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« RUKO GmbH
w Holzgerlingen »

Quality Management
1ISO 9001:2000

» Voluntary participation

in regular monitoring

« RUKO historia »

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

RUKO OHG zostato zatozone w Boblingen w listo-
padzie 1974 r. Przeksztatcenie w RUKO GmbH
narzedzia precyzyjne nastgpito w lipcu 1980.

W tym czasie nastgpito takze skoncentrowanie
sie na wytwarzaniu palety narzedzi do obrébki
otworéw oraz cigcia.

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.
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« Tak Panstwo nas znajda: » Frankfurt/M.
» 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.

® Miinchen

« Jakos¢ zgodnie z norma »

Uznana jako$¢ RUKO zostata ponownie po-
twierdzona certyfikatem 2010-2013 DIN EN ISO
9001:2008.

W styczniu 1998 system jakosci RUKO po raz
pierwszy uzyskat certyfikat zgodnosci z normg
DIN EN ISO 9001, potwierdzajgcy wysokg ja-
kos¢ naszych produktéw. System DIN EN ISO
9001 opiera sie nie tylko na produktach o nie-
podwazalnej jakosci, lecz takze na catoscio-
wym systemie zarzadzania poprzez jakos¢ we
wszystkich obszarach dziatalnosci.

Innowacyjnos¢, niezawodnos¢ i jako$¢ zwroco-
ne na potrzeby przemystu oraz rzemiosta okre-
$lajg filozofie naszego dziatania.

Szczegolna uwaga 120 pracownikéw w Hol-

zgerlingen skupia sie na naszych klientach,
gdyz zadowolony klient oznacza nasz sukces!
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« Produktywnos¢ »

Dysponujemy nowoczesnym parkiem maszy-
nowym o duzej wydajnosci produkcji.

Z pragnieniem permanentnego wzrostu produk-
tywnosci stale inwestujemy w najnowsze tech-
nologie i urzadzenia produkcyjne.

W petni zautomatyzowane centra szlifierskie
CNC umozliwiajg uzyskanie z pomoca tech-
niki szlifowania CBN (CBN = regularny azotek
boru) najwyzszej precyzji i powtarzalnosci wy-
miarowej narzedzi.

W chwili obecnej firma RUKO stosuje najnowo-
czesniejsze w swiecie procesy produkcyjne.

« Innowacje »

Nasz wydziat postepu pracuje stale nad popra-
waistniejgcych produktow jak réwniez nad roz-
wojem nowych, odpowiadajgcych potrzebom
rynku narzedzi.

Od projektowania (CAD) poprzez programo-
wanie CNC az do symulacji procesu produkcji
- wszystkie fazy wytwarzania sg wczes$niej Sle-
dzone w nowoczesnym sysemie komputerow
potaczonych w sieci.

Punkt ciezkosci RUKO znajduje sie w nieda-
lekiej przysztosci, ale myslami jestedmy takze
przy rozszerzeniu i unowoczesnieniu catego
programu produkgiji.

»

« Produkcja
w Holzgerling

« Zarzadzanie przez jakos¢ »

Nasza nowoczesna kontrola jakosci jest gwa-
rantem utrzymania standardu jako$ciowego na
statym poziomie. Przy pomocy najnowszych
optycznych przyrzadéw kontrolnych ustalane
sg, a nastepnie wprowadzane do pamigci, po-
szczegOlne dane z szeregu pomiaréw narze-
dzi poddanych kontroli.

Takze badania materiatéw w trakcie procesu
produkcji nalezg do codziennych czynnosci
zabezpieczenia jakosci. Certyfikat DIN EN ISO
9001:2008 potwierdza nasze dtugoletnig i kom-
pleksowg filozofie jakosci.

« Zblizenie do klienta »

Nasza organizacja cechuje sie smuktymi struk-
turami. Umotywowani i wykwalifikowani pra-
cownicy wpierani s nowoczesnymi srodkami
komunikacji i elektroniczng bazg danych.

Wszystkie obszary naszej organizacji sg po-
taczone w sieci Client-Server-System. Ptaska
struktura organizacyjna i kompetentni partne-
rzy do rozmoéw zapewniajg efektywny i skiero-
wany na klienta serwis.
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» Austria *

» Holandia

» Turcja
» Rosja
» Anglia
» Skandynawia
» Francja
» Stowenia / HR, BiH, SRB, MNE
» Rumunia

» Czechy / Stowacja
» Turcja

» USA

» RUKO GmbH
Narzedzia precyzyjne
Robert-Bosch StraRe 7-9
§ivs 88 Holzgerllngen

i I..+49(O)7031 /6800-54 /84 / 85
Fax.+49(0)7031/6800-21
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« Dystrybucja »

W ciggu ponad 30 lat “Kompetencji w precyzji
i jakosci* firma RUKO GmbH rozwineta sie do
wiodacych na $wiecie producentéw narzedzi
do wykonywania otwordw, 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 wykwa-
lifikowanych sprzedawcow sprzedawane sg na-
rzedzia RUKO do wykonywania otworéw.
RUKO GmbH Holzgerlingen posiada wiasne fir-
my siostrzane w USA, Asia, Francji, krajach Be-
neluxu, Skandynawii i Austrii.

Uwazamy sie za specjalistow w dziedzinie na-
rzedzi stosowanych do obrébki otwordw.
RUKO ukierunkowane na potrzeby profesjo-
nalnych uzytkownikéw oferuje bardzo szeroki
i odpowiedni asortyment narzedzi.

Elastyczny trzon organizacji i procesow pro-
dukcji umozliwia ekonomiczne wytwarzanie
wielkoseryjne jak réwniez narzedzi specjalnych
oraz produktéw dla specyficznego odbiorcy.
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~ « Nowosc w
RUKO 2011 »

Wiertta tuszczeniowe do blachy HSS-TiN, szlifowane CBN,

ze szlifem krzyzowym i spiralnym rowkiem wiérowym

Wiertta tuszczeniowe do blachy HSS-TiAIN,

szlifowane CBN ze szlifem krzyzowym Strona 53

e
Frezy HSS-TiIiAIN —_— v Strona 57

Wiertto stopniowe HSS-TIAIN, szlifowane CBN,

ze szlifem krzyzowym i spiralnym rowkiem wiérowym Strona 61

Pogtebiacz stozkowy DIN 335 HSS

ksztatt C 90°, z dlugim chwytem cylindrycznym Strona 76
Gwintownik maszynowy szlifowany M DIN 371/376 HSS Co 5-TiAIN q;
Gwintownik maszynowy szlifowany M DIN 371/376 HSS Co 5-TiCN Strona 119/128

- NowWOSE -
\ /
Nowos¢

Wiertto koronowe HSS i HSS-TiAIN z chwytem Weldon (3/4"), __

szlifowane CBN, gtebokos¢ wiercenia 55,0 + 110,0 mm Strona 154/155

»
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Magnetyczny zbieracz wioréw i Grzechotka do RS4 / RS 5e ﬁ —

Adapter do wiertarek stojakowych
magnetycznych jako dodatek do stosowanej grzechotki

Strona 194

Adapter do wiertarek z uchwytem Weldon (3/4") w
wiertarkach stojakowych magnetycznych RS25e i RS40e

Strona 194

Ostona przeciwbryzgowa do wiertarek
stojakowych magnetycznych

Strona 195

Szlifierka pneumatyczna Strona 213/214

Akcesoria do szlifierki pneumatycznej Strona 215

Otwornice HSS-G, skrawanie ptaskie

- Nowos¢
-

Wiertto udarowe SDS-plus TC5X

Strona 225

Strona 278/279

Materiaty chtodzgco-smarujace Strona 293

»
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Przeglad programu RUKO

» Spis tresci

Wiertta krete

Wiertta specjalne

Wiertta stopniowe

Pogtebiacze

Gwintowniki i narzynki

Wiertta koronowe / Magnetyczna wiertarka stojakowa

|

Frezy trzpieniowe
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Frezy czolowe

Otwornice

Program do ciecia

Narzedzia do usuwania zadzioréw

=

Dziurkowniki sSrubowe

Wiertta do betonu

Wiertta do drewna

Materiaty chtodzaco-smarujace

Spis tresci » 11



Szlif ostrza:

Wiertto 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:Ochronanaroznikéwskrawaniaprzezprzedtuzone skrawaniegtéwne, niewraz-
liwe na uderzenia, dobre odprowadzanie cieptadzieki temu polepszona zywotnosc¢.
Wady: Wiekszy nakfad przy doszlifowaniu.

Wyostrzony scin wg DIN 1412A

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

Kiet sSrodkowy wg DIN 1412 E

Zastosowanie: Do wiercenia w blasze i materiatach miekkich, do otworéw nie-
przelotowych o rownym podtozu. Zalety: Dobre centrowanie, stabe tworzenie sie
zadzioréw przy przewiercaniu, doktadne wiercenie w cienkich blachach i rurach, nie
wystepuje zahaczenie. Dostgpne od 2,5 mm & Wady: Czute na uderzenia i jedno-
stronne obcigzenie. Doskonaty szlif mozliwy tylko maszynowo.

Szlif krzyzowy wg DIN 1412 C

Zastosowanie: Przy wierceniu z bardzo mocnym rdzeniem do szczegdlnie wytrzy-
matych i twardych materiatéw i do wiercenia gtebokich otworéw. Zalety: Dobre
centrowanie, staba sita posuwu. Dzigki rozdrobnieniu wiéréow lepszy ich transport.
Wady: Doskonaly szlif dodatkowy mozliwy tylko maszynowo.

Szlif stozkowy boczny z wtorng 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 tngcych. Krotkie wiory dzieki wklestemu skrawaniu.

Wady: Wymaga wigkszego naktadu przy pézniejszym szlifowaniu.

Wyostrzony scin 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,
wigkszy naktad przy pézniejszym szlifowaniu.

= = =S =

» Typy zaszlifowania ostrzy wiertel
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Wiertto krete DIN 338 TL 3000 ze szlifem krzyzowym

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

Opakowania: w tworzywa sztucznego

HSS-G
Powierzchnia: jasna

Wiertto uniwersalne z wysokowydaijnej stali szybkotnacej ze wzmoc-
nionym rdzeniem i parabolicznie uksztattowanym rowkiem wiérowym
zapewniajgcym lepsze odprowadzanie wiorow. Idealne do wiercenia
w materiatach dajgcych wiory o sredniej i duzej dtugosci.

Przydatne do proceséw wiercenia < 3 x srednica.

Zastosowanie: do stali, staliwa zwyktego i stopowego (o wytrzymatosci
do 900 N/mm?), zeliwa szarego, ciggliwego, sferoidalnego i odlewéw
cisnieniowych, spiekéw zelaznych, mosigdzéw wysokoniklowych, gra-
fitu, stopéw aluminium dajgcych krétkie wiéry, mosigdzu i brazu.

HSS-G TiN
Powierzchnia: azotku tytanu

Jak HSS-G plus powtoka z azotku tytanu.

Dzieki powtoce TiN zabezpieczajgcej przed zuzyciem twardos¢ po-
wierzchni zewnetrznej ulega zwiekszeniu do ok. 2.300 HV, a wytrzy-
matos$¢ na temperature do 600 °C.

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

HSS-G TiN
Powierzchnia: azotku tytanu

Jak HSS-G plus powtoka z azotku tytanu.

Dzieki powtoce TiN zabezpieczajgcej przed zuzyciem twardosé po-
wierzchni zewnetrznej ulega zwiekszeniu do ok. 2.300 HV, a wytrzy-
matos$¢ na temperature do 600 °C.

Zastosowanie: do stali zwyktych i stopowych (o wytrzymatosci do
1200 N/mm?), stali stopowych wysokochromowych V2A i V4A, od-
pornych na korozje i kwasoodpornych, tytanu i jego stopéw, zeliwa,
aluminium i jego stopéw, miedzi, mosigdzu i brgzu.

HSS-G TiAIN
Powierzchnia: pokryta TiAIN

Jak HSS-G plus powtoka z azotkéw aluminiowo-tytanowych.

Dzigki powtoce TiAIN zabezpieczajacej przed zuzyciem, twardosc¢ po-
wierzchni zewnetrznej ulega zwiekszeniu do ok. 3000 HV, a wytrzy-
matos$¢ na temperature do 900°C.

Zastosowanie: do stali zwyktych i stopowych (o wytrzymatosci do
1200 N/mm?), stali stopowych wysokochromowych V2A i V4A, od-
pornych na korozje i kwasoodpornych, tytanu i jego stopéw, zeliwa,
aluminium i jego stopéw, miedzi, mosigdzu i brgzu.

» Wiertia krete
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Wiertto krete DIN 338 TL 3000 HSS-G, HSS-G Co 5,
HSS-G TiN i HSS-G TiAIN ze szlifem krzyzowym

(4] diugosc¢ dlugos¢ 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
=t s | e e
2,00 49,0 24,0 258 020 10 229 020 10 258020 T 10 258 020 F 10
2,10 49,0 24,0 258 021 10 229 021 10 258 021 T 10 258 021 F 10
2,20 53,0 27,0 258 022 10 229 022 10 258 022 T 10 258 022 F 10
2,30 53,0 27,0 258 023 10 229 023 10 258 023 T 10 258 023 F 10
2,40 57,0 30,0 258 024 10 229 024 10 258 024 T 10 258 024 F 10
2,50 57,0 30,0 258 025 10 229 025 10 258025 T 10 258 025 F 10
2,60 57,0 30,0 258 026 10 229 026 10 258026 T 10 258 026 F 10
2,70 61,0 33,0 258 027 10 229 027 10 258 027 T 10 258 027 F 10
2,80 61,0 33,0 258 028 10 229 028 10 258 028 T 10 258 028 F 10
2,90 61,0 33,0 258 029 10 229 029 10 258029 T 10 258 029 F 10
3,00 61,0 33,0 258 030 10 229 030 10 258 030 T 10 258 030 F 10
3,10 65,0 36,0 258 031 10 229 031 10 258031 T 10 258 031 F 10
3,20 65,0 36,0 258 032 10 229 032 10 258032T 10 258 032 F 10
3,30 65,0 36,0 258 033 10 229 033 10 258 033 T 10 258 033 F 10
3,40 70,0 39,0 258 034 10 229 034 10 258 034 T 10 258 034 F 10
3,50 70,0 39,0 258 035 10 229 035 10 258 035 T 10 258 035 F 10
3,60 70,0 39,0 258 036 10 229 036 10 258 036 T 10 258 036 F 10
3,70 70,0 39,0 258 037 10 229 037 10 258 037 T 10 258 037 F 10
3,80 75,0 43,0 258 038 10 229 038 10 258038 T 10 258 038 F 10
3,90 75,0 43,0 258 039 10 229 039 10 258039 T 10 258 039 F 10
4,00 75,0 43,0 258 040 10 229 040 10 258 040 T 10 258 040 F 10
4,10 75,0 43,0 258 041 10 229 041 10 258041 T 10 258 041 F 10
4,20 75,0 43,0 258 042 10 229 042 10 258042 T 10 258 042 F 10
4,30 80,0 47,0 258 043 10 229 043 10 258 043 T 10 258 043 F 10
4,40 80,0 47,0 258 044 10 229 044 10 258044 T 10 258 044 F 10
4,50 80,0 47,0 258 045 10 229 045 10 258045 T 10 258 045 F 10
4,60 80,0 47,0 258 046 10 229 046 10 258 046 T 10 258 046 F 10
4,70 80,0 47,0 258 047 10 229 047 10 258 047 T 10 258 047 F 10
4,80 86,0 52,0 258 048 10 229 048 10 258 048 T 10 258 048 F 10
4,90 86,0 52,0 258 049 10 229 049 10 258049 T 10 258 049 F 10
5,00 86,0 52,0 258 050 10 229 050 10 258050 T 10 258 050 F 10
5,10 86,0 52,0 258 051 10 229 051 10 258051 T 10 258 051 F 10
5,20 86,0 52,0 258 052 10 229 052 10 258 052 T 10 258 052 F 10
5,30 86,0 52,0 258 053 10 229 053 10 258 053 T 10 258 053 F 10
5,40 93,0 57,0 258 054 10 229 054 10 258 054 T 10 258 054 F 10
5,50 93,0 57,0 258 055 10 229 055 10 258055 T 10 258 055 F 10
5,60 93,0 57,0 258 056 10 229 056 10 258 056 T 10 258 056 F 10
5,70 93,0 57,0 258 057 10 229 057 10 258 057 T 10 258 057 F 10
5,80 93,0 57,0 258 058 10 229 058 10 258 058 T 10 258 058 F 10
5,90 93,0 57,0 258 059 10 229 059 10 258059 T 10 258 059 F 10
6,00 93,0 57,0 258 060 10 229 060 10 258 060 T 10 258 060 F 10
6,10 101,0 63,0 258 061 10 229 061 10 258061 T 10 258 061 F 10
6,20 101,0 63,0 258 062 10 229 062 10 258 062 T 10 258 062 F 10
6,30 101,0 63,0 258 063 10 229 063 10 258 063 T 10 258 063 F 10
6,40 101,0 63,0 258 064 10 229 064 10 258 064 T 10 258 064 F 10
6,50 101,0 63,0 258 065 10 229 065 10 258 065 T 10 258 065 F 10
6,60 101,0 63,0 258 066 10 229 066 10 258 066 T 10 258 066 F 10
6,70 101,0 63,0 258 067 10 229 067 10 258 067 T 10 258 067 F 10
6,80 109,0 69,0 258 068 10 229 068 10 258 068 T 10 258 068 F 10
6,90 109,0 69,0 258 069 10 229 069 10 258069 T 10 258 069 F 10
7,00 109,0 69,0 258 070 10 229 070 10 258070 T 10 258 070 F 10
7,10 109,0 69,0 258 071 10 229 071 10 258 071 T 10 258 071 F 10
7,20 109,0 69,0 258 072 10 229 072 10 258 072 T 10 258 072 F 10
7,30 109,0 69,0 258 073 10 229 073 10 258 073 T 10 258 073 F 10
7,40 109,0 69,0 258 074 10 229 074 10 258 074 T 10 258 074 F 10
7,50 109,0 69,0 258 075 10 229 075 10 258075 T 10 258 075 F 10
7,60 117,0 75,0 258 076 10 229 076 10 258076 T 10 258 076 F 10
7,70 117,0 75,0 258 077 10 229 077 10 258 077 T 10 258 077 F 10
7,80 117,0 75,0 258 078 10 229 078 10 258 078 T 10 258 078 F 10
7,90 117,0 75,0 258 079 10 229 079 10 258 079 T 10 258 079 F 10
8,00 117,0 75,0 258 080 10 229 080 10 258 080 T 10 258 080 F 10
8,10 117,0 75,0 258 081 10 229 081 10 258 081 T 10 258 081 F 10
8,20 117,0 75,0 258 082 10 229 082 10 258082 T 10 258 082 F 10
8,30 117,0 75,0 258 083 10 229 083 10 258083 T 10 258 083 F 10

Wiertia krete » 15



Wiertto krete DIN 338 TL 3000

HSS-G, HSS-G Co 5, HSS-G TiN i HSS-G TiAIN ze szlifem krzyzowym
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(4] diugosc¢ dlugos¢ 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
= N E—— =t
8,40 117,0 75,0 258 084 10 229 084 10 258084 T 10 258 084 F 10
8,50 117,0 75,0 258 085 10 229 085 10 258085 T 10 258 085 F 10
8,60 125,0 81,0 258 086 10 229 086 10 258 086 T 10 258 086 F 10
8,70 125,0 81,0 258 087 10 229 087 10 258 087 T 10 258 087 F 10
8,80 125,0 81,0 258 088 10 229 088 10 258088 T 10 258 088 F 10
8,90 125,0 81,0 258 089 10 229 089 10 258089 T 10 258 089 F 10
9,00 125,0 81,0 258 090 10 229 090 10 258 090 T 10 258 090 F 10
9,10 125,0 81,0 258 091 10 229 091 10 258091 T 10 258 091 F 10
9,20 125,0 81,0 258 092 10 229 092 10 258092 T 10 258 092 F 10
9,30 125,0 81,0 258 093 10 229 093 10 258 093 T 10 258 093 F 10
9,40 125,0 81,0 258 094 10 229 094 10 258094 T 10 258 094 F 10
9,50 125,0 81,0 258 095 10 229 095 10 258095 T 10 258 095 F 10
9,60 133,0 87,0 258 096 10 229 096 10 258 096 T 10 258 096 F 10
9,70 133,0 87,0 258 097 10 229 097 10 258 097 T 10 258 097 F 10
9,80 133,0 87,0 258 098 10 229 098 10 258098 T 10 258 098 F 10
9,90 133,0 87,0 258 099 10 229 099 10 258 099 T 10 258 099 F 10
10,00 133,0 87,0 258 100 10 229 100 10 258100 T 10 258 100 F 10
10,10 133,0 87,0 258 101 10 — — 258101 T 10 258 101 F 10
10,20 133,0 87,0 258 102 10 229 102 10 258 102 T 10 258 102 F 10
10,30 133,0 87,0 258 103 5 — — 258 103 T 5 258 103 F 5
10,40 133,0 87,0 258 104 5 — — 258104 T 5 258 104 F 5
10,50 133,0 87,0 258 105 5 229 105 5 258 105 T 5 258 105 F 5
10,60 133,0 87,0 258 106 5 — — 258106 T 5 258 106 F 5
10,70 142,0 94,0 258 107 8 - — 258107 T 5 258 107 F 5
10,80 142,0 94,0 258 108 5 — — 258 108 T 5 258 108 F 5
10,90 142,0 94,0 258 109 5 — — 258109 T 5 258 109 F 5
11,00 142,0 94,0 258 110 5 229 110 ) 258110 T 5 258 110 F 5
11,10 142,0 94,0 258 111 () — — 258111 T 5 258 111 F 5
11,20 142,0 94,0 258 112 ® — — 258 112 T 5 258 112 F 5
11,30 142,0 94,0 258 113 5 — — 258 113 T 5 258 113 F 5
11,40 142,0 94,0 258 114 5 — — 258 114 T 5 258 114 F 5
11,50 142,0 94,0 258 115 5 229 115 5 258 115 T 5 258 115 F 5
11,60 142,0 94,0 258 116 ) — — 258116 T 5 258 116 F 5
11,70 142,0 94,0 258 117 5 — — 258 117 T 5 258 117 F 5
11,80 142,0 94,0 258 118 5 — — 258 118 T 5 258 118 F 5
11,90 151,0 101,0 258 119 5 — — 258119 T 5 258 119 F 5
12,00 151,0 101,0 258 120 5 229 120 5 258120 T ® 258 120 F 5
12,10 151,0 101,0 258 121 5 — — 258121 T 5 258 121 F 5
12,20 151,0 101,0 258 122 5 — — 258122 T 5 258 122 F 5
12,30 151,0 101,0 258 123 5 — — 258123 T 5 258 123 F 5
12,40 151,0 101,0 258 124 5 — — 258124 T ) 258 124 F 5
12,50 151,0 101,0 258 125 5 229 125 5 258125T 5 258 125 F 5
12,60 151,0 101,0 258 126 5 — — 258126 T ® 258 126 F 5
12,70 151,0 101,0 258 127 5 — — 258 127 T 5 258 127 F 5
12,80 151,0 101,0 258 128 5 — — 258 128 T 5 258 128 F 5
12,90 151,0 101,0 258 129 5 — — 258129 T 5 258 129 F 5
13,00 151,0 101,0 258 130 5 229130 5 258130 T 5 258 130 F 5
13,50 160,0 108,0 258 135 5 229 135 5 258135T 5 258 135 F 5
14,00 160,0 108,0 258 140 5 229 140 5 258140 T ® 258 140 F 5
14,50 169,0 114,0 258 145 5 229 145 5 258145T 5 258 145 F 5
15,00 169,0 114,0 258 150 5 229 150 5 258 150 T 5 258 150 F 5
15,50 178,0 120,0 258 155 5 229 155 5 258155 T 5 258 155 F 5
16,00 178,0 120,0 258 160 5 229 160 5 258 160 T 5 258 160 F 5
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Zestawy wiertetl kretych DIN 338 TL 3000 HSS-G, HSS-G Co 5, HSS-G TiN i HSS-G TiAIN

ze szlifem krzyzowym w kasecie przemystowej

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 258215T 258 215 F
1,0 mm do 13,0 mm x 0,5 mm rosngco

Zestawy wiertet kretych DIN 338 TL 3000 HSS-G, HSS-G Co 5, HSS-G TiN i HSS-G TiAIN
ze szlifem krzyzowym w kasecie polistyrenowej

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 RO 229 214 RO 258 214 TRO 258 214 FRO
@ 1,0 mm do 10,0 mm x 0,5 mm rosngco
25 wiertet kretych DIN 338 TL 3000 258 215 RO 229 215 RO 258 215 TRO 258 215 FRO
@ 1,0 mm do 13,0 mm x 0,5 mm rosngco

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

(4] (0] diugosc¢ 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 Smm—n Sy | eS¢ | TmmErSn e end | ST Ea e
1/16 1,59 1718 7Ig 258 801 10 229 801 10 258 801 T 10 258 801 F 10
5/64 1,98 2 1 258 802 10 229 802 10 258 802 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
/g4 2,78 2 5/g 11/2 258 804 10 229 804 10 258 804 T 10 258 804 F 10
1/g 3,18 234 15/g 258 805 10 229 805 10 258 805 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/g 2 258 807 10 229 807 10 258 807 T 10 258 807 F 10
/64 4,37 314 21/g 258 808 10 229 808 10 258 808 T 10 258 808 F 10
316 4,76 312 25/16 258 809 10 229 809 10 258 809 T 10 258 809 F 10
13/64 5,16 3 5/g 2716 258 810 10 229 810 10 258810 T 10 258 810 F 10
/32 5,56 334 212 258 811 10 229 811 10 258811 T 10 258 811 F 10
15/g4 5,95 37/g 2 5/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 10 258 813 T 10 258 813 F 10
17/64 6,75 41/g 27/g 258 814 10 229 814 10 258 814 T 10 258 814 F 10
9/32 7,14 414 2 15/45 258 815 10 229 815 10 258815 T 10 258 815 F 10
19/64 7,54 4 3/g 3116 258 816 10 229 816 10 258816 T 10 258 816 F 10
5/16 7,94 41/ 33/16 258 817 10 229 817 10 258 817 T 10 258 817 F 10
21/64 8,33 45/ 35/16 258 818 10 229 818 10 258 818 T 10 258 818 F 10
/32 8,73 434 376 258 819 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 3 5/g 258 821 10 229 821 10 258821 T 10 258 821 F 10
25/64 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/ 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 o) 258 824 F )
16 11,11 51/2 4116 258 825 5 229 825 5 258825T 5 258 825 F 5
29/p4 11,51 55/ 4 3/16 258 826 5 229 826 5 258826 T 5 258 826 F 5
15/32 11,91 53/4 4 5/16 258 827 5 229 827 5 258 827 T ) 258 827 F 5
31/64 12,30 57/g 4 3/g 258 828 5 229 828 5 258828 T ) 258 828 F )
/2 12,70 6 41/ 258 829 5 229 829 5 258 829 T ) 258 829 F )
Zestawy wiertet kretych DIN 338 TL 3000 w calach HSS-G, HSS-G Co 5, HSS-G TiN
i HSS-G TiAIN ze szlifem krzyzowym w kasecie przemystowej
““ uau;l l ﬁnﬁuu;l I
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/g" x 1/64" rosngco
29 wiertet kretych DIN 338 TL 3000 258 851 229 851 258851 T 258 851 F
@ 116" do 1/2" x 1/s4" rosngco
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Wiertto krete DIN 338 typ N

Wiertto krete o zwiekszonej wydajnosci przydatne do wszystkich
procesow wiercenia we wszystkich ogolnie stosowanych
materiatach.

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

Skrawanie prawostronne

Opakowania: w tworzywa sztucznego

HSS-R

Wyostrzenie: szlif zwykty
Kat ostrza: 118°
Powierzchnia: czarna, nalot pary

Wiertto krete o wzmocnionej konstrukcji wykonane w technologii wal-
cowania z wysokowydajnej stali szybkotngcej. Dzieki zastosowaniu
takiej technologii wytwarzania nastepuje utwardzenie materiatu na-
rzedzia oraz zwigkszenie jego odpornosci na peknigcia. Zakresy za-
stosowan: do stali, staliwa zwyktego i stopowego (o wytrzymatosci
do 900 N/mm?), zeliwa szarego, ciggliwego, sferoidalnego i odlewéw
cisnieniowych, spiekéw zelaznych, mosigdzéw wysokoniklowych,
grafitu, stopéw aluminium dajacych krétkie wiéry, mosigdzu i brgzu.

HSS-G

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

Wiertto krete szlifowane o wzmocnionej konstrukcji z wysokowydaj-
nej stali szybkotnacej. Catkowicie szlifowane wiertto krete posiada
wiekszg doktadnos¢ ruchu obrotowego. Zakresy zastosowan: do stali,
staliwa zwyktego i stopowego (o wytrzymatosci do 900 N/mm?), zeliwa
szarego, ciggliwego, sferoidalnego i odlewéw cisnieniowych, spiekow
zelaznych, mosigdzéw wysokoniklowych, grafitu, stopdw aluminium da-
jacych kraétkie widry, mosigdzu i brazu.

HSS-G Co 5

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

Jak HSS-G plus dodatek kobaltu. Domieszka kobaltu zapewnia wy-
sokg odpornos¢ na podwyzszone temperatury. Zakresy zastosowan:
do stali zwyklych i stopowych (o wytrzymatosci do 1100 N/mm?), stali
narzedziowych do pracy na gorgco i na zimno, stali do ulepszania
cieplnego i naweglania oraz stali odpornych na korozje i kwasood-
pornych.

HSS-G TiN

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

Jak HSS-G plus powtoka z azotku tytanu. Dzigki powtoce TiN twar-
dosc¢ powierzchni zewnetrznej ulega zwiekszeniu do ok. 2.300 HV a
wytrzymato$¢é na temperature do 600 °C i nastepuje wzrost zywot-
nosci narzedzia przy zwigkszonych parametrach skrawania. Zakresy
zastosowan: do stali, staliwa zwyktego i stopowego (o wytrzymatosci
do 1100 N/mm?), zeliwa szarego, ciggliwego, sferoidalnego i odlewoéw
cisnieniowych, spiekéw zelaznych, mosigdzéw wysokoniklowych,
grafitu, stopéw aluminium dajgcych krétkie wiéry, mosiadzu i brgzu.
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Wiertto krete DIN 338 typ N
HSS-R, HSS-G, HSS-G Co 5i HSS-G TiN

(4] diugosc¢ dlugos¢ 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
S | S | ST————r——— | S e e
0,30 19,0 3,0 201 003 10 214 003 10 — — 250003 T 10
0,40 20,0 5,0 201 004 10 214 004 10 — — 250 004 T 10
0,50 22,0 6,0 201 005 10 214 005 10 — — 250005 T 10
0,60 24,0 7,0 201 006 10 214 006 10 — — 250 006 T 10
0,70 28,0 9,0 201 007 10 214 007 10 — — 250007 T 10
0,80 30,0 10,0 201 008 10 214 008 10 = — 250 008 T 10
0,90 32,0 11,0 201 009 10 214 009 10 — — 250009 T 10
1,00 34,0 12,0 201 010 10 214 010 10 215010 10 250010 T 10
1,10 36,0 14,0 201 011 10 214 011 10 215011 10 250011 T 10
1,20 38,0 16,0 201 012 10 214 012 10 215012 10 250012 T 10
1,25 38,0 16,0 201 0125 10 214 0125 10 2150125 10 2500125 T 10
1,30 38,0 16,0 201 013 10 214 013 10 215013 10 250013 T 10
1,40 40,0 18,0 201 014 10 214 014 10 215014 10 250014 T 10
1,50 40,0 18,0 201 015 10 214 015 10 215015 10 250015 T 10
1,60 43,0 20,0 201 016 10 214 016 10 215016 10 250016 T 10
1,70 43,0 20,0 201 017 10 214 017 10 215017 10 250017 T 10
1,75 46,0 20,0 201 0175 10 214 0175 10 2150175 10 2500175 T 10
1,80 46,0 22,0 201 018 10 214 018 10 215018 10 250018 T 10
1,90 46,0 22,0 201 019 10 214 019 10 215019 10 250019 T 10
2,00 49,0 24,0 201 020 10 214 020 10 215 020 10 250020 T 10
2,10 49,0 24,0 201 021 10 214 021 10 215 021 10 250021 T 10
2,20 53,0 27,0 201 022 10 214 022 10 215 022 10 250022 T 10
2,25 53,0 27,0 201 0225 10 214 0225 10 215 0225 10 2500225 T 10
2,30 53,0 27,0 201 023 10 214 023 10 215023 10 250023 T 10
2,40 57,0 30,0 201 024 10 214 024 10 215 024 10 250024 T 10
2,50 57,0 30,0 201 025 10 214 025 10 215025 10 250025 T 10
2,60 57,0 30,0 201 026 10 214 026 10 215 026 10 250026 T 10
2,70 61,0 33,0 201 027 10 214 027 10 215 027 10 250027 T 10
2,75 61,0 33,0 201 0275 10 214 0275 10 215 0275 10 250 0275 T 10
2,80 61,0 33,0 201 028 10 214 028 10 215028 10 250028 T 10
2,90 61,0 33,0 201 029 10 214 029 10 215 029 10 250029 T 10
3,00 61,0 33,0 201 030 10 214 030 10 215030 10 250030 T 10
3,10 65,0 36,0 201 031 10 214 031 10 215 031 10 250031 T 10
3,20 65,0 36,0 201 032 10 214 032 10 215 032 10 250032 T 10
3,25 65,0 36,0 201 0325 10 214 0325 10 215 0325 10 2500325 T 10
3,30 65,0 36,0 201 033 10 214 033 10 215033 10 250033 T 10
3,40 70,0 39,0 201 034 10 214 034 10 215034 10 250034 T 10
3,50 70,0 39,0 201 035 10 214 035 10 215035 10 250035 T 10
3,60 70,0 39,0 201 036 10 214 036 10 215 036 10 250036 T 10
3,70 70,0 39,0 201 037 10 214 037 10 215 037 10 250037 T 10
3,75 70,0 39,0 201 0375 10 214 0375 10 215 0375 10 250 0375 T 10
3,80 75,0 43,0 201 038 10 214 038 10 215038 10 250038 T 10
3,90 75,0 43,0 201 039 10 214 039 10 215 039 10 250039 T 10
4,00 75,0 43,0 201 040 10 214 040 10 215 040 10 250040 T 10
4,10 75,0 43,0 201 041 10 214 041 10 215 041 10 250041 T 10
4,20 75,0 43,0 201 042 10 214 042 10 215042 10 250042 T 10
4,25 75,0 43,0 201 0425 10 214 0425 10 215 0425 10 250 0425 T 10
4,30 80,0 47,0 201 043 10 214 043 10 215043 10 250043 T 10
4,40 80,0 47,0 201 044 10 214 044 10 215 044 10 250 044 T 10
4,50 80,0 47,0 201 045 10 214 045 10 215 045 10 250045 T 10
4,60 80,0 47,0 201 046 10 214 046 10 215 046 10 250046 T 10
4,70 80,0 47,0 201 047 10 214 047 10 215 047 10 250 047 T 10
4,75 80,0 47,0 201 0475 10 214 0475 10 215 0475 10 250 0475 T 10
4,80 86,0 52,0 201 048 10 214 048 10 215048 10 250048 T 10
4,90 86,0 52,0 201 049 10 214 049 10 215 049 10 250049 T 10
5,00 86,0 52,0 201 050 10 214 050 10 215 050 10 250050 T 10
5,10 86,0 52,0 201 051 10 214 051 10 215 051 10 250051 T 10
5,20 86,0 52,0 201 052 10 214 052 10 215 052 10 250052 T 10
5,25 86,0 52,0 201 0525 10 214 0525 10 215 0525 10 2500525 T 10
5,30 86,0 52,0 201 053 10 214 053 10 215 053 10 250053 T 10
5,40 93,0 57,0 201 054 10 214 054 10 215 054 10 250 054 T 10
5,50 93,0 57,0 201 055 10 214 055 10 215 055 10 250055 T 10
5,60 93,0 57,0 201 056 10 214 056 10 215 056 10 250056 T 10
5,70 93,0 57,0 201 057 10 214 057 10 215 057 10 250 057 T 10
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Wiertto krete DIN 338 typ N

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

22

(4] diugosc¢ dlugos¢ 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

m——,heaheled | e | ST Ot | S e e e
5,70 93,0 57,0 201 057 10 214 057 10 215 057 10 250 057 T 10
5,75 93,0 57,0 201 0575 10 214 0575 10 215 0575 10 250 0575 T 10
5,80 93,0 57,0 201 058 10 214 058 10 215058 10 250058 T 10
5,90 93,0 57,0 201 059 10 214 059 10 215 059 10 250 059 T 10
6,00 93,0 57,0 201 060 10 214 060 10 215 060 10 250 060 T 10
6,10 101,0 63,0 201 061 10 214 061 10 215 061 10 250 061 T 10
6,20 101,0 63,0 201 062 10 214 062 10 215 062 10 250 062 T 10
6,25 101,0 63,0 201 0625 10 214 0625 10 215 0625 10 250 0625 T 10
6,30 101,0 63,0 201 063 10 214 063 10 215063 10 250063 T 10
6,40 101,0 63,0 201 064 10 214 064 10 215 064 10 250 064 T 10
6,50 101,0 63,0 201 065 10 214 065 10 215 065 10 250 065 T 10
6,60 101,0 63,0 201 066 10 214 066 10 215 066 10 250 066 T 10
6,70 101,0 63,0 201 067 10 214 067 10 215 067 10 250 067 T 10
6,75 101,0 63,0 201 0675 10 214 0675 10 215 0675 10 250 0675 T 10
6,80 109,0 69,0 201 068 10 214 068 10 215 068 10 250068 T 10
6,90 109,0 69,0 201 069 10 214 069 10 215 069 10 250 069 T 10
7,00 109,0 69,0 201 070 10 214 070 10 215070 10 250070 T 10
7,10 109,0 69,0 201 071 10 214 071 10 215 071 10 250 071T 10
7,20 109,0 69,0 201 072 10 214 072 10 215072 10 250072 T 10
7,25 109,0 69,0 201 0725 10 214 0725 10 215 0725 10 2500725 T 10
7,30 109,0 69,0 201 073 10 214 073 10 215073 10 250073 T 10
7,40 109,0 69,0 201 074 10 214 074 10 215074 10 250074 T 10
7,50 109,0 69,0 201 075 10 214 075 10 215075 10 250075 T 10
7,60 117,0 75,0 201 076 10 214 076 10 215076 10 250076 T 10
7,70 117,0 75,0 201 077 10 214 077 10 215077 10 250077 T 10
7,75 117,0 75,0 201 0775 10 214 0775 10 215 0775 10 2500775 T 10
7,80 117,0 75,0 201078 10 214 078 10 215078 10 250078 T 10
7,90 117,0 75,0 201 079 10 214 079 10 215 079 10 250079 T 10
8,00 117,0 75,0 201 080 10 214 080 10 215080 10 250080 T 10
8,10 117,0 75,0 201 081 10 214 081 10 215 081 10 250081 T 10
8,20 117,0 75,0 201 082 10 214 082 10 215 082 10 250082 T 10
8,25 117,0 75,0 201 0825 10 214 0825 10 215 0825 10 2500825 T 10
8,30 117,0 75,0 201 083 10 214 083 10 215083 10 250083 T 10
8,40 117,0 75,0 201 084 10 214 084 10 215 084 10 250 084 T 10
8,50 117,0 75,0 201 085 10 214 085 10 215 085 10 250085 T 10
8,60 125,0 81,0 201 086 10 214 086 10 215 086 10 250086 T 10
8,70 125,0 81,0 201 087 10 214 087 10 215 087 10 250 087 T 10
8,75 125,0 81,0 201 0875 10 214 0875 10 215 0875 10 2500875 T 10
8,80 125,0 81,0 201 088 10 214 088 10 215088 10 250088 T 10
8,90 125,0 81,0 201 089 10 214 089 10 215 089 10 250089 T 10
9,00 125,0 81,0 201 090 10 214 090 10 215090 10 250090 T 10
9,10 125,0 81,0 201 091 10 214 091 10 215 091 10 250091 T 10
9,20 125,0 81,0 201 092 10 214 092 10 215 092 10 250092 T 10
9,25 125,0 81,0 201 0925 10 214 0925 10 215 0925 10 2500925 T 10
9,30 125,0 81,0 201 093 10 214 093 10 215093 10 250093 T 10
9,40 125,0 81,0 201 094 10 214 094 10 215 094 10 250094 T 10
9,50 125,0 81,0 201 095 10 214 095 10 215095 10 250095 T 10
9,60 133,0 87,0 201 096 10 214 096 10 215 096 10 250 096 T 10
9,70 133,0 87,0 201 097 10 214 097 10 215 097 10 250097 T 10
9,75 133,0 87,0 201 0975 10 214 0975 10 215 0975 10 2500975 T 10
9,80 133,0 87,0 201 098 10 214 098 10 215098 10 250098 T 10
9,90 133,0 87,0 201 099 10 214 099 10 215 099 10 250099 T 10
10,00 133,0 87,0 201 100 10 214 100 10 215100 10 250100 T 10
10,10 133,0 87,0 201 101 10 214 101 10 — — 250101 T 10
10,20 133,0 87,0 201 102 10 214 102 10 215102 10 250102 T 10
10,30 133,0 87,0 201 103 10 214 103 10 — — 250103 T 10
10,40 133,0 87,0 201 104 10 214 104 10 = = 250104 T 10
10,50 133,0 87,0 201 105 5 214 105 5 215105 5 250105 T 5
10,60 133,0 87,0 201 106 ) 214 106 ) — — 250106 T 5
10,70 142,0 94,0 201 107 5 214 107 5 — — 250107 T 5
10,80 142,0 94,0 201 108 5 214 108 5 — — 250108 T 5
10,90 142,0 94,0 201 109 5 214 109 5 — — 250109 T 5
11,00 142,0 94,0 201 110 5 214 110 ) 215110 5 250110 T 5
11,10 142,0 94,0 201 111 5 214 111 5 — — 250111 T 5
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Wiertto krete DIN 338 typ N
HSS-R, HSS-G, HSS-G Co 5i HSS-G TiN

(4] diugosc¢ dlugos¢ 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

S | S | ST————r——— | S e e
11,20 142,0 94,0 201 112 5 214 112 5 — — 250112 T )
11,30 142,0 94,0 201 113 5 214 113 5 — — 250113 T )
11,40 142,0 94,0 201 114 5 214 114 5 — — 250 114 T o)
11,50 142,0 94,0 201 115 5 214 115 5 215 115 ) 250115 T )
11,60 142,0 94,0 201 116 5 214 116 5 — — 250116 T )
11,70 142,0 94,0 201 117 5 214 117 5 = = 250 17 T )
11,80 142,0 94,0 201 118 5 214 118 5 — — 250118 T )
11,90 151,0 101,0 201 119 5 214 119 5 — — 250119 T ®
12,00 151,0 101,0 201 120 5 214 120 5 215120 ) 250120 T o)
12,10 151,0 101,0 201 121 5 214 121 5 — — 250121 T )
12,20 151,0 101,0 201 122 5 214 122 5 — — 250122 T ®
12,30 151,0 101,0 201 123 5 214 123 5 — — 250123 T 5
12,40 151,0 101,0 201 124 5 214 124 5 — — 250124 T 5
12,50 151,0 101,0 201 125 ) 214 125 5 215125 5 250125 T ®
12,60 151,0 101,0 201 126 o) 214 126 5 = — 250126 T )
12,70 151,0 101,0 201 127 ) 214 127 5 — — 250127 T )
12,80 151,0 101,0 201 128 ® 214 128 5 — — 250128 T 5
12,90 151,0 101,0 201 129 5 214 129 5 — — 250129 T 8
13,00 151,0 101,0 201 130 5 214 130 5 215130 5 250130 T 5
13,50 160,0 108,0 201 135 5 214 135 5 215135 5 250135 T 5
14,00 160,0 108,0 201 140 ) 214 140 5 215 140 5 250140 T 5
14,50 169,0 114,0 201 145 5 214 145 5 215 145 5 250145 T 5
15,00 169,0 114,0 201 150 ® 214 150 ® 215150 5 250150 T 5
15,50 178,0 120,0 201 155 5 214 155 5 215 155 5 250155 T 5
16,00 178,0 120,0 201 160 5 214 160 ) 215 160 5 250160 T 5
16,50 184,0 125,0 201 165 1 — — — — — —
17,00 184,0 125,0 201 170 1 — — — — = —
17,50 191,0 130,0 201 175 1 — — — — — —
18,00 191,0 130,0 201 180 1 — — — — — —
18,50 198,0 135,0 201 185 1 — — — — — —
19,00 198,0 135,0 201 190 1 — — — — — —
19,50 205,0 140,0 201 195 1 — — — — — —
20,00 205,0 140,0 201 200 1 — — — — = —

Zestawy wiertet kretych DIN 338 typ N
HSS-G i HSS-G Co 5 ze szlifem krzyzowym 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 rosngco
po 5 sztuk @ 8,5 - 10,0 mm x 0,5 mm rosngco

170 wiertet kretych DIN 338 typ N HSS Co 5 szlifowane 215200
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

Nr. 214 200
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Zestawy wiertet kretych DIN 338 typ N HSS-R, HSS-G, HSS-G Co § i
HSS-G TiN w kasecie przemystowej

Nr. 205 212 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

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 rosngco

25 wiertet kretych DIN 338 typ N 205 213 214 215 215215 250215T

@ 1,0 mm do 13,0 mm x 0,5 mm rosngco

41 wiertet kretych DIN 338 typ N 205 218 214 218 215218 —

@ 6,0 mm do 10,0 mm x 0,1 mm rosngco

50 wiertet kretych DIN 338 typ N 205 217 214 217 215217 —

21,0 mm do 5,9 mm x 0,1 mm rosngco

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

Nr. 205 212 RO

Nr. 214 214 RO

Nr. 215214 RO

Nr. 250 214 TRO

@ 1,0 mm do 13,0 mm x 0,5 mm rosngco

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

19 wiertet kretych DIN 338 205212 RO 214 214 RO 215214 RO 250 214 TRO

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

25 wiertet kretych DIN 338 205213 RO 214 215 RO 215215 RO 250 215 TRO
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Zestawy wiertel kretych DIN 338 typ N HSS-R
w kasecie przemystowej

Nazwa nr artykutu
13 wiertet kretych DIN 338 typ N 205 207
@ 1,5 mm do 6,5 mm x 0,5 mm rosngco + @ 3,3 4,2 mm

Zestawy wiertet kretych DIN 338 typ N
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 rosngco

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 215 223
@ 1,0 mm do 10,0 mm x 0,1 mm rosngco

Nr. 205 223

Szafa z wierttami kretymi

Nazwa nr artykutu

szafa na wiertta pusta @ 1,0 mm do 10,0 mm x 0,1 mm rosnaco 205 2081 L
+ @ 10,5 mm do 13,0 mm x 0,5 mm rosngco

szafa na wiertta pusta @ 1,0 mm do 13,0 mm x 0,5 mm rosngco 205208 L

szafa na wiertta z 570 wierttami kretymi 205 208

DIN 338 Typ N HSS walcowane

Wyposazenie patrz w nastepnej tabeli Nr. 205 208 L
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 3,5x30 6,0 x 20 8,5x10 11,0x 10
1,5 x50 4,0 x 30 6,5x 20 9,0x 10 11,5x 10
2,0 x50 4,5x 30 7,0x 20 9,5x10 12,0x 10
2,5x50 5,0x 30 7,5x20 10,0x 10 12,5x10
3,0x 30 5,5x 30 8,0x10 10,5x 10 13,0x 10
Nr. 205 2081 L
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Wiertto krete DIN 338 typ N w calach
HSS-G, HSS-G Co 5 i HSS-G TiN ze szlifem krzyzowym

(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

NSyl | Y | e S e e
1/16 1,59 17/ 7Ig 214 801 10 215 801 10 250801 T 10
5/64 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/ 11/2 214 804 10 215 804 10 250 804 T 10
/g 3,18 234 15/g 214 805 10 215 805 10 250805 T 10
964 3,57 27/ 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 21/g 214 808 10 215 808 10 250 808 T 10
3/16 4,76 312 25/16 214 809 10 215 809 10 250809 T 10
13/64 5,16 3 5/g 2716 214 810 10 215 810 10 250810 T 10
/32 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 23y 214 813 10 215 813 10 250813 T 10
17/64 6,75 41/g 27/g 214 814 10 215 814 10 250814 T 10
9/32 7,14 414 2 15/1¢ 214 815 10 215 815 10 250815T 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 35/16 214 818 10 215 818 10 250818 T 10
/32 8,73 43y 376 214 819 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 ) 3 5/g 214 821 10 215 821 10 250821 T 10
25/p4 9,92 51/g 33/4 214 822 10 215 822 10 250822 T 10
13/32 10,32 51/4 37/ 214 823 10 215 823 10 250823 T 10
27 /g4 10,72 5 3/g 3 15/16 214 824 ) 215 824 5 250824 T 5
716 11,11 51/2 4116 214 825 ® 215 825 5 250825 T 5
29/p4 11,51 595/g 4 3/46 214 826 S 215 826 5 250826 T 5
15/35 11,91 53/4 4 5/16 214 827 ) 215 827 5 250827 T 5
31/64 12,30 57/g 4 3/g 214 828 ) 215 828 5 250828 T 5
1/2 12,70 6 41/ 214 829 ) 215 829 5 250829 T 5

Zestawy wiertet kretych DIN 338 typ N w calach HSS-G, HSS-G Co 5 i HSS-G TiN
ze szlifem krzyzowym w kasecie przemystowej

I* BdBiga, g,
mom

Nr. 214 850 Nr. 215 850 Nr. 250850 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" rosngco
29 wiertet kretych DIN 338 typ N 214 851 215 851 250851 T
@ 116" do 1/2" x 1/s4" rosngco
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Wiertto krete DIN 338 typ N

HSS-R, HSS-G i HSS-G Co 5 w torebce

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

Skrawanie prawostronne

Opakowania: w torebce
(%] 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
SRR (| CrrE—r Uil | —_——rC——
1,00 34,0 12,0 206 010 3 2144 010 2 2155010 1
1,50 40,0 18,0 206 015 ) 2144 015 2 2155 015 1
2,00 49,0 24,0 206 020 & 2144 020 2 2155 020 1
2,50 57,0 30,0 206 025 2 2144 025 2 2155 025 1
2,90 61,0 33,0 206 029 2 2144 029 2 2155 029 1
3,00 61,0 33,0 206 030 2 2144 030 2 2155 030 1
3,20 65,0 36,0 206 032 2 2144 032 2 2155 032 1
3,30 65,0 36,0 206 033 2 2144 033 2 2155 033 1
3,50 70,0 39,0 206 035 2 2144 035 2 2155 035 1
3,70 70,0 39,0 206 037 2 2144 037 1 2155 037 1
4,00 75,0 43,0 206 040 2 2144 040 1 2155 040 1
4,20 75,0 43,0 206 042 2 2144 042 1 2155 042 1
4,50 80,0 47,0 206 045 2 2144 045 1 2155 045 1
4,80 86,0 52,0 206 048 2 2144 048 1 2155 048 1
5,00 86,0 52,0 206 050 2 2144 050 1 2155 050 1
5,50 93,0 57,0 206 055 2 2144 055 1 2155 055 1
6,00 93,0 57,0 206 060 2 2144 060 1 2155 060 1
6,50 101,0 63,0 206 065 1 2144 065 1 2155 065 1
6,80 109,0 69,0 206 068 1 2144 068 1 2155 068 1
7,00 109,0 69,0 206 070 1 2144 070 1 2155 070 1
7,50 109,0 69,0 206 075 1 2144 075 1 2155 075 1
8,00 117,0 75,0 206 080 1 2144 080 1 2155 080 1
8,50 117,0 75,0 206 085 1 2144 085 1 2155 085 1
9,00 125,0 81,0 206 090 1 2144 090 1 2155 090 1
9,50 125,0 81,0 206 095 1 2144 095 1 2155 095 1
10,00 133,0 87,0 206 100 1 2144 100 1 2155 100 1
10,20 133,0 87,0 206 102 1 2144 102 1 2155 102 1
10,50 133,0 87,0 206 105 1 2144 105 1 2155 105 1
11,00 142,0 94,0 206 110 1 2144 110 1 2155 110 1
11,50 142,0 94,0 206 115 1 2144 115 1 2155 115 1
12,00 151,0 101,0 206 120 1 2144 120 1 2155 120 1
12,50 151,0 101,0 206 125 1 2144 125 1 2155 125 1
13,00 151,0 101,0 206 130 1 2144 130 1 2155 130 1
13,50 160,0 108,0 206 135 1 — — — —
14,00 160,0 108,0 206 140 1 — — — —
14,50 169,0 114,0 206 145 1 — — — —
15,00 169,0 114,0 206 150 1 — — — —
15,50 178,0 120,0 206 155 1 — — — —
16,00 178,0 120,0 206 160 1 — — — —
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Wiertto krete DIN 345 typ N

Wiertto standardowe ze stozkiem Morse’a. Wysoka odpornosé na ztamanie.

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

Kat pochylenia linii Srubowej: 20-30°

Tolerancja @: h8

Skrawanie prawostronne

Opakowania: w tworzywa sztucznego

—_—

HSS

Powierzchnia: jasna / szlifowane

Wiertto standardowe z wysokowydajnej sta-

li szybkotnacej. Odpowiednie do wszystkich

zwyklych wiercen w powszechnie spotyka-

nych materiatach.

Zastosowanie: do stali i staliwa stopowego

i niestopowego (do ok. 900 N/mm? wytrzy-

matosci), zeliwa szarego, zeliwa ciaggliwego,
zeliwa sferoidalnego, zeliwa cisnieniowego,

spiekéw zelaznych, argentanu, grafitu, dajg-

cych krotkie wiory stopéw aluminium, brazu

HSS-G Co 5

Powierzchnia: jasna

Wiertto standardowe z wysokowydajnej sta-
li szybkotngcej z dodatkiem kobaltu o wyso-
kiej wytrzymatosci w podwyzszonych tem-
peraturach. Doskonate do wiercenia mate-
riatéw 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 powtoka z azotku tyta-
nu. Dzieki powtoce TiN twardos¢ powierzch-
ni zewnetrznej ulega zwiekszeniu do ok.
2.300 HV a wytrzymatos$¢ na temperature do
600 °C. Doskonate do wiercenia materiatéw
trudnoskrawalnych i pracy z duzymi obciag-
Zeniami.

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.

i mosigdzu.

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

(0] 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

LSS | NNy | a— e
10,00 168,0 87,0 1 204 100 1 204 100 E 1 204100 T 1
10,50 168,0 87,0 1 204 105 1 204 105 E 1 204 105T 1
11,00 175,0 94,0 1 204 110 1 204 110 E 1 204110 T 1
11,50 175,0 94,0 1 204 115 1 204 115 E 1 204115 T 1
12,00 182,0 101,0 1 204 120 1 204120 E 1 204120 T 1
12,50 182,0 101,0 1 204 125 1 204 125 E 1 204 125T 1
13,00 182,0 101,0 1 204 130 1 204 130 E 1 204130 T 1
13,50 189,0 108,0 1 204 135 1 204 135 E 1 204 135T 1
14,00 189,0 108,0 1 204 140 1 204 140 E 1 204140 T 1
14,50 212,0 114,0 2 204 145 1 204 145 E 1 204 145T 1
15,00 212,0 114,0 2 204 150 1 204 150 E 1 204150 T 1
15,50 218,0 120,0 2 204 155 1 204 155 E 1 204155 T 1
16,00 218,0 120,0 2 204 160 1 204 160 E 1 204160 T 1
16,50 223,0 125,0 2 204 165 1 204 165 E 1 204165 T 1
17,00 223,0 125,0 2 204 170 1 204 170 E 1 204170 T 1
17,50 228,0 130,0 2 204 175 1 204 175 E 1 204175 T 1
18,00 228,0 130,0 2 204 180 1 204 180 E 1 204180 T 1
18,50 233,0 135,0 2 204 185 1 204 185 E 1 204 185T 1
19,00 233,0 135,0 2 204 190 1 204 190 E 1 204190 T 1
19,50 238,0 140,0 2 204 195 1 204 195 E 1 204195 T 1
20,00 238,0 140,0 2 204 200 1 204 200 E 1 204200 T 1
20,50 243,0 145,0 2 204 205 1 204 205 E 1 204205 T 1
21,00 243,0 145,0 2 204 210 1 204 210 E 1 204210 T 1
21,50 248,0 150,0 2 204 215 1 204 215 E 1 204215 T 1
22,00 248,0 150,0 2 204 220 1 204 220 E 1 204220 T 1
22,50 253,0 155,0 2 204 225 1 204 225 E 1 204 225 T 1
23,00 253,0 155,0 2 204 230 1 204 230 E 1 204230 T 1
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Wiertto krete DIN 345 typ N
HSS, HSS-G Co 5i HSS-G Co 5 TiN

(4] diugosc¢ 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
e e A = = B

23,50 276,0 155,0 3 204 235 1 204 235 E 1 204 235T 1

24,00 281,0 160,0 3 204 240 1 204 240 E 1 204240 T 1

24,50 281,0 160,0 3 204 245 1 204 245 E 1 204 245T 1

25,00 281,0 160,0 3 204 250 1 204 250 E 1 204 250 T 1

25,50 286,0 165,0 3 204 255 1 204 255 E 1 204 255 T 1

26,00 286,0 165,0 3 204 260 1 204 260 E 1 204 260 T 1

26,50 286,0 165,0 3 204 265 1 204 265 E 1 204 265 T 1

27,00 291,0 170,0 3 204 270 1 204 270 E 1 204 270 T 1

27,50 291,0 170,0 3 204 275 1 204 275 E 1 204 275 T 1

28,00 291,0 170,0 3 204 280 1 204 280 E 1 204 280 T 1

28,50 296,0 175,0 3 204 285 1 204 285 E 1 204 285 T 1

29,00 296,0 175,0 3 204 290 1 204 290 E 1 204290 T 1

29,50 296,0 175,0 3 204 295 1 204 295 E 1 204295 T 1

30,00 296,0 175,0 3 204 300 1 204 300 E 1 204 300 T 1

30,50 301,0 180,0 3 204 305 1 — — — —
31,00 301,0 180,0 3 204 310 1 — — — —
31,50 301,0 180,0 3 204 315 1 — — — —
32,00 334,0 185,0 4 204 320 1 — — — —
32,50 334,0 185,0 4 204 325 1 — — — —
33,00 334,0 185,0 4 204 330 1 — — — —
33,50 334,0 185,0 4 204 335 1 — — — —
34,00 339,0 190,0 4 204 340 1 — — — —
34,50 339,0 190,0 4 204 345 1 — — — —
35,00 339,0 190,0 4 204 350 1 — — — —
35,50 339,0 190,0 4 204 355 1 — — — —
36,00 344,0 195,0 4 204 360 1 — — — —
36,50 344,0 195,0 4 204 365 1 — — — —
37,00 344,0 195,0 4 204 370 1 — — — —
37,50 344,0 195,0 4 204 375 1 — — — —
38,00 349,0 200,0 4 204 380 1 — — — —
38,50 349,0 200,0 4 204 385 1 — — — —
39,00 349,0 200,0 4 204 390 1 — — — —
39,50 349,0 200,0 4 204 395 1 — — — —
40,00 349,0 200,0 4 204 400 1 — — — —
40,50 354,0 205,0 4 204 405 1 — — — —
41,00 354,0 205,0 4 204 410 1 — — — —
41,50 354,0 205,0 4 204 415 1 — — — —
42,00 354,0 205,0 4 204 420 1 — — — —
42,50 354,0 205,0 4 204 425 1 = = = =
43,00 359,0 210,0 4 204 430 1 — — — —
43,50 359,0 210,0 4 204 435 1 — — — —
44,00 359,0 210,0 4 204 440 1 — — — —
44,50 359,0 210,0 4 204 445 1 — — — —
45,00 359,0 210,0 4 204 450 1 — — — —
45,50 364,0 215,0 4 204 455 1 = = = =
46,00 364,0 215,0 4 204 460 1 — — — —
46,50 364,0 215,0 4 204 465 1 — — — —
47,00 364,0 215,0 4 204 470 1 — — — —
47,50 364,0 215,0 4 204 475 1 — — — —
48,00 369,0 220,0 4 204 480 1 — — — —
48,50 369,0 220,0 4 204 485 1 = = = =
49,00 369,0 220,0 4 204 490 1 — — — —
49,50 369,0 220,0 4 204 495 1 — — — —
50,00 369,0 220,0 4 204 500 1 — — — —
51,00 412,0 225,0 5 204 510 1 — — — —
52,00 412,0 225,0 5 204 520 1 — — — —
53,00 412,0 225,0 5 204 530 1 = = = =
54,00 417,0 230,0 5 204 540 1 — — — —
55,00 417,0 230,0 5 204 550 1 — — — —
56,00 417,0 230,0 5 204 560 1 — — — —
57,00 422,0 235,0 5 204 570 1 — — — —
58,00 422,0 235,0 5 204 580 1 — — — —
59,00 422,0 235,0 5 204 590 1 = = = =
60,00 422,0 235,0 5 204 600 1 — — — —
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Wiertto krete DIN 340 TL 3000 HSS Co 5 szlifowane ze szlifem krzyzowym

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

Powierzchnia: ztotobrgzowa

Skrawanie prawostronne

Opakowania
@ 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.

RUKCTE 0 HSS Co 0

Wiertto uniwersalne ze stopu kobaltowego wysokosprawne;j stali szybkotngcej o podwyzszonej odpornosci na podwyzszone temperatury.
Idealne do wiercenia w Srednich, dtugowiérowych i trudno skrawalnych materiatach. Szczegdlnie nadaje sie do gtebszych otworéw.
W szerokim zakresie zastepuje typy N, H i W.

Zastosowanie:
do niestopowych i stopowych stali (do 1200 n/mm? wytrzymatosci), stali odpornej na rdze i kwas, tytanu, stopéw tytanu, zeliwa, aluminium,
stopow aluminium, miedzi, brgzu i mosigdzu oraz innych materiatow.

(%] dlugosce dtugos¢ spirali nr artykutu a diugosce dtugos¢ spirali nr artykutu
mm mm mm mm mm mm

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

Szlif ostrza: Szlif boczny stozka
Kat ostrza: 118°
Kat pochylenia linii Srubowej: 20-30°
Tolerancja @: h8
Powierzchnia: jasna
Skrawanie prawostronne
Opakowania
@ 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.
Wysokowydajne wiertto standardowe dtugie.
Nadaje sie do wiercenia gtebokich otworéw w ogdlnie spotykanych materiatach. Wysoka odporno$¢ na ztamanie.
Przy wierceniu gtebokich otworéw konieczne sg mate posuwy i czeste usuwanie wior.
Zastosowanie:
do stali i staliwa stopowego i niestopowego (do ok. 900 N/mm? wytrzymatosci), zeliwa szarego, zeliwa ciagliwego, zeliwa sferoidalnego,
zeliwa cisnieniowego, spiekow zelaznych, argentanu, grafitu, dajgcych krotkie wiory stopéw aluminium, brgzu i mosigdzu.
(%] dlugosce dtugos¢ spirali nr artykutu a diugosce dtugos¢ spirali nr artykutu
mm mm mm mm mm mm
2,50 95,0 62,0 203 025 6,80 156,0 102,0 203 068
3,00 100,0 66,0 203 030 6,90 156,0 102,0 203 069
3,10 106,0 69,0 203 031 7,00 156,0 102,0 203 070
3,20 106,0 69,0 203 032 7,10 156,0 102,0 203 071
3,30 106,0 69,0 203 033 7,20 156,0 102,0 203 072
3,40 112,0 73,0 203 034 7,30 156,0 102,0 203 073
3,50 112,0 73,0 203 035 7,40 156,0 102,0 203 074
3,60 112,0 73,0 203 036 7,50 156,0 102,0 203 075
3,70 112,0 73,0 203 037 7,60 165,0 109,0 203 076
3,80 119,0 78,0 203 038 7,70 165,0 109,0 203 077
3,90 119,0 78,0 203 039 7,80 165,0 109,0 203 078
4,00 119,0 78,0 203 040 7,90 165,0 109,0 203 079
4,10 119,0 78,0 203 041 8,00 165,0 109,0 203 080
4,20 119,0 78,0 203 042 8,10 165,0 109,0 203 081
4,30 126,0 82,0 203 043 8,20 165,0 109,0 203 082
4,40 126,0 82,0 203 044 8,30 165,0 109,0 203 083
4,50 126,0 82,0 203 045 8,40 165,0 109,0 203 084
4,60 126,0 82,0 203 046 8,50 165,0 109,0 203 085
4,70 126,0 82,0 203 047 8,60 175,0 115,0 203 086
4,80 132,0 87,0 203 048 8,70 175,0 115,0 203 087
4,90 132,0 87,0 203 049 8,80 175,0 115,0 203 088
5,00 132,0 87,0 203 050 8,90 175,0 115,0 203 089
5,10 132,0 87,0 203 051 9,00 175,0 115,0 203 090
5,20 132,0 87,0 203 052 9,10 175,0 115,0 203 091
5,30 132,0 87,0 203 053 9,20 175,0 115,0 203 092
5,40 139,0 91,0 203 054 9,30 175,0 115,0 203 093
5,50 139,0 91,0 203 055 9,40 175,0 115,0 203 094
5,60 139,0 91,0 203 056 9,50 175,0 115,0 203 095
5,70 139,0 91,0 203 057 9,60 184,0 121,0 203 096
5,80 139,0 91,0 203 058 9,70 184,0 121,0 203 097
5,90 139,0 91,0 203 059 9,80 184,0 121,0 203 098
6,00 139,0 91,0 203 060 9,90 184,0 121,0 203 099
6,10 148,0 97,0 203 061 10,00 184,0 121,0 203 100
6,20 148,0 97,0 203 062 10,50 184,0 121,0 203 105
6,30 148,0 97,0 203 063 11,00 195,0 128,0 203 110
6,40 148,0 97,0 203 064 11,50 195,0 128,0 203 115
6,50 148,0 97,0 203 065 12,00 205,0 134,0 203 120
6,60 148,0 97,0 203 066 12,50 205,0 134,0 203 125
6,70 148,0 97,0 203 067 13,00 205,0 134,0 203 130
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Wiertto krete z metalu hartowanego DIN 338 Typ N
pokryta TiAIN ze szlifem krzyzowym

Wiertto krete K 20 z metalu hartowanego charakteryzuje si¢ wysoka wydajnoscia, szczegélnie dobrze
przystosowane dla stali o duzej wytrzymatosci przy zastosowaniu wysokich predkosci skrawania

Szlif ostrza: Szlif boczny stozka

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

Kat pochylenia linii Srubowej: 20-30°

Tolerancja @: h8

Powierzchnia: pokryta TiAIN

Skrawanie prawostronne

Opakowania: w tworzywa sztucznego

Wiertto krete K 20 z metalu hartowanego pokryte powtokg azotku aluminium i tytanu.
Dzieki tej powtoce zwigkszona zostata twardos¢ powierzchniowa do ok. 3.000 HV oraz twardos¢ w podwyzszonych temperaturach do 900°C.
Zastosowanie powtoki TiIAIN o 50% zwigksza zywotnos$¢ wiertta oraz jego wtasciwosci skrawajgce.

Obszary zastosowan:
Przeznaczone dla stali o duzej wytrzymatosci - do 1200 N/mm?, staliwa, zeliwa szarego, zeliwa utwardzonego, zeliwa ciggliwego,
stali CrNi, stopoéw tytanu, brgzu, mosigdzu, miedzi, aluminium z duzym udziatem krzemu i materiatéw Sciernych.

(%] dtugos¢e dtugosé¢ spirali nr artykutu zawart. (%] dtugosc ditugosé¢ spirali nr artykutu zawart.
mm mm mm sztuk mm mm mm sztuk
B i i

3,00 61,0 33,0 814 030 1 5,00 86,0 52,0 814 050 1
3,10 61,0 36,0 814 031 1 5,50 93,0 57,0 814 055 1
3,20 61,0 36,0 814 032 1 6,00 93,0 57,0 814 060 1
3,30 61,0 36,0 814 033 1 6,50 101,0 63,0 814 065 1
3,40 61,0 39,0 814 034 1 6,80 109,0 69,0 814 068 1
3,50 70,0 39,0 814 035 1 7,00 109,0 69,0 814 070 1
3,60 70,0 39,0 814 036 1 7,50 109,0 69,0 814 075 1
3,70 70,0 39,0 814 037 1 8,00 117,0 75,0 814 080 1
3,80 75,0 43,0 814 038 1 8,50 117,0 75,0 814 085 1
3,90 75,0 43,0 814 039 1 9,00 125,0 81,0 814 090 1
4,00 75,0 43,0 814 040 1 9,50 125,0 81,0 814 095 1
4,10 75,0 43,0 814 041 1 10,00 133,0 87,0 814 100 1
4,20 75,0 43,0 814 042 1 10,20 133,0 87,0 814 102 1
4,30 80,0 47,0 814 043 1 10,50 133,0 87,0 814 105 1
4,40 80,0 47,0 814 044 1 11,00 142,0 94,0 814 110 1
4,50 80,0 47,0 814 045 1 11,50 142,0 94,0 814 115 1
4,60 80,0 47,0 814 046 1 12,00 151,0 101,0 814 120 1
4,70 80,0 47,0 814 047 1 12,50 151,0 101,0 814 125 1
4,80 86,0 52,0 814 048 1 13,00 151,0 101,0 814 130 1
4,90 86,0 52,0 814 049 1
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"TURBO"

Szlif ostrza:
Kat centrowania:

Tolerancja @:
Powierzchnia:

Kat pochylenia linii Srubowej:

Skrawanie prawostronne

Wiertto krete DIN 338 HSS szlifowane

Szlif boczny stozka

130°

56°

h8
ztotobrgzowa

Opakowania: w tworzywa sztucznego

Wydajne wiertto krete, nadajace sie szczegdlnie do wiercenia ,,z reki”
otworow w materiatach cienkosciennych.

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

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

(4] diugos¢e dtugos¢ spirali nr artykutu zawart. (0] diugosc¢ dtugos¢ spirali nr artykutu zawart.
mm mm mm sztuk mm mm mm sztuk

= e
1,00 34,0 12,0 2146 010 10 6,00 93,0 57,0 2146 060 10
1,50 40,0 18,0 2146 015 10 6,50 101,0 58,0 2146 065 10
2,00 49,0 24,0 2146 020 10 6,80 109,0 66,0 2146 068 10
2,50 57,0 30,0 2146 025 10 7,00 109,0 66,0 2146 070 10
3,00 61,0 33,0 2146 030 10 7,50 109,0 66,0 2146 075 10
3,20 65,0 36,0 2146 032 10 8,00 117,0 72,0 2146 080 10
3,30 65,0 36,0 2146 033 10 8,50 117,0 72,0 2146 085 10
3,50 70,0 39,0 2146 035 10 9,00 125,0 78,0 2146 090 10
4,00 75,0 43,0 2146 040 10 9,50 125,0 78,0 2146 095 10
4,10 75,0 43,0 2146 041 10 10,00 133,0 84,0 2146 100 10
4,20 75,0 43,0 2146 042 10 10,50 133,0 84,0 2146 105 ®
4,50 80,0 46,0 2146 045 10 11,00 142,0 91,0 2146 110 5
4,80 86,0 46,0 2146 048 10 11,50 142,0 91,0 2146 115 )
5,00 86,0 46,0 2146 050 10 11,80 151,0 98,0 2146 118 5
5,10 86,0 46,0 2146 051 10 12,00 151,0 98,0 2146 120 5
5,20 86,0 46,0 2146 052 10 12,50 151,0 98,0 2146 125 5
5,40 93,0 52,0 2146 054 10 13,00 151,0 98,0 2146 130 ®
5,50 93,0 52,0 2146 055 10

Zestawy wiertet kretych DIN 338 HSS szlifowane
"TURBO" w kasecie przemystowej / kasecie polistyrenowej

@ 1,0 mm do 13,0 mm x 0,5 mm rosngco w kasecie polistyrenowej

Nazwa nr artykutu
19 wiertet kretych DIN 338 HSS szlifowane "TURBO" 214 614
@ 1,0 mm do 10,0 mm x 0,5 mm rosnaco w kasecie przemystowej

25 wiertet kretych DIN 338 HSS szlifowane "TURBO" 214 615
@ 1,0 mm do 13,0 mm x 0,5 mm rosngco w kasecie przemystowej

19 wiertet kretych DIN 338 HSS szlifowane "TURBO" 214 614 RO
@ 1,0 mm do 10,0 mm x 0,5 mm rosnaco w kasecie polistyrenowej

25 wiertet kretych DIN 338 HSS szlifowane "TURBO" 214 615 RO
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Wiertto krete DIN 338 typ N z odsadzonym trzpieniem

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

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

Skrawanie prawostronne

Opakowania: w tworzywa sztucznego

e

HSS-R HSS-G HSS-G Co 5
Wyostrzenie: szlif zwykly Wyostrzenie: szlif krzyzowy Wyostrzenie: szlif krzyzowy
Kat ostrza: 118° wg DIN 1412 C wg DIN 1412 C

Powierzchnia: czarna, nalot pary Kat ostrza: 118° Kat ostrza: 130°

Wiertto krete o wzmocnionej konstrukcji wy-
konane w technologii walcowania z wysoko-
wydajnej stali szybkotnacej. Dzieki zastoso-
waniu takiej technologii wytwarzania naste-
puje utwardzenie materiatu narzedzia oraz
zwigkszenie jego odpornosci na peknigcia.
Zakresy zastosowan: do stali, staliva zwy-
ktego i stopowego (o wytrzymatosci do 900
N/mm?), zeliwa szarego, ciggliwego, sfero-
idalnego i odlewow cisnieniowych, spiekow
zelaznych, mosigdzéw wysokoniklowych,
grafitu, stopéw aluminium dajgcych krétkie

Powierzchnia: jasna

Wiertto krete szlifowane o wzmocnionej kon-
strukcji z wysokowydajnej stali szybkotnacej.
Catkowicie szlifowane wiertto krete posiada
wiekszg doktadnos¢ ruchu obrotowego.

Zakresy zastosowan: do stali, staliwa zwy-
ktego i stopowego (o wytrzymatosci do 900
N/mm?), zeliwa szarego, ciagliwego, sfero-
idalnego i odlewoéw cisnieniowych, spiekow
zelaznych, mosigdzéw wysokoniklowych,
grafitu, stopéw aluminium dajgcych krotkie
wiory, mosigdzu i brgzu.

Powierzchnia: ztotobrgzowa

Jak HSS-G plus dodatek kobaltu. Domiesz-
ka kobaltu zapewnia wysokg odpornos¢ na
podwyzszone temperatury.

Zakresy zastosowan: do stali zwykiych i
stopowych (o wytrzymatosci do 900 N/mm?),
stali narzedziowych do pracy na gorgco i na
zimno, stali do ulepszania cieplnego i na-
weglania oraz stali odpornych na korozje i
kwasoodpornych.

wiory, mosigdzu i brazu.

Wiertto krete DIN 338 typ N z odsadzonym trzpieniem
HSS-R, HSS-G i HSS-G Co §

)] dlugosé trzpien @ dtugosé nr artykutu zawart. nr artykutu zawart. nr artykutu zawart.
mm mm mm trzpien mm HSS-R sztuk HSS-G sztuk HSS-G Co 5 sztuk
= o SR
10,50 133,0 10,0 30,0 200 105 1 2004 105 1 200 5 105 1
11,00 142,0 10,0 30,0 200 110 1 200 4 110 1 2005 110 1
11,50 142,0 10,0 30,0 200 115 1 200 4 115 1 2005 115 1
12,00 151,0 10,0 30,0 200 120 1 200 4 120 1 2005120 1
12,50 151,0 10,0 30,0 200 125 1 2004 125 1 2005125 1
13,00 151,0 10,0 30,0 200 130 1 2004 130 1 2005 130 1
13,50 160,0 10,0 30,0 200 135 1 2004 135 1 2005135 1
14,00 160,0 10,0 30,0 200 140 1 200 4 140 1 200 5 140 1
14,50 169,0 10,0 30,0 200 145 1 200 4 145 1 200 5 145 1
15,00 169,0 10,0 30,0 200 150 1 200 4 150 1 200 5 150 1
15,50 178,0 10,0 30,0 200 155 1 200 4 155 1 200 5 155 1
16,00 178,0 10,0 30,0 200 160 1 200 4 160 1 200 5 160 1
16,50 184,0 13,0 35,0 200 165 1 200 4 165 1 200 5 165 1
17,00 184,0 13,0 35,0 200 170 1 2004 170 1 2005170 1
17,50 191,0 13,0 35,0 200 175 1 2004 175 1 2005175 1
18,00 191,0 13,0 35,0 200 180 1 200 4 180 1 200 5 180 1
18,50 198,0 13,0 35,0 200 185 1 200 4 185 1 2005 185 1
19,00 198,0 13,0 35,0 200 190 1 200 4 190 1 200 5 190 1
19,50 205,0 13,0 35,0 200 195 1 2004 195 1 200 5 195 1
20,00 205,0 13,0 35,0 200 200 1 200 4 200 1 200 5 200 1
22,00 205,0 13,0 35,0 200 220 1 — — — —
24,00 205,0 13,0 35,0 200 240 1 — — — —
25,00 205,0 13,0 35,0 200 250 1 — — — —
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Wiertto krete DIN 1897 typ N - krétkie

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
Wyostrzenie: szlif zwykty
Kat ostrza: 118°

Powierzchnia: czarna, nalot pary

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

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

HSS-G Co 5

Wyostrzenie: od @ 3,0 mm szlif krzyzowy wg DIN 1412 C
Kat ostrza: 135°
Powierzchnia: ztotobrgzowa

Krotkie 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 do 1100
N/mm?), Zzeliwa szarego i ciggliwego, stali stopowych wysokochro-
mowych typu V2A i V4A, stali odpornych na korozje i kwasoodpor-
nych.

