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Narzedzia precyzyjne

Obrébka metalu moze sprawic radosc dzieki
wysokiej jakosci narzedziom, ktére przeko-
nujg naszych klientow swojg jakoscia.

Aby wyprodukowa¢ precyzyjne narzedzie
ze zwyktego surowca, jakim jest np. stal,
na kazdym etapie produkcji wymagane jest
przestrzeganie najwyzszych kryteriow do-
tyczacych jakosci: staranny dobér materia-
téw wyjsciowych, innowacyjne opracowanie
geometrii ciecia do réznych zastosowan,
najnowsze metody produkcji oraz ustawicz-
ne kontrole jakosci.

To wszystko, aby z metalu powstato nie tyl-
ko zwykte narzedzie, ale precyzyjne narze-
dzie o nazwie RUKO.
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,JAKO PRODUCENT NAJWYZSZEJ JAKO-
SCI NARZEDZI PRECYZYJNYCH ZAPEW-
NIAMY JAKOSC, POCZAWSZY OD SUROW-
COW AZ PO PRODUKT KONCOWY

FRANK STAUCH
ZARZAD FIRMY
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RUKO GmbH

RUKO historia

RUKO OHG zostato zatozone w Boblingen w
listopadzie 1974 r. Przeksztatcenie w RUKO
GmbH narzedzia precyzyjne nastgpito w
lipcu 1980. W tym czasie nastapito takze
skoncentrowanie sie na wytwarzaniu palety
narzedzi do obrobki otwordw oraz ciecia.

0d listopada 1990 siedzibg RUKO GmbH jest
Holzgerlingen (koto Stuttgartu). Nowoczesne
budynki posiadajg ok. 6.800 m? powierzchni
uzytkowej. Z tego okoto 1.300 m? obejmuja
biura zarzadu, 2.400 m? powierzchnia produk-
cyjna oraz 3.100 m? - magazynowa. 28 w pet-
ni zautomatyzowanych centréw szlifierskich
CNC w Holzgerlingen zapewnia maksymalna
precyzje w produkcji wiertet i pogtebiaczy.

W ten sposob firma RUKO GmbH dysponuje
jednym z najnowoczesniejszych w Europie
procesem produkcyjnym.

Obiekt w Kyjov ma powierzchnie uzytkowa ok.
3000 m?, z czego ok. 7000 m? powierzchni biu-
rowej przeznaczonej na dziatalnosé admini-
stracyjng i 2000 m2 powierzchni produkcyjne;j.
15 centréw szlifierskich CNC, znajdujacych za-
stosowanie w produkgji, umozliwia uzyskanie
najwiekszej precyzji w produkcji wiertet kre-
tych i gwintownikdw.
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Jakos¢ zgodnie z norma

Uznana jakos¢ RUKO zostata ponownie
potwierdzona certyfikatem 2013-2016 DIN
EN ISO 9001:2008.

W styczniu 1998 system jakosci RUKO po raz
pierwszy uzyskat certyfikat zgodnosci z nor-
ma DIN EN ISO 9001, potwierdzajgcy wysoka
jakos¢ naszych produktéw. System DIN EN
ISO 9001 opiera sie nie tylko na produktach
o niepodwazalnej jakosci, lecz takze na cato-
Sciowym systemie zarzadzania poprzez ja-
kos¢ we wszystkich obszarach dziatalnosci.

Innowacyjnos¢, niezawodnosc i jakosé zw-
rocone na potrzeby przemystu oraz rzemiosta
okreslajg filozofie naszego dziatania.

Szczegdlna uwaga 120 pracownikéw w
Holzgerlingen skupia sie na naszych klientach,
gdyz zadowolony klient oznacza nasz sukces!
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Produkcja w Holzgerlingen

Produktywnosé

Dysponujemy nowoczesnym parkiem ma-
szynowym o duzej wydajnosci produkcji.

Z pragnieniem permanentnego wzrostu pro-
duktywnosci stale inwestujemy w najnow-
sze technologie i urzadzenia produkcyjne. W
petni zautomatyzowane centra szlifierskie
CNC umozliwiajg uzyskanie z pomoca tech-
niki szlifowania CBN (CBN = regularny azo-
tek boru) najwyzszej precyzji i powtarzalno-
$ci wymiarowej narzedzi. W chwili obecnej
firma RUKO stosuje najnowoczesniejsze w
Swiecie procesy produkcyjne.

Innowacje

Nasz wydziat postepu pracuje stale nad po-
prawagistniejgcych produktow jak réwniez nad
rozwojem nowych, odpowiadajacych potrze-
bom rynku narzedzi. Od projektowania (CAD)
poprzez programowanie CNC az do symulacji
procesu produkcji - wszystkie fazy wytwarza-
nia sg wczesniej sledzone w nowoczesnym
sysemie komputeréw potgczonych w sieci.

Punkt ciezkosci RUKO znajduje sie w nieda-
lekiej przysztosci, ale myslami jestesmy tak-
Ze przy rozszerzeniu i unowoczesnieniu cate-

go programu produkgji.
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Zarzadzanie przez jakos¢

Nasza nowoczesna kontrola jakosci jest
gwarantem utrzymania standardu jakoscio-
wego na statym poziomie. Przy pomocy naj-
nowszych optycznych przyrzadéw kontrol-
nych ustalane sg, a nastepnie wprowadzane
do pamieci, poszczegodlne dane z szeregu po-
miaréw narzedzi poddanych kontroli.

Takze badania materiatéw w trakcie proce-
su produkeji nalezg do codziennych czynno-
$ci zabezpieczenia jakosci. Certyfikat DIN
EN ISO 9001:2008 potwierdza nasze dtugo-
letnig i kompleksowa filozofig jakosci.

Qualitétsmanagement
150 2001:2008
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Wszechstronne kompetencje

Dystrybucja

W ciggu ponad 40 lat "Kompetencji w pre-
cyzji i jakosci” firma RUKO GmbH rozwineta
sie do wiodacych na $wiecie producentow
narzedzi do wykonywania otworéw, rozwier-
cania i pogtebiania. Z udziatem eksportu
wynoszgcym 70% uwazamy sie za organi-
zacje europejskg o znaczeniu miedzynaro-
dowym.

W ponad 70 krajach, przez ponad 2.300
wykwalifikowanych sprzedawcéw sprzeda-
wane sg narzedzia RUKO do wykonywania
otwordw.

RUKO GmbH Holzgerlingen posiada wtasne
firmy siostrzane w USA, Asia, Francji, kra-
jach Beneluxu, Skandynawii i Austrii.

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

Elastyczny trzon organizacji i procesow pro-
dukcji umozliwia ekonomiczne wytwarzanie
wielkoseryjne jak rowniez narzedzi specjal-
nych oraz produktéw dla specyficznego
odbiorcy.

RUKO GmbH Narzedzia precyzyjne

Robert-Bosch-Stralle 7-11 | 71088 Holzgerlingen | Germany
Tel.: +49(0)7031/6800-0 | www.ruko.de | info@ruko.de

Sprzedaz za graniczna

Tel.: +49(0)7031/6800-54 / 84 / 85/ 790
Fax.+49(0)7031/6800-21/ 66
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Spis rozdziatow

01. Wiertto krete

DIN 338 typ VA, HSSE-Co 8

DIN 338 typ FO, HSSE-Co 5

DIN 338 UTL 3000, HSSE-Co 5

DIN 338 typ VA, HSSE-Co 5

DIN 338 typ UNI, HSSE-Co 5

DIN 338 TL 3000, HSS-G

DIN 338 typ TURBO, HSS-G

DIN 338 typ N, HSS-G

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

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

DIN 338 typ N z odsadzonym trzpieniem

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

DIN 338 UTL 3000 w calach

DIN 338 typ VA, w calach

DIN 338 typ N, w calach

DIN 340 TL 3000, HSSE-Co 5

DIN 340 typ N, HSS-G

DIN 1869 TL 3000, HSS-G - ekstra dtugie

DIN 345 Typ N, HSS i HSSE-Co 5

DIN 1897 typ UTL, HSSE-Co 5 — krotkie

DIN 1897 typ N, HSSE-Co 5 — krétkie

DIN 1897 typ N, HSS-G - krotkie

Nawiertak (wiertto udarowe) typ N, HSS-G - ekstra krotkie
Wiertto podwdjne typ KV, HSS-G

Nawiertak do nakietkéw DIN 333, HSS

Wiertto wydrazone norma zaktfadowa typ N, HSS-G

02. Wiertta specjalne

Wiertto-Frez HSS do usuwania spoin punktowych

Fast Cut HSSE-Co 5

Fast Cut HSSE-Co 5 i weglik spiekany z powtokg specjalng
Spotle Drill HSSE-Co 5 i weglik spiekany

Frezy HSS

03. Wiertta tuszczeniowe do blachy

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

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

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

04. Wiertta stopniowe
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Wiertto stopniowe HSS i HSSE-Co 5, szlifowane CBN, ze szlifem krzyzowym i spiralnym rowkiem wiérowym

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

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

Wiertto stopniowe HSS i HSSE-Co 5, w wymiarach calowych, szlifowane CBN, ze szlifem krzyzowym i spiralnym rowkiem wiérowym
Szesciokatny uchwyt magnetyczny

Wiertto stopniowe HSS, szlifowane CBN, z trzema krawedziami tngcymi

Wiertto stopniowe HSS, szlifowane CBN, ze szlifem krzyzowym i spiralnym rowkiem wiérowym dla metrycznych potgczen kabli
Wiertto stopniowe HSS bez ostrza, szlifowane CBN
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Spis rozdziatow

05. Pogtebiacze Strona
Pogtebiacz stozkowy szlifowany CBN DIN 335 ksztatt C 90° 126-128
Pogtebiacz stozkowy szlifowany CBN DIN 335 ksztatt C 90° ASP 129
Pogtebiacz stozkowy "QUICKCut" (DIN 335)forma C 90° 130-131
Pogtebiacz stozkowy DIN 335 HSS ksztatt C 90°, z dtugim chwytem cylindrycznym 132
Pogtebiacz stozkowy DIN 335 HSS ksztatt D 90° 133
Reczny pogtebiacz DIN 335 ksztatt C 90° HSS, CBN szlifowany 133
Universalna rekojes¢ do mocowania narzedzi do pogtebiania 133
Pogtebiacz stozkowy DIN 334 HSS ksztatt C 60° 134
Pogtebiacz stozkowy DIN 334 HSS ksztatt D 60° 134
Pogtebiacz stozkowy HSS ksztatt C 75° 135
Pogtebiacz stozkowy HSS ksztatt D 75° 135
Pogtebiacz stozkowy HSS ksztatt C 120° 136
Pogtebiacz stozkowy HSS ksztatt D 120° 136
Pogtebiacz stozkowy HSS ksztatt C 60° 137
Pogtebiacz stozkowy HSS ksztatt D 60° 137
Pogtebiacz stozkowy HSS ksztatt C 90° 138
Pogtebiacz stozkowy HSS forma D 90° 138
Pogtebiacz stozkowy HSS forma C 82° HSS w wymiarach calowych 139
Pogtebiacze stozkowe Bit 90° krotkie HSS i HSS-TIiN 140
Szesciokatny uchwyt magnetyczny 140
Pogtebiacze stozkowe Bit 90° dtugie HSS i HSS-TiN 141
Pogtebiacz okrawajacy z otworem poprzecznym 90° HSS, HSSE-Co 5 i HSS-TiN 142
Pogtebiacz ptaski HSS z pilotem 143
Pogtebiacz ptaski DIN 373 HSS i HSS-TiN z pilotem 144 -145
Pogtebiacz-wiertto stopniowe dtugie typ N HSS 146
Wiertto stopniowe krétkie typ N HSS 147

06. Gwintowniki i narzynki

Gwintownik reczny szlifowany M DIN 352 HSS, HSS-do gwintu lewego i HSSE-Co 5 158
Narzynka szlifowana M DIN EN 22568 HSS, HSS-do gwintu lewego i HSSE-Co 5 159
Gwintownik reczny szlifowany MF DIN 2181 HSS 160
Narzynka szlifowana MF DIN EN 22568 HSS 161
Gwintownik reczny szlifowany G DIN 5157 HSS 162
Narzynka szlifowana G DIN EN 24231 HSS 162
Gwintownik reczny szlifowany BSW = DIN 352 HSS 163
Narzynka szlifowana BSW = DIN EN 22568 HSS 163
Gwintownik reczny szlifowany UNC = DIN 352 HSS 164
Narzynka szlifowana UNC DIN EN 22568 HSS 164
Gwintownik reczny szlifowany UNF = DIN 2181 HSS 165
Narzynka szlifowana UNF = DIN EN 22568 HSS 165
Gwintownik do nacinania gwintu szlifowany M = DIN 352 HSS i HSSE-Co 5 168
Gwintownik do nacinania gwintu szlifowany NPT HSS 169
Narzynka szesciokatna szlifowana M DIN 382 HSS 169
Gwintownik do nacinania gwintu szlifowany G=DIN 5157 HSS 170
Narzynka szesciokatna szlifowana G DIN 382 HSS 170
Przedtuzacz do gwintownikéw DIN 377 171
Uchwyt do narzynek DIN 225 172
Pokretto nastawne DIN 1814 173
Pokretto kuliste do gwintownikéw 173
Uchwyt zapadkowy do gwintownikow 173
Gwintownik maszynowy szlifowany M DIN 371 HSS i HSSE-Co 5, ksztatt B 182
Gwintownik maszynowy szlifowany M DIN 371 HSS i HSSE-Co 5, ksztatt C 183
Gwintownik maszynowy szlifowany M DIN 376 HSS i HSSE-Co 5, ksztatt B 184
Gwintownik maszynowy szlifowany M DIN 376 HSS i HSSE-Co 5, ksztatt C 185
Gwintownik maszynowy szlifowany M DIN 371/376 HSS, z zebami przestawionymi, ksztatt B 188
Gwintownik maszynowy szlifowany M DIN 371/376 HSSE-Co 5 TiCN, ksztatt C 189
Gwintownik maszynowy szlifowany G DIN 5156 HSSE-Co 5 190
Gwintownik maszynowy szlifowany MF DIN 374 HSSE-Co 5, ksztatt B 192
Gwintownik maszynowy szlifowany MF DIN 374 HSSE-Co 5, ksztatt C 193
Gwintownik maszynowy szlifowany UNC DIN 2182/2183 HSSE-Co 5, ksztatt B 194
Gwintownik maszynowy szlifowany UNC DIN 2182/2183 HSSE-Co 5, ksztatt C 195
Gwintownik maszynowy szlifowany UNF DIN 2182/2183 HSSE-Co 5, ksztatt B 196
Gwintownik maszynowy szlifowany UNF DIN 2182/2183 HSSE-Co 5, ksztatt C 197
Gwintownik maszynowy szlifowany PG HSS 198
Gwintownik do nakretek szlifowany M DIN 357 HSS 198
Gwintownik wygniatajacy DIN 2174 HSSE-Co 5 azotowany VAP i HSSE-Co 5 TiAIN, szlifowany 199
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Spis rozdziatow

06. Gwintowniki i narzynki

Gwintownik maszynowy szlifowany - kombi-Bit "dtugie" i Bit "krétkie" HSS i HSS-TiN
Szesciokatny uchwyt magnetyczny

Wysokowydajne wietta krete DIN 338 HSS-G

Trzpienie do wykrecania

Nakretki do wykrecania

Tulejki wiertarskie

07. Narzedzie do naprawy gwintow

Tulejki gwintowane

Narzedzia do zrywania trzpienia

Przyrzady do wkrecania

Wiertto krete DIN 338 typ N HSS-szlifowane
Gwintownik do nacinania gwintu szlifowany HSS

08. Wiertto koronowe

Wiertto pelne ,Solid 3S" z chwytem Weldon (3/4"), szlifowane CBN i z 3 ostrzami, gtebokos$¢ wiercenia 30,0 mm

Wiertto koronowe HSS i HSSE-Co 5 z chwytem Weldon (3/4"), szlifowane CBN, gtebokos¢ wiercenia 30,0 mm

Wiertto koronowe HSS i HSSE-Co 5 z chwytem Weldon (3/4"), szlifowane CBN, gteboko$¢ wiercenia 55,0 mm

Wiertto koronowe HSS z chwytem Weldon (3/4"), szlifowane CBN, gtebokos¢ wiercenia 110,0 mm

Wiertto koronowe HSSE-Co 5 z chwytem Quick IN, szlifowane CBN, gtebokos¢ wiercenia 35,0 mm

Wiertto koronowe z ostrzami z weglikow spiekanych i chwytem Weldon (3/4"), gteboko$¢ wiercenia 50,0 mm

Wiertto koronowe z ostrzami z weglikéw spiekanych z chwytem Quick IN, szlifowane CBN, gtebokos$¢ wiercenia 50,0 mm
Wiertto koronowe z ostrzami z weglikow spiekanych i uchwytem gwintowanym, gtebokosé wiercenia 50,0 mm

Wiertto koronowe z ostrzami z weglikow spiekanych i uchwytem gwintowanym, gtebokos¢ wiercenia 50,0 mm

Trzpienie prowadzace do wiertet koronowych

09. Frezy trzpieniowe

Frez trzpieniowy z weglika spiekanego ksztatt A cylinder (ZYA) bez uzebienia czotowego
Frez trzpieniowy z weglika spiekanego ksztatt A cylinder (ZYA) z uzebieniem czotowym

Frez trzpieniowy z weglika spiekanego ksztatt C walec zaokraglony (WRC)
Frez trzpieniowy z weglika spiekanego ksztatt D sferyczny (KUD)
Frez trzpieniowy z weglika spiekanego ksztatt E kropla (TRE)
Frez trzpieniowy z weglika spiekanego ksztatt F tuk pélkolisty petny (RBF)
Frez trzpieniowy z weglika spiekanego ksztatt G tuk ostry (SPG)
Frez trzpieniowy z weglika spiekanego ksztatt H ptomien (FLH)
Frez trzpieniowy z weglika spiekanego ksztatt J stozek 60° (KSJ)
Frez trzpieniowy z weglika spiekanego ksztatt K stozek 90° (KSK)
Frez trzpieniowy z weglika spiekanego ksztatt L stozek okragty (KEL)
Frez trzpieniowy z weglika spiekanego ksztatt M stozek ostry (SKM)
Frez trzpieniowy z weglika spiekanego ksztatt N stozek odwrécony (WKN)
Szlifierka pneumatyczna - wersja krotka
Szlifierka pneumatyczna z gtowicg katowa 90°
Szlifierka pneumatyczna z gtowica katowa 115°
Szlifierka pneumatyczna - wersja dtuga

10. Otwornice

Otwornice HSS-G, skrawanie ptaskie

Akcesoria do otwornicy HSS-G przekrdj ptaski
Otwornice z weglika spiekanego, skrawanie ptaskie
Wiertta prowadzace do otwornic, skrawanie pfaskie
Otwornica uniwersalna z weglika spiekanego MBL
Wiertta prowadzace do otwornic uniwersalnych MBL

Uchwyt mocujacy do otwornic uniwersalnych MBL z uchwytem gwintowanym M18 x 6 P1,5

Adapter do otwornic uniwersalnych MBLz uchwytem gwintowanym M18 x 6 P1,5

Otwornice bimetal HSS ze uzebieniem zmiennym / HSSE-Co 8 z uzgbieniem drobnym

Uchwyt mocujacy z wierttem prowadzgcym do otwornic bimetal HSS i HSSE-Co 8
Wyposazenie do otwornic bimetal HSS i HSSE-Co 8
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Spis rozdziatow

11. Program do ciecia

Brzeszczoty wyrzynarek
Brzeszczoty wyrzynarek
Brzeszczoty wyrzynarek
Brzeszczoty wyrzynarek
Brzeszczoty wyrzynarek
Brzeszczoty wyrzynarek
Brzeszczoty wyrzynarek
Brzeszczoty wyrzynarek

RUKO 8011 HSS-stal , 8009 HSS-stal, 8010 HSS-stal

RUKO 8012 HSS-stal, 8013 HSS-stal, 8017 HSS-stal

RUKO 8016 HSS-stal, 8028 HSS-bimetal, 8033 HSS-bimetal
RUKO 8020 HSS-bimetal, 8019 HSS-bimetal, 8021 HSS-bimetal

RUKO 8005 HCS stal narzedziowa , 8007 HCS stal narzedziowa , 8002 HCS stal narzedziowa
RUKO 8006 HCS stal narzedziowa , 8072 HCS stal narzedziowa , 8070 HCS stal narzedziowa
RUKO 80071 HCS stal narzedziowa, 8018 HCS stal narzedziowa , 8023 HCS stal narzedziowa

RUKO 8024 HCS stal narzedziowa

Brzeszczoty do wyrzynarek do pneumatycznych pit do karoserii RUKO 8814 HSS-bimetal, 8824 HSS-bimetal, 8832 HSS-bimetal

Brzeszczoty do wyrzynarek do pneumatycznych pit do karoserii RUKO 8811 HSS-bimetal, 8812 HSS-bimetal

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

Brzeszczoty szablaste RUKO 8908 HSS-bimetal, 8906 HSS-bimetal, 8918 HSS-bimetal
Brzeszczoty szablaste RUKO 8916 HSS-bimetal, 8913 HSS-bimetal, 8985 HSS-bimetal
Brzeszczoty szablaste RUKO 8986 HSS-bimetal, 8988 HSS-bimetal, 8989 HSS-bimetal
Brzeszczoty szablaste RUKO 8917 HSS-bimetal, 8901 HSS-bimetal, 8943 HSS-bimetal
Brzeszczoty szablaste RUKO 8909 HSS-bimetal, 8936 HSS-bimetal, 8945 HSS-bimetal
Brzeszczoty szablaste RUKO 8933 HSS-bimetal, 8928 HSS-bimetal, 8937 HSS-bimetal
Brzeszczoty szablaste RUKO 8910 HSS-bimetal, 8929 HSS-bimetal, 8905 HCS stal narzedziowa
Brzeszczoty szablaste RUKO 8903 HCS stal narzedziowa, 8924 HCS stal narzedziowa , 8944 HCS stal narzedziowa
Brzeszczoty szablaste RUKO 8923 HCS stal narzedziowa , 8922 HCS stal narzedziowa , 8904 HCS stal narzedziowa
Brzeszczot pity recznej jedno. HSS-Co Bihard kobalt, Brzeszczot pity recznej jedno. HSS bi-flexible, Oprawka pity Kompakt 33

12. Narzedzia do usuwania zadziorow

Unigrat ,Rekojesc¢ uniwersalna”

Unigrat ,Ostrze B, ,Ostrze C”, ,Ostrze D", ,Ostrze E', ,Ostrze F"
Unigrat ,Uchwyt stalowy”

Przyrzad do usuwania zadzioréw z ostrzami HSS

Przyrzad do szybkiego usuwania zadzioréw z ostrzem HSS
Przyrzad do obrébki wpustow “N” z tarczkg skrawajgcg HSS

Przyrzad do usuwania zadzioréw z dwiema rolkami skrawajgcymi HSS

Narzedzie z ostrzem HSS do usuwania zadzioréw w rurach
Zestawy Unigrat do usuwania zadzioréw

13. Dziurkowniki Srubowe

Dziurkownik srubowy do otwordw z wykrojnikiem 3 punkt
Nozny ttocznik hydrauliczny w walizce
Reczny ttocznik hydrauliczny w walizce

14. Materiaty chtodzgco-smarujgce

Pasty do skrawania
Spreje do skrawania
Uniwersalny olej concentrate ciecia

15. Wiertta do betonu i przecinaki

Wiertto udarowe SDS-plus

Wiertto udarowe SDS-plus z trzy ostrzami

Wiertta udarowe do betonu SDS-plus z trzy ostrzami

Wiertto do betonu z ostrzem z weglika spiekanego

Wiertto przelotowe do muru z ostrzem z weglika spiekanego
Wiertta udarowe do betonu z ostrzem z weglika spiekanego
Wiertta udarowe do betonu SDS-max

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

16. Wiertta do drewna

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

Stal wysokosprawna szybkotngca o zawartosci 8% kobaltu.
Bardzo duza wigzkos¢ i znakomita odpornosé cieplna, do
wiercen w wytrzymatych materiatach, stali austenityczne;j,
do obrobki plastycznej na gorgco itp., o wytrzymatosci do
1100 N/mm2.

Stal wysokosprawna szybkotnaca o zawartosci 5% kobaltu.
Duza wigzkos¢ i odpornosc¢ cieplna, do wiercen w materiatach
trudnych w obrdébce, o wytrzymatosci do 1100 N/mm2.

Stop twardy. Szczegdlnie nadaje sie do prac wiertniczych
wykonywanych w wysokowytrzymatej stali przy duzych
predkosciach ciecia.

Stal wysokosprawna szybkotngca do wiercen w materiatach
tatwych w obrébce, o wytrzymatosci do 900 N/mm2.

Jak w przypadku HSS, wiertfa sg szlifowane.

Jak w przypadku HSS, wiertta sg walcowane rolkowo.

Norma Sktad chemiczny w %
Oznaczenie DIN EN AlSI C Cr Mo \ TiC TAC W We Co Twardosc¢
HSS 1.3343  ENHS 6-5-2 M2 0,90 41 50 1.8 = 6,4 = = 780-800 HV10
HSSE-Co 5 1.3243  ENHS 6-5-2-5 M35 0,92 4,1 50 19 - 6,4 - 4.8 820-920 HV10
HSSE-Co8 1.3247  ENHS 2-10-1-8 M 42 1,10 39 9,2 12 = 14 = 7,8  850-960 HV10
TC K20 - - - - - - 2,0 - 92,0 6,0 15500 HV30
Powtoki
. Powfoka  tytanowo-azotynowa  jest  powszechnie 4 Powtoka aluminiowo-tytanowo-azotynowa oferuje bard-
TiN stosowang warstwg standardowg. Zapewnia 300-400% AITINES wysokg odpornos¢ na podwyzszone temperatury i
wiekszg trwatos¢ w poréwnaniu do narzedzi niepowleka- odpornos¢ na utlenianie. Szczegdinie dobrze nadaje sie do

nych. Zaleca sie chtodzenie.

Powtoka tytanowo-weglanowo-azotynowa oferu-
je duzg twardo$¢ oraz dobrg wigzkosé. Ma bard-
zo niski wspotczynnik tarcia. Stosowana do wiercenia
wysokowytrzymatej stali. Wymagane jest chtodzenie.

Powtoka tytanowo-aluminiowo-azotynowa oferuje wysoka
odpornos¢ na podwyzszone temperatury i odpornos¢ na
utlenianie. Nadaje sie do wiercenia twardych materiatow
bez chtodzenia.

T

wiercenia twardych materiatéw bez chtodzenia.

Powtoka Tecrona oferuje niezwykle wysokag odpornos¢ na
podwyzszone temperatury. Bardzo niski wspétczynnik tar-
cia zwieksza trwatos¢ i zapewnia niskie zuzycie.

Powtoka Kolor Twardos$¢ nominalna do Grubos¢ powtoki Wspétczynnik tarcia Maks. temperatura
[GPa] [um] stosowania [°C]

TiN ztoto-zotty 24 1-7 0,55 600

TiCN czerwono-miedziany 32 1-4 0,2 400

TiAIN fioletowo-czarny 30 1-4 0,6 700

AITIN niebiesko-czarny 38 1-4 0,7 900

Tecrona niebiesko-szary 42 1-7 0,35 1100

14
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WIERTLO KRETE
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Wiertto krete

Wykonanie zgodnie z normami DIN

Wiertta zgodne ze wszystkim powszechnie sto-
sowanymi normami DIN. Szlify, wierzchotki oraz
chwyty do kazdego zastosowania oraz specjal-
nych wymagan dotyczacych obrébki.

Jakos¢é materiatow oraz powtoki

Nasz asortyment obejmuje wiertta z réznych
materiatow, od stali szybkotngcej po wysoko-
gatunkowe stopy kobaltu oraz wegliki spiekane.
W celu precyzyjnego dobrania wiertta do ob-
rabianego materiatu oferujemy rézne rodzaje
powiok.

Szlify wierzchotkéw
Szlify wierzchotkdw naszych wiertet sg zawsze
dostosowane do obrabianych materiatow.

RUKO | NARZEDZIA PRECYZYJNE
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Przeglad symboli

Wiertta centrujgce 60° —
forma AiR

Wiertta krete
z chwytem stozkowym Morse'a

Stal szybkotngca

Stal szybkotnaca
walcowane

bk

Powierzchnia: niepokryta

E
-

o
";

Powierzchnia: ztota

Powierzchnia: czarna

AN

z Skrawanie w prawo

Kat ostrza: 130°

Tolerancja: h8

Chwyt: potréjna powierzchnia

Powierzchnia: czarna / niepokryta

Krotkie wiertta krete
z chwytem cylindrycznym

Bardzo dtugie wiertta krete
z chwytem cylindrycznym

Stal szybkotngca
szlifowana

Stal szybkotngca o zawartosci
5% kobaltu, szlifowana

¥

k 3

Powierzchnia:
ztota / oksydowana na czarno

TiN

Powtoka TiN

. Powtoka TiCN

Skrawanie w lewo

Kat pochylenia I. Srubowej 40°

Chwyt: cylindryczny

Chwyt: Weldon

NOWOSC

Dtugie wiertta krete

z chwytem cylindrycznym

Bardzo krotkie wiertta krete
z chwytem cylindrycznym

Stal szybkotngca o zawartosci
8% kobaltu, szlifowana

Weglika spiekanego

fectd

Powtoka TiAIN

Powtoka AITIN
T

=%

| Powtoka TECRONA

I@ Gtebokos¢ wiercenia

np. 5 x $rednica

Kat przekatnej np. 60°

Chwyt: odsadzonym trzpieniem

Chwyt: stozkiem Morse'a

Bardzo dobrze sprawdza sie jako prze-

: nosne zastosowanie w wiertarkach i

wkretarkach akumulatorowych
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Przeglad symboli

Profil rowka:  normalny
Rdzen: normalny

Kat ostrza: 118°
Szlif ostrza:  Forma C

Kat pochylenia linii Srubowej:  38°

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

Kat pochylenia linii srubowej:  36°
Profil rowka:  normalny
Rdzen: pogrubiony

Kat ostrza: 130°
Szlif ostrza:  Forma C

Kat pochylenia linii Srubowej:  40°

bardzo gruby

Kat ostrza: 130°
Szlif ostrza: ~ Forma U

Kat pochylenia linii sSrubowej:  36°
Profil rowka:  normalny

Kat pochylenia linii
srubowej

Rdzen

Rdzen: pogrubiony
Katownik: 130°
Szlif ostrza:  Forma C

Kat pochylenia linii Srubowej:  25-30°

Profil rowka:  szeroki z zaokraglonymi krawedziami tylnymi

Profil rowka:  szeroki z zaokrgglonymi krawedziami tylnymi

Profil rowka

18
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Kat pochylenia linii Srubowej:  40°

Profil rowka:  szeroki z zaokrgglonymi krawedziami tylnymi
Rdzen: gruby

Kat ostrza: 130°

Szlif ostrza:  Forma C

Kat pochylenia linii sSrubowej:  35-40°

Profil rowka:  szeroki, dla lepszego usuwania wiéréw
Rdzen: normalny

Kat ostrza: 130°

Szlif ostrza:  Forma C

Kat pochylenia linii srubowej:  40°

Profil rowka:  szeroki, dla lepszego usuwania widréw
Rdzen: normalny

Kat ostrza: 135°

Szlif ostrza:  Forma C

Kat pochylenia linii Srubowej:  36°
Profil rowka:  normalny

Rdzen: pogrubiony

Kat ostrza: 130°

Szlif ostrza:  Forma C

Kat pochylenia linii Srubowej:  25-30°
Profil rowka:  normalny

Rdzen: normalny

Kat ostrza: 130°

Szlif ostrza: ~ Forma C

Kat ostrza

Szlif ostrza




Szlify i ostrzenia wedtug DIN 1412

&~

~

dr

&

&

&5

3

&

Forma N: Szlif powierzchni bocznej stozka, szlif standardowy

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

Forma A: Zaostrzone $ciny

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

Forma B: Zaostrzone $ciny ze skorygowana krawedziag skrawajaca

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

Forma C: ostrzenie dwuscinowe

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

Wady: Doskonaty szlif dodatkowy mozliwy tylko maszynowo.

Forma D: Szlif dla zeliwa szarego

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

Zalety: Ochrona naroznikdw skrawania przez przedtuzone skrawanie gtdowne, niewrazliwe na uderzenia,
dobre odprowadzanie cieptadzieki temu polepszona zywotnos$c. Wady: Wiekszy naktad przy doszlifowaniu.

Forma E: Ostrze centralne

Zastosowanie: Do wiercenia w blasze i materiatach miekkich, do otwordéw nieprzelotowych o réwnym podtozu.

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

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

Pozostate szlify i ostrzenia

e

Forma U: Szlif specjalny

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

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

Wiertto specjalne, ktore przede wszystkim nadaje sie do wiercenia stopdw tytanu oraz austenitycz-
nych stali nierdzewnych, kwasoodpornych i zaroodpornych. Oprécz tego nadaje sie do wiercenia
stali o duzej wytrzymatosci, lecz o niskiej odpornosci na obcigzenia dynamiczne. W okreslonych
warunkach wiertto mozna wykorzystywac do wiercenia stopdw specjalnych, takich jak Hastelloy,

Inconell, Nimonic itp.

L1

i\
g
IEI 3
Opakowania: w tworzywa sztucznego '
i N i N il N
Stal (N/mm2) < 900 OO |Mosiadz m O A il @l
Stal (N/mm2) < 1100 H n Braz O
Stal (N/mm?2) < 1300 H B Tworzywa sztuczne H| O
Stal nierdzewna H B Zeliwo H N
Aluminium H B Stop tytanu O m
2 L1 L2 7 ”
mm mm mm r s ~
1,00 34,0 12,0 281010 E 10 281 010 EF 10
1,10 36,0 14,0 281011E 10 281011 EF 10
1,20 38,0 16,0 281012 E 10 281 012 EF 10
1,30 38,0 16,0 281013 E 10 281 013 EF 10
1,40 40,0 18,0 281014 E 10 281 014 EF 10
1,50 40,0 18,0 281 015E 10 281015 EF 10
1,60 43,0 20,0 281016 E 10 281016 EF 10
1,70 43,0 20,0 281017 E 10 281017 EF 10
1,80 46,0 22,0 281 018 E 10 281 018 EF 10
1,90 46,0 22,0 281019 E 10 281 019 EF 10
2,00 49,0 24,0 281020 E 10 281 020 EF 10
2,10 49,0 24,0 281021 E 10 281021 EF 10
2,20 53,0 27,0 281022 E 10 281 022 EF 10
2,30 53,0 27,0 281023 E 10 281 023 EF 10
2,40 57,0 30,0 281 024 E 10 281 024 EF 10
2,50 57,0 30,0 281 025E 10 281 025 EF 10
2,60 57,0 30,0 281026 E 10 281 026 EF 10
2,70 61,0 33,0 281027 E 10 281027 EF 10
2,80 61,0 33,0 281 028 E 10 281 028 EF 10
2,90 61,0 33,0 281029 E 10 281 029 EF 10
3,00 61,0 33,0 281 030 E 10 281 030 EF 10
3,10 65,0 36,0 281 031E 10 281031 EF 10
3,20 65,0 36,0 281032 E 10 281 032 EF 10
3,30 65,0 36,0 281 033 E 10 281 033 EF 10
3,40 70,0 39,0 281 034 E 10 281 034 EF 10
3,50 70,0 39,0 281 035E 10 281 035 EF 10
3,60 70,0 39,0 281 036 E 10 281 036 EF 10
3,70 70,0 39,0 281037 E 10 281037 EF 10
3,80 75,0 43,0 281 038 E 10 281 038 EF 10
3,90 75,0 43,0 281039 E 10 281 039 EF 10
4,00 75,0 43,0 281 040 E 10 281 040 EF 10
4,10 75,0 43,0 281041 E 10 281041 EF 10
4,20 75,0 43,0 281 042 E 10 281 042 EF 10
4,30 80,0 47,0 281 043 E 10 281 043 EF 10
4,40 80,0 47,0 281 044 E 10 281 044 EF 10
4,50 80,0 47,0 281 045E 10 281 045 EF 10
4,60 80,0 47,0 281 046 E 10 281 046 EF 10
4,70 80,0 47,0 281047 E 10 281047 EF 10
4,80 86,0 52,0 281 048 E 10 281 048 EF 10
4,90 86,0 52,0 281049 E 10 281 049 EF 10
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4,50 80,0 47,0 281 045E 10 281 045 EF 10
4,60 80,0 47,0 281046 E 10 281 046 EF 10
4,70 80,0 47,0 281047 E 10 281 047 EF 10
4,80 86,0 52,0 281 048 E 10 281 048 EF 10
4,90 86,0 52,0 281 049 E 10 281 049 EF 10
5,00 86,0 52,0 281 050 E 10 281 050 EF 10
510 86,0 52,0 281051 E 10 281051 EF 10
5,20 86,0 52,0 281052 E 10 281 052 EF 10
5,30 86,0 52,0 281 053 E 10 281 053 EF 10
5,40 93,0 57,0 281054 E 10 281 054 EF 10
5,50 93,0 57,0 281 055 E 10 281 055 EF 10
5,60 93,0 57,0 281056 E 10 281 056 EF 10
5,70 93,0 57,0 281057 E 10 281 057 EF 10
5,80 93,0 57,0 281 058 E 10 281 058 EF 10
5,90 93,0 57,0 281 059 E 10 281 059 EF 10
6,00 93,0 57,0 281060 E 10 281 060 EF 10
6,10 101,0 63,0 281061 E 10 281 061 EF 10
6,20 101,0 63,0 281 062 E 10 281 062 EF 10
6,30 101,0 63,0 281 063 E 10 281 063 EF 10
6,40 101,0 63,0 281 064 E 10 281 064 EF 10
6,50 101,0 63,0 281 065 E 10 281 065 EF 10
6,60 101,0 63,0 281 066 E 10 281 066 EF 10
6,70 101,0 63,0 281067 E 10 281 067 EF 10
6,80 709,0 69,0 281 068 E 10 281 068 EF 10
6,90 109,0 69,0 281 069 E 10 281 069 EF 10
7,00 109,0 69,0 281070 E 10 281 070 EF 10
7,10 109,0 69,0 281071 E 10 281 071 EF 10
7,20 109,0 69,0 281072 E 10 281 072 EF 10
7,30 109,0 69,0 281 073 E 10 281 073 EF 10
7,40 109,0 69,0 281074 E 10 281 074 EF 10
7,50 109,0 69,0 281 075E 10 281 075 EF 10
7,60 117,0 75,0 281076 E 10 281 076 EF 10
7,70 117,0 75,0 281077 E 10 281 077 EF 10
7,80 117,0 75,0 281078 E 10 281 078 EF 10
7,90 117,0 75,0 281 079 E 10 281 079 EF 10
8,00 117,0 75,0 281080 E 10 281 080 EF 10
8,10 117,0 75,0 281 081 E 10 281 081 EF 10
8,20 117,0 75,0 281082 E 10 281 082 EF 10
8,30 117,0 75,0 281 083 E 10 281 083 EF 10
8,40 117,0 75,0 281084 E 10 281 084 EF 10
8,50 117,0 75,0 281 085 E 10 281 085 EF 10
8,60 125,0 81,0 281086 E 10 281 086 EF 10
8,70 2510 81,0 281087 E 10 281 087 EF 10
8,80 125,0 81,0 281 088 E 10 281 088 EF 10
8,90 125,0 81,0 281 089 E 10 281 089 EF 10
9,00 125,0 81,0 281090 E 10 281 090 EF 10
9,10 125,0 81,0 281091 E 10 281 091 EF 10
9,20 125,0 81,0 281092 E 10 281 092 EF 10
9,30 1250 81,0 281 093 E 10 281 093 EF 10
9,40 125,0 81,0 281094 E 10 281 094 EF 10
9,50 125,0 81,0 281 095 E 10 281 095 EF 10
9,60 133,0 87,0 281096 E 10 281 096 EF 10
9,70 133,0 87,0 281 097 E 10 281 097 EF 10
9,80 133,0 87,0 281 098 E 10 281 098 EF 10
9,90 133,0 87,0 281 099 E 10 281 099 EF 10

10,00 133,0 87,0 281100 E 10 281 100 EF 10
10,20 133,0 87,0 281102 E 10 281102 EF 10
10,50 133,0 87,0 281105 E 5 281105 EF 5
11,00 142,0 94,0 281110 E 5 281 110 EF 5
11,50 142,0 94,0 281115 E 5 281 115 EF 5
12,00 151,0 101,0 281120 E 5 281 120 EF 5
12,50 151,0 101,0 281 125E 5 281 125 EF 5
13,00 151,0 101,0 281130 E 5) 281 130 EF 5
13,50 160,0 108,0 281 135E 5 281 135 EF 5
14,00 160,0 108,0 281 140 E 5) 287 140 EF 5
14,50 169,0 114,0 281 145 E 5 281 145 EF 5
15,00 169,0 114,0 281 150 E 5) 281 150 EF 5
15,50 178,0 120,0 281 155E 5 281 155 EF 5
16,00 178,0 120,0 281 160 E 5 281 160 EF 5
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SR

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

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

19 wiertet kretych DIN 338 typ VA 281 214 ERO 281 214 EFRO
@ 1,0 mm do 10,0 mm x 0,5 mm rosngco w kasecie polistyrenowe;j

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

281214 ERO

281214 E
281 214 EF

Materiaty chtodzgco-smarujgce

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

W naszym nowym rozdziale 14 od strony 319 znajduje sie nowa seria srodkow
smarujgcych i chtodzacych dostosowanych do naszego asortymentu.

S

Cuttrg wray
Mo 4 CUR
Soray de cone
Soray da tagha

s
S N Canampme 90
S0m) [75] 3
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Wiertto krete DIN 338 typ FO, HSSE-Co 5

Bardzo stabilne wiertto uniwersalne z bardzo wysoka obcigzalnoscig termiczng, duzym rowkiem
widrowym, zaokraglong krawedzig tylng i bardzo grubym rdzeniem. Doskonale nadaje sie do wier-
cenia materiatéw od niskiej do duzej wytrzymatosci.

Opakowania: w tworzywa sztucznego

Stal (N/mm2) < 900

Mosigdz

Stal (N/mm2) <1100

Braz

Stal (N/mm?2) < 1300

Tworzywa sztuczne

]
O/mon e

]
L=

Stal nierdzewna Zeliwo
Aluminium Stop tytanu
2 L L2 -
mm mm mm ~
1,00 34,0 12,0 280010 E 10
1,50 40,0 18,0 280015E 10
1,60 43,0 20,0 280016 E 10
2,00 49,0 24,0 280020 E 10
2,10 49,0 24,0 280021 E 10
2,50 57,0 30,0 280025E 10
3,00 61,0 33,0 280030 E 10
3,30 65,0 36,0 280033 E 10
3,50 70,0 39,0 280035E 10
4,00 75,0 43,0 280040 E 10
4,20 75,0 43,0 280042 E 10
4,50 80,0 47,0 280045E 10
5,00 86,0 52,0 280050 E 10
5,50 93,0 57,0 280055E 10
6,00 93,0 57,0 280060 E 10
6,50 101,0 63,0 280065 E 10
6,80 109,0 69,0 280068 E 10
7,00 109,0 69,0 280070 E 10
7,50 109,0 69,0 280075E 10
7,80 117,0 75,0 280078 E 10
8,00 117,0 75,0 280080 E 10
8,50 117,0 75,0 280085E 10
9,00 1250 81,0 280090 E 10
9,50 1250 81,0 280095 E 10
10,00 1330 87,0 280 100 E 10
10,20 133,0 87,0 280102 E 10
10,50 1330 87,0 280 105E 5
11,00 142,0 94,0 280110 E 5
11,50 142,0 94,0 280 115E 5)
12,00 151,0 101,0 280120 E 5
12,50 151,0 101,0 280 125E 5)
13,00 151,0 101,0 280130 E 5
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Zestawy wiertet kretych DIN 338 typ FO, HSSE-Co 5

19 wiertet kretych DIN 338 typ FO 280214 E
@ 1,0 mm do 10,0 mm x 0,5 mm rosngco w kasecie przemystowej

25 wiertet kretych DIN 338 typ FO 280215E
@ 1,0 mm do 13,0 mm x 0,5 mm rosngco w kasecie przemystowej

19 wiertet kretych DIN 338 typ FO 280214 ERO
@ 1,0 mm do 10,0 mm x 0,5 mm rosngco w kasecie polistyrenowe;j

25 wiertet kretych DIN 338 typ FO 280215 ERO
@ 1,0 mm do 13,0 mm x 0,5 mm rosngco w kasecie polistyrenowe;j

280214 E
280215E
280214 ERO
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Wiertto krete DIN 338 UTL 3000, HSSE-Co 5

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

Opakowania: w tworzywa sztucznego

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

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

Stal (N/mm?2) < 1300 Ol g Tworzywa sztuczne | EN |

Stal nierdzewna H | B Zeliwo OO

Aluminium H B Stop tytanu

2 L1 L2 : 4 ”

mm mm mm | =~ ~y
1,00 34,0 12,0 229010 10 229010 F 10
1,10 36,0 14,0 229011 10 229011 F 10
1,20 38,0 16,0 229012 10 229012 F 10
1,30 38,0 16,0 229013 10 229013 F 10
1,40 40,0 18,0 229014 10 229014 F 10
1,50 40,0 18,0 229015 10 229015F 10
1,60 43,0 20,0 229016 10 229016 F 10
1,70 43,0 20,0 229017 10 229017 F 10
1,80 46,0 22,0 229018 10 229018 F 10
1,90 46,0 22,0 229019 10 229019 F 10
2,00 49,0 24,0 229020 10 229020 F 10
2,10 49,0 24,0 229 021 10 229021 F 10
2,20 53,0 27,0 229022 10 229022 F 10
2,30 53,0 27,0 229023 10 229023 F 10
2,40 57,0 30,0 229 024 10 229 024 F 10
2,50 57,0 30,0 229025 10 229025F 10
2,60 57,0 30,0 229 026 10 229026 F 10
2,70 61,0 33,0 229 027 10 229027 F 10
2,80 61,0 33,0 229028 10 229028 F 10
2,90 61,0 33,0 229 029 10 229029 F 10
3,00 61,0 33,0 229 030 10 229 030 F 10
3,10 65,0 36,0 229031 10 229031 F 10
3,20 65,0 36,0 229032 10 229032 F 10
3,30 65,0 36,0 229033 10 229 033 F 10
3,40 70,0 39,0 229 034 10 229034 F 10
3,50 70,0 39,0 229035 10 229 035F 10
3,60 70,0 39,0 229 036 10 229 036 F 10
3,70 70,0 39,0 229037 10 229037 F 10
3,80 75,0 43,0 229038 10 229 038 F 10
3,90 75,0 43,0 229039 10 229039 F 10
4,00 75,0 43,0 229 040 10 229 040 F 10
4,10 75,0 43,0 229 041 10 229041 F 10
4,20 75,0 43,0 229 042 10 229 042 F 10
4,30 80,0 47,0 229043 10 229043 F 10
4,40 80,0 47,0 229 044 10 229 044 F 10
4,50 80,0 47,0 229 045 10 229 045 F 10
4,60 80,0 47,0 229 046 10 229046 F 10
4,70 80,0 47,0 229 047 10 229047 F 10
4,80 86,0 52,0 229 048 10 229 048 F 10
4,90 86,0 52,0 229 049 10 229 049 F 10

32 RUKO | NARZEDZIA PRECYZYJNE

. Zastosowanie gtowne

D Zastosowanie dodatkowe




o L L2 m : U -
mm mm mm ¥ 5 ~
5,00 86,0 52,0 229 050 10 229 050 F 10
510 86,0 52,0 229 051 10 229051F 10
5,20 86,0 52,0 229 052 10 229 052 F 10
5,30 86,0 52,0 229 053 10 229 053 F 10
5,40 93,0 57,0 229 054 10 229 054 F 10
5,50 93,0 57,0 229 055 10 229 055 F 10
5,60 93,0 57,0 229 056 10 229 056 F 10
5,70 93,0 57,0 229057 10 229057 F 10
5,80 93,0 57,0 229 058 10 229 058 F 10
5,90 93,0 57,0 229 059 10 229 059 F 10
6,00 93,0 57,0 229 060 10 229 060 F 10
6,10 101,0 63,0 229 061 10 229061 F 10
6,20 101,0 63,0 229 062 10 229062 F 10
6,30 101,0 63,0 229 063 10 229 063 F 10
6,40 101,0 63,0 229 064 10 229 064 F 10
6,50 101,0 63,0 229 065 10 229 065 F 10
6,60 101,0 63,0 229 066 10 229 066 F 10
6,70 101,0 63,0 229 067 10 229 067 F 10
6,80 109,0 69,0 229 068 10 229 068 F 10
6,90 109,0 69,0 229 069 10 229 069 F 10
7,00 109,0 69,0 229 070 10 229070 F 10
7,10 109,0 69,0 229 071 10 229071 F 10
7,20 109,0 69,0 229 072 10 229072 F 10
7,30 709,0 69,0 229073 10 229 073 F 10
7,40 109,0 69,0 229 074 10 229 074 F 10
7,50 109,0 69,0 229075 10 229075F 10
7,60 117,0 75,0 229 076 10 229 076 F 10
7,70 117,0 75,0 229 077 10 229077 F 10
7,80 117,0 75,0 229078 10 229 078 F 10
7,90 117,0 75,0 229079 10 229079 F 10
8,00 117,0 75,0 229 080 10 229080 F 10
8,10 117,0 75,0 229 081 10 229081F 10
8,20 117,0 75,0 229 082 10 229 082 F 10
8,30 117,0 75,0 229083 10 229 083 F 10
8,40 117,0 75,0 229 084 10 229 084 F 10
8,50 117,0 75,0 229 085 10 229 085 F 10
8,60 125,0 81,0 229 086 10 229086 F 10
8,70 125,0 81,0 229087 10 229087 F 10
8,80 125,0 81,0 229 088 10 229 088 F 10
8,90 125,0 81,0 229 089 10 229089 F 10
9,00 125,0 81,0 229 090 10 229090 F 10
9,10 125,0 81,0 229 091 10 229091 F 10
9,20 125,0 81,0 229 092 10 229092 F 10
9,30 125,0 81,0 229093 10 229 093 F 10
9,40 125,0 81,0 229 094 10 229 094 F 10
9,50 125,0 81,0 229 095 10 229 095 F 10
9,60 133,0 87,0 229 096 10 229 096 F 10
9,70 133,0 87,0 229 097 10 229097 F 10
9,80 133,0 87,0 229 098 10 229 098 F 10
9,90 133,0 87,0 229 099 10 229 099 F 10

70,00 133,0 87,0 229100 10 229100 F 10
10,10 133,0 87,0 229101 10 229101 F 10
10,20 133,0 87,0 229102 10 229102 F 10
10,30 133,0 87,0 229103 5 229103 F 5
10,40 1330 87,0 229104 5 229 104 F 5
10,50 133,0 87,0 229105 5 229105 F 5
10,60 133,0 87,0 229 106 5 229106 F 5
10,70 142,0 94,0 229107 5 229107 F 5
10,80 142,0 94,0 229108 5 229 108 F 5
10,90 142,0 94,0 229109 5 229109 F 5
11,00 142,0 94,0 229110 5) 229110 F 5)
11,10 142,0 94,0 229111 5 229111 F 5
11,20 142,0 94,0 229112 5) 229112 F 5
11,30 142,0 94,0 229113 5 229113 F 5
11,40 142,0 94,0 229114 5) 229114 F 5}
11,50 142,0 94,0 229115 5 229115 F 5
11,60 142,0 94,0 229116 5) 229116 F 5
11,70 142,0 94,0 229117 5 229117 F 5
11,80 142,0 94,0 229118 5 229118 F 5
11,90 151,0 101,0 229119 5 229119 F 5
12,00 151,0 101,0 229120 5 229120 F 5
12,10 151,0 101,0 229121 5 229121 F 5
12,20 151,0 101,0 229122 5] 229122 F 5
12,30 151,0 101,0 229123 5 229123 F 5
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@ LT L2 D U
mm mm mm ~ ~
12,40 151,0 101,0 229124 5 229124 F 5)
12,50 151,0 101,0 229125 5 229125F 5
12,60 151,0 101,0 229126 5) 229126 F 5)
12,70 151,0 101,0 229127 5 229127 F 5
12,80 151,0 101,0 229128 5 229128 F 5
12,90 151,0 101,0 229129 5 229129 F 5
13,00 151,0 101,0 229130 5) 229130 F 5)
13,50 160,0 108,0 229135 5 229135F 5
14,00 160,0 108,0 229 140 5) 229140 F 5)
14,50 169,0 114,0 229 145 5 229145 F 5
15,00 169,0 114,0 229150 5 229150 F 5
15,50 178,0 120,0 229 155 5 229155 F 5
16,00 178,0 120,0 229160 5 229160 F 5

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

SR

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

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

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

25 wiertet kretych DIN 338 UTL 3000
@ 1,0 mmdo 13,0 mm x 0,5 mm rosngco w kasecie polistyrenowe;j

229214 229214 F
229215 229215F
229 214 RO 229 214 FRO
229 215R0O 229215 FRO

229214

229214 F

229 214 RO
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Wiertto krete DIN 338 typ VA, HSSE-Co 5

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

Opakowania: w tworzywa sztucznego

€ ¢
Stal (N/mm?2) < 900 H Mosigdz [ |
Stal (N/mm?2) < 1100 [ ] Braz O
Stal (N/mm?2) < 1300 Tworzywa sztuczne [ |
Stal nierdzewna [ | Zeliwo O
Aluminium [ | Stop tytanu
@ L1 L2 e . ) L1 L2 J
mm mm mm b‘d ~ mm mm mm P‘C =
1,00 34,0 12,0 215010 10 4,30 80,0 47,0 215043 10
1,10 36,0 14,0 215011 10 4,40 80,0 47,0 215044 10
1,20 38,0 16,0 215012 10 4,50 80,0 47,0 215045 10
1,25 38,0 16,0 2150125 10 4,60 80,0 47,0 215046 10
1,30 38,0 16,0 215013 10 4,70 80,0 47,0 215047 10
1,40 40,0 18,0 215014 10 4,75 80,0 47,0 2150475 10
1,50 40,0 18,0 215015 10 4,80 86,0 52,0 215048 10
1,60 43,0 20,0 215016 10 4,90 86,0 52,0 215049 10
1,70 43,0 20,0 215017 10 5,00 86,0 52,0 215050 10
1,75 46,0 22,0 2150175 10 510 86,0 52,0 215051 10
1,80 46,0 22,0 215018 10 5,20 86,0 52,0 215052 10
1,90 46,0 22,0 215019 10 525 86,0 52,0 2150525 10
2,00 49,0 24,0 215020 10 5,30 86,0 52,0 215053 10
2,10 49,0 24,0 215021 10 5,40 93,0 57,0 215054 10
2,20 53,0 27,0 215022 10 5,50 93,0 57,0 215055 10
2,25 53,0 27,0 2150225 10 5,60 93,0 57,0 215056 10
2,30 53,0 27,0 215023 10 5,70 93,0 57,0 215057 10
2,40 57,0 30,0 215024 10 575 93,0 57,0 2150575 10
2,50 57,0 30,0 215025 10 5,80 93,0 57,0 215058 10
2,60 57,0 30,0 215026 10 5,90 93,0 57,0 215059 10
2,70 61,0 33,0 215027 10 6,00 93,0 57,0 215060 10
2,75 61,0 33,0 2150275 10 6,10 101,0 63,0 215061 10
2,80 61,0 33,0 215028 10 6,20 101,0 63,0 215062 10
2,90 61,0 33,0 215029 10 6,25 101,0 63,0 2150625 10
3,00 61,0 8810 215030 10 6,30 101,0 63,0 215063 10
3,10 65,0 36,0 215031 10 6,40 101,0 63,0 215064 10
3,20 65,0 36,0 215032 10 6,50 101,0 63,0 215065 10
3,25 65,0 36,0 2150325 10 6,60 101,0 63,0 215066 10
3,30 65,0 36,0 215033 10 6,70 101,0 63,0 215067 10
3,40 70,0 39,0 215034 10 6,75 101,0 63,0 2150675 10
3,50 70,0 39,0 215035 10 6,80 109,0 69,0 215068 10
3,60 70,0 39,0 215036 10 6,90 109,0 69,0 215069 10
3,70 70,0 39,0 215037 10 7,00 109,0 69,0 215070 10
3,75 70,0 39,0 2150375 10 7,10 109,0 69,0 215071 10
3,80 75,0 43,0 215038 10 7,20 109,0 69,0 215072 10
3,90 75,0 43,0 215039 10 7,25 109,0 69,0 2150725 10
4,00 75,0 43,0 215040 10 7,30 109,0 69,0 215073 10
410 75,0 43,0 215041 10 7,40 109,0 69,0 215074 10
4,20 75,0 43,0 215042 10 7,50 109,0 69,0 215075 10
4,25 75,0 43,0 2150425 10 7,60 117,0 75,0 215076 10
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Wiertto krete DIN 338 typ VA, HSSE-Co 5

1] L1 L2 e 4] L1 L2 Je
mm mm mm b‘d = mm mm mm P‘d ~
7,70 117,0 75,0 215077 10 10,90 142,0 94,0 215109 5
7,75 117,0 75,0 2150775 10 11,00 142,0 94,0 215110 5
7,80 117,0 75,0 215078 10 11,10 142,0 94,0 215111 ©
7,90 117,0 75,0 215079 10 11,20 142,0 94,0 215112 5
8,00 117,0 75,0 215080 10 11,30 142,0 94,0 215118 5
8,10 117,0 75,0 215081 10 11,40 142,0 94,0 215114 5
8,20 117,0 75,0 215082 10 11,50 142,0 94,0 215 115 5
8,25 117,0 75,0 2150825 10 11,60 142,0 94,0 215116 5
8,30 117,0 75,0 215083 10 11,70 142,0 94,0 215117 ©
8,40 117,0 75,0 215084 10 11,80 142,0 94,0 215118 5
8,50 117,0 75,0 215085 10 11,90 151,0 101,0 215119 5
8,60 125,0 81,0 215086 10 12,00 151,0 101,0 215120 5
8,70 125,0 81,0 215087 10 12,10 151,0 101,0 215121 5
8,75 125,0 81,0 2150875 10 12,20 151,0 101,0 215122 5
8,80 125,0 81,0 215088 10 12,30 151,0 101,0 215123 9
8,90 1250 81,0 215089 10 12,40 151,0 101,0 215124 5
9,00 1250 81,0 215090 10 12,50 151,0 101,0 215125 5
9,10 1250 81,0 215091 10 12,60 151,0 101,0 215126 5
9,20 1250 81,0 215092 10 12,70 151,0 101,0 215127 5
9,25 1250 81,0 2150925 10 12,80 151,0 101,0 215128 5
9,30 1250 81,0 215093 10 12,90 151,0 101,0 215129 5
9,40 1250 81,0 215094 10 13,00 151,0 101,0 215130 5
9,50 1250 81,0 215095 10 13,50 160,0 108,0 AISHIES S
9,60 133,0 87,0 215096 10 14,00 160,0 108,0 215140 5
9,70 133,0 87,0 215097 10 14,50 169,0 1140 215145 5
9,75 133,0 87,0 2150975 10 15,00 169,0 1140 215150 5
9,80 133,0 87,0 215098 10 15,50 178,0 120,0 AISKISS )
9,90 133,0 87,0 215099 10 16,00 178,0 120,0 215160 5
10,00 133,0 87,0 215100 10 16,50 184,0 125,0 215165 1
10,10 133,0 87,0 215101 10 17,00 184,0 125,0 215170 1
10,20 133,0 87,0 215102 10 17,50 191,0 130,0 215 178 1
10,30 133,0 87,0 215103 5 18,00 191,0 130,0 215180 1
10,40 133,0 87,0 215104 5) 18,50 198,0 135,0 215185 1
10,50 133,0 87,0 215105 5 19,00 198,0 135,0 215190 1
10,60 133,0 87,0 215106 ® 19,50 205,0 140,0 215195 1
10,70 142,0 94,0 215107 5 20,00 205,0 140,0 215210 1
10,80 142,0 94,0 215108 5 = = = =3 =

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

1/
i
19 wiertet kretych DIN 338 typ VA 215214
@ 1,0 mm do 10,0 mm x 0,5 mm rosngco w kasecie przemystowej
25 wiertet kretych DIN 338 typ VA 215215
@ 1,0 mm do 13,0 mm x 0,5 mm rosngco w kasecie przemystowej
47 wiertet kretych DIN 338 typ VA 215218
@ 6,0 mm do 10,0 mm x 0,1 mm rosngco w kasecie przemystowej
50 wiertet kretych DIN 338 typ VA 215217
@ 1,0 mmdo 59 mm x 0,7 mm rosnaco w kasecie przemystowej
19 wiertet kretych DIN 338 typ VA 215214 RO
@ 1,0 mm do 10,0 mm x 0,5 mm rosngco w kasecie polistyrenowe;j <«
N
25 wiertet kretych DIN 338 typ VA 215215R0O 0
@ 1,0 mm do 13,0 mm x 0,5 mm rosngco w kasecie polistyrenowe;j N
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Wiertto krete DIN 338 typ VA, HSSE-Co 5

Wysokowydajne wiertto prawotngce o wyjatkowej odpornosci na podwyzszone temperatury
i wzmocnionym rdzeniu wiertta. Doskonale nadaje sie do wiercenia stali nierdzewnej, kwaso-

odpornej i zaroodpornej o duzej wytrzymatosci.

L1

i\
g
IEI 3
Opakowania: w tworzywa sztucznego |
iN iR iR il N
Stal (N/mm2) < 900 H N Mosigdz H n v Ml El
Stal (\/mm2) < 1100 H| W | b O m
Stal (N/mmz2) < 1300 (| Tworzywa sztuczne H B
Stal nierdzewna H B Zeliwo Oo|g
Aluminium H B Stop tytanu O
2 L1 L2 w7 ”
mm mm mm ¥V =~ ~¥
1,00 34,0 12,0 2150102 10 215010 F 10
1,10 36,0 14,0 2150112 10 215011 F 10
1,20 38,0 16,0 21501272 10 215012 F 10
1,25 38,0 16,0 21501257 10 2150125 F 10
1,30 38,0 16,0 2150137 10 215013 F 10
1,40 40,0 18,0 21501472 10 215014 F 10
1,50 40,0 18,0 2150157 10 215015 F 10
1,60 43,0 20,0 215016 Z 10 215016 F 10
1,70 43,0 20,0 2150172 10 215017 F 10
1,75 46,0 22,0 21501752 10 2150175F 10
1,80 46,0 22,0 2150187 10 215018 F 10
1,90 46,0 22,0 2150192 10 215019 F 10
2,00 49,0 24,0 2150202 10 215020 F 10
2,10 49,0 24,0 2150217 10 215021 F 10
2,20 53,0 27,0 2150227 10 215022 F 10
2,25 53,0 27,0 215022572 10 2150225 F 10
2,30 53,0 27,0 2150237 10 215023 F 10
2,40 57,0 30,0 2150247 10 215024 F 10
2,50 57,0 30,0 21502572 10 215025 F 10
2,60 57,0 30,0 2150267 10 215026 F 10
2,70 61,0 33,0 215027 Z 10 215027 F 10
2,75 61,0 33,0 21502757 10 2150275 F 10
2,80 61,0 33,0 2150287 10 215028 F 10
2,90 61,0 33,0 2150297 10 215029 F 10
3,00 61,0 33,0 215030 Z 10 215030 F 10
3,10 65,0 36,0 21503127 10 215031 F 10
3,20 65,0 36,0 2150327 10 215032 F 10
3,25 65,0 36,0 21503257 10 2150325 F 10
3,30 65,0 36,0 2150337 10 215033 F 10
3,40 70,0 39,0 21503472 10 215034 F 10
3,50 70,0 39,0 2150357 10 215035 F 10
3,60 70,0 39,0 215036 Z 10 215036 F 10
3,70 70,0 39,0 215037 Z 10 215037 F 10
3,75 70,0 39,0 21503757 10 2150375 F 10
3,80 75,0 43,0 215038 7 10 215038 F 10
3,90 75,0 43,0 215039 7 10 215039 F 10
4,00 75,0 43,0 215040 Z 10 215040 F 10
410 75,0 43,0 2150417 10 215041 F 10
4,20 75,0 43,0 2150427 10 215042 F 10
4,25 75,0 43,0 21504257 10 2150425 F 10
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2 L1 L2 7 y
4,30 80,0 47,0 2150437 10 215043 F 10
4,40 80,0 47,0 2150447 10 215044 F 10
4,50 80,0 47,0 2150457 10 215045 F 10
4,60 80,0 47,0 215046 Z 10 215046 F 10
4,70 80,0 47,0 215047 Z 10 215047 F 10
4,75 80,0 47,0 215047527 10 2150475 F 10
4,80 86,0 52,0 215048 7 10 215048 F 10
4,90 86,0 52,0 2150497 10 215049 F 10
5,00 86,0 52,0 215050 Z 10 215050 F 10
510 86,0 52,0 2150517 10 215051 F 10
5,20 86,0 52,0 2150527 10 215052 F 10
525 86,0 52,0 215052527 10 2150525 F 10
530 86,0 52,0 2150537 10 215053 F 10
5,40 93,0 57,0 2150547 10 215054 F 10
5,50 93,0 57,0 2150557 10 2150585F 10
5,60 93,0 57,0 215056 Z 10 215056 F 10
5,70 93,0 57,0 215057 Z 10 215057 F 10
575 93,0 57,0 21505757 10 2150575 F 10
580 93,0 57,0 215058 Z 10 215058 F 10
590 93,0 57,0 2150597 10 215059 F 10
6,00 93,0 57,0 215060 Z 10 215060 F 10
6,10 101,0 63,0 215061 Z 10 215061 F 10
6,20 101,0 63,0 215062 Z 10 215062 F 10
6,25 101,0 63,0 21506257 10 2150625 F 10
6,30 101,0 63,0 215063 7 10 215063 F 10
6,40 101,0 63,0 215064 7 10 215064 F 10
6,50 101,0 63,0 2150657 10 215065 F 10
6,60 101,0 63,0 215066 7 10 215066 F 10
6,70 101,0 63,0 215067 Z 10 215067 F 10
6,75 101,0 63,0 21506757 10 2150675 F 10
6,80 109,0 69,0 215068 Z 10 215068 F 10
6,90 109,0 69,0 215069 7 10 215069 F 10
7,00 109,0 69,0 2150707 10 215070 F 10
7,10 109,0 69,0 2150717 10 215071 F 10
7,20 109,0 69,0 2150727 10 215072 F 10
7,25 109,0 69,0 21507257 10 2150725 F 10
7,30 109,0 69,0 2150737 10 215073 F 10
7,40 109,0 69,0 2150742 10 215074 F 10
7,50 109,0 69,0 2150757 10 215075 F 10
7,60 117,0 75,0 215076 Z 10 215076 F 10
7,70 117,0 75,0 215077 Z 10 215077 F 10
7,75 117,0 75,0 21507757 10 2150775F 10
7,80 117,0 75,0 2150787 10 215078 F 10
7,90 117,0 75,0 2150792 10 215079 F 10
8,00 117,0 750 2150807 10 215080 F 10
8,10 117,0 75,0 21508127 10 215081 F 10
8,20 117,0 75,0 2150827 10 215082 F 10
8,25 117,0 75,0 21508257 10 2150825 F 10
8,30 117,0 750 2150837 10 215083 F 10
8,40 117,0 75,0 2150847 10 215084 F 10
8,50 117,0 75,0 2150857 10 215085 F 10
8,60 125,0 81,0 215086 Z 10 215086 F 10
8,70 125,0 81,0 215087 Z 10 215087 F 10
8,75 125,0 81,0 21508757 10 2150875 F 10
8,80 125,0 81,0 215088 Z 10 215088 F 10
8,90 125,0 81,0 2150897 10 215089 F 10
9,00 125,0 81,0 215090 7 10 215090 F 10
9,10 1250 81,0 2150917 10 215091 F 10
9,20 1250 81,0 215092 7 10 215092 F 10
9,25 1250 81,0 21509257 10 2150925 F 10
9,30 125,0 81,0 2150937 10 215093 F 10
9,40 1250 81,0 215094 7 10 215094 F 10
9,50 125,0 81,0 2150957 10 215095 F 10
9,60 133,0 87,0 215096 Z 10 215096 F 10
9,70 133,0 87,0 215097 Z 10 215097 F 10
9,75 133,0 87,0 215097527 10 2150975 F 10
9,80 133,0 87,0 215098 Z 10 215098 F 10
9,90 133,0 87,0 2150997 10 215099 F 10

10,00 133,0 87,0 2151007 10 215100 F 10
10,10 133,0 87,0 2151012 10 215101 F 10
10,20 133,0 87,0 2151027 10 215102 F 10
10,30 133,0 87,0 2151037 10 215103 F 10
10,40 133,0 87,0 2151047 10 215104 F 10
10,50 133,0 87,0 2151057 5 215105F 5
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Wiertto krete DIN 338 typ VA, HSSE-Co 5

@ L1 L2 H [~ '
mm mm mm ~ ~
10,60 133,0 87,0 215106 7 5 215106 F 5
10,70 142,0 94,0 215107 Z 5 215107 F 5
10,80 142,0 94,0 2151087 5) 215108 F )
10,90 142,0 94,0 215109 72 5 215109 F 5
11,00 142,0 94,0 21511027 5 215110 F 5
11,10 142,0 94,0 2151117 5 215111 F 5
11,20 142,0 94,0 2151127 5 215112 F 5
11,30 142,0 94,0 21511372 5 215113 F 5
11,40 142,0 94,0 2151147 5) 215114 F )
11,50 142,0 94,0 21511572 5 215115F 5
11,60 142,0 94,0 215116 Z 5 215116 F 5
11,70 142,0 94,0 2151177 5 215117 F 5
11,80 142,0 94,0 2151187 5 215118 F 5
11,90 151,0 101,0 2151197 5 215119 F 5
12,00 151,0 101,0 2151207 5) 215120 F )
12,10 151,0 101,0 21512172 5 215121 F 5
12,20 151,0 101,0 2151227 5) 215122 F 5
12,30 151,0 101,0 2151237 5 215123 F 5
12,40 151,0 101,0 2151247 ) 215124 F 5
12,50 151,0 101,0 2151257 5 215125F 5
12,60 151,0 101,0 21512672 5) 215126 F ©
12,70 151,0 101,0 21512772 5 215127 F 5
12,80 151,0 101,0 21512872 5 215128 F 5
12,90 151,0 101,0 2151297 5 215129 F 5
13,00 151,0 101,0 21513027 5 215130 F 5
13,50 160,0 108,0 2151357 5 215135F 5
14,00 160,0 108,0 2151407 9 215140 F 9
14,50 169,0 114,0 2151457 5 215145F 5
15,00 169,0 114,0 2151507 5 215150 F 5
15,50 178,0 120,0 2151557 5 215155F 5
16,00 178,0 120,0 2151607 5 215160 F 5
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Zestawy wiertet kretych DIN 338 typ VA, HSSE-Co 5

L

19 wiertet kretych DIN 338 typ VA 2152147 215214 F
@ 1,0 mm do 10,0 mm x 0,5 mm rosngco w kasecie przemystowej

25 wiertet kretych DIN 338 typ VA 2152157 215215F
@ 1,0 mm do 13,0 mm x 0,5 mm rosngco w kasecie przemystowej

2152147
215214 F
2152157

BT

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

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

215214 ZRO
215214 FRO
215215 ZR0O
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Wiertto krete DIN 338 typ UNI, HSSE-Co 5

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

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

» Wieksza trwatos¢ akumulatora dzieki zmniejszeniu sity ciecia.

