do transportu z blachy stalowej
1 Uchwyt wiertarski 1,0 - 13,0 mm Nr. 108 116
1 Adapter do
uchwytéw wiertarskich Nr. 108 115
1 Pojemnik na $rodek chtodzacy
w sprayu Nr. 108 101
1 Klucz imbusowy do uchwytu Weldon
1 Pas zabezpieczajacy
1 Instrukcja obstugi

z uchwytem nr. artykutu 108 159

Nazwa

Magnetyczna wiertarka stojakowa RS 10

Nr. artykutu 108 001 RS
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Bardzo mocna obudowa Prowadzenie na jaskoétczy Pojemnik na srodek
z tworzywa sztucznego. ogon catkowicie z mosiadzu. chtodzacy 500 mi.

Silnik o duzej mocy.
Do wiertet koronowych
do @ 35,0 mm.

Ekstremalnie dtuga zywot-
nos¢ dzieki wewnetrz-
nemu prowadzeniu kabla.
Nie jest mozliwe zabrudze-
nie lub uszkodzenie!

6-krotna mozliwos¢ usta-
lenia na saniach. Bardzo
dobre potaczenie migdzy
stojakiem a napedem.

Wbudowana elektronika
jest niewrazliwa na waha-
nia sieci i inne zaktécenia.

Naped:
Hartowane
precyzyjne kota zebate.

Obstuga poprzez
ergonomicznie
uksztattowane chwyty.

Ustalone doprawadzanie
srodka chlodzacego:

Dzieki chtodzeniu wewnetrz-
nemu gwarantowana jest
diuzsza zywotnos¢ narzedzia
i jakos$¢ skrawania.

Trwate, niezniszczalne i
podswietlone wytaczniki
o wysokiej jakosci.

Roztaczny zacisk
umozliwiajgcy zastosowa-
nie dalszych uchwytow.

Ostona kabla

Przydatny do stojakéw lewych Elektromagnes: zwigkszona Dzieki manualnie nastawianemu wsporni-
i prawych. Chwyt potréjny moze by¢ sita mocowania ze zredukowang kowi dodatkowemu nastepuje zwigksze-
zamontowany z lewej i prawej strony. iloscig wytwarzanego ciepta. nie pewnosci dziatania elektomagnesu.
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1.7

Magnetyczna wiertarka stojakowa RS 20

Podstawa magnetyczna umozliwia stosowanie w pozycji poziomej, pionowej i do géry nogami. Zwarta, kompaktowa budowa i tatwa obstuga czyni
ja uniwersalng w zastosowaniu oraz fatwg w transporcie. Wiertarka do wiertet koronowych moze zostac¢ tatwo przezbrojona na wiertta spiralne co
umozliwia wykonywanie otworéw nieprzelotowych. Elektroniczny witgcznik ochronny zapobiega przypadkowemu uruchomieniu silnika, jezeli elek-
tromagnes nie zostanie wtaczony. Obrabiarka wyposazona jest w wytacznik bezpieczenstwa przy ewentualnym zaniku dziatania elektromagnesu
na skutek oddziatywanie zewnetrznego. Predkosci obrotowe i predkosci skrawania sg dobrane optymalnie dla naszych obrabiarek. Doskonata
do zastosowania w budownictwie stalowym, budownictwie przemystowym, budowie maszyn, budowie instalacji, w przemysle stoczniowym, w

budowie mostéw i dzwigdéw oraz przy wykonywaniu $lusarskich rob6t montazowych.

Dane techniczne:
Magnetyczna sita docisku: 13.000 N
Catkowity pobér mocy: 1.200 Watt
llos$ze obrotéw: 1. bieg 250 U/min

2. bieg 450 U/min
Wysokosae: 408,0 - 598,0 mm
Skok: 190,0 mm
Powierzchnia przylegania: 190,0 x 90,0 mm
Ciezar: 16,0 kg
Uchwyt: stozek morse’a 2
Uchwyt wiertarski: 3,0 - 16,0 mm
Zakresy wiercenia:
Wiertto krete (DIN 338): max. @ 10,0 mm
Wiertto krete (DIN 1897): max. @ 16,0 mm
Wiertto krete (DIN 345): max. @ 20,0 mm
Wiertto koronowe: do @ 60,0 mm
Giebokos¢ ciecia
Wiertto koronowe: 30,0 / 50,0 mm
Napiecie: 230 Volt
Odpowiada: VDE, CEE

Wyposazenie:
1 Walizka do transportu z blachy stalowej
1 Klin do wybijania
1 Uchwyt wiertarski 3,0 - 16,0 mm Nr. 108 117
1 Trzpien stozkowy morse’a2/B16 Nr. 108 120
1 Pojemnik na $rodek chtodzacy
w sprayu Nr. 108 101
1 Pas zabezpieczajacy
1 Instrukcja obstugi

bez uchwytem

Nazwa

Po uzgodnieniu mozliwe dostarczenie urza-
dzenia z magnetyczna sita mocownia 20.800N
i powierzchnig przylegania 220,0 x 110,0 mm

Magnetyczna wiertarka stojakowa RS20

Nr. artykutu 108 002 RS
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Bardzo mocna obudowa Ekstremalnie dluga zywotnos$¢ dzieki we- Pojemnik na srodek Prowadzenie na jaskot-
z tworzywa sztucznego. wnetrznemu prowadzeniu kabla. Nie jest chtodzacy 500 ml. czy ogon catkowicie
mozliwe zabrudzenie lub uszkodzenie! z mosiadzu.

Silnik o duzej mocy.
Do wiertet koronowych
do @ 60,0 mm.

Precyzyjny naped
na listwie zebate;j.

Przektadnia 2-biegowa z
hartowanymi precyzyjnymi
kotami zgbatymi, uruchamia-
na przetacznikiem obroto-
wym.

Obstuga poprzez ergono-
micznie uksztaltowane

chwyty.

6-krotna mozliwos¢
ustalenia na saniach.
Bardzo dobre potacze-
nie miedzy stojakiem
a napedem.

Wbudowana elektronika
jest niewrazliwa na waha-
nia sieci i inne zaktécenia.

Ustalone doprawadzanie
srodka chiodzacego:
Dzieki chtodzeniu wewnetrz-
nemu gwarantowana jest
diuzsza zywotnos$¢ narzedzia
i jakos¢ skrawania.

Ergonomiczne umiejsco-
wienie wytacznikow
silnika i elektromagnesu.

Przydatny do stojakéw lewych
i prawych. Chwyt potréjny
moze by¢ zamontowany z
lewej i prawej strony.

Ostona kabla

Dzieki manualnie nastawianemu

Elektromagnes: zwigkszona sita mocowania wspornikowi dodatkowemu
ze zredukowang iloscig wytwarzanego ciepta. Trwate, niezniszczalne i podswietlo- nastepuje zwiekszenie pewnosci
Dostarczany w 2 wersjach elektromagnesu. ne wytaczniki o wysokiej jakosci. dziatania elektomagnesu.
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1.7

Magnetyczna wiertarka stojakowa RS 25e

Podstawa magnetyczna umozliwia stosowanie w pozycji poziomej, pionowej i do géry nogami. Zwarta, kompaktowa budowa i tatwa obstuga czyni
ja uniwersalng w zastosowaniu oraz fatwa w transporcie. Wiertarka do wiertet koronowych moze zostac¢ tatwo przezbrojona na wiertta spiralne co
umozliwia wykonywanie otworéw nieprzelotowych. Elektroniczny wigcznik ochronny zapobiega przypadkowemu uruchomieniu silnika, jezeli elek-
tromagnes nie zostanie wtaczony. Obrabiarka wyposazona jest w wytacznik bezpieczenstwa przy ewentualnym zaniku dziatania elektromagnesu
na skutek oddziatywanie zewnetrznego. Predkosci obrotowe i predkosci skrawania sg dobrane optymalnie dla naszych obrabiarek. Doskonata
do zastosowania w budownictwie stalowym, budownictwie przemystowym, budowie maszyn, budowie instalacji, w przemysle stoczniowym, w

budowie mostéw i dzwigdéw oraz przy wykonywaniu $lusarskich rob6t montazowych.

Dane techniczne:

Jak magnetyczna wiertarka stojakowa RS 20
jednakze z ruchem prawo i lewobieznym i
elektroniczna regulacja predkosci obrotowej

Magnetyczna sita docisku: 13.000 N

Catkowity pobér mocy: 1.200 Watt

llosze obrotéw: 1. bieg 100 - 250 U/min
2. bieg 180 - 450 U/min

Wysokosae: 408,0 - 598,0 mm

Skok: 190,0 mm

Powierzchnia przylegania: 190,0 x 90,0 mm

Ciezar: 16,0 kg

Uchwyt: stozek morse’a 2

Uchwyt wiertarski: 3,0 - 16,0 mm

Zakresy wiercenia:

Wiertto krete (DIN 338): max. @ 10,0 mm

Wiertto krete (DIN 1897): max. @ 16,0 mm

Wiertto krete (DIN 345): max. @ 20,0 mm

Wiertto koronowe: do @ 60,0 mm

Giebokos¢ ciecia

Wiertto koronowe: 30,0 / 50,0 mm

Gwintowanie: do M 20

Napiecie: 230 Volt

Odpowiada: VDE, CEE

Wyposazenie:
1 Walizka do transportu z blachy stalowej
1 Klin do wybijania
1 Uchwyt wiertarski 3,0 - 16,0 mm Nr. 108 117
1 Trzpien stozkowy morse’a2/B16 Nr.108 120
1 Pojemnik na $rodek chtodzacy
w sprayu Nr. 108 101
1 Pas zabezpieczajacy
1 Instrukcja obstugi

bez uchwytem

Nazwa

Po uzgodnieniu mozliwe dostarczenie urza-
dzenia z magnetyczna sita mocownia 20.800N
i powierzchnig przylegania 220,0 x 110,0 mm

Magnetyczna wiertarka stojakowa RS 25e

Nr. artykutu 108 005 RS
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Bardzo mocna obu- Ekstremalnie dluga zywotno$c¢ dzieki we- Pojemnik na srodek Prowadzenie na jaskot-
dowa z tworzywa wnetrznemu prowadzeniu kabla. Nie jest chtodzacy 500 mi. czy ogon catkowicie z
sztucznego. mozliwe zabrudzenie lub uszkodzenie! mosiadzu.

Silnik o duzej mocy.
Do wiertet koronowych
do @ 60,0 mm.

Precyzyjny naped na
listwie zebatej.

Przektadnia 2-biegowa z
hartowanymi precyzyjnymi
kotami zgbatymi, uruchamiana
przetacznikiem obrotowym.

Obstuga poprzez ergono-
micznie uksztattowane

chwyty.

6-krotna mozliwos¢
ustalenia na saniach.
Bardzo dobre potacze-
nie miedzy stojakiem
a napedem.

Wbudowana elektronika
jest niewrazliwa na waha-
nia sieci i inne zaktécenia.

Ustalone doprawadzanie
srodka chlodzacego:

Dzieki chtodzeniu wewnetrz-
nemu gwarantowana jest
diuzsza zywotno$¢ narzedzia
i jakos¢ skrawania.

Ergonomiczne

umiejscowienie wytacz-
nikoéw silnika i elektro-
magnesu.

Przydatny do stojakéw lewych
i prawych. Chwyt potréjny
moze by¢ zamontowany z
lewej i prawej strony.

Dzieki manualnie nasta-
wianemu wspornikowi
dodatkowemu nastepuje
zwigkszenie pewnosci
dziatania elektomagnesu.

Elektromagnes: zwiekszona sita Dzieki bezstopniowemu

mocowania ze zredukowang iloscig regulatorowi predkosci Bieg prawy-lewy: Trwate, niezniszczalne i
wytwarzanego ciepta. Dostarczany obrotowej mozna optymalnie przetaczalna do podswietlone wytaczniki
w 2 wersjach elektromagnesu. nastawi¢ predkos¢ skrawania. gwintéw do M 20. o wysokiej jakosci.
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1.7

Magnetyczna wiertarka stojakowa RS 30e

Podstawa magnetyczna umozliwia stosowanie w pozycji poziomej, pionowej i do géry nogami. Zwarta, kompaktowa budowa i tatwa obstuga czyni
ja uniwersalng w zastosowaniu oraz fatwg w transporcie. Wiertarka do wiertet koronowych moze zostac¢ tatwo przezbrojona na wiertta spiralne co
umozliwia wykonywanie otworéw nieprzelotowych. Elektroniczny wigcznik ochronny zapobiega przypadkowemu uruchomieniu silnika, jezeli elek-
tromagnes nie zostanie wtaczony. Obrabiarka wyposazona jest w wytacznik bezpieczenstwa przy ewentualnym zaniku dziatania elektromagnesu
na skutek oddziatywanie zewnetrznego. Predkosci obrotowe i predkosci skrawania sg dobrane optymalnie dla naszych obrabiarek. Doskonata
do zastosowania w budownictwie stalowym, budownictwie przemystowym, budowie maszyn, budowie instalacji, w przemysle stoczniowym, w
budowie mostéw i dzwigdéw oraz przy wykonywaniu $lusarskich rob6t montazowych.

Dane techniczne:

Magnetyczna sita docisku: 13.000 N

Catkowity pobér mocy: 1.840 Watt

llos$ze obrotéw: 1. bieg 60 - 140 U/min
2. bieg 200 - 470 U/min

Wysokosae: 450,0 - 640,0 mm

Skok: 190,0 mm

Powierzchnia przylegania: 190,0 x 90,0 mm

Ciezar: 21,5 kg

Uchwyt: stozek morse’a 3

Uchwyt wiertarski: 3,0 - 16,0 mm

Zakresy wiercenia:

Wiertto krete (DIN 338): max. @ 10,0 mm

Wiertto krete (DIN 345): max. @ 31,5 mm

Wiertto koronowe: do @ 100,0 mm

Giebokos¢ ciecia

Wiertto koronowe: 30,0 / 50,0 mm

Pozycjonowanie doktadne:

Zakres wychylenia: +/- 20°

Przesuwalnosé: +/- 7,5 mm

Napiecie: 230 Volt

Odpowiada: VDE, CEE

Wyposazenie:
1 Walizka do transportu z blachy stalowej
1 Klin do wybijania
1 Uchwyt wiertarski 3,0 - 16,0 mm Nr. 108 117
1 Trzpien stozkowy morse’a 3/B16 Nr.108 121
1 Pojemnik na $rodek chtodzacy
w sprayu Nr. 108 101
1 Pas zabezpieczajacy
1 Instrukcja obstugi

bez uchwytem

Nazwa
Po uzgodnieniu mozliwe dostarczenie urza-
dzenia z magnetyczna sita mocownia 20.800N Magnetyczna wiertarka stojakowa RS 30e
i powierzchnig przylegania 220,0x 110,0 mm,
bez dodatkowego przestawienia Nr. artykutu 108 003 RS
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Bardzo mocna obudowa Ekstremalnie dtuga zywotnos¢ dzieki we-
z tworzywa sztucznego. wnetrznemu prowadzeniu kabla. Nie jest
mozliwe zabrudzenie lub uszkodzenie!

Silnik o duzej mocy.
Do wiertet koronowych
do @ 100,0 mms

Przektadnia 2-biegowa z
hartowanymi precyzyjnymi
kotami zgbatymi, uruchamia-
na przetacznikiem obroto-
wym.

6-krotna mozliwos¢
ustalenia na saniach.
Bardzo dobre potacze-
nie miedzy stojakiem
a napedem.

Ustalone doprawadzanie
srodka chltodzacego:
Dzieki chtodzeniu wewnetrz-
nemu gwarantowana jest
diuzsza zywotno$¢ narzedzia
i jakos¢ skrawania.

Przydatny do stojakéw lewych
i prawych. Chwyt potréjny
moze by¢ zamontowany z
lewej i prawej strony.

Elektromagnes: zwigkszona sita mocowania
ze zredukowang iloscig wytwarzanego ciepta.
Dostarczany w 2 wersjach elektromagnesu.

Dzieki bezstopniowemu regulatorowi
predkosci obrotowej mozna optymal-
nie nastawi¢ predkosc¢ skrawania.
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Elektroniczny falownik do Prowadzenie na
regulacji predkosci obrotowe;. jaskotczy ogon

catkowicie z mosiadzu.

Precyzyjny naped
na listwie zgbate;j.

Obstuga poprzez ergono-
micznie uksztattowane

chwyty.

Wbudowana elektronika
jest niewrazliwa na waha-
nia sieci i inne zaktécenia.

Ergonomiczne umiejsco-
wienie wylacznikow
silnika i elektromagnesu.

Trwate, niezniszczalne i
podswietlone wytaczniki
o wysokiej jakosci.

Dzieki manualnie nasta-
wianemu wspornikowi
dodatkowemu nastepuje
zwiekszenie pewnosci
dziatania elektomagnesu.

Dodatkowe przestawienie RUKO umozliwia
przy zamocowanym elektromagnesie przesu-
wanie o kat 20° i na dtugosci 15,0 mm. Zale-
ta: nie wystepuje zagrozenie przechylenia sie
obrabiarki na elektromagnesie. Dodatkowe
przestawienie nie wystepuje przy magnetycz-
nej sile mocowania 20.800 N.
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1.7

Magnetyczna wiertarka stojakowa RS 40e

Podstawa magnetyczna umozliwia stosowanie w pozycji poziomej, pionowej i do géry nogami. Zwarta, kompaktowa budowa i tatwa obstuga czyni
ja uniwersalng w zastosowaniu oraz fatwg w transporcie. Wiertarka do wiertet koronowych moze zostac¢ tatwo przezbrojona na wiertta spiralne co
umozliwia wykonywanie otworéw nieprzelotowych. Elektroniczny wigcznik ochronny zapobiega przypadkowemu uruchomieniu silnika, jezeli elek-
tromagnes nie zostanie wtaczony. Obrabiarka wyposazona jest w wytacznik bezpieczenstwa przy ewentualnym zaniku dziatania elektromagnesu
na skutek oddziatywanie zewnetrznego. Predkosci obrotowe i predkosci skrawania sg dobrane optymalnie dla naszych obrabiarek. W RS40e mo-
ment obrotowy jest regulowany. Doskonata do zastosowania w budownictwie stalowym, budownictwie przemystowym, budowie maszyn, budowie
instalacji, w przemysle stoczniowym, w budowie mostéw i dzwigéw oraz przy wykonywaniu $lusarskich robét montazowych.

Po uzgodnieniu mozliwe dostarczenie urza-
dzenia z magnetyczna sita mocownia 20.800N
i powierzchnig przylegania 220,0x 110,0 mm,
bez dodatkowego przestawienia

Dane techniczne:

Jak magnetyczna wiertarka stojakowa RS 30e
jednakze z ruchem prawo i lewobieznym i
elektroniczna regulacja predkosci obrotowej

Magnetyczna sita docisku: 13.000 N

Catkowity pobor mocy: 1.840 Watt

llosze obrotéw: 1. bieg 60 - 140 U/min
2. bieg 200 - 470 U/min

Wysokosae: 450,0 - 640,0 mm

Skok: 190,0 mm

Powierzchnia przylegania: 190,0 x 90,0 mm

Ciezar: 21,5 kg

Uchwyt: stozek morse’a 3

Uchwyt wiertarski: 3,0 - 16,0 mm

Zakresy wiercenia:

Wiertto krete (DIN 338): max. @ 10,0 mm

Wiertto krete (DIN 345): max. @ 31,5 mm

Wiertto koronowe: do @ 100,0 mm

Giebokos¢ ciecia

Wiertto koronowe: 30,0 / 50,0 mm

Gwintowanie: do M 30

Pozycjonowanie doktadne:

Zakres wychylenia: +/- 20°

Przesuwalnosé: +/- 7,5 mm

Napiecie: 230 Volt

Odpowiada: VDE, CEE

Wyposazenie:
1 Walizka do transportu z blachy stalowej
1 Klin do wybijania
1 Uchwyt wiertarski 3,0 - 16,0 mm Nr. 108 117
1 Trzpien stozkowy morse’a 3/B16 Nr.108 121
1 Pojemnik na $rodek chtodzacy
w sprayu Nr. 108 101
1 Pas zabezpieczajacy
1 Instrukcja obstugi

bez uchwytem

Nazwa

Magnetyczna wiertarka stojakowa RS40e

Nr. artykutu 108 004 RS
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Bardzo mocna obudowa
z tworzywa sztucznego.

Ekstremalnie dtuga zywotnos¢ dzieki we-
wnetrznemu prowadzeniu kabla. Nie jest
mozliwe zabrudzenie lub uszkodzenie!

Elektroniczny falownik do
regulacji predkosci obrotowej
i momentu obrotowego.

Silnik o duzej mocy.
Do wiertet koronowych do
2 100,0 mm.

Przektadnia 2-biegowa z
hartowanymi precyzyjnymi

kotami zebatymi, uruchamiana
przetacznikiem obrotowym.

6-krotna mozliwos¢
ustalenia na saniach.
Bardzo dobre potgcze-
nie miedzy stojakiem
a napedem.

Ustalone doprawadzanie
srodka chlodzacego:
Dzieki chtodzeniu we-
wnetrznemu gwarantowana
jest dtuzsza zywotnos¢ na-
rzedzia i jakos¢ skrawania.

Przydatny do stojakéw lewych
i prawych. Chwyt potréjny
moze by¢ zamontowany z
lewej i prawej strony.

Dzieki bezstopniowemu
regulatorowi predkosci
obrotowej mozna opty-
malnie nastawi¢ predkosé
skrawania.

Prowadzenie na
jaskotczy ogon
catkowicie z mosiadzu.

Precyzyjny naped
na listwie zebate;.

Obstuga poprzez ergono-
micznie uksztattowane

chwyty.

Wbudowana elektronika
jest niewrazliwa na waha-
nia sieci i inne zaktécenia.

Ergonomiczne umiejsco-
wienie wylacznikow
silnika i elektromagnesu.

Trwate, niezniszczalne i
podswietlone wytaczniki
o wysokiej jakosci.

Dzigki manualnie nasta-
wianemu wspornikowi
dodatkowemu nastepuje
zwigkszenie pewnosci
dziatania elektomagnesu.

Dodatkowe przestawienie RUKO umoz-
liwia przy zamocowanym elektromagnesie

przesuwanie o kat 20° i na dtugosci 15,0

Dzieki bezstopniowemu
regulatorowi Power
mozna optymalnie nastawi¢  przetgczalna do
moment obrotowy silnika. gwintow do M 30.

ze zredukowang iloscig wytwarzanego ciepta.
Dostarczany w 2 wersjach elektromagnesu.
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mm. Zaleta: nie wystepuje zagrozenie prze-
Bieg prawy-lewy: Elektromagnes: zwiekszona sita mocowania chylenia sie obrabiarki na elektromagnesie.
Dodatkowe przestawienie nie wystepuje przy
magnetycznej sile mocowania 20.800 N.
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Ptyta mocujaca na podcisnienie z przylaczem powietrza sprezonego
do wiertarki magnetycznej stojakowej

Diugosc¢: 400,0 mm (16")
Szerokosc¢: 153,0 mm ( 6")
Wysokos¢: 100,0 mm ( 4")
Ciezar: 24kg (5.3 1bs)

Cisnienie robocze min.: 4,5 bar (65 PSI)

Cisnienie robocze maks.: 8 bar (120 PSI)

Zapotrzebowanie

powietrza: 0,06 m*2 CFM
przy 6 bar (85 PSI)

Ptyta mocujaca podcisnieniowa umozliwia za-
stosowanie magnetycznychwiertarek stojako-
wych na powierzchniach niemagnetycznych.
Azeby uzyska¢ duzg site mocowania, po-
wierzchnia powinna byé wolna od kurzu, zgo-
rzeliny, luznej rdzy i pozostatosci farb. Ze wzgle-
dow bezpieczenstwa ptyta podcisnieniowa po-
winna by¢ stosowana tylko w pozycji poziomej

Opakowanie:

pojedynczo w kartonie
Nazwa Nr. artykutu
Plyta mocujaca na podcisnienie 108 113
z przytgczem powietrza sprezonego

Urzadzenie do zaciskania na rurze 500
do wiertarki magnetycznej stojakowej

Diugos¢: 220,0 mm (8.7")
Szerokos¢: 130,0 mm (5.1")
Wysokos¢: 28,0 mm (1.1")
Pas zaciskowy: 2,0m (78.7")
Ciezar: 4,4 kg (9.7 Ibs)

Urzgdzenie zaciskowe: mechanizm zapadkowy

Urzadzenie do zaciskania na rurze umozliwia
zastosowanie wiertarki stojakowej magnetycz-
nej na rurach o $rednicy od 50 do 500 mm. Ze
wzgledow bezpieczenstwa urzgdzenie powinno
by¢ stosowana tylko w pozycji poziome;.

Opakowanie:

pojedynczo w kartonie
Nazwa Nr. artykutu
Urzadzenie do 108 114
zaciskania na rurze 500
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Automatyczny uchwyt szybkomocujacy EasylLock
do wiertet koronowych z chwytem Weldon

Uchwyt szybkomocujacy EasyLock unozliwia
bardzo szybka wymiane narzedzia bez dodat- 1
kowych innych narzedzi.

Obstuga jedna reka.

Rys. 1: Przesungg¢ pierscien zabezpieczajacy
do géry do oporu.

Rys. 2: Wiozy¢ wiertto koronowe EasylLook.
Zostaje ono zablokowane z wyraznym
odgtosem ,klick“. Pierscien zabezpie-
czajgcy zaskakuje do dotu.

Rys. 3: Wiertto koronowe znajduje sie
w EasyLook. Obrabiarka jest
przygotowana do pracy.
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Rys. 4: Azeby wymieni¢ wiertto koronowe,
nalezy przesunac pierscien
zabezpieczajacy do gory.

Rys. 5: Uwaga! Wiertto koronowe
wypada z EasyLook.

1.7
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17

Automatyczny uchwyt szybkomocujacy EasylLock

do wiertet koronowych z chwytem Weldon (3/4")

Opakowanie: pojedynczo w kartonie

Nr. 108 314 Nr. 108 313 Nr. 108 318

Nazwa Magnetyczna 3 Wiertta Gtebokos¢ Nr. artykutu
wiertarka stojakowa | koronowe mm wiercenia mm

EasyLock ze chwytem gwintowanym M14 RS10 10,0 - 35,0 30,0 108 314
i chtodzeniem wewnetrznym
EasylLock ze stozkiem morse‘a 2 RS20/ RS25e 10,0 - 60,0 30,0/50,0 108 312
i pojemnik na srodek chtodzacy z waz nr. artykutu 108 101
EasyLock ze stozkiem morse‘a 2 RS20/ RS25e 10,0 - 60,0 30,0/50,0 108 317
i chtodzeniem wewnetrznym
EasyLock ze stozkiem morse‘a 3 RS30e / RS40e 10,0 - 60,0 30,0/50,0 108 313
i pojemnik na srodek chtodzacy z waz nr. artykutu 108 101
EasylLock ze stozkiem morse‘'a 3 RS 30e / RS40e 10,0 - 60,0 30,0/50,0 108 318

i chtodzeniem wewnetrznym

Uchwyt mocujacy do wiertet koronowych z chwytem Weldon (3/4")

Opakowanie: pojedynczo w kartonie

Nr. 108 159 Nr. 108 303 Nr. 108 316

Nazwa Magnetyczna 3 Wiertta Gtebokos¢ Nr. artykutu
wiertarka stojakowa | koronowe mm wiercenia mm

Uchwyt mocujacy RS 10 10,0 - 35,0 30,0 108 159
ze chwytem gwintowanym M14
Uchwyt mocujacy ze stozkiem morse‘a 2 RS20/ RS25e 10,0 - 60,0 30,0/50,0 108 302
i pojemnik na srodek chtodzacy z waz nr. artykutu 108 101
Uchwyt mocujacy ze stozkiem morse‘a 2 RS20/ RS25e 10,0 - 60,0 30,0/50,0 108 315
i chtodzeniem wewnetrznym
Uchwyt mocujacy ze stozkiem morse‘a 3 RS30e / RS40e 10,0 - 60,0 30,0/50,0 108 303
i pojemnik na srodek chtodzacy z waz nr. artykutu 108 101
Uchwyt mocujacy ze stozkiem morse‘a 3 RS 30e / RS40e 10,0 - 60,0 30,0/50,0 108 316

i chtodzeniem wewnetrznym
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Uchwyt mocujacy do wiertet koronowych
z uchwytem gwintowanym M18 x 6 P1,5

Opakowanie: pojedynczo w kartonie

Nr. 108 103 Nr. 108 105

Nazwa Magnetyczna 3 Wiertta Gtebokosé Nr. artykutu
wiertarka stojakowa | koronowe mm wiercenia mm

Uchwyt mocujacy ze stozkiem morse‘a 2 RS20/ RS25e 12,0 - 80,0 50,0 108 102
i pojemnik na srodek chtodzacy z waz nr. artykutu 108 101
i adapter nr. artykutu 108 108 i trzpien prowadzacy nr. artykutu 108 110

Uchwyt mocujacy ze stozkiem morse‘a 2 z chtodzeniem wewnetrznym RS20/ RS25e 12,0 - 80,0 50,0 108 104
i adapter nr. artykutu 108 108
i trzpien prowadzacy nr. artykutu 108 110

Uchwyt mocujacy ze stozkiem morse‘a 3 RS30e / RS40e 12,0 - 80,0 50,0 108 103
i pojemnik na srodek chtodzacy z waz nr. artykutu 108 101
i adapter nr. artykutu 108 108 i trzpien prowadzacy nr. artykutu 108 110

Uchwyt mocujacy ze stozkiem morse‘a 3 z chtodzeniem wewnetrznym RS30e / RS40e 12,0 - 80,0 50,0 108 105
i adapter nr. artykutu 108 108
i trzpien prowadzacy nr. artykutu 108 110