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
—_ —
2,00 38,0 12,0 202 020 10 202 020 E 10
2,10 38,0 12,0 202 021 10 — —
2,20 40,0 13,0 202 022 10 — —
2,30 40,0 13,0 202 023 10 — —
2,40 43,0 14,0 202 024 10 — —
2,50 43,0 14,0 202 025 10 202 025 E 10
2,60 43,0 14,0 202 026 10 — —
2,70 46,0 16,0 202 027 10 — —
2,80 46,0 16,0 202 028 10 — —
2,90 46,0 16,0 202 029 10 — —
3,00 46,0 16,0 202 030 10 202 030 E 10
3,10 49,0 18,0 202 031 10 202 031 E 10
3,20 49,0 18,0 202 032 10 202 032 E 10
3,25 49,0 18,0 — — 202 0325 E 10
3,30 49,0 18,0 202 033 10 202 033 E 10
3,40 52,0 20,0 202 034 10 202 034 E 10
3,50 52,0 20,0 202 035 10 202 035 E 10
3,60 52,0 20,0 202 036 10 202 036 E 10
3,70 52,0 20,0 202 037 10 202 037 E 10
3,80 55,0 22,0 202 038 10 202 038 E 10
3,90 55,0 22,0 202 039 10 — —
4,00 55,0 22,0 202 040 10 202 040 E 10
4,10 55,0 22,0 202 041 10 202 041 E 10
4,20 55,0 22,0 202 042 10 202 042 E 10
4,25 55,0 22,0 — — 202 0425 E 10
4,30 58,0 24,0 202 043 10 — —
4,40 58,0 24,0 202 044 10 202 044 E 10
4,50 58,0 24,0 202 045 10 202 045 E 10
4,60 58,0 24,0 202 046 10 — —
4,70 58,0 24,0 202 047 10 202 047 E 10
4,80 62,0 26,0 202 048 10 202 048 E 10
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Wiertto krete DIN 1897 typ N - krétkie
HSS-RiHSS-G Co 5

[%] diugosc¢ dtugos¢ spirali nr artykutu zawart. nr artykutu zawart.
mm mm mm HSS-R sztuk HSS-G Co 5 sztuk
—_ —
4,90 62,0 26,0 202 049 10 202 049 E 10
5,00 62,0 26,0 202 050 10 202 050 E 10
5,10 62,0 26,0 202 051 10 202 051 E 10
5,20 62,0 26,0 202 052 10 202 052 E 10
5,30 62,0 26,0 202 053 10 — —
5,40 66,0 28,0 202 054 10 = —
5,50 66,0 28,0 202 055 10 202 055 E 10
5,60 66,0 28,0 202 056 10 — —
5,70 66,0 28,0 202 057 10 202 057 E 10
5,80 66,0 28,0 202 058 10 202 058 E 10
5,90 66,0 28,0 202 059 10 202 059 E 10
6,00 66,0 28,0 202 060 10 202 060 E 10
6,10 70,0 31,0 202 061 10 — —
6,20 70,0 31,0 202 062 10 — —
6,30 70,0 31,0 202 063 10 — —
6,40 70,0 31,0 202 064 10 — —
6,50 70,0 31,0 202 065 10 202 065 E 10
6,60 70,0 31,0 202 066 10 — —
6,70 70,0 31,0 202 067 10 — —
6,80 74,0 34,0 202 068 10 202 068 E 10
6,90 74,0 34,0 202 069 10 — —
7,00 74,0 34,0 202 070 10 202 070 E 10
7,10 74,0 34,0 202 071 10 — —
7,20 74,0 34,0 202 072 10 — —
7,30 74,0 34,0 202 073 10 — —
7,40 74,0 34,0 202 074 10 — —
7,50 74,0 34,0 202 075 10 202 075 E 10
7,60 79,0 36,0 202 076 10 — —
7,70 79,0 36,0 202 077 10 — —
7,80 79,0 36,0 202 078 10 — —
7,90 79,0 36,0 202 079 10 — —
8,00 79,0 36,0 202 080 10 202 080 E 10
8,50 79,0 36,0 202 085 10 202 085 E 10
9,00 84,0 40,0 202 090 10 202 090 E 10
9,50 84,0 40,0 202 095 10 202 095 E 10
10,00 89,0 43,0 202 100 10 202 100 E 10
10,20 89,0 43,0 — — 202 102 E 10
10,50 89,0 43,0 — — 202 105 E 5
11,00 95,0 47,0 — — 202 110 E o)
11,50 95,0 47,0 — — 202 115 E 5
12,00 102,0 51,0 — — 202120 E )
12,50 102,0 51,0 — — 202125 E 5
13,00 102,0 51,0 — — 202130 E )
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Nawiertak do nakietkow DIN 333 HSS forma A,
forma A ze zgrubieniem wzmacniajagcym i forma R

Katownik: 60°
Kat ostrza: 120°
Tolerancja @: h9
Skrawanie prawe

Opakowanie:
pojedynczo w tworzywa sztucznego

Forma A Forma A ze zgrubieniem wzmachniajagcym

Do wykonywania nakietkéw wg DIN 332 Do wykonywania nakietkéow wg DIN 332

Forma R

Do wykonywania nakietkéw promieniowych

38

forma A ksztatt A z wgtebieniem na przejsciu od wg DIN 332 R.
zagtebienia do otworu.

[%] diugosc¢ trzpien & nr artykutu nr artykutu Forma A nr artykutu

mm mm mm Forma A ze wzmachiajacym FormaR
el e = :
0,80 20,0 3,15 217 008 — 217 2 008
1,00 31,5 3,15 217 010 217 1010 217 2010
1,60 35,5 4,00 217 016 217 1 016 217 2016
2,00 40,0 5,00 217 020 217 1 020 217 2 020
2,50 45,0 6,30 217 025 217 1025 217 2 025
3,15 50,0 8,00 217 315 217 1 315 217 2 315
4,00 56,0 10,00 217 040 217 1 040 217 2 040
5,00 63,0 12,50 217 050 217 1 050 217 2 050
6,30 71,0 16,00 217 063 217 1 063 217 2 063

Wiertlo wydrazone (wiertto dekarskie), norma zakladowa typ N HSS-szlifowane

Szlif ostrza: Szlif boczny stozka Dzieki krotkiej czesci spiralnej wiertto nadaje sie szczegoélnie do obréb-
Wyostrzenie: DIN 1412 A ki i mocowania profili wydrgzonych. Poprzez specjalnie uksztat-towany
Kat ostrza: 118° $cin zapewnia optymalne $rodkowanie i wysoka trwato$¢ narzedzia.
Kat pochylenia linii Srubowej: 20-30°
Tolerancja 9: h8 Zastosowanie: doskonate wiertto dla dekarzy, blacharzy, monteréw
Powierzchnia: czarna, nalot pary drzwi i okien.
Skrawanie prawostronne
Opakowania:
w tworzywa sztucznego po 10 szt.
(4] diugosc¢ dtugos¢ spirali nr artykutu (%] dtugosc¢ dtugos¢ spirali nr artykutu
mm mm mm mm mm mm
4,90 100,0 30,0 257 491 5,30 210,0 30,0 257 533
4,90 150,0 30,0 257 492 5,50 100,0 30,0 257 551
5,00 70,0 30,0 257 501 5,50 150,0 30,0 257 552
5,00 100,0 30,0 257 502 5,50 210,0 30,0 257 553
5,00 150,0 30,0 257 503 5,70 70,0 30,0 257 571
5,00 210,0 30,0 257 504 5,70 100,0 30,0 257 572
5,10 100,0 30,0 257 511 5,70 150,0 30,0 257 573
5,10 150,0 30,0 257 512 5,70 210,0 30,0 257 574
5,10 210,0 30,0 257 513 5,80 100,0 30,0 257 581
5,30 100,0 30,0 257 531 5,80 150,0 30,0 257 582
5,30 150,0 30,0 257 532 5,80 210,0 30,0 257 583
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Nawiertak (wiertto udarowe) HSS-szlifowane ze szlifem krzyzowym,ekstra krétkie

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

Opakowania:

w tworzywa sztucznego po 10 szt.

Bardzo krotkie i stabilne wiertlo standardowe. Krétsze od DIN 1897.
Idealne do prac montazowych w cienkosciennych materiatach jak np.
blachach, ptytach i profilach zelaznych. Wysoka odpornos$é na ztamanie.
Zastosowanie w wiertarkach recznych. Zalety DIN 1412 C: Dobre wysrod-
kowanie, mata sita posuwu. Dzigki rozdrobnieniu wiér lepszy transport.

Zastosowanie: do stali i staliwa stopowego oraz niestopowego (do ok.
900 N/mm? wy- trzymatosci), zeliwa szarego, zeliwa kowalnego, zel-
iwa sferoidalnego, zeliwa cisnieniowego, spiekow zelaznych, argen-
tanu, grafitu, dajacych krotkie wiéry stopéw aluminium, brazu i mo-

sigdzu.

(0] diugosc¢ dtugos¢ spirali nr artykutu [%] dtugosc¢ dtugos¢ spirali nr artykutu
mm mm mm mm mm mm
2,50 38,0 14,0 251 025 4,30 44,0 18,0 251 043
2,80 40,0 16,0 251 028 4,50 48,0 20,0 251 045
3,00 40,0 16,0 251 030 4,70 48,0 20,0 251 047
3,10 40,0 16,0 251 031 4,80 48,0 20,0 251 048
3,20 40,0 16,0 251032 4,90 50,0 22,0 251 049
3,25 41,0 16,0 251 0325 5,00 52,0 24,0 251 050
3,30 41,0 16,0 251 033 5,10 52,0 24,0 251 051
3,40 42,0 16,0 251034 5,20 52,0 24,0 251 052
3,50 42,0 16,0 251 035 5,50 52,0 24,0 251 055
4,00 42,0 16,0 251 040 6,00 55,0 26,0 251 060
4,10 44,0 18,0 251 041 6,50 60,0 26,0 251 065
4,20 44,0 18,0 251 042

Wiertto podwaéjne HSS-szlifowane ze szlifem krzyzowym

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 wiertlo standardowe. Krétsze od DIN 1897.
Idealne do prac montazowych w cienkosciennych materiatach jak np.
blachach, plytach i profilach zelaznych. Wysoka odporno$¢ na ztamanie.
Zastosowanie w wiertarkach recznych, mozna uzytkowa¢ dwustronnie.

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

Dzigki rozdrobnieniu wior lepszy transport. Zastosowanie: do stali i sta-
liwa stopowego oraz niestopowego (do ok. 900 N/mm? wytrzymatosci),
zeliwa szarego, zeliwa kowalnego, zeliwa sferoidalnego, zeliwa cisnie-
niowego, spiekéw zelaznych, argentanu, grafitu, dajacych krotkie wiory
stopow aluminium, brazu i mosigdzu.

Opakowania: S —.
w tworzywa sztucznego po 10 szt. E‘_L/m — 5
(0] diugosc¢ dtugos¢ spirali nr artykutu 0] dtugosc¢ dtugos¢ spirali nr artykutu

mm mm mm mm mm mm
2,50 43,0 10,0 252 025 4,20 55,0 14,0 252 042
2,80 46,0 11,0 252 028 4,30 58,0 17,0 252 043
3,00 46,0 11,0 252 030 4,50 58,0 17,0 252 045
3,10 49,0 11,0 252 031 4,80 62,0 17,0 252 048
3,20 49,0 11,0 252 032 4,90 62,0 17,0 252 049
3,25 49,0 11,0 252 0325 5,00 62,0 17,0 252 050
3,30 49,0 11,0 252 033 5,10 62,0 17,0 252 051
3,40 52,0 14,0 252 034 5,20 62,0 17,0 252 052
3,50 52,0 14,0 252 035 5,50 66,0 20,0 252 055
4,00 55,0 14,0 252 040 6,00 66,0 20,0 252 060
4,10 55,0 14,0 252 041 6,50 70,0 20,0 252 065
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Wiertto krete DIN 1869 TL 3000 HSS-szlifowane ze szlifem krzyzowym,
ekstra ditugie

Szlif ostrza: Szlif boczny stozka
Wyostrzenie: od @ 3,0 mm szlif krzyzowy wg DIN 1412 C
Kat ostrza: 130°
Kat pochylenia |. srubowej: 40°
Tolerancja @: h8
Powierzchnia: jasna / czarna
Opakowanie: pojedynczo w torebce @
Skrawanie prawostronne
Stabilne wiertto kretne do wiercenia ekstremalnie gtebokich otworéw w utrudnionych warunkach wiercenia, np. przy ztym odprowadzaniu
wiorow. Nadaje sie do gtebokich wiercen w ogélnie dostepnych materiatach do obrobki. Wysokie zabezpieczenie przeciwko ztamaniu.
Podczas wiercenia gtebokich otworéw konieczne sg drobne posuwy do przodu oraz czestsze wypréznienia widrow.
Zastosowanie: do stali i staliwa stopowego i niestopowego (do ok. 900 N/mm? wytrzymatosci), zeliwa szarego, zeliwa ciggliwego, zeliwa
sferoidalnego, zeliwa cisnieniowego, spiekéw zelaznych, argentanu, grafitu, dajgcych krétkie widry stopéw aluminium, brazu i mosigdzu.
(0] dtugosc dtugos$¢ spirali nr artykutu (%] dtugosc dtugos¢ spirali nr artykutu
mm mm mm mm mm mm
2,00 125,0 85,0 254 020 7,00 225,0 155,0 254 070
2,50 140,0 95,0 254 025 7,50 225,0 155,0 254 075
3,00 150,0 100,0 254 030 8,00 240,0 165,0 254 080
3,20 155,0 105,0 254 032 8,50 240,0 165,0 254 085
3,30 155,0 105,0 254 033 9,00 250,0 175,0 254 090
3,50 165,0 115,0 254 035 9,50 250,0 175,0 254 095
4,00 175,0 120,0 254 040 10,00 265,0 185,0 254 100
4,20 175,0 120,0 254 042 10,50 265,0 185,0 254 105
4,50 185,0 125,0 254 045 11,00 280,0 195,0 254 110
5,00 195,0 135,0 254 050 11,50 280,0 195,0 254 115
5,50 205,0 140,0 254 055 12,00 295,0 205,0 254 120
6,00 205,0 140,0 254 060 12,50 295,0 205,0 254 125
6,50 215,0 150,0 254 065 13,00 295,0 205,0 254 130
(4] dtugosc dtugos¢ spirali nr artykutu [%] diugosc dtugos¢ spirali nr artykutu
mm mm mm mm mm mm
3,00 190,0 130,0 255030 7,50 290,0 200,0 255 075
3,20 200,0 135,0 255 032 8,00 305,0 210,0 255 080
3,30 200,0 135,0 255 033 8,50 305,0 210,0 255 085
3,50 210,0 145,0 255035 9,00 320,0 220,0 255 090
4,00 220,0 150,0 255 040 9,50 320,0 220,0 255 095
4,20 220,0 150,0 255 042 10,00 340,0 235,0 255100
4,50 235,0 160,0 255 045 10,50 340,0 235,0 255 105
5,00 245,0 170,0 255 050 11,00 365,0 250,0 255110
5,50 260,0 180,0 255 055 11,50 365,0 250,0 255 115
6,00 260,0 180,0 255 060 12,00 375,0 260,0 255120
6,50 275,0 190,0 255 065 12,50 375,0 260,0 255 125
7,00 290,0 200,0 255070 13,00 375,0 260,0 255130
(4] diugosc¢ dtugos¢ spirali nr artykutu (%] dtugosc¢ dtugos¢ spirali nr artykutu
mm mm mm mm mm mm
3,50 265,0 180,0 256 035 8,50 390,0 265,0 256 085
4,00 280,0 190,0 256 040 9,00 410,0 280,0 256 090
4,20 280,0 190,0 256 042 9,50 410,0 280,0 256 095
4,50 295,0 200,0 256 045 10,00 430,0 295,0 256 100
5,00 315,0 210,0 256 050 10,50 430,0 295,0 256 105
5,50 330,0 225,0 256 055 11,00 455,0 310,0 256 110
6,00 330,0 225,0 256 060 11,50 455,0 310,0 256 115
6,50 350,0 235,0 256 065 12,00 480,0 330,0 256 120
7,00 370,0 250,0 256 070 12,50 480,0 330,0 256 125
7,50 370,0 250,0 256 075 13,00 480,0 330,0 256 130
8,00 390,0 265,0 256 080
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Szlifierka BSM 20 do ostrzenia wiertet kretych jak réwniez pogtebiaczy:

stozkowych i do usuwania ostrych krawedzi

Dtugosc¢: 370,0 mm

Szerokos¢: 310,0 mm

Wysokosc¢: 260,0 mm

Sciernica: @ 125 x 20 x 20 mm

Ciezar: ca. 22,0 kg

Przytacze: 230 Volt 50/60 Hz

Silnik: 230 Volt, 0,12 kW, 2.800 obr/min

Zakres $rednic:
Kat przytozenia / ostrza:

@ 1,0 do 20,0 mm
nastawiany bezstopniowo

Opakowanie:
pojedynczo w kartonie

v fatwa i szybka obstuga

v’ niezawodny, opatentowany proces przestawienia pryzmatu

v’ gwarantuje najlepszg symetrie ostrza

v ostrzy wiertla krete, takze narzedzia specjalne jak wiertta do blachy i
drewna. Wyposazenie dodatkowe: pogtebiacz tozkowy, pogtebiacz do
usuwania ostrych krawedzi, pogtebiacz do otworéw poprzecznych.

Nazwa nr artykutu
Szlifierka do wiertet BSM 20 104 060
kompletna ze sciernicami korundowymi
|
Ostrze Korekcja Wiertto lewe Szlif krzyzowy Szlif do Ostrze do Ostrze Wiertto
gtéwnej krawedzi zeliwa szarego |tworzywa sztucz- do drewna z weglikiem
skrawajgcej nego i blachy spiekanym

Wyposazenie szlifierki do wiertet BSM 20

Nazwa

nr artykutu

Precyzyjny przyrzad optyczny z podswietleniem neonowym
Obciggacz do $ciernic z giroskopem diamentowym

Sciernica korundowa, ziarno 60
wymiary @ 125,0 x 20,0 x 20,0 mm (zgrubna)

Sciernica korundowa, ziarno 80
wymiary & 125,0 x 20,0 x 20,0 mm (BSM Standard)

Sciernica korundowa, ziarno 180
wymiary @ 125,0 x 20,0 x 20,0 mm (doktadna)

Dodatkowy element ustalajgcy Sciernice

Sciernica diamentowa D 76/3 125,0 mm
do wiertet do drewna

Sciernica diamentowa D 76/3 125,0 mm
do wiertet do drewna HM

Element ustalajacy do krétkich wiertet do zgrzein punktow. 6,0 lub 8,0 mm
Tulejka ustalajgca do krétkich wiertet MK, MK 1

Tulejka ustalajgca do krotkich wiertet MK, MK 2

104 061

104 062

104 063 Nr. 104 061

104 064

104 065

104 066

104 067 Nr. 104 064

104 068

104 069

104 070

104 071

Nr. 104 067
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pogitebiaczy: stozkowego i do

Wyposazenie specjalne szlifierki BSM 20 do mocowania

usuwania ostrych krawedzi

Nazwa nr artykutu
Przyrzad szlifierski SVR 31, wyposazenie podstawowe tgcznie 104 072
z zaciskiem 10,0 mm do adaptera ustalajgcego
Zacisk 6,0 mm do SVR 31 104 073
Zacisk 8,0 mm do SVR 31 104 074
Zacisk 12,0 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 stozkowy i do usuwania ostrych krawedzi Pogtebiacz poprzeczny
z chwytem cylindrycznym @ 7,0 mm do 31,0 mm @ 2/5", 5/10", 10/15", 15/20"

Szlifierka do wiertet Drillgrind®

Obroty silnika: 2.800 U/min Szlifierka precyzyjna do wiertet Drillgrind® pr-
Pobor mocy: 70 Watt zydatna jest dla tych, ktérzy chcg oszczedzi¢
Wytwarzana moc: 50 Watt czas i pienigdze. Przy pomocy szlifierki Drill-
Naped: 220 Volt / 50 Hz grind® mozecie panstwo szlifowaé wiertta
Ciezar: 9,0 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 $ruby specjalnej i krazkiem ze szlachetnego korundu
Wyposazenie dodat. do szlifierki Drillgrind®
Nazwa nr artykutu
Sciggacz 104 021
Urzgdzenie optyczne doktadnego ustawiania wiertta 104 022
Kotko szlifowania z korundu szlachetnego 104 023
@ 125,0 x 20,0 x 20,0 mm
Kotko szlifowania z weglika krzemu 104 024
@ 125,0 x 20,0 x 20,0 mm
Kétko szlifowania diamentowe @ 125,0 mm 104 025
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wiertlo Predkos$¢ skrawania Vc = m/min
@ mm 4 | 6 | 8 | 10 | 12 | 15 | 18 | 20 | 25 | 30 | 3 | 40 | 50 | 60 | 80 [ 100
llo$¢ 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
30 | 425 | 637 | 849 | 1062 | 1274 | 1592 | 1911 | 2123 | 2654 | 3185 | 3715 | 4246 | 5308 | 6369 | 8493 | 10616
815 364 546 728 910 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
45 | 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
55 232 347 463 579 695 869 1042 | 1158 | 1448 | 1737 | 2027 | 2316 | 2895 | 3474 | 4632 | 5790
6,0 | 212 | 318 | 425 | 531 | 637 | 796 | 955 | 1062 | 1327 | 1592 | 1858 | 2123 | 2654 | 3185 | 4246 | 5308
6,5 196 294 392 490 588 735 882 980 1225 | 1470 | 1715 | 1960 | 2450 | 2940 | 3920 | 4900
7,0 182 273 364 455 546 682 819 910 1137 | 1365 | 1592 | 1820 | 2275 | 2730 | 3640 | 4550
7,5 170 | 255 | 340 | 425 | 510 | 637 | 764 | 849 | 1062 | 1274 | 1486 | 1699 | 2123 | 2548 | 3397 | 4246
8,0 159 239 318 398 478 597 "7 796 995 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 16 | 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 18 | 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 10 | 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 17 | 140 | 155 | 194 | 233 | 272 | 311 | 388 | 466 | 621 | 777
42,0 30 45 61 76 91 114 136 152 190 227 265 303 379 455 607 758
43,0 30 44 59 74 89 111 133 | 148 | 185 | 222 | 259 | 296 | 370 | 444 | 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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wiertlo Predkos¢ skrawania Vc = m/min
@ cal 4 6 8 10 | 12 15 | 18 | 20 25 30 | 35 40 50 60 80 | 100
llo$¢ obrotéw U/min
116 800 1190 | 1590 | 1990 | 2390 | 2990 | 3580 | 3980 | 4980 | 5970 | 6970 | 7960 | 9950 | 11940 | 15920 | 19900
5/64 640 960 1270 | 1590 | 1910 | 2390 | 2870 | 3180 | 3980 | 4780 | 5570 | 6370 | 7960 | 9550 | 12740 | 15920
3/32 530 800 | 1060 | 1330 [ 1590 | 1990 | 2390 | 2650 | 3320 | 3980 | 4640 | 5310 | 6630 | 7960 | 10620 | 13270
lp4 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
/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
316 270 400 530 660 800 | 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
/4 200 300 400 500 600 750 900 | 1000 | 1240 | 1490 | 1740 | 1990 | 2490 | 2990 | 3980 | 4980
17/64 190 290 380 480 570 710 860 950 1190 | 1430 | 1660 | 1900 | 2380 | 2850 | 3800 | 4750
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
/16 160 240 320 400 480 600 730 810 | 1010 | 1210 | 1410 | 1610 | 2020 | 2420 | 3230 | 4030
21/g4 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
716 110 170 230 290 340 430 520 570 720 860 | 1000 | 1150 | 1430 | 1720 | 2300 | 2870
29/64 110 170 220 280 330 420 500 550 690 830 970 1110 | 1380 | 1660 | 2220 | 2770
15/32 110 160 210 270 320 400 480 540 670 800 940 | 1070 | 1340 | 1610 | 2140 | 2680
31/64 110 160 210 260 310 390 470 520 650 780 910 1040 | 1290 | 1550 | 2070 | 2590
1/2 110 150 200 250 300 380 450 500 630 750 880 | 1000 | 1250 | 1500 | 2010 | 2510
Materiat Predk. skrawania Srodek Materiat Predk. skrawania Srodek
Ve m/min chtodzacy Ve m/min chtodzacy
stal konstrukcyjna weglowa < 700 N/mm? 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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Wiertto-Frez HSS do usuwania spoin punktowych

Skrawanie w prawo Do luzowania punktowo spawanych elementow
blaszanych. Frezy skrawajg obustronnieisg wy-
mienialne. Gtgbokos¢ 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 72,0 101 101
Czesci zamienne do wiertta-frezu do usuwania
spoin punktowych
Opakowanie: Pojedynczo
w opakowaniu z tworzywa sztucznego
Nazwa 0] nr artykutu
mm
Zeracz pierscieniowy 9,6 101 102
Kotek centrujgcy 2,5 101 103

Zestaw wiertet-frezé6w do usuwania spoin punktowych

Opakowanie:
Kaseta ze styropianiu

Nazwa nr artykutu
1 wiertto-frez do usuwania spoin punktowych, komplet 101 104
10 zeraczy pierscieniowych + 2 kotki centrujgce
Zestaw specjalny do usuwania spoin punktowych
Opakowanie:
Kaseta ze styropianiu
Nazwa nr artykutu
1 wiertto-frez do usuwania spoin punktowych, komplet 5 zeraczy pierscienio- | 101 104 M

wych + 2 kotki centrujgce + 1 wiertto szybkoskrawajace @ 8,0 mm HSS Co 5

» Wiertla specjalne
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Fast Cut HSS Co 5, HSS Co 5-TiCN
i weglik spiekany z powtoka specjalna

Szlif ostrza: Szlif specjalny z ostrzem Bardzo stabilna konstrukcja do trudnych waru-
Srodkowym, podobnie nkéw wiercenia przy pomocy wiertarek recz- -i\-\-—lrﬂ-- ————
jak DIN 1412 E nych. Szczegdlnie nadaje sie do rozwiercania S— e ———
Tolerancja @: h8 punktéw spawania i wiercenia w cienkoscien-
Powierzchnia: jasna/ TiCN / nych elementéw. Nadzwyczaj wysoka precyzja
weglik spiekany i wolne od zadzioréw wiercenie bez punkto-
z powtokg specjalng wania. Do wiercenia w blachach stalowych,
Skrawanie prawostronne mosigznych, aluminiowych, cynkowych, miedzi-

anych i ptytach tworzywa sztucznego.

Opakowanie: Pojedynczo
w opakowaniu z tworzywa sztucznego

(%] diugosc¢ catkowita nr artykutu nr artykutu nr artykutu
mm mm HSS Co 5 HSS Co 5-TiCN weglik spiekany N0
e ey e P ] )\
6,0 66,0 101 107 101 107 TC 101 107 HM N
7,0 74,0 101 111 101 111 TC —
8,0 80,0 101 108 101 108 TC 101 108 HM
10,0 88,0 101 114 101 114 TC —

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

Szlif ostrza: Szlif specjalny z ostrzem Specjalny uchwyt trzpienia do zastosowania w
Srodkowym, podobnie maszynach pneumatycznych. Do rozwiercen
jak DIN 1412 E czystych i bez zadzioréw punktéw spawania.

Tolerancja @: h8 Nadzwyczaj wysoka precyzja i brak zadziorow

Powierzchnia: jasna/TiCN/ bez punktowania. (v = vario)

weglik spiekany
z powtokg specjalng
Skrawanie prawostronne

Opakowanie: Pojedynczo
w opakowaniu z tworzywa sztucznego

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

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. Powloka 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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wiertlo Predkos$¢ skrawania Vc = m/min
@ mm 4 6 8 10 | 12 15 | 18 | 20 [ 25 | 30 | 3 [ 40 | 50 | e0 | 8 [ 100
llo$¢ 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
B315) 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
5,5 232 347 463 579 695 869 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 93 117 140 155 194 233 272 311 388 466 621 777
42,0 30 45 61 76 91 114 136 152 190 227 265 303 379 455 607 758
43,0 30 44 59 74 89 111 133 148 185 222 259 296 370 444 593 741
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 ciagliwe 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 wypein. 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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Charakterystyka produktu

W przypadku wysokowydajnych wiertet tuszczeniowych 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 szli-
fujgce jak weglik krzemu czy korund. Dzieki wiekszej twardosci przy szlifowaniu struktura mate-
riatu jest gladko rozdzielana, a ciecie lepiej utrzymuje wymiary i jest bardziej ostre.

1. Dzieki gleboko szlifowanemu rowkowi wiéremu srubowemu krawedzie tnace sa w przeci
wienstwie do innych znanych frezowanych rowkéw $rubowych 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 najwyz-
szym punktem w $rednicy.

3. Prosty lub spiralny rowek skrawajgcy zapewnia absolutnie spokojny bieg i wysokg wydaj-
nosc¢ skrawania. Spiralny rowek skrawajgcy, podobnie jak wiertto spiralne, szczegdlnie do-
brze odprowadza nietamigce sie wiory.

4. Stozek na koncu wiertta tuszczeniowego utatwia wycigganie z przewierconych blach.

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

Zastosowanie

1. Idealne narzedzie do obrébki blachy. Czy to w przemysle elektrycznym, technice sanitar
nej i grzewczej lub przemysle samochodowym, budowie maszyn, budowie szaf rozdziel-
czych, przemysle lotniczym.

2. Silne narzedzie nadaje sie do wszystkich spotykanych materiatéw przemystowych jak np.
metale niezelazne, blachy ze stali szlachetnej, termoutwardzalne i chemoutwardzalne
tworzywa sztuczne jak i wszystkich spotykanych blach stalowych do grubosci 4,0 mm.

3. Przy pomocy tego narzedzia mozna w jednym biegu roboczym blachy centrowac¢, nawier
cac i rozwiercac.

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

5. Na zgdanie dostarczamy wielkosci ponadprzecigtne.
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» Wiertla luszczeniowe do blachy

1. Gteboko szlifowana
komora sprezysta CBN

2. Katowo dostosowany
szlif tylny CBN

3. Skrecony rowek wiérowy srubowy

m—

4. Stozek na koncu wiertta
tuszczeniowego do blachy

i

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

HSS

Wiertta fuszczeniowe do blachy stozkowy i gratownik z wysokowydajnej
stali szybkotnacej. I[dealny do stali, zeliwa, metali kolorowych i lekkich.

HSS Co 5 do stali (VA)

Jak HSS plus dodatek kobaltu.
Idealny do stali stopowych wysokochromowych np. V2A i V4A.

HSS-TiN

Jak HSS plus powtoka z azotku tytanu. Wysoka twardo$¢ powierzch-
ni zewnetrznej ok. 2.300 HV. Idealny do stali, zeliwa, metali koloro-
wych i lekkich.

HSS-TiAIN

Jak HSS plus powtoka z azotkdw aluminiowo-tytanowych.

Dzieki wysokiej twardosci powierzchni zewnetrznej ok. 3.000 HV
przydatny do obrobki na sucho. Idealny do stali, zeliwa, metali ko-
lorowych i lekkich.

Wiertta tuszczeniowe do blachy - tabela liczby obrotéw

Materiat: Niestop. Niestop. Stal Zeliwo Zeliwo Stop Stop Stop Al Termo- Duro-
stal budowl. | stal budowl. | stopowa Cuzn Cuzn do plasty plasty
do Uber do do ponad 11% Si
700 N/mm? | 700 N/mm? | 1000 N/mm?| 250 N/mm? | 250 N/mm? kruchy ciggliwy
Grubo$¢ blachy w mm: do 4,0 do 4,0 do 4,0 do 4,0 do 4,0 do 4,0 do 4,0 do 4,0 do 4,0 do 4,0
Vc = m/min 30 20 20 15 10 60 35 30 20 15
s . Spray Spray Spray Sprezone | Sprezone | Sprezone | Sprezone Spray Woda Sprezone
mar chtodzacy: S S S ‘ ‘ ‘ ‘ S ‘
wiertniczy | wiertniczy | wiertniczy powietrze powietrze powietrze powietrze | wiertniczy powietrze
Wielko$¢ 2 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 4,0-20,0 | 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 | 177-127 | 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 HSS, HSS-TiN i HSS-TiIAIN,
szlifowane CBN, ze szlifem krzyzowym i spiralnym rowkiem wiérowym

Szlif ostrza: Norma zaktadowa
Wyostrzenie: DIN 1412 C

Kat ostrza: 118°

Kat stozka: 20°

Tolerancja @: Norma zaktadowa

Chwyt: potrdjna powierzchnia
Powierzchnia: jasna / Azotek tytanu, powlekana / pokryta TiAIN
Skrawanie w prawo

Dzieki nowej formie spiralnego rowka skrawajgcego nowe wiertto
stozkowe do blachy cechuje sie bardzo spokojnym biegiem i wysoka
wydajnoscig skrawania. Spiralne rowki bez problemu odprowadzaja
powstajgce widry. Oznaczenie $rednicy wiertta naniesione jest lase-
rowo na rowku skrawajgcym.

Przeznaczone do wszystkich stosowanych materiatéw przemystowych,
jak na przykfad blachy stopowe i niestopowe do 4,0 mm, metale
niezelazne i tworzywa sztuczne. Stozkowe wiertto do blach z powtokg
ochronng TiAIN nadaje sie ponadto do obrébki materiatéw na sucho.

Opakowanie: Pojedynczo
w opakowaniu z tworzywa sztucznego

wielkosé zakres catkowita @ chwytu nr artykutu nr artykutu nr artykutu
nr wiercenia mm diugo$¢ mm mm HSS HSS-TiN HSS-TIAIN
1 4,0-14,0 60,0 6,0 101 401 101401 T 101401 F
2 5,0-20,0 76,0 8,0 101 402 101402 T 101402 F
8 5,0-31,0 106,0 10,0 101 408 101408 T 101 408 F

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

Zestawy wiertel luszczeniowych do blachy HSS, HSS-TiN i HSS-TiAIN,

ze szlifem krzyzowym i spiralnym rowkiem wiérowym w kasecie przemystowej

rowkiem wiérowym w wielkosciach 1, 2, 8

Nazwa nr artykutu nr artykutu nr artykutu
HSS HSS-TiN HSS-TIAIN
Wiertta tuszczeniowe do blachy ze spiralnym 101 420 101420 T 101 420 F
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Wiertta tuszczeniowe do blachy HSS, HSS Co 5, HSS-TiN i HSS-TiAlIN,

szlifowane CBN ze szlifem krzyzowym

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

Powierzchnia:

Skrawanie w

Norma zaktadowa

DIN 1412 C
118°
20-30°

Norma zaktadowa

potréjna powierzchnia
jasna / Azotek tytanu, powlekana / pokryta TiAIN

prawo

Gieboko szlifowany i skrecony rowek wiérowy srubowy daje absolutny
spokdj biegu i wysoka jakos¢ skrawania. Wierzchotek utatwia wycigg-

nigcie z przewierconej blachy.

Opakowanie:

Pojedynczo w

opakowaniu z tworzywa sztucznego

wielkosé zakres catkowita J chwytu nr artykutu nr artykutu nr artykutu nr artykutu
nr wiercenia mm dtugo$¢ mm mm HSS HSS Co 5 HSS-TiN HSS-TIiAIN
1 3,0-14,0 58,0 6,0 101 001 101 001 E 101001 T 101 001 F
2 4,0-20,0 71,0 8,0 101 002 101 002 E 101002 T 101 002 F
3 16,0 - 30,5 76,0 9,0 101 003 101 003 E 101003 T 101 003 F
4 24,0-40,0 89,0 10,0 101 004 — 101004 T 101 004 F
5 36,0 - 50,0 97,0 12,0 101 005 — 101 005 T 101 005 F
6 40,0 - 61,0 103,0 13,0 101 006 — 101 006 T 101 006 F
7 50-254 87,0 10,0 101 007 — 101 007 T 101 007 F
8 5,0-31,0 103,0 9,0 101 008 101 008 E 101008 T 101 008 F
9 5,0-225 79,0 8,0 101 022 — 101022 T 101 022 F

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

szlifowane CBN ze szlifem krzyzowym

Szlif ostrza:
Wyostrzenie:
Kat ostrza:
Kat stozka:
Tolerancja 9:
Chwyt:
Powierzchnia
Skrawanie w

Norma zaktadowa

DIN 1412 C
118°
20-30°

Norma zaktadowa
6,35 x 27,0 mm
: jasna/Azotek tytanu, powlekana / pokryta TiAIN

prawo

Gteboko szlifowany i skrecony rowek widrowy srubowy daje absolutny
spokdj biegu i wysoka jakos¢ skrawania. Wierzchotek utatwia wyciggnie-
cie z przewierconej blachy.

Opakowanie:

Pojedynczo

w opakowaniu z tworzywa sztucznego

wielkosé zakres catkowita chwytu nr artykutu nr artykutu nr artykutu
nr wiercenia mm dtugo$¢ mm szesciokat HSS HSS-TiN HSS-TIiAIN
2 5,0- 20,0 78,0 /4" 101 049 H 101 049 TH 101 049 FH

Artykuty zaznaczone grubg czcionka zostaty wprowadzone jako nowe do zakresu dostaw.
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i HSS-TIAIN w kasecie przemystowej

Zestawy wiertel tuszczeniowych do blachy HSS, HSS Co 5, HSS-TIN

Nr. 101 020 Nr. 101020 T Nr. 101 020 F Nr. 101 023

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

Wiertta tuszczeniowe do blachy w wielkosciach 1, 2, 3 i 1 puszka 101 009 — = =

sprayu skrawajgcego o zawartosci 50 ml w kasecie z polistyrenu

Wiertta tuszczeniowe do blachy w wielkosciach 1, 2, 3 i 1 puszka 101 020 101 020 E 101020 T 101 020 F

pasty skrawajgcej o zawartosci 30 g w kasecie przemystowej

Wiertta tuszczeniowe do blachy “Antenne” w wielkosciach 8,9 101 023 — 101023 T 101 023 F

i1frez@ 6,0 mm x 90 mm w kasecie przemystowej

i HSS-TIAIN w kasecie polistyrenowej

Nr. 101 020 RO Nr. 101 020 ERO

Zestawy wiertet tuszczeniowych do blachy HSS, HSS Co 5, HSS-TIN

Nr. 101 020 TRO

Nr. 101 020 FRO

pasty skrawajgcej o zawartosci 30 g w kasecie przemystowej

Nazwa nr artykutu nr artykutu nr artykutu nr artykutu
HSS HSS Co 5 HSS-TiN HSS-TIAIN
Wiertta tuszczeniowe do blachy w wielkosciach 1, 2, 3 i 1 puszka 101 020 RO 101 020 ERO 101 020 TRO 101 020 FRO
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Wiertta do tuszczenia blachy HSS z ogranicznikiem i pogtebiaczem do
zamykania pustych przestrzeni, szlifowane CBN szlifem krzyzowym

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

Norma zaktadowa
DIN 1412 C

118°

20-30°

Norma zaktadowa

potréjna powierzchnia

jasna

Skrawanie w prawo.

Opakowanie: Pojedynczo

w opakowaniu z tworzywa sztucznego

Gteboko szlifowany i skrecony rowek wiérowy
srubowy daje absolutny spokéj biegu i wysoka

jakos¢ skrawania.

wielkos$¢ zakres catkowita @ chwytu nr artykutu
nr wiercenia mm dlugo$¢ mm mm
1 30- 78 48,0 6,0 101 041
2 3,0-10,2 52,0 6,0 101 042
&) 3,0-11,8 56,0 6,0 101 043
o) 20- 7.8 48,0 6,0 101 045

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

Gteboko szlifowane rowki wiérowe w wierttach

Szlif ostrza: Norma zaktadowa
Kat ostrza: 118°

Kat stozka: 20-30°

Tolerancja &: Norma zaktadowa
Chwyt: potréjna powierzchnia

Powierzchnia:
Skrawanie w prawo.

jasna

do blach z trzema krawedziami tngcymi
gwarantujg catkowicie stabilng i rownomierng
prace narzedzia. Na skutek zmniejszenia
obcigzen krawedzi tngcych mozliwe jest zas-
tosowanie duzych posuwow szczegdlnie w
przypadku miekkich materiatéw jakimi sg metale
niezelazne. Stozkowy wierzchotek utatwia

Opakowanie: Pojedynczo

w opakowaniu z tworzywa sztucznego

wyjecie wiertta z przewierconej blachy.

wielkosé zakres catkowita J chwytu nr artykutu
nr wiercenia mm dtugo$¢ mm mm
1 3,0-14,0 58,0 6,0 101 301
2 5,0-20,0 71,0 8,0 101 302
8] 16,0 - 30,5 76,0 9,0 101 303

Zestaw wiertet tuszczeniowych do blachy HSS,

z trzema krawedziami thacymi w kasecie przemystowej

Nazwa nr artykutu
Wiertta tuszczeniowe do blachy HSS z trzema krawedziami tngcymi 101 310
o wielkosciach 1, 2, 3 i 1 puszka pasty skrawajgcej o zawartosci 30 g
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Frezy HSS, HSS-TiN i HSS-TIiAIN

Szlif ostrza: Szlif krzyzowy

Kat ostrza: 118°

Powierzchnia:  jasna / Azotek tytanu, powlekana / pokryta TiAIN
Skrawanie w prawo.

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

Opakowanie: Pojedynczo
w opakowaniu z tworzywa sztucznego

(%] dtugos¢ catkowita nr artykutu nr artykutu nr artykutu

mm mm HSS HSS-TiN HSS-TIiAIN
B~y T (=

6,0 90,0 101 201 101201 T 101 201 F

8,0 90,0 101 202 101202 T 101 202 F

Materiaty chtodzgco-smarujace

Materiaty chtodzaco-smarujgce RUKO posiadajg doskonate wtasnosci chtodzace i wspomaga-
jace skrawanie. Uzyskuje sie wysokg jako$¢ powierzchni oraz zwigkszong zywotnos¢ narzedzi
takze przy obrobce materiatéw twardych i kruchych.

W naszym nowym rozdziale 4.01 od strony 293 znajduje sie nowa
seria Srodkéw smarujacych i chtodzacych dostosowanych do
naszego asortymentu.
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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 wigkszg twardoscig
od innych materiatéw $ciernych jak np. weglika krzemu czy korundu.
Dzieki wyzszej twardosci $ciernicy w procesie szlifowania powierzchnia obrabianego wiertta jest
bardziej gtadka, a krawedzie tngce lepiej utrzymujg wymiary i sg bardziej ostre.

-

. Dzigki rowkom wiérowym szlifowanym w technologii CBN krawedzie tngce sg bardziej ostre i
pozbawione nieréwnosci w poréwnaniu z tradycyjnymi metodami frezowania. W trakcie pracy
wiory odprowadzane sg w sposob ciggty podobnie jak w przypadku wiercenia wierttem kre-
tym. Zmniejsza to tworzenie sie narostu i zatar¢ na ostrzach. Wynikiem tego jest znacznie lep-
sza jakos$c¢ powierzchni otworu po obrébce oraz przedtuzona zywotnos$¢ wiertta.

2. Kazdy stopien wiertta w zaleznosci od swojej srednicy otrzymuje odpowiednie zaszlifowa-

nie katowe. Poprzez zastosowanie takiego rozwigzania krawedz tnaca jest najdalej wysu-
nietym punktem na obwodzie w kazdym przekroju poprzecznym wiertta.

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

tngca jest jednoczesnie najwyzszym punktem w przekroju wzdtuznym wiertta.

4. Kazdy stopien otrzymuje na swojej krawedzi tngcej odpowiedni kat przytozenia. W ten spo-

s6b krawedz tnaca staje sie takze najwyzszym punktem w kierunku posuwu narzedzia.

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

CBN umozliwia dokladne centrowanie otworu oraz wiercenie w materiatach cienkosciennych.

Zastosowanie

1. Doskonate narzedzie do obrébki blach w przemysle elektrotechnicznym (Nr: 4 + 9), tech-
nice 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 2,0 mm.

2. 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 4,0 mm.

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

istniejgce otwory.

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

rowania i chfodzenia procesu znacznie przedtuza zywotnosé narzedzia.
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1. Spiralny rowek wiérowy
szlifowany w technologii CBN

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

-

3. Osiowe zaszlifowanie wiertta
w technologii CBN

4. Zaszlifowanie kata przytozenia

5. Ostrze wiertta szlifowane w technologii
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Wiertto stopniowe HSS, HSS Co 5, HSS-TiN i HSS-TIiAIN
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 / pokryta TiAIN
Skrawanie w prawo

Gteboko szlifowany i spiralny rowek wiérowy zapewnia stabilng prace
narzedzia oraz duzg wydajnos¢ skrawania. W trakcie pracy wiéry odpro-
wadzane sg w sposob ciggty podobnie jak w przypadku wiercenia wierttem
kretym. Zmniejsza to tworzenie sig narostu i zatar¢ na ostrzach. Opakowanie: Pojedynczo w opa-
Stozkowy wierzchotek utatwia wyjecie wiertta z przewierconej blachy. kowaniu z tworzywa sztucznego

HSS HSS Co 5 do stali (VA)
Wiertto stopniowe i gratownik z wysokowydajnej stali Jak HSS plus dodatek kobaltu.
szybkotnacej. Idealny do stali, zeliwa, metali kolorowych i lekkich. Idealny do stali stopowych wysokochromowych np. V2A i V4A.
HSS-TiN HSS-TiAIN
Jak HSS plus powtoka z azotkdw aluminiowo-tytanowych.
Jak HSS plus powtoka z azotku tytanu. Dzieki wysokiej twardosci powierzchni zewnetrznej ok. 3.000 HV
Wysoka twardo$¢ powierzchni zewnetrznej ok. 2.300 HV. przydatny do obrébki na sucho. Idealny do stali, zeliwa, metali
Idealny do stali, zeliwa, metali kolorowych i lekkich. kolorowych i lekkich.
Wielkosé zakres wiercenia catkowita llos¢ @ chwytu nr artykutu nr artykutu nr artykutu nr artykutu
Nr. g mm dlugo$¢ mm stopni mm HSS HSS Co 5 HSS-TiN HSS-TIiAIN
= = =5 -
0/5 4,0-12,00 65,0 5 6,0 101 050-5 — 101 050-5T | 101 050-5 F
0/9 4,0-12,00 65,0 9 6,0 101 050-9 | 101 050-9 E | 101 050-9 T | 101 050-9 F
1 4,0 - 20,00 75,0 9 8,0 101 051 101 051 E 101051 T 101 051 F
2 4,0 - 30,00 100,0 14 10,0 101 052 101 052 E 101052 T 101 052 F
3 6,0 - 38,00 100,0 12 10,0 101 053 — 101 053 T 101 053 F
4 6,0 - 26,75 75,0 8 10,0 101 055 — 101055 T 101 055 F
5 4,0 - 39,00 107,0 13 10,0 101 056 101056 E | 101 056 T 101 056 F
6 6,0 - 32,00 75,0 8 10,0 101 057 — 101057 T 101 057 F
7 5,0 - 28,00 69,0 7 10,0 101 058 — 101058 T 101 058 F
8 6,0 - 30,50 80,0 9 10,0 101 098 — 101098 T 101 098 F
9 6,0 - 37,00 100,0 12 10,0 101 060 101 060 E 101 060 T 101 060 F
10 4,8 -10,65 54,0 5 6,0 101 094 — 101094 T 101 094 F
1 6,0 - 25,00 65,0 7 10,0 101 095 — 101095 T 101 095 F
12 6,0 - 32,00 76,0 9 10,0 101 096 — 101 096 T 101 096 F
13 6,0 - 40,00 105,0 16 13,0 101 097 — 101097 T 101 097 F
18 6,5 - 32,50 91,0 12 10,0 — 101 534 E — —
Wielkosé zakres wiercenia
Nr. @ mm
0/5 4,0/6,0/8,0/10,0/12,0
0/9 4,0/50/6,0/7,0/8,0/9,0/10,0/11,0/12,0
1 4,0/6,0/8,0/10,0/12,0/14,0/16,0/18,0/20,0
2 4,0/6,0/8,0/10,0/12,0/14,0/16,0/18,0/20,0/22,0/24,0/26,0/28,0/30,0
8 6,0/9,0/13,0/16,0/19,0/21,0/23,0/26,0/29,0/32,0/35,0/38,0
4 6,0/9,0/11,4 (PG7)/14,0 (PG9) /17,25 (PG11) /19,0 (PG13,5)/ 21,25 (PG16) / 26,75 (PG21)
) 4,0/6,0/12,0/15,0/18,0/21,0/24,0/27,0/30,0/33,0/36,0/39,0
6 6,0/9,0/11,2 (R"/g) /14,5 (R1/4) 18,2 (R3/8) / 22,3 (R1/2) / 27,9 (R3/4) / 32,0
7 5,0/8,8(G1/8)/ 11,8 (G1/4) / 15,3 (G3/8) / 19,0 (G1/2) / 24,5 (G3/4) / 28,0
8 6,0/9,0/12,5(PG7)/15,2 (PG9) /18,6 (PG11) /20,4 (PG13,5)/22,5(PG16)/28,3 (PG21)/30,5
9 6,0/9,0/12,5(PG7)/15,2 (PG9) /18,6 (PG11)/20,4 (PG13,5)/22,5 (PG16)/26,0/28,3 (PG21)/30,5/34,0/37,0(PG29)
10 48/6,4/7,2/9,6/10,65
11 6,0/9,0/12,0/16,0/20,0/22,5/ 25,0
12 6,0/9,0/12,0/16,0/20,0/22,5/25,0/28,5/32,0
13 6,0/11,0/17,0/23,0/29,0/30,0/31,0/32,0/33,0/34,0/ 35,0/36,0/37,0/38,0/39,0/40,0
18 6,5/8,5/10,5/13,0 (PG7)/15,7 (PG9)/16,5/18,6 (PG11) /21,0 (PG13,5) /23,0 (PG16)/25,5/28,8 (PG21)/32,5
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Zestawy wiertet stopniowych HSS, HSS Co 5, HSS-TiN
i HSS-TIiAIN w kasecie przemystowej

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

Nr. 101 026 RO

Nr. 101 026 ERO

Zestawy wiertet stopniowych HSS, HSS Co 5, HSS-TiN
i HSS-TIiAIN w kasecie polistyrenowej

Nr. 101 026 TRO

Nr. 101 026 FRO

Nazwa nr artykutu nr artykutu nr artykutu nr artykutu

HSS HSS Co 5 HSS-TiN HSS-TIAIN
Wiertto stopniowe 101 026 RO 101 026 ERO 101 026 TRO 101 026 FRO
w wielkosciach 0/9, 1, 2
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Wiertto stopniowe-Bit HSS, HSS-TiN i HSS-TiAIN, szlifowane CBN,
ze szlifem krzyzowym i spiralnym rowkiem wiérowym

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

Skrawanie w prawo

Norma zaktadowa

DIN 1412 C

118°

90°

Norma zaktadowa

jasna / Azotek tytanu, powlekana / pokryta TiAIN
6,35 x 27,0 mm

Opakowanie: Pojedynczo w
opakowaniu z tworzywa sztucznego

Wielkos$¢ zakres catkowita llos¢ @ chwytu nr artykutu nr artykutu nr artykutu
Nr. wiercenia mm dtugo$¢ mm stopni szesciokat HSS HSS-TiN HSS-TIiAIN
0/9 4,0-12,0 72,0 9 /4" 101 050-9 H 101 050-9 TH 101 050-9 FH
1 4,0-20,0 81,0 9 1/4" 101 051 H 101 051 TH 101 051 FH
2 4,0 - 30,0 105,0 14 1/4" 101 052 H 101 052 TH 101 052 FH

Wiertto stopniowe HSS, HSS-TiN i HSS-TiAIN, szlifowane CBN,
z trzema krawedziami thgcymi

Szlif ostrza:
Kat ostrza:
Kat stozka:
Tolerancja &:
Powierzchnia:

Skrawanie w prawo

Norma zaktadowa

118°

90°

Norma zaktadowa

jasna / Azotek tytanu, powlekana / pokryta TiAIN

Gieboko szlifowane rowki widrowe w wierttach stopniowych z trzema
krawedziami tngcymi gwarantujg catkowicie stabilng i rownomierng
prace narzedzia. Na skutek zmniejszenia obcigzen krawedzi tngcych
mozliwe jest stosowanie duzych posuwoéw w przypadku migkkich mate-
riatow jakimi sg metale niezelazne. Stozkowy wierzchotek utatwia wyje-
cie wiertta z przewierconej blachy.

Opakowanie: Pojedynczo w
opakowaniu z tworzywa sztucznego

Wielko$¢ zakres catkowita llosé @ chwytu nr artykutu nr artykutu nr artykutu
Nr. wiercenia mm dtugo$¢ mm stopni mm HSS HSS-TiN HSS-TIAIN
.ﬁj .G_4
0/9 4,0-12,00 65,0 <) 6,0 101 350-9 101 350-9 T 101 350-9 F
1 4,0 - 20,00 75,0 9 8,0 101 351 101351 T 101 351 F
2 4,0 - 30,00 100,0 14 10,0 101 352 101352 T 101 352 F
Zestawy wiertet stopniowych HSS, HSS-TiN i HSS-TiAlIN,
z trzema krawedziami thacymi w kasecie przemystowej
Nazwa nr artykutu nr artykutu nr artykutu
HSS HSS-TiN HSS-TIiAIN
Wiertto stopniowe zt 3 krawedziami 101 326 101326 T 101 326 F

w wielkosciach 0/9, 1 2
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Wiertto stopniowe HSS, HSS-TiN i HSS-TiAIN, szlifowane CBN,

ze szlifem krzyzowym i spiralnym rowkiem wiérowym, wersja krotka

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

Norma zaktadowa
DIN 1412 C

118°

90°

Norma zaktadowa

jasna / Azotek tytanu, powlekana / pokryta TiAIN

Skrawanie w prawo

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

Opakowanie: Pojedynczo w
opakowaniu z tworzywa sztucznego

Wielkos$¢ zakres catkowita llos¢ @ chwytu nr artykutu nr artykutu nr artykutu
Nr. wiercenia mm dtugo$¢ mm stopni mm HSS HSS-TiN HSS-TIiAIN
0/9k 4,0-12,00 48,0 9 6,0 101 061 101061 T 101 061 F
1k 4,0 - 20,00 58,0 9 8,0 101 062 101 062 T 101 062 F
2k 4,0 - 30,00 72,0 14 10,0 101 063 101 063 T 101 063 F
0/9k 4,0/5,0/6,0/7,0/8,0/9,0/10,0/11,0/12,0
1k 4,0/6,0/8,0/10,0/12,0/14,0/16,0/18,0/20,0
2k 4,0/6,0/8,0/10,0/12,0/14,0/16,0/18,0/20,0/22,0/24,0/26,0/28,0/30,0

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

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

Powierzchnia:

Norma zaktadowa
DIN 1412 C

118°

90°

Norma zaktadowa

jasna / Azotek tytanu, powlekana / pokryta TiAIN

Skrawanie w prawo

Opakowanie: Pojedynczo w
opakowaniu z tworzywa sztucznego

Wielko$¢ Wymiary zakres catkowita llo$¢ | @ chwytu nr artykutu nr artykutu nr artykutu

Nr. wiercenia mm | dlugo$¢ mm | stopni mm HSS HSS-TiN HSS-TiAIN
== == —

14 wymiaréw przelotowych | 5,3 - 30,5 79,0 9 10,0 101 093 101093 T 101 093 F
15 otworéw pod gwint 6,5-32,5 79,0 9 10,0 101 092 101092 T 101 092 F
16 wymiaréw przelotowych | 5,3 - 38,5 96,0 11 10,0 101 091 101091 T 101091 F
17 otworéw pod gwint 6,5 - 40,5 96,0 11 10,0 101 090 101090 T 101 090 F
14 DIN/EN 60423 53/7,0/9,0/10,5/14,5/18,5/23,5/27,0/30,5
15 DIN/EN 50262 6,5/8,5/10,5/12,5/16,5/20,5/25,5/29,0/ 32,5
16 DIN/EN 60423 53/7,0/9,0/10,5/14,5/18,5/23,5/27,0/30,5/34,5/38,5
17 DIN/EN 50262 6,5/85/10,5/12,5/16,5/20,5/25,5/29,0/32,5/36,5/40,5

» Wiertia stopniowe
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Wiertto stopniowe HSS, HSS-TiN i HSS-TiAIN, w wymiarach calowych,

szlifowane CBN, ze szlifem krzyzowym i spiralnym rowkiem wiérowym

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

Skrawanie w prawo

Norma zaktadowa
DIN 1412 C

118°

90°

Norma zaktadowa

jasna / Azotek tytanu, powlekana / pokryta TiAIN

Opakowanie: Pojedynczo w
opakowaniu z tworzywa sztucznego

Wielkos$¢ zakres wiercenia catkowita llos¢ @ chwytu nr artykutu nr artykutu nr artykutu
Nr. cale dtugos¢ cale stopni cale HSS HSS-TiN HSS-TIiAIN
1 3/16 - 1/2 318 6 1/a 101 701 101701 T 101701 F
2 /g - 1/2 31/8 13 1/a 101 702 101702 T 101 702 F
3 1/a - 3/4 234 9 3/g 101 703 101703 T 101 703 F
4 3/16 - /8 31/a 12 3/ 101 704 101704 T 101 704 F
5 5/16 - 1 31/a 9 3/8 101 705 101705T 101705 F
6 7/g - 138 31/a 5 3/8 101 706 101706 T 101 706 F
7 3/g - 1/2 178 2 1/a 101 707 101707 T 101 707 F
8 /g 2 19/32 1 3/8 101 708 101708 T 101 708 F
9 7/s-11/8 3 7/64 2 3/g 101 709 101709 T 101 709 F
1 3/16 - 1/4 - 5/16 - 3/8 - 7/16 - 1/2
2 /8 - 5/32 - 3/16 - 7/32 - /4 - 9/32 - 5/16 - 11/32 - 3/8 - 19/32 - 3/16 - 15/32 - 1/2
8 1/4 - 5/16 - 3/8 - 7/16 - 1/2 - 9/16 - 5/8 - 11/16 - 3/4
4 3/16 - 1/4-5/16 - 3/8 - /16 - 1/2 - 9/16 - 5/8 - 11/16 - 3/4 - 13/16 - 7/8
5 5/16 - 1/2 - 9/16 - 5/8 - 11/16 - 3/4 - 13/16 - 7/8 - 15/16 - 1
6 7/g-11/8-17/32-11/4-13/8
7 3/g-1/2
8 /g
9 7/s-11/8

Wiertto stopniowe HSS bez ostrza, szlifowane CBN

Szlif ostrza:
Kat stozka:
Tolerancja @:
Powierzchnia:

bez ostrza
90°

Norma zaktadowa

jasna

Skrawanie w prawo.

Opakowanie: Pojedynczo w
opakowaniu z tworzywa sztucznego

Wielko$¢ zakres wiercenia catkowita llos¢ @ chwytu nr artykutu
Nr. mm dlugo$¢ mm stopni mm
20 12,0 - 20,00 66,0 9 8,0 101 361
30 20,0 - 30,00 78,0 11 10,0 101 362
40 30,0 - 40,00 78,0 11 10,0 101 363
20 12,0/13,0/14,0/15,0/16,0/17,0/18,0/19,0/20,0
30 20,0/21,0/22,0/23,0/24,0/25,0/26,0/27,0/28,0/29,0/30,0
40 30,0/31,0/32,0/33,0/34,0/35,0/36,0/37,0/38,0/39,0/40,0

» Wiertia stopniowe




www.ruko.de

Frezy HSS, HSS-TiN i HSS-TIiAIN

Szlif ostrza: Szlif krzyzowy

Kat ostrza: 118°

Powierzchnia:  jasna / Azotek tytanu, powlekana / pokryta TiAIN
Skrawanie w prawo.

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

Opakowanie: Pojedynczo
w opakowaniu z tworzywa sztucznego

(%] ditugos¢ catkowita nr artykutu nr artykutu nr artykutu
mm mm HSS HSS-TiN HSS-TIiAIN
== = e
6,0 90,0 101 201 101201 T 101 201 F
8,0 90,0 101 202 101202 T 101 202 F
Wiertta stopniowe - tabela liczby obrotéw
Materiat: Niestop. Niestop. Stal Zeliwo Zeliwo Stop Stop Stop Al Termo- Duro-
stal stal stopowa ponad ponad CuZn CuZn do plasty plasty
budowl. budowl. do 1000 | 250 N/mm? | 250 N/mm? kruchy ciggliwy 11% Si
do ponad N/mm?
700 N/mm? | 700 N/mm?
Grubos$¢ blachy w mm: do 4,0 do 4,0 do 4,0 do 4,0 do 4,0 do 4,0 do 4,0 do 4,0 do 4,0 do 4,0
Ve = m/min 30 20 20 15 10 60 35 30 20 15
s . Spray Spray Spray Sprezone | Sprezone Sprezone Sprezone Spray Woda Sprezone
mar chitodzacy: o S S ‘ ‘ ‘ ‘ S ‘
wiertniczy | wiertniczy | wiertniczy powietrze powietrze powietrze powietrze wiertniczy powietrze
Wielkosé < 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|2400- 800 |1600- 500 |1600- 500 [1200- 400 | 800- 300 |4800- 1600 [2800- 900 |2400- 800 [1600- 500 |1200- 400
Nr. 0/9| 4,0-12,0(2400- 800 |1600- 500 [1600- 500 |1200- 400 | 800- 300 |4800- 1600 |2800- 900 (2400- 800 |1600- 500 [1200- 400
Nr. 1| 4,0-20,0(2400- 500 |1600- 300 |1600- 300 |1200- 200 | 800- 200 (4800- 1000 |2800- 600 [2400- 500 |1600- 300 |1200- 200
Nr. 2| 4,0-30,0|2400- 300 [1600- 200 [1600- 200 [1200- 200 | 800- 100 |4800- 600 [2800- 400 (2400- 300 [1600- 200 |{1200- 200
Nr. 3| 6,0-38,0(1600- 300 |1100- 200 [1100- 200 | 800- 100 | 500- 100 (3200- 500|1900- 300 |1600- 300 |1100- 200 | 800- 100
Nr. 4| 6,0-26,8|1600- 400 [1100- 200 [1100- 200 | 800- 200| 500- 100{3200- 700 |1900- 400 |1600- 400 [1100- 200| 800- 200
Nr. 5| 4,0-32,0|2400- 300 |1600- 200 (1600- 200 (1200- 100 | 800- 100 [4800- 600 2800- 300|2400- 300 |1600- 200 [1200- 100
Nr. 6| 6,0-32,0/1600- 300 (1100- 200 |1100- 200 | 800- 100| 500- 100|3200- 600 |1900- 300 [1600- 300 |1100- 200 | 800- 100
Nr. 7| 5,0-28,0{1900- 300 |1300- 200 |1300- 200 [1000- 200 | 600- 100 [3800- 700 |2200- 400|1900- 300 |1300- 200 {1000- 200
Nr. 8| 6,0-30,5|1600- 300 [1100- 200 [1100- 200 | 800- 200| 500- 100 |3200- 600 |[1900- 400 1600- 300 [1100- 200 | 800- 200
Nr. 9| 6,0-37,0(1600- 300 |1100- 200 [1100- 200 | 800- 100 | 500- 100 (3200- 500|1900- 300 |1600- 300 |1100- 200 | 800- 100
Nr. 10| 4,8-10,7|2000- 900 [1300- 600 [1300- 600 [1000- 400 | 700- 300 [4000- 1800 [2300- 1000 |2000- 900 |1300- 600 {1000- 400
Nr. 11| 6,0-25,0|1600- 400 1100- 300 [1100- 300 | 800- 200 | 500- 100 |3200- 800 [1900- 400|1600- 400|1100- 300 | 800- 200
Nr. 12| 6,0-32,0/1600- 300 |1100- 200 |1100- 200| 800- 100| 500- 100 |{3200- 600 (1900- 300|1600- 300|1100- 200 | 800- 100
Nr. 13| 6,0-40,0|1600- 200 (1100- 200 [1100- 200 | 800- 100 | 500- 100 |3200- 500 (1900- 300|1600- 200 |1100- 200 | 800- 100
Nr. 14| 5,3-30,5(1800- 300 [1200- 200 [1200- 200 | 900- 200 | 600- 100 |3600- 600 (2100- 400|1800- 300 |1200- 200 | 900- 200
Nr. 15| 6,5-32,5|1500- 300 |1000- 200 |1000- 200| 700- 100| 500- 100 |2900- 600 (1700- 300|1500- 300|1000- 200| 700- 100
Nr. 16| 5,3-38,5|1800- 200 [1200- 200 [1200- 200 | 900- 100 | 600- 100 |3600- 500 |2100- 300|1800- 200 |1200- 200 | 900- 100
Nr. 17| 6,5-40,5|1500- 200 (1000- 200 [1000- 200 | 700- 100 | 500- 100|2900- 500 (1700- 300|1500- 200 |1000- 200 | 700- 100
Nr. 18| 6,5-32,5|1500- 300 |1000- 200 |1000- 200| 700- 100| 500- 100|2900- 600 (1700- 300|1500- 300|1000- 200| 700- 100
Nr. 20| 12,0-20,0| 800- 500 | 500- 300 | 500- 300 | 400- 200 | 300- 200 |1600- 1000 | 900- 600| 800- 500| 500- 300 | 400- 200
Nr. 30| 20,0-30,0| 500- 300 | 300- 200 | 300- 200| 200- 200| 200- 100 {1000- 600| 600- 400| 500- 300| 300- 200 | 200- 200
Nr. 40| 30,0-40,0| 300- 200 | 200- 200 | 200- 200| 200- 100| 100- 100| 600- 500| 400- 300| 300- 200| 200- 200 | 200- 100
Wielkos$¢ ag" U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min
Nr. 1] 316 - 1/2 |2000- 800 |1300- 500 [1300- 500 |1000- 400 | 700- 300 [4000- 1500 |2300- 900 |2000- 800 [1300- 500 [1000- 400
Nr. 2| 18 - 1/2 |{3000- 800 [2000- 500 |2000- 500 [1500- 400 |{1000- 300 [6000- 1500 [3500- 900 [3000- 800 |2000- 500 |1500- 400
Nr. 3| 14 - 3/4 |1500- 500 [1000- 300 |1000- 300 | 800- 300| 500- 200 [3000- 1000 [1800- 600 [1500- 500 |1000- 300 | 800- 300
Nr. 4 3/16 - 7/3 [2000- 400 |1300- 300 |1300- 300|1000- 200 | 700- 100 (4000- 900 |2300- 500 |[2000- 400 |1300- 300 |1000- 200
Nr. 5| 516 - 1 |1200- 400 | 800- 300 | 800- 300 | 600- 200 | 400- 100|2400- 800 [1400- 400 |1200- 400 | 800- 300| 600- 200
Nr. 6| 7/s - 13/8| 400- 300| 300- 200 | 300- 200 | 200- 100| 100- 100 | 900- 500| 500- 300| 400- 300| 300- 200| 200- 100
Nr. 7| 3/s8 - 1/2|1000- 800 | 700- 500 | 700- 500 | 500- 400| 300- 300 |2000- 1500 [1200- 900 (1000- 800 | 700- 500 | 500- 400
Nr. 8| 7/s 400 300 300 200 100 900 500 400 300 200
Nr. 9| 7/s -11/8] 400- 300 | 300- 200 | 300- 200 | 200- 200| 100- 100| 900- 700| 500- 400| 400- 300| 300- 200| 200- 200
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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 | @10,0mm | @ 12,0 mm | | | |
Nr. 0/9 Dla metrycznych wymiaréw otworu
@40mm | @50mm | @60mm | F70mm | F80mm | F9,0mm | F10,0mm | F11,0mm | @ 12,0 mm
Nr. 1 Dla metrycznych wymiaréw otworu
@40mm | @60mm | @80mm | @10,0mm | @120mm | F14,0mm | @ 16,0mm | @ 18,0 mm | @ 20,0 mm
Nr. 2 Dla metrycznych wymiaréw otworu
34,0 mm @ 6,0 mm g80mm [ d10,0mm | F12,0mm | D14,0mm | F16,0mm | F 18,0 mm | & 20,0 mm
@220mm | @240mm | F26,0mm | @28,0mm | & 30,0 mm
Nr. 3 Dla metrycznych wymiaréw otworu
36,0 mm d90mm | F13,0mm | @16,0mm | F190mm | F21,0mm | F23,0mm | @26,0mm | 29,0 mm
@320mm | @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
GMA4mm | F140mm (G 17,25mm | & 19,0 mm | D 21,25 mm | & 26,75 mm
Nr. 5 Dla metrycznych wymiaréw otworu
@ 4,0 mm 26,0 mm F90mm | F120mm | @150mm | F180mm | 21,0 mm | F24,0mm | D 27,0 mm
@30,0mm | F33,0mm | @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"
3 11,2 mm 14,5 mm g182mm | @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 g153mm | @19,0mm | & 24,5 mm
Nr. 8 Dla pancernych gwintéw rurowych wymiaréw przelotowych
PG 7 PG 9 PG 11 PG 13,5 PG 16 PG 21
F125mm | @152mm | 186 mm | 20,4 mm | F22,5mm | &28,3 mm
Nr. 9 Dla pancernych gwintéw rurowych wymiaréw przelotowych
PG 7 PG 9 PG 11 PG 13,5 PG 16 PG 21 PG 29
d125mm | @152mm | @186 mm | 3204 mm | @225 mm | @283 mm | & 37,0 mm
Nr. 10 Dla nakretek jednostronnie zamykanych M3 - M4 - M5 - M6 - M8
@48mm | @64mm | @72mm | @96mm | 10,65mm | | | |
Nr. 11 Dla metrycznych wymiaréw otworéw z bardzo wysokim stopniem
@60mm | @9,0mm | @120mm | @16,0mm | @20,0mm | F22,5mm | @250 mm | |
Nr. 12 Dla metrycznych wymiaréw otworéw z bardzo wysokim stopniem
@60mm | @90mm | @120mm | @16,0mm | @20,0mm | @225mm | @250mm | F285mm | @32,0mm
Nr. 13 Dla metrycznych wymiaréw otworéw z duzymi Srednicami
g60mm | G1M,0mm | 17,0mm | @230mm | F290mm | F30,0mm | @31,0mm | F32,0mm | & 33,0 mm
@340mm | @350mm | F36,0mm | F37,0mm | @38,0mm | 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 27,0 mm g90mm | F10,5mm | F145mm | @185 mm | &23,5mm | & 30,5 mm
Nr. 15 Dla metrycznych potaczen kabli, wymiaréw przelotowych wedtug DIN/EN 50262
M 6 M8 M 10 M 12 M 16 M 20 M 25 M 32
26,5 mm @ 8,5 mm g105mm | @125mm | F16,5mm | F20,5mm | @255mm | & 32,5 mm
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
25,3 mm 7,0 mm g90mm | F10,5mm | F145mm | @185 mm | F23,5mm | F30,5mm | & 38,5 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 | F10,5mm | F125mm | F16,5mm | F20,5mm | F255mm | @32,5mm | &40,5mm
Nr. 18 Dla metrycznych potgczen kabli / Dla pancernych gwintéw rurowych wymiaréw przelotowych
M6 M8 M 10 M12/PG7 PG 9 M 16 PG 11 M 20/PG 13,5 PG 16
36,5 mm @85mm | @105mm | @13,0mm | 3157mm | F16,5mm | @190 mm | D21,0mm | @ 23,0 mm
M 25 PG 21 M 32
@255mm | ¥28,8mm | @32,5mm
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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 kry-
staliczny azotek boru) charakteryzuje sie duzo wiekszg twardoscig od innych materiatéw Scier-
nych jak weglika krzemu czy korundu. Dzieki wyzszej twardosci $ciernicy w procesie szlifowania
powierzchnia obrabianego wiertta jest bardziej gtadka, a krawedzie tngce lepiej utrzymujg wymiary

i sg bardziej ostre.

Dzieki gtebokiemu szlifowaniu spiralnego rowka wiérowego w technologii CBN otrzymuje sig ide-
alnie ostre krawedzie tngce. Doskonate narzedzie do pogtebiania otworéw i usuwania zadzioréw
w stali, odlewach zeliwnych, metalach kolorowych i w stopach lekkich. Najlepsze rezultaty uzys-

kuje sie stosujgc niewielkie predkosci skrawania.

1.

Dzieki procesowi gtebokiego szlifowania rowkéw widrowych 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 wierce-
niu oraz przedtuzona zywotnos¢ narzedzia.

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

wysunietym punktem na obwodzie w przekroju poprzecznym pogtebiacza.

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

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

. Osiowe zaszlifowanie pogtebiacza gwarantuje najwyzszg jakos¢ skrawania przy najnizszym

z mozliwych wydzielaniu sie ciepta.

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

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

Zastosowanie

1.

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

materiatow 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 szczegolnie do doktadnego wykonywania

po-gtebien ksztattu Ai B wg DIN 74:

ksztaft A do: Srub z tbem stozkowym ptaskim wg DIN 963 i DIN 965
Srub z tbem soczewkowym stozkowym wg DIN 964 i DIN 966
$rub samogwintujgcych: ksztattki F i G wg DIN 7513 / D i E wg DIN 7516
Srub wygniatajgcych gwint wewnetrzny: ksztattki K, L i M wg DIN 7500
wkretéw z tbem stozkowym ptaskim do drewna wg DIN 95 i DIN 7997
wkretéw z tbem soczewkowym do drewna wg DIN 95 i DIN 7997

ksztait B do: Srub z tbem walcowym z gniazdem szes$ciokatnym DIN 7991

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

smarowania i chtodzenia procesu skrawania mozna istotnie przedtuzy¢ zywotnos¢ narze-
dzia i uzyska¢ znacznie lepsza jakos$¢ powierzchni obrabianego przedmiotu.

Pogtebienia DIN 74 dla
wkretéw z tbem stozkowym ptaskim wg DIN

wg DIN 74
Forma AF Forma BF
DIN 963 / DIN 964 DIN 7991 (ISO 10642)
DIN 965 / DIN 966
DIN 7513 F. u. G.

DIN 7516 D. u. E.

1. Rowek widrowy szlifowany
w technologii CBN

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

b

3. Zaszlifowanie kata przytozenia
w technologii CBN

-—

4. Osiowe zaszlifowanie pogtebiacza
w technologii CBN

»
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Pogtebiacz stozkowy szlifowany CBN DIN 335 ksztatt C 90°

Kat wierzchotkowy: 90°

Chwyt: cylindryczny
Ostrza: 3
Powierzchnia:
Ciecie w prawo

Dzieki gtebokiemu szlifowaniu spiralnego rowka wiérowego w technologii CBN otrzymuje sig ide-
alnie ostre krawedzie thgce. Doskonate narzedzie do pogtebiania otworéw i usuwania zadzio-

jasna / powlekany azotkiem tytanu (TiN) / pokryta TiAIN

réw. Najlepsze rezultaty uzyskuje sie stosujac niewielkie predkosci skrawania.

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu
z tworzywa sztucznego

—>d3 <
< d1—>

/

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-TiAIN

Jak HSS plus powtoka z azotkéw aluminio-
wo-tytanowych. Dzieki wysokiej twardosci
powierzchni zewnetrznej ok. 3.000 HV przy-
datny do obrébki 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 £y - Ly - 4y - OH—— . - £y -
4,3 1.3 40,0 4,0 102 101 — 102101 E | 102101 T | 102101 F —
4,8 1,5 40,0 4,0 102 102 — — 102102T | 102102 F —
5,0 1,5 40,0 4,0 M 2,5 102 103 — 102103 E | 102103 T | 102103 F —
53 1,5 40,0 4,0 102 104 — 102 104 E | 102104 T | 102104 F —
5,8 1,5 45,0 5,0 102 105 — — 102105T | 102105 F —
6,0 1,5 45,0 5,0 M 102 106 — 102 106 E | 102106 T | 102106 F —
6,3 1,5 45,0 5,0 M 3 102 107 102 107 A | 102107 E | 102107 T | 102 107 F 102 261
7,0 1,8 50,0 6,0 M 3,5 102 108 — — 102108 T | 102 108 F —
7,3 1,8 50,0 6,0 102 109 — — 102109 T | 102 109 F —
8,0 2,0 50,0 6,0 M 4 102 110 — 102 110 E 102110 T 102110 F —
8,3 2,0 50,0 6,0 M 4 102 111 102 111A | 102111 E 102111 T 102 111 F 102 262
9,4 2,2 50,0 6,0 102 112 — — 102 112 T 102 112 F —
10,0 2,5 50,0 6,0 M 102 113 — 102 113 E | 102113 T | 102 113 F —
10,4 2,5 50,0 6,0 M 5 102 114 102 114 A | 102 114 E 102114 T 102 114 F 102 263
11,5 2,8 56,0 8,0 M 102 115 — 102 115 E 102 115T | 102115 F —
12,4 2,8 56,0 8,0 M 6 102 116 102 116 A | 102 116 E 102116 T 102116 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 M 102 118 — 102 118 E 102118 T 102 118 F —
16,5 3.2 60,0 8,0 M 8 102 119 102 119A | 102119 E | 102119T | 102 119 F —
16,5 3,2 60,0 10,0 M 8 102 119-1 | 102 119-1 A|102 119-1 E| 102 119-1 T 102 119-1 F| 102 265
19,0 SIS 63,0 10,0 M10 102 120 — 102120E | 102120T | 102120 F —
20,5 3,5 63,0 10,0 M10 102 121 102121A | 102121 E | 102121 T | 102121 F 102 266
23,0 3,8 67,0 10,0 M12 102 122 — 102122 E | 102122T | 102122 F —
25,0 3,8 67,0 10,0 M12 102 123 102123 A | 102123 E | 102123 T | 102123 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 — 102124 E | 102124 T | 102124 F —
30,0 41 71,0 12,0 M 16 102 172 — — 102172T | 102172 F —
31,0 4,2 71,0 12,0 M16 102 125 102 125A | 102125E | 102125T | 102125F 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 —
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Zestawy pogtebiaczy stozkowych DIN 335 forma C 90° HSS, HSS do aluminium,
HSS Co 5, HSS-TiN, HSS-TiAIN i weglika spiekanego K 20 w kasecie przemystowej

I I”m’“ 185 10463

Nr. 102 152 Nr. 102 152 T Nr. 102 154 F Nr. 102 154 T

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 102 154 102154 A | 102154 E | 102154 T | 102 154 F =

DIN 335 forma C 90°

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

6 Pogtebiacze stozkowe 102 152 102 152A | 102152 E | 102152T | 102152 F |102 152 HM

DIN 335 forma C 90°

36,3-8,3-10,4-12,4-16,5 (chwyt @ 10,0 mm) - 20,5 mm

Nr. 102 152 RO

Nr. 102 152 TRO

Nr. 102 154 FRO

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

Nr. 102 154 TRO

Nazwa Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
HSS HSS Co 5 HSS-TiN HSS-TIiAIN Spiekanego

5 Pogtebiacze stozkowe 102 154 RO | 102 154 ERO | 102 154 TRO | 102 154 FRO —

DIN 335 forma C 90°

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

6 Pogtebiacze stozkowe 102 152 RO | 102 152 ERO | 102 152 TRO | 102 152 FRO |102 152 HMRO

DIN 335 forma C 90°

36,3-8,3-10,4-12,4-16,5 (chwyt @ 10,0 mm) - 20,5 mm
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Zestawy pogtebiaczy stozkowych DIN 335 forma C 90°
HSS, HSS do aluminium, HSS Co 5, HSS-TiN, HSS-TIAIN i weglika spiekanego K 20

RUKD:

N
&

» D
1

Nr. 102 142 Nr. 102 150

Nr. 102 155

Nazwa

Nr artykutu
HSS

Nr artykutu
HSS do alu

Nr artykutu
HSS Co 5

Nr artykutu
HSS-TiN

5 Pogtebiacze stozkowe DIN 335 forma C 90°
36,3-10,4 - 16,5 (chwyt @ 8,0 mm) - 20,5 - 25,0 mm
+ 1 spray do wiercenia 50 ml w kasecie polistyrenowe;j

4 Pogtebiacze stozkowe DIN 335 forma C 90°
10,4 - 16,5 (chwyt @ 8,0 mm) - 20,5 - 25,0 mm
+ 1 pasta do wiercenia 30 g w kasecie przemystowe;j

4 Pogtebiacze stozkowe DIN 335 forma C 90°
@8,3-10,4 - 16,5 (chwyt @ 8,0 mm) - 20,5 mm
+ 1 pasta do wiercenia 30 g w kasecie przemystowej

17 Pogtebiacze stozkowe DIN 335 forma C 90°
J43-50-6,0-63-70-80-8,3-10,0-10,4-11,5-12,4-15,0 -
16,5 (chwyt @ 10,0 mm) - 19,0 - 20,5 - 23,0- 25,0 mm

w kasecie drewnianej

102 142

102 150

102 151

102 155

102 142 A

102 150 A

102 151 A

102 142 E

102 150 E

102 151 E

102142 T

102150 T

102151 T

Reczny pogtebiacz DIN 335 ksztait 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 zadzioréow & 20,5 mm 102 146
Reczny pogtebiacz 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 & 8,0 mm 102 148
Rekojes¢ uniwersalna do pogtebiaczy z chwytem & 10,0 mm 102 149
Rekojes¢ uniwersalna do pogtebiaczy z chwytem szes$ciokgtnym 74" 102 320

Nr. 102 143

Nr. 102 148

Nr. 102 320
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Pogtebiacz stozkowy ,,QUICKCut* (DIN 335)
forma C 90° HSS i HSS-TIAIN

Kat wierzchotkowy: 90°
tréjpowierzchniowy

Chwyt:

Ostrza:
Powierzchnia:
Ciecie w prawo

Zoptymalizowana geometria skrawania w potaczeniu z tréjpowierzchniowym szlifem chwytu
przyczyniajg sie do uzyskania optymalnych wynikéw przy pogtebianiu. Dzigki niewielkiej Scie-
ralnosci zywotnos¢ pogtebiacza wzrasta o 25%, a w przypadku powtoki TiAIN nawet o 40%.
Wskutek bardzo dobrego tworzenia wiéra geometria skrawania umozliwia pogtebianie szybsze

3

jasna

0 30% niz przy uzyciu zwyczajnego pogtebiacza.