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

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

hs% 3~

To wysokowydajne wiertto krete zostato specjalnie opracowane do przenosnego
: zastosowania w wiertarkach i wkretarkach akumulatorowych (optymalna wydajnos¢ dla
grubosci materiatu do 5,0 mm).
[l [l
Stal (N/mm?2) < 900 H Mosigdz [ ]
Stal (N/mm?2) < 1100 [ | Braz O
Stal (N/mm2) < 1300 Tworzywa sztuczne [ ]
Stal nierdzewna [ | Zeliwo O
Aluminium u Stop tytanu Opakowania: w tworzywa sztucznego
2 L1 L2 J . 2 L1 L2 [
mm mm mm P“: 5 mm mm mm "“; 5
1,00 34,0 12,0 228010 10 7,00 109,0 69,0 228070 10
1,50 40,0 18,0 228015 10 7,50 109,0 69,0 228075 10
2,00 49,0 24,0 228020 10 7,80 117,0 75,0 228078 10
2,50 57,0 30,0 228 025 10 8,00 117,0 75,0 228 080 10
3,00 61,0 330 228 030 10 8,50 117,0 75,0 228 085 10
3,30 65,0 36,0 228033 10 9,00 1250 81,0 228 090 10
3,50 70,0 39,0 228 035 10 9,50 125,0 81,0 228 095 10
4,00 75,0 43,0 228 040 10 10,00 133,0 87,0 228100 10
4,20 75,0 43,0 228 042 10 10,20 133,0 87,0 228102 10
4,50 80,0 47,0 228 045 10 10,50 133,0 87,0 228105 5
5,00 86,0 52,0 228 050 10 11,00 142,0 94,0 228110 5
5,50 93,0 57,0 228 055 10 11,50 142,0 94,0 228115 5
6,00 93,0 57,0 228 060 10 12,00 151,0 101,0 228120 5
6,50 101,0 63,0 228 065 10 12,50 151,0 101,0 228125 5
6,80 109,0 69,0 228 068 10 13,00 151,0 101,0 228 130 5
Zestawy wiertet kretych DIN 338 typ UNI, HSSE-Co 5
—
|
A
19 wiertet kretych DIN 338 typ UNI 228214
@ 1,0 mm do 10,0 mm x 0,5 mm rosngco w kasecie przemystowe;j
25 wiertet kretych DIN 338 typ UNI 228215
@1,0mmdo 13,0 mm x 0,5 mm rosngco w kasecie przemystowej
19 wiertet kretych DIN 338 typ UNI 228 214 RO
@ 1,0 mm do 10,0 mm x 0,5 mm rosngco w kasecie polistyrenowe;j o
X
"
25 wiertet kretych DIN 338 typ UNI 228 215R0O g
@ 1,0 mm do 13,0 mm x 0,5 mm rosngco w kasecie polistyrenowej N

42

RUKO | NARZEDZIA PRECYZYJNE




DIN 338 - UNI

:::; : ’J Y X \"/

— Lot oo con O "!.\".-_-"‘-‘-:."‘49;37'?'_‘:_\“'..v Bae alade o col i l8 s
7 W IR ST ety ey



Lo

&

LIy

Wiertto krete DIN 338 TL 3000, HSS-G

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

Opakowania: w tworzywa sztucznego

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

Stal (N/mm2) < 1100 o0 Braz OO0 m

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

Stal nierdzewna O m Zeliwo O go|g

Aluminium H O Hu Stop tytanu
m®m n::n r#?n D ~ TiN w5y ' ~
1,00 34,0 12,0 258010 10 258010T 10 258 010 F 10
1,10 36,0 14,0 258 011 10 258011 T 10 258011 F 10
1,20 38,0 16,0 258 012 10 258012T 10 258012 F 10
1,30 38,0 16,0 258013 10 258013 T 10 258013 F 10
1,40 40,0 18,0 258 014 10 258014 T 10 258014 F 10
1,50 40,0 18,0 258015 10 258015T 10 258015 F 10
1,60 43,0 20,0 258016 10 258016 T 10 258016 F 10
1,70 43,0 20,0 258 017 10 258017 T 10 258017 F 10
1,80 46,0 22,0 258018 10 258018 T 10 258018 F 10
1,90 46,0 22,0 258019 10 258019 T 10 258019 F 10
2,00 49,0 24,0 258 020 10 258020T 10 258 020 F 10
2,10 49,0 24,0 258 021 10 258021 T 10 258021 F 10
2,20 53,0 27,0 258 022 10 258 022T 10 258022 F 10
2,30 53,0 27,0 258 023 10 258023 T 10 258 023 F 10
2,40 57,0 30,0 258 024 10 258024 T 10 258 024 F 10
2,50 57,0 30,0 258 025 10 258025 T 10 258 025 F 10
2,60 57,0 30,0 258 026 10 258026 T 10 258 026 F 10
2,70 61,0 33,0 258 027 10 258027 T 10 258027 F 10
2,80 61,0 33,0 258 028 10 258028 T 10 258 028 F 10
2,90 61,0 33,0 258 029 10 258029 T 10 258 029 F 10
3,00 61,0 33,0 258 030 10 258030 T 10 258 030 F 10
3,10 65,0 36,0 258 031 10 258031 T 10 258031 F 10
3,20 65,0 36,0 258 032 10 258032T 10 258 032 F 10
3,30 65,0 36,0 258 033 10 258033 T 10 258 033 F 10
3,40 70,0 39,0 258 034 10 258034 T 10 258034 F 10
3,50 70,0 39,0 258 035 10 258035T 10 258 035F 10
3,60 70,0 39,0 258 036 10 258036 T 10 258 036 F 10
3,70 70,0 39,0 258 037 10 258037 T 10 258 037 F 10
3,80 75,0 43,0 258 038 10 258038 T 10 258 038 F 10
3,90 75,0 43,0 258 039 10 258039 T 10 258039 F 10
4,00 75,0 43,0 258 040 10 258040 T 10 258 040 F 10
410 75,0 43,0 258 041 10 258041 T 10 258041 F 10
4,20 75,0 43,0 258 042 10 258042 T 10 258 042 F 10
4,30 80,0 47,0 258 043 10 258043 T 10 258 043 F 10
4,40 80,0 47,0 258 044 10 258044 T 10 258 044 F 10
4,50 80,0 47,0 258 045 10 258045T 10 258 045 F 10
4,60 80,0 47,0 258 046 10 258046 T 10 258 046 F 10
4,70 80,0 47,0 258 047 10 258047 T 10 258047 F 10
4,80 86,0 52,0 258 048 10 258048 T 10 258 048 F 10
4,90 86,0 52,0 258 049 10 258 049 T 10 258 049 F 10
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[0} L1 L2 e ~ h > N
mm mm mm I = TiN S U ¥
5,00 86,0 52,0 258 050 10 258050 T 10 258 050 F 10
510 86,0 52,0 258 051 10 258051 T 10 258 051 F 10
5,20 86,0 52,0 258 052 10 258 052 T 10 258 052 F 10
5,30 86,0 52,0 258 053 10 258 053 T 10 258 053 F 10
5,40 93,0 57,0 258 054 10 258054 T 10 258 054 F 10
5,50 93,0 57,0 258 055 10 258 055 T 10 258 055 F 10
5,60 93,0 57,0 258 056 10 258056 T 10 258 056 F 10
5,70 93,0 57,0 258 057 10 258057 T 10 258 057 F 10
5,80 93,0 57,0 258 058 10 258 058 T 10 258 058 F 10
5,90 93,0 57,0 258 059 10 258059 T 10 258 059 F 10
6,00 93,0 57,0 258 060 10 258060 T 10 258 060 F 10
6,10 101,0 63,0 258 061 10 258 061 T 10 258 061 F 10
6,20 101,0 63,0 258 062 10 258 062 T 10 258 062 F 10
6,30 101,0 63,0 258 063 10 258063 T 10 258 063 F 10
6,40 101,0 63,0 258 064 10 258 064 T 10 258 064 F 10
6,50 101,0 63,0 258 065 10 258 065 T 10 258 065 F 10
6,60 101,0 63,0 258 066 10 258 066 T 10 258 066 F 10
6,70 101,0 63,0 258 067 10 258 067 T 10 258 067 F 10
6,80 109,0 69,0 258 068 10 258 068 T 10 258 068 F 10
6,90 109,0 69,0 258 069 10 258069 T 10 258 069 F 10
7,00 109,0 69,0 258 070 10 258 070 T 10 258 070 F 10
7,10 109,0 69,0 258 071 10 258071 T 10 258 071 F 10
7,20 109,0 69,0 258 072 10 258072 T 10 258 072 F 10
7,30 109,0 69,0 258073 10 258 073 T 10 258 073 F 10
7,40 109,0 69,0 258 074 10 258 074 T 10 258 074 F 10
7,50 109,0 69,0 258075 10 258075T 10 258 075 F 10
7,60 117,0 75,0 258 076 10 258 076 T 10 258 076 F 10
7,70 117,0 75,0 258 077 10 258 077 T 10 258 077 F 10
7,80 117,0 75,0 258 078 10 258078 T 10 258 078 F 10
7,90 117,0 75,0 258 079 10 258 079 T 10 258 079 F 10
8,00 117,0 75,0 258 080 10 258080 T 10 258 080 F 10
8,10 117,0 75,0 258 081 10 258081 T 10 258 081 F 10
8,20 117,0 75,0 258 082 10 258 082 T 10 258 082 F 10
8,30 117,0 75,0 258 083 10 258 083 T 10 258 083 F 10
8,40 117,0 75,0 258 084 10 258084 T 10 258 084 F 10
8,50 117,0 75,0 258 085 10 258085 T 10 258 085 F 10
8,60 125,0 81,0 258 086 10 258086 T 10 258 086 F 10
8,70 125,0 81,0 258 087 10 258087 T 10 258 087 F 10
8,80 125,0 81,0 258 088 10 258 088 T 10 258 088 F 10
8,90 125,0 81,0 258 089 10 258089 T 10 258 089 F 10
9,00 125,0 81,0 258 090 10 258090 T 10 258 090 F 10
9,10 125,0 81,0 258 091 10 258091 T 10 258 091 F 10
9,20 125,0 81,0 258 092 10 258 092 T 10 258 092 F 10
9,30 125,0 81,0 258 093 10 258093 T 10 258 093 F 10
9,40 125,0 81,0 258 094 10 258 094 T 10 258 094 F 10
9,50 125,0 81,0 258 095 10 258095T 10 258 095 F 10
9,60 133,0 87,0 258 096 10 258096 T 10 258 096 F 10
9,70 133,0 87,0 258 097 10 258097 T 10 258 097 F 10
9,80 133,0 87,0 258 098 10 258098 T 10 258 098 F 10
9,90 133,0 87,0 258 099 10 258 099 T 10 258 099 F 10

10,00 133,0 87,0 258 100 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 258102 T 10 258 102 F 10
10,30 133,0 87,0 258103 5 258103 T 5 258 103 F 5
10,40 133,0 87,0 258 104 5 258104 T 5 258 104 F )
10,50 133,0 87,0 258105 5 258105 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 258107 5 258107 T 5 258 107 F 5
10,80 142,0 94,0 258 108 5 258108 T 5 258 108 F 5
10,90 142,0 94,0 258109 5 258109 T 5 258 109 F 5
11,00 142,0 94,0 258110 5) 258110 T 5 258 110 F 5
11,10 142,0 94,0 258 111 5 258111 T 5 258111 F 5
11,20 142,0 94,0 258112 5 258112 T ) 258112 F )
11,30 142,0 94,0 258113 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 258115 5 258 115T 5 258 115F 5
11,60 142,0 94,0 258116 S 258116 T D 258 116 F ®
11,70 142,0 94,0 258117 5 258117 T 5 258117 F 5
11,80 142,0 94,0 258118 5 258118 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 258120 T 5 258 120 F 5
12,10 151,0 101,0 258121 5 258121 T 5 258121 F 5
12,20 151,0 101,0 258 122 5 258122 T 5 258122 F 5
12,30 151,0 101,0 258 123 5 258123 T 5 258 123 F 5
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Wiertto krete DIN 338 TL 3000, HSS-G

@ L1 L2 3 L~y
mm mm mm D ~ TiN -~ ' ~
12,40 151,0 101,0 258124 5 258124 T 5 258 124 F 5
12,50 151,0 101,0 258125 5 258125T 5 258 125F 5
12,60 151,0 101,0 258 126 5 258126 T 5 258 126 F 5
12,70 151,0 101,0 258127 5 258127 T 5 258127 F 5
12,80 151,0 101,0 258128 5 258128 T 5 258128 F 5
12,90 151,0 101,0 258129 5 258129 T 5 258129 F 5
13,00 151,0 101,0 258 130 5 258130 T 5 258 130 F 5
13,50 160,0 108,0 258135 5 258135T 5 258 135F 5
14,00 160,0 108,0 258 140 5 258140 T 5 258 140 F 5
14,50 169,0 114,0 258 145 5 258 145T 5 258 145F 5
15,00 169,0 114,0 258 150 5 258150 T 5 258 150 F 5
15,50 178,0 120,0 258 155 5 258155T 5 258 155F 5
16,00 178,0 120,0 258 160 5 258160 T 5 258 160 F 5
Zestawy wiertet kretych DIN 338 TL 3000, HSS-G
B
19 wiertet kretych DIN 338 TL 3000 258 214 258214 T 258 214 F
@1,0mmdo 10,0 mm x 0,5 mm rosngco w kasecie przemystowej
25 wiertet kretych DIN 338 TL 3000 258215 258215T 258 215F
@1,0mmdo 13,0 mm x 0,5 mm rosngco w kasecie przemystowej
19 wiertet kretych DIN 338 TL 3000 258 214 RO 258 214 TRO 258 214 FRO
@ 1,0mm do 10,0 mm x 0,5 mm rosngco w kasecie polistyrenowe;j
25 wiertet kretych DIN 338 TL 3000 258 215 R0 258 215 TRO 258 215 FRO
@1,0mmdo 13,0 mm x 0,5 mm rosngco w kasecie polistyrenowe;j
@)
o
— L
< < <
~ ~N ~
[e¢] @ [e0]
Te] o] Te]
N N o~
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Wiertto krete DIN 338 typ TURBO, HSS-G

Szlifowane wiertto spiralne z wysokowydajnej stali szybkoobrotowej. Wierci precyzyjne otwory

bez zadzioréow na krawedziach. Mozliwe rozpoczecie wiercenia natychmiast po zatozeniu wiertta

ze wzgledu na brak koniecznosci napunktowania. Odpornosé na ztamanie wigksza nawet o 50% o

L1

dzieki stopniowemu przyrostowi srednicy rdzenia (od @ 3,2 mm) w kierunku trzonu. Potrojnie fre-
zowane powierzchnie skrawajgce zapobiegaja 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.

[
<

Opakowania: w tworzywa sztucznego

Wydajne wiertto krete, nadajace “ “
sie szczegdlnie do wiercenia ,z Stal (N/mm2) < 900 u Mosigdz u
reki” otworéw w materiatach Stal (N/mm?2) < 1100 Braz (|
cienkosciennych. Stal (N/mm?2) < 1300 Tworzywa sztuczne [ |
Stal nierdzewna Zeliwo
Aluminium [ | Stop tytanu
9} L1 L2
mm mm mm
1,00 34,0 12,0 2146 010 10
1,50 40,0 18,0 2146 015 10
2,00 49,0 24,0 2146 020 10
2,50 57,0 30,0 2146 025 10
3,00 61,0 33,0 2146 030 10
3,20 65,0 36,0 2146 032 10
3,30 65,0 36,0 2146 033 10
3,50 70,0 39,0 2146 035 10
4,00 75,0 43,0 2146 040 10
4,10 75,0 43,0 2146 041 10
4,20 75,0 43,0 2146 042 10
4,50 80,0 46,0 2146 045 10
4,80 86,0 46,0 2146 048 10
5,00 86,0 46,0 2146 050 10
510 86,0 46,0 2146 051 10
5,20 86,0 46,0 2146 052 10
5,40 93,0 52,0 2146 054 10
5,50 93,0 52,0 2146 055 10
6,00 93,0 57,0 2146 060 10
6,50 101,0 58,0 2146 065 10
6,80 109,0 66,0 2146 068 10
7,00 109,0 66,0 2146 070 10
7,50 109,0 66,0 2146 075 10
8,00 117,0 72,0 2146 080 10
8,50 117,0 72,0 2146 085 10
9,00 125,0 78,0 2146 090 10
9,50 125,0 78,0 2146 095 10
10,00 133,0 84,0 2146100 10
10,50 133,0 84,0 2146 105 5
11,00 142,0 91,0 2146110 5
11,50 142,0 91,0 2146 115 5
12,00 151,0 98,0 2146120 5
12,50 151,0 98,0 2146 125 5
13,00 151,0 98,0 2146130 5
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Zestawy wiertet kretych DIN 338 typ TURBO, HSS-G

| -
A
19 wiertet kretych DIN 338 typ TURBO 214614
@ 1,0 mm do 10,0 mm x 0,5 mm rosngco w kasecie przemystowej
25 wiertet kretych DIN 338 typ TURBO 214615
@ 1,0 mm do 13,0 mm x 0,5 mm rosngco w kasecie przemystowej
19 wiertet kretych DIN 338 typ TURBO 214 614 RO
@ 1,0 mm do 10,0 mm x 0,5 mm rosngco w kasecie polistyrenowe;j
25 wiertet kretych DIN 338 typ TURBO 214 615R0O
@ 1,0 mm do 13,0 mm x 0,5 mm rosngco w kasecie polistyrenowe;j

214614 RO

214614
214615
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Wiertto krete DIN 338 typ N, HSS-G

Wysokowydajne, szlifowane standardowe wiertto krete z wysokosprawnej stali szybkotnacej.

W catosci szlifowane wiertto krete zapewnia precyzyjny ruch obrotowy. Dzieki ostrzeniu
dwuscinowemu

wiertto to umozliwia dobre centrowanie i wymaga niewielkiej posuwowej sity skrawania.

Opakowania: w tworzywa sztucznego

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

Stal (N/mm2) < 1100 O Braz O|go|gd

Stal (N/mmz2) < 1300 Tworzywa sztuczne H H B

Stal nierdzewna O Zeliwo O go|g

Aluminium H B Stop tytanu

) L1 L2 o ; -
mm mm mm ~ . 9 TiN ~
0,30 19,0 3,0 214 003 10 214003 S 10 250003 T 10
0,40 20,0 50 214004 10 214004 S 10 250004 T 10
0,50 22,0 6,0 214005 10 214005 S 10 250005 T 10
0,60 24,0 7,0 214 006 10 214006 S 10 250006 T 10
0,70 28,0 9,0 214007 10 214007 S 10 250007 T 10
0,80 30,0 10,0 214 008 10 214008 S 10 250008 T 10
0,90 32,0 11,0 214 009 10 214009 S 10 250009 T 10
1,00 34,0 12,0 214010 10 214010 S 10 250010 T 10
1,10 36,0 14,0 214011 10 214011 S 10 250011 T 10
1,20 38,0 16,0 214012 10 2140128 10 25001271 10
1,25 38,0 16,0 2140125 10 2140125 S 10 2500125 T 10
1,30 38,0 16,0 214013 10 214013 S 10 250013 T 10
1,40 40,0 18,0 214014 10 214014 S 10 250014 T 10
1,50 40,0 18,0 214015 10 214015S 10 250015 T 10
1,60 43,0 20,0 214016 10 214016 S 10 250016 T 10
1,70 43,0 20,0 214017 10 214017 S 10 250017 T 10
1,75 46,0 20,0 2140175 10 2140175 S 10 2500175 T 10
1,80 46,0 22,0 214018 10 214018 S 10 250018 T 10
1,90 46,0 22,0 214019 10 214019 S 10 250019 T 10
2,00 49,0 24,0 214020 10 214020 S 10 250020 T 10
2,10 49,0 24,0 214021 10 214021 S 10 250021 T 10
2,20 53,0 27,0 214022 10 214022 S 10 25002271 10
2,25 53,0 27,0 2140225 10 2140225 S 10 250 0225 T 10
2,30 53,0 27,0 214023 10 214023 S 10 250023 T 10
2,40 57,0 30,0 214024 10 214024 S 10 250024 T 10
2,50 57,0 30,0 214025 10 214 025S 10 250025 T 10
2,60 57,0 30,0 214026 10 214026 S 10 250026 T 10
2,70 61,0 33,0 214027 10 214027 S 10 250027 T 10
2,75 61,0 33,0 2140275 10 2140275 S 10 2500275 T 10
2,80 61,0 33,0 214028 10 214028 S 10 250028 T 10
2,90 61,0 33,0 214 029 10 214029 S 10 250029 T 10
3,00 61,0 33,0 214030 10 214030 S 10 250030 T 10
3,10 65,0 36,0 214031 10 2140318 10 250031 T 10
3,20 65,0 36,0 214032 10 214032 S 10 25003271 10
325 65,0 36,0 214 0325 10 2140325 S 10 2500325 T 10
3,30 65,0 36,0 214 033 10 214033 S 10 250033 T 10
3,40 70,0 39,0 214 034 10 214034 S 10 250034 T 10
3,50 70,0 39,0 214035 10 214035S 10 250035 T 10
3,60 70,0 39,0 214036 10 214036 S 10 250036 T 10
3,70 70,0 39,0 214 037 10 214037 S 10 250037 T 10
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Wiertto krete DIN 338 typ N, HSS-G

4} L1 L2 ; L

mm mm mm ¥ ~ I e il ~
379 70,0 39,0 2140375 10 214 0375S 10 2500375T 10
3,80 75,0 43,0 214038 10 214038 S 10 250038 T 10
390 75,0 43,0 214039 10 214039 S 10 250039 T 10
4,00 75,0 43,0 214040 10 214040S 10 250040 T 10
410 75,0 43,0 214 041 10 214041S 10 250041 T 10
4,20 75,0 43,0 214042 10 214042S 10 250042 T 10
4,25 75,0 43,0 214 0425 10 2140425 S 10 2500425 T 10
4,30 80,0 47,0 214043 10 214043 S 10 250043 T 10
4,40 80,0 47,0 214044 10 214044 S 10 250044 T 10
4,50 80,0 47,0 214045 10 214045S 10 250045 T 10
4,60 80,0 47,0 214 046 10 214046 S 10 250046 T 10
4,70 80,0 47,0 214047 10 214047 S 10 250047 T 10
4,75 80,0 47,0 214 0475 10 2140475 S 10 2500475T 10
4,80 86,0 52,0 214048 10 214048 S 10 250048 T 10
4,90 86,0 52,0 214049 10 214049 S 10 250049 T 10
5,00 86,0 52,0 214050 10 214050 S 10 250050 T 10
510 86,0 52,0 214 051 10 214051 S 10 250051 T 10
5,20 86,0 52,0 214052 10 214052S 10 2500521 10
9,28 86,0 52,0 214 0525 10 21405625 S 10 2500625 T 10
5,30 86,0 52,0 214053 10 214053 S 10 250053 T 10
540 93,0 57,0 214054 10 214054 S 10 250054 T 10
5,50 93,0 57,0 214055 10 214055S 10 250055 T 10
5,60 93,0 57,0 214056 10 214056 S 10 250056 T 10
5,70 93,0 57,0 214057 10 214057 S 10 250057 T 10
579 93,0 57,0 214 0575 10 2140575 S 10 2500575T 10
5,80 93,0 57,0 214058 10 214058 S 10 250058 T 10
590 93,0 57,0 214059 10 214059 S 10 250059 T 10
6,00 93,0 57,0 214 060 10 214060 S 10 250060 T 10
6,10 101,0 63,0 214061 10 214061 S 10 250061 T 10
6,20 101,0 63,0 214062 10 214062 S 10 250062 T 10
6,25 101,0 63,0 2140625 10 2140625 S 10 2500025T 10
6,30 101,0 63,0 214063 10 214063 S 10 250063 T 10
6,40 101,0 63,0 214 064 10 214064 S 10 250064 T 10
6,50 101,0 63,0 214 065 10 214065S 10 250065 T 10
6,60 101,0 63,0 214 066 10 214066 S 10 250 066 T 10
6,70 101,0 63,0 214067 10 214067 S 10 250067 T 10
6,75 101,0 63,0 214 0675 10 2140675 S 10 2500675 T 10
6,80 109,0 69,0 214068 10 214068 S 10 250068 T 10
6,90 109,0 69,0 214069 10 214069 S 10 250069 T 10
7,00 109,0 69,0 214070 10 214070S 10 250070 T 10
7,10 109,0 69,0 214 071 10 214071S 10 250071 T 10
7,20 109,0 69,0 214072 10 214072S 10 25007271 10
7,25 109,0 69,0 214 0725 10 2140725 S 10 2500725T 10
7,30 109,0 69,0 214073 10 214073 S 10 250073 T 10
7,40 109,0 69,0 214074 10 214074 S 10 250074T 10
7,50 109,0 69,0 214075 10 2140758 10 250075T 10
7,60 117,0 75,0 214076 10 214076 S 10 250076 T 10
7,70 117,0 75,0 214077 10 214077 S 10 250077 T 10
7,75 117,0 75,0 214 0775 10 2140775 S 10 2500775T 10
7,80 117,0 75,0 214078 10 214078 S 10 250078 T 10
7,90 117,0 75,0 214079 10 214079 S 10 250079 T 10
8,00 117,0 75,0 214080 10 214080 S 10 250080 T 10
8,10 117,0 75,0 214081 10 214081S 10 250081 T 10
8,20 117,0 75,0 214082 10 214082S 10 250082 T 10
8,25 117,0 75,0 214 0825 10 2140825 S 10 2500825 T 10
8,30 117,0 75,0 214083 10 214083 S 10 250083 T 10
8,40 117,0 75,0 214084 10 214084 S 10 250084 T 10
8,50 117,0 75,0 214085 10 214085S 10 250085 T 10
8,60 125,0 81,0 214 086 10 214086 S 10 250086 T 10
8,70 125,0 81,0 214087 10 214087 S 10 250087 T 10
8,75 125,0 81,0 2140875 10 2140875 S 10 2500875T 10
8,80 125,0 81,0 214088 10 214088 S 10 250088 T 10
8,90 125,0 81,0 214089 10 214089 S 10 250089 T 10
9,00 125,0 81,0 214090 10 214090 S 10 250000 T 10
9,10 125,0 81,0 214 091 10 214091 S 10 250001 T 10
9,20 125,0 81,0 214092 10 2140928 10 2500921 10

50
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[0 L1 L2 \ 3 >
mm mm mm F N = . Bz TN ‘ =
9,25 125,0 81,0 214 0925 10 2140925 S 10 2500925 T 10
9,30 125,0 81,0 214093 10 214093 S 10 250003 T 10
9,40 125,0 81,0 214094 10 214094 S 10 250094 T 10
9,50 125,0 81,0 214 095 10 214095S 10 250095T 10
9,60 1330 87,0 214 096 10 214096 S 10 250096 T 10
9,70 133,0 87,0 214097 10 214097 S 10 250097 T 10
9,75 133,0 87,0 2140975 10 214 0975S 10 2500975 T 10
9,80 133,0 87,0 214098 10 214098 S 10 250098 T 10
9,90 133,0 87,0 214099 10 214099 S 10 250099 T 10

10,00 133,0 87,0 214100 10 214100 S 10 250100T 10
10,10 133,0 87,0 214101 10 214101S 10 250101 T 10
10,20 133,0 87,0 214102 10 214102S 10 250102T 10
10,30 133,0 87,0 214103 10 214103 S 10 250103 T 10
10,40 133,0 87,0 214104 10 214104 S 10 250104 T 10
10,50 133,0 87,0 214105 5 214105S 5 250105 T 5
10,60 133,0 87,0 214106 5 214106 S 5 250106 T 5
10,70 142,0 94,0 214107 5 214107 S 5 250107 T 5
10,80 142,0 94,0 214108 5 214108 S 5 250108 T 5
10,90 142,0 94,0 214109 5 214109 S 5 250109 T 5
11,00 142,0 94,0 214110 5 214110S 5 250110T 5
11,10 142,0 94,0 214111 5 214111 S 5 250111 T 5
11,20 142,0 94,0 214112 5 2141128 5 2501127 5
11,30 142,0 94,0 214113 5 214113 S 9 250113 T 5
11,40 142,0 94,0 214114 5 214114 S 5 250114 T 5
11,50 142,0 94,0 214115 5 214115 S S 250115 T 5
11,60 142,0 94,0 214116 5 214116 S 5 250116 T 5
11,70 142,0 94,0 214117 5 214117 S 5 250117 T 5
11,80 142,0 94,0 214118 5 214118 S 5 250118 T 5
11,90 151,0 101,0 214119 5 2141198 5 250119 T 5
12,00 151,0 101,0 214120 5 214120 S 5 250120 T 5
12,10 151,0 101,0 214121 5 214121 S 5 250121 T 5
12,20 151,0 101,0 214122 5 2141228 5 250122 T 5
12,30 151,0 101,0 214123 5 214123 S 5 250123 T 5
12,40 151,0 101,0 214124 5 214124 S 5 250124 T 5
12,50 151,0 101,0 214125 5 2141258 5 250125 T 5
12,60 151,0 101,0 214126 5 214126 S 5 250126 T 5
12,70 151,0 101,0 214127 5 214127 S 5 250127 T 5
12,80 151,0 101,0 214128 5 214128 S 5 250128 T 5
12,90 151,0 101,0 214129 5 214129 S 5 250129 T 5
13,00 151,0 101,0 214130 5 214130 S 5 250130T 5
13,50 160,0 108,0 214135 5 214135S 5 250135T 5
14,00 160,0 108,0 214140 5 214140 S 5 250140 T 5
14,50 169,0 114,0 214145 5 214145S 5 250145T 5
15,00 169,0 114,0 214150 5 214150 S 5 250150 T 5
15,50 178,0 120,0 214155 5 214155 S 5) 250155 T 5
16,00 178,0 120,0 214160 5 214160 S 5 250160 T 5
16,50 184,0 125,0 214165 1 = = i =
17,00 184,0 125,0 214170 1 - - - -
17,50 191,0 130,0 214175 1 = = = =
18,00 191,0 130,0 214180 1 - - - -
18,50 198,0 135,0 214185 1 = = = =
19,00 198,0 135,0 214190 1 - - - -
19,50 205,0 140,0 214195 1 = = = =
20,00 205,0 140,0 214 201 1 - — - —
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Zestawy wiertet kretych DIN 338 typ N, HSS-G

@1,0mmdo 13,0 mm x 0,5 mm rosngco w kasecie przemystowej

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

50 wiertet kretych DIN 338 typ N 214217
@1,0mmdo 59 mm x 0,7 mm rosngco w kasecie przemystowe;j

HOE (=
19 wiertet kretych DIN 338 typ N 214214 214214'S 250214 T
@1,0mmdo 10,0 mm x 0,5 mm rosngco w kasecie przemystowej

25 wiertet kretych DIN 338 typ N 214215 2142158S 250215T

w
< < [ee]
~ ~N ~
< < <
™ ~N ™
HOOm (=
19 wiertet kretych DIN 338 typ N 214 214 RO 214 214 SRO 250 214 TRO
@ 1,0mm do 10,0 mm x 0,5 mm rosngco w kasecie polistyrenowe;j
25 wiertet kretych DIN 338 typ N 214215 R0 214215 SRO 250215 TRO
@1,0mmdo 13,0 mm x 0,5 mm rosngco w kasecie polistyrenowe;j
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Wiertto krete DIN 338 typ N, HSS-G -
Skrawanie w lewo

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

Opakowania: w tworzywa sztucznego

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

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

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

Stal nierdzewna O Zeliwo (|

Aluminium [ | Stop tytanu

[9] L1 L2 . @ L1 L2 e
mm mm mm ~ mm mm mm ~
1,00 34,0 12,0 214 010 Li 10 6,80 109,0 69,0 214 068 Li 10
1,50 40,0 18,0 214 015 Li 10 7,00 109,0 69,0 214 070 Li 10
2,00 49,0 24,0 214 020 Li 10 7,50 109,0 69,0 214 075 Li 10
2,50 57,0 30,0 214 025 Li 10 8,00 117,0 75,0 214080 Li 10
3,00 61,0 33,0 214 030 Li 10 8,50 117,0 75,0 214 085 Li 10
3,20 65,0 36,0 214 032 Li 10 9,00 125,0 81,0 214090 Li 10
3,30 65,0 36,0 214 033 Li 10 9,50 1250 81,0 214 095 Li 10
3,50 70,0 39,0 214 035 Li 10 10,00 1330 87,0 214100 Li 10
4,00 75,0 43,0 214 040 Li 10 10,20 133,0 87,0 214102 Li 10
4,20 75,0 43,0 214 042 Li 10 10,50 133,0 87,0 214105 Li 5
4,50 80,0 47,0 214 045 Li 10 11,00 142,0 94,0 214110 Li 5
4,80 86,0 52,0 214 048 Li 10 11,50 142,0 94,0 214115 Li 5
5,00 86,0 52,0 214 050 Li 10 12,00 151,0 101,0 214120 Li 5
5,50 93,0 57,0 214 055 Li 10 12,50 151,0 101,0 214125 Li 5
6,00 93,0 57,0 214060 Li 10 13,00 151,0 101,0 214130 Li B
6,50 101,0 63,0 214 065 Li 10 - - - - -
Zestawy wiertet kretych DIN 338 typ N, HSS-G - Skrawanie w lewo

19 wiertet kretych DIN 338 typ N 214 214 Li

@ 1,0 mm do 10,0 mm x 0,5 mm rosngco w kasecie przemystowe;j

25 wiertet kretych DIN 338 typ N 214 215 L

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

19 wiertet kretych DIN 338 typ N 214 214 Li RO o

@ 1,0 mm do 10,0 mm x 0,5 mm rosngco w kasecie polistyrenowej @

—
-
25 wiertet kretych DIN 338 typ N 214215 LiRO g
@ 1,0 mm do 13,0 mm x 0,5 mm rosngco w kasecie polistyrenowej <
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Wiertto krete DIN 338 typ N, HSS-G z
wierzchotkiem z powtokg TiN

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

Powtoka tytanowo-azotynowa jest powszechnie stosowang warstwg standardowa.
Zapewnia 300—400% wieksza trwatos¢ w poréwnaniu do narzedzi niepowlekanych.

Zaleca sie chtodzenie.

Opakowania: w tworzywa sztucznego

Stal (N/mm2) < 900 | Mosiadz [ |
Stal (N/mm?2) < 1100 O Braz O
Stal (N/mm2) < 1300 Tworzywa sztuczne [ |
Stal nierdzewna O Zeliwo O
Aluminium Stop tytanu
4} L1 L2 \ @ L1 L2
mm mm mm - mm mm mm 5
1,00 34,0 12,0 2501010 T 10 6,80 109,0 69,0 2501068 T 10
1,50 40,0 18,0 2501 015T 10 7,00 109,0 69,0 2501070T 10
1,60 43,0 20,0 2501016 T 10 7,50 109,0 69,0 2501 075T 10
2,00 49,0 24,0 2501020 T 10 8,00 117,0 75,0 2501080 T 10
2,10 49,0 24,0 2501021 T 10 8,50 117,0 75,0 2501 085T 10
2,50 57,0 30,0 2501 025T 10 9,00 1250 81,0 2501090 T 10
3,00 61,0 33,0 2501030 T 10 9,50 125,0 81,0 2501095 T 10
3,30 65,0 36,0 2501033 T 10 10,00 133,0 87,0 2501100 T 10
3,50 70,0 39,0 2501 035T 10 10,20 133,0 87,0 2501102 T 10
4,00 75,0 43,0 25071040 T 10 10,50 133,0 87,0 2501 105T 5
4,20 75,0 43,0 2501042 T 10 11,00 142,0 94,0 2501 110T 5
4,50 80,0 47,0 2501 045T 10 11,50 142,0 94,0 2501 115T 5
5,00 86,0 52,0 2501050 T 10 12,00 151,0 101,0 2501120 T 5
5,50 93,0 57,0 25071 055T 10 12,50 151,0 101,0 2501125T 5
6,00 93,0 57,0 2501060 T 10 13,00 151,0 101,0 2501 130T 5
6,50 101,0 63,0 2501 065T 10
Zestawy wiertet kretych DIN 338 typ N, HSS-G z wierzchotkiem z powtokg TiN
19 wiertet kretych DIN 338 typ N 2501 214 T
@ 1,0 mm do 10,0 mm x 0,5 mm rosngco w kasecie przemystowe;j
25 wiertet kretych DIN 338 typ N 2501215T
@1,0mmdo 13,0 mm x 0,5 mm rosngco w kasecie przemystowej
19 wiertet kretych DIN 338 typ N 2501 214 TRO o
@ 1,0 mm do 10,0 mm x 0,5 mm rosngco w kasecie polistyrenowe;j E
-
™
25 wiertet kretych DIN 338 typ N 2501 215 TRO 5
@ 1,0 mm do 13,0 mm x 0,5 mm rosngco w kasecie polistyrenowej 9
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Zestawy wiertet kretych DIN 338 typ N i typ VA
w stojaku warsztatowym

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

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

Y [ MY

215200

170 wiertet kretych DIN 338 szlifowane 214200
po 10 sztuk @ 1,0- 8,0 mm x 0,5 mm rosngco
po 5sztuk @8,5-10,0 mm x 0,5 mm rosnaco

Szafa z wierttami kretymi

WY [ Y [ Y
Szafa na wiertta z 570 wierttami kretymi DIN 338 205208 214208 215208
po 50 sztuk @ 1,0- 2,5 mm x 0,5 mm rosngco
po 30 sztuk @ 3,0- 5,5mm x 0,5 mm rosngco

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

szafa na wiertta pusta 2052081 L
@ 1,0 mm do 10,0 mm x 0,1 mm rosngco

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

szafa na wiertta pusta 205208 L

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

Magans oy
om0t N =——

e e Sl Pt peen
1010 10101 10% 10% 107 107 ‘55

S
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Wiertto krete DIN 338 typ N, HSS-R

Wysokowydajne, wiertto krete walcowane rolkowo i poddane obrébce parg z wysokosprawnej stali
szybkotnacej. Proces produkcji (bez przerw) zwieksza wytrzymatosé i elastyczno$¢ materiatu.

W ten sposoéb oferuje podwyzszong pewnosc na rozerwanie i nadaje sie do wytrzymatych jedno-
stek wiertarskich.

Opakowania: w tworzywa sztucznego

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

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

Stal (N/mm2) < 1300 Tworzywa sztuczne

Stal nierdzewna Zeliwo [ ]

Aluminium Stop tytanu

o B L2 . - ) L1 L2 - .

mm mm mm -~ mm mm mm -~
0,30 19,0 30 201 003 10 8,78 70,0 39,0 201 0375 10
0,40 20,0 50 201 004 10 3,80 75,0 43,0 201 038 10
0,50 22,0 6,0 201 005 10 3,90 75,0 43,0 201 039 10
0,60 24,0 7,0 201 006 10 4,00 75,0 43,0 201 040 10
0,70 28,0 9,0 201 007 10 410 75,0 43,0 201 041 10
0,80 30,0 10,0 201 008 10 4,20 75,0 43,0 201 042 10
0,90 32,0 11,0 201 009 10 4,25 75,0 43,0 201 0425 10
1,00 34,0 12,0 201010 10 4,30 80,0 47,0 201 043 10
1,10 36,0 14,0 201 011 10 4,40 80,0 47,0 201 044 10
1,20 38,0 16,0 201 012 10 4,50 80,0 47,0 201 045 10
1,25 38,0 16,0 201 0125 10 4,60 80,0 47,0 201 046 10
1,30 38,0 16,0 201013 10 4,70 80,0 47,0 201 047 10
1,40 40,0 18,0 201 014 10 4,75 80,0 47,0 201 0475 10
1,50 40,0 18,0 201015 10 4,80 86,0 52,0 201 048 10
1,60 43,0 20,0 201 016 10 4,90 86,0 52,0 201 049 10
1,70 43,0 20,0 201 017 10 5,00 86,0 52,0 201 050 10
1,75 46,0 20,0 201 0175 10 510 86,0 52,0 201 051 10
1,80 46,0 22,0 201018 10 5,20 86,0 52,0 201 052 10
1,90 46,0 22,0 201 019 10 5,25 86,0 52,0 201 0525 10
2,00 49,0 24,0 201 020 10 5,30 86,0 52,0 201 053 10
2,10 49,0 24,0 201 021 10 5,40 93,0 57,0 201 054 10
2,20 53,0 27,0 201 022 10 5,50 93,0 57,0 201 055 10
2,25 53,0 27,0 201 0225 10 5,60 93,0 57,0 201 056 10
2,30 53,0 27,0 201 023 10 5,70 93,0 57,0 201 057 10
2,40 57,0 30,0 201 024 10 879 93,0 57,0 201 0575 10
2,50 57,0 30,0 201 025 10 5,80 93,0 57,0 201 058 10
2,60 57,0 30,0 201 026 10 5,90 93,0 57,0 201 059 10
2,70 61,0 33,0 201 027 10 6,00 93,0 57,0 201 060 10
2,75 61,0 33,0 201 0275 10 6,10 101,0 63,0 201 061 10
2,80 61,0 33,0 201028 10 6,20 101,0 63,0 201 062 10
2,90 61,0 33,0 201 029 10 6,25 101,0 63,0 201 0625 10
3,00 61,0 33,0 201 030 10 6,30 101,0 63,0 201 063 10
3,10 65,0 36,0 201 031 10 6,40 101,0 63,0 201 064 10
3,20 65,0 36,0 201 032 10 6,50 101,0 63,0 201 065 10
2% 65,0 36,0 201 0325 10 6,60 101,0 63,0 201 066 10
3,30 65,0 36,0 201 033 10 6,70 101,0 63,0 201 067 10
3,40 70,0 39,0 201 034 10 6,75 101,0 63,0 201 0675 10
3,50 70,0 39,0 201 035 10 6,80 109,0 69,0 201 068 10
3,60 70,0 39,0 201 036 10 6,90 109,0 69,0 201 069 10
3,70 70,0 39,0 201 037 10 7,00 109,0 69,0 201 070 10
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2 L1 L2 . = o L1 L2 . =
mm mm mm ~ mm mm mm s
7,10 109,0 69,0 201 071 10 10,50 133,0 87,0 201 105 5
7,20 109,0 69,0 201 072 10 10,60 133,0 87,0 201 106 5
725 109,0 69,0 201 0725 10 10,70 142,0 94,0 201 107 5
7,30 109,0 69,0 201 073 10 10,80 142,0 94,0 201 108 5
7,40 109,0 69,0 201 074 10 10,90 142,0 94,0 201 109 5)
7,50 709,0 69,0 201 075 10 11,00 142,0 94,0 201110 5
7,60 117,0 75,0 201 076 10 11,10 142,0 94,0 207 111 5
7,70 117,0 75,0 201 077 10 11,20 142,0 94,0 201112 5
7,75 117,0 75,0 201 0775 10 11,30 142,0 94,0 201113 5
7,80 117,0 75,0 201 078 10 11,40 142,0 94,0 201114 5
7,90 117,0 75,0 201 079 10 11,50 142,0 94,0 201115 5)
8,00 117,0 75,0 201 080 10 11,60 142,0 94,0 201116 5
8,10 117,0 75,0 201 081 10 11,70 142,0 94,0 201117 5
8,20 117,0 75,0 201 082 10 11,80 142,0 94,0 201118 5
8,25 117,0 75,0 201 0825 10 11,90 151,0 101,0 201119 5
8,30 117,0 75,0 201 083 10 12,00 151,0 101,0 201120 5
8,40 117,0 75,0 201 084 10 12,10 151,0 101,0 201 121 5)
8,50 117,0 75,0 201 085 10 12,20 151,0 101,0 201122 5
8,60 125,0 81,0 201 086 10 12,30 151,0 101,0 201123 5
8,70 125,0 81,0 201 087 10 12,40 151,0 101,0 201124 5
8,75 125,0 81,0 201 0875 10 12,50 151,0 101,0 201125 5
8,80 125,0 81,0 201 088 10 12,60 151,0 101,0 201126 5
8,90 125,0 81,0 201 089 10 12,70 151,0 101,0 201127 5
9,00 125,0 81,0 201 090 10 12,80 151,0 101,0 201128 5
9,10 1250 81,0 207 091 10 12,90 151,0 101,0 201129 5
9,20 125,0 81,0 201 092 10 13,00 151,0 101,0 201130 5
9,25 125,0 81,0 201 0925 10 13,50 160,0 108,0 201 135 5
9,30 125,0 81,0 201 093 10 14,00 160,0 108,0 201 140 5
9,40 125,0 81,0 201 094 10 14,50 169,0 114,0 201 145 5
9,50 125,0 81,0 201 095 10 15,00 169,0 114,0 201 150 5
9,60 133,0 87,0 201 096 10 15,50 178,0 120,0 201 181 5
9,70 133,0 87,0 201 097 10 16,00 178,0 120,0 201 160 5
9,75 133,0 87,0 201 0975 10 16,50 184,0 125,0 201 165 1
9,80 133,0 87,0 201 098 10 17,00 184,0 125,0 201170 1
9,90 133,0 87,0 201 099 10 17,50 191,0 130,0 201175 1

10,00 133,0 87,0 201 100 10 18,00 191,0 130,0 201180 1
10,10 133,0 87,0 201 101 10 18,50 198,0 135,0 201 185 1
10,20 133,0 87,0 201102 10 19,00 198,0 135,0 201 190 1
10,30 133,0 87,0 201 103 10 19,50 205,0 140,0 201 195 1
10,40 133,0 87,0 201 104 10 20,00 205,0 140,0 201 200 1

Zestawy wiertet kretych DIN 338 typ N, HSS-R

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

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

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

50 wiertet kretych DIN 338 typ N 205217
@ 1,0 mm do 59 mm x 0,1 mm rosnaco w kasecie przemystowej

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

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

205212
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Wiertto krete DIN 338 typ N z odsadzonym trzpieniem

Idealnie nadaje sie do wiercenia otworéw o duzych srednicach

dla wszystkich stosowanych wiertarek z uchwytem zaciskowym do 13,0 mm.

Opakowania: w tworzywa sztucznego

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

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

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

Stal nierdzewna O | Zeliwo Ool/go|g

Aluminium H H B Stop tytanu

o1 L1 o L2 . - "T o= E .
mm mm mm mm = N S w
LAV L% L

10,50 133,0 10,0 30,0 200 105 1 200 4 105 1 200 5105 1
11,00 142,0 10,0 30,0 200110 1 2004110 1 2005110 1
11,50 142,0 10,0 30,0 200115 1 2004115 1 2005115 1
12,00 151,0 10,0 30,0 200120 1 2004120 1 2005120 1
12,50 151,0 10,0 30,0 200125 1 2004 125 1 2005125 1
13,00 151,0 10,0 30,0 200130 1 2004130 1 2005130 1
13,50 160,0 10,0 30,0 200135 1 200 4 135 1 200 5135 1
14,00 160,0 10,0 30,0 200140 1 2004 140 1 2005140 1
14,50 169,0 10,0 30,0 200 145 1 200 4 145 1 2005145 1
15,00 169,0 10,0 30,0 200150 1 200 4150 1 200 5150 1
15,50 178,0 10,0 30,0 200155 1 200 4 155 1 2005155 1
16,00 178,0 10,0 30,0 200160 1 2004160 1 2005160 1
16,50 184,0 13,0 35,0 200 165 1 200 4 165 1 200 5165 1
17,00 184,0 13,0 35,0 200170 1 2004170 1 2005170 1
17,50 191,0 13,0 35,0 200175 1 2004175 1 2005175 1
18,00 191,0 13,0 35,0 200 180 1 200 4180 1 200 5180 1
18,50 198,0 13,0 35,0 200185 1 200 4 185 1 2005185 1
19,00 198,0 13,0 35,0 200190 1 2004 190 1 2005190 1
19,50 205,0 13,0 35,0 200195 1 200 4 195 1 200 5195 1
20,00 205,0 13,0 35,0 200 200 1 200 4 200 1 2005200 1
22,00 205,0 13,0 35,0 200 220 1 = = = =
24,00 205,0 13,0 350 200 240 1 - - - -
25,00 205,0 13,0 35,0 200 250 1 = = = =
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Wiertto krete z metalu hartowanego DIN 338 Typ N

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

Opakowania: w tworzywa sztucznego

Stal (N/mm?2) < 900
Stal (N/mm2) <1100
Stal (N/mm?2) < 1300
Stal nierdzewna

Mosigdz

Braz

Tworzywa sztuczne

Zeliwo

LI
P

Aluminium Stop tytanu

3,00 610 330 814030 1
3,50 700 39,0 814035 1
4,00 750 430 814040 1
4,50 80,0 47,0 814045 1
5,00 86,0 52,0 814,050 1
5,50 93,0 57,0 814055 1
6,00 93,0 57,0 814060 1
6,50 1010 63,0 814065 1
7,00 1090 69,0 814070 1
7,50 1090 69,0 814075 1
8,00 17,0 750 814080 1
8,50 170 750 814085 1
9,00 1250 810 814090 1
9,50 1250 810 814095 1

10,00 1330 87,0 814100 1

10,50 1330 87,0 814105 1

11,00 142,0 94,0 814110 1

11,50 1420 94,0 814115 1

12,00 1510 1010 814120 1

12,50 1510 1010 814125 1

13,00 1510 1010 814130 1
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Wiertto krete DIN 338 typ N,
z wlutowanymi ptytkami skrawajgcymi HM

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

L1

Opakowania: w tworzywa sztucznego

Stal (N/mm2) < 900 H Nn Mosiadz H B \ 4 aly gy
Stal (N/mm2) < 1100 H n Braz O m
Stal (N/mm?2) < 1300 Ol g Tworzywa sztuczne | EN |
Stal nierdzewna O | Zeliwo H | B
Aluminium H B Stop tytanu O |
2 L1 L2 E]
mm mm mm e ~
2,00 49,0 24,0 815020 1 815020 C 1
2,50 57,0 30,0 815025 1 815025C 1
3,00 61,0 33,0 815030 1 815030 C 1
3,30 65,0 36,0 815033 1 815033 C 1
3,50 70,0 39,0 815035 1 815035C 1
4,00 75,0 43,0 815 040 1 815040 C 1
4,20 75,0 43,0 815042 1 815042 C 1
4,50 80,0 47,0 815045 1 815045C 1
5,00 86,0 52,0 815 050 1 815050 C 1
5,50 93,0 57,0 815055 1 815055C 1
6,00 93,0 57,0 815060 1 815060 C 1
6,50 101,0 63,0 815065 1 815065C 1
6,80 109,0 69,0 815068 1 815068 C 1
7,00 109,0 69,0 815070 1 815070C 1
7,50 109,0 69,0 815075 1 815075C 1
8,00 117,0 75,0 815080 1 815080 C 1
8,50 117,0 75,0 815085 1 815085C 1
9,00 125,0 81,0 815090 1 815090 C 1
9,50 125,0 81,0 815095 1 815095C 1
10,00 133,0 87,0 815100 1 815100 C 1
10,20 133,0 87,0 815102 1 815102 C 1
10,50 133,0 87,0 815105 1 815105C 1
11,00 142,0 94,0 815110 1 815110C 1
11,50 142,0 94,0 815115 1 815115C 1
12,00 151,0 101,0 815120 1 815120C 1
12,50 151,0 101,0 815125 1 815125C 1
13,00 151,0 101,0 815130 1 815130 C 1
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Zestawy wiertet kretych DIN 338 typ N,
z wlutowanymi ptytkami skrawajgcymi HM

K

17 wiertet kretych DIN 338 typ N

23 wiertet kretych DIN 338 typ N

17 wiertet kretych DIN 338 typ N

23 wiertet kretych DIN 338 typ N

@ 2,0 mm do 10,0 mm x 0,5 mm rosngco w kasecie przemystowe;j

@ 2,0 mm do 13,0 mm x 0,5 mm rosngco w kasecie przemystowe;j

@ 2,0 mm do 10,0 mm x 0,5 mm rosngco w kasecie polistyrenowej

@ 2,0 mm do 13,0 mm x 0,5 mm rosngco w kasecie polistyrenowej

815214

815215

815214 RO

815215R0O

815214 C

815215C

815214 CRO

815215 CRO

l‘m‘ PReR L3 3gng

815214

l“ § 8 an ey

it |
[RAR]

At
| U
f

815214 C

815214 RO
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Wiertto krete DIN 338 TL 3000 w calach

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

Opakowania: w tworzywa sztucznego

Stal (N/mm?2) < 900 H BH B Mosigdz H B B
Stal (N/mm2) < 1100 O | 0O [Braz oo m
Stal (N/mm?2) < 1300 O Tworzywa sztuczne H H B
Stal nierdzewna O | Zeliwo Oo|go|gd
Aluminium [ | [ | Stop tytanu
o o) L1 L2 ) 1 )
cale mm cale cale D ¥ T ¥ H ¥
1/16 1,59 17/8 7/8 258 801 10 258801 T 10 258 801 F 10
5/64 1,98 2 1 258 802 10 258802 T 10 258802 F 10
3/32 2,38 21/4 11/4 258 803 10 258803 T 10 258 803 F 10
7/64 2,78 25/8 11/2 258 804 10 258804 T 10 258 804 F 10
1/8 3,18 23/4 15/8 258 805 10 258805 T 10 258 805 F 10
9/64 3,57 27/8 13/4 258 806 10 258806 T 10 258 806 F 10
5/32 3,97 31/8 2 258 807 10 258807 T 10 258 807 F 10
11/64 4,37 31/4 21/8 258 808 10 258808 T 10 258 808 F 10
3/16 4,76 31/2 25/16 258 809 10 258 809 T 10 258 809 F 10
13/64 516 35/8 27/16 258810 10 258810 T 10 258 810 F 10
7/32 5,56 33/4 21/2 258 811 10 258811 T 10 258811 F 10
15/64 595 37/8 25/8 258 812 10 25881271 10 258812 F 10
1/4 6,35 4 23/4 258813 10 258813 T 10 258 813 F 10
17/64 6,75 41/8 27/8 258 814 10 258814 T 10 258 814 F 10
9/32 714 41/4 215/16 258 815 10 258815 T 10 258815 F 10
19/64 7,54 43/8 31/16 258816 10 258816 T 10 258816 F 10
5/16 7,94 41/2 33/16 258817 10 258817 T 10 258817 F 10
21/64 8,33 45/8 35/16 258818 10 258818 T 10 258818 F 10
11/32 8,73 43/4 37/16 258 819 10 258819 T 10 258 819 F 10
23/64 9,13 47/8 31/2 258 820 10 258820 T 10 258 820 F 10
3/8 9,53 5 35/8 258 821 10 258821 T 10 258 821 F 10
25/64 9,92 51/8 33/4 258 822 10 258822 T 10 258 822 F 10
13/32 10,32 51/4 37/8 258 823 10 258823 T 10 258 823 F 10
27/64 10,72 53/8 315/16 258 824 5 258824T 5 258 824 F 5
7/16 11,11 51/2 41/16 258 825 5 258825T 5 258 825 F 5
29/64 11,51 55/8 43/16 258 826 5 258826 T 5 258 826 F 5
15/32 11,91 53/4 45/16 258 827 5 258827 T 5 258 827 F 5
31/64 12,30 57/8 43/8 258 828 5 258828 T 5 258 828 F 5
1/2 12,70 6 41/2 258 829 5 258 829 T 5 258 829 F 5

Zestawy wiertet kretych DIN 338 TL 3000, w calach

TiN
by

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

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

62 RUKO | NARZEDZIA PRECYZYJNE B Zzastosowanie giowne [[] zastosowanie dodatkowe



o |/ B[4 ] O

Wiertto krete DIN 338 UTL 3000 w calach

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

Opakowania: w tworzywa sztucznego

Stal (N/mm?2) < 900 | Mosigdz [ |
Stal (N/mm?2) < 1100 [ | Braz O
Stal (N/mm?2) < 1300 (| Tworzywa sztuczne [ |
Stal nierdzewna [ | Zeliwo O
Aluminium [ ] Stop tytanu
@ o L1 L2 3
cale mm cale cale D ¥
1/16 1,59 17/8 7/8 229 801 10
5/64 1,98 2 1 229802 10
3/32 2,38 21/4 11/4 229 803 10
7/64 2,78 25/8 11/2 229 804 10
1/8 3,18 23/4 15/8 229 805 10
9/64 3,57 27/8 13/4 229 806 10
5/32 397 31/8 2 229 807 10
11/64 4,37 31/4 21/8 229 808 10
3/16 476 31/2 25/16 229 809 10
13/64 516 35/8 27/16 229810 10
7/32 5,56 33/4 21/2 229 811 10
15/64 595 37/8 25/8 229 812 10
1/4 6,35 4 23/4 229813 10
17/64 6,75 41/8 27/8 229814 10
9/32 714 41/4 215/16 229 815 10
19/64 7,54 43/8 31/16 229816 10
5/16 794 41/2 33/16 229817 10
21/64 8,33 45/8 35/16 229818 10
11/32 8,73 43/4 37/16 229819 10
23/64 9,13 47/8 31/2 229 820 10
3/8 9,53 5 35/8 229 821 10
25/64 9,92 51/8 33/4 229 822 10
13/32 10,32 51/4 37/8 229 823 10
27/64 10,72 53/8 315/16 229 824 5
7/16 11,11 51/2 41/16 229 825 )
29/64 11,51 55/8 43/16 229 826 5
15/32 11,91 53/4 45/16 229 827 5
31/64 12,30 57/8 43/8 229 828 5
1/2 12,70 6 41/2 229 829 5

Zestawy wiertet kretych DIN 338 UTL 3000, w calach

ES

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

29 wiertet kretych DIN 338 UTL 3000 229 851
@1/16"do 1/2" x 1/64" rosngco w kasecie przemystowej
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Wiertto krete DIN 338 typ VA, w calach

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

L2

L1

Opakowania: w tworzywa sztucznego

[
<

Stal (N/mm?2) < 900 [ | Mosigdz H
Stal (N/mm?2) < 1100 | Braz O
Stal (N/mm2) < 1300 Tworzywa sztuczne | |
Stal nierdzewna [ | Zeliwo O
Aluminium [ | Stop tytanu v
2 o L1 L2 14 £
cale mm cale cale AN ¥
1/16 1,59 17/8 7/8 215801 10
5/64 1,98 2 1 215802 10
3/32 2,38 21/4 11/4 215803 10
7/64 2,78 25/8 11/2 215804 10
1/8 318 23/4 15/8 215805 10
9/64 3,57 27/8 13/4 215806 10
5/32 3,97 31/8 2 215807 10
11/64 4,37 31/4 21/8 215808 10
3/16 476 31/2 25/16 215809 10
13/64 516 35/8 27/16 215810 10
7/32 5,56 33/4 21/2 215811 10
15/64 5,95 37/8 25/8 215812 10
1/4 6,35 4 23/4 215813 10
17/64 6,75 41/8 27/8 215814 10
9/32 714 41/4 215/16 215815 10
19/64 7,54 43/8 31/16 215816 10
5/16 794 41/2 33/16 215817 10
21/64 8,33 45/8 35/16 215818 10
11/32 8,73 43/4 37/16 215819 10
23/64 9,13 47/8 3172 215820 10
3/8 9,53 5 35/8 215821 10
25/64 9,92 51/8 33/4 215822 10
13/32 10,32 51/4 37/8 215823 10
27/64 10,72 53/8 315/16 215824 5
7/16 11,11 51/2 41/16 215825 5
29/64 11,51 55/8 43/16 215826 5
15/32 11,91 53/4 45/16 215827 5
31/64 12,30 57/8 43/8 215828 5
1/2 12,70 6 41/2 215829 5

Zestawy wiertet kretych DIN 338 typ VA,
w calach

21 wiertet kretych DIN 338 typ VA 215850
@ 1/16" do 3/8" x 1/64" rosngco w kasecie przemystowej

29 wiertet kretych DIN 338 typ VA 215851
@1/16"do 1/2" x 1/64" rosngco w kasecie przemystowej

215850
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Wiertto krete DIN 338 typ N, w calach

Wysokowydajne, szlifowane standardowe wiertto krete z wysokosprawnej stali szybkotnacej.

W catosci szlifowane wiertto krete zapewnia precyzyjny ruch obrotowy. Dzieki ostrzeniu
dwuscinowemu wiertto to umozliwia dobre centrowanie i wymaga niewielkiej posuwowej sity
skrawania.

Opakowania: w tworzywa sztucznego

1) I8 1)1 18
Stal (N/mm?2) < 900 H B Mosigdz H B
Stal (N/mm?2) < 1100 W O Braz a|ad
Stal (N/mm?2) < 1300 Tworzywa sztuczne | NN |
Stal nierdzewna O g Zeliwo OO
Aluminium [ | Stop tytanu
2 o L L2 ) -
cale mm cale cale D = il n
1/16 1,59 17/8 7/8 214 801 10 250801 T 10
5/64 1,98 2 1 214802 10 2508021 10
3/32 2,38 21/4 11/4 214803 10 250803 T 10
7/64 2,78 25/8 11/2 214 804 10 250804 T 10
1/8 3,18 23/4 15/8 214805 10 250805 T 10
9/64 3,57 27/8 13/4 214806 10 250806 T 10
5/32 3,97 31/8 2 214 807 10 250807 T 10
11/64 4,37 31/4 21/8 214808 10 250808 T 10
3/16 476 31/2 25/16 214809 10 250809 T 10
13/64 516 35/8 27/16 214810 10 250810T 10
7/32 6156 33/4 21/2 214811 10 250811 T 10
15/64 595 37/8 25/8 214812 10 250812 T 10
1/4 6,35 4 23/4 214813 10 250813 T 10
17/64 6,75 41/8 27/8 214 814 10 250814 T 10
9/32 714 41/4 215/16 214815 10 250815 T 10
19/64 7,54 43/8 31/16 214816 10 250816 T 10
5/16 7,94 41/2 33/16 214 817 10 250817 T 10
21/64 8,33 45/8 35/16 214818 10 250818 T 10
11/32 8,73 43/4 37/16 214819 10 250819 T 10
23/64 9,13 47/8 31/2 214820 10 250820 T 10
3/8 9,53 5 35/8 214 821 10 250821 T 10
25/64 9,92 51/8 33/4 214822 10 250822T 10
13/32 10,32 51/4 37/8 214823 10 250823 T 10
27/64 10,72 53/8 315/16 214824 5 250824 T 5
7/16 11,11 51/2 41/16 214 825 5 250825T 5
29/64 11,51 55/8 43/16 214 826 5 250826 T 5
15/32 11,91 53/4 4 5/16 214827 5 250827 T 5
31/64 12,30 57/8 43/8 214828 5 250828 T 5
1/2 12,70 6 41/2 214829 5 250829 T 5

Zestawy wiertet kretych DIN 338 typ N,
w calach

K

21 wiertet kretych DIN 338 typ N 214850 250850 T
@1/16" do 3/8" x 1/64" rosngco w kasecie przemystowej

29 wiertet kretych DIN 338 typ N 214851 250851 T
@1/16"do 1/2" x 1/64" rosngco w kasecie przemystowej

214 850
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Wiertto krete DIN 340 TL 3000, HSSE-Co 5

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

Opakowania: w tworzywa sztucznego

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

Stal (N/mm2) < 1100 H B Braz O |

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

Stal nierdzewna H B Zeliwo O g

Aluminium H B Stop tytanu

2 L1 L2 ol U

mm mm mm "N ~ ~
2,50 95,0 62,0 253025 10 253025 F 10
3,00 100,0 66,0 253 030 10 253 030 F 10
3,10 106,0 69,0 253031 10 253031 F 10
3,20 106,0 69,0 253032 10 253032 F 10
3,30 106,0 69,0 253 033 10 253 033 F 10
3,40 112,0 73,0 253 034 10 253034 F 10
3,50 112,0 73,0 253035 10 253035F 10
3,60 112,0 73,0 253 036 10 253 036 F 10
3,70 112,0 73,0 253 037 10 253037 F 10
3,80 119,0 78,0 253038 10 253038 F 10
3,90 119,0 78,0 253 039 10 253 039 F 10
4,00 119,0 78,0 253 040 10 253040 F 10
410 119,0 78,0 253 041 10 253041 F 10
4,20 119,0 78,0 253 042 10 253 042 F 10
4,30 126,0 82,0 253 043 10 253 043 F 10
4,40 126,0 82,0 253 044 10 253 044 F 10
4,50 126,0 82,0 253 045 10 253 045 F 10
4,60 126,0 82,0 253 046 10 253046 F 10
4,70 126,0 82,0 253 047 10 253047 F 10
4,80 132,0 87,0 253048 10 253 048 F 10
4,90 132,0 87,0 253 049 10 253 049 F 10
5,00 132,0 87,0 253050 10 253050 F 10
510 132,0 87,0 253 051 10 253 051 F 10
5,20 132,0 87,0 253052 10 253052 F 10
5,30 132,0 87,0 253053 10 253053 F 10
540 139,0 91,0 253 054 10 253 054 F 10
5,50 139,0 91,0 253 055 10 253055 F 10
560 139,0 91,0 253056 10 253056 F 10
570 139,0 91,0 253 057 10 253 057 F 10
5,80 139,0 91,0 253058 10 253 058 F 10
5,90 139,0 91,0 253 059 10 253 059 F 10
6,00 139,0 91,0 253 060 10 253 060 F 10
6,10 148,0 97,0 253 061 10 253061 F 10
6,20 148,0 97,0 253062 10 253062 F 10
6,30 148,0 97,0 253 063 10 253 063 F 10
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2 L1 L2 s
mm mm mm H = U S
6,40 148,0 97,0 253 064 10 253 064 F 10
6,50 148,0 97,0 253 065 10 253 065 F 10
6,60 148,0 97,0 253 066 10 253 066 F 10
6,70 148,0 97,0 253 067 10 253067 F 10
6,80 156,0 102,0 253 068 10 253 068 F 10
6,90 156,0 102,0 253 069 10 253 069 F 10
7,00 156,0 102,0 253 070 10 2583070 F 10
7,10 156,0 102,0 253 071 10 253071 F 10
7,20 156,0 102,0 253072 10 253072 F 10
7,30 156,0 102,0 253073 10 253073 F 10
7,40 156,0 102,0 253074 10 253074 F 10
7,50 156,0 102,0 253075 10 253075F 10
7,60 165,0 109,0 253 076 10 253076 F 10
7,70 165,0 109,0 253077 10 253077 F 10
7,80 165,0 109,0 253078 10 253078 F 10
7,90 165,0 109,0 253079 10 253079 F 10
8,00 165,0 109,0 253 080 10 253 080 F 10
8,10 1650 109,0 253 081 10 253081F 10
8,20 165,0 109,0 253 082 10 253 082 F 10
8,30 165,0 109,0 253 083 10 253 083 F 10
8,40 165,0 109,0 253 084 10 253 084 F 10
8,50 165,0 109,0 253 085 10 253 085 F 10
8,60 1750 1150 253 086 10 253 086 F 10
8,70 1750 1150 253 087 10 253087 F 10
8,80 175,0 115,0 253 088 10 253 088 F 10
8,90 1750 1150 253 089 10 253 089 F 10
9,00 1750 1150 253090 10 253090 F 10
9,10 1750 115,0 253 091 10 253091 F 10
9,20 1750 1150 253092 10 253092 F 10
9,30 175,0 1150 253093 10 253 093 F 10
9,40 1750 115,0 253 094 10 253 094 F 10
9,50 1750 1150 253 095 10 253095 F 10
9,60 184,0 121,0 253096 10 253096 F 10
9,70 184,0 121,0 253 097 10 253097 F 10
9,80 184,0 121,0 253 098 10 253 098 F 10
9,90 184,0 121,0 253099 10 253099 F 10

10,00 184,0 121,0 253100 10 253100 F 10
10,50 184,0 121,0 253 105 5 253105 F 5
11,00 1950 128,0 253110 5 253110 F 5
11,50 195,0 128,0 253115 5 253 115F 5
12,00 205,0 134,0 253120 5 253120 F 5
12,50 205,0 134,0 253125 5 253 125F 5
13,00 205,0 134,0 253130 5 253130 F 5

NARZEDZIA PRECYZYJNE

67




ot

7@

i

| (S

Wiertto krete DIN 340 typ N, HSS-G

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

Opakowania: w tworzywa sztucznego

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

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

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

Stal nierdzewna O Zeliwo O g

Aluminium [ | Stop tytanu

(0] L1 L2 <L .

mm mm mm H ~ TiN =~
2,50 95,0 62,0 203 025 10 203025T 10
3,00 100,0 66,0 203 030 10 203030 T 10
3,10 106,0 69,0 203 031 10 203031 T 10
3,20 106,0 69,0 203 032 10 203032T 10
3,30 106,0 69,0 203 033 10 203033 T 10
3,40 112,0 73,0 203 034 10 203034 T 10
3,50 112,0 73,0 203 035 10 203035T 10
3,60 112,0 73,0 203 036 10 203036 T 10
3,70 112,0 73,0 203 037 10 203037 T 10
3,80 119,0 78,0 203 038 10 203038 T 10
390 119,0 78,0 203 039 10 203039 T 10
4,00 119,0 78,0 203 040 10 203040 T 10
4,10 119,0 78,0 203 041 10 203041 T 10
4,20 119,0 78,0 203 042 10 20304271 10
4,30 126,0 82,0 203 043 10 203043 T 10
4,40 126,0 82,0 203 044 10 203044 T 10
4,50 126,0 82,0 203 045 10 203045T 10
4,60 126,0 82,0 203 046 10 203046 T 10
4,70 126,0 82,0 203 047 10 203047 T 10
4,80 132,0 87,0 203 048 10 203048 T 10
4,90 132,0 87,0 203 049 10 203049 T 10
5,00 132,0 87,0 203 050 10 203050 T 10
5,10 132,0 87,0 203 051 10 203051 T 10
5,20 132,0 87,0 203 052 10 203052 T 10
5,30 132,0 87,0 203 053 10 203053 T 10
5,40 139,0 91,0 203 054 10 203054 T 10
5,50 139,0 91,0 203 055 10 203055 T 10
5,60 139,0 91,0 203 056 10 203056 T 10
5,70 139,0 91,0 203 057 10 203057 T 10
5,80 139,0 91,0 203 058 10 203058 T 10
5,90 139,0 91,0 203 059 10 203059 T 10
6,00 139,0 91,0 203 060 10 203060 T 10
6,10 148,0 97,0 203 061 10 203061 T 10
6,20 148,0 97,0 203 062 10 203062 T 10
6,30 148,0 97,0 203 063 10 203 063 T 10
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@ L1 L2 p Dy,
mm mm mm H = o S
6,40 148,0 97,0 203 064 10 203064 T 10
6,50 148,0 97,0 203 065 10 203065T 10
6,60 148,0 97,0 203 066 10 203066 T 10
6,70 148,0 97,0 203 067 10 203067 T 10
6,80 156,0 102,0 203 068 10 203068 T 10
6,90 156,0 102,0 203 069 10 203069 T 10
7,00 156,0 102,0 203070 10 203070 T 10
7,10 156,0 102,0 203 071 10 203071 T 10
7,20 156,0 102,0 203 072 10 203072T 10
7,30 156,0 102,0 203073 10 203073 T 10
7,40 156,0 102,0 203074 10 203074 T 10
7,50 156,0 102,0 203075 10 203075T 10
7,60 1650 109,0 203076 10 203076 T 10
7,70 165,0 109,0 203077 10 203077 T 10
7,80 165,0 109,0 203078 10 203078 T 10
7,90 165,0 109,0 203079 10 203079 T 10
8,00 165,0 109,0 203 080 10 203080 T 10
8,10 165,0 109,0 203 081 10 203081 T 10
8,20 165,0 109,0 203 082 10 203082 T 10
8,30 165,0 109,0 203 083 10 203083 T 10
8,40 165,0 109,0 203 084 10 203084 T 10
8,50 165,0 109,0 203 085 10 203085T 10
8,60 1750 1150 203 086 10 203086 T 10
8,70 175,0 115,0 203 087 10 203087 T 10
8,80 1750 1150 203 088 10 203088 T 10
8,90 1750 1150 203 089 10 203089 T 10
9,00 1750 115,0 203 090 10 203090 T 10
9,10 1750 115,0 203 091 10 203091 T 10
9,20 1750 1150 203 092 10 203092 T 10
9,30 1750 115,0 203 093 10 203093 T 10
9,40 1750 1150 203 094 10 203094 T 10
9,50 1750 1150 203 095 10 203095 T 10
9,60 184,0 121,0 203 096 10 203096 T 10
9,70 184,0 121,0 203 097 10 203097 T 10
9,80 184,0 121,0 203 098 10 203098 T 10
9,90 184,0 121,0 203 099 10 203099 T 10

10,00 184,0 121,0 203 100 10 203100 T 10
10,50 184,0 121,0 203 105 5 203105 T 5
11,00 195,0 128,0 203110 5 203110T 5
11,50 195,0 128,0 203115 5 203115T 5
12,00 205,0 134,0 203120 5 203120T 5
12,50 205,0 134,0 203125 5 203125T 5
13,00 205,0 134,0 203 130 5 203130 T 5
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Wiertto krete DIN 1869 TL 3000,
HSS-G - ekstra dtugie

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

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

Opakowania: w tworzywa sztucznego

-
K iz
Stal (N/mm?2) < 900 [ | Mosigdz H Y
Stal (N/mm?2) < 1100 Braz O
Stal (N/mm2) < 1300 Tworzywa sztuczne [ ]
Stal nierdzewna Zeliwo O
Aluminium H Stop tytanu
@ L1 L2 5 [} L1 L2 N
mm mm mm ~ mm mm mm ~
2,00 125,0 85,0 254 020 1 7,00 2250 155,0 254070 1
2,50 140,0 95,0 254025 1 7,50 2250 155,0 254075 1
3,00 150,0 100,0 254 030 1 8,00 240,0 165,0 254080 1
3,20 155,0 105,0 254032 1 8,50 240,0 165,0 254 085 1
3,30 155/0 105,0 254 033 1 9,00 250,0 175,0 254 090 1
3,50 165,0 1150 254035 1 9,50 250,0 1750 254095 1
4,00 175,0 120,0 254 040 1 10,00 265,0 185,0 254100 1
4,20 175,0 120,0 254042 1 10,50 265,0 185,0 254105 1
4,50 185,0 125,0 254 045 1 11,00 280,0 195,0 254110 1
5,00 195,0 135,0 254050 1 11,50 280,0 195,0 254115 1
5,50 205,0 140,0 254 055 1 12,00 295,0 205,0 254120 1
6,00 205,0 140,0 254 060 1 12,50 295,0 205,0 254125 1
6,50 2150 150,0 254 065 1 13,00 295,0 205,0 254130 1
\4
3,00 190,0 130,0 255030 1 7,50 290,0 200,0 255075 1
3,20 200,0 1350 255032 1 8,00 305,0 210,0 255080 1
3,30 200,0 135,0 255033 1 8,50 3050 210,0 255085 1
3,50 210,0 145,0 255035 1 9,00 320,0 220,0 255090 1
4,00 220,0 150,0 255040 1 9,50 320,0 220,0 255095 1
4,20 220,0 150,0 255042 1 10,00 340,0 2350 255100 1
4,50 2350 160,0 255045 1 10,50 340,0 2350 255105 1
5,00 245,0 170,0 255050 1 11,00 365,0 250,0 255110 1
5,50 260,0 180,0 255055 1 11,50 365,0 250,0 255 119 1
6,00 260,0 180,0 255 060 1 12,00 3750 260,0 255120 1
6,50 275,0 190,0 255065 1 12,50 3750 260,0 2815 1245 1
7,00 290,0 200,0 255070 1 13,00 3750 260,0 255130 1
3,50 265,0 180,0 256 035 1 8,50 390,0 265,0 256 085 1
4,00 280,0 190,0 256 040 1 9,00 410,0 280,0 256 090 1
4,20 280,0 190,0 256 042 1 9,50 410,0 280,0 256 095 1
4,50 295,0 200,0 256 045 1 10,00 430,0 295,0 256 100 1
5,00 3150 210,0 256 050 1 10,50 430,0 295,0 256 105 1
5,50 330,0 2250 256 055 1 11,00 455,0 310,0 256 110 1
6,00 330,0 2250 256 060 1 11,50 455,0 310,0 256115 1l
6,50 350,0 2350 256 065 1 12,00 480,0 330,0 256 120 1
7,00 370,0 250,0 256 070 1 12,50 480,0 330,0 256 125 1
7,50 370,0 250,0 256 075 1 13,00 480,0 330,0 256 130 1
8,00 390,0 265,0 256 080 1 = = i - i
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Wiertto krete DIN 345 Typ N, HSS i HSSE-Co 5

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

Opakowania: w tworzywa sztucznego

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

Stal (N/mm2) < 1100 H Nn Braz I o R

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

Stal nierdzewna O g Zeliwo O|g| O

Aluminium H B Stop tytanu O

71 L1 L2 > ) Y
mm mm mm & = ﬂ = "y =

10,00 168,0 87,0 1 204100 1 204100 E 1 204100 T 1
10,50 168,0 87,0 1 204 105 1 204105E 1 204105T 1
11,00 175,0 94,0 1 204110 1 204110 E 1 204110 T 1
11,50 175,0 94,0 1 204115 1 204115 E 1 204115T 1
12,00 182,0 101,0 1 204 120 1 204120 E 1 204120 T 1
12,50 182,0 101,0 1 204125 1 204125 E 1 204125T 1
13,00 182,0 101,0 1 204130 1 204130 E 1 204130 T 1
13,50 189,0 108,0 1 204135 1 204 135E 1 204135T 1
14,00 189,0 108,0 1 204 140 1 204 140 E 1 204140 T 1
14,50 212,0 114,0 2 204 145 1 204145 E 1 2041451 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 204155 1 204155 E 1 204155T 1
16,00 218,0 120,0 2 204 160 1 204160 E 1 204160 T 1
16,50 2230 125,0 2 204165 1 204165 E 1 204165T 1
17,00 223,0 125,0 2 204170 1 204170 E 1 204170 T 1
17,50 228,0 130,0 2 204175 1 204175E 1 204175T 1
18,00 228,0 130,0 2 204180 1 204 180 E 1 204180 T 1
18,50 233,0 135,0 2 204185 1 204185E 1 204185T 1
19,00 233,0 135,0 2 204 190 1 204190 E 1 204190 T 1
19,50 238,0 140,0 2 204195 1 204195 E 1 204195T 1
20,00 238,0 140,0 2 204 200 1 204 200 E 1 204200 T 1
20,50 243,0 145,0 2 204 205 1 204 205E 1 2042057 1
21,00 243,0 145,0 2 204 210 1 204210 E 1 204210T 1
21,50 248,0 150,0 2 204215 1 204 215E 1 204215T 1
22,00 248,0 150,0 2 204 220 1 204220 E 1 204220 T 1
22,50 253,0 155,0 2 204 225 1 204 225E 1 204225T 1
23,00 253,0 155,0 2 204 230 1 204 230 E 1 204230 T 1
23,50 276,0 155,0 3 204 235 1 204 235E 1 2042357 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 245E 1 204 245T 1
25,00 281,0 160,0 3 204 250 1 204 250 E 1 204250 T 1
25,50 286,0 165,0 3 204 255 1 204 255 E 1 204 255T 1
26,00 286,0 165,0 3 204 260 1 204 260 E 1 204260 T 1
26,50 286,0 165,0 3 204 265 1 204 265 E 1 204265T 1
27,00 291,0 170,0 3 204 270 1 204270 E 1 204270T 1
27,50 291,0 170,0 3 204 275 1 204 275E 1 204 275T 1
28,00 291,0 170,0 3 204 280 1 204 280 E 1 204280 T 1
28,50 296,0 175,0 3 204 285 1 204 285 E 1 204285T 1
29,00 296,0 175,0 3 204 290 1 204 290 E 1 204290 T 1
29,50 296,0 175,0 3 204 295 1 204 295 E 1 204295 T 1
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30,00 296,0 1750 3 204 300 1 204 300 E 1 204300 T
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 1850 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 2150 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 4120 2250 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 4170 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 2350 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 1897 typ UTL, HSSE-Co 5 — krotkie

Krotkie i bardzo stabilne wiertto uniwersalne o wyjgtkowej odpornosci na podwyzszone temperatury,
ze specjalng geometrig majgca na celu optymalizacje formowania i usuwania wiérow. Doskonale
nadaje sie do prac montazowych w cienkosciennych materiatach, np. blachach, pretach stalowych
ptaskich i profilowanych wykonanych z materiatéw wytwarzajacych srednie i dtugie wiory.