Trzpienie prowadzace do wiertet koronowych

Opakowanie: Pojedynczo w etui z tworzywa sztucznego

Nazwa Gtebokosé Nr. artykutu
wiercenia mm

Trzpien prowadzacy @ 6,35 x 95 mm do stopniowych wiertet 15,0 108 310

koronowych HSS z chwytem Weldon 3/4" i Quick IN | ——————

Trzpien prowadzacy @ 8,00 x 81 mm do wiertet koronowych * 25,0 108 1510

wegliki spiekane z chwytem Weldon 3/4" dla szyn kolejowych T

Trzpien prowadzacy @ 6,35 x 87 mm do wiertet koronowych HSS / 35,0 108 306

wegliki spiekane z chwytem Quick IN | —

Trzpien prowadzacy @ 6,35 x 77 mm do wiertet koronowych HSS 30,0 108 304

z chwytem Weldon 3/4" 110 0 1 o s 7 9 U

Trzpien prowadzacy @ 6,35 x 70 mm do wiertarka katowa RS 5e S Z 30,0 108 344

i wiertet koronowych HSS z chwytem Weldon 3/4" ‘—\/\/—_

Trzpien prowadzacy & 6,35 x 102 mm do wiertet koronowych HSS 50,0 108 305

z chwytem Weldon 3/4" T —— | ———f —

Trzpien prowadzacy @ 6,35 x 123 mm do wiertet koronowych HSS / 50,0 108 110

wegliki spiekane z chwytem Weldon 3/4" i Quick IN | ——————— + adapter

Trzpien prowadzacy & 8,00 x 112 mm do wiertet koronowych 50,0 108 701

wegliki spiekane z chwytem Weldon 3/4" U S——
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Adapter do wiertarek stojakowych magnetycznych

Opakowanie: Pojedynczo w etui z tworzywa sztucznego

Nr. 108 108 Nr. 108 126 Nr. 108 111 Nr. 108 118

Nazwa Magnetyczna Nr. artykutu
wiertarka stojakowa

Adapter z uchwytem gwintowanym M18 x 6 P1,5 RS10/RS20/ 108 107
do wiertet koronowych z chwytem Weldon 3/4" RS25e / RS30e / RS40e
Adapter z chwytem Weldon 3/4" RS10/RS20/ 108 108
do wiertet koronowych z uchwytem gwintowanym M18 x 6 P1,5 RS25e / RS30e / RS40e
Adapter z chwytem Weldon 3/4" RS10/RS20/ 108 126
do wiertet koronowych z chwytem Quick IN RS25e / RS30e / RS40e
Adapter z chwytem Quick IN z uchwytem 108 111
do wiertet koronowych z uchwytem gwintowanym M18 x 6 P1,5 Quick IN
Adapter z chwytem Quick IN z uchwytem 108 118
do wiertet koronowych z chwytem Weldon 3/4" Quick IN

Uchwyt wiertarski i wyposazenie do wiertarek stojakowych magnetycznych

Opakowanie: Pojedynczo w etui z tworzywa sztucznego

Nr. 108 109 Nr. 108 120

Nr. 108 116
Nr. 108 115 Nr. 108 125
Nazwa Magnetyczna Nr. artykutu
wiertarka stojakowa
Uchwyt wiertarski z uchwytem gwintowanym 1/2" UNF, zakres mocowania @ 1,0 - 13 mm RS10 108 116
Uchwyt wiertarski z uchwytem stozkowym B16 zakres mocowania & 3,0 - 16 mm RS20/ RS25e / RS30e / RS40e 108 117
Adapter z chwytem Weldon 3/4" do uchwytoéw wiertarskich nr. artykutu 108 116 RS10 108 109
Adapter z chwytem gwintowanym M14 do uchwytéw wiertarskich nr. artykutu 108 116 RS10 108 115
Trzpien stozkowy ze stozkiem Morse‘a 2 do uchwytéw wiertarskich nr. artykutu 108 117 RS20/ RS25e 108 120
Trzpien stozkowy ze stozkiem Morse‘a 3 do uchwytéw wiertarskich nr. artykutu 108 117 RS 30e / RS40e 108 121
Tulejka redukcyjna- stozek Morse‘a 3 na stozek Morse‘a 2 RS20/ RS25e 108 125
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Uchwyt szybkomocujacy do gwintownikéw i zestawy szybkomocujace
do wiertarek stojakowych magnetycznych

Opakowanie: Pojedynczo w etui z tworzywa sztucznego

Nazwa Magnetyczna Nr. artykutu
wiertarka stojakowa

Uchwyt szybkomocujacy ze stozkiem Morse‘a 2 RS25e 108 163
i kompensacjg dtugosci - 5,0/ +10,0 mm
do gwintownikow
Uchwyt szybkomocujacy ze stozkiem Morse‘a 3 RS40e 108 160 Nr. 108 160
i kompensacjg dtugosci +/- 10 mm
do gwintownikéw
Nazwa Do gwintownikéw Nr. artykutu Nr. artykutu

z chwytem ze sprzegtem bez sprzegta

@ mm przecigzeniowym przecigzeniowego

Zestaw szybkomocujacy 6,0 108 166 108 180
Zestaw szybkomocujacy 7,0 108 167 108 181
Zestaw szybkomocujacy 8,0 108 168 108 182
Zestaw szybkomocujacy 9,0 108 169 108 183 Nr. 108 166
Zestaw szybkomocujacy 10,0 108 170 108 184
Zestaw szybkomocujgcy 11,0 108 171 108 185
Zestaw szybkomocujacy 12,0 108 172 108 186
Zestaw szybkomocujacy 14,0 108 173 108 187
Zestaw szybkomocujacy 16,0 108 174 108 188
Zestaw szybkomocujacy 18,0 108 175 108 189 Nr. 108 180

Przeglad srednic chwytow gwintownikéw

@ Chwyt DIN 352 DIN 357 / DIN 376 DIN 371 UNC / UNF = DIN 371
mm Nominalna gwintu Nominalna gwintu Nominalna gwintu Nominalna gwintu
6,0 M45-M8 M 8 M5/M6 Nr.10 / Nr. 12/ 1/4"
7,0 M9/M10 M9/M10 M 7
8,0 M 11 M 11 M 8 5/16"

9,0 M 12 M 12 M 9
10,0 M 10 3/g"
11,0 M 14 M 14
12,0 M 16 M 16
14,0 M 18 M 18
16,0 M 20 M 20
18,0 M22/M24 M22/M24

& Chwyt DIN 374 UNC / UNF = DIN 376 DIN 5156 DIN 40433
mm Nominalna gwintu Nominalna gwintu Nominalna gwintu Nominalna gwintu
6,0 MF 8 G 1/g" PG 7
7,0 MF 10
8,0 716"

9,0 MF 12 112" PG 9
10,0

11,0 MF 14 9/16" G /4" PG 11
12,0 MF 16 5/g" G 3/g" PG 13,5
14,0 MF 18 3/4"
16,0 MF 20 G 12"
18,0 MF 22 /| MF 24 7/g" [ 1" PG 21
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Wiertta koronowe

Uchwyt mocujacy do gwintownikéw M 27 i M 30
do wiertarek stojakowych magnetycznych RS 40e

Opakowanie: Pojedynczo w etui z tworzywa sztucznego

Nazwa Nr. artykutu

Uchwyt mocujacy z chwytem ze stozkiem Morse‘a 3 108 161
do gwintownikéw M 27

Uchwyt mocujacy z chwytem ze stozkiem Morse‘a 3 108 162 Nr. 108 161
do gwintownikéw M 30

Nr. 108 101

Pojemnik na srodek chltodzacy

Opakowanie: pojedynczo w kartonie

Nazwa Nr. artykutu
Pojemnik na $rodek chtodzacy w sprayu, 500 ml 108 101
Pojemnik na $rodek chtodzacy z zaworkiem odcinajacym, 500 ml 108 122
Nr. 108 122

Materiaty chtodzaco-smarujace

Materiaty chtodzaco-smarujagce RUKO posiadajg doskonate wtasnosci chtodzace i wspomaga-
jace skrawanie. Uzyskuje sie wysokg jako$¢ powierzchni oraz zwiekszong zywotnos$¢ narzedzi
takze przy obrébce materiatéw twardych i kruchych.

Nazwa Nr. artykutu
Spray do skrawania 50 ml 101 010
Spray do skrawania 200 ml 101 025 Nr. 101 010 Nr. 101 025 Nr. 101 021
Spray do skrawania 400 ml 101 036
Pasta do skrawania 50 g 101 021
Pasta do skrawania 30 g 101 035
Olej do skrawania w karnistrze 5L 101 038
Olej do skrawania w opakowaniu 400 ml 101 039
Nr. 101 038
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Wiertta koronowe

Liczba obrotow do wiertet koronowych
z ostrzami ze spiekéw weglikowych

Materiat: niestopowa stal zeliwo stop stop stop tworzywa tworzywa
stal budowlana stopowa ponad CuZn CuZn aluminium termoplas- chemout-
do 700 do 1000 250 kruchy ciagliwy do 11% Si tyczne wardzalne
N/mm? N/mm? N/mm?
Ve = m/min 50 35 40 60 40 60 45 40
$rodek chfodzacy spray do spray do sprezone sprezone sprezone spray do woda sprezone
skrawanina skrawanina powietrze powietrze powietrze skrawanina powietrze
g mm J cale U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min
12 15/32 1327 929 1062 1592 265 1592 1194 1062
13 33/64 1225 857 980 1470 245 1470 1102 980
14 35/4 1137 796 910 1365 227 1365 1024 910
15 19/32 1062 743 849 1274 212 1274 955 849
16 S/g 995 697 796 1194 199 1194 896 796
17 34/p4 937 656 749 1124 187 1124 843 749
18 45/g4 885 619 708 1062 177 1062 796 708
19 3/4 838 587 670 1006 168 1006 754 670
20 25/3p 796 557 637 955 159 955 717 637
21 3/4 758 531 607 910 152 910 682 607
22 I 724 507 579 869 145 869 651 579
23 13/16 692 485 554 831 138 831 623 554
24 15/16 663 464 531 796 133 796 597 531
25 63/g4 637 446 510 764 127 764 573 510
26 11/32 612 429 490 735 122 735 551 490
27 1116 590 413 472 708 118 708 531 472
28 13/32 569 398 455 682 114 682 512 455
29 1964 549 384 439 659 110 659 494 439
30 13/16 531 372 425 637 106 637 478 425
31 17/32 514 360 411 616 103 616 462 411
32 1 17/64 498 348 398 597 100 597 448 398
33 119764 483 338 386 579 97 579 434 386
34 1 1/32 468 328 375 562 94 562 422 375
35 13/g 455 318 364 546 91 546 409 364
36 1 27/p4 442 310 354 531 88 531 398 354
37 12964 430 301 344 516 86 516 387 344
38 112 419 293 335 503 84 503 377 335
39 117/32 408 286 327 490 82 490 367 327
40 13764 398 279 318 478 80 478 358 318
41 13964 388 272 311 466 78 466 350 311
42 121/32 379 265 303 455 76 455 341 303
43 111/16 370 259 296 444 74 444 333 296
44 147/64 362 253 290 434 72 434 326 290
45 1 25/3 354 248 283 425 71 425 318 283
46 113/16 346 242 277 415 69 415 312 277
47 1 55/64 339 237 271 407 68 407 305 271
48 15764 332 232 265 398 66 398 299 265
49 1 15/16 325 227 260 390 65 390 292 260
50 131/32 318 223 255 382 64 382 287 255
51 2 312 219 250 375 62 375 281 250
52 2 3/64 306 214 245 367 61 367 276 245
53 2 3/32 300 210 240 361 60 361 270 240
54 21/g 295 206 236 354 59 354 265 236
55 2 5/32 290 203 232 347 58 347 261 232
60 2 3/g 265 186 212 318 53 318 239 212
61 2 13/3 261 183 209 313 52 313 235 209
65 2916 245 171 196 294 49 294 220 196
68 2 43/64 234 164 187 281 47 281 211 187
70 234 227 159 182 273 45 273 205 182
71 2 51/gq 224 157 179 269 45 269 202 179
75 2 61/64 212 149 170 255 42 255 191 170
80 35/32 199 139 159 239 40 239 179 159
85 3 1/32 187 131 150 225 37 225 169 150
90 3 35/g4 177 124 142 212 35 212 159 142
95 347/p4 168 117 134 201 34 201 151 134
100 3 15/16 159 111 127 191 32 191 143 127

VTS



Wiertta koronowe

Liczba obrotow do
wiertet koronowych HSS

Materiat: niestopowa stal zeliwo stop stop stop tworzywa tworzywa
stal budowlana stopowa ponad CuZn CuZn aluminium termoplas- chemout-
do 700 do 1000 250 kruchy ciagliwy do 11% Si tyczne wardzalne
N/mm? N/mm? N/mm?
Ve = m/min 30 20 10 60 35 30 20 15
$rodek chfodzacy spray do spray do sprezone sprezone sprezone spray do Woda sprezone
skrawanina skrawanina powietrze powietrze powietrze skrawanina powietrze
g mm J cale U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min
12 15/32 796 531 265 1592 929 796 531 398
13 33/64 735 490 245 1470 857 735 490 367
14 35/64 682 455 227 1365 796 682 455 341
15 19/32 637 425 212 1274 743 637 425 318
16 S/g 597 398 199 1194 697 597 398 299
17 43/64 562 S5 187 1124 656 562 375 281
18 45/g4 531 354 177 1062 619 531 354 265
19 3/4 503 335 168 1006 587 503 335 251
20 25/3p 478 318 159 955 557 478 318 239
21 53/64 455 303 152 910 531 455 303 227
22 I 434 290 145 869 507 434 290 217
23 29/39 415 277 138 831 485 415 277 208
24 15/16 398 265 133 796 464 398 265 199
25 63/g4 382 255 127 764 446 382 255 191
26 11/32 367 245 122 735 429 367 245 184
27 1116 354 236 118 708 413 354 236 177
28 13/32 341 227 114 682 398 341 227 171
29 1964 329 220 110 659 384 329 220 165
30 13/16 318 212 106 637 372 318 212 159
31 17/32 308 205 103 616 360 308 205 154
32 1 17/64 299 199 100 597 348 299 199 149
33 119764 290 193 97 579 338 290 193 145
34 1 1/32 281 187 94 562 328 281 187 141
35 13/g 273 182 91 546 318 273 182 136
36 1 27/g4 265 177 88 531 310 265 177 133
37 1 29/p4 258 172 86 516 301 258 172 129
38 112 251 168 84 503 293 251 168 126
39 11732 245 163 82 490 286 245 163 122
40 13764 239 159 80 478 279 239 159 119
41 13964 233 155 78 466 272 233 155 117
42 121/3 227 152 76 455 265 227 152 114
43 111/16 222 148 74 444 259 222 148 111
44 14764 217 145 72 434 253 217 145 109
45 125/37 212 142 71 425 248 212 142 106
46 113/16 208 138 69 415 242 208 138 104
47 1 55/64 203 136 68 407 237 203 136 102
48 157/p4 199 133 66 398 232 199 133 100
49 1 15/16 195 130 65 390 227 195 130 97
50 131/32 191 127 64 382 223 191 127 96
51 2 187 125 62 375 219 187 125 94
52 2 3/p4 184 122 61 367 214 184 122 92
53 2 3/32 180 120 60 361 210 180 120 90
54 21/ 177 118 59 354 206 177 118 88
55 2 5/32 174 116 58 347 203 174 116 87
60 23/ 159 106 53 318 186 159 106 80
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Frezy trzpieniowe

1.8

Charakterystyka produktu

Frezy trzpieniowe z wysokiej jakosci weglika spiekanego posiadaja trwate krawedzie
tnace przy jednoczesnej wysokiej odpornosci ostrzy na obcigzenia dynamiczne.

Frez trzpieniowy z weglika spiekanego do aluminium
Frezy trzpieniowe z wysokiej jakosci weglika spiekanego z uzebieniem aluminium

Zastosowanie: Metale niezelazne, aluminium, miedz, cynk, odlewy i tworzywa sztuczne.
Do gratowania, zatamywania krawedzi, zdzierania oraz obrobki ptaszczyzn.

Frez trzpieniowy z weglika spiekanego (WS)
Frezy trzpieniowe z wysokiej jakosci weglika spiekanego z uzebieniem naprzemianskosnym

Frezy z uzebieniem naprzemiansko$nym posiadajg znacznie wiekszg wydajnos¢ skrawania
w poréwnaniu z frezami o uzebieniu zwyktym. Jest to szczegdlnie widoczne podczas obrébki
materiatéw z duzymi predkosciami frezowania.

Zastosowanie: do usuwania ostrych brzegéw, zatamywania krawedzi, zdzierania oraz
obrébki szwéw spawanych i plaszczyzn w stalach wysokostopowych, odpornych na korozje,
kwasoodpornych i zaroodpornych, zeliwie oraz tworzywach sztucznych.

Frez trzpieniowy z weglika spiekanego TiCN
Jak frez trzpieniowy z weglika spiekanego (WS) z powtoka azotkéw carbonowo-tytanowych.

Dzigki powtoce TiCN zabezpieczajacej przed zuzyciem nastepuje zwigkszenie twardosci
powierzchni zewnetrznej narzedzia do ok. 3.000 HV i odpornosci na podwyzszone tempera-
tury do 400 °C. Pozwala to wydtuzy¢ okres eksploatacji i zwiekszy¢ produktywnos¢.

Zastosowanie: do usuwania ostrych brzegéw, zatamywania krawedzi, zdzierania oraz
obrébki szwéw spawanych i plaszczyzn w stalach wysokostopowych, odpornych na korozje,
kwasoodpornych i zaroodpornych, zeliwie oraz tworzywach sztucznych.

Uzebienie

z uzebieniem naprzemianskosnym
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Ksztatt A cylinder (ZYA)
bez uzebienia czotowego

Ksztatt A cylinder (ZYA)
Z uzebieniem czotowym
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Ksztalt G tuk ostry (SPG)

Ksztalt F tuk pdlkolisty petny (RBF)
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Ksztalt M stozek ostry (SKM)
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Ksztait D sferyczny (KUD)

z uzebieniem aluminium



Frezy trzpieniowe

Frez trzpieniowy z weglika spiekanego WS / TiCN
ksztatt A cylinder (ZYA) bez uzebienia czotowego

Wykonanie: ksztatt A cylinder (ZYA) bez uzebenia czotowego
Uzebienie: naprzemianskosne 4
Powierzchnia: z potyskiem / z powltoka azotkdw carbonowo-tytanowych

i+ - - f==== 38
r
Opakowanie: pojedynczo W—,—%—‘ 77 )
w opakowaniu z tworzywa sztucznego fa
D1@ L2 dtugosc¢ calkowita @ chwytu nr artykutu nr artykutu weglika nr artykutu
mm mm L1 min. mm D2 mm aluminium spiekanego WS TiCN
3,0 14,0 38,0 3,0 — 116 046 —
6,0 18,0 58,0 6,0 — 116 010 116 010 TC
8,0 18,0 60,0 6,0 — 116 011 116 011 TC
10,0 20,0 60,0 6,0 — 116 012 116 012 TC
12,0 25,0 65,0 6,0 — 116 013 116 013 TC
16,0 25,0 65,0 6,0 — 116 014 116 014 TC

Frez trzpieniowy z weglika spiekanego aluminium / WS / TiCN
ksztatt A cylinder (ZYA) z uzebieniem czotowym

Wykonanie: ksztalt A cylinder (ZYA) z uzebeniem czotowym
Uzebienie: naprzemianskosne 4 / aluminium
Powierzchnia: z potyskiem / z powtoka azotkéw carbonowo-tytanowych

A A A s
=
Opakowanie: pojedynczo Ve
w opakowaniu z tworzywa sztucznego [ &
D1@ L2 dtugos¢ calkowita @ chwytu nr artykutu nr artykutu weglika nr artykutu
mm mm L1 min. mm D2 mm aluminium spiekanego WS TiCN
3,0 14,0 38,0 3,0 — 116 047 —
6,0 18,0 58,0 6,0 116 115 116 015 116 015 TC
8,0 18,0 60,0 6,0 — 116 016 116 016 TC
10,0 20,0 60,0 6,0 — 116 017 116 017 TC
12,0 25,0 65,0 6,0 116 118 116 018 116 018 TC
16,0 25,0 65,0 6,0 — 116 019 116 019 TC

- 145 -

1.8



Frezy trzpieniowe

1.8

Frez trzpieniowy z weglika spiekanego aluminium / WS / TiCN
ksztalt C walec zaokraglony (WRC)

Wykonanie: ksztait C walec zaokraglony (WRC)
Uzebienie: naprzemianskosne 4 / aluminium
Powierzchnia: z potyskiem / z powloka azotkéw carbonowo-tytanowych

Opakowanie: pojedynczo
w opakowaniu z tworzywa sztucznego

D1@ L2 dtugos¢ calkowita @ chwytu nr artykutu nr artykutu weglika nr artykutu
mm mm L1 min. mm D2 mm aluminium spiekanego WS TiCN
3,0 14,0 38,0 3,0 — 116 048 —

6,0 18,0 56,0 6,0 116 120 116 020 116 020 TC
8,0 18,0 60,0 6,0 — 116 021 116 021 TC

10,0 20,0 60,0 6,0 = 116 022 116 022 TC

12,0 25,0 65,0 6,0 116 123 116 023 116 023 TC

16,0 25,0 65,0 6,0 — 116 024 116 024 TC

Frez trzpieniowy z weglika spiekanego aluminium / WS / TiCN

ksztatt G tuk ostry (SPG)

Wykonanie: ksztalt G tuk ostry (SPG)

Uzebienie: naprzemianskosne 4 / aluminium

Powierzchnia: z potyskiem / z powtoka azotkéw carbonowo-tytanowych

— i
Opakowanie: pojedynczo e ey,
w opakowaniu z tworzywa sztucznego i
D1@ L2 dtugos¢ calkowita @ chwytu nr artykutu nr artykutu weglika nr artykutu
mm mm L1 min. mm D2 mm aluminium spiekanego WS TiCN
3,0 13,0 38,0 3,0 — 116 049 —
6,0 18,0 58,0 6,0 116 125 116 025 116 025 TC
8,0 18,0 60,0 6,0 — 116 026 116 026 TC
10,0 20,0 60,0 6,0 =+ 116 027 116 027 TC
12,0 25,0 65,0 6,0 116 128 116 028 116 028 TC
16,0 25,0 70,0 6,0 — 116 029 116 029 TC
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Frezy trzpieniowe

Frez trzpieniowy z weglika spiekanego aluminium / WS / TiCN
ksztatt F tuk pdélkolisty petny (RBF)

Wykonanie:
Uzebienie:
Powierzchnia:

ksztatt F tuk potkolisty petny (RBF)
naprzemianskosne 4 / aluminium
z potyskiem / z powltoka azotkéw carbonowo-tytanowych

S s
Opakowanie: pojedynczo 5
w opakowaniu z tworzywa sztucznego ¢ T
D1@ L2 dtugos¢ calkowita @ chwytu nr artykutu nr artykutu weglika nr artykutu
mm mm L1 min. mm D2 mm aluminium spiekanego WS TiCN
3,0 13,0 38,0 3,0 — 116 050 —
6,0 18,0 58,0 6,0 116 130 116 030 116 030 TC
8,0 18,0 60,0 6,0 — 116 031 116 031 TC
10,0 20,0 60,0 6,0 — 116 032 116 032 TC
12,0 25,0 65,0 6,0 116 133 116 033 116 033 TC
16,0 25,0 70,0 6,0 — 116 034 116 034 TC
Frez trzpieniowy z weglika spiekanego WS / TiCN
ksztatt M stozek ostry (SKM)
Wykonanie: ksztalt M stozek ostry (SKM)
Uzegbienie: naprzemianskosne 4 -
Powierzchnia: z potyskiem / z powtoka azotkéw carbonowo-tytanowych
Hi N N
o) /7 )l 7l [T D* i (@
.
Opakowanie: pojedynczo / Ldl [ 4
w opakowaniu z tworzywa sztucznego L v
D1@ L2 dtugos¢ calkowita & chwytu nr artykutu nr artykutu weglika nr artykutu
mm mm L1 min. mm D2 mm aluminium spiekanego WS TiCN
3,0 11,0 38,0 3,0 — 116 051 —
6,0 18,0 58,0 6,0 — 116 035 116 035 TC
8,0 18,0 60,0 6,0 — 116 036 116 036 TC
10,0 20,0 60,0 6,0 — 116 037 116 037 TC
12,0 25,0 65,0 6,0 — 116 038 116 038 TC
16,0 25,0 70,0 6,0 — 116 039 116 039 TC

il
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Frezy trzpieniowe

Frez trzpieniowy z weglika spiekanego aluminium / WS / TiCN
ksztatt D sferyczny (KUD)

Wykonanie: ksztatt D kula (KUD)
Uzebienie: naprzemianskosne 4 / aluminium
Powierzchnia: z potyskiem / z powltoka azotkéw carbonowo-tytanowych

Opakowanie: pojedynczo
w opakowaniu z tworzywa sztucznego

D1@ L2 dtugos¢ calkowita @ chwytu nr artykutu nr artykutu weglika nr artykutu
mm mm L1 min. mm D2 mm aluminium spiekanego WS TiCN
3,0 2,7 38,0 3,0 — 116 052 —

6,0 5,0 56,0 6,0 116 141 116 041 116 041 TC
8,0 7,0 47,0 6,0 — 116 042 116 042 TC

10,0 9,0 49,0 6,0 — 116 043 116 043 TC

12,0 11,0 51,0 6,0 116 144 116 044 116 044 TC

16,0 15,0 54,0 6,0 — 116 045 116 045 TC
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Frezy trzpieniowe

Zestawy frezow trzpieniowych z weglika spiekanego aluminium / WS / TiCN

111

Nr. 116 003 Nr. 116 003 TC Nr. 116 103

Nr. 116 008 Nr. 116 008 TC
Nazwa nr artykutu nr artykutu weglika nr artykutu
aluminium spiekanego WS TiCN
10 - czesciowy zestaw frezow trzpieniowych w kasecie metalowe;j — 116 003 116 003 TC

2 frezy ksztatt A, cylinder (ZYA) bez uzebeniem czotowym

@ D110,0 mm + @ D1 12,0 mm

2 frezy ksztatt C, walec zaokraglony (WRC) @ D1 10,0 mm + @ D1 12,0 mm
2 frezy ksztatt G, tuk ostry (SPG) @ D1 10,0 mm + & D1 12,0 mm

2 frezy ksztatt F, tuk polkolisty petny (RBF) @ D1 10,0 mm /@ D1 12,0 mm
1 frez ksztait M, stozek ostry (SKM) @ D1 12,0 mm

1 frez ksztait D, kula (KUD) @ D1 12,0 mm

10 - czesciowy zestaw frezow trzpieniowych w kasecie metalowe;j 116 103 — —
1x@D16,0mm+ @ D112,0 mm

2 frezy ksztatt A, cylinder (ZYA) z uzgbeniem czotowym
2 frezy ksztait C, walec zaokraglony (WRC)

2 frezy ksztait G, tuk ostry (SPG)

2 frezy ksztatt F, tuk pdlkolisty petny (RBF)

2 frezy ksztatt D, kula (KUD)

35-czesciowy zestaw frezéw trzpieniowych w praktycznej kasecie ekspozycyjnej — 116 008 116 008 TC
1x@ D1 6,0 mm + 8,0 mm +10,0 mm + 12,0 mm + 16,0 mm
5 frezy ksztalt A, cylinder (ZYA) z uzgbeniem czotowym

5 frezy ksztatt A, cylinder (ZYA) bez uzgbeniem czotowym

5 frezy ksztait C, walec zaokraglony (WRC)

5 frezy ksztalt G, tuk ostry (SPG)

5 frezy ksztatt F, tuk polkolisty petny (RBF)

5 frezy ksztait M, stozek ostry (SKM)

5 frezy ksztalt D, kula (KUD)
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Otwornice

Otwornice z weglika spieka-
nego, skrawanie ptaskie

Otwornica uniwersalna
z weglika spiekanego

Otwornice bimetal
HSS /HSS Co 8

Otwornice RUKO z weglika spiekanego mo-
ga by¢ stosowane w wiertarkach recznych i
stojakowych. W wiertarkach stojakowych
nalezy ustosowac wytacznie posuw reczny.

Zastosowanie: do stali i staliwa weglowego,
stali stopowej wysokochromowej V2A i V4A
(do grubosci 2 mm), metali kolorowych oraz
stopow lekkich, tworzyw sztucznych, tkanin
zbrojonych, ptyt gipsowych i innych lekkich
ptyt budowlanych, a takze do drewna.

Witasciwosci:

* wiertto prowadzace HSS Co 5

« wysoka doktadnos$¢ ruchu obrotowego
stabilna konstrukcja

otwornica i chwyt jednoczesciowe
chwyt trojkatny

ogranicznik gtebokosci skrawania
dodatni kat natarcia

ze szlifem specjalnym

dobre odprowadzenie wiéréw
wymienialny srodkowiec

ostrza ze weglikdw spiekanych,

ktére moga by¢ szlifowane

nie nadajg sie do wiercenia udarowego
nawierca¢ uzywajgc lekkiego nacisku
wierci¢ naciskajac stabo i rownomiernie
przy wierceniu unika¢ ruchéw
wahadiowych

uwzgledni¢ tabele liczby obrotow
uzywac srodka chtodzgcego

Otwornice uniwersalne RUKO ze weglika
spiekanego MBL przeznaczone sg do cigcia
do 20 mm w stali w wiertarkach magnetycz-
nych i stotowych. W wiertarkach recznych
do 6 mm w stali.

Zastosowanie: do stali wysokochromowych
V2A i V4A, stali weglowych i stopowych
(max. do 20 mm), metali kolorowych i sto-
péw lekkich, tworzyw sztucznych (max.
do 28 mm); do powierzchni ptaskich i rur,
powierzchni falistych oraz do otworéw prze-
cinajacych sie.

Witasciwosci:

* wiertto prowadzace HSS Co 5

* duza doktadnosé ruchu obrotowego

« stabilna konstrukcja

* uchwyt mocujacy z chwytem trdjkatnym

* wymienne wiertto prowadzace

« ostrza ze weglikow spiekanych,
ktore moga by¢ szlifowane

* nieprzydatne do wiercenia udarowego

* wierci¢ naciskajac stabo i rbwnomiernie

* przy wierceniu unika¢ ruchow
wahadtowych

» uwzglednic tabele liczby obrotéw

» uzywac srodka chtodzacego

Bimetalowe otwornice RUKO moga by¢
stosowane w wiertarkach recznych i stoja-
kowych. W wiertarkach stojakowych nalezy
ustosowac wytgcznie posuw reczny.

Otwornice bimetal

HSS ze zmiennym uzebieniem

W fatwo skrawalnych materiatach zmienne
uzebienie zapewnia bardziej réwnomierne
ciecie i mniejszy naktad sity. Mniejsze wi-
bracje i mniejsze wytwarzanie ciepta przy
cieciu skutkujg nawet trzykrotnie dtuzsza
zywotnoscig.

Zastosowanie: do stali weglowych (o wy-
trzymatosci do 700 N/mm?), metali koloro-
wych oraz stopow lekkich, tworzyw sztucz-
nych, ptyt gipsowych i innych lekkich ptyt
budowlanych, a takze do drewna.