Stworzone specjalnie do automatycznego i szybkiego posuwu!

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu
z tworzywa sztucznego

ermany GuickGut

Pogtebiacz dtugosé @ chwytu pogtebienia | Nrartykutu Nr artykutu

@ nomin. d3 catkowita d2 wg HSS HSS-TIAIN
d1 mm mm L mm mm DIN 74 / BF G— ?*—
6,3 1,5 45,0 5,0 M 3 102 707 102 707 F
8,3 2,0 50,0 6,0 M 4 102 711 102 711 F
10,4 2,5 50,0 6,0 M 5 102 714 102 714 F
12,4 2,8 56,0 8,0 M 6 102 716 102 716 F
15,0 3,2 60,0 10,0 M 8 102 718 102 718 F
16,5 3,2 60,0 10,0 M 8 102 719 102 719 F
19,0 3,5 63,0 10,0 M10 102 720 102 720 F
20,5 3,5 63,0 10,0 M10 102 721 102 721 F
23,0 3,8 67,0 10,0 M12 102 722 102 722 F
25,0 3,8 67,0 10,0 M12 102 723 102 723 F
31,0 4,2 71,0 12,0 M 16 102 725 102 725 F

Zestawy pogtebiaczy stozkowych ,,QUICKCut”
(DIN 335) forma C 90° w kasecie przemystowej

»QUICKCut“

26,3-10,4-16,5-20,5-250mm

Nazwa Nr artykutu Nr artykutu
HSS HSS-TIiAIN

Pogtebiacze stozkowe (DIN 335) forma C 90° 102 752 102 752 F

»QUICKCut*

236,3-8,3-10,4-12,4-16,5-20,5 mm

Pogtebiacze stozkowe (DIN 335) forma C 90° 102 754 102 754 F

Zestawy pogtebiaczy stozkowych ,,QUICKCut”
(DIN 335) forma C 90° w kasecie polistyrenowej

»QUICKCut“

26,3-10,4-16,5-20,5-250mm

Nazwa Nr artykutu Nr artykutu
HSS HSS-TIiAIN

Pogtebiacze stozkowe (DIN 335) forma C 90° 102 752 RO [102 752 FRO

»QUICKCut“

26,3-83-10,4-12,4-16,5-20,5mm

Pogtebiacze stozkowe (DIN 335) forma C 90° 102 754 RO [102 754 FRO
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Pogtebiacz stozkowy szlifowany CBN DIN 335
ksztait C 90° ASP

Kat wierzchotkowy: 90°

Chwyt: cylindryczny
Ostrza: 3
Powierzchnia: jasna

Ciecie w prawo

Dzieki gtebokiemu szlifowaniu spiralnego rowka wiérowego w technologii CBN otrzymuje sig ide-
alnie ostre krawedzie tngce. Doskonate narzedzie do pogtebiania otworéw i usuwania zadzio-
réw. Najlepsze rezultaty uzyskuje sie stosujac niewielkie predkosci skrawania.

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu
z tworzywa sztucznego

ASP
Pogtebiacz stozkowy i okrojnikowy ze stali szybkotngcej wykonany w technologii metalurgii
proszkéw. Stal wykonana w technologii metalurgii proszkéw ma w przeciwienstwie do kon-
wencjonalnej stali szybkotngcej jednorodna, drobnoziarnistg strukture.
Dzieki temu odznacza sie duzg twardoscig w podwyzszonych temperaturach, obcigzalnoscig
na Sciskanie i odpornoscig na zuzycie. Jest idealna w przypadku stali nierdzewnych, kwaso-
odpornych oraz tytanu i jego stopow.
Pogtebiacz dtugosc @ chwytu pogtebienia wg Nr artykutu
@ nomin. d3 catkowita d2 DIN 74
d1 mm mm L mm mm AF BF
6,3 1,5 45,0 5,0 - M 3 102 107 ASP
8,3 2,0 50,0 6,0 - M 4 102 111 ASP
10,4 2,5 50,0 6,0 - M 5 102 114 ASP
12,4 2,8 56,0 8,0 - M 6 102 116 ASP
16,5 3,2 60,0 10,0 - M 8 102 119-1 ASP
20,5 3,5 63,0 10,0 - M 10 102 121 ASP
25,0 3.8 67,0 10,0 - M12 102 123 ASP
31,0 4,2 71,0 12,0 - M16 102 125 ASP
Zestawy pogtebiaczy stozkowych DIN 335
forma C 90° ASP w kasecie przemystowej
Nazwa Nr artykutu
6 Pogtebiacze stozkowe DIN 335 102 152 ASP e
forma C 90° ASP
26,3-83-10,4-12,4-16,5-20,5mm
5 Pogtebiacze stozkowe DIN 335 102 154 ASP
forma C 90° ASP
?6,3-10,4-16,5-20,5-25,0 mm
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Pogtebiacz stozkowy DIN 335 HSS
ksztalt D 90°

Kat wierzchotkowy: 90°

Chwyt: stozek Morse‘a
Ostrza: 3
Powierzchnia: jasna Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu
Ciecie w prawo z tworzywa sztucznego
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 M 8 - 102 126
16,5 3,2 85,0 MK 1 - M 8 102 127
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
Poglebiacz stozkowy DIN 335 HSS M
ksztait C 90°, z dlugim chwytem cylindrycznym 4
Kat wierzchotkowy: 90°
Chwyt: cylindryczny
Ostrza: 3
Powierzchnia: jasna Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu
Ciecie w prawo z tworzywa sztucznego
Pogtebiacz diugosc¢ J 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 - M 3 102 271
8,3 2,0 85,0 6,0 - M 4 102 272
10,4 2,5 88,0 6,0 - M 5 102 273
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 - M 8 102 276 \
20,5 3,5 115,0 10,0 - M10 102 277 ;
25,0 3,8 118,0 10,0 - M12 102 278 Y
>l e
d3
< d1 »
Pogtebiacz dtugosc J chwytu pogtebienia wg Nr artykutu
@ nomin. d3 catkowita d2 DIN 74
d1 mm mm L mm mm AF BF
6,3 1,5 154,0 5,0 - M 3 102 281
8,3 2,0 155,0 6,0 - M 4 102 282
10,4 2,5 157,0 6,0 - M 5 102 283
12,4 2,8 158,0 8,0 - M 6 102 284
15,0 3,2 158,0 10,0 M8 - 102 285
16,5 3,2 161,0 10,0 - M 8 102 286
20,5 3,5 164,0 10,0 - M10 102 287
25,0 3,8 164,0 10,0 - M12 102 288
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Pogtebiacz stozkowy DIN 334 HSS

ksztatt C 60°
Kat wierzchotkowy: 60°

Chwyt: cylindryczny
Ostrza: 3
Powierzchnia: jasna

Ciecie w prawo

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu

z tworzywa sztucznego

Pogtebiacz dtugosc @ 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

ksztatt D 60°
Kat wierzchotkowy: 60°

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

Ciecie w prawo

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu

z tworzywa sztucznego

Pogtebiacz dtugosc¢ 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
ksztatt C 75°

Kat wierzchotkowy: 75°

Chwyt: cylindryczny
Ostrza: 3
Powierzchnia: jasna

Ciecie w prawo

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu

z tworzywa sztucznego

Pogtebiacz diugosce @ 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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Pogtebiacz stozkowy HSS
ksztalt D 75°
Kat wierzchotkowy: 75°
Chwyt: stozek Morse‘a
Ostrza: 3
Powierzchnia: jasna Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu
Ciecie w prawo z tworzywa sztucznego
Pogtebiacz diugosc 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 120°

Kat wierzchotkowy: 120°

Chwyt: cylindryczny
Ostrza: 3
Powierzchnia: jasna Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu
Ciecie w prawo z tworzywa sztucznego
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 120°
Kat wierzchotkowy: 120°
Chwyt: stozek Morse‘a
Ostrza: 3
Powierzchnia: jasna Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu
Ciecie w prawo z tworzywa sztucznego
Pogtebiacz diugosc 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 o
31,0 5,0 116,0 MK 2 102 251 d3
40,0 10,0 145,0 MK 3 102 252 d1
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Pogtebiacz stozkowy HSS
ksztalt C 60°

Kat wierzchotkowy: 60°

Chwyt:

Ostrza:
Powierzchnia:
Ciecie w prawo

cylindryczny
1

jasna

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu

z tworzywa sztucznego

@ 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:

Ostrza:
Powierzchnia:
Ciecie w prawo

stozek Morse‘a
1
jasna

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu

z tworzywa sztucznego

@ nominal diugos$¢ 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
ksztatt C 90°

Kat wierzchotkowy: 90°

Ciecie w prawo

Chwyt: cylindryczny
Ostrza: 1
Powierzchnia: jasna

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu

z tworzywa sztucznego

@ nominal dtugos¢ catkow. J chwytu nr artykutu
d1 mm L mm d2 mm
6,0 45,0 5,0 102 521
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 Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu
Ciecie w prawo z tworzywa sztucznego
-

@ 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° kroétkie
HSS i HSS-TIN

Kat wierzchotkowy: 90°

Chwyt: 6,35 x 27,0 mm
Ostrza: 3
Powierzchnia: jasna / powlekany azotkiem tytanu (TiN)

Ciecie w prawo

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

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu
z tworzywa sztucznego

pogtebiacz dtugosc¢ chwyt pogtebienia wg nr artykutu. nr artykutu

@ nomin. d3 catkowita  |szeSciokant DIN 74 HSS HSS-TiN

d1 mm mm L mm AF BF @ @
6,3 1,5 31,0 /4" M 3 W102 313 | W102 313 T
8,3 2,0 31,0 14" M 4 W102 314 | W102314T
10,4 2,5 34,0 /4" M 5 W102 315 | W102315T
12,4 2,8 35,0 14" M 6 W102 316 |W102316T
16,5 3.2 40,0 /4" M 8 W102 317 |W102317T
20,5 3,5 41,0 14" M 10 W102 318 | W102 318T

Zestawy poglebiaczy stozkowych Bit 90° krétkie
HSS i HSS-TIiN w kasecie przemystowej

Nazwa nr artykutu nr artykutu
HSS HSS-TiN
Pogtebiacze stozkowe Bit W102 319 (W102319 T

26,3-8,3-10,4-12,4 - 16,5 - 20,5 z rekojesciag uniwersalng i
wewnetrznym chwytem szesciokgtnym V4"

Pogtebiacze » 81



Pogtebiacze stozkowe Bit 90° dtugie HSS i HSS-TiIN

Kat wierzchotkowy: 90°

Chwyt: 6,35 x 27,0 mm
Ostrza: 3
Powierzchnia: jasna / powlekany azotkiem tytanu (TiN)

Ciecie w prawo

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

kolorowych i lekkich.

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu

z tworzywa sztucznego

pogtebiacz dtugos¢e chwyt pogtebienia wg nr artykutu nr artykutu
@ nomin. d3 catkowita  [sze$ciokant DIN 74 HSS HSS-TiN
d1 mm mm L mm AF BF w @_’
6,3 1,5 38,0 /4" - M 3 102 313 102313 T
8,3 2,0 38,0 /4" = M 4 102 314 102 314 T
10,4 2,5 41,0 4" = M 5 102 315 102315 T
12,4 2,8 42,0 1/4" - M 6 102 316 102316 T
16,5 3.2 47,0 14" = M 8 102 317 102 317 T
20,5 3,5 48,0 /4" - M 10 102 318 102318 T
Zestawy poglebiaczy stozkowych Bit 90° diugie
HSS i HSS-TiN w kasecie przemystowej
Nazwa nr artykutu nr artykutu.
HSS HSS-TiN
Pogtebiacze stozkowe Bit 102 319 102319 T
26,3-83-10,4-12,4-16,5 - 20,5 z rekojescig uniwersalng i
wewnetrznym chwytem szesciokgtnym V4"
Zestawy poglebiaczy stozkowych Bit 90° diugie
HSS i HSS-TiN w kasecie przemystowej
Nazwa nr artykutu nr artykutu.
HSS HSS-TiN
Pogtebiacze stozkowe Bit 102 319 RO [102 319 TRO

26,3-8,3-10,4-12,4 - 16,5 - 20,5 z rekojesciag uniwersalng i
wewnetrznym chwytem szesciokgtnym V4"
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Pogtebiacz okrawajacy z otworem poprzecznym 90°

HSS, HSS Co 5i HSS-TiN

Kat wierzchotkowy: 90°

Chwyt: cylindryczny
Ostrza: otwor poprzeczny
Powierzchnia:
Ciecie w prawo

jasna / powlekany azotkiem tytanu

Ciecie tuszczace. Przebieg wioréw przez otwoér chroni przed zabloko-
wanie sie wiéréw narze-dziu. |dealne do pogtebiania bez zadzioréw i
karbéw, usuwania zadzioréw i pogtebiania w stali, zeliwie, metalach
kolorowych i lekkich. Najlepsze rezultaty przy matej predkosci ciecia.

Opakowanie:

pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

—»>| d2 |«

Pogtebiacz Pogtebiacz @ gtowicy @ chwytu dtugosc nr artykutu nr artykutu nr artykutu
@ nominal zakres d1 d2 catkowita HSS HSS Co 5 HSS-TiN
mm mm mm mm L mm {I:J {E ﬁ____,
/4 1,0- 4,0 6,35 6,35 45,0 — 102 300 E —
2/s5 2,0- 5,0 10,00 6,00 45,0 102 301 102 301 E 102301 T
5/10 5,0-10,0 14,00 8,00 48,0 102 302 102 302 E 102302 T
10/15 10,0 - 15,0 21,00 10,00 65,0 102 303 102 303 E 102 303 T
15/20 15,0 - 20,0 28,00 12,00 85,0 102 304 102 304 E 102304 T
20/25 20,0-25,0 35,00 12,00 102,0 102 305 102 305 E 102305 T
25/30 25,0-30,0 44,00 15,00 115,0 102 306 102 306 E —
30/35 30,0 - 35,0 48,00 15,00 127,0 102 307 102 307 E —
35/40 35,0-40,0 53,00 15,00 136,0 102 308 102 308 E —
40/509 40,0 - 50,0 64,00 18,00 166,0 102 309 102 309 E —

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

Nazwa

nr artykutu
HSS

nr artykutu
HSS Co 5

nr artykutu
HSS-TiN

Pogtebiacze okrawajgce z otworem
poprzecznym 90° w kasecie polistyrenowe;j
@ nominal mm: 2/5 - 5/1g - 10/45 - 15/2¢

+ 1 spray do wiercenia w pojemniku 50 ml

Pogtebiacze okrawajgce z otworem
poprzecznym 90° w kasecie przemystowej
@ nominal mm: 2/5 - 5/19 - 10/15 - 15/2¢

+ 1 pasta do wiercenia w pojemniku 30 g

102 312

102 310 E

102312 E

10231271

Zestaw pogiebiaczy okrawajacych z otworem poprzecznym

90° HSS, HSS Co 5i HSS-TiN w kasecie polistyrenowej

poprzecznym 90°
@ nominal mm: 2/5 - 5/10 - 10/45 - 15/29

Nazwa nr artykutu nr artykutu nr artykutu
HSS HSS Co 5 HSS-TiN
Pogtebiacze okrawajgce z otworem 102 312 RO |102 312 ERO| 102 312 TRO
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Pogtebiacz ptaski DIN 373 HSS i HSS-TiN
z pilotem

Kat wierzchotkowy: 180°

Chwyt: cylindryczny

Powierzchnia: jasna / powlekany azotkiem tytanu
Ciecie w prawo

Do pogtebiania otworéw pod sruby z tbem walcowym lub szesciokgtnym.

> 43 e

|

Doskonate narzedzie do pogtebiania otworéw i usuwania zadzioréw w

stali, odlewach zeliwnych, metalach kolorowych i w stopach lekkich.

Najlepsze rezultaty uzyskuje sie stosujgc niewielkie predkosci skrawania.

Opakowanie:

pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

Do otworéw przelotowych - doktadne

do @ pogteb. @ czopa @ chwytu dt. catkow. nr artykutu nr artykutu
gwintow d2 mm d1 mm d3 mm L mm HSS HSS-TiN
S— R

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 102407 T

Do otworéw przelotowych - Sredniodokladne
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 5,5 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 13,5 12,5 100,0 102 414 102414 T

Do otworéw pod gwint
M 3 6,0 2,5 5,0 71,0 102 415 102415T
M 4 8,0 3,3 50 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 102421 T
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Pogtebiacz ptaski HSS

z pilotem

Kat wierzchotkowy: 180°

Chwyt: stozek Morse‘a
Powierzchnia: jasna

Ciecie w prawo
Do pogtebiania otworéw pod sruby z tbem walcowym lub szesciokgtnym.
Doskonate narzedzie do pogtebiania otworéw i usuwania zadzioréw w

stali, odlewach zeliwnych, metalach kolorowych i w stopach lekkich.
Najlepsze rezultaty uzyskuje sie stosujgc niewielkie predkosci skrawania.

Opakowanie:
pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

Do otworéw przelotowych - doktadne

L

e

d2

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
M 10 18,0 11,0 MK 2 150,0 102 429
M 12 20,0 13,5 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

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

), IRl h.-l. ({4 [

=

Nr. 102 450 Nr. 102 451 Nr. 102450 T Nr. 102451 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

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

Nr. 102 450 RO Nr. 102 451 RO Nr. 102 450 TRO

Nr. 102 451 TRO

Pogtebiacze ptaskie do otworéw pod gwint
do gwintow: M3 - M4 - M5 - M6 - M8 - M10

Nazwa nr artykutu nr artykutu
HSS HSS-TiN
Pogtebiacze ptaskie do otworéw przelotowych - 102 450 RO | 102 450 TRO
precyzyjne do gwintow: M3 - M4 - M5 - M6 - M8 - M10
Pogtebiacze ptaskie do otworéw przelotowych - 102 451 RO | 102 451 TRO
$redniodoktadne do gwintéw: M3 - M4 - M5 - M6 - M8 - M10
102 452 RO | 102 452 TRO
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Pogtebiacz-wiertto stopniowe dtugie typ N HSS

Szlif ostrza: stozkowy Wiercenie i pogtebianie przeprowadzane sg w
Kat ostrza: 118° jednej operacji.

Kat wierzchotkowy: 90° / 180° / 90°

Chwyt: cylindryczny Wskazdéwka: predkosé skrawania nalezy przy-
Tolerancja @: h8 ja¢ wedtug wigkszej srednicy natomiast posuw
Powierzchnia: czarna wedtug srednicy mniejszej.

Ciecie w prawo

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu

z tworzywa sztucznego

90° do otworow przelotowych - doktadne DIN 8374

Narzed-zie stuzy do wykonywania otworéw przelotowych

z jednoczesnym pogtebianiem otworu pod tby srub pod katem 90°

RUKO 8,0 mm HSS

do J stopnia J pogteb. dtug. stopnia dtugosc dtugosc nr artykutu 30
gwintéw 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 2
M 8 8,4 15,0 19,0 114,0 169,0 102 605 %
M 10 10,5 19,0 23,0 135,0 198,0 102 606 =

180° do otworéw przelotowych - sSredniodoktadne DIN 8376

Narzed-zie stuzy do wykonywania otworéw przelotowych

z jednoczesnym pogtebianiem otworu pod tby srub pod katem 180°

RUKO 8,0 mm HSS

do J stopnia J pogteb. diug. stopnia diugosc diugosc¢ nr artykutu
gwintéw mm mm wiertta mm spirali mm catkow mm
U
M 3 3,4 6,0 9,0 57,0 93,0 102 607 /\l ”7
M 4 4,5 8,0 11,0 75,0 117,0 102 608
M 5 5,5 10,0 13,0 87,0 133,0 102 609 %
M 6 6,6 11,0 15,0 94,0 142,0 102 610 =
M 8 9,0 15,0 19,0 114,0 169,0 102 611 2
M 10 11,0 18,0 23,0 130,0 191,0 102 612 =
90° do otworow pOd gWInt DIN 8378 RUKO 9,0 mm HSS
Narzed-zie stuzy do wykonywania otworéw pod gwint
z jednoczesnym fazowaniem pod tby wkretéw pod katem 90°.
do @ stopnia @ pogteb. dtug. stopnia dtugosc dlugosc¢ nr artykutu 90°
gwintow mm mm wiertta mm spirali mm catkow mm (—7
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 3
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 3
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 i
M 12 10,2 13,5 30,0 108,0 160,0 102 619 )>V
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Wiertto stopniowe krétkie typ N HSS

Szlif ostrza: stozkowy Krétkie i wytrzymate na skrecanie narzedzie
Kat ostrza: 118° nadajgce sie szczegdlnie do stosowania w ob-
Kat wierzchotkowy: 90° / 180° / 90° rabiarkach CNC i CN. Wiercenie i pogtebianie
Chwyt: cylindryczny przeprowadzane sa w jednej operagciji.
Tolerancja @: h8

Powierzchnia: czarna Wskazéwka: predkos¢ skrawania nalezy przy-

Ciecie w prawo

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu

z tworzywa sztucznego

ja¢ wedtug wiekszej srednicy natomiast posuw
wedtug srednicy mniejszej.

90° do otworow przelotowych - doktadne

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

RUKO 8,0 mm HSS

do J stopnia J pogteb. dtug. stopnia dtugosc dtugosc nr artykutu 20
gwintow mm mm wiertta mm spirali mm 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 %
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 2
M 10 10,5 19,0 23,0 64,0 127,0 102 625 =
180° do otworow przelotowych - sSredniodoktadne
Narzed-zie stuzy do wykonywania otworéw przelotowych
z jednoczesnym pogtebianiem otworu pod tby srub pod katem 180°
do J stopnia J pogteb. diug. stopnia diugosc diugosc¢ nr artykutu
gwintow mm mm wiertta mm spirali mm catkow mm
U
M 3 34 6.0 9.0 28,0 660 | 102626 /H %
M 4 4,5 8,0 11,0 37,0 79,0 102 627 -
M 5 5,5 10,0 13,0 43,0 89,0 102 628 g
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 g
M 10 11,0 18,0 23,0 62,0 123,0 102 631 =
90° do otworow pOd gWInt RUKO 9,0 mm HSS
Narzed-zie stuzy do wykonywania otworéw pod gwint
z jednoczesnym fazowaniem pod tby wkretéw pod katem 90°.
do @ stopnia @ pogteb. dtug. stopnia dtugosc dlugosc¢ nr artykutu 90°
gwintow mm mm wiertta mm spirali mm catkow mm (—7
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 3
M 8 6,8 9,0 21,0 40,0 84,0 102 636 !
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 S
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Pogtebiacze stozkowe - tabela predkosci obrotowych

Materiat: niestop. niestop. stal Zeliwo Zeliwo Stop Stop Stop Termo- Duro-
stal budowl. | stal budowl. stopowa CuZn CuZn Al plasty plasty
do ponad do 1000 do ponad do
700 N/mm? | 700 N/mm? N/mm? 250 N/mm? | 250 N/mm? kruchy ciagliwy 11% Si
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
2 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
7,3 873 654 436 436 349 1745 873 873 654 436
8,0 796 597 398 398 318 1592 796 796 597 398
8,3 767 576 384 384 307 1535 767 767 576 384
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 31 233 155 155 124 621 31 31 233 155
23,0 277 208 138 138 111 554 277 277 208 138
25,0 255 191 127 127 102 510 255 255 191 127
26,0 245 184 122 122 98 490 245 245 184 122
28,0 227 171 114 114 91 455 227 227 171 114
30,0 212 159 106 106 85 425 212 212 159 106
31,0 205 154 103 103 82 411 205 205 154 103
31,5 202 152 101 101 81 404 202 202 152 101
34,0 187 141 94 94 75 375 187 187 141 94
37,0 172 129 86 86 69 344 172 172 129 86
40,0 159 119 80 80 64 318 159 159 119 80
50,0 127 96 64 64 51 255 127 127 96 64
63,0 101 76 51 51 40 202 101 101 76 51
80,0 80 60 40 40 32 159 80 80 60 40
Orientacyjne predkosci obrotowe dla pogtebiaczy z weglika spiekanego
Materiat: niestop. niestop. stal Zeliwo Zeliwo Stop Stop Stop Termo- Duro-
stal budowl. | stal budowl. stopowa CuZn CuZn Al plasty plasty
do ponad do 1200 do ponad do
700 N/mm? | 700 N/mm? N/mm? 250 N/mm? | 250 N/mm? kruchy ciggliwy 11% Si
Ve = m/min 15 12 12 10 25 15 20 20 10
@ mm Umin| f |Umin| f |Umin| f |Umin| f |U/min f | U/min f | U/min f | U/min f | U/min f |Umin| f
6,3 758 | 0,10 | 606 | 0,10 | 404 | 0,10 | 606 | 0,15 | 505 | 0,15 |1263| 0,13 | 758 | 0,13 | 1011 | 0,13 | 1011 | 0,13 | 505 | 0,13
8,3 575 | 0,15 | 460 | 0,15 | 307 | 0,15 | 460 | 0,20 | 384 | 0,20 | 959 | 0,16 | 575 | 0,16 | 767 | 0,16 | 767 | 0,18 | 384 | 0,18
10,4 459 | 0,15 | 367 | 0,15 | 245 | 0,15 | 367 | 0,20 | 306 | 0,20 | 765 | 0,16 | 459 | 0,16 | 612 | 0,16 | 612 | 0,20 | 306 | 0,20
12,4 385 | 0,20 | 308 | 0,20 | 205 | 0,20 | 308 | 0,25 | 257 | 0,25 | 642 | 0,20 | 385 | 0,20 | 513 | 0,20 | 513 | 0,20 | 257 | 0,20
16,5 289 | 0,20 | 231 | 0,20 | 154 | 0,20 | 231 | 0,25 | 193 | 0,25 | 482 | 0,22 | 289 | 0,22 | 386 | 0,22 | 386 | 0,25 | 193 | 0,25
20,5 233 | 0,25 | 186 | 0,25 | 124 | 0,25 | 186 | 0,30 | 155 | 0,30 | 388 | 0,25 | 233 | 0,25 | 311 | 0,25 | 311 | 0,25 | 155 | 0,25
25,0 191 10,30 | 153 | 0,30 | 102 | 0,30 | 153 | 0,30 | 127 | 0,30 | 318 | 0,25 | 191 | 0,25 | 255 | 0,25 | 255 | 0,30 | 127 | 0,30
31,0 154 | 0,35 123 | 0,35| 82 | 0,35| 123 | 0,35 103 | 0,35| 257 | 0,30 | 154 | 0,30 | 205 | 0,30 | 205 | 0,35 | 103 | 0,35

20

f w mm/obr = posuw na kazdy obrét
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Pogtebienia wg DIN 74 arkusz 2 -~
Pogtebienia ksztattu H - U
do wkretow cylindrycznych wg DIN 84 i DIN 7984
do gwintow wkretow samogwintujgcych wg DIN 7513, ksztait B // V
do wkretéw wyciskajgcych gwint bezwiérowo DIN 7500, ksztatt B 2 =
T—= =
— =
Pogtebienia ksztaltu J g 3
do s$rub z tbem walcowym wg DIN 6912 g ,_f_,
— :
Pogtebienia ksztaltu K »’éﬁ
do sSrub z tbem walcowym wg DIN 912
Do d1 precyzyj d1 $rednia d1 otwor d2 t t t tolerancj
gwinton H12 H13 pod gwint H13 forma H forma J forma K adlat
mm mm mm mm mm mm mm mm
M 3 3.2 3.4 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+04
M 5 0.3 oIS 4,2 10,0 4,0 4,2 57 0+04
M 6 6,4 6,6 5,0 11,0 4,7 4,8 6,8 0+04
M 8 8,4 9,0 6,8 15,0 6,0 6,0 6,0 0+04
M 10 10,5 11,0 8,5 18,0 7,0 7,5 11,0 0+04
M 12 13,0 13,5 10,2 20,0 8,0 8,5 13,0 0+04
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+04
M 18 19,0 20,0 15,5 30,0 11,5 12,5 19,5 0+04
M 20 21,0 22,0 17,5 33,0 12,5 13,5 21,5 0+04
M 22 23,0 24,0 19,5 36,0 13,5 14,5 23,5 0+04

Pogtebiacze »
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Dane techniczne:

Metryczny DIN ISO 13

Amerykanski gwint grubozwojny UNC
ANSI/ASME B 1.1

Metryczny drobnozwojny

Amerykanski gwint drobnozwojny UNF
ANSI /ASME B 1.1

Gwint calowy Whitwortha zwykty
wg BS 84

NPT

Amerykanski stozkowy gwint rurowy wg
ANSI B.1.20.1

(cylindryczny gwint rurowy)

Gwint calowy Whitwortha drobnozwojowy DIN 2999 "Rp"
wg BS 84 gwint rurowy Whitworth
DIN ISO 228 "G" Amerykanska tolerancja

do produkcji gwintéw wewnetrznych

Mwint w rurce stalowopancernej
DIN 40 430

Amerykanska tolerancja
do produkcji gwintéw zewnetrznych

Gwintownik maszynowy
ze wzmocnionym chwytem

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

Gwintownik maszynowy
z pogrubionym chwytem

Ksztatt C / 35° RSP
ok. 2 - 3 zwoje

coflwollwo
ocliN=lI~N=

Nimm2 Klasy sztywnosci
mm

Ksztatt D
ok. 4 - 6 zwoje

Kat boku zarysu gwintu

>
N

Wysuniete zeby gwintu do obrébki
migkkich materiatow

Jakos¢ stali
i oznaczenie kolorowym pierscieniem

EEHCGIE BEE

Tolerancja gwintow metrycznych
i metrycznych drobnozwojowych wg DIN ISO 13

Wiercenie otworow przelotowych

W trakcie wiercenia otworu przelotowego obra-
biany element jest w zupetnosci przenikany
przez wiertto.

Wiercenie otworow nieprzelotowych

Przez otwor nieprzelotowy w technice produk-
cyjnej okresla sie wiercenie, ktdre nie prze-
nika w catosci obrabianego elementu, a wiec
posiada okreslong gtebokosé.

N\

T

2
2

@ rdzenia

zarysu
gwintu

Profil
gwintu

@ zewngtrzne
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Opis produktu dla gwintownikéw recznych

HSS HSS Co 5

Gwintownik reczny z wysokostopowe;j stali szybkotnace;j. Gwintownik reczny z wysokostopowej stali szybkotngcej z dodatkiem

Do gwintéw przelotowych i nieprzelotowych w stalach zwyktych i ni- 5% kobaltu. Do gwintéw przelotowych i nieprzelotowych w stalach zwy-

skostopowych o wytrzymatosci do 800 N/mm?, zeliwie i metalach ko- kiych i stopowych o wytrzymatosci do 900 N/mm?, Zeliwie i metalach

lorowych. Gwint wykonywany jest w trzech przejsciu roboczym. kolorowych. Gwint wykonywany jest w trzech przejsciu roboczym.
Zastosowanie

ok. 6 - 8 zwojéw nakroju

Do nacinania gwintu wewnetrznego wiercony jest najpierw otwor —h Zdzierak
pod gwint, ktérego Srednica jest w przyblizeniu nizsza o warto$¢
skoku od znamionowej $rednicy gwintu.

Nastepnie, aby uzyska¢ lepsze wchodzenia podczas nacinania '
w otworze i zapobiec wycisnieciu ostatniego zwoju gwintu, wyko-
nuje sie stozki odpowiadajgce wielkosci srednicy gwintu plus
10%. Nastepnie kolejno wkreca sie i wykreca gwintowniki.

B

Poprzez dodatkowg plastyczng deformacje powierzchni nosnej —] _ m
gwintu powstaje ostateczna $rednica otworu pod gwint. R—

W celu zwigkszenia zywotnosci narzedzi i w celu uzyskania

powierzchni o optymalnej jakosci stosowane s3 oleje chtodzgco -

smarujace, ktére zmniejszajg tarcie pomiedzy wiérami a ostrzami ok. 4 - 5 zwojéw nakroju
gwintownikéw a tym samym konieczny moment obrotowy. —h Posredni

W przypadku gwintownikéw recznych obowigzuje zasada, iz po
dwoch obrotach nastepuje jedna trzecia obrotu w tyl, aby zta-
mac wior. W ten sposob spada obcigzenie gwintownika, ktory nie
tamie sie tak szybko.

ok. 2 - 3 zwoje nakroju

— Wykanczak

Wykanczak

Posredni

Zdzierak

Opis produktu dla narzynek

HSS + HSS Co 5

Narzynka z wysokostopowej stali szybkotngcej (HSS) w stalach zwy-
ktych i niskostopowych o wytrzymatosci do 800 N/mm? i Narzynka z
wysokostopowej stali szybkotngcej z dodatkiem kobaltu 5%

(HSS Co 5) w stalach zwyktych i stopowych o wytrzymatosci do
1000 N/mm? i metalach kolorowych.

Gwint wykonywany jest w jednym przej$ciu roboczym.

Ksztatt B w narzynce = wersja zamknigta, wstepnie przycieta!

Gwintowniki i narzynki » 95



Gwintownik reczny szlifowany M DIN 352 HSS,

HSS-do gwintu lewego i HSS Co 5

3-czesciowy

Komplet:
Zdzierak:
Posredni:
Wykanczak:
Gwint:

Boki zarysu gwintu:

Tolerancja:
Powierzchnia:

Kierunek obrotow:

Gwintowniki dostarczamy takze pojedynczo

Zdzierak:
Posredni:
Wykanczak:

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

ISO 2/6H

jasna / waporyzowany

nr artykutu 230
nr artykutu 230
nr artykutu 230

w prawo / w lewo

Opakowanie: komplet w opakowaniu
z tworzywa sztucznego

JIN
352

$rednica skok @ otworu diugos¢ dtugosc¢ nr artykutu nr artykutu nr artykutu
nominalna gwintu pod gwint catkowita gwintu HSS HSS-gwintu lewego HSS Co 5-VAP
gwintu mm mm mm mm T T e i ]
M 1 0,25 0,75 32,0 55 230010 — —
M 1,2 0,25 0,95 32,0 5,5 230012 — —
M 14 0,30 1,10 32,0 7,0 230 014 — —
M 1,6 0,35 1,25 32,0 7,0 230 016 — —
M 1,7 0,35 1,35 32,0 8,0 230017 — —
M 1,8 0,35 1,45 32,0 8,0 230018 — —
M 2 0,40 1,60 36,0 8,0 230 020 — 230 020 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 230080 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 230140 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 — —
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 i HSS Co 5 (poprz. DIN 223)

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

Tolerancja: ISO - 6g
Powierzchnia: jasna / waporyzowany

Kierunek obrotéw: w prawo / w lewo

o \

DIN EN| | 83 ;8‘65 SO |£

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu 22568 mm2 Jmm2 6 g 4
z tworzywa sztucznego

$rednica skok @ zewnetrzne grubos¢ nr artykutu nr artykutu nr artykutu nr artykutu
nominalna gwintu mm mm HSS HSS HSS-gwintu lewego HSS Co 5-VAP

gwintu mm &) ‘bi‘\ “i‘.\

M 1 0,25 16,0 5,0 237 010 = = =

M 12 0,25 16,0 5,0 237 012 - — =

M 14 0,30 16,0 5,0 237 014 - - —

M 1,6 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 = = 237 020 E
M 22 0,45 16,0 5,0 237 022 G - -

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 3,5 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 —

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 — 237 070 Li —

M 8 1,25 25,0 9,0 237 080 238 080 237 080 Li 237 080 E
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 = 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

Zdzierak: ok. 5 - 6 zwojéw nakroju

Wykanczak: ok. 2 - 3 zwoje nakroju

Gwint: metryczny drobnozwojny DIN ISO 13

Boki zarysu gwintu:  zaszlifowane A

Tolerancja: ISO2/6H S LRE
Powierzchnia: jasna

Kierunek obrotéw:  w prawo

Gwintowniki dostarczamy takze pojedynczo
Zdzierak: nr artykutu 235 ...... -1
Wykanczak: nr artykutu 235 ...... -2

Opakowanie: komplet w
opakowaniu z tworzywa sztucznego

JIN
2181

Srednica skok @ otworu dtugosc dtugosc nr artykutu Srednica skok J otworu dtugosc dtugosc nr artykutu
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 235030 MF 24 2,00 22,00 90,0 22,0 235 241
MF 4 0,35 3,10 45,0 10,0 235 040 MF 25 1,50 23,50 90,0 22,0 235 250
MF 4 0,50 3,50 45,0 12,0 235 041 MF 26 1,50 24,50 90,0 22,0 235 261
MF 5 0,50 4,50 50,0 13,0 235 050 MF 26 2,00 24,00 90,0 22,0 235 260
MF 5 0,75 4,25 50,0 13,0 235 051 MF 27 1,50 25,50 90,0 22,0 235 270
MF 6 0,50 5,50 50,0 14,0 235 061 MF 27 2,00 25,00 90,0 22,0 235 271
MF 6 0,75 5,20 50,0 15,0 235 060 MF 28 1,50 26,50 90,0 22,0 235 280
MF 7 0,75 6,20 50,0 14,0 235070 MF 28 2,00 26,00 90,0 22,0 235 281
MF 8 0,50 7,50 50,0 19,0 235 082 MF 30 1,00 29,00 90,0 22,0 235 300
MF 8 0,75 7,20 56,0 18,0 235 080 MF 30 1,50 28,50 90,0 22,0 235 301
MF 8 1,00 7,00 56,0 18,0 235 081 MF 30 2,00 28,00 90,0 22,0 235 302
MF 9 0,75 8,20 56,0 19,0 235 092 MF 32 1,50 30,50 90,0 22,0 235 320
MF 9 1,00 8,00 63,0 20,0 235 090 MF 35 1,50 33,50 100,0 25,0 235 350
MF 10 0,75 9,20 63,0 20,0 235102 MF 38 1,50 36,50 110,0 25,0 235 380
MF 10 1,00 9,00 63,0 18,0 235 100 MF 40 1,50 38,50 110,0 25,0 235 400
MF 10 1,25 8,70 70,0 24,0 235101 MF 42 1,50 40,50 110,0 25,0 235420
MF 11 1,00 9,20 63,0 20,0 235110 MF 45 1,50 43,50 110,0 25,0 235 450
MF 11 1,25 9,80 63,0 22,0 235 111 MF 48 1,50 46,50 125,0 40,0 235480
MF 12 1,00 11,00 70,0 20,0 235122 MF 50 1,50 48,50 125,0 40,0 235 500
MF 12 1,25 10,70 70,0 20,0 235121 MF 52 1,50 50,50 125,0 40,0 235 520
MF 12 1,50 10,50 70,0 20,0 235120

MF 13 1,00 12,00 70,0 22,0 235130

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

MF 14 1,00 13,00 70,0 20,0 235 142

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 20,0 235 161

MF 16 1,25 14,75 70,0 20,0 235162

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

MF 18 1,00 17,00 80,0 22,0 235 181

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

MF 18 1,50 16,50 80,0 22,0 235180

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 235222

MF 24 1,00 23,00 90,0 22,0 235242

MF 24 1,50 22,50 90,0 22,0 235 240
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Narzynka szlifowana MF DIN EN 22568
(poprz. DIN 223) HSS

Typ: ksztatt B zamkniety z nacieciem wstepnym
Gwint: metryczny drobnozwojny DIN ISO 13
Tolerancja: ISO - 6g

Powierzchnia:
Kierunek obrotow:

jasna
W prawo

Opakowanie: pojedynczo w
opakowaniu z tworzywa sztucznego

Srednica skok @ zewnetrzne grubos¢ nr artykutu $rednica skok @ 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 24 2,00 55,0 16,0 239 241
MF 4 0,35 20,0 5,0 239 040 MF 25 1,50 55,0 16,0 239 250
MF 4 0,50 20,0 5,0 239 041 MF 26 1,50 55,0 16,0 239 261
MF 5 0,50 20,0 5,0 239 050 MF 26 2,00 55,0 16,0 239 262
MF 5 0,75 20,0 7,0 239 051 MF 27 1,50 65,0 18,0 239 270
MF 6 0,50 20,0 5,0 239 061 MF 27 2,00 65,0 18,0 239 271
MF 6 0,75 20,0 7,0 239 060 MF 28 1,50 65,0 18,0 239 281
MF 7 0,75 25,0 9,0 239 070 MF 28 2,00 65,0 18,0 239 282
MF 8 0,50 25,0 9,0 239 082 MF 30 1,00 65,0 18,0 239 300
MF 8 0,75 25,0 9,0 239 080 MF 30 1,50 65,0 18,0 239 301
MF 8 1,00 25,0 9,0 239 081 MF 30 2,00 65,0 18,0 239 302
MF 9 0,75 25,0 9,0 239 090 MF 32 1,50 65,0 18,0 239 320
MF 9 1,00 25,0 9,0 239 091 MF 35 1,50 65,0 18,0 239 350
MF 10 0,75 30,0 11,0 239 102 MF 38 1,50 75,0 20,0 239 380
MF 10 1,00 30,0 11,0 239 100 MF 40 1,50 75,0 20,0 239 400
MF 10 1,25 30,0 11,0 239 101 MF 42 1,50 75,0 20,0 239420
MF 11 1,00 30,0 11,0 239 110 MF 45 1,50 90,0 22,0 239 450
MF 11 1,25 30,0 11,0 239 111 MF 48 1,50 90,0 22,0 239 480
MF 12 1,00 38,0 10,0 239121 MF 50 1,50 90,0 22,0 239 500
MF 12 1,25 38,0 10,0 239 122 MF 52 1,50 90,0 22,0 239 520
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 1,25 45,0 14,0 239 203

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
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Boki zarysu gwintu: zaszlifowane

Tolerancja: 1ISO2/6H
Powierzchnia: jasna
Kierunek obrotéw: w prawo

Gwintowniki dostarczamy takze pojedynczo
Zdzierak: nr artykutu 236
Wykanczak: nr artykutu 236

Opakowanie: komplet w opakowaniu
z tworzywa sztucznego

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)

Gwintownik reczny szlifowany G DIN 5157 HSS

HSS

800

N/mm2

ISO 2
6H

$rednica ilo$¢ zwojow @ otworu pod gwint dtugos¢ catkowita dtugos¢ gwintu nr artykutu
nominalna gwintu na cal mm mm mm

G /g Rp 1/8 28 8,80 63,0 18,0 236 018
G 1/a Rp 1/4 19 11,80 70,0 20,0 236 014
G 3/g Rp 3/g 19 15,25 70,0 20,0 236 038
G1/2 Rp 12 14 19,00 80,0 22,0 236 012
G 5/g Rp 5/g 14 21,00 80,0 22,0 236 058
G 3/4 Rp 3/4 14 24,50 90,0 22,0 236 034
G7ls Rp 7/s 14 28,25 90,0 22,0 236 078
G1" Rp 1" 11 30,75 100,0 25,0 236 010
G11/g Rp 11/ 11 35,50 125,0 40,0 236 118
G114 Rp 1 1/4 11 39,50 125,0 40,0 236 114
G13/g Rp 13/ 11 41,50 140,0 40,0 236 138
G112 Rp 112 11 45,25 140,0 40,0 236 112
G134 Rp 13/ 11 51,00 140,0 40,0 236 134
G2" Rp 2" 11 57,00 160,0 40,0 236 020

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

Typ:
Gwint:
Powierzchnia:

Kierunek obrotéw: w prawo

ksztatt B zamkniety z nacieciem wstgpnym
DIN ISO 228 "G" (cylindryczny gwint rurowy)
jasna

HSS
g 800
Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu 24231 N/mm2
z tworzywa sztucznego
$rednica nomi- | ilos¢ zwojow | @ zewnetrzne grubos¢ nr artykutu $rednica nomi- | ilo$¢ zwojow | & zewnetrzne grubos¢ nr artykutu
nalna gwintu na cal mm mm nalna gwintu na cal mm mm
G /g 28 30,0 11,0 240 018 G11/g 1 75,0 20,0 240 118
G /4 19 38,0 10,0 240 014 G114 11 75,0 20,0 240 114
G 3/s 19 45,0 14,0 240 038 G138 1 90,0 22,0 240 138
G 1/ 14 45,0 14,0 240 012 G112 11 90,0 22,0 240 112
G 5/g 14 55,0 16,0 240 058 G 15/g 1 90,0 22,0 240 158
G 34 14 55,0 16,0 240 034 G 13/4 11 105,0 22,0 240 134
Glg 14 65,0 18,0 240 078 G2" 11 105,0 22,0 240 020
G1" 11 65,0 18,0 240 010
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Gwintownik reczny szlifowany BSW = DIN 352 HSS

Komplet:
Zdzierak:
Posredni:
Wykanczak:
Gwint:

Boki zarysu gwintu:

Powierzchnia:

Kierunek obrotow:

3-czesciowy

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

jasna

W prawo

zaszlifowane

Gwintowniki dostarczamy takze pojedynczo

Zdzierak:
Posredni:

nr artykutu 246
nr artykutu 246
Wykanczak: nr artykutu 246

Opakowanie: komplet w opakowaniu
z tworzywa sztucznego

cAALLE LS LSS

Trive YWY ey

Akl bl bbb bl

Ww | DIN
(Bsw)| 352

$rednica ilos¢ @ otworu dtugosc¢ dtugos¢ | nrartykutu $rednica ilos¢ @ 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
1/16 60 1,15 32,0 7,0 246 116 S/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
1/g 40 2,60 40,0 10,0 246 018 Ig 9 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 11/8 7 24,75 125,0 50,0 246 118
7/32 24 4,40 50,0 15,0 246 732 114 7 27,75 125,0 50,0 246 114
/4 20 5,10 50,0 16,0 246 014 13/ 6 30,20 150,0 63,0 246 138
5/16 18 6,50 56,0 18,0 246 516 112 6 33,50 150,0 63,0 246 112
3/g 16 7,90 70,0 24,0 246 038 15/ 5 35,50 150,0 63,0 246 158
e 14 9,30 70,0 24,0 246 716 13/4 5 38,50 160,0 70,0 246 134
12 12 10,50 80,0 30,0 246 012 17/ 41/ 41,50 180,0 75,0 246 178
916 12 12,00 80,0 30,0 246 916 2" 412 44,50 180,0 75,0 246 020
Narzynka szlifowana BSW = DIN EN 22568
(poprz. DIN 223) HSS
Typ: ksztatt B zamkniety z nacieciem wstepnym
Gwint: Whitwortha BSW poprzednio DIN 11
Powierzchnia: jasna
Kierunek obrotéw: w prawo
HSS
Ww DIN | g0
Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu (BSW) 22568 N/mm?2
z tworzywa sztucznego
$rednica ilos¢ @ zewnetrzne grubos¢ nr artykutu $rednica ilos¢ J zewnetrzne grubos¢ nr artykutu
nominalna zwojow na mm mm nominalna ZWojow na mm mm
gwintu cal gwintu cal
1/16 60 16,0 5,0 247 116 S/g 11 45,0 18,0 247 058
3/32 48 16,0 5,0 247 332 3/4 10 45,0 18,0 247 034
/g 40 20,0 5,0 247 018 Ig 9 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 11/4 7 65,0 25,0 247 114
/4 20 25,0 9,0 247 014 13/ 6 65,0 25,0 247 138
5/16 18 25,0 9,0 247 516 11/ 6 75,0 30,0 247 112
3/g 16 30,0 11,0 247 038 1 5/g 5 75,0 30,0 247 158
716 14 30,0 11,0 247 716 13/4 5 90,0 36,0 247 134
12 12 38,0 14,0 247 012 17/ 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

Zdzierak: ok. 5 - 6 zwojéw nakroju

Posredni: ok. 4 - 5 zwojéw nakroju

Wykanczak: ok. 2 - 3 zwoje nakroju

Gwint: amerykanski gwint grubozwojny UNC

Boki zarysu gwintu: zaszlifowane
Tolerancja: 2B
Powierzchnia: jasna
Kierunek obrotéw: w prawo

Gwintowniki dostarczamy takze pojedynczo
Zdzierak: nr artykutu 246 ...... UNC1
Posredni: nr artykutu 246 ...... UNC2
Wykanczak: nr artykutu 246 ...... UNC3

Opakowanie: komplet w opakowaniu
z tworzywa sztucznego

cAALLE LS LSS

Trive YWY ey

A bl bl bbb bl

g

DIN HSS
Unc|2B | & | &

Srednica ilosé J otworu | dlugosé dtugosc nr artykutu Srednica ilos¢ @ otworu | dlugosc diugosc 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 56 1,85 36,0 11,0 246 020 UNC 12 13 9,0 75,0 29,0 246 012 UNC
Nr. 3 48 2,10 36,0 11,0 246 030 UNC 916 12 11,0 80,0 30,0 246 916 UNC
Nr. 4 40 SIS 40,0 12,0 246 040 UNC S/ 1" 12,0 80,0 32,0 246 058 UNC
Nr. 5 40 315 40,0 12,0 246 050 UNC 3/4 10 14,0 95,0 40,0 246 034 UNC
Nr. 6 32 4,0 45,0 14,0 246 060 UNC /g 9 18,0 100,0 40,0 246 078 UNC
Nr. 8 32 4,5 45,0 14,0 246 080 UNC 1" 8 18,0 110,0 50,0 246 010 UNC
Nr. 10 24 6,0 50,0 16,0 246 100 UNC 11/8 7 22,0 132,0 56,0 246 118 UNC
Nr. 12 24 6,0 50,0 18,0 246 120 UNC 114 7 22,0 132,0 56,0 246 114 UNC
/4 20 6,0 50,0 19,0 246 014 UNC 13/g 6 28,0 150,0 63,0 246 138 UNC
5/16 18 6,0 56,0 22,0 246 516 UNC 11/2 6 32,0 150,0 63,0 246 112 UNC
3/g 16 7,0 70,0 24,0 246 038 UNC 134 5 36,0 160,0 70,0 246 134 UNC
716 14 8,0 70,0 24,0 246 716 UNC 2" 41/ 40,0 190,0 80,0 246 200 UNC

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

Typ: ksztalt B zamkniety, z nacigciem wstepnym
Gwint: amerykanski gwint grubozwojny UNC
Tolerancja: 2A

Powierzchnia: jasna

Kierunek obrotéw: w prawo

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu
z tworzywa sztucznego

nc| B [2A |2 8 8

$rednica ilos¢ J zewnetrzne grubos¢ nr artykutu $rednica ilos¢ J zewnetrzne grubos¢ nr artykutu
nominalna zwojow na mm mm nominalna zwojéw na mm mm
gwintu cal gwintu cal
Nr. 2 56 16,0 5,0 240 020 UNC 1/2 13 38,0 14,0 240 012 UNC
Nr. 3 48 16,0 5,0 240 030 UNC 916 12 38,0 14,0 240 916 UNC
Nr. 4 40 20,0 5,0 240 040 UNC S/g 1 45,0 18,0 240 058 UNC
Nr. 5 40 20,0 5,0 240 050 UNC 34 10 45,0 18,0 240 034 UNC
Nr. 6 32 20,0 7,0 240 060 UNC /g 9 55,0 22,0 240 078 UNC
Nr. 8 32 20,0 7,0 240 080 UNC 1" 8 55,0 22,0 240 010 UNC
Nr. 10 24 20,0 7,0 240 100 UNC 11/g 7 65,0 25,0 240 118 UNC
Nr. 12 24 20,0 7,0 240 120 UNC 114 7 65,0 25,0 240 114 UNC
s 20 20,0 7,0 240 014 UNC 13/ 6 65 25 240 138 UNC
5/16 18 25,0 9,0 240 516 UNC 112 6 75 30 240 112 UNC
3/g 16 30,0 11,0 240 038 UNC 13/4 5 90 36 240 134 UNC
16 14 30,0 11,0 240716 UNC 2" 4,5 90 36 240 200 UNC
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Gwintownik reczny szlifowany UNF = DIN 2181 HSS

Komplet: 2-czesciowy

Zdzierak: ok. 5 - 6 zwojéw nakroju

Wykanczak: ok. 2 - 3 zwoje nakroju

Gwint: amerykanski gwint drobnozwojny UNF

Boki zarysu gwintu: zaszlifowane :rw
Tolerangja: 2B e
Powierzchnia: jasna

Kierunek obrotéw: w prawo

Gwintowniki dostarczamy takze pojedynczo
Zdzierak: nr artykutu 246 ...... UNF1
Wykanczak: nr artykutu 246 ...... UNF2

HSS
DIN 800
Opakowanie: komplet w opakowaniu 2181 N/mm2
z tworzywa sztucznego

$rednica ilos¢ @ otworu | dlugosc diugos¢ nr artykutu $rednica ilos¢ J 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 64 1,85 32,0 10,0 246 020 UNF 716 20 9,90 63,0 22,0 246 716 UNF
Nr. 3 56 2,15 32,0 10,0 246 030 UNF 12 20 11,50 75,0 24,0 246 012 UNF
Nr. 4 48 2,40 36,0 11,0 246 040 UNF 916 18 12,90 80,0 28,0 246 916 UNF
Nr. 5 44 2,70 36,0 11,0 246 050 UNF 5/g 18 14,50 80,0 28,0 246 058 UNF
Nr. 6 40 2,95 40,0 12,0 246 060 UNF 3/4 16 17,50 95,0 32,0 246 034 UNF
Nr. 8 36 3,50 40,0 12,0 246 080 UNF /g 14 20,50 100,0 36,0 246 078 UNF
Nr. 10 32 4,10 45,0 14,0 246 100 UNF 1" 12 23,25 110,0 40,0 246 010 UNF
Nr. 12 28 4,60 50,0 14,0 246 120 UNF 11/g 12 22,0 110,0 50,0 246 118 UNF
1/4 28 5,50 50,0 18,0 246 014 UNF 114 12 22,0 132,0 56,0 246 114 UNF
5/16 24 6,90 56,0 22,0 246 516 UNF 13/ 12 28,0 132,0 56,0 246 138 UNF
3/s 24 8,50 63,0 22,0 246 038 UNF 11/ 12 32,0 150,0 63,0 246 112 UNF

Narzynka szlifowana UNF = DIN EN 22568
(poprz. DIN 223) HSS

Typ: ksztatt B zamkniety z nacieciem wstgpnym
Gwint: amerykanski gwint drobnozwojny UNF
Tolerancja: 2A

Powierzchnia: jasna

Kierunek obrotéw: w prawo

HSS
2A |55 | 800
Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu 22568 N/mm?2
z tworzywa sztucznego

$rednica ilos¢ J zewnetrzne grubos¢ nr artykutu $rednica ilos¢ J zewnetrzne grubos¢ nr artykutu
nominalna zwojéw na mm mm nominalna zwojéw na mm mm
gwintu cal gwintu cal
Nr. 2 64 16,0 5,0 240 020 UNF 716 20 30,0 11,0 240 716 UNF
Nr. 3 56 16,0 5,0 240 030 UNF 12 20 38,0 10,0 240 012 UNF
Nr. 4 48 16,0 5,0 240 040 UNF 916 18 38,0 10,0 240 916 UNF
Nr. 5 44 20,0 5,0 240 050 UNF 5/g 18 45,0 11,0 240 058 UNF
Nr. 6 40 20,0 5,0 240 060 UNF 34 16 45,0 14,0 240 034 UNF
Nr. 8 36 20,0 7,0 240 080 UNF /g 14 55,0 16,0 240 078 UNF
Nr. 10 32 20,0 7,0 240 100 UNF 1" 12 55,0 16,0 240 010 UNF
Nr. 12 28 20,0 7,0 240 120 UNF 118 12 65 18 240 118 UNF
/4 28 20,0 7,0 240 014 UNF 114 12 65 18 240 114 UNF
5/16 24 25,0 9,0 240 516 UNF 13/ 12 65 18 240 138 UNF
3/g 24 30,0 11,0 240 038 UNF 11 12 75 20 240 112 UNF
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Narzynka szesciokatna szlifowana M DIN 382 HSS
Gwint: metryczny DIN ISO 13
Tolerancja: ISO - 6g
Powierzchnia: jasna
Kierunek obrotéw: w prawo
HSS
N 800
Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu 382 N/mm2 (3) g
z tworzywa sztucznego
$rednica nomi- skok rozwarto$¢ grubos¢ nr artykutu $rednica nomi- skok rozwartos$¢ grubos¢ nr artykutu
nalna gwintu gwintu mm klucza mm mm nalna gwintu gwintu mm klucza mm mm
M 3 0,50 18,0 5,0 267 030 M 16 2,00 41,0 18,0 267 160
M 4 0,70 18,0 5,0 267 040 M 18 2,50 41,0 18,0 267 180
M 5 0,80 18,0 7,0 267 050 M 20 2,50 41,0 18,0 267 200
M 6 1,00 18,0 7,0 267 060 M 22 2,50 50,0 22,0 267 220
M 8 1,25 21,0 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

Gwint: metryczny drobnozwojny DIN ISO 13
Tolerancja: ISO - 6g
Powierzchnia: jasna

Kierunek obrotéw: w prawo

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu
z tworzywa sztucznego

DIN
382

HSS
N/mm? 69

$rednica nomi- skok rozwarto$é grubosc¢ nr artykutu $rednica nomi- skok rozwarto$é grubosc¢ nr artykutu
nalna gwintu gwintu mm klucza mm mm nalna gwintu gwintu mm klucza mm mm

MF 3 0,35 18,0 5,0 269 030 MF 16 1,25 41,0 14,0 269 162
MF 4 0,35 18,0 5,0 269 040 MF 16 1,50 41,0 14,0 269 160
MF 4 0,50 18,0 5,0 269 041 MF 18 1,00 41,0 14,0 269 181
MF 5 0,50 18,0 5,0 269 050 MF 18 1,50 41,0 14,0 269 180
MF 5 0,75 18,0 7,0 269 051 MF 18 2,00 41,0 14,0 269 182
MF 6 0,50 18,0 5,0 269 061 MF 20 1,00 41,0 14,0 269 201
MF 6 0,75 18,0 7,0 269 060 MF 20 1,50 41,0 14,0 269 200
MF 7 0,75 21,0 9,0 269 070 MF 20 2,00 41,0 14,0 269 202
MF 8 0,75 21,0 9,0 269 080 MF 22 1,00 50,0 16,0 269 221
MF 8 1,00 21,0 9,0 269 081 MF 22 1,50 50,0 16,0 269 220
MF 10 0,75 27,0 11,0 269 102 MF 22 2,00 50,0 16,0 269 222
MF 10 1,00 27,0 11,0 269 100 MF 24 1,00 50,0 16,0 269 242
MF 10 1,25 27,0 11,0 269 101 MF 24 1,50 50,0 16,0 269 240
MF 12 1,00 36,0 10,0 269 121 MF 24 2,00 50,0 16,0 269 241
MF 12 1,25 36,0 10,0 269 122 MF 26 1,50 50,0 16,0 269 261
MF 12 1,50 36,0 10,0 269 120 MF 27 1,50 60,0 18,0 269 270
MF 14 1,00 36,0 10,0 269 142 MF 27 2,00 60,0 18,0 269 271
MF 14 1,25 36,0 10,0 269 140 MF 30 1,50 60,0 18,0 269 301
MF 14 1,50 36,0 10,0 269 141 MF 30 2,00 60,0 18,0 269 302
MF 16 1,00 41,0 14,0 269 161
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Zestawy gwintownikéw recznych
HSS i HSS Co 5 w kasecie metalowej

Nr. 245 001 Nr. 245 002

Nr. 245 003 Nr. 245 003 E
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-czesciowymM3-M4-M5-M6-M8-M10-M 12
22- czesciowy zestaw gwintownikéw recznych szlif. M DIN 352 245 002 245002 E
po jednym komplecie 3-czesciowymM 3-M4-M5-M6-M8-M 10-M 12
+ 1 pokretto DIN 1814 wielko$¢ 11/2
29- czesciowy zestaw gwintownikéw recznych szlif. DIN 352 245003 245 003 E
po jednym komplecie 3-czesciowym M3-M4-M5-M6-M8-M 10-M 12
+ 7 wiertet spiralnych DIN 338 TypN @2,5-3,3-4,2-5,0-6,8-8,5-10,2 mm
+ 1 pokretto DIN 1814 wielko$¢ 11/2

Zestawy gwintownikéw recznych
HSS i HSS Co 5 w kasecie polistyrenowej

Nr. 245 001 RO Nr. 245 001 ERO Nr. 245 003 RO

Nr. 245 003 ERO

Nazwa

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

nr artykutu nr artykutu
HSS HSS Co 5
21- czgsciowy zestaw gwintownikéw recznych szlif. M DIN 352 245 001 RO 245 001 ERO
po jednym komplecie 3-czesciowymM3-M4-M5-M6-M8-M10-M 12
29- czesciowy zestaw gwintownikéw recznych szlif. DIN 352 245 003 RO 245 003 ERO
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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 @ 25,0 mm = DIN EN 22568 M3-M4-M5-M6-M8-M10-M 12
+ 1 uchwyt do narzynek 25,0 x 9,0 mm DIN 225
+ 1 pokretto DIN 1814 wielkosé 1%z + 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 225
20,0 x 5,0 mm - 20,0 x 7,0 mm - 25,0 x 9,0 mm - 30,0 x 11,0 mm - 38,0 x 14,0 mm

+ 2 pokretle DIN 1814 wielkos¢ 1 + wielkos¢ 2 + 1 Srubokret + 1 grzebien do gwintéw

44-czesciowy zestaw narzedzi do gwintu 245 030 245030 E
po jednym komplecie 3-czesciowym 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 225
20,0 x 5,0 mm - 20,0 x 7,0 mm - 25,0 x 9,0 mm - 30,0 x 11,0 mm - 38,0 x 14,0 mm

+ 2 pokretle DIN 1814 wielkos¢ 1 + wielkos¢ 2 + 1 Srubokret + 1 grzebien do gwintéw

+

54-czesciowy zestaw narzedzi do gwintu 245 040 245040 E
po jednym komplecie 3-czesciowym gwintownikéw recznych M DIN 352
M3-M4-M5-M6-M8-M10-M12-M14-M16-M18-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
20,0 x 5,0 mm -20,0x 7,0 mm - 25,0 x 9,0 mm - 30,0 x 11,0 mm - 38,0 x 14,0 mm - 45,0 x 18,0 mm

+ 2 pokretle DIN 1814 wielkos¢ 1 + wielkos¢ 3

1 $rubokret

+ 1 grzebien do gwintéw

+

43-czesciowy zestaw narzedzi do gwintu 245 041 —
po jednym komplecie 2-czesciowym gwintownikéw recznych MF DIN 2181
MF 3 x0,35-MF 4 x0,35-MF 5x0,5-MF 6x0,75 - MF 8 x 0,75 -
MF10x1,0-MF12x1,5-MF14x1,5-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
20,0 x 5,0 mm - 20,0 x 7,0 mm - 25,0 x 9,0 mm - 30,0 x 11,0 mm - 38,0 x 10,0 mm - 45,0 x 14,0 mm
+ 2 pokretle DIN 1814 wielkos¢ 1 + wielkos¢ 3
1 Srubokret
+ 1 grzebien do gwintéw

B
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Gwintownik do nacinania gwintu szlifowany G = DIN 5157 HSS

Nakroj:
Gwint:

ksztalt B ok. 4 - 5 zwojow z nakrojem o krawedzi Srubowe;j
DIN ISO 228 "G" (cylindryczny gwint rurowy)

DIN 2999 "Rp" (gwint rurowy Whitworth)

zaszlifowane

Boki zarysu gwintu:

Tolerancja: ISO2/6H
Powierzchnia: jasna
Kierunek obrotéw:  w prawo

HSS
G DIN | 200 [1802
Opakowanie: pojedynczo w (BSP) 5157 N/mm2 6H
opakowaniu z tworzywa sztucznego
$rednica nominalna ilos¢ @ otworu | diugos¢ | dlugos$¢ | nrartykutu $rednica nominalna ilos¢ @ otworu | dtugos¢ | dlugos¢ | nrartykutu
gwintu zwojoéw | pod gwint | catkowita | gwintu gwintu zwojéw | pod gwint | catkowita | gwintu
na cal mm mm mm na cal mm mm mm
G /g Rp 1/8 28 8,6 63,0 20,0 236 218 G2 Rp 1/2 14 19,0 80,0 22,0 236 212
G4 Rp 1/a 19 11,5 70,0 22,0 236 214 G 3/4 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

ksztatt B zamkniety z nacieciem wstepnym
Gwint: DIN ISO 228 "G" (cylindryczny gwint rurowy)
Powierzchnia: jasna

Kierunek obrotéw: w prawo

Typ:

HSS
800

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu N/mm2

z tworzywa sztucznego

DIN
382

$rednica nomi-| ilo$¢ zwojow rozwartosé grubosc¢ nr artykutu $rednica nomi-| ilo$¢é zwojow rozwartos¢ grubosc¢ nr artykutu
nalna gwintu na cal klucza mm mm nalna gwintu na cal klucza mm mm

G /g 28 27,0 11,0 267 618 G2 14 41,0 14,0 267 612

G /s 19 36,0 10,0 267 614 G 3/4 14 50,0 16,0 267 634

G 3/ 19 41,0 14,0 267 638 G 1" 1 60,0 18,0 267 610

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

Nazwa

nr artykutu

13- czesciowy zestaw gwintownikow HSS szlifowanych,
6 gwintownikow do gwintowania w jednym przejsciu
G/Rp = DIN 5157 HSS, szlifowanych
G/Rp 1/8" x 28 - G/Rp /4" x 19 - G/Rp 3/8" x 19 -
G/Rp 1/2"x 14 - G/Rp 3/4" x 14 - G/Rp 1" x 11

+ 6 narzynek szesciokgtnych G DIN 382 HSS, szlifowanych
G1/g"x28-G1/4"x19-G3/8"x19-G 1/2"x14-G3/4"x 14 -G 1" x 11

+ 1 spray do gwintowania 50 ml

245 059
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Gwintownik do nacinania gwintu szlifowany M = DIN 352
HSSiHSS Co 5

Nakroj: ksztatt B / ok. 4 - 5 zwojow z nakrojem o krawedzi Srubowej S
Gwint: metryczny DIN ISO 13 ST noong
Boki zarysu gwintu: zaszlifowane 1 ry‘””r‘u“"‘iu .
Tolerancja: ISO2/6H

Powierzchnia: jasna

Kierunek obrotéw: w prawo

Gwintownik do nacinania gwintu HSS do gwintéw przelotowych w sta-
lach zwyktych i niskostopowych o wytrzymatosci do 800 N/mm? i Gwin-
townik do nacinania gwintu HSS Co 5 do gwintéw przelotowych w sta-
lach zwyktych i stopowych o wytrzymatosci do 1000 N/mm?, zeliwie i me-
talach kolorowych. Gwint moze by¢ wykonywany recznie i maszynowo w

jednym przejsciu roboczym.
DIN HSS
352 800
N/mm?2

Opakowanie: pojedynczo w
opakowaniu z tworzywa sztucznego

ISO 2
6H

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
@25-33-42-50-6,8-85-10,2mm

+ 1 pokretto DIN 1814 wielkos¢ 11/2

110
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Srednica skok @ otworu diugos¢ dtugosc nr artykutu nr artykutu
nominalna gwintu gwintu pod gwint catkowita gwintu HSS HSS Co 5
mm mm mm mm e B =
M 3 0,50 2,50 40,0 10,0 231030 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 15,0 231 060 231 060 E
M 8 1,25 6,80 56,0 18,0 231 080 231080 E
M 9 1,25 7,80 67,0 22,0 231 090 231090 E
M 10 1,50 8,50 70,0 24,0 231 100 231 100 E
M 12 1,75 10,20 75,0 29,0 231120 231120 E
Zestaw gwintownikéw do nacinania gwintéw HSS
w jednym przejsciu w kasecie metalowej
Nazwa nr artykutu
HSS
15- czesciowy 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 gwintownikéw do nacinania gwintéw HSS
w jednym przejsciu w kasecie polistyrenowej
Nazwa nr artykutu
HSS
15- czesciowy zestaw gwintownikéw do nacinania gwintéw 245 004 RO
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Gwintownik do nacinania gwintu szlifowany NPT HSS

Nakroj: ksztalt C, ok. 2 - 3 zwoje VIAAAAAAAAAAA

Gwint: amerykanski stozkowy gwint rurowy '_“‘_""""m’, T amm——— ’
wg ANSI B.1.20.1

Boki zarysu gwintu: zaszlifowane

Wskazéwka: wierci¢ wstepnie!
] A
\\ e AN
HSS
Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu N PT C ,3222
z tworzywa sztucznego

Stozek: 1:16
Powierzchnia: jasna 2 D1
Kierunek obrotéw: w prawo S

Do nacinania gwintéw w otworach przelotowych w stalach weglowych i

1
1
niskostopowych o wytrzymatosci do 800 N/mm?, Zeliwie ciggliwym oraz :
metalach kolorowych. Gwintmoze byé wykonywany recznieimaszynowo 1
|
I
|
I
|
I
1

-

w jednym przejsciu roboczym.

gtebokosé
skrawania

$rednica ilos¢ D1 gtebokos¢e dtugosc diugos¢e nr artykutu
nominalna gwintu ZWOojowW mm skrawania catkowita gwintu
na cal mm mm mm
116 27,0 6,25 12,00 65,0 19,0 231 116 NPT
1/g 27,0 8,50 12,00 65,0 19,0 231 018 NPT
/4 18,0 11,10 17,50 70,0 25,0 231 014 NPT
3/g 18,0 14,70 17,50 75,0 26,0 231 038 NPT
12 14,0 18,00 22,90 80,0 31,0 231 012 NPT
3/4 14,0 23,25 23,00 100,0 33,0 231 034 NPT
1" 11,5 29,25 27,40 110,0 38,0 231010 NPT
114" 11,5 38,00 28,10 125,0 41,0 231 114 NPT
112" 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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Uchwyt do narzynek DIN 225

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

Wykonanie: korpus z odlewu cynkowego

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu
z tworzywa sztucznego

wielko$¢ | grubosé dtugosc do narzynek nr artykutu
mm mm M + MF Ww G
16 5,0 160,0 M1-M2,6 /16 - 3/32 — 242 165
20 5,0 200,0 M3-M4 1/g - 5/32 — 242 205
20 7,0 200,0 M4,5-M6 316 - /4 — 242 207
25 9,0 2240 M7-M9 5/16 /16 242 259
30 11,0 280,0 M10-M 11 3/g- 716 /g 242 3011
38 10,0 315,0 |MF 12 - MF 14 = 1/4 242 3810
38 14,0 315,0 M12-M 14 1/2- 916 = 242 3814
45 14,0 450,0 |MF 16 - MF 20 — 3/g-1/2 242 4514
45 18,0 450,0 M 16 - M 20 5/g - 34 — 242 4518
55 16,0 560,0 |MF 22 - MF 24 — 5/g - 3/4 242 5516
55 22,0 560,0 M22-M24 7/g -1 — 242 5522
65 18,0 630,0 |MF 27 - MF 36 = 7Ig -1 242 6518
65 25,0 630,0 M 27 - M 36 11/g-13/g — 242 6525
75 30,0 740,0 M 38 - M 42 11/2-15/g — 242 7530
75 20,0 740,0 |MF 38 - MF 42 — 11g-11/4 242 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 M 54 - M 63 21/4-23/4 — 242 10536
105 22,0 975,0 |MF 54 - MF 63 — 13/4-2 242 10522

Pokretto nastawne DIN 1814

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

Wykonanie: korpus z odlewu cynkowego
Szczeki: hartowane

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu
z tworzywa sztucznego

wielkos$¢ dtugosc¢ do gwintownikéw recznych nr artykutu
mm M Ww G

0 130,0 M 1-M 8 116 - 3/16 — 241100
1 180,0 M 1-M10 1/g - 3/ — 241 101
112 180,0 M 1-M12 /g -1/2 1/g 241 112
2 280,0 M 4-M12 3/16 - 5/g 1/g -3/ 241102
3 380,0 M 5-M20 g -3y g -1/2 241103
4 500,0 M 11-M 27 12-1 /g -3/4 241 104
5 700,0 M 13-M 32 Slg-11/4 g-1 241 105
6 1000,0 M 19-M 38 3/g4-11/2 a-114 241 106
7 1200,0 M 25-M 52 7lg -2 S/g-21/4 241 107
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Uchwyt zapadkowy do gwintownikow

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

Wykonanie:
Chwyt:
Powierzchnia:

nastawny w kierunku lewym, prawym oraz na state
pochwyt przesuwny z rowkami na obydwéch koncach
chromowana

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu
z tworzywa sztucznego

wielko$é diugosc¢ do gwintownikéw recznych nr artykutu
mm M Ww G
1 85,0 M3-M10 1/g -3/ — 241 001
2 100,0 M5-M 12 732 -1/2 1/g 241 002
10 250,0 M3-M10 1/g - 3/g — 241 010
20 300,0 M5-M12 732 -1/2 1/g 241 020
Pokretto kuliste do gwintownikow
Doskonate do fatwego mocowania i szybkiej wymiany gwintownikow.
Wykonanie: korpus z odlewu cynkowego
Chwyt: czop kwadratowy wg DIN 10
Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu
z tworzywa sztucznego
wielko$é dtugosc¢ do gwintownikéw recznych nr artykutu
mm M Ww G
0 200,0 M 1-M 4 1/16 - 5/32 — 241 200
1 200,0 M35-M 8 5/32 - 5/16 — 241 201
2 240,0 M 4- M10 5/32 - 3/g — 241 202
3 300,0 M 5- M12 732 - 1/2 — 241 203
4 340,0 M 9- M12 3/g - 5/g — 241 204
5 450,0 M12- M 20 1/2-13/1¢ — 241 205
6 650,0 M 18- M 27 /46 - 1 — 241 206

Gwintowniki i narzynki »
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Przedtuzacz do gwintownikéw DIN 377

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

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

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu
z tworzywa sztucznego

komplecie 2-czesciowym gwintownikéw recznych UNC = DIN 352 —
1/4-5/16-3/8-7/16-1/2-5/8-3/4-7/8-1"

+ 9 narzynce UNC = DIN EN 22568 —
1/4 -5/16 - 3/8 -7/16 - 1/2-5/8 - 3/4 - 7/8 - 1"

+ 6 uchwyt do narzynek DIN 225
20,0 x 7,0 mm - 25,0 x 9,0 mm - 30,0 x 11,0 mm - 38,0 x 10,0 mm -
45,0 x 18,0 mm - 55,0 x 22,0 mm

+ 2 pokretle DIN 1814 wielkos¢ 2 i wielko$S¢ 4

czop kwadrat. diugosc do gwintownikéw recznych nr artykutu
mm mm M Ww
2,1 60,0 M1-M2,6 1/16 - 3/32 — 241 021
2,7 80,0 M3 — — 241 027
3.4 95,0 M4 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/ 1/g 241 055
7,0 125,0 M 12 1/2 — 241 070
9,0 135,0 M13-M 16 916 - 5/8 1/ 241 090
11,0 150,0 M 18 11/16 - 3/4 = 241 110
12,0 155,0 M 20 13/16 12 241 120
14,5 174,0 M22-M24 7/g - 15/16 S/ 241 145
16,0 185,0 M27-M 28 1 34 241 160
18,0 195,0 M30-M32 11/ 7Ig 241180
Zestawy narzedzi do gwintowania HSS
w kasecie drewnianej
Nazwa nr artykutu
HSS
28-czesciowy zestaw narzedzi do gwintu po jednym 245 074
komplecie 2-czgsciowym gwintownikow recznych G DIN 5157 —
1/8-1/4-3/8-1/2-5/8 -3/4-1"
+ 7 narzynce G DIN EN 24231 —1/8 - 1/4 - 3/8 - 1/2 - 5/8 - 3/4 - 1"
+ 5 uchwyt do narzynek DIN 225
30,0 x 11,0 mm - 38,0 x 10,0 mm - 45,0 x 14,0 mm - 55,0 x 16,0 mm -
65,0 x 18,0 mm
+ 2 pokretle DIN 1814 wielkos¢ 3 i wielko$¢ 5
35-czesciowy zestaw narzedzi do gwintu po jednym 245073
komplecie 2-czgsciowym gwintownikéw recznych UNF = DIN 2181 —
1/4-5/16-3/8-7/16-1/2-5/8-3/4-7/8-1"
+ 9 narzynce UNF = DIN EN 22568 —
1/4-5/16-3/8-7/16-1/2-5/8 - 3/4-7/8 - 1"
+ 6 uchwyt do narzynek DIN 225
20,0 x 7,0 mm - 25,0 x 9,0 mm - 30,0 x 11,0 mm - 38,0 x 10,0 mm -
45,0 x 14,0 mm - 55,0 x 16,0 mm
+ 2 pokretle DIN 1814 wielkos$¢ 2 i wielko$¢ 4
44-czesciowy zestaw narzedzi do gwintu po jednym 245 072
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Dane techniczne:

Tabela zastosowan narzedzi do usuwania zadzioréw

ksztalt B ok. 4 - 5 zwojow
z nakrojem o krawedzi srubowej

2-3 | —

ksztatt C / 35° RSP

ok. 2 - 3 zwoje

Materiat: Stale Stale nis- Zeliwo Zeliwo V2A Zeliwo Stop Metale Stop Tworzywa
niestopowe | kostopowe V4A miedziany | niezelazne Al sztuczne
diugowié-
do do do ponad ponad rowe
500 N/mm? | 800 N/mm? {1000 N/mm?| 1000 N/mm? 300 N/mm?
Iy Olej do Olej do Olej do Olej do Olej do Sprezone | Sprezone | Sprezone Olej do Sprezone
Grubos¢ blachy w . ; } ; ; ‘ ‘ ‘ } ‘
skrawania | skrawania | skrawania | skrawania | skrawania | powietrze powietrze powietrze | skrawania powietrze

HSS

O S=s5
HSS Co 5

O S&s=

HSS Co 5-VAP
HSS-TiN
HSS Co 5-TiAIN

O S

HSS-AZ

==

HSS Co 5-TiCN

O § E § =
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- bardzo dobre

D dobre

D nie zalecane
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Charakterystyka produktu do gwintownik maszynowy

HSS

Gwintownik maszynowy z wysokostopowe;j stali szybkotnagce;j.
Do gwintéw przelotowych i nieprzelotowych w stalach zwyktych o
wytrzymatosci do 800 N/mm?2.