Opakowania: w tworzywa sztucznego

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

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

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

Stal nierdzewna H | B Zeliwo OO

Aluminium H | B Stop tytanu O

2 L1 L2 m ”

mm mm mm F . ~ ~
2,00 38,0 12,0 284 020 E 10 284 020 EF 10
2,50 43,0 14,0 284 025E 10 284 025 EF 10
2,80 46,0 16,0 284 028 E 10 284 028 EF 10
3,00 46,0 16,0 284 030 E 10 284 030 EF 10
3,10 49,0 18,0 284031 E 10 284 031 EF 10
3,20 49,0 18,0 284 032 E 10 284 032 EF 10
3,30 49,0 18,0 284 033 E 10 284 033 EF 10
3,40 52,0 20,0 284 034 E 10 284 034 EF 10
3,50 52,0 20,0 284 035E 10 284 035 EF 10
3,60 52,0 20,0 284036 E 10 284 036 EF 10
3,70 52,0 20,0 284 037 E 10 284 037 EF 10
3,80 55,0 22,0 284 038 E 10 284 038 EF 10
3,90 55,0 22,0 284 039 E 10 284 039 EF 10
4,00 55,0 22,0 284 040 E 10 284 040 EF 10
410 55,0 22,0 284041 E 10 284 041 EF 10
4,20 55,0 22,0 284042 E 10 284 042 EF 10
4,30 58,0 24,0 284 043 E 10 284 043 EF 10
4,40 58,0 24,0 284 044 E 10 284 044 EF 10
4,50 58,0 24,0 284 045 E 10 284 045 EF 10
4,60 58,0 24,0 284 046 E 10 284 046 EF 10
4,70 58,0 24,0 284047 E 10 284 047 EF 10
4,80 62,0 26,0 284 048 E 10 284 048 EF 10
490 62,0 26,0 284 049 E 10 284 049 EF 10
5,00 62,0 26,0 284 050 E 10 284 050 EF 10
510 62,0 26,0 284 051 E 10 284 051 EF 10
5,20 62,0 26,0 284 052 E 10 284 052 EF 10
5,30 62,0 26,0 284 053 E 10 284 053 EF 10
5,40 66,0 28,0 284 054 E 10 284 054 EF 10
5,50 66,0 28,0 284 055 E 10 284 055 EF 10
5,60 66,0 28,0 284 056 E 10 284 056 EF 10
5,70 66,0 28,0 284 057 E 10 284 057 EF 10
5,80 66,0 28,0 284 058 E 10 284 058 EF 10
5,90 66,0 28,0 284 059 E 10 284 059 EF 10
6,00 66,0 28,0 284 060 E 10 284 060 EF 10
6,10 70,0 31,0 284061 E 10 284 061 EF 10
6,20 70,0 31,0 284 062 E 10 284 062 EF 10
6,50 70,0 31,0 284 065 E 10 284 065 EF 10
6,80 74,0 34,0 284 068 E 10 284 068 EF 10
7,00 74,0 34,0 284 070 E 10 284 070 EF 10
7,20 74,0 34,0 284072 E 10 284 072 EF 10
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7,50 74,0 34,0 284 075E 10 284 075 EF 10
7,80 79,0 37,0 284078 E 10 284 078 EF 10
8,00 79,0 37,0 284 080 E 10 284 080 EF 10
8,20 79,0 37,0 284 082 E 10 284 082 EF 10
8,50 79,0 37,0 284 085 E 10 284 085 EF 10
8,80 84,0 40,0 284 088 E 10 284 088 EF 10
9,00 84,0 40,0 284 090 E 10 284 090 EF 10
9,20 84,0 40,0 284092 E 10 284 092 EF 10
9,50 84,0 40,0 284 095 E 10 284 095 EF 10
9,80 89,0 43,0 284 098 E 10 284 098 EF 10
10,00 89,0 43,0 284 100 E 10 284 100 EF 10
10,20 89,0 43,0 284102 E 10 284 102 EF 10
10,50 89,0 43,0 284 105 E 5 284 105 EF 5
10,80 95,0 47,0 284 108 E 5 284 108 EF 5
11,00 95,0 47,0 284110 E 5 284 110 EF 5
11,20 95,0 47,0 284112 E 5 284 112 EF 5
11,50 95,0 470 284 115E 5 284 115 EF 5
11,80 95,0 47,0 284118 E 5 284 118 EF 5
12,00 102,0 51,0 284 120 E 5 284 120 EF 5
12,50 102,0 51,0 284 125E 5 284 125 EF 5
12,80 102,0 51,0 284 128 E 5 284 128 EF 5
13,00 102,0 51,0 284130 E 5 284 130 EF 5
13,50 107,0 54,0 284 135E 5 284 135 EF 5
14,00 107,0 54,0 284 140 E 5 284 140 EF 5
14,50 111,0 56,0 284 145 E 5 284 145 EF 5
15,00 111,0 56,0 284 150 E 5 284 150 EF 5
15,50 115,0 58,0 284 155 E 5 284 155 EF 5
16,00 115,0 58,0 284 160 E 5 284 160 EF 5
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Wiertto krete DIN 1897 typ N, HSSE-Co 5 — krotkie

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

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

—_————— >
‘4— L2 ——»

‘4— L1

Opakowania: w tworzywa sztucznego

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

Stal (\/mm2) < 1100 H| W | b O/ m

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

Stal nierdzewna H | B Zeliwo OO

Aluminium H B Stop tytanu O

2 L1 L2 m I

mm mm mm F . ~ ~
2,00 38,0 12,0 202020 E 10 202 020 EF 10
2,10 38,0 12,0 202 021 E 10 202 021 EF 10
2,20 40,0 13,0 202 022 E 10 202 022 EF 10
2,30 40,0 13,0 202 023 E 10 202 023 EF 10
2,40 43,0 14,0 202 024 E 10 202 024 EF 10
2,50 43,0 14,0 202 025E 10 202 025 EF 10
2,60 43,0 14,0 202 026 E 10 202 026 EF 10
2,70 46,0 16,0 202 027 E 10 202 027 EF 10
2,80 46,0 16,0 202 028 E 10 202 028 EF 10
2,90 46,0 16,0 202029 E 10 202 029 EF 10
3,00 46,0 16,0 202 030 E 10 202 030 EF 10
3,10 49,0 18,0 202031 E 10 202 031 EF 10
3,20 49,0 18,0 202 032 E 10 202 032 EF 10
3,30 49,0 18,0 202 033 E 10 202 033 EF 10
3,40 52,0 20,0 202 034 E 10 202 034 EF 10
3,50 52,0 20,0 202 035E 10 202 035 EF 10
3,60 52,0 20,0 202 036 E 10 202 036 EF 10
3,70 52,0 20,0 202 037 E 10 202 037 EF 10
3,80 55,0 22,0 202 038 E 10 202 038 EF 10
3,90 55,0 22,0 202 039 E 10 202 039 EF 10
4,00 55,0 22,0 202 040 E 10 202 040 EF 10
410 55,0 22,0 202041 E 10 202 041 EF 10
4,20 55,0 22,0 202 042 E 10 202 042 EF 10
4,30 58,0 24,0 202 043 E 10 202 043 EF 10
4,40 58,0 24,0 202 044 E 10 202 044 EF 10
4,50 58,0 24,0 202 045E 10 202 045 EF 10
4,60 58,0 24,0 202 046 E 10 202 046 EF 10
4,70 58,0 24,0 202 047 E 10 202 047 EF 10
4,80 62,0 26,0 202 048 E 10 202 048 EF 10
4,90 62,0 26,0 202 049 E 10 202 049 EF 10
5,00 62,0 26,0 202 050 E 10 202 050 EF 10
510 62,0 26,0 202 051 E 10 202 051 EF 10
5,20 62,0 26,0 202 052 E 10 202 052 EF 10
5,30 62,0 26,0 202 053 E 10 202 053 EF 10
5,40 66,0 28,0 202 054 E 10 202 054 EF 10
5,50 66,0 28,0 202 055 E 10 202 055 EF 10
5,60 66,0 28,0 202 056 E 10 202 056 EF 10
5,70 66,0 28,0 202 057 E 10 202 057 EF 10
5,80 66,0 28,0 202 058 E 10 202 058 EF 10
5,90 66,0 28,0 202 059 E 10 202 059 EF 10
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6,00 66,0 28,0 202 060 E 10 202 060 EF 10
6,10 70,0 31,0 202 061 E 10 202 061 EF 10
6,20 70,0 31,0 202 062 E 10 202 062 EF 10
6,30 70,0 31,0 202 063 E 10 202 063 EF 10
6,40 70,0 31,0 202 064 E 10 202 064 EF 10
6,50 70,0 31,0 202 065 E 10 202 065 EF 10
6,60 70,0 31,0 202 066 E 10 202 066 EF 10
6,70 70,0 31,0 202 067 E 10 202 067 EF 10
6,80 74,0 34,0 202 068 E 10 202 068 EF 10
6,90 74,0 34,0 202 069 E 10 202 069 EF 10
7,00 74,0 34,0 202070 E 10 202 070 EF 10
7,10 74,0 34,0 202071 E 10 202 071 EF 10
7,20 74,0 34,0 202072 E 10 202 072 EF 10
7,30 74,0 34,0 202 073 E 10 202 073 EF 10
7,40 74,0 34,0 202 074 E 10 202 074 EF 10
7,50 74,0 34,0 202 075E 10 202 075 EF 10
7,60 79,0 37,0 202076 E 10 202 076 EF 10
7,70 79,0 37,0 202 077 E 10 202 077 EF 10
7,80 79,0 37,0 202 078 E 10 202 078 EF 10
7,90 79,0 37,0 202079 E 10 202 079 EF 10
8,00 79,0 37,0 202 080 E 10 202 080 EF 10
8,10 79,0 37,0 202081 E 10 202 081 EF 10
8,20 79,0 37,0 202 082 E 10 202 082 EF 10
8,30 79,0 37,0 202 083 E 10 202 083 EF 10
8,40 79,0 37,0 202 084 E 10 202 084 EF 10
8,50 79,0 37,0 202 085 E 10 202 085 EF 10
8,60 84,0 40,0 202 086 E 10 202 086 EF 10
8,70 84,0 40,0 202 087 E 10 202 087 EF 10
8,80 84,0 40,0 202 088 E 10 202 088 EF 10
8,90 84,0 40,0 202 089 E 10 202 089 EF 10
9,00 84,0 40,0 202 090 E 10 202 090 EF 10
9,10 84,0 40,0 202091 E 10 202 091 EF 10
9,20 84,0 40,0 202 092 E 10 202 092 EF 10
9,30 84,0 40,0 202 093 E 10 202 093 EF 10
9,40 84,0 40,0 202 094 E 10 202 094 EF 10
9,50 84,0 40,0 202 095 E 10 202 095 EF 10
9,60 89,0 43,0 202 096 E 10 202 096 EF 10
9,70 89,0 43,0 202 097 E 10 202 097 EF 10
9,80 89,0 43,0 202 098 E 10 202 098 EF 10
9,90 89,0 43,0 202 099 E 10 202 099 EF 10
10,00 89,0 43,0 202100 E 10 202 100 EF 10
10,10 89,0 43,0 202101 E 10 202 101 EF 10
10,20 89,0 43,0 202102 E 10 202 102 EF 10
10,30 89,0 43,0 202 103 E 10 202 103 EF 10
10,40 89,0 43,0 202 104 E 10 202 104 EF 10
10,50 89,0 43,0 202 105E 5 202 105 EF 5
10,60 89,0 43,0 202106 E 5 202 106 EF S
10,70 95,0 47,0 202107 E 5 202 107 EF 5
10,80 95,0 47,0 202 108 E 5 202 108 EF 9
10,90 95,0 47,0 202 109 E 5 202 109 EF 5
11,00 95,0 47,0 202110 E 5 202 110 EF 5
11,10 95,0 47,0 202111 E 5 202111 EF 5
11,20 95,0 47,0 202112 E 5 202 112 EF 5
11,30 95,0 47,0 202 113 E 5 202 113 EF 5
11,40 95,0 47,0 202 114 E 5 202 114 EF 9
11,50 95,0 47,0 202 115 E 5 202 115 EF 5
11,60 95,0 47,0 202116 E 5 202 116 EF 5
11,70 95,0 47,0 202117 E 5 202 117 EF 5
11,80 95,0 47,0 202 118 E 5 202 118 EF 5
11,90 102,0 51,0 202119 E 5 202 119 EF 5
12,00 102,0 51,0 202120 E 5 202 120 EF 5)
12,10 102,0 51,0 202121 E 5 202121 EF 5
12,20 102,0 51,0 202122 E 5 202 122 EF 5
12,30 102,0 51,0 202123 E 5 202 123 EF 5
12,40 102,0 51,0 202 124 E 5 202 124 EF 5
12,50 102,0 51,0 202 125E 5 202 125 EF 5
12,60 102,0 51,0 202126 E 5 202 126 EF 5
12,70 102,0 51,0 202127 E 5 202127 EF 5
12,80 102,0 51,0 202128 E 5 202 128 EF 5
12,90 102,0 51,0 202129 E 5 202 129 EF 5
13,00 102,0 51,0 202 130 E 5 202 130 EF 5
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Wiertto krete DIN 1897 typ N, HSS-G — krotkie

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

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

Opakowania: w tworzywa sztucznego

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

Stal (N/mm2) < 1100 O Braz 0o

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

Stal nierdzewna O Zeliwo O g

Aluminium [ | Stop tytanu

@ L1 L2 3

mm mm mm D = iy ~
2,00 38,0 12,0 202 020 10 202020T 10
2,10 38,0 12,0 202 021 10 202021 T 10
2,20 40,0 13,0 202 022 10 202022T 10
2,30 40,0 13,0 202 023 10 202023T 10
2,40 43,0 14,0 202 024 10 202024 T 10
2,50 43,0 14,0 202 025 10 202025T 10
2,60 43,0 14,0 202 026 10 202026 T 10
2,70 46,0 16,0 202 027 10 202027 T 10
2,80 46,0 16,0 202 028 10 202028 T 10
2,90 46,0 16,0 202 029 10 202029T 10
3,00 46,0 16,0 202 030 10 202030T 10
3,10 49,0 18,0 202 031 10 202031 T 10
3,20 49,0 18,0 202 032 10 202032T 10
3,30 49,0 18,0 202 033 10 202 033 T 10
3,40 52,0 20,0 202 034 10 202034 T 10
3,50 52,0 20,0 202 035 10 202035T 10
3,60 52,0 20,0 202 036 10 202036 T 10
3,70 52,0 20,0 202 037 10 202037 T 10
3,80 55,0 22,0 202 038 10 202038T 10
3,90 55,0 22,0 202 039 10 202039 T 10
4,00 55,0 22,0 202 040 10 202040 T 10
4,10 55,0 22,0 202 041 10 202041 T 10
4,20 55,0 22,0 202 042 10 202042 T 10
4,30 58,0 24,0 202 043 10 202 043 T 10
4,40 58,0 24,0 202 044 10 202044 T 10
4,50 58,0 24,0 202 045 10 202045 T 10
4,60 58,0 24,0 202 046 10 202046 T 10
4,70 58,0 24,0 202 047 10 202047 T 10
4,80 62,0 26,0 202 048 10 202048 T 10
490 62,0 26,0 202 049 10 202 049 T 10
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5,00 62,0 26,0 202 050 10 202050 T 10
510 62,0 26,0 202 051 10 202051 T 10
5,20 62,0 26,0 202 052 10 202052T 10
5,30 62,0 26,0 202 053 10 202053 T 10
5,40 66,0 28,0 202 054 10 202054 T 10
5,50 66,0 28,0 202 055 10 2020565T 10
5,60 66,0 28,0 202 056 10 202056 T 10
5,70 66,0 28,0 202 057 10 202057 T 10
5,80 66,0 28,0 202 058 10 202058 T 10
5,90 66,0 28,0 202 059 10 202059 T 10
6,00 66,0 28,0 202 060 10 202060 T 10
6,50 70,0 31,0 202 065 10 202065T 10
6,80 74,0 34,0 202 068 10 202068 T 10
7,00 74,0 34,0 202 070 10 2020701 10
7,20 74,0 34,0 202 072 10 20207271 10
7,50 74,0 34,0 202 075 10 202075T 10
7,80 79,0 37,0 202 078 10 202078 T 10
8,00 79,0 37,0 202 080 10 202080 T 10
8,50 79,0 37,0 202 085 10 202085T 10
9,00 84,0 40,0 202 090 10 202090 T 10
9,50 84,0 40,0 202 095 10 202095 T 10

10,00 89,0 43,0 202100 10 202100T 10
10,20 89,0 43,0 202102 10 2021021 10
10,50 89,0 43,0 202 105 5 202105T 5
11,00 95,0 47,0 202 110 5 202110T 5
11,50 95,0 47,0 202115 5 2021157 5
12,00 102,0 51,0 202120 5 202120T 5
12,50 102,0 51,0 202 125 5 202125T 5
13,00 102,0 51,0 202130 5 202130T 5
14,00 107,0 54,0 202 140 5 202140T 5
15,00 111,0 56,0 202150 5 202150 T 5
16,00 1150 58,0 202 160 5 202160 T 5
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Nawiertak (wiertto udarowe) typ N, HSS-G -

ekstra krotkie

Bardzo krotkie i stabilne wiertto standardowe. Krétsze od DIN 1897. Idealne do prac montazowych
w cienkosciennych materiatach jak np. blachach, ptytach i profilach zelaznych. Wysoka odpornosé
na ztamanie. Zastosowanie w wiertarkach recznych. Zalety DIN 1412 C: Dobre wysrodkowanie,
mata sita posuwu. Dzigki rozdrobnieniu widr lepszy transport.

Opakowania: w tworzywa sztucznego

y

—_————— P
I<—L2—>

‘4— L1

Stal (N/mm2) < 900 [ | Mosigdz [ |
Stal (N/mm?2) < 1100 Braz O
Stal (N/mm2) < 1300 Tworzywa sztuczne H
Stal nierdzewna Zeliwo O
Aluminium [ | Stop tytanu
] L1 L2 B L~
mm mm mm ~
2,50 38,0 14,0 251 025 10
2,80 40,0 16,0 251028 10
3,00 40,0 16,0 251 030 10
3,10 40,0 16,0 251 031 10
3,20 40,0 16,0 251 032 10
3,25 41,0 16,0 251 0325 10
3,30 41,0 16,0 251 033 10
3,40 42,0 16,0 251 034 10
3,50 42,0 16,0 257 059 10
4,00 42,0 16,0 251 040 10
4,10 44,0 18,0 251 041 10
4,20 44,0 18,0 251 042 10
4,30 44,0 18,0 251 043 10
4,50 48,0 20,0 251 045 10
4,70 48,0 20,0 251 047 10
4,80 48,0 20,0 251048 10
4,90 50,0 22,0 251 049 10
5,00 52,0 24,0 251 050 10
510 52,0 24,0 2517 051 10
5,20 52,0 24,0 251052 10
5,50 52,0 24,0 251 019 10
6,00 55,0 26,0 251 060 10
6,50 60,0 26,0 251 065 10
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Wiertto podwajne typ KV,
HSS-G

Bardzo krotkie i stabilne wiertto standardowe. Krétsze od DIN 1897.
Idealne do prac montazowych w cienkos$ciennych materiatach jak np. blachach, ptytach i profi-
lach zelaznych. Wysoka odpornos¢ na ztamanie. Zastosowanie w wiertarkach recznych, mozna ‘

FO 7<) X 8=l “ﬁ*
1

L1

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

Opakowania: w tworzywa sztucznego

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

Stal (N/mm2) < 1100 Braz O

Stal (N/mm2) < 1300 Tworzywa sztuczne H

Stal nierdzewna Zeliwo O

Aluminium || Stop tytanu

9] L1 L2

mm mm mm m e
2,50 43,0 10,0 252 025 10
2,80 46,0 11,0 252028 10
3,00 46,0 11,0 252 030 10
310 49,0 11,0 252 031 10
3,20 49,0 11,0 252032 10
3,25 49,0 11,0 252 0325 10
3,30 49,0 11,0 252 033 10
3,40 52,0 14,0 252 034 10
3,50 52,0 14,0 252 035 10
4,00 55,0 14,0 252 040 10
410 55,0 14,0 252 041 10
4,20 55,0 14,0 252 042 10
4,30 58,0 17,0 252 043 10
4,50 58,0 17,0 252 045 10
4,80 62,0 17,0 252 048 10
4,90 62,0 17,0 252 049 10
5,00 62,0 17,0 252 050 10
510 62,0 17,0 252 051 10
5,20 62,0 17,0 252 052 10
5,50 66,0 20,0 252 055 10
6,00 66,0 20,0 252 060 10
6,50 70,0 20,0 252 065 10
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Nawiertak do nakietkow DIN 333, HSS

Wiertto centrujgce do wykonywania nakietkéw wedtug formy A,

formy A ze wzmocniong krawedzig i formy R.

Forma A

Forma R

Opakowania: w tworzywa sztucznego

Forma A ze zgrubieniem wzmacniajgcym

A ™ Al A+
‘ ‘ | ﬂ ‘ | ‘ | ﬂ

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

Stal (N/mm2) < 1100 Braz Oo|o|0d

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

Stal nierdzewna Zeliwo Olgalg

Aluminium H H B Stop tytanu
a1 L1 @2 < L 5
mm mm mm ~ == B
0,80 20,0 3,15 217 008 1 = 1 217 2 008 1
1,00 31,5 3,15 217010 1 2171010 1 2172010 1
1,60 355 4,00 217016 1 2171016 1 2172016 1
2,00 40,0 5,00 217 020 1 217 1 020 1 217 2 020 1
2,50 45,0 6,30 217 025 1 2171025 1 217 2025 1
3,15 50,0 8,00 217 315 1 2171315 1 2172315 1
4,00 56,0 10,00 217 040 1 217 1 040 1 217 2 040 1
5,00 63,0 12,50 217 050 1 217 1050 1 217 2 050 1
6,30 71,0 16,00 217 063 1 217 1063 1 217 2 063 1

82 RUKO | NARZEDZIA PRECYZYJNE

. Zastosowanie gtowne

D Zastosowanie dodatkowe




_Jh

kA

L

@%J

Wiertto wydrgzone norma zaktadowa

typ N, HSS-G

Dzieki krotkiej czesci spiralnej wiertto nadaje sie szczegdlnie do obrébki i mocowania profili
wydragzonych. Poprzez specjalnie uksztat-towany scin zapewnia optymalne srodkowanie i wysoka

trwatos$é narzedzia.

Opakowania: w tworzywa sztucznego

|<—L2—>¢

L1

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

Stal (N/mm2) <1100 Braz

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

Stal nierdzewna Zeliwo

Aluminium H Stop tytanu v

2 L1 L2 .
mm mm mm -~
4,90 70,0 30,0 257 519 10
4,90 100,0 30,0 257 491 10
4,90 120,0 30,0 257 516 10
4,90 150,0 30,0 257 492 10
5,00 70,0 30,0 257 501 10
5,00 100,0 30,0 257 502 10
5,00 120,0 30,0 257 517 10
5,00 150,0 30,0 257 503 10
5,00 180,0 30,0 257518 10
5,00 210,0 30,0 257 504 10
510 70,0 30,0 257 519 10
510 100,0 30,0 257 511 10
510 120,0 30,0 257520 10
510 150,0 30,0 257 512 10
510 180,0 30,0 257 518 10
510 210,0 30,0 257 513 10
5,30 70,0 30,0 257 522 10
5,30 100,0 30,0 257 531 10
5,30 120,0 30,0 257 528 10
5,30 150,0 30,0 257 532 10
5,30 180,0 30,0 257 524 10
5,30 210,0 30,0 257 533 10
5,50 70,0 30,0 257 525 10
5,50 100,0 30,0 257 551 10
5,50 120,0 30,0 257 526 10
5,50 150,0 30,0 257 552 10
5,50 180,0 30,0 257 527 10
5,50 210,0 30,0 257 553 10
5,70 70,0 30,0 257 571 10
5,70 100,0 30,0 257 572 10
5,70 120,0 30,0 257 528 10
5,70 150,0 30,0 257 573 10
5,70 180,0 30,0 257 529 10
5,70 210,0 30,0 257 574 10
5,80 70,0 30,0 257 530 10
5,80 100,0 30,0 257 581 10
5,80 120,0 30,0 257 534 10
5,80 150,0 30,0 257 582 10
5,80 180,0 30,0 257 535 10
5,80 210,0 30,0 257 583 10
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Wiertta krete - tabela liczby obrotow

Predkos¢ skrawania Ve = m/min

Wiertto
@ mm 4 6 8 10 12 15 18 20 25 30 35 40 50 60 80 100
llos¢ obrotéw U/min
1,0 1274 1911 2548 3185 3822 4777 5732 6369 7962 9554 11146 12739 15924 19108 25478 31847
1,5 849 1274 1699 2123 2548 3185 3822 4246 5308 6369 7431 8493 10616 12739 16985 21231
2,0 637 955 1274 1592 1911 2389 2866 3185 3981 4777 5573 6369 7962 9554 12739 15924
2,5 510 764 1019 1274 1529 1911 2293 2548 3185 3822 4459 5096 6369 7643 10191 12739
30 425 637 849 1062 1274 1592 1911 2123 2654 3185 3715 4246 5308 6369 8493 10616
gIS 364 546 728 910 1092 1365 1638 1820 2275 2730 3185 3640 4550 5460 7279 9099
4,0 318 478 637 796 955 1194 1433 1592 1990 2389 2787 3185 3981 4777 6369 7962
4,5 283 425 566 708 849 1062 1274 1415 1769 2123 2477 2831 3539 4246 5662 7077
50 255 382 510 637 764 955 1146 1274 1592 1911 2229 2548 3185 3822 5096 6369
59 232 347 463 579 695 869 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 VES 882 980 1225 1470 1715 1960 2450 2940 3920 4900
7.0 182 273 364 455 546 682 819 910 1137 1365 1592 1820 2275 2730 3640 4550
7.5 170 255 340 425 510 637 764 849 1062 1274 1486 1699 2123 2548 3397 4246
8,0 159 239 318 398 478 597 717 796 995 1194 1393 1592 1990 2389 3185 3981
8,5 150 225 300 S 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 3388 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 10183 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
150 85 127 170 212 259 318 382 425 531 637 743 849 1062 1274 1699 21283
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 8BS 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 8ES 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 1218 ks
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
350 36 SS 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 88 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 93 117 140 185 194 233 272 311 388 466 621 777
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 8BS 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?2 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 dowiercenia
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. 16-25 sprez. powietrze
zeliwo > 250 N/mm?2 10- 20 sprez. powietrze tworz. utwardzalne z wypetn. organicznym 15-35 sprez. powietrze
stopy CuzZN kruche 60-100 sprez. powietrze
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Wiertta krete - tabela liczby obrotow

Predkos¢ skrawania Vc = m/min

Wiertto
@ cal 4 6 8 10 12 15 18 20 25 30 35 40 50 60 80 100
llos¢ obrotéw U/min
1/16 800 7190 1590 1990 2390 2990 3580 3980 4980 5970 6970 7960 9950 11940 15920 19900
5/64 640 960 1270 1590 1910 2390 2870 3180 3980 4780 5570 6370 7960 9550 12740 15920
3/32 530 800 1060 1330 1590 1990 2390 2650 3320 3980 4640 5310 6630 7960 10620 13270
7/64 450 680 910 1140 1360 1710 2050 2270 2840 3410 3980 4550 5690 6820 9100 11370
1/8 400 600 800 1000 1190 1490 1790 1990 2490 2990 3480 3980 4980 5970 7960 9950
9/64 350 530 710 880 7060 1330 1590 1770 2210 2650 3100 3540 4420 5310 7080 8850
5/32 320 480 640 800 960 17190 1430 1590 1990 2390 2790 3180 3980 4780 6370 7960
11/64 290 430 580 720 870 1090 1300 1450 1810 2170 2530 2900 3620 4340 5790 7240
3/16 270 400 530 660 800 1000 1190 1330 1660 1990 2320 2650 3320 3980 5310 6630
13/64 240 370 490 610 730 920 17100 1220 1530 1840 2140 2450 3060 3670 4900 6120
7/32 230 340 450 570 680 850 1020 1140 1420 1710 1990 2270 2840 3410 4550 5690
15/64 210 320 420 530 640 800 960 1060 1330 1590 1860 2120 2650 3180 4250 5310
1/4 200 300 400 500 600 750 900 1000 1240 1490 1740 1990 2490 2990 3980 4980
17/64 190 290 380 480 570 710 860 950 1190 1430 1660 1900 2380 2850 3800 4750
9/32 180 270 360 450 540 670 810 900 1120 1350 1570 1790 2240 2690 3590 4490
19/64 170 250 340 420 510 640 760 850 1060 1270 1490 1700 2120 2550 3400 4250
5/16 160 240 320 400 480 600 730 810 1010 1210 1410 1610 2020 2420 3230 4030
21/64 150 230 310 380 460 580 690 770 960 7150 1340 1530 1920 2300 3070 3840
11/32 150 220 290 370 440 550 660 730 920 7100 1280 1460 1830 2200 2930 3660
23/64 140 210 280 350 420 520 630 700 870 1050 1220 1400 1750 2100 2800 3500
3/8 130 200 270 340 400 500 600 670 840 1010 1170 1340 1680 2010 2680 3350
25/64 130 190 260 320 390 480 580 640 800 970 17130 1290 1610 1930 2570 3220
13/32 120 190 250 310 370 460 560 620 770 930 1080 1240 1550 1860 2470 3090
27/64 120 180 240 300 360 450 540 600 740 890 1040 1190 1490 1790 2380 2980
7/16 110 170 230 290 340 430 520 570 720 860 7000 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 konstrukecyjna weglowa < 700 N/mm? 30- 35 spray do wiercenia stopy CuZn ciggliwe 35-60 sprez. powietrze
stal konstrukecyjna stopowa > 700 N/mm? 20- 25 spray do wiercenia stopy Aldo 11% Si 30-50 spray do wiercenia
stal stopowa < 1000 N/mm? 20- 25 spray do wiercenia tworzywa termoplastyczne 20-40 woda
zeliwo < 250 N/mm? 15- 25 sprez. powietrze tworz. utwardzalne z wypetn. nieorganiczn. 15-25 sprez. powietrze
zeliwo > 250 N/mm?2 10- 20 sprez. powietrze tworz. utwardzalne z wypetn. organicznym 15-35 sprez. powietrze
stopy CuZN kruche 60-100 sprez. powietrze
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Zastosowanie wiertet i warunki ciecia

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

Stal automatowa 350-500 N/mm? 214 ... 258.../202 .. E 30-40 0,05 0,1 0,125 0,16 02
Stal automatowa 500-900 N/mm? 214 .. 228../202 . E 25-30 0,04 0,08 01 0,125 0,16
Stal konstrukcyjna do 500 N/mm? 214 ... 258.../202 . E 30-40 0,04 0,08 01 0,125 0,16
Stal konstrukcyjna 500-900 N/mm? 214 .. 228 .../202 ... E 20-25 0,032 0,063 0,08 0,1 0,125
Stal niestopowa do naweglania do 600 N/mm? 214 . 258../202 ... E 2.5;89 0,05 0,1 0,125 0,16 02
Stal stopowa do naweglania 500-900 N/mm? 214 .. 228 .../202 .. E 20-25 0,4 0,08 0,1 0125 0,16
Stal stopowa do naweglania 900-1200 N/mm? 282 .. E 281..E/202..E EO 10-15 0025 005 0063 0,08 0,1
Stal do azotowania 700-900 N/mm? 282 .. E 228../202 ...E E 15-20 0,032 0,063 0,08 0,1 0,125
Ulepszona stal do azotowania 800-1250 N/mm? 282 .. E 228 ... E O 8-12 0,025 005 0063 0,08 0,1
Stal miekka do ulepszania 500-750 N/mm? 214 ... 228 .../202 ... E 25-35 0,04 0,08 0,1 0,125 0,16
ilts;gfasntfa’p;’%i%%ga,\“”ﬁfﬁgia Rescvanaleg 282..E 228../284 . E E 1520 004 008 01 0125 016
ﬁlt:;:;‘;ﬁ?awsogi’;asvg%/'fg‘risfmowa”a do 282 . E 228./284 € EO 1015 0032 0063 008 01 0125
Stal manganowa z zawartoscig powyzej 10% Mn 282 .. E 281..E/202..E EO 836) 02 0,04 0063 0,08 0,1
Stal narzedziowa niestopowa 700-900 N/mm? 282 .. E 228../202 .. E E 14-18 0,032 0,063 0,08 0,1 0,12
Stal narzedziowa stopowa 850-1250 N/mm? 282 .. E 228 ... E O 8-12 0025 005 0063 0,08 0,1
Stal zaroodporna 450-600 N/mm? 281 .. E 281 ... EF 0] 15-20 0,032 0,063 0,08 01 0,125
Stale nierdzewne 215 ... 281 .. E E O 6-10 002 0,032 005 0,08 0,1
Stopy Hastelloy, Inconel, Nimonic 281 .. E 281 ... EF ] 3-6 0,02 0,04 0063 008 0,125
Zeliwo szare HB 180-240 214 ... 228 ... E, DL 30-40 0,05 0,1 0,725 0,16 0,2
Zeliwo szare HB 240-300 214 .. 228 ... E, DL 20-30 0,05 0,1 0125 0,16 0,2
Zeliwo ciggliwe HB 180-240 214 ... 228 ... DL 20-30 0,05 01 0125 0,16 0,2
Aluminium 280 ... 258 ... E 50-80 0,05 01 0125 0,716 02
Stopy aluminiowe z zawartoscig do 10% Sii 180 N/mm? 280 ... 258 ... E 40-65 0,063 0,1255 0,16 02 0,25
Stopy aluminiowe z zawartoscig do 10% Sii 150-250 N/mm? 214 .. 202 ... E 30-50 0,063 0,1255 0,16 0,2 0,25
Miedz 200-400 N/mm? 280 ... 228 ... E O 30-40 0,05 0,1 0,125 0,76 0,2
Krucha miedzZ dajaca krétkie wiory 350-550 N/mm? 281 .. E 281 ... EF E O 60-80 0,063 0,1255 0,16 0,2 0,25
Ciagliwa miedz dajaca dtugie widry 250-550 N/mm? 280 ... 280 ... E O 30-50 0,063 0/ 0,125 0,16 02
Braz 200-500 N/mm? 280 ... 280 ... E O 20-40 0,05 008 0125 0,16 0,2
Braz 500-800 N/mm? 214 ... 258 ... E O 15-30 005 008 0125 0,16 02
Stopy magnezu — elektron 281 .. E 281 ... EF - 60-100 008 0,125 0016 002 025
Cynk, stopy cynku 214 .. 258 .. E 35-45 0,05 01 0125 0716 02
Stopy tytanu do 700 N/mm? 281 .. E 281 ... EF 0 3-6 0,03 005 0,063 0,08 0,1
Stopy tytanu 700-1000 N/mm? 281 .. E 281 ... EF (0] 3-6 0,02 0,04 005 0,063 0,08
Srebro 214 .. 258 ... E 30-40 0,05 0,08 0,1 0,125 0,76
Tworzywa termoutwardzalne 281 ... E 281 ... EF DL 10-20 0,04 0,08 0,1 0,125 0,16
Tworzywa termoplastyczne 280 ... 280 ... W, DL 20-40 0,05 0,1 0,725 0,16 02
Pleksiglas 280 ... 280 ... W {525 005 008 0125 0716 0,2
Materiaty powlekane (papier, drewno) wzdtuz warstwy 280 ... 280 ... DL 15-25 005 008 0125 0,16 02

E = emulsja / O = olej chtodzaco-smarujacy / DL = powietrze sprezone / W = woda
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Wiertta specjalne

Wiertto-Frez HSS do usuwania spoin
punktowych

Do luzowania punktowo spawanych elementéw
blaszanych. Frezy skrawajg obustronnie i s3
wymienialne. Gtebokos¢ frezu nastawiana jest
przy pomocy sruby. Nie zachodzi deformacja
bla-chy. Racjonalna i szybka pracy.

Fast Cut HSSE-Co 5 i weglik spiekany

z powtoka specjalng

Bardzo stabilna konstrukcja do trudnych wa-
runkéw wiercenia przy pomocy wiertarek
recznych. Szczegolnie nadaje sie do rozwiercania
punktéw spawania i wiercenia w cienkosciennych
elementéw. Nadzwyczaj wysoka precyzja i wolne
od zadzioréw wiercenie bez punktowania. Do
wiercenia w blachach stalowych, mosieznych,
aluminiowych, cynkowych, miedzianych i ptytach
tworzywa sztucznego.

Spotle Drill HSSE-Co 5 i weglik spiekany
Specjalny uchwyt trzpienia do zastosowania w
maszynach pneumatycznych. Do rozwiercen
czystych i bez zadzioréw punktéw spawania.
Nadzwyczaj wysoka precyzja i brak zadzioréw
bez punktowania. (v = vario)
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Przeglad symboli

Stal szybkotngca
Stal szybkotngca o zawartosci 5%

kobaltu, szlifowana

Weglika spiekanego

Skrawanie w prawo

Kat ostrza: 180°

Kiet srodkowy

SE EK

Powierzchnia niepokryta

Powierzchnia czarna /
niepokryta

Powierzchnia: czarna

Wiertto stozkowe szlif normalny

Kat pochylenia I. sSrubowej
25-30°

. Powtoka TiCN

# ‘ T"
Powtoka AITiN

TiN
Powtoka TiN
h8 |
Tolerancja: h8
DIN 1897
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Przeglad g
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Wiertto-Frez HSS do usuwania spoin punktowych

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

chy. Racjonalna i szybka pracy.

N
Opakowanie: Pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego 5 2
o
Stal (N/mm?2) < 900 [ ] Mosigdz [ |
Stal (N/mm2) < 1100 Braz O
(92}
Stal (N/mm?2) < 1300 Tworzywa sztuczne [ ] =
Stal nierdzewna Zeliwo v S
Aluminium [ | Stop tytanu B o
L1 @
mm mm ‘ =
Frez spawania punktowego 72,0 - 101 101 1
Zeracz piergcieniowy - 9,6 101102 5
Kotek centrujgcy = 2,5 101 103 1

Y

Zestaw wiertet-frezow do usuwania spoin punktowych

Opakowanie: Pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

+ 10 zeraczy pierscieniowych
+ 2 kotki centrujgce

1 wiertto-frez do usuwania spoin punktowych, komplet

101 104

d

Zestaw specjalny do usuwania spoin punktowych

Opakowanie: Kaseta ze styropianiu

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

101 104 M
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Fast Cut HSSE-Co 5

Bardzo stabilna konstrukcja do trudnych warunkéw wiercenia przy pomocy wiertarek recznych.

Szczegolnie nadaje sie do rozwiercania punktéw spawania i wiercenia w cienkosciennych ele-
mentow. Nadzwyczaj wysoka precyzja i wolne od zadzioréw wiercenie bez punktowania. Do wier-
cenia w blachach stalowych, mosieznych, aluminiowych, cynkowych, miedzianych i ptytach twor-
zZywa sztucznego. |

ol @
h8i
A

L1

Opakowanie: Pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

iz iz T
Stal (N/mm?2) < 900 [ | Mosigdz ||
Stal (N/mm?2) < 1100 [ ] Braz O
Stal (N/mm?2) < 1300 | Tworzywa sztuczne B
Stal nierdzewna || Zeliwo O
Aluminium [ ] Stop tytanu
2 L1 e
mm mm ~
6,0 66,0 101 107-1 1
8,0 80,0 107 108-1 1
4 | !\ ﬁl",
ﬁ — @ 5 Iy

Fast Cut HSSE-Co 5 i weglik spiekany z powtokg specjalng

Bardzo stabilna konstrukcja do trudnych warunkéw wiercenia przy pomocy wiertarek recznych.
Szczegolnie nadaje sie do rozwiercania punktéw spawania i wiercenia w cienkosciennych ele-
mentow. Nadzwyczaj wysoka precyzja i wolne od zadzioréw wiercenie bez punktowania. Do wier-
cenia w blachach stalowych, mosieznych, aluminiowych, cynkowych, miedzianych i ptytach twor-
zywa sztucznego.

Opakowanie: Pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

Stal (N/mm2) < 900 | AN BN | Mosigdz | E BEN
Stal (N/mm2) < 1100 H B B | B o/ojag
Stal (N/mm?2) < 1300 OO m Tworzywa sztuczne H B B
Stal nierdzewna H EH B Zeliwo O | nm
Aluminium H B B Stop tytanu O i
4] L1 A
mm mm 5
6,0 66,0 101 107 101 107 TC 101 107 HM 1
7,0 74,0 101111 — — 1
8,0 80,0 101 108 101 108 TC 101 108 HM 1
10,0 88,0 101114 101 114 TC — 1
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Spotle Drill HSSE-Co 5 i weglik spiekany

Specjalny uchwyt trzpienia do zastosowania w maszynach pneumatycznych.

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

Opakowanie: Pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

L1

Stal (N/mm?2) < 900 H BH B Mosigdz H B O
Stal (N/mm2) <1100 | AN BN | Braz Olg|Og
Stal (N/mm2) < 1300 OO0 ;| Tworzywa sztuczne H EH B
Stal nierdzewna H B B Zeliwo O || 0
Aluminium H B B Stop tytanu O m
[} L1 Oy
mm mm ==
6,5 40,0 101 065 = = 1
8,0 40,0 701 080 101080 TC 107 080 HM 1
8,0 (V) 44,0 101 081 101 081 TC 101 081 HM 1

b4

u

—

-

o

2
Frezy HSS
Do wiercenia i frezowania w blasze, drewnie, tworzywie sztucznym i cienkos$ciennych materiatach.
Krotka czes¢ spirali wiertta przechodzgca we frezowanie z tamaczem pidra.
Opakowanie: Pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego
Stal (N/mmz2) < 900 H B Mosigdz H B
Stal (N/mm?2) < 1100 Braz Im |
Stal (N/mm2) < 1300 Tworzywa sztuczne H B
Stal nierdzewna O Zeliwo ol g
Aluminium [ | Stop tytanu
9] L1 ! ~.
mm mm E TN N
6,0 90,0 101 201 101201 T 1
8,0 90,0 101 202 1012027 1
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Wiertta specjalne - tabela liczby obrotéow

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

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

1.0 1274 1911 2548 3185 3822 4777 5732 6369 7962 9554 11146 12739 15924 19108 25478 31847
15 849 1274 1699 2123 2548 3185 3822 4246 5308 6369 7431 8493 10616 12739 16985 21231
2,0 637 955 1274 1592 1911 2389 2866 3185 3981 4777 5573 6369 7962 9554 12739 15924
2,5 510 764 1019 1274 1529 1911 2293 2548 3185 3822 4459 5096 6369 7643 10191 12739
3,0 425 637 849 1062 1274 1592 1911 2123 2654 3185 3715 4246 5308 6369 8493 10616
3,5 364 546 728 910 1092 1365 1638 1820 2275 2730 3185 3640 4550 5460 7279 9099
4,0 318 478 637 796 955 1194 1433 1592 1990 2389 2787 3185 3981 4777 6369 7962
4,5 283 425 566 708 849 1062 1274 1415 1769 2123 2477 2831 3539 4246 5662 7077
50 259 382 510 637 764 955 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 18588 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 1159 239 318 398 478 597, 717 796 995 1194 1393 1592 1990 2389 3185 3981
8,5 150 225 300 375 450 562 674 749 937 1124 1311 1499 1873 2248 2997 3747
9,0 142 212 283 354 425 531 637 708 885 1062 1238 1415 1769 2123 2831 3539
9,5 134 201 268 335 402 503 603 670 838 1006 1173 1341 1676 2011 2682 3352
10,0 127 191 255 318 382 478 578 637 796 955 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 53l 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 1383 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 32 425 531 637 849 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 75 468 562 749 937
350 36 55 73 91 109 136 164 182 227 273 318 364 455 546 728 910
36,0 35 53 71 88 106 133 159 177 221 265 310 354 442 531 708 885
37,0 34 52 69 86 103 129 155 172 215 258 301 344 430 516 689 861
38,0 34 50 67 84 101 126 151 168 210 2571 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 L 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 o179 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 58 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 5l 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?2 30- 35 spray do wiercenia stopy CuZn ciaggliwe 35-60 sprez. powietrze
stal konstrukcyjna stopowa > 700 N/mm? 20- 25 spray do wiercenia stopy Al do 11% Si 30-50 spray do wiercenial
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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WIERTEA LtUSZCZENIOWE
DO BLACHY




Wiertta tuszczeniowe do blachy

W przypadku wysokowydajnych wiertet tuszcze-
niowych do blachy RUKO rowek widrowy srubo-
wy jest szlifowany metodg CBN w zahartowa-
nym materiale.

CBN (regularny krystaliczny azotek borowy) jest
o wiele bardziej twardy niz inne materiaty szlifuja-
ce jak weglik krzemu czy korund. Dzieki wigkszej
twardosci przy szlifowaniu struktura materiatu
jest gtadko rozdzielana, a ciecie lepiej utrzymuje
wymiary i jest bardziej ostre.

Idealne narzedzie do obrobki blachy. Czy to w
przemysle elektrycznym, technice sanitar nej i
grzewczej lub przemysle samochodowym, bu-
dowie maszyn, budowie szaf rozdzielczych, prze-
mysle lotniczym.

Silne narzedzie nadaje sie do wszystkich spoty-
kanych materiatéw przemystowych jak np. me-
tale niezelazne, blachy ze stali szlachetnej, ter-
moutwardzalne i chemoutwardzalne tworzywa
sztuczne jak i wszystkich spotykanych blach sta-
lowych do grubosci 4,0 mm.

Przy pomocy tego narzedzia mozna w jednym
biegu roboczym blachy centrowaé, nawier cac i
rozwiercac. Dzieki uzyciu sprayu do wiercenia RU-
KO lub pasty do wiercenia RUKO mozna znacznie
przedtuzy¢ zywotnosc narzedzia. Na zgdanie do-
starczamy wielkosci ponadprzecietne.

- chtodzi¢
- dopasowac liczbe obrotéw
- nie dociska¢

Wiertto do blach samodzielnie
wejdzie w blache
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Przeglad symboli

o
Kat ostrza: Szlif ostrza: “
Stal szybkotnaca 118° Norma zaktadowa Powierzchnia niepokryta
Stal szybkotnaca o C h
zawartosci 5% kobaltu, {“ ‘ Forma C: ] Tolerancja @: TiN
Powtoka TiN

szlifowana ostrzenie dwuscinowe Norma zaktadowa
w_‘ W Kat stozka: 9| Chwyt: @@ Koncowka bitowa:
Skrawanie w prawo 20-30° potréjna powierzchnia — 6,35 mm x 27,0 mm

Charakterystyka produktu

Gteboko szlifowana komora sprezysta CBN
Dzieki gteboko szlifowanemu rowkowi wiéremu srubowemu krawedzie tngce sg w przeci wienistwie do innych znanych frezowanych rowkéw
$rubowych wolne od zadzioréw i ostre. Wynika z tego znacznie wyzsza jakos¢ ciecia i znacznie lepsza zywotnosc.

Katowo dostosowany szlif tylny CBN
Dzieki promieniowemu szlifowi tylnemu CBN krawedz tngca jest jednoznacznie najwyzszym punktem w srednicy.

1 Skrecony rowek wirowy srubowy
Prosty lub spiralny rowek skrawajgcy zapewnia absolutnie spokojny bieg i wysoka wydajnos¢ skrawania.
Spiralny rowek skrawajgcy, podobnie jak wiertto spiralne, szczegodlnie dobrze odprowadza nietamigce sie widry.

Stozek na koncu wiertta tuszczeniowego do blachy
Stozek na koncu wiertta tuszczeniowego utatwia wycigganie z przewierconych blach.

Szlifowany szpic wiertta CBN ze szlifem krzyzowym DIN 1412 C
Wysokiej jakosci szpic wiertta dzieki szlifowi CBN umozliwia centrowanie i nawiercanie takze w przypadku materiatéw cienkos$ciennych.
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Wiertta tuszczeniowe do blachy HSS, HSSE-Co 5,
szlifowane CBN ze szlifem krzyzowym

Gteboko szlifowany i skrecony rowek widrowy srubowy daje absolutny spokdj biegu i wysoka jakosé
skrawania. Wierzchotek utatwia wyciggniecie z przewierconej blachy.

Opakowanie: Pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

i N
L L % - - J
Stal (N/mm2) < 900 H H N Mosigdz H H BN
Stal (N/mm?2) < 1100 | | Braz O/ go|lg
Stal (N/mm2) < 1300 Tworzywa sztuczne H H B
Stal nierdzewna B O Zeliwo Oolg| g
Aluminium H B Stop tytanu
wielko$é @1-22 L1 @3 TiN <
nr mm mm mm ! ¥
1 3,0-14,0 58,0 6,0 101 001 101001 E 101001 T 1
2 4,0-20,0 71,0 8,0 101 002 101 002 E 101002T 1
3 16,0 - 30,5 76,0 9,0 101 003 107 0038 E 101003 T 1
4 24,0-40,0 89,0 10,0 101 004 — 101004 T 1
5 36,0-50,0 97,0 12,0 101 005 = = 1
6 40,0-61,0 103,0 13,0 101 006 — — 1
7 50-254 87,0 10,0 101 007 = = 1
8 50-310 103,0 9,0 101 008 101 008 E 101008 T 1
9 50-225 79,0 8,0 101 022 = = 1
: wmlil ¥ | |S ~
| =
q pa—— Q =
. . . "
Wiertta tuszczeniowe do blachy Bit HSS, 1/4",
szlifowane CBN ze szlifem krzyzowym
Gteboko szlifowany i skrecony rowek wiérowy srubowy daje absolutny spokdj biegu i wysoka jako$¢
skrawania. Wierzchotek utatwia wyciggniecie z przewierconej blachy.
Opakowanie: Pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego
Stal (N/mm?2) < 900 | | Mosigdz [ |
Stal (N/mm2) <1100 Braz O
Stal (N/mm2) < 1300 Tworzywa sztuczne [ |
Stal nierdzewna Zeliwo O
Aluminium [ | Stop tytanu
wielkosé o1-02 L1 @3 23
nr mm mm mm Zoll -
| 2 50- 200 78,0 6,35 % 27,0 1/4" 101 049 H 1
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Zestawy wiertet tuszczeniowych do blachy HSS i HSSE-Co 5
w kasecie przemystowe;

I
Wiertta tuszczeniowe do blachy w wielkosciach 1, 2, 3 i 1 puszka sprayu 101 009 = =
skrawajgcego o zawartosci 50 ml w kasecie z polistyrenu
Wiertta tuszczeniowe do blachy w wielkosciach 1,2, 3 1 puszka pasty skrawajgcej 101 020 101020 E 101020T
o zawartosci 30 g w kasecie przemystowej

L —
()] o o
o N N
o o o
S ) S
Zestawy wiertet tuszczeniowych do blachy HSS i HSSE-Co 5
w plastovém boxu
I
Wiertta tuszczeniowe do blachy w wielkosciach 1, 2, 3 1 puszka pasty skrawajacej 101 020 RO 101 020 ERO 101 020 TRO
o zawartosci 30 g
o & &
o 1) [
o o o
N N N
o o o
S S S
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SRR =
Wiertta do tuszczenia blachy HSS z ogranicznikiem

| pogtebiaczem do zamykania pustych przestrzeni,
szlifowane CBN szlifem krzyzowym

Gteboko szlifowany i skrecony rowek wiérowy srubowy daje absolutny spokdj biegu
i wysoka jako$c¢ skrawania.

Opakowanie: Pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

Stal (N/mm?2) < 900 [ | Mosigdz [ |
Stal (N/mm?2) < 1100 Braz O
Stal (N/mm2) < 1300 Tworzywa sztuczne [ ]
Stal nierdzewna Zeliwo O
Aluminium [ | Stop tytanu
wielko$¢ 21-22 L1 23 -
nr mm mm mm 5
1 30- 7S 48,0 6,0 101 041 1
2 30-10,2 52,0 6,0 101 042 1
3 30-11.8 56,0 6,0 101 043 1
5 20- 78 48,0 6,0 101 045 1
Szesciokatny uchwyt magnetyczny
Opakowanie: Pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego
Nazwa nr artykutu b
[~
Szesciokatny uchwyt magnetyczny 270013 1

Materiaty chtodzgco-smarujgce

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

W naszym nowym rozdziale 14 od strony 319 znajduje sie nowa seria srodkow
smarujgcych i chtodzacych dostosowanych do naszego asortymentu.

Gty Soray da tagha
-
- Seawnsgray
s o M
frri=t=s phiie
= 1 TRt e rm e L5

S0m) [7B] 3t
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Wiertta tuszczeniowe do blachy - tabela liczby obrotow

Materiat: Niestop. Niestop. Stal Zeliwo Zeliwo Stop Stop Stop Al Termo- Duro-
stal budowl. stal budowl.  stopowa CuZn CuZn plasty plasty
do o do do ponad do
700 N/mm? 700 N/mm? 1000 N/mm?2 250 N/mm? 250 N/mm? kruchy ciggliwy 11% Si
Grubos¢ blachy w mm: do 4,0 do 4,0 do 4,0 do 4,0 do 4,0 do 4,0 do 4,0 do 4,0 do 4,0 do 4,0
Ve =m/min 30 20 20 15 10 60 35 30 20 15
Smar chiodzacy: .Spra‘y .Spra‘y .Spra‘y Spre_Zone Spre_Zone Spre_Zone Spre_Zone .Spra‘y Woda Spre_Zone
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. 1 3,0-140 3185682 2123-455 2123-455 1592-341 1062-227 6369-1365 3715-796 3185682 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 24,0-400  398-239  265-159  265-159  199-119  133- 80 796- 478 464-279  398-239  265-159  199-119
Nr. 5 36,0-500  265-191 177-127 177127 133- 96 88- 64 531- 382 310-223  265-191 177-127  133- 96

Nr. 6 40,0-61,0  239-157  159-104  159-104  119- 78 80- 52  478- 313 279-183  239-157  1589-104  119- 78

Nr. 7 50-254 1911-376 1274-251 1274-251 955-188  637-125 3822- 752 2229-439 1911-376 1274-251 955-188
Nr. 8 50-31,0 1911-308 1274-205 1274-205 955-154  637-108 3822- 616 2229-360 1911-308 1274-205  955-154
Nr. 9 50-225 1911-425 1274-283 1274-283 955212  637-142 3822- 849 2229-495 1911-425 1274-283  955-212
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Wiertta stopniowe

W przypadku wiertet stopniowych nowej gener-
acji RUKO o wysokiej wydajnosci spiralny rowek
wiorowy szlifowany jest w technologii CBN w
materiale poddanym uprzednio petnej obrobce
cieplnej. CBN (regularny krystaliczny azotek bo-
ru) charakteryzuje sie duzo wiekszg twardosciag
od innych materiatéw Sciernych jak np. weglika
krzemu czy korundu.

Dzieki wyzszej twardosci Sciernicy w procesie
szlifowania powierzchnia obrabianego wiertta
jest bardziej gtadka, a krawedzie tnace lepigj
utrzymujg wymiary i sg bardziej ostre.

Doskonate narzedzie do obrobki 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.

Masywne, sztywne narzedzie do obrobki wszy-
stkich powszechnie stosowanych materiatow
konstrukeyjnych, takich jak: blachy ze sta-
li weglowych i stopowych, metale niezelazne,
tworzywa termoplastyczne oraz termoutward-
zalne od grubosci 4,0 mm.

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

Uzycie podczas wiercenia specjalnego sprayu
lub pasty do wiercenia RUKO w celu smarowa-
nia i chtodzenia procesu znacznie przedtuza
zywotnosé narzedzia.
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Przeglad symboli

Stal szybkotngca % Kat skoku np. 90° Kat ostrza: 118° Powierzchnia niepokryta

Stal szybkotnaca o _
zawartosci 5% kobaltu, 3| Chwyt: potrdjna

Szlif ostrza: U
Norma zaktadowa Powtoka TiAIN

) <8 s

szlifowana powierzchnia
C k
Forma C: @/ Koncowka bitowa: Tolerancja @: TiN
ostrzenie dwuscinowe - 6,35 mm x 27,0 mm Norma zaktadowa Powtoka TiN

°
@ e o lfzema krawedziami
Skrawanie w prawo thgcymi

Charakterystyka produktu

Gteboko szlifowana komora sprezysta CBN

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

Katowo dostosowany szlif tylny CBN
Kazdy stopien wiertta w zaleznosci od swojej Srednicy otrzymuje odpowiednie zaszlifowanie katowe. Poprzez zastosowanie takiego rozwigzania
krawedz tnaca jest najdalej wysunietym punktem na obwodzie w kazdym przekroju poprzecznym wiertta.

Osiowe zaszlifowanie wiertta w technologii CBN
Kazdy stopien jest rowniez zaszlifowany osiowo w technologii CBN. Dzieki temu krawedz tngca jest jednoczesnie najwyzszym punktem w prz
kroju wzdtuznym wiertfa.

Zaszlifowanie kata przytozenia
Kazdy stopien otrzymuje na swojej krawedzi tngcej odpowiedni kat przytozenia. W ten sposéb krawedz tngca staje sie takze najwyzszym
punktem w kierunku posuwu narzedzia.

Szlifowany szpic wiertta CBN ze szlifem krzyzowym DIN 1412 C
Zaostrzony wierzchotek wiertta uzyskany w specjalnym procesie szlifowania w technologii CBN umozliwia dokladne centrowanie otworu oraz
wie cenie w materiatach cienkosciennych.

o
=====!=-:

NARZEDZIA PRECYZYJNE | RUKO 107




Przeglad
produktow
i zastosowan:

© =
5 g g —g S 3 :_3
.© = %) -
p= = & N2 N & S = £ &3
F"V, c{ }r jz z\ g il e ~1| 40-120 | 1010505 o
e — $Z 6,0 - 40,0 101 097
B 7@ e e -
N — 6,5-325 | 101534E
C wl 40-120 | 101050-5T
TiN (34 - - 110
N 6,0 - 40,0 101097 T
c wl 40-120 | 101050-5F
3\//// - - 110
= 6,0-400 | 101097 F
E‘V, C /y; % Mf ?j 40-120 | 101 050-9H T
R iﬁ o 40-300 | 101052H
1 c wl | 40-120 [101050-9 TH
TiN X & - - 112
Y 40-300 | 101052TH
0 [C g wl 40-120 101 0671
« 3 - - 112
A s 4,0-30,0 101 063
11 [c )Q wl | 316-1/2 101 701
< S &)= - - 113
U 7/8-11/8 | 101709
E C g wl (3 3/16-1/2 | 101701E s
\ Zﬁ ?ﬁ \Jé > 1| 7/8-11/8 | 101709E
C | —| 3/16-1/2 | 101701 T
TiN X G~ - - 113
0] 7/8-11/8 | 1017097
c wl 3/16-1/2 | 101701 F
\3\\4 - - 113
< 7/8-11/8 | 101709 F
= 40-120 | 101350-9
B EEEE o w
N~ 4,0-30,0 101 352
11 € )!; wl f 3 53-305 101090 e
N Eﬁ ?6 Z 6,5-32,5 101 093
c 53-305 | 101000T
sz e
N~ 6,5-325 | 101003T
c wl — | 53-305 | 101090F
= (34 - - 115
- 6,5-325 | 101093F
0 [C —1| 120-200 101 3671
| 3 - - 115
\ 1| 300-400 101 363
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Wiertto stopniowe HSS i HSSE-Co 5, szlifowane CBN,
ze szlifem krzyzowym i spiralnym rowkiem widérowym

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

Opakowanie: Pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

—Tm —
o RN iR

- dopasowac liczbe obrotow Stal (N/mmz2) < 900 HE B BN Mosigdz H B BN

- nie dociska¢ Stal (N/mm2) < 1100 [ | [ | Braz O g/go|g

- Wigrtiq stopniowe samod zielnie Stal (N/mm?2) < 1300 a Tworzywa sztuczne H H B B

wejdzie w blache Stal nierdzewna B OO Zeliwo O g/go|g

Aluminium H N [ | Stop tytanu
Wielkos¢ @1-92 L1 llos¢. @3 ~r T ¥ U

Nr. mm mm stopni mm . F . ~
0/5 4,0-12,00 65,0 5 6,0 101 050-5 i 101 050-5T 101 050-5F 1
0/9 4,0-12,00 65,0 9 6,0 101 050-9 101 0509 E 1010509 T 101 050-9 F 1
1 4,0-20,00 75,0 9 8,0 101 051 101051 E 101051 T 101 051 F 1
2 4,0-30,00 100,0 14 10,0 101 052 101 052 E 1010527 101 052 F 1
3 6,0 - 38,00 100,0 12 10,0 101 053 = 101053 T 101 053 F 1
4 6,0 - 26,75 75,0 8 10,0 101 055 — 101055T 101 055 F 1
5 4,0-39,00 107,0 18 10,0 101 056 101 056 E 101056 T 101 056 F 1
6 6,0 - 32,00 75,0 8 10,0 101 057 — 101057 T 101057 F 1
7 5,0-28,00 69,0 7 10,0 101 058 = 101058 T 101 058 F 1
8 6,0 - 30,50 80,0 9 10,0 101 098 — 101098 T 101 098 F 1
9 6,0 - 37,00 100,0 12 10,0 107 060 101 060 E 101060 T 107 060 F 1
12 6,0 - 32,00 76,0 9 10,0 101 096 — 101096 T 101 096 F 1
13 6,0 - 40,00 1050 16 13,0 101 097 — 101097 T 101 097 F 1
18 6,5-32,50 91,0 12 10,0 — 101 534 E — — 1

* proste wyztobienie

Wielkos¢  Zakres wiercenia
Nr. @ mm

0/5 40/60/80/100/120
0/9 40/50/60/70/80/90/100/11,0/120

1 40/60/80/100/120/140/160/180/20,0

2 40/60/80/100/120/140/160/180/20,0/22,0/240/260/280/300

3 60/90/130/160/19,0/21,0/230/260/290/320/350/380

4 60/90/11,4(PG7) /14,0 (PGY) /17,25 (PG11) /19,0 (PG13,5) / 21,25 (PG16) / 26,75 (PG21)

5  40/60/120/150/180/21,0/24,0/27,0/300/330/360/390

6  60/90/112(R1/8)/14,5(R1/4)/182 (R3/8) / 22,3 (R1/2) / 27,9 (R3/4) / 32,0

7 50/88(G1/8)/11,8(G1/4)/ 153 (G3/8) /19,0 (G1/2) / 24,5 (G3/4) / 28,0

8  60/90/125(PG7)/ 152 (PGY) /186 (PG11) /20,4 (PG13,5) /22,5 (PG16) /28,3 (PG21) / 30,5

9 60/90/125(PG7)/ 152 (PG9) /186 (PG11) /20,4 (PG13,5)/ 22,5 (PG16) /26,0 / 28,3 (PG21) / 30,5/ 34,0 / 37,0 (PG29)
12 60/90/120/160/200/225/250/285/32,0

13 60/11,0/17,0/230/29,0/30,0/31,0/320/330/340/ 350/360/37,0/380/39,0/40,0

18 65/85/105/127/152 (PG9)/ 16,2 /18,6 (PG11) /20,4 (PG13,5) / 22,5 (PG16) / 25,5/ 28,3 (PG21) / 32,5
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Zestawy wiertet stopniowych HSS i HSSE-Co 5
w kasecie przemystowe]

ES

X

Wiertto stopniowe 101 026
w wielkosciach 0/9, 1, 2

101 026 E 101026 T

101 026 F

101 026

101026 T

101026 F

Zestawy wiertet stopniowych HSS i HSSE-Co 5
w plastovém boxu

S

=

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

101 026 ERO 101 026 TRO

101 026 FRO

101 026 RO

101 026 TRO

101 026 FRO
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Wiertto stopniowe-Bit HSS, szlifowane CBN, ze szlifem
krzyzowym i spiralnym rowkiem wiorowym

Opakowanie: Pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

Stal (N/mm?2) < 900 H B Mosigdz H B
Stal (N/mm?2) < 1100 Braz O g
Stal (N/mm?2) < 1300 Tworzywa sztuczne H B
Stal nierdzewna O Zeliwo O g
Aluminium [ | Stop tytanu
Wielkos¢ @1-@2 L1 llosé @3 @3 TiN T
Nr. mm mm stopni mm inch ¥
0/9 4,0-12,00 72,0 9 6,35 x 27,0 1/4" 701 050-9 H 701 050-9 TH 1
1 4,0-20,00 81,0 9 6,35 x 27,0 1/4" 1701 051 H 1701 051 TH 1
4,0-30,00 105,0 14 6,35x27,0 1/4" 101 052 H 101 052 TH 1
0/9 40/50/60/70/80/90/10,0/11,0/12,0
1 40/6,0/80/100/120/14,0/16,0/18,0/20,0
2 40/60/80/100/120/140/16,0/18,0/20,0/22,0/240/26,0/280/30,0

b A (AR NS

Wiertto stopniowe HSS, szlifowane CBN, ze szlifem
krzyzowym i spiralnym rowkiem widrowym, wersja krotka

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

Opakowanie: Pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

Stal (N/mm?2) < 900 [ ] Mosigdz [ ]
Stal (N/mm2) < 1100 Braz |
Stal (N/mm?2) < 1300 Tworzywa sztuczne [ |
Stal nierdzewna Zeliwo O
Aluminium [ ] Stop tytanu
Wielkos¢ @1-02 L1 llos¢ @3 oS
Nr. mm mm stopni mm ~
0/9k 4,0-12,00 48,0 9 6,0 101 061 1
Tk 4,0-20,00 58,0 9 8,0 101 062 1
2k 4,0-30,00 72,0 14 10,0 101 063 1
0/9k 40/50/60/70/80/90/10,0/11,0/12,0
Tk 40/60/80/10,0/120/140/16,0/18,0/20,0
2k 40/60/80/100/120/140/16,0/18,0/20,0/22,0/240/260/280/30,0
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Wiertto stopniowe HSS i HSSE-Co 5, w wymiarach calowych,
szlifowane CBN, ze szlifem krzyzowym i spiralnym rowkiem

widrowym

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

Opakowanie: Pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

L1

R EEE Sk
Stal (N/mm?2) < 900 H B B B Mosigdz H B H B
Stal (N/mm?2) < 1100 | | Braz Ojo|0o|0O
Stal (N/mm?2) < 1300 O Tworzywa sztuczne H H BE B
Stal nierdzewna B O O Zeliwo Oo|go|g|g
Aluminium H B [ | Stop tytanu
Wielkos¢ ?1-02 L1 llose @3 TiN
Nr. cal cal stopni cal ! 5
1 3/16-1/2 31/8 6 1/4 101 701 101 701 E 101701 T 101 701 F 1
2 1/8-1/2 31/8 13 1/4 101 702 101 702 E 1017027 101702 F 1
3 1/4-3/4 23/4 9 3/8 101 703 701 703 E 101703 T 101 703 F 1
4 3/16-7/8 31/4 12 3/8 101 704 101 704 E 101704 T 101 704 F 1
5 5/16-1 31/4 9 3/8 101 705 101 705 E 101705T 101 705 F 1
6 7/8-13/8 31/4 5 3/8 101 706 101 706 E 101706 T 101 706 F 1
7 3/8-1/2 17/8 2 1/4 101 707 101 707 E 101707 T 101 707 F 1
8 7/8 219/32 1 3/8 101 708 101 708 E 101708 T 101 708 F 1
9 7/8-11/8 37/64 2 3/8 101 709 101 709 E 101709 T 101 709 F 1
Wielko$¢  Zakres wiercenia
Nr. @ mm
1 3/16-1/4-5/16-3/8-7/16-1/2
2 1/8-5/32-3/16-7/32-1/4-9/32-5/16-11/32-3/8-19/32-3/16-15/32-1/2
3 1/4-5/16-3/8-7/16-1/2-9/16-5/8-11/16-3/4
4 3/16-1/4-5/16-3/8-7/16-1/2-9/16-5/8-11/16-3/4-13/16-7/8
5 5/16-1/2-9/16-5/8-11/16-3/4-13/16-7/8-15/16-1"
6 7/8-11/8-17/32-11/4-13/8
7 3/8-1/2
8 7/8
9 7/8-11/8
Szesciokatny uchwyt magnetyczny
Opakowanie: Pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego
Nazwa nr artykutu ;
[~
Szesciokatny uchwyt magnetyczny 270013 1
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Wiertto stopniowe HSS, szlifowane CBN,
z trzema krawedziami tngcymi

Gteboko 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 miekkich materiatéw
jakimi sg metale niezelazne. Stozkowy wierzchotek utatwia wyjecie wiertta z przewierconej blachy.

Opakowanie: Pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

4—\_‘\ —V‘

A
\

jgﬂ*

L

Stal (N/mm?2) < 900 [ | Mosigdz [ |
Stal (N/mm?2) < 1100 Braz (|
Stal (N/mm2) < 1300 Tworzywa sztuczne [ | _> .
Stal nierdzewna Zeliwo O
Aluminium [ ] Stop tytanu
Wielkos¢ @1-02 L1 llos¢ @3 X2
Nr. mm mm stopni mm ¥
0/9 4,0-12,00 65,0 9 6,0 101 350-9
1 4,0-20,00 75,0 9 8,0 101 351
2 4,0 - 30,00 100,0 14 10,0 101 352
0/9 40/50/60/70/80/90/100/11,0/12,0
1 40/60/80/100/120/14,0/16,0/180/20,0
40/60/80/100/120/140/16,0/18,0/20,0/22,0/24,0/26,0/28,0/30,0

BE il KR8 ]Rd 2 G
Zestawy wiertet stopniowych HSS, z trzema
krawedziami tngcymi w kasecie przemystowe]

Nazwa D

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

_f

101 326
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Wiertto stopniowe HSS, szlifowane CBN, ze szlifem
krzyzowym i spiralnym rowkiem wiorowym dla metry-
cznych potgczen kabli

Opakowanie: Pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

22

o

L1

[
<%

INESI

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

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

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

Stal nierdzewna O g Zeliwo Ol gl g

Aluminium [ | [ | Stop tytanu

Wielkos¢ Wymiary 71 -02 L1 llosé 73 TiN Ry
Nr. mm mm stopni mm ¥
14 wymiaréw przelotowych 5,3 -30,5 79,0 9 10,0 101 093 101093 T 101 093 F 1
15 otworéw pod gwint 6,5-32,5 79,0 9 10,0 101 092 101092T 101092 F 1
16 wymiardw przelotowych  5,3-38,5 96,0 11 10,0 101 091 101091 T 101 091 F 1
17 otworéw pod gwint 6,5-40,5 96,0 11 10,0 101 090 101090 T 101 090 F 1
14 DIN/EN 60423 53/70/90/105/145/185/235/27,0/30,5
15 DIN/EN 50262 6,5/85/10,5/125/16,5/20,5/255/290/325
16 DIN/EN 60423 53/70/90/10,5/145/185/235/27,0/305/345/385
17 DIN/EN 50262 6,5/85/105/125/16,5/205/255/290/325/365/405

g < 02 >
A

Wiertto stopniowe HSS bez ostrza,

szlifowane CBN

Opakowanie: Pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego -

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

Stal (N/mm2) < 1100 Braz O

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

Stal nierdzewna Zeliwo O o 3 Pl

Aluminium [ | Stop tytanu

Wielkos¢ 21-02 L1 llos¢ @3 <
Nr. mm mm stopni mm ~
20 12,0-20,00 66,0 9 8,0 101 361 1
30 20,0 - 30,00 78,0 11 10,0 101 362 1
40 30,0 - 40,00 78,0 11 10,0 101 363 1
20 12,0/13,0/140/150/16,0/17,0/18,0/19,0/20,0
30 20,0/21,0/22,0/230/24,0/250/260/270/280/290/30,0
40 30,0/31,0/320/330/34,0/350/36,0/370/380/39,0/40,0
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Wiertta stopniowe - tabela liczby obrotow

Materiat: Niestop. Niestop. Stal Zeliwo Zeliwo Stop Stop Stop Al Termo- Duro-
stal stal stopowa CuZn CuZn plasty plasty
budowl. budowl.
do ponad do do ponad do
700 N/mm?2 700 N/mm? 1000 N/mm?2 250 N/mm? 250 N/mm? kruchy ciggliwy 11% Si
Grubos¢ blachy w mm: do 4,0 do 4,0 do 4,0 do 4,0 do 4,0 do 4,0 do 4,0 do 4,0 do 4,0 do 4,0
Ve =m/min 30 20 20 15 10 60 35 30 20 15
Smar chtodzacy: Spray Spray Spray Sprezone Sprezone Sprezone Sprezone Spray Woda Sprezone
wiertniczy ~ wiertniczy ~ wiertniczy powietrze powietrze powietrze powietrze wiertniczy powietrze
Wielkos$¢ @ mm U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min
0/5 4,0- 12,0 800-2400 500-1600 500-1600 400-1200 300- 800 1600-4800 900- 2800 800-2400 500-1600 400-1200
0/9 4,0- 12,0 800-2400 500-1600 500-1600 400-1200 300- 800 1600-4800 900- 2800 800-2400 500-1600 400-1200
1 4,0- 20,0 500-2400 300-1600 300-1600 200-1200 200- 800 1000- 4800 600- 2800 500-2400 300-1600 200-1200
2 4,0- 30,0 300-2400 200-1600 200-1600 200-1200 100- 800 600-4800 400- 2800 300-2400 200-1600 200-1200
3 6,0- 38,0 300-1600 200-1100 200-1100 100- 800 100- 500 500-3200 300- 1900 300-1600 200-1100 100- 800
4 6,0- 26,8 400-1600 200-1100 200-1100 200- 800 100- 500 700-3200 400- 1900 400-1600 200-1100 200- 800
S 4,0- 32,0 300-2400 200-1600 200-16001200- 100 100- 800 600-4800 300- 2800 300-2400 200-1600 100-1200
6 6,0- 32,0 300-1600 200-1100 200-1100 800- 100 100- 500 600-3200 300- 1900 300-1600 200-1100 100- 800
7 50- 280 300-1900 200-1300 200-1300 200-1000 100- 600 700-3800 400- 2200 300-1900 200-1300 200-1000
8 6,0- 30,5 300-1600 200-1100 200-1100 200- 800 100- 500 600-3200 400- 1900 300-1600 200-1100 200- 800
9 6,0- 37,0 300-1600 200-1100 200-1100 100- 800 100- 500 500-3200 300- 1900 300-1600 200-1100 100- 800
10 4,8- 10,7 900-2000 600-1300 600-1300 400-1000 300- 700 1800-4000 1000- 2300 900-2000 600-1300 400-1000
11 6,0- 250 400-1600 300-1100 300-1100 200- 800 100- 500 800-3200 400- 1900 400-1600 300-1100 200- 800
12 6,0- 320 300-1600 200-1100 200-1100 100- 800 100- 500 600-3200 300- 1900 300-1600 200-1100 100- 800
13 6,0- 40,0 200-1600 200-1100 200-1100 100- 800 100- 500 500-3200 300- 1900 200-1600 200-1100 100- 800
14 53-30,5 300-1800 200-1200 200-1200 200- 900 100- 600 600-3600 400- 2100 300-1800 200-1200 200- 900
15 6,5- 32,5 300-1500 200-1000 200-1000 100- 700 100- 500 600-2900 300- 700 300-1500 200-1000 100- 700
16 53-385 200-1800 200-1200 200-1200 100- 900 100- 600 500-3600 300- 2100 200-1800 200-1200 100- 900
17 6,5- 40,5 200-1500 200-1000 200-1000 100- 700 100- 500 500-2900 300- 1700 200-1500 200-1000 100- 700
18 6,5- 32,5 300-1500 200-1000 200-1000 100- 700 100- 500 600-2900 300- 1700 300-1500 200-1000 100- 700
20 12,0- 20,0 500- 800 300- 500 300- 500 200- 400 200- 300 600-1600 600- 900 500- 800 300- 500 200- 400
30 20,0- 30,0 300- 500 200- 300 200- 300 200- 200 100- 200 600-1000 400- 600 300- 500 200- 300 200- 200
40 30,0- 400 200- 300 200- 200 200- 200 100- 200 100- 100 500- 600 300- 400 200- 300 200- 200 100- 200
Wielko$¢ 2" U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min
1 3/16- 1/2 800-2000 500-1300 1300- 500 400-1000 300- 700 1500- 4000 900- 2300 800-2000 500-1300 400-1000
2 1/8 - 1/2 800-3000 500-2000 2000- 500 400-1500 300-1000 1500- 6000 900- 3500 800-3000 500-2000 400-1500
8 1/4 - 3/4 500-1500 300-1000 1000- 300 300- 800 200- 500 1000- 3000 600- 1800 500-1500 300-1000 300- 800
4 3/16- 7/8 400-2000 300-1300 1300- 300 200-1000 100- 700 900- 4000 500- 2300 400-2000 300-1300 200-1000
S 5/16- 1 400-1200 300- 800 800- 300 200- 600 100- 400 800- 2400 400- 1400 400-1200 300- 800 200- 600
6 7/8 -13/8 300- 400 200- 300 300- 200 100- 200 100- 100 500- 900 300- 500 300- 400 200- 300 100- 200
7 3/8 - 1/2 800-1000 500- 700 700- 500 400- 500 300- 300 1500- 2000 900- 1200 800-1000 500- 700 400- 500
8 7/8 400 300 300 200 100 900 500 400 300 200
9 7/8 -11/8 300- 400 200- 300 300- 200 200- 200 100- 100 700- 900 400- 500 300- 400 200- 300 200- 200
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Tabela stosowania wiertet stopniowych

Wielkos¢ Zakres wiercenia
Nr. @mm

0/5 Dla metrycznych wymiaréw otworu
24,0 26,0 @80 @100 @120

0/9 Dla metrycznych wymiaréw otworu
@4, 250 26,0 @70 ?8,0 @90 @100 @110 @120

1 Dla metrycznych wymiaréw otworu
@40 @60 @80 @100 @120 @140 @160 @180 @200

2 Dla metrycznych wymiaréw otworu
@4,0 76,0 @80 @100 @120 @140 @160 @180 @200 @220 @240 @260 @280 @300

8 Dla metrycznych wymiarow otworu
26,0 @90 @130 @160 @190 @210 @230 @260 @290 @320 @350 @380

4 Dla pancernych gwintéw rurowych wymiarow otworéw pod gwint
PG7/@114 PG9/@140 PG11/@1725 PG135/@190 PG16/@2125 PG21/@26,75

9 Dla metrycznych wymiaréw otworu
24,0 76,0 @90 @120 @150 @180 @210 @240 @270 @300 @330 @360 @390

6 Dla gwintow rurowych @ zewnetrzna wymiar przelotowy
R1/8"/@112 R1/4"/ 14,5 R3/8"/@182 R1/2"/@223 R3/4"/ @279

7 Dla gwintow rurowych wymiaréw otworéw pod gwint
G1/8"/@88 G1/4"/11,8 G3/8"/@153 G1/2"/@19,0 G3/4"/ @245

8 Dla pancernych gwintéw rurowych wymiaréw przelotowych
PG7/@125 PG9/@152 PG11/@186 PG135/@204 PG16/@225 PG21/@283

9 Dla pancernych gwintéw rurowych wymiaréw przelotowych
PG7/@125 PG9/@152 PG11/@186 PG135/@0204 PG16/@225 PG21/@283 PG29/@370

10 Dla nakretek jednostronnie zamykanych M3 - M4 - M5 - M6 - M8
74,8 @64 @772 @#96 ©@10,65

11 Dla metrycznych wymiardw otwordw z bardzo wysokim stopniem
76,0 @90 @120 @160 @200 @225 @250

12 Dla metrycznych wymiaréw otworéw z bardzo wysokim stopniem
76,0 @90 @120 @160 @200 @225 @250 @285 @320

18 Dla metrycznych wymiarow otwordw z duzymi srednicami
@60 @110 @170 @230 @290 @300 @310 @320 @330 @340 @350 @360 @370 @380
@390 @400

14 Dla metrycznych potgczen kabli, otworéw pod gwint wedtug DIN/EN 60423

M6 M8 M10 M12 M16 M 20 M 25 M 32
253 @270 @90 @105 @145 @185 @235 @305

15 Dla metrycznych potaczen kabli, wymiaréw przelotowych wedtug DIN/EN 50262
M6 M8 M 10 M12 M 16 M 20 M 25 M 32
26,5 @85 @105 @125 @165 @205 @255 @325

16 Dla metrycznych potgczen kabli, otworéw pod gwint wedtug DIN/EN 60423
M6 M8 M 10 M 12 M 16 M 20 M 25 M 32 M 40
@53 @7,0 @90 @105 @145 @185 @235 @305 @385

17 Dla metrycznych potaczen kabli, wymiarow przelotowych wedtug DIN/EN 50262
M6 M8 M 10 M12 M 16 M 20 M 25 M 32 M 40
26,5 @85 @105 @125 @165 @205 @255 @325 @405

18 Dla metrycznych potaczen kabli / Dla pancernych gwintéw rurowych wymiaréw przelotowych
M6 M8 M 10 M12/PG7 PG9 M16 PG11 M20/PG135 PG16 M25 PG21 M 32
26,5 @85 @105 @130 @157 @165 @190 @210 @230 @255 @288 @325
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POGLEBIACZE




Pogtebiacze

W wysokowydajnych pogtebiaczach nowej ge-
neracji RUKO rowek wiérowy szlifowany jest w
technologii CBN w materiale poddanym uprzed-
nio petnej obrébce cieplnej. CBN (regularny
krystaliczny azotek boru) charakteryzuje sig
duzo wiekszg twardoscig od innych materia-
tow Sciernych jak weglika krzemu czy korundu.
Dzieki wyzszej twardosSci Sciernicy w procesie
szlifowania powierzchnia obrabianego wiertta
jest bardziej gtadka, a krawedzie tngce lepiej
utrzymujg wymiary i sg bardziej ostre. Dzigki
gtebokiemu szlifowaniu spiralnego rowka wiéro-
wego w technologii CBN otrzymuje sie idealnie
ostre krawedzie tngce. Doskonate narzedzie do
pogtebiania otworéw i usuwania zadziorow w
stali, odlewach zeliwnych, metalach kolorowych
i w stopach lekkich. Najlepsze rezultaty uzysku-
je sie stosujgc niewielkie predkosci skrawania.