Otwornice bimetal

HSS Co 8 ze uzebieniem drobnym
Uzebienie drobne szczegdlnie dobrze
sprawdza sie przy obrébce metali. Gwaran-
tuje spokojniejszg prace i mniejszy naktad
sity. Mniejsze wytwarzanie ciepta przy cie-
ciu skutkuje szczegdlnie w przypadku me-
tali dtuzsza zywotnoscig.

Przydatne do stali zwyktych i stopowych (o
wytrzymatosci 1000 N/mm2), stali stopo-
wych wysokochromowych jak np. VA, stali
nierdzewnych i kwasoodpornych, metali
kolorowych i lekkich.

Wiasciwosci:

» wysoka doktadnos¢ ruchu obrotowego

« stabilna konstrukcja

« otwornica i chwyt jako osobne elementy,
co zapewnia szybki montaz i wymiane
narzedzia

« dodatni kat natarcia i skrawania gwarantu-
jace wydajniejszy proces wiercenia

« koronka zebata zgrzana z korpusem
ze specjalnej stali narzedziowej

* dobre odprowadzenie wiérow

* boczne szczeliny w korpusie utatwiajgce
wyjecie wycietych elementow

* wymienne wiertto prowadzace

* nie nadaje sie do wiercenia udarowego

* nawierca¢ uzywajgc lekkiego nacisku

* przy wierceniu unika¢ ruchéw
wahadfowych

» uwzgledni¢ tabele liczby obrotow

» uzywac srodka chtodzacego
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Otwornice

Otwornice z weglika spiekanego, skrawanie ptaskie

Ostrza: wegliki spiekane
Grubo$¢ materiatu: do4 mm
Gtebokos¢ skrawania:  do maks. 10 mm
Kat skrawania: norma zakfadowa

Skrawanie w prawo

Opakowanie:
pojedynczo w kartonie

(%] (%] Wymiary Masa @ Chwytu | Nr artykutu (%] a Wymiary Masa @ Chwytu | Nr artykutu

mm cale przelotowego surowa mm mm cale przelotowego surowa mm
M+PG cale M+PG cale
16,0 5/g ~PG 9 10 105 016 43,0 111/46 10 105 043
16,5 M 16 10 105 165 44,0 134 114 10 105 044
17,0 10 105 017 45,0 10 105 045
18,0 10 105 018 46,0 10 105 046
18,6 PG 11 10 105 186 47,0 17/g PG 36 10 105 047
19,0 3/4 3/ 10 105 019 48,0 10 105 048
20,0 10 105 020 49,0 10 105 049
20,4 13/46 | M20/PG 13,5 10 105 204 50,0 1313, 10 105 050
21,0 10 105 021 50,5 M 50 10 105 505
22,0 /2 10 105 022 51,0 2 11/ 13 105 051
22,5 /g PG 16 10 105 225 52,0 13 105 052
23,0 10 105 023 53,0 13 105 053
24,0 15/16 10 105 024 54,0 21/g PG 42 13 105 054
25,0 10 105 025 55,0 13 105 055
25,5 1 M 25 10 105 255 56,0 13 105 056
26,0 10 105 026 57,0 21y 13 105 057
27,0 1146 10 105 027 58,0 13 105 058
28,0 13/32 10 105 028 59,0 13 105 059
28,3 1Yg PG 21 10 105 283 60,0 23/g ~PG 48 13 105 060
29,0 3/4 10 105 029 63,5 21 M 63 2 13 105 635
30,0 13/16 10 105 030 65,0 13 105 065
31,0 17/32 10 105 031 68,0 13 105 068
32,0 114 10 105 032 70,0 23y 13 105 070
32,5 M 32 10 105 325 75,0 13 105 075
33,0 10 105 033 80,0 13 105 080
34,0 10 105 034 85,0 13 105 085
35,0 13/ 1 10 105 035 90,0 13 105 090
36,0 10 105 036 95,0 334 13 105 095
37,0 1716 PG 29 10 105 037 100,0 13 105 100
38,0 11/ 10 105 038 110,0 13 105 110
39,0 10 105 039 120,0 13 105 120
40,0 1916 10 105 040 130,0 51/g 13 105 130
40,5 M 40 10 105 405 140,0 51/, 13 105 140
41,0 15/g 10 105 041 150,0 3 105 150
42,0 10 105 042
Wiertta prowadzace do otwornic, skrawanie ptaskie ’
Wykonanie: » HSS Co 5 szlifowane zaostrzenie dwuscinowe wg DIN 1412 C
» krawedzie tnace z weglika spiekanego Nr. 105 171

Skrawanie w prawo

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu ’

z tworzywa sztucznego

Nr. 105 173
(%] Diugosc Do otwornic o Do otwornic Nr artykutu Nr artykutu
mm mm $rednicy @ mm HSS Co 5 w. spiekanego
6,0 52 16,0- 70,0 ptaskie 105 170 105172
8,0 52 75,0 - 150,0 ptaskie 105 171 105173
sprezyna wyrzucajgca 105 174
Nr. 105 174
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Otwornica uniwersalna z weglika spiekanego MBL

@ 15 do 30 mm wykonane jako jedna czesckomplet z wierttem prowadzacym i kluczem.
@ 31 do 100 mm otwornice MBL bez uchwytu.
@ 65 do 100 mm zalecamy uzywanie uchwytow ze stozkiem Morse’a (MK), nr artykutu 113 203, 108 102 - 108 105.

Ostrza: wegliki spiekane
Grubos¢ materiatu: 2 do 28 mm
Gtebokos$¢ skrawania: do maks. 28 mm
Kat skrawania: norma zaktadowa
Uchwyt: gwintM 18 x 6 P1,5

Skrawanie w prawo

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu
z tworzywa sztucznego

@ Otwornicy | @ Otwornicy [Masa surowa @ Chwytu Nr artykutu @ Otwornicy | @ Otwornicy [Masa surowa @ Chwytu Nr artykutu
mm cale cale mm cale cale
15,0 13 mm 113 015 43,0 11116 13mm/MK2/3 113 043
16,0 5/g 13 mm 113 016 44,0 13/4 11y 13mm/MK2/3 113 044
17,0 13 mm 113 017 45,0 13mm/MK2/3 113 045
18,0 13 mm 113 018 46,0 13mm/MK2/3 113 046
19,0 3/4 3/g 13 mm 113 019 47,0 13mm/MK2/3 113 047
20,0 13 mm 113 020 48,0 17/g 13mm/MK2/3 113 048
21,0 13 mm 113 021 49,0 13mm/MK2/3 113 049
22,0 /g 1/ 13 mm 113 022 50,0 13mm/MK2/3 113 050
23,0 13 mm 113 023 51,0 2 117 13mm/MK2/3 113 051
24,0 15/1¢ 13 mm 113 024 52,0 13mm/MK2/3 113 052
25,0 1 13 mm 113 025 53,0 13mm/MK2/3 113 053
26,0 13 mm 113 026 54,0 21g 13mm/MK2/3 113 054
27,0 1116 13 mm 113 027 55,0 13mm/MK2/3 113 055
28,0 13/32 13 mm 113 028 56,0 13mm/MK2/3 113 056
29,0 1Yg 3/4 13 mm 113 029 57,0 21y 13mm/MK2/3 113 057
30,0 13/16 13 mm 113 030 58,0 13mm/MK2/3 113 058
31,0 13mm/MK2/3 113 031 59,0 13mm/MK2/3 113 059
32,0 11y 13mm/MK2/3 113 032 60,0 23/g 13mm/MK2/3 113 060
33,0 13mm/MK2/3 113 033 65,0 13mm/MK2/3 113 065
34,0 13mm/MK2/3 113 034 68,0 13mm/MK2/3 113 068
35,0 13/ 1 13mm/MK2/3 113 035 70,0 23y 13mm/MK2/3 113 070
36,0 13mm/MK2/3 113 036 75,0 13mm/MK2/3 113 075
37,0 13mm/MK2/3 113 037 80,0 13mm/MK2/3 113 080
38,0 11/ 13mm/MK2/3 113 038 85,0 13mm/MK2/3 113 085
39,0 13mm/MK2/3 113 039 90,0 13mm/MK2/3 113 090
40,0 13mm/MK2/3 113 040 95,0 334 13mm/MK2/3 113 095
41,0 15/g 13mm/MK2/3 113 041 100,0 13mm/MK2/3 113 100
42,0 13mm/MK2/3 113 042

Uchwyt mocujacy do otwornic uniwersalnych MBL
z uchwytem gwintowanym M18 x 6 P1,5

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

Nr. 113 201 Nr. 113 203
Nazwa Do otwornic Chwytu Magnetyczna Nr. artykutu
MBL @ mm wiertarka stojakowa
Uchwyt mocujacy z wierttem prowadzacym nr. artykutu 113 216 31-100 13 mm RS10 113 201
Uchwyt mocujacy z wierttem prowadzacym nr. artykutu 113 216 31-100 MK 2 RS20/ RS25e 113 203
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Otwornice

Uchwyt mocujacy do otwornic uniwersalnych MBL
z uchwytem gwintowanym M18 x 6 P1,5

Opakowanie: pojedynczo w kartonie

Nr. 108 103 Nr. 108 105

Nazwa Do otwornic | Chwytu stozkiem Magnetyczna Nr. artykutu
MBL @ mm Morse’a wiertarka stojakowa

Uchwyt mocujacy z adapter nr. artykutu 108 108, 31-100 MK 2 RS20/ RS25e 108 102
trzpien prowadzacy nr. artykutu 108 110 i
pojemnik na srodek chtodzacy z waz nr. artykutu 108 101

Uchwyt mocujacy z chtodzeniem wewnetrznym 31-100 MK 2 RS20/ RS25e 108 104
i adapter nr. artykutu 108 108 i
trzpien prowadzacy nr. artykutu 108 110

Uchwyt mocujacy z adapter nr. artykutu 108 108, 31-100 MK 3 RS 30e / RS40e 108 103
trzpien prowadzacy nr. artykutu 108 110 i
pojemnik na srodek chtodzacy z waz nr. artykutu 108 101

Uchwyt mocujacy z chtodzeniem wewnetrznym 31-100 MK 3 RS30e / RS40e 108 105
i adapter nr. artykutu 108 108 i
trzpien prowadzacy nr. artykutu 108 110

Wiertta prowadzace do otwornic uniwersalnych MBL

Wykonanie: » HSS Co 5 szlifowane zaostrzenie dwuscinowe wg DIN 1412 C
» krawedzie tnace z weglika spiekanego
Skrawanie w prawo
Nr. 113 216

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu
z tworzywa sztucznego

[%] Diugosc Do otwornic Nr artykutu Nr artykutu
mm mm MBL @ mm HSS Co 5 w. spiekanego .

6,0 71 15-100 113 216 113 217 Nr. 113 218
Sprezyna wyrzucajaca 113 218

Adapter do otwornic uniwersalnych MBL
z uchwytem gwintowanym M18 x 6 P1,5

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

Nazwa Do otwornic Nr artykutu
MBL @ mm Nr. 108 108
Adapter z chwytem Weldon 3/4" 31-100 108 108 /
Trzpien prowadzacy @ 6,35 x 95,0 mm 31-100 108 110
Nr. 108 110

/LSS S
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Zestaw otwornic z weglika spiekanego, skrawanie ptaskie
w walizce z tworzywa sztucznego

Nr. 105 300 Nr. 105 302

Nazwa nr artykutu

Zestaw z 105 300
5 otwornic z weglika spiekanego, skrawanie ptaskie:

@ 20 mm - 22 mm - 25 mm - 32 mm - 35 mm

1 spray do wiercenia w pojemniku 50 ml nr artykutu 101 010

1 dodatkowe wiertto prowadzace @ 6,0 mm HSS Co 5 nr artykutu 105 170

Zestaw z 105 302
4 otwornic z weglika spiekanego, skrawanie ptaskie:

@ 16,5 mm=M 16, @ 20,4 mm=M 20/ PG 13,5

@ 25,5 mm=M 25, @ 32,5 mm = M 32

1 spray do wiercenia w pojemniku 50 ml nr artykutu 101 010

1 dodatkowe wiertto prowadzace @ 6,0 mm HSS Co 5 nr artykutu 105 170
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Otwornice
Otwornice z weglika spiekanego - tabela predkosci obrotowych
Materiat: stal konstr. stal zeliwo stop stop Al tworzywa tworzywa drewno
weglowa stopowa powyzej CuZn termo- chemo
do 700 do 1000 250 do 11% Si plastyczne utwardzalne
N/mm?2 N/mm? N/mm?
Ve = m/min 50 35 40 60 60 45 40 50
Srodek chtodzacy spray spray sprezone sprezone spray woda sprezone sprezone
do wiercenia | do wiercenia powietrze powietrze do wiercenia powietrze powietrze
g mm @ cal obr./min obr./min obr./min obr./min obr./min obr./min obr./min obr./min
16,0 5/g 995 697 796 1194 1194 896 796 995 1.9
16,5 965 676 772 1158 1158 869 772 965
17,0 937 656 749 1124 1124 843 749 937
18,0 885 619 708 1062 1062 796 708 885
18,6 856 599 685 1027 1027 770 685 856
19,0 34 838 587 670 1006 1006 754 670 838
20,0 796 557 637 955 955 "7 637 796
20,4 13/16 781 546 624 937 937 703 624 781
21,0 758 531 607 910 910 682 607 758
22,0 724 507 579 869 869 651 579 724
22,5 /g 708 495 566 849 849 637 566 708
23,0 692 485 554 831 831 623 554 692
24,0 15/16 663 464 531 796 796 597 531 663
25,0 637 446 510 764 764 573 510 637
25,5 1 624 437 500 749 749 562 500 624
26,0 612 429 490 735 735 551 490 612
27,0 1116 590 413 472 708 708 531 472 590
28,0 13/32 569 398 455 682 682 512 455 569
28,3 1s 563 394 450 675 675 506 450 563
29,0 549 384 439 659 659 494 439 549
30,0 13/16 531 372 425 637 637 478 425 531
31,0 1732 514 360 411 616 616 462 411 514
32,0 114 498 348 398 597 597 448 398 498
32,5 490 343 392 588 588 441 392 490
33,0 483 338 386 579 579 434 386 483
34,0 468 328 375 562 562 422 375 468
35,0 13/ 455 318 364 546 546 409 364 455
36,0 442 310 354 531 531 398 354 442
37,0 1716 430 301 344 516 516 387 344 430
38,0 11/, 419 293 335 503 503 377 335 419
39,0 408 286 327 490 490 367 327 408
40,0 1916 398 279 318 478 478 358 318 398
40,5 393 275 315 472 472 354 315 393
41,0 15/ 388 272 311 466 466 350 311 388
42,0 379 265 303 455 455 341 303 379
43,0 11146 370 259 296 444 444 333 296 370
44,0 13/4 362 253 290 434 434 326 290 362
45,0 354 248 283 425 425 318 283 354
46,0 346 242 277 415 415 312 277 346
47,0 17/ 339 237 271 407 407 305 271 339
48,0 332 232 265 398 398 299 265 332
49,0 325 227 260 390 390 292 260 325
50,0 131/3 318 223 255 382 382 287 255 318
50,5 315 221 252 378 378 284 252 315
51,0 2 312 219 250 375 375 281 250 312
52,0 306 214 245 367 367 276 245 306
53,0 300 210 240 361 361 270 240 300
54,0 21 295 206 236 354 354 265 236 295
55,0 290 203 232 347 347 261 232 290
56,0 284 199 227 341 341 256 227 284
57,0 21y 279 196 223 335 335 251 223 279
58,0 275 192 220 329 329 247 220 275
59,0 270 189 216 324 324 243 216 270
60,0 2 3/g 265 186 212 318 318 239 212 265
63,5 21 251 176 201 301 301 226 201 251
65,0 245 171 196 294 294 220 196 245
70,0 23y 227 159 182 273 273 205 182 227
75,0 212 149 170 255 255 191 170 212
80,0 199 139 159 239 239 179 159 199
85,0 187 131 150 225 225 169 150 187
90,0 177 124 142 212 212 159 142 177
95,0 33/4 168 117 134 201 201 151 134 168
100,0 159 111 127 191 191 143 127 159
110,0 145 101 116 174 174 130 116 145
120,0 133 93 106 159 159 119 106 133
130,0 51/g 122 86 98 147 147 110 98 122
140,0 51/ 114 80 91 136 136 102 91 114
150,0 106 74 85 127 127 96 85 106



Otwornice

1.9

Otwornice bimetal HSS ze uzebieniem zmiennym / HSS Co 8 z uzebieniem drobnym

Ostrza:
Korpus:

HSS /HSS Co 8
stal specjalna

Glebokos¢ skrawania: maks. do 38 mm (11/2")
HSS ze uzebieniem zmiennym / HSS Co 8 z uzgbieniem drobnym

Zeby:
Skrawanie w prawo

Opakowanie: pojedynczo w kartonie

(0] (%] Wymiary Masa surowa Do Nr. artykutu Nr. artykutu
mm cale przelotowego M + PG cale uchwyt mocujacy HSS HSS Co 8
14,0 916 A1/A4 /A5 106 014 126 014
16,0 S/g ~PG9 A1/A4 /A5 106 016 126 016
17,0 A1/A4 /A5 106 017 126 017
19,0 34 ~ PG 11 3/g A1/A4 /A5 106 019 126 019
20,0 A1/A4 /A5 106 020 126 020
21,0 ~PG 13,5 A1/A4 /A5 106 021 126 021
22,0 Is /2 A1/A4 /A5 106 022 126 022
24,0 15/16 ~PG 16 A1/A4 /A5 106 024 126 024
25,0 1 A1/A4 /A5 106 025 126 025
27,0 1116 A1/A4 /A5 106 027 126 027
28,0 13/32 A1/A4 /A5 106 028 126 028
29,0 11/ ~ PG 21 3/4 A1/A4 /A5 106 029 126 029
30,0 1 3/16 A1/A4/AS 106 030 126 030
32,0 114 A2 /A6 /AT 106 032 126 032
33,0 A2/A6 /AT 106 033 126 033
35,0 13/ 1 A2 /A6 /AT 106 035 126 035
36,0 A2/A6 /AT 106 036 126 036
37,0 PG 29 A2 /A6 /A7 106 037 126 037
38,0 11 A2 /A6 /AT 106 038 126 038
40,0 A2 /A6 /AT 106 040 126 040
41,0 15/ A2 /A6 /A7 106 041 126 041
43,0 111/16 A2 /A6 /AT 106 043 126 043
44,0 13/4 114 A2/A6 /AT 106 044 126 044
46,0 1 13/16 A2/A6 /A7 106 046 126 046
48,0 17/g ~ PG 36 A2/A6 /AT 106 048 126 048
51,0 2 113 A2 /A6 /AT 106 051 126 051
52,0 A2 /A6 /A7 106 052 126 052
54,0 21g PG 42 A2 /A6 /AT 106 054 126 054
55,0 A2/A6 /AT 106 055 126 055
57,0 214 A2 /A6 /AT 106 057 126 057
59,0 A2/A6 /AT 106 059 126 059
60,0 23/g ~PG 48 A2 /A6 /A7 106 060 126 060
63,0 A2/A6 /AT 106 063 126 063
64,0 21/ 2 A2 /A6 /A7 106 064 126 064
65,0 A2 /A6 /A7 106 065 126 065
67,0 25/ A2 /A6 /AT 106 067 126 067
68,0 A2/A6 /AT 106 068 126 068
70,0 234 A2 /A6 /A7 106 070 126 070
73,0 27/g A2/A6 /AT 106 073 126 073
76,0 3 21/, A2 /A6 /AT 106 076 126 076
79,0 31/ A2 /A6 /AT 106 079 126 079
83,0 31/ A2 /A6 /AT 106 083 126 083
86,0 33/8 A2/A6 /AT 106 086 126 086
89,0 31/ A2 /A6 /AT 106 089 126 089
92,0 35/ 3 A2/A6 /AT 106 092 126 092
95,0 33/ A2 /A6 /A7 106 095 126 095
98,0 378 A2/A6 /AT 106 098 126 098

102,0 4 A2 /A6 /AT 106 102 126 102
105,0 31/ A2 /A6 /A7 106 105 126 105
108,0 414 A2 /A6 /AT 106 108 126 108
111,0 43/g A2/A6 /AT 106 111 126 111
114,0 41 4 A2 /A6 /AT 106 114 126 114
121,0 434 A2/A6 /AT 106 121 126 121
127,0 5 A2 /A6 /A7 106 127 126 127
140,0 51/> A2 /A6 /AT 106 140 126 140
152,0 6 A2 /A6 /AT 106 152 126 152
160,0 6 5/16 A2/A6 /AT 106 160 126 160
168,0 6 5/8 A2 /A6 /AT 106 168 126 168
177,0 A2/A6 /AT 106 177 126 177
210,0 8 932 A2 /A6 /A7 106 200 126 200
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Otwornice
Uchwyt mocujacy z wierttem prowadzacym do
otwornic bimetal HSS i HSS Co 8
Opakowanie: pojedynczo w kartonie
Typ A1 Typ A2 Typ A4

Typ A5 Typ A6 Typ A7
@ Otwornicy bimetal Uchwyt mocujacy @ Chwytu Forma Gwint Nr. artykutu Nr. artykutu

mm typ mm chwyt HSS HSS Co
14,0- 30,0 Al 11,0 O 1/2" x 20 106 201 126 201
32,0-210,0 A2 11,0 O 5/g" x 18 106 202 126 202
14,0- 30,0 A4 6,0 O 1/2" x 20 106 204 126 204
14,0- 30,0 A5 9/5 O 1/5" x 20 106 210 126 210
32,0-210,0 A6 9,5 O 5/g" x 18 106 209 126 209
32,0 -210,0 A7 10,0 SDS-Plus 5/g" x 18 106 211 126 211

Wyposazenie do otwornic bimetal HSS i HSS Co 8

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

/

Nr. 106 207
/ Pov i roMg
Nr. 106 212 Nr. 106 205 Nr. 106 208

Nazwa Uchwyt mocujacy Nr. artykutu Nr. artykutu

typ HSS HSS Co
Adapter do uchwytu mocujacego z HSS i A1/A4/A5 106 212 —
HSS Co 8-bimetall-otwornice od @ 32 do @ 210 mm
Wiertto prowadzace HSS / HSS Co 5, szlifowane @ 6,35 mm x 102 mm A4 106 207 126 207
ze szlifem krzyzowym wg DIN 1412 C
Wiertto prowadzace HSS / HSS Co 5, szlifowane @ 6,35 mm x 82 mm A1/A2/A5/ 106 206 126 206
ze szlifem krzyzowym wg DIN 1412 C AG/A7
Przedtuzacz 300 mm, A1/A2 106 205 —
forma chwytu (& 11 mm
sprezyna wypychajaca — 106 208 —
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Otwornice

Zestawy otwornice bimetal HSS / HSS Co 8

w walizce plastikowej

443

Nr. 106 306 Nr. 106 304

444

Nr. 126 306 Nr. 126 304

Nr. 106 318

Nr. 126 318

Typ

Nazwa

Nr. artykutu
HSS

Nr. artykutu
HSS Co 8

PK1

PK 2

EK1

EK 2

Universal

Super

Premium

Do instalacji sanitarnych:
6 otwornice bimetal @ 19 - 22 - 29 - 38 - 44 - 57 mm
+ 2 uchwyt mocujacy A2 + A4

Do instalacji sanitarnych:
9 otwornice bimetal @ 19 - 22 - 29 - 35 - 38 - 44 - 51 - 57 - 64 mm
+ 2 uchwyt mocujacy A2 + A4

Do robot elektrycznych:
6 otwornice bimetal @ 22 - 29 - 35 - 44 - 51 - 64 mm
+ 2 uchwyt mocujacy A2 + A4

Do robot elektrycznych:
6 otwornice bimetal @ 22 - 29 - 35 - 44 - 51 - 68 mm
+ 2 uchwyt mocujacy A2 + A4

10 otwornice bimetal:
B319-22-25-29-35-38-44-51-57-64 mm
+ 2 uchwyt mocujacy A2 + A4

10 otwornice bimetal:
B22-25-32-35-41-44-51-54-60-68 mm
+ 2 uchwyt mocujacy A2 + A4

15 otwornice bimetal:
D16-19-21-24-25-29-32-37-40-48-51-54-60-73-83 mm
+ 2 uchwyt mocujacy A1 + A2

+ 1 wiertto prowadzace HSS @ 6,35 mm x 82 mm

+ 1 przedtuz. 300 mm, element ustalajgcy do A1 + A2

106 301

106 306

106 305

106 302

106 303

106 304

106 318

126 301

126 306

126 305

126 302

126 303

126 304

126 318
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Otwornice
Tabela predkosci obrotowych
do otwornice bimetal HSS i HSS Co 8
Materiat: stal konstr. stal zeliwo stop stop Al tworzywa tworzywa drewno
weglowa stopowa powyzej CuZn termo- chemo-
do 700 do 1000 250 do 11% Si plastyczne utwardzalne
N/mm? N/mm? N/mm?
Ve = m/min 30 20 10 35 30 20 15 40
Srodek chtodzacy spray wiercenia|spray wiercenia|spre. powietrze [spre. powietrze |spray wiercenia woda spre. powietrze [ spre. powietrze
g mm J cal obr./min obr./min obr./min obr./min obr./min obr./min obr./min obr./min
14,0 916 682 455 227 796 682 455 341 910
16,0 5/g 597 398 199 697 597 398 299 796
17,0 562 375 187 656 562 375 281 749
19,0 3/4 503 335 168 587 503 335 251 670
21,0 455 303 152 531 455 303 227 607
22,0 /g 434 290 145 507 434 290 217 579
24,0 15/16 398 265 133 464 398 265 199 531
25,0 1 382 255 127 446 382 255 191 510
27,0 1116 354 236 118 413 354 236 177 472
28,0 13/32 341 227 114 398 341 227 171 455
29,0 1s 329 220 110 384 329 220 165 439
30,0 13/16 318 212 106 372 318 212 159 425
32,0 114 299 199 100 348 299 199 149 398
33,0 290 193 97 338 290 193 145 386
35,0 13/g 273 182 91 318 273 182 136 364
36,0 265 177 88 310 265 177 133 354
37,0 258 172 86 301 258 172 129 344
38,0 112 251 168 84 293 251 168 126 335
40,0 239 159 80 279 239 159 119 318
41,0 15/ 233 155 78 272 233 155 117 311
43,0 111/16 222 148 74 259 222 148 1M1 296
44,0 13/4 217 145 72 253 217 145 109 290
46,0 13/4 208 138 69 242 208 138 104 277
48,0 17/g 199 133 66 232 199 133 100 265
51,0 2 187 125 62 219 187 125 94 250
52,0 184 122 61 214 184 122 92 245
54,0 21/g 177 118 59 206 177 118 88 236
57,0 2 1y 168 112 56 196 168 112 84 223
59,0 162 108 54 189 162 108 81 216
60,0 2 3/g 159 106 53 186 159 106 80 212
63,0 152 101 51 177 152 101 76 202
64,0 21/ 149 100 50 174 149 100 75 199
65,0 147 98 49 171 147 98 73 196
67,0 2 5/g 143 95 48 166 143 95 71 190
68,0 141 94 47 164 141 94 70 187
70,0 234 136 91 45 159 136 91 68 182
73,0 27/g 131 87 44 153 131 87 65 175
76,0 3 126 84 42 147 126 84 63 168
79,0 31/g 121 81 40 141 121 81 60 161
83,0 31y 115 77 38 134 115 77 58 153
86,0 33/s 111 74 37 130 111 74 56 148
89,0 31/ 107 72 36 125 107 72 54 143
92,0 3 5/g 104 69 35 121 104 69 52 138
95,0 334 101 67 34 17 101 67 50 134
98,0 37/g 97 65 32 114 97 65 49 130
102,0 4 94 62 31 109 94 62 47 125
105,0 91 61 30 106 91 61 45 121
108,0 4 1y 88 59 29 103 88 59 44 118
111,0 4 3/g 86 57 29 100 86 57 43 115
114,0 41/, 84 56 28 98 84 56 42 112
121,0 43y 79 53 26 92 79 53 39 105
127,0 5 75 50 25 88 75 50 38 100
140,0 51/ 68 45 23 80 68 45 34 91
152,0 6 63 42 21 73 63 42 31 84
160,0 6 /16 60 40 20 70 60 40 30 80
168,0 6 S/g 57 38 19 66 57 38 28 76
177,0 54 36 18 63 54 36 27 72
210,0 8 932 45 30 15 53 45 30 23 61
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Brzeszczoty pit recznych jednochwytowych

1.10

HRC 30 40 50 60 70

Zone 1 j

65 HRC ™
Zone 2
32 HRC r

A

Zone 3
42 HRC

Zone 4
50 HRC

1. W zwyktych brzeszczotach pit recznych rozwarcie zebow pity jest fa-
lowane. Brzeszczoty pit recznych z uzgbieniem falowanym maja ten-
dencje do zahaczania sie w materiale. Na skutek tego rytm pracy jest
bez przerwy przerywany i konieczne jest uzycie duzej sity, aby uwo-
Ini¢ zablokowany brzeszczot.
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Hartowanie poziomoéw poszczegolnych stref

Ten nowoczesny, sterowany mikroprocesorowo proces hartowania umo-
Zliwia wyprodukowanie w obrebie jednego brzeszczota réznych stref
twardosci. Z uwagi na szczegolne wymagania brzeszczot otrzymuje wita-
Sciwosci najkorzystniejsze dla danej stery.

Strefa 1: twardo zebow = 65 HRC

Najwyzsza twardos$¢, jaka mozna uzyskaé stalg stapiang z kobaltem.
Dzieki udziatowi kobaltu twardo$¢ utrzymuje sie do temperatury wyno-
szacej 600°C.

Strefa 2: podtoze zebéw = 32 HRC

Aby zapobiec wyrwaniu zebéw pity, twardo$¢ w podtozu wynosi tylko 32
HRC. Dzieki temu osigga sie w tym miejscu wysokg ciagliwos¢ brze-
szczota pity.

Strefa 3: korpus brzeszczota pity = 42 HRC
rednia twardos¢ 42 HRC nadaje korpusowi pity wysoka elastyczno$¢
zmniejszajac niebezpieczenstwo ztamania brzeszczota.

Strefa 4: grzbiet brzeszczota = 50 HRC
Ten twardy grzbiet zapewnia stabilnosc.