Gwint wykonywany jest w jednym przejsciu roboczym.

Gwint: metryczny DIN ISO 13
Boki zarysu gwintu: zaszlifowane
Tolerancja: 1ISO2/6H
Powierzchnia: jasna

Kierunek obrotéw:  w prawo

SR EETTTYYYY

s,

E
N/mm2

Stal szybkotngca znana przede wszystkim jako High Speed Steel,
oznacza grupg narzedziowych stali stopowych o zawartosci wegla do
2,06% i 30% zawartosci elementéw stopu, takich jak wolfram, molib-
den, wanad, kobalt, nikiel i tytan.

Materiaty HSS wyrdzniajg sie wysoka twardoscig, wytrzymatoscig na
$cieranie i wytrzymatoscig cieplng do 600°C.

Narzedzia HSS sg niewrazliwe na uderzenia i skrecenia, ktére w przy-
padku twardszych materiatéw skrawajgcych prowadzg do ztaman.

HSS Co 5

Gwintownik maszynowy z wysokostopowej stali szybkotnacej z dodat-
kiem kobaltu. Dzieki wysokiej wytrzymatosci na podwyzszone tempera-
tury uzyskuje sie znaczne wydtuzenie zywotnosci narzedzia.

Do gwintéw przelotowych i nieprzelotowych w stalach zwyktych i stopo-
wych o wytrzymatosci do 1000 N/mm?, i metalach kolorowych.

Gwint wykonywany jest w jednym przejsciu roboczym.

Gwint: metryczny DIN ISO 13
Boki zarysu gwintu: zaszlifowane
Tolerancja: ISO2/6H
Powierzchnia: jasna

Kierunek obrotéw: ~ w prawo

SELEEITRYYY

s,

ok

Podobnie jak stal szybkotngca HSS ze stopem z kobaltu.

Ten odporny na ciepto materiat jest stosowany do obrébki surowcéw o
duzej wytrzymatosci i przy dtugich kanatach skrawania ze stosownym
ocieplaniem sie. Udziat kobaltu 5% zapewnia wysokg wytrzymatos$¢ na
ciepto oraz wyzszg obcigzalnosé.

Gwintowniki i narzynki »
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Charakterystyka produktu do gwintownik maszynowy

HSS Co 5-VAP do stali VA

Gwintownik maszynowy z wysokostopowej stali szybkotngcej z do-
datkiem kobaltu poddany procesowi waporyzacji. Do gwintéw przelo-
towych i nieprzelotowych w stalach zwyktych i stopowych o wytrzyma-
tosci do 1000 N/mm?, stalach VA. Gwint wykonywany jest w jednym
przejsciu roboczym.

Gwint: metryczny DIN ISO 13
Boki zarysu gwintu: zaszlifowane
Tolerancja: ISO2/6H
Powierzchnia: waporyzowany
Kierunek obrotéw:  w prawo

Poprzez ,odparowywanie" napylanie metalowej powierzchni utlenione;.
Odparowywanie dziata jako warto$¢ oddzielajaca i zapobiega powsta-
waniu zgrzewow na zimno. W przypadku zgrzewdw na zimno chodzi o
wiory z obrabianych narzedzi, ktére zgrzewaja sie na zboczu gwintownika
i uszkadzajg wykonany gwint.

Skutkami zgrzewdw na zimno sg zerwane lub nieczyste powierzchnie
nosne gwintu. Znacznie zmniejsza sie zywotno$¢ narzedzi w wyniku i
ztaman.

VAP poprawia przyczepno$¢ $rodkéw smarujgcych do powierzchni
narzedzia.

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 przeloto-
wych i nieprzelotowych w stalach zwyktych i stopowych o wytrzyma-
tosci do 1000 N/mm?, stalach VA. Gwint wykonywany jest w jednym
przejsciu roboczym.

Wskazéwka: Predkosci skrawania od 10 m/min.

Gwint: metryczny DIN ISO 13
Boki zarysu gwintu: zaszlifowane
Tolerancja: ISO2/6H
Powierzchnia: azotkiem tytanu
Kierunek obrotéw:  w prawo

L 3
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Dzieki powtoce chronigcej przed zuzyciem TiN zwigksza sie twardos¢
powierzchni do ok. 2500 HV. Azotek tytanu to zwigzek chemiczny tytanu
i azotu. TiN to metalowy materiat twardy o typowo zétto-ztotej farbie.

Zalety:
Wyzsza twardos$¢, mniejszy wspotczynnik tarcia, diuzsza zywotnos¢.
Chtodzenie nie jest konieczne, ale zalecane.
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Charakterystyka produktu do gwintownik maszynowy

AN 7~
HSS Co5-TiAIN ‘#'

Gwintownik maszynowy z wysokostopowej stali szybkotnacej.
Do gwintéw przelotowych i nieprzelotowych, w stalach niestopow-
ych, niskostopowych i stopowych, do wytrzymatosci do 1200 N/mm? i
zeliwie. Gwint wykonywany jest w jednym przej$ciu roboczym.

Gwint: metryczny DIN ISO 13
Boki zarysu gwintu: zaszlifowane

Tolerancja: ISO2/6H

Powierzchnia: azotkiem tytanu aluminium
Kierunek obrotéw:  w prawo

Dzigki powtoce TiAIN, chronigcej przed zuzywaniem sig, zwieksza sie
twardos¢ powierzchni do ok. 3500 HV. Azotek aluminium i tytanu to
zwigzek chemiczny trzech elementéw — azotu, aluminium i tytanu.
TiAIN to metalowy materiat twardy o typowo czarno-fioletowej barwie.

Zalety:

Powtoka TiAIN umozliwia narzedziom skrawajgcym prace na sucho,
chtodzenie nie jest konieczne. Wyzsza twardos¢, bardzo niski wspot-
czynnik tarcia, optymalna zywotnosc.

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

Gwintownik maszynowy ze wzmocnionym chwytem
do gwintéow w otworach przelotowych.

Nakroj: ksztalt B ok. 4 - 5 zwojow z nakrojem o krawedzi Srubowej 2B
Gwint: metryczny DIN ISO 13 131
Boki zarysu gwintu: zaszlifowane

Tolerancja: ISO2/6H

Powierzchnia:

Kierunek obrotow:

jasna / waporyzowany / azotkiem tytanu
azotkiem tytanu aluminium

W prawo

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu
z tworzywa sztucznego

DIN | ISO2
371 6H

Srednica skok gwintu @ otworu dtugosc¢ catkowita dtugos¢ gwintu J-chwyt
nominalna gwintu mm pod gwint mm mm mm
mm

M 2 0,40 1,60 45,0 8,0 2,8
M 25 0,45 2,10 50,0 9,0 2,8
M 3 0,50 2,50 56,0 11,0 3,5
M 4 0,70 3,30 63,0 13,0 4,5
M 5 0,80 4,20 70,0 16,0 6,0
M 6 1,00 5,00 80,0 19,0 6,0
M 8 1,25 6,80 90,0 22,0 8,0
M 10 1,50 8,50 100,0 24,0 10,0

$rednica nr artykutu nr artykutu nr artykutu nr artykutu nr artykutu

nominalna gwintu HSS HSS Co 5 HSS Co 5-VAP HSS-TiN HSS Co 5-TiAIN

M 2 232 020 232020 E 232 020 VA 232020 T 232 020 EF
M 25 232 025 232025 E 232 025 VA 232025T 232 025 EF
M 3 232 030 232030 E 232 030 VA 232030 T 232 030 EF
M 4 232 040 232040 E 232 040 VA 232040T 232 040 EF
M 5 232 050 232050 E 232 050 VA 232050 T 232 050 EF
M 6 232 060 232 060 E 232 060 VA 232060 T 232 060 EF
M 8 232 080 232 080 E 232 080 VA 232080 T 232 080 EF
M 10 232100 232100 E 232 100 VA 232100T 232 100 EF

Artykuty zaznaczone grubg czcionka zostaty wprowadzone jako nowe do zakresu dostaw.
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Gwintownik maszynowy szlifowany M DIN 371 HSS, HSS Co 5,
HSS Co 5-VAP do stali (VA), HSS-TiN i HSS Co 5-TiAIN

Gwintownik maszynowy z wzmocnionym chwytem i prawoskretnymi
rowkami spiralnymi 35° RSP do gwintow 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 i - ") _._l L)

azotkiem tytanu aluminium
Kierunek obrotéw:  w prawo

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu
z tworzywa sztucznego

l!!.‘?-. \.,\ Su, - l
C DIN | ISO2
Srednica skok gwintu @ otworu dtugosc¢ catkowita dtugos¢ gwintu J-chwyt
nominalna gwintu mm pod gwint mm mm mm
mm
M 2 0,40 1,60 45,0 4,0 2,8
M 25 0,45 2,10 50,0 5,0 2,8
M 3 0,50 2,50 56,0 6,0 3,5
M 4 0,70 3,30 63,0 7,0 4,5
M 5 0,80 4,20 70,0 11,0 6,0
M 6 1,00 5,00 80,0 13,0 6,0
M 8 1,25 6,80 90,0 13,0 8,0
M 10 1,50 8,50 100,0 15,0 10,0
Srednica nr artykutu nr artykutu nr artykutu nr artykutu nr artykutu
nominalna gwintu HSS HSS Co 5 HSS Co 5-VAP HSS-TiN HSS Co 5-TiAIN
Ee— e | &S | el | - e | N
M 2 234 020 234 020 E 234 020 VA 234020 T 234 020 EF
M 25 234 025 234 025 E 234 025 VA 234025 T 234 025 EF
M 3 234 030 234 030 E 234 030 VA 234030 T 234 030 EF
M 4 234 040 234 040 E 234 040 VA 234040T 234 040 EF
M 5 234 050 234 050 E 234 050 VA 234050 T 234 050 EF
M 6 234 060 234 060 E 234 060 VA 234060 T 234 060 EF
M 8 234 080 234 080 E 234 080 VA 234080 T 234 080 EF
M 10 234 100 234 100 E 234 100 VA 234100T 234 100 EF

Artykuty zaznaczone grubg czcionka zostaty wprowadzone jako nowe do zakresu dostaw.
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Gwintownik maszynowy szlifowany M DIN 376 HSS, HSS Co 5,
HSS Co 5-VAP do stali (VA), HSS-TiN i HSS Co 5-TiAIN

Gwintownik maszynowy z pogrubionym chwytem
do gwintow 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
azotkiem tytanu aluminium

W prawo

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu
z tworzywa sztucznego

DIN | ISO 2
376 6H

i

$rednica skok gwintu @ otworu diugo$¢ catkowita diugos¢ gwintu J-chwyt
nominalna gwintu mm pod gwint mm mm mm
mm
M 3 0,50 2,50 56,0 11,0 2,2
M 4 0,70 3,30 63,0 13,0 2,8
M 5 0,80 4,20 70,0 16,0 3,5
M 6 1,00 5,00 80,0 19,0 4,5
M 8 1,25 6,80 90,0 22,0 6,0
M 10 1,50 8,50 100,0 24,0 7,0
M 12 1,75 10,20 110,0 29,0 9,0
M 14 2,00 12,00 110,0 30,0 11,0
M 16 2,00 14,00 110,0 32,0 12,0
M 18 2,50 15,50 125,0 34,0 14,0
M 20 2,50 17,50 140,0 34,0 16,0
M 22 2,50 19,50 140,0 34,0 18,0
M 24 3,00 21,00 160,0 38,0 18,0
M 27 3,00 24,00 160,0 38,0 20,0
M 30 3,50 26,50 180,0 45,0 22,0
$rednica nr artykutu nr artykutu nr artykutu nr artykutu nr artykutu
nominalna gwintu HSS HSS Co 5 HSS Co 5-VAP HSS-TiN HSS Co 5-TiAIN
e Hi—ace——— NN | Hlae——— s
M 3 — 232 031 E 232 031 VA — 232 031 EF
M 4 — 232041 E 232 041 VA — 232 041 EF
M 5 — 232051 E 232 051 VA — 232 051 EF
M 6 — 232 061 E 232 061 VA — 232 061 EF
M 8 — 232081 E 232 081 VA — 232 081 EF
M 10 — 232101 E 232101 VA — 232101 EF
M 12 232120 232120 E 232 120 VA 232120 T 232 120 EF
M 14 232 140 232140 E 232 140 VA 232140T 232 140 EF
M 16 232 160 232160 E 232 160 VA 232160 T 232 160 EF
M 18 232 180 232180 E 232 180 VA 232180 T 232180 EF
M 20 232 200 232 200 E 232 200 VA 232200 T 232 200 EF
M 22 232 220 232220 E 232 220 VA 232220 T 232 220 EF
M 24 232 240 232240 E 232 240 VA 232240T 232 240 EF
M 27 232 270 232270 E 232 270 VA 232270 T 232 270 EF
M 30 232 300 232300 E 232 300 VA 232300T 232 300 EF
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Gwintownik maszynowy szlifowany M DIN 376 HSS, HSS Co 5,
HSS Co 5-VAP do stali (VA), HSS-TiN i HSS Co 5-TiAIN

Gwintownik maszynowy z pogrubionym chwytem i prawoskretnymi
rowkami spiralnymi 35° RSP do gwintéow 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

azotkiem tytanu aluminium
Kierunek obrotéw:  w prawo

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu
z tworzywa sztucznego

C DIN | ISO 2
376 6H

$rednica skok gwintu @ otworu diugo$¢ catkowita diugos¢ gwintu J-chwyt
nominalna gwintu mm pod gwint mm mm mm
mm
M 3 0,50 2,50 56,0 5,0 2,2
M 4 0,70 3,30 63,0 7,0 2,8
M 5 0,80 4,20 70,0 8,0 3,5
M 6 1,00 5,00 80,0 10,0 4,5
M 8 1,25 6,80 90,0 12,0 6,0
M 10 1,50 8,50 100,0 14,0 7,0
M 12 1,75 10,20 110,0 19,0 9,0
M 14 2,00 12,00 110,0 20,0 11,0
M 16 2,00 14,00 110,0 20,0 12,0
M 18 2,50 15,50 125,0 25,0 14,0
M 20 2,50 17,50 140,0 25,0 16,0
M 22 2,50 19,50 140,0 25,0 18,0
M 24 3,00 21,00 160,0 30,0 18,0
M 27 3,00 24,00 160,0 30,0 20,0
M 30 3,50 26,50 180,0 35,0 22,0
$rednica nr artykutu nr artykutu nr artykutu nr artykutu nr artykutu
nominalna gwintu HSS HSS Co 5 HSS Co 5-VAP HSS-TiN HSS Co 5-TiAIN
M 3 = 233 030 E 233 030 VA = 233 030 EF
M 4 — 233040 E 233 040 VA — 233 040 EF
M 5 = 233 050 E 233 050 VA = 233 050 EF
M 6 — 233 060 E 233 060 VA — 233 060 EF
M 8 — 233 080 E 233 080 VA — 233 080 EF
M 10 — 233100 E 233 100 VA — 233 100 EF
M 12 233120 233120 E 233120 VA 233120 T 233 120 EF
M 14 233 140 233140 E 233 140 VA 233140 T 233 140 EF
M 16 233 160 233160 E 233 160 VA 233160 T 233 160 EF
M 18 233 180 233180 E 233 180 VA 233180 T 233 180 EF
M 20 233 200 233 200 E 233 200 VA 233200T 233 200 EF
M 22 233 220 233220 E 233 220 VA 233220T 233 220 EF
M 24 233 240 233240 E 233 240 VA 233240T 233 240 EF
M 27 233 270 233270 E 233 270 VA 233270 T 233 270 EF
M 30 233 300 233 300 E 233 300 VA 233300T 233 300 EF
Artykuty zaznaczone grubg czcionka zostaty wprowadzone jako nowe do zakresu dostaw.
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Zestawy gwintownik maszynowy HSS, HSS Co 5,

Nr. 245 061

Nr. 245 065 Nr. 245 066

Nr. 245 063

HSS Co 5-VAP, HSS-TiN i HSS Co 5-TiAIN w kasecie metalowej

Nr. 245 064

Nr. 245 051

Nr. 245 052

Nazwa

nr artykutu

HSS

nr artykutu
HSS Co 5

nr artykutu
HSS Co 5-VAP

nr artykutu
HSS-TiN

nr artykutu
HSS Co 5-TiAIN

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

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

14-czesciowy zestaw
7 gwintowniku maszynowym DIN 371 / 376
ksztait, B z nakrojem o krawedzi Srubowe;j
M3-M4-M5-M6-M8-M10-M 12
+ 7 wiertet spiralnych DIN 338 Typ N
325-3,3-42-50-6,8-85-10,2mm

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

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

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

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

245 057

245 058

245 048

245 049

245 061

245 062

245 051

245 052

245 054

245 063

245 064

245 065

245 066

245 068

245069
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Zestawy gwintownik maszynowy HSS, HSS Co 5,
HSS Co 5-VAP, HSS-TiN i HSS Co 5-TiAIN w kasecie polistyrenowej

Nr. 245 062 RO Nr. 245 063 RO

Nr. 245 065 RO Nr. 245 066 RO Nr. 245 051 RO Nr. 245 052 RO
Nazwa nr artykutu nr artykutu nr artykutu nr artykutu nr artykutu
HSS HSS Co 5 HSS Co 5-VAP HSS-TiN HSS Co 5-TiAIN
7-czesciowy zestaw 245 057 RO | 245061 RO | 245063 RO | 245 065 RO | 245 068 RO

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

7-czesciowy zestaw 245058 RO | 245062 RO | 245064 RO | 245066 RO | 245069 RO
7 gwintowniku maszynowym DIN 371 / 376 ksztatt C / 35° RSP
M3-M4-M5-M6-M8-M10-M 12

14-czesciowy zestaw 245 048 RO | 245 051 RO — — —
7 gwintowniku maszynowym DIN 371 / 376
ksztait, B z nakrojem o krawedzi Srubowe;j
M3-M4-M5-M6-M8-M10-M 12

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

14-czesciowy zestaw 245 049 RO | 245 052 RO — — —
7 gwintowniku maszynowym DIN 371 / 376 ksztalt C / 35° RSP
M3-M4-M5-M6-M8-M10-M12

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

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

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

Artykuly zaznaczone grubg czcionka zostaty wprowadzone jako nowe do zakresu dostaw.
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Gwintownik maszynowy szlifowany M DIN 371 HSS,
z zebami przestawionymi

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

Nakroj: ksztalt B - AZ ok. 4 - 5 zwojoéw z nakrojem
o krawedzi Srubowe;j i przestawionymi zebami
Gwint: metryczny DIN ISO 13
Boki zarysu gwintu:  zaszlifowane
Tolerancja: ISO2/6H
Powierzchnia: jasna
Kierunek obrotow: W prawo

DIN ISO 2
Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu 371 6H
z tworzywa sztucznego
$rednica skok @ otworu diugos¢ dtugosc¢ J-chwyt nr artykutu
nominalna gwintu gwintu pod gwint catkowita gwintu mm
mm mm mm mm
M 3 0,50 2,50 56,0 11,0 3,5 272 030
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, P e o _.
niklu i tworzyw sztucznych.
Nakroj: ksztalt 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 obrotow: W prawo
DIN ISO 2
Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu 376 6H
z tworzywa sztucznego
Srednica skok @ otworu diugos¢ dtugosc D-chwyt nr artykutu
nominalna gwintu gwintu pod gwint catkowita gwintu mm
mm mm mm mm
M 12 1,75 10,20 110,0 29,0 9,0 272120
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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Gwintownik maszynowy szlifowany
M DIN 371 HSS Co 5-TiCN

Gwintownik maszynowy ze wzmocnionym uchwytem
do gwintow przelotowych w zeliwie i stopach zeliwnych

Nakroj: ksztatt C / ok. 2 - 3 zwoje
Gwint: metryczny DIN ISO 13
Boki zarysu gwintu: zaszlifowane
Tolerancja: ISO2/6H
Powierzchnia: TiCN
Kierunek obrotéw:  w prawo DIN |SO 2
Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu C 371 6 H
z tworzywa sztucznego
$rednica skok @ otworu diugosc diugosc J-chwyt nr artykutu
nominalna gwintu gwintu pod gwint catkowita gwintu mm
mm mm mm mm
M 3 0,50 2,50 56,0 11,0 3,5 273 030 ETC
M 4 0,70 3,30 63,0 13,0 4,5 273 040 ETC
M 5 0,80 4,20 70,0 16,0 6,0 273 050 ETC
M 6 1,00 5,00 80,0 19,0 6,0 273 060 ETC
M 8 1,25 6,80 90,0 22,0 8,0 273 080 ETC
M 10 1,50 8,50 100,0 24,0 10,0 273 100 ETC
Gwintownik maszynowy szlifowany < —
M DIN 376 HSS Co 5-TiCN = <8
-
Gwintownik maszynowy z wydtuzonym uchwytem &—_ e =
do gwintow przelotowych w zeliwie i stopach zeliwnych s
Nakroj: ksztatt C / ok. 2 - 3 zwoje
Gwint: metryczny DIN ISO 13
Boki zarysu gwintu: zaszlifowane
Tolerancja: ISO2/6H
Powierzchnia: TiCN
Kierunek obrotéw:  w prawo DIN |SO 2
Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu C 376 6 H
z tworzywa sztucznego
$rednica skok @ otworu diugos¢e dtugosc J-chwyt nr artykutu
nominalna gwintu gwintu pod gwint catkowita gwintu mm
mm mm mm mm
M 12 1,75 10,20 110,0 29,0 9,0 273120 ETC
M 14 2,00 12,00 110,0 30,0 11,0 273 140 ETC
M 16 2,00 14,00 110,0 32,0 12,0 273 160 ETC
M 18 2,50 15,50 125,0 34,0 14,0 273 180 ETC
M 20 2,50 17,50 140,0 34,0 16,0 273 200 ETC
M 22 2,50 19,50 140,0 34,0 18,0 273 220 ETC
M 24 3,00 21,00 160,0 38,0 18,0 273 240 ETC

HSS Co 5-TiCN

Dzieki powtoce tytanowo-wegalowno-azotkowej twardosé powierzchni zwieksza sie do ok. 3000 HV.
TiCN jest metalowym materiatem twardym o typowej fioletowej barwie.

Zalety: wyzsza twardosc¢, optymalna zywotnos¢, chtodzenie nie jest konieczne, ale zalecane.
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Gwintownik maszynowy szlifowany
G DIN 5156 HSS Co 5

Gwintownik maszynowy z pogrubionym chwytem
do gwintéw w otworach przelotowych.

Nakroj: ksztalt B ok. 4 - 5 zwojow z nakrojem o krawedzi Srubowej

Gwint:

Boki zarysu gwintu:

Powierzchnia:

Kierunek obrotow:

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

zaszlifowane

jasna
W prawo

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

DIN
5156

$rednica nominalna ilos¢ @ otworu dtugosc¢ dlugosc¢ J-chwyt nr artykutu
gwintu ZWOojoW pod gwint catkowita gwintu mm
na cal mm mm mm

G /s Rp /s 28 8,80 90,0 20,0 7,0 262 018 E
G4 Rp 1/ 19 11,80 100,0 22,0 11,0 262 014 E
G 3/g Rp 3/s 19 15,25 100,0 22,0 12,0 262 038 E
G2 Rp 1/2 14 19,00 125,0 25,0 16,0 262 012 E
G /g Rp 5/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
G7/g 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 262010 E
G11s Rp 11/8 11 35,50 170,0 30,0 28,0 262 118 E
G11/4 Rp 1 1/a 11 39,50 170,0 30,0 32,0 262 114 E
G13/g Rp 13/ 1 41,50 180,0 32,0 36,0 262 138 E
G112 Rp 1 1/2 11 45,25 190,0 32,0 36,0 262 112 E
G134 Rp 13/4 11 51,00 190,0 32,0 40,0 262134 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

-

SOS

rowkami spiralnymi 35° RSP do gwintow w otworach nieprzelotowych.

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

Gwint:

Boki zarysu gwintu:
Powierzchnia:
Kierunek obrotéw:

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

zaszlifowane

jasna
w prawo

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

DIN
Rp| C |2 5=

$rednica nominalna ilos¢ @ otworu dtugosc¢ dlugosce J-chwyt nr artykutu
gwintu ZwWojow pod gwint catkowita gwintu mm
na cal mm mm mm

G/ Rp /g 28 8,80 90,0 20,0 7,0 263 018 E
G /4 Rp 1/4 19 11,80 100,0 22,0 11,0 263 014 E
G 3/g Rp 3/3 19 15,25 100,0 22,0 12,0 263 038 E
G2 Rp 1/2 14 19,00 125,0 25,0 16,0 263012 E
G S/g Rp /8 14 21,00 125,0 25,0 18,0 263 058 E
G 34 Rp 3/4 14 24,50 140,0 28,0 20,0 263 034 E
Gl Rp 7/ 14 28,25 150,0 28,0 22,0 263 078 E
G1" Rp 1" 11 30,75 160,0 30,0 25,0 263010 E
G11/s Rp 1 1/8 1 35,50 170,0 30,0 28,0 263 118 E
G114 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
G112 Rp 1 1/2 11 45,25 190,0 32,0 36,0 263 112 E
G13/4 Rp 1 3/4 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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Gwintownik maszynowy szlifowany

MF DIN 374 HSS Co 5

Gwintownik maszynowy z pogrubionym chwytem

do gwintow w otworach przelotowych.

Nakroj:

Gwint:

Boki zarysu gwintu:
Tolerancja:
Powierzchnia:
Kierunek obrotow:

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu

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

zaszlifowane
ISO2/6H
jasna

W prawo

z tworzywa sztucznego

DIN |ISO 2
374 | 6H

$rednica skok J otworu diugosc¢ diugosc¢ JB-chwyt nr artykutu
nominalna gwintu gwintu pod gwint catkowita gwintu mm
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 12,0 315 260 050 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 1,25 12,70 100,0 22,0 11,0 260 143 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 260220 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 260242 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

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 obrotow: W prawo

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu
z tworzywa sztucznego

$rednica skok J otworu diugosc¢ diugosc¢ JB-chwyt nr artykutu
nominalna gwintu gwintu pod gwint catkowita gwintu mm
mm mm mm mm
MF 4 0,50 3,65 63,0 7,0 2,8 261041 E
MF 5 0,50 4,50 70,0 8,0 315 261 050 E
MF 6 0,75 5,20 80,0 10,0 4,5 261 060 E
MF 8 1,00 7,00 90,0 10,0 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 15,0 7,0 261101 E
MF 12 1,00 11,00 100,0 15,0 9,0 261122 E
MF 12 1,25 10,80 100,0 15,0 9,0 261121 E
MF 12 1,50 10,50 100,0 15,0 9,0 261120 E
MF 14 1,00 13,00 100,0 15,0 11,0 261142 E
MF 14 1,25 12,70 100,0 15,0 11,0 261143 E
MF 14 1,50 12,50 100,0 15,0 11,0 261141 E
MF 16 1,00 15,00 100,0 15,0 12,0 261161 E
MF 16 1,50 14,50 100,0 15,0 12,0 261160 E
MF 18 1,00 17,00 110,0 17,0 14,0 261181 E
MF 18 1,50 16,50 110,0 17,0 14,0 261180 E
MF 18 2,00 16,00 125,0 20,0 14,0 261182 E
MF 20 1,00 19,00 125,0 17,0 16,0 261201 E
MF 20 1,50 18,50 125,0 17,0 16,0 261200 E
MF 20 2,00 18,00 140,0 25,0 16,0 261202 E
MF 22 1,50 20,50 125,0 20,0 18,0 261220 E
MF 22 2,00 20,00 140,0 20,0 18,0 261222 E
MF 24 1,00 23,00 140,0 25,0 18,0 261242 E
MF 24 1,50 22,50 140,0 25,0 18,0 261240 E
MF 24 2,00 22,00 140,0 25,0 18,0 261241 E
MF 28 1,50 26,50 140,0 25,0 20,0 261281 E
MF 28 2,00 26,00 140,0 25,0 20,0 261282 E
MF 30 1,50 28,50 150,0 25,0 22,0 261 301 E
MF 30 2,00 28,00 150,0 25,0 22,0 261 302 E
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Gwintownik maszynowy szlifowany
UNC =DIN 371 HSS Co 5

Gwintownik maszynowy ze wzmocnionym chwytem
do gwintéw w otworach przelotowych.

Nakroj: ksztalt B ca. 4 - 5 zwojow z nakrojem o krawedzi Srubowej
Gwint: amerykanski gwint grubozwojny UNC

Boki zarysu gwintu:  zaszlifowane

Tolerancja: 2B

Powierzchnia: jasna

Kierunek obrotow: W prawo

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu
z tworzywa sztucznego

DIN
ine B 15 128 8

Srednica ilos¢ zwojow @ otworu diugos¢ dtugosc J-chwyt nr artykutu
nominalna gwintu na cal pod gwint catkowita gwintu mm
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 4,5 265 080 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
/4 20 5,10 80,0 17,0 7,0 265 014 UNC
5/16 18 6,60 90,0 20,0 8,0 265 516 UNC
3/s 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 T I a
do gwintéw w otworach przelotowych. vy v 7o o1 A

Nakréj: ksztalt B ok. 4 - 5 zwojow z nakrojem o krawedzi Srubowej

Gwint: amerykanski gwint grubozwojny UNC

Boki zarysu gwintu:  zaszlifowane

Tolerancja: 2B

Powierzchnia: jasna

Kierunek obrotow: W prawo

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu
z tworzywa sztucznego

DIN
i B [ 28 5«

$rednica ilo$¢ zwojow J otworu diugosc¢ dtugosc¢ J-chwyt nr artykutu
nominalna gwintu na cal pod gwint catkowita gwintu mm
mm mm mm

716 14 9,40 100,0 22,0 8,0 265 716 UNC
12 13 10,80 110,0 25,0 9,0 265012 UNC
916 12 12,20 110,0 26,0 11,0 265 916 UNC
5/g 11 13,50 110,0 27,0 12,0 265 058 UNC
34 10 16,50 125,0 30,0 14,0 265 034 UNC
/g 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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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

| C |5 128

$rednica ilos¢ zwojow @ otworu diugosc dtugosc J-chwyt nr artykutu
nominalna gwintu na cal pod gwint catkowita gwintu mm
mm mm mm
Nr. 4 40 2,35 56,0 7,0 3,5 266 040 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 4,5 266 080 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
/4 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
3g 16 8,00 100,0 16,0 10,0 266 038 UNC

Gwintownik maszynowy szlifowany
UNC = DIN 376 HSS Co 5

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

| C (5 28 5«

$rednica ilo$¢ zwojow J otworu diugosc¢ dtugosc¢ J-chwyt nr artykutu
nominalna gwintu na cal pod gwint catkowita gwintu mm
mm mm mm

716 14 9,40 100,0 17,0 8,0 266 716 UNC
12 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
34 10 16,50 125,0 25,0 14,0 266 034 UNC
/g 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 zwojow z nakrojem o krawedzi Srubowej
Gwint: amerykanski gwint drobnozwojny UNF

Boki zarysu gwintu: zaszlifowane

Tolerancja: 2B

powierzchnia: jasna

Kierunek obrotéw:  w prawo

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu
z tworzywa sztucznego

DIN
371

$rednica ilos¢ zwojow @ otworu diugosc dtugosc J-chwyt nr artykutu
nominalna gwintu na cal pod gwint catkowita gwintu mm
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 4,5 265 080 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
1/ 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/s 24 8,50 100,0 18,0 10,0 265 038 UNF
Gwintownik maszynowy szlifowany
UNF = DIN 374 HSS Co 5
R 1
Gwint ik bi hwyt = a
wintownik maszynowy z pogrubionym chwytem SRR 1

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 obrotéw:  w prawo

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu
z tworzywa sztucznego

DIN
374

$rednica ilo$¢ zwojow J otworu diugosc¢ dtugosc¢ J-chwyt nr artykutu
nominalna gwintu na cal pod gwint catkowita gwintu mm
mm mm mm

716 20 9,90 100,0 22,0 8,0 265 716 UNF
12 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
5/g 18 14,50 100,0 22,0 12,0 265 058 UNF
34 16 17,50 110,0 25,0 14,0 265 034 UNF
/g 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 N | \
rowkami spiralnymi 35° RSP do gwintow 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

C DI\
Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu 371
z tworzywa sztucznego

$rednica ilos¢ @ otworu diugosc dtugosc J-chwyt nr artykutu
nominalna gwintu ZWOojowW pod gwint catkowita gwintu mm
na cal mm mm mm
Nr. 4 48 2,40 56,0 55 3,5 266 040 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 4,5 266 080 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
/4 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/s 24 8,50 100,0 10,0 10,0 266 038 UNF

Gwintownik maszynowy szlifowany
UNF = DIN 374 HSS Co 5

& A l
Gwintownik maszynowy z pogrubionym chwytem i prawoskretnymi %& N, -y

rowkami spiralnymi 35° RSP do gwintéw w otworach nieprzelotowych.

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

Tolerancja: 2B

Powierzchnia: jasna

Kierunek obrotow:  w prawo

C DIN
Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu 374
z tworzywa sztucznego

$rednica ilos¢ J otworu diugosc¢ dtugosc¢ J-chwyt nr artykutu
nominalna gwintu ZwWojow pod gwint catkowita gwintu mm
na cal mm mm mm

716 20 9,90 100,0 13,0 8,0 266 716 UNF
12 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
5/g 18 14,50 100,0 15,0 12,0 266 058 UNF
3/ 16 17,50 110,0 17,0 14,0 266 034 UNF
/g 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 gwintow w otworach przelotowych.

Nakroj:

Gwint:

Boki zarysu gwintu:
Tolerancja:
Powierzchnia:
Kierunek obrotow:

ksztatt B ca. 4 - 5 zwojow z nakrojem o krawedzi Srubowej
gwint w rurce stalowopancernej DIN 40 430

zaszlifowane
norma zaktadowa
jasna

W prawo

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu
z tworzywa sztucznego

DIN
40430

$rednica ilos¢ @ otworu diugosc dtugosc¢ J-chwyt nr artykutu
nominalna gwintu ZWOojowW pod gwint catkowita gwintu mm
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
Diugi chwyt stuzy do e
mocowania wigkszej ilosci nakretek.
Nakroj: ok. 2/3 dlugosci gwintu
Gwint: metryczny DIN ISO 13
Boki zarysu gwintu: zaszlifowane
Tolerancja: ISO2/6H
Powierzchnia: jasna
Kierunek obrotéw:  w prawo
DIN |ISO 2
Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu 357 oH
z tworzywa sztucznego
Srednica skok @ otworu dtugos¢ dtugosc J-chwyt nr artykutu
nominalna gwintu gwintu pod gwint catkowita gwintu mm
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 3,5 243 050
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 wygniatajacy DIN 2174

HSS Co 5-azotowany-VAP i HSS Co 5-TiAIN, szlifowany

Gwintownik maszynowy ze wzmocnionym chwytem do gwintéw,
w otworach przelotowych i nieprzelotowych.

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

Powierzchnia:

Kierunek obrotow: W prawo

Dzieki formowaniu bezwiérowemu nie wystepuje zjawisko przerwania
wiokien w materiale. W wyniku deformacji powstajg bardzo sztywne
skoki gwintu. Permanentna doktadnos¢ takze w przypadku duzych pro-

dukgiji.

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu
z tworzywa sztucznego

azotowany-waporyzowany / azotkiem tytanu aluminium

DIN | I1SO 2
2174 | 6H

HSS Co 5-azotowany-VAP

Gwintownik maszynowy z wysokostopowe;j stali szybkotngcej z do-
datkiem kobaltu poddany procesowi azotowany i waporyzowany.
Zastosowanie: do stali weglowych i stopowych o wytrzymatosci do
1000 N/mm? oraz metali kolorowych.

HSS Co 5-TiAIN

Gwintownik maszynowy z wysokostopowej stali szybkotngcej, dodat-
kiem kobaltu z warstwa azotkéw aluminiowo-tytanowych. Zastosowa-
nie: do stali weglowych i stopowych o wytrzymatosci do 1000 N/mm?,
stali wysokochromowych V2A oraz metali kolorowych.

$rednica skok J otworu diugosc¢ dlugosc J-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
L ———— ]I

M 3 0,50 2,80 56,0 11,0 3,5 271 003 N 271003 F
M 4 0,70 3,70 63,0 13,0 4,5 271 004 N 271004 F
M 5 0,80 4,65 70,0 16,0 6,0 271 005 N 271005 F
M 6 1,00 5,55 80,0 19,0 6,0 271 006 N 271006 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 271010 N 271010 F
M 12 1,75 11,20 110,0 28,0 9,0 271 012N 271012 F

Informacje ogdlne:

ksztalt D ok. 4 - 6 zwojow
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Gwintownik maszynowy szlifowany - kombi-Bit "dtugie" i Bit "krotkie"

HSS i HSS-TiN

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

Gwint: metryczny DIN ISO 13
Boki zarysu gwintu:  zaszlifowane
Tolerancja: ISO2/6H
Powierzchnia: jasna / azotkiem tytanu
Chwyt: 6,35 x 27,0 mm
Kierunek obrotow: W prawo

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu
z tworzywa sztucznego

Gwintownik maszynowy - kombi jest idealnym narzedziem do obrébki blach za pomoca wierta-
rek akumulatorowych lewo- i prawobieznych. Gwint wykonywany jest w jednej operacji technolo-

W jednej operacji technologicznej:

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

¥/ usuwanie zadzioréw

v’ czyszczenie gwintu (przy powrocie)

gicznej bez potrzeby zmiany narzedzia. Wiertto krete wykonuje wstepnie otwér pod gwint.

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

Gwintownik maszynowy szlifowany - kombi-Bit "dlugie"

HSS i HSS-TiN

$rednica skok L1 S1 L2 D1 D2 nr artykutu nr artykutu
nominalna gwintu mm mm mm mm mm HSS HSS-TiN
gwintu mm SN .- =N
M 3 0,50 51,0 5,0 7,0 2,5 7,0 270 014 270014 T
M 4 0,70 54,0 6,0 8,5 3,3 7,0 270 015 270015T
M 5 0,80 57,0 7,0 10,0 4,2 7,0 270 016 270016 T
M 6 1,00 60,0 8,0 12,0 5,0 7,0 270 017 270017 T
M 8 1,256 68,0 11,0 15,0 6,8 9,5 270018 270018 T
M 10 1,50 75,0 15,0 17,0 8,5 11,5 270019 270019T
Gwintownik maszynowy szlifowany - kombi-Bit "krétkie"
HSS i HSS-TIiN
Srednica skok L1 S1 L2 D1 D2 nr artykutu nr artykutu
nominalna gwintu mm mm mm mm mm HSS HSS-TiN
gwintu mm X e—tem
M 3 0,50 36,0 5,0 6,0 2,5 7,2 R 270 014 R270014 T
M 4 0,70 39,0 6,0 8,0 3,3 7,2 R 270 015 R270015T
M 5 0,80 41,0 7,0 9,0 4,2 7,2 R 270 016 R 270016 T
M 6 1,00 44,0 8,0 11,0 5,0 7,2 R 270017 R270017 T
M 8 1,25 51,0 11,0 14,0 6,8 8,8 R 270018 R 270018 T
M 10 1,50 59,0 15,0 15,0 8,5 11,0 R 270 019 R270019T

Gwintowniki i narzynki »
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Szesciokatny uchwyt magnetyczny
i adapter do szybkiej wymiany

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu
z tworzywa sztucznego

Nazwa nr artykutu
Szesciokatny uchwyt magnetyczny 270013
Adapter do szybkiej wymiany 270 022
Zestawy gwintownik maszynowy - kombi "dtugie"
HSS i HSS-TiN w kasecie metalowej
Nazwa nr artykutu nr artykutu
HSS HSS-TiN
7-czesciowy zestaw "diugie” 270 020 270020 T
6 gwintownik maszynowy szlifowany - kombi
M3-M4-M5-M6-M8-M10
+ 1 chwyt magnetyczny szesciokatny
Zestawy gwintownik maszynowy - kombi "kroétkie"
HSS i HSS-TiN w kasecie metalowej
Nazwa nr artykutu nr artykutu
HSS HSS-TiN
7-czesciowy zestaw "krotkie™ R 270 020 R270021T
6 gwintownik maszynowy szlifowany - kombi
M3-M4-M5-M6-M8-M10
+ 1 chwyt magnetyczny szesciokatny
Zestawy do wykrecania uszkodzonych
gwintéw w kasecie
Nazwa nr artykutu
Zestaw 1: 21-czeSciowy w kasecie 244 150
4 wiertta krete, 4 trzpienie,
4 nakretki i 9 tulejek wiertarskich
Zestaw 2: 25-cze$ciowy w kasecie 244 151

5 wiertet kretych, 5 trzpieni,
5 nakretek i 10 tulejek wiertarskich
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® Wysokowydajne wietta krete DIN 338 HSS &
SwW
szlifowane,
dokladnie dopasowane do tulejki wiertarskiej g1
J4
(4] 14} do wielkos$ci dtugosc nr artykutu |
mm cal trzpienia mm
32 1/g 1-4 65,0 214 032 18,
4,8 3/16 5-7 86,0 214 048
6,4 /s 8 101,0 214 064 '
8,0 5/16 9 117,0 214 080 :
8,7 /32 10 125,0 214 087 O i
a2
@ Trzpienie do wykrecania ® Nakretki do wykrecania
ze specjalnej stali profilowanej, hartowane i oksydowane o specjalnym profilu wewnegtrznym, hartowane i oksydowane
wielkos$¢ do 0] (0] dtugo$¢ | nrartykutu wielkos$¢ do wielkosci rozwartos$¢ diugosc nr artykutu
gwintu mm cal mm trzpienia klucza mm mm
1 M 5-M 6 3,2 /g 60,0 244 001 1 1 10,0 16,0 244 032
2 M 7-M 8 4,8 3/16 70,0 244 002 2 2 11,0 16,0 244 046
& M 9-M10 6,4 14 78,0 244 003 & 3 13,0 16,0 244 064
4 M 12 8,0 5/16 83,0 244 004 4 4 14,0 16,0 244 080
5 M14-M 16 8,7 /32 94,0 244 005 5) 5 17,0 16,0 244 087
@ Tulejki wiertarskie
do lezacych gteboko resztek $rub (31 + & 2), do wystajacych czesci
uszkodzonych $rub (D 4), hartowane i oksydowane
wielko$¢ a1 a2 a3 a4 a3 a4 SwW L nr artykutu
mm mm mm mm cal cal mm mm
1 7,0 6,0 3,2 5,0 1/ 3/16 6,0 30,0 244 101
2 8,0 7,0 3,2 6,0 1/g — 7,0 30,0 244102
3 9,0 — 3,2 7,0 1/g /4 8,0 30,0 244 103
4 10,0 — 3,2 8,0 1/g 5/16 9,0 30,0 244 104
5 11,0 — 4,8 8,0 3/16 5/16 9,0 30,0 244 105
6 12,0 — 4,8 9,0 3/16 — 10,0 30,0 244 106
7 13,0 — 4,8 10,0 316 /g 11,0 30,0 244 107
8 14,0 — 6,4 11,0 1/ 7116 12,0 30,0 244 108
9 15,0 — 8,0 12,0 5/16 — 13,0 30,0 244 109
10 17,0 16,0 8,7 14,0 /32 — 14,0 30,0 244 110
Zastosowanie
Nr 1 Nr 2 Nr3
ztamany gwint wbi¢ trzpien w otwor i wykrecaé réwnomier-
nawiercic¢ z tulejka Ll nasuna¢ nakretke do nie utrzymujac trzpien
wiertarskg bod samego dotu w pionie

Gwintowniki i narzynki / Wykretaki do uszkodzonych gwintownikéw i srub »
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Wszystko zalezy od krawedzi tnace; ...

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

1. Zoptymalizowana geometria cigcia dla zwigkszonej wydajnosci skrawania i zmniejszenia sit
tnacych.

2. Katy natarcia dostosowane do uniwersalnego uzycia w ré6znych rodzajach stali.
3. Ulepszone odprowadzanie widréw dzieki wrebieniom w formie litery U.
Specjalna geometria wrebienia zmniejsza obcigzenie termiczne wiertta do rdzeniowania HSS,

gdyz ciepto powstajgce podczas skrawania odprowadzane jest w wigkszosci z wiérem.

4. Zmniejszenie tarcia migedzy wierttem do rdzeniowania HSS a materiatem obrabianym dzieki
zoptymalizowanym tysinkom prowadzgcym biegngcym spiralnie.

Charakterystyka produktu

Wiertto koronowe HSS

Wiertto koronowe z wysokowydaijnej stali szybkotngcej.

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

Wiertto koronowe HSS Co 5ComPAcT

Wiertto koronowe z wysokowydajnej stali szybkotngcej 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 rowniez stali do ulepszania cieplnego i naweglania.

Wiertto koronowe HSS-TIiAIN

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

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

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

Wiertto 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.

» Wiertia koronowe
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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

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

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

® W uchwycie szybkomocujgcym EasylLock wiertto petne jest ustalone automatycznie.

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

® Geometria ostrza wiertta 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 prowadzgcy w stopniowe wiertto koronowe.

® \Wsung¢ 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 szybkomocujgcym 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 utozony kotek prowadzacy pomaga wyswobodzi¢ wyciete elementy.

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

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 prowadzgcy w stopniowe wiertto koronowe.

® Zamocowac stopniowe 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 ufozony kotek prowadzacy pomaga wyswobodzi¢ wyciete elementy.

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

Wiertia koronowe »
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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.

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

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

® W uchwycie szybkomocujgcym EasyLock wiertto koronowe jest ustalone automatycznie.

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

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

® Sprezynowo ufozony kotek prowadzgcy pomaga wyswobodzi¢ 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 prowadzgcy 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 géry.
® Sprezynowo utozony kotek prowadzacy pomaga wyswobodzi¢ wyciete elementy.

® \Wzig¢ pod uwage tabele liczby obrotow 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, punktowa¢ 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.

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 mocujgcy.

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

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

® Wzig¢ pod uwage tabele liczby obrotéw 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, gtebokos¢ wiercenia 30,0 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 wiéréow. 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:

Giebokos¢ skrawania:
Uchwyt:

Maszyna:

Skrawanie w prawo

HSS
30,0 mm

typu Weldon 19,0 mm (3/4")
RS5e/RS10/ RS20/ RS25e / RS30e / RS40e

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

Ostrza:

Glebokos¢ skrawania:
Uchwyt:

Maszyna:

Skrawanie w prawo

Opakowanie:

HSS
30,0 mm

typu Quick IN 18,0 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 dtugo$¢ 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

®

11113

L s
~ W a7

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 38“ HSS z chwytem Weldon (3/4"),

szlifowane CBN i z 3 ostrzami, glebokos¢ wiercenia 55,0 mm

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

rowkami zapewnia ekstremalnie wysokg stabilnos¢ wielopozycyjnego wiertta petnego ,Solid 3S* i dzieki temu zapobiega niebezpieczenstwu
peknigcia ostrzy na skutek przekroczenia naprezen lub zakleszczeniu sie wioréw. Dzigki wysokiej stabilnosci istotnemu zwigkszeniu ulega
zywotnos$¢ 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 srednicy.

Ostrza:

Gtebokos$¢ skrawania:
Uchwyt:

Maszyna:

Skrawanie w prawo

HSS
55,0 mm
typu Weldon 19,0 mm (3/4")

RS10/RS20/RS25e / RS30e / RS40e

Opakowanie:
Pojedynczo w etui z tworzywa sztucznego
14} @ 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 50,0 mm

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

Ostrza:

Gtebokos$¢ skrawania:
Uchwyt:

Maszyna:

Skrawanie w prawo

HSS
50,0 mm
typu Weldon 19,0 mm (3/4")

RS10/RS20/RS25¢e / RS30e / RS40e

Blacha 1 /
Blacha 2
Blacha 3

Opakowanie:
Pojedynczo w etui z tworzywa sztucznego
(0] J chwyt typu catkowita gtebokosé nr artykutu

mm Weldon mm dtugo$¢ mm skrawania mm
16,0 19,0 84,0 50,0 108 446
18,0 19,0 84,0 50,0 108 448
19,0 19,0 84,0 50,0 108 449
20,0 19,0 84,0 50,0 108 450
22,0 19,0 84,0 50,0 108 452
24,0 19,0 84,0 50,0 108 454
25,0 19,0 84,0 50,0 108 455
26,0 19,0 84,0 50,0 108 456
27,0 19,0 84,0 50,0 108 457
28,0 19,0 84,0 50,0 108 458
30,0 19,0 84,0 50,0 108 460
32,0 19,0 84,0 50,0 108 462
33,0 19,0 84,0 50,0 108 463
36,0 19,0 84,0 50,0 108 466
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Ostrza:

Uchwyt:
Maszyna:

Ostrza:

Uchwyt:
Maszyna:

Opakowanie:

Skrawanie w prawo

Skrawanie w prawo

HSS

Wiertto koronowe stopniowe z chwytem Weldon

Giebokos¢ skrawania: 15,0 mm na stopien

typu Weldon 19,0 mm (3/4")

RS 10/ RS20/ RS25e / RS30e / RS40e

HSS

Wiertto koronowe stopniowe z chwytem Quick IN

Gtebokos¢ skrawania: 15,0 mm na stopien

typu Quick IN 18,0 mm
z uchwyt Quick IN System

Pojedynczo w etui z tworzywa sztucznego

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

Wiertto koronowe stopniowe HSS z chwytem Weldon (3/4") i chwytem
Quick IN, szlifowane CBN, gtebokos¢ wiercenia 15,0 mm na stopien

Wielko$é 2110233 @ chwyt typu @ chwyt typu catkowita nr artykutu nr artykutu
mm Weldon mm Quick IN mm dtugo$¢ mm chwyt Weldon chwyt Quick IN

1 14,0/16,0/18,0 19,0 18,0 78,0 108 331 108 334

2 20,0/22,0/24,0 19,0 18,0 78,0 108 332 108 335

3 26,0/28,0/30,0 19,0 18,0 78,0 108 333 108 336

Nr. 108 812

Nr. 108 814

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

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 wypychajacy @ 6,35 mm x 95,0 mm dla gtebokos¢ skrawania 15,0 mm nr artykutu 108 310

Nazwa nr artykutu nr artykutu
chwyt Weldon chwyt Quick IN
Zestaw stopniowych wiertet koronowych 108 812 108 814
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Wiertto koronowe HSS, HSS Co 5ComPAcT i HSS-TIAIN z chwytem Weldon (3/4"),
szlifowane CBN, gtebokos¢ wiercenia 30,0 mm

Ostrza:

HSS, HSS Co 5ComPacT i HSS-TIAIN

Gtebokos¢ skrawania: 30,0 mm
typu Weldon 19,0 mm (3/4")
RS5e/RS10/ RS20/ RS25e / RS30e / RS40e

Uchwyt:
Maszyna:
Skrawanie w prawo

Opakowanie:
Pojedynczo w etui z tworzywa sztucznego

(0] @ chwyt typu catkowita gtebokosé nr artykutu nr artykutu nr artykutu

mm Weldon mm diugo$¢ mm skrawania mm HSS HSS Co 5ComPacTt HSS-TIiAIN
£: £:

12,0 19,0 63,0 30,0 108 212 108 212 E 108 212 F
13,0 19,0 63,0 30,0 108 213 108 213 E 108 213 F
14,0 19,0 63,0 30,0 108 214 108 214 E 108 214 F
15,0 19,0 63,0 30,0 108 215 108 215 E 108 215 F
16,0 19,0 63,0 30,0 108 216 108 216 E 108 216 F
17,0 19,0 63,0 30,0 108 217 108 217 E 108 217 F
18,0 19,0 63,0 30,0 108 218 108 218 E 108 218 F
19,0 19,0 63,0 30,0 108 219 108 219 E 108 219 F
20,0 19,0 63,0 30,0 108 220 108 220 E 108 220 F
21,0 19,0 63,0 30,0 108 221 108 221 E 108 221 F
22,0 19,0 63,0 30,0 108 222 108 222 E 108 222 F
23,0 19,0 63,0 30,0 108 223 108 223 E 108 223 F
24,0 19,0 63,0 30,0 108 224 108 224 E 108 224 F
25,0 19,0 63,0 30,0 108 225 108 225 E 108 225 F
26,0 19,0 63,0 30,0 108 226 108 226 E 108 226 F
27,0 19,0 63,0 30,0 108 227 108 227 E 108 227 F
28,0 19,0 63,0 30,0 108 228 108 228 E 108 228 F
29,0 19,0 63,0 30,0 108 229 108 229 E 108 229 F
30,0 19,0 63,0 30,0 108 230 108 230 E 108 230 F
31,0 19,0 63,0 30,0 108 231 108 231 E 108 231 F
32,0 19,0 63,0 30,0 108 232 108 232 E 108 232 F
33,0 19,0 63,0 30,0 108 233 108 233 E 108 233 F
34,0 19,0 63,0 30,0 108 234 108 234 E 108 234 F
35,0 19,0 63,0 30,0 108 235 108 235 E 108 235 F
36,0 19,0 63,0 30,0 108 236 108 236 E 108 236 F
37,0 19,0 63,0 30,0 108 237 108 237 E 108 237 F
38,0 19,0 63,0 30,0 108 238 108 238 E 108 238 F
39,0 19,0 63,0 30,0 108 239 108 239 E 108 239 F
40,0 19,0 63,0 30,0 108 240 108 240 E 108 240 F
41,0 19,0 63,0 30,0 108 241 108 241 E 108 241 F
42,0 19,0 63,0 30,0 108 242 108 242 E 108 242 F
43,0 19,0 63,0 30,0 108 243 108 243 E 108 243 F
44,0 19,0 63,0 30,0 108 244 108 244 E 108 244 F
45,0 19,0 63,0 30,0 108 245 108 245 E 108 245 F
46,0 19,0 63,0 30,0 108 246 108 246 E 108 246 F
47,0 19,0 63,0 30,0 108 247 108 247 E 108 247 F
48,0 19,0 63,0 30,0 108 248 108 248 E 108 248 F
49,0 19,0 63,0 30,0 108 249 108 249 E 108 249 F
50,0 19,0 63,0 30,0 108 250 108 250 E 108 250 F
51,0 19,0 63,0 30,0 108 251 108 251 E 108 251 F
52,0 19,0 63,0 30,0 108 252 108 252 E 108 252 F
53,0 19,0 63,0 30,0 108 253 108 253 E 108 253 F
54,0 19,0 63,0 30,0 108 254 108 254 E 108 254 F
55,0 19,0 63,0 30,0 108 255 108 255 E 108 255 F
56,0 19,0 63,0 30,0 108 256 108 256 E 108 256 F
57,0 19,0 63,0 30,0 108 257 108 257 E 108 257 F
58,0 19,0 63,0 30,0 108 258 108 258 E 108 258 F
59,0 19,0 63,0 30,0 108 259 108 259 E 108 259 F
60,0 19,0 63,0 30,0 108 260 108 260 E 108 260 F
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Zestawy wierteto koronowe HSS i HSS Co 5ComPacT z chwytem weldon (3/4"),
szlifowane CBN, w walizce plastikowej

Nr. 108 810 Nr. 108 810 E Nr. 108 813
Nazwa nr artykutu nr artykutu
HSS HSS Co 5ComPacTt
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 trzpien wypychajacy @ 6,35 mm x 77,0 mm
dla gtebokos¢ skrawania 30,0 mm nr artykutu 108 304

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

Zestawy wierteto koronowe HSS i HSS-TIiAIN z chwytem weldon (3/4"),
szlifowane CBN, w kasecie metalowej

Nr. 108 820 Nr. 108 820 F

1 trzpien wypychajacy @ 6,35 mm x 77,0 mm
dla gtebokos$¢ skrawania 30,0 mm nr artykutu 108 304

@ 12,0 mm - 14,0 mm - 16,0 mm - 18,0 mm - 20,0 mm - 22,0 mm

Nazwa nr artykutu nr artykutu
HSS HSS-TIiAIN
6 wierteto koronowe z chwytem weldon (3/4") 108 820 108 820 F
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Wiertto koronowe HSS i HSS-TiAIN z chwytem Weldon (3/4"),
szlifowane CBN, gtebokos¢ wiercenia 55,0 mm

Ostrza:

HSS, HSS Co 5ComPacT i HSS-TIAIN

Gtebokos¢ skrawania: 55,0 mm
typu Weldon 19,0 mm (3/4")
RS5e/RS10/ RS20/ RS25e / RS30e / RS40e

Uchwyt:
Maszyna:
Skrawanie w prawo

Opakowanie:

Pojedynczo w etui z tworzywa sztucznego

(0] @ chwyt typu catkowita gtebokosé nr artykutu nr artykutu nr artykutu

mm Weldon mm diugo$¢ mm skrawania mm HSS HSS Co 5ComPacTt HSS-TIiAIN
] =~y S

12,0 19,0 88,0 55,0 108 512 108 512 E 108 512 F
13,0 19,0 88,0 55,0 108 513 108 513 E 108 513 F
14,0 19,0 88,0 55,0 108 514 108 514 E 108 514 F
15,0 19,0 88,0 55,0 108 515 108 515 E 108 515 F
16,0 19,0 88,0 55,0 108 516 108 516 E 108 516 F
17,0 19,0 88,0 55,0 108 517 108 517 E 108 517 F
18,0 19,0 88,0 55,0 108 518 108 518 E 108 518 F
19,0 19,0 88,0 55,0 108 519 108 519 E 108 519 F
20,0 19,0 88,0 55,0 108 520 108 520 E 108 520 F
21,0 19,0 88,0 55,0 108 521 108 521 E 108 521 F
22,0 19,0 88,0 55,0 108 522 108 522 E 108 522 F
23,0 19,0 88,0 55,0 108 523 108 523 E 108 523 F
24,0 19,0 88,0 55,0 108 524 108 524 E 108 524 F
25,0 19,0 88,0 55,0 108 525 108 525 E 108 525 F
26,0 19,0 88,0 55,0 108 526 108 526 E 108 526 F
27,0 19,0 88,0 55,0 108 527 108 527 E 108 527 F
28,0 19,0 88,0 55,0 108 528 108 528 E 108 528 F
29,0 19,0 88,0 55,0 108 529 108 529 E 108 529 F
30,0 19,0 88,0 55,0 108 530 108 530 E 108 530 F
31,0 19,0 88,0 55,0 108 531 108 531 E 108 531 F
32,0 19,0 88,0 55,0 108 532 108 532 E 108 532 F
33,0 19,0 88,0 55,0 108 533 108 533 E 108 533 F
34,0 19,0 88,0 55,0 108 534 108 534 E 108 534 F
35,0 19,0 88,0 55,0 108 535 108 535 E 108 535 F
36,0 19,0 88,0 55,0 108 536 108 536 E 108 536 F
37,0 19,0 88,0 55,0 108 537 108 537 E 108 537 F
38,0 19,0 88,0 55,0 108 538 108 538 E 108 538 F
39,0 19,0 88,0 55,0 108 539 108 539 E 108 539 F
40,0 19,0 88,0 55,0 108 540 108 540 E 108 540 F
41,0 19,0 88,0 55,0 108 541 108 541 E 108 541 F
42,0 19,0 88,0 55,0 108 542 108 542 E 108 542 F
43,0 19,0 88,0 55,0 108 543 108 543 E 108 543 F
44,0 19,0 88,0 55,0 108 544 108 544 E 108 544 F
45,0 19,0 88,0 55,0 108 545 108 545 E 108 545 F
46,0 19,0 88,0 55,0 108 546 108 546 E 108 546 F
47,0 19,0 88,0 55,0 108 547 108 547 E 108 547 F
48,0 19,0 88,0 55,0 108 548 108 548 E 108 548 F
49,0 19,0 88,0 55,0 108 549 108 549 E 108 549 F
50,0 19,0 88,0 55,0 108 550 108 550 E 108 550 F
51,0 19,0 88,0 55,0 108 551 108 551 E 108 551 F
52,0 19,0 88,0 55,0 108 552 108 552 E 108 552 F
53,0 19,0 88,0 55,0 108 553 108 553 E 108 553 F
54,0 19,0 88,0 55,0 108 554 108 554 E 108 554 F
55,0 19,0 88,0 55,0 108 555 108 555 E 108 555 F
56,0 19,0 88,0 55,0 108 556 108 556 E 108 556 F
57,0 19,0 88,0 55,0 108 557 108 557 E 108 557 F
58,0 19,0 88,0 55,0 108 558 108 558 E 108 558 F
59,0 19,0 88,0 55,0 108 559 108 559 E 108 559 F
60,0 19,0 88,0 55,0 108 560 108 560 E 108 560 F
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Wiertto koronowe HSS i HSS-TiAIN z chwytem Weldon (3/4"),
szlifowane CBN, gtebokos¢ wiercenia 110,0 mm

Ostrza: HSS i HSS-TIAIN

Gtebokosé skrawania: 110,0 mm

Uchwyt: typu Weldon 19,0 mm (3/4")

Maszyna: RS10/ RS20/ RS25e / RS30e / RS40e

Skrawanie w prawo

Opakowanie:
Pojedynczo w etui z tworzywa sztucznego

(4] J chwyt catkowita gtebokos¢ nr artykutu nr artykutu
mm typu Weldon mm dtugosc¢ skrawania mm HSS HSS-TIAIN
mm %:.

20,0 19,0 145,0 110,0 108 2020 108 2020 F
21,0 19,0 145,0 110,0 108 2021 108 2021 F
22,0 19,0 145,0 110,0 108 2022 108 2022 F
23,0 19,0 145,0 110,0 108 2023 108 2023 F
24,0 19,0 145,0 110,0 108 2024 108 2024 F
25,0 19,0 145,0 110,0 108 2025 108 2025 F
26,0 19,0 145,0 110,0 108 2026 108 2026 F
27,0 19,0 145,0 110,0 108 2027 108 2027 F
28,0 19,0 145,0 110,0 108 2028 108 2028 F
29,0 19,0 145,0 110,0 108 2029 108 2029 F
30,0 19,0 145,0 110,0 108 2030 108 2030 F
31,0 19,0 145,0 110,0 108 2031 108 2031 F
32,0 19,0 145,0 110,0 108 2032 108 2032 F
33,0 19,0 145,0 110,0 108 2033 108 2033 F
34,0 19,0 145,0 110,0 108 2034 108 2034 F
35,0 19,0 145,0 110,0 108 2035 108 2035 F
36,0 19,0 145,0 110,0 108 2036 108 2036 F
37,0 19,0 145,0 110,0 108 2037 108 2037 F
38,0 19,0 145,0 110,0 108 2038 108 2038 F
39,0 19,0 145,0 110,0 108 2039 108 2039 F
40,0 19,0 145,0 110,0 108 2040 108 2040 F
41,0 19,0 145,0 110,0 108 2041 108 2041 F
42,0 19,0 145,0 110,0 108 2042 108 2042 F
43,0 19,0 145,0 110,0 108 2043 108 2043 F
44,0 19,0 145,0 110,0 108 2044 108 2044 F
45,0 19,0 145,0 110,0 108 2045 108 2045 F
46,0 19,0 145,0 110,0 108 2046 108 2046 F
47,0 19,0 145,0 110,0 108 2047 108 2047 F
48,0 19,0 145,0 110,0 108 2048 108 2048 F
49,0 19,0 145,0 110,0 108 2049 108 2049 F
50,0 19,0 145,0 110,0 108 2050 108 2050 F
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Wiertto koronowe HSS Co 5 ComPacT z chwytem Nitto,
szlifowane CBN, gtebokos¢ wiercenia 30,0 mm / 50,0 mm

Ostrza: HSS Co 5ComPacT
Gtebokosé skrawania: 30,0 mm /50,0 mm
Uchwyt: typu Nitto 19,0 mm
Maszyna: z uchwyt Nitto System

Skrawanie w prawo

Opakowanie:
Pojedynczo w etui z tworzywa sztucznego

Glebokos¢ wiercenia 30,0 mm

(9] @ chwyt catkowita gtebokos¢ nr artykutu (%] @ chwyt catkowita gtebokos¢ nr artykutu

mm typu Nitto mm dtugosc skrawania mm mm typu Nitto mm dtugosc skrawania mm
mm mm

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

Glebokos¢ wiercenia 50,0 mm

(0] @ chwyt catkowita gtebokosé nr artykutu [%] @ chwyt catkowita gtebokos¢e nr artykutu

mm typu Nitto mm dtugosc skrawania mm mm typu Nitto mm dtugosc skrawania mm
mm mm

12,0 19,0 85,0 50,0 108 1412 32,0 19,0 85,0 50,0 108 1432
13,0 19,0 85,0 50,0 108 1413 33,0 19,0 85,0 50,0 108 1433
14,0 19,0 85,0 50,0 108 1414 34,0 19,0 85,0 50,0 108 1434
15,0 19,0 85,0 50,0 108 1415 35,0 19,0 85,0 50,0 108 1435
16,0 19,0 85,0 50,0 108 1416 36,0 19,0 85,0 50,0 108 1436
17,0 19,0 85,0 50,0 108 1417 37,0 19,0 85,0 50,0 108 1437
18,0 19,0 85,0 50,0 108 1418 38,0 19,0 85,0 50,0 108 1438
19,0 19,0 85,0 50,0 108 1419 39,0 19,0 85,0 50,0 108 1439
20,0 19,0 85,0 50,0 108 1420 40,0 19,0 85,0 50,0 108 1440
21,0 19,0 85,0 50,0 108 1421 41,0 19,0 85,0 50,0 108 1441
22,0 19,0 85,0 50,0 108 1422 42,0 19,0 85,0 50,0 108 1442
23,0 19,0 85,0 50,0 108 1423 43,0 19,0 85,0 50,0 108 1443
24,0 19,0 85,0 50,0 108 1424 44,0 19,0 85,0 50,0 108 1444
25,0 19,0 85,0 50,0 108 1425 45,0 19,0 85,0 50,0 108 1445
26,0 19,0 85,0 50,0 108 1426 46,0 19,0 85,0 50,0 108 1446
27,0 19,0 85,0 50,0 108 1427 47,0 19,0 85,0 50,0 108 1447
28,0 19,0 85,0 50,0 108 1428 48,0 19,0 85,0 50,0 108 1448
29,0 19,0 85,0 50,0 108 1429 49,0 19,0 85,0 50,0 108 1449
30,0 19,0 85,0 50,0 108 1430 50,0 19,0 85,0 50,0 108 1450
31,0 19,0 85,0 50,0 108 1431
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Wiertto koronowe HSS Co 5ComPacT z chwytem Quick IN,
szlifowane CBN, gtebokos¢ wiercenia 35,0 mm

Ostrza: HSS Co 5ComPacT
Gtebokosé skrawania: 35,0 mm

Uchwyt: typu Quick IN 18,0 mm
Maszyna: z uchwyt Quick IN System
Skrawanie w prawo

Opakowanie:
Pojedynczo w etui z tworzywa sztucznego

(9] @ chwyt catkowita gtebokos¢ nr artykutu (%] @ chwyt catkowita gtebokos¢ nr artykutu

mm typu Quick IN dtugos¢ skrawania mm mm typu Quick IN dtugosc skrawania mm
mm mm mm mm

12,0 18,0 77,0 35,0 108 912 E 37,0 18,0 77,0 35,0 108 937 E
13,0 18,0 77,0 35,0 108 913 E 38,0 18,0 77,0 35,0 108 938 E
14,0 18,0 77,0 35,0 108 914 E 39,0 18,0 77,0 35,0 108 939 E
15,0 18,0 77,0 35,0 108 915 E 40,0 18,0 77,0 35,0 108 940 E
16,0 18,0 77,0 35,0 108 916 E 41,0 18,0 77,0 35,0 108 941 E
17,0 18,0 77,0 35,0 108 917 E 42,0 18,0 77,0 35,0 108 942 E
18,0 18,0 77,0 35,0 108 918 E 43,0 18,0 77,0 35,0 108 943 E
19,0 18,0 77,0 35,0 108 919 E 44,0 18,0 77,0 35,0 108 944 E
20,0 18,0 77,0 35,0 108 920 E 45,0 18,0 77,0 35,0 108 945 E
21,0 18,0 77,0 35,0 108 921 E 46,0 18,0 77,0 35,0 108 946 E
22,0 18,0 77,0 35,0 108 922 E 47,0 18,0 77,0 35,0 108 947 E
23,0 18,0 77,0 35,0 108 923 E 48,0 18,0 77,0 35,0 108 948 E
24,0 18,0 77,0 35,0 108 924 E 49,0 18,0 77,0 35,0 108 949 E
25,0 18,0 77,0 35,0 108 925 E 50,0 18,0 77,0 35,0 108 950 E
26,0 18,0 77,0 35,0 108 926 E 51,0 18,0 77,0 35,0 108 951 E
27,0 18,0 77,0 35,0 108 927 E 52,0 18,0 77,0 35,0 108 952 E
28,0 18,0 77,0 35,0 108 928 E 53,0 18,0 77,0 35,0 108 953 E
29,0 18,0 77,0 35,0 108 929 E 54,0 18,0 77,0 35,0 108 954 E
30,0 18,0 77,0 35,0 108 930 E 55,0 18,0 77,0 35,0 108 955 E
31,0 18,0 77,0 35,0 108 931 E 56,0 18,0 77,0 35,0 108 956 E
32,0 18,0 77,0 35,0 108 932 E 57,0 18,0 77,0 35,0 108 957 E
33,0 18,0 77,0 35,0 108 933 E 58,0 18,0 77,0 35,0 108 958 E
34,0 18,0 77,0 35,0 108 934 E 59,0 18,0 77,0 35,0 108 959 E
35,0 18,0 77,0 35,0 108 935 E 60,0 18,0 77,0 35,0 108 960 E
36,0 18,0 77,0 35,0 108 936 E

Zestaw wiertto koronowe HSS Co 5ComPaAcT z chwytem Quick IN,
szlifowane CBN, w walizce plastikowej

Nazwa nr artykutu

Zestaw wierteto koronowe HSS Co 5 ComPAcT z chwytem Quick IN 108 811 E
8 wierteto koronowe HSS Co 5 ComPacT
@ 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 wypychajacy & 6,35 x 87,0 mm
dla gtebokos¢ skrawania 35,0 mm nr artykutu 108 306
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Wiertto koronowe z ostrzami z weglikéw spiekanych z chwytem Quick IN,
szlifowane CBN, gtebokos¢ wiercenia 50,0 mm

@ 12,0 mm do @ 32,0 mm ze statym chwytem.
@ 33,0 mm do & 80,0 mm tgcznie z adapterem z chwytem Quick IN Nr. 108 111.

Ostrza: Wegliki spiekane

Gtebokosé skrawania: 50,0 mm

Uchwyt: typu Quick IN 18,0 mm

Maszyna: z uchwyt Quick IN System

Skrawanie w prawo

Opakowanie:

Pojedynczo w etui z tworzywa sztucznego

(0] @ chwyt catkowita gtebokosé nr artykutu [%] @ chwyt catkowita gtebokos¢ nr artykutu
mm typu Quick IN dtugosc skrawania mm mm typu Quick IN dtugosc skrawania mm
mm mm mm mm

12,0 18,0 78,0 50,0 108 1112 39,0 18,0 112,0 50,0 108 1139
13,0 18,0 78,0 50,0 108 1113 40,0 18,0 112,0 50,0 108 1140
14,0 18,0 78,0 50,0 108 1114 41,0 18,0 112,0 50,0 108 1141
15,0 18,0 78,0 50,0 108 1115 42,0 18,0 112,0 50,0 108 1142
16,0 18,0 78,0 50,0 108 1116 43,0 18,0 112,0 50,0 108 1143
17,0 18,0 78,0 50,0 108 1117 44,0 18,0 112,0 50,0 108 1144
18,0 18,0 78,0 50,0 108 1118 45,0 18,0 112,0 50,0 108 1145
19,0 18,0 78,0 50,0 108 1119 46,0 18,0 112,0 50,0 108 1146
20,0 18,0 78,0 50,0 108 1120 47,0 18,0 112,0 50,0 108 1147
21,0 18,0 78,0 50,0 108 1121 48,0 18,0 112,0 50,0 108 1148
22,0 18,0 78,0 50,0 108 1122 49,0 18,0 112,0 50,0 108 1149
23,0 18,0 78,0 50,0 108 1123 50,0 18,0 112,0 50,0 108 1150
24,0 18,0 78,0 50,0 108 1124 51,0 18,0 112,0 50,0 108 1151
25,0 18,0 78,0 50,0 108 1125 52,0 18,0 112,0 50,0 108 1152
26,0 18,0 78,0 50,0 108 1126 53,0 18,0 112,0 50,0 108 1153
27,0 18,0 78,0 50,0 108 1127 54,0 18,0 112,0 50,0 108 1154
28,0 18,0 78,0 50,0 108 1128 55,0 18,0 112,0 50,0 108 1155
29,0 18,0 78,0 50,0 108 1129 60,0 18,0 112,0 50,0 108 1160
30,0 18,0 78,0 50,0 108 1130 61,0 18,0 112,0 50,0 108 1161
31,0 18,0 78,0 50,0 108 1131 63,0 18,0 112,0 50,0 108 1163
32,0 18,0 78,0 50,0 108 1132 65,0 18,0 112,0 50,0 108 1165
33,0 18,0 112,0 50,0 108 1133 68,0 18,0 112,0 50,0 108 1168
34,0 18,0 112,0 50,0 108 1134 70,0 18,0 112,0 50,0 108 1170
35,0 18,0 112,0 50,0 108 1135 71,0 18,0 112,0 50,0 108 1171
36,0 18,0 112,0 50,0 108 1136 75,0 18,0 112,0 50,0 108 1175
37,0 18,0 112,0 50,0 108 1137 80,0 18,0 112,0 50,0 108 1180
38,0 18,0 112,0 50,0 108 1138

Zestaw wiertlo koronowe z ostrzami z weglikow spiekanych
i chwytem Quick IN, szlifowane CBN, w walizce plastikowej

7 ‘
< Ny

Nazwa nr artykutu

Zestaw wierteto koronowe z ostrzami z weglikow spiekanych 108 822
8 wierteto koronowe z chwytem Quick IN
@ 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 wypychajacy @ 6,35 x 87,0 mm
dla gtebokos¢ skrawania 35,0 mm nr artykutu 108 306
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Wiertto koronowe z ostrzami z weglikéw spiekanych i chwytem Weldon (3/4"),
do stali Hardox / Weldox, gtebokos¢ wiercenia 50,0 mm

Nadaja sie do stali Hardox / Weldox 400

Ostrza: Wegliki spiekane

Glebokos¢ skrawania: 50,0 mm

Uchwyt: typu Weldon 19,0 mm (3/4")

Maszyna: RS10/ RS20/ RS25e / RS30e / RS40e

Skrawanie w prawo

Opakowanie:
Pojedynczo w etui z tworzywa sztucznego

(0] @ chwyt catkowita gtebokosé nr artykutu [%] @ chwyt catkowita gtebokos¢ nr artykutu

mm typu Weldon dtugosc skrawania mm mm typu Weldon dtugosc skrawania mm
mm mm mm mm

12,0 19,0 84,0 50,0 108 712 32,0 19,0 84,0 50,0 108 732
13,0 19,0 84,0 50,0 108 713 33,0 19,0 84,0 50,0 108 733
14,0 19,0 84,0 50,0 108 714 34,0 19,0 84,0 50,0 108 734
15,0 19,0 84,0 50,0 108 715 35,0 19,0 84,0 50,0 108 735
16,0 19,0 84,0 50,0 108 716 36,0 19,0 84,0 50,0 108 736
17,0 19,0 84,0 50,0 108 717 37,0 19,0 84,0 50,0 108 737
18,0 19,0 84,0 50,0 108 718 38,0 19,0 84,0 50,0 108 738
19,0 19,0 84,0 50,0 108 719 39,0 19,0 84,0 50,0 108 739
20,0 19,0 84,0 50,0 108 720 40,0 19,0 84,0 50,0 108 740
21,0 19,0 84,0 50,0 108 721 41,0 19,0 84,0 50,0 108 741
22,0 19,0 84,0 50,0 108 722 42,0 19,0 84,0 50,0 108 742
23,0 19,0 84,0 50,0 108 723 43,0 19,0 84,0 50,0 108 743
24,0 19,0 84,0 50,0 108 724 44,0 19,0 84,0 50,0 108 744
25,0 19,0 84,0 50,0 108 725 45,0 19,0 84,0 50,0 108 745
26,0 19,0 84,0 50,0 108 726 46,0 19,0 84,0 50,0 108 746
27,0 19,0 84,0 50,0 108 727 47,0 19,0 84,0 50,0 108 747
28,0 19,0 84,0 50,0 108 728 48,0 19,0 84,0 50,0 108 748
29,0 19,0 84,0 50,0 108 729 49,0 19,0 84,0 50,0 108 749
30,0 19,0 84,0 50,0 108 730 50,0 19,0 84,0 50,0 108 750
31,0 19,0 84,0 50,0 108 731

Wiertto koronowe z ostrzami z weglikéw spiekanych i chwytem Weldon (3/4"),
do szyn kolejowych, gtebokos¢ wiercenia 30,0 mm

Geometria ostrza zostata przystosowana do ciezkich warunkéw skrawania szyn kolejowych,
dzieki czemu proces obrébki jest bardzo ekonomiczny.