Doskonate narzedzie do pogtebiani otworéw i
usuwania zadzioréw (zatgpiania krawedzi) sto-
sowane w przemysle elektrotechnicznym, tech-
nice sanitarnej i grzewczej, przemysle mo-tory-
zacyjnym, lotniczym i stoczniowym, w budowie
maszyn i konstrukgcji stalowych orazw prze-my-
Sle meblarskim i drzewnym.

Masywne, sztywne narzedzie przeznaczone
do wszystkich powszechnie stosowanych ma-
teriatdw konstrukcyjnych np. stali weglowych i
zeliwa, stali stopowych, metali kolorowych oraz
ich stopéw, tworzyw sztucznych termo- i che-
moutwardzalnych, drewna itd.

Pogtebiacze stozkowe wg DIN 335 nadajg sie
szczegolnie do doktadnego wykonywania po-
-gtebien ksztattu Ai B wg DIN 74:

Przez uzycie w trakcie pogtebiania specjalne-
go sprayu lub pasty do wiercenia RUKO w ce-
lu smarowania i chtodzenia procesu skrawania
mozna istotnie przedtuzy¢ zywotnosé narzedzia
i uzyskac¢ znacznie lepszg jako$¢ powierzchni
obrabianego przedmiotu.
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Przeglad symboli

Stal szybkotngca

Stal szybkotnaca o
zawartosci 5% kobaltu,
szlifowana

Weglika spiekanego

Skrawanie w prawo

Tolerancja: h8

Charakterystyka produktu

Rowek widrowy szlifowany w technologii CBN
Dzieki procesowi gtebokiego szlifowania rowkow wiérowych w technologii CBN krawedzie tngce sg bardziej ostre i pozbawione nieréwnosci

w poréwnaniu z tradycyjnymi metodami ich frezowania. Rezultatem tego jest znacznie lepsza jakos¢ powierzchni otworu po wierceniu oraz
przedtuzona zywotno$¢ narzedzia. Pogtebiacze stozkowe szlifowane w technologii CBN posiadajg doskonate zdolnos$ci odprowadzania
wioréw ze strefy roboczej co umozliwia bezwibracyjng prace narzedzia i w nastepstwie uzyskanie gtadkiej powierzchni obrabianego otworu.

Chwyt:
stozkiem Morse‘a

Chwyt: cylindryczny

Chwyt:
potréjna powierzchnia

Koncowka bitowa:
6,35 mm x 27,0 mm

Wiertto stozkowe szlif
normalny

S e @] | <D

Kat wierzchotkowy: 90° D Powierzchnia niepokryta
. Powierzchnia: czarna
H Powtoka TiAIN

Ostrza:
otwor poprzeczny

Ostrza: 1

Ostrza: 3

Kat ostrza:
118°

Promieniowe zaszlifowanie pogtebiacza w technologii CBN (przekréj poprzeczny)
Dzieki radialnemu procesowi zaszlifowania w technologii CBN krawedz tnaca jest najdalej wysunietym punktem na obwodzie w przekroju

poprzecznym pogtebiacza.

Osiowe zaszlifowanie pogtebiacza w technologii CBN
Osiowe zaszlifowanie pogtebiacza gwarantuje najwyzsza jakosé skrawania przy najnizszym z mozliwych wydzielaniu sie ciepta.

Zaszlifowanie kata przytozenia w technologii CBN
Kazda wyobrazalna w przekroju poprzecznym srednica narzedzia posiada swoj wiasny kat przytozenia. W ten sposéb wierzchotek krawedzi

tnacej jest najdalej wysunietym punktem na obwodzie.

00
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Przeglad
produktow
i zastosowan:
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Przeglad
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i zastosowan:
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Pogtebiacz stozkowy szlifowany CBN DIN 335 ksztatt C 90°

Dzieki gtebokiemu szlifowaniu spiralnego rowka wiérowego w technologii CBN otrzymuje sie ide-
alnie ostre krawedzie tnace. Doskonate narzedzie do pogtebiania otwordw i usuwania zadziorow.
Najlepsze rezultaty uzyskuje sie stosujac niewielkie predkosci skrawania.

Opakowanie: Pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

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

—
IEiELEIENE = 0
Stal (N/mm?2) < 900 H O B B B B Mosigdz H O B B B O
Stal (N/mmz2) < 1100 B O B N Braz a O/ o|o|no
Stal (N/mm?2) < 1300 O ;| Tworzywa sztuczne H B B B B B
Stal nierdzewna B O O n Zeliwo O O glglm
Aluminium H B B H B Stop tytanu
@2 o1 L1 73 Pogtebienia wg j ] .
mm mm  mm mm DIN 74 D mel D TiN ” D =
AF BF
43 1,3 400 40 102 101 = 102101 E 102101 T 102101 F = 1
4.8 1,5 400 4,0 102 102 - - 102102T 102 102 F - 1
50 1,5 400 40 M 2,5 102 103 = 102 103 E 102103 T 102103 F = 1
53 1,5 400 4.0 102104 - 102104 E 102104 T 102104 F — 1
58 1,5 450 50 102 105 = = 102105T 102 105 F = 1
6,0 1,5 450 50 M 3 102106 - 102106 E 102106 T 102106 F — 1
6,3 1,5 450 50 M 3 102107 102107 A 102107 E 102107 T 102107 F 102 261 1
7,0 1,8 50,0 6,0 M 3,5 102108 - - 102108 T 102 108 F - 1
7.3 1,8 50,0 6,0 102109 = = 102109 T 102 109 F = 1
8,0 20 500 6,0 M 4 102110 — 102110 E 102110T 102110 F — 1
83 20 500 6,0 M 4 102111 102111 A 102111 E 102111T 102111 F 102 262 1
9,4 2,2 500 6,0 102112 - — 102112 T 102112 F — 1
10,0 25 500 6,0 M 5 102113 = 102113 E 102113 T 102113 F = 1
104 2,5 500 6,0 M 5 102114 102114 A 102 114 E 102114 T 102 114 F 102 263 1
11,5 28 56,0 8,0 M 6 102115 = 102115 E 102115T 102115 F = 1
12,4 28 56,0 8,0 M 6 102116 102116 A 102116 E 102116 T 102116 F 102 264 1
134 29 56,0 8,0 102117 = = 102117 T 102117 F = 1
150 32 600 100 M 8 102118 - 102118 E 102118 T 102118 F - 1
16,5 32 600 8,0 M 8 102119 102119 A 102119 E 102119 T 102119 F = 1
16,5 32 600 100 M 8 1021191 102119-1TA 102119-TE  102119-1T 102119-1F 102 265 1
19,0 35 630 100 M10 102120 = 102120 E 102120T 102120 F = 1
20,5 35 630 100 M10 102121 102121 A 102121 E 102121 T 102121 F 102 266 1
23,0 38 670 100 M12 102 122 = 102 122 E 102122T 102122 F = 1
25,0 38 670 100 M12 102123 102123 A 102123 E 102123T 102123 F 102 267 1
26,0 39 710 120 M14 102171 = = 102171 T 102171 F = 1
28,0 40 710 120 M14 102 124 - 102124 E 102124 T 102124 F - 1
30,0 41 710 120 M16 102172 = = 102172T 102172 F = 1
31,0 42 710 120 M16 102125 102 125A 102125 E 102125T 102125 F 102 268 1
37,0 48 90,0 120 102 173 = = 102173 T 102 173 F = 1
400 100 800 150 102174 - — 102174 T 102174 F — 1
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Zestawy pogtebiaczy stozkowych DIN 335 forma C 90°
HSS, HSSE-Co 5 i weglika spiekanego K 20 w kasecie przemystowe]

o TiN
B BALU' D : ' B

5 Pogtebiacze stozkowe DIN 335 forma C 90° 102154 102154 A 102154 E 102154 T 102154 F -
?63-10,4-16,5-20,5-250mm
(@ 16,5 mm = chwyt @ 10,0 mm)

6 Pogtebiacze stozkowe DIN 335 forma C 90° 102152 102152 A 102152 E 102152T 102152F 102152 HM
?63-83-104-12,4-16,5-20,5mm
(@ 16,5 mm = chwyt @ 10,0 mm)

4 Pogtebiacze stozkowe DIN 335 forma C 90° 102150 102150 A 102 150 E 102150 T - a
@104-16,5-20,5-250mm

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

+ 1 pasta do wiercenia 30 g w kasecie przemystowe;j

4 Pogtebiacze stozkowe DIN 335 forma C 90° 102 151 102151 A 102151 E 102151 T - -
#83-10,4-16,5-20,5mm

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

+ 1 pasta do wiercenia 30 g w kasecie przemystowej

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

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

11,5-12,4-150-16,5-19,0-20,5-23,0- 250 mm

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

w kasecie drewnianej

= L
o o <
Yo} Y9 Yo}
— — —
o o~ o
o o o
— — —
— i
o — n
[Ye) [Ye] [Te)
— — —
o o~ o
o =} o
— — —
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Zestawy pogtebiaczy stozkowych DIN 335 forma C 90°
HSS, HSSE-Co 5 i weglika spiekanego K 20 w kasecie polistyrenowej

K

N

E5 = | W 58

5 Pogtebiacze stozkowe DIN 335 forma C 90°
?6,3-10,4-16,5-20,5-250mm
(@ 16,5 mm = chwyt @ 10,0 mm)

6 Pogtebiacze stozkowe DIN 335 forma C 90°
#63-83-10,4-12,4-16,5-20,5mm
(@ 16,5 mm = chwyt @ 10,0 mm)

17 Pogtebiacze stozkowe DIN 335 forma C 90°
?43-50-60-63-70-80-83-10,0-104 -

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

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

102 154 RO

102152 RO

102 155 RO

102154 ERO 102 154 TRO 102 154 FRO i

102152 ERO 102152 TRO 102152 FRO 102152
HMRO

5 Pogtebiacze stozkowe DIN 335 forma C 90°
@6,3-10,4-16,5-20,5-250mm

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

+ 1 spray do wiercenia 50 ml

102142 102142 A

102142 E 1021421 a i

@] o
o @ o
[ [ o
<~ o 8
O Y] T}
o~ o o
=) o =)
- — -
w —
[N (SN N
< <t <t
— — —
o~ o o~
o o o
- — -
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Pogtebiacz stozkowy szlifowany CBN DIN 335
ksztatt C 90° ASP
Pogtebiacz stozkowy i gratownik DIN 335 typu C 90° ASP produkowany jest z metalu technikg
metalurgii proszkowej i dzieki temu posiada wyzszg stabilno$¢ krawedzi tngcej. Najlepsze efekty
zapewniajg stale VA, Hardox 400, tytan i stopy tytanu. o
Opakowanie: Pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego
Stal (N/mm?2) < 900 | Mosigdz [ | A
Stal (N/mm2) < 1100 [ | Braz O o ‘
Stal (N/mm?2) < 1300 [ | Tworzywa sztuczne [ | >
Stal nierdzewna [ | Zeliwo [ |
Aluminium [ | Stop tytanu [ |
@2 a1 L1 23 pogtebienia wg -
mm mm mm mm DIN 74/ BF ~
6,3 15 45,0 50 M 3 102 107 ASP 1
8,3 2,0 50,0 6,0 M 4 102 111 ASP 1
10,4 2D 50,0 6,0 M 5 102 114 ASP 1
12,4 2,8 56,0 8,0 M 6 102 116 ASP 1
16,5 32 60,0 10,0 M 8 102 119-1 ASP 1
20,5 3,5 63,0 10,0 M 10 102121 ASP 1
25,0 38 67,0 10,0 M12 102 123 ASP 1
31,0 4,2 71,0 12,0 M16 102 125 ASP 1
Ly / ///// -
X || 7=
Zestawy pogtebiaczy stozkowych DIN 335
forma C 90° ASP w kasecie przemystowej
6 Pogtebiacze stozkowe DIN 335 102 152 ASP
forma C 90° ASP
?63-83-104-12,4-16,5-20,5mm %
<
(9]
5 Pogtebiacze stozkowe DIN 335 102 154 ASP putd
forma C 90° ASP =
@63-10,4-16,5-20,5-250mm -
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Pogtebiacz stozkowy "QUICKCut' (DIN 335)
forma C 90°

7C

Dzieki nowatorskiemu, innowacyjnemu procesowi produkcji udato sie wyprodukowac wyraznie
wiekszy kat przytozenia do pogtebiacza QUICKCut, niz byto to mozliwe w przypadku znanych do-
tychczas metod produkcji. W potgczeniu z 3-ptaszczyznowym chwytem mozliwa stata sie znacz- o
na poprawa wiasciwosci tnacych i wydajnosci ciecia tej nowej generacji pogtebiaczy stozkowych
w poréwnaniu do tradycyjnych pogtebiaczy.

Opakowanie: Pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

- 3-ptaszczyznowy chwyt A
— mnigjsze zuzycie 0 25%
- do 40% dtuzsza zywotnosé

- do 30% szybsze pogtebianie
- automatyczny i szybki posuw!
Stal (N/mm?2) < 900 H H B B Mosigdz H H E B
Stal (N/mm?2) < 1100 H O Braz O/ o ojad
Stal (N/mm?2) < 1300 (| O Tworzywa sztuczne H H H B
Stal nierdzewna H B B Zeliwo O|lgo|g|gd
Aluminium | AN BN BN | Stop tytanu O
@2 o1 L1 @3 Pogtebienia wg
mm mm mm mm DIN 74/ BF s
6,3 1,5 45,0 50 M 3 102 707 102 707 F 102 707 E 102 707 EF 1
83 2,0 50,0 6,0 M 4 102 711 102711 F 102711 E 102 711 EF 1
10,4 2,5 50,0 6,0 M 5 102714 102714 F 102714 E 102 714 EF 1
12,4 2,8 56,0 8,0 M 6 102716 102716 F 102716 E 102 716 EF 1
15,0 32 60,0 10,0 M 8 102718 102718 F 102718 E 102 718 EF 1
16,5 32 60,0 10,0 M 8 102719 102719 F 102719 E 102 719 EF 1
19,0 35 63,0 10,0 M10 102 720 102 720 F 102 720 E 102 720 EF 1
20,5 35 63,0 10,0 M10 102 721 102721 F 102721 E 102 721 EF 1
23,0 338 67,0 10,0 M12 102722 102722 F 102722 E 102 722 EF 1
25,0 38 67,0 10,0 M12 102 723 102 723 F 102 723 E 102 723 EF 1
31,0 42 71,0 12,0 M16 102 725 102725 F 102725 E 102 725 EF 1
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Zestawy pogtebiaczy stozkowych "QUICKCut" (DIN 335)
forma C 90° w kasecie przemystowej

K

K

Pogtebiacze stozkowe (DIN 335) forma C 90° "QUICKCut" 102 752
?63-83-104-12,4-16,5-20,5mm

Pogtebiacze stozkowe (DIN 335) forma C 90° "QUICKCut" 102 754
?63-104-16,5-20,5-250mm

102752 F

102754 F

102752 E

102754 E

102 752 EF

102 754 EF

102752
102752 F

102 754 EF

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

K

S

Pogtebiacze stozkowe (DIN 335) forma C 90° "QUICKCut" 102 752 RO
?63-83-104-12,4-16,5-20,5mm

Pogtebiacze stozkowe (DIN 335) forma C 90° "QUICKCut" 102 754 RO
?63-104-16,5-20,5-250mm

102 752 FRO

102 754 FRO

102 752 ERO

102 754 ERO

102 752 EFRO

102 754 EFRO

o
o e &
o L (NN
o o <
Lo [Te) [Te}
™~ [ ™~
N N N
o o o
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Pogtebiacz stozkowy DIN 335 HSS ksztatt C 90°, /
z dtugim chwytem cylindrycznym
Dzieki gtebokiemu szlifowaniu spiralnego rowka wiérowego w technologii CBN otrzymuje sie ide-
alnie ostre krawedzie tnace. Doskonate narzedzie do pogtebiania otwordw i usuwania zadziorow.
Najlepsze rezultaty uzyskuje sie stosujac niewielkie predkosci skrawania.
o
Opakowanie: Pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego
Stal (N/mm2) < 900 [ | Mosigdz [ |
Stal (N/mm?2) < 1100 Braz O
Stal (N/mm2) < 1300 Tworzywa sztuczne [ | v
Stal nierdzewna Zeliwo O -
Aluminium [ | Stop tytanu ) @3 .
@2 71 L1 @3 Pogtebienia wg -
mm mm mm mm DIN 74 ~
AF BF
6,3 19 85,0 50 = M 3 102 271 1
83 2,0 85,0 6,0 - M 4 102272 1
104 23 88,0 6,0 - M 5 102273 1
12,4 2,8 108,0 8,0 - M 6 102274 1
15,0 32 110,0 10,0 M8 = 102 275 1
16,5 32 112,0 10,0 - M 8 102 276 1
20,5 &9 1150 10,0 = M10 102 277 1
25,0 38 118,0 10,0 - M12 102278 1
22 71 L1 @3 Pogtebienia wg Ny
mm mm mm mm DIN 74 ~
AF BF
6,3 19 154,0 50 = M 3 102 281 1
8,3 2,0 1550 6,0 - M 4 102 282 1
10,4 23 157,0 6,0 - M 5 102 283 1
12,4 28 158,0 8,0 - M 6 102 284 1
15,0 32 158,0 10,0 M8 = 102 285 1
16,5 32 161,0 10,0 - M 8 102 286 1
20,5 815 164,0 10,0 - M10 102 287 1
25,0 38 164,0 10,0 - M12 102288 1
| o Q .
[ A
Pogtebiacz stozkowy DIN 335 HSS ksztatt C 90°,
z dtugim chwytem cylindrycznym w kasecie polistyrenowe;
K .
o
(o]
6 Pogtebiacze stozkowe DIN 335 102 158 RO ©
forma C 90° )
?63-83-104-124-16,5-20,5mm -
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Pogtebiacz stozkowy DIN 335

o
HSS ksztatt D 90
Opakowanie: Pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego
3
Stal (N/mm?2) < 900 [ | Mosigdz [ |
Stal (N/mm?2) < 1100 Braz O
Stal (N/mm2) < 1300 Tworzywa sztuczne [ |
Stal nierdzewna Zeliwo O Y
Aluminium [ | Stop tytanu N
@2 a1 L1 chwytu Pogtebienia wg o~
mm mm mm S1 DIN 74 ~y
AF BF
150 32 85,0 MK 1 M 8 = 102 126 1
16,5 32 85,0 MK 1 - M 8 102127 1
19,0 a1 100,0 MK 2 M 10 = 102 128 1
20,5 3,5 100,0 MK 2 - M 10 102129 1
23,0 38 106,0 MK 2 M 12 = 102 130 1
25,0 38 106,0 MK 2 - M 12 102131 1
26,0 38 106,0 MK 2 M 14 = 102132 1
28,0 4,0 112,0 MK 2 - M 14 102133 1
30,0 4,2 112,0 MK 2 M 16 = 102134 1
31,0 4,2 112,0 MK 2 - M 16 102 135 1
34,0 4,5 118,0 MK 2 M 18 M 18 102 136 1
37,0 4.8 118,0 MK 2 M 20 M 20 102137 1
40,0 10,0 140,0 MK'3 = = 102 138 1
50,0 14,0 150,0 MK 3 - - 102139 1
63,0 16,0 180,0 MK 4 = = 102 140 1
80,0 22,0 190,0 MK 4 - - 102 141 1

i k=

Reczny pogtebiacz DIN 335 ksztatt C 90° HSS,
CBN szlifowany

Opakowanie: Pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

D )
=2

Reczny pogtebiacz do usuwania zadzioréw @ 12,4 mm 102 143 1
Reczny pogtebiacz do usuwania zadzioréw @ 15,0 mm 102 144 1
Reczny pogtebiacz do usuwania zadzioréw @ 16,5 mm 102 145 1
Reczny pogtebiacz do usuwania zadzioréw @ 20,5 mm 102 146 1
Reczny pogtebiacz do usuwania zadziorow @ 25,0 mm 102 147 1

Universalna rekojes¢ do mocowania narzedzi
do pogtebiania

Opakowanie: Pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

TIE

Rekojes¢ uniwersalna do pogtebiaczy z chwytem @ 8,0 mm 102 148 1
Rekojes¢ uniwersalna do pogtebiaczy z chwytem @ 10,0 mm 102 149 1
Rekojes¢ uniwersalna do pogtebiaczy z chwytem szesciokgtnym %" 102 320 1
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Pogtebiacz stozkowy DIN 334 HSS

ksztatt C 60°

Opakowanie: Pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

Stal (N/mm?2) < 900 [ | Mosigdz [ |
Stal (N/mm?2) < 1100 Braz O
Stal (N/mm2) < 1300 Tworzywa sztuczne [ |
Stal nierdzewna Zeliwo O
Aluminium [ | Stop tytanu
@2 @1 L1 @3 7
mm mm mm mm E =
6,3 1,6 45,0 5,0 102 201 1
8,0 2,0 50,0 6,0 102 202 1
10,0 2,5 50,0 6,0 102 203 1
12,5 32 56,0 8,0 102 204 1
16,0 4,0 63,0 10,0 102 205 1
20,0 50 67,0 10,0 102 206 1
250 6,3 71,0 10,0 102 207 1
: )
.| \
Pogtebiacz stozkowy DIN 334 HSS
ksztatt D 60°
Opakowanie: Pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego
Stal (N/mm?2) < 900 | | Mosigdz [ |
Stal (N/mm2) < 1100 Braz O
Stal (N/mm?2) < 1300 Tworzywa sztuczne [ |
Stal nierdzewna Zeliwo O
Aluminium [ ] Stop tytanu
@2 21 L1 chwytu .
mm mm mm S1 E e
16,0 4,0 90,0 MK 1 102 208 1
20,0 5,0 106,0 MK 2 102 209 1
25,0 6,3 112,0 MK 2 102 210 1
31,5 10,0 118,0 MK 2 102 211 1
40,0 12,5 150,0 MK'3 102 212 1
50,0 16,0 160,0 MK'3 102 213 1
63,0 20,0 190,0 MK 4 102 214 1
80,0 25,0 200,0 MK 4 102 215 1
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Pogtebiacz stozkowy HSS ;
ksztatt C 75°
Opakowanie: Pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego
Stal (N/mm?2) < 900 [ | Mosigdz
Stal (N/mm2) <1100 Braz
Stal (N/mm2) < 1300 Tworzywa sztuczne '

L1

||
O
o y
Stal nierdzewna Zeliwo O -
Aluminium H Stop tytanu ol 23 ’
@2 @1 L1 @3 ‘
mm mm mm mm m N
6,3 1,6 45,0 5,0 102 221 1
8,3 2,0 50,0 6,0 102 222 1
10,4 25 50,0 6,0 102 223 1
12,4 32 56,0 8,0 102 224 1
16,5 4,0 63,0 10,0 102 225 1
20,5 50 67,0 10,0 102 226 1
25,0 6,3 71,0 10,0 102 227 1
N |
& \
Pogtebiacz stozkowy HSS
ksztatt D 75°
Opakowanie: Pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego
Stal (N/mm?2) < 900 H Mosigdz ||
Stal (N/mm?2) < 1100 Braz |
Stal (N/mm?2) < 1300 Tworzywa sztuczne [ ]
Stal nierdzewna Zeliwo O
Aluminium [ ] Stop tytanu
02 21 L1 chwytu e
mm mm mm S1 ~
16,5 &D 87,0 MK 1 102 228 1
20,5 4,5 102,0 MK 2 102 229 1
25,0 50 109,0 MK 2 102 230 1
31,0 50 116,0 MK 2 102 231 1
40,0 10,0 145,0 MK'3 102 232 1

NARZEDZIA PRECYZYJNE | RUKO 135



74

o

Pogtebiacz stozkowy HSS
ksztatt C 120°

Opakowanie: Pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

L1

[
<%

Stal (N/mm?2) < 900 [ | Mosigdz [ |
Stal (N/mm2) < 1100 Braz O
Stal (N/mm2) < 1300 Tworzywa sztuczne [ |
Stal nierdzewna Zeliwo O
Aluminium [ | Stop tytanu
@2 @1 L1 @3 7
mm mm mm mm E =
6,3 1,5 45,0 5,0 102 241 1
83 2,0 50,0 6,0 102 242 1
104 2,5 50,0 6,0 102 243 1
12,4 3,0 56,0 8,0 102 244 1
16,5 315 63,0 10,0 102 245 1
20,5 4,0 67,0 10,0 102 246 1
250 50 71,0 10,0 102 247 1
Pogtebiacz stozkowy HSS
[e]
ksztatt D 120
Opakowanie: Pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego
Stal (N/mm?2) < 900 | | Mosigdz [ |
Stal (N/mm2) < 1100 Braz O
Stal (N/mm?2) < 1300 Tworzywa sztuczne [ |
Stal nierdzewna Zeliwo O
Aluminium [ ] Stop tytanu
@2 21 L1 chwytu —~
mm mm mm S1 ~y
16,5 315 87,0 MK 1 102 248 1
20,5 4,5 102,0 MK 2 102 249 1
25,0 50 109,0 MK 2 102 250 1
31,0 50 116,0 MK 2 102 251 1
40,0 10,0 145,0 MK'3 102 252 1
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Pogtebiacz stozkowy HSS
ksztatt C 60°

Mozliwe tylko pogtebianie i usuwanie zadziorow.
Pogtebiaczy z ostrzem nie zaleca sie do petnego pogtebiania.

Opakowanie: Pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

Stal (N/mm2) < 900 [ | Mosigdz [ |
Stal (N/mm?2) < 1100 Braz O
Stal (N/mm2) < 1300 Tworzywa sztuczne [ |
Stal nierdzewna Zeliwo O
Aluminium [ | Stop tytanu
22 L1 23 e
mm mm mm ¥
6,0 45,0 5,0 102 501 1
8,0 50,0 6,0 102 502 1
10,0 50,0 6,0 102 503 1
12,0 56,0 8,0 102 504 1
16,0 63,0 10,0 102 505 1
20,0 67,0 10,0 102 506 1
25,0 71,0 10,0 102 507 1
30,0 81,0 12,0 102 508 1
40,0 89,0 150 102 509 1
50,0 98,0 15,0 102 510 1
Fal @ -
.| \
Pogtebiacz stozkowy HSS
ksztatt D 60°
Mozliwe tylko pogtebianie i usuwanie zadziorow.
Pogtebiaczy z ostrzem nie zaleca sie do petnego pogtebiania.
Opakowanie: Pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego
Stal (N/mm?2) < 900 [ | Mosigdz [ |
Stal (N/mm?2) < 1100 Braz (|
Stal (N/mm?2) < 1300 Tworzywa sztuczne [ |
Stal nierdzewna Zeliwo O
Aluminium [ | Stop tytanu
@2 L1 chwytu
mm mm S1
16,0 92,0 MK 1 102 511 1
20,0 107,0 MK 2 102 512 1
25,0 110,0 MK 2 102 513 1
30,0 114,0 MK 2 102 514 1
40,0 145,0 MK'3 102 515 1
50,0 152,0 MK 3 102 516 1
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Pogtebiacz stozkowy HSS
ksztatt C 90°

L1

Mozliwe tylko pogtebianie i usuwanie zadzioréw.
Pogtebiaczy z ostrzem nie zaleca sie do petnego pogtebiania.

Opakowanie: Pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

s s —
Stal (N/mmz2) < 900 B | | Mosigdz ] _JﬂL_
Stal (N/mm2) < 1100 Braz O
Stal (N/mm2) < 1300 Tworzywa sztuczne [ ]
Stal nierdzewna Zeliwo O
Aluminium [ | Stop tytanu
@2 L1 @3 < ;
mm mm mm =
6,0 45,0 50 102 521 1
8,0 50,0 6,0 102 522 1
10,0 50,0 6,0 102 523 1
12,0 56,0 8,0 102 524 1
16,0 60,0 10,0 102 525 1
20,0 63,0 10,0 102 526 1
25,0 67,0 10,0 102 527 1
30,0 71,0 12,0 102 528 1
40,0 89,0 15,0 102 529 1
50,0 98,0 15,0 102 530 1
72
A
52 -
Pogtebiacz stozkowy HSS
forma D 90° =
Mozliwe tylko pogtebianie i usuwanie zadzioréw.
Pogtebiaczy z ostrzem nie zaleca sie do petnego pogtebiania.
Opakowanie: Pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego
Yy
I’ i INER
Stal (N/mm?2) < 900 H Mosigdz [ ]
Stal (N/mm2) < 1100 Braz O
Stal (N/mm?2) < 1300 Tworzywa sztuczne [ ]
Stal nierdzewna Zeliwo O
Aluminium [ ] Stop tytanu
22 L1 chwytu N
mm mm S1 ~
16,0 92,0 MK 1 102 531 1
20,0 107,0 MK 2 102 532 1
25,0 110,0 MK 2 102 533 1
30,0 114,0 MK 2 102 534 1
40,0 145,0 MK 3 102 535 1
50,0 152,0 MK 3 102 536 1
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Pogtebiacz stozkowy HSS
forma C 82° HSS w wymiarach calowych

Opakowanie: Pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

Stal (N/mm?2) < 900 [ | Mosigdz H
Stal (N/mm?2) < 1100 Braz O
Stal (N/mm2) < 1300 Tworzywa sztuczne [ |
Stal nierdzewna Zeliwo O
Aluminium [ | Stop tytanu
@2 a1 @3 L1 -
inch mm inch inch mm inch mm ¥
1/4 6,4 3/64 3/16 50 13/4 45,0 102182 1
5/16 79 4/64 1/4 6,0 2" 50,0 102183 1
3/8 9,5 5/64 1/4 6,0 2" 50,0 102184 1
1/2 12,7 6/64 5/16 8,0 23/16 56,0 102 186 1
5/8 159 7/64 3/8 10,0 23/8 60,0 102 188 1
3/4 19,1 8/64 3/8 10,0 21/2 63,0 102189 1
7/8 22,2 9/64 3/8 10,0 25/8 67,0 102 190 1
1 254 9/64 3/8 10,0 25/8 76,0 102191 1

S

&

—
o

ot

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

K

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

102 193 RO

102 193 RO

Materiaty chtodzgco-smarujgce

Materiaty chtodzgco-smarujace RUKO posiadajg doskonate wiasnosci chtodzace i
wspomagajgce skrawanie. Uzyskuje sie wysokg jako$¢ powierzchni oraz zwiekszong
zywotnos¢ narzedzi takze przy obrébce materiatéw twardych i kruchych.

W naszym nowym rozdziale 14 od strony 319 znajduje sie nowa seria srodkéw
smarujacych i chtodzacych dostosowanych do naszego asortymentu.
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Pogtebiacze stozkowe Bit 90° krotkie
HSS i HSS-TIN

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

Stal (N/mm?2) < 900 H B Mosigdz H B
Stal (N/mm?2) < 1100 O Braz OO
Stal (N/mm?2) < 1300 Tworzywa sztuczne H | B
Stal nierdzewna O Zeliwo O g
Aluminium [ | Stop tytanu
@2 a1 L1 @3 pogtebienia wg TiN o
mm mm mm inch DIN 74 ¥
AF BF
6,3 15 31,0 1/4" - M 3 W102 313 W102 313T 1
83 2,0 31,0 1/4" - M 4 W102 314 W102 314T 1
104 2,5 34,0 1/4" - M 5 W102 315 W102315T 1
12,4 2,8 35,0 1/4" - M 6 W102 316 W102316T 1
16,5 3.2 40,0 1/4" = M 8 W102 317 W102317T 1
20,5 3,5 41,0 1/4" - M 10 W102 318 W102 318T 1
« OZ 11 4 \V/Z
Zestawy pogtebiaczy stozkowych Bit 90° krétkie
HSS i HSS-TIN w kasecie przemystowe]
S
Pogtebiacze stozkowe Bit W102 319 W102319T %
@#6,3-83-10,4-12,4-16,5-20,5 z rekojescig uniwersalng i N
wewnetrznym chwytem szesciokatnym %" ;

Szesciokatny uchwyt magnetyczny

Opakowanie: Pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

e —

Szesciokatny uchwyt magnetyczny 270013 1
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Pogtebiacze stozkowe Bit 90° dtugie
HSS i HSS-TIN

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

Opakowanie: Pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

Stal (N/mm?2) < 900 H B Mosigdz | EN |
Stal (N/mm?2) < 1100 O Braz o
Stal (N/mm?2) < 1300 Tworzywa sztuczne | EN |
Stal nierdzewna O Zeliwo OO
Aluminium || Stop tytanu
@2 o1 L1 73 pogtebienia wg TiN o
mm mm mm inch DIN 74 ~
AF BF
6,3 1,5 38,0 1/4" = M 3 102313 102313 T 1
83 2,0 38,0 1/4" - M 4 102 314 102314 T 1
10,4 2,5 41,0 1/4" = M 5 102 315 102315T 1
12,4 2,8 42,0 1/4" - M 6 102 316 102316 T 1
16,5 32 47,0 1/4" = M 8 102 317 102317 T 1
20,5 3,5 48,0 1/4" - M 10 102318 102318 T 1
> . ‘ -

Zestawy pogtebiaczy stozkowych Bit 90° dtugie
HSS i HSS-TIN w kasecie przemystowe]

R

Pogtebiacze stozkowe Bit 102 319 102319 T
?63-83-104-124-16,5-20,5z rekojescig uniwersalng
i wewnetrznym chwytem szesciokatnym %"

102319

Zestawy pogtebiaczy stozkowych Bit 90° dtugie
HSS i HSS-TIN w kasecie polistyrenowej

S

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

i wewnetrznym chwytem szesciokatnym %"

i 1 puszka pasty skrawajacej o zawartosci 30 g

102 319 TRO
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Pogtebiacz okrawajgcy z otworem poprzecznym 90°
HSS, HSSE-Co 51 HSS-TIN

Ciecie tuszczace. Przebieg widréw przez otwor chroni przed zablokowanie sie widréow narze-dziu.
Idealne do pogtebiania bez zadziorow i karbdw, usuwania zadzioréw i pogtebiania w stali, zeliwie,
metalach kolorowych i lekkich. Najlepsze rezultaty przy matej predkosci ciecia.

Pogtebiaczy z ostrzem nie zaleca sie do petnego pogtebiania.
Opakowanie: Pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

Stal (N/mm?2) < 900 H H B Mosigdz H H B
Stal (N/mm?2) < 1100 H| O Braz OO ad
Stal (N/mm?2) < 1300 O Tworzywa sztuczne H B B
Stal nierdzewna [ | Zeliwo Ol g g
Aluminium H B Stop tytanu
Wielkos¢ 71 @2 @3 L1 TN
Nr. mm mm mm mm ! ¥
1/4 10- 40 6,35 6,35 45,0 i 102300 E i 1
2/5 2,0- 50 10,00 6,00 45,0 102 301 102301 E 102301 T 1
5/10 50-10,0 14,00 8,00 48,0 102 302 102302 E 102302 T 1
10/15 10,0-150 21,00 10,00 65,0 102 303 102303 E 102303T 1
15/20 150-20,0 28,00 12,00 85,0 102 304 102 304 E 102304 T 1
20/25 20,0-250 35,00 12,00 102,0 102 305 102 305E 102305T 1
Zestaw pogtebiaczy okrawajgcych z otworem poprze-
cznym 90° HSS, HSSE-Co 51 HSS-TIiN
BORCE
Pogtebiacze okrawajgce z otworem = 102310 E =
poprzecznym 90° w kasecie polistyrenowe;j
@ nominal mm: 2/5-5/10-10/15- 15/20
+ 1 spray do wiercenia w pojemniku 50 ml
Pogtebiacze okrawajgce z otworem 102312 102312 E 1023127 N
poprzecznym 90° w kasecie przemystowej b
@ nominal mm: 2/5-5/10-10/15-15/20 o
+ 1 pasta do wiercenia w pojemniku 30 g —
Zestaw pogtebiaczy okrawajgcych z otworem poprzecznym
90° HSS, HSSE-Co 51 HSS-TIN w kasecie polistyrenowej
BORCE
&
Pogtebiacze okrawajgce z otworem 102312R0O 102 312 ERO 102 312 TRO :
poprzecznym 90° =
@ nominal mm: 2/5-5/10-10/15- 15/20 N
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Pogtebiacz ptaski HSS
z pilotem |

Do pogtebiania otworéw pod sruby z tbem walcowym lub szesciokatnym.

Doskonate narzedzie do pogtebiania otwordw i usuwania zadziorow w stali, odlewach zeliwnych,
metalach kolorowych i w stopach lekkich. Najlepsze rezultaty uzyskuje sie stosujac niewielkie
predkosci skrawania.

L1

Opakowanie: Pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

I Iz
Stal (N/mm?2) < 900 H Mosigdz [ ]
Stal (N/mm?2) < 1100 Braz O —JS—]L—
Stal (N/mm2) < 1300 Tworzywa sztuczne [ ]
Stal nierdzewna Zeliwo O
Aluminium [ ] Stop tytanu
Do otwordw przelotowych - doktadne
do @2 21 chwyt L1 oy
gwintow mm mm S1 mm -
M 10 18,0 10,5 MK 2 150,0 102 422 1
M 12 20,0 13,0 MK 2 150,0 102 423 1
M 14 24,0 15,0 MK 2 160,0 102 424 1
M 16 26,0 17,0 MK 3 190,0 102 425 1
M 18 30,0 19,0 MK 3 190,0 102 426 1
M 20 33,0 21,0 MK 3 190,0 102 427 1
M 22 36,0 23,0 MK 3 205,0 102 428 1
Do otwordw przelotowych - sredniodoktadne
do @2 @1 chwyt L1
gwintow mm mm S1 mm ~¥
M 10 18,0 11,0 MK 2 150,0 102 429 1
M 12 20,0 13,5 MK 2 150,0 102 430 1
M 14 24,0 185 MK 2 160,0 102 431 1
M 16 26,0 17,5 MK 3 190,0 102 432 1
M 18 30,0 20,0 MK 3 190,0 102 433 1
M 20 330 22,0 MK 3 190,0 102 434 1
M 22 36,0 24,0 MK 3 205,0 102 435 1
Do otworow pod gwint
do 22 o1 chwyt L1 :
gwintow mm mm S1 mm ¥
M 10 18,0 8,5 MK 2 150,0 102 436 1
M 12 20,0 10,2 MK 2 150,0 102 437 1
M 14 24,0 12,0 MK 2 160,0 102 438 1
M 16 26,0 14,0 MK 3 190,0 102 439 1
M 18 30,0 18,9 MK 3 190,0 102 440 1
M 20 33,0 17,5 MK 3 190,0 102 441 1
M 22 36,0 19,5 MK 3 205,0 102 442 1
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Pogtebiacz ptaski DIN 373 HSS i HSS-TiN
z pilotem

Do pogtebiania otwordw pod sruby z tbem walcowym lub szesciokatnym. Doskonate narzedzie do
pogtebiania otwordw 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

HIE HE.
Stal (N/mm?2) < 900 H B Mosigdz H B
@3
Stal (N/mm?2) < 1100 O Braz OO —> <
Stal (N/mm?2) < 1300 Tworzywa sztuczne H | B
Stal nierdzewna O Zeliwo O g
Aluminium [ | Stop tytanu
Do otwordw przelotowych - doktadne
do @2 7 @3 L1 ¥ ]
gwintéw mm mm mm mm ! ¥
M 3 6,0 32 50 71,0 102 401 102401 T 1
M 4 8,0 43 50 71,0 102 402 102402 T 1
M 5 10,0 58 8,0 80,0 102 403 102403 T 1
M 6 11,0 6,4 8,0 80,0 102 404 102 404 T 1
M 8 15,0 84 12,5 100,0 102 405 102405T 1
M 10 18,0 10,5 12,5 100,0 102 406 102406 T 1
M 12 20,0 13,0 12,5 100,0 102 407 102407 T 1
Do otwordw przelotowych - sSredniodoktadne
do @2 o1 @3 L1 TN
gwintow mm mm mm mm ~
M 3 6,0 34 50 71,0 102 408 102 408 T 1
M 4 8,0 4,5 50 71,0 102 409 102409 T 1
M 5 10,0 515 8,0 80,0 102 410 102410 T 1
M 6 11,0 6,6 8,0 80,0 102 411 102411 T 1
M 8 15,0 9,0 12,5 100,0 102 412 102412 T 1
M 10 18,0 11,0 12,5 100,0 102413 102413T 1
M 12 20,0 188 12,5 100,0 102414 102414 T 1
Do otwordw pod gwint
do @2 a1 @3 L1 TiN ;
gwintow mm mm mm mm d ~
M 3 6,0 2,5 50 71,0 102 415 102415T 1
M 4 8,0 33 50 71,0 102 416 102416 T 1
M 5 10,0 42 8,0 80,0 102417 102417 T 1
M 6 11,0 50 8,0 80,0 102 418 102418 T 1
M 8 15,0 6,8 12,5 100,0 102 419 102419 T 1
M 10 18,0 8,5 12,5 100,0 102 420 102420T 1
M 12 20,0 10,2 12,5 100,0 102 421 102421 T 1
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Zestaw pogtebiaczy ptaskich DIN 373 HSS i HSS-TIiN z
chwytem walcowym i pilotem statym w kasecie przemystowe]

=

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

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

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

102 450
102 451
102450 T

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

B[R

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

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

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

102 450 RO
102 451 RO
102 450 TRO
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Pogtebiacz-wiertto stopniowe dtugie typ N HSS

Wiercenie i pogtebianie przeprowadzane sg w jednej operaciji.
Wskazéwka: predkos¢ skrawania nalezy przyja¢ wedtug wiekszej srednicy natomiast posuw
wedtug srednicy mniejsze;j.

L2

L1

Opakowanie: Pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

iz iz
Stal (N/mm?2) < 900 [ | Mosigdz |
Stal (N/mm?2) < 1100 Braz O
Stal (N/mm2) < 1300 Tworzywa sztuczne [ |
Stal nierdzewna Zeliwo O Y

Aluminium | Stop tytanu @3

@ 90° do otwordw przelotowych - doktadne

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

do @1 @2/ @3 L3 L2 L1
gwintéw mm mm mm mm mm -~
M 3 32 6,0 9,0 57,0 93,0 102 601 1
M 4 43 8,0 11,0 75,0 117,0 102 602 1
M 5 83 10,0 13,0 87,0 133,0 102 603 1
M 6 6,4 11,5 15,0 94,0 142,0 102 604 1
M 8 8,4 15,0 19,0 114,0 169,0 102 605 1
M 10 10,5 19,0 23,0 135,0 198,0 102 606 1

ﬂ 180° do otworow przelotowych - sSredniodoktadne

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

do 1 @2/ 23 L3 L2 L1 -
gwintéw mm mm mm mm mm -~

M 3 34 6,0 9,0 57,0 93,0 102 607 1
M 4 4,5 8,0 11,0 75,0 117,0 102 608 1
M 5 o5 10,0 13,0 87,0 1330 102 609 1
M 6 6,6 11,0 15,0 94,0 142,0 102610 1
M 8 9,0 150 19,0 114,0 169,0 102611 1
M 10 11,0 18,0 23,0 130,0 191,0 102612 1

=y @ 90° do otwordw pod gwint

V/ ,

AH% Narzedzie stuzy do wykonywania otworéw pod gwint z jednoczesnym fazowaniem pod tby wkretow pod katem 90°.

do o1 @2/ 23 L3 L2 L1 \
gwintow mm mm mm mm mm ~

M 3 2,5 34 88 39,0 70,0 102613 1
M 4 33 4,5 11,4 47,0 80,0 102614 1
M 5 42 515 13,6 57,0 93,0 102615 1
M 6 50 6,6 16,5 63,0 101,0 102616 1
M 8 6,8 9,0 21,0 81,0 1250 102 617 1
M 10 8,5 11,0 25,5 94,0 142,0 102618 1
M 12 10,2 135 30,0 108,0 160,0 102619 1
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Wiertto stopniowe krotkie typ N HSS -
Krotkie i wytrzymate na skrecanie narzedzie nadajace sie szczegodlnie do stosowania w obrabiarkach - i
CNC i CN. Wiercenie i pogtebianie przeprowadzane sg w jednej operacji. Wskazdwka: predkosé —

skrawania nalezy przy-ja¢ wedtug wigkszej srednicy natomiast posuw wedtug srednicy mniejsze;j.

Opakowanie: Pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

i i INESPS

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

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

Stal (N/mm2) < 1300 Tworzywa sztuczne H

Stal nierdzewna Zeliwo O

Aluminium H Stop tytanu

90° o 4

| 90° do otwordw przelotowych - doktadne

NNZNN Narzedzie stuzy do wykonywania otworéw przelotowych z jednoczesnym pogtebianiem otworu pod tby srub pod katem 90°
do 1 @2/ @3 L3 L2 L1 o

gwintow mm mm mm mm mm -~

M 3 82 6,0 9,0 28,0 66,0 102 620 1
M 4 43 8,0 11,0 37,0 79,0 102 621 1
M 5 83 10,0 13,0 43,0 89,0 102 622 1
M 6 6,4 11,5 15,0 47,0 95,0 102 623 1
M 8 84 15,0 19,0 56,0 111,0 102 624 1
M 10 10,5 19,0 23,0 64,0 127,0 102 625 1

180° do otworow przelotowych - sredniodoktadne

Narzedzie stuzy do wykonywania otworéw przelotowych z jednoczesnym pogtebianiem otworu pod by srub pod katem 180°
do @1 @2/ 23 L3 L2 L1 &
gwintow mm mm mm mm mm ~
M 3 34 6,0 9,0 28,0 66,0 102 626 1
M 4 4,5 8,0 11,0 37,0 79,0 102 627 1
M 5 5.8 10,0 13,0 43,0 89,0 102 628 1
M 6 6,6 11,0 15,0 47,0 95,0 102 629 1
M 8 9,0 15,0 19,0 56,0 111,0 102 630 1
M 10 11,0 18,0 23,0 62,0 123,0 102 631 1
% @ 90° do otwordw pod gwint
: Narzedzie stuzy do wykonywania otworéw pod gwint z jednoczesnym fazowaniem pod tby wkretdw pod katem 90°.
do @1 @2/ 23 L3 L2 L1 N
gwintow mm mm mm mm mm ~

M 3 2,5 34 8,8 20,0 52,0 102 632 1
M 4 33 4,5 11,4 24,0 58,0 102 633 1
M 5 472 59 13,6 28,0 66,0 102 634 1
M 6 50 6,6 16,5 31,0 70,0 102 635 1
M 8 6,8 9,0 21,0 40,0 84,0 102 636 1
M 10 8,5 11,0 25,5 47,0 95,0 102 637 1
M 12 10,2 13,5 30,0 54,0 107,0 102 638 1
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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 do ponad kruchy ciagliwy do
700 N/mm?2 700 N/mm?2 1000 N/mm?2 250 N/mm?2 250 N/mm? 11% Si
Ve =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

@ mm U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min
43 1481 1111 741 741 593 2963 1481 1481 1111 741
50 1274 955 637 637 510 2548 1274 1274 955 637
53 1202 901 601 601 481 2404 1202 1202 901 601
58 1098 824 549 549 439 2196 1098 1098 824 549
6,0 1062 796 581 531 425 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 18155 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 5811 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
150 425 318 212 212 170 849 425 425 318 212
16,0 398 299 199 199 159 796 398 398 299 199
16,5 386 290 193 193 154 772 386 386 290 193
19,0 335 251 168 168 134 670 335 335 251 168
20,0 318 239 159 159 127 637 318 318 239 159
20,5 311 233 155 155 124 621 311 311 233 155
23,0 277 208 138 138 111 554 277 277 208 138
25,0 255 191 127 127 102 510 255 255 191 127
26,0 245 184 122 122 98 490 245 245 184 122
28,0 227 171 114 114 91 455 227 227 171 114
30,0 212 159 106 106 85 425 212 212 159 106
31,0 205 154 103 103 82 411 205 205 154 103
31,5 202 152 101 101 81 404 202 202 152 101
34,0 187 141 94 94 75 375 187 187 141 94
37,0 172 129 86 86 69 344 172 172 129 86
40,0 159 119 80 80 64 318 159 159 119 80
50,0 127 96 64 64 51 255 127 127 96 64

63,0 101 76 51 51 40 202 101 101 76 51

80,0 80 60 40 40 32 159 80 80 60 40

Pogtebienia DIN 74 dla wkretow z tbem stozkowym ptaskim wg DIN

wg DIN 74
Forma AF Forma BF
DIN 963 / DIN 964 DIN 7991 (1SO 10642)
DIN 965 / DIN 966
DIN 7513 F. u. G.
DIN 7516 D. u. E.
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Orientacyjne predkosci obrotowe dla pogtebiaczy z weglika spiekanego
Materiat: niestop. niestop. stal Zeliwo Zeliwo Stop Stop Stop Termo- Duro-
stal budowl.  stal budowl. stopowa CuZn CuZn Al plasty plasty
ponad
do 700 N/mm?2 do do ponad kruchy ciagliwy do
700 N/mm? 1200 N/mm? 250 N/mm?2 250 N/mm? 11% Si
Ve =m/min 15 12 8 12 10 25 15 20 20 10
@ mm U/min f  Umin f Umin f Umn f Umn f Umn f Umn f Umn f Umn f Umn f
6,3 758 0,70 606 0,90 404 0,70 606 0,15 505 0,15 1263 0,13 758 0,73 1011 0,13 1011 0,13 505 0,13
83 575 015 460 0,15 307 015 460 020 384 020 959 0716 575 016 767 0716 767 018 384 0,18
10,4 459 015 367 015 245 015 367 020 306 020 765 0,16 459 0,76 612 016 612 020 306 020
12,4 385 020 308 020 205 020 308 025 257 025 642 020 385 020 513 020 513 020 257 020
16,5 289 020 231 020 15 020 231 025 193 025 482 022 289 022 38 022 38 025 193 025
20,5 233 025 186 025 124 025 186 030 155 030 388 025 233 025 311 025 311 025 155 025
25,0 191 030 153 030 102 030 153 030 127 030 318 025 191 025 255 025 255 030 127 030
31,0 1541035 | 123 | 0,35 | 82 | 035 1231 0,35 | 103 | 035/ 125700030520 U2 aR0IS URR2058R0/85 081 10,85
f w mm/obr = posuw na kazdy obrét
Pogtebienia wg DIN 74 arkusz 2
> d2 -
Pogtebienia ksztattu H - [ U l
do wkretéw cylindrycznych wg DIN 84 i DIN 7984
do gwintow wkretéw samogwintujacych wg DIN 7513, ksztatt B V
do wkretow wyciskajgcych gwint bezwiérowo DIN 7500, ksztatt B 2
—
Pogtebienia ksztaltu J é
do $rub z tbem walcowym wg DIN 6912 g
=
Pogtebienia ksztaltu K ——
do $rub z tbem walcowym wg DIN 912
— ! 4T g——
Do d1 precyzyj d1 $rednia d1 otwér d2 t t t tolerancj
gwinton H12 H13 pod gwint H13 forma H forma J forma K adlat
mm mm mm mm mm mm mm mm
M 3 32 34 2,5 6,0 2,4 - 34 0+0,1
M 4 43 4,5 33 8,0 32 34 4,6 0+04
M 5 53 19 42 10,0 4,0 42 5,7 0+04
M 6 6,4 6,6 50 11,0 4,7 4,8 6,8 0+04
M 8 84 9,0 6,8 150 6,0 6,0 6,0 0+04
M10 10,5 11,0 8,5 18,0 7,0 7,5 11,0 0+04
M 12 13,0 18,5 10,2 20,0 8,0 8,5 13,0 0+04
M 14 15,0 155 12,0 24,0 9,0 9,5 15,0 0+04
M 16 17,0 17,5 14,0 26,0 10,5 11,5 17,5 0+04
M18 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 12,5 135 21,8 0+04
M 22 23,0 24,0 19,5 36,0 13,5 14,5 23,5 0+04
ksztatt A do:
- Srub z tbem stozkowym ptaskim wg DIN 963 i DIN 965
- $rub z tbem soczewkowym stozkowym wg DIN 964 i DIN 966
- Srub samogwintujgcych: ksztattki F i G wg DIN 7513/ D i E wg DIN 7516
- Srub wygniatajacych gwint wewnetrzny: ksztattki K, L i M wg DIN 7500
- wkretow z tbem stozkowym ptaskim do drewna wg DIN 95i DIN 7997
- wkretow z tbem soczewkowym do drewna wg DIN 95 i DIN 7997
ksztatt B do:
- $rub z tbem walcowym z gniazdem szesciokatnym DIN 7991
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Opis produktu dla
gwintownikéw recznych

HSS

Gwintownik reczny z wysokostopowej stali szyb-
kotnacej. Do gwintow przelotowych i nieprzelo-
towych w stalach zwyktych i niskostopowych o
wytrzymatosci do 800 N/mm?, zeliwie i metalach
kolorowych. Gwint wykonywany jest w trzech
przejsciu roboczym.

HSSE-Co 5

Gwintownik reczny z wysokostopowe;j stali szyb-
kotnacej z dodatkiem 5 % kobaltu. Do gwintow
przelotowych i nieprzelotowych w stalach zwy-
ktych i stopowych o wytrzymatosci do 900 N/
mm?, zeliwie i metalach kolorowych. Gwint wy-
konywany jest w trzech przejsciu roboczym.

Opis produktu dla narzynek

HSS + HSSE-Co 5

Narzynka z wysokostopowej stali szybkotnacej
(HSS) w stalach zwyktych i niskostopowych o
wytrzymatosci do 800 N/mm? i Narzynka z wy-
sokostopowej stali szybkotngcej z dodatkiem
kobaltu 5 % (HSSE-Co 5) w stalach zwyktych i
stopowych o wytrzymatosci do 1000 N/mm? i
metalach kolorowych.

Gwint wykonywany jest w jednym przejsciu ro-
boczym.
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Przeglad symboli

Stal szybkotnaca

Stal szybkotngca o zawartosci 5%
kobaltu, szlifowana

Skrawanie w lewo

Skrawanie w prawo

Wiercenie otworow
nieprzelotowych

Metryczny DIN ISO 13

Metryczny drobnozwojny

Gwint calowy Whitwortha
zwykty wg BS 84

Gwint calowy Whitwortha
drobnozwojowy wg BS 84

DIN IS0 228 "G"
(cylindryczny gwint rurowy)

Powierzchnia niepokryta

Powierzchnia: czarna

TiN

Ksztatt B ok. 4 - 5 zwojow
z nakrojem o krawedzi srubowe;j

Ksztatt C / 35° RSP
ok. 2 - 3 zwoje

Ksztatt D
ok. 4 -6 zwoje

Wysuniete zeby gwintu do obrobki
miekkich materiatéw

Wiercenie otworéw

przelotowych

Amerykanski gwint grubozwojny

UNC ANSI/ ASME B 1.1

Amerykanski gwint drobnozwojny
UNF ANSI/ ASME B 1.1

Amerykanski stozkowy gwint rurowy
wg ANSI B.1.20.1

DIN 2999 "Rp"
gwint rurowy Whitworth

Mwint w rurce stalowopancernej
DIN 40 430

Powtoka TiAIN

Powtoka TiN

Powtoka TiCN

2B

2

1ISO2]
6H

1S02
69

ool e [ )
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Amerykanska tolerancja
do produkgji gwintow wewnetrznych

Amerykanska tolerancja

do produkcji gwintéw zewnetrznych
Tolerancja gwintow metrycznych

i metrycznych drobnozwojowych
wg DIN ISO 13 wewnetrznych
Tolerancja gwintéw metrycznych

i metrycznych drobnozwojowych
wg DIN ISO 13 zewnetrznych

Tolerancja @:

Norma zaktadowa

Gwintownik maszynowy

ze wzmocnionym chwytem

Gwintownik maszynowy
z pogrubionym chwytem

Klasy sztywnosci

Kat boku zarysu gwintu

Oznaczenie kolorowym

pierscieniem

Koncoéwka bitowa:

6,35 mm x 27,0 mm

Chwyt:
czop kwadratowy wg DIN 10

RUKO 153
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Gwintowniki i narzynki

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

Nastepnie, aby uzyskac lepsze wchodzenia pod-
czas nacinania w otworze i zapobiec wycisnieciu
ostatniego zwoju gwintu, wykonuje sie stozki
odpowiadajgce wielkosci $rednicy gwintu plus
10%. Nastepnie kolejno wkreca sie i wykreca
gwintowniki.

Poprzez dodatkowag plastyczng deformacje
powierzchni nosnej gwintu powstaje ostateczna
$rednica otworu pod gwint.

W celu zwiekszenia zywotnosci narzedzi i w celu
uzyskania powierzchni o optymalnej jakosci sto-
sowane sg oleje chtodzaco - smarujace, ktore
zmniejszajg tarcie pomiedzy widrami a ostrzami
gwintownikéw a tym samym konieczny moment
obrotowy.

W przypadku gwintownikow recznych obowigzuje
zasada, iz po dwdch obrotach nastepuje jedna
trzecia obrotu w tyt, aby ztamac¢ widr. W ten
sposob spada obcigzenie gwintownika, ktory nie
tamie sie tak szybko.

Wykanczak

Posredni

Zdzierak

Ksztatt B w narzynce =
wersja zamknieta, wstepnie przycieta!

RUKO | NARZEDZIA PRECYZYJNE

ok. 6 - 8 zwojéw nakroju
_»

Zdzierak

L

ok. 4 - 5 zwojow nakroju

Posredni
ok. 2 - 3 zwoje nakroju
Wykanczak
@ rdzenia

Kat boku
zarysu
gwintu

> <

@ boku zarysu gwintu

@ zewnetrzne

Profil gwintu
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Przeglad
produktow
| zastosowan: E
E
(@]
~ O ©
o
2% 3 g
QL a o £
z 2 S S
2 S -
5; QLo = c =
s < s | 28 o 8 £ o
2 2 E | 88| E ) - g 5
c 2 = 5 £y E & 5 o 2
=> pd =) s % R%) G 14 B pd n
230020
M2-M52 - 158
230 520
H g} 230 030 Li
M3-M 20 - 158
230 200 Li
230020 E
H %1 M2-M24 - 158
230240 E
H %} 235030
MF 3 - MF 52 - 160
235520
236018
G1/8-G2" - 162
236 020
H ’%} 246 116
1/16-2" - 163
246 020
H %} 246 020 UNC
Nr.2-2" - 164
246 200 UNC
246 020 UNF
H % Nr.2-11/2" - 165
246 112 UNF
231116 NPT
1/16-2" - 169
231020 NPT
H %} 237030
M3-M12 - 168
231120
231030 E
H %1 M3-M12 - 168
231120 E
236210
H %1 G1/8-G1' - 170
236 238
237 020
H % M2-M 52 - 159
237 520
238 030
M3-M12 - 159
238120
237 030 Li
H g} M3-M20 - 159
230 200 Li
237020 E
H %1 M2-M24 - 159
237 240 E
239030
MF 3 - MF 52 - 161
239 520
H % 240018
G1/8-G2" - 162
240 020
247116
H %1 1/16-2" - 163
— 247 020
H ’%} 240 020 UNC
Nr.2-2" - 164
240 112 UNC
240 020 UNF
Nr.2-11/2" - 165
240 112 UNF
H % 267 030
M3-M30 - 169
267 300
267 610
H %} G1/8-G1" - 170
267 638
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Gwintownik reczny szlifowany M DIN 352 HSS,
HSS-do gwintu lewego i HSSE-Co 5

Komplet:
Zdzierak:
Posredni:
Wykanczak:
Gwint:

3-czesciowy

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

Boki zarysu gwintu:  zaszlifowane

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

Opakowanie: komplet w opakowaniu z tworzywa sztucznego

»|

b UL L L

L1

[
Bl

] ———

o ———

& " 2%0.. e i
Stal (N/mm?2) < 800 H B N Mosigdz H H n
B % LN 230 . Li Stal (N/mm?2) < 1000 [ | Braz O O [ |
i . Tworzywa sztuczne H H B
B % VT - Stal n‘ie.rdzewna [ | Zeliwo O 0o|Oa
[—— Aluminium | BN BN | Stop tytanu
Srednica skok @1 otworu L1 L2 [% B
nominalna gwintu pod gwint mm mm % % =
gwintu M mm mm
M 2 0,40 1,60 36,0 8,0 230 020 - 230020 E 1
M 2,5 0,45 2,10 40,0 8,0 230025 - - 1
M 3 0,50 2,50 40,0 10,0 230030 230 030 Li 230030 E 1
M 3,5 0,60 2,90 45,0 12,0 230035 - - 1
M 4 0,70 3,30 45,0 12,0 230 040 230 040 Li 230040 E 1
M 4,5 0,75 3,70 50,0 16,0 230045 - - 1
M 5 0,80 4,20 50,0 13,0 230050 230 050 Li 230050 E 1
M 6 1,00 5,00 56,0 150 230060 230 060 Li 230060 E 1
M 7 1,00 6,00 56,0 16,0 230070 - - 1
M 8 1,25 6,80 56,0 18,0 230080 230 080 Li 230080 E 1
M 9 1,25 7,80 63,0 22,0 230090 - - 1
M 10 1,50 8,50 70,0 24,0 230100 230 100 Li 230100 E 1
M 11 1,50 9,50 70,0 24,0 230110 - - 1
M 12 1,75 10,20 75,0 29,0 230120 230 120 Li 230120 E 1
M 14 2,00 12,00 80,0 30,0 230140 230 140 Li 230140 E 1
M 15 2,00 13,00 80,0 32,0 230 150 — - 1
M 16 2,00 14,00 80,0 32,0 230 160 230 160 Li 230160 E 1
M 18 2,50 15,50 95,0 40,0 230180 230 180 Li 230180 E 1
M 20 2,50 17,50 95,0 40,0 230200 230 200 Li 230200 E 1
M 22 2,50 19,50 100,0 40,0 230220 — 230220 E 1
M 24 3,00 21,00 110,0 45,0 230 240 - 230240 E 1
M 27 3,00 24,00 110,0 50,0 230270 — - 1
M 30 3,50 26,50 125,0 56,0 230 300 - - 1
M 33 3,50 29,50 125,0 56,0 230330 — — 1
M 36 4,00 32,00 150,0 63,0 230 360 - - 1
M 39 4,00 35,00 150,0 63,0 230 390 — — 1
M 42 4,50 37,50 150,0 63,0 230 420 - - 1
M 45 4,50 40,50 160,0 70,0 230 450 — - 1
M 48 5,00 43,00 180,0 75,0 230 480 - - 1
M 52 5,00 47,00 180,0 75,0 230 520 - - 1
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Narzynka szlifowana M DIN EN 22568 HSS,
HSS-do gwintu lewego i HSSE-Co 5

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

Opakowanie: Pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

£ 237 ...
B S = (HHE HIHLE
Stal (N/mmz2) < 800 H B B Mosigdz H B B
[ % .{Ei,\ 237 . Li Stal (N/mmz2) < 1000 [ | Braz oOlolm
' we Tworzywa sztuczne H H N
E P Stal nierdzewna [ | Zeliwo Oo|0o|a
E § ‘i:j 237 ..E Aluminium | AN BN | Stop tytanu
drednica skok o1 grubos¢ E R
nominalna gwintu zewnetrzne Tmm % § % % ==
gwintu M mm mm
M 2 0,40 16,0 50 237 020 i - 237020 E 1
M 25 0,45 16,0 50 237 025 — — - 1
M 3 0,50 20,0 50 237 030 i 237 030 Li 237030 E 1
M 3 0,50 250 9,0 — 238030 — - 1
M 35 0,60 20,0 50 237 035 - i - 1
M 4 0,70 20,0 50 237 040 — 237 040 Li 237040 E 1
M 4 0,70 25,0 9,0 - 238 040 i 1
M 45 0,75 20,0 7.0 237 045 — — - 1
M 5 0,80 20,0 7,0 237 050 i 237 050 Li 237050 E 1
M 5 0,80 250 9,0 - 238050 — — 1
M 6 1,00 20,0 7.0 237 060 237 060 Li 237 060 E 1
M 6 1,00 25,0 9,0 - 238 060 — - 1
M 7 1,00 250 9,0 237 070 - 237 070 Li — 1
M 8 1,25 25,0 9,0 237 080 238080 237080 Li 237 080 E 1
M 9 1,25 25,0 9,0 237 090 i i - 1
M 10 1,50 30,0 11,0 237100 - 237 100 Li 237100 E 1
M 10 1,50 25,0 9,0 - 238100 i - 1
M 11 1,50 30,0 11,0 237 110 - — — 1
M 12 1,75 38,0 14,0 237120 i 237 120 Li 237120 E 1
M 12 1,75 25,0 9,0 - 238120 — - 1
M 14 2,00 38,0 14,0 237 140 i 237 140 Li 237 140 E 1
M 16 2,00 45,0 18,0 237160 - 237 160 Li 237160 E 1
M 18 2,50 45,0 18,0 237180 - 237180 Li 237180 E 1
M 20 2,50 45,0 18,0 237 200 - 237 200 Li 237200 E 1
M 22 2,50 55,0 22,0 237 220 i i 237220 E 1
M 24 3,00 55,0 22,0 237 240 - — 237240 E 1
M 27 3,00 65,0 25,0 237270 i i - 1
M 30 3,50 65,0 250 237 300 - — — 1
M 33 3,50 65,0 25,0 237 330 - - - 1
M 36 4,00 65,0 25,0 237 360 - — — 1
M 39 4,00 75,0 30,0 237 390 - i — 1
M 42 4,50 750 30,0 237 420 - — — 1
M 45 4,50 90,0 36,0 237 450 - i - 1
M 48 5,00 90,0 36,0 237 480 — — — 1
M 52 5,00 90,0 36,0 237 520 i - - 1
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Gwintownik reczny szlifowany MF DIN 2181 HSS ~ {812 3
- : ‘:
=1
Komplet:  2-czesSciowy Gwintowniki dostarczamy takze pojedynczo E ' E E
Zdzierak:  ok. 5- 6 zwojow nakroju Zdzierak: nrartykutu 235 .....-1 =13 3
Wykanczak: ok. 2 - 3 zwoje nakroju Wykanczak: nrartykutu 235 .....-2 |
Gwint: metryczny drobnozwojny DIN ISO 13

L1

Boki zarysu gwintu: zaszlifowane

[
<

Opakowanie: komplet w opakowaniu z tworzywa sztucznego

Po dwadch obrotach odkrecié wiertto Ij lj
0 1/3 obrotu, aby ztamac wiory. Stal (N/mm?2) < 800 [ | Mosigdz [ |
W ten sposdéb zmniejsza sie obcigzenie Stal (\/mm2) < 1000 Braz O
gwintownika. Zaleca sie smarowanie
; ) Tworzywa sztuczne [ |
za pomocy oleju chtodzgco-smaruja- -
cego RUKO. Stal nierdzewna Zeliwo O
Aluminium H Stop tytanu
Srednica skok @ otworu L1 L2 R Srednica skok @ otworu L1 L2
nominalna  gwintu pod gwint mm mm == nominalna  gwintu pod gwint mm mm =
gwintu MF mm @1 mm gwintu MF mm @1 mm
MF 3 0,35 2,60 40,0 10,0 235030 1 MF 18 1,50 16,50 80,0 22,0 235180 1
MF 4 0,35 3,10 45,0 10,0 235040 1 MF 18 2,00 16,00 80,0 22,0 235182 1
MF 4 0,50 3,50 45,0 12,0 235041 1 MF 20 1,00 19,00 80,0 22,0 235201 1
MF 5 0,50 4,50 50,0 13,0 235050 1 MF 20 1,25 18,80 80,0 22,0 235203 1
MF 5 0,75 4,25 50,0 130 235051 1 MF 20 1,50 18,50 80,0 22,0 235200 1
MF 6 0,50 5,50 50,0 14,0 235061 1 MF 20 2,00 18,00 80,0 22,0 235202 1
MF 6 0,75 5,20 50,0 15,0 235060 1 MF 22 1,00 21,00 80,0 22,0 2315 222 1
MF 7 0,75 6,20 50,0 14,0 235070 1 MF 22 1,50 20,50 80,0 22,0 235220 1
MF 8 0,50 7,50 50,0 19,0 235082 1 MF 22 2,00 20,00 80,0 220 235227 1
MF 8 0,75 7,20 56,0 18,0 235080 1 MF 24 1,00 23,00 90,0 22,0 235242 1
MF 8 1,00 7,00 56,0 18,0 235081 1 MF 24 1,50 22,50 90,0 22,0 235240 1
MF 9 0,75 8,20 56,0 19,0 235092 1 MF 24 2,00 22,00 90,0 22,0 235241 1
MF 9 1,00 8,00 63,0 20,0 235090 1 MF 25 1,50 23,50 90,0 220 235260 1
MF 10 0,75 9,20 63,0 20,0 235102 1 MF 26 1,50 24,50 90,0 22,0 235261 1
MF 10 1,00 9,00 63,0 18,0 235100 1 MF 26 2,00 24,00 90,0 220 235260 1
MF 10 1,25 8,70 70,0 24,0 235101 1 MF 27 1,50 25,50 90,0 220 235270 1
MF 11 1,00 9,20 63,0 20,0 235110 1 MF 27 2,00 25,00 90,0 22,0 235271 1
MF 11 1,25 9,80 63,0 22,0 235111 1 MF 28 1,50 26,50 90,0 22,0 235280 1
MF 12 1,00 11,00 70,0 20,0 235122 1 MF 28 2,00 26,00 90,0 220 2315 2 1
MF 12 1,25 10,70 70,0 20,0 235121 1 MF 30 1,00 29,00 90,0 22,0 235300 1
MF 12 1,50 10,50 70,0 20,0 235120 1 MF 30 1,50 28,50 90,0 220 235301 1
MF 13 1,00 12,00 70,0 22,0 235130 1 MF 30 2,00 28,00 90,0 22,0 235302 1
MF 13 1,50 11,50 70,0 22,0 289 18] 1 MF 32 1,50 30,50 90,0 22,0 235320 1
MF 14 1,00 13,00 70,0 20,0 235142 1 MF 35 1,50 33,50 100,0 25,0 235350 1
MF 14 125 12,70 70,0 20,0 235 140 1 MF 38 1,50 36,50 110,0 25,0 235380 1
MF 14 1,50 12,50 70,0 20,0 235141 1 MF 40 1,50 38,50 110,0 25,0 235400 1
MF 15 1,50 13,50 70,0 22,0 235150 1 MF 42 1,50 40,50 110,0 25,0 235420 1
MF 16 1,00 15,00 70,0 20,0 235161 1 MF 45 1,50 43,50 110,0 25,0 235 450 1
MF 16 25 14,75 70,0 20,0 235162 1 MF 48 1,50 46,50 125,0 40,0 235480 1
MF 16 1,50 14,50 70,0 20,0 235160 1 MF 50 1,50 48,50 125,0 40,0 235 500 1
MF 18 1,00 17,00 80,0 22,0 235181 1 MF 52 1,50 50,50 125,0 40,0 235 520 1
MF 18 1,25 16,80 80,0 22,0 235183 1
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Narzynka szlifowana MF DIN EN 22568 HSS