2. W przypadku brzeszczotéw pit recznych RUKO z pojedynczym roz-
warciem zebow pily brzeszczot optymalnie wrzyna sie¢ w materiat. W
ten sposob unika sie réwniez zahaczenia w materiale. Rytm pracy jest
niezaktdcony. Przy uzyciu mniejszej sity uzyskuje sie wyzsza wyda-
jnos$c¢ ciecia.
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Brzeszczoty pit recznych jednochwytowych

Brzeszczot pily recznej jedno. HSS-Co Bihard kobalt

Ten wyjatkowy na catym Swiecie brzeszczot zabezpieczajacy, sktadajacy
sie w catosci ze stopionej z kobaltem stali HSS, ztozony jest z czterech
streftwardosci, przy czym w okreslonych miejscach wykazuje najkorzyst-

<o mxe HSS-COBihart

niejsze wtasciwosci: ekstremalng twardos¢ zebdéw (65 HRC), miekkos$¢ i

ciggliwos¢ podtoza zebdw w celu unikniecia wytamania uzebienia oraz HIGH SPEED 10D
wyjatkowo elastyczny i stabilny korpus brzeszczota. Specjalne rozwarcie e > ©
poszczegdlnych zebdw zapobiega zahaczeniu w materiale obrabianym.
Mozliwos¢ dostawy: po 100 sztuk w jednym kartonie (10x10)
Wymiary Podziat zebow Opakowanie luzem Nr. artykutu
Diugos¢ x Wysokosé x Grubosé w jednym kartonie
mm cale ok. zeby cale zeby cm
300 x 13 x 0,65 12 x 1/2 x 0.025 18 8 100 3121 300 18 R
300 x 13 x 0,65 12 x /2 x 0.025 24 10 100 3121 300 24 R
300 x 13 x 0,65 12 x 1/2 x 0.025 32 12 100 3121 30032 R

Brzeszczot pity recznej jedno. HSS bi-flexible

Ten nowy brzeszczot HSS z petnej stali taczy dwie wiasciwosci, ktdrych
na pozor nie da sie pogodzi¢. Poniewaz sktada sie z dwdch stref twar-
dosci, posiada wtasciwosci brzeszczota z bimetalu z rozwarciem zebow.

Idealny brzeszczot dla rzemiesinika.

(o = hss bi-flexible

HGH SPEED 10D
| . wo)
Mozliwos¢ dostawy: po 100 sztuk w jednym kartonie (10x10)
Wymiary Podziat zebow Opakowanie luzem Nr. artykutu

Diugos¢ x Wysokos$¢ x Grubosé w jednym kartonie

mm cale ok. zeby cale zeby cm
300 x 13 x 0,65 12 x /2 x 0.025 18 8 100 3181 300 18 R
300 x 13 x 0,65 12 x 1/2 x 0.025 24 10 100 3181 300 24 R
300 x 13 x 0,65 12 x 1/2 x 0.025 32 12 100 3181 300 32 R

Oprawka pity Kompakt 33

Rekojesc¢ z polakierowanego odlewu cisnieniowego lekkiego metalu.

uk z chromowanej rury czworokatnej, polerowane;.

Dla brzeszczotéw o dtugosci 300 mm.
Wigcznie z 1 brzeszczotem Bihart kobalt z 24 zgbami na cal.

/M —eey,
L/

Wymiary Opakowanie luzem Nr. artykutu
w jednym kartonie
Diugo$¢ mm Wysoko$¢ mm Ciezar
420 130 580 g 1 317 000 33 R
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Piktogramy

Piktogramy brzeszczotéw do wyrzynarek i pit szablastych

stal, zelazo
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stal nierdzewna

aluminium

metale kolorowe

drewno z gwozdziami

tworzywa sztuczne

materiaty ztozone warstwami

/AlEEN I En

1 plyty eternitowe

szkto

ceramika, glina

drewna twarde i miekkie

ptyty pilsniowe

ptyty stolarskie
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kroje krzywoliniowe

ciecia czyste

ciecia proste

ciecia pod katem prostym

ciecia szybkie

ciecia szczegolng technikg
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sklejka, dykta

krojenie drzew



Uwagi techniczne

Uwagi techniczne dla brzeszczotéw do wyrzynarek i pit szablastych

Podziatka uzebienia

Aby zapobiec wytamaniu sie zebow lub ztamaniu brzeszczota muszg pracowaé przynajmniej 3 zeby jednoczesnie.
Uzycie brzeszczota o duzych lub o drobnych zebach zalezy od twardosci tworzywa przeznaczonego do cigcia.

Jako regute w wyborze prawidtowego brzeszczota przyjmuje sie nastepujaca zasade:

Uzebienie od 0,7 do 2 mm nadaje sie do tworzyw cienkich i delikatnych cie¢.
Uzebienie od 2,5 do 4 mm nadaje sie do tworzyw grubych i zgrubnych ciec.

Jakosé¢ ciecia

Jakos¢ brzeszczota uzalezniona jest w duzym stopniu od rodzaju uzebienia oraz geometrii brzeszczota.
Aby zapobiec zablokowaniu sie brzeszczota w przycinanym tworzywie, uzywa sie obecnie trzech rodzajéw uzebienia:

N
’\y" ’\y" |
[ Vg V1

|’\1,|l|'\’,|l|'
"\y"”\v“'

M- Vg Vg

uzebienie
falowane

= —
— -
‘:\“’ J‘I\“, N J‘I\“, J‘I\“, o \.»‘\‘lh.»‘\,lh. - h;»“,lh;»“,lh
L, 0
[ERIES ey RTERITE L Lo (L L
— -
— I
) -~
uzebienie uzebienie stozkowo oszlifowane
rozwarte (brzeszczot zweza sie w kierunku grzbietu)

Krojow krzywoliniowych

Do ciecia waskich zakretéw najlepiej nadajg sie brzeszczoty o waskich grzbietach lub brzeszczoty

z dodatkowym uzebieniem na grzbiecie.

>SS @R germany S>>

22> @ cemany 33>

HSS-bimetal

Jezeli tworzywo do ciecia lub warunki uzycia stawiajg brzeszczoty przed ekstremalnymi wymaganiami, to wtasciwym wyborem sg
brzeszczoty z HSS-bimetalu. Uzebienie brzeszczota jest ze stali HSS, podczas gdy grzbiet zbudowany jest z migkszej i bardziej
elastycznej stali HCS. Dzieki tej kombinacji materiatéw brzeszczoty HSS-bimetal osiagajg wysokg elastycznos¢ i najwyzszg wydajnosé

oraz dtugg zywotnosé.

HCS

%

HSS
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Brzeszczoty do wyrzynarek do metalu

Brzeszczoty wyrzynarek do maszyn firm
Bosch®, Metabo®, MP.S®, Wilpu®, Atlas Copco® / AEG® i innych

RUKO 8011 HSS-stal Brzeszczoty wyrzynarek innych produc.
Brzeszczot pity, uzebienie falowane Dane techniczne brzeszczotéw wyrzynarek

moga odbiegaé od naszych danych.
Zastosowanie do: St 37 do 4 mm, stali nierdzewnej, V2A do 3 mm, metali kolorowych i

aluminium 3 do 10 mm, schtadza sprayem do ciecia RUKO. Do twardych tworzyw sztucznych Bosch® T 118 B Metabo® 23 638
i pleksiglas 3 do 8 mm, pertinaksu i reziteksu, schtadza¢ woda. Do azbestocementu MP.S® 3113 Wilpu® MG 12
od 2 do 4 mm, eternitu do 10 mm, schtadza¢ woda. AEG® 254-064
1.10 Wymiary Podziat zebow Nr. artykutu Nr. artykutu
Dtugos¢ x Wysokosé zeby zawart. sztuk zawart. sztuk m 5S> @R Germany 5S>
x Grubo$¢ mm mm cale 5 20

770x7.9%1,0 2,0 13 Tpi 3218011 3238011 \_- o \_- \_. @

RUKO 8009 HSS-stal Brzeszczoty wyrzynarek innych produc.
Brzeszczot pity, uzebienie falowane. Waski brzeszczot nadajacy sie do krojow krzywoliniowych. Dane techniczne brzeszczotéw wyrzynarek

moga odbiega¢ od naszych danych.
Zastosowanie do: St 37 do 2 mm, nierdzewnych blach stalowych do 2 mm, V2A i metali

kolorowych, nadaje sie do krojow krzywoliniowych. Do tworzyw sztucznych wzmocnionych Bosch® T218A Metabo® 23 647
do 4 mm witdknem szklanym, pleksiglas do 8 mm schtadza¢ wodg. Do tloczyw, laminatow MP.S® 3112 Wilpu® MG 21
tkaninowych i materiatéw izolacyjnych do 8 mm grubosci materiatu, schtadza¢ woda. AEG®  254-063
Wymiary Podziat zebow Nr. artykutu Nr. artykutu
Dtugos¢ x Wysokos$é zeby zawart. sztuk zawart. sztuk SS> R Germany S>>
x Grubo$¢ mm mm cale 5 20

77,0x7,1x1,0 1,2 21 Tpi 3218009 323 8009 _ S I _ @

RUKO 8010 HSS-stal Brzeszczoty wyrzynarek innych produc.
Brzeszczot pity, uzebienie falowane. Waski brzeszczot nadajacy sie do krojow krzywoliniowych. Dane techniczne brzeszczotéw wyrzynarek

moga odbiega¢ od naszych danych.
Zastosowanie do: St 37, metali kolorowych i aluminium do 4 mm, nierdzewnych blach

stalowych do 2 mm, schfadza¢ sprayem do cigcia RUKO. Do twardego i migkkiego drewna Bosch® T 118 A Metabo® 23 637
do 8 mm. Do tworzyw sztucznych wzmocnionych do 2 mm widéknem szklanym, szkto akrylowe, MP.S® 3111 Wilpu® MG 11
ttoczywa, laminaty tkaninowe i pleksiglas, do materiatow olacyjnych do 8 mm grubosci material. AEG®  254-063
Wymiary Podziat zebow Nr. artykutu Nr. artykutu \
Dtugos¢ x Wysokos$é zeby zawart. sztuk zawart. sztuk -3213010 S5 @ cermany S>>
x Grubo$¢ mm mm cale 5 20

77,0x7,9% 1,0 1,2 21 Tpi 321 8010 323 8010 _ *w ‘:nu \_. \_. ’
i M

RUKO 8012 HSS-stal Brzeszczoty wyrzynarek innych produc.
Brzeszczot pity, uzgbienie falowane. Do cienkich blach. Dane techniczne brzeszczotéw wyrzynarek

moga odbiega¢ od naszych danych.
Zastosowanie do:

Do cienkosciennych blach i profili ponizej 1 mm. St 37, metali kolorowych i aluminium Bosch® T 118 G Metabo® 23 636
do 2 mm, schtadza¢ sprayem do ciecia RUKO. Zbrojone tworzywa sztuczne i pleksiglas. MP.S® 3110 Wilpu®  HG 107
Cienkoscienny laminat tkaninowy, ttoczywa i materiat izolacyjny, schtadza¢ woda. AEG®  274-652
Wymiary Podziat zgbow Nr. artykutu Nr. artykutu
Diugos¢ x Wysokosé zeby zawart. sztuk zawart. sztuk - S5 @@ Germany 55>\
x Grubo$¢ mm mm cale 5 20

IO T 0 0.7 36 Tpi 3218012 323 8012 _ <~ _
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Brzeszczoty do wyrzynarek do metalu

Brzeszczoty wyrzynarek do maszyn firm
Bosch®, Metabo®, MP.S®, Wilpu®, Atlas Copco® / AEG® i innych

RUKO 8013 HSS-stal
Brzeszczot pity, rozwartymi zebami.

Zastosowanie do:

Do migkkiej stali od 3 do 6 mm, metali kolorowych, aluminium i stopéw aluminiowych

Brzeszczoty wyrzynarek innych produc.
Dane techniczne brzeszczotéw wyrzynarek
moga odbiegaé od naszych danych.

Bosch® T 127 D Metabo® 23 639

od 3 do 15 mm, schtadzac¢ sprayem do cigcia RUKO. Do tworzyw sztucznych i zbrojonych MP.S® 3118 Wilpu® K 14
tworzyw sztucznych, azbestocementu, eternitu i materiatéw twardych. AEG® 274-315
Wymiary Podziat zebow Nr. artykutu Nr. artykutu
Diugosé x Wysoko$é zeby zawart. sztuk zawart. sztuk - S5 @ Germany >>> :
x Grubo$¢ mm mm cale 5 20
1000x79x10 | 30 | sTp 321 8013 323 8013 __D _ o
RUKO 8017 HSS-stal Brzeszczoty wyrzynarek innych produc.
Standardowy brzeszczot specjalnie diugi, uzebienie falowane. Dane techniczne brzeszczotéw wyrzynarek
moga odbiega¢ od naszych danych.
Zastosowanie do:
Do profili, stali mikkiej i aluminium od 2 do 10 mm, Bosch® T 318 B Metabo® —
tworzyw wielowarstwowych i utozonych warstwami do 70 mm. MP.S® 3115 Wilpu® MG 32 bi
Do materiatéw izolacyjnych. AEG®  274-653
Wymiary Podziat zebow Nr. artykutu Nr. artykutu
Dtugos¢ x Wysokosé zgby zawart. sztuk zawart. sztuk 5> @R Germany S>>
x Grubo$¢ mm mm cale 5 20
1820x79x18 | 20 | 18T | 1017 323 8017 uuum
RUKO 8016 HSS-stal Brzeszczoty wyrzynarek innych produc.
Standardowy brzeszczot specjalnie diugi, uzebienie falowane. Dane techniczne brzeszczotéw wyrzynarek
moga odbiega¢ od naszych danych.
Zastosowanie do:
Do profili, miekkiej stali i aluminium od 1,5 do 4 mm, Bosch® T 318 A Metabo® 23 629
tworzyw wielowarstwowych i utozonych warstwami do 70 mm. MP.S® 3114 Wilpu® MG 31 bi
Do materiatéw izolacyjnych. AEG®  274-654
Wymiary Podziat zebow Nr. artykutu Nr. artykutu
Diugo$¢ x Wysoko$¢ zeby zawart. sztuk zawart. sztuk S5 @ Germany S>>
x Grubo$¢ mm mm cale 5 20
132,0x9,5x1,0 1,2 21 Tpi 321 8016 323 8016 _ _ _ \_.
RUKO 8028 HSS-bimetal Brzeszczoty wyrzynarek innych produc.
Brzeszczot pity, uzebienie falowane Dane techniczne brzeszczotéw wyrzynarek
moga odbiega¢ od naszych danych.
Zastosowanie do:
Miekkiej stali i metali kolorowych od 3 do 10 mm grubosci materiatu Bosch® T 118 BF Metabo® 23 973
oraz nierdzewnych blach stalowych, drewna z gwozdziami. Pleksiglas. MP.S® 3113 F Wilpu® MG 12 bi
AEG®  340-012
Wymiary Podziat zebow Nr. artykutu Nr. artykutu
Dtugo$¢ x Wysokos¢ zeby zawart. sztuk zawart. sztuk 5> @ Germany S>>
x Grubo$¢ mm mm cale 5) 20
77,0x7.9%x1,0 2,0 13 Tpi 3218028 3238028 \_- <l _ _ \_-
iy
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Brzeszczoty do wyrzynarek do metalu

Brzeszczoty wyrzynarek do maszyn firm
Bosch®, Metabo®, MP.S®, Wilpu®, Atlas Copco® / AEG® i innych

RUKO 8033 HSS-bimetal
Brzeszczot pity, uzebienie falowane

Zastosowanie do:
Do migkkiej stali, metali kolorowych,

Brzeszczoty wyrzynarek innych produc.
Dane techniczne brzeszczotéw wyrzynarek
moga odbiegaé od naszych danych.

Bosch® T 118 AF Metabo® 23 971

aluminium i stopéw aluminiowych od 1,5 do 4 mm, MP.S® 3111 F Wilpu® MG 11 bi
nierdzewnej blachy stalowej, V2A. AEG®  340-011
1.10 Wymiary Podziat zebow Nr. artykutu Nr. artykutu
Dtugos¢ x Wysokosé zeby zawart. sztuk zawart. sztuk -m S5 @ Germany S3>
x Grubo$¢ mm mm cale 5 20
77,0x7,9x 1,0 12 21 Tpi 321 8033 3238033 m ﬁ»i%g < _ @
RUKO 8020 HSS-bimetal Brzeszczoty wyrzynarek innych produc.
Brzeszczot pity, uzebienie falowane Dane techniczne brzeszczotéw wyrzynarek
moga odbiega¢ od naszych danych.
Zastosowanie do:
Do profili i rur do 60 mm od 3 do 10 mm grubosci Sciany, Bosch® T 318 BF Metabo® —
metali kolorowych i stali V2A. Do drewna z gwozdziami. MP.S® — Wilpu® K 14 bi
Pleksiglas i zbrojonych tworzyw sztucznych. AEG®  274-653
Wymiary Podziat zebow Nr. artykutu Nr. artykutu
Diugos¢ x Wysokosé zeby zawart. sztuk zawart. sztuk -3213020 5> ks Germany S>>
x Grubo$¢ mm mm cale 5 20
1920x79x10 | 20 | 18Tpi |  a21s0e0 323 8020 _____
RUKO 8019 HSS-bimetal Brzeszczoty wyrzynarek innych produc.
Brzeszczot pity, uzebienie falowane Dane techniczne brzeszczotéw wyrzynarek
moga odbiega¢ od naszych danych.
Zastosowanie do:
Do profili i rur do 60 mm przy grubosci $ciany od 1,4 do 4 mm, Bosch® T 318 AF Metabo® —
stali V2A. MP.S® — Wilpu® MG 31 bi
AEG®  274-654
Wymiary Podziat zebow Nr. artykutu Nr. artykutu
Dtugos¢ x Wysokosé zeby zawart. sztuk zawart. sztuk -3218019 SSS> @R Germany S>>
x Grubo$¢ mm mm cale 5 20
1920x79x10 | 12 | 21Tpi | a21019 323 8019 ___m_
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Brzeszczoty do wyrzynarek do drewna

Brzeszczoty wyrzynarek do maszyn firm

Bosch®, Metabo®, MP.S®, Wilpu®, Atlas Copco® / AEG® i innych

RUKO 8021 HSS-bimetal
Brzeszczot pity ostrzony, rozwarcie zebow.

Zastosowanie do:

Brzeszczoty wyrzynarek innych produc.
Dane techniczne brzeszczotéw wyrzynarek
moga odbiegaé od naszych danych.

Do twardego i migkkiego drewna do 60 mm, Bosch® T 144 DF  Metabo® —
szorstkie ciecia, duza wydajnos¢ ciecia, MP.S® — Wilpu®  HGS 14 bi
nadaje sie do drewna z gwozdziami. AEG® —
Wymiary Podziat zebow Nr. artykutu Nr. artykutu
Diugosé x Wysokos¢ zeby zawart. sztuk zawart. sztuk - > AR Germany S>> \
x Grubo$¢ mm mm cale 5 20
100,0x 7,9x 1,3 4,0 6 Tpi 321 8021 323 8021 _ \- _ \_. @ ’
| Bt sedlesr [

RUKO 8005 HCS Brzeszczoty wyrzynarek innych produc.

Brzeszczot pity, uzgbienie falowane

Zastosowanie do:

Sklejek i ptyt pilsniowych do 30 mm grubosci materiatu. Materiatéw izolacyjnych i

Dane techniczne brzeszczotéw wyrzynarek
moga odbiega¢ od naszych danych.

Bosch® T 119B Metabo® 23 631

pleksiglas do 6 mm, chtodzi¢ wodg. Ttoczywa i laminatu tkaninowego do 4 mm grubosci MP.S® 3108 Wilpu®  HW 12
materiatu. Kartonow i linoleum do 6 mm grubosci materiatu, schtadza¢ woda. AEG®  274-353
Wymiary Podziat zebow Nr. artykutu Nr. artykutu
Dtugos¢ x Wysokos$é zeby zawart. sztuk zawart. sztuk 3218005 €@ Germany
x Grubo$¢ mm mm cale 5 20
77,0x7,9x1,0 2,0 13 Tpi 321 8005 323 8005 \_. \. _ \_.

RUKO 8007 HCS
Waski brzeszczot nadajgcy sie do krow krzywoliniowych.
Szybkie i szorstkie ciecie. Brzeszczot stozkowy, uzebienie szlifowane.

Zastosowanie do: Do drewna miekkiego, twardego, sklejek i ptyt pilSniowych do 50 mm,

Brzeszczoty wyrzynarek innych produc.
Dane techniczne brzeszczotéw wyrzynarek
moga odbiega¢ od naszych danych.

Bosch® T 101D Metabo® 23 635
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czysty kroj, nadaje sie do szlifowania wcinajacego. Do réznych migkkich tworzyw sztucznych MP.S® 3105 Wilpu®  HGS 24
do 30 mm, czyste przyciecie. AEG®  274-351
Wymiary Podziat zebow Nr. artykutu Nr. artykutu
Dtugo$¢ x Wysokosé zgby zawart. sztuk zawart. sztuk ‘ >a> UKD Germany > > >
x Grubo$¢ mm mm cale 5 20
1000x7.9x145 | 40 | 6Tp 321 8007 323 8007 DDDUD
RUKO 8002 HCS Brzeszczoty wyrzynarek innych produc.
Bardzo czyste i szybkie ciecie. Brzeszczot stozkowy, zeby szlifowane. Dane techniczne brzeszczotéw wyrzynarek
moga odbiega¢ od naszych danych.
Zastosowanie do:
Do drewna miekkiego, twardego, sklejek i ptyt pilSniowych do 60 mm, Bosch® T 101 DP  Metabo® 23 655
cie¢ réwnolegtych, czystych przycieé. MP.S® 3103 Wilpu® HC 14 D
Do réznych miekkich tworzyw sztucznych do 25 mm, czyste przyciecie. AEG®  274-351
Wymiary Podziat zgbow Nr. artykutu Nr. artykutu
Dtugo$é x Wysokos¢ zeby zawart. sztuk zawart. sztuk - >i> /UKD Germany >>> }L
x Grubo$¢ mm mm cale 5 20
100,0X7,9x 1,7 4,0 6 Tpi 321 8002 323 8002 \_- \_. _ _ \_- _
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Brzeszczoty do wyrzynarek do drewna

1.10

Brzeszczoty wyrzynarek do maszyn firm

Bosch®, Metabo®, MP.S®, Wilpu®, Atlas Copco® / AEG® i innych

RUKO 8006 HCS stal narzedziowa
Brzeszczot pity z rozwartymi i naostrzonymi zebami. Szybkie i szorstkie przyciecie.

Zastosowanie do:
Do drewna miekkiego i twardego do 60 mm, szybkie i szorstkie przyciecie.

Brzeszczoty wyrzynarek innych produc.
Dane techniczne brzeszczotéw wyrzynarek
moga odbiegaé od naszych danych.

Bosch® T 144 D

Metabo® 23 633

Polistyrenu, poliamidu oraz miekkich tworzyw sztucznych do 30 mm, pleksiglas do 30 mm, MP.S® 3104 Wilpu® HGS 14
schtadza¢ wodg. Laminatu tkaninowego, materiatu izolacyjnego i kartonu. AEG® 213-116
Wymiary Podziat zebow Nr. artykutu Nr. artykutu
Dtugos¢ x Wysokosé zeby zawart. sztuk zawart. sztuk 3218006 uxo Germany
x Grubo$¢ mm mm cale 5 20
1000x75x13 | 40 | 6o 321 8006 323 8006 _mm D o _

RUKO 8072 HCS stal narzedziowa

Brzeszczot pity z rozwartymi i naostrzonymi zebami. Nadaje si¢ do krojéw krzywoliniowych.

Zastosowanie do:
Do drewna migkkiego i twardego do 60 mm, szorstkie przyciecie.

Brzeszczoty wyrzynarek innych produc.
Dane techniczne brzeszczotéw wyrzynarek
moga odbiega¢ od naszych danych.

Bosch® T 244 D Metabo® 23 649

Nadaje sie szczegdlnie do krojow krzywoliniowych. MP.S® — Wilpu® —
Polistyrenu, poliamidu oraz migkkiego tworzywa sztucznego do 50 mm. AEG®  346-078
Wymiary Podziat zebow Nr. artykutu Nr. artykutu
Diugo$é x Wysokosé zeby zawart. sztuk zawart. sztuk - 55> @Ko Germany >§1> b
x Grubo$¢ mm mm cale 5 20
1000x64x13 | 40 | 6Tp 321 8072 323 8072 _m_ _ o D

RUKO 8070 HCS stal narzedziowa
Brzeszczot pity z rozwodzonymi zgbami. Cigcie szorstkie o duzej wydajnosci.

Zastosowanie do:
Do drewna migkkiego i twardego do 60 mm, szorstkie przyciecie, duza wydajnos¢ krojow.

Brzeszczoty wyrzynarek innych produc.
Dane techniczne brzeszczotéw wyrzynarek
moga odbiega¢ od naszych danych.

Bosch® T 111C Metabo® 23 632

Polistyrenu, poliamidu oraz miekkiego tworzywa sztucznego do 30 mm. MP.S® — Wilpu®  HG 13
AEG®  254-071
Wymiary Podziat zebow Nr. artykutu Nr. artykutu
Dtugosé x Wysokosé zeby zawart. sztuk zawart. sztuk 5> ®UKks Germany >>>
x Grubo$¢ mm mm cale 5] 20
100,0x7,9x 1,3 3,0 8 Tpi 321 8070 323 8070 _ \_. \_. _ @

RUKO 8001 HCS stal narzedziowa
Czyste i szybkie cigcie. Brzeszczot stozkowy, zeby szlifowane.

Zastosowanie do:
Do drewna miekkiego, twardego, sklejek i ptyt pilSniowych do 50 mm grubos$ci materiatu,

Brzeszczoty wyrzynarek innych produc.
Dane techniczne brzeszczotéw wyrzynarek
moga odbiega¢ od naszych danych.

Bosch® T 101 B Metabo® 23 634

nadaje sie do wcinania. Do réznych miekkich tworzyw sztucznych do 20 mm. MP.S® 3101 Wilpu® HC 12
AEG®  254-061
Wymiary Podziat zebow Nr. artykutu Nr. artykutu
Dtugosé x Wysokosé zeby zawart. sztuk zawart. sztuk 5> ®@Kke Germany | >>>
x Grubo$¢ mm mm cale 5 20
100,0 X 7,9 x 1,45 2,5 10 Tpi 321 8001 323 8001 _ _ \_- _ _ @
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Brzeszczoty do wyrzynarek do drewna

Brzeszczoty wyrzynarek do maszyn firm

Bosch®, Metabo®, MP.S®, Wilpu®, Atlas Copco® / AEG® i innych

RUKO 8018 HCS stal narzedziowa
Ciecie czyste. Brzeszczot stozkowy, zeby szlifowane. Odwrotny kierunek ciecia.

Zastosowanie do:
Do drewna miekkiego, twardego, sklejek i ptyt pilsSniowych do 50 mm,
ptyt rezopalowych i powleczonych. Do miekkich tworzyw sztucznych.

Brzeszczoty wyrzynarek innych produc.
Dane techniczne brzeszczotéw wyrzynarek
moga odbiegaé od naszych danych.

Bosch® T 101 BR Metabo® 23 650
MP.S® 3102 Wilpu® HC12R
AEG®  346-079
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Wymiary Podziat zebow Nr. artykutu Nr. artykutu
Diugo$é x Wysokosé zeby zawart. sztuk zawart. sztuk - > auks Germany > \
x Grubo$¢ mm mm cale 5 20
100,0 x 7,9 x 1,45 2,5 10 Tpi 321 8018 323 8018 _ _ _ \_. @ ,
P . [ ]
RUKO 8023 HCS stal narzedziowa Brzeszczoty wyrzynarek innych produc.
Brzeszczot stozkowy, zeby szlifowane. Dane techniczne brzeszczotéw wyrzynarek
moga odbiega¢ od naszych danych.
Zastosowanie do:
Do drewna miekkiego, twardego, sklejek i ptyt pilSniowych do 7 mm, Bosch® T 301D Metabo® 23 654
czysty kroj, nadaje sie do wcinania. MP.S® 3101 L Wilpu® —
Do réznych miekkich tworzyw sztucznych do 40 mm, czyste przyciecie. AEG® —
Wymiary Podziat zebow Nr. artykutu Nr. artykutu
Dtugos¢ x Wysokosé zgby zawart. sztuk zawart. sztuk >>> KD Germany >35>
x Grubo$¢ mm mm cale 5 20
M70x79x145 | 40 | eTp 321 8023 323 8023 _____ oy
RUKO 8024 HCS stal narzedziowa Brzeszczoty wyrzynarek innych produc.
Bardzo czyste i szybkie ciecie. Brzeszczot stozkowy, zeby szlifowane. Dane techniczne brzeszczotéw wyrzynarek
moga odbiega¢ od naszych danych.
Zastosowanie do:
Do drewna migkkiego, twardego, sklejek i ptyt pilsSniowych do 70 mm, Bosch® T301DL Metabo® —
czystych i szybkich cie¢, nadaje sie do wcinania. MP.S® 3104 L Wilpu®  HGS 34
Do réznych miekkich tworzyw sztucznych do 40 mm, czyste przyciecie. AEG® —
Wymiary Podziat zebow Nr. artykutu Nr. artykutu
Dlugos¢ x Wysokos$é zeby zawart. sztuk zawart. sztuk 5> K> Germany S>>
x Grubo$¢ mm mm cale 5 20
1920x95x145 | 40 | eTp 321 8024 323 8024 _D___
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Brzeszczoty do karoserii

1.10

Brzeszczoty do wyrzynarek do pneumatycznych pit do karoserii firm

Ober®, Chicago Pneumatic®, Shinano®, Facom® i Pneutec®

RUKO 8811 HSS-bimetal

Do cienkich blach np. blach karoserii.

Zastosowanie do: St 37, V2A i metale kolorowe do 2 mm. Do krojéw krzywoliniowych.

Wymiary Podziat zebow Nr. artykutu
Diugos¢ x Wysokosé x Grubosé zeby zawart. sztuk
®/UKD> Germany
mm mm cale 5 -
91,5x 12,7 x 0,6 1,0 24 Tpi 321 8811

RUKO 8812 HSS-bimetal

Do cienkich blach np. blach karoserii.

Zastosowanie do: St 37, V2A i metale kolorowe do 1 mm. Do krojéw krzywoliniowych.

Wymiary Podziat zebow Nr. artykutu
Diugos¢ x Wysoko$¢ x Grubosé zeby zawart. sztuk 3218812
mm mm cale 5
91,5x 12,7 x 0,6 08 32 Tpi 3218812 _ oy \_.

Brzeszczoty do wyrzynarek do pneumatycznych pit do karoserii firm
SIG®, FLEX® i Wielander+Schill®

RUKO 8814 HSS-bimetal

Do cienkich blach np. blach karoserii.