Ostrza: Wegliki spiekane

Gtebokos$¢ skrawania: 25,0 mm

Uchwyt: typu Weldon 19,0 mm (3/4")

Maszyna: RS5e/RS10/RS20/RS25¢/RS30e/RS40e

Skrawanie w prawo

Opakowanie:
Pojedynczo w etui z tworzywa sztucznego

4] @ chwyt catkowita gtebokosé nr artykutu (4] @ chwyt catkowita gtebokos¢ nr artykutu

mm typu Weldon diugos¢e skrawania mm mm typu Weldon diugosc¢ skrawania mm
mm mm mm mm

19,0 19,0 63,0 30,0 108 1519 27,5 19,0 63,0 30,0 108 15275
20,0 19,0 63,0 30,0 108 1520 28,0 19,0 63,0 30,0 108 1528
21,0 19,0 63,0 30,0 108 1521 29,0 19,0 63,0 30,0 108 1529
22,0 19,0 63,0 30,0 108 1522 30,0 19,0 63,0 30,0 108 1530
23,0 19,0 63,0 30,0 108 1523 31,0 19,0 63,0 30,0 108 1531
24,0 19,0 63,0 30,0 108 1524 32,0 19,0 63,0 30,0 108 1532
25,0 19,0 63,0 30,0 108 1525 33,0 19,0 63,0 30,0 108 1533
26,0 19,0 63,0 30,0 108 1526 34,0 19,0 63,0 30,0 108 1534
26,5 19,0 63,0 30,0 108 15265 36,0 19,0 63,0 30,0 108 1536
27,0 19,0 63,0 30,0 108 1527
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Wiertto koronowe z ostrzami z weglikéw spiekanych
i uchwytem gwintowanym, gtebokos¢ wiercenia 50,0 mm

Ostrza: Wegliki spiekane

Gtebokosé skrawania: 50,0 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 gtebokosé nr artykutu [%] do catkowita gtebokos¢ nr artykutu

mm uchwytu diugos¢e skrawania mm mm uchwytu diugosc skrawania mm
mm mm

12,0 morse’a2/3 84,0 50,0 108 012 39,0 morse’a2/3 84,0 50,0 108 039
13,0 morse’a2/3 84,0 50,0 108 013 40,0 morse’a2/3 84,0 50,0 108 040
14,0 morse’'a2/3 84,0 50,0 108 014 41,0 morse’a2 /3 84,0 50,0 108 041
15,0 morse’a2/3 84,0 50,0 108 015 42,0 morse’'a2/3 84,0 50,0 108 042
16,0 morse’'a2/3 84,0 50,0 108 016 43,0 morse’a2/3 84,0 50,0 108 043
17,0 morse’a 2/ 3 84,0 50,0 108 017 44,0 morse’'a2 /3 84,0 50,0 108 044
18,0 morse’a2/ 3 84,0 50,0 108 018 45,0 morse’a2 /3 84,0 50,0 108 045
19,0 morse’a2/3 84,0 50,0 108 019 46,0 morse’a2/3 84,0 50,0 108 046
20,0 morse’'a2/ 3 84,0 50,0 108 020 47,0 morse’'a2/3 84,0 50,0 108 047
21,0 morse’a2/3 84,0 50,0 108 021 48,0 morse’a2/3 84,0 50,0 108 048
22,0 morse’'a2/3 84,0 50,0 108 022 49,0 morse’a2/3 84,0 50,0 108 049
23,0 morse’a2/3 84,0 50,0 108 023 50,0 morse’a2 /3 84,0 50,0 108 050
24,0 morse’a2/3 84,0 50,0 108 024 51,0 morse’'a2/3 84,0 50,0 108 051
25,0 morse’a2/3 84,0 50,0 108 025 52,0 morse’'a2/3 84,0 50,0 108 052
26,0 morse’'a2/3 84,0 50,0 108 026 53,0 morse’'a2 /3 84,0 50,0 108 053
27,0 morse’a2/3 84,0 50,0 108 027 54,0 morse’a2/3 84,0 50,0 108 054
28,0 morse’'a2/3 84,0 50,0 108 028 55,0 morse’a2/3 84,0 50,0 108 055
29,0 morse’a2/3 84,0 50,0 108 029 60,0 morse’a2 /3 84,0 50,0 108 060
30,0 morse’a2/3 84,0 50,0 108 030 61,0 morse’a2/3 84,0 50,0 108 061
31,0 morse’a2/3 84,0 50,0 108 031 63,0 morse’a2/3 84,0 50,0 108 063
32,0 morse’'a2/3 84,0 50,0 108 032 65,0 morse’a2 /3 84,0 50,0 108 065
33,0 morse’a2/3 84,0 50,0 108 033 68,0 morse’a2/3 84,0 50,0 108 068
34,0 morse’'a2/3 84,0 50,0 108 034 70,0 morse’a2/3 84,0 50,0 108 070
35,0 morse’a2/3 84,0 50,0 108 035 71,0 morse’a2 /3 84,0 50,0 108 071
36,0 morse’a2/3 84,0 50,0 108 036 75,0 morse’a2/3 84,0 50,0 108 075
37,0 morse’a2/3 84,0 50,0 108 037 80,0 morse’a2/3 84,0 50,0 108 080
38,0 morse’'a2/ 3 84,0 50,0 108 038

Komplet wiertto koronowe z ostrzami z weglikéw spiekanych
i uchwytem gwintowanym, w walizce plastikowej

Nazwa nr artykutu

Komplet wierteto koronowe z ostrzami z weglikéw 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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RS20/ RSM20

Dane techniczne: RS4 RS5e RS10 RS20 RSM20
Magnetyczna sita docisku:| 10.000 N 10.000 N 10.000 N 13.000 N 20.800 N
Catkowity pobor mocy: 1.120 Watt 1.200 Watt 1.120 Watt 1.200 Watt 1.200 Watt

Bieg: 1 bieg 1 bieg 1 bieg 2 bieg 2 bieg

llo$ze obrotow: 450 U/min 140 - 350 U/min 450 U/min 250 /450 U/min 250/ 450 U/min
E:g)‘t‘ﬁ‘;;?""i Elecc I IS Tak Nie Nie Nie

Regulatorowi Power: Nie Nie Nie Nie Nie

Bieg prawy-lewy: Nie Nie Nie Nie Nie

Wysokosee: 182,0 mm 182,0 mm 413,0 - 548,0 mm 408,0 - 598,0 mm 408,0 - 598,0 mm

Powierzchnia przylegania:
Ciezar:

Skok:

Uchwyt:

Wiertto koronowe:
Uchwyt wiertarski:

Wiertto krete DIN 338:
Wiertto krete DIN 1897:

Wiertto krete DIN 345:
Gtebokos¢ ciecia

160,0 x 80,0 mm

11,0 kg

38,0 mm

typu Weldon 19,0 mm
@12,0- 25,0 mm

160,0 x 80,0 mm

11,0 kg

38,0 mm

typu Weldon 19,0 mm
@ 12,0 - 35,0 mm

160,0 x 80,0 mm

13,0 kg

135,0 mm

typu Weldon 19,0 mm
@12,0-35,0 mm
1,0-13,0 mm

max @ 10,0 mm

max & 13,0 mm

190,0 x 90,0 mm
18,0 kg

190,0 mm
Stozek morse’a 2
@12,0-60,0 mm
3,0-16,0mm
max. @ 13,0 mm
max. @ 16,0 mm

max. @ 20,0 mm

220,0 x 10,0 mm
26,0 kg

190,0 mm
Stozek morse’a 2
2 12,0-60,0 mm
3,0-16,0 mm
max. @ 13,0 mm
max. & 16,0 mm

max. @ 20,0 mm

Wiertto koronowe: 30,0 mm 30,0 mm 30,0 mm 30,0/50,0 mm 30,0/50,0 mm
Napiecie: 220-240 V 220-240 V 220-240 V 220-240V 220-240V
Odpowiada: VDE, CEE VDE, CEE VDE, CEE VDE, CEE VDE, CEE
Przesuwalnos¢: Nie Nie Nie Nie Nie

Zakres wychylenia: Nie Nie Nie Nie Nie
Gwintowanie: Nie Nie Nie Nie Nie
Wspornikowi dodatkowemu: | Nie Nie Tak Tak Tak
Wyposazenie: RS4 RS5e RS10 RS20 RSM20

Torba z materiatu do
przenoszenia

Klucz imbusowy
Pas zabezpieczajacy

Pojemnik na $rodek
chtodzgcy w sprayu
Instrukcja obstugi

Torba z materiatu do
przenoszenia

Klucz imbusowy
Pas zabezpieczajacy

Pojemnik na srodek
chtodzgcy w sprayu
Instrukcja obstugi

Walizka transportowa z
tworzywa sztucznego
Klucz imbusowy

Pas zabezpieczajacy
Uchwyt wiertarski

1,0 - 13,0 mm

Adapter do

uchwytéw wiertarskich

Pojemnik na $rodek
chtodzacy w sprayu
Instrukcja obstugi

Walizka transportowa z
tworzywa sztucznego
Klin do wybijania

Pas zabezpieczajacy
Uchwyt wiertarski
3,0-16,0 mm

Trzpien stozkowy
morse’a 2/ B16

Pojemnik na $rodek
chtodzgcy w sprayu
Instrukcja obstugi

Walizka transportowa z
tworzywa sztucznego
Klin do wybijania

Pas zabezpieczajgcy
Uchwyt wiertarski
3,0-16,0 mm
Trzpien stozkowy
morse’a 2/ B16
Pojemnik na srodek
chtodzgcy w sprayu
Instrukcja obstugi

Nr artykutu

108 007 RS

108 006 RS

108 001 RS

108 002 RS

108 002 RSM
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RS 25e RSM25e RS 30e RSM30e RS40e RSM40e
13.000 N 20.800 N 13.000 N 20.800 N 13.000 N 20.800 N
1.200 Watt 1.200 Watt 1.840 Watt 1.840 Watt 1.840 Watt 1.840 Watt
2 bieg 2 bieg 2 bieg 2 bieg 2 bieg 2 bieg

100-250 / 180-450 U/min
Tak

Nie

Tak

408,0 - 598,0 mm
190,0 x 90,0 mm
18 kg

190,0 mm
Stozek morse’a 2
@ 12,0 - 60,0 mm
3,0-16,0 mm
max. @ 13,0 mm
max. @ 16,0 mm

max. @ 20,0 mm

100-250 / 180-450 U/min
Tak

Nie

Tak

408,0 - 598,0 mm
220,0 x 110,0 mm
26 kg

190,0 mm

Stozek morse’a 2
@ 12,0 - 60,0 mm
3,0-16,0 mm
max. @ 13,0 mm
max. @ 16,0 mm

max. @ 20,0 mm

60-140/200-470 U/min
Tak

Nie

Nie

450,0 - 640,0 mm
190,0 x 90,0 mm
24 kg

190,0 mm

Stozek morse’a 3
@ 12,0 - 100,0 mm
3,0-16,0 mm
max. @ 16,0 mm
max. @ 16,0 mm

max. @ 31,5 mm

60-140/200-470 U/min
Tak

Nie

Nie

450,0 - 640,0 mm
220,0 x 110,0 mm
30 kg

190,0 mm

Stozek morse’a 3
@ 12,0 - 100,0 mm
3,0-16,0 mm
max. @ 16,0 mm
max. @ 16,0 mm

max. @ 31,5 mm

60-140 / 200-470 U/min
Tak

Tak

Tak

450,0 - 640,0 mm
190,0 x 90,0 mm
24 kg

190,0 mm
Stozek morse’a 3
@ 12,0 - 100,0 mm
3,0-16,0 mm
max. @ 16,0 mm
max. @ 16,0 mm

max. @ 31,5 mm

60-140 / 200-470 U/min
Tak

Tak

Tak

450,0 - 640,0 mm
220,0 x 110,0 mm
30 kg

190,0 mm

Stozek morse’a 3
@ 12,0 - 100,0 mm
3,0-16,0 mm
max. @ 16,0 mm
max. @ 16,0 mm

max. @ 31,5 mm

30,0/50,0 mm 30,0/50,0 mm 30,0/50,0 mm 30,0/50,0 mm 30,0/50,0 mm 30,0/50,0 mm
220-240V 220-240V 220-240 V 220-240 V 220-240 V 220-240 V
VDE, CEE VDE, CEE VDE, CEE VDE, CEE VDE, CEE VDE, CEE

Nie Nie +/- 7,5 mm +/- 7,5 mm +/- 7,5 mm +/- 7,5 mm

Nie Nie +/- 20° +/- 20° +/- 20° +/- 20°

Tak Tak Nie Nie Tak Tak

Tak Tak Tak Tak Tak Tak

RS 25e RSM25e RS 30e RSM30e RS40e RSM40e

Walizka transportowa z
tworzywa sztucznego
Klin do wybijania

Pas zabezpieczajacy
Uchwyt wiertarski
3,0-16,0 mm

Trzpien stozkowy
morse’a 2/ B16

Pojemnik na $rodek
chtodzacy w sprayu
Instrukcja obstugi

Walizka transportowa z
tworzywa sztucznego
Klin do wybijania

Pas zabezpieczajgcy
Uchwyt wiertarski
3,0-16,0 mm

Trzpien stozkowy
morse’a 2/ B16

Pojemnik na $rodek
chtodzgcy w sprayu
Instrukcja obstugi

Walizka transportowa z
tworzywa sztucznego
Klin do wybijania

Pas zabezpieczajacy
Uchwyt wiertarski
3,0-16,0 mm

Trzpien stozkowy
morse’a 3/ B16

Pojemnik na srodek
chfodzacy w sprayu
Instrukcja obstugi

Walizka transportowa z
tworzywa sztucznego
Klin do wybijania

Pas zabezpieczajacy
Uchwyt wiertarski
3,0-16,0 mm

Trzpien stozkowy
morse’a 3/B16

Pojemnik na $rodek
chtodzacy w sprayu
Instrukcja obstugi

Walizka transportowa z
tworzywa sztucznego
Klin do wybijania

Pas zabezpieczajacy
Uchwyt wiertarski
3,0-16,0 mm

Trzpien stozkowy
morse’a 3 /B16

Pojemnik na $rodek
chtodzgcy w sprayu
Instrukcja obstugi

Walizka transportowa z
tworzywa sztucznego
Klin do wybijania

Pas zabezpieczajacy
Uchwyt wiertarski
3,0-16,0 mm
Trzpien stozkowy
morse’a 3 /B16
Pojemnik na srodek
chtodzgcy w sprayu
Instrukcja obstugi

108 005 RS

108 005 RSM

108 003 RS

108 003 RSM

108 004 RS

108 004 RSM
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Wiertarka katowa do Wiertarka katowa do

wiertel koronowych RS4 wiertet koronowych RS5e
Dane techniczne: Dane techniczne:
Magnetyczna sita docisku: 10.000 N Magnetyczna sita docisku: 10.000 N
Catkowity pobér mocy: 1.120 Watt Catkowity pobér mocy: 1.200 Watt
llosze obrotéw: 450 U/min llosae obrotéw: 140 - 350 U/min
Wysokosee: 182,0 mm Wysokosee: 182,0 mm
Skok: 38,0 mm Skok: 38,0 mm
Powierzchnia przylegania: 160,0 x 80,0 mm Powierzchnia przylegania: 160,0 x 80,0 mm
Ciezar: 11,0 kg Ciezar: 11,0 kg
Uchwyt: typu Weldon 19,0 mm (3/4") Uchwyt: typu Weldon 19,0 mm (3/4")
Zakresy wiercenia: Zakresy wiercenia:
Wiertto koronowe: do @ 25,0 mm Wiertto koronowe: do @ 35,0 mm
Glebokosé¢ cigcia wiertto koronowe: 30,0 mm Gtebokos¢ cigcia wiertto koronowe: 30,0 mm
Napiecie: 230 Volt Napiecie: 230 Volt
Odpowiada: VDE, CEE Odpowiada: VDE, CEE
Wyposazenie: Wyposazenie:
1 Torba z materiatu do przenoszenia tgcznie z 2 schowkami 1 Torba z materiatu do przenoszenia tgcznie z 2 schowkami
1 Trzpien wypychajacy @ 6,35 x 70,0 mm Nr. 108 344 1 Trzpien wypychajacy @ 6,35 x 70,0 mm Nr. 108 344
1 Pojemnik na $rodek chtodzacy w sprayu Nr. 108 101 1 Pojemnik na $rodek chtodzacy w sprayu Nr. 108 101
1 Pas zabezpieczajgcy 1 Pas zabezpieczajgcy
1 Instrukcja obstugi 1 Instrukcja obstugi
Nazwa Nr. artykutu Nazwa Nr. artykutu
Wiertarka katowa do wiertet koronowych RS 4 108 007 RS Wiertarka katowa do wiertet koronowych RS 5e 108 006 RS

bez uchwytem

MADE IN
Germany <
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RS4/RS5e

Podstawa magnetyczna umozliwia stosowanie w pozycji poziomej,
pionowej i do géry nogami. Zwarta, kompaktowa budowa i fatwa
obstuga czyni jg uniwersalng w zastosowaniu oraz fatwg w trans-
porcie.

Elektroniczny wytacznik ochronny zapobiega przypadkowemu
uruchomieniu silnika, jezeli elektromagnes nie zostanie wigczony.
Obrabiarka wyposazona jest w wytgcznik bezpieczenstwa przy
ewentualnym zaniku dziatania elektromagnesu na skutek czynnika
zewnetrznego.

Doskonata do zastosowania w budownictwie stalowym, budownic-
twie przemystowym, budowie maszyn, budowie instalacji, w prze-
mysle stoczniowym, w budowie mostéw i dzwigdéw oraz przy wyko-
nywaniu slusarskich robét montazowych.

ULTRA-Kompakt,
lekki i mocny!

,Nowa wiertarka katowa RS4” RUKO zapewnia optymalne zastoso-
wanie w przypadku trudnego dojscia przez co mozna jg uzywac np.
do dwuteownikéw, konstrukcji stalowych w budownictwie lub ram
pojazdow.

Nieduzy ciezar wynoszacy 10,0 kg jak rowniez ergonomicznie
uksztattowany uchwyt utatwia prace oraz przenoszenie wiertarki.

Przeglad "RS5e":

Mimo niewielkiej wysokos$ci mozna stosowac wiertta rurowe o gte-
bokosci skrawania 30,0 mm.

Stabilna budowa maszyny gwarantuje dtuga zywotnosc.

Obudowa skrzyni biegéw z odlewu aluminium przyczynia sie do
niewielkiej masy catosci, zapewniajac jednoczesnie konieczng sta-
bilnos¢.

Hartowane kota stozkowe ze spiralnym uzebieniem,
montowane w przektadni katowej, zapewniajg spokojng prace
i dtuga zywotnosc.

tozyska wysokoprecyzyjne majg odpowiednio duze wymiary, dzieki
czemu nastepuje bezpieczne przejmowanie sit osiowych i odsrod-
kowych z 5-krotnie utozyskowanego wrzeciona roboczego.

Precyzyjne prowadzenie watu wielowypustowego gwarantuje stale
dobre przenoszenie sit na wiertto.

Umiejscowiony wewnagtrz system chtodzenia narzedzi dba o opty-
malne chtodzenie narzedzia, a dzieki temu o dtugg zywotnosé.

Dzieki elektronicznemu uktadowi regulacji obrotéw mozna dopa-
sowac liczbe obrotéw do srednicy narzedzia.
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Ustalone doprawadzanie
srodka chlodzacego:

Dzieki chtodzeniu wewnetrznemu gwarantowana
jest dtuzsza zywotnos¢ narzedzia i jakosc¢ skra-
wania.

Silnik o duzej mocy.

Do wiertet koronowych do & 35,0 mm. (RS5e)

Elektromagnes:

10.000 N

Optymalne zastosowanie przy ograniczonym
dostepie do miejsca obrobki.

Regulatorowi predkosci obrotowej:

Dzieki bezstopniowemu regulatorowi pred-
kosci obrotowej mozna optymalnie nastawic
predkos$¢ skrawania. (RS5e)

Chwyt potrojny :

Przydatny do stojakéw lewych i prawych.
Chwyt potréjny moze by¢ zamontowany z
lewej i prawej strony.

» Wiertia koronowe
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Wymiary techniczne

RS4 /RS 5e

) 335,0 - 150,5 -
95,0
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- 199l 160,0 . 80,0

RS4 /RS 5e

L

Weldon Weldon Weldon

0 o d

Nr. 108 113 Nr. 108 114
HSS HSS Co 5ComPacT Wegliki spiekane HSS-TIAIN HSS
30,0 mm 30,0 mm 25,0 mm 30,0 mm 30,0 mm
Weldon Weldon

Wiertia koronowe »

167



168 » Wiertia koronowe




www.ruko.de

Magnetyczna wiertarka stojakowa RS10

Dane techniczne:

Catkowity pob6r mocy:

llosze obrotéw:
Wysokosee:
Skok:

Ciezar:

Uchwyt:

Wyjscie z przekfadni:
Uchwyt wiertarski:

Zakresy wiercenia:
Wiertto krete (DIN 338):
Wiertto krete (DIN 1897):
Wiertto koronowe:

Napiecie:
Odpowiada:

Magnetyczna sita docisku:

Powierzchnia przylegania:

Gtebokosé¢ ciecia wiertto koronowe:

10.000 N
1.120 Watt

450 U/min

413,0 - 548,0 mm

135,0 mm

160,0 x 80,0 mm

13,0 kg

typu Weldon 19,0 mm (3/4")
M14

1,0 - 13,0 mm z adapterem

max. @ 10,0 mm
max. @ 13,0 mm
do @ 35,0 mm
30,0 mm

230 Volt
VDE, CEE

Wyposazenie:

z chwytem Weldon

1 Walizka transportowa z tworzywa sztucznego

1 Uchwyt wiertarski 1,0 - 13,0 mm Nr. 108 116

1 Adapter do uchwytéw wiertarskich Nr. 108 115

1 Pojemnik na srodek chtodzacy w sprayu Nr. 108 101

1 Klucz imbusowy do uchwytu Weldon

1 Pas zabezpieczajacy + 1 Instrukcja obstugi

1 z uchwytem nr. artykutu 108 159 do wiertet koronowych

Nazwa

Nr. artykutu

Magnetyczna wiertarka stojakowa RS 10

108 002 RS

Wiertarki stojakowe magnetyczne
RS 10, RS20, RS25e, RS30e, RS40e

Podstawa magnetyczna umozliwia stosowanie w pozycji poziomej,
pionowej i do gory nogami. Zwarta, kompaktowa budowa i tatwa
obstuga czyni jg uniwersalng w zastosowaniu oraz tatwg w trans-
porcie. Wiertarka do wiertet koronowych moze zosta¢ tatwo prze-
zbrojona na wiertta spiralne co umozliwia wykonywanie otworéw
nieprzelotowych.

Elektroniczny witgcznik ochronny zapobiega przypadkowemu uru-
chomieniu silnika, jezeli elektromagnes nie zostanie witgczony.

Obrabiarka wyposazona jest w wylgcznik bezpieczenstwa przy
ewentualnym zaniku dziatania elektromagnesu na skutek oddzia-
tywanie zewnetrznego.

Predkosci obrotowe i predkosci skrawania sg dobrane optymalnie dla
naszych obrabiarek. W RS40e moment obrotowy jest regulowany.

Doskonata do zastosowania w budownictwie stalowym, budownic-
twie przemystowym, budowie maszyn, budowie instalacji, w prze-
mysle stoczniowym, w budowie mostéw i dzwigéw oraz przy wyko-
nywaniu slusarskich robét montazowych.
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Bardzo mocna obudowa

z tworzywa sztucznego.

Silnik o duzej mocy.

Do wiertet koronowych do & 35,0 mm.

Naped:

Hartowane precyzyjne kota zebate.

Obstuga poprzez

ergonomicznie uksztaltowane chwyty.

Przydatny do stojakéw lewych

i prawych. Chwyt potréjny moze by¢ zamon-
towany z lewej i prawej strony.

Roztaczny zacisk

umozliwiajgcy zastosowanie dalszych uchwytow.

Wbudowana elektronika

jest niewrazliwa na wahania sieci i inne
zakiocenia.
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Wiertarki stojakowe magnetyczne —
KROTKI PRZEGLAD OGOLNY!

Dzieki swojej mocy silnik stanowi jeden z najmocniejszych nape-
déw w obszarze techniki rdzeniowania.

Stabilny uktad elektroniczny, wysoka jako$é przektadni z hartowa-
nymi precyzyjnymi kotami zgbatymi.

Mozliwos¢ obstugi przez osoby prawo- i leworeczne dzieki monto-
wanemu obustronnie uchwytowi obrotowemu.

Recznie ustawiana dodatkowa podpora wspomaga site przyciggania
magnesow. W rezultacie mozna wierci¢ w materiale z wieksz3 sitg.

Prowadnica o przekroju jaskétczego ogona z petnego mosigdzu.

Precyzyjna przektadnia zebatkowa umozliwia w sposéb bardzo
bezposredni odczuwanie wiercenia — bezposrednia realizacja z
uchwytu w ksztatcie gwiazdy poprzez koto zebate do ruchéw posu-
wistych maszyny.

Wyzsza wydajnos¢ skrawania przy optymalnej sile przyciggania
magnesu dziata pozytywnie zwtaszcza w przypadku cienkich mate-
riatéw (od 5,0 mm).

Wewnetrzne prowadzenie kabli — zabrudzenie lub uszkodzenie nie
jest juz mozliwe!

Awaryjne wylaczenie silnika w przypadku awarii magneséw w
wyniku ew. czynnikéw zewnetrznych.

Wszystko zalezy od krawedzi tnacej ...

1. Zoptymalizowana geometria cigcia 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 li-
tery U. Specjalna geometria wrebienia zmniejsza obcigzenie ter-
miczne wiertta do rdzeniowania HSS, gdyz ciepto powstajace
podczas skrawania odprowadzane jest w wigkszosci z widrem.

4. Zmniejszenie tarcia miedzy wierttem do rdzeniowania HSS a ma-
teriatem obrabianym dzieki zoptymalizowanym tysinkom prowa-
dzacym biegngcym spiralnie.

el

Nr. 108 113 Nr. 108 114
EasylLock M14 Wegliki spiekane Adapter Adapter Uchwyt wiertarski z Adapter
Nr. 108 314 50,0 mm Nr. 108 108 Nr. 108 115 uchwytem Nr. 108 116 Nr. 108 126
HSS Co 5ComPacTt HSS-TIAIN HSS Wegliki spiekane HSS 15,0 mm Wegliki spiekane HSS Co 5ComPacT HSS 15,0 mm HSS
30,0 mm 30,0 mm 30,0/50,0 mm 50,0 mm na stopien 50,0 mm 50,0 mm na stopien 30,0 mm
Weldon Weldon Weldon Weldon Weldon Quick IN Quick IN Quick IN Quick IN

8& '
L5 ’
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Magnetyczna wiertarka stojakowa RS20 / RSM20

Dane techniczne:

Magnetyczna sita docisku RS20:
Magnetyczna sita docisku RSM20:
Catkowity pobér mocy:

llosae obrotow:

Wysokosee:

Skok:

Powierzchnia przylegania RS20:
Powierzchnia przylegania RSM20:
Ciezar RS20: g

Cigzar RSM20:

Uchwyt:

Uchwyt wiertarski:

Zakresy wiercenia:
Wiertto krete (DIN 338):
Wiertto krete (DIN 1897):
Wiertto krete (DIN 345):

13.000 N

20.800 N

1.200 Watt

1. bieg 250 U/min
2. bieg 450 U/min
408,0 - 598,0 mm
190,0 mm

190,0 x 90,0 mm
220,0 x 110,0 mm
18,0 kg

26,0 kg

stozek morse’a 2
3,0 -16,0 mm

max. @ 13,0 mm
max. @ 16,0 mm
max. @ 20,0 mm

Wiertto koronowe: do @ 60,0 mm
Gtebokos¢ ciecia Wiertto koronowe: 30,0/ 50,0 mm
Napiecie: 230 Volt
Odpowiada: VDE, CEE

»l
>

417,0

[

0

Wyposazenie:

1 Walizka transportowa z tworzywa sztucznego

1 Klin do wybijania

1 Uchwyt wiertarski 3,0 - 16,0 mm Nr. 108 117
1 Trzpien stozkowy morse’a 2 / B16 Nr. 108 120
1 Pojemnik na srodek chtodzacy w sprayu Nr. 108 101

1 Pas zabezpieczajgcy
1 Instrukcja obstugi

1 z uchwytem nr. artykutu 108 315 do wiertet koronowych

z chwytem Weldon

Nazwa Nr. artykutu
Magnetyczna wiertarka stojakowa RS 20 108 002 RS
Magnetyczna wiertarka stojakowa RSM 20 108 002 RSM

Wszystko z jednego zrédta —
oczywiscie od RUKO.

RUKO oferuje asortyment wiertet rurowych do metalu, ktéry mozna
pokazaé. Nowa generacja naszych maszyn do rdzeniowania i nasz
asortyment wiertet rurowych wg wtasnego projektu i wykonania sta-
nowig optymalnie wzajemnie dopasowany system.

RUKO - wszystko z jednego zrodia!

Nasz asortyment wiertet rurowych w HM, HSS i HSS Co 5 ComPAcT
potrafi zachwyci¢. RUKO wykonuje zakres $rednic @ 12,0 - 60,0
mm, w niektérych modelach réwniez do @ 80,0 mm. Nasze wier-
tta rurowe sg dostepne z chwytem Weldona 19,0 mm, mocowaniem
gwintu M18 x 6 P1,5, Quick IN 18,0 mm i Nitto 19,0 mm.

A najczesciej to mate rzeczy sprawiajg, ze naprawde dobry asorty-
ment dopiero dzigki nim jest kompletny.
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Silnik o duzej mocy.

Do wiertet koronowych do & 60,0 mm.

Przektadnia 2-biegowa

z hartowanymi precyzyjnymi kotami zgbatymi,
uruchamiana przetgcznikiem obrotowym.

Wspornikowi dodatkowemu :

Dzieki manualnie nastawianemu wspornikowi
dodatkowemu nastepuje zwiekszenie pewno-
Sci dziatania elektomagnesu.

Ergonomiczne umiejscowienie

wyltacznikow silnika i elektromagnesu.

Trwate, niezniszczalne i podswietlone

wylaczniki o wysokiej jakosci.

Elektromagnes:

Dostarczany w 2 wersjach elektromagnesu.

174
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Magnetyczna wiertarka stojakowa RS20 / RSM20

Nr. 108 113 Nr. 108 114
Uchwyt mocujacy ze EasylLock ze Uchwyt mocujacy ze Trzpien stozkowy ze
stozkiem morse‘a 2 stozkiem morse‘a 2 stozkiem morse‘a 2 stozkiem Morse'a 2
Nr. 108 315 Nr. 108 317 Nr. 108 104 Nr. 108 120
Adapter Wiertto koronowe Adapter Wiertta krete Uchwyt wiertarski z
Nr. 108 108 HSS/HSS Co 5/ Nr. 108 126 DIN 345 HSS uchwytem Nr. 108 117
Wegliki spiekane Weldon stozkiem morse‘a 2

ol

:

Wegliki spiekane Wegliki spiekane HSS Co 5ComPact HSS 15,0 mm HSS Wiertto koronowe
50,0 mm 50,0 mm 50,0 mm na stopien 30,0 mm HSS / Wegliki spiekane
Quick IN Quick IN Quick IN Quick IN i uchwytem gwintowanym
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Magnetyczna wiertarka stojakowa RS 25e /| RSM25e

Jak magnetyczna wiertarka stojakowa RS20 jednakze z ruchem
prawo i lewobieznym i elektroniczng regulacjg predkosci obrotowe;j

Dane techniczne:

Magnetyczna sita docisku RS25e:

Catkowity pobér mocy:
llosae obrotow:

Wysokosee:
Skok:
Powierzchnia przylegania RS25e:

Ciezar RS25e: g
Ciezar RSM25e:
Uchwyt:

Uchwyt wiertarski:

Zakresy wiercenia:
Wiertto krete (DIN 338):
Wiertto krete (DIN 1897):
Wiertto krete (DIN 345):
Wiertto koronowe:

Gwintowanie:

Napiecie:
Odpowiada:

Magnetyczna sita docisku RSM25e:

Powierzchnia przylegania RSM25e:

Glebokos¢ ciecia Wiertto koronowe:

13.000 N

20.800 N

1.200 Watt

1. bieg 100 - 250 U/min
2. bieg 180 - 450 U/min
408,0 - 598,0 mm

190,0 mm

190,0 x 90,0 mm

220,0 x 110,0 mm

18,0 kg

26,0 kg

stozek morse’a 2
3,0-16,0 mm

max. @ 13,0 mm
max. @ 16,0 mm
max. @ 20,0 mm
do @ 60,0 mm
30,0 /50,0 mm
do M 20

230 Volt
VDE, CEE

|

417,0

[

Wyposazenie:

1 Klin do wybijania

1 Pas zabezpieczajgcy
1 Instrukcja obstugi

z chwytem Weldon

1 Walizka transportowa z tworzywa sztucznego
1 Uchwyt wiertarski 3,0 - 16,0 mm Nr. 108 117

1 Trzpien stozkowy morse’a 2 / B16 Nr. 108 120
1 Pojemnik na srodek chtodzacy w sprayu Nr. 108 101

1 z uchwytem nr. artykutu 108 315 do wiertet koronowych

Nazwa Nr. artykutu
Magnetyczna wiertarka stojakowa RS25e 108 005 RS
Magnetyczna wiertarka stojakowa RSM25e 108 005 RSM

Mate ,,e” —

duza réznica!

Seria modeli RS5e, RS25e, RS30e | RS40e to najmocniejsze ma-
szyny w asortymencie aparatéw do rdzeniowania RUKO.

Dzieki mocy silnikéw mozna uzyska¢ maksymalne osiagniecia na tym
obszarze i w przypadku wszystkich zastosowan.

Modele ,,e” oferuja:

- Mocny silnik z uktadem elektronicznym watu petnego do regulacji
liczby obrotow.

- Elektroniczng regulacje momentu obrotowego silnika.
(tylko RS40e)

- ,Miekki rozruch” maszyny. Chroni to maszyne i narzedzie.
(tylko RS30e + RS40e)

- Mechaniczne sprzegto slizgowe do ochrony silnika i przektadni
przy ewentualnym przecigzeniu. (tylko RS30e + RS40e)
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Ekstremalnie diuga zywotnos¢ dzieki

wewnetrznemu prowadzeniu kabla. Nie jest
mozliwe zabrudzenie lub uszkodzenie!

Silnik o duzej mocy.

Do wiertet koronowych do & 60,0 mm.

Wspornikowi dodatkowemu :

Dzigki manualnie nastawianemu wspornikowi
dodatkowemu nastepuje zwigkszenie pewno-
Sci dziatania elektomagnesu.

Przektadnia 2-biegowa

z hartowanymi precyzyjnymi kotami zgbatymi,
uruchamiana przetgcznikiem obrotowym.

Ergonomiczne umiejscowienie wytacznikéw

NAAAAAAAAAAAAS

silnika i elektromagnesu.

Regulatorowi predkosci obrotowej:

Dzieki bezstopniowemu regulatorowi pred-
kosci obrotowej mozna optymalnie nastawi¢
predkos¢ skrawania.

Bieg prawy-lewy:

LR

0 Made in Germany

przetgczalna do gwintéw do M 30.
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Magnetyczna wiertarka stojakowa RS 25e / RSM25e

Nr. 108 113 Nr. 108 114
Uchwyt mocujacy ze EasylLock ze Uchwyt szybkomocujacy Uchwyt mocujacy ze Trzpien stozkowy ze
stozkiem morse‘a 2 stozkiem morse‘a 2 ze stozkiem Morse‘a 2 stozkiem morse‘a 2 stozkiem Morse‘a 2
Nr. 108 315 Nr. 108 317 Nr. 108 163 Nr. 108 104 Nr. 108 120
I Wiertta krete Wiertto koronowe
DIN 345 HSS HSS / Wegliki spiekane
stozkiem morse‘a 2 i uchwytem gwintowanym
Wiertto koronowe
HSS/HSS Co 5/
Wegliki spiekane Weldon
Adapter Adapter Wiertto koronowe Uchwyt wiertarski z
Nr. 108 108 Nr. 108 126 HSS/HSS Co 5/ uchwytem Nr. 108 117
Wegliki spiekane Weldon 1

ﬁb

Zestaw szybkomocujacy Zestaw szybkomocujacy
ze sprzegtem bez sprzegtem
przecigzeniowym przecigzeniowym
Nr. 108 166 Nr. 108 180
Wegliki spiekane Wegliki spiekane HSS Co 5ComPact HSS 15,0 mm HSS
50,0 mm 50,0 mm 50,0 mm na stopien 30,0 mm
Quick IN Quick IN Quick IN Quick IN
+
y It ) k
( }
K ’i X
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Magnetyczna wiertarka stojakowa RS 30e / RSM30e

Dane techniczne:

Magnetyczna sita docisku RS30e:

Magnetyczna sita docisku RSM30e:

Catkowity pobér mocy:
llosae obrotow:

Wysokosee:
Skok:
Powierzchnia przylegania RS30e:

Powierzchnia przylegania RSM30e:

Ciezar RS30e: g
Ciezar RSM30e:
Uchwyt:

Uchwyt wiertarski:

Zakresy wiercenia:
Wiertto krete (DIN 338):
Wiertto krete (DIN 345):
Wiertto koronowe:

Gtebokos¢ ciecia Wiertto koronowe:

Pozycjonowanie doktadne:
Zakres wychylenia:
Przesuwalnos$¢:

Napiecie:
Odpowiada:

13.000 N
20.800 N

1.840 Watt

1. bieg 60 - 140 U/min
2. bieg 200 - 470 U/min
450,0 - 640,0 mm

190,0 mm

190,0 x 90,0 mm

220,0 x 110,0 mm

24,0 kg

30,0 kg

stozek morse’a 3

3,0 -16,0 mm

max. @ 16,0 mm
max. @ 31,5 mm
do @ 100,0 mm
30,0 /50,0 mm

+/- 20°
+/-7,5 mm

230 Volt
VDE, CEE

|

490,0

[

Wyposazenie:

1 Walizka transportowa z tworzywa sztucznego

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 srodek chtodzacy w sprayu Nr. 108 101

1 Pas zabezpieczajgcy
1 Instrukcja obstugi

1 z uchwytem nr. artykutu 108 316 do wiertet koronowych

z chwytem Weldon

Nazwa Nr. artykutu
Magnetyczna wiertarka stojakowa RS30e 108 003 RS
Magnetyczna wiertarka stojakowa RSM30e 108 003 RSM

Oszczedzaj tam, gdzie powinienes:

Jako producent wiertet rurowych dobrze wiemy, co jest wazne dla
naszych klientow.

Dzieki zastosowaniu wiertet rurowych RUKO mozna osiggnaé
ogromng oszczednos¢ kosztow i czasu. Poniewaz wiertta rurowe
skrawajg tylko pierscien, a nie catg srednice wiercenia, jak w przy-
padku wiertet spiralnych, sg one wielokrotnie szybsze.

Wiertta rurowe majg nawet do 10x krétszy czas skrawania w poréw-
naniu z wierttami spiralnymi.

Wiertta rurowe skrawajg tylko szerokos¢ zgba, rdzen wiertniczy jest
wyrzucany. Dluga zywotnos¢ jest wynikiem niewielkiego zapotrzebo-
wania na prad i niewielkiego zuzycia.

Odpada centrowanie, wiercenie wstepne i nawiercanie.

Wiertia koronowe »
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Elektroniczny falownik

do regulacji predkosci obrotowej
i momentu obrotowego.

Silnik o duzej mocy.

Do wiertet koronowych do & 100,0 mm.

Przektadnia 2-biegowa

z hartowanymi precyzyjnymi kotami zgbatymi,
uruchamiana przetgcznikiem obrotowym.

Wspornikowi dodatkowemu :

Dzieki manualnie nastawianemu wsporni-
kowi dodatkowemu nastepuje zwiekszenie
pewnosci dziatania elektomagnesu.

Wbudowana elektronika

jest niewrazliwa na wahania sieci i inne
zakiocenia.

Regulatorowi predkosci obrotowej:

Dzieki bezstopniowemu regulatorowi pred- ; i
kosci obrotowej mozna optymalnie nastawic ¢ i O Made in Germany
predkos$¢ skrawania. ' !

Dodatkowe przestawienie:

RUKO umozliwia przy zamocowanym elektro-
magnesie przesuwanie o kat 20° i na dtugo-
$ci 15,0 mm. Zaleta: nie wystepuje zagrozenie
przechylenia sie obrabiarki na elektromagne-
sie. Dodatkowe przestawienie nie wystepuje
przy magnetycznej sile mocowania 20.800 N.
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Magnetyczna wiertarka stojakowa RS 30e / RSM30e

Nr. 108 113

Nr. 108 114

Uchwyt mocujacy ze
stozkiem morse‘a 3

EasylLock ze
stozkiem morse‘a 3

Tulejka redukcyjna- stozek
Morse'a 3 na stozek

Uchwyt mocujacy ze
stozkiem morse‘a 3

Trzpien stozkowy ze
stozkiem Morse‘a 3

Nr. 108 316 Nr. 108 318 Morse‘a 2 Nr. 108 125 Nr. 108 105 Nr. 108 121
Uchwyt mocujgcy ze Uchwyt mocujgcy ze
_I stozkiem morse‘a 2 stozkiem morse‘a 2
Nr. 108 302 Nr. 108 102
Wiertto koronowe
HSS/HSS Co5/ EasyLock ze
Wegliki spiekane Weldon stozkiem morse‘a 2
Nr. 108 312
Adapter Adapter Wiertto koronowe Wiertto koronowe Uchwyt wiertarski z
Nr. 108 108 Nr. 108 126 HSS/HSS Co 5/ HSS / Wegliki spiekane uchwytem Nr. 108 117
Wegliki spiekane Weldon i uchwytem gwintowanym

' Wiertta krete
DIN 345 HSS
| | | stozkiem morse‘a 3
l Wegliki spiekane Wegliki spiekane HSS Co 5ComPact HSS 15,0 mm HSS
50,0 mm 50,0 mm 50,0 mm na stopien 30,0 mm
Quick IN Quick IN Quick IN Quick IN

i b (A
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Magnetyczna wiertarka stojakowa RS40e / RSM40e

Jak magnetyczna wiertarka stojakowa RS30e jednakze z ruchem
prawo i lewobieznym i elektroniczng regulacjg predkosci obrotowe;j

Dane techniczne:

Magnetyczna sita docisku RS40e:

Catkowity pobor mocy:
llosze obrotow:

Wysokosee:
Skok:
Powierzchnia przylegania RS40e:

Ciezar RS40e: g
Ciezar RSM40e:
Uchwyt:

Uchwyt wiertarski:

Zakresy wiercenia:
Wiertto krete (DIN 338):
Wiertto krete (DIN 345):
Wiertto koronowe:

Gwintowanie:

Pozycjonowanie doktadne:
Zakres wychylenia:
Przesuwalnos¢:

Napiecie:

QOdpowiada:

Magnetyczna sita docisku RSM40e:

Powierzchnia przylegania RSM40e:

Glebokos¢ ciecia Wiertto koronowe:

13.000 N
20.800 N

1.840 Watt

1. bieg 60 - 140 U/min
2. bieg 200 - 470 U/min
450,0 - 640,0 mm

190,0 mm

190,0 x 90,0 mm

220,0 x 110,0 mm

24,0 kg

30,0 kg

stozek morse’a 3

3,0 -16,0 mm

max. @ 16,0 mm
max. @ 31,5 mm
do @ 100,0 mm
30,0 /50,0 mm
do M 30

+/- 20°
+/-7,5 mm
230 Volt
VDE, CEE

|

490,0

[

Wyposazenie:

1 Klin do wybijania

1 Pas zabezpieczajgcy
1 Instrukcja obstugi

z chwytem Weldon

1 Walizka transportowa z tworzywa sztucznego
1 Uchwyt wiertarski 3,0 - 16,0 mm Nr. 108 117

1 Trzpien stozkowy morse’a 3 / B16 Nr. 108 121
1 Pojemnik na srodek chtodzacy w sprayu Nr. 108 101

1 z uchwytem nr. artykutu 108 316 do wiertet koronowych

Nazwa Nr. artykutu
Magnetyczna wiertarka stojakowa RS40e 108 004 RS
Magnetyczna wiertarka stojakowa RSM40e 108 004 RSM

Projekt i wzornictwo

Najnowsza generacja maszyn do rdzeniowania RUKO zostata za-
projektowana i wyprodukowana przy uwzglednieniu najrézniejszych
aspektow, jak ergonomia, wzornictwo i moc napedéw o wysokiej ja-
kosci. Wszystko po to, aby Klient mégt znalez¢é obecnie najnowo-
czesniejszg technike oraz optymalng cene w jednym urzadzeniu.

Magnes zostat zaprojektowany zgodnie z najnowszym stanem tech-
niki. Obudowa powstata i zostata zoptymalizowana w drodze symula-
cji obcigzen mechanicznych i dynamicznych (FEA = Finite Elemente
Analyse).

Dzieki temu powstata nowa, catkowicie aluminiowa obudowa o zop-
tymalizowanej masie. Ergonomiczne, kompaktowe i nowoczesne
wzornictwo zapewnia w kazdym przypadku optymalng mobilnos¢.

Podczas projektowania w pierwszej linii ktadliSmy nacisk na dtugo-
wiecznosé naszych maszyn, jak réwniez na maksymalng korzys$c
dla uzytkownika.
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Elektroniczny falownik

do regulacji predkosci obrotowe;j
i momentu obrotowego.

Silnik o duzej mocy.

Do wiertet koronowych do & 100,0 mm.

Przektadnia 2-biegowa

z hartowanymi precyzyjnymi kotami zgbatymi,
uruchamiana przetgcznikiem obrotowym.

Wspornikowi dodatkowemu :

Dzieki manualnie nastawianemu wsporni-
kowi dodatkowemu nastepuje zwiekszenie
pewnosci dziatania elektomagnesu.

Regulatorowi predkosci obrotowej:

Dzieki bezstopniowemu regulatorowi pred-
kosci obrotowej mozna optymalnie nastawic
predkos¢ skrawania.

Regulatorowi Power:

Dzieki bezstopniowemu regulatorowi Power
mozna optymalnie nastawi¢ moment obrotowy
silnika.

Bieg prawy-lewy:

przetaczalna do gwintéw do M 30.

Dodatkowe przestawienie:

RUKO umozliwia przy zamocowanym elektro-
magnesie przesuwanie o kat 20° i na diugo-
$ci 15,0 mm. Zaleta: nie wystepuje zagrozenie
przechylenia sig¢ obrabiarki na elektromagne-
sie. Dodatkowe przestawienie nie wystepuje
przy magnetycznej sile mocowania 20.800 N.
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Magnetyczna wiertarka stojakowa RS40e / RSM40e

Nr. 108 113

Nr. 108 114

Uchwyt mocujacy ze
stozkiem morse‘a 3
Nr. 108 316

EasylLock ze
stozkiem morse‘a 3
Nr. 108 318

B

Wiertto koronowe
HSS/HSS Co 5/
Wegliki spiekane Weldon

—

Tulejka redukcyjna- stozek
Morse'a 3 na stozek
Morse'a 2 Nr. 108 125

~

Uchwyt mocujacy ze
stozkiem morse‘a 2
Nr. 108 302

Uchwyt mocujacy ze
stozkiem morse‘a 2
Nr. 108 102

EasylLock ze
stozkiem morse‘a 2

Nr. 108 312

Adapter
Nr. 108 108

Adapter
Nr. 108 126

Wegliki spiekane

Wiertto koronowe
HSS/HSS Co 5/
Wegliki spiekane Weldon

Wiertto koronowe
HSS / Wegliki spiekane
i uchwytem gwintowanym

lb

50,0 mm 50,0 mm 50,0 mm
Quick IN Quick IN

Wegliki spieckane HSS Co 5ComPact HSS 15,0 mm

na stopien
Quick IN

HSS
30,0 mm
Quick IN

Uchwyt mocujacy ze
stozkiem morse‘a 3
Nr. 108 105

Trzpien stozkowy ze
stozkiem Morse'a 3
Nr. 108 121

Wiertta krete
DIN 345 HSS
stozkiem morse‘a 3

Uchwyt szybkomocujacy Uchwyt wiertarski z
ze stozkiem Morse‘'a 3 uchwytem Nr. 108 117
Nr. 108 160

i &

Zestaw szybkomocujacy
ze sprzegtem
przecigzeniowym
Nr. 108 166

Zestaw szybkomocujgcy
bez sprzegtem
przecigzeniowym
Nr. 108 180

f >

J!
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Ptyta mocujaca na podcisnienie z przytagczem powietrza sprezonego

do wiertarki magnetycznej stojakowej

Diugos¢: 400,0 mm (16")
Szerokosc¢: 153,0 mm ( 6")
Wysokos$é: 100,0 mm ( 4")
Ciezar: 4,6 kg (10.1 Ibs)

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 PSlI)

Ptyta mocujgca podcisnieniowa umozliwia zastosowanie magnetyczny-
chwiertarek stojakowych na powierzchniach niemagnetycznych. Azeby
uzyskac duzg site mocowania, powierzchnia powinna by¢ wolna od ku-
rzu, zgorzeliny, luznej rdzy i pozostatosci farb. Ze wzgledéw bezpieczen-
stwa ptyta podcisnieniowa powinna by¢ stosowana tylko w pozycji po-
ziomej

Opakowanie:
pojedynczo w kartonie

Nazwa Nr. artykutu
Ptyta mocujgca na podcisnienie 108 113
z przytlgczem powietrza sprezonego

Urzadzenie do zaciskania na rurze 500
do wiertarki magnetycznej stojakowej

Diugosc¢: 220,0 mm (8.7")
Szerokos¢: 130,0 mm (5.1")
Wysokos$é: 28,0 mm (1.1")
Pas zaciskowy: 2,0m (78.7")
Ciezar: 4,4 kg (9.7 Ibs)

Urzgdzenie zaciskowe: mechanizm zapadkowy

Urzgdzenie do zaciskania na rurze umozliwia zastosowanie wiertarki
stojakowej magnetycznej na rurach o $rednicy od 50,0 do 500,0 mm.
Ze wzgleddéw bezpieczenstwa urzadzenie powinno by¢ stosowana tylko w
pozycji poziomej.

Opakowanie:
pojedynczo w kartonie

Nazwa Nr. artykutu
Urzgdzenie do 108 114
zaciskania na rurze 500

» Wiertia koronowe
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Automatyczny uchwyt szybkomocujacy EasylLock
do wiertet koronowych z chwytem Weldon

Uchwyt szybkomocujgcy EasyLock unozliwia
bardzo szybkg wymiane narzedzia bez dodat-
kowych innych narzedzi.

Obstuga jedna reka.

i

Hr-_*l'

Rys. 1: Przesung¢ pierscien zabezpieczajacy
do géry do oporu.

Rys. 2: Wiozy¢ wiertto koronowe EasyLock.
Zostaje ono zablokowane z wyraznym
odgtosem ,klick“. Pierscien zabezpie-
czajgcy zaskakuje do dotu.

e -

- i

Rys. 3: Wiertto koronowe znajduje sie
w EasyLock. Obrabiarka jest
przygotowana do pracy.

Rys. 4: Azeby wymieni¢ wiertto koronowe,
nalezy przesunac pierscien
zabezpieczajacy do gory.

Rys. 5: Uwaga! Wiertto koronowe
wypada z EasyLock.
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Opakowanie: pojedynczo w kartonie

Automatyczny uchwyt szybkomocujacy EasylLock
do wiertet koronowych z chwytem Weldon (3/4")

i chtodzeniem wewnetrznym

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
EasyLock 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 chtodzgcy z waz nr. artykutu 108 101
EasylLock ze stozkiem morse‘'a 3 RS30e / RS40e 10,0 - 60,0 30,0/50,0 108 318

Opakowanie: pojedynczo w kartonie

Uchwyt mocujacy do wiertet koronowych z chwytem Weldon (3/4")

i chtodzeniem wewnetrznym

Nr. 108 159 Nr. 108 303 Nr. 108 316

Nazwa Magnetyczna 3 Wiertta Gtebokos¢ Nr. artykutu
wiertarka stojakowa | koronowe mm wiercenia mm

Uchwyt mocujgcy 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 $rodek chtodzgcy z waz nr. artykutu 108 101
Uchwyt mocujacy ze stozkiem morse‘a 2 RS20 /RS25¢e 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 $rodek chtodzgcy z waz nr. artykutu 108 101
Uchwyt mocujacy ze stozkiem morse‘a 3 RS30e / RS40e 10,0 - 60,0 30,0/50,0 108 316
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Uchwyt mocujacy do wiertet koronowych
z uchwytem gwintowanym M18 x 6 P1,5

Opakowanie: pojedynczo w kartonie

g

Nr. 108 103 Nr. 108 105
Nazwa Magnetyczna J Wiertta Giebokos¢ Nr. artykutu
wiertarka stojakowa | koronowe mm wiercenia mm

Uchwyt mocujgcy ze stozkiem morse‘a 2 RS20/ RS25e 12,0 - 80,0 50,0 108 102
i pojemnik na srodek chtodzgcy z waz nr. artykutu 108 101
i adapter nr. artykutu 108 108 i trzpien wypychajacy 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 wypychajacy 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 chtodzgcy z waz nr. artykutu 108 101
i adapter nr. artykutu 108 108 i trzpien wypychajacy 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 wypychajacy nr. artykutu 108 110

Trzpienie prowadzace do wiertet koronowych

Opakowanie: Pojedynczo w etui z tworzywa sztucznego
Nazwa Gtgbokos¢ Nr. artykutu

wiercenia mm

Trzpien wypychajacy @ 6,35 x 95,0 mm do stopniowych wiertet 15,0 108 310
koronowych HSS z chwytem Weldon 3/4" i Quick IN H
Trzpien wypychajacy @ 8,0 x 81,0 mm do wiertet koronowych Ef———_' 25,0 108 1510
wegliki spiekane z chwytem Weldon 3/4" dla szyn kolejowych
Trzpien wypychajgcy @ 6,35 x 77,0 mm do wiertet koronowych HSS 30,0 108 304
2 chwytem Weldon 3/s" _—_
Trzpien wypychajacy @ 6,35 x 70,0 mm do wiertarka kgtowa RS 5e 30,0 108 344
i wiertet koronowych HSS z chwytem Weldon 3/4" L ——————
Trzpien wypychajacy @ 6,35 x 87,0 mm do wiertet koronowych HSS / 35,0 108 306
wegliki spiekane z chwytem Quick IN ‘ﬁ—i
Trzpien wypychajacy @ 6,35 x 102,0 mm do wiertet koronowych HSS ’ 50,0 108 305
z chwytem Weldon 3/4" =
Trzpien wypychajacy @ 6,35 x 123,0 mm do wiertet koronowych HSS / 50,0 108 110
wegliki spiekane z chwytem Weldon 3/4" i Quick IN —0 |+ adapter
Trzpien wypychajacy @ 8,0 x 112,0 mm do wiertet koronowych ] 50,0 108 701
wegliki spiekane z chwytem Weldon 3/4" =t
Trzpien wypychajacy @ 8,0 x 160,0 mm do wiertet 110,0 108 2000

koronowych HSS z chwytem Weldon 3/4"

H
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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
Adapter z chwytem Nitto z uchwytem 108 190
do wiertet koronowych z chwytem Weldon 3/4" Nitto
Adapter z chwytem Weldon 3/4" RS10/RS20/ 108191
do wiertet koronowych z chwytem Nitto RS25e / RS30e / RS40e

Uchwyt wiertarski i wyposazenie do wiertarek stojakowych magnetycznych

Opakowanie: Pojedynczo w etui z tworzywa sztucznego

.!\*“\1\!\*“"\"‘“\‘\- ‘

S
LY :

Nr. 108 115 Nr. 108 109 Nr. 108 120
Nazwa Magnetyczna Nr. artykutu
wiertarka stojakowa
Uchwyt wiertarski z uchwytem gwintowanym 1/2" UNF, zakres mocowania @ 1,5 - 13,0 mm RS10 108 116
Uchwyt wiertarski z uchwytem stozkowym B16 zakres mocowania @ 3,0 - 16,0 mm RS20/ RS25e/ RS30e/RS40e 108 117
Adapter z chwytem Weldon 3/4" do uchwytéw wiertarskich nr. artykutu 108 116 RS 10 108 109
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 uchwytow wiertarskich nr. artykutu 108 117 RS30e / RS40e 108 121
Tulejka redukcyjna- stozek Morse‘a 3 na stozek Morse‘a 2 RS30e / RS40e 108 125
Tulejka redukcyjna- stozek Morse‘a 3 na stozek Morse‘a 1 RS30e / RS40e 108 124
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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 szybkomocujgcy ze stozkiem Morse‘a 2 RS25e 108 163
i kompensacjg dtugosci - 5,0/ +10,0 mm
do gwintownikow
Uchwyt szybkomocujgcy ze stozkiem Morse‘a 3 RS40e 108 160 Nr. 108 163
i kompensacja dtugosci +/- 10,0 mm
do gwintownikéw
Nazwa Do gwintownikéw Nr. artykutu Nr. artykutu
z chwytem ze sprzggtem bez sprzegta
g mm przecigzeniowym przecigzeniowego
Zestaw szybkomocujgcy 6,0 108 166 108 180
Zestaw szybkomocujacy 7,0 108 167 108 181
Zestaw szybkomocujgcy 8,0 108 168 108 182
Zestaw szybkomocujacy 9,0 108 169 108 183 Nr. 108 166
Zestaw szybkomocujgcy 10,0 108 170 108 184
Zestaw szybkomocujacy 11,0 108 171 108 185
Zestaw szybkomocujgcy 12,0 108 172 108 186
Zestaw szybkomocujacy 14,0 108 173 108 187
Zestaw szybkomocujgcy 16,0 108 174 108 188
Zestaw szybkomocujacy 18,0 108 175 108 189 Nr. 108 180
Przeglad srednic chwytéw gwintownikow
@ Chwyt DIN 352 DIN 357 / DIN 376 DIN 371 UNC / UNF = DIN 371
mm Nominalna gwintu Nominalna gwintu Nominalna gwintu Nominalna gwintu
6,0 M4,5-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/M 24 M22/M 24
@ 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 7/16"
9,0 MF 12 172" PG 9
10,0
11,0 MF 14 9/16" G 1/4" 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" y
18,0 MF 22 / MF 24 7Ig" 1" PG 21
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Magnetyczny zbieracz wiéréow

Magnetyczny zbieracz wiérow RUKO przycigga metalowe wiéry dzieki swoim silnym magnesom.
Schowanie magneséw do obudowy powoduje odpadniecie wiéréw. Idealny do usuwania wiérow

w wiertarkach stojakowych magnetycznych i w niedostepnych miejscach.

Opakowanie: Pojedynczo w etui z tworzywa sztucznego

Nazwa Nr. artykutu
Magnetyczny zbieracz wiéréw, 400 mm 108 202
Grzechotka do RS4 / RS 5e
Do zastosowania w ciasnych miejscach zamiast uchwytu gwiazdowego.
Opakowanie: Pojedynczo w etui z tworzywa sztucznego
Nazwa Nr. artykutu
Grzechotka do RS4 / RS5e 108 205
Czworokat 3/8"

Adapter do wiertarek stojakowych magnetycznych jako

dodatek do stosowanej grzechotki

Opakowanie: Pojedynczo w etui z tworzywa sztucznego

Nazwa Nr. artykutu
Maty adapter pasujacy do wiertarek stojakowych magnetycznych 108 164
RS4 / RS5e / RS10

Duzy adapter pasujgcy do wiertarek stojakowych magnetycznych 108 165
RS20/ RS25e / RS30e / RS40e

Adapter do wiertarek z uchwytem Weldon (3/4") w
wiertarkach stojakowych magnetycznych RS25e i RS40e

Opakowanie: Pojedynczo w etui z tworzywa sztucznego

> Nowos¢
-

Gwintownikow DIN Do gwintownikéow Czterokat Nr. artykutu Gwintownikéw DIN Do gwintownikéw Czterokat Nr. artykutu
z chwytem @ mm mm z chwytem @ mm mm
M 8 DIN 376 6,0 108 192 M 18 DIN 376 14,0 11,0 108 197
M 10 DIN 376 7,0 5,5 108 193 M 20 DIN 376 16,0 12,0 108 198
M 12 DIN 376 9,0 7,0 108 194 M22/M24| DIN 376 18,0 14,5 108 199
M 14 DIN 376 11,0 9,0 108 195 M 27 DIN 376 20,0 16,0 108 200
M 16 DIN 376 12,0 9,0 108 196 M 30 DIN 376 22,0 18,0 108 201
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Ostona przeciwbryzgowa do wiertarek stojakowych magnetycznych

N &
Opakowanie: Pojedynczo w etui z tworzywa sztucznego \*f
o —

Nazwa Nr. artykutu

Ostona przeciwbryzgowa duza do wiertarek stojakowych 108 203
magnetycznych RS30e i RS40e

Ostona przeciwbryzgowa mata do wiertarek stojakowych 108 204
magnetycznych RS4 / RS5e / RS10 / RS20 / RS25e

Pojemnik na srodek chltodzacy S
~
Opakowanie: pojedynczo w kartonie Nr. 108 101
Nazwa Nr. artykutu
¥
Pojemnik na $rodek chtodzgcy w sprayu, 500 ml 108 101
Pojemnik na $rodek chtodzgcy z zaworkiem odcinajgcym, 500 ml 108 122

1.07

Nr. 108 122 3

Uchwyt mocujacy do gwintownikéw M 27 i M 30
do wiertarek stojakowych magnetycznych RS40e

Opakowanie: Pojedynczo w etui z tworzywa sztucznego

Nazwa Nr. artykutu

Uchwyt mocujgcy z chwytem ze stozkiem Morse‘a 3 108 161
do gwintownikéw M 27

Uchwyt mocujacy z chwytem ze stozkiem Morse‘a 3 108 162
do gwintownikéw M 30

Nr. 108 161

Materialy chtodzaco-smarujace

Materiaty chfodzgco-smarujgce RUKO posiadajg doskonate wtasnosci chtodzace i wspomaga-
jace skrawanie. Uzyskuje sie wysoka jako$¢ powierzchni oraz zwiekszong zywotno$¢ narzedzi
takze przy obrobce materiatéw twardych i kruchych.

W naszym nowym rozdziale 4.01 od strony 293 znajduje sie nowa
seria sSrodkéw smarujacych i chlodzacych dostosowanych do
naszego asortymentu.
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Szliferka 1250 do ostrzenia wiertet koronowych

Dtugosc¢: 410,0 mm (16.14") Droga przemieszczenia

Szerokos¢: 412,0 mm (16.22") sanie silnikowe: 75,0 mm (2.95")

Wysokos¢ bez optyki: 390,0 mm (15.35") Droga przemieszczeniav

Wysokos¢ z optykg:  460,0 mm (18.11") sanie prowadzace: 215,0 mm (8.46")

Ciezar: ok. 29,0 kg (64 Ibs) Emisja hatasu: <70 dBa

Podtgczenie: 230 Volt 50/60 Hz Czas rozruchu

Silnik: 230 Volt, 0,12 kW, tarcza szlifierska: ok. 10 Sekunden
2.800 obr/min Uchwyt: Weldon 19,0 mm (3/4")

Opakowanie: pojedynczo w kartonie

Nazwa

nr artykutu

Szlifierka do wiertet koronowych 1250

+ 1 tarcza diamentowa 3 stronna z promieniem do powierzchni natarcia
+ 1 tarcza diamentowa 2 stronna do powierzchni przytozenia zeba

+ 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

104 080

v’ Szybka i tatwa obstuga

v’ Kat ostrzenia nastawny bezstopniowo

v Do wiertet koronowych od @ 12,0-100,0 mm

v Do wiertet koronowych z HSS

v' Do stosowania do wiertet z liczbg ostrzy:
4-5-6-7-8-9-10- 12 Schneiden

v Ustawiana z pomocg lasera

Opakowanie: pojedynczo w kartonie

Wyposazenie do szlifierki 1250 do wiertet koronowych

Nazwa nr artykutu
Precyzyjny ukfad optyczny z oswietleniem neonowym 104 081
Tarcza diamentowa 3 stronna z promieniem do powierzchni natarcia 104 082
Tarcza diamentowa 2 stronna do powierzchni przytozenia zeba 104 083
Tarcza T 6 do wiertet koronowych z 6 ostrzami 104 084
Tarcza T 7 do wiertet koronowych z 7 ostrzami 104 085
Tarcza T 8 do wiertet koronowych z 4 lub 8 ostrzami 104 086
Tarcza T 9 do wiertet koronowych z 9 ostrzami 104 087
Tarcza T 10 do wiertet koronowych z 5 lub 10 ostrzami 104 088
Tarcza T 12 do wiertet koronowych z 6 lub 12 ostrzami 104 089
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Poréwnanie czasow wiercenia wiertto koronowe HSS - wiertto krete HSS DIN 345

Czes$¢ obrabiana: dzwigar stalowy
Materiat: zwykta stal budowlana St 37-2
Glebokos¢ wiercenia: 12,0 mm

Maszyna: Magnetyczna wiertarka stojakowa RUKO R 30
Wierttami kretymi w wiercono w peten materiat bez wczesniejszego wiercenia.
Generalnie nie schtadzano i nie smarowano.

|:| Wiertto koronowe HSS
120+ Il Wiertlo krete HSS DIN 345
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@12,0 mm @ 20,0 mm @ 30,0 mm

Olbrzymia oszczedno$¢ kosztdéw i czasu przy zastosowaniu wiertet do rdzeniowania RUKO.
Poniewaz wiertta do rdzeniowania skrawajg 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.

Objetos¢ skrawania:

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

W wierttach spiralnych musi by¢ skrawana catkowita srednica wiercenia. Do tego potrzebne sa
wieksze sity i wieksza moc napedu.

Wiertto Wiertto
koronowe krete
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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 do tyczne wardzalne
700 N/mm? 1000 N/mm? 250 N/mm? kruchy ciggliwy do 11% Si
Ve = m/min 50 35 40 60 40 60 45 40
Srodek chtodzacy: 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
12,0 15/35 1327 929 1062 1592 265 1592 1194 1062
13,0 33/64 1225 857 980 1470 245 1470 1102 980
14,0 35/64 1137 796 910 1365 227 1365 1024 910
15,0 19/32 1062 743 849 1274 212 1274 955 849
16,0 S/ 995 697 796 1194 199 1194 896 796
17,0 34/p4 937 656 749 1124 187 1124 843 749
18,0 45/g4 885 619 708 1062 177 1062 796 708
19,0 3/4 838 587 670 1006 168 1006 754 670
20,0 25/32 796 557 637 955 159 955 "7 637
21,0 3/4 758 531 607 910 152 910 682 607
22,0 /g 724 507 579 869 145 869 651 579
23,0 13/16 692 485 554 831 138 831 623 554
24,0 15/16 663 464 531 796 133 796 597 531
25,0 63/g4 637 446 510 764 127 764 573 510
26,0 11/32 612 429 490 735 122 735 551 490
27,0 1116 590 413 472 708 118 708 531 472
28,0 13/32 569 398 455 682 114 682 512 455
29,0 1 964 549 384 439 659 110 659 494 439
30,0 13/16 531 372 425 637 106 637 478 425
31,0 17/32 514 360 411 616 103 616 462 411
32,0 1 17/4 498 348 398 597 100 597 448 398
33,0 1 19/g4 483 338 386 579 97 579 434 386
34,0 1 1/32 468 328 375 562 94 562 422 375
35,0 13/g 455 318 364 546 91 546 409 364
36,0 1 27/g4 442 310 354 531 88 531 398 354
37,0 1294 430 301 344 516 86 516 387 344
38,0 112 419 293 335 503 84 503 377 335
39,0 117/32 408 286 327 490 82 490 367 327
40,0 137/64 398 279 318 478 80 478 358 318
41,0 13964 388 272 31 466 78 466 350 31
42,0 121/32 379 265 303 455 76 455 341 303
43,0 1116 370 259 296 444 74 444 333 296
44,0 147/4 362 253 290 434 72 434 326 290
45,0 125/3 354 248 283 425 71 425 318 283
46,0 113/16 346 242 277 415 69 415 312 277
47,0 1 55/g4 339 237 271 407 68 407 305 271
48,0 15764 332 232 265 398 66 398 299 265
49,0 1 15/16 325 227 260 390 65 390 292 260
50,0 131/32 318 223 255 382 64 382 287 255
51,0 2 312 219 250 375 62 375 281 250
52,0 2 3/p4 306 214 245 367 61 367 276 245
53,0 2 3/32 300 210 240 361 60 361 270 240
54,0 21/ 295 206 236 354 59 354 265 236
55,0 2 5/32 290 203 232 347 58 347 261 232
60,0 23/g 265 186 212 318 53 318 239 212
61,0 2 13/3 261 183 209 313 52 313 235 209
65,0 2916 245 171 196 294 49 294 220 196
68,0 243/p4 234 164 187 281 47 281 211 187
70,0 23y 227 159 182 273 45 273 205 182
71,0 2 51/g4 224 157 179 269 45 269 202 179
75,0 2 61/64 212 149 170 255 42 255 191 170
80,0 3 5/32 199 139 159 239 40 239 179 159
85,0 3 1/32 187 131 150 225 37 225 169 150
90,0 3 35/64 177 124 142 212 35 212 159 142
95,0 3474 168 117 134 201 34 201 151 134
100,0 3 15/16 159 111 127 191 32 191 143 127
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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 do tyczne wardzalne
700 N/mm? 1000 N/mm? 250 N/mm? kruchy ciggliwy do 11% Si
Ve = m/min 30 20 10 60 35 30 20 15
Srodek chtodzacy: 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
12,0 15/32 796 531 265 1592 929 796 531 398
13,0 33/64 IBS 490 245 1470 857 735 490 367
14,0 35/64 682 455 227 1365 796 682 455 341
15,0 19/32 637 425 212 1274 743 637 425 318
16,0 S/ 597 398 199 1194 697 597 398 299
17,0 43/64 562 375 187 1124 656 562 375 281
18,0 45/g4 531 354 177 1062 619 531 354 265
19,0 3/4 503 335 168 1006 587 503 335 251
20,0 25/3 478 318 159 955 557 478 318 239
21,0 53/64 455 303 152 910 531 455 303 227
22,0 /g 434 290 145 869 507 434 290 217
23,0 29/3p 415 277 138 831 485 415 277 208
24,0 15/16 398 265 133 796 464 398 265 199
25,0 63/g4 382 255 127 764 446 382 255 191
26,0 11/32 367 245 122 735 429 367 245 184
27,0 1116 354 236 118 708 413 354 236 177
28,0 13/32 341 227 114 682 398 341 227 171
29,0 1 964 329 220 110 659 384 329 220 165
30,0 13/16 318 212 106 637 372 318 212 159
31,0 17/32 308 205 103 616 360 308 205 154
32,0 1 17/64 299 199 100 597 348 299 199 149
33,0 1 19/64 290 193 97 579 338 290 193 145
34,0 1 1/32 281 187 94 562 328 281 187 141
35,0 13/ 273 182 91 546 318 273 182 136
36,0 1 27/g4 265 177 88 531 310 265 177 133
37,0 1294 258 172 86 516 301 258 172 129
38,0 112 251 168 84 503 293 251 168 126
39,0 117/32 245 163 82 490 286 245 163 122
40,0 137/g4 239 159 80 478 279 239 159 119
41,0 13964 233 155 78 466 272 233 155 117
42,0 121/32 227 152 76 455 265 227 152 114
43,0 1116 222 148 74 444 259 222 148 111
44,0 147/g4 217 145 72 434 253 217 145 109
45,0 125/3p 212 142 71 425 248 212 142 106
46,0 113/16 208 138 69 415 242 208 138 104
47,0 1 55/g4 203 136 68 407 237 203 136 102
48,0 157/p4 199 133 66 398 232 199 133 100
49,0 1 15/16 195 130 65 390 227 195 130 97
50,0 131/32 191 127 64 382 223 191 127 96
51,0 2 187 125 62 375 219 187 125 94
52,0 2 3/p4 184 122 61 367 214 184 122 92
53,0 2 3/32 180 120 60 361 210 180 120 90
54,0 21/ 177 118 59 354 206 177 118 88
55,0 2 5/32 174 116 58 347 203 174 116 87
60,0 2 3/g 159 106 53 318 186 159 106 80
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DIN 8033

Ksztatt A cylinder (ZYA)
bez uzebienia czotowego

DIN 8033
A Ksztatt A cylinder (ZYA)
ZYA Z uzebieniem czotowym
DIN 8033
c Ksztatt C walec zaokraglony
WCR (WRE)
DIN 8033
D Ksztatt D sferyczny (KUD)
DIN 8033
E Ksztatt E kropla (TRE)
DIN 8033
F Ksztatt F tuk polkolisty petny (RBF)
DIN 8033
G Ksztait G tuk ostry (SPG)
DIN 8033
H Ksztait H ptomien (FLH)
DIN 8033
sy Y =—
DIN 8033
Far
KSK K Ksztait K stozek 90° (KSK) =
DIN 8033
KEL L Ksztatt L stozek okragty (KEL)
DIN 8033
M Ksztatt M stozek ostry (SKM)
DIN 8033
N Ksztatt N stozek odwrécony (WKN)
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Charakterystyka produktu

Frezy trzpieniowe z wysokiej jakosci weglika spiekanego posiadajg 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 naprzemianskosnym 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 korozjg,
kwasoodpornych i zaroodpornych, zeliwie oraz tworzywach sztucznych.

Frez trzpieniowy z weglika spiekanego TiCN
Jak frez trzpieniowy z weglika spiekanego (WS) z powtoka azotkdw carbonowo-tytanowych.