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

—— 2 ——P

Opakowanie: Pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

'IT
Zaleca sie co pewien czas odkrecac [ “j
narzynke, aby ztama¢ widry i zapo- Stal (N/mm?2) < 800 [ | Mosiadz | |
biec zablokowaniu potaczen gwin- Stal (N/mm2) < 1000 Braz O
towych. Zaleca sie smarowanie za
- : Tworzywa sztuczne [ |
pomocg oleju chtodzaco-smaruja- -
cego RUKO. Stal nierdzewna Zeliwo O
Aluminium [ | Stop tytanu
$rednica skok @2 grubos¢ $rednica skok @2 grubos¢ ]
nominalna gwintu zewnetrzne Tmm == nominalna gwintu zewnetrzne Tmm <>
gwintu MF mm mm gwintu MF mm mm
MF 3 0,35 20,0 50 239 030 1 MF 18 1,50 45,0 14,0 239 180 1
MF 4 0,35 20,0 50 239 040 1 MF 18 2,00 45,0 14,0 239182 1
MF 4 0,50 20,0 50 239 041 1 MF 20 1,00 45,0 14,0 239 201 1
MF 5 0,50 20,0 50 239 050 1 MF 20 1,25 45,0 14,0 239203 1
MF 5 0,75 20,0 7.0 239 051 1 MF 20 1,50 45,0 14,0 239 200 1
MF 6 0,50 20,0 50 239 061 1 MF 20 2,00 45,0 14,0 239202 1
MF 6 0,75 20,0 7.0 239 060 1 MF 22 1,00 55,0 16,0 239 221 1
MF 7 0,75 25,0 9,0 239070 1 MF 22 1,50 550 16,0 239 220 1
MF 8 0,50 25,0 9,0 239082 1 MF 22 2,00 55,0 16,0 239222 1
MF 8 0,75 25,0 9,0 239080 1 MF 24 1,00 55,0 16,0 239242 1
MF 8 1,00 25,0 9,0 239 081 1 MF 24 1,50 55,0 16,0 239 240 1
MF 9 0,75 25,0 9,0 239090 1 MF 24 2,00 55,0 16,0 239 241 1
MF 9 1,00 25,0 9,0 239 091 1 MF 25 1,50 55,0 16,0 239 250 1
MF 10 0,75 30,0 11,0 239102 1 MF 26 1,50 55,0 16,0 239 261 1
MF 10 1,00 30,0 11,0 239 100 1 MF 26 2,00 55,0 16,0 239 262 1
MF 10 1,25 30,0 11,0 239101 1 MF 27 1,50 65,0 18,0 239270 1
MF 11 1,00 30,0 11,0 239110 1 MF 27 2,00 65,0 18,0 239 271 1
MF 11 1,25 30,0 11,0 239111 1 MF 28 1,50 65,0 18,0 239 281 1
MF 12 1,00 38,0 10,0 239121 1 MF 28 2,00 65,0 18,0 239282 1
MF 12 1,25 38,0 10,0 239122 1 MF 30 1,00 65,0 18,0 239 300 1
MF 12 1,50 38,0 10,0 239120 1 MF 30 1,50 65,0 18,0 239 301 1
MF 13 1,00 38,0 10,0 239131 1 MF 30 2,00 65,0 18,0 239 302 1
MF 13 1,50 38,0 10,0 239130 1 MF 32 1,50 65,0 18,0 239 320 1
MF 14 1,00 38,0 10,0 239142 1 MF 35 1,50 65,0 18,0 239 350 1
MF 14 125 38,0 10,0 239 140 1 MF 38 1,50 75,0 20,0 239 380 1
MF 14 1,50 38,0 10,0 239 141 1 MF 40 1,50 75,0 20,0 239 400 1
MF 15 1,50 38,0 10,0 239 150 1 MF 42 1,50 75,0 20,0 239 420 1
MF 16 1,00 45,0 14,0 239 161 1 MF 45 1,50 90,0 22,0 239 450 1
MF 16 125 45,0 14,0 239162 1 MF 48 1,50 90,0 22,0 239 480 1
MF 16 1,50 45,0 14,0 239 160 1 MF 50 1,50 90,0 22,0 239 500 1
MF 18 1,00 45,0 14,0 239181 1 MF 52 1,50 90,0 22,0 239 520 1
MF 18 1,25 45,0 14,0 239183 1
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Gwintownik reczny szlifowany G DIN 5157 HSS

Komplet: 2-czesciowy

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

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

Opakowanie: komplet w opakowaniu z tworzywa sztucznego

Stal (N/mm?2) < 800 [ | Mosigdz [ ]
Stal (N/mm2) < 1000 Braz O
Tworzywa sztuczne [ ]
Stal nierdzewna Jeliwo O Gwihtowniki dostarczamy takze pojedynczo
— Zdzierak: nr artykutu 236 .....-1
Aluminium L Stop tytanu Wykanczak: nrartykutu 236 .....-2
$rednica nominalna gwintu ilos¢ zwojow @1 otworu pod L1 L2
G/Rp na cal gwint mm mm mm ~
G1/8 Rp 1/8 28 8,80 63,0 18,0 236018 1
G1/4 Rp 1/4 19 11,80 70,0 20,0 236014 1
G3/8 Rp 3/8 19 15,25 70,0 20,0 236 038 1
G1/2 Rp 1/2 14 19,00 80,0 22,0 236012 1
G 5/8 Rp 5/8 14 21,00 80,0 22,0 236 058 1
G 3/4 Rp 3/4 14 24,50 90,0 22,0 236 034 1
G7/8 Rp 7/8 14 28,25 90,0 22,0 236 078 1
G1" Rp1" 11 30,75 100,0 250 236010 1
G11/8 Rp11/8 11 35,30 125,0 40,0 236118 1
G11/4 Rp11/4 11 39,25 125,0 40,0 236114 1
G13/8 Rp 13/8 11 41,70 140,0 40,0 236138 1
G11/2 Rp11/2 11 45,25 140,0 40,0 236112 1
G13/4 Rp13/4 11 51,10 140,0 40,0 236 134 1
G2' Rp 2" 11 57,00 160,0 40,0 236 020 1
r . l | %w 1
Narzynka szlifowana G DIN EN 24231 HSS
Typ:  ksztatt B zamkniety z nacieciem wstepnym
Gwint: DIN ISO 228 "G" (cylindryczny gwint rurowy)
Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego
Srednica ilos¢ 22 grubosc N Srednica ilos¢ @2 grubos¢ N
nominalna ZWOjowW zewnetrzne Tmm e nominalna ZWojow zewnetrzne Tmm e
gwintu G na cal mm gwintu G na cal mm
G1/8 28 30,0 11,0 240018 1 G11/8 11 75,0 20,0 240118 1
G1/4 19 38,0 10,0 240014 1 G11/4 11 75,0 20,0 240114 1
G3/8 19 45,0 14,0 240 038 1 G13/8 11 90,0 22,0 240138 1
G1/2 14 45,0 14,0 240012 1 G11/2 11 90,0 22,0 240112 1
G 5/8 14 55,0 16,0 240 058 1 G15/8 11 90,0 22,0 240158 1
G3/4 14 55,0 16,0 240 034 1 G13/4 11 105,0 22,0 240134 1
G7/8 14 65,0 18,0 240078 1 G2 11 105,0 22,0 240020 1
G1" 11 65,0 18,0 240010 1
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Gwintownik reczny szlifowany BSW = DIN 352 HSS

Komplet: 3-czesciowy I 'E

Zdzierak: ok. 5 -6 zwojow nakroju ' §

Posredni:  ok. 4 - 5 zwojéw nakroju ! i
Wykanczak: ok. 2 - 3 zwoje nakroju

Gwint: Whitwortha BSW poprzednio DIN 11 o

Boki zarysu gwintu: zaszlifowane

Opakowanie: komplet w opakowaniu z tworzywa sztucznego

i LI i
Stal (N/mm?2) < 800 | | Mosigdz [ |
Stal (N/mm?2) < 1000 Braz O
Tworzywa sztuczne B | Gwintowniki dostarczamy takze pojedynczo
- - Zdzierak: nrartykutu 246 .....-1
| Zel
Sta n,lelrdzewna emo = Posredni: nrartykutu 246 .....-2
Aluminium B | [Stoptytanu Wykanczak: nr artykutu 246 .....-3
$rednica ilos¢ @ otworu L1 L2 $rednica ilos¢ @ otworu L1 L2
nominalna  zwojéw  pod gwint mm mm s nominalna  zwojow  pod gwint mm mm s
gwintu na cal @1 mm gwintu na cal @1 mm
1/16 60 1,15 32,0 70 246116 1 5/8 11 13,50 80,0 320 246058 1
3/32 48 1,80 40,0 80 246332 1 3/4 10 16,50 95,0 40,0 246034 1
1/8 40 2,50 40,0 100 246018 1 7/8 9 19,25 100,0 40,0 246078 1
5/32 32 3,10 45,0 12,0 246532 1 1" 8 22,00 110,0 50,0 246010 1
3/16 24 3,60 50,0 130 246316 1 11/8 7 24,75 125,0 500 246118 1
7/32 24 4,40 50,0 150 246732 1 11/4 7 27,75 1250 500 246114 1
1/4 20 510 50,0 16,0 246014 1 13/8 6 30,20 150,0 630 246138 1
5/16 18 6,50 56,0 180 246516 1 11/2 6 33,50 150,0 630 246112 1
3/8 16 790 70,0 240 246038 1 15/8 8 35,50 150,0 63,0 246158 1
7/16 14 9,30 70,0 240 246716 1 13/4 5 38,50 160,0 700 246134 1
1/2 12 10,50 80,0 300 246012 1 17/8 41/2 41,50 180,0 750 246178 1
9/16 12 12,00 80,0 300 246916 1 2" 41/2 44,50 180,0 750 246020 1
Narzynka szlifowana BSW = DIN EN 22568 HSS
Typ:  ksztatt B zamkniety z nacieciem wstepnym
Gwint:  Whitwortha BSW poprzednio DIN 11
Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego
$rednica ilos¢ @2 grubos¢ $rednica ilos¢ @2 grubos¢ i
nominalna ZWojow zewnetrzne Tmm =1 nominalna ZWojow zewnetrzne Tmm =
gwintu BSW na cal mm gwintu BSW na cal mm
1/16 60 16,0 50 247116 1 5/8 11 45,0 18,0 247 058 1
3/32 48 16,0 50 247 332 1 3/4 10 45,0 18,0 247 034 1
1/8 40 20,0 50 247018 1 7/8 9 55,0 22,0 247 078 1
5/32 32 20,0 50 247 532 1 1 8 55,0 22,0 247010 1
3/16 24 20,0 7.0 247 316 1 11/8 7 65,0 25,0 247118 1
7/32 24 20,0 7,0 247732 1 11/4 7 65,0 25,0 247114 1
1/4 20 250 9,0 247014 1 13/8 6 65,0 250 247138 1
5/16 18 250 9,0 247 516 1 11/2 6 75,0 30,0 247112 1
3/8 16 30,0 11,0 247 038 1 15/8 S 750 30,0 247 158 1
7/16 14 30,0 11,0 247716 1 13/4 5 90,0 36,0 247134 1
1/2 12 38,0 14,0 247 012 1 17/8 41/2 90,0 36,0 247178 1
9/16 12 38,0 14,0 247916 1 2" 41/2 90,0 36,0 247 020 1
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Gwintownik reczny szlifowany UNC = DIN 352 HSS

»|
'

‘4— 2 —

Komplet: 3-czesciowy

Zdzierak: ok. 5 - 6 zwojow nakroju

Posredni: ok. 4 - 5 zwojéw nakroju

Wykanczak: ok. 2 - 3 zwoje nakroju

Gwint: amerykanski gwint grubozwojny UNC o

Boki zarysu gwintu: zaszlifowane

Opakowanie: komplet w opakowaniu z tworzywa sztucznego

I- n
Stal (N/mm?2) < 800 [ | Mosigdz H
Stal (N/mm?2) < 1000 Braz O
Tworzywa sztuczne B | Gwintowniki dostarczamy takze pojedynczo
- - Zdzierak: nrartykutu 246 ...... UNC1
Stal nierd Zel
a n.|elr zewna o ! Posredni: nrartykutu 246 ...... UNC2
Aluminium W | [Stoptytanu Wykariczak: nrartykutu 246 ... UNC3
$rednica ilog¢ @ otworu L1 L2 ) Srednica ilos¢ @ otworu L1 L2
nominalna  zwojéw  pod gwint  mm mm e nominalna  zwojéw  pod gwint  mm mm e
gwintu UNC  nacal @1 mm gwintu UNC  nacal @1 mm
Nr. 2 56 1,8 360 11,0 246020UNC 1 1/2 13 10,8 750 29,0 246012UNC 1
Nr. 3 48 2,1 360 11,0 246030UNC 1 9/16 12 12,2 80,0 30,0 246916UNC 1
Nr. 4 40 2,3 40,0 120 246040UNC 1 5/8 11 18,9 800 320 246058UNC 1
Nr. & 40 2,6 40,0 12,0 246050UNC 1 3/4 10 16,5 950 40,0 246034UNC 1
Nr. 6 32 2,8 450 14,0 246060 UNC 1 7/8 9 19,5 100,0 40,0 246078 UNC 1
Nr. 8 32 3,5 450 14,0 246080UNC 1 1 8 22,2 1100 50,0 246010UNC 1
Nr. 10 24 819 500 16,0 246100UNC 1 11/8 7 250 1320 56,0 246118 UNC 1
Nr. 12 24 4,5 500 18,0 246120UNC 1 11/4 7 28,0 1320 56,0 246114UNC 1
1/4 20 5,1 50,0 190 246014UNC 1 13/8 6 30,7 1500 63,0 246138UNC 1
5/16 18 6,6 560 22,0 246516 UNC 1 11/2 6 34,0 150,0 63,0 246112UNC 1
3/8 16 8,0 70,0 240 246038 UNC 1 13/4 ® 39,5 160,0 70,0 246134UNC 1
7/16 14 9,4 70,0 240 246716 UNC 1 2" 41/2 45,0 190,0 80,0 246200UNC 1
' “
Narzynka szlifowana UNC DIN EN 22568 HSS
Typ:  ksztalt B zamkniety, z nacieciem wstepnym
Gwint: amerykanski gwint grubozwojny UNC
Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego
Srednica ilos¢ @2 grubos¢ - Srednica ilos¢ 22 grubos¢
nominalna ZWojow zewnetrzne Tmm =~ nominalna ZWojow zewnetrzne Tmm )
gwintu UNC na cal mm gwintu UNC na cal mm
Nr. 2 56 16,0 5,0 240 020 UNC 1 1/2 13 38,0 14,0 240 012 UNC 1
Nr. 3 48 16,0 50 240 030 UNC 1 9/16 12 38,0 14,0 240916 UNC 1
Nr. 4 40 20,0 50 240 040 UNC 1 5/8 11 45,0 18,0 240 058 UNC 1
Nr. 5 40 20,0 5,0 240 050 UNC 1 3/4 10 45,0 18,0 240 034 UNC 1
Nr. 6 32 20,0 7,0 240 060 UNC 1 7/8 9 55,0 22,0 240 078 UNC 1
Nr. 8 32 20,0 7.0 240 080 UNC 1 1" 8 55,0 22,0 240 010 UNC 1
Nr. 10 24 20,0 7.0 240100 UNC 1 11/8 7 65,0 250 240 118 UNC 1
Nr. 12 24 20,0 7,0 240 120 UNC 1 11/4 7 65,0 25,0 240114 UNC 1
1/4 20 20,0 7,0 240 014 UNC 1 13/8 6 65,0 250 240138 UNC 1
5/16 18 250 9,0 240 516 UNC 1 11/2 6 75,0 30,0 240 112 UNC 1
3/8 16 30,0 11,0 240 038 UNC 1 13/4 9) 90,0 36,0 240 134 UNC 1
7/16 14 30,0 11,0 240716 UNC 1 2" 4,5 90,0 36,0 240 200 UNC 1
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Gwintownik reczny szlifowany UNF = DIN 2181 HSS

Komplet: 2-czesciowy

Zdzierak: ok. 5 -6 zwojow nakroju

Wykanczak: ok. 2 - 3 zwoje nakroju

Gwint: amerykanski gwint drobnozwojny UNF
Boki zarysu gwintu: zaszlifowane

Opakowanie: komplet w opakowaniu z tworzywa sztucznego

Stal (N/mm2) < 800 | Mosigdz [ |
Stal (N/mm2) < 1000 Braz O
Tworzywa sztuczne [ |
- — Gwintowniki dostarczamy takze pojedynczo
Stal nierd Zel
é n,lelr zewna emo = Zdzierak: nrartykutu 246 ...... UNF1
Aluminium M | [Stopiytanu Wykariczak: nrartykutu 246 ...... UNF2
$rednica ilos¢ @ otworu L1 L2 $rednica ilos¢ @ otworu L1 L2
nominalna  zwojéw  pod gwint  mm mm e nominalna  zwojéw  pod gwint  mm mm o
gwintu UNF  nacal @1 mm gwintu UNF  nacal @1 mm
Nr. 2 64 1,85 320 100 246020UNF 1 7/16 20 9,90 63,0 22,0 246716 UNF 1
Nr. 3 56 2,15 320 100 246030UNF 1 1/2 20 11,50 750 24,0 246012 UNF 1
Nr. 4 48 2,40 360 11,0 246040UNF 1 9/16 18 12,90 80,0 28,0 246916 UNF 1
Nr. 5 44 2,70 360 11,0 246050 UNF 1 5/8 18 14,50 80,0 28,0 246 058 UNF 1
Nr. 6 40 295 400 120 246060UNF 1 3/4 16 17,50 95,0 32,0 246034 UNF 1
Nr. 8 36 3,50 400 12,0 246080UNF 1 7/8 14 20,50 100,0 36,0 246078 UNF 1
Nr. 10 &2 4,10 450 140 246100UNF 1 1" 12 2325 1100 40,0 246010UNF 1
Nr. 12 28 4,60 500 140 246120UNF 1 11/8 12 22,00 1100 500 246118 UNF 1
1/4 28 5,50 500 180 246014UNF 1 11/4 12 22,00 1320 560 246114UNF 1
5/16 24 6,90 56,0 22,0 246516 UNF 1 13/8 12 28,00 1320 56,0 246 138 UNF 1
3/8 24 8,50 63,0 220 246 038 UNF 1 11/2 12 32,00 150,0 63,0 246 112UNF 1
mk 70 B
' .|
Narzynka szlifowana UNF = DIN EN 22568 HSS
Typ:  ksztatt B zamkniety z nacieciem wstepnym
Gwint: amerykanski gwint drobnozwojny UNF
Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego
$rednica ilos¢ @2 grubosc $rednica ilos¢ @2 grubosce i
nominalna ZWojow zewnetrzne Tmm = nominalna ZWojow zewnetrzne Tmm =
gwintu UNF na cal mm gwintu UNF na cal mm
Nr. 2 64 16,0 50 240 020 UNF 1 7/16 20 30,0 11,0 240 716 UNF 1
Nr. 3 56 16,0 50 240 030 UNF 1 1/2 20 38,0 10,0 240 012 UNF 1
Nr. 4 48 16,0 50 240 040 UNF 1 9/16 18 38,0 10,0 240976 UNF 1
Nr. 5 44 20,0 50 240 050 UNF 1 5/8 18 45,0 14,0 240 058 UNF 1
Nr. 6 40 20,0 50 240 060 UNF 1 3/4 16 45,0 14,0 240 034 UNF 1
Nr. 8 36 20,0 7,0 240 080 UNF 1 7/8 14 55,0 16,0 240 078 UNF 1
Nr. 10 32 20,0 7.0 240 100 UNF 1 1" 12 55,0 16,0 240 010 UNF 1
Nr. 12 28 20,0 7.0 240 120 UNF 1 11/8 12 65,0 18,0 240 118 UNF 1
1/4 28 20,0 7,0 240 014 UNF 1 11/4 12 65,0 18,0 240 114 UNF 1
5/16 24 250 9,0 240 516 UNF 1 13/8 12 65,0 18,0 240 138 UNF 1
3/8 24 30,0 11,0 240 038 UNF 1 11/2 12 75,0 20,0 240 112 UNF 1
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Zestawy gwintownikéw recznych HSS i HSSE-Co 5 w kasecie metalowe]

K

K

L

21- czesciowy zestaw gwintownikéw recznych szlif. M DIN 352 245001

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

22- czesciowy zestaw gwintownikéw recznych szlif. M DIN 352 245002

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

+ 1 pokretto DIN 1814 wielkos¢ 11/2

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

+ 7 wiertet spiralnych DIN 338 TypN @ 2,5-33-4,2-50-6,8-85-102 mm

1 pokretto DIN 1814 wielkos¢ 11/2

245001 E

245002 E

245003 E

245001
245002
245003

245003 E

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

S

S

21- czesciowy zestaw gwintownikéw recznych szlif. M DIN 352 245001 RO

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

28- czesciowy zestaw gwintownikéw recznych szlif. DIN 352 245003 RO

po jednym komplecie 3-czesciowym M3-M4-M5-M6-M8-M10-M 12

245001 ERO

245003 ERO

+ 7 wiertet spiralnych DIN338 TypN @ 2,5-33-4,2-50-6,8-85-102 mm
o = S £
x i x i
— — ™ ™
o o S S
S S S S
T} 7o) T} T}
< < < <
~ N ~ ~
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Zestawy narzedzi do gwintowania HSS i HSSE-Co 5 w kasecie metalowej

EC

EC

db
+

+

o

+ +

+ + +

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

31-czesciowy zestaw narzedzi do gwintu "Hobby"
po jednym komplecie 3-czesciowym gwintownikéw recznych M DIN 352

1 uchwyt do narzynek 25,0 x 9,0 mm DIN 225
1 pokretto DIN 1814 wielkos¢ 1% + 1 $rubokret

37-czesciowy zestaw narzedzi do gwintu
po jednym komplecie 3-czesciowym gwintownikéw recznych M DIN 352

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

5 uchwyt do narzynek DIN 225

200x50mm-20,0x7,0mm-250x9,0mm-30,0x 11,0 mm-38,0x 14,0 mm
+ 2 pokretle DIN 1814 wielko$¢ 1 + wielkos¢ 2 + 1 Srubokret + 1 grzebieri do gwintéw

44-czesciowy zestaw narzedzi do gwintu
po jednym komplecie 3-czesciowym gwintownikéw recznych M DIN 352

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

7 wiertet spiralnych DIN 338 Typ N @ 2,5-3,3-42-50-6,8-85-10,2 mm

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

+ 7 narzynce M DIN EN 22568 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

20,0x50mm-20,0x 7,0 mm-250x9,0mm-30,0x 11,0 mm-38,0 x 14,0 mm
2 pokretle DIN 1814 wielkos¢ 1 + wielkos¢ 2 + 1 Srubokret + 1 grzebien do gwintow

54-czesciowy zestaw narzedzi do gwintu
po jednym komplecie 3-czesciowym gwintownikéw recznych M DIN 352

M3-M4-M5-M6-M8-M10-M12-M14-M16-M 18-M 20

11 narzynce M DIN EN 22568

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

6 uchwyt do narzynek DIN 225

20,0x50mMm-20,0x7,0mm-250x%x9,0mm-30,0x11,0mm-38,0x 14,0 mm-45,0x 18,0 mm
2 pokretle DIN 1814 wielkos¢ 1 + wielkos¢ 3

1 srubokret
1 grzebien do gwintow

43-czesciowy zestaw narzedzi do gwintu
po jednym komplecie 2-czesciowym gwintownikéw recznych MF DIN 2181

MF3x0,35-MF4x035-MF5x05-MF6x0,75-MF8x0,75 -

MF10x1,0-MF12x1,56-MF14x1,5-MF16x1,5-MF18x1,5-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

20,0x 50mm-20,0x 7,0 mm-25,0 x 9,0 mm - 30,0 x 11,0 mm - 38,0 x 10,0 mm - 45,0 x 14,0 mm
2 pokretle DIN 1814 wielkos¢ 1 + wielkos¢ 3

1 Srubokret
1 grzebien do gwintow

245010

245020

245030

245040

245041

245010E

245020 E

245030 E

245040 E

245020

245030

245040
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Gwintownik do nacinania gwintu szlifowany
M = DIN 352 HSS i HSSE-Co 5

Gwint: metryczny DIN ISO 13
Boki zarysu gwintu: zaszlifowane

Gwintownik do nacinania gwintu HSS do gwintéw przelotowych w stalach zwyktych i niskosto-
powych o wytrzymatosci do 800 N/mm?i Gwintownik do nacinania gwintu HSSE-Co 5 do gwintow
przelotowych w stalach zwyktych i stopowych o wytrzymatosci do 71000 N/mm?, zeliwie i metalach
kolorowych. Gwint moze by¢ wykonywany recznie i maszynowo w jednym przejsciu roboczym.

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

|
<

Stal (N/mm?2) < 800 H B Mosigdz H B
D % [ Stal (N/mm?2) < 1000 [ ] Braz O m
PAARARNARRS Tworzywa sztuczne H B
FReT—. Stal nierdzewna [ ] Zeliwo O g
jreamaa— 231~ E [ Auminium H BN Stop tytanu
drednica skok @1 otworu L1 L2 R
nominalna gwintu gwintu pod gwint mm mm D g~ S
M mm mm
M 3 0,50 2,50 40,0 10,0 231 030 231030 E 1
M 4 0,70 3,30 45,0 12,0 231 040 231040 E 1
M 5 0,80 4,20 50,0 13,0 231050 231 050 E 1
M 6 1,00 5,00 50,0 150 231 060 231060 E 1
M 8 1,25 6,80 56,0 18,0 231 080 231080 E 1
M 9 1,25 7,80 67,0 22,0 231090 - 1
M 10 1,50 8,50 70,0 24,0 231100 231100 E 1
M 12 1,75 10,20 75,0 29,0 231120 231120 E 1
Zestaw gwintownikéw do nacinania gwintow HSS
w jednym przejsciu w kasecie metalowej
15-czesciowy zestaw gwintownikéw do nacinania gwintow 245004
7 gwintownik do nacinania gwintu = DIN 352 HSS,
M3-M4-M5-M6-M8-M10-M12 <«
+ 7 wiertet spiralnych DIN 338 Typ N HSS, 8
?25-33-42-50-68-85-102mm 2
+ 1 pokretto DIN 1814 wielko$é 11/2 o
Zestaw gwintownikéw do nacinania gwintow HSS
w jednym przejsciu v plastovém boxu
15-czesciowy zestaw gwintownikéw do nacinania gwintow 245004 RO
7 gwintownik do nacinania gwintu = DIN 352 HSS, 8
M3-M4-M5-M6-M8-M10-M12 <
+ 7 wiertet spiralnych DIN 338 Typ N HSS, 8
#25-33-42-50-68-85-10,2mm L
N

+ 1 pokretto DIN 1814 wielkos$¢ 11/2

168 RUKO | NARZEDZIA PRECYZYJNE Il Zastosowanie gléwne

D Zastosowanie dodatkowe




-« 5

Gwintownik do nacinania gwintu szlifowany NPT HSS

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

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

Wskazéwka: wierci¢ wstepnie!

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

Stal (N/mm?2) < 800 [ | Mosigdz [ |
Stal (N/mm?2) < 1000 Braz O
Tworzywa sztuczne [ |
Stal nierdzewna Zeliwo O
Aluminium [ | Stop tytanu
Srednica ilos¢ @ otworu gtebokosc L1 L2 N
nominalna ZWOojow pod gwint skrawania mm mm A
gwintu NPT na cal @1 mm mm
1/16 27,0 6,00 12,00 65,0 19,0 231116 NPT 1
1/8 27,0 8,25 12,00 65,0 19,0 231 018 NPT 1
1/4 18,0 10,70 17,50 70,0 25,0 231 014 NPT 1
3/8 18,0 14,10 17,50 75,0 26,0 231 038 NPT 1
1/2 14,0 17,40 22,90 80,0 31,0 231 012 NPT 1
3/4 14,0 22,60 23,00 100,0 33,0 231 034 NPT 1
1" 11,5 28,50 27,40 110,0 38,0 231 010 NPT 1
11/4" 11,5 37,00 28,10 125,0 41,0 231 114 NPT 1
11/2" 11,5 43,50 28,40 140,0 42,0 231 112 NPT 1
2" 11,5 55,00 28,40 160,0 44,0 231 020 NPT 1
1S02]-
K = —
Narzynka szesciokatna szlifowana M DIN 382 HSS
Gwint: metryczny DIN ISO 13
Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego
$rednica skok rozwartos¢  grubosc N Srednica skok rozwartos¢  grubos$c N
nominalna gwintu klucza Tmm A nominalna  gwintu mm klucza Tmm i
gwintu M mm SWmm gwintu M SWmm
M 3 0,50 18,0 50 267 030 1 M 16 2,00 41,0 18,0 267 160 1
M 4 0,70 18,0 50 267 040 1 M 18 2,50 41,0 18,0 267180 1
M 5 0,80 18,0 7.0 267 050 1 M 20 2,50 41,0 18,0 267 200 1
M 6 1,00 18,0 7,0 267 060 1 M 22 2,50 50,0 22,0 267 220 1
M 8 1,25 21,0 9,0 267 080 1 M 24 3,00 50,0 22,0 267 240 1
M 10 1,50 27,0 11,0 267100 1 M 27 3,00 60,0 25,0 267 270 1
M 12 175 36,0 14,0 267120 1 M 30 3,50 60,0 250 267 300 1
M 14 2,00 36,0 14,0 267 140 1
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Gwintownik do nacinania gwintu szlifowany G=DIN 5157 HSS

Gwint: DIN IS0 228 "G" (cylindryczny gwint rurowy)
DIN 2999 "Rp" (gwint rurowy Whitworth)

Boki zarysu gwintu: zaszlifowane

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

ol GRD
1
>

»|

‘4— L2 —

i | I ;
Stal (N/mm?2) < 800 | | Mosigdz [ |
Stal (N/mm?2) < 1000 Braz (|
Tworzywa sztuczne |
Stal nierdzewna Zeliwo O
Aluminium | | Stop tytanu Y
$rednica nominalna gwintu ilos¢ zwojow @1 otworu pod L1 L2 N
G/Rp na cal gwint mm mm mm ¥
G1/8 Rp 1/8 28 8,6 63,0 20,0 236218 1
G1/4 Rp 1/4 19 11,5 70,0 22,0 236214 1
G3/8 Rp 3/8 19 15,0 70,0 22,0 236 238 1
G1/2 Rp 1/2 14 19,0 80,0 22,0 236 212 1
G3/4 Rp 3/4 14 24,5 90,0 22,0 236 234 1
G 1" Rp 1" 11 30,5 100,0 250 236 210 1
Narzynka szesciokatna szlifowana G DIN 382 HSS
Gwint: DIN I1SO 228 "G" (cylindryczny gwint rurowy)
Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego
drednica nominalna skok gwintu rozwartos¢ klucza grubos¢ oy
gwintu G mm SW mm Tmm ~
G1/8 28 27,0 11,0 267 618 1
G1/4 19 36,0 10,0 267 614 1
G3/8 19 41,0 14,0 267 638 1
G1/2 14 41,0 14,0 267 612 1
G3/4 14 50,0 16,0 267 634 1
G 1" 11 60,0 18,0 267610 1

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

S

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

245059

245059
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Przedtuzacz do gwintownikéw DIN 377

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

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

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

czop kwadrat. L1 do gwintownikéw recznych i 5
mm mm M Wi G ¥
21 60,0 M1-M26 1/16-3/32 - 241 021 1
2,7 80,0 M3 — - 241 027 1
34 95,0 M 4 5/32 - 241 034 1
49 110,0 M 5-M 8 7/32-5/16 - 241 049 1
59 115,0 M 9-M10 3/8 1/8 241 055 1
7,0 1250 M 12 1/2 - 241070 1
9,0 1350 M13-M16 9/16-5/8 1/4 241 090 1
11,0 150,0 M 18 11/16-3/4 - 241110 1
12,0 1550 M 20 13/16 1/2 241120 1
14,5 174,0 M22-M24 7/8-15/16 5/8 241 145 1 ;
16,0 185,0 M 27-M 28 1 3/4 241 160 1 )
18,0 1950 M30-M 32 11/8 7/8 241180 1 =

Zestawy narzedzi do gwintowania HSS w kasecie drewnianej

ES

28-czesciowy zestaw narzedzi do gwintu po jednym 245074
komplecie 2-czesciowym gwintownikéw recznych G DIN 5157 —1/8-1/4-3/8-1/2-5/8-3/4-1"
+ 7 narzynce G DIN EN 24231 —1/8-1/4-3/8-1/2-5/8-3/4-1"
+ 5 uchwyt do narzynek DIN 225
30,0x 11,0 mm-38,0x 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 wielkos¢ 5

35-czesciowy zestaw narzedzi do gwintu po jednym 245073
komplecie 2-cze$ciowym gwintownikéw recznych UNF = DIN 2181—1/4-5/16-3/8-7/16-1/2-5/8-3/4-7/8-1"
+ 9 narzynce UNF = DIN EN 22568 — 1/4-5/16-3/8-7/16-1/2-5/8-3/4-7/8-1"
+ 6 uchwyt do narzynek DIN 225
20,0x 7,0 mm-25,0x9,0mm-30,0x11,0mm-38,0x 10,0 mm-45,0x 14,0 mm-550x 16,0 mm
+ 2 pokretle DIN 1814 wielkos$¢ 2 i wielkos¢ 4

44-czesciowy zestaw narzedzi do gwintu po jednym 245072
komplecie 2-czesciowym gwintownikéw recznych UNC = DIN 352 —1/4-5/16-3/8-7/16-1/2-5/8-3/4-7/8-1"
+ 9 narzynce UNC = DIN EN 22568 — 1/4-5/16-3/8-7/16-1/2-5/8-3/4-7/8-1"
+ 6 uchwyt do narzynek DIN 225
20,0x7,0mm-25,0x9,0 mm-30,0x 11,0 mm-38,0x 10,0 mm - 45,0 x 18,0 mm - 55,0 x 22,0 mm
+ 2 pokretle DIN 1814 wielkos¢ 2 i wielkosé 4

245074 245073 245072
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Uchwyt do narzynek DIN 225

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

Wykonanie:

korpus z odlewu cynkowego

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

wielko$¢  grubos¢

mm

L1
mm

do narzynek

M + MF Ww G
16 510 160,0 M1-M26 1/16-3/32 B 242 165 1
20 50 175,0 M3-M4 1/8-5/32 — 242 205 1
20 7,0 175,0 M4,5-M6 3/16-1/4 B 242 207 1
25 9,0 210,0 M7-M9 5/16 1/16 242 259 1
30 11,0 260,0 M10-M 11 3/8-7/16 1/8 242 3011 1
38 14,0 310,0 M12-M 14 1/2-9/16 - 242 3814 1
45 18,0 440,0 M16-M 20 5/8-3/4 B 242 4518 1
55 22,0 495,0 M22-M?24 7/8-1 — 242 5522 1
65 25,0 630,0 M27-M36 11/8-13/8 B 242 6525 1
75 30,0 700,0 M38-M42 11/2-15/8 — 242 7530 1
90 36,0 900,0 M 45-M 52 13/4-2 B 242 9036 1
105 36,0 930,0 M54-M63 21/4-23/4 — 242 10536 1
38 10,0 310,0 MF12-MF 14 - 1/4 242 3810 1
45 14,0 4400 MF16-MF 20 B 3/8-1/2 242 4514 1
55 16,0 4950 MF22-MF 24 - 5/8-3/4 242 5516 1
65 18,0 630,0 MF 27 -MF 36 B 7/8-1 242 6518 1
75 20,0 700,0 MF 38-MF 42 - 11/8-11/4 2427520 1
90 22,0 9000 MF 45-MF 52 B 13/8-15/8 2429022 1
105 22,0 930,0 MF 54 - MF 63 — 13/4-2 242 10522 1
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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¢ L1 do narzynek
mm M Ww G
0 125,0 M 1-M 8 1/16-5/16 - 241 100 1 A
1 175,0 M 1-M10 1/8-3/8 - 241101 1
11/2 175,0 M 1-M12 1/8-1/2 1/8 241112 1
2 265,0 M 4-M12 3/16-5/8 1/8-3/8 241102 1
3 370,0 M 5-M20 1/4-3/4 1/8-1/2 241103 1
4 480,0 M 11-M27 1/2-1 1/8-3/4 241104 1
S 700,0 M 13-M32 5/8-11/4 1/4-1 241105 1
6 1000,0 M 19-M38 3/4-11/2 1/4-11/4 241106 1
7 1250,0 M 25-M 52 7/8-2 5/8-21/4 241107 1

Pokretto kuliste do gwintownikow

Doskonate do fatwego mocowania i szybkiej wymiany gwintownikow.

L1

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

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

wielkosé L1 do narzynek
mm M Ww G
0 200,0 M 1-M 4 1/16 - 5/32 i 241 200 1
1 200,0 M35-M 8 5/32-5/16 — 241 201 1
2 240,0 M 4-M10 5/32-3/8 - 241 202 1
3 300,0 M 5-M12 7/32-1/2 — 241 203 1
4 340,0 M 9- M16 3/8-5/8 - 241 204 1
5 450,0 M12- M 20 1/2-13/16 — 241 205 1
6 650,0 M 18- M 27 11/16-1 - 241 206 1 \ 4 3

Uchwyt zapadkowy do gwintownikow

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

Wykonanie: nastawny w kierunku lewym, prawym oraz na state
Chwyt: pochwyt przesuwny z rowkami na obydwdéch koricach
Powierzchnia: chromowana

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

wielkos¢ L1 do narzynek
mm M Ww G
1 85,0 M3-M10 1/8-3/8 - 241 001 1
2 100,0 M5-M12 7/32-1/2 1/8 241 002 1
10 250,0 M3-M10 1/8-3/8 - 241010 1
20 300,0 M5-M12 7/32-1/2 1/8 241 020 1
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Gwintowniki i narzynki

Do nacinania gwintu wewnetrznego wiercony
jest najpierw otwor pod gwint, ktérego srednica
jest w przyblizeniu nizsza o wartos¢ skoku od
znamionowej srednicy gwintu.

Nastepnie, aby uzyskac lepsze wchodzenia pod-
czas nacinania w otworze i zapobiec wycisnie-
ciu ostatniego zwoju gwintu, wykonuije sie stozki
odpowiadajgce wielkosci srednicy gwintu plus
10%. Nastepnie kolejno wkreca sie i wykreca
gwintowniki.

Poprzez dodatkowg plastyczng deformacje
powierzchninosnej gwintu powstaje ostateczna
$rednica otworu pod gwint.

W celu zwiekszenia zywotnosci narzedzi i
w celu uzyskania powierzchni o optymalnej
jakosci stosowane sg oleje chtodzaco - sma-
rujgce, ktére zmniejszajg tarcie pomiedzy wid-
rami a ostrzami gwintownikéw a tym samym
konieczny moment obrotowy.

W przypadku gwintownikéw recznych obowig-
zuje zasada, iz po dwoch obrotach nastepuje
jedna trzecia obrotu w tyt, aby ztamaé¢ wiér. W
ten sposob spada obcigzenie gwintownika,
ktory nie tamie sie tak szybko.
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Przeglad symboli

Stal szybkotnaca

Stal szybkotngca o zawartosci 5%
kobaltu, szlifowana

Skrawanie w lewo

Skrawanie w prawo

Wiercenie otworow
nieprzelotowych

Metryczny DIN ISO 13

Metryczny drobnozwojny

Gwint calowy Whitwortha
zwykty wg BS 84

Gwint calowy Whitwortha
drobnozwojowy wg BS 84

DIN IS0 228 "G"
(cylindryczny gwint rurowy)

Powierzchnia niepokryta

Powierzchnia: czarna

TiN

Ksztatt B ok. 4 - 5 zwojow
z nakrojem o krawedzi srubowe;j

Ksztatt C / 35° RSP
ok. 2 - 3 zwoje

Ksztatt D
ok. 4 -6 zwoje

Wysuniete zeby gwintu do obrobki
miekkich materiatéw

Wiercenie otworéw

przelotowych

Amerykanski gwint grubozwojny

UNC ANSI/ ASME B 1.1

Amerykanski gwint drobnozwojny
UNF ANSI/ ASME B 1.1

Amerykanski stozkowy gwint rurowy
wg ANSI B.1.20.1

DIN 2999 "Rp"
gwint rurowy Whitworth

Mwint w rurce stalowopancernej
DIN 40 430

Powtoka TiAIN

Powtoka TiN

Powtoka TiCN

2B

2

1ISO2]
6H

1S02
69

ool e [ )
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Amerykanska tolerancja
do produkgji gwintow wewnetrznych

Amerykanska tolerancja

do produkcji gwintéw zewnetrznych
Tolerancja gwintow metrycznych

i metrycznych drobnozwojowych
wg DIN ISO 13 wewnetrznych
Tolerancja gwintéw metrycznych

i metrycznych drobnozwojowych
wg DIN ISO 13 zewnetrznych

Tolerancja @:

Norma zaktadowa

Gwintownik maszynowy

ze wzmocnionym chwytem

Gwintownik maszynowy
z pogrubionym chwytem

Klasy sztywnosci

Kat boku zarysu gwintu

Oznaczenie kolorowym

pierscieniem

Koncoéwka bitowa:

6,35 mm x 27,0 mm

Chwyt:
czop kwadratowy wg DIN 10
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Charakterystyka produktu do gwintownik maszynowy

B0 FEE

HSS

Gwintownik maszynowy z wysokostopowe;j stali szybkotngcej. Do gwintéw przelotowych i nieprze-
lotowych w stalach zwyktych o wytrzymatosci do 800 N/mma2. Gwint wykonywany jest w jednym
przejsciu roboczym.

Stal szybkotngca znana przede wszystkim jako High Speed Steel, 0znacza grupe narzedziowych stali
stopowych o zawartosci wegla do 2,06 % i 30 % zawartosci elementéw stopu, takich jak wolfram, mo-
libden, wanad, kobalt, nikiel i tytan. Materiaty HSS wyrdzniajg sie wysoka twardoscig, wytrzymatoscia
na Scieranie i wytrzymatoscia cieplng do 600°C. Narzedzia HSS sa niewrazliwe na uderzenia i
skrecenia, ktore w przypadku twardszych materiatow skrawajacych prowadza do ztaman.

=

- B

HSSE-Co 5

Gwintownik maszynowy z wysokostopowej stali szybkotngcej z dodatkiem kobaltu.

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

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

o FEE

HSSE-Co 5 VAP do stali VA

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

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

TiN é%? @%} %}

HSS-TIN

Gwintownik maszynowy z wysokostopowej stali szybkotnacej z powtoka azotku tytanu.

Dzieki twardej warstwie Tin posiada uniwersalne zastosowanie do szerokiej palety materiatow.
Do gwintéw przelotowych i nieprzelotowych w stalach zwyktych i stopowych o wytrzymatosci

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

Wskazdwka: Predkosci skrawania od 10 m/min. Dzieki powtoce chronigcej przed zuzyciem TiN
zwieksza sie twardos¢ powierzchni do ok. 2500 HV. Azotek tytanu to zwigzek chemiczny tytanu i
azotu. TiN to metalowy materiat twardy o typowo z6étto-ztotej farbie.

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

@ O LS

HSSE-Co 5 TiAIN

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

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

Dane techniczne;

Ksztatt B ok. 4 - 5 zwojow Ksztatt C / 35° RSP
z nakrojem o krawedzi srubowe;j ok. 2 - 3 zwoje

NARZEDZIA PRECYZYJNE | RUKO 181




EIEE

Gwintownik maszynowy szlifowany M DIN 371
HSS i HSSE-Co 5

Gwintownik maszynowy ze wzmocnionym chwytem
do gwintéw w otworach przelotowych.

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

Gwint: metryczny DIN ISO 13
Boki zarysu gwintu:  zaszlifowane

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

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

Stal (N/mm?2) < 800 HE B EH B BN Mosigdz H H E BN
Stal (N/mm2) < 1000 H B O N Braz Oo/ooo@m
Stal (N/mm?2) < 1200 || Tworzywa sztuczne Olg| g/ g|g
Stal nierdzewna H H O N Zeliwo Oogo|jgo|jgo,O
Aluminium O o|g O Stop tytanu O
$rednica nominalna skok gwintu @1 otworu L1 L2 @2
gwintu M mm pod gwint mm mm mm mm
M 2 0,40 1,60 45,0 8,0 2,8
M 2,5 0,45 2,05 50,0 9,0 2,8
M 3 0,50 2,50 56,0 9,0 BI5)
M 4 0,70 3,30 63,0 12,0 4,5
M 5 0,80 4,20 70,0 13,0 6,0
M 6 1,00 5,00 80,0 15,0 6,0
M 8 1,25 6,80 90,0 18,0 8,0
M 10 1,50 8,50 100,0 20,0 10,0
$rednica nomi- TiN .
nalna gwintu M ! ~
M 2 232 020 232 020 E 232 020 VA 232020 T 232 020 EF 1
M 2,5 232025 232 025E 232 025 VA 232025T 232 025 EF 1
M 3 232 030 232030 E 232 030 VA 232030T 232 030 EF 1
M 4 232 040 232040 E 232 040 VA 2320407 232 040 EF 1
M 5 232 050 232 050 E 232 050 VA 232050 T 232 050 EF 1
M 6 232 060 232 060 E 232 060 VA 232060T 232 060 EF 1
M 8 232 080 232 080 E 232 080 VA 232080 T 232 080 EF 1
M 10 232100 232100 E 232100 VA 232100 T 232100 EF 1
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Gwintownik maszynowy szlifowany M DIN 371
HSS i HSSE-Co 5

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

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

Gwint: metryczny DIN ISO 13
Boki zarysu gwintu:  zaszlifowane

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

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

Stal (N/mm?2) < 800 H HE H B B Mosigdz H H H EH N
Stal (N/mm?2) < 1000 H B O N Braz oo o o0 m
Stal (N/mm?2) < 1200 ] Tworzywa sztuczne O|lg/g/gi|g
Stal nierdzewna H H O BN Zeliwo Oo/Oo|go|Oo|O
Aluminium O o|g O Stop tytanu O
$rednica nominalna skok gwintu @1 otworu L1 L2 @2
gwintu M mm pod gwint mm mm mm mm
M 2 0,40 1,60 45,0 6,0 28
M 25 0,45 2,05 50,0 7,5 28
M 3 0,50 2,50 56,0 50 815
M 4 0,70 3,30 63,0 7.0 4,5
M 5 0,80 4,20 70,0 8,0 6,0
M 6 1,00 5,00 80,0 10,0 6,0
M 8 1,25 6,80 90,0 13,0 8,0
M 10 1,50 8,50 100,0 150 10,0
$rednica nomi- TiN >
nalna gwintu M ! ~
M 2 234020 234020 E 234 020 VA 234020 T 234 020 EF 1
M 2,5 234025 234 025E 234 025 VA 23402571 234 025 EF 1
M 3 234030 234030 E 234 030 VA 234030 T 234 030 EF 1
M 4 234 040 234040 E 234 040 VA 2340401 234 040 EF 1
M 5 234 050 234050 E 234 050 VA 234050 T 234 050 EF 1
M 6 234 060 234060 E 234 060 VA 234060 T 234 060 EF 1
M 8 234080 234 080 E 234 080 VA 234080 T 234 080 EF 1
M 10 234100 234100 E 234100 VA 234100 T 234100 EF 1
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Gwintownik maszynowy szlifowany M DIN 376

HSS i HSSE-Co 5

Gwintownik maszynowy z pogrubionym chwytem do gwintéw w otworach przelotowych.

Nakroj: ksztatt B ok. 4 - 5 zwojéw z nakrojem o krawedzi srubowej

Gwint: metryczny DIN ISO 13
Boki zarysu gwintu: zaszlifowane

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

o

»|

‘4— L2 —

L1

PP

- —————F
[ Ga— - ]

e

oozl

Stal (N/mm2) < 800 H B H B B Mosigdz H H EH B N
Stal (N/mm2) < 1000 H B O N Braz Oo/ooo@m
Stal (N/mm?2) < 1200 || Tworzywa sztuczne Olg| g/ g|g
Stal nierdzewna H B O B Zeliwo Olgo go|jg| g
Aluminium O o|g O Stop tytanu (|
$rednica nominalna skok gwintu @1 otworu L1 L2 @2
gwintu M mm pod gwint mm mm mm mm
M 3 0,50 2,50 56,0 9,0 2,2
M 4 0,70 3,30 63,0 12,0 2,8
M 5 0,80 4,20 70,0 13,0 39
M 6 1,00 5,00 80,0 15,0 4,5
M 8 1,25 6,80 90,0 18,0 6,0
M 10 1,50 8,50 100,0 20,0 7.0
M 12 1,75 10,20 110,0 23,0 9,0
M 14 2,00 12,00 110,0 25,0 11,0
M 16 2,00 14,00 110,0 25,0 12,0
M 18 2,50 15,50 125,0 30,0 14,0
M 20 2,50 17,50 140,0 30,0 16,0
M 22 2,50 19,50 140,0 30,0 18,0
M 24 3,00 21,00 160,0 36,0 18,0
M 27 3,00 24,00 160,0 36,0 20,0
M 30 3,50 26,50 180,0 40,0 22,0
Srednica nomi- h
nalna gwintu M D D . TN 1 U 5
M 3 . 232031 E 232 031 VA - 232 031 EF 1
M 4 — 232041 E 232 041 VA — 232 041 EF 1
M 5 .- 232051 E 232 051 VA - 232 051 EF 1
M 6 - 232061 E 232 061 VA — 232 061 EF 1
M 8 - 232081 E 232 081 VA - 232 081 EF 1
M 10 - 232101 E 232101 VA - 232101 EF 1
M 12 232120 232120 E 232 120 VA 232120T 232 120 EF 1
M 14 232140 232140 E 232140 VA 2321407 232 140 EF 1
M 16 232 160 232160 E 232 160 VA 232160 T 232 160 EF 1
M 18 232 180 232180 E 232 180 VA 232180T 232 180 EF 1
M 20 232 200 232200 E 232200 VA 232200T 232 200 EF 1
M 22 232 220 232220 E 232 220 VA 232220T 232 220 EF 1
M 24 232 240 232240 E 232 240 VA 232240 T 232 240 EF 1
M 27 232270 232270 E 232270 VA 232270T 232 270 EF 1
M 30 232 300 232300 E 232 300 VA 232300 T 232 300 EF 1
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Gwintownik maszynowy szlifowany M DIN 376 S
HSS i HSSE-Co 5 v
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 1
Gwint: metryczny DIN ISO 13 -

Boki zarysu gwintu: zaszlifowane

. _
e Y ——— . )

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego —JﬂL—

Stal (N/mm?2) < 800 H H EH EH B Mosiadz H B EH BN
Stal (N/mm?2) < 1000 H B O N Braz Oooolo m
Stal (N/mm?2) < 1200 ] Tworzywa sztuczne O|lg/ go|/g|g
Stal nierdzewna H B O B Zeliwo Oo/g| go/g|g
Aluminium O o|g O Stop tytanu O
$rednica nominalna skok gwintu @1 otworu L1 L2 @2
gwintu M mm pod gwint mm mm mm mm
M 3 0,50 2,50 56,0 50 2,2
M 4 0,70 3,30 63,0 7,0 2,8
M 5 0,80 4,20 70,0 8,0 39
M 6 1,00 5,00 80,0 10,0 4,5
M 8 1,25 6,80 90,0 130 6,0
M 10 1,50 8,50 100,0 150 7.0
M 12 1,75 10,20 110,0 18,0 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 26,50 180,0 350 22,0
$rednica Anomi» E] D . TiN U L
nalna gwintu M ~
M 3 - 233030 E 233030 VA = 233 030 EF 1
M 4 — 233040 E 233 040 VA — 233 040 EF 1
M 5 - 233050 E 233 050 VA - 233 050 EF 1
M 6 — 233060 E 233 060 VA — 233 060 EF 1
M 8 i 233080 E 233 080 VA i 233 080 EF 1
M 10 — 233100 E 233100 VA — 233100 EF 1
M 12 233120 233120 E 233 120 VA 233120 T 233 120 EF 1
M 14 233140 233140 E 233 140 VA 233140T 233 140 EF 1
M 16 233160 233160 E 233160 VA 233160 T 233 160 EF 1
M 18 233180 233180 E 233180 VA 233180 T 233 180 EF 1
M 20 233200 233200 E 233200 VA 233200T 233 200 EF 1
M 22 233220 233220 E 233220 VA 233220T 233220 EF 1
M 24 233240 233240 E 233 240 VA 233240T 233 240 EF 1
M 27 233270 233270 E 233270 VA 233270T 233270 EF 1
M 30 233 300 233 300 E 233 300 VA 233300 T 233 300 EF 1
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Zestawy gwintownik maszynowy HSS i HSSE-Co 5
w kasecie metalowe;j

ES

ES

TiN

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

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

14-czesciowy zestaw

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

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

14-czesciowy zestaw

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

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

21-czesciowy zestaw

7 gwintowniku maszynowym DIN 371 / 376

ksztatt, B z nakrojem o krawedzi srubowe;j
M3-M4-M5-M6-M8-M10-M 12

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

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

245057

245058

245048

245049

245 061

245 062

245051

245052

245 054

245063

245 064

245065

245 066

245068

245 069

245058

245062

245 063

245065

245051

245052
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Zestawy gwintownik maszynowy HSS i HSSE-Co 5
v plastovém boxu

ELE H_= N

7-czesciowy zestaw 245057 RO 245061 RO 245063 RO 245065R0O 245068 RO
7 gwintowniku maszynowym DIN 371 / 376 ksztatt, B
M3-M4-M5-M6-M8-M10-M 12

7-czesciowy zestaw 245058 RO 245062R0O 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 245048 RO 245051 RO = = =
7 gwintowniku maszynowym DIN 371 / 376

ksztatt, B z nakrojem o krawedzi srubowej

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

+ 7 wiertet spiralnych DIN 338 Typ N

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

14-czesciowy zestaw 245049 RO 245052 RO - - —
7 gwintowniku maszynowym DIN 371 / 376 ksztatt C / 35° RSP
M3-M4-M5-M6-M8-M10-M 12
LJ + 7 wiertet spiralnych DIN 338 Typ N
?#25-33-42-50-68-85-102mm

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

ksztatt, B z nakrojem o krawedzi srubowe;j

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

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

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

+ 7 wiertet spiralnych DIN 338 Typ N

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

(@]
(@] (@]
x x g
@ o~
o] © S
o o S
2 2 g
N ~ N
(@] o (@]
x x x
0 — o
O o [Tp)
o o o
Yo} [Te) [Te)
< < <
N N N
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Gwintownik maszynowy szlifowany M DIN 371/376
HSS, z zebami przestawionymi

Nakroj:

Gwint:
Boki zarysu gwintu:

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

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

zaszlifowane

[ |8

Stal (N/mm?2) < 800 O Mosigdz O
Stal (N/mm2) < 1000 Braz

Stal (N/mm?2) < 1200 Tworzywa sztuczne [ ]
Stal nierdzewna Zeliwo

Aluminium [ | Stop tytanu

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

$rednica nominalna skok gwintu @1 otworu pod L1 L2 @2 D <
gwintu M mm gwint mm mm mm mm ¥
M 3 0,50 2,50 56,0 11,0 &5 272 030 1
M 4 0,70 3,30 63,0 13,0 4,5 272 040 1
M 5 0,80 4,20 70,0 16,0 6,0 272 050 1
M 6 1,00 5,00 80,0 19,0 6,0 272 060 1
M 8 1,25 6,80 90,0 22,0 8,0 272 080 1
M 10 1,50 8,50 100,0 24,0 10,0 272100 1
Gwintownik maszynowy z chwytem z wybiegiem, do gwintow w otworach przelotowych,
do aluminium i jego stopdw, brazu, miedzi, niklu i tworzyw sztucznych.
$rednica nominalna skok gwintu @1 otworu pod L1 L2 @2 B <
gwintu M mm gwint mm mm mm mm =~
M 12 1,75 10,20 110,0 29,0 9,0 272120 1
M 14 2,00 12,00 110,0 30,0 11,0 272140 1
M 16 2,00 14,00 110,0 32,0 12,0 272 160 1
M 18 2,50 15,50 125,0 34,0 14,0 272180 1
M 20 2,50 17,50 140,0 34,0 16,0 272 200 1
M 22 2,50 19,50 140,0 34,0 18,0 272 220 1
M 24 3,00 21,00 160,0 38,0 18,0 272 240 1
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Gwintownik maszynowy szlifowany M DIN 371/376
HSSE-Co 5 TiCN

‘4— L2 —>‘

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

L1

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

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

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

Stal (N/mm2) < 1200 Tworzywa sztuczne O

Stal nierdzewna [ | Zeliwo O

Aluminium O Stop tytanu Y

e |

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

$rednica nominalna skok gwintu @1 otworu pod L1 L2 22 \

gwintu M mm gwint mm mm mm mm =¥

M 3 0,50 2,50 56,0 11,0 8IS 273 030 ETC 1
M 4 0,70 3,30 63,0 13,0 4,5 273 040 ETC 1
M 5 0,80 4,20 70,0 16,0 6,0 273 050 ETC 1
M 6 1,00 5,00 80,0 19,0 6,0 273 060 ETC 1
M 8 1,25 6,80 90,0 22,0 8,0 273 080 ETC 1
M 10 1,50 8,50 100,0 24,0 10,0 273100 ETC 1
Gwintownik maszynowy z wydtuzonym uchwytem do gwintéw
przelotowych w Zeliwie i stopach zeliwnych

$rednica nominalna skok gwintu @1 otworu pod L1 L2 22 &

gwintu M mm gwint mm mm mm mm ~

M 12 1,75 10,20 110,0 29,0 9,0 273120 ETC 1
M 14 2,00 12,00 110,0 30,0 11,0 273140 ETC 1
M 16 2,00 14,00 110,0 320 12,0 273 160 ETC 1
M 18 2,50 15,50 125,0 34,0 14,0 273180 ETC 1
M 20 2,50 17,50 140,0 34,0 16,0 273200 ETC 1
M 22 2,50 19,50 140,0 34,0 18,0 273 220 ETC 1
M 24 3,00 21,00 160,0 38,0 18,0 273240 ETC 1
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Gwintownik maszynowy szlifowany G DIN 5156
HSSE-Co 5

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

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

Stal (N/mm?2) < 800 [ | Mosigdz [ |
Stal (N/mm2) < 1000 [ | Braz O
Stal (N/mm2) < 1200 Tworzywa sztuczne O
Stal nierdzewna [ | Zeliwo O
Aluminium (| Stop tytanu
Gwintownik maszynowy z pogrubionym chwytem do gwintéw
w otworach przelotowych.
$rednica nominalna gwintu ilo$¢ zwojow @1 otworu pod L1 L2 @2 <
G/Rp na cal gwint mm mm mm mm ~
G1/8 Rp 1/8 28 8,80 90,0 20,0 7,0 262018 E 1
G1/4 Rp 1/4 19 11,80 100,0 21,0 11,0 262014 E 1
G3/8 Rp 3/8 19 1525 100,0 21,0 12,0 262 038 E 1
G1/2 Rp 1/2 14 19,00 125,0 24,0 16,0 262012 E 1
G 5/8 Rp 5/8 14 21,00 125,0 24,0 18,0 262 058 E 1
G3/4 Rp 3/4 14 24,50 140,0 26,0 20,0 262 034 E 1
G7/8 Rp 7/8 14 28,25 150,0 28,0 22,0 262 078 E 1
G1" Rp1" 11 30,75 160,0 30,0 25,0 262010 E 1
G11/8 Rp11/8 11 35,50 170,0 30,0 28,0 262118 E 1
G11/4 Rp11/4 11 39,50 170,0 30,0 32,0 262 114 E 1
G13/8 Rp13/8 11 41,80 180,0 32,0 36,0 262138 E 1
G11/2 Rp11/2 11 45,25 190,0 32,0 36,0 262112 E 1
G13/4 Rp13/4 11 51,30 190,0 320 40,0 262 134 E 1
G2" Rp 2" 11 57,20 220,0 40,0 45,0 262 020 E 1
Gwintownik maszynowy z pogrubionym chwytem i prawoskretnymi rowkami
spiralnymi 35° RSP do gwintéw w otworach nieprzelotowych.
$rednica nominalna gwintu ilos¢ zwojow @1 otworu pod L1 L2 @2
G/Rp na cal gwint mm mm mm mm ~
G1/8 Rp 1/8 28 8,80 90,0 12,0 7.0 263018 E 1
G1/4 Rp 1/4 19 11,80 100,0 16,0 11,0 263014 E 1
G 3/8 Rp 3/8 19 15,25 100,0 16,0 12,0 263 038 E 1
G1/2 Rp 1/2 14 19,00 125,0 20,0 16,0 263012 E 1
G 5/8 Rp 5/8 14 21,00 125,0 20,0 18,0 263 058 E 1
G 3/4 Rp 3/4 14 24,50 140,0 22,0 20,0 263034 E 1
G7/8 Rp7/8 14 28,25 150,0 26,0 22,0 263 078 E 1
G1" Rp 1" 11 30,75 160,0 30,0 25,0 263010 E 1
G11/8 Rp11/8 11 35,50 170,0 30,0 28,0 263118 E 1
G11/4 Rp11/4 11 39,50 170,0 30,0 32,0 263114 E 1
G13/8 Rp13/8 11 41,80 180,0 32,0 36,0 263 138 E 1
G11/2 Rp11/2 11 45,25 190,0 32,0 36,0 263112 E 1
G13/4 Rp13/4 11 51,30 190,0 32,0 40,0 263134 E 1
G2' Rp 2" 11 57,20 220,0 40,0 45,0 263020 E 1
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Gwintownik maszynowy szlifowany S
MF DIN 374 HSSE-Co 5 B

|
>

Gwint: metryczny drobnozwojny DIN ISO 13
Boki zarysu gwintu:  zaszlifowane
—
Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego -
Stal (N/mm?2) < 800 [ | Mosigdz [ |
Stal (N/mm?2) < 1000 [ | Braz O
Stal (N/mm2) < 1200 Tworzywa sztuczne O
Stal nierdzewna [ ] Zeliwo O I, g
Aluminium O Stop tytanu Y Tl'
—»\QL—
Gwintownik maszynowy z pogrubionym chwytem
do gwintéw w otworach przelotowych.
$rednica nominalna skok gwintu @1 otworu pod L1 L2 @2
gwintu MF mm gwint mm mm mm mm I ¥
MF 4 0,50 3,50 63,0 12,0 2,8 260041 E 1
MF 5 0,50 4,50 70,0 13,0 3,5 260050 E 1
MF 6 0,75 520 80,0 15,0 4,5 260 060 E 1
MF 8 1,00 7,00 90,0 18,0 6,0 260081 E 1
MF 10 1,00 9,00 90,0 20,0 7.0 260100 E 1
MF 10 1,25 8,80 100,0 20,0 7,0 260101 E 1
MF 12 1,00 11,00 100,0 21,0 9,0 260122 E 1
MF 12 1,25 10,80 100,0 21,0 9,0 260121E 1
MF 12 1,50 10,50 100,0 21,0 9,0 260120 E 1
MF 14 1,00 13,00 100,0 21,0 11,0 260142 E 1
MF 14 1,25 12,80 100,0 21,0 11,0 260 143 E 1
MF 14 1,50 12,50 100,0 21,0 11,0 260141 E 1
MF 16 1,00 15,00 100,0 21,0 12,0 260161 E 1
MF 16 1,50 14,50 100,0 21,0 12,0 260160 E 1
MF 18 1,00 17,00 110,0 24,0 14,0 260181 E 1
MF 18 1,50 16,50 110,0 24,0 14,0 260180 E 1
MF 18 2,00 16,00 1250 24,0 14,0 260182 E 1
MF 20 1,00 19,00 1250 24,0 16,0 260201 E 1
MF 20 1,50 18,50 1250 24,0 16,0 260 200 E 1
MF 20 2,00 18,00 140,0 30,0 16,0 260202 E 1
MF 22 1,50 20,50 1250 24,0 18,0 260220 E 1
MF 22 2,00 20,00 140,0 30,0 18,0 260222 E 1
MF 24 1,00 23,00 140,0 26,0 18,0 260242 E 1
MF 24 1,50 22,50 140,0 26,0 18,0 260240E 1
MF 24 2,00 22,00 140,0 26,0 18,0 260241 E 1
MF 28 1,50 26,50 140,0 26,0 20,0 260281E 1
MF 28 2,00 26,00 140,0 26,0 20,0 260282 E 1
MF 30 1,50 28,50 150,0 28,0 22,0 260301 E 1
MF 30 2,00 28,00 150,0 28,0 22,0 260302 E 1
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Gwintownik maszynowy szlifowany
MF DIN 374 HSSE-Co 5

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

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

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

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

Stal (N/mm2) < 1200 Tworzywa sztuczne O

Stal nierdzewna [ | Zeliwo O

Aluminium O Stop tytanu

Gwintownik maszynowy z pogrubionym chwytem i prawoskretnymi rowkami
spiralnymi 35° RSP do gwintéw w otworach nieprzelotowych.
$rednica nominalna skok gwintu @1 otworu pod L1 L2 22 w7 \
gwintu MF mm gwint mm mm mm mm | N =¥

MF 4 0,50 3,50 63,0 7,0 2.8 261041 E 1
MF 5 0,50 4,50 70,0 8,0 3,5 261050 E 1
MF 6 0,75 5,20 80,0 10,0 4,5 261 060 E 1
MF 8 1,00 7,00 90,0 13,0 6,0 261081 E 1
MF 10 1,00 9,00 90,0 12,0 7,0 261100 E 1
MF 10 1,25 8,80 100,0 150 7,0 261101 E 1
MF 12 1,00 11,00 100,0 14,0 9,0 261122 E 1
MF 12 1,25 10,80 100,0 14,0 9,0 261121 E 1
MF 12 1,50 10,50 100,0 14,0 9,0 261120 E 1
MF 14 1,00 13,00 100,0 16,0 11,0 261 142 E 1
MF 14 1,25 12,80 100,0 16,0 11,0 261 143 E 1
MF 14 1,50 12,50 100,0 16,0 11,0 261 141 E 1
MF 16 1,00 15,00 100,0 16,0 12,0 261161 E 1
MF 16 1,50 14,50 100,0 16,0 12,0 261160 E 1
MF 18 1,00 17,00 110,0 20,0 14,0 261181 E 1
MF 18 1,50 16,50 110,0 20,0 14,0 261180 E 1
MF 18 2,00 16,00 125,0 20,0 14,0 261182 E 1
MF 20 1,00 19,00 125,0 20,0 16,0 261201 E 1
MF 20 1,50 18,50 125,0 20,0 16,0 261 200 E 1
MF 20 2,00 18,00 140,0 20,0 16,0 261202 E 1
MF 22 1,50 20,50 125,0 20,0 18,0 261220 E 1
MF 22 2,00 20,00 140,0 20,0 18,0 261222 E 1
MF 24 1,00 23,00 140,0 22,0 18,0 261 242 E 1
MF 24 1,50 22,50 140,0 22,0 18,0 261240 E 1
MF 24 2,00 22,00 140,0 22,0 18,0 261241 E 1
MF 28 1,50 26,50 140,0 22,0 20,0 261281E 1
MF 28 2,00 26,00 140,0 22,0 20,0 261282 E 1
MF 30 1,50 28,50 150,0 26,0 22,0 261301 E 1
MF 30 2,00 28,00 150,0 26,0 22,0 261 302 E 1
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Gwintownik maszynowy szlifowany
UNC DIN 2182/2183 HSSE-Co 5

Gwint: amerykarski gwint grubozwojny UNC
Boki zarysu gwintu:  zaszlifowane

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

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

Gwintownik maszynowy ze wzmocnionym chwytem
do gwintéw w otworach przelotowych.

$rednica nominalna ilo$¢ zwojow @1 otworu pod L1 L2 @2 D <
gwintu UNC na cal gwint mm mm mm mm ¥
Nr. 4 40 2,3 56,0 11,0 &9 265 040 UNC 1
Nr. 5 40 2,6 56,0 11,0 3,5 265 050 UNC 1
Nr. 6 32 2,8 56,0 13,0 4,0 265 060 UNC 1
Nr. 8 32 3,5 63,0 13,0 4,5 265080 UNC 1
Nr. 10 24 38 70,0 16,0 6,0 265100 UNC 1
Nr. 12 24 4,5 70,0 16,0 6,0 265120 UNC 1
1/4 20 51 80,0 17,0 7.0 265014 UNC 1
5/16 18 6,5 90,0 20,0 8,0 265516 UNC 1
3/8 16 8,0 100,0 22,0 10,0 265 038 UNC 1
Gwintownik maszynowy z pogrubionym chwytem
do gwintéw w otworach przelotowych.
$rednica nominalna ilos¢ zwojow @1 otworu pod L1 L2 @2 E <
gwintu UNC na cal gwint mm mm mm mm =~
7/16 14 9,3 100,0 22,0 8,0 265716 UNC 1
1/2 13 10,8 110,0 25,0 9,0 265012 UNC 1
9/16 12 12,2 110,0 26,0 11,0 265916 UNC 1
5/8 11 13,5 110,0 27,0 12,0 265 058 UNC 1
3/4 10 16,5 125,0 30,0 14,0 265 034 UNC 1
7/8 9 19,3 140,0 32,0 18,0 265078 UNC 1
1" 8 22,2 160,0 36,0 18,0 265010 UNC 1
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Gwintownik maszynowy szlifowany
UNC DIN 2182/2183 HSSE-Co 5

Gwint: amerykariski gwint grubozwojny UNC
Boki zarysu gwintu:  zaszlifowane

L1

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

Stal (N/mm?2) < 800 [ | Mosigdz [ |
Stal (N/mm?2) < 1000 [ | Braz O
Stal (N/mm2) < 1200 Tworzywa sztuczne O
Stal nierdzewna [ | Zeliwo O
Aluminium O Stop tytanu Y
—»@L—
Gwintownik maszynowy z wzmocnionym chwytem i prawoskretnymi rowkami
spiralnymi 35° RSP do gwintéw w otworach nieprzelotowych.
$rednica nominalna ilos¢ zwojow @1 otworu pod L1 L2 22 <
gwintu UNC na cal gwint mm mm mm mm =¥
Nr. 4 40 2,3 56,0 7.0 85 266 040 UNC 1
Nr. 5 40 2,6 56,0 7.0 3,5 266 050 UNC 1
Nr. 6 32 2,8 56,0 8,0 4,0 266 060 UNC 1
Nr. 8 32 3,5 63,0 8,0 4,5 266 080 UNC 1
Nr. 10 24 38 70,0 10,0 6,0 266 100 UNC 1
Nr. 12 24 4,5 70,0 10,0 6,0 266 120 UNC 1
1/4 20 5,7 80,0 13,0 7.0 266 014 UNC 1
5/16 18 6,5 90,0 14,0 8,0 266 516 UNC 1
3/8 16 8,0 100,0 16,0 10,0 266 038 UNC 1
Gwintownik maszynowy z pogrubionym chwytem i prawoskretnymi rowkami
spiralnymi 35° RSP do gwintéw w otworach nieprzelotowych.
$rednica nominalna ilos¢ zwojow @1 otworu pod L1 L2 22 -
gwintu UNC na cal gwint mm mm mm mm -~
7/16 14 9,3 100,0 17,0 8,0 266 716 UNC 1
1/2 13 10,8 110,0 20,0 9,0 266 012 UNC 1
9/16 12 12,2 110,0 20,0 11,0 266 916 UNC 1
5/8 11 135 110,0 22,0 12,0 266 058 UNC 1
3/4 10 16,5 125,0 25,0 14,0 266 034 UNC 1
7/8 9 19,3 140,0 27,0 18,0 266 078 UNC 1
1" 8 22,2 160,0 30,0 18,0 266 010 UNC 1
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Gwintownik maszynowy szlifowany
UNF DIN 2182/2183 HSSE-Co 5

Gwint: amerykanski gwint drobnozwojny UNF
Boki zarysu gwintu:  zaszlifowane

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

Stal (N/mm?2) < 800 [ | Mosigdz [ |
Stal (N/mm2) < 1000 [ | Braz O
Stal (N/mm?2) < 1200 Tworzywa sztuczne O
Stal nierdzewna [ | Zeliwo O
Aluminium O Stop tytanu
Gwintownik maszynowy ze wzmocnionym chwytem
do gwintéw w otworach przelotowych.
$rednica nominalna ilo$¢ zwojow @1 otworu pod L1 L2 @2 <
gwintu UNF na cal gwint mm mm mm mm ~
Nr. 4 48 2,40 56,0 11,0 &5 265 040 UNF 1
Nr. 5 44 2,70 56,0 11,0 3,5 265 050 UNF 1
Nr. 6 40 2,95 56,0 13,0 4,0 265 060 UNF 1
Nr. 8 36 3,50 63,0 13,0 4,5 265 080 UNF 1
Nr. 10 32 410 70,0 16,0 6,0 265100 UNF 1
Nr. 12 28 4,60 70,0 16,0 6,0 265120 UNF 1
1/4 28 5,50 80,0 17,0 7,0 265 014 UNF 1
5/16 24 6,60 90,0 17,0 8,0 265 516 UNF 1
3/8 24 8,50 100,0 18,0 10,0 265 038 UNF 1
Gwintownik maszynowy z pogrubionym chwytem
do gwintéw w otworach przelotowych.
$rednica nominalna ilos¢ zwojow @1 otworu pod L1 L2 @2 -
gwintu UNF na cal gwintmm mm mm mm ~
7/16 20 9,90 100,0 22,0 8,0 265716 UNF 1
1/2 20 11,50 100,0 22,0 9,0 265012 UNF 1
9/16 18 12,90 100,0 22,0 11,0 265916 UNF 1
5/8 18 14,50 100,0 22,0 12,0 265 058 UNF 1
3/4 16 17,50 110,0 25,0 14,0 265 034 UNF 1
7/8 14 20,50 140,0 26,0 18,0 265078 UNF 1
1" 12 23,25 150,0 28,0 18,0 265 010 UNF 1
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Gwintownik maszynowy szlifowany
UNF DIN 2182/2183 HSSE-Co 5

Gwint: amerykanski gwint drobnozwojny UNF
Boki zarysu gwintu:  zaszlifowane

L1

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

Stal (N/mm?2) < 800 [ | Mosigdz [ |
Stal (N/mm?2) < 1000 [ | Braz O
Stal (N/mm2) < 1200 Tworzywa sztuczne O
Stal nierdzewna [ | Zeliwo O
Aluminium O Stop tytanu Y
—»@L—
Gwintownik maszynowy z wzmocnionym chwytem i prawoskretnymi rowkami
spiralnymi 35° RSP do gwintéw w otworach nieprzelotowych.
$rednica nominalna ilos¢ zwojow @1 otworu pod L1 L2 22 <
gwintu UNF na cal gwint mm mm mm mm =¥
Nr. 4 48 2,40 56,0 55 89 266 040 UNF 1
Nr. 5 44 2,70 56,0 6,0 3,5 266 050 UNF 1
Nr. 6 40 2,95 56,0 7.0 4,0 266 060 UNF 1
Nr. 8 36 3,50 63,0 7,5 4,5 266 080 UNF 1
Nr. 10 32 410 70,0 8,0 6,0 266 100 UNF 1
Nr. 12 28 4,60 70,0 9,0 6,0 266 120 UNF 1
1/4 28 5,50 80,0 10,0 7.0 266 014 UNF 1
5/16 24 6,90 90,0 10,0 8,0 266 516 UNF 1
3/8 24 8,50 100,0 10,0 10,0 266 038 UNF 1
Gwintownik maszynowy z pogrubionym chwytem i prawoskretnymi rowkami
spiralnymi 35° RSP do gwintéw w otworach nieprzelotowych.
$rednica nominalna ilos¢ zwojow @1 otworu pod L1 L2 22 -
gwintu UNF na cal gwint mm mm mm mm -~
7/16 20 9,90 100,0 13,0 8,0 266 716 UNF 1
1/2 20 11,50 100,0 13,0 9,0 266 012 UNF 1
9/16 18 12,90 100,0 15,0 11,0 266 916 UNF 1
5/8 18 14,50 100,0 15,0 12,0 266 058 UNF 1
3/4 16 17,50 110,0 17,0 14,0 266 034 UNF 1
7/8 14 20,50 140,0 17,0 18,0 266 078 UNF 1
1" 12 2825 150,0 20,0 18,0 266 010 UNF 1
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Gwintownik maszynowy szlifowany PG HSS

W i

Gwintownik maszynowy z pogrubionym chwytem do gwintéw w otworach przelotowych.