Zastosowanie do: St 37, metale kolorowe do 2,5 mm. Drewno. Tworzywa sztuczne. Laminat.

Wymiary Podziat zebow Nr. artykutu
Diugos¢ x Wysoko$¢ x Grubosé zeby zawart. sztuk 3218814 . @ G
mm mm cale 5 s Y -
96,0 x 12,7 x 0,6 1,8 14 Tpi 3218814 oy \_. _

RUKO 8824 HSS-bimetal

Do cienkich blach np. blach karoserii.

Zastosowanie do: St 37, V2A i metale kolorowe do 2 mm. Do krojéw krzywoliniowych.

Wymiary Podziat zebow Nr. artykutu
Diugos¢ x Wysokos$¢ x Grubosé zeby zawart. sztuk 3218824 o -
mm mm cale 5 W Germany _
96,0 x 12,7 x 0,6 1,0 24 Tpi 3218824 \_. &

RUKO 8832 HSS-bimetal

Do cienkich blach np. blach karoserii.

Zastosowanie do: St 37, V2A i metale kolorowe do 1 mm. Do krojéw krzywoliniowych.
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Wymiary Podziat zebow Nr. artykutu
Dlugos¢ x Wysokos$¢ x Grubosé zeby zawart. sztuk 3218832
®|UK® Germany
mm mm cale 5 — Z
96,0 x 12,7 x 0,6 08 32 Tpi 321 8832 _ A




Brzeszczoty do wyrzynarek

Tabela odniesienia dla brzeszczotéw do wyrzynarek RUKO

Dane techniczne brzeszczotéw podanych nizej moga rézni¢ sie od naszych produktow

Nr. artykutu Bosch® D+N® Gematic® | Hawera® Lenox® Metabo® MP.S® Wilpu® Atlas Holz-Her® Festo®
Copco®/
AEG®
3218001 | T101B 32225 10 2255 240 515 F 450 S 23634 3101 HC 12 254-061 Ho 75 F S 75/2,5
3218002 | T 101 DP 32940 10 2258 240 516 F 456 S 23 655 3103 HC 14 D 274-351 — S 75/4
3218005 | T119B 32020 10 2249 144 212 F 410 S 23631 3108 HW 12 274-353 SP 50 G —
3218006 | T144D 32340 10 2270 240 520 F 406 S 23 633 3104 HGS 14 213-116 | HW 75 G S75/4
3218007 | T101D 32240 — 240521 | F416 SC 23635 3105 HGS 24 274-351 HO 75 G —
3218009 | T218A 31312 10 2104 240 523 F324S 23 647 3112 MG 21 254-063 | ME50M —
321 8010 T118A 31012 — — F 318 SC 23 637 3111 MG 11 254-063 | AK50M | HS 50/1.2
321 8011 T118B 31020 10 2107 240525 | F 340 SV 23638 3113 MG 12 254-064 | ME50 G HS 50/2
3218012 | T118G 31007 10 2101 240 526 — 23 636 3110 HG 107 274-652 ME 50 F —
321 8013 T 127D 31030 10 2110 240 528 F 410 S 23 639 3118 K 14 274-315 AL75G HS 75/3
3218016 | T318A 31112 10 2113 240 527 F518S 23 629 3114 MG 31 bi | 274-654 | AK 100 M —
3218017 | T318B 31120 10 2116 240534 F 410 S — 3115 MG 32 bi | 274-653 | ME 100 G —
3218018 | T101BR | 32625 10 2264 240545 | F 450 SR 23 650 3102 HC 12 R 346-079 — —
3218019 | T318AF 31512 — 144 223 F324S — — MG 31 bi | 274-654 HS 105 —
/1,2 bi
3218020 | T318 BF 31520 — 144 227 — — — K 14 bi 274-653 HS 105 —
/2,0 bi
3218021 | T 144 DF 33340 — 144 220 F 456 S — — HGS 14 bi — — HS 75/4 bi
3218023 | T301D 32740 — — F 410 S 23 654 3101 L — — HO 90 G —
3218024 | T301DL 34040 10 2253 144 213 F 686 S — 3104 L HGS 34 — — —
3218028 | T 118 BF 31420 10 2322 144 225 F 314 S 23973 3113 F MG 12 bi | 340-012 — —
3218033 | T 118 AF 31412 10 2319 240 503 F324 S 23 971 3111 F MG 11 bi 340-011 — —
3218070 | T111C 32030 — — — 23632 — HG 13 254-071 HO 75 R S 75/3
3218072 | T244D 32440 — — — 23 649 — — 346-078 | HW 75K | S75/4K
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Brzeszczoty szablaste do metalu

Brzeszczoty szablaste do maszyn firm
Bosch®, Metabo®, MP.S®, Wilpu®, Atlas Copco® / AEG® i innych

RUKO 8939 HM (wegliki spiekane) Brzeszczoty szablaste innych produc.

Uzebienie szlifowane. AN Zé Dane techniczne brzeszczotéw szablastych
— ~—  moga odbiega¢ od naszych danych.
—

Zastosowanie do:

blachy Inox od 2,0 do 4,0 mm, profile Inox od & 2,0 do 50,0 mm, tworzywa sztuczne Bosch® S 518 EHM  Metabo® —
wzmocnione widéknem szklanym / epoksydowe od 2,0 do 15,0 mm. Przy cieciu metali MP.S® — Wilpu®  —
z redukcjg predkosci skokowej i chtodzeniem pracowac bez ruchu wahadtowego. AEG® —

1.10 Wymiary Podziat zebow Nr. artykutu

Diugost x Wysokosé x Grubost Zzeby zawart. sztuk _—
mm mm cale 5
1150 x 18,0 x 1,25 14 18 Tpi 33189395 _ Sy _ E *#_

RUKO 8915 HSS-bimetal Brzeszczoty szablaste innych produc.
Uzebienie rozwierane i frezowane. Dane techniczne brzeszczotéw szablastych

moga odbiegac od naszych danych.
Zastosowanie do:

grube blachy od 3,0 do 8,0 mm, Bosch® S 922 BF Metabo® 31130
masywne rury i profile od @ 10,0 do 100,0 mm, szybkie cigcie. MP.S® 4411 Wilpu®  3013-150
AEG®  323-810
Wymiary Podziat zebow Nr. artykutu
Dtugos¢ x Wysokos$¢ x Grubosé zeby zawart. sztuk CE; y \BLE_c\n@ @ \
mm mm cale 5 e

150,0 x 18,0 X 0,9 18 14 Tpi 33189155 _ < \_.izi *@\_.

RUKO 8940 HSS-bimetal Brzeszczoty szablaste innych produc.

Uzebienie rozwierane i frezowane. NN 44 Dane techniczne brzeszczotéw szablastych
s ~—moga odbiegac od naszych danych.

Zastosowanie do: —

cienkie i grube blachy od 1,0 do 8,0 mm, Bosch® S 123 XF Metabo® —

cienkie i grube profile od @ 5,0 do 100,0 mm. MP.S® — Wilpu® —

AEG® —
Wymiary Podziat zebow Nr. artykutu
Dtugosé x Wysokosé x Grubo$é zeby zawart. sztuk £i ROGQESS.C‘“ﬂ ) 4. > h
mm mm cale 5 i @
150,0 x 18,0 x 0,9 1,8 14 Tpi 331 89405 %\_.

RUKO 8908 HSS-bimetal Brzeszczoty szablaste innych produc.
Uzebienie rozwierane i frezowane. Dane techniczne brzeszczotéw szablastych

moga odbiegac od naszych danych.
Zastosowanie do:

cienkie blachy od 1,5 do 4,0 mm, Bosch® S 922 EF Metabo® 31132
rury i profile od @ 5,0 do 100,0 mm. MP.S® 4401 Wilpu®  3014-150
AEG®  323-809
Wymiary Podziat zebow Nr. artykutu
Dtugo$¢ x Wysokos¢ x Grubosé zgby zawart. sztuk @ \
mm mm cale 5
150,0 x 18,0 x 0,9 1,4 18 Tpi 331 89085
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Brzeszczoty szablaste do metalu

Brzeszczoty szablaste do maszyn firm
Bosch®, Metabo®, MP.S®, Wilpu®, Atlas Copco® / AEG® i innych

RUKO 8906 HSS-bimetal
Uzebienie faliste i frezowane.

Zastosowanie do:

Brzeszczoty szablaste innych produc.
Dane techniczne brzeszczotéw szablastych
moga odbiega¢ od naszych danych.

cienkie blachy od 0,7 do 3,0 mm, Bosch® S 922 AF Metabo® 31129
drobne rury i profile od @ 5,0 do 10,0 mm, MP.S® 4405 Wilpu®  3015-150
tatwe, precyzyjne ciecie. AEG®  318-128
Wymiary Podziat zgbow Nr. artykutu 1.10
Dtugos¢ x Wysokos¢ x Grubosé zeby zawart. sztuk c_r:j M @ \
mm mm cale 5
150,0 x 18,0 X 0,9 1,0 24 Tpi 331 89065 % \_. lzh

RUKO 8918 HSS-bimetal
Uzebienie rozwierane i frezowane.

Zastosowanie do:

NS¢ -
--h “"
——

Brzeszczoty szablaste innych produc.
Dane techniczne brzeszczotéw szablastych
moga odbiegac od naszych danych.

Srednio grube i grube blachy od 2,0 do 12,0 mm, Bosch® S 1025VF Metabo® —
masywne rury i profile od @ 10,0 do 150,0 mm, MP.S® — Wilpu® —
tatwe, precyzyjne ciecie. AEG® —
Wymiary Podziat zebow Nr. artykutu
Dhtugos¢ x Wysokos$¢ x Grubosé zeby zawart. sztuk £§ § M e @
mm mm cale 5 R
200,0 x 18,0 x 1,25 18-24 10- 14 Tpi 33189185 %'E _
RUKO 8916 HSS-bimetal Brzeszczoty szablaste innych produc.
Uzebienie rozwierane i frezowane. Dane techniczne brzeszczotéw szablastych
moga odbiegac od naszych danych.
Zastosowanie do:
grube blachy od 3,0 do 8,0 mm, Bosch® S 1122 BF Metabo® 31135/
masywne rury i profile od @ 10,0 do 175,0 mm, MP.S® 4415 31485
elastyczne, doktadne i szybkie ciecie. AEG® — Wilpu®  3013-200
Wymiary Podziat zebow Nr. artykutu
Diugos¢ x Wysokos$¢ x Grubosé zeby zawart. sztuk [O } s o> \
mm mm cale 5
225,0x 18,0% 09 i e 33189165 %_I]__ o
RUKO 8913 HSS-bimetal Brzeszczoty szablaste innych produc.
Uzebienie rozwierane i frezowane. Dane techniczne brzeszczotéw szablastych
moga odbiegac od naszych danych.
Zastosowanie do:
cienkie blachy od 1,5 do 4,0 mm, Bosch® S 1122 EF  Metabo® 31133/
rury i profile od @ 5,0 do 175,0 mm, MP.S® 4402 31483
elastyczne, doktadne cigcie. AEG®  323-812 Wilpu®  3014-200
Wymiary Podziat zebow Nr. artykutu
Dltugos¢ x Wysokos$¢ x Grubosé zeby zawart. sztuk } oo
mm mm cale 5 L \
225,0 x 18,0 x 0,9 1,4 18 Tpi 33189135 <~ _ Izi _
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Brzeszczoty szablaste do metalu i drewna

Brzeszczoty szablaste Demolition do maszyn firm
Bosch®, Metabo®, MP.S®, Wilpu®, Atlas Copco® / AEG® i innych

ptyty wiérowe od 10,0 do 100,0 mm, profile z tworzywa sztucznego od & 5,0 do 100,0 mm, Bosch® S 610 DF Metabo® —
masywne tworzywa sztuczne / tworzywa wzmacniane wtéknem szklanym od 8,0 do 50,0 mm, MP.S® — Wilpu® —
ramy okienne z drewna i metalu. Szczegdlnie polecane do ciecia wgtebnego. AEG® —
1.10 Wymiary Podziat zebow Nr. artykutu
Diugos¢ x Wysokosé x Grubosé zeby zawart. sztuk
mm mm cale 5
150,0 x 21,0 x 1,6 42 6 Tpi 331 89855 _____ @

RUKO 8985 HSS-bimetal
Uzebienie rozwierane i frezowane.

Zastosowanie do: drewno z gwozdziami i elementami metalowymi,

-~ NoWoSE -
--h ("
e

Brzeszczoty szablaste innych produc.
Dane techniczne brzeszczotéw szablastych
mogq odbiega¢ od naszych danych.

RUKO 8986 HSS-bimetal
Uzebienie rozwierane i frezowane.

Zastosowanie do:

Brzeszczoty szablaste innych produc.
Dane techniczne brzeszczotéw szablastych
moga odbiegac od naszych danych.

ptyty od 4,0 do 10,0 mm, masywne rury i profile od & 20,0 do 100,0 mm. Bosch® S 920 CF Metabo® —
Idealne do urzadzen do ciecia rur oraz do prac ratunkowych i wyburzeniowych. MP.S® — Wilpu® —
Mocne, zgrubne ciecie. AEG® —
Wymiary Podziat zebow Nr. artykutu
Dtugos¢ x Wysokos¢ x Grubos¢ zeby zawart. sztuk £§ uew"”“““ﬂ . R
mm mm cale 7
150,0 x 21,0x 1,6 2,9 8-10 Tpi 331 89865 4-31’ |E _ \_. \_. @

RUKO 8988 HSS-bimetal
Uzebienie rozwierane i frezowane.

Zastosowanie do: drewno z gwozdziami i elementami metalowymi,

- NOWOSE -
---. ‘--"
v

Brzeszczoty szablaste innych produc.
Dane techniczne brzeszczotéw szablastych
moga odbiegac od naszych danych.

ptyty wioérowe od 10,0 do 175,0 mm, masywne tworzywa sztuczne / tworzywa wzmacniane Bosch® S 1110 DF Metabo® —
wioknem szklanym od 8,0 do 50,0 mm, wyrzynanie $cianek drewnianych i metalowych MP.S® — Wilpu® —
do 150,0 mm. Do prac ratunkowych i wyburzeniowych. AEG® —
Wymiary Podziat zebow Nr. artykutu
Dhtugos¢ x Wysoko$¢ x Grubosé zeby zawart. sztuk I B >
mm mm cale 5 10040000000000000000000000040000000000000
2250x210x 16 42 6 i 351 89885 m__mm

RUKO 8989 HSS-bimetal
Uzebienie rozwierane i frezowane.

Zastosowanie do:

Brzeszczoty szablaste innych produc.
Dane techniczne brzeszczotéw szablastych
moga odbiegac od naszych danych.

ptyty od 4,0 do 10,0 mm, masywne rury i profile od & 20,0 do 175,0 mm. Bosch® S 1120 CF  Metabo® —
Idealne do urzadzen do ciecia rur oraz do prac ratunkowych i wyburzeniowych. MP.S® — Wilpu® —
Mocne, zgrubne ciecie. AEG® —
Wymiary Podziat zebow Nr. artykutu
Dtugo$¢ x Wysokos¢ x Grubosé zgby zawart. sztuk £§ s >
mm mm cale 5 : ‘
2250 x 21,0 x 1,6 2.9 8-10 Tpi 33189895 <~ |E _ _ _ @

-178 -




Brzeszczoty szablaste do metalu i drewna

Brzeszczoty szablaste do maszyn firm

Bosch®, Metabo®, MP.S®, Wilpu®, Atlas Copco® / AEG® i innych

RUKO 8917 HSS-bimetal

Uzebienie rozwierane i frezowane.

Zastosowanie do: drewno z gwozdziami i elementami metalowymi,

ptyty wiorowe od 10,0 do 100,0 mm, profile z tworzywa sztucznego od & 5,0 do 100,0 mm,
masywne tworzywa sztuczne / tworzywa wzmacniane wtéknem szklanym od 8,0 do 50,0 mm,
ramy okienne z drewna i metalu. Szczegdlnie polecane do ciecia wgtebnego.

Brzeszczoty szablaste innych produc.
Dane techniczne brzeszczotéw szablastych
mogq odbiega¢ od naszych danych.

Bosch® S 611 DF
MP.S® 4016
AEG® 318-127

Metabo® 31123/
31473
Wilpu® —

Wymiary Podziat zebow Nr. artykutu
Diugos¢ x Wysokosé x Grubosé zgby zawart. sztuk
mm mm cale 5
150,0 x 18,0 x 1,25 4,2 6 Tpi 33189175
RUKO 8901 HSS-bimetal Brzeszczoty szablaste innych produc.
Uzebienie rozwierane i frezowane. Dane techniczne brzeszczotéw szablastych
moga odbiegac od naszych danych.
Zastosowanie do:
drewno z gwozdziami i elementami metalowymi od 5,0 do 100,0 mm, Bosch® S 922 HF Metabo® 31131
blachy metalowe, rury, profile aluminiowe od 3,0 do 12,0 mm, palety. MP.S® 4430 Wilpu® —
AEG® —
Wymiary Podziat zebow Nr. artykutu
Dtugos¢ x Wysokos$¢ x Grubosé zeby zawart. sztuk £§ . \3@,- 4: o \
mm mm cale 5 oo @
1500 18,009 25 107 331 89015 __% [E_L'

RUKO 8943 HSS-bimetal

Uzebienie rozwierane i frezowane.

Zastosowanie do:

S
— r—
e

Brzeszczoty szablaste innych produc.
Dane techniczne brzeszczotéw szablastych
moga odbiegac od naszych danych.

drewno z gwozdziami i elementami metalowymi, ptyty wiérowe od 5,0 do 150,0 mm, Bosch® S 3456 XF  Metabo® —
blachy metalowe, profile aluminiowe od 3,0 do 18,0 mm, MP.S® — Wilpu® —
tworzywa sztuczne / tworzywa wzmacniane wiéknem szklanym i profile od & 5,0 do 150,0 mm. AEG® —
Wymiary Podziat zebow Nr. artykutu
Dtugos¢ x Wysokos¢ x Grubos¢ zeby zawart. sztuk o | RO&S‘ @,
mm mm cale 5 o e
2000x180x125 | 21-43 | 6-127pi 331 89435 _m <f mu_
RUKO 8909 HSS-bimetal Brzeszczoty szablaste innych produc.
Uzebienie rozwierane i frezowane. Dane techniczne brzeszczotéw szablastych
moga odbiega¢ od naszych danych.
Zastosowanie do:
drewno z gwozdziami i elementami metalowymi od 5,0 do 150,0 mm, Bosch® S 1022 HF Metabo® —
blachy metalowe, rury, profile aluminiowe od 3,0 do 12,0 mm, palety. MP.S® 4431 Wilpu® —
AEG® —
Wymiary Podziat zebow Nr. artykutu
Diugos¢ x Wysokos$¢ x Grubosé zeby zawart. sztuk CJZ\; M brrveer i @
mm mm cale 5 . e
2000 18009 25 107 331 89095 __ ) [E_L.
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Brzeszczoty szablaste do metalu i drewna

Brzeszczoty szablaste do maszyn firm
Bosch®, Metabo®, MP.S®, Wilpu®, Atlas Copco® / AEG® i innych

RUKO 8936 HSS-bimetal
Uzebienie rozwierane i frezowane.

Brzeszczoty szablaste innych produc.
Dane techniczne brzeszczotéw szablastych
mogq odbiega¢ od naszych danych.
Zastosowanie do:

drewno z gwozdziami i elementami metalowymi, ptyty wiérowe od 10,0 do 175,0 mm, Bosch® S 1111 DF  Metabo® —
profile z tworzywa sztucznego od @ 5,0 do 175,0 mm, MP.S® — Wilpu® —
masywne tworzywa sztuczne / tworzywa wzmacniane wiéknem szklanym od 8,0 do 50,0 mm. AEG®  318-125
1.10 Wymiary Podziat zebow Nr. artykutu
Dtugosé x Wysokos¢ x Grubosé zeby zawart. sztuk
mm mm cale 5
2250 x 18,0 x 1,25 42 6 Tpi 331 89365 _ _ _ _

RUKO 8945 HSS-bimetal Brzeszczoty szablaste innych produc.

Uzebienie rozwierane i frezowane. NN 44 Dane techniczne brzeszczotéw szablastych
— ~—_ moga odbiegac¢ od naszych danych.

Zastosowanie do: —

drewno z gwozdziami i elementami metalowymi od 5,0 do 175,0 mm, Bosch® S 1122 HF Metabo® —

blachy metalowe, rury, profile aluminiowe od 3,0 do 12,0 mm, do naprawy palet. MP.S® — Wilpu® —

Elastyczne, doktadne ciecie. AEG® —

Wymiary Podziat zebow Nr. artykutu
Dtugos¢ x Wysokos$¢ x Grubosé zeby zawart. sztuk £§ i - \
mm mm cale 7
225,0x 18,0 x 0,9 2,5 10 Tpi 331 89455 _ _ % IH_- \—.
RUKO 8933 HSS-bimetal Brzeszczoty szablaste innych produc.
Uzebienie rozwierane i frezowane. Dane techniczne brzeszczotéw szablastych
moga odbiegac od naszych danych.

Zastosowanie do:

drewno z gwozdziami i elementami metalowymi od 5,0 do 175,0 mm, Bosch® S 1125VF Metabo® —

blachy metalowe, profile aluminiowe od 3,0 do 10,0 mm, MP.S® — Wilpu® —

profile z tworzywa sztucznego od @ 3,0 do 175,0 mm. AEG®  323-813

Wymiary Podziat zebow Nr. artykutu
Dhtugos¢ x Wysoko$¢ x Grubosé zeby zawart. sztuk £§ -k P
mm mm cale 5
225,0 x 18,0 x 1,25 2,5 10 - 14 Tpi 331 89335 \_. _ {m \—._

RUKO 8928 HSS-bimetal
Uzebienie rozwierane i frezowane.

Zastosowanie do:

Brzeszczoty szablaste innych produc.
Dane techniczne brzeszczotéw szablastych
moga odbiegac od naszych danych.

drewno z gwozdziami i elementami metalowymi od 5,0 do 175,0 mm, Bosch® S 1122 VF Metabo® —
blachy metalowe, profile aluminiowe od 3,0 do 10,0 mm, MP.S® — Wilpu® —
profile z tworzywa sztucznego od @ 3,0 do 175,0 mm. Elastyczne, doktadne cigcie. AEG® 323-813
Wymiary Podziat zebow Nr. artykutu
Diugos¢ x Wysokos$¢ x Grubosé zeby zawart. sztuk £§ S . \
mm mm cale 5

331 89285

225,0x18,0x0,9

18-24

10 - 14 Tpi
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Brzeszczoty szablaste do metalu i drewna

Brzeszczoty szablaste do maszyn firm
Bosch®, Metabo®, MP.S®, Wilpu®, Atlas Copco® / AEG® i innych

RUKO 8937 HSS-bimetal Brzeszczoty szablaste innych produc.
Uzebienie rozwierane i frezowane. Dane techniczne brzeszczotéw szablastych

mogq odbiega¢ od naszych danych.
Zastosowanie do:

drewno z gwozdziami i elementami metalowymi, ptyty wiérowe od 10,0 do 250,0 mm, Bosch® S 1411 DF Metabo® —
gazobeton od 10,0 do 250,0 mm, tworzywa sztuczne / tworzywa wzmacniane wiéknem MP.S® — Wilpu®  3021-300 bi
szklanym i profile od 5,0 do 60,0 mm. AEG® —
Wymiary Podziat zebow Nr. artykutu 1.10
Diugos¢ x Wysokosé x Grubosé zgby zawart. sztuk £I S PN
mm mm cale 5

300,0 x 18,0 x 1,25 4,2 6 Tpi 331 89375 _ _ _ _ _ \-.

RUKO 8910 HSS-bimetal Brzeszczoty szablaste innych produc.
Uzebienie rozwierane i frezowane. Dane techniczne brzeszczotéw szablastych

moga odbiegac od naszych danych.
Zastosowanie do:

drewno z gwozdziami i elementami metalowymi od 5,0 do 250,0 mm, blachy metalowe, Bosch® S 1222 VF Metabo® 31125/
profile aluminiowe od 3,0 do 10,0 mm, profile z tworzywa sztucznego od @ 3,0 do 250,0 mm. MP.S® 4432 31475
Elastyczne, doktadne ciecie. AEG®  323-813 Wilpu®  3018-280
Wymiary Podziat zebow Nr. artykutu
Dtugos¢ x Wysokos$¢ x Grubosé zeby zawart. sztuk £l i P
mm mm cale 5

300,0 x 18,0 x 0,9 2,5 10 - 14 Tpi 33189105 _ _ < \_. _

RUKO 8929 HSS-bimetal Brzeszczoty szablaste innych produc.
Uzebienie rozwierane i frezowane. Dane techniczne brzeszczotéw szablastych

moga odbiegac od naszych danych.
Zastosowanie do:

drewno z gwozdziami i elementami metalowymi od 5,0 do 250,0 mm, blachy metalowe, Bosch® S 1225VF Metabo® 31124/
profile aluminiowe od 3,0 do 10,0 mm, profile z tworzywa sztucznego od & 3,0 do 250,0 mm. MP.S® 4422 31474
AEG® — Wilpu® —
Wymiary Podziat zebow Nr. artykutu
Dltugos¢ x Wysokos$¢ x Grubosé zeby zawart. sztuk ﬂ“ S F @
mm mm cale 5

300,0 x 18,0 x 1,25 1,8-24 10 - 14 Tpi 33189295 \_- _ “5‘1, _ _
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Brzeszczoty szablaste do drewna

Brzeszczoty szablaste do maszyn firm
Bosch®, Metabo®, MP.S®, Wilpu®, Atlas Copco® / AEG® i innych

RUKO 8905 HCS stal narzedziowa Brzeszczoty szablaste innych produc.
Uzebienie rozwierane i frezowane. Dane techniczne brzeszczotéw szablastych

mogq odbiega¢ od naszych danych.
Zastosowanie do:

grube drewno bez gwozdzi od 20,0 do 100,0 mm, zywe drewno, Bosch® S 617 K Metabo® —
wycinanie gatezi do & 100,0 mm. MP.S® 4021 Wilpu®  3019-150
Szczegolnie polecane do ciecia po tuku i wgtebnego. AEG® —
1.10 Wymiary Podziat zebow Nr. artykutu
Diugos¢ x Wysokosé x Grubosé zeby zawart. sztuk
mm mm cale 5

150,0 x 18,0 x 1,25 85 3 Tpi 33189055 \_.\_.\_.\_. ~ i~ _
§

RUKO 8903 HCS stal narzedziowa Brzeszczoty szablaste innych produc.

Uzebienie rozwierane. Dane techniczne brzeszczotéw szablastych
moga odbiegac od naszych danych.

Zastosowanie do:

szczegolnie polecane do réznych plyt gipsowych i gipsowo-kartonowych od 8,0 do 100,0 mm. Bosch® S 828 D Metabo® 31136

Drewno, eternit i tworzywa sztuczne. MP.S® 4014 Wilpu®  3025-150
AEG® 318-131/323-801

Wymiary Podziat zebow Nr. artykutu
Dtugos¢ x Wysokos$¢ x Grubosé zeby zawart. sztuk § sviu”‘
mm mm cale 5

150,0x 18,0x 0,9 4,2 6 Tpi 331 89035 _ _

RUKO 8924 HCS stal narzedziowa Brzeszczoty szablaste innych produc.
Uzebienie rozwierane i szlifowane. Dane techniczne brzeszczotéw szablastych

moga odbiegac od naszych danych.
Zastosowanie do:

drewno konstrukcyjne, sklejka i tworzywa sztuczne od 6,0 do 100,0 mm, Bosch® S 644 D Metabo® 31120 /
Scianki drewniane do 75,0 mm, ptyty wiérowe i MDF od 6,0 do 60,0 mm. MP.S® 4011 31470
Szczegolnie polecane do ciecia wgtebnego. AEG®  323-800 Wilpu®  3021-150
Wymiary Podziat zebow Nr. artykutu
Dlugos¢ x Wysokos$¢ x Grubosé zeby zawart. sztuk g To‘,_c\“ ﬁ >
mm mm cale 5

150,0 x 18,0 x 1,25 4,2 6 Tpi 331 89245 \_. _ _

RUKO 8944 HCS stal narzedziowa Brzeszczoty szablaste innych produc.
Uzebienie rozwierane i szlifowane. NN 44 Dane techniczne brzeszczotéw szablastych
— —_moga odbiega¢ od naszych danych.
Zastosowanie do: —
drewno konstrukcyjne, sklejka i tworzywa sztuczne od 6,0 do 150,0 mm, Bosch® S 2345 X Metabo® —
$cianki drewniane do 175,0 mm, MP.S® —
ptyty wiorowe i MDF od 6,0 do 60,0 mm. AEG® — Wilpu® —
Wymiary Podziat zebow Nr. artykutu
Diugos¢ x Wysokos$¢ x Grubosé zeby zawart. sztuk
mm mm cale 5
200,0 x 18,0 x 1,25 25-43 6 - 10 Tpi 331 89445
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Brzeszczoty szablaste do drewna

Brzeszczoty szablaste do maszyn firm

Bosch®, Metabo®, MP.S®, Wilpu®, Atlas Copco® / AEG® i innych

RUKO 8923 HCS stal narzedziowa
Uzebienie rozwierane i frezowane.