Dzigki powtoce TiCN zabezpieczajgcej przed zuzyciem nastgpuje 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 naprzemiansko$snym z uzgbieniem aluminium
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Frez trzpieniowy z weglika spiekanego WS / TiCN
ksztatt A cylinder (ZYA) bez uzebienia czotowego

Wykonanie:
Uzebienie:
Powierzchnia:

ksztatt A cylinder (ZYA) bez uzgbenia czotowego
naprzemianskosne 4
z potyskiem / z powtoka azotkéw carbonowo-tytanowych

[ i
Opakowanie: pojedynczo %
w opakowaniu z tworzywa sztucznego l 2 X
D1@ L2 dtugosc¢ calkowita @ chwytu nr artykutu nr artykutu weglika nr artykutu
mm mm L1 min. mm D2 mm aluminium spiekanego WS TiCN
e
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
ksztalt A cylinder (ZYA) z uzgbieniem czotowym

Wykonanie:
Uzebienie:
Powierzchnia:

ksztatt A cylinder (ZYA) z uzgbeniem czotowym
naprzemianskosne 4 / aluminium
z potyskiem / z powtoka azotkéw carbonowo-tytanowych

Opakowanie: pojedynczo
w opakowaniu z tworzywa sztucznego

D1Q L2 diugosc¢ calkowita @ chwytu nr artykutu nr artykutu weglika nr artykutu
mm mm L1 min. mm D2 mm aluminium spiekanego WS TiCN
=< ] e
3,0 14,0 38,0 3,0 — 116 047 —
6,0 18,0 58,0 6,0 116 015 A 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 6,0 116 018 A 116 018 116 018 TC
16,0 25,0 65,0 6,0 — 116 019 116 019 TC
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Frez trzpieniowy z weglika spiekanego aluminium / WS / TiCN
ksztalt C walec zaokraglony (WRC)

Wykonanie:
Uzebienie:
Powierzchnia:

Opakowanie: pojedynczo
w opakowaniu z tworzywa sztucznego

ksztalt C walec zaokraglony (WRC)
naprzemianskosne 4 / aluminium
z potyskiem / z powtoka azotkéw carbonowo-tytanowych

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 — 116 048 —

6,0 18,0 56,0 6,0 116 020 A 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 6,0 116 023 A 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
ksztalt D sferyczny (KUD)

Wykonanie:
Uzebienie:
Powierzchnia:

Opakowanie: pojedynczo
w opakowaniu z tworzywa sztucznego

ksztalt D kula (KUD)
naprzemianskosne 4 / aluminium
z potyskiem / z powtoka azotkéw carbonowo-tytanowych

D1Q L2 diugosc¢ 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 6,0 116 041 A 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 6,0 116 044 A 116 044 116 044 TC
16,0 15,0 54,0 6,0 — 116 045 116 045 TC
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Frez trzpieniowy z weglika spiekanego WS / TiCN
ksztatt E kropla (TRE)

ksztatt E kropla (TRE)
naprzemianskosne 4
z potyskiem / z powtoka azotkéw carbonowo-tytanowych

Wykonanie:
Uzebienie:
Powierzchnia:

Opakowanie: pojedynczo
w opakowaniu z tworzywa sztucznego

/

L1
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 6,0 38,0 3,0 — 116 210 —

6,0 10,0 50,0 6,0 = 116 211 116 211 TC
8,0 15,0 60,0 6,0 — 116 212 116 212 TC
10,0 16,0 60,0 6,0 — 116 213 116 213 TC
12,0 22,0 67,0 6,0 — 116 214 116 214 TC
16,0 25,0 70,0 6,0 — 116 215 116 215 TC

Frez trzpieniowy z weglika spiekanego aluminium / WS / TiCN
ksztatt F tuk pélkolisty petny (RBF)

Wykonanie:
Uzebienie:
Powierzchnia:

ksztalt F tuk potkolisty petny (RBF)
naprzemianskosne 4 / aluminium
z potyskiem / z powtoka azotkéw carbonowo-tytanowych

o 1
Y
Opakowanie: pojedynczo 2
w opakowaniu z tworzywa sztucznego | X -
D1@ L2 diugosc¢ 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 6,0 116 030 A 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 6,0 116 033 A 116 033 116 033 TC
16,0 25,0 70,0 6,0 — 116 034 116 034 TC
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Frez trzpieniowy z weglika spiekanego aluminium / WS / TiCN

ksztatt G tuk ostry (SPG)
Wykonanie: ksztalt G tuk ostry (SPG)
Uzebienie: naprzemianskosne 4 / aluminium

Powierzchnia:

Opakowanie: pojedynczo
w opakowaniu z tworzywa sztucznego

z potyskiem / z powltoka azotkéw carbonowo-tytanowych

D1@ L2 dtugos¢ calkowita @ chwytu nr artykutu nr artykutu weglika nr artykutu
mm mm L1 min. mm D2 mm aluminium spiekanego WS TiCN
@@= - s <P
3,0 13,0 38,0 3,0 — 116 049 —
6,0 18,0 58,0 6,0 116 025 A 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 6,0 116 028 A 116 028 116 028 TC
16,0 25,0 70,0 6,0 — 116 029 116 029 TC

Frez trzpieniowy z weglika spiekanego WS / TiCN

ksztatt H ptomien (FLH)

Wykonanie:
Uzebienie:
Powierzchnia:

ksztatt H ptomien (FLH)

naprzemianskosne 4

z potyskiem / z powtoka azotkéw carbonowo-tytanowych

Opakowanie: pojedynczo
w opakowaniu z tworzywa sztucznego

D1@ L2 diugosc¢ calkowita @ chwytu nr artykutu nr artykutu weglika nr artykutu
mm mm L1 min. mm D2 mm aluminium spiekanego WS TiCN
rE 5 - ﬁ
3,0 6,0 38,0 3,0 — 116 216 —
6,0 14,0 50,0 6,0 — 116 217 116 217 TC
8,0 20,0 65,0 6,0 — 116 218 116 218 TC
10,0 20,0 65,0 6,0 — 116 219 116 219 TC
12,0 32,0 77,0 6,0 — 116 220 116 220 TC
16,0 36,0 82,0 6,0 — 116 221 116 221 TC

Frezy trzpieniowe »

207



208

Frez trzpieniowy z weglika spiekanego WS / TiCN
ksztatt J stozek 60° (KSJ)

Wykonanie:
Uzebienie:
Powierzchnia:

ksztalt J stozek 60° (KSJ)
naprzemianskosne 4
z potyskiem / z powtoka azotkéw carbonowo-tytanowych

L

5 —Q ———— %18
Opakowanie: pojedynczo
w opakowaniu z tworzywa sztucznego L2
L1
D19 L2 dtugos¢ calkowita @ chwytu nr artykutu nr artykutu weglika nr artykutu
mm mm L1 min. mm D2 mm aluminium spiekanego WS TiCN
F= - 4= -
3,0 3,0 38,0 3,0 = 116 222 —
6,0 6,0 50,0 6,0 — 116 223 116 223 TC
10,0 8,0 56,0 6,0 — 116 224 116 224 TC
12,0 11,0 60,0 6,0 — 116 225 116 225 TC
16,0 14,5 62,0 6,0 — 116 226 116 226 TC
Frez trzpieniowy z weglika spiekanego WS / TiCN
ksztalt K stozek 90° (KSK)
Wykonanie: ksztalt K stozek 90° (KSK)
Uzebienie: naprzemianskosne 4
Powierzchnia: z potyskiem / z powtoka azotkéw carbonowo-tytanowych
a
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
= o= =
3,0 3,0 38,0 3,0 — 116 227 —
6,0 3,0 50,0 6,0 — 116 228 116 228 TC
10,0 5,0 53,0 6,0 — 116 229 116 229 TC
12,0 7,0 55,0 6,0 — 116 230 116 230 TC
16,0 8,0 57,0 6,0 — 116 231 116 231 TC
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Frez trzpieniowy z weglika spiekanego aluminium / WS / TiCN
ksztalt L stozek okragly (KEL)

Wykonanie:
Uzebienie:
Powierzchnia:

ksztatt L stozek okragty (KEL)
naprzemianskosne 4 / aluminium
z potyskiem / z powtoka azotkéw carbonowo-tytanowych

€= - f==——]FIa
Opakowanie: pojedynczo
w opakowaniu z tworzywa sztucznego L2
L1
D19 L2 dtugos¢ calkowita @ chwytu nr artykutu nr artykutu weglika nr artykutu
mm mm L1 min. mm D2 mm aluminium spiekanego WS TiCN
———— e L
3,0 14,0 38,0 3,0 — 116 232 —
6,0 18,0 50,0 6,0 116 233 A 116 233 116 233 TC
8,0 25,0 70,0 6,0 — 116 234 116 234 TC
10,0 20,0 65,0 6,0 116 235 A 116 235 116 235 TC
12,0 32,0 77,0 6,0 116 236 A 116 236 116 236 TC
16,0 33,0 78,0 6,0 116 237 A 116 237 116 237 TC

Frez trzpieniowy z weglika spiekanego WS / TiCN
ksztalt M stozek ostry (SKM)

Wykonanie:
Uzebienie:
Powierzchnia:

ksztatt M stozek ostry (SKM)
naprzemianskosne 4
z potyskiem / z powtoka azotkéw carbonowo-tytanowych

Opakowanie: pojedynczo
w opakowaniu z tworzywa sztucznego

D1Q L2 diugosc¢ calkowita @ chwytu nr artykutu nr artykutu weglika nr artykutu
mm mm L1 min. mm D2 mm aluminium spiekanego WS TiCN
] -l
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
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Frez trzpieniowy z weglika spiekanego WS / TiCN
ksztatt N stozek odwrécony (WKN)

Wykonanie: ksztatt N stozek odwrécony (WKN)
Uzebienie: naprzemianskosne 4
Powierzchnia: z potyskiem / z powtoka azotkéw carbonowo-tytanowych

Opakowanie: pojedynczo
w opakowaniu z tworzywa sztucznego

D19 L2 dtugos¢ calkowita @ chwytu nr artykutu nr artykutu weglika nr artykutu
mm mm L1 min. mm D2 mm aluminium spiekanego WS TiCN
3,0 5,0 38,0 3,0 — 116 238 =
6,0 8,0 50,0 6,0 — 116 239 116 239 TC

10,0 10,0 55,0 6,0 — 116 240 116 240 TC

12,0 13,0 58,0 6,0 — 116 241 116 241 TC

16,0 19,0 64,0 6,0 — 116 242 116 242 TC

Zestawy frezow trzpieniowych z weglika spiekanego aluminium /
WS / TiCN w kasecie metalowej

Nazwa nr artykutu

10 - czesciowy zestaw frezéw trzpieniowych 116 003
2 frezy ksztatt A, cylinder (ZYA) bez uzgbeniem czotowym @& D1 10,0/ 12,0 mm
2 frezy ksztatt C, walec zaokraglony (WRC) @ D1 10,0/ 12,0 mm

2 frezy ksztatt G, fuk ostry (SPG) @ D1 10,0/ 12,0 mm

2 frezy ksztalt F, tuk polkolisty petny (RBF) @ D1 10,0/ 12,0 mm

1 frez ksztatt M, stozek ostry (SKM) @ D1 12,0 mm Nr. 116 003
1 frez ksztatt D, kula (KUD) @ D1 12,0 mm

10 - czes$ciowy zestaw frezéw trzpieniowych TiCN 116 003 TC
2 frezy ksztatt A, cylinder (ZYA) bez uzgbeniem czotowym & D1 10,0/ 12,0 mm
2 frezy ksztatt C, walec zaokraglony (WRC) & D1 10,0/ 12,0 mm

2 frezy ksztatt G, tuk ostry (SPG) @ D1 10,0/ 12,0 mm

2 frezy ksztatt F, tuk pdlkolisty petny (RBF) @ D1 10,0/12,0 mm

1 frez ksztalt M, stozek ostry (SKM) & D1 12,0 mm

1 frez ksztalt D, kula (KUD) @ D1 12,0 mm

10 - czesciowy zestaw frezéw trzpieniowych ALU 116 103 A
2 frezy ksztalt A, cylinder (ZYA) z uzgbeniem czotowym @ D1 6,0/ 12,0 mm
2 frezy ksztatt C, walec zaokraglony (WRC) @ D1 6,0/ 12,0 mm

2 frezy ksztalt G, tuk ostry (SPG) @ D1 6,0/ 12,0 mm

2 frezy ksztatt F, tuk pélkolisty petny (RBF) @ D1 6,0 /12,0 mm

2 frezy ksztatt D, kula (KUD) @ D1 6,0/ 12,0 mm

Nr. 116 003 TC
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Zestawy frezoéw trzpieniowych z weglika spiekanego

aluminium / WS / TiCN w kasecie polistyrenowej

Nazwa

nr artykutu

10 - czesciowy zestaw frezow trzpieniowych

2 frezy ksztatt A, cylinder (ZYA) bez uzgbeniem czotowym @& D1 10,0/ 12,0 mm
2 frezy ksztatt C, walec zaokraglony (WRC) & D1 10,0/ 12,0 mm

2 frezy ksztatt G, tuk ostry (SPG) @ D1 10,0/ 12,0 mm

2 frezy ksztatt F, tuk polkolisty petny (RBF) @ D1 10,0 /12,0 mm

1 frez ksztalt M, stozek ostry (SKM) @ D1 12,0 mm

1 frez ksztalt D, kula (KUD) @ D1 12,0 mm

10 - czesciowy zestaw frezéw trzpieniowych TiCN

2 frezy ksztatt A, cylinder (ZYA) bez uzgbeniem czotowym @& D1 10,0/ 12,0 mm
2 frezy ksztatt C, walec zaokraglony (WRC) @ D1 10,0/ 12,0 mm

2 frezy ksztalt G, tuk ostry (SPG) @ D1 10,0/ 12,0 mm

2 frezy ksztatt F, tuk pdlkolisty petny (RBF) @ D1 10,0/ 12,0 mm

1 frez ksztalt M, stozek ostry (SKM) @ D1 12,0 mm

1 frez ksztatt D, kula (KUD) @ D1 12,0 mm

10 - czeSciowy zestaw frezdw trzpieniowych ALU

2 frezy ksztatt A, cylinder (ZYA) z uzgbeniem czotowym @ D1 6,0/ 12,0 mm
2 frezy ksztalt C, walec zaokraglony (WRC) @ D1 6,0/ 12,0 mm

2 frezy ksztalt G, tuk ostry (SPG) @ D1 6,0/ 12,0 mm

2 frezy ksztatt F, tuk polkolisty petny (RBF) @ D1 6,0 /12,0 mm

2 frezy ksztatt D, kula (KUD) @ D1 6,0/ 12,0 mm

116 003 RO

116 003 TCRO

116 103 ARO
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Zestaw frezow trzpieniowych WS / TiCN
w praktycznej kasecie ekspozycyjnej

Nazwa

nr artykutu

35-czesciowy zestaw frezéw trzpieniowych

w praktycznej kasecie ekspozycyjnej

1x @ D1 6,0 mm + 8,0 mm + 10,0 mm + 12,0 mm + 16,0 mm
5 frezy ksztait A, cylinder (ZYA) z uzebeniem czotowym

5 frezy ksztait A, cylinder (ZYA) bez uzebeniem czotowym

5 frezy ksztatt C, walec zaokraglony (WRC)

5 frezy ksztait G, tuk ostry (SPG)

5 frezy ksztait F, tuk pdlkolisty petny (RBF)

5 frezy ksztatt M, stozek ostry (SKM)

5 frezy ksztatt D, kula (KUD)

35-czesciowy zestaw frezow trzpieniowych TiCN

w praktycznej kasecie ekspozycyjnej
1x@D16,0mm+8,0mm+10,0 mm + 12,0 mm + 16,0 mm
5 frezy ksztait A, cylinder (ZYA) z uzgbeniem czotowym

5 frezy ksztait A, cylinder (ZYA) bez uzebeniem czotowym

5 frezy ksztait C, walec zaokraglony (WRC)

5 frezy ksztait G, tuk ostry (SPG)

5 frezy ksztait F, tuk pdlkolisty petny (RBF)

5 frezy ksztait M, stozek ostry (SKM)

5 frezy ksztatt D, kula (KUD)

116 008

116 008 TC
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Charakterystyka produktu

Szlifierka pneumatyczna

- odprowadzanie powietrza przez uchwyt na zasadzie

obrotu o 360°
- karbowany uchwyt izolowany termicznie
- regulator predkosci

Szlifierka pneumatyczna - wersja krotka

Predkos¢ obrotowa: 25.000 obr/min Gtosnosc¢: 77 dBA
Srednie zuzycie powietrza: 113 I/min Cisnienie powietrza: 6,2 bara
Diugos¢ catkowita: 156,0 mm Przylacze pneumatyczne: G 1/4"
Masa: 0,57 kg Gniazdo frezy trzpieniowe: & 6,0 mm
Opakowanie: pojedynczo
w opakowaniu z tworzywa sztucznego
Nazwa nr artykutu
Szlifierka pneumatyczna - wersja krétka 116 100 L
Szlifierka pneumatyczna z gtowica katowa 90°
Predkos¢ obrotowa: 20.000 obr/min Gtosnosc¢: 77 dBA
Srednie zuzycie powietrza: 113 I/min Cisnienie powietrza: 6,2 bara
Dtugos¢ catkowita: 170,0 mm Przylacze pneumatyczne: G 1/4"
Masa: 0,60 kg Gniazdo frezy trzpieniowe: @ 6,0 mm

Opakowanie: pojedynczo
w opakowaniu z tworzywa sztucznego

N
—

Nazwa

nr artykutu

Szlifierka pneumatyczna z gtowicg kgtowg 90°

116 110 L

Frezy trzpieniowe
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Szlifierka pneumatyczna z gtowica katowa 115°

Predkos¢ obrotowa: 20.000 obr/min Gtosnosc: 77 dBA
Srednie zuzycie powietrza: 113 I/min Cisnienie powietrza: 6,2 bara
Dtugosc catkowita: 201,0 mm Przytagcze pneumatyczne: G 1/4"
Masa: 0,70 kg Gniazdo frezy trzpieniowe: & 6,0 mm

Opakowanie: pojedynczo
w opakowaniu z tworzywa sztucznego

Nazwa nr artykutu

Szlifierka pneumatyczna z gtowicg katowg 115° 116 120 L

Szlifierka pneumatyczna - wersja dtuga

Predkos¢ obrotowa: 25.000 obr/min Gtosnosc¢: 77 dBA
Srednie zuzycie powietrza: 113 I/min Cisnienie powietrza: 6,2 bara
Dtugosc catkowita: 251,0 mm Przytagcze pneumatyczne: G 1/4"
Masa: 0,90 kg Gniazdo frezy trzpieniowe: & 6,0 mm

Opakowanie: pojedynczo
w opakowaniu z tworzywa sztucznego

Nazwa nr artykutu

Szlifierka pneumatyczna - wersja diuga 116 130 L
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Szlifierka pneumatyczna ze ztgczem wtykowym oraz zestawem

trzpieni frezarskich w walizce z tworzywa sztucznego ,

Nazwa

nr artykutu

12-czesciowy zestaw szlifierki pneumatycznej
1 szlifierka pneumatyczna
+ 10 - czesciowy zestaw frezow trzpieniowych w miniwalizce
1x@D16,0mm+ @ D112,0 mm
2 frezy ksztatt A, cylinder (ZYA) z uzebeniem czotowym
2 frezy ksztalt C, walec zaokraglony (WRC)
2 frezy ksztatt G, tuk ostry (SPG)
2 frezy ksztatt F, tuk pélkolisty petny (RBF)
2 frezy ksztatt D, kula (KUD)
+ zlgcze wtykowe do szlifierki pneumatycznej

5-czesciowy zestaw szlifierki pneumatycznej
1 szlifierka pneumatyczna
+ 3 - czesciowy zestaw frezéw trzpieniowych w miniwalizce
1x @ D110,0 mm
1 frez ksztatt A, cylinder (ZYA) z uzgbeniem czotowym
1 frez ksztatt G, tuk ostry (SPG)
1 frez ksztatt D, kula (KUD)
+ zlgcze wtykowe do szlifierki pneumatycznej

116 100

116 113 Nr. 116 100

Zestawy frezow trzpieniowych z weglika spiekanego WS

w miniwalizce

3 - czesciowy zestaw frezéw trzpieniowych w miniwalizce
1x @ D110,0 mm

1 frez ksztatt A, cylinder (ZYA) z uzebeniem czotowym

1 frez ksztatt G, tuk ostry (SPG)

1 frez ksztalt D, kula (KUD)

10 - czesciowy zestaw frezéw trzpieniowych w miniwalizce
1x@D16,0mm+dD112,0 mm

2 frezy ksztalt A, cylinder (ZYA) z uzebeniem czotowym

2 frezy ksztait C, walec zaokraglony (WRC)

2 frezy ksztalt G, tuk ostry (SPG)

2 frezy ksztalt F, tuk pdlkolisty petny (RBF)

2 frezy ksztait D, kula (KUD)

Akcesoria do szlifierki pneumatycznej

Opakowanie: pojedynczo
w opakowaniu z tworzywa sztucznego

Nazwa

Szlifierka pneumatyczna 116 100 L
+ Zigcze wtykowe 116 101 L

Wirnik zapasowy do szlifierki pneumatycznej

Ztgcze wtykowe, rozmiar znamionowy 7,2 mm
z gwintem zewnetrznym G 1/4"

Tuleja zaciskowa 3,0 mm
do szlifierki pneumatycznej

Tuleja zaciskowa 1/4"
do szlifierki pneumatycznej

116 001
Nr. 116 002
116 002
Nr. 116 100-1
nr artykutu
- Nowos¢ -
— —
116 100 S
Nr. 116 121
116 100-1
116 101 L
116 121
116 119
Nr. 116 101 L

Artykuly zaznaczone grubg czcionkg zostaly wprowadzone jako nowe do zakresu dostaw.
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Charakterystyka produktu

Nowe frezy trzpieniowe RUKO z drobnoziarnistego, wysokowydajnego weglika spiekane-
go z powtokg zabezpieczajgca przed zuzyciem TiAIN oferujg najwyzsza trwato$¢ krawedzi
skrawajgcych przy wysokiej obcigzalnosci termicznej ostrzy.

Powtoka TiAIN zwieksza twardosé powierzchni frezéw do ok. 3.000 HV, a wytrzymatos¢ na
temperature do ok. 900°.

Predkos¢ skrawania jest dwa do czterech razy wieksza niz we frezach trzpieniowych HSS.
Przy takim samym posuwie daje to znacznie spokojniejszy przebieg frezowania, co gwaran-
tuje lepsza jakos¢ powierzchni obrabianego materiatu.

Znacznie diuzsza zywotnosc¢ i wieksza predkos¢ skrawania uniwersalnych frezéw trzpieni-
owych z weglika spiekanego istotnie zwieksza ich wydajnos¢.

Zastosowanie

Przeznaczone do frezowania i wiercenia w stali, staliwie do 1200 N/mm2, zeliwie szarym,
zeliwie utwardzanym, zeliwie ciggliwym, stali CrNi, brazie, mosigdzu, miedzi, aluminium o duzej
zawarto$ci krzemu i abrazyjnych tworzywach sztucznych.

Powtoka TiAIN stuzy podniesieniu zywotnosci i parametréw skrawania o 50%.

DIN 6535 HA = chwyt cylindryczny bez rowka
DIN 6535 HB = chwyt cylindryczny z rowkiem

Chwyt zgodny z DIN 6535 HA
DIN 6528* = tylko przy @ 5,0 mm

Dtugi z rowkiem

Typ chwytu

218 » Frezy czotowe

Frez trzpieniowy z weglika spiekanego,
dwuostrzowy. Krotki, bez rowka

Frez trzpieniowy z weglika spiekanego,
tréjostrzowy. Krétki, bez rowka

Frez trzpieniowy z weglika spiekanego,
czteroostrzowy. Krotki, bez rowka

Frez trzpieniowy z weglika spiekanego,
dwuostrzowy. Dtugi, z rowkiem

Frez trzpieniowy z weglika spiekanego,
tréjostrzowy. Diugi, z rowkiem

Frez trzpieniowy z weglika spiekanego,
czteroostrzowy. Dtugi, z rowkiem

Dtugi bez rowka
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Uniwersalny frez trzpieniowy z weglika spiekanego typu N z powtoka TiAIN, DIN 6527 K

Dwuostrzowy, krotki, z rowkiem / bez rowka

Stabilny uniwersalny frez trzpieniowy z duzymi rowkami wiérowymi dla optymalnego odprowadzania wiéréw.
Przeznaczony do zagtebiania. Do frezowania wygtadzajacego i frezowania rowkow.

Wykonanie: Krotki, z rowkiem i bez rowka
Kat pochylenia linii Srubowej: 30°
Ostrza: 2

Powierzchnia: pokryta TIAIN
Weglik drobnoziarnisty

Ciecie w prawo

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu

z tworzywa sztucznego MCM - 2S001
(0] Diugos¢ catkowita Dtugos¢ ostrza @ Chwytu Liczba ostrzy nr artykutu nr artykutu
mm mm mm mm DIN 6535 HA DIN 6535 HB

— .

5,0 54,0 6,0 6,0 2 820 050 HM 821 050 HM
6,0 54,0 7,0 6,0 2 820 060 HM 821 060 HM
8,0 58,0 9,0 8,0 2 820 080 HM 821 080 HM
10,0 66,0 11,0 10,0 2 820 100 HM 821 100 HM
12,0 73,0 12,0 12,0 2 820 120 HM 821 120 HM
14,0 75,0 14,0 14,0 2 820 140 HM 821 140 HM
16,0 82,0 16,0 16,0 2 820 160 HM 821 160 HM
18,0 84,0 18,0 18,0 2 820 180 HM 821 180 HM
20,0 92,0 20,0 20,0 2 820 200 HM 821 200 HM

Uniwersalny frez trzpieniowy z weglika spiekanego typu N z powtoka TiAIN, DIN 6527 L /

DIN 6528* Dwuostrzowy, dtugi, z rowkiem / bez rowka

Uniwersalny frez trzpieniowy z duzymi rowkami wiérowymi dla optymalnego odprowadzania wiéréw.

Przeznaczony do zagtebiania. Do frezowania wygtadzajacego i frezowania rowkéw przy duzej glebokosci frezowania.

Wykonanie: Dtugi, z rowkiem i bez rowka
Kat pochylenia linii Srubowej: 30°
Ostrza: 2

Powierzchnia: pokryta TiAIN
Weglik drobnoziarnisty

Ciecie w prawo

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu

z tworzywa sztucznego MCM - 2S003
(0] Diugos¢ catkowita Dtugos¢ ostrza @ Chwytu Liczba ostrzy nr artykutu nr artykutu
mm mm mm mm DIN 6535 HA DIN 6535 HB

P o

5,0* 50,0 10,0 5,0 2 822 050 HM =

6,0 57,0 10,0 6,0 2 822 060 HM 823 060 HM

8,0 63,0 16,0 8,0 2 822 080 HM 823 080 HM
10,0 72,0 19,0 10,0 2 822 100 HM 823 100 HM
12,0 83,0 22,0 12,0 2 822 120 HM 823 120 HM
14,0 83,0 22,0 14,0 2 822 140 HM 823 140 HM
16,0 92,0 26,0 16,0 2 822 160 HM 823 160 HM
18,0 92,0 26,0 18,0 2 822 180 HM 823 180 HM
20,0 104,0 32,0 20,0 2 822 200 HM 823 200 HM
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Wykonanie:

Ostrza:
Powierzchnia:

Ciecie w prawo

Krotki, z rowkiem i bez rowka
Kat pochylenia linii Srubowej: 30°

3
pokryta TiAIN

Weglik drobnoziarnisty

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu

Uniwersalny frez trzpieniowy z weglika spiekanego typu N z powtoka TiAIN, DIN 6527 K
Tréjostrzowy, krotki, z rowkiem / bez rowka

Stabilny i spokojnie pracujacy uniwersalny frez trzpieniowy o wiekszej wydajnosci usuwania materiatu niz we frezach dwuostrzowych.
Przeznaczony do zagtebiania. Do frezowania wygtadzajacego i frezowania rowkow.

e

z tworzywa sztucznego MCM - 3S001
(0] Diugos¢ catkowita Dtugos¢ ostrza @ Chwytu Liczba ostrzy nr artykutu nr artykutu
mm mm mm mm DIN 6535 HA DIN 6535 HB

[—= == [—=

5,0 54,0 6,0 6,0 3 830 050 HM 831 050 HM
6,0 54,0 7,0 6,0 3 830 060 HM 831 060 HM
8,0 58,0 9,0 8,0 & 830 080 HM 831 080 HM
10,0 66,0 11,0 10,0 3 830 100 HM 831 100 HM
12,0 73,0 12,0 12,0 3 830 120 HM 831 120 HM
14,0 75,0 14,0 14,0 3 830 140 HM 831 140 HM
16,0 82,0 16,0 16,0 & 830 160 HM 831 160 HM
18,0 84,0 18,0 18,0 3 830 180 HM 831 180 HM
20,0 92,0 20,0 20,0 8 830 200 HM 831 200 HM

Uniwersalny frez trzpieniowy z weglika spiekanego typu N z powtoka TiAIN, DIN 6527 L /

Wykonanie:

Ostrza:
Powierzchnia:

Ciecie w prawo

Dtugi, z rowkiem i bez rowka
Kat pochylenia linii Srubowej: 30°

3
pokryta TiAIN

Weglik drobnoziarnisty

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu

DIN 6528* Tréjostrzowy, diugi, z rowkiem / bez rowka

Spokojnie pracujacy uniwersalny frez trzpieniowy z wiekszej wydajnosci usuwania materiatu niz we frezach dwuostrzowych.
Przeznaczony do zagtebiania. Do frezowania wygtadzajacego i frezowania rowkéw przy duzej glebokosci frezowania.

z tworzywa sztucznego MCM - 3S003
(0] Diugos¢ catkowita Dtugos¢ ostrza @ Chwytu Liczba ostrzy nr artykutu nr artykutu
mm mm mm mm DIN 6535 HA DIN 6535 HB

[— == =

5,0* 50,0 10,0 5,0 & 832 050 HM =

6,0 57,0 10,0 6,0 3 832 060 HM 833 060 HM

8,0 63,0 16,0 8,0 8 832 080 HM 833 080 HM
10,0 72,0 19,0 10,0 3 832 100 HM 833 100 HM
12,0 83,0 22,0 12,0 & 832 120 HM 833 120 HM
14,0 83,0 22,0 14,0 3 832 140 HM 833 140 HM
16,0 92,0 26,0 16,0 & 832 160 HM 833 160 HM
18,0 92,0 26,0 18,0 3 832 180 HM 833 180 HM
20,0 104,0 32,0 20,0 8 832 200 HM 833 200 HM
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Uniwersalny frez trzpieniowy z weglika spiekanego typu N z powtoka TiAIN, DIN 6527 K
Czteroostrzowy, krétki, z rowkiem / bez rowka

Stabilny i bardzo spokojnie pracujacy uniwersalny frez trzpieniowy o znacznie wigkszej wydajnosci usuwania materiatu niz we frezach
dwuostrzowych. Przeznaczony do zagtebiania. Do frezowania wygtadzajacego i frezowania rowkoéw.

Wykonanie: Krotki, z rowkiem i bez rowka
Kat pochylenia linii Srubowej: 30°
Ostrza: 4
Powierzchnia: pokry.ta TIAIN o — o
Weglik drobnoziarnisty - -
Ciecie w prawo
Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu
z tworzywa sztucznego MCM - 4S001
(0] Diugos¢ catkowita Dtugos¢ ostrza @ Chwytu Liczba ostrzy nr artykutu nr artykutu
mm mm mm mm DIN 6535 HA DIN 6535 HB
==~ = I
5,0 54,0 9,0 6,0 4 840 050 HM 841 050 HM
6,0 54,0 10,0 6,0 4 840 060 HM 841 060 HM
8,0 58,0 11,0 8,0 4 840 080 HM 841 080 HM
10,0 66,0 14,0 10,0 4 840 100 HM 841 100 HM
12,0 73,0 16,0 12,0 4 840 120 HM 841 120 HM
14,0 75,0 18,0 14,0 4 840 140 HM 841 140 HM
16,0 82,0 22,0 16,0 4 840 160 HM 841 160 HM
18,0 84,0 24,0 18,0 4 840 180 HM 841 180 HM
20,0 92,0 26,0 20,0 4 840 200 HM 841 200 HM

Uniwersalny frez trzpieniowy z weglika spiekanego typu N z powtoka TiAIN, DIN 6527 L /
DIN 6528* Czteroostrzowy, diugi, z rowkiem / bez rowka

Bardzo spokojnie pracujacy uniwersalny frez trzpieniowy o znacznie wiekszej wydajnosci usuwania materiatu niz we frezach dwuo-
strzowych. Przeznaczony do zagtebiania. Do frezowania wygtadzajacego i frezowania rowkow przy duzej glebokosci frezowania.

Wykonanie: Dtugi, z rowkiem i bez rowka
Kat pochylenia linii Srubowej: 30°
Ostrza: 4

Powierzchnia: pokryta TiAIN
Weglik drobnoziarnisty

Ciecie w prawo

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu

z tworzywa sztucznego MCM - 4S003
(%] Dtugos¢ catkowita Dtugos¢ ostrza @ Chwytu Liczba ostrzy nr artykutu nr artykutu
mm mm mm mm DIN 6535 HA DIN 6535 HB

=~ ] I

5,0* 50,0 13,0 5,0 4 842 050 HM -
6,0 57,0 13,0 6,0 4 842 060 HM 843 060 HM
8,0 63,0 19,0 8,0 4 842 080 HM 843 080 HM
10,0 72,0 22,0 10,0 4 842 100 HM 843 100 HM
12,0 83,0 26,0 12,0 4 842 120 HM 843 120 HM
14,0 83,0 26,0 14,0 4 842 140 HM 843 140 HM
16,0 92,0 32,0 16,0 4 842 160 HM 843 160 HM
18,0 92,0 32,0 18,0 4 842 180 HM 843 180 HM
20,0 104,0 38,0 20,0 4 842 200 HM 843 200 HM
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Orientacyjne predkosci obrotowej dla
uniwersalnych frezéw trzpieniowy z weglika spiekanego — dwuostrzowy

Vc = m/min Grupa materiatowa 1: Grupa materiatowa 2: Grupa materiatowa 3: Grupa materiatowa 4:
n = obr./min
fz = Posuw/Zagb stale konstrukcyjne odporne termicznie, stale stopowe dobrze skrawalne,
do 700 N/mm? stale stopowe do 1400 N/mm? wytrzymate chemicznie stale
do 1000 N/mm? do 700 N/mm?
Srodek chtodzacy: Na sucho / Emulsja Na sucho / Emulsja Na sucho / Emulsja Na sucho / Emulsja
@ mm 3 cal n Vc fz n Ve fz n Ve fz n Ve fz
4,0 5/32 9550 290 0,015 7170 140 0,010 6370 130 0,010 6370 130 0,010
6,0 15/64 6370 250 0,020 4780 140 0,015 4250 130 0,015 4250 130 0,015
8,0 5/16 4780 330 0,035 3580 180 0,025 3180 140 0,022 3180 130 0,020
10,0 25/g4 3820 310 0,040 2870 170 0,030 2550 140 0,028 2550 150 0,030
12,0 15/32 3180 320 0,050 2390 190 0,040 2120 140 0,034 2120 170 0,040
16,0 5/g 2390 380 0,080 1790 210 0,060 1590 160 0,050 1590 160 0,050
18,0 45/p4 2150 380 0,090 1610 205 0,065 1430 155 0,055 1430 155 0,055
20,0 25/32 1910 380 0,100 1430 200 0,070 1270 150 0,060 1270 150 0,060

Orientacyjne predkosci obrotowej dla
uniwersalnych frezéw trzpieniowy z weglika spiekanego — tréjostrzowy

Vc = m/min Grupa materiatowa 1: Grupa materiatowa 2: Grupa materiatowa 3: Grupa materiatowa 4:
n = obr./min
fz = Posuw /Zab stale konstrukcyjne odporne termicznie, stale stopowe dobrze skrawalne,
do 700 N/mm? stale stopowe do 1400 N/mm? wytrzymate chemicznie stale
do 1000 N/mm? do 700 N/mm?
Srodek chtodzacy: Na sucho / Emulsja Na sucho / Emulsja Na sucho / Emulsja Na sucho / Emulsja
2 mm 3 cal n Ve fz n Ve fz n Ve fz n Ve fz
4,0 5/32 9550 430 0,015 7170 220 0,010 6370 190 0,010 6370 190 0,010
6,0 15/64 6370 380 0,020 4780 220 0,015 4250 190 0,015 4250 190 0,015
8,0 /16 4780 500 0,035 3580 270 0,025 3180 210 0,022 3180 190 0,020
10,0 25/64 3820 460 0,040 2870 260 0,030 2550 210 0,028 2550 230 0,030
12,0 15/32 3180 480 0,050 2390 290 0,040 2120 220 0,034 2120 250 0,040
16,0 S/g 2390 570 0,080 1790 320 0,060 1590 240 0,050 1590 240 0,050
18,0 45/p4 2150 570 0,090 1610 310 0,065 1430 235 0,055 1430 235 0,055
20,0 25/3 1910 570 0,100 1430 300 0,070 1270 230 0,060 1270 230 0,060

Orientacyjne predkosci obrotowej dla
uniwersalnych frezéw trzpieniowy z weglika spiekanego — czteroostrzowy

Vc = m/min Grupa materiatowa 1: Grupa materiatowa 2: Grupa materiatowa 3: Grupa materiatowa 4:
n = obr./min
fz = Posuw/Zagb stale konstrukcyjne odporne termicznie, stale stopowe dobrze skrawalne,
do 700 N/mm? stale stopowe do 1400 N/mm? wytrzymate chemicznie stale
do 1000 N/mm? do 700 N/mm?
Srodek chtodzacy: Na sucho / Emulsja Na sucho / Emulsja Na sucho / Emulsja Na sucho / Emulsja
@ mm J cal n Ve fz n Ve fz n Ve fz n Ve fz
4,0 5/32 12000 2500 0,040 7500 1000 0,020 6500 640 0,020 6500 800 0,025
6,0 15/64 10620 2290 0,054 6370 920 0,036 5310 640 0,030 5310 760 0,036
8,0 5/16 7960 2010 0,063 4780 860 0,045 3980 640 0,040 3980 720 0,045
10,0 25/p4 6370 1830 0,072 3820 830 0,054 3180 640 0,050 3180 690 0,054
12,0 15/32 5310 1700 0,080 3180 800 0,063 2650 640 0,060 2650 670 0,063
16,0 5/g 3980 1420 0,089 2390 760 0,080 1990 560 0,070 1990 680 0,085
18,0 45/p4 3580 1390 0,095 2150 760 0,090 1790 530 0,075 1790 705 0,100
20,0 25/32 3180 1360 0,107 1910 760 0,100 1590 510 0,080 1590 730 0,115
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Otwornice HSS-G,
skrawanie ptaskie

Otwornice z weglika spieka-
nego, skrawanie ptaskie

Otwornica uniwersalna
z weglika spiekanego

Otwornice nowosé RUKO HSS-G moga by¢
stosowane w wiertarkach recznych i stoja-
kowych. W wiertarkach stojakowych nalezy
ustosowac wytgcznie posuw reczny.

Zastosowanie: do stali (o wytrzymatosci do
800 N/mm?) i staliwa weglowego, metali
kolorowych oraz stopéw lekkich, tworzyw
sztucznych, tkanin zbrojonych, ptyt gipso-
wych i innych lekkich ptyt budowlanych.

Wiasciwosci:

« wiertto prowadzace HSS Co 5

« wysoka doktadnos¢ ruchu obrotowego

« stabilna konstrukcja

» chwyt trojkatny

« wymienialny srodkowiec

» mozliwosc¢ doszlifowania

» Lamacz wiéra

« ciecie boczne zapewnia tatwe skrawanie,
wysokg wydajnosc i precyzje podczas
wykrawania otworéw

Wskazowki dotyczace zastosowania:

* nie nadajg sie do wiercenia udarowego

« nawiercac uzywajgc lekkiego nacisku

« wierci¢ naciskajgc stabo i rownomiernie

* przy wierceniu unika¢ ruchéw
wahadfowych

« uwzgledni¢ tabele liczby obrotow

» uzywac srodka chtodzgcego

Otwornice RUKO z weglika spiekanego mo-
g3 by¢ stosowane w wiertarkach recznych i
stojakowych. W wiertarkach stojakowych na-
lezy ustosowac wytgcznie posuw reczny.

Zastosowanie: do stali i staliwa weglowego,
stali stopowej wysokochromowej V2A i V4A
(do grubosci 2,0 mm), metali kolorowych oraz
stopoéw lekkich, tworzyw sztucznych, tkanin
zbrojonych, ptyt gipsowych i innych lekkich
ptyt budowlanych, a takze do drewna.

Wiasciwosci:
* 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 wiorow
» wymienialny srodkowiec
« ostrza ze weglikow spiekanych,
ktore mogg by¢ szlifowane

Wskazowki dotyczace zastosowania:

* nie nadajg sie do wiercenia udarowego

* nawiercac uzywajac lekkiego nacisku

* wierci¢ naciskajac stabo i rownomiernie

* przy wierceniu unika¢ ruchow
wahadtowych

» uwzgledni¢ tabele liczby obrotow

» uzywac srodka chtodzgcego

Otwornice uniwersalne RUKO ze weglika
spiekanego MBL przeznaczone s3g do cig-
cia do 20,0 mm w stali w wiertarkach ma-
gnetycznych i stotowych. W wiertarkach
recznych do 6,0 mm w stali.

Zastosowanie: do stali wysokochromowych
V2A i V4A, stali weglowych i stopowych
(max. do 20,0 mm), metali kolorowych i
stopow lekkich, tworzyw sztucznych (max.
do 28,0 mm); do powierzchni ptaskich i rur,
powierzchni falistych oraz do otworéw prze-
cinajacych sie.

Wiasciwosci:
* wiertto prowadzace HSS Co 5
« duza doktadnosé ruchu obrotowego
« stabilna konstrukcja
» uchwyt mocujacy z chwytem tréjkgtnym
* wymienne wiertto prowadzace
« ostrza ze weglikéw spiekanych,
ktére mogg by¢ szlifowane

Wskazowki dotyczace zastosowania:

* nieprzydatne do wiercenia udarowego

« wierci¢ naciskajgc stabo i rownomiernie

* przy wierceniu unika¢ ruchéw
wahadtowych

« uwzgledni¢ tabele liczby obrotow

 uzywac srodka chtodzacego
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Otwornice HSS-G i HSS-TiAIN, skrawanie ptaskie

Grubos¢ materiatu: do 2,5 mm

Glebokos¢ skrawania:  do maks. 5,0 mm

Kat skrawania: norma zaktadowa

Powierzchnia: jasna / pokryta TiAIN

Skrawanie w prawo

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu

z tworzywa sztucznego

(4] (0] Masa @ Chwytu | Nr artykutu Nr artykutu [%] (4] Masa @ Chwytu | Nr artykutu Nr artykutu
mm cale surowa cale mm HSS HSS-TIiAIN mm cale surowa cale mm HSS HSS-TIAIN
12,0 15/32 8,0 128 012 128 012 F 41,0 15/ 10,0 128 041 128 041 F
13,0 8,0 128 013 128 013 F 42,0 10,0 128 042 128 042 F
14,0 916 8,0 128 014 128 014 F 43,0 1 1/16 10,0 128 043 128 043 F
15,0 10,0 128 015 128 015 F 44,0 13/4 11/4 10,0 128 044 128 044 F
16,0 S/g 10,0 128 016 128 016 F 45,0 10,0 128 045 128 045 F
17,0 10,0 128 017 128 017 F 46,0 10,0 128 046 128 046 F
18,0 10,0 128 018 128 018 F 47,0 1718 10,0 128 047 128 047 F
19,0 34 3/8 10,0 128 019 128 019 F 48,0 10,0 128 048 128 048 F
20,0 10,0 128 020 128 020 F 49,0 10,0 128 049 128 049 F
21,0 10,0 128 021 128 021 F 50,0 131/32 10,0 128 050 128 050 F
22,0 12 10,0 128 022 128 022 F 51,0 2 11/2 12,0 128 051 128 051 F
23,0 10,0 128 023 128 023 F 52,0 12,0 128 052 128 052 F
24,0 15/16 10,0 128 024 128 024 F 53,0 12,0 128 053 128 053 F
25,0 10,0 128 025 128 025 F 54,0 21/ 12,0 128 054 128 054 F
26,0 10,0 128 026 128 026 F 55,0 12,0 128 055 128 055 F
27,0 1116 10,0 128 027 128 027 F 56,0 12,0 128 056 128 056 F
28,0 13/32 10,0 128 028 128 028 F 57,0 214 12,0 128 057 128 057 F
29,0 3/4 10,0 128 029 128 029 F 58,0 12,0 128 058 128 058 F
30,0 13/16 10,0 128 030 128 030 F 59,0 12,0 128 059 128 059 F
31,0 17/32 10,0 128 031 128 031 F 60,0 2 3/g 12,0 128 060 128 060 F
32,0 114 10,0 128 032 128 032 F 65,0 12,0 128 065 128 065 F
33,0 10,0 128 033 128 033 F 70,0 2 34 12,0 128 070 128 070 F
34,0 10,0 128 034 128 034 F 75,0 12,0 128 075 128 075 F
35,0 13/ 1 10,0 128 035 128 035 F 80,0 12,0 128 080 128 080 F
36,0 10,0 128 036 128 036 F 85,0 12,0 128 085 128 085 F
37,0 1716 10,0 128 037 128 037 F 90,0 12,0 128 090 128 090 F
38,0 11/ 10,0 128 038 128 038 F 95,0 334 12,0 128 095 128 095 F
39,0 10,0 128 039 128 039 F 100,0 12,0 128 100 128 100 F
40,0 1916 10,0 128 040 128 040 F
(0] Wymiary przelotowego 0] Wymiary przelotowego

mm PG mm PG
16,0 PG 9 54,0 PG 42
37,0 PG 29 60,0 PG 48
47,0 PG 36

N Zé
Akcesoria do otwornicy HSS-G i HSS-TiAIN — *"

przekrdj ptaski

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

Nazwa Do otwornic Chwytu Magnetyczna Nr. artykutu
g mm wiertarka stojakowa
Uchwyt mocujacy z wierttem prowadzacym M 10 x 1,25 mm 12,0- 14,0 2 8,0 mm RS10 128 211
Uchwyt mocujacy z wierttem prowadzgcym M 12 x 1,25 mm 15,0- 34,0 @ 10,0 mm RS10 128 212
Uchwyt mocujacy z wierttem prowadzgcym M 14 x 1,50 mm 35,0- 50,0 @ 10,0 mm RS20 - RS40e 128 213
Uchwyt mocujgcy z wierttem prowadzgcym M 16 x 1,50 mm 51,0 - 100,0 12,0 mm RS20 - RS40e 128 214
Trzpien prowadzacy & 6,0 x 52,0 mm 12,0-100,0 - - 128 215
Sprezyna wyrzucajgca @ > 20,0 - - 128 216
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Otwornice z weglika spiekanego, skrawanie ptaskie

Ostrza: wegliki spiekane

Grubos¢ materiatu: do 4,0 mm

Gtebokos¢ skrawania:  do maks. 10,0 mm

Kat skrawania: norma zaktadowa

Skrawanie w prawo

Opakowanie:

pojedynczo w kartonie

(4] [%] Wymiary Masa | @ Chwytu | Nrartykutu [%] (%] Wymiary Masa @ Chwytu | Nr artykutu
mm cale przelotowego surowa mm mm cale przelotowego surowa mm
M+PG cale M+PG cale

16,0 S/g ~PG 9 10,0 105 016 43,0 | 11/16 10,0 105 043
16,5 M 16 10,0 105 165 44,0 13/4 11/4 10,0 105 044
17,0 10,0 105 017 45,0 10,0 105 045
18,0 10,0 105018 46,0 10,0 105 046
18,6 PG 11 10,0 105 186 47,0 17/ PG 36 10,0 105 047
19,0 3/4 3/g 10,0 105 019 48,0 10,0 105 048
20,0 10,0 105 020 49,0 10,0 105 049
20,4 13/16 | M20/PG 13,5 10,0 105 204 50,0 131/32 10,0 105 050
21,0 10,0 105 021 50,5 M 50 10,0 105 505
22,0 12 10,0 105 022 51,0 2 112 13,0 105 051
22,5 /g PG 16 10,0 105 225 52,0 13,0 105 052
23,0 10,0 105 023 53,0 13,0 105 053
24,0 15/16 10,0 105 024 54,0 21/g PG 42 13,0 105 054
25,0 10,0 105 025 55,0 13,0 105 055
25,5 1 M 25 10,0 105 255 56,0 13,0 105 056
26,0 10,0 105 026 57,0 214 13,0 105 057
27,0 1116 10,0 105 027 58,0 13,0 105 058
28,0 13/32 10,0 105 028 59,0 13,0 105 059
28,3 11/8 PG 21 10,0 105 283 60,0 23/g ~PG 48 13,0 105 060
29,0 3/4 10,0 105 029 63,5 21/ M 63 2 13,0 105 635
30,0 13/16 10,0 105 030 65,0 13,0 105 065
31,0 17132 10,0 105 031 68,0 13,0 105 068
32,0 11/4 10,0 105 032 70,0 23y 13,0 105 070
32,5 M 32 10,0 105 325 75,0 13,0 105 075
33,0 10,0 105 033 80,0 13,0 105 080
34,0 10,0 105 034 85,0 13,0 105 085
35,0 13/g 1 10,0 105 035 90,0 13,0 105 090
36,0 10,0 105 036 95,0 33/4 13,0 105 095
37,0 176 PG 29 10,0 105 037 100,0 13,0 105 100
38,0 112 10,0 105 038 110,0 13,0 105 110
39,0 10,0 105 039 120,0 13,0 105 120
40,0 1916 10,0 105 040 130,0 51/ 13,0 105 130
40,5 M 40 10,0 105 405 140,0 512 13,0 105 140
41,0 15/ 10,0 105 041 150,0 13,0 105 150
42,0 10,0 105 042

Wiertta prowadzace do otwornic, skrawanie ptaskie

Wykonanie: » HSS Co 5 szlifowane zaostrzenie dwuscinowe wg DIN 1412 C
» krawedzie tnace z weglika spiekanego
Skrawanie w prawo Nr. 105 171

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu
z tworzywa sztucznego

Nr. 105 173
(4] Dtugosc¢ Do otwornic o Do otwornic Nr artykutu Nr artykutu
mm mm $rednicy @ mm HSS Co 5 w. spiekanego
6,0 52,0 16,0- 70,0 ptaskie 105170 105172
8,0 52,0 75,0 - 150,0 ptaskie 105 171 105 173 1
sprezyna wyrzucajgca 105 174
Nr. 105 174
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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:

@ 20,0 mm - 22,0 mm - 25,0 mm - 32,0 mm - 35,0 mm

1 spray do wiercenia w pojemniku 50 ml nr artykutu 101 010

1 dodatkowe wiertto prowadzgce @ 6,0 mm HSS Co 5 nr artykutu 105 170

Zestaw z 105 302
4 otwornic z weglika spiekanego, skrawanie ptaskie:

g 16,5mm=M 16, @ 20,4 mm=M 20/ PG 13,5

@ 255mm=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

o nly W AN * £
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Otwornica uniwersalna z weglika spiekanego MBL

@ 15,0 do 30,0 mm wykonane jako jedna czes¢komplet z wierttem prowadzacym i kluczem.
@ 31,0 do 100,0 mm otwornice MBL bez uchwytu.
@ 65,0 do 100,0 mm zalecamy uzywanie uchwytéw ze stozkiem Morse’a (MK), nr artykutu 113 203, 108 102 - 108 105.

Ostrza: wegliki spiekane
Grubo$¢ materiatu: 2,0 do 28,0 mm
Gtebokos¢ skrawania: do maks. 28,0 mm
Kat skrawania: norma zaktadowa
Uchwyt: gwint M 18 x 6 P1,5

Skrawanie w prawo

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu
z tworzywa sztucznego

@ Otwornicy | @ Otwornicy Masa & Chwytu Nr artykutu @ Otwornicy | @ Otwornicy Masa @ Chwytu Nr artykutu
mm cale surowa cale mm cale surowa cale
15,0 13,0 mm 113 015 43,0 1 1/46 13,0 mm /MK 2/3 113 043
16,0 5S/g 13,0 mm 113 016 44,0 13/4 11/4 13,0 mm /MK 2/3 113 044
17,0 13,0 mm 113 017 45,0 13,0 mm /MK 2/3 113 045
18,0 13,0 mm 113 018 46,0 13,0 mm /MK 2/3 113 046
19,0 34 3/g 13,0 mm 113 019 47,0 13,0 mm /MK 2/3 113 047
20,0 13,0 mm 113 020 48,0 17/g 13,0 mm /MK 2/3 113 048
21,0 13,0 mm 113 021 49,0 13,0 mm /MK 2/3 113 049
22,0 /g 1/2 13,0 mm 113 022 50,0 13,0 mm /MK 2/3 113 050
23,0 13,0 mm 113 023 51,0 2 11/ 13,0 mm /MK 2/3 113 051
24,0 15/16 13,0 mm 113 024 52,0 13,0 mm /MK 2/3 113 052
25,0 1 13,0 mm 113 025 53,0 13,0 mm /MK 2/3 113 053
26,0 13,0 mm 113 026 54,0 21/g 13,0 mm /MK 2/3 113 054
27,0 1116 13,0 mm 113 027 55,0 13,0 mm /MK 2/3 113 055
28,0 13/32 13,0 mm 113 028 56,0 13,0 mm /MK 2/3 113 056
29,0 11/g 3/4 13,0 mm 113 029 57,0 2 1/4 13,0 mm /MK 2/3 113 057
30,0 1316 13,0 mm 113 030 58,0 13,0 mm /MK 2/3 113 058
31,0 13,0mm/MK2/3 | 113 031 59,0 13,0 mm /MK 2/3 113 059
32,0 114 13,0mm/MK2/3| 113032 60,0 23/g 13,0 mm /MK 2/3 113 060
33,0 13,0mm/MK2/3 | 113 033 65,0 13,0 mm /MK 2/3 113 065
34,0 13,0mm/MK2/3| 113034 68,0 13,0 mm /MK 2/3 113 068
35,0 13/g 1 13,0mm/MK2/3 | 113035 70,0 23y 13,0 mm /MK 2/3 113 070
36,0 13,0mm/MK2/3| 113 036 75,0 13,0 mm /MK 2/3 113 075
37,0 13,0mm/MK2/3 | 113037 80,0 13,0 mm /MK 2/3 113 080
38,0 112 13,0mm/MK2/3| 113038 85,0 13,0 mm /MK 2/3 113 085
39,0 13,0mm/MK2/3 | 113 039 90,0 13,0 mm /MK 2/3 113 090
40,0 13,0mm/MK2/3 | 113 040 95,0 334 13,0 mm /MK 2/3 113 095
41,0 15/g 13,0mm/MK2/3 | 113 041 100,0 13,0 mm /MK 2/3 113 100
42,0 13,0mm/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 31,0-100,0 13,0 mm RS10 113 201
Uchwyt mocujacy z wierttem prowadzgcym nr. artykutu 113 216 31,0-100,0 MK 2 RS20/ RS25e 113 203
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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, 31,0 - 100,0 MK 2 RS20/ RS25e 108 102

trzpien prowadzacy nr. artykutu 108 110 i

pojemnik na $rodek chtodzacy z waz nr. artykutu 108 101

Uchwyt mocujacy z chtodzeniem wewnetrznym 31,0 - 100,0 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, 31,0-100,0 MK 3 RS30e / RS40e 108 103

trzpien prowadzacy nr. artykutu 108 110 i

pojemnik na $rodek chtodzacy z waz nr. artykutu 108 101

Uchwyt mocujacy z chtodzeniem wewnetrznym 31,0-100,0 MK 3 RS30e / RS40e 108 105

i adapter nr. artykutu 108 108 i

trzpien prowadzacy nr. artykutu 108 110

Wykonanie:
» krawedzie tngce z weglika spiekanego
Skrawanie w prawo

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu
z tworzywa sztucznego

Wiertta prowadzace do otwornic uniwersalnych MBL

» HSS Co 5 szlifowane zaostrzenie dwuscinowe wg DIN 1412 C

Nr. 113 216

0] Diugosc Do otwornic Nr artykutu Nr artykutu
mm mm MBL @ mm HSS Co 5 w. spiekanego
6,0 71,0 15,0 - 100,0 113 216 113 217
Sprezyna wyrzucajgca 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
Adapter z chwytem Weldon 3/4" 31,0-100,0 108 108
Trzpien wypychajacy @ 6,35 x 123,0 mm 31,0-100,0 108 110
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Otwornice z weglika spiekanego - tabela predkosci obrotowych

Materiat: stal konstr. stal zeliwo stop stop Al tworzywa tworzywa drewno
weglowa stopowa powyzej CuZn do 11% Si termo- chemo-
do do plastyczne utwardzalne
700 N/mm? 1000 N/mm? 250 N/mm?
Ve = m/min 30 20 10 60 35 30 20 15
Srodek chtodzacy: spray spray sprezone sprezone spray woda sprezone sprezone
do wiercenia | do wiercenia powietrze powietrze do wiercenia powietrze powietrze
g mm J 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
16,5 965 676 772 1158 1158 869 772 965
17,0 937 656 749 1124 1124 843 749 937
18,0 885 619 708 1062 1062 796 708 885
18,6 856 599 685 1027 1027 770 685 856
19,0 3/4 838 587 670 1006 1006 754 670 838
20,0 796 557 637 955 955 717 637 796
20,4 13/16 781 546 624 937 937 703 624 781
21,0 758 531 607 910 910 682 607 758
22,0 724 507 579 869 869 651 579 724
22,5 Ut 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 11/g 563 394 450 675 675 506 450 563
29,0 549 384 439 659 659 494 439 549
30,0 13/16 531 372 425 637 637 478 425 531
31,0 17/32 514 360 411 616 616 462 411 514
32,0 114 498 348 398 597 597 448 398 498
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 11/2 419 293 335 503 503 377 335 419
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/g 388 272 31 466 466 350 311 388
42,0 379 265 303 455 455 341 303 379
43,0 1 1/46 370 259 296 444 444 333 296 370
44,0 134 362 253 290 434 434 326 290 362
45,0 354 248 283 425 425 318 283 354
46,0 346 242 277 415 415 312 277 346
47,0 1718 339 237 271 407 407 305 271 339
48,0 332 232 265 398 398 299 265 332
49,0 325 227 260 390 390 292 260 325
50,0 131/32 318 223 255 382 382 287 255 318
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/g 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
57,0 214 279 196 223 335 335 251 223 279
58,0 275 192 220 329 329 247 220 275
59,0 270 189 216 324 324 243 216 270
60,0 23/g 265 186 212 318 318 239 212 265
63,5 212 251 176 201 301 301 226 201 251
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 51/2 114 80 91 136 136 102 91 114
150,0 106 74 85 127 127 96 85 106
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Otwornice bimetal HSS ze uzebieniem zmiennym / HSS Co 8 z uzebieniem drobnym

Ostrza: HSS /HSS Co 8

Korpus: stal specjalna

Gtebokos$é skrawania: maks. do 38,0 mm (11/2")

Zeby: HSS ze uzebieniem zmiennym / HSS Co 8 z uzgbieniem drobnym

Skrawanie w prawo

Bimetalowe otwornice RUKO moga by¢ stosowane w wiertarkach recznych i stojakowych. Wiasciwosci:
W wiertarkach stojakowych nalezy ustosowac wytgcznie posuw reczny. » wysoka doktadnos¢ ruchu obrotowego
« stabilna konstrukcja
« otwornica i chwyt jako osobne elementy,

Otwornice bimetal HSS ze zmiennym uzebieniem co zapewnia szybki montaz i wymiane
W fatwo skrawalnych materiatach zmienne uzebienie zapewnia bardziej rbwnomierne cigcie narzedzia
i mniejszy nakfad sity. Mniejsze wibracje i mniejsze wytwarzanie ciepta przy cieciu skutkuja « dodatni kat natarcia i skrawania gwarantu
nawet trzykrotnie diuzszg zywotnosciag. jace wydajniejszy proces wiercenia
« koronka zebata zgrzana z korpusem
Zastosowanie: do stali weglowych (o wytrzymatosci do 700 N/mm?), metali kolorowych oraz ze specjalnej stali narzedziowej
stopow lekkich, tworzyw sztucznych, ptyt gipsowych i innych lekkich ptyt budowlanych, a « dobre odprowadzenie wiorow
takze do drewna. » boczne szczeliny w korpusie utatwiajgce

wyjecie wycietych elementow
* wymienne wiertto prowadzace
Otwornice bimetal HSS Co 8 ze uzgebieniem drobnym

Uzebienie drobne szczegdlnie dobrze sprawdza sie przy obrébce metali. Wskazowki dotyczace zastosowania:
Gwarantuje spokojniejszg prace i mniejszy naktad sity. Mniejsze wytwarzanie ciepta przy * nie nadaje sie do wiercenia udarowego
cieciu skutkuje szczegdlnie w przypadku metali dluzszg zywotnoscia. » nawiercac uzywajac lekkiego nacisku

* przy wierceniu unika¢ ruchéw wahadto-
Przydatne do stali zwyklych i stopowych (o wytrzymatosci 1000 N/mm2), stali stopowych wych
wysokochromowych jak np. VA, stali nierdzewnych i kwasoodpornych, metali kolorowych i » uwzgledni¢ tabele liczby obrotéw
lekkich. » uzywac srodka chtodzgcego
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Otwornice bimetal HSS ze uzebieniem zmiennym / HSS Co 8 z uzebieniem drobnym

Ostrza:
Korpus:

HSS /HSS Co 8
stal specjalna

Gtebokosé skrawania: maks. do 38,0 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/ ~PG9 A1/A4/A5 106 016 126 016
17,0 A1/A4/A5 106 017 126 017
19,0 3/4 ~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 7Ig 1/2 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/g ~PG 21 3/ A1/A4/A5 106 029 126 029
30,0 13/16 A1/A4/A5 106 030 126 030
32,0 11/4 A2 /A6 /A7 106 032 126 032
33,0 A2/A6 /A7 106 033 126 033
35,0 13/g 1 A2 /A6 /A7 106 035 126 035
36,0 A2 /A6 /A7 106 036 126 036
37,0 PG 29 A2 /A6 /A7 106 037 126 037
38,0 112 A2 /A6 /AT 106 038 126 038
40,0 A2/ A6 /A7 106 040 126 040
41,0 15/g A2 /A6 /A7 106 041 126 041
43,0 11/16 A2 /A6 /A7 106 043 126 043
44,0 13/4 114 A2 /A6 /A7 106 044 126 044
46,0 113/16 A2/ A6 /AT 106 046 126 046
48,0 17/ ~PG 36 A2/ A6 /A7 106 048 126 048
50,0 A2/ A6 /A7 106 050 126 050
51,0 2 112 A2 /A6 /A7 106 051 126 051
52,0 A2/ A6 /A7 106 052 126 052
54,0 21/g PG 42 A2 /A6 /A7 106 054 126 054
55,0 A2/ A6 /AT 106 055 126 055
57,0 21y A2 /A6 /A7 106 057 126 057
59,0 A2 /A6 /A7 106 059 126 059
60,0 23/g ~PG 48 A2 /A6 /A7 106 060 126 060
63,0 A2 /A6 /A7 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/g A2 /A6 /A7 106 067 126 067
68,0 A2 /A6 /A7 106 068 126 068
70,0 23y A2 /A6 /A7 106 070 126 070
73,0 27/g A2 /A6 /A7 106 073 126 073
76,0 3 21/, A2 /A6 /A7 106 076 126 076
79,0 31/ A2 /A6 /A7 106 079 126 079
83,0 31/g A2 /A6 /AT 106 083 126 083
86,0 33/ A2 /A6 /A7 106 086 126 086
89,0 312 A2 /A6 /A7 106 089 126 089
92,0 35/g 3 A2 /A6 /A7 106 092 126 092
95,0 334 A2 /A6 /A7 106 095 126 095
98,0 37/g A2 /A6 /A7 106 098 126 098

102,0 4 A2 /A6 /A7 106 102 126 102
105,0 31/ A2 /A6/A7 106 105 126 105
108,0 414 A2 /A6 /A7 106 108 126 108
111,0 4 3/g A2 /A6 /A7 106 111 126 111
114,0 41/, 4 A2 /A6 /A7 106 114 126 114
121,0 43[4 A2 /A6 /A7 106 121 126 121
127,0 5 A2 /A6 /A7 106 127 126 127
140,0 512 A2 /A6 /A7 106 140 126 140
152,0 6 A2 /A6 /A7 106 152 126 152
160,0 6 5/16 A2 /A6 /A7 106 160 126 160
168,0 6 5/ A2 /A6 /A7 106 168 126 168
177,0 A2/ A6 /A7 106 177 126 177
210,0 81/ A2 /A6 /A7 106 200 126 200
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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 A7
@ Otwornicy bimetal Uchwyt mocujacy @ Chwytu Forma Gwint Nr. artykutu Nr. artykutu

mm typ mm chwyt HSS HSS Co
14,0- 30,0 A1 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 1/2" 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
Nr. 106 212 Nr. 106 205 Nr. 106 208

Nazwa Uchwyt mocujacy Nr. artykutu Nr. artykutu

typ HSS HSS Co
Adapter do uchwytu mocujgcego z HSS i A1/A4 /A5 106 212 —
HSS Co 8-bimetall-otwornice od @ 32,0 do @ 210,0 mm
Wiertto prowadzace HSS / HSS Co 5, szlifowane & 6,35 x 102,0 mm A4 106 207 126 207
ze szlifem krzyzowym wg DIN 1412 C
Wiertto prowadzace HSS / HSS Co 5, szlifowane @ 6,35 x 82,0 mm A1/A2/A5/ 106 206 126 206
ze szlifem krzyzowym wg DIN 1412 C A6 /A7
Przedtuzacz 300,0 mm, A1/A2 106 205 —
forma chwytu ) 11,0 mm
sprezyna wypychajgca — 106 208 —
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Zestawy otwornice bimetal HSS / HSS Co 8
w walizce plastikowej

o QQ
” 0009
-*__

-

Nr. 126 306 Nr. 126 304 Nr. 126 318
Typ Nazwa Nr. artykutu Nr. artykutu
HSS HSS Co 8
PK 1 Do instalacji sanitarnych: 106 301 126 301

6 otwornice bimetal @ 19,0 - 22,0 - 29,0 - 38,0 - 44,0 - 57,0 mm
+ 2 uchwyt mocujacy A2 + A4

PK 2 Do instalacji sanitarnych: 106 306 126 306
9 otwornice bimetal
@19,0-22,0-29,0-35,0-38,0-44,0-51,0-57,0-64,0mm
+ 2 uchwyt mocujacy A2 + A4

EK 1 Do robot elektrycznych: 106 305 126 305
6 otwornice bimetal @ 22,0 - 29,0 - 35,0 - 44,0 - 51,0 - 64,0 mm
+ 2 uchwyt mocujacy A2 + A4

EK 2 Do robot elektrycznych: 106 302 126 302
6 otwornice bimetal @ 22,0 - 29,0 - 35,0 - 44,0 - 51,0 - 68,0 mm
+ 2 uchwyt mocujgcy A2 + A4

Universal 10 otwornice bimetal: 106 303 126 303
@19,0-22,0-25,0-29,0-35,0-38,0-44,0-51,0-57,0 - 64,0 mm
+ 2 uchwyt mocujacy A2 + A4

Super 10 otwornice bimetal: 106 304 126 304
@22,0-25,0-32,0-35,0-41,0-44,0-51,0-54,0-60,0 - 68,0 mm
+ 2 uchwyt mocujacy A2 + A4

Premium 15 otwornice bimetal: 106 318 126 318

@ 16,0-19,0-21,0-24,0-25,0-29,0-32,0-37,0-40,0-48,0-51,0-54,0 -
60,0 - 73,0 - 83,0 mm

+ 2 uchwyt mocujacy A1 + A2

+ 1 wiertto prowadzgce HSS @ 6,35 mm x 82,0 mm

+ 1 przedtuz. 300,0 mm, element ustalajacy do A1 + A2
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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 do 11% Si termo- chemo-
do do plastyczne utwardzalne
700 N/mm? 1000 N/mm? 250 N/mm?
Vc = m/min 30 20 10 35 30 20 15 40
Srodek chtodzacy: spray wiercenia|spray wiercenia|spre. powietrze | sprg. powietrze [spray wiercenia woda spre. powietrze [ spre. powietrze
@ 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 S/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 11/ 329 220 110 384 329 220 165 439
30,0 13/16 318 212 106 372 318 212 159 425
32,0 11/4 299 199 100 348 299 199 149 398
33,0 290 193 97 338 290 193 145 386
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 11/ 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 1 M/46 222 148 74 259 222 148 111 296
44,0 13/ 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
50,0 131/32 190 128 64 225 194 129 97 257
51,0 2 187 125 62 219 187 125 94 250
52,0 184 122 61 214 184 122 92 245
54,0 2 /g 177 118 59 206 177 118 88 236
57,0 214 168 112 56 196 168 112 84 223
59,0 162 108 54 189 162 108 81 216
60,0 2 3/g 159 106 158 186 159 106 80 212
63,0 152 101 51 177 152 101 76 202
64,0 212 149 100 50 174 149 100 75 199
65,0 147 98 49 171 147 98 73 196
67,0 25/ 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/ 131 87 44 153 131 87 65 175
76,0 8 126 84 42 147 126 84 63 168
79,0 31/s 121 81 40 141 121 81 60 161
83,0 314 115 77 38 134 115 77 58 153
86,0 33/g 111 74 37 130 111 74 56 148
89,0 31 107 72 36 125 107 72 54 143
92,0 35/ 104 69 35 121 104 69 52 138
95,0 334 101 67 34 117 101 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 41y 88 59 29 103 88 59 44 118
111,0 43/g 86 57 29 100 86 57 43 115
114,0 41/ 84 56 28 98 84 56 42 112
121,0 43/ 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 5/16 60 40 20 70 60 40 30 80
168,0 6 5/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

» Otwornice
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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 ciecia.

Jako regute w wyborze prawidtowego brzeszczota przyjmuje sie nastepujaca zasade:

Uzebienie od 0,7 do 2,0 mm nadaje sie do tworzyw cienkich i delikatnych cig¢.
Uzebienie od 2,5 do 4,0 mm nadaje sie do tworzyw grubych i zgrubnych cie¢.

> R Germany >

A A A A AN AN

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:

— — -
— — -y
T T ey - - Ty [T~ Ty~ Ty
' |'1||' |'11|' - |' |'|l|' |'|l|' "‘lv ]"‘lv ]‘: - ]"‘lv ]"‘lv ]\ .‘v ““.‘v ““.‘v : ,," ““.‘v i
e e T e TN NI RN b (RN
Iy V. . V. V) Iy Ty | S [T T Ll R L L
— ~ e~
— | -
=’ =
uzebienie uzebienie uzebienie stozkowo oszlifowane
falowane rozwarte (brzeszczot zweza sie w kierunku grzbietu)

238

Krojéw krzywoliniowych

Do ciecia waskich zakretéw najlepiej nadaja sie brzeszczoty o waskich grzbietach lub brzeszczoty
z dodatkowym uzebieniem na grzbiecie.

> @ Gemany 33>

HSS-bimetal

Jezeli tworzywo do cigcia 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 osiggajg wysokg elastycznos¢ i najwyzszg wydajnosé
oraz dtugg zywotnosé.

HCS

CH

HSS

» Uwagi techniczne
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Piktogramy brzeszczotéw do wyrzynarek i pit szablastych

MEYEY

?r.

stal, zelazo

blachy

stal nierdzewna

aluminium

metale kolorowe

drewno z gwozdziami

tworzywa sztuczne

materiaty ztozone warstwami

ptyty eternitowe

szklo

ceramika, glina

drewna twarde i miekkie

ptyty pilsniowe

ptyty stolarskie
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skora

profile

gazobeton

rury

kroje krzywoliniowe

ciecia czyste

ciecia proste

ciecia pod katem prostym

ciecia szybkie

ciecia szczegolng technikg

ptyty powleczone

sklejka, dykta

krojenie drzew

Piktogramy »
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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

mogg odbiegaé od naszych danych.
Zastosowanie do: St 37 do 4,0 mm, stali nierdzewnej, V2A do 3,0 mm, metali kolorowych i

aluminium 3,0 do 10,0 mm, schtadza sprayem do cigcia RUKO. Do twardych tworzyw sztucz- Bosch® T 118 B Metabo® 23 638
nych i pleksiglas 3,0 do 8,0 mm, pertinaksu i reziteksu, schtadza¢ wodg. Do azbestocementu MP.S® 3113 Wilpu® MG 12
od 2,0 do 4,0 mm, eternitu do 10,0 mm, schtadza¢ wodg. AEG® 254-064
Wymiary Podziat zebow Nr. artykutu Nr. artykutu
Dtugos¢ x Wysokosé zeby zawart. sztuk zawart. sztuk -m S5 @R Germany 55>
x Grubo$¢ mm mm cale 5 20 \

AL Cu
77.0x7,9x1,0 2,0 13 Tpi 3218011 323 8011 ﬁ @ n-/é Zd @ .
= Bestseller

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 2,0 mm, nierdzewnych blach stalowych do 2,0 mm, V2A i metali
kolorowych, nadaje sie do krojow krzywoliniowych. Do tworzyw sztucznych wzmocnionych Bosch® T218A Metabo® 23 647
do 4,0 mm wiéknem szklanym, pleksiglas do 8,0 mm schtadza¢ woda. Do tloczyw, laminatow MP.S® 3112 Wilpu® MG 21
tkaninowych i materiatéw izolacyjnych do 8,0 mm grubosci materiatu, schtadza¢ woda. AEG® 254-063
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
Cu
770x7,1x1,0 1,2 21 Tpi 321 8009 323 8009 ﬁ é 4{) hd @i
Bestseller

RUKO 8010 HSS-stal Brzeszczoty wyrzynarek innych produc.
Brzeszczot pity, uzgbienie falowane. Waski brzeszczot nadajacy sie do krojéow krzywoliniowych. Dane techniczne brzeszczotéw wyrzynarek
moga odbiega¢ od naszych danych.

Zastosowanie do: St 37, metali kolorowych i aluminium do 4,0 mm, nierdzewnych blach sta-

lowych do 2,0 mm, schtadza¢ sprayem do ciecia RUKO. Do twardego i migkkiego drewna do Bosch® T 118 A Metabo® 23 637
8,0 mm. Do tworzyw sztucznych wzmocnionych do 2,0 mm widéknem szklanym, szkio akrylowe, MP.S® 3111 Wilpu® MG 11
ttoczywa, laminaty tkaninowe i pleksiglas, do materiatéw olacyjnych do 8,0 mm grubosci material. =~ AEG®  254-063

Wymiary Podziat zebow Nr. artykutu Nr. artykutu
Dtugos¢ x Wysokos¢ zeby zawart. sztuk zawart. sztuk 55>« Germany >>>\
x Grubo$¢ mm mm cale 5 20

AL
770x7,9x1,0 1,2 21 Tpi 321 8010 323 8010 ﬁ @ % é @I !

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 1,0 mm. St 37, metali kolorowych i aluminium Bosch® T 118 G Metabo® 23 636
do 2,0 mm, schtadzaé 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 -m S5 @ cermany S5
x Grubo$¢ mm mm cale 5 20 \

AL Cu
77,0x7,9x1,0 0,7 36 Tpi 3218012 323 8012 ﬁ Zét/é 4{) Zd
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Brzeszczoty wyrzynarek do maszyn firm
Bosch®, Metabo®, MP.S®, Wilpu®, Atlas Copco® / AEG® i innych

RUKO 8013 HSS-stal Brzeszczoty wyrzynarek innych produc.
Brzeszczot pity, rozwartymi zgbami. Dane techniczne brzeszczotéw wyrzynarek
mogg odbiegaé od naszych danych.
Zastosowanie do:
Do migkkiej stali od 3,0 do 6,0 mm, metali kolorowych, aluminium i stopéw aluminiowych Bosch® T 127 D Metabo® 23 639
od 3,0 do 15,0 mm, schtadza¢ sprayem do ciecia RUKO. Do tworzyw sztucznych i zbrojonych MP.S® 3118 Wilpu® K14
tworzyw sztucznych, azbestocementu, eternitu i materiatéw twardych. AEG® 274-315
Wymiary Podziat zebow Nr. artykutu Nr. artykutu
Dtugos¢ x Wysokosé zeby zawart. sztuk zawart. sztuk @31: >>> @, Germany >>>
x Grubo$¢ mm mm cale 5 20
o AL Cu
100,0x 7,9 x 1,0 3,0 8 Tpi 321 8013 323 8013 ﬁ Besidp an @
) I’I/ Bestseller
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 2,0 do 10,0 mm, Bosch® T 318 B Metabo® —
tworzyw wielowarstwowych i utozonych warstwami do 70,0 mm. MP.S® 3115 Wilpu® MG 32 bi
Do materiatéw izolacyjnych. AEG® 274-653
Wymiary Podziat zebow Nr. artykutu Nr. artykutu
Dtugo$¢ x Wysokosc zgby zawart. sztuk zawart. sztuk S>> o Germany S>>
x Grubo$¢ mm mm cale 5 20

AL
132,0x7,9x1,3 2,0 13 Tpi 321 8017 323 8017 ﬁ EF%

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, migkkiej stali i aluminium od 1,5 do 4,0 mm, Bosch® T318A Metabo® 23 629
tworzyw wielowarstwowych i utozonych warstwami do 70,0 mm. MP.S® 3114 Wilpu® MG 31 bi
Do materiatéw izolacyjnych. AEG®  274-654
Wymiary Podziat zebow Nr. artykutu Nr. artykutu
Diugos¢ x Wysokosé zeby zawart. sztuk zawart. sztuk -:-3218015 S5 @ Germany S>>
x Grubo$¢ mm mm cale 5 20 | R ——

AL
132,0x9,56x1,0 1,2 21 Tpi 321 8016 323 8016 ﬁ EF% é

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 3,0 do 10,0 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 zgbow Nr. artykutu Nr. artykutu
Diugos¢ x Wysokosé zeby zawart. sztuk zawart. sztuk SS> @Re Germany S>>
x Grubo$¢ mm mm cale 5 20

AL Cu
770x7,9x1,0 2,0 13 Tpi 321 8028 323 8028 ﬁ @ ::I/é Z‘G
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Brzeszczoty wyrzynarek do maszyn firm

Bosch®, Metabo®, MP.S®, Wilpu®, Atlas Copco® / AEG® i innych

RUKO 8033 HSS-bimetal
Brzeszczot pity, uzgbienie falowane

Zastosowanie do:

Do migkkiej stali, metali kolorowych,

aluminium i stopéw aluminiowych od 1,5 do 4 mm,
nierdzewnej blachy stalowej, V2A.

Brzeszczoty wyrzynarek innych produc.
Dane techniczne brzeszczotéw wyrzynarek
moga odbiegac od naszych danych.

Bosch® T 118 AF
MP.S® 3111 F
AEG®  340-011

Metabo® 23 971
Wilpu® MG 11 bi

Wymiary Podziat zebow Nr. artykutu Nr. artykutu
Dtugos¢ x Wysokosé zeby zawart. sztuk zawart. sztuk @ S5 @R Germany 5S>
x Grubo$¢ mm mm cale 5 20
Cu
77,0x7,9x%x1,0 1,2 21 Tpi 321 8033 323 8033 ﬁ @ Gq an @'
Bestseller
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 $ciany, Bosch® T 318 BF Metabo® —
metali kolorowych i stali V2A. Do drewna z gwozdziami. MP.S® — Wilpu® K 14 bi
Pleksiglas i zbrojonych tworzyw sztucznych. AEG®  274-653
Wymiary Podziat zebow Nr. artykutu Nr. artykutu
Dhugos¢ x Wysokosé zeby zawart. sztuk zawart. sztuk -:-3218020 5> w0 Germany S>>
x Grubo$¢ mm mm cale 5 20
132,0x7,9x1,0 2,0 13 Tpi 3218020 323 8020 ﬁ e A ‘
0x7,9x1, : Tpi 8 Eé oA =2
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 $ciany od 1,4 do 4 mm, Bosch® T 318 AF Metabo® —
stali V2A. MP.S® — Wilpu® MG 31 bi
AEG® 274-654
Wymiary Podziat zebow Nr. artykutu Nr. artykutu
Diugos$¢ x Wysokosé zeby zawart. sztuk zawart. sztuk -:-3213019 S5 @R Germany 5>
x Grubo$¢ mm mm cale 5 20
AL
132,0x7,9x1,0 1,2 21 Tpi 321 8019 323 8019 ﬁ ’@ Zé
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Brzeszczoty wyrzynarek do maszyn firm
Bosch®, Metabo®, MP.S®, Wilpu®, Atlas Copco® / AEG® i innych

RUKO 8021 HSS-bimetal Brzeszczoty wyrzynarek innych produc.
Brzeszczot pity ostrzony, rozwarcie zebow. Dane techniczne brzeszczotéw wyrzynarek

mogg odbiegaé od naszych danych.
Zastosowanie do:

Do twardego i migkkiego drewna do 60,0 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

Diugo$¢ x Wysokos¢ zeby zawart. sztuk zawart. sztuk - 5> @R Germany S>>
x Grubo$¢ mm mm 5 20

cale

100,0x 7,9x 1,3 4,0 6 Tpi 321 8021 323 8021 2 @. !
8" [ Bestseller
RUKO 8005 HCS Brzeszczoty wyrzynarek innych produc.
Brzeszczot pity, uzebienie falowane Dane techniczne brzeszczotéw wyrzynarek

moga odbiegac od naszych danych.
Zastosowanie do:

Sklejek i ptyt pilSniowych do 30,0 mm grubos$ci materiatu. Materiatéw izolacyjnych i Bosch® T 119B Metabo® 23 631
pleksiglas do 6,0 mm, chtodzi¢ woda. Ttoczywa i laminatu tkaninowego do 4,0 mm grubosci MP.S® 3108 Wilpu®  HW 12
materiatu. Kartonow i linoleum do 6,0 mm grubos$ci materiatu, schtadza¢ wodg. AEG® 274-353
Wymiary Podziat zebow Nr. artykutu Nr. artykutu
Dtugo$¢ x Wysokosc zgby zawart. sztuk zawart. sztuk 3218005 @RS Germany
x Grubo$¢ mm mm cale 5 20
77,0x7,9x1,0 2,0 13 Tpi 321 8005 323 8005
RUKO 8007 HCS Brzeszczoty wyrzynarek innych produc.
Waski brzeszczot nadajgcy sie do krow krzywoliniowych. Dane techniczne brzeszczotéw wyrzynarek
Szybkie i szorstkie ciecie. Brzeszczot stozkowy, uzebienie szlifowane. moga odbiega¢ od naszych danych.
Zastosowanie do: Do drewna miekkiego, twardego, sklejek i ptyt pilsniowych do 50,0 mm, Bosch® T 101D Metabo® 23 635
czysty kroj, nadaje sie do szlifowania wcinajgcego. Do réznych migkkich tworzyw sztucznych MP.S® 3105 Wilpu® HGS 24
do 30,0 mm, czyste przyciecie. AEG®  274-351
Wymiary Podziat zebow Nr. artykutu Nr. artykutu
Diugo$é x Wysokosé zeby zawart. sztuk zawart. sztuk - >z> €WK Germany >>> >
x Grubo$¢ mm mm cale 5 20
100,0 x 7,9 x 1,45 4,0 6 Tpi 321 8007 323 8007 % = N @
p \/ % ﬁ@ Bestseller
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 60,0 mm, Bosch® T101DP  Metabo® 23 655
cie¢ rownolegtych, czystych przyciec. MP.S® 3103 Wilpu® HC 14 D
Do réznych migkkich tworzyw sztucznych do 25,0 mm, czyste przyciecie. AEG® 274-351

Wymiary Podziat zebow Nr. artykutu Nr. artykutu

Diugo$é x Wysokosé zeby zawart. sztuk zawart. sztuk - >§i |UK> Germany >>> ;
x Grubo$¢ mm mm cale 5 20
™ I
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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 przycigcie.

Zastosowanie do:
Do drewna migkkiego i twardego do 60,0 mm, szybkie i szorstkie przyciecie.

Polistyrenu, poliamidu oraz migkkich tworzyw sztucznych do 30,0 mm, pleksiglas do 30,0 mm,

schfadza¢ woda. Laminatu tkaninowego, materiatu izolacyjnego i kartonu.

Wymiary Podziat zebow Nr. artykutu Nr. artykutu
Dtugos¢ x Wysokosé zeby zawart. sztuk zawart. sztuk
x Grubo$¢ mm mm cale 5 20
100,0x7,5x1,3 4,0 6 Tpi 321 8006 323 8006

Brzeszczoty wyrzynarek innych produc.
Dane techniczne brzeszczotéw wyrzynarek
mogg odbiegaé od naszych danych.

Bosch® T 144 D
MP.S® 3104
AEG® 213-116

Metabo® 23 633
Wilpu® HGS 14

IJKO Germany

3218006

0! N
kAl
OO0 Bestseller

RUKO 8072 HCS stal narzedziowa

Brzeszczot pity z rozwartymi i naostrzonymi zebami. Nadaje sig do krojéw krzywoliniowych.

Zastosowanie do:

Do drewna migkkiego i twardego do 60,0 mm, szorstkie przyciecie.
Nadaje sie szczegdlnie do krojéow krzywoliniowych.

Polistyrenu, poliamidu oraz migkkiego tworzywa sztucznego do 50,0 mm.

Wymiary Podziat zebow Nr. artykutu Nr. artykutu
Dtugos¢ x Wysokos$¢é zeby zawart. sztuk zawart. sztuk
x Grubo$¢ mm mm cale 5 20
100,0 x 6,4 x 1,3 4,0 6 Tpi 321 8072 323 8072

Brzeszczoty wyrzynarek innych produc.
Dane techniczne brzeszczotéw wyrzynarek
moga odbiega¢ od naszych danych.