‘4— L2 —»

Gwint: gwint w rurce stalowopancernej DIN 40 430 e
Boki zarysu gwintu:  zaszlifowane

L1

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

Stal (N/mm?2) < 800 [ | Mosigdz [ ]
Stal (N/mm?2) < 1000 Braz O
Stal (N/mm2) < 1200 Tworzywa sztuczne O v “
Stal nierdzewna Zeliwo O -
Aluminium O Stop tytanu _JQL_
$rednica nominalna ilo$¢ zwojow @1 otworu pod L1 L2 @2 e
gwintu PG na cal gwint mm mm mm mm -
PG 7 20 11,35 70,0 22,0 9,0 264 007 1
PG 9 18 13,95 70,0 22,0 12,0 264 009 1
PG 11 18 17,8 80,0 22,0 14,0 264 011 1
PG 13,5 18 19,15 80,0 22,0 16,0 264 135 1
PG 16 18 21,25 80,0 22,0 18,0 264016 1
PG 21 16 26,95 90,0 22,0 22,0 264 021 1
PG 29 16 35,60 100,0 25,0 28,0 264 029 1
PG 36 16 45,60 140,0 40,0 36,0 264 036 1
PG 42 16 52,60 140,0 40,0 40,0 264 042 1
PG 48 16 57,90 160,0 40,0 45,0 264 048 1
’ << 1502 %
g ] ES
A
Gwintownik do nakretek szlifowany M DIN 357 HSS
Dtugi chwyt stuzy do mocowania wiekszej ilosci nakretek.
Nakroj: ok. 2/3 dtugosci gwintu
Gwint: metryczny DIN ISO 13
Boki zarysu gwintu:  zaszlifowane
Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego
drednica  skok gwintu @1 otworu L1 L2 @2 ~ -
nominalna mm pod gwint mm mm mm ~
gwintu M mm
M 3 0,50 2,8 70,0 22,0 2,2 243 030 1
M 4 0,70 33 90,0 250 2,8 243 040 1
M 5 0,80 4,2 100,0 28,0 89 243 050 1
M 6 1,00 50 110,0 32,0 4,5 243 060 1
M 8 1,25 6,8 125,0 40,0 6,0 243 080 1
M 10 1,50 8,5 140,0 45,0 7.0 243100 1
M 12 1,75 10,2 180,0 50,0 9,0 243120 1
M 14 2,00 12,0 200,0 56,0 11,0 243140 1
M 16 2,00 14,0 200,0 63,0 12,0 243160 1
M 18 2,50 15,5 220,0 63,0 14,0 243180 1 .
M 20 2,50 17,5 250,0 70,0 16,0 243 200 1 y
M 22 2,50 19,5 280,0 80,0 18,0 243220 1 72
M 24 3,00 21,0 280,0 80,0 18,0 243 240 1 — |
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Gwintownik wygniatajgcy DIN 2174 HSSE-Co 5
azotowany VAP i HSSE-Co 5 TiAIN, szlifowany

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

M
01
[

FLZ—»

Gwint: metryczny DIN ISO 13
Boki zarysu gwintu:  zaszlifowane =
Dzieki formowaniu bezwidrowemu nie wystepuje zjawisko przerwania wiokien w materiale.
W wyniku deformacji powstajg bardzo sztywne skoki gwintu. Permanentna doktadnos¢ takze
w przypadku duzych produkc;ji.
HSSE-Co 5 azotowany VAP HSSE-Co 5 TiAIN
Gwintownik maszynowy z wysokostopowej Gwintownik maszynowy z wysokostopowej
stali szybkotngcej z dodatkiem kobaltu pod- stali szybkotngcej, dodatkiem kobaltu z war-
dany procesowi azotowany i waporyzowany. stwa azotkéw aluminiowo-tytanowych. Zasto- v
Zastosowanie: do stali weglowych i stopowych sowanie: do stali weglowych i stopowych o wy- 2
o wytrzymatosci do 1000 N/mm? oraz metali  trzymatosci do 1000 N/mm?, stali wysokochro- —> -
kolorowych. mowych V2A oraz metali kolorowych.
Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego
- i T
Stal (N/mmz2) < 800 | BN | Mosigdz H B
Stal (N/mm?2) < 1000 H B Braz (.
Stal (N/mm?2) < 1200 H Tworzywa sztuczne O g
~ 271 F Stal nierdzewna | BN | Zeliwo Ol g
Aluminium Oo|a Stop tytanu O
Srednica nomi- skok gwintu @1 otworu L1 L2 22 oy
nalna gwintu M mm pod gwint mm mm mm mm ~
M 3 0,50 2,80 56,0 11,0 35 271003 N 271003 F 1
M 4 0,70 3,70 63,0 13,0 4,5 271004 N 271004 F 1
M 5 0,80 4,65 70,0 16,0 6,0 271005 N 271005 F 1
M 6 1,00 5,55 80,0 19,0 6,0 271006 N 271006 F 1
M 8 1,25 7,45 90,0 22,0 8,0 271008 N 271008 F 1
M10 1,50 9,35 100,0 24,0 10,0 271 010N 271010F 1
M12 1,75 11,20 110,0 28,0 9,0 271012 N 271012 F 1
Informacje ogolne:
Gwintowanie Formowanie gwintu
Przebieg krawedzi podczas Przebieg krawedzi podczas
gwintowania formowania gwintu

v v
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Gwintownik maszynowy szlifowany - kombi-Bit
‘dtugie” i Bit "krotkie" HSS i HSS-TIN

=1
=

Gwintownik maszynowy - kombi z chwytem %" sze$ciokatny do wykonywania gwintéw
przelotowych i nieprzelotowych.

Boki zarysu gwintu: zaszlifowane
Chwyt: 6,35x 27,0 mm

- |] ———————— >
‘¢ L2 *‘¢ S1 *‘
-

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

nej bez potrzeby zmiany narzedzia. Wiertto krete wykonuje wstepnie otwér pod gwint. > @2
W jednej operaciji technologicznej: H SS H SS'TI N
v’ wiercenie otworu pod gwint
wierttem kretym Zastosowanie: Zastosowanie:
v/ nacinanie gwintu do stali weglowych oraz stopowych o wytrzyma- do stali weglowych oraz stopowych o wytrzy-
v’ usuwanie zadziorow tosci ponizej 600 N/mm?, zeliwa ciggliwego i me- matosci ponizej 900 N/mm?, zeliwa ciggliwego
v’ czyszczenie gwintu (przy powrocie) tali niezelaznych. i metali niezelaznych.

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

* [ P—— [ H[E
rF ) o970 T Stal (N/mm?2) < 800 O . Mosigdz H n
Stal (N/mm?2) < 1000 | Braz O g
i Stal (N/mm?2) < 1200 Tworzywa sztuczne H O
TiN 'm E g;g T Stal nierdzewna | Zeliwo O g
Aluminium [ | Stop tytanu
Gwintownik maszynowy szlifowany -
C e . . .
kombi-Bit "dtugie’ HSS i HSS-TIN
$rednica nomi- skok L1 S1 L2 a1 22 ' TiN -
nalna gwintu gwintu mm mm mm mm mm mm | ! ~
M 3 0,50 51,0 50 7,0 2,8 7.0 270014 270014 T 1
M 4 0,70 54,0 6,0 8,5 33 7,0 270015 270015T 1
M 5 0,80 57,0 7,0 10,0 42 7.0 270016 270016 T 1
M 6 1,00 60,0 8,0 12,0 50 7,0 270017 270017 T 1
M 8 1,25 68,0 11,0 15,0 6,8 9,5 270018 270018 T 1
M 10 1,50 75,0 15,0 17,0 8,5 11,5 270019 270019 T 1
Gwintownik maszynowy szlifowany -
T . .
kombi-Bit "krotkie" HSS i HSS-TiN
$rednica nomi- skok L1 S1 L2 a1 22 ' TiN .
nalna gwintu gwintu mm mm mm mm mm mm \ ! ~
M 3 0,50 36,0 50 6,0 2,3 7.2 R 270014 R270014T 1
M 4 0,70 39,0 6,0 8,0 33 72 R 270015 R270015T 1
M 5 0,80 41,0 7,0 9,0 42 7,2 R 270016 R270016 T 1
M 6 1,00 44,0 8,0 11,0 50 7.2 R 270017 R270017 T 1
M 8 1,25 51,0 11,0 14,0 6,8 8,8 R 270018 R270018 T 1
M 10 1,50 59,0 15,0 150 8,5 11,0 R 270019 R270019T 1
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Zestawy gwintownik maszynowy - kombi "dtugie’
HSS i HSS-TiN w kasecie metalowej

SR

7-czesciowy zestaw "dtugie” 270 020 270020 T
6 gwintownik maszynowy szlifowany - kombi

M3-M4-M5-M6-M8-M10

+ 1 chwyt magnetyczny szesciokatny

270020 T

Zestawy gwintownik maszynowy - kombi "krotkie”
HSS i HSS-TIN w kasecie metalowe]

B

7-czesciowy zestaw "krotkie" R 270020 R270021T
6 gwintownik maszynowy szlifowany - kombi

M3-M4-M5-M6-M8-M10

+ 1 chwyt magnetyczny szesciokatny

R 270020

Szesciokatny uchwyt magnetyczny

Opakowanie: Pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

nr artykutu
==

Szesciokatny uchwyt magnetyczny 270013 1

Zestawy do wykrecania uszkodzonych
gwintow w kasecie

-

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

o

Zestaw 2: 25-czesciowy w kasecie 244151 ©

5 wiertet kretych, 5 trzpieni, 3

5 nakretek i 10 tulejek wiertarskich N
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B Wysokowydajne wietta krete DIN 338
SW
szlifowane, dokladnie dopasowane do tulejki wiertarskiej ¢
74
o} @ do wielkosci  dtugosé y A
mm cal trzpienia mm S
18
32 1/8 1-4 65,0 214032 1
4,8 3/16 5-7 86,0 214048 1
6,4 1/4 8 101,0 214064 1 ‘ Y
8,0 5/16 9 117,0 214080 1 23
8,7 11/32 10 125,0 214087 1 ~o
Trzpienie do wykrecania Nakretki do wykrecania
ze specjalnej stali profilowanej, hartowane i oksydowane o specjalnym profilu wewnetrznym, hartowane i oksydowane
wielkosé do [9] 9] dtugos¢ wielkos¢  do wielkosci  rozwarto$é dtugos¢e
gwintu mm cal mm w5 trzpienia  klucza mm mm ~
1 M 5-M 6 32 1/8 60,0 244001 1 1 1 10,0 16,0 244 032 1
2 M 7-M 8 4.8 3/16 70,0 244002 1 2 2 11,0 16,0 244 046 1
3 M 9-M10 6,4 1/4 780 244003 1 3 3 13,0 16,0 244 064 1
4 M 12 8,0 5/16 83,0 244004 1 4 4 14,0 16,0 244080 1
5 M14-M16 8,7 11/32 94,0 244005 1 5 5) 17,0 16,0 244 087 1
B Tulejki wiertarskie
do lezgcych gteboko resztek $rub (@1 + @ 2), do wystajgcych czesci uszkodzonych $rub (@ 4), hartowane i oksydowane
wielkos¢ @1 @2 73 @4 @3 @4 SW L L
mm mm mm mm cal cal mm mm ~
1 7.0 6,0 32 50 1/8 3/16 6,0 30,0 244101 1
2 8,0 7.0 32 6,0 1/8 — 7,0 30,0 244102 1
3 9,0 = 32 7,0 1/8 1/4 8,0 30,0 244103 1
4 10,0 - 32 8,0 1/8 5/16 9,0 30,0 244104 1
5 11,0 = 4.8 8,0 3/16 5/16 9,0 30,0 244105 1
6 12,0 - 4.8 9,0 3/16 — 10,0 30,0 244106 1
7 13,0 = 4.8 10,0 3/16 1/8 11,0 30,0 244107 1
8 14,0 - 6,4 11,0 1/4 7/16 12,0 30,0 244108 1
9 15,0 = 8,0 12,0 5/16 = 13,0 30,0 244109 1
10 17,0 16,0 8,7 14,0 11/32 — 14,0 30,0 244110 1
Zastosowanie
Nr 1

ztamany gwint nawierci¢ z tulejka wiertarska.

Nr 2

wbi¢ trzpien w otwor i nasuna¢ nakretke do samego dotu.

Nr3

wykrecac¢ réwnomiernie utrzymujac trzpien w pionie.
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NARZEDZIE DO NAPRAWY
GWINTOW




Narzedzie do naprawy gwintow

Istniejg rozne przyczyny prowadzace do uszko-
dzenia gwintéw.

Korozja, zuzycie lub zbyt duzy moment dokre-
cenia sruby to tylko niektdre z nich. Asortyment
RUKO do naprawy gwintéw ProCoil umozliwia
przystepna cenowo, prosta i szybkga naprawe
uszkodzonych i zuzytych gwintéw. Stal szla-
chetna zapewnia wysokg jakos¢ gwintow we-
wnetrznych, ktére sg odporne na temperature
i korozje.

Do innych zalet asortymentu ProCoil zalicza sie
fatwy i szybki montaz.

Obszary zastosowania to m.in. budowa maszyn
i instalacji, technika samochodowa i elektro-
technika, technika energetyczna, budowa stat-
kow. Oprocz napraw duzg role w przemysle od-
grywa réwniez odzyskiwanie zuzytych gwintow.
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Przeglad symboli

S@ P Chwyt:
Forma C: 0 /)L czop kwadratowy wg

Stal szybkotnaca ostrzenie dwuscinowe DIN 10 Skrawanie w prawo

Tolerancja gwintow

AN ) 1502 metrycznych i metrycznych
@ Chwyt: cylindryczny drobnozwojowych wg

Skrawanie w prawo DIN ISO 13 wewnetrznych

Metryczny DIN ISO 13

E ' A @ Kat ostrza: 118° h8
Kat boku zarysu gwintu

Powierzchnia niepokryta

o2l |6

Tolerancja: h8

/éﬁ Kat pochylenia I. I@ Gtebokos¢ wiercenia

Typ N Klasy sztywnosci srubowej 25-30° np. 5 x $rednica

Charakterystyka produktu

Rozwiercanie
W pierwszej kolejnosci nalezy rozwierci¢ uszkodzony gwint za pomoca wiertta srubowego RUKO. Nalezy jednak pamietaé, ze w przypadku
gwintownikdw konieczne sg wieksze otwory. Gwintownik i kotek gwintowany z zestawu ProCoil powinny mie¢ taki sam gwint i skok.

Gwintowanie
Nastepnie w nawierconym otworze nalezy wycig¢ nowy gwint gwintownikiem RUKO. Zaleca sie uzycie oleju chtodzgco-smarujacego RUKO.

Zaktadanie tulejki gwintowanej
Tulejke nalezy wiozy¢ do wkretarki. Nalezy przy tym zadbac o to, aby bolec chwytajacy znajdowat sie w otworze wpustowym,
a pierscien nastawczy byt prawidtowo ustawiony. Nastepnie nalezy wkrecic tulejke gwintowang w kierunku gwintu stosujac lekki nacisk.
Uwaga: NIE WOLNO kreci¢ w przeciwnym kierunku, gdyz moze to spowodowaé odtamanie bolca.

Odtamanie bolca
Wyjaé wkretarke i odtamacé bolec chwytajgcy za pomoca trzpienia do odtamywania.
Nowy gwint z tulejkg gwintowanga ProCoil jest teraz gotowy do uzycia.
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Tulejki gwintowane

Standardowe wykonanie, ze stali nierdzewnej, o wolnym przeptywie.

Stuzg do wzmocnienia gwintow narzedzi o mniejszej wytrzymatosci na $cinanie, np. wykonanych
ze stopow aluminium lub magnezu, lub do naprawy zuzytych albo uszkodzonych gwintow.

Opakowania: w tworzywa sztucznego

$rednica nominalna skok gwintu Wysokos¢ = nr artykutu
gwintu M mm czynnik x @ ¥
M 3 0,50 1,0 244 303 50
M 4 0,70 1,0 244304 50
M 5 0,80 1,0 244 305 50
M 6 1,00 1,0 244 306 50
M 8 1,25 1,0 244308 50
M 10 1,50 1,0 244310 50
M 12 1,75 1,0 244 312 25
M 14 2,00 1,0 244314 25
MF 14 1,25 1,0 244 315 25
M 3 0,50 1,5 244 403 50 P
M 4 0,70 1,5 244 404 50 -
M 5 0,80 1,5 244 405 50
M 6 1,00 1,5 244 406 50 @1
M 8 1,25 1,5 244 408 50
M 10 1,50 1,5 244 410 50 —
M 12 1,75 1,5 244 412 25 -
M 14 2,00 1,5 244 414 25 K
MF 14 1,25 1,5 244 415 25 -
\ 4
M 3 0,50 2,0 244 503 50 * A
M 4 0,70 2,0 244 504 50 A ‘
M 5 0,80 2,0 244 505 50 “
M 6 1,00 2,0 244 506 50 v I~
M 8 1,25 2,0 244508 50 A
M 10 1,50 2,0 244510 50
M 12 1,75 2,0 244 512 25 ~
M 14 2,00 2,0 244 514 25 -
MF 14 1,25 2,0 244 515 25
S
Narzedzia do zrywania trzpienia J
y y
$rednica _nomi— 71 @2 73 L1 L2 L3 nr artykutu @2 @2
nalna gwintu M mm mm mm mm mm mm s —> — —>
M 3 2,0 9,8 6,0 15,0 75,0 25,0 244163 1
M 4 2,7 9,8 6,0 20,0 75,0 20,0 244 164 1
M 5 & 9,8 = 22,0 75,0 18,0 244165 1
M 6 4,6 9,8 - 22,0 75,0 18,0 244166 1
M 8 6,0 9.8 > 40,0 75,0 = 244168 1
M 10 7,5 9,8 - 40,0 75,0 - 244170 1
M 12 9,0 12,2 = 40,0 75,0 = 244172 1
M 14 10,0 14,5 - 40,0 80,0 - 244174 1
Przyrzady do wkrecania
drednica nominalna a1 L1 nr artykutu N
gwintu M mm mm ~¥
M 3 2,0 60,0 244183 1
M 4 2,8 60,0 244184 1
M 5 518 60,0 244185 1
M 6 4.8 60,0 244186 1
M 8 6,0 80,0 244188 1
M 10 7.5 80,0 244190 1 \
M 12 9,5 80,0 244192 1
M 14 11,2 80,0 244194 1 _J@JL,
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Asortyment ProCoil do naprawy gwintow w walizce
z tworzywa sztucznego

nr artykutu

Asortyment 1 AsortymentM 5-M 12 244208
5 wiertet kretych HSS @ 52-6,2-8,3-10,3- 124 mm
+ 5 gwintownikéw recznych DIN 352 HSSM 5-M6-M8-M 10-M 12
+ 5 przyrzadoéw do wkrecaniaM 5-M6-M8-M10-M 12
+ 5 narzedzi do zrywania trzpienia@ 3,5-4,6 - 6,0-7,5-9,0 mm
+ 60 tulejek gwintowanychM 5-M10,5x @ 1,0/ 1,5/ 2,0: Wysokos¢ = 1,0 x @
+ 6 tulejek gwintowanychM 12,2x@1,0/1,5/ 2,0: Wysokos¢ = 1,0 x @

Asortyment2 ~ AsortymentM 6-M 14 244209
5 wiertet kretych HSS @ 6,2-8,3-10,3-12,4- 14,5mm
+ 5 gwintownikéw recznych DIN 352 HSSM 6-M 8-M 10-M 12 - MF 14
+ 5 przyrzadéw do wkrecaniaM 6-M8-M10-M12-M 14
+ 5 narzedzi do zrywania trzpienia @ 4,6 -6,0-7,5-9,0- 10,0 mm
+ 45 tulejek gwintowanychM 6-M 10,5x @ 1,0/ 1,5/ 2,0: Wysokos¢ = 1,0 x @
+ 12 tulejek gwintowanych M 12-MF 14,2 x @ 1,0/ 1,5/ 2,0: Wysokos$¢ = 1,0 x @

244208
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Zestawy ProCoil do naprawy gwintow w walizce
Z tworzywa sztucznego

18-czesciowy zestaw ProCoil do naprawy gwintéw

Description

nr artykutu

Zestaw M 3

Zestaw M 4

Zestaw M 5

Zestaw M 6

Zestaw M 8

Zestaw M 10

Zestaw M 12

Zestaw M 14

1 wiertto krete @ 3,7 mm

1 gwintownik reczny DIN 352 do gwintéw HSS M 3 x 0,5

1 przyrzadéw do wkrecania M 3

1 narzedzi do zrywania trzpienia @ 2,0 mm

po 5 tulejek gwintowanych Wysokos¢ = 1,0 x @ / Wysokos¢ = 1,5 x @ / Wysokosé = 2,0 x @

+ + + +

1 wiertto krete @ 4,1 mm

1 gwintownik reczny DIN 352 do gwintéw HSS M 4 x 0,7

1 przyrzadéw do wkrecania M 4

1 narzedzi do zrywania trzpienia @ 2,7 mm

po 5 tulejek gwintowanych Wysokos¢ = 1,0 x @ / Wysokos¢ = 1,5 x @ / Wysokosé = 2,0 x @

+

+ + +

1 wiertto krete @ 5,2 mm

1 gwintownik reczny DIN 352 do gwintéw HSS M 5 x 0,8

1 przyrzadéw do wkrecania M 5

1 narzedzi do zrywania trzpienia @ 3,5 mm

po 5 tulejek gwintowanych Wysokos¢ = 1,0 x @ / Wysokos¢ = 1,5 x @ / Wysokosc = 2,0 x @

+ + + +

1 wiertfo krete @ 6,2 mm

1 gwintownik reczny DIN 352 do gwintéw HSSM 6 x 1,0

+ 1 przyrzadoéw do wkrecania M 6

+ 1 narzedzi do zrywania trzpienia @ 4,6 mm

+ po 5 tulejek gwintowanych Wysokos¢ = 1,0 x @ / Wysokos¢ = 1,5 x @ / Wysokosé = 2,0 x @

+

1 wiertto krete @ 8,3 mm

1 gwintownik reczny DIN 352 do gwintéw HSS M 8 x 1,25

1 przyrzadéw do wkrecania M 8

1 narzedzi do zrywania trzpienia @ 6,0 mm

po 5 tulejek gwintowanych Wysokos¢ = 1,0 x @ / Wysokos¢ = 1,5 x @ / Wysokosc = 2,0 x @

+ + + +

1 wiertto krete @ 10,3 mm

1 gwintownik reczny DIN 352 do gwintéw HSSM 10 x 1,5

1 przyrzadéw do wkrecania M 10

1 narzedzi do zrywania trzpienia @ 7,5 mm

po 5 tulejek gwintowanych Wysokos$¢ = 1,0 x @ / Wysokos¢ = 1,5 x @ / Wysokos¢ = 2,0 x @

+

+ + +

1 wiertto krete @ 12,4 mm

1 gwintownik reczny DIN 352 HSS do gwintéw M 12 x 1,75

1 przyrzaddéw do wkrecania M 12

1 narzedzi do zrywania trzpienia @ 9,0 mm

po 5 tulejek gwintowanych Wysokos¢ = 1,0 x @ / Wysokos¢ = 1,5 x @ / Wysokosc = 2,0 x @

+ + + +

T wiertto krete @ 14,5 mm

1 gwintownik reczny DIN 352 do gwintéw HSS M 14 x 2,0

1 przyrzadéw do wkrecania M 14

1 narzedzi do zrywania trzpienia @ 10,0 mm

po 5 tulejek gwintowanych Wysokos¢ = 1,0 x @ / Wysokos¢ = 1,5 x @ / Wysokos$c = 2,0 x @

+

+ + +

244200

244 201

244202

244203

244204

244205

244206

244 207

244205
244206

244207
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Wiertto krete DIN 338 typ N HSS-szlifowane

Wiertto krete szlifowane o wzmocnionej konstrukcji z wysokowydajnej stali szybkotnace;j.
Catkowicie szlifowane wiertto krete posiada wiekszg doktadnosé ruchu obrotowego. Zakresy
zastosowan: do stali, staliwa zwyktego i stopowego (o wytrzymatosci do 900 N/mm?), zeliwa sza-
rego, ciagliwego, sferoidalnego i odlewdw cisnieniowych, spiekdw zelaznych, mosigdzéw wysoko-
niklowych, grafitu, stopéw aluminium dajgcych krétkie widry, mosigdzu i brazu.

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

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

do Patniho otvoru L1 L2 L
gwintow @1 mm mm mm s

M 3 3,10 65,0 36,0 214 031 10

M 4 410 75,0 43,0 214 041 10

M 5 5,20 86,0 52,0 214052 10

M 6 6,20 101,0 63,0 214062 10

M 8 8,30 117,0 75,0 214083 10

M 10 10,30 133,0 87,0 214103 10

M 12 12,40 151,0 101,0 214124 5

M 14+ MF 14 14,50 169,0 114,0 214145 5

B SES

Gwintownik do nacinania gwintu szlifowany HSS

Gwintownik do nacinania gwintu HSS do gwintéw przelotowych w stalach zwyktych i niskosto-
powych o wytrzymatosci do 800 N/mm?, Zeliwie i metalach kolorowych. Gwint moze by¢ wykony-
wany recznie i maszynowo w jednym przejsciu roboczym.

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

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

do Patniho otvoru M L1 L2 —
gwintow @1 mm mm mm mm e

M 3 3,10 36 53,0 130 244 603 1

M 4 4,10 49 58,0 16,0 244 604 1

M 5 5,20 6,0 66,0 19,0 244 605 1

M 6 6,20 7.3 72,0 22,0 244 606 1

M 8 8,30 9,6 80,0 24,0 244 608 1

M 10 10,30 11,9 89,0 29,0 244610 1

M 12 12,40 14,3 95,0 30,0 244 612 1

M 14 14,50 16,6 102,0 32,0 244614 1

MF 14 14,50 15,6 102,0 32,0 244 615 1

(I

RN RN

I

L1

[
<%
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WIERTEA KORONOWE




Wiertto koronowe

Wiertto koronowe HSS

Wiertto koronowe z wysokowydajnej stali szybkot-
nacej. Przydatne do stali (np. teownikéw, blach o du-
zym formacie), staliwa, metali kolorowych i lekkich.

Wiertto koronowe HSSE-Co 5

Wiertto koronowe z wysokowydajnej stali szybkot-
nacej z dodatkiem kobaltu o wysokiej wytrzymato-
éci w podwyzszonych temperaturach. Idealne do
wykonywania otworéow w materiatach trudnoobra-
bialnych oraz do najwyzszych wymagan. Przydatne
do obrobki stali zwyktych i stopowych (do 1200 N/
mm?), stali narzedziowych do pracy na gorgco i na
zimno, jak réwniez stali do ulepszania cieplnego i
naweglania.

Wiertto koronowe weglika spiekanego

Wiertto koronowe z ostrzami z weglika spiekane-
go. Szczegdlinie do szyn kolejowych, stali Hardox /
Weldox 400, staliwa, stali stopowych wysokochro-
mowych np. V2A i V4A oraz stali wysokostopowych.
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Powtoki

Stal szybkotnaca o 0
zawartosci 5% kobalty, ‘1@ o
szlifowana =

Przeglad symboli

Wiertto koronowe HSS-TiAIN

Wiertto koronowe z wysokowydajnej stali szybkotngcej z warstwa azotkdw aluminio-
wo-tytanowych. Dzieki powtoce TiAIN zabezpieczajacej przed zuzyciem nastepuje
zwiekszenie twardosci powierzchni zewnetrznej narzedzia do ok. 3.000 HV i odpor-
nosci na podwyzszone temperatury do 900 °C. Odznacza sie duza ciggliwoscig oraz
wysoka stabilnoscig termiczng i chemiczna, a takze duzg zywotnoscia i mozliwoscig
zastosowania wysokich parametréw skrawania. Dzieki powtoce TiAIN przydatne do
obrébki na sucho. Szczegdlnie przydatne do obrobki stali zwyktych i stopowych (do
1200 N/mm?), stali stopowych wysokochromowych np. V2A i V4A, jak réwniez stali-
wa i mosigdzu ciggliwego.

Wiertto koronowe weglika spiekanego Tecrona

Nowe wiertta rdzeniowe RUKO z powtokg Tecrona i twardymi krawedziami do cie-
cia metali moga by¢ uniwersalnie stosowane do wiercenia w stali nieutwardzanej i
superstopach (materiatach o bardzo duzej zawartosci Al, Ti, niklu — jak np. Inconel,
Husteloy, Inox itp.).

Gtebokos¢ wiercenia

P .
Stal szybkotngca Chwyt: Weldon np. 30,0 mm
Chwyt: Quick IN e Skrawanie w prawo H Powtoka TiAIN
E % Tolerancja @:
Weglika spiekanego Chwyt: Gwint

Norma zaktadowa

.| Powtoka Tecrona

Powierzchnia niepokryta
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- = RS 126e/140e 108 560 E
7 RS10 108512 F
W | || | 108305 | RS25e/40e 120-600| - 222
= RS 126e/140e 108 560 F
I 1082020
: o | (V4 ® 1082000 | RS126e/140e |200-500| - 223
- = 108 2050
7 1082020 F
. 7 @ 1082000 | RS 126e/140e |200-500| - 223
1082050 F
1| M7 7 RS10 108912 E
o | (V& || )| | 108306 | RS25¢/40e | 120-600| - 224
- — RS 126€/140e 108960 E
1| 77 RS10 108712
: S | V& 108305 | RS25¢/40e  |120-500| - 227
. RS 126€/140e 108750
RS 10 108712C
. 108305 | RS25¢/40e  |120-500| - 227
RS 126e/140e 108750 C
| 108306 | RS25¢/40e | 150.g0g| 0. 2| 228
: - 1087110 | RS 126e/140e 1087180 | 229
. 108306 | RS25¢/40e | 150.g0g| 0 1 20| 228
108770 | RS 126/140e Olos 1800l 229
] RS10 108012 | 230
| 108110 | RS25¢/40e | 120-800| - -
- RS 126e/140e 108080 | 231
RS10 108012C| 230
108110 | RS25¢/40e | 120-800| - -
RS 126e/140e 108080C| 231
] RS 5¢/10 1081519
| 1081510 | RS25¢/40e | 190-360| - 232
- RS 126e/140e 108 1536
RS 5¢/10 1081519C
1081510 | RS25¢/40e | 190-360| - 232
RS 126e/140e 1081536 C
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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/ 108315/ 108 316, RUKO Easy-Lock Nr 108 312/108 313/
108 314 lub z bezposrednim uchwytem Weldon jak np. RUKO Wietarka stojakowa magnetyczna RS5e / RS10.

Obstuga

+ Wsuna¢ wiertto petne do uchwytu mocujacego i mocno dokrecic sruby z them okragtym o gniezdzie szesciokgtnym.
+ 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 obrotéw i stosowac chtodziwo.

Wiertto koronowe z chwytem Weldon (3/4")

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

Obstuga

+ Wiozy¢ sworzen prowadzacy w wiertto koronowe.

+ Wsuna¢ wiertto koronowe do uchwytu i mocno dokreci¢ $ruby z tbem okraggtym o gniezdzie sze$ciokatnym.
+ Zwrdci¢ uwage na prawidtowe osadzenie wiertta koronowego w uchwycie wiertarskim.

+ W uchwycie szybkomocujgcym Easylock wiertto koronowe jest ustalone automatycznie.

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

+ Geometria ostrza wiertta koronowego umozliwia szybkie odprowadzanie wioréw do gory.

+ Sprezynowo utozony kotek prowadzgcy pomaga wyswobodzié¢ wyciete elementy.

+ Wzig¢ pod uwage tabele liczby obrotéw i stosowac chtodziwo.

Wiertto koronowe z chwytem Quick IN

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

Obstuga

+ Wiozy¢ sworzen prowadzacy w wiertto koronowe.

+ Zamocowac wiertto koronowe w uchwycie Quick IN.

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

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

+ Wzig¢ pod uwage tabele liczby obrotéw i stosowac chtodziwo.

Wiertto koronowe z uchwytem gwintowanym

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

Obstuga

+ Wiertto koronowe nakreci¢ na uchwyt mocujacy.

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

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

+ Wzig¢ pod uwage tabele liczby obrotéw i stosowac chtodziwo.
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% @‘] % RS5e / RS10 / RS25e / RS40e

RS125e / RS126e / RS140e

o

Wiertto pelne ,Solid 3S" z chwytem Weldon (3/4"),
szlifowane CBN i z 3 ostrzami, gtebokos¢ wiercenia
30,0 mm

Geometria 3 ostrzy ze spiralnie nacietymi rowkami zapewnia ekstremalnie wysokg stabilnosé
wiertta petnego ,Solid 3S" i dzieki temu zapobiega niebezpieczenstwu pekniecia ostrzy na sku-
tek przekroczenia naprezen lub zakleszczeniu sie widréw. Dzieki wysokiej stabilnosci istotnemu
zwiekszeniu ulega zywotnos¢ ,Solid 3S". Zmniejsza to koszty wytwarzania. ,Solid 3S" umozliwia
doktadne nawiercanie bez punktowania lub trasowania. ,Solid 3S" mozna tatwo ostrzy¢ jako wiertto
trepanacyjne o jednakowej Srednicy.

Opakowanie: Pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

Zmniejsza ryzyko pekniecia w “j _ “j
poréwnaniu z wierttami rurowymi Stal (N/mm2) < 900 u Mosigdz O
do @ 15,0 mm. Stal (N/mm?2) < 1100 Braz (|
) . Stal (N/mm?2) < 1300 Tworzywa sztuczne (|
Konieczne chtodzenie. Stal nierdzewna Zeliwo O
Aluminium H Stop tytanu

71 @2 L1 gtebokose >

mm mm mm skrawania mm ~

10,0 19,0 64,0 30,0 1081210 1

11,0 19,0 64,0 30,0 108 1211 1

12,0 19,0 64,0 30,0 1081212 1

13,0 19,0 64,0 30,0 1081213 1

14,0 19,0 64,0 30,0 1081214 1

15,0 19,0 64,0 30,0 1081215 1

L 7/ i',’ 2
- 1/@, *g-f @)’] %R85e/RS10/R825e/RS40e

RS126e / RS140e

Wiertto pelne ,Solid 3S" z chwytem Weldon (3/4")
i z 3 ostrzami, w kasecie metalowej

Nazwa D

6 wiertet petnych ,Solid 3S" HSS 108 830
@ 10,0mm-11,0mm-12,0mm-13,0 mm -
14,0 mm-150 mm
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l@ - M %RSSe/RSTO/RSZSe/RSAlOe

Wiertto koronowe HSS i HSSE-Co 5 z chwytem Weldon (3/4"),
szlifowane CBN, gtebokosc¢ wiercenia 30,0 mm

Trzpien wypychajacy: Art. Nr. 108 304 (@ 6,35 x 77,0 mm)

L1

Opakowanie: Pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

S
HEL HHL 1k
v - S
Stal (N/mm2) < 900 H H n Mosigdz O o ‘ ‘
Stal (N/mm2) < 1100 H N Braz [ I « 22
Stal (N/mm?2) < 1300 O d Tworzywa sztuczne H H B
Stal nierdzewna H B Zeliwo Ol gl Qg
Aluminium H H B Stop tytanu
o1 @2 L1 gtebokose
mm mm mm skrawania mm ¥ H U =
12,0 19,0 63,0 30,0 108 212 108212 E 108 212 F 1
130 19,0 63,0 30,0 108 213 108 213 E 108 213 F 1
14,0 19,0 63,0 30,0 108 214 108 214 E 108 214 F 1
15,0 19,0 63,0 30,0 108 215 108215 E 108 215 F 1
16,0 19,0 63,0 30,0 108 216 108 216 E 108 216 F 1
17,0 19,0 63,0 30,0 108 217 108217 E 108217 F 1
18,0 19,0 63,0 30,0 108 218 108 218 E 108 218 F 1
19,0 19,0 63,0 30,0 108 219 108 219 E 108 219 F 1
20,0 19,0 63,0 30,0 108 220 108 220 E 108 220 F 1
21,0 19,0 63,0 30,0 108 221 108 221 E 108 221 F 1
22,0 19,0 63,0 30,0 108 222 108 222 E 108 222 F 1
23,0 19,0 63,0 30,0 108 223 108 223 E 108 223 F 1
24,0 19,0 63,0 30,0 108 224 108 224 E 108 224 F 1
25,0 19,0 63,0 30,0 108 225 108 225 E 108 225 F 1
26,0 19,0 63,0 30,0 108 226 108 226 E 108 226 F 1
27,0 19,0 63,0 30,0 108 227 108 227 E 108 227 F 1
28,0 19,0 63,0 30,0 108 228 108 228 E 108 228 F 1
29,0 19,0 63,0 30,0 108 229 108229 E 108 229 F 1
30,0 19,0 63,0 30,0 108 230 108 230 E 108 230 F 1
31,0 19,0 63,0 30,0 108 231 108 231 E 108 231 F 1
32,0 19,0 63,0 30,0 108 232 108 232 E 108 232 F 1
33,0 19,0 63,0 30,0 108 233 108 233 E 108 233 F 1
34,0 19,0 63,0 30,0 108 234 108 234 E 108 234 F 1
350 19,0 63,0 30,0 108 235 108 235 E 108 235 F 1
36,0 19,0 63,0 30,0 108 236 108 236 E 108 236 F 1
37,0 19,0 63,0 30,0 108 237 108 237 E 108 237 F 1
38,0 19,0 63,0 30,0 108 238 108 238 E 108 238 F 1
39,0 19,0 63,0 30,0 108 239 108 239 E 108 239 F 1
40,0 19,0 63,0 30,0 108 240 108 240 E 108 240 F 1
41,0 19,0 63,0 30,0 108 241 108241 E 108 241 F 1
42,0 19,0 63,0 30,0 108 242 108 242 E 108 242 F 1
43,0 19,0 63,0 30,0 108 243 108 243 E 108 243 F 1
44,0 19,0 63,0 30,0 108 244 108 244 E 108 244 F 1
45,0 19,0 63,0 30,0 108 245 108245 E 108 245 F 1
46,0 19,0 63,0 30,0 108 246 108 246 E 108 246 F 1
47,0 19,0 63,0 30,0 108 247 108 247 E 108 247 F 1
48,0 19,0 63,0 30,0 108 248 108 248 E 108 248 F 1
49,0 19,0 63,0 30,0 108 249 108 249 E 108 249 F 1
50,0 19,0 63,0 30,0 108 250 108 250 E 108 250 F 1
51,0 19,0 63,0 30,0 108 251 108 251 E 108 251 F 1
52,0 19,0 63,0 30,0 108 252 108 252 E 108 252 F 1
53,0 19,0 63,0 30,0 108 253 108 253 E 108 253 F 1
54,0 19,0 63,0 30,0 108 254 108 254 E 108 254 F 1
55,0 19,0 63,0 30,0 108 255 108 255 E 108 255 F 1
56,0 19,0 63,0 30,0 108 256 108 256 E 108 256 F 1
57,0 19,0 63,0 30,0 108 257 108 257 E 108 257 F 1
58,0 19,0 63,0 30,0 108 258 108 258 E 108 258 F 1
59,0 19,0 63,0 30,0 108 259 108 259 E 108 259 F 1
60,0 19,0 63,0 30,0 108 260 108 260 E 108 260 F 1
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2 - RS125e / RS126e / RS140e

Zestawy wierteto koronowe HSS i HSSE-Co 5 z chwytem Weldon (3/4"),
szlifowane CBN, gtebokosc¢ wiercenia 30,0 mm, w walizce plastikowe]

Nazwa ﬂ ﬂ

8 wierteto koronowe z chwytem weldon (3/4") 108 810 108 810 E
@ 120mm-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 107 010
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 -
@ 2x140mm-2x160mm-2x180mm-1x20,0mm-1x220mm
1 spray wiertniczy puszka 50 ml nr artykutu 107 010
1 trzpien wypychajacy @ 6,35 mm x 77,0 mm
dla gtebokos¢ skrawania 30,0 mm nr artykutu 108 304

108 810
108 810 E
108 813

Zestawy wierteto koronowe HSS i HSSE-Co 5 z chwytem Weldon (3/4"),
szlifowane CBN, gtebokosc¢ wiercenia 30,0 mm, w kasecie metalowej

Nazwa ﬂ ﬂ U

6 wierteto koronowe z chwytem weldon (3/4") 108 820 = 108 820 F
@ 12,0mm-14,0mm-16,0 mm - 18,0 mm - 20,0 mm - 22,0 mm

1 trzpien wypychajacy @ 6,35 mm x 77,0 mm

dla gtebokos¢ skrawania 30,0 mm nr artykutu 108 304

6 wierteto koronowe z chwytem weldon (3/4") 108 840 108 840 E 108 840 F
@ 2x140mm-2x180mm-2x 220 mm

1 trzpien wypychajacy @ 6,35 mm x 77,0 mm

dla gtebokos$¢ skrawania 30,0 mm nr artykutu 108 304

108 820
108 840 E
108 840 F
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RS125e / RS126e / RS140e

Wiertto koronowe HSS i HSSE-Co 5 z chwytem Weldon (3/4"),
szlifowane CBN, gtebokos¢ wiercenia 55,0 mm

Trzpiert wypychajacy: Art. Nr. 108 305 (@ 6,35 x 102,0 mm)

L1

Opakowanie: Pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

Stal (N/mm2) < 900 B | B | N | | Mosiadz O|0O|0 3

Stal (N/mm2) < 1100 H N Braz [ I o

Stal (N/mm?2) < 1300 O d Tworzywa sztuczne H H B y =

Stal nierdzewna H B Zeliwo Oo|go|d

Aluminium H H B Stop tytanu
@1 @2 L1 tebokos¢
mm mm mm Sk?a\e/vania mm N ﬂ H N
12,0 19,0 88,0 55,0 108 512 108 512 E 108 512 F 1
130 19,0 88,0 55,0 108 513 108 513 E 108 513 F 1
14,0 19,0 88,0 55,0 108 514 108 514 E 108 514 F 1
150 19,0 88,0 55,0 108 515 108 515 E 108 515 F 1
16,0 19,0 88,0 55,0 108 516 108 516 E 108 516 F 1
17,0 19,0 88,0 55,0 108 517 108 517 E 108 517 F 1
18,0 19,0 88,0 55,0 108 518 108 518 E 108 518 F 1
19,0 19,0 88,0 55,0 108 519 108 519 E 108 519 F 1
20,0 19,0 88,0 55,0 108 520 108 520 E 108 520 F 1
21,0 19,0 88,0 55,0 108 521 108 521 E 108 521 F 1
22,0 19,0 88,0 55,0 108 522 108 522 E 108 522 F 1
23,0 19,0 88,0 55,0 108 523 108 523 E 108 523 F 1
24,0 19,0 88,0 55,0 108 524 108 524 E 108 524 F 1
25,0 19,0 88,0 55,0 108 525 108 525 E 108 525 F 1
26,0 19,0 88,0 55,0 108 526 108 526 E 108 526 F 1
27,0 19,0 88,0 55,0 108 527 108 527 E 108 527 F 1
28,0 19,0 88,0 55,0 108 528 108 528 E 108 528 F 1
29,0 19,0 88,0 55,0 108 529 108 529 E 108 529 F 1
55,0 19,0 88,0 55,0 108 530 108 530 E 108 530 F 1
31,0 19,0 88,0 55,0 108 531 108 531 E 108 531 F 1
32,0 19,0 88,0 55,0 108 532 108 532 E 108 532 F 1
33,0 19,0 88,0 550 108 533 108 533 E 108 533 F 1
34,0 19,0 88,0 55,0 108 534 108 534 E 108 534 F 1
350 19,0 88,0 55,0 108 535 108 535 E 108 535 F 1
36,0 19,0 88,0 55,0 108 536 108 536 E 108 536 F 1
37,0 19,0 88,0 55,0 108 537 108 537 E 108 537 F 1
38,0 19,0 88,0 55,0 108 538 108 538 E 108 538 F 1
39,0 19,0 88,0 55,0 108 539 108 539 E 108 539 F 1
40,0 19,0 88,0 55,0 108 540 108 540 E 108 540 F 1
41,0 19,0 88,0 55,0 108 541 108 541 E 108 541 F 1
42,0 19,0 88,0 55,0 108 542 108 542 E 108 542 F 1
43,0 19,0 88,0 55,0 108 543 108 543 E 108 543 F 1
44,0 19,0 88,0 55,0 108 544 108 544 E 108 544 F 1
45,0 19,0 88,0 55,0 108 545 108 545 E 108 545 F 1
46,0 19,0 88,0 55,0 108 546 108 546 E 108 546 F 1
47,0 19,0 88,0 55,0 108 547 108 547 E 108 547 F 1
48,0 19,0 88,0 550 108 548 108 548 E 108 548 F 1
49,0 19,0 88,0 55,0 108 549 108 549 E 108 549 F 1
50,0 19,0 88,0 55,0 108 550 108 550 E 108 550 F 1
51,0 19,0 88,0 55,0 108 551 108 551 E 108 551 F 1
52,0 19,0 88,0 55,0 108 552 108 552 E 108 552 F 1
53,0 19,0 88,0 55,0 108 553 108 553 E 108 553 F 1
54,0 19,0 88,0 55,0 108 554 108 554 E 108 554 F 1
55,0 19,0 88,0 55,0 108 555 108 555 E 108 555 F 1
56,0 19,0 88,0 55,0 108 556 108 556 E 108 556 F 1
57,0 19,0 88,0 55,0 108 557 108 557 E 108 557 F 1
58,0 19,0 88,0 55,0 108 558 108 558 E 108 558 F 1
59,0 19,0 88,0 55,0 108 559 108 559 E 108 559 F 1
60,0 19,0 88,0 55,0 108 560 108 560 E 108 560 F 1
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Wiertto koronowe HSS z chwytem Weldon (3/4"),
szlifowane CBN, gtebokosc¢ wiercenia 110,0 mm

Trzpien wypychajacy: Art. Nr. 108 2000 (@ 8,0 x 155,0 mm)

Opakowanie: Pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

A |
Wyciggniecie wiertta rurowego “E “n '
Z wierconego otworu, usuniecie Stal (N/mm2) < 900 LBl
wiorow znajdujgcych sie w wier- Stal (N/mm?2) <1100 H
conym otworze. Proces ten nalezy Stal (N/mmz2) < 1300 O
powtorzyc. Stal nierdzewna | |
Zmniejsza ryzyko pekniecia i Aluminium _H
wydtuza okres uzytkowania Mosigdz oo o
wiertta rurowego. Braz o|d (%
e el
Tw?rzywa sztuczne H BN v i 8
Zeliwo O
Stop tytanu
21 22 L1 gtebokosé H ' [~
mm mm mm skrawania mm ~
20,0 19,0 145,0 110,0 108 2020 108 2020 F 1
21,0 19,0 145,0 110,0 108 2021 108 2021 F 1
22,0 19,0 145,0 110,0 108 2022 108 2022 F 1
24,0 19,0 145,0 110,0 108 2024 108 2024 F 1
25,0 19,0 145,0 110,0 108 2025 108 2025 F 1
26,0 19,0 145,0 110,0 108 2026 108 2026 F 1
28,0 19,0 145,0 110,0 108 2028 108 2028 F 1
30,0 19,0 145,0 110,0 108 2030 108 2030 F 1
32,0 19,0 145,0 110,0 108 2032 108 2032 F 1
33,0 19,0 145,0 110,0 108 2033 108 2033 F 1
34,0 19,0 145,0 110,0 108 2034 108 2034 F 1
350 19,0 145,0 110,0 108 2035 108 2035 F 1
36,0 19,0 145,0 110,0 108 2036 108 2036 F 1
38,0 19,0 145,0 110,0 108 2038 108 2038 F 1
40,0 19,0 145,0 110,0 108 2040 108 2040 F 1
41,0 19,0 145,0 110,0 108 2041 108 2041 F 1
42,0 19,0 145,0 110,0 108 2042 108 2042 F 1
45,0 19,0 145,0 110,0 108 2045 108 2045 F 1
50,0 19,0 145,0 110,0 108 2050 108 2050 F 1
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Wiertto koronowe HSSE-Co 5 z chwytem Quick IN,
szlifowane CBN, gtebokos¢ wiercenia 35,0 mm

Trzpier wypychajacy: Art. Nr. 108 306 (@ 6,35 x 87,0 mm)
Maszyna: z uchwyt Quick IN System

O
®
[e0)
Opakowanie: Pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego =)
Stal (N/mm?2) < 900 | Mosigdz O
Stal (N/mm?2) < 1100 [ | Braz (|
Stal (N/mm?2) < 1300 O Tworzywa sztuczne [ ]
Stal nierdzewna [ | Zeliwo O
Aluminium | Stop tytanu
21 @2 L1 gtebokosé D
mm mm mm skrawania mm -
12,0 18,0 77,0 35,0 108912 E 1
13,0 18,0 77,0 350 108913 E 1
14,0 18,0 77,0 350 108914 E 1
150 18,0 77,0 350 108915 E 1
16,0 18,0 77,0 350 108916 E 1
17,0 18,0 77,0 350 108917 E 1
18,0 18,0 77,0 350 108918 E 1
19,0 18,0 77,0 350 108919 E 1
20,0 18,0 77,0 350 108 920 E 1
21,0 18,0 77,0 350 108921 E 1
22,0 18,0 77,0 350 108922 E 1
23,0 18,0 77,0 350 108923 E 1
24,0 18,0 77,0 350 108 924 E 1
25,0 18,0 77,0 350 108925 E 1
26,0 18,0 77,0 350 108 926 E 1
27,0 18,0 77,0 35,0 108927 E 1
28,0 18,0 77,0 350 108 928 E 1
29,0 18,0 77,0 350 108929 E 1
30,0 18,0 77,0 35,0 108 930 E 1
32,0 18,0 77,0 350 108932 E 1
350 18,0 77,0 350 108 935 E 1
36,0 18,0 77,0 350 108936 E 1
40,0 18,0 77,0 350 108940 E 1
45,0 18,0 77,0 350 108945 E 1
50,0 18,0 77,0 350 108 950 E 1
55,0 18,0 77,0 35,0 108955 E 1
60,0 18,0 77,0 35,0 108 960 E 1

Zestaw wiertto koronowe HSSE-Co 5 z chwytem
Quick IN, szlifowane CBN, w walizce plastikowe]

S

Zestaw wierteto koronowe HSSE-Co 5 z chwytem Quick IN 108811 E
8 wierteto koronowe HSSE-Co 5
@ 12,0mm-140mm-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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Wszystko zalezy od krawedzi tngcej ...

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

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

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

podczas skrawania odprowadzane jest w wiekszosci z widrem.

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

Porownanie czasow wiercenia wiertto koronowe HSS -
wiertto krete HSS DIN 345

Czes¢ obrabiana: dzwigar stalowy
Materiat: zwykta stal budowlana S235JR
Gtebokos¢ wiercenia: 12,0 mm

Maszyna: Magnetyczna wiertarka stojakowa RUKO RS140
Wierttami kretymi w wiercono w peten materiat bez wczesniejszego wiercenia.
Generalnie nie schfadzano i nie smarowano.

Olbrzymia oszczednos$¢ kosztow i czasu przy zastosowaniu wiertet do rdzeniowania RUKO. Poniewaz wiertta do rdzeniowania skrawaja tylko
pierscien, a nie kompletng srednice do wiercenia, jak czynig to wiertta krete, sg kilkakrotnie szybsze (patrz grafika). Centrowanie i wiercenie wstepne
lub nawiercanie sg zbedne.

Wiertta koronowe maja jeden do cztery razy krotszy czas wiercenia w porownaniu z wierttami spiralnymi. Wiertta koronowe skrawaja tylko na szerokosc
zeba, rdzen zostaje wyrzucony. Mniejsze zuzycie energii i mniejsze zuzycie narzedzia dajg wiekszg zywotnos¢. W wierttach spiralnych musi by¢ skra-
wana catkowita srednica wiercenia. Do tego potrzebne sa wieksze sity i wieksza moc napedu.

120+ Objetos¢ skrawania:
Wiertto koronowe

100

Objetos¢ skrawania:
Wiertto krete

Czas wiercenia w sekundach

12,0 mm @ 20,0 mm @ 30,0 mm

. Wiertto koronowe HSS . Wiertto krete HSS DIN 345
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Charakterystyka produktu:

Nowe wiertta rdzeniowe RUKO z powtokg Tecrona i twardymi
krawedziami do ciecia metali moga by¢ uniwersalnie stosowane do
wiercenia w stali nieutwardzanej i superstopach (materiatach o bard-
z0 duzej zawartosci Al, Ti, niklu = jak np. Inconel, Husteloy, Inox itp.).

Dane techniczne;

Kolor: niebiesko-szary
Twardosé: 4200 HV
Grubosé: 1pm-—7pm
Wspétczynnik tarcia: 0,35

Zalety powtoki Tecrona:

Powtoka Tecrona jest idealng powtokg znajdujaca zastosowanie
we wszystkich wymagajacych pracach wiertniczych. Taka powtoka
chronigca przed zuzyciem zapewnia bardzo dobrg przyczepnosé
do narzedzia, dzieki czemu zwigksza twardos¢ powierzchni do ok.
4200 HV. Wspdtczynnik tarcia jest w przypadku tej powtoki bardzo
niski, co zwieksza zywotnosc¢ przy niewielkim zuzyciu.

Zastosowania:

Szczegolnie do szyn kolejowych, stali Hardox / Weldox, staliwa,
stali stopowych wysokochromowych np. V2A i V4A oraz stali wy-
sokostopowych.

Poréwnanie twardosci Poréwnanie
wspotczynnikéw tarcia
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Wiertto koronowe z ostrzami z weglikow spiekanych
i chwytem Weldon (3/4"), gtebokos¢ wiercenia 50,0 mm

Nadaja sie do stali Hardox / Weldox 400

Trzpien wypychajacy:

RS10 / RS25e / RS40e
RS125e / RS126e / RS140e

@ 12,0 mm do @ 17,0, nr artykutu 108 305 (& 6,35 x 102,0 mm)

L1

18,0 mm do @ 50,0, nr artykutu 108 701 (@ 8,0 x 112,0 mm) 3
%
Y S
o
—> -—
Opakowanie: Pojedynczo w etui z tworzywa sztucznego
F F
iCIE )] 12
Stal (N/mm2) < 900 H B Mosigdz H B
Stal (N/mm?2) <1100 H B Braz O n
Stal (N/mm?2) < 1300 O | Tworzywa sztuczne
Stal nierdzewna H B Zeliwo H B
Aluminium H B Stop tytanu O nm
21 22 L1 gtebokogé B B
mm mm mm skrawania mm -
12,0 19,0 84,0 50,0 108712 108712C 1
13,0 19,0 84,0 50,0 108 713 108 713C 1
14,0 19,0 84,0 50,0 108 714 108714 C 1
150 19,0 84,0 50,0 108 715 108715C 1
16,0 19,0 84,0 50,0 108 716 108716 C 1
17,0 19,0 84,0 50,0 108717 108717C 1
18,0 19,0 84,0 50,0 108718 108718 C 1
19,0 19,0 84,0 50,0 108 719 108719 C 1
20,0 19,0 84,0 50,0 108 720 108720 C 1
21,0 19,0 84,0 50,0 108 721 108721C 1
22,0 19,0 84,0 50,0 108 722 108722 C 1
23,0 19,0 84,0 50,0 108723 108723 C 1
24,0 19,0 84,0 50,0 108 724 108724 C 1
25,0 19,0 84,0 50,0 108 725 108 725C 1
26,0 19,0 84,0 50,0 108 726 108726 C 1
27,0 19,0 84,0 50,0 108 727 108727 C 1
28,0 19,0 84,0 50,0 108 728 108 728 C 1
29,0 19,0 84,0 50,0 108729 108729 C 1
30,0 19,0 84,0 50,0 108 730 108730 C 1
31,0 19,0 84,0 50,0 108 731 108731 C 1
32,0 19,0 84,0 50,0 108 732 108732C 1
33,0 19,0 84,0 50,0 108 733 108733 C 1
34,0 19,0 84,0 50,0 108 734 108734 C 1
350 19,0 84,0 50,0 108 735 108735C 1
36,0 19,0 84,0 50,0 108 736 108736 C 1
37,0 19,0 84,0 50,0 108 737 108 737C 1
38,0 19,0 84,0 50,0 108 738 108738C 1
39,0 19,0 84,0 50,0 108 739 108739C 1
40,0 19,0 84,0 50,0 108 740 108 740 C 1
41,0 19,0 84,0 50,0 108 741 108741C 1
42,0 19,0 84,0 50,0 108 742 108742 C 1
43,0 19,0 84,0 50,0 108 743 108 743 C 1
44,0 19,0 84,0 50,0 108 744 108744 C 1
45,0 19,0 84,0 50,0 108 745 108745C 1
46,0 19,0 84,0 50,0 108 746 108 746 C 1
47,0 19,0 84,0 50,0 108747 108747C 1
48,0 19,0 84,0 50,0 108 748 108748 C 1
49,0 19,0 84,0 50,0 108 749 108749 C 1
50,0 19,0 84,0 50,0 108 750 108750 C 1
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RS125e / RS126e / RS140e

Wiertto koronowe z ostrzami z weglikow spiekanych
z chwytem Quick IN, szlifowane CBN, gtebokos¢
wiercenia 35,0 / 50,0 mm

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

Maszyna: z uchwyt Quick IN System
Trzpien wypychajacy: @ 12,0 mm do @ 32,0 mm, nr artykutu 108 306 (@ 6,35 x 87,0 mm)
@ 33,0 mm do @ 80,0 mm, nr artykutu 108 110 (@ 6,35 x 123,0 mm)

108 306

Opakowanie: Pojedynczo w etui z tworzywa sztucznego

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

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

Stal (N/mm2) < 1300 O Tworzywa sztuczne

Stal nierdzewna H B Zeliwo H B

Aluminium H B Stop tytanu O
21 22 L1 gtebokose D
mm mm mm skrawania mm ¥
12,0 18,0 83,0 35,0 1081112 108 1112C 1
130 18,0 83,0 35,0 1081113 1081113 C 1
14,0 18,0 83,0 350 1081114 1081114 C 1
150 18,0 83,0 35,0 1081115 1081115C 1
16,0 18,0 83,0 35,0 1081116 1081116 C 1
17,0 18,0 83,0 350 1081117 1081117 C 1
18,0 18,0 83,0 35,0 1081118 1081118 C 1
19,0 18,0 83,0 35,0 1081119 1081119 C 1
20,0 18,0 83,0 350 108 1120 1081120 C 1
21,0 18,0 83,0 35,0 108 1121 1081121 C 1
22,0 18,0 83,0 35,0 108 1122 1081122 C 1
23,0 18,0 83,0 350 108 1123 1081123 C 1
24,0 18,0 83,0 350 1081124 1081124 C 1
250 18,0 83,0 35,0 1081125 108 1125C 1
26,0 18,0 83,0 350 108 1126 1081126 C 1
27,0 18,0 83,0 35,0 1081127 1081127 C 1
28,0 18,0 83,0 35,0 1081128 1081128 C 1
29,0 18,0 83,0 350 108 1129 1081129 C 1
30,0 18,0 83,0 350 108 1130 1081130 C 1
31,0 18,0 83,0 35,0 108 1131 1081131 C 1
32,0 18,0 83,0 350 108 1132 1081132 C 1
33,0 18,0 112,0 50,0 1081133 1081133 C 1
34,0 18,0 112,0 50,0 1081134 1081134 C 1
35,0 18,0 112,0 50,0 108 1135 108 1135C 1
36,0 18,0 112,0 50,0 108 1136 1081136 C 1
37,0 18,0 112,0 50,0 108 1137 108 1137 C 1
38,0 18,0 112,0 50,0 108 1138 1081138 C 1
39,0 18,0 112,0 50,0 108 1139 1081139 C 1
40,0 18,0 112,0 50,0 108 1140 1081140 C 1
41,0 18,0 112,0 50,0 108 1141 1081141 C 1
42,0 18,0 112,0 50,0 108 1142 1081142 C 1
43,0 18,0 112,0 50,0 1081143 1081143 C 1
44,0 18,0 112,0 50,0 108 1144 108 1144 C 1
45,0 18,0 112,0 50,0 108 1145 108 1145C 1
46,0 18,0 112,0 50,0 108 1146 1081146 C 1
47,0 18,0 112,0 50,0 108 1147 1081147 C 1
48,0 18,0 112,0 50,0 1081148 1081148 C 1
49,0 18,0 112,0 50,0 108 1149 1081149 C 1
50,0 18,0 112,0 50,0 108 1150 1081150 C 1
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21 @2 L1 tebokoge i Y2 y
mm mm mm sk?asvania mm " | -Teiron{ s
51,0 18,0 112,0 50,0 108 1151 1081151 C 1
52,0 18,0 112,0 50,0 108 1152 1081152 C 1
53,0 18,0 112,0 50,0 108 1153 108 1153 C 1
54,0 18,0 112,0 50,0 108 1154 1081154 C 1
55,0 18,0 112,0 50,0 108 1155 1081155C 1
60,0 18,0 112,0 50,0 108 1160 108 1160 C 1
61,0 18,0 112,0 50,0 108 1161 1081161 C 1
63,0 18,0 112,0 50,0 108 1163 1081163 C 1
65,0 18,0 112,0 50,0 108 1165 108 1165 C 1
68,0 18,0 112,0 50,0 108 1168 108 1168 C 1
70,0 18,0 112,0 50,0 1081170 1081170C 1
71,0 18,0 112,0 50,0 1081171 1081171 C 1
75,0 18,0 112,0 50,0 108 1175 108 1175C 1
80,0 18,0 112,0 50,0 108 1180 108 1180 C 1

1 [ /) / P
|- | e
@ || \@ h RS10/ RS25e / RS40e

RS125e / RS126e / RS140e

Zestaw wiertto koronowe z ostrzami z weglikdw spiekanych
I chwytem Quick IN, szlifowane CBN, w walizce plastikowe;

=7

Zestaw wierteto koronowe z ostrzami z weglikow spiekanych 108 822
8 wierteto koronowe z chwytem Quick IN
@ 120 mm-14,0mm- 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

Materiaty chtodzgco-smarujgce

Materiaty chtodzgco-smarujace RUKO posiadajg doskonate wtasnosci chtodzace i
wspomagajgce skrawanie. Uzyskuje sie wysoka jakos¢ powierzchni oraz zwigkszong
zywotnos$¢ narzedzi takze przy obrébce materiatéw twardych i kruchych.

W naszym nowym rozdziale 14 od strony 319 znajduje sie nowa seria srodkéw
smarujacych i chtodzacych dostosowanych do naszego asortymentu.
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m % RS10/ RS25e / RS40e
- RS125e / RS126e / RS140e

Wiertto koronowe z ostrzami z weglikow spiekanych
I uchwytem gwintowanym, gtebokos¢ wiercenia 50,0 mm

Trzpien wypychajacy: nr artykutu 108 110 (@ 6,35 x 123,0 mm)
Uchwyt: Gwint M18 x 6 P1,5

Opakowanie: Pojedynczo w etui z tworzywa sztucznego

108110

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

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

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

Stal nierdzewna H B Zeliwo H B

Aluminium H B Stop tytanu O ;m
21 22 L1 gtebokose D
mm mm mm skrawania mm -
12,0 MK?2/3 84,0 50,0 108 012 108012 C 1
13,0 MK2/3 84,0 50,0 108013 108013 C 1
14,0 MK?2/3 84,0 50,0 108014 108014 C 1
15,0 MK2/3 84,0 50,0 108 015 108015C 1
16,0 MK2/3 84,0 50,0 108016 108016 C 1
17,0 MK?2/3 84,0 50,0 108017 108017 C 1
18,0 MK?2/3 84,0 50,0 108018 108018 C 1
19,0 MK?2/3 84,0 50,0 108019 108019C 1
20,0 MK?2/3 84,0 50,0 108 020 108020 C 1
21,0 MK?2/3 84,0 50,0 108 021 108021 C 1
22,0 MK2/3 84,0 50,0 108 022 108022 C 1
23,0 MK?2/3 84,0 50,0 108 023 108023 C 1
24,0 MK?2/3 84,0 50,0 108 024 108024 C 1
25,0 MK2/3 84,0 50,0 108 025 108025C 1
26,0 MK?2/3 84,0 50,0 108 026 108 026 C 1
27,0 MK?2/3 84,0 50,0 108 027 108027 C 1
28,0 MK?2/3 84,0 50,0 108 028 108028 C 1
29,0 MK?2/3 84,0 50,0 108 029 108029 C 1
30,0 MK?2/3 84,0 50,0 108 030 108030 C 1
31,0 MK?2/3 84,0 50,0 108 031 108031C 1
32,0 MK?2/3 84,0 50,0 108 032 108032 C 1
33,0 MK?2/3 84,0 50,0 108 033 108033 C 1
34,0 MK?2/3 84,0 50,0 108 034 108034 C 1
35,0 MK?2/3 84,0 50,0 108 035 108035C 1
36,0 MK?2/3 84,0 50,0 108 036 108 036 C 1
37,0 MK?2/3 84,0 50,0 108 037 108037 C 1
38,0 MK?2/3 84,0 50,0 108 038 108038 C 1
39,0 MK?2/3 84,0 50,0 108 039 108039 C 1
40,0 MK?2/3 84,0 50,0 108 040 108040 C 1
41,0 MK?2/3 84,0 50,0 108 041 108041 C 1
42,0 MK?2/3 84,0 50,0 108 042 108042 C 1
43,0 MK?2/3 84,0 50,0 108 043 108043 C 1
44,0 MK2/3 84,0 50,0 108 044 108044 C 1
45,0 MK?2/3 84,0 50,0 108 045 108045C 1
46,0 MK?2/3 84,0 50,0 108 046 108 046 C 1
47,0 MK?2/3 84,0 50,0 108 047 108047 C 1
48,0 MK?2/3 84,0 50,0 108 048 108 048 C 1
49,0 MK?2/3 84,0 50,0 108 049 108049 C 1
50,0 MK?2/3 84,0 50,0 108 050 108050 C 1
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a1 ) L1 tebokosc : I
mm mm mm sk?asvania mm I(.‘ D L -Teiror]i\
51,0 MK?2/3 84,0 50,0 108 051 108051 C 1
52,0 MK?2/3 84,0 50,0 108 052 108052 C 1
53,0 MK?2/3 84,0 50,0 108 053 108053 C 1
54,0 MK?2/3 84,0 50,0 108 054 108054 C 1
55,0 MK?2/3 84,0 50,0 108 055 108055C 1
60,0 MK?2/3 84,0 50,0 108 060 108060 C 1
61,0 MK?2/3 84,0 50,0 108 061 108061 C 1
63,0 MK?2/3 84,0 50,0 108 063 108063 C 1
65,0 MK?2/3 84,0 50,0 108 065 108065 C 1
68,0 MK?2/3 84,0 50,0 108 068 108068 C 1
70,0 MK?2/3 84,0 50,0 108 070 108070 C 1
71,0 MK?2/3 84,0 50,0 108 071 108071C 1
750 MK?2/3 84,0 50,0 108 075 108075C 1
80,0 MK?2/3 84,0 50,0 108 080 108080 C 1

‘g m hRS10/RSQ5e/RS40e
' ’ RS125e / RS126e / RS140e

Komplet wiertto koronowe z ostrzami z weglikow spie-
kanych i uchwytem gwintowanym, w walizce plastikowej

=7

Komplet wierteto koronowe z ostrzami z weglikéw spiekanych 108 823
8 wierteto koronowe
@ 120 mm-14,0mm- 16,0 mm- 18,0 mm

20,0 mm -22,0 mm - 24,0 mm - 26,0 mm
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RS5e / RS10/ RS25e / RS40e
RS125e / RS126e / RS140e

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

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

Trzpien wypychajacy: nr artykutu 108 1510 (@ 8,0 x 81,0 mm)

108 1510

Opakowanie: Pojedynczo w etui z tworzywa sztucznego

Stal (N/mm?2) < 900 Mosigdz

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

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

Stal nierdzewna Zeliwo

Aluminium Stop tytanu
21 22 L1 gtebokose D m ;
mm mm mm skrawania mm ¥
19,0 19,0 63,0 30,0 108 1519 108 1519 C 1
20,0 19,0 63,0 30,0 108 1520 1081520 C 1
21,0 19,0 63,0 30,0 108 1521 1081521 C 1
22,0 19,0 63,0 30,0 108 1522 1081522 C 1
23,0 19,0 63,0 30,0 108 1523 1081523 C 1
24,0 19,0 63,0 30,0 108 1524 1081524 C 1
25,0 19,0 63,0 30,0 108 1525 108 1525C 1
26,0 19,0 63,0 30,0 108 1526 1081526 C 1
26,5 19,0 63,0 30,0 108 15265 108 15265 C 1
27,0 19,0 63,0 30,0 108 1527 1081527 C 1
27,5 19,0 63,0 30,0 108 15275 10815275C 1
28,0 19,0 63,0 30,0 108 1528 108 1528 C 1
29,0 19,0 63,0 30,0 108 1529 1081529 C 1
30,0 19,0 63,0 30,0 108 1530 108 1530 C 1
31,0 19,0 63,0 30,0 108 1531 108 1531 C 1
32,0 19,0 63,0 30,0 108 1532 108 1532 C 1
33,0 19,0 63,0 30,0 108 1533 108 1533 C 1
34,0 19,0 63,0 30,0 108 1534 108 1534 C 1
36,0 19,0 63,0 30,0 108 1536 108 1536 C 1
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Trzpienie prowadzgce do wiertet koronowych !

Opakowanie: Pojedynczo w etui z tworzywa sztucznego |

Wysrodkowanie: ]
Wypozycjonowac kotek wypychacza na srodku na punktaku. Teraz maszyna
znajduje sie w odpowiedniej pozycji do wiercenia. Teraz nalezy dotgczy¢ magnes. m m

Doprowadzenie chtodziwa:
Za pomocga automatycznego smarowania wewnetrznego olej chtodzgco-sma-
rujacy jest odprowadzany przez kotek wypychacza i w odpowiednich dawkach
oddawany dla ostrzy.

Wyrzucanie:
W koricowej fazie wiercenia rdzen wiertniczy jest wyciskany z wierconego otworu
za pomoca kotka wypychacza naprezonego sprezyna.

Trzpienie prowadzace do wiertet koronowych HSS

Gtebokose -
wiercenia mm ~

Trzpien wypychajacy @ 6,35 x 77,0 mm do wiertet koronowych 30,0 108 304 1
HSS z chwytem Weldon 3/4"

Trzpien wypychajacy @ 6,35 x 87,0 mm do wiertet koronowych 35,0/50,0 108 306 1
HSS / wegliki spiekane z chwytem Quick IN

Trzpien wypychajacy @ 6,35 x 102,0 mm do wiertet koronowych 55,0 108 305 1
HSS / wegliki spiekane z chwytem Weldon 3/4"

Trzpien wypychajgcy @ 8,0 x 155,0 mm do wiertet 110,0 108 2000 1
koronowych HSS z chwytem Weldon 3/4"

Trzpien wypychajacy @ 6,35 x 70,0 mm do wiertet koronowych 30,0 108 344 1
HSS z chwytem Weldon 3/4" - RS5e

Trzpienie prowadzace do wiertet koronowych HM

Gtebokosé N
wiercenia mm ~

Trzpien wypychajacy @ 8,0 x 81,0 mm do wiertet koronowych 30,0 108 1510 1
wegliki spiekane z chwytem Weldon 3/4" dla szyn kolejowych

Trzpien wypychajacy @ 6,35 x 87,0 mm do wiertet koronowych 35,0/50,0 108 306 1
HSS / wegliki spiekane z chwytem Quick IN

Trzpien wypychajacy @ 8,0 x 112,0 mm do wiertet koronowych 50,0 108 701 1
wegliki spiekane z chwytem Weldon 3/4"

Trzpien wypychajacy @ 6,35 x 123,0 mm do wiertet koronowych 50,0 108110 1
wegliki spiekane z chwytem Weldon 3/4" i Quick IN + Adapter

Trzpien wypychajacy @ 6,35 x 102,0 mm do wiertet koronowych 55,0 108 305 1

HSS / wegliki spiekane z chwytem Weldon 3/4"
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Liczba obrotéw do
wiertet koronowych HSS
Materiat: Niestopowa Stal Zeliwo Stop Stop Stop tworzywa Tworzywa
stal budowlana stopowa ponad CuzZn 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
$rodek chiodzacy: Spray dvo Spray dp Sprgione SprgZoﬁe Sprgzone Spray dp Woda SprgZone
skrawanina skrawanina powietrze powietrze powietrze skrawanina powietrze
Zmm @ 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
130 33/64 735 490 245 1470 857 735 490 367
14,0 35/64 682 455 227 1365 796 682 455 341
150 19/32 637 425 212 1274 743 637 425 318
16,0 5/8 597 398 199 1194 697 597 398 299
17,0 43/64 562 375 187 1124 656 562 375 281
18,0 45/64 531 354 177 1062 619 531 354 265
19,0 3/4 503 335 168 1006 587 503 335 251
20,0 25/32 478 318 159 955 57 478 318 239
21,0 53/64 455 303 152 910 531 455 303 227
22,0 7/8 434 290 145 869 507 434 290 217
23,0 29/32 415 277 138 831 485 415 277 208
24,0 15/16 398 265 133 796 464 398 265 199
25,0 63/64 382 255 127 764 446 382 255 191
26,0 11/32 367 245 122 789 429 367 245 184
27,0 11/16 354 236 118 708 413 354 236 177
28,0 13/32 341 227 114 682 398 341 227 171
29,0 19/64 329 220 110 659 384 329 220 165
30,0 13/16 318 212 106 637 372 318 212 159
310 17/32 308 205 103 616 360 308 205 154
32,0 117/64 299 199 100 597 348 299 199 149
33,0 119/64 290 193 97 579 338 290 193 145
34,0 111/32 281 187 94 562 328 281 187 141
35,0 13/8 273 182 91 546 318 273 182 136
36,0 127/64 265 177 88 531 310 265 177 133
37,0 129/64 258 172 86 516 301 258 172 129
38,0 11/2 251 168 84 503 293 251 168 126
39,0 117/32 245 163 82 490 286 245 163 122
40,0 137/64 239 159 80 478 279 239 159 119
41,0 139/64 233 155 78 466 272 233 155 117
42,0 121/32 227 152 76 455 265 227 152 114
43,0 111/16 222 148 74 444 259 222 148 111
44,0 147/64 217 145 72 434 258 217 145 109
45,0 125/32 212 142 71 425 248 212 142 106
46,0 113/16 208 138 69 415 242 208 138 104
47,0 155/64 203 136 68 407 237 203 136 102
48,0 157/64 199 133 66 398 232 199 11348 100
49,0 115/16 195 130 65 390 227 195 130 97
50,0 131/32 191 127 64 382 223 191 127 96
51,0 2 187 125 62 375 219 187 125 94
52,0 2 3/64 184 122 61 367 214 184 122 92
53,0 23/32 180 120 60 361 210 180 120 90
54,0 21/8 177 118 59 354 206 177 118 88
55,0 25/32 174 116 58 347 203 174 116 87
60,0 23/8 159 106 S8 318 186 159 106 80
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Liczba obrotéw do wiertet koronowych
z ostrzami ze spiekow weglikowych

Materiat: Niestopowa Stal Zeliwo Stop Stop Stop tworzywa Tworzywa
stal budowlana stopowa ponad Cuzn CuZn aluminium termoplas- chemout-
do do tyczne wardzalne
700 N/mm? 1000 N/mm? 250 N/mm?2 kruchy ciggliwy do 11% Si
Ve = m/min 50 35 40 60 40 60 45 40
$rodek chiodzacy: Spray d_o Spray dp Spre_Zone Sprgzone Sprgione Spray dvo Woda Sprgione
skrawanina skrawanina powietrze powietrze powietrze skrawanina powietrze
@ mm @ cale U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min
12,0 15/32 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 5/8 995 697 796 1194 199 1194 896 796
17,0 34/64 937 656 749 1124 187 1124 843 749
18,0 45/64 885 619 708 1062 177 1062 796 708
19,0 3/4 838 587 670 1006 168 1006 754 670
20,0 25/32 796 557 637 955 159 955 717 637
21,0 3/4 758 531 607 910 152 910 682 607
22,0 7/8 724 507 579 869 145 869 651 579
23,0 13/16 692 485 554 831 138 831 623 554
24,0 15/16 663 464 531 796 133 796 597 531
25,0 63/64 637 446 510 764 127 764 573 510
26,0 11/32 612 429 490 735 122 735 551 490
27,0 11/16 590 413 472 708 118 708 531 472
28,0 13/32 569 398 455 682 114 682 512 455
29,0 19/64 549 384 439 659 110 659 494 439
30,0 13/16 531 372 425 637 106 637 478 425
31,0 17/32 514 360 411 616 103 616 462 411
32,0 117/64 498 348 398 597 100 597 448 398
33,0 119/64 483 338 386 579 97 579 434 386
34,0 111/32 468 328 879 562 94 562 422 375
35,0 13/8 455 318 364 546 91 546 409 364
36,0 127/64 442 310 354 531 88 531 398 354
37,0 129/64 430 301 344 516 86 516 387 344
38,0 11/2 419 293 885 503 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
41,0 139/64 388 272 311 466 78 466 350 311
42,0 121/32 379 265 303 455 76 455 341 303
43,0 111/16 370 259 296 444 74 444 333 296
44,0 147/64 362 253 290 434 72 434 326 290
45,0 125/32 354 248 283 425 71 425 318 283
46,0 113/16 346 242 277 415 69 415 312 277
47,0 155/64 339 237 271 407 68 407 305 271
48,0 157/64 332 232 265 398 66 398 299 265
49,0 115/16 325 227 260 390 65 390 292 260
50,0 131/32 318 223 255 382 64 382 287 255
51,0 2 312 219 250 375 62 375 281 250
52,0 2 3/64 306 214 245 367 61 367 276 245
53,0 23/32 300 210 240 361 60 361 270 240
54,0 21/8 295 206 236 354 59 354 265 236
55,0 25/32 290 203 232 347 58 347 261 232
60,0 23/8 265 186 212 318 8 318 239 212
61,0 213/32 261 183 209 313 52 313 235 209
65,0 29/16 245 171 196 294 49 294 220 196
68,0 243/64 234 164 187 281 47 281 211 187
70,0 23/4 227 159 182 273 45 273 205 182
71,0 251/64 224 157 179 269 45 269 202 179
750 261/64 212 149 170 255 42 255 191 170
80,0 35/32 199 139 159 239 40 239 179 159
85,0 311/32 187 131 150 225 37 225 169 150
90,0 335/64 177 124 142 212 35 212 159 142
95,0 347/64 168 117 134 201 34 201 151 134
100,0 315/16 159 111 127 191 32 191 143 127
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Frezy trzpieniowe

Frezy trzpieniowe z wysokiej jakosci weglika
spiekanego posiadajg trwate krawedzie tngce
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.Zastoso-
wanie: Metale niezelazne, aluminium, miedz,
cynk, odlewy i tworzywa sztuczne.Do grato-
wania, 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 wydajnosc skra-
wania w poréwnaniu z frezami o uzebieniu
zwyktym. Jest to szczegdlnie widoczne podcz-
as obrobki materiatow z duzymi predkosciami
frezowania.Zastosowanie: do usuwania 0s-
trych brzegow, zatamywania krawedzi, zdziera-
nia oraz obrébki szwéw spawanych i plaszczy-
zn w stalach wysokostopowych, odpornych
na korozje, kwasoodpornych i zaroodpornych,
zeliwie oraz tworzywach sztucznych.