Zastosowanie do:

Brzeszczoty szablaste innych produc.
Dane techniczne brzeszczotéw szablastych
mogq odbiega¢ od naszych danych.

grube drewno bez gwozdzi od 20,0 do - 175,0 mm, Bosch® S 1111 K Metabo® —
drewno opatowe od & 20,0 do 175,0 mm. MP.S® — Wilpu® —
AEG® —
Wymiary Podziat zgbow Nr. artykutu 1.10
Diugos¢ x Wysokosé x Grubosé zgby zawart. sztuk 0 | onscSlsll o k>
mm mm cale 5
225,0x 18,0 x 1,25 8,5 3 Tpi 33189235 _ _ _ _ o~
§
RUKO 8922 HCS stal narzedziowa Brzeszczoty szablaste innych produc.
Uzebienie rozwierane i szlifowane. Dane techniczne brzeszczotéw szablastych
moga odbiegac od naszych danych.
Zastosowanie do:
grube drewno bez gwozdzi od 15,0 do 190,0 mm, Bosch® S 1531 L Metabo® 31139/
zywe drewno, wycinanie gatezi do @ 190,0 mm, MP.S® 4052 31488
drewno opatowe od @ 15,0 do 190,0 mm. AEG®  323-803 Wilpu®  3029-240
Wymiary Podziat zebow Nr. artykutu
Dtugos¢ x Wysokos¢ x Grubos¢ zeby zawart. sztuk 0 e @
mm mm cale 5
240,0 x 18,0 x 1,6 40-65 5 Tpi 33189225 _ _ _ _ o~
§
RUKO 8904 HCS stal narzedziowa Brzeszczoty szablaste innych produc.
Uzebienie rozwierane i szlifowane. Dane techniczne brzeszczotéw szablastych
moga odbiegac od naszych danych.
Zastosowanie do:
drewno konstrukcyjne, $cianki drewniane, Bosch® S 1344 D Metabo® 31122/
ptyty wiérowe, MDF, sklejka i tworzywa sztuczne. MP.S® 4015 31472
AEG®  323-802 Wilpu®  3021-300
Wymiary Podziat zebow Nr. artykutu
Dltugos¢ x Wysokos$¢ x Grubosé zeby zawart. sztuk £§ PRSP @
mm mm cale 5
300,0x 18.0x 125 42 5 Toi 331 89045 ____um
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Brzeszczoty szablaste

Tabela odniesienia dla brzeszczotéw szablastych RUKO

Dane techniczne brzeszczotéw podanych nizej moga rézni¢ sie od naszych produktow

Nr. artykutu Bosch® D+N® Gematic® Hawera® Metabo® MP.S® Fein® Alfra®
33189015 S 922 HF 1110 18 11 5346 144248 31131 4430 48015 30 058
33189035 S828D 112041 11 5222 121605 31136 4014 56012 30 082
33189045 S 1344 D 11 20 46 11 5210 144235 31122 4015 — 30079
1.10 31472
33189055 S 617 K 11 20 40 11 5207 121590 — 4021 50011 30076
33189065 S 922 AF 111021 11 5354 144239 31129 4405 — 30 061
33189085 S 922 EF 11 10 20 11 5352 144242 31132 4401 —_ 30 060
33189095 S 1022 HF 111024 11 5361 144249 — 4431 52013 30 063
33189105 S 1222 VF 11 10 31 — — 31125 4432 — 30071
31475
33189135 S 1122 EF 11 10 26 11 5367 144243 31133 4402 59018 30 065
31483
33189155 S 922 BF 1110 19 11 5349 144245 31130 4411 47017 30 059
33189165 S 1122 BF 11 10 25 11 5364 — 31135 4415 51010 30 064
31485
33189175 S 611 DF 112270 11 5328 — 31123 4016 — —
31473
33189185 S 1025 VF — — — — — — —
33189225 S 1531 L 112051 11 5219 121611 31139 4052 — —
31488
33189235 S 1111 K — — — — — — —
33189245 S 644 D 11 20 44 11 5201 121600 31120 4011 55019 —
31470
33189285 S 1122 VF 1110 35 — — — — — —
33189295 S 1225 VF 111032 11 5379 — 31124 4422 — —
31474
33189335 S 1125 VF 111034 — — — — — —
33189365 S 1111 DF 112271 — — — — — —
33189375 S 1411 DF 112272 — — — — — —
33189395 S 518 EHM — — — — — — —
33189405 S 123 XF — — — — — — —
33189435 S 3456 XF — — — — — — —
33189445 S 2345 X — — — — — — —
33189455 S 1122 HF — — — — — — —
33189855 S 610 DF — — — — — — —
33189865 S 920 CF — — — — — — —
33189885 S 1110 DF — — — — — — —
33189895 S 1120 CF — — — — — — —
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Brzeszczoty szablaste

Tabela odniesienia dla brzeszczotéw szablastych RUKO

Dane techniczne brzeszczotéw podanych nizej moga rézni¢ sie od naszych produktow

Nr. artykutu Flex® Wilpu® Atlas Makita® Milford® Lenox® Rothenberger®
Copco®/
AEG® Hitachi® Rockwell®
33189015 — — — — M 88176 20562-610R —
R 12415
33189035 200.786 3025-150 318-131 M 0.30.20 M 87945 20560-606R —
323-801 H 983 605 Z
33189045 201.936 3021-300 318-125 M 0.30.21 M 88010 20585-156R —
323-802 R 12403
33189055 200.751 3019-150 — M 0.30.19 M 87936 — —
33189065 200.743 3015-150 318-128 M 0.30.07 M 88179 20568-624R 86.5784
H 983 603 Z R 12433
33189085 200.735 3014-150 323-809 M 0.30.06 M 88178 20566-618R 86.5785
H 983 602 Z R 12454
33189095 — — — — M 88174 20580-810R —
33189105 201.928 3018-280 323-813 M 0.30.18 M 88208 — —
M 12418
33189135 217.751 3014-200 323-812 M 0.30.09 M 88187 20578-818R 86.5787
R 12420
33189155 200.727 3013-150 323-810 M 0.30.13 M 88177 205654-614R 86.5786
M 12451
33189165 217.190 3013-200 — M 0.30.08 M 88186 — 86.5788
H 983 601 Z R 12419
33189175 — — 318-127 — — 20570-636RP —
33189185 — — — — — — —
33189225 250.056 3029-240 323-803 M 0.30.29 — — —
33189235 — — — — — — —
33189245 — 3021-150 318-126 — M 88000 20572-656R —
323-800 R 12400
33189285 — — 323-813 — — — —
33189295 — — — — M 88218 20583-110R 86.5789
R 12457 —
33189335 — — 323-813 — — — —
33189365 — — 318-125 — — — —
33189375 — 3021-300 bi — — — — —
33189395 — — — — — — —
33189405 — — — — — — —
33189435 — — — — — — —
33189445 — — — — — — —
33189455 — — — — — — —
33189855 — — — — — — —
33189865 — — — — — — —
33189885 — — — — — — —
33189895 — — — — — — —
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Narzedzia do usuwania zadzioréw

Uniwersalna rekojes¢ Unigrat
zaprojektowana zgodnie z najnowszymi osiggnieciami ergonomii

111 Obstuga jedna reka
Glowice blokujacg mozna odsuna¢ kciukiem lub palcem wskazujgcym.

Po odsunieciu blokady mozna zamontowa¢ wszystkie chwyty stalowe (B-C-D-E-F)
i dowolnie ustawi¢ na dlugosci do 100 mm.

Wgtlebienie chwytne

Wagtebienia chwytne koriczg sig zgrubieniem
€0 zapoga wysunieciu sie rekojesci z reki.

Powierzchnie przesuniete

Dzieki rekojes$¢ uniwersalna Unigrat dobrze przylega do dtoni i
pozwala na dobre docisniecie ostrza do obrabianego materiatu.

Uchwyt stozkowy

Stozek maleje ku dotowi i dzigki czemu lepiej
dopasowuije sie do dtoni.

Koniec rekojesci odkrecany

Wewnatrz rekojesci mozna przechowywac zapasowe ostrza.
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Narzedzia do usuwania zadzioréw

System Unigrat

Opakowanie: z tworzywa sztucznego

Sy

do @ 30 mm.

Nazwa nr ilos¢
artykutu sztuk
Rekojes¢ uniwersalna A 107 010 1
Do tej rekojesci przystosowane sa wszystkie uchwyty B-C-D-E-F.
Uchwyty stalowe moga by¢ przesuwane na dtugosci do 100 mm przy cofnietej
gtowicy blokujacej i w kazdej pozycji unieruchamiane.
Wymienne ostrza do gratowania pasujg do odkrecanej koncéwki rekojesci.
Uchwyt stalowy B 107 011 1 -
Ostrze B 10. Najczesciej uzywane ostrze HSS do wewnetrznego i zewnetrznego 107 012 10
usuwania zadzioréw w materiatach dajacych dlugie wiory jak np. stal, aluminium,
tworzywa sztuczne itp.
Ostrze B 20. 107 014 10
Ostrze HSS uzywane jest do materiatéw dajacych krétkie wiéry jak np. mosigdz
i zeliwo. Ostrze moze by¢ stosowane obustronnie.
Ostrze B 30. Ostrze HSS nadaje sie do jednoczesnego usuwania zadzioréow 107 015 10
wewnetrznych i zewnetrznych w tulejkach o grubosci $cianki 4 mm. 4 =
Ostrze B 50. Rysik traserski z weglika spiekanego dajacy sie ostrzy¢. 107 016 At
Ostrze B 60. Ostrze HSS usuwa zadziory z otworéw od strony tylnej i 107 017 10
niedostepnej do grubosci materiatu 20 mm. \ -
Ostrze B 70. Ostrze z weglika spiekanego usuwa zadziory 107 018 1
z materiatéw o grubosci do 3 mm. L J
LR e e WAUE 0 L —
Ostrze C 40. Maly tréjkatny skrobak HSS 4 x 20 mm do robét precyzyjnych 107 020 1
na powierzchniach o szerokosci 4 mm.
Ostrze C 42. Duzy skrobak o przekroju tréjkatnym HSS 8 x 30 mm do robét 107 021 1
standardowych na powierzchniach o szerokosci do 8 mm. -
Uchwyt stalowy D 107 022 1 p—
Ostrze D 80. Plytka wielostrzowa (6 krawedzi tnacych) z weglika spiekanego do 107 023 1
skrobania ptaszczyzn i usuwania zadzioréw z blachy grubosci do 3 mm. .
Ostrze D 82. Plytka dwustronna (2 krawedzie tnace) z weglika spiekanego do 107 024 1
usuwania ostrych krawedzi z blachy o grubosci do 8 mm.
Uchwyt stalowy E 107 025 1
Ostrze E 100. Ostrze HSS z krawedzig tnaca B 10. Wystepuije tylko z diugim 107 026 10
chwytem. Stosowane do wewnetrznego i zewnetrznego usuwania zadzioréw
w materiatach dajgcych dtugie wiéry np. stal, aluminium, tworzywa sztuczne itp.
Ostrze E 200. Ostrze HSS z krawedzig thaca B 20. Wystepuje tylko diugim 107 027 10
chwytem. Stosowane do materiatéw dajacych krétkie widry jak np. mosiadz —
i zeliwo. ostrze moze by¢ stosowane obustronnie.
Ostrze E 300. Ostrze HSS z krawedzig tngca B 30. Wystepuje tylko z dtugim 107 028 10
chwytem. Nadaje sie do jednoczesnego usuwania zadzioréw wewnetrznych i
zewnetrznych w tulejkach o grubosci $cianki do 4 mm.
Ostrze E 350. Ostrze HSS nadaje sie do usuwania zadzioréw z prostych 107 029 10
krawedzi, rowkoéw klinowych itp. \
Ostrze E 600. Ostrze HSS stosuje sie do usuwania ostrych krawedzi 107 030 5
w otworach od strony spodniej przy grubosci materiatu do 20 mm.
Uchwyt stalowy F 107 031 1 ——
Pogtebiacz F 12. Pogtebiacz HSS do usuwania ostrych krawedzi z otworéw 107 032 1
do @ 12 mm. -
Pogtebiacz F 20. Pogtebiacz HSS do usuwania ostrych krawedzi z otworéw 107 033 1
do @ 20 mm. .
Pogtebiacz F 30. Pogtebiacz HSS do usuwania ostrych krawedzi z otworéw 107 034 1 l
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Narzedzia do usuwania zadzioréw

Zestawy Unigrat do usuwania zadzioréw

Efektywny system usuwania zadzioréow do wszystkich robét wykonywanych recznie. Dzigki
ogromnemu wyborowi ostrzy istniejg réznorodne mozliwosci usuwania zadziorow w otworach i
na krawedziach. Mozna usuwac¢ zadziory ze $rodka, z zewnatrz i jednoczesnie z obydwu stron
jednym narzedziem, poniewaz dopasowuje sie ono samoczynnie do obrabianego konturu.

Opakowanie: opakowanie z tworzywa sztucznego

Nazwa nr artykutu

4 -czesciowy zestaw do usuwania zadzioréw "B” Unigrat 107 003

@

B10 S " 520

3 -czesciowy zestaw do usuwania zadzioréw "C” Unigrat 107 004
A
4 -czesciowy zestaw do usuwania zadzioréw "D” Unigrat 107 005
>
A
5 -czes$ciowy zestaw do usuwania zadzioréw "E” Unigrat 107 006
E 100 E 200
E 300
A
3 -czesciowy zestaw do usuwania zadzioréw "F” Unigrat 107 007
F
F 20
A
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Narzedzia do usuwania zadzioréw

Przyrzad do usuwania zadzioréw z ostrzami HSS

* Rekojes¢ z tworzywa sztucznego z odkrecang  » Doskonaty do usuwania zadzioréw z krawedzi
czescig tylng do przechowywaniaostrzy blach i obrzezy rur stalowych, aluminiowych,

» Wymienne ostrza mosieznych i miedzianych, zeliwa i ptyt z

tworzywa sztucznego

Opakowanie:

opakowanie z tworzywa sztucznego

E 100, E 200, E 350

E 100 —— E 200
—— E 350 i

Nazwa nr artykutu
Przyrzad do usuwania zadzioréw A 1 kompletny z 1 ostrzem HSS 107 050
E 100

Przyrzad do usuwania zadzioréw A 3 kompletny z 1 ostrzem HSS 107 051

Przyrzad do szybkiego usuwania zadzioréow z ostrzem HSS

» Rekojes¢ aluminiowa szesciokatna

blach i obrzezy rur stalowych, aluminiowych,

* Zalety: niewielki wymiarowo i porgeczny mosieznych i miedzianych, zeliwa i z ptyt z

» Doskonaty do usuwania zadzioréw z krawedzi tworzywa sztucznego

Opakowanie: pojedynczo w torebce

Nazwa nr artykutu
Przyrzad do szybkiego usuwania zadzioréw z ostrzem statym 107 052
HSS E 100
Przyrzad do szybkiego usuw. zadzioréw z ostrzem wymienialnym 107 054
HSS E 100

System Unigrat A1 ,,Profi“
Nazwa nr artykutu
20 szt. przyrzadéw z wymiennym ostrzem 107 107
HSS E 100; nr artykutu 107 050, w gablocie

System Quickgrat ,,Rapid”
Nazwa nr artykutu
80 szt. przyrzadoéw do szybkiego usuwania ze statym ostrzem 107 108

HSS E 100; nr artykutu 107 052, w gablocie
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Narzedzia do usuwania zadzioréw
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Narzedzie z ostrzem HSS do usuwania zadzioréw w rurach

» Doskonaty do usuwania zadzioréw z » Doskonaty do zewnetrznego usuwania
wnetrza rur. zadzioréw w rurach.
» Zastosowanie: do rur o $rednicy
Opakowanie: pojedynczo w kartonie od 4.0 do 36.0 mm.
Nazwa nr artykutu
Narzedzie do usuwania zadzioréw 107 053
w rurach

Przyrzady z dwoma ostrzami z weglika spiekanego do usuwania zadzioréw w blachach

* Rekojes¢ z tworzywa sztucznego z ochrong  + W jednej operacji mozna usung¢ zadziory * Przydatne do usuwania zadzioréw w
dtoni i 2 ostrzami ze spiekéw weglikowych. z obydwdch krawedzi. blachach stalowych, aluminiowych, mosigz-
nych, miedzianych i ptytach z tworzywa
Opakowanie: sztucznego.
opakowanie z tworzywa sztucznego

Nazwa nr artykutu

Przyrzad do usuwania zadzioréw na 107 064

blachach o grubosci do 5 mm

Przyrzad do usuwania zadzioréw na 107 065

blachach o grubosci do 10 mm *

Przyrzad do usuwania zadzioréw na 107 066

blachach z wymiennymi ostrzami

2 ostrza wymienne 107 067

z weglika spiekanego

Przyrzad do obrébki wpustéw “N” z tarczka skrawajacg HSS

* Rekojes¢ z tworzywa sztucznego » Doskonaty do wpustéw o szerokosci » Szczegolnie przydatny do obrobki wpustéw
» Wymienna tarczka skrawajaca HSS od 2,4 do 11,0 mm. w watach i otworach w stali i aluminium.

Opakowanie: opakowanie z tworzywa sztucznego

Nazwa nr artykutu
Przyrzad do obrébki wpusow “N” 107 062
kompletny z RUKO

rekojes¢ uniwersalna A

1 uchwyt stalowy N 107 037
1 wymienna tarczka skrawajaca z HSS 107 063
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Narzedzia do usuwania zadzioréw

Przyrzad do usuwania zadzioréw z dwiema rolkami skrawajacymi HSS

» Rekojes¢ z tworzywa sztucznego z ochrong  * Rolki skrawajgace po zuzyciu mogg zostac
obrécone i ponownie wykorzystane z drugiej
strony na catym obwodzie.

dtoni i 2 ostrzami HSS
* Wymienne rolki skrawajace HSS

» Odlegtos¢ rolek mozna regulowac.

Opakowanie:
opakowanie z tworzywa sztucznego

Nazwa nr artykutu
Przyrzad do usuwania zadzioréw z dwiema 107 060
rolkami skrawajacymi HSS

1 dodatkowa rolka skrawajgca HSS 107 061

» Do jednoczesnego usuwania zadziorow z
obu stron obrzezy blach stalowych, alumi-
niowych, mosieznych, miedzianych oraz ptyt
z tworzyw sztucznych o grubosci do 10 mm.

Tabela zastosowan narzedzi do usuwania zadzioréw
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Dziurkowniki srubowe

Dziurkownik sSrubowy do otworéw z wykrojnikiem 3 punkt.

Stempel: wykrojnik 3-punktowy Zastosowanie: do blach ze stali weglowych
Grubos$¢ materiatu: do 4 mm oraz stopowych, metali kolorowych i stopow
Materiat: stal specjalna lekkich, tworzyw sztucznych. Doskonate dla

Sruba pociagowa: gwint metr. drobnozw., od

MF 10, klasa jakosci 12.9

monterow, $lusarzy, elektrykéw, instalatoréw w
przemysle, budownictwie i rzemio$le.

Opakowanie:
pojedynczo w opakowaniu kartonowym

-197 -

(] wymiar otworu wymiar $ruby nr artykutu nr artykutu Nr. 109 300 1.12

mm przelotowego pociggowe;j standard z tozyskiem .
M + PG MF kulkowym

12,7 M12/PG7 MF 8 109 127 —

14,0 MF 8 109 140 AL ® W jednej operaciji, w kilku ruchach, bez

15,2 PG 9 MF 10 109 152 109 152 K duzego wysitku mozna wykona¢ otwor

16,0 MF 10 109 160 109 160 K na gotowo bez koniecznos$¢ obrébki

16,5 M 16 MF 10 109 165 109 165 K wykanczajace;.

17,0 MF 10 109 170 109 170 K

18,0 MF 10 109 180 109 180 K ® Lepszy kontakt narzedzia z powierzchnig

18,6 PG 11 MF 10 109 186 109 186 K dzieki wejsciu w materiat jednoczes$nie w

19,0 MFE 10 109 190 109 190 K 3 punktach co zmniejsza deformacje

20,0 MF 10 109 200 109 200 K wycietych elementéw. Zapobiega to takze

20,4 M 20 /PG 13,5 MF 10 109 204 109 204 K przedwczesnemu uszkodzeniu Sruby.

21,0 MF 10 109 210 109 210 K

22,0 ME 10 109 220 109 220 K ® tozysko utatwia i przyspiesza obstuge.

225 PG 16 MF 10 109 225 109 225 K Woydatek energii zmniejsza sie o ok. 67%.

23,0 MF 10 109 230 109 230 K

24,0 ME 10 109 240 109 240 K ® Przed zastosowaniem dziurkownika $ruba

25,0 MF 10 109 250 109 250 K prowadzaca musi zosta¢ przesmarowana

25,4 M 25 MF 10 109 254 109 254 K sprayem lub pastg do wiercenia RUKO.

26,0 MF 10 109 260 109 260 K

27,0 MF 10 109 270 109 270 K ® Metryczne sruby pociggowe w

28,3 PG 21 MF 12 109 283 109 283 K dziurkownikach RUKO posiadajg najwyzszg

29,0 MF 12 109 290 109 290 K jakos¢ i dzieki temu zaprojektowane sg

30,0 MF 12 109 300 109 300 K na ekstremalne obcigzenia. W przypadku

31,0 MF 12 109 310 109 310 K uszkodzenia mozna je zawsze na krétko

32,0 MF 12 109 320 109 320 K zastgpi¢ zwyktymi Srubami drobnozwojnymi

32,5 M 32 MF 12 109 325 109 325 K znajdujacymi sig w handlu.

33,0 MF 12 109 330 109 330 K

34,0 MF 12 109 340 109 340 K

35,0 MF 12 109 350 109 350 K ® Mozna je stosowac¢ zaréwno z kluczami do

36,0 MF 12 109 360 109 360 K Srub jak réwniez z recznymi i noznymi

37,0 PG 29 MF 12 109 370 109 370 K praskami hydraulicznymi.

38,0 MF 12 109 380 109 380 K

39,0 MF 12 109 390 109 390 K ® Dziurkowniki o wymiarach nie podanych

40,0 MF 12 109 400 109 400 K w katalogu dostarczamy na specjalne

40,5 M 40 MF 16 109 405 109 405 K zamowienie.

41,0 MF 16 109 410 109 410 K

42,0 MF 16 109 420 109 420 K

43,0 MF 16 109 430 109 430 K

44,0 MF 16 109 440 109 440 K

45,0 MF 16 109 450 109 450 K

46,0 MF 16 109 460 109 460 K

47,0 PG 36 MF 16 109 470 109 470 K

48,0 MF 16 109 480 109 480 K

49,0 MF 16 109 490 109 490 K

50,0 MF 16 109 500 109 500 K

50,5 M 50 MF 16 109 505 109 505 K

51,0 MF 16 109 510 109 510 K

52,0 MF 16 109 520 109 520 K

53,0 MF 16 109 530 109 530 K

54,0 PG 42 MF 16 109 540 109 540 K Nr. 109 300 K

55,0 MF 16 109 550 109 550 K

60,0 ~PG 48 MF 16 109 600 109 600 K

63,5 M 63 MF 16 109 635 109 635 K



Dziurkowniki srubowe

1.12

Zestaw dziurkownikéw srubowych w walizce

Nazwa nr artykutu
Zestaw 1: 109 002
6 dziurkownikéw srubowych
2 15,2 (PG 9) - 18,6 (PG 11)-20,4 (M 20/ PG 13,5) -
22,5 (PG 16) - 28,3 (PG 21) + 32,0 mm
1 wiertto do blachy wielkosc¢ 1
1 pasta do wiercenia w pojemniku 30 g
2 Sruby pociggowe MF 10 x 1,0 x 45 klasa jakosci 12.9
1 Sruba pociggowa MF 12 x 1,5 x 55 klasa jakosci 12.9
Nr. 109 002 K
Nazwa nr artykutu
Zestaw 1 K: 109 002 K
6 dziurkownikéw srubowych
2 15,2 (PG 9) - 18,6 (PG 11) - 20,4 (M 20/ PG 13,5) -
22,5 (PG 16) - 28,3 (PG 21) + 32,0 mm
1 wiertto do blachy wielkos¢ 1
1 pasta do wiercenia w pojemniku 30 g
2 Sruby pod tozyska MF 10 x 1,0 x 50 klasa jakosci 12.9
1 $ruba pod tozysko MF 12 x 1,5 x 60 klasa jakosci 12.9
Nazwa nr artykutu
Zestaw 2: 109 003
8 dziurkownikéw srubowych
15,2 (PG 9) - 18,6 (PG 11)-20,4 (M 20/ PG 13,5) -
22,5 (PG 16) - 28,3 (PG 21) - 37,0 (PG 29) - Nr. 109 003
47,0 (PG 36) + 54,0 mm (PG 42)
1 wiertto do blachy wielkos¢ 2
1 pasta do wiercenia w pojemniku 30 g
1 $ruba pociggowa MF 10 x 1,0 x 45 klasa jakosci 12.9
1 sruba pociggowa MF 12 x 1,5 x 55 klasa jakosci 12.9
1 Sruba pociggowa MF 16 x 1,5 x 60 klasa jakosci 12.9
Nazwa nr artykutu
Zestaw 2 K: 109 003 K

8 dziurkownikéw srubowych

2 15,2 (PG 9) - 18,6 (PG 11)-20,4 (M 20/ PG 13,5) -
22,5 (PG 16) - 28,3 (PG 21) - 37,0 (PG 29) -

47,0 (PG 36) + 54,0 mm (PG 42)

wiertto do blachy wielko$¢ 2

pasta do wiercenia w pojemniku 30 g

Sruba pod tozysko MF 10 x 1,0 x 50 klasa jakosci 12.9
$ruba pod tozysko MF 12 x 1,5 x 60 klasa jakosci 12.9
Sruba pod fozysko MF 16 x 1,5 x 70 klasa jakosci 12.9

RGN G G

Nr. 109 003 K
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Zestaw dziurkownikoéw srubowych w walizce

Nazwa

nr artykutu

Zestaw 3:

5 dziurkownikéw srubowych

2 16,5 (M 16) - 20,4 (M 20 / PG 13,5) - 25,4 (M 25) -
32,5 (M 32) + 40,5 (M 40)

wiertto do blachy HSS wielkos¢ 2

pasta do wiercenia w pojemniku 30 g

Sruba pociggowa MF 10 x 1,0 x 45 klasa jakosci 12.9
Sruba pociggowa MF 12 x 1,5 x 55 klasa jakosci 12.9
Sruba pociggowa MF 16 x 1,5 x 60 klasa jakosci 12.9

JEE QU QS G Y

109 006

Nr. 109 006 K

Nazwa

nr artykutu

Zestaw 3 K:

5 dziurkownikéw Srubowych

2 16,5 (M 16) - 20,4 (M 20 / PG 13,5) - 25,4 (M 25) -
32,5 (M 32) + 40,5 (M 40)

wiertto do blachy HSS wielkos¢ 2

pasta do wiercenia w pojemniku 30 g

Sruba pod tozysko MF 10 x 1,0 x 50 klasa jakosci 12.9
Sruba pod fozysko MF 12 x 1,5 x 60 klasa jakosci 12.9
Sruba pod tozysko MF 16 x 1,5 x 70 klasa jakosci 12.9

JEE G QI G

109 006 K

Nazwa

nr artykutu

Zestaw 4:

7 dziurkownikéw srubowych

2 16,5 (M 16) - 20,4 (M 20/ PG 13,5) - 25,4 (M 25) -
32,5 (M 32) - 40,5 (M 40) - 50,5 (M 50) + 63,5 (M 63)
wiertto do blachy HSS wielkos¢ 2

pasta do wiercenia w pojemniku 30 g

Sruba pociggowa MF 10 x 1,0 x 45 klasa jakosci 12.9
Sruba pociggowa MF 12 x 1,5 x 55 klasa jakosci 12.9
Sruba pociggowa MF 16 x 1,5 x 60 klasa jakosci 12.9

= A A A

109 008
Nr. 109 008

Nazwa

nr artykutu

Zestaw 4 K:

7 dziurkownikéw srubowych

2 16,5 (M 16) - 20,4 (M 20 / PG 13,5) - 25,4 (M 25) -
32,5 (M 32) - 40,5 (M 40) - 50,5 (M 50) + 63,5 (M 63)
wiertto do blachy HSS wielkos$¢ 2

pasta do wiercenia w pojemniku 30 g

Sruba pod tozysko MF 10 x 1,0 x 50 klasa jakosci 12.9
$ruba pod tozysko MF 12 x 1,5 x 60 klasa jakosci 12.9
Sruba pod fozysko MF 16 x 1,5 x 70 klasa jakosci 12.9

JEEGUE I G G

109 008 K

Nr. 109 008 K
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Zestawy dziurkownikow srubowych z kompaktowym
recznym ttocznikiem hydraulicznym w walizce

Nazwa nr artykutu

Zestaw 5 "Hydraulik": 109 009
1 hydrauliczny kompaktowy ttocznik reczny

6 dziurkownikéw srubowych

2 16,5 (M 16) - 20,4 (M 20 / PG 13,5) - 25,4 (M 25) -
32,5 (M 32) - 40,5 (M 40) + 50,5 (M 50)

wiertto do blachy HSS wielkos¢ 2

pasta do wiercenia w opakowaniu 30 g

tuleja dystansowa Nr. 109 009
Sruba taczaca MF 10 x 1,0 zamocowanie 3/4" UNF
$ruba taczaca MF 12 x 1,5 zamocowanie 3/4" UNF
$ruba taczaca MF 16 x 1,5 zamocowanie 3/4" UNF
sita rozciaggajaca 50 kN

o

1.12
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Zestaw 6 "Hydraulik": 109 004
1 hydrauliczny kompaktowy ttocznik reczny

8 dziurkownikéw srubowych

15,2 (PG 9)-18,6 (PG11) - 20,4 (M 20 / PG 13,5) - 22,5 (PG 16) -
28,3 (PG 21) - 37,0 (PG 29) - 47,0 (PG 36) + 54,0 mm (PG 42)
wiertto do blachy HSS wielko$¢ 2

pasta do wiercenia w opakowaniu 30 g

tuleja dystansowa

$ruba taczaca MF 10 x 1,0 zamocowanie 3/4" UNF

$ruba taczaca MF 12 x 1,5 zamocowanie 3/4" UNF

$ruba taczaca MF 16 x 1,5 zamocowanie 3/4" UNF

sita rozciagajaca 50 kN Nr. 109 004

PR G\ L G G

Reczny ttocznik hydrauliczny w walizce

Nazwa nr artykutu

|

- ®
-
Hydrauliczny kompaktowy ttocznik reczny w komplecie z: 109 101
1 tulejg dystansowa,
1 $ruba faczaca M 10 x 1,0 zamocowanie 3/4" UNF Nr. 109 101
1 $ruba taczacg M 12 x 1,5 zamocowanie 3/4" UNF
1 $rubg taczacg M 16 x 1,5 zamocowanie 3/4" UNF
sita rozciggajaca 50 kN

Hydrauliczny ttocznik reczny w komplecie z: 109 201

1 tulejg dystansowg .
$rubg taczacg M 10 x 1,0 zamocowanie 3/4" UNF

1

1 $ruba taczaca M 12 x 1,5 zamocowanie 3/4" UNF

1 $ruba taczaca M 16 x 1,5 zamocowanie 3/4" UNF ".
sita rozciggajgca 50 kN i

—
S

Nr. 109 201

Nozny tlocznik hydrauliczny w walizce

Nazwa nr artykutu

-
Hydrauliczny ttocznik nozny w komplecie z: 109 301
1 tulejg dystansowag,
1 $ruba taczaca M 10 x 1,0 zamocowanie 3/4" UNF /’
1 $ruba taczacg M 12 x 1,5 zamocowanie 3/4" UNF
1 R —

$rubg taczaca M 16 x 1,5 zamocowanie 3/4" UNF
sita rozciggajgca 50 kN

Nr. 109 301
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Dziurkowniki Srubowe

Czesci zamienne do dziurkownikéw srubowych
|

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego ‘
016.5

00°5€
0582

P20
Nazwa nr artykutu ;
6}0
tuleja dystansowa 109 000 Nr. 109 000
Sruba taczaca MF 10 x 1,0 zamocowanie 3/4" UNF 109 110
$ruba tgczaca MF 12 x 1,5 zamocowanie 3/4" UNF 109 112 s
$ruba taczaca MF 16 x 1,5 zamocowanie 3/4" UNF 109 116 57.00 3
$ruba pociagowa MF 8 x 1,0 x 40 klasa jakosci 10.9 103 108 - 200 L E200
Sruba pociagowa MF 10 x 1,0 x 45 klasa jakosci 12.9 103 110 ) o } =
$ruba pociggowa MF 12 x 1,5 x 55 klasa jakosci 12.9 103 112 - I 7 Z— = Ayl :1';)'
Sruba pociagowa MF 16 x 1,5 x 60 klasa jakosci 12.9 103 116
sruba pociggowa z tozyskiem kulkowym MF 10 x 1,0 x 50 klasa 12.9 103 110 K Nr. 109 110
Sruba pociggowa z tozyskiem kulkowym MF 12 x 1,5 x 60 klasa 12.9 103 112 K
Sruba pociagowa z fozyskiem kulkowym MF 16 x 1,5 x 70 klasa 12.9 103 116 K
oo 110,00
Sruby taczace moga by¢ uzywane do wszystkich stosowanych tlocznikéw hydraulicznych. - o 2= /
% s 5
Y= TN FS
. A Ny , Nr. 109 112
Wytyczne stosowania dziurkownikéw srubowych
. A o/ L/ ’ . 12000
wymiar grubos¢ blachy grubo$c¢ blachy  [grubo$¢ metali kolor.| grubo$¢ tworzyw i
Sruby pociggowej ze stali weglowej ze stali stopowej i stopow lekkich sztucznych L@E] bl
MF 8 x 1,0 mm 2 mm 1 mm 4 mm 4 mm g{_ s £
MF 10 x 1,0 mm 2 mm 1 mm 4 mm 4 mm 2 Z I
MF 12 x 1,5 mm 3 mm 2 mm 4 mm 4 mm
MF 16 x 1,5 mm 3 mm 2mm 4 mm 4 mm Nr. 109 116

dziurkownik srubowy

tuleja dystansowa

Sruba faczaca

obrabiana blacha

\

ttocznik hydrauliczny
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Wiertta do betonu i przecinaki

Wiertto udarowe SDS-plus

Dzigki wzmocnionemu rdzeniowi najwyzsza trwato$¢ i mozliwos¢ przeniesienia maksimum energii z wiertarki udarowej na ostrze. Wysoka odpornosé
na $cieranie na skutek zastosowania specjalnej koricowej obrébki strumieniowej. Szczegdlnie starannie dobrany ksztatt oraz kat spirali specjalnie
do odprowadzania produktéw wiercenia. Wierto o duzej przydatnosci do stosowania w technice zamocowan. Do granitu, betonu, klinkieru, kamienia,
muru, glazury i marmuru. Ze wszystkimi wiertarkami udarowymi z mocowaniem SDS-plus i 2-rowkowym np. Hilti TE 10-22.