Bosch® T 244 D
MP.S®
AEG®  346-078

D)5

Metabo® 23 649
Wilpu®

RUKO 8070 HCS stal narzedziowa
Brzeszczot pity z rozwodzonymi zgbami. Cigcie szorstkie o duzej wydajnosci.

Zastosowanie do:

Do drewna miekkiego i twardego do 60,0 mm, szorstkie przyciecie, duza wydajnos$¢ krojow.

Polistyrenu, poliamidu oraz miekkiego tworzywa sztucznego do 30,0 mm.

Wymiary Podziat zebow Nr. artykutu Nr. artykutu
Dtugos¢ x Wysokosé zeby zawart. sztuk zawart. sztuk
x Grubo$¢ mm mm cale 5 20
100,0x7,9x 1,3 3,0 8 Tpi 321 8070 323 8070

Brzeszczoty wyrzynarek innych produc.
Dane techniczne brzeszczotéw wyrzynarek
moga odbiega¢ od naszych danych.

Bosch® T111C
MP.S®
AEG®  254-071

>>> @» Gerany >> I
ENZ 2 .
@ qQ @ o) Be?iier

Metabo® 23 632
Wilpu® HG 13

RUKO 8001 HCS stal narzedziowa
Czyste i szybkie cigcie. Brzeszczot stozkowy, zeby szlifowane.

Zastosowanie do:
Do drewna miekkiego, twardego, sklejek i ptyt pilsniowych do 50,0 mm grubos$ci materiatu,
nadaje sie do wcinania. Do r6znych migkkich tworzyw sztucznych do 20,0 mm.

Wymiary Podziat zgbow Nr. artykutu Nr. artykutu
Dlugos¢ x Wysokos$é zeby zawart. sztuk zawart. sztuk
x Grubo$¢ mm mm cale 5 20
100,0x 7,9 x 1,45 2,5 10 Tpi 321 8001 323 8001

L JE i

Brzeszczoty wyrzynarek innych produc.
Dane techniczne brzeszczotéw wyrzynarek
moga odbiega¢ od naszych danych.

Bosch® T 101 B
MP.S® 3101
AEG® 254-061

>>> @ Germany >>>

Metabo® 23 634
Wilpu® HC 12
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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 50,0 mm,
ptyt rezopalowych i powleczonych. Do miekkich tworzyw sztucznych.

Brzeszczoty wyrzynarek innych produc.
Dane techniczne brzeszczotéw wyrzynarek
moga odbiegac od naszych danych.

Bosch® T101BR Metabo® 23 650
MP.S® 3102 Wilpu® HC12R
AEG®  346-079

Wymiary Podziat zebow Nr. artykutu Nr. artykutu
Diugos¢ x Wysokosé zeby zawart. sztuk zawart. sztuk <3218018 >>> @ Germany >>>
x Grubo$¢ mm mm cale 5 20
- ol &
100,0 x 7,9 x 1,45 2,5 10 Tpi 3218018 323 8018 N | @ ==~
i \k@ \/ w d Bestseller
RUKO 8023 HCS stal narzedziowa Brzeszczoty wyrzynarek innych produc.
Brzeszczot stozkowy, zeby szlifowane. Dane techniczne brzeszczotéw wyrzynarek
moga odbiega¢ od naszych danych.
Zastosowanie do:
Do drewna miekkiego, twardego, sklejek i ptyt pilsniowych do 7,0 mm, Bosch® T 301D Metabo® 23 654
czysty kroj, nadaje sie do wcinania. MP.S® 3101 L Wilpu® —
Do réznych miekkich tworzyw sztucznych do 40,0 mm, czyste przyciecie. AEG® —
Wymiary Podziat zebow Nr. artykutu Nr. artykutu
Dtugos¢ x Wysokos$¢é zeby zawart. sztuk zawart. sztuk -:m 5> «0R> Germany 55>
x Grubo$¢ mm mm cale 5 20
NS
117,0x 7,9 x 1,45 4,0 6 Tpi 321 8023 323 8023 §/\\‘
\\\ Bestseller
RUKO 8024 HCS stal narzedziowa Brzeszczoty wyrzynarek innych produc.
Bardzo czyste i szybkie ciecie. Brzeszczot stozkowy, zeby szlifowane. Dane techniczne brzeszczotéw wyrzynarek
moga odbiega¢ od naszych danych.
Zastosowanie do:
Do drewna miekkiego, twardego, sklejek i ptyt pilsniowych do 70,0 mm, Bosch® T301DL Metabo® —
czystych i szybkich cie¢, nadaje sie do wcinania. MP.S® 3104 L Wilpu®  HGS 34
Do réznych migkkich tworzyw sztucznych do 40,0 mm, czyste przyciecie. AEG® —
Wymiary Podziat zebow Nr. artykutu Nr. artykutu
Dtugo$¢ x Wysokosc zgby zawart. sztuk zawart. sztuk 5> @ Germany S>>
x Grubo$¢ mm mm cale 5 20
SIS
132,0x 9,5 x 1,45 4,0 6 Tpi 321 8024 323 8024 M N < | %
ﬁ@ k=

Brzeszczoty do wyrzynarek do drewna »
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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 2,0 mm. Do krojéw krzywoliniowych.

Wymiary Podziat zebow Nr. artykutu
Dtugos¢ x Wysokos¢é x Grubosé zeby zawart. sztuk @
Cu
91,5x 12,7 x 0,6 1,0 24 Tpi 321 8811 ﬁ 6{,‘ Zd

RUKO 8812 HSS-bimetal

Do cienkich blach np. blach karoserii.

Zastosowanie do: St 37, V2A i metale kolorowe do 1,0 mm. Do krojéw krzywoliniowych.

Wymiary Podziat zebow Nr. artykutu
Dlugos¢ x Wysokos$¢ x Grubosé zeby zawart. sztuk @
mm mm cale 5
Cu
91,5x 12,7 x0,6 0,8 32 Tpi 321 8812 ﬁ‘ % Z‘ﬁ

Brzeszczoty do wyrzynarek do pneumatycznych pit do karoserii firm
SIG®, FLEX® i Wieldander+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
Dtugos¢ x Wysokos$¢ x Grubosé zeby zawart. sztuk
mm mm cale 5
AL
96,0 x 12,7 x 0,6 1,8 14 Tpi 3218814 6{) é

RUKO 8824 HSS-bimetal

Do cienkich blach np. blach karoserii.

Zastosowanie do: St 37, V2A i metale kolorowe do 2,0 mm. Do krojéw krzywoliniowych.

Wymiary Podziat zebow Nr. artykutu
Dtugo$é x Wysokos¢ x Grubosé zeby zawart. sztuk @
mm mm cale 5 t
%u
96,0 x 12,7 x 0,6 1,0 24 Tpi 321 8824 ﬁ % G

RUKO 8832 HSS-bimetal

Do cienkich blach np. blach karoserii.

Zastosowanie do: St 37, V2A i metale kolorowe do 1,0 mm. Do krojéw krzywoliniowych.

Wymiary Podziat zebow Nr. artykutu
Dlugos¢ x Wysokos$¢ x Grubosé zeby zawart. sztuk @
mm mm cale 5 h
Cu
96,0 x 12,7 x 0,6 0,8 32 Tpi 321 8832 ﬁ % Z‘G
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Brzeszczoty szablaste do maszyn firm

Bosch®, Metabo®, MP.S®, Wilpu®, Atlas Copco® / AEG® i innych

RUKO 8939 HM (wegliki spiekane)
Uzebienie szlifowane.

Zastosowanie do:
blachy Inox od 2,0 do 4,0 mm, profile Inox od @ 2,0 do 50,0 mm, tworzywa sztuczne

Brzeszczoty szablaste innych produc.
Dane techniczne brzeszczotéw szablastych
moga odbiega¢ od naszych danych.

Bosch® S 518 EHM  Metabo® —

wzmochione widknem 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® —
Wymiary Podziat zebow Nr. artykutu
Diugos¢ x Wysokosé x Grubosé zeby zawart. sztuk _
mm mm cale 5
Cu
115,0 x 18,0 x 1,25 14 18 Tpi 33189395 ﬁ 4{,“ [[i: 5

RUKO 8915 HSS-bimetal
Uzebienie rozwierane i frezowane.

Zastosowanie do:
grube blachy od 3,0 do 8,0 mm,
masywne rury i profile od & 10,0 do 100,0 mm, szybkie ciecie.

Brzeszczoty szablaste innych produc.
Dane techniczne brzeszczotéw szablastych
moga odbiegac od naszych danych.

Bosch® S 922 BF Metabo® 31130
MP.S® 4411 Wilpu®  3013-150
AEG® 323-810

@ N

Wymiary Podziat zebow Nr. artykutu
Dhtugosé x Wysokosé x Grubo$é zeby zawart. sztuk CE; FLF_*\g\-E—cm ﬁ
mm mm cale 5
150,0 x 18,0 x 0,9 1,8 14 Tpi 331 89155

= E2] 4B

RUKO 8940 HSS-bimetal
Uzebienie rozwierane i frezowane.

Zastosowanie do:
cienkie i grube blachy od 1,0 do 8,0 mm,
cienkie i grube profile od @ 5,0 do 100,0 mm.

Brzeszczoty szablaste innych produc.
Dane techniczne brzeszczotéw szablastych
moga odbiegac od naszych danych.

Bosch® S123XF  Metabo® —
MPS® — Wilpu® —
AEG® —

-

Wymiary Podziat zebow Nr. artykutu
Dtugos¢ x Wysokos$¢ x Grubosé zeby zawart. sztuk
mm mm cale 5
150,0 x 18,0 x 0,9 1,8-3,0 8-14 Tpi 331 89405

RUKO 8908 HSS-bimetal
Uzebienie rozwierane i frezowane.

Zastosowanie do:
cienkie blachy od 1,5 do 4,0 mm,
rury i profile od @ 5,0 do 100,0 mm.

Brzeszczoty szablaste innych produc.
Dane techniczne brzeszczotéw szablastych
moga odbiegac¢ od naszych danych.

Bosch® S 922 EF Metabo® 31132
MP.S® 4401 Wilpu®  3014-150
AEG® 323-809

Ul

Wymiary Podziat zebow Nr. artykutu
Dlugos¢ x Wysokos$¢ x Grubosé zeby zawart. sztuk
mm mm cale 5
150,0 x 18,0 x 0,9 1,4 18 Tpi 331 89085

e E2] 4

Brzeszczoty szablaste do metalu »
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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:

cienkie blachy od 0,7 do 3,0 mm,

drobne rury i profile od @ 5,0 do 10,0 mm,
tatwe, precyzyjne ciecie.

Brzeszczoty szablaste innych produc.
Dane techniczne brzeszczotéw szablastych
moga odbiega¢ od naszych danych.

Metabo® 31129
Wilpu®  3015-150

Bosch® S 922 AF
MP.S® 4405
AEG® 318-128

Wymiary Podziat zebow Nr. artykutu
Diugos¢ x Wysokosé x Grubosé zeby zawart. sztuk ; o ! amcck @ \
mm mm cale 5 ¥ Fm
150,0 x 18,0 x 0,9 1,0 24 Tpi 331 89065 %{' | |E
RUKO 8918 HSS-bimetal Brzeszczoty szablaste innych produc.
Uzebienie rozwierane i frezowane. Dane techniczne brzeszczotéw szablastych
moga odbiegac od naszych danych.
Zastosowanie do:
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
Dtugos¢ x Wysokos$¢ x Grubosé zeby zawart. sztuk LS ﬂ
mm mm cale 5 L/‘E - \
200,0 x 18,0 x 1,25 1,8-24 10 - 14 Tpi 33189185 6{) .lE
RUKO 8916 HSS-bimetal Brzeszczoty szablaste innych produc.
Uzebienie rozwierane i frezowane. Dane techniczne brzeszczotéw szablastych
moga odbiegac od naszych danych.
Zastosowanie do:
grube blachy od 3,0 do 8,0 mm, Bosch® S 1122 BF Metabo® 31135/
masywne rury i profile od @ 10,0 do 175,0 mm, MP.S® 4415 31485
elastyczne, doktadne i szybkie ciecie. AEG® — Wilpu®  3013-200
Wymiary Podziat zebow Nr. artykutu
Dtugos¢ x Wysokos$¢ x Grubosé zeby zawart. sztuk CJ:S s’
mm mm cale 5
%u
225,0 x 18,0 x 0,9 1,8 14 Tpi 33189165 6{} ’@[{i ﬁ d @i
Bestseller
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
Dlugos¢ x Wysokos$¢ x Grubosé zeby zawart. sztuk e
mm mm cale 5 Lﬁ \
225,0x 18,0 x 0,9 1,4 18 Tpi 33189135 G:J ,@[{i ﬁ
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Brzeszczoty szablaste Demolition do maszyn firm

Bosch®, Metabo®, MP.S®, Wilpu®, Atlas Copco® / AEG® i innych

RUKO 8985 HSS-bimetal
Uzebienie rozwierane i frezowane.

Zastosowanie do: drewno z gwozdziami i elementami metalowymi,

Brzeszczoty szablaste innych produc.
Dane techniczne brzeszczotéw szablastych
moga odbiega¢ od naszych danych.

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® —

Wymiary Podziat zebow Nr. artykutu
Diugos¢ x Wysokosé x Grubosé zeby zawart. sztuk
mm mm cale 5
150,0x21,0x 1,6 4,2 6 Tpi 331 89855 W @'
Bestseller

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 Grubosé zeby zawart. sztuk
mm mm cale 5
150,0 x 21,0x 1,6 2,9 8-10 Tpi 331 89865 @i
Bestseller

RUKO 8988 HSS-bimetal
Uzebienie rozwierane i frezowane.

Zastosowanie do: drewno z gwozdziami i elementami metalowymi,

Brzeszczoty szablaste innych produc.
Dane techniczne brzeszczotéw szablastych
moga odbiegac od naszych danych.

ptyty wiorowe od 10,0 do 175,0 mm, masywne tworzywa sztuczne / tworzywa wzmacniane Bosch® S 1110 DF Metabo® —
widknem 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 Wysokos$¢ x Grubosé zeby zawart. sztuk

mm mm cale 5
225,0x21,0x 1,6 4,2 6 Tpi 331 89885 W @ i
Bestseller

RUKO 8989 HSS-bimetal
Uzebienie rozwierane i frezowane.

Zastosowanie do:
ptyty od 4,0 do 10,0 mm, masywne rury i profile od & 20,0 do 175,0 mm.

Brzeszczoty szablaste innych produc.
Dane techniczne brzeszczotéw szablastych
moga odbiegac¢ od naszych danych.

Bosch® S 1120 CF  Metabo® —

Idealne do urzadzen do cigcia rur oraz do prac ratunkowych i wyburzeniowych. MP.S® — Wilpu® —
Mocne, zgrubne ciecie. AEG® —
Wymiary Podziat zebow Nr. artykutu
Dlugos¢ x Wysokos$¢ x Grubosé zeby zawart. sztuk o |
mm mm cale 5 .
225,0x21,0x 1,6 2,9 8-10 Tpi 331 89895 G:) [ﬂ ,@ z @'
Bestseller

Brzeszczoty szablaste do metalu i drewna »
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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 wiérowe 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
moga 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 zeby zawart. sztuk
mm mm cale 5
150,0 x 18,0 x 1,25 4,2 6 Tpi 33189175 W !
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 Wysoko$¢ x Grubosé zeby zawart. sztuk
mm mm cale 5
AL
150,0 x 18,0 x 0,9 2,5 10 Tpi 33189015 () ’j,ﬁ

RUKO 8943 HSS-bimetal

Zastosowanie do:

Uzebienie rozwierane i frezowane.

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
Dhtugos¢ x Wysokos$¢ x Grubosé zeby zawart. sztuk
mm mm cale 5
200,0 x 18,0 x 1,25 21-43 6-12 Tpi 331 89435
RUKO 8909 HSS-bimetal Brzeszczoty szablaste innych produc.
Uzebienie rozwierane i frezowane. Dane techniczne brzeszczotéw szablastych
moga odbiegac od naszych danych.
Zastosowanie do:
drewno z gwozdziami i elementami metalowymi od 5,0 do 150,0 mm, Bosch® S 1022 HF Metabo® —
blachy metalowe, rury, profile aluminiowe od 3,0 do 12,0 mm, palety. MP.S® 4431 Wilpu® —
AEG® —
Wymiary Podziat zebow Nr. artykutu
Dlugos¢ x Wysokos$¢ x Grubosé zeby zawart. sztuk ] *\B\_;_.c\!‘ﬂ b @
mm mm cale 5 £§ o s \
AL
200,0 x 18,0 x 0,9 2,5 10 Tpi 331 89095 ﬁ 6{) I:{I ﬂ,//é M
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Brzeszczoty szablaste do maszyn firm

Bosch®, Metabo®, MP.S®, Wilpu®, Atlas Copco® / AEG® i innych

RUKO 8936 HSS-bimetal
Uzebienie rozwierane i frezowane.

Zastosowanie do:
drewno z gwozdziami i elementami metalowymi, ptyty wiérowe od 10,0 do 175,0 mm,
profile z tworzywa sztucznego od @ 5,0 do 175,0 mm,

masywne tworzywa sztuczne / tworzywa wzmacniane wiéknem szklanym od 8,0 do 50,0 mm.

Brzeszczoty szablaste innych produc.
Dane techniczne brzeszczotéw szablastych
moga odbiega¢ od naszych danych.

Bosch® S 1111 DF
MP.S®
AEG® 318-125

Metabo® —
Wilpu®

Wymiary Podziat zebow Nr. artykutu
Diugos¢ x Wysokosé x Grubosé zeby zawart. sztuk E 1 ]
mm mm cale 5
225,0 x 18,0 x 1,25 4,2 6 Tpi 331 89365

RUKO 8945 HSS-bimetal
Uzebienie rozwierane i frezowane.

Zastosowanie do:
drewno z gwozdziami i elementami metalowymi od 5,0 do 175,0 mm,

Brzeszczoty szablaste innych produc.
Dane techniczne brzeszczotéw szablastych
moga odbiegac od naszych danych.

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 Grubos¢ zeby zawart. sztuk £§ S FP \
mm mm cale 5 - st
AL
225,0x 18,0x 0,9 2,5 10 Tpi 331 89455 |E :&1% 0 ’j,ﬁ

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® —

rofile z tworzywa sztucznego od & 3,0 do 175,0 mm. AEG®  323-813
p yW: g
Wymiary Podziat zebow Nr. artykutu
Dtugo$¢ x Wysokos¢ x Grubo$é zgby zawart. sztuk E R R
mm mm cale 5
Z ol AL
225,0 x 18,0 x 1,25 1,8-24 10 - 14 Tpi 331 89335 @f%% ﬁ % -.@;. :;t(/é

RUKO 8928 HSS-bimetal
Uzebienie rozwierane i frezowane.

Zastosowanie do:

drewno z gwozdziami i elementami metalowymi od 5,0 do 175,0 mm,

blachy metalowe, profile aluminiowe od 3,0 do 10,0 mm,

profile z tworzywa sztucznego od @ 3,0 do 175,0 mm. Elastyczne, doktadne cigcie.

Brzeszczoty szablaste innych produc.
Dane techniczne brzeszczotéw szablastych
moga odbiegac¢ od naszych danych.

Bosch® S 1122 VF
MP.S®
AEG® 323-813

Metabo® —
Wilpu®

Wymiary Podziat zebow Nr. artykutu
Dlugos¢ x Wysokos$¢ x Grubosé zeby zawart. sztuk R P
mm mm cale 5 £ - \
/ Q AL
225,0x 18,0x 0,9 1,8-24 10 - 14 Tpi 331 89285 %f% ﬁ % ] @ P é
@y [omm®) =

Brzeszczoty szablaste do metalu i drewna »
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Brzeszczoty szablaste do maszyn firm

Bosch®, Metabo®, MP.S®, Wilpu®, Atlas Copco® / AEG® i innych

RUKO 8937 HSS-bimetal
Uzebienie rozwierane i frezowane.

Zastosowanie do:
drewno z gwozdziami i elementami metalowymi, ptyty wiérowe od 10,0 do 250,0 mm,

Brzeszczoty szablaste innych produc.
Dane techniczne brzeszczotéw szablastych
mogg odbiegac od naszych danych.

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
Diugos¢ x Wysokosé x Grubosé zeby zawart. sztuk £§ i <
mm mm cale 5
300,0 x 18,0 x 1,25 4,2 6 Tpi 331 89375 Eg

RUKO 8910 HSS-bimetal
Uzebienie rozwierane i frezowane.

Zastosowanie do:
drewno z gwozdziami i elementami metalowymi od 5,0 do 250,0 mm, blachy metalowe,

Elastyczne, doktadne ciecie.

profile aluminiowe od 3,0 do 10,0 mm, profile z tworzywa sztucznego od @ 3,0 do 250,0 mm.

Brzeszczoty szablaste innych produc.
Dane techniczne brzeszczotéw szablastych
moga odbiegac od naszych danych.

Bosch® S 1222 VF
MP.S® 4432
AEG® 323-813

Metabo® 31125 /
31475
Wilpu®  3018-280

Wymiary Podziat zebow Nr. artykutu
Dtugos¢ x Wysokos$¢ x Grubosé zeby zawart. sztuk
mm mm cale 5
AL
300,0 x 18,0 x 0,9 1,8-24 10 - 14 Tpi 33189105 zé

RUKO 8929 HSS-bimetal
Uzebienie rozwierane i frezowane.

Zastosowanie do:
drewno z gwozdziami i elementami metalowymi od 5,0 do 250,0 mm, blachy metalowe,

Brzeszczoty szablaste innych produc.
Dane techniczne brzeszczotéw szablastych
moga odbiegac od naszych danych.

Bosch® S 1225VF Metabo® 31124/

252

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
Dtugos¢ x Wysokos$¢ x Grubosé zeby zawart. sztuk ﬂ“MNN P
mm mm cale 5
AL
300,0 x 18,0 x 1,25 1,8-24 10 - 14 Tpi 331 89295 :;I/é

» Brzeszczoty szablaste do metalu i drewna
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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

mogg odbiegac 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® —
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 8,5 3 Tpi 331 89055 / %% % ;
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
Dtugo$é x Wysokosé x Grubosé zeby zawart. sztuk é .
mm mm cale 5

0
150,0 x 18,0 x 0,9 42 6 Tpi 33189035 % M €%
-

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 /
$cianki drewniane do 75,0 mm, ptyty wiérowe i MDF od 6,0 do 60,0 mm. MP.S® 4011 31470
Szczegdlnie polecane do ciecia wgtebnego. AEG®  323-800 Wilpu®  3021-150
Wymiary Podziat zebow Nr. artykutu
Dtugos¢ x Wysokos$¢ x Grubosé zeby zawart. sztuk
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. Dane techniczne brzeszczotéw szablastych

moga odbiegac¢ od naszych danych.
Zastosowanie do:

drewno konstrukcyjne, sklejka i tworzywa sztuczne od 6,0 do 150,0 mm, Bosch® S 2345 X Metabo® —
$cianki drewniane do 175,0 mm, MP.S® —
ptyty wiérowe i MDF od 6,0 do 60,0 mm. AEG® — Wilpu® —
Wymiary Podziat zebow Nr. artykutu
Dlugos¢ x Wysokos$¢ x Grubosé zeby zawart. sztuk
mm mm cale 5
200,0 x 18,0 x 1,25 25-43 6-10 Tpi 331 89445

Brzeszczoty szablaste do drewna » 253
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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:
grube drewno bez gwozdzi od 20,0 do - 175,0 mm,

Brzeszczoty szablaste innych produc.
Dane techniczne brzeszczotéw szablastych
mogg odbiegac od naszych danych.

Bosch® S 1111 K Metabo® —

drewno opatowe od @ 20,0 do 175,0 mm. MP.S® — Wilpu® —
AEG® —
Wymiary Podziat zebow Nr. artykutu
Diugos¢ x Wysokosé x Grubosé zeby zawart. sztuk x
mm mm cale 5
SN\ N
225,0 x 18,0 x 1,25 8,5 3 Tpi 331 89235 M s %/ -3%
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
Dhtugos¢ x Wysoko$¢ x Grubosé zeby zawart. sztuk
mm mm cale 5
240,0x 18,0x 1,6 4,0-6,5 5 Tpi 331 89225 '?%
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, $cianki drewniane, Bosch® S 1344 D Metabo® 31122 /
ptyty widrowe, MDF, sklejka i tworzywa sztuczne. MP.S® 4015 31472
AEG® 323-802 Wilpu®  3021-300
Wymiary Podziat zebow Nr. artykutu
Diugos¢ x Wysokos$¢ x Grubosé zeby zawart. sztuk o T rors TS
mm mm cale 5
300,0 x 18,0 x 1,25 4,2 6 Tpi 331 89045

» Brzeszczoty szablaste do drewna
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Brzeszczot pity recznej jedno. HSS-Co Bihard kobalt
Bimetalowy brzeszczot ze stali szybkotngcej do pity recznej wykonany — ¢  HIGH SPEED STEEL FLEXIBLE
. : T i . . . @) - NO: eIl e TP 12 /300mm
jest z dwoch réznych rodzajow stali. Ostrza wykonane sg z twardej stali 3121300 18 R WSS S = 095 0gE
molibdenowej, a korpus brzeszczotu z ulepszanej cieplnie stali stopo-
wej. Kombinacja obu rodzajéw stali w jednym brzeszczocie daje mu
niezwykta odpornos¢ na zuzycie i ztamanie oraz doskonatg zywotnosc¢.
Nadaje sie do wszystkich popularnych materiatéw. @ ©
Idealny brzeszczot dla wymagajacych.
Mozliwos$¢ dostawy: po 100 sztuk w jednym kartonie (10x10)
Wymiary Podziat zebow Opakowanie luzem Nr. artykutu
Dtugosé x Wysoko$¢ x Grubos¢ w jednym kartonie
mm cale ok. zeby cale zeby cm
300,0 x 13,0 x 0,65 12 x 1/2 x 0.025 18 8 100 3121 300 18 R
300,0 x 13,0 x 0,65 12 x 1/2 x 0.025 24 10 100 3121 300 24 R
300,0 x 13,0 x 0,65 12 x 1/2 x 0.025 32 12 100 3121 30032 R
Brzeszczot pity recznejjedno. HSS bi-flexible
Jednolity brzeszczot ze stali szybkotngcej taczy dzieki specjalnej obrébce RUKO At No: HIGH SPEED STEEL FLEXIBLE
cieplnej dwie z pozoru sprzeczne wiasciwosci: twardosc i elastycznosc. O Zisra0s R‘M B e
Utwardzane s3 tylko zeby; korpus brzeszczotu pozostaje elastyczny.
Dwie strefy twardosci dajg temu brzeszczotowi niemal cechy bimetalo-
wych brzeszczotéw ze stali szybkotnacej.
Idealny brzeszczot dla rzemiesinikéw i majsterkowiczéw. @ @)
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
300,0 x 13,0 x 0,65 12 x 1/2 x 0.025 18 8 100 3181 300 18 R
300,0 x 13,0 x 0,65 12 x 1/2 x 0.025 24 10 100 3181 300 24 R
300,0 x 13,0 x 0,65 12 x /2 x 0.025 32 12 100 3181 30032 R

Oprawka pity Kompakt 33

Rekojesc¢ z polakierowanego odlewu cisnieniowego lekkiego metalu.
uk z chromowanej rury czworokatnej, polerowanej.

Dla brzeszczotéw o dlugosci 300,0 mm.

Wigcznie z 1 brzeszczotem Bihart kobalt z 24 zgbami na cal.

—

i

v H5S - COBihart

[

Wymiary Opakowanie luzem Nr. artykutu
w jednym kartonie
Dlugo$¢ mm Wysoko$¢ mm Ciezar
420,0 130,0 580 g 1 317 000 33 R

Brzeszczoty pitl recznych jednochwytowych » 255
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Tabela odniesienia dla brzeszczotéw do wyrzynarek RUKO

Dane techniczne brzeszczotéw podanych nizej mogg rézni¢ sie od naszych produktow

Nr. artykutu | Bosch® D+N® Gematic® | Hawera® Lenox® Metabo® MP.S® Wilpu® Atlas Holz-Her® Festo®
Copco®/
AEG®
321 8001 T101B 32225 10 2255 240 515 F 450 S 23 634 3101 HC 12 254-061 Ho 75 F S 75/2,5
3218002 | T101DP | 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 23 631 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 — 240 521 F 416 SC 23 635 3105 HGS 24 274-351 HO 75 G —
3218009 | T218A 31312 10 2104 240 523 F 324 S 23 647 3112 MG 21 254-063 | ME 50 M —
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 23 638 3113 MG 12 254-064 ME 50 G HS 50/2
3218012 | T118G 31007 10 2101 240 526 — 23 636 3110 HG 107 274-652 ME 50 F —
3218013 | T127D 310 30 10 2110 240 528 F 410 S 23639 3118 K14 274-315 AL75G HS 75/3
3218016 | T318A 31112 102113 240 527 F518S 23 629 3114 MG 31 bi | 274-654 | AK 100 M —
3218017 | T318B 31120 10 2116 240 534 F 410 S — 3115 MG 32 bi | 274-653 | ME 100 G —
3218018 | T101BR | 32625 10 2264 240 545 | F 450 SR 23 650 3102 HC 12R 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 — — F410S 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 314 20 10 2322 144 225 F 314 S 23973 3113 F MG 12 bi | 340-012 — —
3218033 | T 118 AF 31412 10 2319 240 503 F 324 S 23 971 3111 F MG 11 bi 340-011 — —
3218070 | T1M1C 32030 — — — 23632 — HG 13 254-071 HO 75 R S 75/3
3218072 | T244D 32440 — — — 23 649 — — 346-078 | HW75K | S75/4K

» Brzeszczoty do wyrzynarek
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Tabela odniesienia dla brzeszczotéw szablastych RUKO

Dane techniczne brzeszczotéw podanych nizej mogg 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 S 828D 1120 41 11 5222 121605 31136 4014 56012 30 082
33189045 S 1344 D 11 20 46 11 5210 144235 31122 4015 — 30079
31472
33189055 S617 K 11 20 40 11 5207 121590 — 4021 50011 30076
33189065 S 922 AF 1110 21 11 5354 144239 31129 4405 — 30 061
33189085 S 922 EF 1110 20 11 5352 144242 31132 4401 — 30 060
33189095 S 1022 HF 1110 24 11 5361 144249 — 4431 52013 30 063
33189105 S 1222 VF 1110 31 — — 31125 4432 — 30 071
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 1110 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 1531L 11 20 51 11 5219 121611 31139 4052 — —
31488
33189235 S1M11 K — — — — — — —
33189245 S 644D 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 1110 34 — — — — — —
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 — — — — — — —

Brzeszczoty szablaste »
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Tabela odniesienia dla brzeszczotéw szablastych RUKO

Dane techniczne brzeszczotéw podanych nizej mogg 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 983601 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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Charakterystyka produktu

Uniwersalna rekojes¢ Unigrat
zaprojektowana zgodnie z najnowszymi osiggnigeciami ergonomii

Obstuga jedna reka

Gtowice 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 100,0 mm.

Wgtebienie chwytne

Wgtebienia chwytne koficzg sig zgrubieniem co 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 dzieki czemu lepiej dopasowuje sie do dtoni.

Koniec rekojesci odkrecany
Wewnatrz rekojesci mozna przechowywac zapasowe ostrza.

Tabela zastosowan narzedzi do usuwania zadziorow

I:l nie zalecane

Unigrat B 10

Unigrat B 20

Unigrat B 30

Unigrat B 50

Unigrat B 60

Unigrat B 70

Unigrat C 40

Unigrat C 42

Unigrat D 80

Unigrat D 82

Unigrat E 100

Unigrat E 200

Unigrat E 300

Unigrat E 350

Unigrat E 600

Unigrat F 12

Unigrat F 20

Unigrat F 30

Przyrzad z 2 rolkami HSS

Przyrzad do wyztobief

Przyrzad do blachy

O30 O OO OO OO O & B OO @O B )| | stathartowana
(0 T T O ()| || L st mierczewna
(| T )| e

(0 L T 0 0 e T ) L | L | bt
(50 T L O | 2zt
|| T T D e | | atumimiam
| T O | ez
(5050 O T ) L L L D | LD | otz

Przyrzad do rur

| T T I | poiaceta

(0 | T D 3 0 0 T 3 D i

| T T | || poichoreke wi mylu

| T T O | pcotiokesyfemyle
T T 5 e L 0 D D | oty

| | T 0 ) [ D {0 | potipropylen

T T | poliwgtam

(0 T 0 D | poiczterofluoroetylen
T T 0 | Y I | potistyren
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Unigrat ,,Rekojes¢ uniwersalna”

Opakowanie: z tworzywa sztucznego

Nazwa nr
artykutu
Rekojes¢ uniwersalna A 107 010

Do tej rekojesci przystosowane sg wszystkie uchwyty B-C-D-E-F.
Uchwyty stalowe mogg byé przesuwane na dtugosci do 100,0 mm przy
cofnietej glowicy blokujacej i w kazdej pozycji unieruchamiane.

Wymienne ostrza do gratowania pasujg do odkrecanej koncowki rekojesci.

Unigrat ,,Uchwyt stalowy”

Nazwa ilos¢ nr

sztuk artykutu
Uchwyt stalowy B 1 107 011

177 === dddddddd4 % 4-1_.1 I TFEEVEREEFEEEEEE )
Uchwyt stalowy C 1 107 019
Uchwyt stalowy D 1 107 022
Uchwyt stalowy E 1 107 025
Uchwyt stalowy F 1 107 031
??':'-:—'-l{{t(((i‘i-l’-{lldI. L EEREEER

Unigrat ,,Ostrze B”

Nazwa ilos¢ nr
sztuk artykutu
Ostrze B 10. 10 107 012

Najczesciej uzywane ostrze HSS do wewnetrznego i
zewnetrznego usuwania zadzioréw w materiatach dajgcych
dlugie widry jak np. stal, aluminium, tworzywa sztuczne itp.

Ostrze B 20. 10 107 014
Ostrze HSS uzywane jest do materiatéw dajacych krotkie
wiory jak np. mosiadz i zeliwo. Ostrze moze by¢ stosowane
obustronnie.

Ostrze B 30. Ostrze HSS nadaje sie do jednoczesnego 10 107 015
usuwania zadziorow wewnetrznych i zewnetrznych w tulej-
kach o grubosci Scianki 4,0 mm.

Ostrze B 50. 1 107 016
Rysik traserski z weglika spiekanego dajacy sie ostrzyc¢.

Ostrze B 60. 10 107 017
Ostrze HSS usuwa zadziory z otworéw od strony tylnej i
niedostepnej do grubosci materiatu 20,0 mm.

Ostrze B 70. 1 107 018
Ostrze z weglika spiekanego usuwa zadziory z materiatéw
o grubosci do 3,0 mm.

1ide
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Unigrat ,,Ostrze C”

Opakowanie: z tworzywa sztucznego

Nazwa

ilos¢
sztuk

nr
artykutu

Ostrze C 40.
Maty tréjkatny skrobak HSS 4,0 x 20,0 mm do robét precyzyj-
nych na powierzchniach o szerokosci 4,0 mm.

Ostrze C 42. Duzy skrobak o przekroju tréjkgtnym HSS
8,0 x 30,0 mm do robét tandardowych na powierzchniach
o szerokosci do 8,0 mm.

107 020

107 021

Unigrat ,,Ostrze D”

Opakowanie: z tworzywa sztucznego

Nazwa

ilos¢
sztuk

nr
artykutu

Ostrze D 80. Ptytka wielostrzowa (6 krawedzi tngcych)
z weglika spiekanego do skrobania ptaszczyzn i usuwania
zadzioréw z blachy grubosci do 3,0 mm.

Ostrze D 82.
Plytka dwustronna (2 krawedzie tngce) z weglika spiekanego

do usuwania ostrych krawedzi z blachy o grubosci do 8,0 mm.

107 023

107 024

Unigrat ,,Ostrze E”

Opakowanie: z tworzywa sztucznego

Nazwa

ilos¢
sztuk

nr
artykutu

Ostrze E 100. Ostrze HSS z krawedzig tnacg B 10. Wyste-

puje tylko z dtugim chwytem. Stosowane do wewnetrznego i
zewnetrznego usuwania zadzioréw w materiatach dajgcych

dtugie widry np. stal, aluminium, tworzywa sztuczne itp.

Ostrze E 200. Ostrze HSS z krawedzig tngca B 20. Wyste-

puje tylko dlugim chwytem. Stosowane do materiatéw dajg-

cych krotkie widry jak np. mosigdz i zeliwo. ostrze moze by¢
stosowane obustronnie.

Ostrze E 300. Ostrze HSS z krawedzig tngcg B 30. Wyste-
puje tylko z dtugim chwytem. Nadaje sie do jednoczesnego
usuwania zadzioréw wewnetrznych i zewnetrznych w tulej-
kach o grubosci $cianki do 4,0 mm.

Ostrze E 350.
Ostrze HSS nadaje sie do usuwania zadzioréw z prostych
krawedzi, rowkow klinowych itp.

Ostrze E 600.

Ostrze HSS stosuje sie do usuwania ostrych krawedzi
w otworach od strony spodniej przy grubos$ci materiatu
do 20,0 mm.

10

10

10

10

107 026

107 027

107 028

107 029

107 030

LI
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Unigrat ,,Ostrze F”

Opakowanie: z tworzywa sztucznego

Nazwa ilos¢ nr

sztuk artykutu
Pogtebiacz F 12. 1 107 032
Pogtebiacz HSS do usuwania ostrych krawedzi z otworéw ——
do @ 12,0 mm. \ﬁ
Pogtebiacz F 20. 1 107 033 \
Pogtebiacz HSS do usuwania ostrych krawedzi z otworéw
do @ 20,0 mm.
Pogtebiacz F 30. 1 107 034 N
Pogtebiacz HSS do usuwania ostrych krawedzi z otworéw
do @ 30,0 mm.

Przyrzad do usuwania zadzioréw z ostrzami HSS

* Rekojes¢ z tworzywa sztucznego z odkrecang czescia tylng do przechowywaniaostrzy

* Wymienne ostrza

» Doskonaty do usuwania zadzioréw z krawedzi blach i obrzezy rur stalowych, aluminiowych,
mosieznych i miedzianych, zeliwa i ptyt z tworzywa sztucznego

Opakowanie: opakowanie z tworzywa sztucznego

Nazwa nr artykutu

Przyrzad do usuwania zadzioréw A 1 kompletny z 1 ostrzem HSS E 100 107 050

Przyrzad do usuwania zadzioréw A 3 kompletny z 3 ostrzami HSS 107 051

E 200

« E 100

@ E 350
e

Narzedzie z ostrzem HSS do usuwania zadzioréw w rurach

» Doskonaty do usuwania zadzioréw z wnetrza rur.
» Doskonaty do zewnetrznego usuwania zadzioréw w rurach.
« Zastosowanie: do rur o srednicy od 4.0 do 36.0 mm.

Opakowanie: pojedynczo w kartonie

Nazwa nr artykutu

Narzedzie do usuwania zadzioréw 107 053

w rurach
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Przyrzad do obrobki wpustow “N” z tarczka skrawajgcg HSS

* Rekojes¢ z tworzywa sztucznego

» Wymienna tarczka skrawajaca HSS

» Doskonaty do wpustéw o szerokosci od 2,4 do 11,0 mm.

» Szczegolnie przydatny do obrébki wpustéw 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 iﬂ
pagieme L0 LT S e

rekojes¢ uniwersalna A

1 uchwyt stalowy N 107 037

1 wymienna tarczka skrawajaca z HSS 107 063

Przyrzad do usuwania zadzioréw z dwiema rolkami skrawajagcymi HSS

* Rekojes¢ z tworzywa sztucznego z ochrong dfoni i 2 ostrzami HSS

* Wymienne rolki skrawajgce HSS

» Rolki skrawajgce po zuzyciu mogg zosta¢ obrécone i ponownie wykorzystane z drugiej strony
na catym obwodzie.

» Odlegtos¢ rolek mozna regulowac.

» Do jednoczesnego usuwania zadziorow z obu stron obrzezy blach stalowych, aluminiowych,
mosieznych, miedzianych oraz ptyt z tworzyw sztucznych o grubosci do 10,0 mm.

Opakowanie: opakowanie z tworzywa sztucznego

Nazwa nr artykutu

Przyrzad do usuwania zadzioréw z dwiema 107 060
rolkami skrawajgcymi HSS
1 dodatkowa rolka skrawajgca HSS 107 061

Przyrzad do szybkiego usuwania zadzioréw z ostrzem HSS

* Rekojes¢ aluminiowa szesciokatna

+ Zalety: niewielki wymiarowo i porgczny

» Doskonaty do usuwania zadziorow z krawedzi blach i obrzezy rur stalowych, aluminiowych,
mosieznych i miedzianych, zeliwa i z ptyt z tworzywa sztucznego

Opakowanie: pojedynczo w torebce

Nazwa nr artykutu

Przyrzad do szybkiego usuwania zadzioréw 107 052
z ostrzem statym HSS E 100 “
Przyrzad do szybkiego usuwania zadzioréw _ 107 054
z ostrzem wymienialnym HSS E 100 \m
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Przyrzady z dwoma ostrzami z weglika spiekanego do usuwania zadzioréw w blachach

* Rekojes¢ z tworzywa sztucznego z ochrong dfoni i 2 ostrzami ze spiekéw weglikowych.

* W jednej operacji mozna usunaé zadziory z obydwoch krawedzi.

* Przydatne do usuwania zadzioréw w blachach stalowych, aluminiowych, mosieznych,
miedzianych i ptytach z tworzywa sztucznego.

Opakowanie: opakowanie z tworzywa sztucznego

Nazwa nr artykutu

Przyrzad do usuwania zadzioréw 107 064

na blachach o grubosci do 5,0 mm

Przyrzad do usuwania zadziorow 107 065
na blachach o grubosci do 10,0 mm

Przyrzad do usuwania zadziorow 107 066

na blachach z wymiennymi ostrzami
o grubosci do 5,0 mm

2 ostrza wymienne 107 067
z weglika spiekanego e - ‘
e )
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Zestawy Unigrat do usuwania zadzioréw

Opakowanie: opakowanie z tworzywa sztucznego

Efektywny system usuwania zadziorow do wszystkich robét wykonywanych recznie. Dzigki
ogromnemu wyborowi ostrzy istniejg réznorodne mozliwosci usuwania zadziorow w otworach i
na krawedziach. Mozna usuwa¢ zadziory ze $rodka, z zewnatrz i jednoczesnie z obydwu stron
jednym narzedziem, poniewaz dopasowuje sie ono samoczynnie do obrabianego konturu.

zadzioréw "F” Unigrat

Nazwa nr artykutu
4 -czesciowy zestaw do usuwania 107 003
zadzioréw "B” Unigrat (B e T A R A A AT ]
3 -czesciowy zestaw do usuwania 107 004
e EEERESS S
<ESezmmn C 42

4 -czesciowy zestaw do usuwania 107 005
zadzioréw "D” Unigrat
5 -czesciowy zestaw do usuwania 107 006
zadzioréw "E” Unigrat

T
3 -czesciowy zestaw do usuwania 107 007
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Charakterystyka produktu

o W jednej operaciji, w kilku ruchach, bez duzego wysitku mozna wykona¢ otwor na gotowo
bez koniecznosc¢ obrobki wykanczajacej.

e Lepszy kontakt narzedzia z powierzchnig dzieki wejsciu w materiat jednoczesnie w
3 punktach co zmniejsza deformacje wycietych elementéw.
Zapobiega to takze przedwczesnemu uszkodzeniu $ruby.

e fozysko utatwia i przyspiesza obstuge. Wydatek energii zmniejsza sie o ok. 67%.

e Przed zastosowaniem dziurkownika sruba prowadzgca musi zosta¢ przesmarowana sprayem
lub pastg do wiercenia RUKO.

e Metryczne sruby pociggowe w dziurkownikach RUKO posiadajg najwyzszg jakos$¢ i dzieki
temu zaprojektowane sg na ekstremalne obcigzenia. W przypadku uszkodzenia mozna je
zawsze na krétko zastgpi¢ zwyktymi Srubami drobnozwojnymi znajdujgcymi sie w handlu.

e Mozna je stosowac zaréwno z kluczami do Srub jak réwniez z recznymi i noznymi
praskami hydraulicznymi.

e Dziurkowniki o wymiarach nie podanych w katalogu dostarczamy na specjalne zaméwienie.
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Dziurkownik sSrubowy do otworéw z wykrojnikiem 3 punkt.

Stempel: wykrojnik 3-punktowy

Grubos¢ materiatu: do 4,0 mm

Materiat: stal specjalna

Sruba pociggowa:  gwint metr. drobnozw., od MF 10, klasa jakosci 12.9

Zastosowanie: do blach ze stali weglowych oraz stopowych, metali
kolorowych i stopow lekkich, tworzyw sztucznych. Doskonate dla mon-
teréw, slusarzy, elektrykdéw, instalatorow w przemysle, budownictwie i
rzemiosle.

Opakowanie:
pojedynczo w opakowaniu kartonowym

Nr. 109 300 K

(0] wymiar otworu wymiar $ruby | nrartykutu nr artykutu (0] wymiar otworu wymiar $ruby | nrartykutu nr artykutu

mm przelotowego pociggowe standard z fozyskiem mm przelotowego pociggowe standard z tozyskiem
M+ PG MF kulkowym M+ PG MF kulkowym
Conduit & Pipe Size Conduit & Pipe Size

12,7 M12/PG7 MF 8 109 127 = 34,0 MF 12 109 340 109 340 K
14,0 MF 8 109 140 — 35,0 1" MF 12 109 350 109 350 K
15,2 PG 9 MF 10 109 152 109 152 K 36,0 MF 12 109 360 109 360 K
16,0 MF 10 109 160 109 160 K 37,0 PG 29 MF 12 109 370 109 370 K
16,5 M 16 MF 10 109 165 109 165 K 38,0 MF 12 109 380 109 380 K
17,0 MF 10 109 170 109 170 K 39,0 MF 12 109 390 109 390 K
18,0 MF 10 109 180 109 180 K 40,0 MF 12 109 400 109 400 K
18,6 PG 11 MF 10 109 186 109 186 K 40,5 M 40 MF 16 109 405 109 405 K
19,0 MF 10 109 190 109 190 K 41,0 MF 16 109 410 109410 K
20,0 MF 10 109 200 109 200 K 42,0 MF 16 109 420 109 420 K
20,4 M20/PG 13,5 MF 10 109 204 109 204 K 43,0 11/4" MF 16 109 430 109 430 K
21,0 MF 10 109 210 109 210 K 44,0 MF 16 109 440 109 440 K
22,0 MF 10 109 220 109 220 K 45,0 MF 16 109 450 109 450 K
22,5 PG 16/ 1/2" MF 10 109 225 109 225 K 46,0 MF 16 109 460 109 460 K
23,0 MF 10 109 230 109 230 K 47,0 PG 36 MF 16 109 470 109 470 K
24,0 MF 10 109 240 109 240 K 48,0 MF 16 109 480 109 480 K
25,0 MF 10 109 250 109 250 K 49,0 MF 16 109 490 109 490 K
25,4 M 25 MF 10 109 254 109 254 K 50,0 11/2" MF 16 109 500 109 500 K
26,0 MF 10 109 260 109 260 K 50,5 M 50 MF 16 109 505 109 505 K
27,0 MF 10 109 270 109 270 K 51,0 MF 16 109 510 109 510 K
28,3 PG 21/ 3/4" MF 12 109 283 109 283 K 52,0 MF 16 109 520 109 520 K
29,0 MF 12 109 290 109 290 K 53,0 MF 16 109 530 109 530 K
30,0 MF 12 109 300 109 300 K 54,0 PG 42 MF 16 109 540 109 540 K
30,5 MF 12 109 305 109 305 K 55,0 MF 16 109 550 109 550 K
31,0 MF 12 109 310 109 310 K 60,0 ~PG 48 MF 16 109 600 109 600 K
32,0 MF 12 109 320 109 320 K 61,5 2" MF 16 109 615 109 615 K
32,5 M 32 MF 12 109 325 109 325 K 63,5 M 63 MF 16 109 635 109 635 K
33,0 MF 12 109 330 109 330 K

Wytyczne stosowania
dziurkownikéw srubowych
wymiar grubos¢ blachy grubos¢ blachy grubo$¢ metali kolor. | grubo$c¢ tworzyw

Sruby pociggowej ze stali weglowej ze stali stopowej i stopow lekkich sztucznych
MF 8 x 1,0 mm 2,0 mm 1,0 mm 4,0 mm 4,0 mm
MF 10 x 1,0 mm 2,0 mm 1,0 mm 4,0 mm 4,0 mm
MF 12 x 1,5 mm 3,0 mm 2,0 mm 4,0 mm 4,0 mm
MF 16 x 1,5 mm 3,0 mm 2,0 mm 4,0 mm 4,0 mm
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Zestaw dziurkownikow
srubowych w walizce

Nr. 109 003 Nr. 109 006

Typ

Nazwa

nr artykutu

Zestaw 1

Zestaw 2

Zestaw 3

Zestaw 4

6 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) + 32,0 mm

wiertto do blachy wielko$¢ 1

pasta do wiercenia w pojemniku 30 g

Sruby pociggowe MF 10 x 1,0 x 45 klasa jakosci 12.9
Sruba pociggowa MF 12 x 1,5 x 55 klasa jakosci 12.9

AN =

8 dziurkownikéw srubowych
3 15,2 (PG 9)-18,6 (PG 11)-20,4 (M20/PG 13,5) -
22,5 (PG 16) - 28,3 (PG 21) - 37,0 (PG 29) -
47,0 (PG 36) + 54,0 mm (PG 42)
1 wiertto do blachy wielko$¢ 2
1 pasta do wiercenia w pojemniku 30 g
1 $ruba pociggowa MF 10 x 1,0 x 45 klasa jakosci 12.9
1 $ruba 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

5 dziurkownikéw Srubowych

@ 16,5 (M 16) - 20,4 (M 20 / PG 13,5) - 25,4 (M 25) -
32,5 (M 32) + 40,5 mm (M 40)

1 wiertto do blachy HSS wielkos¢ 2

1 pasta do wiercenia w pojemniku 30 g

1 Sruba 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 $ruba pociggowa MF 16 x 1,5 x 60 klasa jakosci 12.9

7 dziurkownikéw srubowych
& 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 mm (M 63)
1 wiertto do blachy HSS wielkos$¢ 2
1 pasta do wiercenia w pojemniku 30 g
1 Sruba pociggowa MF 10 x 1,0 x 45 klasa jakosci 12.9
1 $ruba pociggowa MF 12 x 1,5 x 55 klasa jakosci 12.9
1 $ruba pociggowa MF 16 x 1,5 x 60 klasa jakosci 12.9

109 002

109 003

109 006

109 008
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Zestaw dziurkownikow z tozyskiem kulkowym
srubowych w walizce

Nr. 109 003 K Nr. 109 006 K Nr. 109 008 K
Typ Nazwa nr artykutu
Zestaw 1 K 6 dziurkownikéw Srubowych 109 002 K

@ 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

wiertto do blachy wielko$¢ 1

pasta do wiercenia w pojemniku 30 g

Sruby pod tozyska MF 10 x 1,0 x 50 klasa jakosci 12.9
Sruba pod tozysko MF 12 x 1,5 x 60 klasa jakosci 12.9

AN =

Zestaw 2 K 8 dziurkownikéw srubowych 109 003 K
3 15,2 (PG 9)-18,6 (PG 11)-20,4 (M20/PG 13,5) -
22,5 (PG 16) - 28,3 (PG 21) - 37,0 (PG 29) -
47,0 (PG 36) + 54,0 mm (PG 42)
1 wiertto do blachy wielko$¢ 2
1 pasta do wiercenia w pojemniku 30 g
1 Sruba pod tozysko 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
1 Sruba pod tozysko MF 16 x 1,5 x 70 klasa jakosci 12.9

Zestaw 3 K 5 dziurkownikéw Srubowych 109 006 K

@ 16,5 (M 16) - 20,4 (M 20 / PG 13,5) - 25,4 (M 25) -
32,5 (M 32) + 40,5 mm (M 40)

1 wiertto do blachy HSS wielkos¢ 2

1 pasta do wiercenia w pojemniku 30 g

1 Sruba pod tozysko MF 10 x 1,0 x 50 klasa jakosci 12.9

1

1

Sruba pod tozysko 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

Zestaw 4 K 7 dziurkownikéw Srubowych 109 008 K
& 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 mm (M 63)
1 wiertto do blachy HSS wielkos$¢ 2
1 pasta do wiercenia w pojemniku 30 g
1 Sruba pod tozysko MF 10 x 1,0 x 50 klasa jakosci 12.9
1
1

$ruba pod fozysko 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
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Nozny ttocznik
hydrauliczny w walizce

Nazwa

nr artykutu

Hydrauliczny ttocznik nozny w komplecie z:

1 tulejg dystansowa

1 $rubg taczacg M 10 x 1,0 zamocowanie 3/4" UNF

1 $rubg taczacg M 12 x 1,5 zamocowanie 3/4" UNF

1 $rubg tgczacg M 16 x 1,5 zamocowanie 3/4" UNF
sita rozciggajgca 50 kN

109 301

Reczny ttocznik
hydrauliczny w walizce

Nazwa

nr artykutu

Hydrauliczny kompaktowy ttocznik reczny w komplecie z:
1 tulejg dystansowg
1 $rubg tgczacg M 10 x 1,0 zamocowanie 3/4" UNF
1 $rubg tgczacg M 12 x 1,5 zamocowanie 3/4" UNF
1 $rubg tgczacg M 16 x 1,5 zamocowanie 3/4" UNF
sita rozciggajaca 50 kN

Hydrauliczny ttocznik reczny w komplecie z:

1 tulejg dystansowg

1 $rubg tgczacg M 10 x 1,0 zamocowanie 3/4" UNF

1 $rubg tgczacg M 12 x 1,5 zamocowanie 3/4" UNF

1 $rubg tgczacg M 16 x 1,5 zamocowanie 3/4" UNF
sita rozciggajgca 50 kN

109 101

109 201
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Zestawy dziurkownikow srubowych z kompaktowym
recznym ttocznikiem hydraulicznym w walizce

Nr. 109 009 Nr. 109 004
Typ Nazwa nr artykutu
Zestaw 5 1 hydrauliczny kompaktowy ttocznik reczny 109 009
"Hydraulik" 6 dziurkownikéw srubowych

@ 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 mm (M 50)
wiertto do blachy HSS wielkos¢ 2

pasta do wiercenia w opakowaniu 30 g

tuleja dystansowa

$ruba tgczaca MF 10 x 1,0 zamocowanie 3/4" UNF
Sruba tgczgca MF 12 x 1,5 zamocowanie 3/4" UNF
Sruba tgczaca MF 16 x 1,5 zamocowanie 3/4" UNF
sita rozciggajaca 50 kN

JEE G QI G G

Zestaw 6 1 hydrauliczny kompaktowy ttocznik reczny 109 004
"Hydraulik" 8 dziurkownikow 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 tgczaca MF 10 x 1,0 zamocowanie 3/4" UNF

$ruba tgczaca MF 12 x 1,5 zamocowanie 3/4" UNF

$ruba tgczgca MF 16 x 1,5 zamocowanie 3/4" UNF

sita rozciggajgca 50 kN

JEE\GE N I G G
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Czesci zamienne do dziurkownikéw srubowych

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

Nazwa nr artykutu
tuleja dystansowa 109 000
Sruba tgczaca MF 10 x 1,0 zamocowanie 3/4" UNF 109 110
$ruba tgczgca MF 12 x 1,5 zamocowanie 3/4" UNF 109 112
$ruba tgczaca MF 16 x 1,5 zamocowanie 3/4" UNF 109 116
Sruba pociagowa MF 8 x 1,0 x 40 klasa jakosci 10.9 103 108
Sruba pociagowa MF 10 x 1,0 x 45 klasa jakosci 12.9 103 110
Sruba pociggowa MF 12 x 1,5 x 55 klasa jakosci 12.9 103 112
Sruba pociagowa MF 16 x 1,5 x 60 klasa jakosci 12.9 103 116
Sruba pociagowa z fozyskiem kulkowym MF 10 x 1,0 x 50 klasa 12.9 103 110 K
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

Sruby tgczace moga byé uzywane do wszystkich stosowanych ttocznikéw hydraulicznych.

120.00

97.00 110.00
57.00 o 80.00
.50 2200 ‘—.@3 e 12,09 22.00
[ n [ [
kel n
T rE — — 18— = ;’x,{_._._._ L] |y | L = :I_|____§___%_
g @ N 7 e = 3 2 3
Nr. 109 110 Nr. 109 112 Nr. 109 116

dziurkownik srubowy

tuleja dystansowa

Sruba faczaca

obrabiana blacha

ttocznik hydrauliczny
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Wiertto udarowe SDS-plus

Dzigki wzmocnionemu rdzeniowi najwyzsza trwatos¢ i mozliwos¢ przeniesienia maksimum energii z wiertarki udarowej na ostrze. Wysoka odpornosé
na Scieranie 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:

Kat ostrza:
Lutowanie:
Chwyt:

ptytka z weglika spiekanego osadzone w specjalnym stopie,

odporne na uderzenia

130°

twarde o wysokiej wytrzymatosci

typ SDS-plus

Skrawanie w prawo

Opakowanie: SB-Clip

(%] (%] dtugos¢ ditugos¢ czesci| nr artykutu (%] (4] ditugos¢ dtugos¢ czesci| nr artykutu

mm cal catkowita roboczej mm cal catkowita roboczej
mm mm mm mm

3,5 964 110,0 50,0 211 035 13,0 /2 210,0 150,0 211133
4,0 5/32 110,0 50,0 211 040 13,0 1/2 260,0 200,0 211131
4,0 5/32 160,0 100,0 211 041 13,0 172 310,0 250,0 211132
5,0 316 110,0 50,0 211 050 14,0 9/16 160,0 100,0 211 140
5,0 3/16 160,0 100,0 211 051 14,0 916 210,0 150,0 211 141
5,0 316 210,0 150,0 211 052 14,0 916 260,0 200,0 211 142
55 7l32 110,0 50,0 211 055 14,0 916 310,0 250,0 211 143
55 7I32 160,0 100,0 211 056 14,0 916 460,0 *400,0 211 144
6,0 15/64 110,0 50,0 211 060 14,0 916 600,0 *550,0 211 145
6,0 15/64 160,0 100,0 211 061 14,0 916 1000,0 *950,0 211 146
6,0 15/64 210,0 150,0 211 062 15,0 19/32 160,0 100,0 211 150
6,0 15/64 260,0 200,0 211 063 15,0 19/32 210,0 150,0 211 152
6,0 15/64 460,0 *400,0 211 068 15,0 19/32 260,0 200,0 211 151
6,5 8/32 110,0 50,0 211 065 15,0 19/32 450,0 *400,0 211 153
6,5 8/32 160,0 100,0 211 066 16,0 5/g 160,0 100,0 211 162
6,5 8/32 210,0 150,0 211 067 16,0 5/8 210,0 150,0 211 160
6,5 8/32 260,0 200,0 211 069 16,0 S/g 250,0 200,0 211 163
7,0 932 110,0 50,0 211 070 16,0 5/g 310,0 250,0 211 164
7,0 932 160,0 100,0 211 071 16,0 5/g 450,0 *400,0 211 161
7,0 932 210,0 150,0 211 072 16,0 5/g 600,0 *550,0 211 165
8,0 5/16 110,0 50,0 211 080 16,0 5/g 800,0 *750,0 211 166
8,0 5/16 160,0 100,0 211 081 16,0 5/8 1000,0 *950,0 211 167
8,0 5/16 210,0 150,0 211 082 17,0 43/p4 210,0 150,0 211170
8,0 5/16 260,0 200,0 211 083 18,0 /16 200,0 150,0 211 180
8,0 5/16 310,0 250,0 211 085 18,0 /16 250,0 200,0 211 184
8,0 5/16 460,0 *400,0 211 084 18,0 /16 300,0 250,0 211 183
8,0 5/16 610,0 *550,0 211 086 18,0 /16 450,0 *400,0 211 181
9,0 /32 160,0 100,0 211 090 18,0 /16 600,0 * 550,0 211 185
9,0 /32 210,0 150,0 211 091 18,0 /16 1000,0 *950,0 211 182
10,0 3/g 110,0 50,0 211 105 19,0 34 200,0 150,0 211 190
10,0 38 160,0 100,0 211 100 19,0 34 450,0 *400,0 211 191
10,0 3/g 210,0 150,0 211 101 20,0 25/3 200,0 150,0 211 200
10,0 3/g 260,0 200,0 211 102 20,0 25/32 300,0 250,0 211 201
10,0 3/g 310,0 250,0 211 104 20,0 25/3p 450,0 *400,0 211 202
10,0 3/ 360,0 300,0 211 103 20,0 25/32 600,0 *550,0 211 203
10,0 38 460,0 *400,0 211 106 20,0 25/32 1000,0 *950,0 211 204
10,0 38 610,0 *550,0 211 107 22,0 Ig 250,0 200,0 211 221
10,0 3/ 1000,0 *950,0 211 108 22,0 /g 300,0 250,0 211 222
11,0 16 160,0 100,0 211 110 22,0 I 450,0 *400,0 211 220
11,0 7I16 210,0 150,0 2111 22,0 7Ig 600,0 *550,0 211 223
11,0 e 260,0 200,0 211 112 22,0 I 1000,0 *950,0 211 224
12,0 15/32 160,0 100,0 211 120 24,0 15/16 250,0 200,0 211 240
12,0 15/32 210,0 150,0 211 122 24,0 15/16 450,0 *400,0 211 241
12,0 15/32 260,0 200,0 211121 25,0 63/g4 250,0 200,0 211 251
12,0 15/32 310,0 250,0 211 124 25,0 63/p4 300,0 250,0 211 252
12,0 15/32 460,0 *400,0 211123 25,0 63/p4 450,0 *400,0 211 250
12,0 15/32 600,0 *550,0 211 125 25,0 63/p4 1000,0 *950,0 211 253
12,0 15/32 1000,0 *950,0 211 126 26,0 13/16 250,0 200,0 211 261
13,0 1/2 160,0 100,0 211 130 26,0 13/16 450,0 *400,0 211 260

* Krétszym wierttem udarowym o tej samej Srednicy nalezy wywierci¢ wstepnie otwér o glebokosci ok. 150,0 mm.
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Wiertto udarowe SDS-plus w pudetku plastikowej

Ostrze:
odporne na uderzenia

Kat ostrza: 130°

Lutowanie: twarde o wysokiej wytrzymatosci

Chwyt: typ SDS-plus

Skrawanie w prawo

Opakowania: w tworzywa sztucznego

ptytka z weglika spiekanego osadzone w specjalnym stopie,

’

M ® |

74

A

H
A

i

(0] 0] diugos¢ diugosc¢ czesci| ilos¢ nr artykutu 0] (4] dtugosc¢ dtugosc¢ czesci| ilos¢ nr artykutu
mm cal catkowita roboczej sztuk mm cal catkowita roboczej sztuk
mm mm mm mm
5,0 316 110,0 50,0 10 211 050 K 10,0 38 110,0 50,0 10 211 105K
5,0 3/16 160,0 100,0 10 211 051 K 10,0 3/g 160,0 100,0 10 211 100 K
6,0 15/64 110,0 50,0 10 211 060 K 12,0 15/32 160,0 100,0 10 211120 K
6,0 15/64 160,0 100,0 10 211 061 K 12,0 15/32 210,0 150,0 10 211122 K
8,0 5/16 110,0 50,0 10 211 080 K 14,0 916 160,0 100,0 ) 211 140 K
8,0 5/16 160,0 100,0 10 211 081 K 14,0 9/16 210,0 150,0 5 211 141 K
8,0 5/16 210,0 150,0 10 211 082 K
: 7
Wiertto udarowe SDS-plus 41
w kasecie przemystowej 11
32
71
YR
Nazwa nr artykutu I r
7 Wiertto udarowe SDS-plus 205 246
25,0-6,0-80x110,0mmi@6,0-8,0-10,0-12,0x 160,0 mm
. f
Wiertto udarowe SDS-plus 7
w kasecie polistyrenowej !
.'II
el
Nazwa nr artykutu
7 Wiertto udarowe SDS-plus 205 246 RO
25,0-6,0-80x110,0mmi@6,0-8,0-10,0-12,0x 160,0 mm

Niniejszy znak kontrolny gwarantuje zgodnosé naszych wiertet z wyma-
ganiami ,Instytutu Techniki Budowlanej* dotyczacymi wiertet udarowych
z weglikow spiekanych uzywanych do wykonywania otworéw pod kotki.
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Wiertto udarowe SDS-plus TC5X ‘*

Dzigki wzmocnionemu rdzeniowi najwyzsza trwatos¢ i mozliwos¢ przeniesienia maksimum energii z wiertarki udarowej na ostrze. Wysoka odpornosé
na Scieranie na skutek zastosowania specjalnej koricowej obrébki strumieniowej. Szczegdlnie starannie dobrany ksztatt oraz kat spirali specjalnie do
odprowadzania produktéw wiercenia. Wiertto o wysokiej przydatnosci do stosowania w technice zamocowan, poniewaz znacznik zuzycia stuzy jako
kontrola i tym samym gwarancja doktadnej Srednicy wierconego otworu. 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: Gtowica w petni z weglikow spiekanych ze stopu specjalnego >—
Szlif ostrza: 4 ostrza ze stozkowym szczytem centrujgcym, —
do doktadnego prowadzenia podczas wiercenia Germany

Lutowanie: Innowacyjna technologia taczenia dyfuzyjnego m

Chwyt: Wersja SDS-plus T\ brazc

Skrawanie w prawo

Opakowanie: SB-Clip
(0] (%] dlugosc dlugosc¢ czesci| nrartykutu (%] (0] diugosc¢ diugo$¢ czesci| nrartykutu
mm cal catkowita roboczej mm cal catkowita roboczej

mm mm mm mm

5,0 3/16 110,0 50,0 213 050 8,0 5/16 460,0 400,0 213 085
5,0 3/16 160,0 100,0 213 051 10,0 3/g 110,0 50,0 213100
5,0 3/16 210,0 150,0 213 052 10,0 38 160,0 100,0 213101
55 /32 110,0 50,0 213 055 10,0 3/g 210,0 150,0 213102
55 7I32 160,0 100,0 213 056 10,0 3/g 260,0 200,0 213103
6,0 15/64 110,0 50,0 213 060 10,0 3/g 360,0 300,0 213 104
6,0 15/64 160,0 100,0 213 061 10,0 3/ 450,0 400,0 213105
6,0 15/64 210,0 150,0 213 062 12,0 15/32 160,0 100,0 213120
6,0 15/64 260,0 200,0 213 063 12,0 15/32 210,0 150,0 213121
6,5 8/32 110,0 50,0 213 065 12,0 15/32 260,0 200,0 213122
6,5 8/32 160,0 100,0 213 066 12,0 15/32 360,0 300,0 213123
6,5 8/32 260,0 200,0 213 067 12,0 15/32 450,0 400,0 213124
8,0 5/16 110,0 50,0 213 080 14,0 916 160,0 100,0 213140
8,0 5/16 160,0 100,0 213 081 14,0 916 210,0 150,0 213141
8,0 /16 210,0 150,0 213 082 14,0 916 260,0 200,0 213 142
8,0 5/16 260,0 200,0 213 083 14,0 916 365,0 300,0 213143
8,0 5/16 360,0 300,0 213 084 14,0 916 465,0 400,0 213144

3
Z
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Wiertto udarowe SDS-plus TC5X w pudetku plastikowej —\*A —
Ostrze: Gtowica w petni z weglikow spiekanych ze stopu specjalnego & \
Szlif ostrza: 4 ostrza ze stozkowym szczytem centrujgcym, € e
do doktadnego prowadzenia podczas wiercenia “,\,2 ‘ Gj-
Lutowanie: Innowacyjna technologia tgczenia dyfuzyjnego P 5}'
Chwyt: Wersja SDS-plus gii
Skrawanie w prawo l :
\——— ®

Opakowania: w tworzywa sztucznego N\
(4] (0] diugosc diugo$c¢ czesci| ilos¢ nr artykutu (%] (4] diugosc¢ dtugosc¢ czesci| ilosc nr artykutu
mm cal catkowita roboczej sztuk mm cal catkowita roboczej sztuk
mm mm mm mm

5,0 3/16 110,0 50,0 10 213 050 K 10,0 3/g 110,0 50,0 10 213100 K
5,0 316 160,0 100,0 10 213 051 K 10,0 3/g 160,0 100,0 10 213101 K
6,0 15/64 110,0 50,0 10 213 060 K 12,0 15/32 160,0 100,0 10 213120 K
6,0 15/g4 160,0 100,0 10 213 061 K 12,0 15/32 210,0 150,0 10 213121 K
8,0 5/16 110,0 50,0 10 213 080 K 14,0 916 160,0 100,0 5 213140 K
8,0 5/16 160,0 100,0 10 213 081 K 14,0 916 210,0 150,0 ) 213141 K
8,0 5/16 210,0 150,0 10 213 082 K

Wiertto udarowe SDS-plus TC5X
w kasecie przemystowej

Nazwa nr artykutu
7 Wiertto udarowe SDS-plus TC5X @ 5,0 - 6,0 - 8,0 x 110,0 mm i @ 6,0 213 246
-8,0-10,0- 12,0 x 160,0 mm

Wiertto udarowe SDS-plus TC5X
w kasecie polistyrenowej

Nazwa nr artykutu
7 Wiertto udarowe SDS-plus TC5X 213 246 RO
?5,0-6,0-8,0x110,0mmi@6,0-8,0-10,0-12,0x 160,0 mm

* Krétszym wierttem udarowym o tej samej $rednicy nalezy wywierci¢ wstepnie otwér o gtebokosci ok. 150,0 mm.
Powszechnie stosowane $rednice wyrdznione sg drukiem wyttuszczonym.
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Ostrza:

Kat ostrza:
Lutowanie:
Chwyt:

ptytki z weglika spiekanego osadzone w specjalnym stopie,

odporne na uderzenia

130°

twarde o wysokiej wytrzymatosci
typ SDS-plus

Skrawanie w prawo

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

Wiertta udarowe do betonu SDS-plus z czterema ostrzami

Dzigki wzmocnionemu rdzeniowi najwyzsza trwatos¢ i mozliwos¢ przeniesienia maksimum energii z wiertarki udarowej na ostrze. Wysoka odpornosé
na Scieranie 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.

(4] (0] diugosc¢ diugo$c¢ czesci| ilos¢ nr artykutu (0] (4] diugosc¢ dtugosc¢ czesci| ilos¢ nr artykutu

mm cal catkowita roboczej ostrzy mm cal catkowita roboczej ostrzy
mm mm mm mm

16,0 S/g 250,0 200,0 4 224 161 24,0 15/16 250,0 200,0 4 224 241
16,0 S/g 450,0 *400,0 4 224 160 24,0 15/16 450,0 *400,0 4 224 240
18,0 /16 250,0 200,0 4 224 180 25,0 63/p4 450,0 *400,0 4 224 250
18,0 /16 450,0 *400,0 4 224 181 28,0 11/8 250,0 200,0 4 224 281
20,0 25/32 250,0 200,0 4 224 200 28,0 118 450,0 *400,0 4 224 280
20,0 25/3 450,0 *400,0 4 224 201 30,0 13/16 450,0 *400,0 4 224 300
22,0 /g 450,0 *400,0 4 224 220

Ostrze:
Kat ostrza:
Lutowanie:
Chwyt:

ptytka z weglika spiekanego osadzone w specjalnym stopie, odporne na uderzenia

130°

twarde o wysokiej wytrzymatosci
cylindryczny

Skrawanie w prawo

Opakowanie: zawieszka SB

* Krétszym wierttem udarowym o tej samej srednicy nalezy wywierci¢ wstepnie otwor o gtebokosci ok. 150,0 mm.

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.

(0] (4] dtugos¢ dtugosc¢ czesci| nrartykutu 4] (0] diugosc dtugos$¢ czesci| nr artykutu
mm cal catkowita roboczej mm cal catkowita roboczej
mm mm mm mm

3,0 1/s 70,0 40,0 221 030 10,0 3/g 120,0 80,0 221 100
4,0 5/32 75,0 40,0 221 040 10,0 3/ 250,0 200,0 221101
5,0 3/16 85,0 50,0 221 050 12,0 15/32 150,0 90,0 221120
5,0 3/16 150,0 90,0 221 051 12,0 15/32 250,0 200,0 221121
6,0 15/64 100,0 60,0 221 060 13,0 /2 150,0 90,0 221130
6,0 15/64 150,0 90,0 221 061 14,0 916 150,0 90,0 221 140
6,5 /4 100,0 60,0 221 065 14,0 916 250,0 200,0 221 141
6,5 14 150,0 90,0 221 066 15,0 19/32 160,0 100,0 221 150
7,0 9/32 100,0 60,0 221 070 16,0 Slg 160,0 100,0 221 160
8,0 5/16 120,0 80,0 221 080 18,0 /16 160,0 100,0 221180
8,0 5/16 250,0 200,0 221081 20,0 25/3p 160,0 100,0 221 200
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Wiertto do betonu z ostrzem z weglika spiekanego

ISO 5468 - DIN 8039 w pudetku plastikowej & \

Ostrze: ptytka z weglika spiekanego osadzone w specjalnym stopie, odporne na uderzenia - '95
Kat ostrza: 130° . o 0
Lutowanie: twarde o wysokiej wytrzymatosci e ‘§
Chwyt: cylindryczny 5 Z
Skrawanie w prawo ;g:i

arang;,
 SPrantie,”

P

Made in
Germany

% &
%) o
* Prazis'

Opakowania: w tworzywa sztucznego

(4] (%] diugoé¢ | dugos¢ czesci ilos¢ nr artykutu [%] (0] dlugos¢ | dlugosé czesci ilos¢ nr artykutu
mm cal catkowita roboczej sztuk mm cal catkowita roboczej sztuk

mm mm mm mm
4,0 5/32 75,0 40,0 10 221 040K 10,0 3/g 120,0 80,0 10 221100 K
5,0 3/16 85,0 50,0 10 221 050 K 12,0 15/32 150,0 90,0 5 221120 K
6,0 15/g4 100,0 60,0 10 221 060 K 14,0 916 150,0 90,0 5 221 140K
8,0 /16 120,0 80,0 10 221 080 K

Wiertto do betonu z ostrzem z weglika spiekanego
ISO 5468 - DIN 8039 w kasecie przemystowej

Nazwa nr artykutu

7 Wiertto do betonu z ostrzem z weglika spiekanego 205 255
@ 4,0 x 75,0 mm - 5,0 x 85,0 mm - 6,0 x 100,0 mm - 6,0 x 100,0 mm
@ 8,0 x 120,0 mm - 10,0 x 120,0 mm - 12,0 x 150,0 mm

Wiertto do betonu z ostrzem z weglika spiekanego
ISO 5468 - DIN 8039w kasecie polistyrenowej

Nazwa nr artykutu

7 Wiertto do betonu z ostrzem z weglika spiekanego 205 255 RO
@4,0x750mm-5,0x850mm-6,0x100,0 mm - 6,0 x 100,0 mm
@ 8,0 x 120,0 mm - 10,0 x 120,0 mm - 12,0 x 150,0 mm
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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

Skrawanie w prawo

Opakowanie: zawieszka SB

(4] [%] dtugosc¢ dtugosc¢ czesci| nr artykutu [%] (%] diugosc¢ dlugosc¢ czesci| nrartykutu
mm cal catkowita roboczej mm cal catkowita roboczej
mm mm mm mm

8,0 5/16 400,0 350,0 218 080 16,0 S/g 400,0 350,0 218 160
10,0 3/g 400,0 350,0 218 100 18,0 /16 400,0 350,0 218 180
10,0 3/g 600,0 *550,0 218 101 20,0 25/32 400,0 350,0 218 200
12,0 15/32 400,0 350,0 218 120 20,0 253 600,0 *550,0 218 201
12,0 15/32 600,0 *550,0 218 121 22,0 I 400,0 350,0 218 220
14,0 916 400,0 350,0 218 140 24,0 15/16 400,0 350,0 218 240
14,0 916 600,0 *550,0 218 141

* Krotszym wierttem o tej samej Srednicy nalezy wywierci¢ wstepnie otwor o gtebokosci ok. 150,0 mm.

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

Skrawanie w prawo

Opakowanie: zawieszka SB

(0] (4] dtugosc dtugosc¢ czesci| nrartykutu 1) (0] diugosc dtugos$¢ czesci| nr artykutu
mm cal catkowita roboczej mm cal catkowita roboczej
mm mm mm mm

3,0 1/s 70,0 40,0 209 030 10,0 3/g 120,0 80,0 209 100
4,0 5/32 75,0 40,0 209 040 10,0 3/ 200,0 150,0 210 100
5,0 3/16 85,0 50,0 209 050 12,0 15/32 150,0 90,0 209 120
5,0 3/16 150,0 90,0 210 050 12,0 15/32 200,0 150,0 210120
6,0 15/64 100,0 60,0 209 060 13,0 /2 150,0 90,0 209 130
6,0 15/64 150,0 90,0 210 060 14,0 916 150,0 90,0 209 140
6,5 1/4 100,0 60,0 209 065 15,0 19/32 160,0 100,0 209 150
6,5 1/4 150,0 90,0 210 065 16,0 5/g 160,0 100,0 209 160
7,0 9/32 100,0 60,0 209 070 18,0 /16 160,0 100,0 209 180
8,0 5/16 120,0 80,0 209 080 20,0 25/3 160,0 100,0 209 200
8,0 5/16 200,0 150,0 210 080
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Wiertta udarowe do betonu z ostrzem z weglika spiekanego
ISO 5468 - DIN 8039 w pudetku plastikowej

Ostrze: ptytka z weglika spiekanego osadzone w specjalnym stopie, Huxp
odporne na uderzenia e

Kat ostrza: 130° .

Lutowanie: twarde o wysokiej wytrzymatosci

Chwyt: cylindryczny

Skrawanie w prawo

. P

R

i =

w8 4
(1Y

Opakowania: w tworzywa sztucznego

(4] (%] diugoé¢ | dugos¢ czesci ilos¢ nr artykutu [%] (0] dlugos¢ | diugosé czesci ilos¢ nr artykutu
mm cal catkowita roboczej sztuk mm cal catkowita roboczej sztuk
mm mm mm mm
4,0 5/32 75,0 40,0 10 209 040 K 10,0 3/g 120,0 80,0 10 209 100 K
5,0 3/16 85,0 50,0 10 209 050 K 12,0 15/32 150,0 90,0 5 209 120 K
6,0 15/g4 100,0 60,0 10 209 060 K 14,0 916 150,0 90,0 5 209 140 K
8,0 /16 120,0 80,0 10 209 080 K

Wiertta udarowe do betonu z ostrzem z weglika spiekanego ik
ISO 5468 - DIN 8039 w kasecie przemystowej yin
47 73
Nazwa nr artykutu E Iﬂ 1Y
7 Wiertta udarowe do betonu z ostrzem z weglika spiekanego 205 256

@4,0x750mm-5,0x850mm-6,0x100,0 mm - 6,0 x 100,0 mm
@ 8,0 x 120,0 mm - 10,0 x 120,0 mm - 12,0 x 150,0 mm

Wiertta udarowe do betonu z ostrzem z weglika spiekanego
ISO 5468 - DIN 8039 w kasecie polistyrenowej

Nazwa nr artykutu

7 Wiertta udarowe do betonu z ostrzem z weglika spiekanego 205 256 RO
@4,0x750mm-5,0x850mm-6,0x100,0 mm - 6,0 x 100,0 mm
@ 8,0 x 120,0 mm - 10,0 x 120,0 mm - 12,0 x 150,0 mm
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Ostrza:

Kat ostrza:
Lutowanie:
Chwyt:

ptytki z weglika spiekanego osadzone w specjalnym stopie,

odporne na uderzenia

130°

twarde o wysokiej wytrzymatosci
typ SDS-max

Skrawanie w prawo

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

Wiertta udarowe do betonu SDS-max z czterema ostrzami

Dzigki wzmocnionemu rdzeniowi najwyzsza trwatos¢ i mozliwos¢ przeniesienia maksimum energii z wiertarki udarowej na ostrze. Wysoka odpornosé
na Scieranie 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.