Frez trzpieniowy z weglika spiekanego TiCN
Jak frez trzpieniowy z weglika spiekanego (WS)
z powtoka azotkéw carbonowo-tytanowych.
Dzieki powtoce TIiCN zabezpieczajgcej przed
zuzyciem nastepuje zwiekszenie twardosci
powierzchni zewnetrznej narzedzia do ok.
3.000 HV i odpornosci na podwyzszone tem-
peratury do 400 °C. Pozwala to wydtuzy¢ okres
eksploatacji i zwiekszy¢ produktywnosé.
Zastosowanie: do usuwania ostrych brzegow,
zatamywania krawedzi, zdzierania oraz obrobki
szwow spawanych i plaszczyzn w stalach
wysokostopowych, odpornych na korozje,
kwasoodpornych i zaroodpornych, zeliwie oraz
tworzywach sztucznych.
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Przeglad symboli

Uzebienie: @
Weglika spiekanego naprzemianskos$ne 4 Powierzchnia niepokryta Chwyt: cylindryczny

Powtoka TiCN

DIN 8033 Uzebienie: aluminium

- Vi N g2
AN J| Priméma ) [ kg l
Predkos¢ obrotowa spotfeba vzduchu: Cisnienie powietrza Masa
j‘= Pobdr sprzezonego } A
powietrza —I| Rozmiar weza Gtosnos¢

Uzebienie

z uzebieniem naprzemianskosnym z uzebieniem aluminium

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego Jednostka opakowaniowa: 25 czes$ci w opakowaniu kartonowym

et \@\Ms\\“

wﬂ'
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Frez trzpieniowy z weglika spiekanego

ksztatt A cylinder (ZYA) bez uzebienia czotowego

Dostawa mozliwa réwniez jako 25-czesciowy zestaw w opakowaniu kartonowym

Nrart.: 116 ... -25

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

L1

[

4

|<— LQA:{

_>'AT<_

|

72
iz If iz if he
Stal (N/mm?2) < 900 H B Mosigdz H B
Stal (N/mm?2) < 1100 H R Braz
Stal (N/mm?2) < 1300 H B Tworzywa sztuczne
Stal nierdzewna H B Zeliwo H B
Aluminium Stop tytanu
1 L2 L1 @2 B
mm mm mm mm =¥
30 14,0 38,0 30 = 116 046 = 1
6,0 18,0 58,0 6,0 - 116 010 116010 TC 1
8,0 18,0 60,0 6,0 = 116 011 116011 TC 1
10,0 20,0 60,0 6,0 - 116012 116012 TC 1
12,0 25,0 65,0 6,0 i 116013 116013 TC 1
16,0 25,0 65,0 6,0 - 116014 - 1
— 1
o e
S
Frez trzpieniowy z weglika spiekanego |
ksztatt A cylinder (ZYA) z uzebieniem czotowym o
-
Dostawa mozliwa réwniez jako 25-czg$ciowy zestaw w opakowaniu kartonowym
Nrart.: 116 ... -25
Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego
@2
iz iz 12 iz iz B -
Stal (N/mm?2) < 900 H R Mosigdz H B
Stal (N/mm?2) < 1100 H B Braz [ |
Stal (N/mm?2) < 1300 H B Tworzywa sztuczne [ |
Stal nierdzewna H B Zeliwo H B
Aluminium | | Stop tytanu H B
1 L2 L1 @2 B
mm mm mm mm J ¥
30 14,0 38,0 30 - 116 047 = 1
6,0 18,0 58,0 6,0 116 015 A 116015 116015 TC 1
8,0 18,0 60,0 6,0 = 116 016 116016 TC 1
10,0 20,0 60,0 6,0 - 116017 116017 TC 1
12,0 250 65,0 6,0 116 018 A 116018 116018 TC 1
16,0 25,0 65,0 6,0 - 116019 — 1
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Frez trzpieniowy z weglika spiekanego
ksztatt C walec zaokrgglony (WRC)

L1

Dostawa mozliwa réwniez jako 25-czesciowy zestaw w opakowaniu kartonowym
Nrart.: 116 ... -25

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

|
<

iz iz BB iz iz i
Stal (N/mm?2) < 900 H B Mosigdz H B
Stal (N/mm?2) < 1100 H B Braz |
Stal (N/mm?2) < 1300 | N | Tworzywa sztuczne [ |
Stal nierdzewna | NN | Zeliwo | BN |
Aluminium | | Stop tytanu H B
@1 L2 L1 @2 [ D . S
mm mm mm mm | -~
3,0 14,0 38,0 3,0 = 116 048 = 1
6,0 18,0 56,0 6,0 116 020 A 116 020 116020 TC 1
8,0 18,0 60,0 6,0 = 116 021 116 021 TC 1
10,0 20,0 60,0 6,0 — 116 022 116022 TC 1
12,0 25,0 65,0 6,0 116 023 A 116 023 116 023 TC 1
16,0 25,0 65,0 6,0 — 116 024 — 1

O ;

Frez trzpieniowy z weglika spiekanego
ksztatt D sferyczny (KUD)

‘<—L2—> *

L1

Dostawa mozliwa réwniez jako 25-czesciowy zestaw w opakowaniu kartonowym
Nrart.: 116 ... -25

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

[
<

el

Iz iz it iz izt
Stal (N/mm?2) < 900 H B Mosigdz H B
Stal (N/mm?2) < 1100 H B Braz [ ]
Stal (N/mm?2) < 1300 H B Tworzywa sztuczne H
Stal nierdzewna H B Zeliwo H B
Aluminium [ | Stop tytanu H B
1 L2 L @2 [ D . -
mm mm mm mm | -~
30 2,7 38,0 3,0 = 116 052 = 1
6,0 50 56,0 6,0 116 041 A 116 041 - 1
8,0 7.0 47,0 6,0 = 116 042 = 1
10,0 9,0 49,0 6,0 - 116 043 116 043 TC 1
12,0 11,0 51,0 6,0 116 044 A 116 044 = 1
16,0 15,0 54,0 6,0 - 116 045 - 1
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Frez trzpieniowy z weglika spiekanego
ksztatt E kropla (TRE)

Dostawa mozliwa réwniez jako 25-czesciowy zestaw w opakowaniu kartonowym

Nrart.: 116 ... -25

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

i I -
Stal (N/mm?2) < 900 | | Mosigdz [ |
Stal (N/mm?2) < 1100 [ | Braz
Stal (N/mm?2) < 1300 [ | Tworzywa sztuczne
Stal nierdzewna | | Zeliwo [ |
Aluminium Stop tytanu
21 L2 LT 22 D D . B
mm mm mm mm -~
3,0 6,0 38,0 3,0 = 116 210 = 1
6,0 10,0 50,0 6,0 - 116 211 — 1
8,0 15,0 60,0 6,0 = 116212 = 1
10,0 16,0 60,0 6,0 - 116213 — 1
12,0 22,0 67,0 6,0 = 116 214 = 1
16,0 25,0 70,0 6,0 — 116215 - 1

-

O~

Frez trzpieniowy z weglika spiekanego
ksztatt F tuk polkolisty petny (RBF)

Dostawa mozliwa réwniez jako 25-czgsciowy zestaw w opakowaniu kartonowym

Nrart.: 116 ... -25

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

L1

[
<

r—-LZ —>¢

iz Iz ¥ iz iz it
Stal (N/mm?2) < 900 | EN | Mosigdz H B
Stal (N/mm?2) < 1100 H B Braz [ |
Stal (N/mm?2) < 1300 H B Tworzywa sztuczne [ |
Stal nierdzewna H B Zeliwo H B
Aluminium | | Stop tytanu H B
21 L2 L1 22 [ D . -
mm mm mm mm J ¥
30 13,0 38,0 3,0 = 116 050 = 1
6,0 18,0 58,0 6,0 116 030 A 116 030 116030 TC 1
8,0 18,0 60,0 6,0 s 116 031 116 031 TC 1
10,0 20,0 60,0 6,0 - 116 032 116032 TC 1
12,0 25,0 65,0 6,0 116 033 A 116 033 116 033 TC 1
16,0 25,0 70,0 6,0 - 116 034 116034 TC 1
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Frez trzpieniowy z weglika spiekanego
ksztatt G tuk ostry (SPG)

L1

Dostawa mozliwa réwniez jako 25-czesciowy zestaw w opakowaniu kartonowym
Nrart.: 116 ... -25

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

iz el

iz iz IE iz
Stal (N/mm?2) < 900 H B Mosigdz H B
Stal (N/mm?2) < 1100 H N Braz |
Stal (N/mm?2) < 1300 H B Tworzywa sztuczne [ |
Stal nierdzewna | NN | Zeliwo | BN |
Aluminium | | Stop tytanu H B
@1 L2 L1 @2 e
mm mm mm mm J ¥
3,0 130 38,0 30 - 116 049 = 1
6,0 18,0 58,0 6,0 116 025 A 116 025 116 025TC 1
8,0 18,0 60,0 6,0 = 116 026 116 026 TC 1
10,0 20,0 60,0 6,0 — 116 027 116027 TC 1
12,0 25,0 65,0 6,0 116 028 A 116 028 116 028 TC 1
16,0 25,0 70,0 6,0 — 116 029 116029 TC 1
P o —| Ul <
Qv oy
9
Frez trzpieniowy z weglika spiekanego l |
ksztatt H ptomien (FLH) LA
o
Dostawa mozliwa réwniez jako 25-czesciowy zestaw w opakowaniu kartonowym
Nrart.: 116 ... -25
Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego
\i
n n el
Stal (N/mm?2) < 900 [ | Mosigdz [ ]
Stal (N/mm2) <1100 [ | Braz
Stal (N/mm?2) < 1300 [ | Tworzywa sztuczne
Stal nierdzewna [ ] Zeliwo [ ]
Aluminium Stop tytanu [ ]
@1 L2 L1 @2 .
mm mm mm mm ¥
30 6,0 38,0 3,0 = 116 216 = 1
6,0 14,0 50,0 6,0 — 116217 - 1
8,0 20,0 65,0 6,0 = 116218 = 1
10,0 20,0 65,0 6,0 — 116 219 — 1
12,0 32,0 77,0 6,0 - 116 220 i 1
16,0 36,0 82,0 6,0 - 116 221 — 1
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Frez trzpieniowy z weglika spiekanego
ksztatt J stozek 60° (KSJ)

Dostawa mozliwa réwniez jako 25-czesciowy zestaw w opakowaniu kartonowym

Nrart.: 116 ... -25

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

< [ P +
*

L1

iz
Stal (N/mm?2) < 900 | | Mosigdz [ |
Stal (N/mm?2) < 1100 [ | Braz
Stal (N/mm?2) < 1300 [ | Tworzywa sztuczne
Stal nierdzewna | | Zeliwo [ |
Aluminium Stop tytanu
21 L2 LT 22 D D . B
mm mm mm mm =¥
30 3,0 38,0 30 = 116 222 = 1
6,0 6,0 50,0 6,0 - 116 223 - 1
10,0 8,0 65,0 6,0 i 116 224 = 1
12,0 11,0 77,0 6,0 - 116 225 - 1
16,0 14,5 82,0 6,0 = 116 226 = 1

_

Frez trzpieniowy z weglika spiekanego
ksztatt K stozek 90° (KSK)

Dostawa mozliwa réwniez jako 25-czesciowy zestaw w opakowaniu kartonowym

Nrart.: 116 ... -25

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

Stal (N/mm?2) < 900 || Mosigdz [ ]
Stal (N/mm?2) < 1100 [ ] Braz
Stal (N/mm?2) < 1300 [ | Tworzywa sztuczne
Stal nierdzewna || Zeliwo [ ]
Aluminium Stop tytanu [ ]
21 L2 L1 22 -
mm mm mm mm ¥
3,0 30 38,0 30 i 116 227 - 1
6,0 30 50,0 6,0 - 116228 — 1
10,0 5,0 53,0 6,0 i 116 229 - 1
12,0 7.0 55,0 6,0 - 116 230 — 1
16,0 8,0 57,0 6,0 o 116 231 - 1
246 RUKO | NARZEDZIA PRECYZYJNE . Zastosowanie gtowne D Zastosowanie dodatkowe




o ;

Frez trzpieniowy z weglika spiekanego
ksztatt L stozek okrggty (KEL)

riL2—>+

L1

Dostawa mozliwa réwniez jako 25-czesciowy zestaw w opakowaniu kartonowym
Nrart.: 116 ... -25

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

HLH el

Iz lz
Stal (N/mm?2) < 900 [ | Mosigdz [ ]
Stal (N/mm?2) < 1100 [ | Braz [ |
Stal (N/mm?2) < 1300 [ | Tworzywa sztuczne [ |
Stal nierdzewna [ ] Zeliwo [ ]
Aluminium [ | Stop tytanu [ |
a1 L2 L1 @2 N
mm mm mm mm -~
30 14,0 38,0 30 = 116 232 = 1
6,0 18,0 50,0 6,0 116 233 A 116 233 — 1
8,0 25,0 70,0 6,0 = 116 234 - 1
10,0 20,0 65,0 6,0 116235 A 116 235 — 1
12,0 32,0 77,0 6,0 116236 A 116 236 = 1
16,0 33,0 78,0 6,0 — 116 237 - 1
Frez trzpieniowy z weglika spiekanego
ksztatt M stozek ostry (SKM)
Dostawa mozliwa réwniez jako 25-czesciowy zestaw w opakowaniu kartonowym
Nrart.: 116 ... -25
Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego
L] —JQL—
iz ! iz if
Stal (N/mm?2) < 900 | NN | Mosigdz | N |
Stal (N/mm2) <1100 H B Braz
Stal (N/mm?2) < 1300 H B Tworzywa sztuczne
Stal nierdzewna H B Zeliwo H B
Aluminium Stop tytanu | BN |
@1 L2 L1 @2 .
mm mm mm mm ¥
30 11,0 38,0 30 = 116 051 = 1
6,0 18,0 58,0 6,0 - 116 035 116 035TC 1
8,0 18,0 60,0 6,0 = 116 036 116036 TC 1
10,0 20,0 60,0 6,0 - 116 037 116 037 TC 1
12,0 25,0 65,0 6,0 = 116 038 116 038 TC 1
16,0 25,0 70,0 6,0 - 116 039 116039 TC 1
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Frez trzpieniowy z weglika spiekanego
ksztatt N stozek odwrécony (WKN)

L1

Dostawa mozliwa réwniez jako 25-czesciowy zestaw w opakowaniu kartonowym
Nrart.: 116 ... -25

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

" " ~ele
Stal (N/mmz2) < 900 || Mosigdz [ |
Stal (N/mm2) <1100 [ ] Braz
Stal (N/mm2) < 1300 [ | Tworzywa sztuczne
Stal nierdzewna | | Zeliwo [ |
Aluminium Stop tytanu
o1 L2 L1 92 . . —
mm mm mm mm -~
3,0 50 38,0 3,0 = 116 238 = 1
6,0 8,0 50,0 6,0 - 116 239 — 1
10,0 10,0 55,0 6,0 = 116 240 = 1
12,0 13,0 58,0 6,0 - 116 241 — 1
16,0 19,0 64,0 6,0 = 116 242 = 1
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Zestawy frezow trzpieniowych z weglika spiekanego
w kasecie metalowej

=

[ IES

10 - czesciowy zestaw frezdw trzpieniowych 116 003
2 frezy ksztatt A, cylinder (ZYA) bez uzebeniem czotowym @ D1 10,0/ 12,0 mm

2 frezy ksztatt C, walec zaokraglony (WRC) @ D1 10,0 / 12,0 mm

2 frezy ksztatt G, tuk ostry (SPG) @ D1 10,0/ 12,0 mm

2 frezy ksztatt F, fuk polkolisty petny (RBF) @ D1 10,0/ 12,0 mm

1 frez ksztatt M, stozek ostry (SKM) @ D1 12,0 mm

1 frez ksztatt D, kula (KUD) @ D1 12,0 mm

10 - czesciowy zestaw frezow trzpieniowych TiCN 116 003 TC
2 frezy ksztatt A, cylinder (ZYA) bez uzebeniem czotowym @ D1 10,0 / 12,0

mm

2 frezy ksztatt C, walec zaokraglony (WRC) @ D1 10,0 / 12,0 mm

2 frezy ksztatt G, tuk ostry (SPG) @ D1 10,0 / 12,0 mm

2 frezy ksztatt F, tuk polkolisty petny (RBF) @ D1 10,0 / 12,0 mm

1 frez ksztatt M, stozek ostry (SKM) @ D1 12,0 mm

1 frez ksztatt D, kula (KUD) @ D1 12,0 mm

10 - czesciowy zestaw frezdw trzpieniowych ALU 116103 A
2 frezy ksztatt A, cylinder (ZYA) z uzebeniem czotowym @ D1 6,0 / 12,0 mm

2 frezy ksztatt C, walec zaokraglony (WRC) @ D1 6,0 / 12,0 mm

2 frezy ksztatt G, tuk ostry (SPG) @ D1 6,0/ 12,0 mm

2 frezy ksztatt F, tuk polkolisty petny (RBF) @ D1 6,0/ 12,0 mm

2 frezy ksztatt D, kula (KUD) @ D1 6,0/ 12,0 mm

116 003

116003 TC

O

Zestawy frezow trzpieniowych z weglika spiekanego
w kasecie polistyrenowej

S

[ IER

10 - czesciowy zestaw frezdw trzpieniowych 116 003 RO
2 frezy ksztatt A, cylinder (ZYA) bez uzebeniem czotowym @ D1 10,0/ 12,0 mm

2 frezy ksztatt C, walec zaokraglony (WRC) @ D1 10,0/ 12,0 mm

2 frezy ksztatt G, tuk ostry (SPG) @ D1 10,0/ 12,0 mm

2 frezy ksztatt F, tuk polkolisty petny (RBF) @ D1 10,0/ 12,0 mm

1 frez ksztatt M, stozek ostry (SKM) @ D1 12,0 mm

1 frez ksztatt D, kula (KUD) @ D1 12,0 mm

10 - czesciowy zestaw frezéw trzpieniowych TiCN 116 003 TCRO
2 frezy ksztatt A, cylinder (ZYA) bez uzebeniem czotowym @ D1 10,0/ 12,0 mm

2 frezy ksztatt C, walec zaokraglony (WRC) @ D1 10,0 / 12,0 mm

2 frezy ksztatt G, tuk ostry (SPG) @ D1 10,0/ 12,0 mm

2 frezy ksztatt F, tuk polkolisty petny (RBF) @ D1 10,0/ 12,0 mm

1 frez ksztatt M, stozek ostry (SKM) @ D1 12,0 mm

1 frez ksztatt D, kula (KUD) @ D1 12,0 mm

10 - czesciowy zestaw frezdw trzpieniowych ALU 116 103 ARO
2 frezy ksztatt A, cylinder (ZYA) z uzebeniem czotowym @ D1 6,0/ 12,0 mm

2 frezy ksztatt C, walec zaokraglony (WRC) @ D1 6,0/ 12,0 mm

2 frezy ksztatt G, tuk ostry (SPG) @ D1 6,0/ 12,0 mm

2 frezy ksztatt F, tuk pélkolisty 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
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Zestawy frezow trzpieniowych z weglika spiekanego
25 czesci w opakowaniu kartonowym

1 L m . ~
mm mm . F . ~
3,0 38,0 = 116 046 -25 = 25
6,0 58,0 - 116 010-25 116010 TC -25 25
8,0 60,0 = 116 011 -25 116011 TC -25 25
10,0 60,0 - 116 012-25 116012 TC-25 25
12,0 65,0 = 116 013 -25 116 013 TC -25 25
16,0 65,0 — 116 014 -25 116 014 TC -25 25
3,0 38,0 = 116 047 -25 = 25
6,0 58,0 116 015 A-25 116 015-25 116 015TC -25 25
8,0 60,0 = 116 016 -25 116 016 TC -25 25
10,0 60,0 - 116 017 -25 116017 TC -25 25
12,0 65,0 116 018 A-25 116 018 -25 116018 TC -25 25
16,0 65,0 — 116 019 -25 — 25
30 38,0 = 116 048 -25 = 25
6,0 56,0 116 020 A-25 116 020 -25 116 020 TC -25 25
8,0 60,0 = 116 021 -25 116 021 TC -25 25
10,0 60,0 - 116 022 -25 116022 TC -25 25
12,0 65,0 116 023 A-25 116 023 -25 116 023 TC -25 25
16,0 65,0 - 116 024 -25 - 25
3,0 38,0 = 116 052 -25 = 25
6,0 56,0 116 041 A-25 116 041 -25 - 25
8,0 47,0 = 116 042 -25 = 25
10,0 49,0 - 116 043 -25 116 043 TC -25 25
12,0 51,0 116 044 A -25 116 044 -25 = 25
16,0 54,0 — 116 045 -25 — 25
3,0 38,0 = 116 210-25 = 25
6,0 50,0 - 116211 -25 - 25
8,0 60,0 = 116 212 -25 = 25
10,0 60,0 - 116 213 -25 - 25
12,0 67,0 = 116 214 -25 = 25
16,0 70,0 — 116 215-25 — 25
3,0 38,0 = 116 050 -25 = 25
6,0 58,0 116 030 A-25 116 030 -25 116030 TC -25 25
8,0 60,0 = 116 031 -25 116 031 TC -25 25
10,0 60,0 - 116 032 -25 116032 TC -25 25
12,0 65,0 116 033 A-25 116 033 -25 116 033 TC -25 25
16,0 70,0 - 116 034 -25 116 034 TC -25 25
3,0 38,0 = 116 049 -25 = 25
6,0 58,0 116 025 A-25 116 025-25 116 025 TC -25 25
8,0 60,0 = 116 026 -25 116 026 TC -25 25
10,0 60,0 - 116 027 -25 116 027 TC -25 25
12,0 65,0 116 028 A-25 116 028 -25 116 028 TC -25 25
16,0 70,0 — 116 029 -25 116 029 TC -25 25
3,0 38,0 = 116 216 -25 = 25
6,0 50,0 - 116217 -25 - 25
8,0 65,0 = 116 218 -25 = 25
10,0 65,0 - 116 219 -25 - 25
12,0 77,0 = 116 220 -25 = 25
16,0 82,0 — 116 221 -25 — 25
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Zestawy frezow trzpieniowych z weglika spiekanego
25 czesci w opakowaniu kartonowym

" : K K s -
mm mm ~
3,0 38,0 = 116 222-25 = 25
6,0 50,0 - 116 223-25 - 25
8,0 = = = = 25
10,0 65,0 - 116 224-25 - 25
12,0 77,0 = 116 225-25 = 255
16,0 82,0 — 116 226-25 — 25
3,0 38,0 = 116227 -25 = 25
6,0 50,0 - 116 228 -25 - 25
8,0 = = = = 25
10,0 53,0 — 116229 -25 - 25
12,0 55,0 = 116 230 -25 = 25
16,0 57,0 — 116 231-25 — 25
30 38,0 = 116 232 -25 = 25
6,0 50,0 116 233 A-25 116 233 -25 - 25
8,0 70,0 = 116 234 -25 = 25
10,0 65,0 116 235-A-25 116 235-25 - 25
12,0 77,0 116 236 A-25 116 236 -25 = 25
16,0 78,0 - 116 237 -25 — 25
30 38,0 = 116 051 -25 = 25
6,0 58,0 - 116 035-25 116 035 TC-25 25
8,0 60,0 = 116 036 -25 116 036 TC -25 25
10,0 60,0 - 116 037 -25 116 037 TC-25 25
12,0 65,0 = 116 038 -25 116 038 TC -25 25
16,0 70,0 — 116 039 -25 116 039 TC -25 25
3,0 38,0 = 116 238 -25 = 25
6,0 50,0 - 116 239 -25 - 25
8,0 = = = = 25
10,0 55,0 - 116 240-25 - 25
12,0 58,0 = 116 241 -25 = 25
16,0 64,0 - 116 242 -25 — 25

116 018 -25 116 025 A-25 116 036 TC-25
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Zestaw frezow trzpieniowych
w praktycznej kasecie ekspozycyjnej

35-czesciowy zestaw frezdw trzpieniowych
w praktycznej kasecie ekspozycyjnej
1Tx@D1 6,0mm+80mm+100mm+12,0mm +16,0 mm
D 5 frezy ksztatt A, cylinder (ZYA) z uzebeniem czotowym
5 frezy ksztatt A, cylinder (ZYA) bez uzebeniem czotowym
5 frezy ksztatt C, walec zaokraglony (WRC)
5 frezy ksztatt G, tuk ostry (SPG)
5 frezy ksztatt F, tuk pdlkolisty petny (RBF)
5 frezy ksztatt M, stozek ostry (SKM)
5 frezy ksztatt D, kula (KUD)

35-czesciowy zestaw frezdw trzpieniowych TiCN
w praktycznej kasecie ekspozycyjnej
. Tx@D16,0mm+80mm+10,0 mm+12,0mm +16,0 mm

5 frezy ksztatt A, cylinder (ZYA) z uzebeniem czotowym

5 frezy ksztatt A, cylinder (ZYA) bez uzebeniem czotowym
5 frezy ksztatt C, walec zaokraglony (WRC)

5 frezy ksztatt G, tuk ostry (SPG)

5 frezy ksztatt F, tuk pdlkolisty petny (RBF)

5 frezy ksztatt M, stozek ostry (SKM)

5 frezy ksztatt D, kula (KUD)

116 008

116 008 TC

116 008

&

116008 TC

O

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
B 1 frez ksztatt G, tuk ostry (SPG)

1 frez ksztatt D, kula (KUD)

10 - czesciowy zestaw frezdw trzpieniowych w miniwalizce
1x@D160mm+@D1120mm
2 frezy ksztatt A, cylinder (ZYA) z uzebeniem czotowym
B 2 frezy ksztatt C, walec zaokraglony (WRC)

2 frezy ksztatt G, tuk ostry (SPG)
2 frezy ksztatt F, tuk pdlkolisty petny (RBF)
2 frezy ksztatt D, kula (KUD)

5 - czesciowy zestaw frezéw trzpieniowych w miniwalizce
1Tx@D110,0 mm
1 frez ksztatt A, cylinder (ZYA) z uzebeniem czotowym
D 1 frez ksztatt C, walec zaokraglony (WRC)

1 frez ksztatt G, tuk ostry (SPG)
1 frez ksztatt F, tuk polkolisty petny (RBF)
1 frez ksztatt D, kula (KUD)

116 001

116 002

116 004

116 002

116 004
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Wytyczne dotyczgce obrotow dla frezow
z weglika spiekanego

Grupy materiatow Rodzaj obrébki Uzebienie Predkos¢ ciecia
) Stale konstrukcyjne, stale AHSS,
Stale niehartowane, ) .
) ) ) stale narzedziowe, stale niestopowe, .
R canc ciepinie, stale niestopowe i niskostopowe Zgrubna obrébka Py S min
Stal, do 1200 N/mm2 (< 38 HRC) . P RS gribnaie s
! staliwo skrawaniem =
staliwo . !
. duzo usunietego
Hartowane, ulepszane ciepl- )
: : materiatu
nie stale ponad Stale narzedziowe, stale ulepszane cT4 250 - 350 m/min
1200 N/mm? (> 38 HRC) cieplnie, stale stopowe, staliwo
Zgrubna obrobka
Stal szlachetna ~ Stale odporne na Austenityczne i skrawaniem = . .
(INOX) korozje i kwas zelazne stale szlachetne duzo usunietego cr4 250 -350 m/min
materiatu
Miekkie metale niezelazne, Stppy{alummlum, mosigdz, Aluminium 600 - 900 m/min
metale kolorowe miedz, cynk
Zgrubna obrobka
Metale Twarde metale niezelazne Braz,{ty{tan/stopy tytanu, t\fv’aere stopy skrgvvamem - CT4 250 - 350 m/min
niezelazne aluminium (duza zawartos¢ Si) duzo usunietego
materiatu
Wytrzymate na wys_oka Stopy na bazie nllklg i kobaltu cT4 300 - 450 m/min
temperature materiaty (budowa napeddw i turbin)
A Zeliwo z grafitem komdrkowym, z gra- ~ Zgrubna obrobka
Zaliwo Zel_lwo szare, flf[em _ku!kowy_m/;ehwem sfero@alnym, skrgwamem = Aluminium 600 - 900 m/min
zeliwo biate biate zeliwo ciggliwe, czarne zeliwo duzo usunietego
ciggliwe materiatu
Zgrubna obrébka
skrawaniem =
duzo usunietego
Tworzywa Tworzyvv_a sztuczne materiatu
wzmocnione wioknem, - "
sztuczne, Aluminium 500 - 1.100 m/min
inne materialy termoplastyczne tworzywa N A
sztuczne, guma twarda CISEEICIfEE) ©IOIel0)ieE
skrawaniem =
mato usunietego
Preqrosc skrawania 250 300 350 400 450 500 600 900
c=m/min
@ mm U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min
30 27.000 32.00 37.000 44.000 48.000 54.000 64.000 95.000
4,0 20.000 24.000 28.000 32.000 36.000 40.000 48.000 72.000
6,0 13.000 16.000 19.000 21.000 24.000 27.000 32.000 48.000
8,0 10.000 12.000 14.000 16.000 18.000 20.000 24.000 36.000
10,0 8.000 10.000 11.000 13.000 14.000 16.000 19.000 29.000
12,0 7.000 8.000 9.000 11.000 12.000 13.000 16.000 24.000
16,0 5.000 6.000 7.000 8.000 9.000 10.000 12.000 18.000
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Szlifierka pneumatyczna - wersja krotka

Szlifierka pneumatyczna RUKO w wersji krétkiej — kompaktowa, szybka maszyna do usuwania
zadziorow, polerowania i obrébki spoin!

Szlifierka pneumatyczna RUKO posiada gumowa, antyposlizgowa raczke, ktéra ttumi wibracje i
chroni przed wyslizgnieciem sie uzytkownikowi podczas pracy. Liczbe obrotéw mozna ustawic¢
przy pomocy regulatora na gorze urzadzenia. Posiada réwniez uchwyt mocujacy ze stali harto-
wanej. Odprowadzenie powietrza ma miejsce przez uchwyt na zasadzie obrotu o 360°. Szlifierka
pneumatyczna RUKO ma zintegrowany filtr powietrza, ktéry chroni silnik przed zanieczyszczenia-
mi, ktére mogtyby dostac sie do wewnatrz wraz ze sprezonym powietrzem.

Ztagcze wtykowe w komplecie!

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu kartonowym

L1

L1 [9] nr artykutu -
mm =~
Wersja krotka 157,0 G1/4" 116100 L 1

fi
71N

|[@pe[&

—
N

Szlifierka pneumatyczna z gtowicg kgtowg 90°

Szlifierka pneumatyczna RUKO w skrécie —
kompaktowa, szybka maszyna do usuwania zadzioréw, polerowania i obrébki spoin!

Szlifierka pneumatyczna RUKO posiada gumowag, antyposlizgowa raczke, ktéra ttumi wibracje i
chroni przed wyslizgnieciem sie uzytkownikowi podczas pracy. Liczbe obrotow mozna ustawic¢
przy pomocy regulatora na gorze urzgdzenia. Posiada réwniez uchwyt mocujacy ze stali harto-
wanej. Odprowadzenie powietrza ma miejsce przez uchwyt na zasadzie obrotu o 360°. Szlifierka
pneumatyczna RUKO ma zintegrowany filtr powietrza, ktéry chroni silnik przed zanieczyszczeni-
ami, ktére mogtyby dostac sie do wewnatrz wraz ze sprezonym powietrzem. Przestawiana o 90°
gtéwka utatwia prace w waskich i trudno dostepnych miejscach.

Ztacze wtykowe w komplecie!

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu kartonowym

L1 [9] nr artykutu
mm ~
Gtowicg katowg 90° 162,0 G 1/4" 116110 L 1
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Szlifierka pneumatyczna z gtowicg kgtowg 115°

Szlifierka pneumatyczna RUKO z gtéwka pod katem115° — kompaktowa, szybka maszyna do usu-
wania zadzioréw, polerowania i obrébki spoin!

Szlifierka pneumatyczna RUKO posiada gumowa, antyposlizgowa raczke, ktéra ttumi wibracje i
chroni przed wyslizgnieciem sie uzytkownikowi podczas pracy. Liczbe obrotéw mozna ustawié
przy pomocy regulatora na gorze urzadzenia. Posiada réwniez uchwyt mocujacy ze stali harto-
wanej. Odprowadzenie powietrza ma miejsce przez uchwyt na zasadzie obrotu o 360°. Szlifierka
pneumatyczna RUKO ma zintegrowany filtr powietrza, ktéry chroni silnik przed zanieczyszczeni-
ami, ktore mogtyby dostac¢ sie do wewnatrz wraz ze sprezonym powietrzem. Gtéwka pod katem
115° utatwia prace w waskich i trudno dostepnych miejscach.

Ztgcze wtykowe w komplecie!

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu kartonowym

L1 4] nr artykutu 5
mm ~
Gtowicg katowg 115° 201,0 G 1/4" 116120 L 1

q D= IR RILRGIN*

Szlifierka pneumatyczna - wersja dtuga

Szlifierka pneumatyczna RUKO w wers;ji dtugiej — kompaktowa, szybka maszyna do usuwania
zadziorow, polerowania i obrobki spoin!

Szlifierka pneumatyczna RUKO posiada gumowag, antyposlizgowa raczke, ktéra ttumi wibracje i
chroni przed wyslizgnieciem sie uzytkownikowi podczas pracy. Liczbe obrotéw mozna ustawi¢
przy pomocy regulatora na gorze urzadzenia. Posiada réwniez uchwyt mocujgcy ze stali harto-
wanej. Odprowadzenie powietrza ma miejsce przez uchwyt na zasadzie obrotu o 360°. Szlifierka
pneumatyczna RUKO ma zintegrowany filtr powietrza, ktéry chroni silnik przed zanieczyszczenia-
mi, ktére mogtyby dostac¢ sie do wewnatrz wraz ze sprezonym powietrzem. Przedtuzka umozliwia
prace z urzgdzeniem w waskich, trudno dostepnych i gteboko potozonych miejscach.

Ztacze wtykowe w komplecie!

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu kartonowym

(]

[
<

L1 4] nr artykutu N
mm ~
Wersja dtuga 257,0 G1/4" 116130 L 1
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Rysunki techniczne

Szlifierka pneumatyczna -
wersja krotka

116100 L

Szlifierka pneumatyczna z
gtowicg katowg 90°

116110 L

Szlifierka pneumatyczna z
gtowicg katowg 115°

116120 L

-"I-ﬂs‘.‘

-~

Szlifierka pneumatyczna -
wersja dfuga

116130 L
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O Filtr powietrza ® Regulator obrotéw © Uchwyt mocujacy ze stali hartowane;j
@ Gumowany, antyposlizgowy uchwyty ® Wydajny silnik ptytkowy
@ Odprowadzenie powietrza przez uchwyt na zasadzie obrotu o 360°




SN

Szlifierka pneumatyczna ze ztgczem wtykowym oraz zesta-
wem trzpieni frezarskich w walizce z tworzywa sztucznego

71N

\) :0: @t [l;‘g 7\

nr artykutu

12-czesciowy zestaw szlifierki pneumatycznej 116 100
1 szlifierka pneumatyczna
+ 10 - czesciowy zestaw frezdw trzpieniowych w miniwalizce
1x@D160mm+@D112,0mm
2 frezy ksztatt A, cylinder (ZYA) z uzebeniem czotowym
2 frezy ksztatt C, walec zaokraglony (WRC)
2 frezy ksztatt G, tuk ostry (SPG)
2 frezy ksztatt F, tuk pélkolisty petny (RBF)
2 frezy ksztatt D, kula (KUD)
+ ztgcze wtykowe do szlifierki pneumatycznej

5-czesciowy zestaw szlifierki pneumatycznej 116113
1 szlifierka pneumatyczna
+ 3 - czesciowy zestaw frezéw trzpieniowych w miniwalizce
1Tx@D110,0mm
1 frez ksztatt A, cylinder (ZYA) z uzebeniem czotowym
1 frez ksztatt G, tuk ostry (SPG)
1 frez ksztatt D, kula (KUD)
+ ztgcze wtykowe do szlifierki pneumatycznej

116 100

116113

Akcesoria do szlifierki pneumatyczne;

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

nr artykutu

Druckluftschleifer 116 100 L 116100 S
+ Kupplungsstecker 116 101 L

Ersatzrotor fir Druckluftschleifer 116 100-1

Kupplungsstecker, Nennweite 7,2 mm 116 101 L
mit Aulengewinde G 1/4"

Spannzange 3,0 mm 116121
fur Druckluftschleifer

Spannzange 1/4" 116119
fur Druckluftschleifer

NARZEDZIA PRECYZYJNE
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Otwornice

Otwornice HSS-G, skrawanie ptaskie
Otwornice RUKO HSS-G moga by¢ stosowane w
wiertarkach recznych i stojakowych. W wiertar-
kach stojakowych nalezy ustosowac¢ wytgcznie
posuw reczny. Odpowiedni do stali (do 800 N/
mm?2) i staliwa, metali kolorowych i lekkich do
2,5 mm oraz tworzyw sztucznych, tkanin zbrojo-
nych, ptyt gipsowych i lekkich ptyt budowlanych
do maks. 5,0 mm.

Otwornice z weglika spiekanego,

skrawanie ptaskie

Otwornice RUKO z weglika spiekanego moga
by¢ stosowane w wiertarkach recznych i sto-
jakowych. W wiertarkach stojakowych nalezy
ustosowac wytgcznie posuw reczny. Odpo-
wiedni do stali stopowych wysoce chromowa-
nych, takich jak V2A i V4A (do 2,0 mm), stali i
staliwa, metali kolorowych i lekkich, tworzyw
sztucznych, tkanin zbrojonych, ptyt gipsowych
i lekkich ptyt budowlanych, obrobki drewna do
maks. 4,0 mm.

Otwornica uniwersalna z weglika spiekanego
Otwornice uniwersalne RUKO ze weglika spie-
kanego MBL przeznaczone sg do ciecia do 20,0
mm w stali w wiertarkach magnetycznych i sto-
fowych. 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 po-
wierzchni ptaskich i rur, powierzchni falistych oraz
do otwordw przecinajacych sie.

Wskazoéwki dotyczace zastosowania:

+ nieprzydatne do wiercenia udarowego

+ wierci¢ naciskajac stabo i rownomiernie

+ przy wierceniu unika¢ ruchéw wahadtowych
+ uwzglednic tabele liczby obrotéow

+ uzywac srodka chtodzacego
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Przeglad symboli

Stal szybkotngca

Stal szybkotnagca o
zawartosci 5% kobaltu,
szlifowana

Z)

u

Wegliki spiekane

Bimetal

Otwornice HSS-G,
skrawanie ptaskie

Wiasciwosci:

+ wiertto prowadzace HSSE-Co 5

+ wysoka doktadnos¢ ruchu obrotowego

+ stabilna konstrukcja

+ chwyt trojkatny

+ wymienialny srodkowiec

+ mozliwos¢ doszlifowania

+ tamacz widra

+ ciecie boczne zapewnia fatwe skrawanie,
wysokg wydajnosc i precyzje podczas wykra-
wania otworow

Chwyt:
potréjna powierzchnia

HSS ze uzebieniem
zmiennym

HSS Co 8 z uzebieniem
drobnym

Gtebokos¢ skrawania:
do maks. 10,0 mm

Tolerancja @:
Norma zaktadowa

Ostrza
Otwornice

Powierzchnia niepokryta

Grubosé materiatu:
do 2,5mm

Skrawanie w prawo

Otwornice z weglika spie-
kanego, skrawanie ptaskie

Wtasciwosci:

« wiertto prowadzgce HSSE-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 widrow

+ wymienialny srodkowiec

+ ostrza ze weglikdw spiekanych, ktére moga
by¢ szlifowane

Otwornica uniwersalna
z weglika spiekanego

Wiasciwosci:

+ wiertto prowadzace HSSE-Co 5

+ duza doktadnos¢ ruchu obrotowego

+ stabilna konstrukcja

+ uchwyt mocujacy z chwytem tréjkatnym

+ wymienne wiertto prowadzace

+ ostrza ze weglikdw spiekanych, ktére moga
by¢ szlifowane
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Otwornice HSS-G, skrawanie ptaskie

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

Stal (N/mm?2) < 900 [ | Mosigdz O
Stal (N/mmz2) < 1100 Braz O
Stal (N/mm2) < 1300 Tworzywa sztuczne O
Stal nierdzewna Zeliwo O
Aluminium [ | Stop tytanu
o1 4} PG Masa @2 - o1 [} PG Masa @2 -
mm cale surowa mm wF .~ ~ mm cale surowa mm FEy =
cale cale
12,0 15/32 8,0 128012 1 350 13/8 1 10,0 128 035 1
13,0 8,0 128013 1 36,0 10,0 128 036 1
14,0 9/16 8,0 128014 1 37,0 17/16 PG 29 10,0 128 037 1
150 10,0 128015 1 38,0 11/2 10,0 128 038 1
16,0 5/8 PG9 10,0 128016 1 39,0 10,0 128 039 1
17,0 10,0 128017 1 40,0 19/16 10,0 128 040 1
18,0 10,0 128018 1 41,0 15/8 10,0 128 041 1
19,0 3/4 3/8 10,0 128019 1 42,0 10,0 128 042 1
20,0 10,0 128 020 1 430 111/16 10,0 128 043 1
21,0 10,0 128 021 1 44,0 13/4 11/4 10,0 128 044 1
22,0 1/2 10,0 128 022 1 45,0 10,0 128 045 1
23,0 10,0 128 023 1 46,0 10,0 128 046 1
24,0 15/16 10,0 128 024 1 47,0 17/8 PG36 10,0 128 047 1
25,0 10,0 128 025 1 48,0 10,0 128 048 1
26,0 10,0 128 026 1 49,0 10,0 128 049 1
27,0 11/16 10,0 128 027 1 500 131/32 10,0 128 050 1
28,0 13/32 10,0 128 028 1 55,0 12,0 128 055 1
29,0 3/4 10,0 128 029 1 60,0 23/8 PG48 12,0 128 060 1
30,0 13/16 10,0 128 030 1 65,0 12,0 128 065 1
31,0 17/32 10,0 128 031 1 70,0 23/4 12,0 128 070 1
32,0 11/4 10,0 128 032 1 75,0 12,0 128 075 1
33,0 10,0 128 033 1 80,0 12,0 128 080 1
34,0 10,0 128 034 1
> 5 |
1 Vo] To) o~
Akcesoria 2 2 o
[e¢] [e0] [e0]
Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego o ) = &
Do otwornic Chwytu Magnetyczna
@ mm wiertarka stojakowa s
Uchwyt mocujacy z wierttem prowadzgcym M 10 x 1,25 mm 12,0- 14,0 @8,0mm RS10 128 211 1
Uchwyt mocujgey z wierttem prowadzacym M 12 x 1,25 mm 150- 340 @ 10,0 mm RS10 128212 1
Uchwyt mocujacy z wierttem prowadzacym M 14 x 1,50 mm 350- 50,0 @ 10,0 mm RS20 - RS40e 128213 1
Uchwyt mocujacy z wierttem prowadzgcym M 16 x 1,50 mm 51,0-100,0 @12,0 mm RS20 - RS40e 128214 1
Trzpien prowadzacy @ 6,0 x 52,0 mm 12,0-100,0 = = 128 215 1
Sprezyna wyrzucajgca ?>200 - - 128 216 1
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Otwornice z weglika spiekanego,
skrawanie ptaskie

Opakowanie: pojedynczo w kartonie

9]

<
<

\ 4

Stal (N/mm2) < 900 [ | Mosigdz |
Stal (N/mm?2) < 1100 [ | Braz O
Stal (N/mm?2) < 1300 [ | Tworzywa sztuczne |
Stal nierdzewna [ | Zeliwo |
Aluminium [ | Stop tytanu [ |
21 2 M+PG Masa 22 D s 21 ) M+PG Masa @2 D -
mm  cale surowa  mm ¥ mm  cale surowa ~ mm ¥
cale cale
16,0 5/8 ~PG 9 10,0 105016 1 400 19/16 10,0 105 040 1
16,5 M 16 10,0 105165 1 40,5 M 40 10,0 105405 1
17,0 10,0 105017 1 41,0 15/8 10,0 105 041 1
18,0 10,0 105018 1 42,0 10,0 105042 1
18,6 PG 11 10,0 105186 1 430 111/16 10,0 105043 1
19,0 3/4 3/8 10,0 105019 1 440 13/4 11/4 10,0 105 044 1
20,0 10,0 105020 1 45,0 10,0 105045 1
204 13/16 M20/PG13,5 10,0 105204 1 48,0 10,0 105048 1
21,0 10,0 105021 1 50,0 131/32 10,0 105050 1
22,0 1/2 10,0 105022 1 50,5 M 50 10,0 105 505 1
225 7/8 PG 16 10,0 105 225 1 51,0 2 1.1/2 180 105051 1
23,0 10,0 105023 1 52,0 13,0 105052 1
24,0 15/16 10,0 105024 1 540 21/8 PG 42 13,0 105054 1
25,0 10,0 105025 1 55,0 13,0 105055 1
2558 1 M 25 10,0 108 255 1 570 21/4 13,0 105057 1
26,0 10,0 105026 1 60,0 23/8 ~ PG 48 13,0 105060 1
270 11/16 10,0 105027 1 635 21/2 M 63 2 13,0 105 635 1
280 13/32 10,0 105028 1 65,0 13,0 105 065 1
283 11/8 PG 21 10,0 105 283 1 68,0 13,0 105068 1
29,0 3/4 10,0 105029 1 700 23/4 13,0 105070 1
30,0 13/16 10,0 105 030 1 75,0 13,0 105075 1
320 11/4 10,0 105032 1 80,0 13,0 105080 1
32,5 M 32 10,0 105 325 1 85,0 13,0 105 085 1
34,0 10,0 105034 1 90,0 13,0 105 090 1
350 13/8 1 10,0 105035 1 950 33/4 13,0 105095 1
36,0 10,0 705036 1 100,0 13,0 705100 1
370 17/16 PG 29 10,0 105 037 1 110,0 13,0 105110 1
380 11/2 10,0 105 038 1 120,0 13,0 105120 1
T
: Ligd
“ ﬁ
Akcesoria X = B4
p ‘ p s
Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego 2 o2 =
4} Diugosc¢ Do otwornic o $rednicy Do otwornic H D
mm mm @ mm ~
6,0 52,0 16,0- 70,0 ptaskie 105170 105172 1
8,0 52,0 75,0-150,0 ptaskie 105171 105173 1
sprezyna wyrzucajgca 105174 1
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Zestaw otwornic z weglika spiekanego, skrawanie ptaskie
w walizce z tworzywa sztucznego

K

Zestaw z 105300
5 otwornic z weglika spiekanego, skrawanie ptaskie:

@ 20,0 mm -22,0 mm-25,0 mm - 32,0 mm - 350 mm

1 spray do wiercenia w pojemniku 50 ml nr artykutu 107 010

1 dodatkowe wiertto prowadzgce @ 6,0 mm HSSE-Co 5 nr artykutu 105 170

Zestaw z 105302
4 otwornic z weglika spiekanego, skrawanie ptaskie:

@ 16,5mm=M16,8204mm=M20/PG135, & 255mm=M 25,

@32,5mm=M 32

1 spray do wiercenia w pojemniku 50 ml nr artykutu 101 010

1 dodatkowe wiertto prowadzace @ 6,0 mm HSSE-Co 5 nr artykutu 105 170

105300

W miare mozliwosci nie uzywac
automatycznego posuwu, ponie-
waz wptywa on na zwiekszenie

niebezpieczenstwa ztamania.
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Otwornica uniwersalna z weglika !
spiekanego MBL
@ 15,0 do 30,0 mm wykonane jako jedna czes¢komplet z wierttem prowadzgcym i kluczem.
@ 31,0 do 100,0 mm otwornice MBL bez uchwytu.
@ 65,0 do 100,0 mm zalecamy uzywanie uchwytéw ze stozkiem Morse’a (MK),
nr artykutu 113 203, 108 102 - 108 105.
Uchwyt: gwint M 18 x 6 P1,5
el
Opakowanie: pojedynczo w kartonie
Gtebokos¢ skrawania w przypadku “j !j
stali i stali VA maks. do 20,0 mm. Stal (N/mm2) < 900 u Mosigdz n
Stal (N/mm2) < 1100 [ ] Braz O
W przypadku metali miekkich i Stal (N/mm?2) < 1300 [ | Tworzywa sztuczne ]
kolorowych maks. do 28,0 mm. Stal nierdzewna [ | Zeliwo |
Aluminium [ | Stop tytanu |
@ % Masa D2 1 % Masa D2 <&
mm Otwor- surowa cale mm Sz mm Otwor-  surowa cale mm »
nicy cale nicy cale
15,0 13,0 mm 113015 1 34,0 130mm/MK2/3 113034 1
16,0 5/8 13,0 mm 113016 1 350 13/8 1 13,0mm/MK2/3 113035 1
17,0 13,0 mm 113017 1 36,0 130mm/MK2/3 113036 1
18,0 13,0 mm 113018 1 380 11/2 13,0mm/MK?2/3 113038 1
19,0 3/4 3/8 13,0 mm 113019 1 40,0 130mm/MK2/3 113040 1
20,0 13,0 mm 113020 1 42,0 130mm/MK2/3 113042 1
21,0 13,0 mm 113 021 1 440 13/4 11/4  130mm/MK2/3 113044 1
22,0 7/8 1/2 13,0 mm 113022 1 45,0 130mm/MK2/3 113045 1
23,0 13,0 mm 113023 1 50,0 130mm/MK2/3 113050 1
240  15/16 13,0 mm 113024 1 55,0 130mm/MK2/3 113055 1
250 1 13,0 mm 113025 1 600 23/8 130mm/MK2/3 113060 1
26,0 13,0 mm 113026 1 65,0 130mm/MK2/3 113065 1
270 11/16 13,0 mm 113027 1 68,0 130mm/MK2/3 113068 1
280 13/32 13,0 mm 113028 1 700 23/4 130mm/MK2/3 113070 1
29,0 11/8 3/4 13,0 mm 113 029 1 75,0 130mm/MK2/3 113075 1
30,0 13/16 13,0 mm 113030 1 80,0 130mm/MK2/3 113080 1
32,0 11/4 130mm/MK2/3 113032 1 100,0 130mm/MK2/3 113100 1
T
g
:‘ |
Akcesoria 2 2 =
@ @ ™
Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego - - -

[} Dtugosc¢ Do otwornic .
mm mm MBL @ mm =

6,0 80,0 15,0-100,0 113216 113217 1
Sprezyna wyrzucajgca 113218 1
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Uchwyt mocujgcy do otwornic uniwersalnych MBL
z uchwytem gwintowanym M18 x 6 P1,5

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

[ee) o ™
o — o
- — 3
[e] [e] ™
= 1= =
Do otwornic Chwytu Magnetyczna Nr. artykutu §
MBL @ mm wiertarka stojakowa =
Uchwyt mocujacy z wierttem prowadzgcym nr. artykutu 113 216 31,0-100,0 @ 13,0 mm RS10 113 201 1
Uchwyt mocujacy z wierttem prowadzacym nr. artykutu 113 216 31,0-100,0 MK 2 RS20/ RS25¢e 113203 1
Uchwyt mocujgcy do otwornic uniwersalnych MBL
z uchwytem gwintowanym M18 x 6 P1,5
Do otwornic Chwytu stozkiem Magnetyczna Nr. artykutu iy
MBL @ mm Morse'a wiertarka stojakowa ~
Uchwyt mocujacy z adapter nr. artykutu 108 108, 31,0-100,0 MK 2 RS20/ RS25e 108 102 1
trzpien prowadzacy nr. artykutu 108 110 i
pojemnik na srodek chtodzacy z waz nr. artykutu 108 101
Uchwyt mocujacy z chfodzeniem wewnetrznym 31,0-100,0 MK 2 RS20/ RS25e 108 104 1
i adapter nr. artykutu 108 108 i
trzpien prowadzacy nr. artykutu 108 110
Uchwyt mocujacy z adapter nr. artykutu 108 108, 31,0-100,0 MK'3 RS30e / RS40e 108 103 1
trzpien prowadzacy nr. artykutu 108 110 i
pojemnik na $rodek chtodzacy z waz nr. artykutu 108 101
Uchwyt mocujacy z chtodzeniem wewnetrznym 31,0-100,0 MK 3 RS30e / RS40e 108 105 1
i adapter nr. artykutu 108 108 i
trzpien prowadzacy nr. artykutu 108 110
Adapter do otwornic uniwersalnych MBL
z uchwytem gwintowanym M18 x 6 P1,5
Do otwornic Nr artykutu <
MBL @ mm ¥
Adapter z chwytem Weldon 3/4" 31,0-100,0 108 108 1
Trzpien wypychajacy @ 6,35 x 118,0 mm 31,0-100,0 108110 1
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Otwornice

Bimetalowe otwornice RUKO moga by¢ stoso-
wane w wiertarkach recznych i stojakowych.
W wiertarkach stojakowych nalezy ustosowac
wytgcznie posuw reczny.

Otwornice bimetal HSS ze zmiennym uzebieniem
W tatwo skrawalnych materiatach zmienne uze-
bienie zapewnia bardziej rownomierne ciecie i
mniejszy naktad sity. Mniejsze wibracje i mniej-
sze wytwarzanie ciepta przy cieciu skutkuja na-
wet trzykrotnie diuzsza zywotnoscia.

Zastosowanie: do stali weglowych (o wytrzy-
matosci do 700 N/mm?), metali kolorowych
oraz stopow lekkich, tworzyw sztucznych, ptyt
gipsowych i innych lekkich ptyt budowlanych, a
takze do drewna.

Otwornice bimetal HSSE-Co 8 ze uzebieniem
drobnym

Uzebienie drobne szczegdlnie dobrze sprawdza
sie przy obrébce metali. Gwarantuje spokojniej-
Szg prace i mniejszy naktad sity. Mniejsze wy-
twarzanie ciepta przy cieciu skutkuje szczegol-
nie w przypadku metali dtuzsza zywotnoscia.
Przydatne do stali zwyktych i stopowych (o wy-
trzymatosci 1000 N/mm?2), stali stopowych wy-
sokochromowych jak np. VA, stali nierdzewnych
i kwasoodpornych, metali kolorowych i lekkich.

Wtasciwosci:

+ wysoka doktadnos¢ ruchu obrotowego

+ stabilna konstrukcja

- otwornica i chwyt jako osobne elementy, co
zapewnia szybki montaz i wymiane narzedzia

+ dodatni kat natarcia i skrawania gwarantu ja
ce wydajniejszy proces wiercenia

+ koronka zebata zgrzana z korpusem ze spe
cjalnej stali narzedziowej

- dobre odprowadzenie wiérow

+ boczne szczeliny w korpusie utatwiajace
wyjecie wycietych elementow

+ wymienne wiertto prowadzgce

Wskazowki dotyczace zastosowania:

+ nie nadaje sie do wiercenia udarowego

+ nawiercac uzywajac lekkiego nacisku

+ przy wierceniu unika¢ ruchéw wahadtowych
+ uwzglednié tabele liczby obrotéw

+ uzywac srodka chtodzacego

cang

RUKO | NARZEDZIA PRECYZYJNE

Najlepsze efekty osigga
sie w stali o grubosci do
maks. 5,0 mm.
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l } ”M ,'_,] Korpus: stal specjalna
o ) i’} ) )

Otwornice bimetal HSS ze uzebieniem zmiennym /
HSSE-Co 8 z uzebieniem drobnym

Opakowanie: pojedynczo w kartonie

Stal (N/mm?2) < 900 O | Mosigdz O
Stal (N/mm2) <1100 Braz
Stal (N/mm?2) < 1300 Tworzywa sztuczne H B @7
Stal nierdzewna Zeliwo
Aluminium [ NN | Stop tytanu
9] 9] PG Masa surowa Do N
mm cale cale uchwyt mocujacy ¥
14,0 9/16 A1/ A4/AS 106 014 126 014 1
16,0 5/8 ~PGO9 A1 /A4 /A5 106 016 126 016 1
17,0 A1/ A4/AS 106 017 126 017 1
19,0 3/4 ~PG11 3/8 A1/ A4/AS 106 019 126 019 1
20,0 A1 /A4 /A5 106 020 126 020 1
21,0 ~PG135 A1/A4/AS 106 021 126 021 1
22,0 7/8 1/2 A1/ A4/ AS 106 022 126 022 1
24,0 15/16 ~PG16 A1/ A4/ AS 106 024 126 024 1
25,0 1 A1/ A4/AS 106 025 126 025 1
27,0 11/16 A1/ A4/ AS 106 027 126 027 1
28,0 13/32 A1/ A4/AS 106 028 126 028 1
29,0 11/8 ~ PG 21 3/4 A1/ A4/ AS 106 029 126 029 1
30,0 13/16 A1/ A4/ AS 106 030 126 030 1
32,0 11/4 A2/ A6/ A7 106 032 126 032 1
33,0 A2/ A6/ A7 106 033 126 033 1
350 13/8 1 A2/ A6/ A7 106 035 126 035 1
36,0 A2/A6/A7 106 036 126 036 1
37,0 PG 29 A2/ A6/ A7 106 037 126 037 1
38,0 11/2 A2 /A6 /A7 106 038 126 038 1
40,0 A2/ A6/ A7 106 040 126 040 1
41,0 15/8 A2/ A6/ A7 106 041 126 041 1
43,0 111/16 A2/ A6/A7 106 043 126 043 1
44,0 13/4 11/4 A2/ A6/ A7 106 044 126 044 1
46,0 113/16 A2/A6/A7 106 046 126 046 1
48,0 17/8 ~ PG 36 A2/ A6 /A7 106 048 126 048 1
50,0 A2/ A6/ A7 106 050 126 050 1
51,0 2 11/2 A2/ A6/ A7 106 051 126 051 1
52,0 A2/ A6/ A7 106 052 126 052 1
54,0 21/8 PG 42 A2/A6/A7 106 054 126 054 1
55,0 A2/ A6/ A7 106 055 126 055 1
57,0 21/4 A2/A6/A7 106 057 126 057 1
59,0 A2/ A6/ A7 106 059 126 059 1
60,0 23/8 ~ PG48 A2/A6/A7 106 060 126 060 1
63,0 A2/ A6/ A7 106 063 126 063 1
64,0 21/2 2 A2 /A6 /A7 106 064 126 064 1
65,0 A2/ A6/ A7 106 065 126 065 1
67,0 25/8 A2/ A6/ A7 106 067 126 067 1
68,0 A2/ A6/ A7 106 068 126 068 1
70,0 23/4 A2 /A6 /A7 106 070 126 070 1
73,0 27/8 A2/ A6/ A7 106 073 126 073 1
76,0 8 21/2 A2/ A6/ A7 106 076 126 076 1
79,0 31/8 A2/ A6/ A7 106 079 126 079 1
83,0 31/4 A2/ A6/ A7 106 083 126 083 1
86,0 33/8 A2/ A6/ A7 106 086 126 086 1
89,0 31/2 A2 /A6 /A7 106 089 126 089 1
92,0 35/8 3 A2/ A6/ A7 106 092 126 092 1
95,0 33/4 A2 /A6 /A7 106 095 126 095 1
98,0 37/8 A2/ A6/ A7 106 098 126 098 1
102,0 4 A2/ A6/ A7 106 102 126 102 1
105,0 31/2 A2/ A6/ A7 106 105 126 105 1
108,0 41/4 A2/ A6 /A7 106 108 126108 1
111,0 43/8 A2/ A6/ A7 106111 126111 1
114,0 41/2 4 A2/ A6/ A7 106114 126114 1
121,0 43/4 A2/A6/A7 106 121 126 121 1
127,0 © A2/ A6/ A7 106127 126127 1
133,0 A2/ A6/ A7 106 133 126 133 1
140,0 51/2 A2/ A6/ A7 106 140 126 140 1
152,0 6 A2/ A6/ A7 106 152 126 152 1
160,0 65/16 A2/A6/A7 106 160 126 160 1
168,0 65/8 A2/ A6/ A7 106 168 126 168 1
177,0 A2/A6/A7 106 177 126 177 1
210,0 81/4 A2 /A6 /A7 106 200 126 200 1
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d Uchwyt mocujgcy z wierttem prowadzgcym
do otwornic bimetal HSS i HSSE-Co 8

Opakowanie: pojedynczo w kartonie

106 204

106 207 + 106 210

106 202 + 106 209

@ Otwornicy bimetal ~ Uchwyt mocujacy @ Chwytu Forma Gwint >
mm typ mm chwyt r w ~
14,0- 30,0 Al 11,0 O 1/2" x 20 106 201 126 201 1
32,0-210,0 A2 11,0 O 5/8"x 18 106 202 126 202 1
14,0- 30,0 A4 6,0 O 1/2"x 20 106 204 126 204 1
14,0- 30,0 A5 9,5 O 1/2" x 20 106 210 126210 1
32,0-210,0 A6 9,5 O 5/8"x 18 106 209 126 209 1
32,0-210,0 A7 10,0 SDS-Plus 5/8"x 18 106 211 126 211 1
Wyposazenie do otwornic bimetal )
HSS i HSSE-Co 8 7
)
Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego E”
[q\] @ ~ Te)
— o o o
N N N N
O O O O
o o o o
Uchwyt mocujacy = ~
typ 'f d
Adapter do uchwytu mocujgcego z HSS i A1 /A4 /A5 106 212 = 1
HSSE-Co 8-bimetall-otwornice od @ 32,0 do @ 210,0 mm
Wiertto prowadzgce HSS / HSSE-Co 5, szlifowane @ 6,35 x 102,0 mm A4 106 207 126 207 1
ze szlifem krzyzowym wg DIN 1412 C
Wiertto prowadzgce HSS / HSSE-Co 5, szlifowane @ 6,35 x 82,0 mm A1 /A2/A5/ 106 206 126 206 1
ze szlifem krzyzowym wg DIN 1412 C A6 / A7
Przedtuzacz 300,0 mm, A1/ A2 106 205 - 1
forma chwytu{ 11,0 mm
sprezyna wypychajaca a 106 208 s 1
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[ ] ] I Korpus: stal specjalna
. N A =\ o !

Zestawy otwornice bimetal HSS / HSSE-Co 8
w walizce plastikowej

PK1 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 @ 22,0-29,0-35,0-44,0-51,0-680mm
+ 2 uchwyt mocujacy A2 + A4

Universal 10 otwornice bimetal: 106 303 126 303
?19,0-22,0-250-29,0-350-380-44,0-51,0-57,0- 64,0 mm
+ 2 uchwyt mocujacy A2 + A4

Super 10 otwornice bimetal: 106 304 126 304
@22,0-250-320-350-41,0-44,0-51,0-54,0-60,0-68,0 mm
+ 2 uchwyt mocujgcy A2 + A4

Premium 15 otwornice bimetal: 106 318 126 318
@ 16,0-19,0-21,0-24,0-250-29,0-32,0-37,0-40,0-48,0-51,0- 54,0 -
60,0-73,0-83,0 mm
+ 2 uchwyt mocujacy AT + A2
+ 1 wiertto prowadzgce HSS @ 6,35 mm x 82,0 mm
+ 1 przedtuz. 300,0 mm, element ustalajacy do AT + A2

106 306
106 304
106 318

126 306
126 304
126 318
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Tabela predkosci obrotowych
do otwornice bimetal HSS i HSSE-Co 8

Materiat: stal konstr. stal zeliwo stop stop Al tworzywa tworzywa drewno
weglowa stopowa powyzej Cuzn termo- chemo-
plastyczne utwardzalne
do do do
700 N/mm?2 1000 N/mm? 250 N/mm? 11% Si
Ve =m/min 30 20 10 35 30 20 15 40
Srodek chiodzacy: spray spray spre_zone spre_Zone spray woda spre_Zone sprgzone
do wiercenia  do wiercenia powietrze powietrze do wiercenia powietrze powietrze
@ mm @ cal obr./min obr./min obr./min obr./min obr./min obr./min obr./min obr./min
14,0 9/16 682 455 227 796 682 455 341 910
16,0 5/8 597 398 199 697 597 398 299 796
17,0 562 8BS 187 656 562 378 281 749
19,0 3/4 503 335 168 587 503 335 251 670
21,0 455 303 152 531 455 303 227 607
22,0 7/8 434 290 145 507 434 290 217 579
24,0 15/16 398 265 133 464 398 265 199 531
25,0 1 382 255 127 446 382 255 191 510
27,0 11/16 354 236 118 413 354 236 177 472
28,0 13/32 341 227 114 398 341 227 171 455
29,0 11/8 329 220 110 384 329 220 165 439
30,0 13/16 318 212 106 372 318 212 159 425
320 11/4 299 199 100 348 299 199 149 398
33,0 290 193 97 338 290 193 145 386
350 13/8 273 182 91 318 273 182 136 364
36,0 265 177 88 310 265 177 133 354
37,0 258 172 86 301 258 172 129 344
38,0 11/2 251 168 84 293 251 168 126 335
40,0 239 159 80 279 239 159 119 318
41,0 15/8 233 155 78 272 233 155 117 311
43,0 111/16 222 148 74 259 222 148 111 296
44,0 13/4 217 145 72 253 217 145 109 290
46,0 13/4 208 138 69 242 208 138 104 277
48,0 17/8 199 133 66 232 199 133 100 265
50,0 131/32 190 128 64 225 194 129 97 257
51,0 2 187 125 62 219 187 125 94 250
52,0 184 122 61 214 184 122 92 245
54,0 21/8 177 118 59 206 177 118 88 236
57,0 21/4 168 112 56 196 168 112 84 223
59,0 162 108 54 189 162 108 81 216
60,0 23/8 159 106 58 186 159 106 80 212
63,0 152 101 51 177 152 101 76 202
64,0 21/2 149 100 50 174 149 100 75 199
65,0 147 98 49 171 147 98 73 196
67,0 25/8 143 95 48 166 143 95 71 190
68,0 141 94 47 164 141 94 70 187
70,0 23/4 136 91 45 159 136 91 68 182
73,0 27/8 131 87 44 153 131 87 65 175
76,0 3 126 84 42 147 126 84 63 168
79,0 31/8 121 81 40 141 121 81 60 161
83,0 31/4 115 77 38 134 115 77 58 153
86,0 33/8 111 74 37 130 111 74 56 148
89,0 31/2 107 72 36 125 107 72 54 143
92,0 35/8 104 69 35 121 104 69 52 138
95,0 33/4 101 67 34 117 101 67 50 134
98,0 37/8 97 65 32 114 97 65 49 130
102,0 4 94 62 31 109 94 62 47 125
105,0 91 61 30 106 91 61 45 121
108,0 41/4 88 59 29 103 88 59 44 118
111,0 43/8 86 57 29 100 86 57 43 115
114,0 41/2 84 56 28 98 84 56 42 112
121,0 43/4 79 53 26 92 79 53 39 105
127,0 5 V45 50 25 88 79 50 38 100
140,0 51/2 68 45 23 80 68 45 34 91
152,0 6 63 42 21 73 63 42 31 84
160,0 65/16 60 40 20 70 60 40 30 80
168,0 6 5/8 57 38 19 66 &7 38 28 76
177,0 54 36 18 63 54 36 27 72
210,0 89/32 45 30 15 58 45 30 23 61
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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 termo- chemo-
plastyczne utwardzalne
do do do
700 N/mm? 1000 N/mm2 250 N/mm? 11% Si
Ve =m/min 30 20 10 60 35 30 20 15
Srodek chiodzacy: spray spray sprezone sprezone spray woda sprezone sprezone
acy: do wiercenia =~ do wiercenia powietrze powietrze do wiercenia powietrze powietrze
@ mm @ cal obr./min obr./min obr./min obr./min obr./min obr./min obr./min obr./min
16,0 5/8 995 697 796 1194 1194 896 796 995
16,5 965 676 772 1158 1158 869 772 965
17,0 937 656 749 1124 1124 843 749 937
18,0 885 619 708 1062 1062 796 708 885
18,6 856 599 685 1027 1027 770 685 856
19,0 3/4 838 587 670 1006 1006 754 670 838
20,0 796 557 637 955 955 717 637 796
20,4 13/16 781 546 624 937 937 703 624 781
21,0 758 531 607 910 910 682 607 758
22,0 724 507 579 869 869 651 579 724
22,5 7/8 708 495 566 849 849 637 566 708
23,0 692 485 554 831 831 623 554 692
24,0 15/16 663 464 531 796 796 597 531 663
25,0 637 446 510 764 764 573 510 637
25,9 1 624 437 500 749 749 562 500 624
26,0 612 429 490 735 735 551 490 612
27,0 11/16 590 413 472 708 708 531 472 590
28,0 13/32 569 308 455 682 682 512 455 569
28,3 11/8 563 394 450 675 675 506 450 563
29,0 549 384 439 659 659 494 439 549
30,0 13/16 531 372 425 637 637 478 425 531
31,0 17/32 514 360 411 616 616 462 411 514
32,0 11/4 498 348 398 597 597 448 398 498
32,5 490 343 392 588 588 441 392 490
33,0 483 338 386 579 579 434 386 483
34,0 468 328 375 562 562 422 375 468
350 13/8 455 318 364 546 546 409 364 455
36,0 442 310 354 531 531 398 354 442
37,0 17/16 430 301 344 516 516 387 344 430
38,0 11/2 419 293 335 503 503 377 335 419
39,0 408 286 327 490 490 367 327 408
40,0 19/16 398 279 318 478 478 358 318 398
40,5 393 275 319 472 472 354 315 393
41,0 15/8 388 272 311 466 466 350 311 388
42,0 379 265 303 455 455 341 303 379
43,0 111/16 370 259 296 444 444 333 296 370
44,0 13/4 362 253 290 434 434 326 290 362
45,0 354 248 283 425 425 318 283 354
46,0 346 242 277 415 415 312 277 346
47,0 17/8 339 237 271 407 407 305 271 339
48,0 332 232 265 398 398 299 265 332
49,0 325 227 260 390 390 292 260 325
50,0 131/32 318 223 255 382 382 287 255 318
50,5 315 221 252 378 378 284 252 315
51,0 2 312 219 250 3735 /D 281 250 312
52,0 306 214 245 367 367 276 245 306
53,0 300 210 240 361 361 270 240 300
54,0 21/8 295 206 236 354 354 265 236 295
55,0 290 2083 232 347 347 261 232 290
56,0 284 199 227 341 341 256 227 284
57,0 21/4 279 196 223 335 35 251 223 279
58,0 275 192 220 329 329 247 220 275
59,0 270 189 216 324 324 243 216 270
60,0 23/8 265 186 212 318 318 239 212 265
63,5 21/2 251 176 201 301 301 226 201 251
65,0 245 171 196 294 294 220 196 245
70,0 23/4 227 159 182 273 273 205 182 227
75,0 212 149 170 255 255 191 170 212
80,0 199 139 159 239 239 179 159 199
85,0 187 131 150 225 225 169 150 187
90,0 177 124 142 212 212 159 142 177
95,0 33/4 168 117 134 201 201 151 134 168
100,0 159 111 127 191 191 143 127 159
110,0 145 101 116 174 174 130 116 145
120,0 133 93 106 159 159 119 106 68
130,0 51/8 122 86 98 147 147 110 98 122
140,0 51/2 114 80 91 136 136 102 91 114
150,0 106 74 85 127 127 96 85 106
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Wyrzynarek i pit szablastych

Uwagi techniczne dla brzeszczotow do wyrzy-
narek i pit szablastych

Podziatka uzebienia

Aby zapobiec wytamaniu sie zebdw lub ztamaniu
brzeszczota muszg pracowac przynajmniej 3
zeby jednoczesnie. Uzycie brzeszczota o duzych
lub o drobnych zebach zalezy od twardosci twor-
zywa przeznaczonego do ciecia. Jako regute w
wyborze prawidtowego brzeszczota przyjmuje
sie nastepujaca zasade: Uzgbienie od 0,7 do 2,0
mm nadaje sie do tworzyw cienkich i delikatnych
cie¢. Uzebienie od 2,5 do 4,0 mm nadaje sie do
tworzyw grubych i zgrubnych cie¢.

Krojéw krzywoliniowych

Do ciecia waskich zakretow najlepiej nadaja sie
brzeszczoty o waskich grzbietach lub brzesz-
czoty z dodatkowym uzebieniem na grzbiecie.

HSS-bimetal

Jezeli tworzywo do ciecia lub warunki uzycia
stawiajg brzeszczoty przed ekstremalnymi wyma-
ganiami, to wiasciwym wyborem sg brzeszczoty
z HSS-bimetalu. Uzebienie brzeszczota jest ze
stali HSS, podczas gdy grzbiet zbudowany jest
z miekszej i bardziej elastycznej stali HCS stal
narzedziowa . Dzieki tej kombinacji materiatow
brzeszczoty HSS-bimetal osiggajg  wysoka
elastycznos¢ i najwyzsza wydajnos$¢ oraz diuga
Zywotnose.
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drewno z gwozdziami

Przeglad symboli

SRENEE It 3

ptyty eternitowe
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ciecia czyste

ptyty stolarskie

ciecia proste

materiaty ztozone
warstwami

sklejka, dykta

profile

ciecia pod katem
prostym

gazobeton

krojenie drzew

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 rodzajow uzebienia.

uzebienie falowane

uzebienie rozwarte

*
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technika
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uzebienie stozkowo oszlifowane
(brzeszczot zweza sie w kierunku grzbietu)
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Brzeszczoty wyrzynarek:

5 czesci w opakowaniu kartonowym

Brzeszczoty wyrzynarek:

20 czesci z tworzywa sztucznego

Brzeszczoty szablaste:

5 czesci z tworzywa sztucznego
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Brzeszczoty wyrzynarek do maszyn firm
Bosch®, Metabo®, MP.S®, Wilpu®, Atlas Copco® / AEG® i innych

RUKO 8011 HSS-stal

Brzeszczot pity, uzebienie falowane.