Ostrze: ptytka z weglika spiekanego osadzone w specjalnym stopie,
odporne na uderzenia

Kat ostrza: 130°

Lutowanie: twarde o wysokiej wytrzymatosci

Chwyt: typ SDS-plus

Opakowanie: SB-Clip

(0] (%] dtugosc¢ dtugosc¢ czesci| nr artykutu (] (%] diugos¢e dlugos¢ czesci| nrartykutu

mm cal catkowita roboczej mm cal catkowita roboczej
mm mm mm mm

3,5 964 110 50 211 035 13,0 1/2 210 150 211 133
4,0 5/32 110 50 211 040 13,0 12 260 200 211 131
4,0 5/32 160 100 211 041 13,0 12 310 250 211132
5,0 3/16 110 50 211 050 14,0 9/16 160 100 211 140
5,0 3/16 160 100 211 051 14,0 916 210 150 211 141
5,0 3/16 210 150 211 052 14,0 916 260 200 211 142
55 7I32 110 50 211 055 14,0 916 310 250 211 143
5,5 7132 160 100 211 056 14,0 916 460 * 400 211 144
6,0 15/g4 110 50 211 060 14,0 916 600 * 550 211 145
6,0 15/g4 160 100 211 061 14,0 916 1000 * 950 211 146
6,0 15/g4 210 150 211 062 15,0 19/35 160 100 211 150
6,0 15/g4 260 200 211 063 15,0 19/3, 210 150 211 152
6,0 15/64 460 *400 211 068 15,0 19/32 260 200 211 151
6,5 8/32 110 50 211 065 15,0 19/32 450 * 400 211 153
6,5 8/32 160 100 211 066 16,0 5/g 160 100 211 162
6,5 8/32 210 150 211 067 16,0 5/g 210 150 211 160
6,5 8/32 260 200 211 069 16,0 5/g 250 200 211 163
7,0 932 110 50 211 070 16,0 S/g 310 250 211 164
7,0 932 160 100 211 071 16,0 5/g 450 * 400 211 161
7,0 932 210 150 211 072 16,0 S/g 600 * 550 211 165
8,0 5/16 110 50 211 080 16,0 5/g 800 * 750 211 166
8,0 5/16 160 100 211 081 16,0 5/g 1000 * 950 211 167
8,0 S/16 210 150 211 082 17,0 4364 210 150 211 170
8,0 /16 260 200 211 083 18,0 /16 200 150 211 180
8,0 5/16 310 250 211 085 18,0 /16 250 200 211 184
8,0 5/16 460 * 400 211 084 18,0 /16 300 250 211 183
8,0 5/16 610 * 550 211 086 18,0 /16 450 * 400 211 181
9,0 /32 160 100 211 090 18,0 /16 600 * 550 211 185
9,0 M/32 210 150 211 091 18,0 /16 1000 *950 211 182
10,0 3/g 110 50 211 105 19,0 3/4 200 150 211 190
10,0 3/g 160 100 211 100 19,0 34 450 * 400 211 191
10,0 3/g 210 150 211 101 20,0 25/3 200 150 211 200
10,0 3/g 260 200 211 102 20,0 25/3p 300 250 211 201
10,0 3/g 310 250 211 104 20,0 253 450 * 400 211 202
10,0 3/g 360 300 211 103 20,0 25/3p 600 * 550 211 203
10,0 3/ 460 * 400 211 106 20,0 25/3 1000 * 950 211 204
10,0 3/g 610 * 550 211 107 22,0 7Ig 250 200 211 221
10,0 3/g 1000 * 950 211 108 22,0 /g 300 250 211 222
11,0 16 160 100 211 110 22,0 I 450 * 400 211 220
11,0 716 210 150 211 111 22,0 /g 600 * 550 211 223
11,0 716 260 200 211 112 22,0 Ig 1000 *950 211 224
12,0 15/3, 160 100 211 120 24,0 15/16 250 200 211 240
12,0 15/32 210 150 211 122 24,0 15/16 450 * 400 211 241
12,0 15/3p 260 200 211 121 25,0 63/g4 250 200 211 251
12,0 15/32 310 250 211124 25,0 63/g4 300 250 211 252
12,0 15/32 460 * 400 211123 25,0 63/64 450 * 400 211 250
12,0 15/32 600 * 550 211 125 25,0 63/g4 1000 * 950 211 253
12,0 15/3p 1000 * 950 211 126 26,0 13/16 250 200 211 261
13,0 12 160 100 211 130 26,0 1316 450 * 400 211 260

* Krétszym wierttem udarowym o tej samej Srednicy nalezy wywierci¢ wstepnie otwor o gtebokosci ok. 150 mm.
Powszechnie stosowane $rednice wyréznione sg drukiem wyttuszczonym.
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Wiertla do betonu i przecinaki

Wiertto udarowe SDS-plus w pudetku plastikowej

Niniejszy znak kontrolny gwarantuje zgodno$¢ naszych wiertet z wyma-
ganiami ,Instytutu Techniki Budowlanej“ dotyczacymi wiertet udarowych
z weglikdw spiekanych uzywanych do wykonywania otworéw pod kotki.

arang;

N ® s\\ 9 @/b’

Made in

Germany
(0] a ditugos¢ diugos$¢ czesci| ilos¢ nr artykutu a (4] ditugos¢ diugos$¢ czegsci| ilosé nr artykutu
mm cal catkowita roboczej sztuk mm cal catkowita roboczej sztuk

mm mm mm mm
5,0 3/16 110 50 10 211 050 K 10,0 3/g 110 50 10 211 105K
5,0 3/16 160 100 10 211 051 K 10,0 3/g 160 100 10 211 100 K
6,0 15/64 110 50 10 211 060 K 12,0 15/32 160 100 10 211 120 K
6,0 15/64 160 100 10 211 061 K 12,0 15/32 210 150 10 211 122 K
8,0 5/16 110 50 10 211 080 K 14,0 9/16 160 100 o) 211 140 K
8,0 /16 160 100 10 211 081 K 14,0 916 210 150 5 211 141 K
8,0 5/16 210 150 10 211 082 K

Wiertto udarowe SDS-plus w kasecie przemystowej

Nazwa nr artykutu
7 Wiertto udarowe SDS-plus 205 246
35-6-8x1M10mmid6-8-10-12x 160 mm

Wiertta udarowe do betonu SDS-plus z czterema ostrzami

Dzigki wzmocnionemu rdzeniowi najwyzsza trwato$¢ i mozliwos¢ przeniesienia maksimum energii z wiertarki udarowej na ostrze. Wysoka odpornosé
na $cieranie na skutek zastosowania specjalnej koricowej obrébki strumieniowej. Szczegdlnie starannie dobrany ksztatt oraz kat spirali specjalnie
do odprowadzania produktéw wiercenia. Wierto o duzej przydatnosci do stosowania w technice zamocowan. Do granitu, betonu, klinkieru, kamienia,
muru, glazury i marmuru. Ze wszystkimi wiertarkami udarowymi z mocowaniem SDS-plus i 2-rowkowym np. Hilti TE 10-22.

arang;
<9 f/e,o

S %

Made in
Germany

Ostrza: ptytki z weglika spiekanego osadzone w specjalnym stopie, ~—— ®
odporne na uderzenia

Kat ostrza: 130°

Lutowanie: twarde o wysokiej wytrzymatosci

Chwyt: typ SDS-plus y
Opakowanie: SB-Clip
(0] 4] dtugos¢e dtugos$¢ czesci| ilos¢ nr artykutu 4] (4] ditugos¢ ditugos¢ czesci| ilose nr artykutu
mm cal catkowita roboczej ostrzy mm cal catkowita roboczej ostrzy
mm mm mm mm

16,0 S/g 250 200 4 224 161 24,0 15/16 250 200 4 224 241
16,0 5/g 450 * 400 4 224 160 24,0 15/16 450 * 400 4 224 240
18,0 /16 250 200 4 224 180 25,0 63/64 450 * 400 4 224 250
18,0 /16 450 * 400 4 224 181 28,0 118 250 200 4 224 281
20,0 25/3 250 200 4 224 200 28,0 118 450 * 400 4 224 280
20,0 25/3 450 * 400 4 224 201 30,0 13/16 450 * 400 4 224 300
22,0 /g 450 * 400 4 224 220

* Krétszym wierttem udarowym o tej samej Srednicy nalezy wywierci¢ wstepnie otwor o gtebokosci ok. 150 mm.
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Wiertta do betonu i przecinaki

2.2

Wiertta udarowe do betonu SDS-max z czterema ostrzami

Dzigki wzmocnionemu rdzeniowi najwyzsza trwato$¢ i mozliwos¢ przeniesienia maksimum energii z wiertarki udarowej na ostrze. Wysoka odpornosé
na $cieranie na skutek zastosowania specjalnej koricowej obrébki strumieniowej. Szczegdlnie starannie dobrany ksztatt oraz kat spirali specjalnie
do odprowadzania produktéw wiercenia. Wierto o duzej przydatnosci do stosowania w technice zamocowan. Do granitu, betonu, klinkieru, kamienia,
muru, glazury i marmuru. Ze wszystkimi wiertarkami udarowymi z mocowaniem SDS-max i 2-rowkowym np. Hilti TE 10-22.

Ostrza: ptytki z weglika spiekanego osadzone w specjalnym stopie,
odporne na uderzenia SDS
Kat ostrza: 130°
Lutowanie: twarde o wysokiej wytrzymatosci
Chwyt: typ SDS-max

Opakowanie: SB-Clip

(%] (] diugos¢ diugosc¢ czesci| ilos¢ nr artykutu (] (%] dtugosc¢ dtugosc¢ czesci| ilos¢ nr artykutu

mm cal catkowita roboczej ostrzy mm cal catkowita roboczej ostrzy
mm mm mm mm

12,0 15/32 340 200 2 225120 25,0 63/64 520 *400 4 225 251
12,0 15/32 540 * 400 2 225121 25,0 63/g4 920 * 800 4 225 252
12,0 15/32 690 * 550 2 225122 25,0 93/64 1320 *1200 4 225 253
14,0 916 340 200 2 225 140 28,0 11/g 370 250 4 225 280
14,0 916 540 * 400 2 225 141 28,0 118 570 * 450 4 225 281
15,0 19/35 340 200 2 225 150 28,0 11/g 670 * 550 4 225 282
15,0 19/32 540 *400 2 225 151 30,0 13/16 370 250 4 225 300
16,0 S/ 340 200 4 225 160 30,0 13/16 570 * 450 4 225 301
16,0 S/g 540 * 400 4 225 161 32,0 117/64 370 250 4 225 320
18,0 /16 340 200 4 225 180 32,0 117/64 570 * 450 4 225 321
18,0 /16 540 * 400 4 225 181 32,0 117/4 920 * 800 4 225 322
18,0 /16 940 * 800 4 225 182 32,0 117/64 1320 *1200 4 225 323
20,0 25/3 320 200 4 225 200 35,0 13/g 370 250 4 225 350
20,0 25/3 520 * 400 4 225 201 35,0 13/ 570 * 450 4 225 351
20,0 253 920 * 800 4 225 202 35,0 13/8 670 * 550 4 225 352
22,0 Ig 320 200 4 225 220 38,0 11/2 370 250 4 225 380
22,0 7lg 520 * 400 4 225 221 38,0 11/ 570 * 450 4 225 381
22,0 lg 920 * 800 4 225 222 40,0 137/e4 370 250 4 225400
24,0 15/16 320 200 4 225 240 40,0 137/ga 570 * 450 4 225 401
24,0 15/16 520 * 400 4 225 241 40,0 137/g4 920 * 800 4 225 402
25,0 63/64 320 200 4 225 250 40,0 137/p4 1320 *1200 4 225 403

* Krétszym wierttem udarowym o tej samej srednicy nalezy wywierci¢ wstepnie otwér o gtebokosci ok. 150 mm.

< ® % garanty
Niniejszy znak kontrolny gwarantuje zgodnos¢ naszych wiertet z wyma- /
ganiami ,Instytutu Techniki Budowlanej* dotyczacymi wiertet udarowych é";‘,’:a:;
z weglikow spiekanych uzywanych do wykonywania otworéw pod kotki. U
y & pranes
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Wiertla do betonu i przecinaki

Wiertto do betonu z ostrzem z weglika spiekanego ISO 5468 - DIN 8039

Wiertto do betonu o duzej zywotnosci, wysokiej sprezystosci i odpornosci na obcigzenia dynamiczne oraz wysokiej wydajnosci wiercenia w trudnych
warunkach pracy dzieki zastosowaniu specjalnej stali stopowej. Doktadne wiercenie dzieki odpowiedniemu zaostrzeniu ostrza. Do granitu, betonu,
klinkieru, kamienia, plytek oktadzinowych i muru. Z wiertarkami udarowymi wyposazonymi w chwyt wiertarski i lekkimi mtotami udarowymi.

Ostrze: ptytka z weglika spiekanego osadzone w specjalnym stopie,
odporne na uderzenia

Kat ostrza: 130°

Lutowanie: twarde o wysokiej wytrzymatosci

Chwyt: cylindryczny

Opakowanie: zawieszka SB {} w
(%] [%] dtugosc¢ dtugosc¢ czesci| nrartykutu [%] (%] diugos¢ dlugos¢ czesci| nrartykutu
mm cal catkowita roboczej mm cal catkowita roboczej
mm mm mm mm

3,0 1/ 70 40 221 030 10,0 3/ 120 80 221100
4,0 5/32 75 40 221 040 10,0 3/g 250 200 221 101
5,0 3/16 85 50 221 050 12,0 15/3 150 90 221120
5,0 316 150 90 221 051 12,0 15/32 250 200 221121
6,0 15/64 100 60 221 060 13,0 12 150 90 221130
6,0 15/64 150 90 221 061 14,0 9/16 150 90 221 140
6,5 /4 100 60 221 065 14,0 916 250 200 221141
6,5 /4 150 90 221 066 15,0 19/32 160 100 221 150
7,0 932 100 60 221 070 16,0 5/g 160 100 221 160
8,0 5/16 120 80 221 080 18,0 /16 160 100 221180
8,0 5/16 250 200 221 081 20,0 25/3p 160 100 221 200

Wiertto do betonu z ostrzem z weglika spiekanego
ISO 5468 - DIN 8039 w pudetku plastikowej

(0] (0] dtugosc dtugosc¢ czesci ilosé nr artykutu
mm cal catkowita roboczej sztuk
mm mm

4,0 5/32 75 40 10 221 040 K

5,0 3/16 85 50 10 221050 K

6,0 15/64 100 60 10 221 060 K

8,0 5/16 120 80 10 221 080 K
10,0 3/ 120 80 10 221100 K
12,0 15/32 150 90 o) 221120 K
14,0 916 150 90 ) 221 140 K

Wiertto do betonu z ostrzem z weglika spiekanego
ISO 5468 - DIN 8039 w kasecie przemystowej

Nazwa nr artykutu

7 Wiertlo do betonu z ostrzem z weglika spiekanego 205 255
B4x75mm-5x85mm-6x100 mm -6 x 100 mm
@ 8x120 mm - 10 x 120 mm - 12 x 150 mm
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Wiertla do betonu i przecinaki

Wiertta udarowe do betonu z ostrzem z weglika spiekanego ISO 5468 - DIN 8039

Masywne wiertto udarowe z ulepszonej stali narzedziowej o wysokiej sprezystosci i odpornosci na obcigzenia dynamiczne. Duza wydajnos¢
wiercenia w ciezkich warunkach pracy. Do betonu, klinkieru, kamienia i muru. Z wiertarkami udarowymi wyposazonymi w chwyt wiertarski.

Ostrze: ptytka z weglika spiekanego osadzone w specjalnym stopie,
odporne na uderzenia

Kat ostrza: 130°

Lutowanie: twarde o wysokiej wytrzymatosci

Chwyt: cylindryczny

(%] [%] dtugosc¢ dtugosc¢ czesci| nr artykutu [%] (%] diugos¢e dlugos¢ czesci| nrartykutu

mm cal catkowita roboczej mm cal catkowita roboczej
mm mm mm mm

3,0 1/s 70 40 209 030 10,0 3/ 120 80 209 100
4,0 5/32 75 40 209 040 10,0 3/ 200 150 210 100
5,0 3/16 85 50 209 050 12,0 15/32 150 90 209 120
5,0 3/16 150 90 210 050 12,0 15/32 200 150 210 120
6,0 15/64 100 60 209 060 13,0 12 150 90 209 130
6,0 15/64 150 90 210 060 14,0 916 150 90 209 140
6,5 14 100 60 209 065 15,0 19/32 160 100 209 150
6,5 14 150 90 210 065 16,0 5/g 160 100 209 160
7,0 932 100 60 209 070 18,0 /16 160 100 209 180
8,0 5/16 120 80 209 080 20,0 25/37 160 100 209 200
8,0 5/16 200 150 210 080

Wiertta udarowe do betonu z ostrzem z weglika spiekanego
ISO 5468 - DIN 8039 w pudetku plastikowej

(%] (%] dtugosce dtugos¢ czesci ilos¢ nr artykutu
mm cal catkowita roboczej sztuk
mm mm
4,0 532 75 40 10 209 040 K
5,0 3/16 85 50 10 209 050 K
6,0 15/64 100 60 10 209 060 K
8,0 5/16 120 80 10 209 080 K
10,0 3/ 120 80 10 209 100 K
12,0 15/32 150 90 5 209 120 K
14,0 916 150 90 o) 209 140K

Wiertta udarowe do betonu z ostrzem z weglika spiekanego
ISO 5468 - DIN 8039 w kasecie przemystowej

Nazwa nr artykutu

7 Wiertta udarowe do betonu z ostrzem z weglika spiekanego 205 256
B4 x75mm-5x85mm-6x100 mm -6 x 100 mm
@8x120 mm - 10 x 120 mm - 12 x 150 mm
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Wiertta do betonu i przecinaki

Wiertto przelotowe do muru z ostrzem z weglika spiekanego ISO 5468 - DIN 8039

Wiertto do wiercenia w murze z ulepszone;j stali specjalnej o wysokiej sprezystosci i odpornosci na obcigzenia dynamiczne oraz szczegdlnie
duzej zywotnosci. Wysoka wydajnos¢ wiercenia w trudnych warunkach pracy. Nadaje sie do wiercenia gtebokich otworéw przelotowych i
nieprzelotowych w murze. Do betonu, muru. Z wiertarkami udarowymi z uchwytem wiertarskim.

Ostrze: ptytka z weglika spiekanego osadzone w specjalnym stopie,
odporne na uderzenia

Kat ostrza: 130°

Lutowanie: twarde o wysokiej wytrzymatosci

Chwyt: cylindryczny

Opakowanie: zawieszka SB G e A A T A A AN A AT A Y
(%] [%] dtugosc¢ dtugosc¢ czesci| nrartykutu (0] (%] diugos¢ dtugos¢ czesci| nrartykutu
mm cal catkowita roboczej mm cal catkowita roboczej
mm mm mm mm

8,0 5/16 400 350 218 080 16,0 Slg 400 350 218 160
10,0 3/ 400 350 218 100 18,0 /16 400 350 218 180
10,0 3/ 600 * 550 218 101 20,0 25/32 400 350 218 200
12,0 15/32 400 350 218 120 20,0 25/35 600 * 550 218 201
12,0 15/32 600 * 550 218 121 22,0 I8 400 350 218 220 25
14,0 9/16 400 350 218 140 24,0 15/16 400 350 218 240 '
14,0 916 600 * 550 218 141

* Krétszym wierttem o tej samej srednicy nalezy wywierci¢ wstepnie otwér o gtebokosci ok. 150 mm.

Wiertta uniwersalne z ostrzem z weglika spiekanego

Nadzwyczaj duza zywotnos¢ wiertta dzieki zastosowaniu specjalnej stali stopowej. Doktadne, punktowe nawiercanie na powierzchniach mate-
riatdw twardych. Doskonate do wiercenia precyzyjnego bez odpryskéw. Do glazury, marmuru, klinkieru, kamienia, muru, tworzyw sztucznych,
metali kolorowych, drewna i lekkich materiatéw budowlanych. Z wiertarkami zwyktymi i udarowymi wytacznie jako wiertto obrotowe (bez efektu
"bicia"). Doskonale przydatne do pracy z wiertarkami akumulatorowymi.

Ostrze: ptytka z weglika spiekanego z ostrzem centralnym
Lutowanie: twarde o wysokiej wytrzymatosci
Chwyt: cylindryczny

Skrawanie w prawo

S e I e
(0] (%] dtugosc dtugosc¢ czesci| nrartykutu ] (0] diugosc dtugos$¢ czesci| nrartykutu
mm cal catkowita roboczej mm cal catkowita roboczej
mm mm mm mm
5,0 3/16 95 50 223 050 10,0 3/ 120 80 223 100
6,0 15/64 100 60 223 060 12,0 15/32 150 90 223120
8,0 5/16 120 80 223 080
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Wiertla do betonu i przecinaki

2.6

Wiertto do szkta i glazury z ostrzem z weglika spiekanego

Najlepsze rezultaty wiercenia uzyskuje sig przy matej predkosci obrotowej i intensywnym chtodzeniu woda, octem, terpentyng lub nafta.
Zastosowanie: szczegdlnie przydatne do wy-konywania otworéw w szybach szklanych, lustrach, butelkach, porcelanie, glazurze, ce-ramice itp.

Ostrze: ptytka z weglika spiekanego z ostrzem centralnym
Lutowanie: twarde o wysokiej wytrzymatosci
Chwyt: cylindryczny

Skrawanie w prawo

ik 8 0 s s

(0] [%] dtugos¢ ditugos$¢ czesci| nr artykutu %] (0] ditugos¢ dlugosc¢ czesci| nr artykutu
mm cal catkowita mm | roboczej mm mm cal catkowita mm | roboczej mm
3,0 1/g 3 58 223 003 8,0 /16 6 78 223 008
4,0 5/32 3 58 223 004 10,0 3/g 6 98 223 010
5,0 3/16 4 58 223 005 12,0 15/32 8 98 223 012
6,0 15/64 5 58 223 006

Wierttlo udarowe koronowe z ostrzami z weglika spiekanego

Wysoka wydajnos¢ robocza dzieki sztywnej, cienkosciennej konstrukcji korpusu wiertta. Do betonie, murze i kamieniu. Z wiertarkami udarowymi o
masie maks. do 4 kg z mocowaniem SDS-plus oraz 2-rowkowym. W zwyktych wiertarkach udarowych z chwytem szes$ciokatnym.
Wymagana moc wiertarki: do @ 50 mm min. 600 Wat od @ 65 mm min. 800 Wat. Dostawa bez wiertta prowadzacego i chwytu mocujacego.

Ostrza: ptytki z weglika spiekanego osadzone w specjalnym stopie,
odporne na uderzena

Lutowanie: twarde o wysokiej wytrzymatosci

Chwyt: gwint M16

Giebokos¢ wiercenia: maks. do 60 mm

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

Przyktady zastosowan wiertet udarowych koronowych: [%] dtugosé dtugosc¢ czesci| ilos¢ ostrzy mocowanie nr artykutu
mm catkowita mm | roboczej mm | z wegl. spiek.
Do przewodéw rurowych sanitarnych i c.o. 30,0 72 107 6 M 16 226 0301
Do przewoddw rurowych sanitarnych i c.o. 35,0 72 107 6 M 16 226 0351
Do rur kanalizacyjnych, wodociggowych i c.o. z izolacjg. 40,0 72 107 6 M 16 226 0401
Do rur kanalizacyjnych, wodociggowych i c.o. z izolacjg 50,0 72 107 6 M 16 226 0501
Do puszek elektrycznych 68,0 72 107 6 M 16 226 0651
Do puszek rozgateznych i rozdzielczych 82,0 72 107 6 M 16 226 0801
Do puszek rozgateznych, rozdzielczych i rur wentylacyjnych 90,0 72 107 6 M 16 226 0901
Do rur wentylacyjnych 100,0 72 107 6 M 16 226 1001
g ——r _—
Wyposazenie dodatkowe do wiertet udarowych koronowych Nr. 226 200
Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego
Nazwa nr artykutu
Nr. 226 201
Wiertto prowadzace z ostrzem z weglika spiekanego @ 8 mm o dtugos¢ 120 mm 226 200
Chwyt mocujacy szesciokatny rozwartos¢ klucza 11 mm, dtugo$¢ 78 mm 226 201 r
Chwyt mocujacy SDS-plus dlugos¢ 105 mm 226 203
Nr. 226 203
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Wiertta do betonu i przecinaki

Przecinaki SDS-plus i SDS-max

Szczegolnie udany, wykuty z jednego kawatka przecinak o wysokiej twardosci powierzchni. Optymalna wydajno$¢ usuwania materiatu dzigki
maksymalnemu przeniesieniu energii z mfotka wiertniczego na ostrze przecinaka. Do betonu, muru, kamienia, cegty. Do wszystkich mtotkow
wiertniczych z mocowaniem SDS-plus / SDS-max i 2-rowkowym z zatrzymamaniem obrotow. Stosowac zawsze ostone oczu.

Materiat: Wysokiej klasy stal specjalna

Powierzchnia: wysoka odpornos¢ na scieranie dzieki
specjalnej promieniowej obrobce utwardzajacej

Chwyt: mocowanie SDS-plus / mocowanie SDS-max

Opakowanie: SB-Clip

227 001
Przecinaki SDS-plus

Nazwa nr artykutu / Nr. 227 003

Swider szpiczasty, dt. catkowita 250 mm, okragty 227 001
Nr. 227 004

Swider udarowy ptaski, dt. catkowita 250 mm, szeroko$¢ 20mm 227 003

Przecinak szeroki, dt. catkowita 250 mm, szeroko$¢ 40 mm 227 004
Nr. 227 005

Przebijak wydrazony, dt. catkowita 250 mm, szeroko$¢ 22 mm 227 005

Przebijak zzbaty, dt. catkowita 250 mm, szeroko$¢ 27 mm 227 006
|- Nr. 227 006

Przecinaki SDS-max

Nazwa nr artykutu ’ Nr. 227 010
Przebijak szpiczasty, catkowita dlugosé 280 mm, okragty 227 010 Nr. 227 013

Przebijak szpiczasty, catkowita dtugo$¢ 400 mm 227 011
Swider szpiczasty, dt. catkowita 600 mm 227 012 NI 227 016

Swider udarowy ptaski, dt. catkowita 280 mm, szeroko$é 25 mm 227 013
Swider udarowy ptaski, dt. catkowita 400 mm, szeroko$¢ 25 mm 227 014 NI 227 018

Swider udarowy ptaski, dt. catkowita 600 mm, szeroko$¢ 25 mm 227 015
Przecinak szeroki, dt. catkowita 400 mm, szeroko$¢ 50 mm 227 016 Nr. 227 019

Przecinak szeroki, dt. catkowita 300 mm, szeroko$¢ 75 mm 227 017
Przebijak wydrazony, dt. catkowita 300 mm, szeroko$¢ 26 mm 227 018 NI 227 020

Wycinak do rowkéw, di. calkowita 300 mm, szerokos¢ 32 mm 227 019 ’

Przebijak zzbaty, dt. catkowita 300 mm, szerokos¢ 32 mm 227 020 Nr. 227 021

Przebijak do zaprawy, dt. catkowita 300 mm, szerokos¢ 28 mm 227 021
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Wiertta do drewna

Wiertto maszynowe krete do drewna ze stali CV

Wysokowydajne wiertto do drewna ze stali CV odpornej na Scieranie stali. Mozliwo$¢ precyzyjnego punktowego wiercenia dzigki ostrzu
centrujgcemu. Mozliwo$¢ doktadnego wiercenia $rednicy otworu przez zastosowanie odsadzenia ostrzy gtéwnych. Doskonate, typowe wiertto
do otworéw pod kotki. Do drewna, sklejki, forniru oraz ptyt wiérowych, stolarskich i z wtékna drzewnego.