(0] 0] diugos¢ diugosc¢ czesci| ilos¢ nr artykutu 0] (4] dtugosc¢ dtugosc¢ czesci| ilos¢ nr artykutu

mm cal catkowita roboczej ostrzy mm cal catkowita roboczej ostrzy
mm mm mm mm

12,0 15/32 340,0 200,0 2 225120 25,0 63/64 520,0 *400,0 4 225 251
12,0 15/32 540,0 *400,0 2 225121 25,0 63/64 920,0 *800,0 4 225 252
12,0 15/32 690,0 *550,0 2 225122 25,0 93/64 1320,0 *1200,0 2 225 253
14,0 916 340,0 200,0 2 225 140 28,0 11/g 370,0 250,0 4 225 280
14,0 916 540,0 *400,0 2 225141 28,0 11/8 570,0 *450,0 4 225 281
15,0 19/32 340,0 200,0 2 225 150 28,0 11/g 670,0 *550,0 4 225 282
15,0 19/32 540,0 *400,0 2 225 151 30,0 13/16 370,0 250,0 4 225 300
16,0 S/ 340,0 200,0 4 225 160 30,0 13/16 570,0 *450,0 4 225 301
16,0 S/g 540,0 *400,0 4 225 161 32,0 1 17/64 370,0 250,0 4 225 320
18,0 /16 340,0 200,0 4 225 180 32,0 117/p4 570,0 *450,0 4 225 321
18,0 /16 540,0 *400,0 4 225 181 32,0 117/g4 920,0 *800,0 4 225 322
18,0 /16 940,0 *800,0 4 225 182 32,0 117/p4 1320,0 *1200,0 2 225 323
20,0 25/3p 320,0 200,0 4 225 200 35,0 13/ 370,0 250,0 4 225 350
20,0 25/33 520,0 *400,0 4 225 201 35,0 13/ 570,0 *450,0 4 225 351
20,0 25/3p 920,0 *800,0 4 225 202 35,0 13/g 670,0 *550,0 4 225 352
22,0 /g 320,0 200,0 4 225 220 38,0 1172 370,0 250,0 4 225 380
22,0 7Ig 520,0 *400,0 4 225 221 38,0 112 570,0 *450,0 4 225 381
22,0 /g 920,0 *800,0 4 225 222 40,0 13764 370,0 250,0 4 225400
24,0 15/16 320,0 200,0 4 225 240 40,0 137/p4 570,0 *450,0 4 225 401
24,0 15/16 520,0 *400,0 4 225 241 40,0 137/64 920,0 *800,0 4 225 402
25,0 63/p4 320,0 200,0 4 225 250 40,0 137/p4 1320,0 *1200,0 2 225 403

Ostrze:

Chwyt:

ptytka z weglika spiekanego z ostrzem centralnym

cylindryczny

Skrawanie w prawo

Opakowanie: zawieszka SB

Lutowanie: twarde o wysokiej wytrzymatosci

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.

(0] (4] ditugosc dtugosc¢ czesci| nr artykutu 1] (0] diugosc dtugos$¢ czesci| nr artykutu
mm cal catkowita roboczej mm cal catkowita roboczej

mm mm mm mm
5,0 S/16 95,0 50,0 223 050 10,0 3/g 120,0 80,0 223 100
6,0 15/64 100,0 60,0 223 060 12,0 15/32 150,0 90,0 223120
8,0 /16 120,0 80,0 223 080
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Wiertlo udarowe koronowe z ostrzami z weglika spiekanego

Wysoka wydajnos¢ robocza dzigki sztywnej, cienkosciennej konstrukcji korpusu wiertta. Do betonie, murze i kamieniu. Z wiertarkami udarowymi o
masie maks. do 4,0 kg z mocowaniem SDS-plus oraz 2-rowkowym. W zwyklych wiertarkach udarowych z chwytem szesciokatnym.
Wymagana moc wiertarki: do @ 50,0 mm min. 600 Wat od @ 65,0 mm min. 800 Wat. Dostawa bez wiertta prowadzacego i chwytu mocujacego.

Ostrza: ptytki z weglika spiekanego osadzone w specjalnym stopie,
odporne na uderzena

Lutowanie: twarde o wysokiej wytrzymatosci

Chwyt: gwint M16

Gtebokos¢ wiercenia: maks. do 60 mm

Skrawanie w prawo

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

Przyktady zastosowan wiertet udarowych koronowych: (0] dtugos¢e dtugosc¢ czesci| ilos¢ ostrzy mocowanie nr artykutu
mm catkowita mm | roboczej mm | z wegl. spiek.
Do przewodéw rurowych sanitarnych i c.o. 30,0 107,0 72,0 6 M 16 226 0301
Do przewoddw rurowych sanitarnych i c.o. 35,0 107,0 72,0 6 M 16 226 0351
Do rur kanalizacyjnych, wodociggowych i c.o. z izolacjg 40,0 107,0 72,0 6 M 16 226 0401
Do rur kanalizacyjnych, wodociggowych i c.o. z izolacjg 50,0 107,0 72,0 6 M 16 226 0501
Do puszek elektrycznych 68,0 107,0 72,0 6 M 16 226 0651
Do puszek rozgateznych i rozdzielczych 82,0 107,0 72,0 6 M 16 226 0801
Do puszek rozgateznych, rozdzielczych i rur wentylacyjnych 90,0 107,0 72,0 6 M 16 226 0901
Do rur wentylacyjnych 100,0 107,0 72,0 6 M 16 226 1001

Wyposazenie dodatkowe do wiertet udarowych koronowych

Nr. 226 200

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

Nazwa nr artykutu

Wiertto prowadzgce z ostrzem z weglika spiekanego 226 200 Nr. 226 201
@ 8,0 mm o diugos¢ 120,0 mm

Chwyt mocujacy szesciokatny rozwartos¢ klucza 12,0 mm, dtugo$¢ 95,0 mm 226 201

Chwyt mocujgcy SDS-plus dtugos¢ 110,0 mm 226 203

Nr. 226 203

Wiertto do szkta i glazury z ostrzem z weglika spiekanego

Najlepsze rezultaty wiercenia uzyskuje sie przy matej predkosci obrotowej i intensywnym chiodzeniu 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

Opakowanie: zawieszka SB g

(0] (%] @ chwytu diugosc¢ nr artykutu ] (4] J chwytu dtugosc¢ nr artykutu
mm cal mm catkowita mm mm cal mm catkowita mm
3,0 1/ 3,0 80,0 223 003 8,0 5/16 6,0 100,0 223 008
4,0 5/32 3,0 90,0 223 004 10,0 3/g 6,0 100,0 223 010
5,0 316 4,0 90,0 223 005 12,0 15/32 8,0 100,0 223 012
6,0 15/64 5,0 100,0 223 006
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Przecinaki SDS-plus i SDS-max

Materiat: Wysokiej klasy stal specjalna

Powierzchnia: wysoka odpornos¢ na scieranie dzieki
specjalnej promieniowej obrobce utwardzajacej

Chwyt: mocowanie SDS-plus / mocowanie SDS-max

Przecinaki SDS-plus

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

Nazwa nr artykutu
Swider szpiczasty, dt. catkowita 250, mm, okragty 227 001

Swider udarowy ptaski, dt. catkowita 250,0 mm, szeroko$¢ 20,0 mm 227 003
Przecinak szeroki, dt. catkowita 250,0 mm, szeroko$¢ 40,0 mm 227 004
Przebijak wydrazony, di. catkowita 250,0 mm, szerokos$¢ 22,0 mm 227 005
Przebijak zzbaty, dt. catkowita 250,0 mm, szerokos¢ 27,0 mm 227 006

Przecinaki SDS-max
Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

Nazwa nr artykutu
Przebijak szpiczasty, catkowita dtugos¢ 280,0 mm, okragty 227 010
Przebijak szpiczasty, catkowita dlugo$¢ 400,0 mm 227 011

Swider szpiczasty, dt. catkowita 600,0 mm 227 012
Swider udarowy ptaski, dt. catkowita 280,0 mm, szeroko$¢ 25,0 mm 227 013
Swider udarowy ptaski, dt. catkowita 400,0 mm, szerokos$¢ 25,0 mm 227 014
Swider udarowy ptaski, dt. catkowita 600,0 mm, szeroko$¢ 25,0 mm 227 015
Przecinak szeroki, dt. catkowita 400,0 mm, szerokos¢ 50,0 mm 227 016
Przecinak szeroki, dt. catkowita 300,0 mm, szeroko$¢ 75,0 mm 227 017
Przebijak wydrazony, dt. catkowita 300,0 mm, szerokos¢ 26,0 mm 227 018
Wycinak do rowkow, di. catkowita 300,0 mm, szerokos$¢ 32,0 mm 227 019
Przebijak zzbaty, dt. catkowita 300,0 mm, szerokos$¢ 32,0 mm 227 020
Przebijak do zaprawy, di. catkowita 300,0 mm, szerokos$¢ 28,0 mm 227 021
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Szczegolnie udany, wykuty z jednego kawatka przecinak o wysokiej twardosci powierzchni. Optymalna wydajno$¢ usuwania materiatu dzigki
maksymalnemu przeniesieniu energii z mtotka wiertniczego na ostrze przecinaka. Do betonu, muru, kamienia, ceglty. Do wszystkich miotkow
wiertniczych z mocowaniem SDS-plus / SDS-max i 2-rowkowym z zatrzymamaniem obrotow. Stosowac zawsze ostone oczu.
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Nr. 227 018
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Wiertto maszynowe krete do drewna ze stali CV

Wysokowydajne wiertto do drewna ze stali CV odpornej na Scieranie stali. Mozliwos$¢ precyzyjnego punktowego wiercenia dzigki ostrzu
centrujgcemu. Mozliwo$¢ doktadnego wiercenia srednicy otworu przez zastosowanie odsadzenia ostrzy gtéwnych. Doskonate, typowe wiertto
do otworéw pod kotki. Do drewna, sklejki, forniru oraz ptyt wiérowych, stolarskich i z wiékna drzewnego.

Szlif ostrza: szlif ostrza centrujgcego oraz 2 ostrzy gtéwnych, szlifowana tysinka prowadzaca
Powierzchnia: czarna, odpuszczana w parze
Chwyt: cylindryczny

Skrawanie w prawo

Opakowanie: zaiweszka SB :

(0] Calkowita Diugosc¢ czesci Nr artykutu (%] Calkowita Dtugos¢ czesci Nr artykutu
mm dtugo$¢ mm roboczej mm mm dtugo$¢ mm roboczej mm
3,0 61,0 46,0 208 030 14,0 159,0 112,0 208 140
4,0 73,0 52,0 208 040 15,0 167,0 112,0 208 150
5,0 86,0 60,0 208 050 16,0 168,0 112,0 208 160
6,0 91,0 66,0 208 060 18,0 184,0 130,0 208 180
7,0 107,0 72,0 208 070 20,0 200,0 130,0 208 200
8,0 116,0 80,0 208 080 22,0 200,0 130,0 208 220
9,0 124,0 84,0 208 090 24,0 200,0 130,0 208 240
10,0 132,0 90,0 208 100 26,0 200,0 130,0 208 260
11,0 132,0 100,0 208 110 28,0 200,0 130,0 208 280
12,0 150,0 102,0 208 120 30,0 200,0 130,0 208 300
13,0 152,0 112,0 208 130

Wiertta krete ze stali CV

Wiertto krete ze stali CV odpornej na $cieranie. Precyzyjny proces wiercenia dzieki stozkowemu, gwintowanemu ostrzu wstepnemu. Doktadne
i rbwnomierne prowadzenie wiertta przez ostrze wstepne. Hartowane ostrza gtéwne zapewniajg dtuga zywotnos¢ narzedzia, natomiast spirala
Lewisa - optymalne odprowadzanie wiéréw. Do belek i krokwi drewnianych, do drewna klejonego. Doskonate do robét ciesielskich.

Szlif ostrza: gwintowane ostrze wstepne i gtéwne

Chwyt: szesciokagtny do SW maks. 12,0 mm
Skrawanie w prawo

Opakowanie: pojedynczo w

opakowaniu z tworzywa sztucznego B e e
(0] Calkowita Diugosc¢ czesci Nr artykutu [%] Calkowita Dtugos¢ czesci Nr artykutu
mm dtugo$¢ mm roboczej mm mm dtugo$¢ mm roboczej mm
6,0 230,0 160,0 208 406 20,0 460,0 360,0 208 520
8,0 230,0 160,0 208 408 22,0 460,0 360,0 208 522
10,0 230,0 160,0 208 410 24,0 460,0 360,0 208 524
12,0 230,0 160,0 208 412 26,0 460,0 360,0 208 526
14,0 230,0 160,0 208 414 28,0 460,0 360,0 208 528
16,0 230,0 160,0 208 416 30,0 460,0 360,0 208 530
18,0 230,0 160,0 208 418 32,0 460,0 360,0 208 532
20,0 230,0 160,0 208 420 8,0 600,0 530,0 208 608
22,0 230,0 160,0 208 422 10,0 600,0 530,0 208 610
24,0 230,0 160,0 208 424 12,0 600,0 530,0 208 612
26,0 230,0 160,0 208 426 14,0 600,0 530,0 208 614
28,0 230,0 160,0 208 428 16,0 600,0 530,0 208 616
30,0 230,0 160,0 208 430 18,0 600,0 530,0 208 618
32,0 230,0 160,0 208 432 20,0 600,0 530,0 208 620
8,0 460,0 360,0 208 508 22,0 600,0 530,0 208 622
10,0 460,0 360,0 208 510 24,0 600,0 530,0 208 624
12,0 460,0 360,0 208 512 26,0 600,0 530,0 208 626
14,0 460,0 360,0 208 514 28,0 600,0 530,0 208 628
16,0 460,0 360,0 208 516 30,0 600,0 530,0 208 630
18,0 460,0 360,0 208 518 32,0 600,0 530,0 208 632
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Wiertto do szalunku ze stali CV

Wiertto do szalunkéw ze stali CV odpornej na $cieranie. Od @ 16,0 mm szeroki rowek wiérowy na catej dtugosci spirali. Wysoka doktadno$¢
ruchu obrotowego dzigki 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 dzwiekowych.

Szlif ostrza: szlif stozkowy
Kat ostrza: 118°
Chwyt: cylindryczny lub mocowanie SDS-plus

Skrawanie w prawo

Opakowanie: zaiweszka SB

(6] Calkowita | Dtugos$¢ czesci Chwyt Nr artykutu (%] Calkowita | Dtugos¢ czesci Chwyt Nr artykutu
mm dtugo$¢ mm | roboczej mm mm dlugo$¢ mm | roboczej mm
6,0 400,0 350,0 cylindryczny [ 208 706 30,0 600,0 550,0 cylindryczny [ 208 830
8,0 400,0 350,0 cylindryczny [ 208 708 8,0 800,0 750,0 cylindryczny | 208 850
10,0 400,0 350,0 cylindryczny [ 208 710 10,0 800,0 750,0 cylindryczny | 208 851
12,0 400,0 350,0 cylindryczny | 208 712 12,0 800,0 750,0 cylindryczny | 208 852
14,0 400,0 350,0 cylindryczny | 208 714 14,0 800,0 750,0 cylindryczny | 208 854
16,0 400,0 350,0 cylindryczny | 208 716 16,0 800,0 750,0 cylindryczny | 208 856
18,0 400,0 350,0 cylindryczny [ 208 718 18,0 800,0 750,0 cylindryczny | 208 858
20,0 400,0 350,0 cylindryczny [ 208 720 20,0 800,0 750,0 cylindryczny | 208 860
22,0 400,0 350,0 cylindryczny | 208 722 22,0 800,0 750,0 cylindryczny | 208 862
24,0 400,0 350,0 cylindryczny | 208 724 24,0 800,0 750,0 cylindryczny | 208 864
26,0 400,0 350,0 cylindryczny | 208 726 26,0 800,0 750,0 cylindryczny | 208 868
28,0 400,0 350,0 cylindryczny | 208 728 28,0 800,0 750,0 cylindryczny | 208 870
30,0 400,0 350,0 cylindryczny [ 208 730 30,0 800,0 750,0 cylindryczny | 208 871
8,0 600,0 550,0 cylindryczny | 208 808 10,0 400,0 350,0 SDS-plus 208 910
10,0 600,0 550,0 cylindryczny [ 208 810 12,0 400,0 350,0 SDS-plus 208 912
12,0 600,0 550,0 cylindryczny | 208 812 14,0 400,0 350,0 SDS-plus 208 914
14,0 600,0 550,0 cylindryczny | 208 814 16,0 400,0 350,0 SDS-plus 208 916
16,0 600,0 550,0 cylindryczny | 208 816 18,0 400,0 350,0 SDS-plus 208 918
18,0 600,0 550,0 cylindryczny [ 208 818 20,0 400,0 350,0 SDS-plus 208 920
20,0 600,0 550,0 cylindryczny | 208 820 22,0 400,0 350,0 SDS-plus 208 922
22,0 600,0 550,0 cylindryczny | 208 822 24,0 400,0 350,0 SDS-plus 208 924
24,0 600,0 550,0 cylindryczny | 208 824 26,0 400,0 350,0 SDS-plus 208 926
26,0 600,0 550,0 cylindryczny | 208 826 28,0 400,0 350,0 SDS-plus 208 928
28,0 600,0 550,0 cylindryczny | 208 828 30,0 400,0 350,0 SDS-plus 208 930

Wiertto do otworéw pod zawiasy

Wysokowydajne wiertto do wykonywania otworéw pod zawiasy o bardzo duzym okresie trwatosci dzigki 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

a Calkowita Dtugos¢ czesci Nr artykutu
mm dlugo$¢ mm roboczej mm
20,0 60,0 35,0 212 020
25,0 60,0 35,0 212 025
26,0 60,0 35,0 212 026 1
30,0 60,0 35,0 212 030 .
35,0 60,0 35,0 212 035 l

Wiertia do drewna »

289



290

Wiertto ze stali CV = DIN 7483 G

Wysokowydajne wiertto o bardzo duzej zywotnosci dzigki precyzyjnie oszlifowanym ostrzom.
Wysoka doktadnos$¢ wiercenia dzigki 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: ostrze centrujgce z dwoma ostrzami gtéwnymi

Powierzchnia:  czarna, odpuszczana w parze, tysinka prowadzaca jasna

Chwyt: cylindryczny
Skrawanie w prawo

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

(%] Calkowita Diugosé czesci Nr artykutu

mm dtugo$¢ mm roboczej mm

8,0 90,0 60,0 212 080
10,0 90,0 60,0 212 100
12,0 90,0 60,0 212120
14,0 90,0 60,0 212 140
15,0 90,0 60,0 212 150
16,0 90,0 60,0 212 160
18,0 90,0 60,0 212 180
20,0 90,0 60,0 212 200
22,0 90,0 60,0 212 220
24,0 90,0 60,0 212 240
25,0 90,0 60,0 212 250
26,0 90,0 60,0 212 260
28,0 90,0 60,0 212 280
30,0 90,0 60,0 212 300
32,0 90,0 60,0 212 320
34,0 90,0 60,0 212 340
35,0 90,0 60,0 212 350
36,0 90,0 60,0 212 360
38,0 90,0 60,0 212 380
40,0 90,0 60,0 212 400
45,0 90,0 60,0 212 450
50,0 90,0 60,0 212 500

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

» Wiertia do drewna
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Wiertto 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. 6,0 mm

Skrawanie w prawo

Opakowanie: zaiweszka SB

(%] Calkowita Diugosé czesci Nr artykutu
mm dtugo$¢ mm roboczej mm
6,0 152,4 115,4 220 060
8,0 152,4 115,4 220 080
10,0 152,4 115,4 220 100
12,0 152,4 115,4 220 120
13,0 152,4 115,4 220 130
14,0 152,4 115,4 220 140
16,0 152,4 115,4 220 160
17,0 152,4 115,4 220 170
18,0 152,4 115,4 220 180
19,0 152,4 115,4 220 190
20,0 152,4 115,4 220 200
22,0 152,4 115,4 220 220
24,0 152,4 115,4 220 240
25,0 152,4 115,4 220 250
28,0 152,4 115,4 220 280
30,0 152,4 115,4 220 300 ?*l
32,0 152,4 115,4 220 320 i
35,0 152,4 115,4 220 350 n
38,0 152,4 115,4 220 380 . )
40,0 152,4 115,4 220 400 4 l

Przedtuzacz wiertta wykrawacza-srodkowca ptaskiego

Nazwa Nr artykutu
Przedtuzacz wiertta wykrawacza-srodkowca z chwytem 220 001
szesciokatnym SW 6,0 mm, dtugos¢ catkowita 300,0 mm

Wiertia do drewna »
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Materialy chtodzaco-smarujace

Materiaty chtodzgco-smarujgce RUKO posiadajg doskonate wtasnosci chtodzgce i wspomaga-
jace skrawanie. Uzyskuje sie wysoka jako$¢ powierzchni oraz zwiekszong zywotnos¢ narzedzi
takze przy obrébce materiatéw twardych i kruchych.

Pasty do skrawania

Wysokowydajne pasty do skrawania RUKO o dziataniu chtodzacym i antyadhezyjnym zapewniajg
dobre smarowanie i chtodzenie takze w wysokich temperaturach. Dzigki temu zwieksza sie
zywotnos¢ narzedzi takze w przypadku twardych i kruchych materiatéw, dobra przyczepnos¢
poprawia smarowanie obrabianego materiatu. Przeznaczone do wszystkich powszechnych
procesow obrobki metali jak gwintowanie, pitowanie, cigcie, rozwiercanie, usuwanie zadzioréw,
toczenie, wyttaczanie i frezowanie.

Nazwa Nr. artykutu
Pasta do skrawania 50 g 101 021
Pasta do skrawania 30 g 101 035

Uniwersalny olej do skrawania

Uniwersalny srodek do skrawania o $redniej lepkosci. Nadaje sie przede wszystkim do gwinto-
wania, wiercenia, toczenia, frezowania, przecierania i pitowania wielu stopéw. Tworzy elastyczng
powioke z ochrong antykorozyjng. Mozliwos¢ znacznych obcigzen poprzez tworzenie nosnej
powtoki granicznej. Dokfadne i czyste zastosowanie podczas skrawania. Wigksza predkos¢
skrawania, co umozliwia szybszg prace.

Nazwa Nr. artykutu
Uniwersalny olej do skrawania w pojemnik 500 ml 101 031
Uniwersalny olej do skrawania w pojemnik 1L 101 032
Uniwersalny olej do skrawania w karnistrze 5L 101 038

Uniwersalny olej concentrate cigcia

Uniwersalny $rodek do skrawania o $redniej lepkosci. Nadaje sie przede wszystkim do gwinto-
wania, wiercenia, toczenia, frezowania, przecierania i pitowania wielu stopéw. Tworzy elastycz-
ng powtoke z ochrong antykorozyjng. Mozliwo$¢ znacznych obcigzen poprzez tworzenie no-
$nej powtoki granicznej. Doktadne i czyste zastosowanie podczas skrawania. Wigeksza predko$¢
skrawania, co umozliwia szybszg prace.

Nazwa Nr. artykutu
Uniwersalny olej concentrate cigecia w pojemnik 1L 101 034
Uniwersalny olej concentrate cigcia w karnistrze 5L 101 033

» Materialy chtodzaco-smarujace
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Spreje do skrawania

Wysokowydajne spreje do skrawania RUKO o dziataniu chtodzacym i antyadhezyjnym zapewniajg
dobre smarowanie i chtodzenie takze w wysokich temperaturach. Dzigki temu zwieksza sie
zywotnos¢ narzedzi takze w przypadku twardych i kruchych materiatéw, dobra przyczepnos¢
poprawia smarowanie obrabianego materiatu. Przeznaczone do wszystkich powszechnych
procesow obrobki metali jak gwintowanie, pitowanie, ciecie, rozwiercanie, usuwanie zadzioréw,
toczenie, wyttaczanie i frezowanie.

Nazwa Nr. artykutu

Spray do skrawania 50 ml 101 010

Spray do skrawania 200 ml 101 025

Spray do skrawania 400 ml 101 036
Sprej silikonowy

Sprej silikonowy to uniwersalny srodek poslizgowy i smarujacy. Wodoodporny, wytrzymaty na
warunki atmosferyczne i temperature od -30°C do +200°C. Dziata antystatycznie i jest odporny
na kurz, smaruje i impregnuje wszystkie powierzchnie bez oliwienia, antykorozyjny i wypierajacy
wilgoé. Do usuwania odgtoséw grzechotania, skrzypienia i pracy w maszynach, pojazdach, fan-
cuchach. Stosowany jako lubrykant i jako ochrona przed starzeniem sie np. we wnetrzach po-
jazdoéw w szyberdachach, szynach siedzen, zamkach i zawiasach itp. Do czyszczenia, konser-
wagji i do ochrony metali, gumy i tworzyw sztucznych, do wciggania profili gumowych i z tworzy-
wa sztucznego itp.

Nazwa Nr. artykutu

Sprej silikonowy 400 ml 100 100

Olej smarujgco-czyszczacy

Specjalny olej smarujgcy majacy szerokg game zastosowan. Lepka, bardzo skuteczna okfadzi-
na smarujgca dba o maksymalng smarowno$c¢, brak osadzania sie produktow Scierania lub za-
nieczyszczen, mate Scieranie sie w krytycznych miejscach maszyn, mate zuzycie i starcie, prze-
diuzenie zywotnosci, wysoka wytrzymatos¢ na cisnienie. Dzigki wyjatkowym substancjom czyn-
nym i wyjgtkowemu sktadowi nadaje sie w szczegdlno$ci do ruchomych elementéw maszyn i sil-
nikéw elektrycznych.

Nazwa Nr. artykutu

Olej smarujaco-czyszczacy 400 ml 100 101

Smar przyczepny jasny

Smar przyczepny jasny tworzy cienkg powtoke smarujgca z ochrong antykorozyjna, jest odpor-
ny na scieranie sie i wytrzymuje znaczne obcigzenia. Dobrze przylega do wszystkich powierzch-
ni wypierajac przy tym wode i chronigc przed wilgocig. Stuzy do smarowania paskow zegbatych,
lin drucianych, maszyny, otwartych przektadni, gtowic przegubowych i wielu innych. Dodatkowo
zapobiega tarciu metalu o metal, chroni i pielegnuje materiat.

Nazwa Nr. artykutu

Haftfett-hell

Spray

Smar przyczepny jasny 400 ml 100 102 N
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Olej do szlifierek tasmowych

Diuzszy czas uzytkowania, brak koniecznosci przedwczesnego dokfadania tasmy szlifierskiej.
Poprawa wydajnosci szlifowania, nizsza temperatura szlifowania, mniejsze koszty szlifowania,
nadaje si¢ takze do tarcz ptytkowych i wtokninowych.

Nazwa Nr. artykutu

Olej do szlifierek tasmowych 400 ml 100 103

Sprej kontaktowy

Sprej kontaktowy zawiera oleje lekkie stuzgce do smarowania i czyszczenia precyzyjnych
uktadéw mechanicznych. Sprej kontaktowy przenika samoistnie waskie przestrzenie i zapobie-
ga ponownemu whnikaniu wilgoci. Do usuwaniu wilgoci w kablach i potgczeniach elektryczny-
ch oraz kontaktach i glowicach rozdzielaczy zaptonu. Dzigki bardzo cienkiej powtoce chroni ws-
zystkie metalowe powierzchnie i zapobiega korozji.

Nazwa Nr. artykutu

Sprej kontaktowy 400 ml 100 104

Sprej olejowy PTFE w pelni syntetyczny

Do smarowania czesci precyzyjnych oraz znajdujacych sie pod cisnieniem w niezwykle duzym
zakresie temperaturowym. Szczegdlnie do trwatego smarowania pod bardzo duzym cisnieniem
i przy tarciu. Sprej olejowy PTFE chroni wszystkie ruchome czesci i zapobiega zahaczaniu, zgr-
zytaniu i skrzypieniu.

Nazwa Nr. artykutu

Sprej olejowy PTFE w petni syntetyczny 400 ml 100 105

Sprej do lokalizacji wyciekow

Sprej do lokalizacji wyciekow, tatwy w obstudze, sktada sie w 97% z czystej substancji czynne;j,
niepalny, antykorozyjny i bardzo wydajny. Posiada stosowne atesty. Sprej do lokalizacji wy-
ciekow nie wchodzi w zadne zwigzki z gazami, np. propanem, butanem, acetylenem, gazem
ziemnym, azotem, sprezonym powietrzem i weglowodorem fluorowym. Idealna pomoc do wys-
zukiwania nieszczelnosci i wyciekdw w przewodach gazu ziemnego i ptynnego, armaturach,
potaczeniach $rubowych, przytgczach, hamulcach pneumatycznych itp.

Nazwa Nr. artykutu

Sprej do lokalizacji wyciekéw 500 ml 100 106
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Sprej Multi TX 40

Sprej Multi TX 40 luzuje i przywraca swobode ruchéw zblokowanych przez rdze i utlenianie sie
Srub, sworzni, nakretek, narzedzi, zawiaséw, uktadéw mechanicznych i rolek.

Chroni i pokrywa wszystkie gtadkie oraz odporne na rozpuszczalniki powierzchnie z metalu,
tworzywa sztucznego, PVC, gumy itp., zwalcza i usuwa wilgo¢ i skropliny, przeciwdziata pra-
dom petzajgcym i blgdzgcym w kablach, potgczeniach elektrycznych i urzgdzeniach, obudowach
urzadzen, kablach zaptonowych, gtowicach rozdzielaczy zaptonu itp., smaruje i pielegnuje pre-
cyzyjne uktady mechaniczne, narzedzia, maszyny, urzadzenia, zamki, szyny prowadzace i $li-
zgowe, rolki, sworznie, zawiasy i potgczenia sSrubowe itp. bez uzycia silikonu!

Nazwa Nr. artykutu

Sprej Multi TX 40 400 ml 100 107

Sprej w do smarowania na sucho PTFE

Bezolejowy smar do smarowania na sucho. Odporna na wysokg temperaturg ochrona po-
wierzchniowa od -60°C do +250°C o dtugotrwatym dziataniu i niskim wspétczynniku tarcia, szyb-
koschngca, mocno przylegajgca, bez smaru i koloru, o neutralnym smaku po naniesieniu, powto-
ka ochronna dziata antykorozyjnie i chroni przed wilgocig.

Specjalny $srodek smarujgcy do smarowania elementéw $lizgowych niewymagajacych konser-
wacji pielegnuje i chroni wszystkie czesci metalowe, skorzane i drewniane - ochrona przed sta-
rzeniem sie czesci gumowych, uszczelek i tworzyw sztucznych. Do usuwania odgtoséw grze-
chotania, zgrzytania i pracy w maszynach, tancuchach, oknach, drzwiach, wycigganych szufla-
dach itp. w obrébce tworzyw sztucznych, papieru, korka i tekstyliow (tworzenie wodoodporne;j
powioki na papierze, korku i tekstyliach)

Nazwa Nr. artykutu

Sprej w do smarowania na sucho PTFE 400 ml 100 108

Sprej z dodatkiem stali szlachetnej

Powtoka z dodatkiem stali szlachetnej, stop m.in. z chromu >15%, niklu >7%, manganu >1%,
odporno$¢ na temperatury do 300°C, chroni przed korozja i temperaturg, powtoka ochrona wy-
kazujgca duzg opornos¢ i odporno$¢ na warunki temperaturowe, dobra i pewna przyczepnos$é
do metalu, drewna, szkfa i kamienia i wielu innych. Do konserwacji, naprawy i utrzymania stanu
stali szlachetnej, do obrébki przewoddw rurowych, maszyny, nadwozi cigzaréwek, silosow, tur-
bin itp. jako ochronna pojemnikéw i zbiornikéw i wiele wiece;.

Nazwa Nr. artykutu

Sprej z dodatkiem stali szlachetnej 400 ml 100 109

Sprej cynkowy 550

Sprej cynkowy o wysokiej jakosci. Zastosowany cynk i potgczenia cynkowe zawierajg ponad
99% czystego cynku, przekrdj kratowy sprawdzony wedtug DIN EN ISO 2409. Odporny na tem-
peratury do 500°C, 500 godzin mgietki solnej testowany wedtug DIN 50021, katodowa ochro-
na przed rdzg jako pdzniejsze zabezpieczenie po pracach spawalniczych i montazu, pokrywa
ochronna dla wszystkich podtozy metalicznych.

Nazwa Nr. artykutu

Sprej cynkowy 550 400 ml 100 110
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Specjalny sprej polimerowy lubrykujacy

Polimerowy sprej lubrykujacy to niezawodna pomoc w montazu uszczelek i profili wykonanych
z gumy i innych elastomerow. Zapobiega zanieczyszczeniu narzedzi i czesci wystepujgcym w
przypadku stosowania olejow silikonowych. Brak rys naprezeniowych podczas kontaktu z ob-
rabianymi profilami z pleksi lub poliweglanu; powleczone powierzchnie nie przyjmujg wody i sg
odporne na zanieczyszczenia.

Nazwa Nr. artykutu

Specjalny sprej polimerowy lubrykujacy, 400 ml 100 111

Citrus Clean Plus

Intensywny srodek czyszczacy i odttuszczajgcy na bazie alkoholu cytrynowego do wydajnego i
chronigcego materiat czyszczenia. Szybko sie ulatnia i nie postawia resztek. Idealnie nadaje sie
do usuwania smaréw, olejow, zywic, graffiti, resztek kleju, Swiezych resztek pianki PU, sladéw
po otéwkach, mazakach, dtugopisach na wszystkich powierzchniach oraz nalotéw korozyjnych
na metalach. Przeznaczony do koncowego czyszczenia powierzchni metalowych przed lakiero-
waniem.

Specjalne zastosowanie: nadaje sie do zwalczania nieprzyjemnych zapachéw w sktadowiskach
Smieci i odpadéw biologicznych.

Nazwa Nr. artykutu

Citrus Clean Plus, 400 ml 100 112

Sprej Multi pianka

Sprej Multi pianka dba o lustrzany potysk na wszystkich powierzchniach: okna, lustra, kafelki,
wnetrza pojazdéw, szklto, ekrany, powierzchnie z tworzyw sztucznych itd. Sprej Multi pianka
jest przyjazny dla skory, silnym i a zarazem fagodnym $rodkiem czyszczacym, bardzo ekono-
micznym dzieki swojej wysokiej wydajnosci. Usuwa smary, ttuszcz, nikotyne i odciski palcow ze
wszystkich powierzchni. Multi sprej czysci dzigki swojej aktywnej pianie.

Nazwa Nr. artykutu

Sprej Multi pianka, 400 ml 100 113

Srodek do czyszczenia hamulcéw

Intensywne i szybkie czyszczenie, szybkie i niepozostawiajgce resztek parowanie, do czysz-
czenia i odttuszczania elementéw mechanicznych w pojazdach np. sprzegiet, rozrusznikéw, al-
ternatoréw, wycieraczek szyb i silnikébw dmuchaw oraz wielu innych. Do usuwania plam wosko-
wych ze szkla i lakierow samochodowych oraz pytu i zanieczyszczen, oleju, metalowych opitkow
z oktadzin hamulcowych i sprzegtowych.

Nazwa Nr. artykutu

Srodek do czyszczenia hamulcéw, 500 ml 100 114
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Rozpuszczalnik rdzy MOS?

Rozpuszczalnik rdzy MOS? nalezy uzywaé do rozpuszczania zapieczonych przez rdze i utleni-
anie potgczen, nakretek, sworzni przegubdw itp. Usuwa wilgo¢ w kablach i potgczeniach elek-
trycznych oraz zestykach i w gtowicach rozdzielacza zaptonu, chroni cienkg warstwg wszystkie
powtoki metalowe przed korozja. Rozpuszczalnik MOS? zawiera oleje lekkie stuzgce do smaro-
wania i czyszczenia precyzyjnych uktadéw mechanicznych. Rozpuszczalnik rdzy MOS? przeni-
ka samoistnie waskie przestrzenie i zapobiega ponownemu wnikaniu wilgoci.

Nazwa Nr. artykutu

Rostléser

MOS?

Rozpuszczalnik rdzy MOS2, 400 ml 100 115

Sprej miedziany zapobiegajacy zacieraniu sie

Wydajny Srodek poslizgowy na bazie czgsteczek miedzi, stabilny temperaturowo w zakresie
-30°C do 1400°C, maksymalna odpornos¢ na cisnienie do 230 N/mm?2. Wysokie wtasciwosci
smarne redukuja tarcie metalu o metal, zapobiegajg korozji naprezeniowej stali nierdzewnych,
korozji kontaktowej pomiedzy metalami ré6znego rodzaju. Dobra przewodnos$c¢ cieplna, ekstre-
malna odpornos¢ na cisnienie, zapobiega rdzy i korozji, odporny na wptywy atmosferyczne, usu-
wa wilgo¢. Mozliwos¢ uzytkowania jako srodek antyadhezyjny przeciw korozji, ,zacieraniu sie* i
zuzyciu bebnéw linowych, instalacji spalinowych, klap dtawigcych ogrzewanie, ttoczkéw hamul-
cowych w hamulcach tarczowych, krzywek hamulcow itp.

Nazwa Nr. artykutu

Sprej miedziany zapobiegajgcy zacieraniu sie, 400 ml 100 116
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Wkiad ze smarem uniwersalnym NLGI 2

Smar uniwersalny z MOS? to wysokowydaijny, niespilsniajgcy smar z mydtem litowym z disarcz-
kiem molibdenu. Jednorodny smar zawiera dodatki w celu unikniecia zuzycia, poprawy odporno-
Sci na starzenie sie i do ochrony antykorozyjnej. Smar uniwersalny z MOS? znajduje zastosowa-
nie w tozyskach tocznych bez urzadzen dosmarowujgcych, tozyskach slizgowych z punktami z
dodatkowym smarowaniem przy niskiej predkosci, wysokim i uderzeniowym obcigzeniu, ponie-
waz tam wystepuje tarcie mieszane i graniczne.

Produkt ten znajduje szerokie zastosowanie np. w ptytach naczep, ztgczkach nasuwanych z ze-
bami klinowymi, gtowicach drgzkéw kierowniczych, sworzniach sprezynowych, piérach resorujg-
cych, drazkach zebatych itp. w sektorach pojazdéw mechanicznych, maszyn budowlanych i Ia-
dowych. W obszarach zelaza, budowy, kamieni i ziemi, w dzwigach i urzgdzeniach przemysto-
wych réwniez stosuje sie MOS?. Produkt ten odpowiada typowi K2K-30.

Nazwa Nr. artykutu

Wktad ze smarem uniwersalnym NLGI 2 + MOS?, 400 g 100 117

Srodek antyadhezyjny do spawania Easy Go

Wartos¢ pH neutralna

Srodek antyadhezyjny do spawania Easy Goto dtugotrwata ochrona spawania zaprojektowana
w szczegolnosci do prac spawalniczych przy zbiornikach, kontenerach, budowie kolei i statkow.
Srodek antyadhezyjny do spawania Easy Go jest bezrozpuszczalnikowym srodkiem utrudniajgcym
przyleganie o wspaniatych wlasciwosciach antyadhezyjnych. Srodek antyadhezyjny do spawania
Easy Go tworzy wielodniowa, stabilng powloke oddzielajacs i jest idealng ochrong podczas spa-
wania elektrodowego, punktowego i w gazie ochronnym. Przeciwdziata dopalaniu sie odpryskow
na spawanym metalu. Dodatkowo chroni dysze gazowe i strumieniowe.

Nazwa Nr. artykutu
Srodek antyadhezyjny do spawania Easy Go w pojemnik 500 ml 100 118
Srodek antyadhezyjny do spawania Easy Go w karnistrze 10 L 100 119

Srodek antyadhezyjny do spawania K66 LL

Wartos¢ pH neutralna

Pewna ochrona przed przypalaniem sig odpryskéw, dobre i stabilne dziatanie dzigki cienkiej ,po-
wioce powierzchniowej, antykorozyjny, stuzacy jako idealna pomoc do spawania elektrodowe-
go, punktowego i w gazie ochronnym, chroni pistolet spawalniczy i dysze, stosowany do pewnej
ochrony przed przypaleniem sie odpryskéw do wszystkich narzedzi i obrabianych czesci. Srodek
antyadhezyjny do spawania nie zawiera silikonu ani kwaséw. Srodek antyadhezyjny do spawania
moze by¢ réwniez wykorzystywany jako srodek antyadhezyjny do form z tworzywa sztucznego.

Nazwa Nr. artykutu
Srodek antyadhezyjny do spawania K66 LL w pojemnik 500 ml 100 120
Srodek antyadhezyjny do spawania K66 LL w karnistrze 10 L 100 121

» Materialy chtodzaco-smarujace
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Srodek alkoholowy do czyszczenia i odttuszczania Bio-Clean 2000

Silny demulgujacy koncentrat. Bardzo dobrze rozktadalny biologicznie, przyjazny dla srodowi-
ska. Mozliwos¢ rozcienczania z woda do 1:100. Usuwa najtrudniejsze zanieczyszczenia, np.
resztki smarow, zywic, nagar, olej napedowy, benzyne, oleje z obrobki, sadze itp. z silnikow, faw
roboczych, narzedzi, form, metali, tworzyw sztucznych, ptytek warsztatowych, separatoréw ole-
jowych itp.

Przeznaczony do prac czyszczacych i konserwacyjnych w parkach maszynowych (walce, tasmy
transportowe, elementy maszyn, rolki, tasmy slizgowe itp.) jak réwniez do czyszczenia wewnatrz
i na zewnatrz pojazdéw ciezarowych i osobowych (felgi, wnetrze, podwozie, tapicerka, dywaniki
itp.). Bio-Clean 2000 mozna stosowa¢ w stezeniu 1-2% w myjkach wysokoci$nieniowych w za-
leznosci do zabrudzen. Wartos¢ pH 13-14.

Nazwa Nr. artykutu

Srodek alkoholowy do czyszczenia i odttuszczania Bio-Clean 2000 100 122
w karnistrze 5 L

Srodek alkoholowy do czyszczenia i odttuszczania Bio-Clean 2000 100 123
w karnistrze 10 L

Srodek do czyszczenia na zimno HL 100

HL 100 to klasyczny preparat do czyszczenia na zimno usuwajgcy szybko oleje i smary, sadze i
wegiel i pozostawiajgcy po oczyszczeniu cienkg powtoke ochronng. HL 100 stosuje sie do czysz-
czenia $rub, elementéw obrotowych, narzedzi, obrabianych elementéw, czesci maszyny itp.

HL 100 ma zastosowanie w warsztatach naprawczych, stacjach paliw i parkach maszynowych.
Skutecznos¢ dziatania moze wzrosnagé poprzez podgrzanie (do 40°C).

Wspotczynnik parowania: 90-100 / VbF: A lll

Nazwa Nr. artykutu

Srodek do czyszczenia na zimno HL 100 w karnistrze 10 L 100 124

Materiatly chtodzaco-smarujace »
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« Sciana prezentacyjna »

Przedstawiany system prezentacji podzielo-
ny jest na wiele atrakcyjnych asortymentéw
i moze zosta¢ dostosowany optymalnie do
kazdej wielkosci powierzchni sprzedazne;j.

Ten milczacy sprzedawca doskonale wspiera
bezposrednig sprzedaz, ktéra bardzo czesto
zaniedbywana jest z uwagi na brak czasu lub
ze wzgledéw personalnych.

Moduty RUKO sg zestawione tak, ze pozwala-
ja na uzyskanie wysokiej sprzedazy i duzego
obrotu magazynowego. Narzedzia o dosko-
natej jakosci i ustalonej marce w potgczeniu
z jasng, przejrzystg prezentacja gwarantujg
pewng i szybkg sprzedaz. Jednoczesnie, opi-
sywany system prezentacji jest wyjgtkowo
elastyczny tak, ze pozostawia wystarczajgco
duzo swobody na zyczenia indywidualne.

» Prosimy o zaméwienie szczegétowego prospektu DIN A4 Display

RUKO sciana
prezentacyjna »

System oznaczania barwnego (niebieski dla
metalu, z6tty dla betonu, zielony dla drewna)
daje wspaniaty i szybki przeglad produktow
oraz niezawodnie prowadzi kazdego klienta do
okreslonego zakresu wyrobow.

System prezentacji specjalnie dostosowany do
potrzeb odbiorcy koncowego zwigksza nie tyl-
ko atrakcyjnosé POS ((point of sale) lecz takze
kompetencje fachowe sprzedajgcego.

Sciana prezentacji RUKO oraz zasuwana, mo-
dutowa sciana RUKO moga by¢ wyposazane
w moduty RUKO zgodnie z indywidualnymi
zyczeniami.

Odpowiednie zestawy znajduja sie w kasetach
lub walizkach z tworzywa sztucznego.

e e P P ¢
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Prosimy o skopiowanie formularza zamoéwien za pomocg faksu

Goraca linia zamoéwien za pomoca faksu:

+49 (0)7031/6800-21

Do:
RUKO GmbH Narzedzia precyzyjne
Realizacja zaméwienia

ZAMOWIENIE

Nadawca:

Numer klienta:

Referent przygotowujgcy:

llosé Nazwa Nr artykutu

llosé Nazwa

Nr artykutu

Obowigzujg nasze ogolne warunki sprzedazy i dostaw.

» Formularz zaméwienia za pomoca faksu
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artykutu Rozdziat Strona artykutu Rozdziat Strona

100 100 100 102 4.01 295 102 152 ASP + 102 154 ASP 1.05 75
100 103 100 106 4.01 296 102 152 RO/ ERO / TRO / FRO / HMRO 1.05 72
100 107 100 110 4.01 297 102 154 RO/ TRO / FRO / HMRO 1.05 72
100 111 - 100 114 4.01 298 102 155 1.05 73
100 115 100 116 4.01 299 102 201 - 102 252 1.05 78-79
100 117 100 121 4.01 300 102 261 - 102 268 1.05

100 122 100 124 4.01 301 102 271 - 102 278 1.05 76
101 001 101 022 1.03 53 102 281 - 102 288 1.05 76
101 001 E 101 008 E 1.03 53 102 300 E - 102 309 E 1.05

101 001 T 101 022 F 1.03 53 102 301 - 102 309 1.05 83
101001 T 101022 T 1.03 53 102301 T - 102305 T 1.05 83
101 009 1.03 54 102 310 E 1.05 83
101 010 4.01 295 102312/E/T 1.05 83
101 020/E/T/F 1.03 54 102 312 RO/ ERO / TRO 1.05 83
101 020 RO /ERO /TRO / FRO 1.03 54 102 313 - 102 318 1.05 82
101 021 4.01 294 102 313 T - 102318 T 1.05 82
101023 /T/F 1.03 54 102 319 + 102319 T 1.05 82
101 025 4.01 295 102 319 RO + 102 319 TRO 1.05 82
101026 /E/T/F 1.04 62 102 320 1.05 73
101 026 RO/ ERO / TRO / FRO 1.04 62 102 401 - 102 421 1.05 85
101027 /E/T/F 1.04 62 102401 T - 1024217 1.05 85
101 031 + 101 032 4.01 294 102 422 - 102 442 1.05 86
101 034 + 101 033 4.01 294 102 450 - 102 452 1.05 87
101 035 4.01 294 102 450 RO / TRO - 102 452 RO/ TRO 1.05 87
101 036 4.01 295 102 450 T - 102452 T 1.05 87
101 038 4.01 294 102 501 - 102 536 1.05 80 - 81
101 041 101 045 1.03 56 102 601 - 102 619 1.05 88
101 049 H/TH/FH 1.03 53 102 620 - 102 638 1.05 89
101 050-5 101 097 1.04 61 102 707 - 102 725 1.05 74
101050-5T/F 101097 T/F 1.04 61 102 707 F - 102725 F 1.05 74
101 050-9 E 101 534 E 1.04 61 102 752 + 102752 F 1.05 74
101 050-9H/TH/FH - 101052 H/TH/FH 1.04 63 102 752 RO + 102 752 FRO 1.05 74
101061 /T/F 101063 /T/F 1.04 64 102 754 + 102 754 F 1.05 74
101 065 101 081 1.02 47 102 754 RO + 102 754 FRO 1.05 74
101 065 HM 101 081 HM 1.02 47 103 108 1.13 274
101 065 TC 101 081 TC 1.02 47 103 110 + 103110 K 1.13 274
101090 /T/F 101093 /T/F 1.04 64 103 112 + 103 112K 1.13 274
101 101 101 104 1.02 46 103 116 + 103116 K 1.13 274
101104 M 1.02 46 104 020 - 104 025 1.01 42
101 107 101 114 1.02 47 104 060 - 104 071 1.01 41
101 107 HM 101 108 HM 1.02 47 104 072 - 104 077 1.01 42
101107 TC 101 114 TC 1.02 47 104 080 - 104 089 1.07 196
101201 /T/F 101202/T/F 1.03 57 105 016 - 105635 1.10 226
101201 /T/F 101202/T/F 1.04 67 105 170 - 105174 1.10 226
101 301 101 303 1.03 56 105 300 + 105 302 1.10 227
101 310 1.03 56 106 014 - 106 200 1.10 233
101326 /T/F 1.04 63 106 201 + 106 202 1.10 234
101 350-9/T/F 101352 /T/F 1.04 63 106 204 + 126 204 1.10 234
101 361 101 363 1.04 66 106 205 - 106 208 1.10 234
101 401 101 408 1.03 52 106 209 - 106 211 1.10 234
101 401 F 101 408 F 1.03 52 106 212 1.10 234
101401 T 101408 T 1.03 52 106 301 - 106 306 1.10 235
101420/ F/T 1.03 52 106 318 + 126 318 1.10 235
101701 /T/F 101709/T/F 1.04 66 107 003 - 107 007 1.12 266
102 101 102 174 1.05 71 107 010 - 107 034 1.12 261-263
102 101 E 102125 E 1.05 71 107 037 1.12 264
102 101 F 102 174 F 1.05 71 107 050 + 107 051 1.12 263
102101 T 102174 T 1.05 71 107 052 + 107 054 1.12 264
102 107 A 102 125 A 1.05 71 107 053 1.12 263
102 107 ASP 102 125 ASP 1.05 75 107 060 + 107 061 1.12 264
102 126 102 141 1.05 76 107 062 + 107 063 1.12 264
102 142 /A/EI/T 1.05 73 107 064 - 107 067 1.12 265
102 143 102 149 1.05 73 108 001 RS 1.07 162
102 150 /A/E/T 1.05 73 108 002 RS + 108 002 RSM 1.07 162
102 151 /A/E/T 1.05 73 108 003 RS + 108 003 RSM 1.07 163
102152 /A/E/T/F/HM 1.05 72 108 004 RS + 108 004 RSM 1.07 163
102 154 /A/E/T/F 1.05 72 108 005 RS + 108 005 RSM 1.07 163

Wykaz numeracji artykuiow » 307



artykutu Rozdziat Strona artykutu Rozdziat Strona
108 006 RS 1.07 162 109 006 K 1.13 271
108 007 RS 1.07 162 109 008 1.13 270
108 012 - 108 080 1.07 160 109 008 K 1.13 271
108 101 1.07 195 109 009 1.13 273
108 102 - 108 105 1.07 191 109 101 - 109 301 1.13 272
108 102 - 108 105 1.10 230 109 110 1.13 274
108 107 + 108 108 1.07 192 109 112 1.13 274
108 108 1.10 230 109 116 1.13 274
108 109 1.07 192 109 127 - 109 635 1.13 269
108 110 1.07 191 109 152 K - 109 635 K 1.13 269
108 110 1.10 230 113 015 - 113100 1.10 228
108 111 1.07 192 113 201 + 113 203 1.10 228
108 1112 - 108 1180 1.07 158 113 216 - 113218 1.10 230
108 113 + 108 114 1.07 188 116 001 + 116 002 1.08 215
108 115 - 108 117 1.07 192 116 003/ TC /A 1.08 21
108 118 1.07 192 116 003 RO / TCRO / ARO 1.08 212
108 120 + 108 121 1.07 192 116 008 + 116 008 TC 1.08 212
108 1210 - 108 1225 1.07 148 116 010 - 116 019 1.08 204
108 122 1.07 195 116 010 TC - 116019 TC 1.08 204
108 124 + 108 125 1.07 192 116 015 A 1.08 204
108 126 1.07 192 116 018 A 1.08 204
108 1312 - 108 1350 1.07 156 116 020 - 116 024 1.08 205
108 1412 - 108 1450 1.07 156 116 020 A 1.08 205
108 1510 1.07 191 116 020 TC - 116024 TC 1.08 205
108 1519 - 108 1536 1.07 159 116 023 A 1.08 205
108 159 1.07 190 116 025 - 116 029 1.08 207
108 160 + 108 163 1.07 193 116 025 A 1.08 207
108 161 + 108 162 1.07 195 116 025 TC - 116029 TC 1.08 207
108 164 + 108 165 1.07 194 116 028 A 1.08 207
108 166 - 108 175 1.07 193 116 030 - 116 034 1.08 206
108 180 - 108 189 1.07 193 116 030 A 1.08 206
108 190 + 108 191 1.07 192 116 030 TC - 116 034 TC 1.08 206
108 192 - 108 201 1.07 194 116 033 A 1.08 206
108 202 1.07 194 116 035 - 116 039 1.08 210
108 2020 - 108 2050 1.07 155 116 035 TC - 116039 TC 1.08 210
108 2020/ F - 108 2050/ F 1.07 155 116 041 - 116 045 1.08 205
108 203 + 108 204 1.07 195 116 041 A 1.08 205
108 205 1.07 194 116 041 TC - 116 045TC 1.08 205
108 212 - 108 260 1.07 152 116 044 A 1.08 205
108 212 E - 108 260 E 1.07 152 116 046 + 116 047 1.08 204
108 212 F - 108 260 F 1.07 152 116 048 1.08 205
108 302 + 108 303 1.07 190 116 049 1.08 207
108 304 - 108 306 1.07 191 116 050 1.08 206
108 310 1.07 191 116 051 1.08 210
108 312 - 108 318 1.07 190 116 052 1.08 205
108 315 + 108 316 1.07 190 116 100 + 116 113 1.08 215
108 331 - 108 336 1.07 150 116 100 L + 161110 L 1.08 213
108 344 1.07 191 116 100 S 1.08 215
108 440 - 108 466 1.07 149 116 100-1 1.08 215
108 512 - 108 560 1.07 154 116 101 L 1.08 215
108 512/ E/F - 108560 /E/F 1.07 154 116 103 A 1.08 21
108 701 1.07 191 116 119 + 116 121 1.08 215
108 712 - 108 750 1.07 159 116 120 L + 116 130 L 1.08 214
108 810 + 108 810 E 1.07 153 116 210 - 116 215 1.08 206
108 811 E 1.07 157 116 211 TC - 116215 TC 1.08 206
108 812 + 108 814 1.07 150 116 216 - 116 221 1.08 207
108 813 1.07 153 116 217 TC - 116221 TC 1.08 207
108 820 + 108 820 F 1.07 153 116 222 - 116 226 1.08 208
108 822 1.07 158 116 223 TC - 116226 TC 1.08 208
108 823 1.07 160 116 227 - 116 231 1.08 208
108 830 + 108 831 1.07 148 116 228 TC - 116231 TC 1.08 208
108 2000 1.07 191 116 232 - 116 237 1.08 210
108 912 E - 108 960 E 1.07 157 116 233 A 1.08 210
109 000 1.13 274 116 233 TC - 116237 TC 1.08 210
109 002 + 109 003 1.13 270 116 235 A - 116 237 A 1.08 210
109 002 K + 109 003 K 1.13 271 116 238 - 116 242 1.08 21
109 004 1.13 273 116 239 TC - 116242 TC 1.08 211
109 006 1.13 270 126 014 - 126 200 1.10 233

308 » Wykaz numeracji artykuiéw
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artykutu

126 201
126 206
126 209
126 301
128 012
128 012 F
128 211
200 105
200 4 105
200 5 105
201 003
202 020
202 020 E
203 025
204 100
204 100 E
204100 T
205 017
205 207
205 208
205208 L
205 2081 L
205 212
205212 RO
205 223
205 246
205 246 RO
205 255
205 255 RO
205 256
205 256 RO
206 010
208 030
208 406
208 706
209 030
209 040 K
210 050
211 035
211 050 K
212 001
212 020
212 080
213 050
213 050 K
213 246
213 246 RO
214 003
214 032
214 200
214 208
214 214
214 214 RO
214 217
214 223
214 614
214 614 RO
214 801
214 850
2144 010
2146 010
215010
215200
215 208
215214
215214 RO
215217
215223

126 202
126 207
126 211
126 306
128 100
128 100 F
128 216
200 250
200 4 200
200 5 200
201 200
202 100
202 130 E
203 130
204 600
204 300 E

- 204300T

205 018

205 213
205213 RO

206 160
208 300
208 632
208 930
209 200
209 140K
210120
211 260
211 141K

212 035
212 500
213 143
213141 K

214 160
214 087

214 215

- 214 215RO

214 218

214 615
214 615 RO
214 829
214 851
2144 130
2146 130
215160

215 215

- 215 215R0O

215218

Rozdziat

Strona

234
234
234
235
225
225
225
35
35
35
21-23
36 - 37
36 - 37
31
28-29
28 - 29
28 -29
24
25
25
25
25
24
24
25
277
277
281
281
283
283
27
288
288
289
282
283
282
276
277
290
289
290
278
279
279
279
21-23
140
23
25
24
24
24
25
34
34
26
26
27
34
21-23
23
25
24
24
24
25

artykutu

215 801
215 850
2155010
217 008
217 1010
217 2 008
218 080
220 001
220 060
221 030
221 040K
223 003
223 050
224 161
225120
226 0301
226 200
227 001
229 020
229 214
229 214 RO
229 801
229 850
230 010
230 020 E
230 030 Li
231 010 NPT
231 030
231030 E
232 020
232 020 E
232 020 EF
232020 T
232 020 VA
233 030 E
233 030 EF
233 030 VA
233120
233120 T
234 020
234 020 E
234 020 EF
234020 T
234 020 VA
235030
236 010
236 210
237 010
237 020 E
237 030 Li
238 030
239 030
240010
240 010 UNC
240 010 UNF
241 001
241 021
241100
241 200
242 165
243 030
244 001
244 150
245 001
245001 E

245 001 RO/ ERO

245 004
245 004 RO

- 215829
- 215 851
- 2155130
- 217 063
- 217 1063
- 217 2 063
- 218 240

- 220400

- 221200

- 221140K
- 223012

- 223120

- 224 300

- 225403

- 226 1001

- 226 203

- 227021

- 229160

- 229215

- 229215RO
- 229829

- 229 851

- 230520

- 230240 E

- 230 200 Li

- 231 116 NPT

231120

- 231120 E
- 232300

- 232300 E
- 232 300 EF
- 232300T

- 232300 VA
- 233300 E
- 233 300 EF
- 233300 VA
- 233300

- 233300T

- 234100

- 234100 E
- 234100 EF
- 234100T
- 234100 VA
- 235520

- 236 138

- 236 238

- 237520

- 237 240E
- 237 200 Li
- 238120

- 239520

- 240158

- 240916 UNC
- 240916 UNF
- 241020

- 241180

- 241112

- 241 206

- 24210522
- 243240

- 244110

+ 244 151

- 245003

- 245003 E
245 003 RO/ ERO

Wykaz numeracji artykuiow »

Rozdziat

1.01
1.01
1.01
1.01
1.01
1.01
2.01
3.01
3.01
2.01
2.01
2.01
2.01
2.01
2.01
2.01
2.01
2.01
1.01
1.01
1.01
1.01
1.01
1.06
1.06
1.06
1.06
1.06
1.06
1.06
1.06
1.06
1.06
1.06
1.06
1.06
1.06
1.06
1.06
1.06
1.06
1.06
1.06
1.06
1.06
1.06
1.06
1.06
1.06
1.06
1.06
1.06
1.06
1.06
1.06
1.06
1.06
1.06
1.06
1.06
1.06
1.06
1.06
1.06
1.06
1.06
1.06
1.06

Strona

26
26
27
38
38
38
282
291
291
280
281
285
284
280
284
285
285
286
15-16
17
17
18
18
96
96
96
1M
110
110
120 - 122
120 - 122
120 - 122
120 - 122
120 - 122
123
123
123
123
123
121
121
121
121
121
98
100
108
97
97
97
97
99
100
103
104
113
114
112
113
112
136
140
139
106
106
106
110
110

309
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artykutu

245010

245 020

245 030

245 040

245 041

245 048

245 048 RO
245 051

245 051 RO
245 054

245 057

245 057 RO
245 059

245 061

245 061 RO
245 068

245 068 RO
245 072

246 010

246 010 UNC
246 010 UNF
247 010
250003 T
250214 T
250 214 TRO
250801 T
250850 T
251 025

252 025

253 025

254 020

255 030

256 035

257 491

258 020

258 020 F
258 020 T
258214 /T/F

258 214 RO/ TRO / FRO
258 215 RO/ TRO / FRO

258 801

258 801 F
258 801 T
258850/ T/F
260 041 E
261041 E
262010 E
263 010 E
264 007

265 010 UNC
265 010 UNF
266 010 UNC
266 010 UNF
267 030

267 610

269 030
270013

270 014
270014 T
270 020
271003 F
271003 N
272 030

273 030 ETC
3121300 18 R
312130024 R
3121 300 32 R
317 000 33 R

» Wykaz numeracji artykutow

+ 4+ + +

245010 E
245020 E
245030 E
245040 E

245 049
245 049 RO
245 052
245 052 RO

245 058
245 058 RO

245 066

245 066 RO
245 069

245 069 RO
245 074

246 916

246 916 UNC
246 916 UNF
247 916
250160 T
250215T
250 215 TRO
250829 T
250851 T
251 065

252 065

253 130

254 130
255130

256 130

257 583

258 160

258 160 F
258 160 T
258215/T/F

258 829

258 829 F
258829 T
258851 /T/F
260 302 E
261 302 E
262 138 E
263 138 E
264 135

265 916 UNC
265 916 UNF
266 916 UNC
266 916 UNF
267 300

267 638

269 302

270 022
270019
270019T
270020 T
271012 F
271 012N
272 240

273 240 ETC

Rozdziat

1.06
1.06
1.06
1.06
1.06
1.06
1.06
1.06
1.06
1.06
1.06
1.06
1.06
1.06
1.06
1.06
1.06
1.06
1.06
1.06
1.06
1.06
1.01
1.01
1.01
1.01
1.01
1.01
1.01
1.01
1.01
1.01
1.01
1.01
1.01

1.01

1.01

1.01

1.01

1.01

1.01

1.01

1.01

1.01

1.06
1.06
1.06
1.06
1.06
1.06
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§ 1.) Scope

1. The services and offers by RUKO GmbH Préazisionswerkzeuge (hereinafter referred to as the supplier) are
provided exclusively on the basis of these sale and delivery terms. These also apply to all future transac-
tions with the contractual partners (hereinafter referred to as the ordering party), even if they have not been
explicitly agreed as such again. The following sale and delivery terms apply exclusively. The supplier does
not recognise the ordering party's terms that oppose or vary from our sales and delivery terms unless the
supplier has explicitly agreed to these in writing. All agreements made between the supplier and ordering
party for the purpose of implementing this agreement must be laid down in writing in this contract. No addi-
tional, oral agreements were made between the contractual parties. These conditions are considered to ha-
ve been agreed at the latest on receipt of the goods or services.

2. Our sale and delivery terms only apply to businesspeople as defined by Section 310 of the German Ci-
vil Code (BGB).

§ 2.) Quotations and concluding the contract

1. The supplier's offers are non-binding. Before attaining legal validity, declarations of acceptance and all or-
ders must be acknowledged in writing. This also applies to additions, changes and subsidiary agreements.
If no order confirmation is sent the contract still exists if the supplier delivers the items ordered and the or-
dering party accepts the goods.

2. Drawings, illustrations, measurements, weights or other service data are only binding if they have been ex-
plicitly confirmed in writing.

3. The supplier reserves the right to make technical changes during the validity of a catalogue / (net) price list.

§ 3.) Scope of delivery

1. The supplier's written order confirmation is decisive in stipulating the scope of delivery. Partial deliveries are
noted on the delivery note. Subsidiary agreements and changes require written agreement.

2. If orders are made for special tools the supplier is entitled to supply more or less than the quantity ordered
by up to 10% as is usual in the industry. The quantity delivered will be charged.

§ 4.) Price / terms of payment / withdrawal
1. If nothing further is stated in the order confirmation, the supplier's prices are always understood as in Euro
"ex works / warehouse" (Incoterms 2000) and plus the statutory applicable value-added tax. The prices do
not include packaging, freight, postage, customs, hazardous goods and security supplements or insurance.
These are invoiced separately. For a net goods value over € 250 the delivery is free domestic receiving lo-
cation or free German border. If nothing further has been stated the supplier is bound to the prices stated in
the quotation for 30 days from the date of the quotation.
The supplier requires a minimum order value of € 250 net for domestic delivery and € 250 for internatio-
nal delivery. For orders under the minimum value the supplier reserves the right to withhold delivery un-
til the minimum order level is reached or to charge a processing fee of 10% of the order value, with a mi-
nimum of € 8.00. Any document legalisation costs required for international orders are not included in the
processing fee and will be invoiced separately. This also applies to costs incurred as a result of transac-
tions using letters of credit.
If there is a significant increase in the procurement and production costs, as in particular is the case for in-
creases in material procurement costs, alloy supplements, salary and non-wage labour costs and energy
costs, the supplier is entitled to unilaterally increase the price in line with the pro rata additional costs if mo-
re than 30 days pass between the conclusion of the contract with the ordering party and the contractually
planned delivery of the goods. If the increase in the contractual price is more than 10% the ordering par-
ty is entitled to withdraw unless the supplier proves that a price increase for these costs has been imple-
mented in the marketplace.

Prices quoted as freight-free only apply under the conditions of open, unhindered rail, road, ship or plane

transport over the relevant rail routes, road, shipping and air routes.

. Incorrect shipments for which the supplier is not responsible are borne by the ordering party.

. The supplier's invoices are due for immediate payment and are payable within 40 days of delivery and af-
ter receipt of the invoice without deduction if payment in advance has not been agreed. If the ordering par-
ty is not in default in paying the claims, a 3% discount is granted for payment within 10 days. The decisive
date is the date the credit is made to the supplier's account. If the ordering party is in default annual interest
of 8% above the relevant base rate is charged.

7. Bills of exchange offered by the ordering party are only accepted by the supplier on account of performance,
if explicitly agreed and if they can be discounted. Discount fees are charged from the date that the invoice
sum is due. For bills of exchange and cheques the date they are cashed is the payment date.

. If payment terms are not complied with or circumstances become known that give rise in the execution of the
supplier's conscientious, commercial discretion to well-founded doubts about the ability or willingness of the
ordering party to fulfil its contractual obligations, including such facts as already existed when the contract
was concluded but were not known or should have been known to the supplier, notwithstanding other sta-
tutory rights, the supplier is permitted to stop ongoing work on current orders or delivery. The supplier may
demand payment in advance for pending deliveries and if a subsequent period passes unsuccessfully may
choose to withdraw either from the unfulfilled part or the complete contract. The ordering party is obliged to
reimburse the supplier for all damages incurred as a result of not executing the contract.

. The ordering party only has the right to offset the damages if his counter-claims are legally binding, undis-
puted or recognised by us. He is also permitted to execute a retention right to the extent to which his coun-
ter-claim is based on the same contractual relationship.

10. The sales team is not permitted to receive payments unless they have special authority to do so.
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§ 5.) Delivery and service provision period

1. Binding delivery times must be explicitly agreed as such in writing. All other delivery deadlines are only non-
binding and approximate delivery deadlines and periods that the supplier will endeavour to comply with.

2. Delivery deadlines start with the date that the supplier states on the order confirmation, but not before all de-
tails concerning the execution of the delivery have been clarified and all of the requirements that are to be
fulfilled by the ordering party have been fulfilled. If the ordering party demands changes after the order has
been issued a new delivery starts only with confirmation of the change by the supplier.

3. Deliveries before the end of the delivery period are also permitted. If the goods are delivered immediate-
ly it is not necessary to send an order confirmation. In this case the confirmation can be replaced by a de-
livery note.

4. The delivery date is the date of notification of our ability to deliver, or alternatively the date of shipment. Call-
off orders must be completed within six months of the order confirmation.

5. The supplier is entitled to make partial deliveries. Each partial delivery is considered to be an indepen-
dent transaction and if order processing is disturbed it does not establish the supplier's rights to other par-
tial deliveries nor does it restrict the ordering party's rights in terms of pending partial deliveries or the con-
tract as a whole.

6. If the supplier is late in delivery the ordering party must initially set an appropriate subsequent period for
the supplier.

7. For call-off orders the supplier may request a binding classification two weeks after the order confirmati-
on. If the ordering party does not comply with this request within these two weeks or delays acceptance,
the supplier is entitled to set a two week subsequent period and thereafter to withdraw from the contract
and demand damages.

. If the supplier is responsible for not complying with the binding deadlines the buyer has the right to claim da-
mages for the damage proven to have been incurred by the supplier's delay, but only up to 0.5% for each
complete week of delay, in total however up to a maximum of 5% of the invoice value of the goods and ser-
vices affected by the delay. This restriction does not apply to damages from injury to life, limb or health that
are due to the deliberate or negligent infringement of a duty by the supplier's statutory representative or
vicarious agent if this is the result of a deliberate or negligent infringement of a duty by the supplier's statu-
tory representative or vicarious agent.

©

§ 6.) Shipment and transfer of risk

. If nothing further has been agreed in writing, delivery is without insurance at the ordering party’s risk and re-
sponsibility. The supplier reserves the right to decide the transport route and method. The supplier is entitied
to insure the deliveries in the name and account of the ordering party. The risk of the accidental destruction
or deterioration of the goods is transferred to the ordering party when the goods are handed over to the or-
dering party or those appointed by him, the freight forwarder, transport company or other people appointed
to make the delivery, at the latest when the goods leave the supplier's plant or warehouse in accordance wi-
th the stated provisions.

. If this delays the shipment of the goods such that the supplier takes advantage of his retention right due to a
reason for which the ordering party is responsible, the risk is transferred at the latest from the date on which
the ordering party was informed that the shipment was ready for delivery.

. If approval is planned or agreed this is provided in line with more detailed agreements in dispatch immedi-
ately after notification of the readiness to dispatch. The costs of approval are borne by the ordering party. If
approval is not given in spite of setting an appropriate deadline or the ordering party waives it, the supplier is
entitled to send the goods without approval or to store them at the ordering party's expense and risk.

. Goods that have been notified as ready for dispatch must be called off without delay. Otherwise the supplier
is entitled at its own choice to send the goods or store them at the ordering party's expense and risk.
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§ 7.) Guarantee, damages

. The ordering party is obliged to inspect the delivered goods without delay for obvious faults that are noticeab-
le at first glance. Obvious faults also include missing manuals as well as significant, easily visible damage to
the goods. This also includes cases where a different item or a lower quantity were delivered. Such obvious
faults must be contested with the supplier without delay but at least within 8 days of delivery. Faults recognis-
able on delivery must also be contested with the transport company, who must also record the faults.

. Faults that only become apparent later must be contested with the supplier without delay, but at the latest
within 8 days of the user becoming aware of them. If the ordering party does not comply with the complaint
duty the goods are considered to have been approved with regard to the relevant fault.

. Faults in the delivered goods including incomplete deliveries and content faults in the manuals and other
documents will be resolved by the supplier as chosen by the ordering party using free subsequent improve-
ment or the delivery of replacements. In the event of the delivery of replacements the ordering party is ob-
liged to return the defective item.

4. If the fault can not be resolved within an appropriate period or if the subsequent improvement or replace-
ment is considered to have failed for other reasons, the ordering party may choose to request a reduction
of the fee or withdraw from the contract.

. The supplier's liability for a slightly negligent infringement of duties is explicitly excluded. This restriction does
not apply to damages from injury to life, limb or health due to a deliberate or negligent infringement of duties
by the supplier's statutory representative or vicarious agent or for claims from the Product Liability Act.

. Warranty claims, liability claims and other contractual claims against the supplier lapse one year after the start

of the statutory limitation period. This does not apply to liability due to deliberate action and if the goods were

used in line with their usual method of use for a building and this caused the faults to occur.

Returns that are not based on faults in the purchased item do not justify withdrawal and are only permitted

after the express approval of the management or by special agreement. If returns are hereby permitted a

credit is only given after the deduction of at least 25% of the purchase price. All costs of returning the item

are borne by the ordering party.

§ 8.) Packagii ' and the supplier's liability indemnities

. If the supplier's goods are delivered on euro-palettes and / or multiple use packaging and there is no imme-
diate exchange on delivery, the supplier reserves the right to charge the market price for the euro-palettes
and / or multiple use packaging supplied.

. This charge is not made if the euro-palettes and / or multiple use packaging provided by the supplier are re-
turned in perfect condition within three weeks of delivery. The euro-palettes and multiple use packaging re-
main the property of the supplier until payment is received.

. The ordering party is liable for damage to and dirt on the euro-palettes or multiple use packaging until they
are returned to the freight forwarder. If the ordering party does not return the euro-palettes, the multiple use
packaging or parts thereof or returns them in a state that does not permit their re-use using appropriate me-
ans, the ordering party must reimburse the supplier 75% of the purchase costs for replacing the euro-palet-
tes or multiple use packaging with similar, new ones.

. Ordering parties who use the supplier's packaging for "hazardous goods" as defined by Section 2 of the

Act On Transporting Hazardous Goods are obliged to inform the supplier in detail about all the risks asso-

ciated with the goods to be packaged before issuing the order. If the supplier becomes liable to pay dama-

ges pursuant to Section 12 Para. 5 Number 2 of the Act stated above because the ordering party has not
adequately fulfilled his duty to provide information, the ordering party is obliged to indemnify the supplier
for any claims arising from this.

If the supplier's products are only deliverable in the relevant packaging unit the supplier reserves the right to

round up to the next highest number of packaging units or to charge a 10% supplement.

. The EAN bar code is printed in line with the currently applicable status of the technology. Additional assuran-
ces, in particular statements on the reading results at retailers' checkouts can not be made due to any influ-
ences on the bar code after it leaves the supplier's plant / warehouse and due to the lack of common mea-
surement and reading technology. Printing errors on such EAN code print-outs on the boxes or individual
items do not oblige the supplier to pay damages, including any subsequent damages, unless the supplier's
statutory representatives or vicarious agents acted in a negligent or deliberate manner.
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§ 9.) Retention of title

. The supplier retains the title to the delivered goods (hereinafter referred to as "purchased items") until all of
the supplier's claims against the ordering party from the business relationship have been met.

. The ordering party must adequately ensure the delivered purchased items at its own expense, in particu-

lar against theft, breakage, fire, water and other damage up to replacement value if the value of the goods

is over € 500 The ordering party must treat the retained goods carefully, and must in particular observe the
proper maintenance and usage instructions.

The ordering party must inform the supplier without delay in writing about pledges and other interventions

by third parties, so that the supplier can assert his own ownership rights.

. The ordering party is entitled to sell on the purchased items in normal business operations. He is not permit-

ted to access it in any other way, in particular by pledging or assigning it as security.

If the purchased items have not been paid for in full when sold on to third party purchasers, the ordering par-

ty is obliged to sell the items to third party purchasers only with retention of title.

The right to sell on the purchased items lapses if the ordering party stops payment or is in default in pay-

ing the supplier.

. The ordering party already assigns to the supplier all claims including securities and subsidiary rights up to
the amount agreed with the supplier as the final invoice sum including value-added tax that arises from the
ordering party's sale of the purchased item to a customer or third party no matter whether the purchased
item was sold with or without further processing. The ordering party is entitled to collect this claim even after
the assignment. This right lapses if the ordering party stops payment or is in default in paying the supplier. In
this case the supplier is authorised to publish the assignment and to collect the claim itself.

8. Any processing or conversion of the purchased items is always undertaken for the supplier. If the purchased
item is processed with other objects that do not belong to the supplier, the supplier acquires joint ownership
of the new item in the same ratio as the invoice value of the purchased item to the other processed items at
the time of the processing. If the purchased item is indivisibly mixed with other objects that do not belong to
the supplier, the supplier acquires joint ownership of the new item in the same ratio as the invoice value of
the purchased item to the other mixed items at the time of the mixing. If the items are mixed such that the
ordering party's item is viewed as the main item, it has been agreed that the ordering party transfers joint
ownership to the supplier in the same ratio. The ordering party keeps the sole or joint ownership thus crea-
ted for the supplier. The same provisions as shown under the retention of delivered purchased items also
apply to items created by processing or mixing.

. The ordering party also assigns those claims for security and up to the invoice value of the purchased item
that arise for the ordering party against third parties as a result of connecting the purchased item with land.

10. The supplier is obliged to release the security provided to him at the ordering party's request if the mar-

ket value of the securities or the nominal value of the supplier's claims assigned for security exceeds the
claim to be secured by more than 50%. The ordering party is entitled to prove the inappropriate nature of
the 150% approval level in individual cases.
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§ 10.) Indemnities

1. The ordering party is obliged to follow the statutory export restrictions and other provisions, especially the Wea-
pons of War Control Act, Export Act, intemational trading restrictions, boycotts and UN sanctions when inten-
ding to sell on the purchased items that he has bought from the supplier.

2. When selling on the item purchased from the supplier the ordering party will indemnify the supplier for all
permissible fines arising from infringements of the duties for which he is responsible in Section 11 Para. 1
under the stated laws.

§ 11.) Applicable Law, place of jurisdiction, place of fulfilment
. The law of the Federal Republic of Germany excluding UN purchasing law applies to the business and de-
livery terms and the complete legal relationships between the ordering party and the supplier.

. The place of fulfilment is the supplier's domicile (Holzgerlingen).

In transactions between businesspeople, legal entities under public law or public law special assets, the
court of jurisdiction for lawsuits is the domicile of the supplier. This also applies to lawsuits relating to bills of
exchange and cheques. The supplier's domicile is also the court of jurisdiction agreed by the supplier and
ordering party if the ordering party does not have a general court of jurisdiction in the Federal Republic of
Germany.
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§ 12.) Severability clause
If individual regulations in these business terms are ineffective they are to replaced by the provisions of the current
version of the Commercial Code and the Civil Code.

As of 23.02.2009
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