Szlif ostrza: szlif ostrza centrujacego oraz 2 ostrzy gtéwnych, szlifowana tysinka prowadzaca
Powierzchnia: czarna, odpuszczana w parze
Chwyt: cylindryczny

Skrawanie w prawo

Opakowanie: zaiweszka SB G “
(0] Calkowita Diugosc¢ czesci Nr artykutu [%] Calkowita Dtugos¢ czesci Nr artykutu
mm dtugo$¢ mm roboczej mm mm dtugo$¢ mm roboczej mm
3,0 61 46 208 030 14,0 159 112 208 140
4,0 73 52 208 040 15,0 167 112 208 150
5,0 86 60 208 050 16,0 168 112 208 160
6,0 91 66 208 060 18,0 184 130 208 180
7,0 107 72 208 070 20,0 200 130 208 200
8,0 116 80 208 080 22,0 200 130 208 220
9,0 124 84 208 090 24,0 200 130 208 240
10,0 132 90 208 100 26,0 200 130 208 260
11,0 132 100 208 110 28,0 200 130 208 280
12,0 150 102 208 120 30,0 200 130 208 300
13,0 152 112 208 130

Wiertta krete ze stali CV

Wiertto krete ze stali CV odpornej na Scieranie. Precyzyjny proces wiercenia dzigki stozkowemu, gwintowanemu ostrzu wstepnemu. Doktadne
i rownomierne prowadzenie wiertta przez ostrze wstepne. Hartowane ostrza gtéwne zapewniajg dtuga zywotnos¢ narzedzia, natomiast spirala
Lewisa - optymalne odprowadzanie wiérow. Do belek i krokwi drewnianych, do drewna klejonego. Doskonate do robét ciesielskich.

Szlif ostrza: gwintowane ostrze wstepne i gtdwne
Chwyt: szesciokatny do SW maks. 12 mm
Skrawanie w prawo

Opakowanie: zaiweszka SB {} - o

(0] Calkowita Diugosc¢ czesci Nr artykutu (%] Calkowita Dtugos¢ czesci Nr artykutu

mm dtugo$¢ mm roboczej mm mm diugo$¢ mm roboczej mm
6,0 230 160 208 406 20,0 460 360 208 520
8,0 230 160 208 408 22,0 460 360 208 522
10,0 230 160 208 410 24,0 460 360 208 524
12,0 230 160 208 412 26,0 460 360 208 526
14,0 230 160 208 414 28,0 460 360 208 528
16,0 230 160 208 416 30,0 460 360 208 530
18,0 230 160 208 418 32,0 460 360 208 532
20,0 230 160 208 420 8,0 600 530 208 608
22,0 230 160 208 422 10,0 600 530 208 610
24,0 230 160 208 424 12,0 600 530 208 612
26,0 230 160 208 426 14,0 600 530 208 614
28,0 230 160 208 428 16,0 600 530 208 616
30,0 230 160 208 430 18,0 600 530 208 618
32,0 230 160 208 432 20,0 600 530 208 620
8,0 460 360 208 508 22,0 600 530 208 622
10,0 460 360 208 510 24,0 600 530 208 624
12,0 460 360 208 512 26,0 600 530 208 626
14,0 460 360 208 514 28,0 600 530 208 628
16,0 460 360 208 516 30,0 600 530 208 630
18,0 460 360 208 518 32,0 600 530 208 632
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Wiertta do drewna

Wiertto do szalunku ze stali CV

Wiertto do szalunkéw ze stali CV odpornej na $cieranie. Od @ 16 mm szeroki rowek wiérowy na catej dtugosci spirali. Wysoka doktadnosc¢
ruchu obrotowego dzieki doktadnie mocowanemu chwytowi. Doskonate do stosowania we wszystkich robotach ciesielskich w budownictwie.
Do bali i belek z drewna, desek szalunkowych, ptyt gipsowych i lekkich ptyt budowlanych, materiatéw izolacyjnych, cieplnych i dzwigkowych.

Szlif ostrza: szlif stozkowy
Kat ostrza: 118°
Chwyt: cylindryczny lub mocowanie SDS-plus

Skrawanie w prawo

Opakowanie: zaiweszka SB G w
(0] Calkowita | Dtugos$¢ czesci Chwyt Nr artykutu ] Calkowita | Diugos¢ czesci Chwyt Nr artykutu
mm dtugo$¢ mm | roboczej mm mm dlugo$¢ mm | roboczej mm
6,0 400 350 cylindryczny | 208 706 30,0 600 550 cylindryczny | 208 830
8,0 400 350 cylindryczny [ 208 708 8,0 800 750 cylindryczny | 208 850
10,0 400 350 cylindryczny | 208 710 10,0 800 750 cylindryczny | 208 851
12,0 400 350 cylindryczny | 208 712 12,0 800 750 cylindryczny | 208 852
14,0 400 350 cylindryczny [ 208 714 14,0 800 750 cylindryczny [ 208 854
16,0 400 350 cylindryczny | 208 716 16,0 800 750 cylindryczny | 208 856
18,0 400 350 cylindryczny | 208 718 18,0 800 750 cylindryczny | 208 858
20,0 400 350 cylindryczny | 208 720 20,0 800 750 cylindryczny | 208 860
22,0 400 350 cylindryczny | 208 722 22,0 800 750 cylindryczny | 208 862
24,0 400 350 cylindryczny | 208 724 24,0 800 750 cylindryczny | 208 864
26,0 400 350 cylindryczny | 208 726 26,0 800 750 cylindryczny [ 208 868
28,0 400 350 cylindryczny [ 208 728 28,0 800 750 cylindryczny | 208 870
30,0 400 350 cylindryczny | 208 730 30,0 800 750 cylindryczny | 208 871
8,0 600 550 cylindryczny [ 208 808 10,0 400 350 SDS-plus 208 910
10,0 600 550 cylindryczny | 208 810 12,0 400 350 SDS-plus 208 912
12,0 600 550 cylindryczny | 208 812 14,0 400 350 SDS-plus 208 914
14,0 600 550 cylindryczny | 208 814 16,0 400 350 SDS-plus 208 916
16,0 600 550 cylindryczny | 208 816 18,0 400 350 SDS-plus 208 918
18,0 600 550 cylindryczny [ 208 818 20,0 400 350 SDS-plus 208 920
20,0 600 550 cylindryczny [ 208 820 22,0 400 350 SDS-plus 208 922
22,0 600 550 cylindryczny | 208 822 24,0 400 350 SDS-plus 208 924
24,0 600 550 cylindryczny | 208 824 26,0 400 350 SDS-plus 208 926
26,0 600 550 cylindryczny | 208 826 28,0 400 350 SDS-plus 208 928 3.2
28,0 600 550 cylindryczny | 208 828 30,0 400 350 SDS-plus 208 930

Wiertto do otworéw pod zawiasy

Wysokowydajne wiertto do wykonywania otworéw pod zawiasy o bardzo duzym okresie trwatosci dzieki precyzyjnie zaszlifowanym ostrzom
z weglika spiekanego. Wysoka doktadno$¢ procesu wiercenia przez zastosowanie ostrza centrujgcego. Gtadka powierzchnia boczna otworu
dzieki ostrzom z weglika spiekanego. Do drewna, do drewna klejonego, ptyt wiérowych i pokrytych powtoka z tworzywa sztucznego.

Szlif ostrza: ostrze centrujgce i dwa ostrza gtéwne z weglika spiekanego
Powierzchnia:  czarna, odpuszczana w parze
Chwyt: cylindryczny

Skrawanie w prawo

Opakowanie: pojedynczo w
opakowaniu z tworzywa sztucznego

(] Calkowita Dtugos¢ czesci Nr artykutu
mm dtugos¢ mm roboczej mm
20,0 60 35 212 020
25,0 60 35 212 025
26,0 60 35 212 026
30,0 60 35 212 030
35,0 60 B5) 212 035
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Wiertta do drewna

3.3

Wiertto ze stali CV = DIN 7483 G

Wysokowydajne wiertto o bardzo duzej zywotnosci dzigki precyzyjnie oszlifowanym ostrzom.

Wysoka doktadno$¢ wiercenia dzieki szpicowi centrujgcemu. Obydwa ostrza obwodowe gwarantujg wiercenie doktadne i bezodpryskowe.

Do drewna, do drewna klejonego, ptyt wiérowych i pokrytych powtoka z tworzywa sztucznego.

Szlif ostrza:

Powierzchnia:

Chwyt:

ostrze centrujgce z dwoma ostrzami gtéwnymi
czarna, odpuszczana w parze, tysinka prowadzaca jasna

cylindryczny

Skrawanie w prawo

Opakowanie: pojedynczo w
opakowaniu z tworzywa sztucznego

%] Calkowita Dtugos¢ czesci Nr artykutu

mm dtugo$¢ mm roboczej mm

8,0 90 60 212 080
10,0 90 60 212 100
12,0 90 60 212120
14,0 90 60 212 140
15,0 90 60 212 150
16,0 90 60 212 160
18,0 90 60 212 180
20,0 90 60 212 200
22,0 90 60 212 220
24,0 90 60 212 240
25,0 90 60 212 250
26,0 90 60 212 260
28,0 90 60 212 280
30,0 90 60 212 300
32,0 90 60 212 320
34,0 90 60 212 340
35,0 90 60 212 350
36,0 90 60 212 360
38,0 90 60 212 380
40,0 90 60 212 400
45,0 90 60 212 450
50,0 90 60 212 500

Zestaw wiertet ze stali CV=DIN 7483 G w kasecie drewnianej

Nazwa

Nr artykutu

5 wiertet ze stali
@ 15,0 - 20,0 - 25,0 - 30,0 - 35,0 mm

212 001
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Wiertta do drewna

Wierttlo wykrawacz-srodkowiec ptaski ze stali CV

Doktadne, punktowe wiercenie dzigki ostrzu centrujgcemu. Réwnomierne skrawanie obrotowe gwarantowane przez obydwa ostrza gtéwne.
Stozkowo uksztattowane ostrza boczczne skutecznie zapobiegajg zakleszczaniu sie wiertta w materiale.

Do belek i tat drewnianych oraz ptyt wiérowych.

Szlif ostrza: zaostrzony wierzchotek centrujgcy wiertta z rowkiem wiérowym
Ostrza: 2 ostrza gtéwne
Chwyt: szesciokatny SW maks. 6 mm

Skrawanie w prawo

Opakowanie: zaiweszka SB G

(] Calkowita Dtugos¢ czesci Nr artykutu
mm dtugo$¢ mm roboczej mm

6,0 160 120 220 060

8,0 160 120 220 080
10,0 160 120 220 100
12,0 160 120 220 120
13,0 160 120 220 130
14,0 160 120 220 140
16,0 160 120 220 160
17,0 160 120 220 170
18,0 160 120 220 180
19,0 160 120 220 190
20,0 160 120 220 200
22,0 160 120 220 220
24,0 160 120 220 240
25,0 160 120 220 250
28,0 165 125 220 280
30,0 165 125 220 300
32,0 165 125 220 320
35,0 170 130 220 350
38,0 170 130 220 380
40,0 170 130 220 400

Przedtuzacz wiertta wykrawacza-srodkowca ptaskiego

Nazwa

Nr artykutu

Przediuzacz wiertta wykrawacza-srodkowca z chwytem
szesciokatnym SW 6 mm, dtugos¢ catkowita 300 mm

220 001
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Prosimy o zaméwienie szczegoétowego
prospektu DIN A4 Display

sciana
rezentacyjna »

4.1

Przedstawiany system prezentacji podzielo-
ny jest na wiele atrakcyjnych asortymentéw
i moze zosta¢ dostosowany optymalnie do
kazdej wielkosci powierzchni sprzedazne;.

Ten milczacy sprzedawca doskonale wspie-
ra bezposrednig sprzedaz, ktéra bardzo
czesto zaniedbywana jest z uwagi na brak
czasu lub ze wzgledéw personalnych.

Moduty RUKO sg zestawione tak, ze po-
zwalajg na uzyskanie wysokiej sprzedazy i
duzego obrotu magazynowego. Narzedzia
o doskonatej jakosci i ustalonej marce w
potaczeniu z jasng, przejrzystg prezentacjg
gwarantujg pewng i szybkq sprzedaz. Jed-
noczesnie, opisywany system prezentaciji
jest wyjatkowo elastyczny tak, ze pozosta-
wia wystarczajgco duzo swobody na zycze-
nia indywidualne.

System oznaczania barwnego (niebieski dla
metalu, zotty dla betonu, zielony dla drewna)
daje wspaniaty i szybki przeglad produktéw
oraz niezawodnie prowadzi kazdego klienta
do okreslonego zakresu wyrobow.

System prezentacji specjalnie dostosowany
do potrzeb odbiorcy koncowego zwigksza
nie tylko atrakcyjno$¢ POS ((point of sale)
lecz takze kompetencje fachowe sprzeda-

jacego.

Sciana prezentacji RUKO oraz zasuwana,
modutowa $ciana RUKO moga by¢ wypo-
sazane w moduty RUKO zgodnie z indywi-
dualnymi zyczeniami.

Odpowiednie zestawy znajdujg sie w kase-
tach lub walizkach z tworzywa sztucznego.
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Formularz zaméwienia za pomoca faksu

Prosimy o skopiowanie formularza zamoéwien za pomoca faksu

Goraca linia zamoéwien za pomoca faksu:

+49 (0)7031/6800-24

Nadawca:

Do:
RUKO GmbH Prazisionswerkzeuge
Auftragsbearbeitung

Numer klienta:

Z AM OWI E N I E Referent przygotowujacy:

llosé Nazwa Nr artykutu llosé Nazwa Nr artykutu

Obowigzujg nasze ogolne warunki sprzedazy i dostaw.
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Wykaz numeracji artykutow

Nr artykutu Rozdziat Strona Nr artykutu Rozdziat Strona
101 001 — 101 022 1.3 43 102 142 T 1.5 61
101 001 E — 101 008 E 1.3 43 102 143 — 102 149 1.5 66
101001 T —101022T 1.3 43 102 150 1.5 61
101 009 143 44 102 150 A 1.5 61
101 010 1.3 45 102 150 E 1.5 61
101 010 1.7 140 102150 T 1.5 61
101 020 1.3 44 102 151 1.5 61
101 020 E 1.3 44 102 151 A 1.5 61
101020 T 1.3 44 102 151 E 1.5 61
101 021 AL 45 102151 T 1.5 61
101 021 1.7 140 102 152 1.5 61
101 023 1.3 44 102 152 A 1.5 61
101 023 T 1.3 44 102 152 E 1.5 61
101 025 1.3 45 102 152 F 1.5 61
101 025 1.7 140 102 152 HM 1.5 61
101 026 1.4 50 102 154 1.5 61
101 026 E 14 50 102 154 A 1.5 61
101026 T 1.4 50 102 154 E 1.5 61
101 027 1.4 50 102 154 F 1.5 61
101027 T 1.4 50 102154 T 1.5 61
101 035 — 101 036 1.7 140 102 155 1.5 61
101 035 1.3 45 102 201 — 102 252 1.5 62 — 63
101 036 1.3 45 102 261 — 102 268 1.5 59
101 038 — 101 039 1.7 140 102 271 — 102 278 1.5 60
101 041 — 101 043 1.3 45 102 300 E — 102312 E 1.5 66 — 67
101 049 H 1.3 43 102 301 - 102 312 1.5 66 — 67
101 049 TH 1.3 43 102301 T —102312T 1.5 66 — 67
101 050-5 — 101 097 1.4 49 102 313 — 102 318 1.5 65
101050-5T - 101097 T 14 49 102313 T —102318T 1.5 65
101 050-9E - 101060 E 1.4 49 102 319 1.5 65
101 050-9H - 101052 H 1.4 50 102 319 T 1.5 65
101 050-9 TH — 101 052 TH 1.4 50 102 320 1.5 66
101 061 — 101 063 1.4 51 102 401 — 102 421 1.5 68
101061 T — 101063 T 1.4 51 102401 T —102421T 1.5 68
101 065 — 101 081 1.2 39 102 422 — 102 442 1.5 69
101 065 HM - 101 081 HM 1.2 39 102 450 — 102 452 1.5 70
101 065TC - 101081 TC 1.2 39 102450 T — 102452 T 1.5 70
101 093 — 101 090 1.4 51 102 501 — 102 536 1.5 64 — 65
101093 T — 101090 T 1.4 51 102 601 — 102 619 1.5 72
101 101 — 101 104 1.2 38 102 620 — 102 638 1.5 71
101 104 M 1.2 38 103 108 1.12 201
101 107 — 101 114 1.2 39 103 110 1.12 201
101 107 HM - 101 108 HM 1.2 39 103 110K 1.12 201
101107 TC - 101108 TC 1.2 39 103 112 1.12 201
101 201 — 101 202 1.4 53 103 112 K 1.12 201
101201 T —101202T 1LES 45 103 116 1.12 201
101201 T - 101202T 1.4 53 103 116 K 1.12 201
101 301 — 101 303 1.3 44 104 020 — 104 025 1.1 34
101 310 1.3 44 104 072 — 104 077 1.1 34
101 326 1.4 52 104 080 — 104 089 1.7 121
101326 T 1.4 52 105 016 — 105635 1.9 153
101 350-9 — 101 352 1.4 52 105 170 — 105174 1.9 153
101350-9T - 101 352 1.4 52 105 300 1.9 156
101 361 — 101 363 1.4 52 105 302 1.9 156
101 701 — 101 709 1.4 53 106 201 — 106 202 1.9 159
101701 T — 101709T 1.4 53 106 204 1.9 159
101027 E 1.4 50 106 205 — 106 212 1.9 159
102 152 T 15 61 106 301 — 106 306 1.9 160
102 101 - 102 174 1.5 59 106 318 1.9 160
102 101 F — 102 174 F 1.5 59 107 003 — 107 007 1.11 190
102101 T - 102174 T 1.5 59 107 010 — 107 034 1.11 189
102 107 A — 102 125 A 1.5 59 107 037 1.11 192
102 107 E — 102 127 E 1.5 59 107 050 — 107 051 1.11 191
102 126 — 102 141 1.5 60 107 052 1.11 191
102 142 1.5 61 107 053 1.11 192
102 142 A 1.5 61 107 054 1.11 191
102 142 E 1.5 61 107 060 — 107 061 1.11 193
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Nr artykutu Rozdziat Strona Nr artykutu Rozdziat Strona
107 062 — 107 063 1.11 192 109 004 1.12 200

107 064 — 107 067 1.11 192 109 006 1.12 199

107 107 — 107 108 1.11 191 109 006 K 1.12 199

108 001 RS il 124 109 008 1.12 199

108 002 RS 1.7 126 109 008 K 1.12 199

108 003 RS 1.7 130 109 009 1.12 200

108 004 RS 1.7 132 109 101 1.12 200

108 005 RS 1.7 128 109 110 1.12 201

108 006 RS 1.7 122 109 112 1.12 201

108 012 — 108 080 1.7 120 109 116 1.12 201

108 101 1.7 140 109 127 — 109 635 1.12 197

108 102 — 108 105 1.7 137 109 152 K — 109 635 K 1.12 197

108 102 — 108 105 1.9 155 109 201 1.12 200

108 107 — 108 108 1.7 138 109 301 1.12 200

108 108 1.9 155 113 015 — 113100 1.9 154

108 109 1.7 138 113 201 1.9 154

108 110 1.7 137 113 203 1.9 154

108 110 1.9 155 113 216 - 113 217 1.9 155

108 111 1.7 138 116 003 1.8 149

108 1112 — 108 1180 1.7 118 116 003 TC 1.8 149

108 113 — 108 114 1.7 134 116 008 1.8 149

108 115 — 108 117 1.7 138 116 008 TC 1.8 149

108 118 1.7 138 116 010 — 116 019 1.8 145

108 120 — 100 121 1.7 138 116 010 TC - 116 019 TC 1.8 145

108 1210 — 108 1215 1.7 110 116 020 — 116 029 1.8 146

108 122 1.7 140 116 020 TC - 116 029 TC 1.8 146

108 1220 — 108 1225 1.7 110 116 030 — 116 039 1.8 147

108 125 1.7 138 116 030 TC - 116 039 TC 1.8 147

108 126 1.7 138 116 041 — 116 045 1.8 148

108 1312 — 108 1350 1.7 116 116 041 TC - 116 045TC 1.8 148

108 1412 — 108 1450 1.7 116 116 046 — 116 047 1.8 145

108 1510 1.7 137 116 048 — 116 049 1.8 146

108 1519 — 108 1533 1.7 119 116 050 — 116 051 1.8 147

108 159 1.7 136 116 052 1.8 148

108 160 1.7 139 116 103 1.8 149

108 161 — 108 162 1.7 140 116 115 1.8 145

108 163 1.7 139 116 118 1.8 145

108 180 — 108 189 1.7 139 116 120 1.8 146

108 212 — 108 260 1.7 113 116 123 1.8 146

108 212 E — 108 260 E 1.7 113 116 125 1.8 146

108 212 F — 108 260 F 1.7 113 116 128 1.8 146

108 302 — 108 303 1.7 136 116 130 1.8 147

108 304 — 108 306 1.7 137 116 133 1.8 147

108 310 1.7 137 116 141 1.8 148

108 312 — 108 318 1.7 136 116 144 1.8 148

108 315 — 108 316 v 136 126 014 — 126 200 1.9 158

108 331 — 108 336 1.7 112 126 301 — 126 306 1.9 160

108 344 1.7 137 126 318 1.9 160

108 440 — 108 466 1.7 111 140 060 — 104 071 1.1 33

108 512 — 108 560 1.7 115 200 105 — 200 250 1.1 23

108 701 1.7 137 201 003 — 201 200 1.1 16 — 19
108 718 — 108 750 1.7 119 202 020 — 202 100 1.1 24 - 25
108 810 1.7 114 202 025 E — 202130 E 1.1 24 - 25
108 810 E 1.7 114 203 025 — 203 130 1.1 29

108 811 E 1.7 117 204 100 — 204 600 1.1 30-31
108 812 1.7 112 204 100 E — 204 300 E 1.1 30-31
108 813 1.7 114 204100 T — 204300T 1.1 30-31
108 814 1.7 112 205 207 — 205217 1.1 19

108 820 1.7 114 205 208 1.1 20

108 822 1.7 118 205 208 L 1.1 20

108 823 1.7 120 2052081 L 1.1 20

108 830 1.7 110 205 223 1.1 20

108 831 1.7 110 205 246 2.1 205

108 912 E — 108 960 E 1.7 117 205 255 2.3 207

109 000 1.12 201 205 256 2.3 208

109 002 — 109 003 1.12 198 206 010 — 206 160 1.1 22

109 002 K — 109 003 K 1.12 198 208 030 — 208 300 3.1 214
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208 406 208 632 3.1 214 236 210 — 236 238 1.6 85
208 706 208 930 3.2 215 237 010 — 237520 1.6 75
209 030 209 200 2.3 208 237 020 E — 237240 E 1.6 75
209 040 K 209 140K 2.3 208 237 030 Li — 237 200 Li 1.6 (75
210 050 210120 2.3 208 238 030 — 238120 1.6 75
211 035 211 260 2.1 204 239 030 — 239520 1.6 77
211 050 K 211 141 K 2.1 205 240 010 — 240 158 1.6 79
212 001 3.3 216 240 010 UNC - 246 916 UNC 1.6 81
212 020 212 035 3.2 215 240 010 UNF — 240 916 UNF 1.6 82
212 080 212 500 3.3 216 241 001 — 241 180 1.6 87
214 003 214 160 1.1 16 -19 241 200 — 241 206 1.6 88
214 032 1.6 104 242 165 — 242 10522 1.6 88
214 048 1.6 104 243 030 — 243 240 1.6 102
214 064 1.6 104 244 001 — 244 151 1.6 104
214 080 1.6 104 245 001 — 245003 1.6 84
214 087 1.6 104 245001 E — 245003 E 1.6 84
214 200 1.1 20 245 004 1.6 84
214 208 1.1 20 245 010 1.6 83
214 214 214 217 1.1 19 245010 E 1.6 83
214 223 1.1 20 245 020 1.6 83
214 801 214 829 1.1 21 245 020 E 1.6 83
214 850 214 851 1.1 21 245 030 1.6 83
2144 010 2144 130 1.1 22 245 030 E 1.6 83
215 010 215 160 1.1 16 -19 245 040 1.6 83
215 200 1.1 20 245040 E 1.6 83
215 208 1.1 20 245 041 1.6 83
215 214 215 217 1.1 19 245 051 — 245053 1.6 92
215 223 1.1 20 245 057 — 245058 1.6 92
215 801 215 829 1.1 21 245 059 1.6 84
215 850 215 851 1.1 21 245 061 — 245 062 1.6 92
2155 010 2155 130 1.1 22 245 061 — 245 066 1.6 92
217 010 217 063 1.1 26 246 010 — 246 916 1.6 80
218 080 218 240 2.4 209 246 010 UNC - 246 916 UNC 1.6 81
220 001 34 217 246 010 UNF — 246 916 UNF 1.6 82
220 060 220 400 3.4 217 247 010 — 247 916 1.6 80
221 030 221 200 2.3 207 250003 T — 250160 T 1.1 16 -19
221 040 K 221 140K 2.3 207 250214 T —250215T 1.1 19
223 003 223012 2.5 210 250801 T — 250829 T 1.1 21
223 050 223120 2.4 209 250850 T — 250851 T 1.1 21
224 161 224 300 2.1 205 251 025 — 251 065 1.1 27
225 120 225 403 2.2 206 252 025 — 252 065 1.1 27
226 0301 226 1001 2.5 210 253 025 — 253 130 1.1 28
226 200 226 203 2.5 210 254 020 — 254 130 1.1 32
227 001 227 021 2.6 211 255 030 — 255130 1.1 32
229 020 229 160 1.1 12-14 256 035 — 256 130 1.1 32
229 114 229 215 1.1 14 257 491 — 257 583 1.1 26
229 801 229 829 1.1 15 258 020 — 258 160 1.1 12 -14
229 850 229 851 1.1 15 258 020 F — 258 160 F 1.1 12-14
230010 230 520 1.6 74 258 020 T — 258160 T 1.1 12-14
230 020 E 230240 E 1.6 74 258 214 — 258 215 1.1 14
230 030 Li 230 200 Li 1.6 74 258 214 F — 258215 F 1.1 14
231 010 NPT 231 116 NPT 1.6 86 258214 T — 258215T 1.1 14
231 030 E 231120 E 1.6 85 258 801 — 258 829 1.1 15
232 020 232 300 1.6 90 258 801 F — 258829 F 1.1 15
232 020 E 232 300 E 1.6 90 258 801 T — 258829 T 1.1 il5
232020 T 232300T 1.6 90 258 850 — 258 851 1.1 15
232 020 VA 232 300 VA 1.6 90 258 850 F — 258851 F 1.1 15
233030 E 233 300 E 1.6 91 258 850 T — 258851 T 1.1 i3y
233120 233 300 1.6 91 260 041 E — 260302 E 1.6 95
233120T 233300T 1.6 91 261 041 E — 261302 E 1.6 96
233 120 VA 233 300 VA 1.6 91 262 010 E — 262 138 E 1.6 97
234 020 234 100 1.6 91 263 010 E — 263 138 E 1.6 97
234 020 E 234100 E 1.6 91 264 007 — 264135 1.6 102
234020 T 234100 T 1.6 91 265 010 UNC - 256 916 UNC 1.6 98
234 020 VA 234 100 VA 1.6 91 265 010 UNF — 265 916 UNF 1.6 100
235 030 235 520 1.6 76 266 010 UNC - 266 916 UNC 1.6 99
236 010 236 138 1.6 79 266 010 UNF — 266 916 UNF 1.6 101
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267 030 267 300 1.6 78 331 89365 1.10 180
267 610 267 638 1.6 85 331 89375 1.10 181
269 030 269 302 1.6 78 331 89395 1.10 176
270013 270 019 1.6 103 331 89405 1.10 176
270014 T 270019 T 1.6 103 331 89435 1.10 179
270 020 1.6 103 331 89445 1.10 182
270020 T 1.6 103 331 89455 1.10 180
271 003 F 271012 F 1.6 94 331 89855 1.10 178
271 003 N 271 012 N 1.6 94 331 89865 1.10 178
272 030 272 240 1.6 93 331 89885 1.10 178
3121 300 18 R 1.10 165 331 89895 1.10 178
3121 300 24 R 1.10 165

3121 30032 R 1.10 165

317 000 33R 1.10 165

3181 300 18 R 1.10 165

3181 300 24 R 1.10 165

3181 300 32 R 1.10 165

321 8001 1.10 172

321 8002 1.10 171

321 8005 1.10 171

321 8006 1.10 172

321 8007 1.10 171

321 8018 1.10 173

321 8021 1.10 171

321 8023 321 8024 1.10 173

321 8072 1.10 172

321 8811 321 8812 1.10 174

321 8814 1.10 174

321 8824 1.10 174

321 8832 1.10 174

323 8001 1.10 172

323 8002 1.10 171

323 8005 1.10 171

323 8006 1.10 172

323 8007 1.10 171

323 8009 323 8012 1.10 168

323 8013 1.10 169

323 8016 323 8017 1.10 169

323 8018 1.10 173

323 8019 1.10 170

323 8020 1.10 170

323 8021 1.10 171

323 8023 323 8024 1.10 173

323 8028 1.10 169

323 8033 1.10 170

323 8070 1.10 172

323 8070 1.10 172

323 8072 1.10 172

331 89015 1.10 179

331 89035 1.10 182

331 89045 1.10 183

331 89055 1.10 182

331 89065 1.10 177

331 89085 1.10 176

331 89095 1.10 179

331 89105 1.10 181

331 89135 1.10 177

331 89155 1.10 176

331 89165 1.10 177

331 89175 1.10 179

331 89185 1.10 177

331 89225 1.10 183

331 89245 1.10 182

331 89285 1.10 180

331 89295 1.10 181

331 89325 1.10 183

331 89335 1.10 180
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Warunki sprzedazy i dostaw

Obowiazuja nasze ogélne warunki sprzedazy i dostaw.
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