Brzeszczoty wyrzynarek innych produc *
Bosch® T 118 B | Metabo® 23 638
MPS® 3113 | Wilpu® MG 12 | AEG® 254-064

Zastosowanie do: St 37 do 4,0 mm, metali kolorowych i aluminium 3,0 do 10,0 mm, schtadza sprayem do ciecia RUKO.
Do twardych tworzyw sztucznych i pleksiglas 3,0 do 8,0 mm, pertinaksu i reziteksu, schtadza¢ woda. Do azbestoce-
mentu od 2,0 do 4,0 mm, eternitu do 10,0 mm, schtadza¢ woda.

— mm ) ] ) ;
AT jge— Podziat zebéw Podziat zebéw N N
mm A mm L“ - zeby mm zeby cale A e
77,0 75 1,0 2,0 14 Tpi 3218011 5 3238011 20

Brzeszczoty wyrzynarek innych produc *
_~| Bosch®T218 A | Metabo® 23 647
—J MPS® 3112 | Wilpu® MG 21 | AEG® 254-063

RUKO 8009 HSS-stal

Brzeszczot pity, uzebienie falowane. Waski brzeszczot nadajacy sie do krojow krzywoliniowych.

Zastosowanie do: St 37 do 2,0 mm, metali kolorowych, nadaje sie do krojow krzywoliniowych. Do tworzyw sztucznych
wzmocnionych do 4,0 mm witdknem szklanym, pleksiglas do 8,0 mm schtadza¢ woda. Do ttoczyw, laminatéw tkani-
nowych i materiatow izolacyjnych do 8,0 mm grubosci materiatu, schtadza¢ woda.

- mm ) . , .
NN g — Podziat zebow Podziat zebow o~y <
m— o i e - -
77,0 6,3 1,0 1,2 24 Tpi 321 8009 5 323 8009 20

2 Brzeszczoty wyrzynarek innych produc *
_~| Bosch® T118 A | Metabo® 23 637
—1 MPS® 3111 | Wilpu® MG 11 | AEG® 254-063

K=

RUKO 8010 HSS-stal

Brzeszczot pity, uzebienie falowane. Waski brzeszczot nadajacy sie do krojow krzywoliniowych.

Zastosowanie do: St 37, metali kolorowych i aluminium do 4,0 mm, nierdzewnych blach stalowych do 2,0 mm,
schtadza¢ sprayem do ciecia RUKO. Do twardego i miekkiego drewna do 8,0 mm. Do tworzyw sztucznych wzmoc-
nionych do 2,0 mm widéknem szklanym, szkto akrylowe, ttoczywa, laminaty tkaninowe i pleksiglas, do materiatow
olacyjnych do 8,0 mm grubosci material.

21 8010

THIA

mm

AT m g 3 Podziat zgbéw Podziat zebdw D ~~ D —
mm zeby mm zeby cale
77,0 7,5 1,0 1,2 24 Tpi 321 8010 5 3238010 20

* Dane techniczne brzeszczotéw wyrzynarek moga odbiega¢ od naszych danych.

278 RUKO | NARZEDZIA PRECYZYJNE




Brzeszczoty wyrzynarek do maszyn firm
Bosch®, Metabo®, MP.S®, Wilpu®, Atlas Copco® / AEG® i innych

=]

RUKO 8012 HSS-stal

Brzeszczot pity, uzebienie falowane. Fir diinne Bleche.

Brzeszczoty wyrzynarek innych produc *
Bosch® T 118 G | Metabo® 23 636
MPS® 3110 | Wilpu® MG 107 | AEG® 274-652

Zastosowanie do:

Do cienkosciennych blach i profili ponizej 1,0 mm. St 37, metali kolorowych i aluminium do 2,0 mm, schtadza¢ spra-
yem do ciecia RUKO. Zbrojone tworzywa sztuczne i pleksiglas. Cienkoscienny laminat tkaninowy, tfoczywa i materiat
izolacyjny, schtadza¢ woda.

— mm : ; ; .
AT g Podziat zebow Podziat zebow N .
—mm mm L« - zeby mm zeby cale -~ 5
77,0 79 1,0 0,7 36 Tpi 321 8012 5 3238012 20

Brzeszczoty wyrzynarek innych produc *
' Bosch® T 127D | Metabo® 23 639

MPS® 3118 | Wilpu® K 14 | AEG® 274-315

=

RUKO 8013 HSS-stal

Brzeszczot pity, rozwartymi zebami.

Zastosowanie do:

Do miekkiej stali od 3,0 do 6,0 mm, metali kolorowych, aluminium i stopéw aluminiowych od 3,0 do 15,0 mm, schtadza¢
sprayem do ciecia RUKO. Do tworzyw sztucznych i zbrojonych tworzyw sztucznych, azbestocementu, eternitu i
materiatéw twardych.

AT iy AL Podziat zebow Podziat zebow <A <A
—m mm - zeby mm zeby cale ~ ¥

100,0 7,5 1.0 30 8 Tpi 3218013 5 323 8013 20

=<

RUKO 8017 HSS-stal

Standardowy brzeszczot specjalnie dtugi, uzebienie falowane.

< Brzeszczoty wyrzynarek innych produc *
s Bosch® T 318 B | Metabo® 23 697
MP.S® 3115 | Wilpu® MG 32 bi | AEG® 274-653

Zastosowanie do:
Do profili, stali mikkiej i aluminium od 2,0 do 10,0 mm, tworzyw wielowarstwowych i utozonych warstwami do 70,0 mm.

Do materiatéw izolacyjnych.

— mm ) ) ) )
AT jge— Podziat zebow Podziat zebow <AL T
—mm | L« I zeby mm z¢by cale > >
132,0 7,5 1,25 2,0 14 Tpi 3218017 5 3238017 20
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Brzeszczoty wyrzynarek do maszyn firm
Bosch®, Metabo®, MP.S®, Wilpu®, Atlas Copco® / AEG® i innych

HEEr

RUKO 8016 HSS-stal

Standardowy brzeszczot specjalnie dugi, uzebienie falowane.

Brzeszczoty wyrzynarek innych produc *
Bosch® T 318 A | Metabo® 23 629
MPS® 3114 | Wilpu® MG 31 bi | AEG® 274-654

Zastosowanie do:
Do profili, miekkiej stali i aluminium od 1,5 do 4,0 mm, tworzyw wielowarstwowych i utozonych

warstwami do 70,0 mm. Do materiatéw izolacyjnych.

— mm ) ] ) ;
AT jge— Podziat zebéw Podziat zebéw N N
mm A mm L“ - zeby mm zeby cale A e
132,0 9,5 1,0 2,0 14 Tpi 3218016 5 3238016 20

< Brzeszczoty wyrzynarek innych produc *
> "4 Bosch® T118 BF | Metabo® 23 973
—a1 MPS® 3113 F | Wilpu® MG 12 bi | AEG® 340-012

|
-
RUKO 8028 HSS-bimetal

Brzeszczot pity, uzebienie falowane

Zastosowanie do:
Miekkiej stali i metali kolorowych od 3,0 do 10,0 mm grubosci materiatu oraz nierdzewnych blach stalowych,

drewna z gwozdziami. Pleksiglas.

NN 4 el Podziat zebow Podziat zebdw A A
A mm - zeby mm zeby cale S —

mm

77,0 U 10 2,0 14 Tpi 321 8028 S 323 8028 20

Bosch® T 118 AF | Metabo® 23 971 ~ 221 8033

% Brzeszczoty wyrzynarek innych produc *
MPS® 3111 F | Wilpu® MG 11 bi | AEG® 340-011 il

.
RUKO 8033 HSS-bimetal

Brzeszczot pity, uzebienie falowane

Zastosowanie do:
Do miekkiej stali, metali kolorowych, aluminium i stopéw aluminiowych od 1,5 do 4,0 mm,

nierdzewnej blachy stalowej, V2A.

- mm ) ] ) .

AT g e— Podziat zebow Podziat zebdw L A
mm mm L« - zeby mm zeby cale 7 5 — ]
77,0 7,5 1,0 1,2 21 Tpi 321 8033 5 323 8033 20

* Dane techniczne brzeszczotéw wyrzynarek moga odbiega¢ od naszych danych.
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Brzeszczoty wyrzynarek do maszyn firm
Bosch®, Metabo®, MP.S®, Wilpu®, Atlas Copco® / AEG® i innych

— ) p Brzeszczoty wyrzynarek innych produc *
e 1? % % % Bosch® T 318 BF | Metabo® 23 979

- —_ — MPS® 3115 F | Wilpu® MG 32 bi | AEG 274-653
RUKO 8020 HSS-bimetal

Brzeszczot pity, rozwartymi zebami.

Zastosowanie do:

Do profilii rur do 60 mm od 3 do 10 mm grubosci sciany, metali kolorowych i stali V2A.
Do drewna z gwozdziami.

Pleksiglas i zbrojonych tworzyw sztucznych.

— mm : ; ; .

A g Podziat zebow Podziat zebow N .

—m L« - zeby mm zeby cale . ¥ - =
132,0 79 1,0 1,8 14 Tpi 321 8020 5 323 8020 20

))
AN

— : | Brzeszczoty wyrzynarek innych produc *
— || = 5‘¢ i@ 4| Bosch® T 318 AF | Metabo® 23978

. — MPS® 3114 F | Wilpu® MG 31 bi | AEG 274-654
RUKO 8019 HSS-bimetal

Brzeszczot pity, uzebienie falowane

Zastosowanie do:
Do profilii rur do 60 mm przy grubosci $ciany od 1,4 do 4 mm, stali V2A.

- mm ) ) ) )

AT g e— Podziat zebow Podziat zebow < o~

: mm mm L« - zeby mm zeby cale e 7
132,0 7.5 1,0 1,06 24 Tpi 3218019 5 3238019 20

7 ' Brzeszczoty wyrzynarek innych produc *
A% 7| B | Bosch®T144DF | Metabo® 23978
- MPS® 3104 F | Wilpu® HGS 14 bi | AEG 373 391

RUKO 8021 HSS-bimetal

Brzeszczot pity ostrzony, rozwarcie zebdw.

Zastosowanie do:
Do twardego i miekkiego drewna do 60,0 mm, szorstkie ciecia, duza wydajnos¢ ciecia,
nadaje sie do drewna z gwozdziami.

— mm ) ) ) )
AT jge— Podziat zebow Podziat zebow < <
—mm | L« I zeby mm zeby cale _ | = _ | =
100,0 7,5 1,25 4,0 6 Tpi 321 8021 5 323 8021 20
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Brzeszczoty wyrzynarek do maszyn firm
Bosch®, Metabo®, MP.S®, Wilpu®, Atlas Copco® / AEG® i innych

Brzeszczoty wyrzynarek innych produc *
.| Bosch® T119B | Metabo® 23 631
MPS® 3108 | Wilpu® HW 12 | AEG® 274-353

\
W

RUKO 8005 HCS stal narzedziowa

Brzeszczot pity, uzebienie falowane.

Zastosowanie do:
Sklejek i ptyt pil$niowych do 30,0 mm grubosci materiatu. Materiatdw izolacyjnych i pleksiglas do 6,0 mm, chtodzi¢ woda.
Ttoczywa i laminatu tkaninowego do 4,0 mm grubosci materiatu. Kartonéw i linoleum do 6,0 mm grubosci materiatu,

schtadza¢ woda.

— mm ) ] ) ;
AT jge— Podziat zebéw Podziat zebéw N N
mm A mm L“ - zeby mm zeby cale A e
77,0 75 1,0 2,0 14 Tpi 321 8005 5 323 8005 20

\

; g Brzeszczoty wyrzynarek innych produc *
™ ¥t Bosch® T 101D | Metabo® 23 635
MPS® 3105 | Wilpu® HGS 24 | AEG® 274-351
RUKO 8007 HCS stal narzedziowa

Waski brzeszczot nadajacy sie do kréw krzywoliniowych.
Szybkie i szorstkie ciecie. Brzeszczot stozkowy, uzebienie szlifowane.

Zastosowanie do: Do drewna miekkiego, twardego, sklejek i ptyt pilsniowych do 50,0 mm, czysty krdj, nadaje sie do
szlifowania wcinajgcego. Do réznych miekkich tworzyw sztucznych do 30,0 mm, czyste przyciecie.

NN 4 el Podziat zebow Podziat zebdw A A
—— mm - zeby mm zeby cale ~ ~

mm

100,0 772 145 4,0 6 Tpi 321 8007 5 323 8007 20

-

Ao
&

RUKO 8002 HCS stal narzedziowa

Bardzo czyste i szybkie ciecie. Brzeszczot stozkowy, zeby szlifowane.

Brzeszczoty wyrzynarek innych produc *
~ ~_~| Bosch® T 118 AF | Metabo® 23 971

MPS® 3111 F | Wilpu® MG 11 bi | AEG® 340-011

Zastosowanie do:
Do drewna miekkiego, twardego, sklejek i ptyt pilsniowych do 60,0 mm, cie¢ réwnolegtych, czystych przycie¢.

Do réznych miekkich tworzyw sztucznych do 25,0 mm, czyste przyciecie.

— mm } . } . g -

AT g — Podziat zebow Podziat zebow 1A S wr .
| L« I zeby mm zeby cale s m =
100,0 78 15 4,0 6 Tpi 321 8002 5 323 8002 20

* Dane techniczne brzeszczotéw wyrzynarek moga odbiega¢ od naszych danych.
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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 przyciecie.

Brzeszczoty wyrzynarek innych produc *
Bosch® T 144D | Metabo® 23 633
MPS® 3104 | Wilpu® HGS 14 | AEG® 213-116

Zastosowanie do:

Do drewna miekkiego i twardego do 60,0 mm, szybkie i szorstkie przyciecie.

Polistyrenu, poliamidu oraz miekkich tworzyw sztucznych do 30,0 mm, pleksiglas do 30,0 mm, schtadza¢ woda.
Laminatu tkaninowego, materiatu izolacyjnego i kartonu.

— mm : ; ; .
A g Podziat zebow Podziat zebow N .
—m L« - zeby mm zeby cale ¥ ¥
100,0 7.2 1,25 4,0 6 Tpi 321 8006 5 323 8006 20

Brzeszczoty wyrzynarek innych produc *
~ _~| Bosch®T244D | Metabo® 23 649

—1 MPS® 3105 | Wilpu® HGS 24 | AEG® 346-078

W
b ":7"’
' .| /%

RUKO 8072 HCS stal narzedziowa

Brzeszczot pity z rozwartymi i naostrzonymi zebami. Nadaje sie do krojow krzywoliniowych.

Zastosowanie do:
Do drewna miekkiego i twardego do 60,0 mm, szorstkie przyciecie. Nadaje sie szczegdlnie do krojéw krzywoliniowych.
Polistyrenu, poliamidu oraz miekkiego tworzywa sztucznego do 50,0 mm.

- mm ) ) ) )
AT g e— Podziat zebow Podziat zebow < o~
: mm mm L« - zeby mm zeby cale e 7
100,0 6,4 1,25 4,0 6 Tpi 3218072 5 3238072 20

\i

Brzeszczoty wyrzynarek innych produc * ofie
Bosch® T 111 C | Metabo® 23 632 RUKO 121 8070

v ®
RUKO 8070 HCS stal narzedziowa

Brzeszczot pity z rozwodzonymi zebami. Ciecie szorstkie o duzej wydajnosci.

MPS® - | Wilpu® HG 13 | AEG® 254-071 ™ v

Zastosowanie do:
Do drewna miekkiego i twardego do 60,0 mm, szorstkie przyciecie, duza wydajnosé krojéw.
Polistyrenu, poliamidu oraz miekkiego tworzywa sztucznego do 30,0 mm.

— mm ) ] ) )
AT jge— Podziat zebow Podziat zebow < <
‘ mm mm L« - zeby mm zeby cale e —
100,0 7,5 1,25 3,0 8 Tpi 3218070 5 323 8070 20
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Brzeszczoty wyrzynarek do maszyn firm
Bosch®, Metabo®, MP.S®, Wilpu®, Atlas Copco® / AEG® i innych

w7

RUKO 8001 HCS stal narzedziowa

Czyste i szybkie ciecie. Brzeszczot stozkowy, zeby szlifowane.

\
W

Bosch® T 101 B | Metabo® 23 634

‘a Brzeszczoty wyrzynarek innych produc *
- MPS® 3101 | Wilpu® HC 12 | AEG® 254-061

Zastosowanie do:
Do drewna miegkkiego, twardego, sklejek i ptyt pilsniowych do 50,0 mm grubosci materiatu, nadaje sie do wcinania.

Do roznych miekkich tworzyw sztucznych do 20,0 mm.

A— i 4 g Podziat zgbow  Podziat zebow ~ -
| - zgby mm zeby cale e =

mm

100,0 772 1,5 2,5 10 Tpi 321 8001 5 323 8001 20

@<

RUKO 8018 HCS stal narzedziowa

Ciecie czyste. Brzeszczot stozkowy, zeby szlifowane. Odwrotny kierunek ciecia.

Bosch® T 101 BR | Metabo® 23 650

g Brzeszczoty wyrzynarek innych produc *
MPS® 3102 | Wilpu® HC 12 R | AEG® 346-079

\
W\

Zastosowanie do:
Do drewna miekkiego, twardego, sklejek i ptyt pilsniowych do 50,0 mm, ptyt rezopalowych i powleczonych.

Do miekkich tworzyw sztucznych.

NN 4 el Podziat zebow Podziat zebdw A A
—— mm - zeby mm zeby cale ~ ~

mm

100,0 772 145 2,7 9 Tpi 3218018 S 3238018 20

E |3
RUKO 8023 HCS stal narzedziowa

Brzeszczot stozkowy, zeby szlifowane.

Bosch® T 301 D | Metabo® 23 654

‘@ Brzeszczoty wyrzynarek innych produc *
MPS® 3101 L

Zastosowanie do:
Do drewna miekkiego, twardego, sklejek i ptyt pil$niowych do 7,0 mm, czysty kroj, nadaje sie do wcinania.
Do réznych miekkich tworzyw sztucznych do 40,0 mm, czyste przyciecie.

- mm ) ] ) )
AT g e— Podziat zebow Podziat zebdw Nans N
— o A R e e = =
117,0 72 1,5 40 6 Tpi 321 8023 5 323 8023 20

* Dane techniczne brzeszczotéw wyrzynarek moga odbiega¢ od naszych danych.
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Brzeszczoty wyrzynarek do maszyn firm
Bosch®, Metabo®, MP.S®, Wilpu®, Atlas Copco® / AEG® i innych

o

RUKO 8024 HCS stal narzedziowa

Bardzo czyste i szybkie ciecie. Brzeszczot stozkowy, zeby szlifowane.

Brzeszczoty wyrzynarek innych produc *
~ 4 ‘@ Bosch® T 301 DL | MPS® 3104 L
Wilpu® HGS 34

Zastosowanie do:
Do drewna miekkiego, twardego, sklejek i ptyt pilsniowych do 70,0 mm, czystych i szybkich cie¢, nadaje sie do wcinania.
Do réznych miekkich tworzyw sztucznych do 40,0 mm, czyste przyciecie.

AT t 4 Pl Podziat zebow Podziat zebow ha ha
—m mm - zeby mm zeby cale ¥ ¥ ¥ ¥

132,0 9,2 1,5 4,0 6 Tpi 321 8024 ) 323 8024 20

Tabela odniesienia dla brzeszczotéw do wyrzynarek RUKO

Dane techniczne brzeszczotow podanych nizej moga réznic¢ sie od naszych produktéw

Bosch® D+N®  Gematic® Hawera® Lenox® Metabo® MP.S® Wilpu® Atlas Holz-Her® Festo®

Copco®
AEG®
3218001 T101B 32225 102255 240515 F 450 S 23634 3101 HC 12 254-061 Ho75F S75/25
3218002 T101DP 32940 102258 240516 F 456 S 23655 3103 HC 14D  274-351 - S75/4

3218005 T119B 32020 102249 144212 F410S 23631 3108 HW 12 274-353  SP50G -
3218006 T144D 32340 102270 240520 F 406 S 23633 3104 HGS14 213116 HW75G S75/4

3218007 T101D 32240 - 240521 F416SC 23635 3105 HGS 24  274-351 HO75G -
3218009 T218A 31312 102104 240523 F324S 23 647 3112 MG 21 254-063 MES0M -
3218010 T118A 31012 - - F318SC 23637 3111 MG 11 254-063 AKS50M HS50/1.2
3218011 T118B 31020 102107 240525 F340SV 23638 3113 MG 12 254-064 MES0G  HS50/2
3218012 T118G 31007 102101 240 526 - 23636 3110 MG 107  274-652 MEGSOF -
3218013 T127D 31030 102110 240528 F410S 23639 3118 K14 274315 AL75G  HS75/3

3218016 T318A 31112 102113 240 527 F518S 23629 3114 MG 31bi  274-654 AK 100 M -
3218017 T318B 31120 102116 240534 F410S 23697 3115 MG 32bi  274-653 ME 100G -
3218018 T101BR 32625 102264 240545 F450SR 23650 3102 HC12R  346-079 - -

3218019 T318AF 31512 - 144223 F324S 23978 - MG 31bi  274-654 '7? ;Ob5| -
. HS 105/

3218020 T318BF 31520 - 144 227 - 23979 3115F  MG32bi  274-653 20 bi -

23976 . .
3218021 T144DF 33340 - 144 220 F 456 S 23033 3104F HGS14bi 373391 - HS 75/4 bi
3218023 T301D 32740 - - F410S 23 654 3101 L e i HO90 G -
3218024 T301DL 34040 102253 144213 F686S - 3104 L HGS 34 - - -
3218028 T118BF 31420 102322 144225 F314S 23973 3113F MG 12bi  340-012 - -
3218033 T118AF 31412 102319 240503 F324S 23971 31MTF  MG11bi  340-011 - -
3218070 T111C 32030 i i - 23632 o HG 13 254-071 HO75R S75/3
3218072 T244D 32440 - - — 23649 3105 HGS24  346-078 HW75K S75/4K
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Brzeszczoty do wyrzynarek do pneumatycznych pit do karoserii firm
SIG®, FLEX® i Wielander+Schill®

AL : ; - Brzeszczoty wyrzynarek innych produc *
— CS 118 BF

RUKO 8814 HSS-bimetal

Do cienkich blach np. blach karoserii.

o

Zastosowanie do:
St 37, metale kolorowe do 2,5 mm. Drewno. Tworzywa sztuczne. Laminat.

R mm » . , . .
A I . jgm— Podziat zebdw Podziat zebdw - %
——— 14 - zeby mm zeby cale >
96,0 12,7 0,6 1,8 14 Tpi 321 8814 5

Brzeszczoty wyrzynarek innych produc *
CS 118 AF

Cu
Zn

=Y

RUKO 8824 HSS-bimetal

Do cienkich blach np. blach karoserii.

Zastosowanie do:
St 37, V2A i metale kolorowe do 2,0 mm. Do krojow krzywoliniowych.

— mm ) ; . .
A g ‘ Podziat zebow Podziat zebow pe
96,0 12,7 0,6 1,0 24 Tpi 321 8824 5

' Brzeszczoty wyrzynarek innych produc *
CS 118 6F

ol

RUKO 8832 HSS-bimetal

Do cienkich blach np. blach karoserii.

Zastosowanie do:
St 37, V2A i metale kolorowe do 1,0 mm. Do krojow krzywoliniowych.

R mm
AT g a Podziat zebow Podziat zebow o
—mm | L« I zeby mm zeby cale | ==
96,0 12,7 0,6 0,8 32 Tpi 321 8832 5

* Dane techniczne brzeszczotéw wyrzynarek mogg odbiegac od naszych danych.
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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 krojow krzywoliniowych.

. Cu Brzeszczoty wyrzynarek innych produc *
A/ \/ CC 118 AF

— mm ) . ’ .
a——— I “ e Podziat zebow Podziat zebow - £
e 14 - zeby mm zeby cale >
91,5 12,7 0,6 1,0 24 Tpi 3218811 5
L Brzeszczoty wyrzynarek innych produc *
- CC 118 GF
RUKO 8812 HSS-bimetal
Do cienkich blach np. blach karoserii.
Zastosowanie do:
St 37, V2A i metale kolorowe do 1,0 mm. Do krojow krzywoliniowych.
[ mm . . . .
A " x Podziat zebow Podziat zebow
M mm L« - zeby mm zeby cale ~
91,5 12,7 0,6 038 32 Tpi 3218812 5
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@ Brzeszczoty szablaste do maszyn firm
Bosch®, Metabo®, MP.S®, Wilpu®. Atlas Copco® / AEG® i innych

e E ~ =7 B:éeLsJECfoty wyrzynarek innych
l ‘¢ / \/ [:E] Eosdch®8518 EHM
RUKO 8939 HM (wegliki spiekane)

Uzebienie szlifowane.

Zastosowanie do:

blachy Inox od 2,0 do 4,0 mm, profile Inox od @ 2,0 do 50,0 mm, tworzywa sztuczne wzmocnione widknem szklanym /

epoksydowe od 2,0 do 15,0 mm. Przy cieciu metali z redukcja predkosci skokowej i chtodzeniem pracowac bez ruchu
wahadtowego.

- I « » Mg Podziat zebow Podziat zebow l iy
—_ =~
mmm 4 - zeby mm zeby cale

1150 19,0 1,0 1.4 18 Tpi 331 89395 5

RUKO 8915 HSS-bimetal

Uzebienie rozwierane i frezowane.

Brzeszczoty wyrzynarek innych produc *
Bosch® S 922 | Metabo® 31130
MPS® 4411 | Wilpu® 3013-150 | AEG® 354-789

o
=
=
L

Zastosowanie do: gi:
grube blachy od 3,0 do 8,0 mm, masywne rury i profile od @ 10,0 do 100,0 mm, szybkie ciecie. -

2
!
SR Podziat zebdw Podziat zebéw %
A =
—— mm L“ - zeby mm zeby cale ~ J*
152,0 18,0 09 2,0 14 Tpi 331 89155 5

. Brzeszczoty wyrzynarek innych produc *
_— /t V Bosch® S 123 XF | MP.S® 4446
RUKO 8940 HSS-bimetal

Uzebienie rozwierane i frezowane.

g
=
=

Zastosowanie do:
cienkie i grube blachy od 1,0 do 8,0 mm, cienkie i grube profile od @ 5,0 do 100,0 mm.

AT AL Podziat zebéw Podziat zebéw N
—m [ zeb by cal =
o eby mm zeby cale

ool
i aoﬁﬂggs
LR

152,0 18,0 09 1,45-34 8-18 Tpi 33189405 5

* Dane techniczne brzeszczotéw wyrzynarek mogg odbiegac¢ od naszych danych.
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Brzeszczoty szablaste do maszyn firm
Bosch®, Metabo®, MP.S®, Wilpu®. Atlas Copco® / AEG® iinnych

' Brzeszczoty wyrzynarek innych produc *
— = W Bosch® S 922 EF | Metabo® 31132

MPS® 4401 | Wilpu® 3014-150 | AEG® 354-792
RUKO 8908 HSS-bimetal

3
>
]
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.
&
)
mm ?‘
< ) ; ) ] A
AT Ij« ” Podziat zebéw Podziat zebéw )
— 7 S
\ T - zeby mm zeby cale S i
150,0 18,0 09 1,4 18 Tpi 331 89085 5
Brzeszczoty wyrzynarek innych produc *
- & W Bosch® S 922 AF | Metabo® 31129
MPS® 4405 | Wilpu® 3015-150 | AEG® 354-796
RUKO 8906 HSS-bimetal ¢
H
Uzebienie rozwierane i frezowane. :

Zastosowanie do:

cienkie blachy od 0,7 do 3,0 mm, drobne rury i profile od @ 5,0 do 10,0 mm, tatwe, precyzyjne ciecie.

2
o
iy el Podziat zebow Podziat zebow %‘g
ATT——
—m I « I zeby mm zeby cale ¥ il
152,0 18,4 09 1,0 24 Tpi 331 89065 5

- m fl @ E;zsecshz(;zcg \(/)v%/gz\);garekinnych produc *
RUKO 8918 HSS-bimetal

Uzebienie rozwierane i frezowane.

(=3

=

=

Zastosowanie do: e
Srednio grube i grube blachy od 2,0 do 12,0 mm, masywne rury i profile od @ 10,0 do 150,0 mm,

tatwe, precyzyjne ciecie.
R mm . . . . B
AT jge— Podziat zebow Podziat zebow 9]
203,0 17,8 1,25 18-26 10-14 Tpi 33189185 5
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YEE

=

RUKO 8916 HSS-bimetal

Uzebienie rozwierane i frezowane.

Zastosowanie do:

Brzeszczoty szablaste Demolition do maszyn firm
Bosch®, Metabo®, MP.S®, Wilpu®, Atlas Copco® / AEG® iinnych

Brzeszczoty wyrzynarek innych produc *
Bosch® S 1122 BF | Metabo® 31135/ 31485
MPS® 4415 | AEG® 354-790 | Wilpu® 3013-250

w

grube blachy od 3,0 do 8,0 mm, masywne rury i profile od @ 10,0 do 175,0 mm, elastyczne, doktadne i szybkie ciecie.

mm

AT———— Ij« jgm— Podziat zebow Podziat zebow N
— S
T\ zeby mm zeby cale
228,0 18,4 09 2,0 14 Tpi 33189165 5

YEE

=

Brzeszczoty wyrzynarek innych produc *
Bosch® S 1122 EF | Metabo® 31133 /31483
MP.S® 4402 | AEG® 354-793 | Wilpu® 3014-200

RUKO 8913 HSS-bimetal

Uzebienie rozwierane i frezowane.

Zastosowanie do:

cienkie blachy od 1,5 do 4,0 mm, rury i profile od @ 5,0 do 175,0 mm, elastyczne, dokfadne ciecie.

— mm . . . 2
N g =—— Podziat zebow Podziat zebdw N
228,0 184 09 14 18 Tpi 33189135 5
o | | —— 'f\/{%,ifl%'fﬂﬁ { Brzeszczoty wyrzynarek innych produc *
— Y 4¢ Y N % Bosch® S 610 DF | Metabo® 31925
. i AEG® 373-243 | Wilpu® 3055-150

o
=
3
13

RUKD

] Ll e 200 B

RUKO 8985 HSS-bimetal

Uzebienie rozwierane i frezowane.

A\
L4

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 wioknem szklanym od 8,0 do 50,0 mm, ramy okienne z drewna i metalu.
Szczegolnie polecane do ciecia wgtebnego.

R mm » . , . .
A I . e Podziat zebow Podziat zebdw 3
—m i - zeby mm zeby cale -
152,0 21,0 1,6 42 6 Tpi 331 89855 5

* Dane techniczne brzeszczotéw wyrzynarek moga odbiegac¢ od naszych danych.
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Brzeszczoty szablaste Demolition do maszyn firm
Bosch®, Metabo®, MP.S®, Wilpu®, Atlas Copco® / AEG® iinnych

2 Brzeszczoty wyrzynarek innych produc *
(s

— [I] ’%‘ W N4 Bosch® S 920 CF | AEG® 373-247

RUKO 8986 HSS-bimetal

T PTPE PP RO PP PP PP R

2

Uzebienie rozwierane i frezowane. \E,!/
Zastosowanie do:
ptyty od 4,0 do 10,0 mm, masywne rury i profile od @ 20,0 do 100,0 mm. 33
Idealne do urzadzen do ciecia rur oraz do prac ratunkowych i wyburzeniowych. Mocne, zgrubne ciecie. X
mm . . . . % :
AT g Podziat zebow Podziat zebow 2| :

152,0 21,0 1,6 2,54-318 8-10 Tpi 33189865 5 -

=\
)

“\

Bosch® S 1110 DF | Metabo® 31926

Wilpu® 3055-225 | AEG® 373-244

Brzeszczoty wyrzynarek innych produc *
(/

RUKO 8988 HSS-bimetal

Uzebienie rozwierane i frezowane.

RUKD

Zastosowanie do: drewno z gwozdziami i elementami metalowymi, ptyty wiérowe od 10,0 do 175,0 mm,
masywne tworzywa sztuczne / tworzywa wzmacniane wtoknem szklanym od 8,0 do 50,0 mm, wyrzynanie Scianek
drewnianych i metalowych do 150,0 mm. Do prac ratunkowych i wyburzeniowych.

AR 1\ I « P Podziat zebow Podziat zebow %

— N )

mm 1A - zeby mm zeby cale = %
228,0 21,0 1.6 4,25 6 Tpi 331 89885 5

Bosch® S 1110 DF | Metabo® 31993
Wilpu® 3055-225 | AEG® 373-244

r Brzeszczoty wyrzynarek innych produc *
Y 4

VEEE

RUKO 8989 HSS-bimetal

Uzebienie rozwierane i frezowane.

RUKO

Zastosowanie do:
ptyty od 4,0 do 10,0 mm, masywne rury i profile od @ 20,0 do 175,0 mm.
Idealne do urzadzen do ciecia rur oraz do prac ratunkowych i wyburzeniowych. Mocne, zgrubne ciecie.

— mm . . . . E
AT I « jge— Podziat zebow Podziat zebow ;
mm mmf - zeby mm zeby cale S B
228,0 21,0 1,6 2,54-3,18 8-10 Tpi 331 89895 5
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@ Brzeszczoty szablaste Demolition do maszyn firm
Bosch®, Metabo®, MP.S®, Wilpu®, Atlas Copco® / AEG® iinnych

o Brzeszczoty wyrzynarek innych produc *
o NG | — 4 ' y wyrzy ych p
— [ 2| = |.J7|| & |Bosch®S611DF | Metabo® 31985
- — MPS® 4016 | AEG® 354-775 | Wilpu® 3021/150bi
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 wtoknem szklanym od 8,0 do 50,0 mm,
ramy okienne z drewna i metalu. Szczegolnie polecane do ciecia wgtebnego.

L mm ) . : . .
AT———— Ij« - Podziat zebow Podziat zebow

)
—m | zeby mm zeby cale

152,0 18,0 1,25 42 6 Tpi 33189175 5

AL W/ . Brzeszczoty wyrzynarek innych produc *
— % o Bosch® S 922 HF | Metabo® 31131
MPS® 4430 | AEG® 318-127 | Wilpu® 3018/150
RUKO 8901 HSS-bimetal 8
2/
Uzebienie rozwierane i frezowane. ¥
21k
£d
Zastosowanie do: Eax
drewno z gwozdziami i elementami metalowymi od 5,0 do 100,0 mm, blachy metalowe, ok

rury, profile aluminiowe od 3,0 do 12,0 mm, palety.

3
2
mm . . . 2 =
N g =—— Podziat zebow Podziat zebdw N %
—mm mmI“ - zeby mm zeby cale d _?‘
152,0 18,0 09 2,5 10 Tpi 33189015 5
- _Q\JRE}‘('{,{‘, > B A *
p ST rzeszczoty wyrzynarek innych produc
A j% gﬁr "_jr’,fﬂ !i @! N%J % Bosch® S 3456 XF | Metabo® 31915
. e %

MP.S® 4447

RUKO 8943 HSS-bimetal

Uzebienie rozwierane i frezowane.

o
Zastosowanie do: E
drewno z gwozdziami i elementami metalowymi, ptyty wiérowe od 5,0 do 150,0 mm, blachy metalowe, profile aluminiowe
od 3,0 do 18,0 mm, tworzywa sztuczne / tworzywa wzmacniane widknem szklanym i profile od @ 5,0 do 150,0 mm.
mm :fé’
,mm } . . . %
AT I « > Podziat zebéw Podziat zebéw 2 k.
—m - zeby mm zeby cale - 3
203,0 18,0 1,25 21-43 6-12 Tpi 331 89435 5

* Dane techniczne brzeszczotéw wyrzynarek moga odbiegac¢ od naszych danych.
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Brzeszczoty szablaste Demolition do maszyn firm
Bosch®, Metabo®, MP.S®, Wilpu®, Atlas Copco® / AEG® iinnych

i

Brzeszczoty wyrzynarek innych produc *
Bosch® S 1022 HF | Metabo® 31932
Wilpu® 3018-200 | MP.S® 4431

RUKO 8909 HSS-bimetal

Uzebienie rozwierane i frezowane.

Zastosowanie do:

drewno z gwozdziami i elementami metalowymi od 5,0 do 150,0 mm, blachy metalowe, rury,

profile aluminiowe od 3,0 do 12,0 mm, palety.

A ERLE Podziat zebéw Podziat zebéw
—m mm zeby mm zeby cale T w5
203,0 18,0 09 2,5 10 Tpi 331 89095 5

S

=< ®

ﬁ\%

NN
NN
F N

RUKO 8936 HSS-bimetal

Uzebienie rozwierane i frezowane.

Zastosowanie do:

Brzeszczoty wyrzynarek innych produc *
Bosch® S 1111 DF | AEG® 318-125

RUKD

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.

— mm ) ) ) ] <
AT g e— Podziat zebow Podziat zebow 2
‘ mm £ mm L« - zeby mm zeby cale e b
228,0 18,0 1,25 4,25 6 Tpi 331 89365 5

,
N

Brzeszczoty wyrzynarek innych produc *
Bosch® S 1122 HF

YRS

RUKO 8945 HSS-bimetal

Uzebienie rozwierane i frezowane.

3

Zastosowanie do:
drewno z gwozdziami i elementami metalowymi od 5,0 do 175,0 mm, blachy metalowe, rury,
profile aluminiowe od 3,0 do 12,0 mm, do naprawy palet. Elastyczne, dokfadne ciecie.

mm

AT———— I « je— Podziat zebow Podziat zebow

— ] N

: mm [A - zeby mm zeby cale =
228,0 18,0 09 2,54 10 Tpi 331 89455 5
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o

Brzeszczoty szablaste Demolition do maszyn firm

Bosch®, Metabo®, MP.S®, Wilpu®, Atlas Copco® / AEG® iinnych

Brzeszczoty wyrzynarek innych produc *
Bosch® S 1125 VF | AEG® 323-813

"o,

RUKO 8933 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.

mm_, ; . : .

AT———— Ij« ” Podziat zebow Podziat zebow L :

— - zeby mm zeby cale S
228,0 18,0 1,25 1,8-26 10-14 Tpi 331 89335 5

— Brzeszczoty wyrzynarek innych produc *
‘/ % #| Bosch® S 1122 VF | AEG® 323-813

B

RUKO 8928 HSS-bimetal

Uzebienie rozwierane i frezowane.

N

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 ciecie.

R mm ) ] : ]
N g =—— Podziat zebow Podziat zebdw N
mm - mm L“ - zeby mm zeby cale e
228,0 18,0 09 18-26 10-14 Tpi 331 89285 5

N

RUKO 8937 HSS-bimetal

Uzebienie rozwierane i frezowane.

s}
[
\\‘(’

—

Zastosowanie do:
drewno z gwozdziami i elementami metalowymi, ptyty wiérowe od 10,0 do 250,0 mm, gazobeton od 10,0 do 250,0 mm,
tworzywa sztuczne / tworzywa wzmacniane wioknem szklanym i profile od 5,0 do 60,0 mm.

Brzeszczoty wyrzynarek innych produc *
Bosch® S 1411 DF | Wilpu® 3021-300 bi

R mm » . , . .
A I . e Podziat zebow Podziat zebdw 3
—m i - zeby mm zeby cale N
305,0 18,0 1,25 42 6 Tpi 331 89375 5

* Dane techniczne brzeszczotéw wyrzynarek moga odbiegac¢ od naszych danych.
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Brzeszczoty szablaste Demolition do maszyn firm
Bosch®, Metabo®, MP.S®, Wilpu®, Atlas Copco® / AEG® iinnych

— oA

RUKO 8910 HSS-bimetal

Uzebienie rozwierane i frezowane.

Brzeszczoty wyrzynarek innych produc *
Bosch® S 1222 VF | Metabo® 31125/ 31475
MPS® 4432 | AEG® 354-778 | Wilpu® 3021/300 bi

Zastosowanie do:
drewno z gwozdziami i elementami metalowymi od 5,0 do 250,0 mm, blachy metalowe, profile aluminiowe

od 3,0 do 10,0 mm, profile z tworzywa sztucznego od @ 3,0 do 250,0 mm. Elastyczne, doktadne ciecie.

mm ., ) ) ) ) i
a— Ij« g e— Podziat zebow Podziat zebow i
—_ — S ]
| T - zeby mm zeby cale S \
305,0 18,0 09 18-24 10-14 Tpi 33189105 5

- k innych produc *
——1| s M - / Brzeszczoty wyrzynare y
— . y o ’ Bosch® S 1225 VF | Metabo® 31124 /31474
- ?] / @ \\\// '”‘/ MP.S® 4422
RUKO 8929 HSS-bimetal

Uzebienie rozwierane i frezowane.

Zastosowanie do:
drewno z gwozdziami i elementami metalowymi od 5,0 do 250,0 mm, blachy metalowe, profile aluminiowe od 3,0

do 10,0 mm, profile z tworzywa sztucznego od @ 3,0 do 250,0 mm.

UKD

- mm ) ) ) )
AT g e— Podziat zebow Podziat zebow
‘ mm | L« - zeby mm zeby cale e
305,0 18,0 1,25 18-24 10-14 Tpi 331 89295 5

Brzeszczoty wyrzynarek innych produc *
Bosch® S 617 K | Metabo® 28241
MP.S® 4021 | Wilpu® 3019-150 | AEG® 354 779

) AP
& Z B\ y
e W Al

RUKO 8905 HCS stal narzedziowa

Uzebienie rozwierane i frezowane.

Zastosowanie do:
grube drewno bez gwozdzi od 20,0 do 100,0 mm, zywe drewno, wycinanie gatezi do @ 100,0 mm.

Szczegdlnie polecane do ciecia po tuku i wgtebnego.

— mm ) )
AT jge— Podziat zebow Podziat zebow <
T L« I zeby mm zeby cale s =
152,0 18,35 1,25 8,5 3 Tpi 331 89055 5
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Brzeszczoty szablaste do maszyn firm
Bosch®, Metabo®, MP.S®, Wilpu®, Atlas Copco® / AEG® i innych

sie|E IR
RUKO 8903 HCS stal narzedziowa

Uzebienie rozwierane.

Brzeszczoty wyrzynarek innych produc *
Bosch® S 828D | Metabo® 31136
MPS® 4014/4060 | Wilpu® 3025-150 | AEG® 318-131

Zastosowanie do:
szczegodlnie polecane do réznych ptyt gipsowych i gipsowo-kartonowych od 8,0 do 100,0 mm.
Drewno, eternit i tworzywa sztuczne.

AT———— Ij« reMMe Podziat zebow Podziat zebow N
)
—m zeby mm zeby cale ¥
152,0 18,35 1,0 42 6 Tpi 33189035 5
3‘@2‘,?;'?2 Brzeszczoty wyrzynarek innych produc * -

V5

Bosch® S 644 D | Metabo® 31120 /31470
MPS® 4011/4012 | AEG® 323-800 | Wilpu® 3021-150

EL®

RUKO 8924 HCS stal narzedziowa

Uzebienie rozwierane i szlifowane.

4 44 dd 4d 44 4

b a

."pgﬁ
Zastosowanie do: [N
drewno konstrukceyjne, sklejka i tworzywa sztuczne od 6,0 do 100,0 mm, $cianki drewniane do 75,0 mm, l]ﬁﬁ
ptyty widrowe i MDF od 6,0 do 60,0 mm. Szczegdlnie polecane do ciecia wgtebnego. A: &

|

R mm . . . . \‘
N g =—— Podziat zebow Podziat zebdw N j ;
e I gy [~ L2
|
152,0 18,1 1,25 4,0 6 Tpi 331 89245 5 : |

§ '4\/(51,7’72@ Brzeszczoty wyrzynarek innych produc *
\?’5‘9 % Bosch® S 2345 X | Metabo® 31910/31913
E MPS® 4046 | Wilpu® 3023/150-240

RUKO 8944 HCS stal narzedziowa

Uzebienie rozwierane i szlifowane.

Zastosowanie do:
drewno konstrukcyjne, sklejka i tworzywa sztuczne od 6,0 do 150,0 mm, $cianki drewniane do 175,0 mm,

ptyty widrowe i MDF od 6,0 do 60,0 mm.

R mm » . , . .
A I . g =— Podziat zebow Podziat zebdw 3
—m i - zeby mm zeby cale ¥ N
203,0 18,1 1,25 24-4,0 6-10 Tpi 331 89445 5

* Dane techniczne brzeszczotéw wyrzynarek moga odbiegac¢ od naszych danych.
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Brzeszczoty szablaste do maszyn firm
Bosch®, Metabo®, MP.S®, Wilpu®, Atlas Copco® / AEG® |innych

RUKO 8923 HCS stal narzedziowa

Uzebienie rozwierane i frezowane.

¢ Brzeszczoty wyrzynarek innych produc *
,b Bosch® S 1111 K | Metabo® 31125/ 31475
MPS® 4432 | AEG® 354-778 | Wilpu® 3021/300 bi

Zastosowanie do:
grube drewno bez gwozdzi od 20,0 do - 175,0 mm, drewno opatowe od @ 20,0 do 175,0 mm.

A —— Podziat zebow Podziat zebow
‘ mm mm - zeby mm zeby cale o
225,0 18,0 1,25 8,5 3 Tpi 33189235 5
f@’%’%}é Brzeszczoty wyrzynarek innych produc * [
Z V7| J'

i
f Bosch® S 1531 L | Metabo® 31139 /31488
2 MPS® 4052 | AEG® 323-803 | Wilpu® 3030-225

RUKO 8922 HCS stal narzedziowa

Uzebienie rozwierane i szlifowane.

POPPPPPPPPPIPP

Zastosowanie do:
grube drewno bez gwozdzi od 15,0 do 190,0 mm, zywe drewno, wycinanie gatezi do @ 190,0 mm,

drewno opatowe od @ 15,0 do 190,0 mm.

- mm ) ) ) )
AT g e— Podziat zebow Podziat zebow .
: mm mm L« - zeby mm zeby cale 5
240,0 18,0 1,6 4,0-6,5 5 Tpi 331 89225 5

Brzeszczoty wyrzynarek innych produc *
Bosch® S 1344 D | Metabo® 31122 /31472
MPS® 4015 | AEG® 323-802 | Wilpu® 3021-300

| VAT A
| N i’\\’s'tf,/%/\";' ‘ @ O
.' .| 7 i £

RUKO 8904 HCS stal narzedziowa

Uzebienie rozwierane i szlifowane.

Zastosowanie do:
drewno konstrukcyjne, scianki drewniane, ptyty wiérowe, MDF, sklejka i tworzywa sztuczne.

— mm ) ) ) )
AT jge— Podziat zebow Podziat zebow <
—mm | L« I zeby mm zeby cale 2
300,0 18,0 1,25 4,2 6 Tpi 331 89045 5
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Brzeszczot pity recznej jedno. HSS-Co Bihard kobalt

Bimetalowy brzeszczot ze stali szybkotnacej do pity recznej wykonany jest z dwéch réznych rod-
zajow stali. Ostrza wykonane sg z twardej stali molibdenowej, a korpus brzeszczotu z ulepszanej
cieplnie stali stopowej. Kombinacja obu rodzajow stali w jednym brzeszczocie daje mu niezwykta
odpornos¢ na zuzycie i ztamanie oraz doskonatg zywotnosé. Nadaje sie do wszystkich popular-
nych materiatow. Idealny brzeszczot dla wymagajacych.

o

O RUKO Art. No: 5 B\\xaﬂ

3121 300 18 R WeS

Mozliwo$é dostawy: po 100 sztuk w jednym kartonie (10x10)

AT ERLLUE P »inch i< Podziat zebéw  Podziat zebéw y,
e mm - o inch eby cal b &
o inch eby cale zeby cm ¥
300,0 13,0 0,65 12 1/2 0.025 18 Tpi 8 312130018 R 100
300,0 13,0 0,65 12 1/2 0.025 24 Tpi 10 312130024 R 100
300,0 13,0 0,65 12 1/2 0.025 32 Tpi 12 3121 30032R 100

Brzeszczot pity recznej jedno. HSS bi-flexible

Jednolity brzeszczot ze stali szybkotngcej taczy dzieki specjalnej obrébce cieplnej dwie z pozoru
sprzeczne wiasciwosci: twardos¢ i elastycznosé. Utwardzane sg tylko zeby; korpus brzeszczotu
pozostaje elastyczny. Dwie strefy twardosci dajg temu brzeszczotowi niemal cechy bimetalowych
brzeszczotéw ze stali szybkotnacej. Idealny brzeszczot dla rzemiesinikow i majsterkowiczéw.

O RUKO Art. No:
3181300 18 R

Mozliwosé dostawy: po 100 sztuk w jednym kartonie (10x10)

. mm — inch . . ) )
AT g m— AT e Podziat zebéw  Podziat zebéw J
— ] e zebycale  zebyom P =
300,0 13,0 0,65 12 1/2 0.025 18 Tpi 8 3181300 18R 100
300,0 13,0 0,65 12 1/2 0.025 24 Tpi 10 318130024 R 100
300,0 13,0 0,65 12 1/2 0.025 32 Tpi 12 318130032 R 100

Oprawka pity Kompakt 33

Rekojes¢ z polakierowanego odlewu cisnieniowego lekkiego metalu. |

Uk z chromowanej rury czworokatnej, polerowanej.

Dla brzeszczotéw o dtugosci 300,0 mm.

Wigcznie z 1 brzeszczotem Bihart kobalt z 24 zebami na cal. “{-\
S\ & K
——mm —

420,0 130,0 58049 31700033 R 1

* Dane techniczne brzeszczotéw wyrzynarek mogg odbiegac¢ od naszych danych.
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Tabela odniesienia dla brzeszczotéw szablastych RUKO

Dane techniczne brzeszczotow podanych nizej moga rézni¢ sie od naszych produktéw

Bosch® D+N® Gematic® Hawera® Metabo® MP.S® Fein® Alfra®
33189015 S 922 HF 111018 11 5346 144248 31131 4430 48015 30058
33189035 S$828D 112041 115222 121605 31136 4014/ 4060 56012 30082
33189045 S1344D 1120 46 115210 144235 31122 /31472 4015 o 30079
33189055 S617K 112040 11 5207 121590 28241 4021 50011 30076
33189065 S 922 AF 111021 115354 144239 31129 4405 = 30061
33189085 SO922 EF 111020 115352 144242 31132 4401 - 30060
33189095 S 1022 HF 111024 11 5361 144249 31932 4431 52013 30063
33189105 S 1222 VF 111031 - - 31125/ 31475 4432 - 30071
33189135  S1122 EF 111026 11 5367 144243 31133/31483 /31493 4402 59018 30065
33189155 S 922 BF 111019 11 5349 144245 31130 4411 47017 30059
33189165 S 1122 BF 111025 11 5364 - 31135/ 31485 4415 51010 30064
33189175 S611DF 112270 115328 - 31985 4016 - -
33189185  S1025VF = = = 31991 = = =
33189225 S1531L 1120 51 115219 121611 31139 /31488 4052 - -
33189235 S1111K = = = = = = =
33189245 S644D 112044 11 5201 121600 31120/ 31470 4011 55019 -
33189285 S 1122 VF 111035 = = = = = =
33189295  S1225VF 111032 11 5379 - 31124 /31474 4422 - -
33189335 S1125VF 111034 - - - - = -
33189365 S1111 DF 112271 - - — - - —
33189375 S 1411 DF 112272 - - - = = -
33189395 S 518 EHM - - - - - - -
33189405 S 123 XF = = = = = = =
33189435 S 3456 XF - — - - - - -
33189445 S 2345X = = = 31910/ 31913 4046 = =
33189455 S1122 HF - - - - — - -
33189855 S610DF = = = = = = =
33189865 S920CF - - - - - - -
33189885 S 1110 DF = = = 31926 = = =
33189895 S 1120 CF - - - - - - -
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Tabela odniesienia dla brzeszczotéw szablastych RUKO

Dane techniczne brzeszczotéw podanych nizej moga rézni¢ sie od naszych produktéw

Flex® Wilpu® Atlas Copco® Makita® Milford® Lenox® Rothenberger®
AEG® Hitachi® Rockwell®
33189015 = 3018-150 318-127 = M 88176 /R12415  20562-610R =
33189035 200.786 3025-150 318-131/323-801 M 0.30.20 /H 983 605 Z M 87945 20560-606R -
33189045 201.936 3021-300 318-125/323-802 M 0.30.21 M 88010 /R12403  20585-156R =
33189055 200.751 3019-150 354-779 M 0.30.19 M 87936 - -
33189065 200.743 3015-150 354-796 M 0.30.07/H983603Z M88179/R 12433  20568-624R 86.5784
33189085 200.735 3014-150 354-792 M 0.30.06/H983602Z M88178/R12454  20566-618R 86.5785
33189095 = = = = M 88174 20580-810R =
33189105 201.928 3018-280 323-813 M 0.30.18 M 88208 / M 12418 - -
33189135 217.751 3014-200 354-789 M 0.30.09 M 88187 /R 12420  20578-818R 86.5787
33189155 200.727 3013-150 323-810 M 0.30.13 M 88177 /M 12451  205654-614R 86.5786
33189165 217.190 3013-200 354-790 M 0.30.08/H 9836012 M88186/R 12419 = 86.5788
33189175 — 3021-150 bi 354-775 - - 20570-636RP -
33189185 = = = = = = =
33189225 250.056 3030-225 323-803 M 0.30.29 - - -
33189235 = = = = = = =
33189245 - 3021-150 318-126 / 323-800 - M 88000 /R 12400  20572-656R -
33189285 = = 323-813 = = = =
33189295 - - - - M 88218 /R 12457  20583-110R 86.5789
33189335 = = 323-813 = = = =
33189365 - - 318-125 - - - -
33189375 = 3021-300 bi = = = = =
33189395 - - - - - - -
33189405 = = = = = = =
33189435 - - - — - - -
33189445 = 3023/ 150-240 = = = = =
33189455 - - - - - - -
33189855 = 3055-225 373-244 = = = =
33189865 - - - - - - -
33189885 = — = = = = =
33189895 - - - - - - -
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Charakterystyka produktu

Uniwersalna rekojes¢ Unigrat zaprojektowana
zgodnie z najnowszymi osiggnieciami ergonomii

Obstuga jedna reka

Gtowice blokujacg mozna odsunac kciukiem lub
palcem wskazujgcym. Po odsunieciu blokady
mozna zamontowac¢ wszystkie chwyty stalowe
(B-C-D-E-F) i dowolnie ustawi¢ na dlugosci do
100,0 mm.

Wgtebienie chwytne
Wgtebienia chwytne koficza sie 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
dopasowuije sie do dfoni.

Koniec rekojesci odkrecany

Wewnatrz rekojesci mozna przechowywac
zapasowe ostrza.
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Tabela zastosowan narzedzi do usuwania zadziorow
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D Zastosowanie dodatkowe

. Zastosowanie gtowne
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Unigrat ,Rekojesc¢ uniwersalna”

Do tej rekojesci przystosowane sg wszystkie uchwyty B-C-D-E-F.

Uchwyty stalowe moga by¢ przesuwane na dtugosci do 100,0 mm przy cofnietej gtowicy blokujacej i w kazdej
pozycji unieruchamiane. Wymienne ostrza do gratowania pasujg do odkrecanej koricowki rekojesci.

Opakowanie: z tworzywa sztucznego

L1

nr

mm artykutu ¥
Rekojesé uniwersalna A 150,0 107 010 1
. n
Unigrat ,Ostrze B
Opakowanie: z tworzywa sztucznego
nr
artykutu ~
\B10\ Najczesciej uzywane ostrze HSS do wewnetrznego i zewnetrznego 107 012 10
usuwania zadziorow w materiatach dajgcych dlugie wiodry jak np. stal,
aluminium, tworzywa sztuczne itp.
M Ostrze HSS uzywane jest do materiatéw dajgcych krétkie widry jak np. 107 014 10
mosigdz i zeliwo. Ostrze moze by¢ stosowane obustronnie.
M Ostrze HSS nadaje sie do jednoczesnego usuwania zadziorow 107 015 10 m
wewnetrznych i zewnetrznych w tulejkach o grubosci scianki 4,0 mm.
M Rysik traserski z weglika spiekanego dajacy sie ostrzyc. 107016 1
Ostrze HSS usuwa zadziory z otworéw od strony tylnej i niedostepnej 107 017 10
B60 | » :
do grubosci materiatu 20,0 mm.
\B70\ Ostrze z weglika spiekanego usuwa zadziory z materiatow 107018 1
o grubosci do 3,0 mm.
. n
Unigrat ,Ostrze C
Opakowanie: z tworzywa sztucznego
nr c40
artykutu ¥
\C40\ Maty tréjkatny skrobak HSS 4,0 x 20,0 mm do robét precyzyjnych 107 020 1
na powierzchniach o szerokosci 4,0 mm.
‘042‘ Duzy skrobak o przekroju tréjkgtnym HSS 8,0 x 30,0 mm 107 021 1
do robét tandardowych na powierzchniach o szerokosci do 8,0 mm.
304 RUKO | NARZEDZIA PRECYZYJNE




@

Unigrat ,Ostrze D"

Opakowanie: z tworzywa sztucznego

P e
artykutu ¥
Ptytka wielostrzowa (6 krawedzi tngcych) z weglika spiekanego do skrobania 107 023 1
D ptaszczyzn i usuwania zadzioréw z blachy grubosci do 3,0 mm.
. Ptytka dwustronna (2 krawedzie tngce) z weglika spiekanego do usuwania 107 024 1
D82 ) o
ostrych krawedzi z blachy o grubosci do 8,0 mm.
M n
Unigrat ,Ostrze E
Opakowanie: z tworzywa sztucznego
o [l (B =
artykutu ¥ A - o
m Ostrze HSS z krawedzig tnaca B 10. Wystepuje tylko z dtugim chwytem. 107 026 10 f
Stosowane do wewnetrznego i zewnetrznego usuwania zadziorow w
materiatach dajgcych dtugie widry np. stal, aluminium, tworzywa sztuczne itp.
. Ostrze HSS z krawedzig tnaca B 20. Wystepuije tylko dtugim chwytem. 107 027 10
E200 " ‘ AR AN
Stosowane do materiatow dajgcych krétkie wiodry jak np. mosigdz i zeliwo.
ostrze moze by¢ stosowane obustronnie.
Ostrze HSS z krawedzig tngca B 30. Wystepuje tylko z dtugim chwytem. 107 028 10 .
E300 - » : ol > , E350
Nadaje sie do jednoczesnego usuwania zadziorow wewnetrznych i
zewnetrznych w tulejkach o grubosci scianki do 4,0 mm. L
Ostrze HSS nadaje sie do usuwania zadzioréw z prostych krawedzi, 107 029 10
rowkow klinowych itp.
m Ostrze HSS stosuje sie do usuwania ostrych krawedzi w otworach od strony 107 030 5
spodniej przy grubosci materiatu do 20,0 mm.
M n
Unigrat ,Ostrze F
Opakowanie: z tworzywa sztucznego
o [ ]|
artykutu ~ :
Pogtebiacz HSS do usuwania ostrych krawedzi z otworéow 107 032 1
F12
do @12,0 mm. m
M Pogtebiacz HSS do usuwania ostrych krawedzi z otworéw 107 033 1
do @ 20,0 mm.
m Pogtebiacz HSS do usuwania ostrych krawedzi z otworéw 107 034 1

do @ 30,0 mm.
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Unigrat ,Uchwyt stalowy”

e

Opakowanie: z tworzywa sztucznego ﬁ

:

nr artykutu - a

= -

g

i

Uchwyt stalowy B 107 011 1 s

[

Uchwyt stalowy C 107 019 1 |

Uchwyt stalowy D 107 022 1 5

Uchwyt stalowy E 107 025 1 :;'__'; -

Uchwyt stalowy F 107 031 1 H E] E]

Przyrzad do usuwania zadziorow z ostrzami HSS

+ Rekojes¢ z tworzywa sztucznego z odkrecang czescig tylng do przechowywaniaostrzy

+ Wymienne ostrza

+ Doskonaty do usuwania zadzioréw z krawedzi blach i obrzezy rur stalowych, aluminiowych,
mosigznych i miedzianych, zeliwa i ptyt z tworzywa sztucznego.

Opakowanie: z tworzywa sztucznego ]
(e}
nr artykutu & 3
w
Przyrzad do usuwania zadzioréw A 1 kompletny z 107 050 1
1 ostrzem HSS E 100
o
&
w
Przyrzad do usuwania zadzioréw A 3 kompletny z 107 051 1 N
3 ostrzami HSS
8
W

Przyrzad do szybkiego usuwania zadziorow z ostrzem HSS

+ Rekojes¢ aluminiowa szesciokatna

« Zalety: niewielki wymiarowo i poreczny

+ Doskonaty do usuwania zadzioréw z krawedzi blach i obrzezy rur stalowych, aluminiowych,
mosieznych i miedzianych, zeliwa i z ptyt z tworzywa sztucznego

Opakowanie: pojedynczo w torebce

nr artykutu S
=
Przyrzad do szybkiego usuwania zadzioréw 107 052 1
z ostrzem statym HSS E 100
Przyrzad do szybkiego usuwania zadzioréw 107 054 1
z ostrzem wymienialnym HSS E 100
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Przyrzad do obrébki wpustéw “N” z tarczkg skrawajgcg HSS

+ Rekojes¢ z tworzywa sztucznego

+ Wymienna tarczka skrawajgca HSS

+ Doskonaty do wpustow o szerokosci od 2,4 do 11,0 mm.

+ Szczegdlnie przydatny do obrobki wpustoéw w watach i otworach w stali i aluminium.

Opakowanie: opakowanie z tworzywa sztucznego

nr artykutu :;4
Przyrzad do obrébki wpusow “N” 107 062 1
kompletny z RUKO
rekojes¢ uniwersalna A
1 uchwyt stalowy N 107 037 1
1 wymienna tarczka skrawajgca z HSS 107 063 1

Przyrzad do usuwania zadziorow z dwiema rolkami
skrawajgcymi HSS

Rekojes¢ z tworzywa sztucznego z ochrong dtoni i 2 ostrzami HSS

+ Wymienne rolki skrawajgce HSS

+ Rolki skrawajace po zuzyciu moga zostaé 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

nr artykutu Ty
!
Przyrzad do usuwania zadzioréw z dwiema 107 060 1
rolkami skrawajgcymi HSS
Dodatkowa rolka skrawajaca HSS 107 061 2

Narzedzie z ostrzem HSS do usuwania zadziorow 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

nr artykutu
=)

Narzedzie do usuwania zadzioréw w rurach 107 053 1
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Zestawy Unigrat do usuwania zadziorow
Efektywny system usuwania zadzioréw do wszystkich robét wykonywanych recznie. Dzieki ogromnemu wyborowi ostrzy istniejg réznorodne
mozliwosci usuwania zadziorow w otworach i na krawedziach. Mozna usuwac zadziory ze srodka, z zewnatrz i jednoczesnie z obydwu stron jednym

narzedziem, poniewaz dopasowuije sie ono samoczynnie do obrabianego konturu.

Opakowanie: opakowanie z tworzywa sztucznego

nr artykutu

4 -czesciowy zestaw do usuwania 107 003
zadziorow "B” Unigrat B
A

3 -czesciowy zestaw do usuwania 107 004
zadziorow G- Unigrat TN

L immm C42

A

4 -czesciowy zestaw do usuwania 107 005
e G < =

e

i o
A

5 -czesciowy zestaw do usuwania 107 006
zadzioréw "E” Unigrat £

[ = E100  ae. E 200 . E 300
— \_- & e

A

3 -czesciowy zestaw do usuwania 107 007
o RO

F F20

A
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Dziurkowniki Srubowe

W jednej operacji, w kilku ruchach, bez duzego
wysitku mozna wykona¢ otwoér na gotowo bez
koniecznos¢ obrobki wykanczajace;j.

Lepszy kontakt narzedzia z powierzchnig dzieki
wejsciu w materiat jednoczesnie w 3 punktach
co zmniejsza deformacje wycietych elementéw.
Zapobiega to takze przedwczesnemu uszkodze-
niu sruby.

tozysko utatwia i przyspiesza obstuge.
Wydatek energii zmniejsza sie o ok. 67%.

Przed zastosowaniem dziurkownika sruba pro-
wadzgca musi zosta¢ przesmarowana sprayem
lub pastg do wiercenia RUKO.

Metryczne $ruby pociggowe w dziurkownikach
RUKO posiadajg najwyzsza jakos¢ i dzieki temu
zaprojektowane sg na ekstremalne obcigzenia.
W przypadku uszkodzenia mozna je zawsze na
krotko zastgpic¢ zwyktymi srubami drobnozwoj-
nymi znajdujgcymi sie w handlu.

Mozna je stosowac¢ zaréwno z kluczami do
$rub jak réwniez z recznymi i noznymi praskami
hydraulicznymi.

B Dziurkowniki o wymiarach nie podanych w
katalogu dostarczamy na specjalne zamowie-
nie.
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Wytyczne stosowania
dziurkownikow srubowych

wymiar grubos¢ blachy grubos¢ blachy grubos¢ metali kolor.  grubos¢ tworzyw
Sruby pociggowej ze stali weglowej ze stali stopowej i stopow lekkich sztucznych
MF 8x 1,0 mm 2,0mm 1,0 mm 4,0 mm 4,0 mm
MF10x 1,0 mm 2,0mm 1,0 mm 4,0 mm 4,0 mm
MF12x1,5mm 3,0 mm 1,5mm 4,0 mm 4,0 mm
MF 16 x 1,5 mm 3,0 mm 1,5mm 4,0 mm 4,0 mm
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Dziurkownik srubowy do otworéw z wykrojnikiem 3 punkt

Stempel:
Materiat:

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 monterdw, $lusarzy, elektrykow, instalatorow w przemysle,

wykrojnik 3-punktowy
stal specjalna

budownictwie i rzemiosle.

Otwdr przelotowy powinien tylko nieznacznie przekracza¢ $rednice (+ 1,0 mm)
rozcigganej sruby. Krawedzie tngce oraz srube rozciggang nalezy posmarowac

pastg RUKO. Zmniejszy to zuzycie zwiekszajac zywotnos¢ wykrojnika.

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu kartonowym

(4} wymiar otworu przelotowego Conduit & 4] wymiar $ruby nr artykutu nr artykutu z
mm M PG Pipe Size cale pociggowe MF standard tozyskiem kulkowym 3
12,7 12 7 1/2" MF 8 109127 - 1
152 9 MF 10 109 152 109152 K 1
16,0 MF 10 109 160 109 160 K 1
16,5 16 MF 10 109 165 109 165K 1
18,6 11 MF 10 109 186 109 186 K 1
19,0 3/4" MF 10 109 190 109 190 K 1
20,0 MF 10 109 200 109 200 K 1
20,4 20 13,5 MF 10 109 204 109 204 K 1
21,0 MF 10 109 210 109 210K 1
22,0 MF 10 109 220 109 220K 1
22,5 16 1/2" 7/8" MF 10 109 225 109 225K 1
23,0 MF 10 109 230 109 230K 1
24,0 MF 10 109 240 109 240 K 1
25,0 MF 10 109 250 109 250 K 1
254 2% 1" MF 10 109 254 109 254 K 1
26,0 MF 10 109 260 109 260 K 1
27,0 MF 10 109 270 109 270 K 1
28,3 21 3/4" MF 12 109 283 109283 K 1
29,0 MF 12 109 290 109 290 K 1
30,0 MF 12 109 300 109 300 K 1
30,5 17/32" MF 12 109 305 109 305 K 1
31,0 MF 12 109 310 109 310 K 1
31,7 MF 12 109 317 109 317 K 1
32,0 MF 12 109 320 109 320 K 1
BAS 32 MF 12 109 325 109 325K 1
33,0 MF 12 109 330 1709 330 K 1
34,0 MF 12 109 340 109 340 K 1
35,0 13/8" MF 12 109 350 109 350 K 1
36,0 MF 12 109 360 109 360 K 1
37,0 29 MF 12 109 370 109 370K 1
38,0 11/2" MF 12 109 380 109 380 K 1
40,0 40 MF 12 109 400 109 400 K 1
40,5 MF 16 109 405 109 405 K 1
42,0 MF 16 109 420 109 420 K 1
43,0 11/4" MF 16 109 430 109 430 K 1
45,0 MF 16 109 450 109 450 K 1
47,0 36 MF 16 109 470 109 470 K 1
50,0 11/2" MF 16 109 500 109 500 K 1
50,5 50 MF 16 109 505 109 505 K 1
51,0 MF 16 109 510 109 510K 1
53,0 MF 16 109 530 109 530 K 1
54,0 42 21/8" MF 16 109 540 109 540 K 1
55,0 MF 16 109 550 109 550 K 1
60,0 ~ 48 MF 16 109 600 109 600 K 1
61,5 2" 23/8" MF 16 109 615 109 615K 1
63,5 63 21/2" MF 16 109 635 109 635K 1
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Zestaw dziurkownikow
srubowych w walizce

nr artykutu

Zestaw 1 6
7}

JERG NG Y

Zestaw 2 8

S QUL

Zestaw 3

Q o

S

Zestaw 4

Q

O W ('Y

dziurkownikéw srubowych

152 (PG9)-18,6 (PG 11)-20,4 (M 20/ PG 13,5) -
22,5 (PG 16) - 28,33 (PG 21) + 32,0 mm

wiertto do blachy wielkos¢ 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

dziurkownikdw Srubowych

152 (PG9)-186(PG11)-20,4(M20/PG135)-
22,5 (PG 16)-28,3 (PG 21) - 37,0 (PG 29) -

47,0 (PG 36) + 54,0 mm (PG 42)

wiertto do blachy wielko$¢ 2

pasta do wiercenia w pojemniku 30 g

$ruba pociggowa MF 10 x 1,0 x 45 klasa jakosci 12.9
$ruba pociggowa MF 12 x 1,5 x 55 klasa jakosci 12.9
sruba pociggowa MF 16 x 1,5 x 60 klasa jakosci 12.9

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)

wiertto do blachy HSS wielko$¢ 2

pasta do wiercenia w pojemniku 30 g

$ruba pociggowa MF 10 x 1,0 x 45 klasa jakosci 12.9
$ruba pociggowa MF 12 x 1,5 x 55 klasa jakosci 12.9
sruba pociggowa MF 16 x 1,5 x 60 klasa jakosci 12.9

dziurkownikéw srubowych

16,5(M16)-20,4(M 20/ PG 13,5)-254 (M 25) -

32,5 (M 32) - 40,5 (M 40) - 50,5 (M 50) + 63,5 mm (M 63)
wiertto do blachy HSS wielkos¢ 2

pasta do wiercenia w pojemniku 30 g

$ruba pociggowa MF 10 x 1,0 x 45 klasa jakosci 12.9
sruba pociggowa MF 12 x 1,5 x 55 klasa jakosci 12.9
$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 artykutu

Zestaw 1K 6 dziurkownikéw srubowych 109 002 K
@ 152 (PG9)-186 (PG 11)-20,4(M20/PG13)5)-

22,5 (PG 16) - 28,3 (PG 21) + 32,0 mm

wiertto do blachy wielkosc¢ 1

pasta do wiercenia w pojemniku 30 g

$ruby pod tozyska MF 10 x 1,0 x 50 klasa jakosci 12.9

Sruba pod fozysko MF 12 x 1,5 x 60 klasa jakosci 12.9

RN NG P G

Zestaw 2 K 8 dziurkownikow srubowych 109 003 K
@ 152 (PG9)-18,6 (PG11)-204(M20/PG135)-

22,5(PG 16)-28,3 (PG 21) - 37,0 (PG 29) -

47,0 (PG 36) + 54,0 mm (PG 42)

wiertto do blachy wielkos¢ 2

pasta do wiercenia w pojemniku 30 g

Sruba pod tozysko MF 10 x 1,0 x 50 klasa jakosci 12.9

$ruba pod tozysko MF 12 x 1,5 x 60 klasa jakosci 12.9

Sruba pod fozysko MF 16 x 1,5 x 70 klasa jakosci 12.9

R QI G

Zestaw 3 K dziurkownikéw $rubowych 109 006 K
16,5(M 16)-20,4 (M 20/ PG 13,5) - 254 (M 25) -

32,5(M 32) + 40,5 mm (M 40)

wiertto do blachy HSS wielkos$¢ 2

pasta do wiercenia w pojemniku 30 g

sruba pod tozysko MF 10 x 1,0 x 50 klasa jakosci 12.9

$ruba 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

Q o

=0 = = =8 =8

Zestaw 4 K dziurkownikéw $rubowych 109 008 K
16,5(M16)-20,4 (M 20/ PG 13,5)-254 (M 25) -

32,5 (M 32) - 40,5 (M 40) - 50,5 (M 50) + 63,5 mm (M 63)

wiertto do blachy HSS wielkos¢ 2

pasta do wiercenia w pojemniku 30 g

$ruba pod tozysko MF 10 x 1,0 x 50 klasa jakosci 12.9

Sruba pod fozysko MF 12 x 1,5 x 60 klasa jakosci 12.9

sruba pod tozysko MF 16 x 1,5 x 70 klasa jakosci 12.9

Q

—_

109 003 K
109 006 K
109 008 K
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Nozny ttocznik
hydrauliczny w walizce

nr artykutu

Hydrauliczny ttocznik nozny w komplecie z: 109 301
1 tuleja dystansowa
1 srubg tgczacg M 10 x 1,0 zamocowanie 3/4" UNF
1 $rubg taczgcg M 12 x 1,5 zamocowanie 3/4" UNF
1 srubg tgczacg M 16 x 1,5 zamocowanie 3/4" UNF
sita rozciggajgca 50 kN

Reczny ttocznik
hydrauliczny w walizce

nr artykutu

Hydrauliczny kompaktowy ttocznik reczny w komplecie z: 109 101
1 tulejg dystansowa
1 Sruba tgczaca M 10 x 1,0 zamocowanie 3/4" UNF
1 srubgtgczacg M 12 x 1,5 zamocowanie 3/4" UNF
1 érubg tgczgcg M 16 x 1,5 zamocowanie 3/4" UNF
sita rozciggajaca 50 kN

Hydrauliczny ttocznik reczny w komplecie z: 109 201
1 tulejg dystansowa
1 srubg tgczacg M 10 x 1,0 zamocowanie 3/4" UNF
1 érubg tgczacg M 12 x 1,5 zamocowanie 3/4" UNF
1 $rubg tgczgcg M 16 x 1,5 zamocowanie 3/4" UNF
sita rozciggajgca 50 kN

Zestawy dziurkownikow srubowych z kompaktowym
recznym ttocznikiem hydraulicznym w walizce

nr artykutu

1 hydrauliczny kompaktowy ttocznik reczny 109 009
dziurkownikéw srubowych

@ 16,5M16)-20,4(M20/PG13,5)-254 (M 25) -
32,5 (M 32) - 40,5 (M 40) + 50,5 mm (M 50)

wiertto do blachy HSS wielkos¢ 2

pasta do wiercenia w opakowaniu 30 g

tuleja dystansowa

sruba tgczgca 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 rozciggajgca 50 kN

R U W o

Y

hydrauliczny kompaktowy ttocznik reczny 109 004
dziurkownikéw srubowych

@ 152 (PG9)-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 wielkos¢ 2

pasta do wiercenia w opakowaniu 30 g

tuleja dystansowa

sruba tgczgca MF 10 x 1,0 zamocowanie 3/4" UNF

druba tgczgca MF 12 x 1,5 zamocowanie 3/4" UNF

druba tgczaca MF 16 x 1,5 zamocowanie 3/4" UNF

sita rozciggajgca 50 kN

[o¢]

R U G S
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Czesci zamienne do dziurkownikow srubowych

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

tuleja dystansowa

$ruba tgczaca MF 10 x 1,0 zamocowanie 3/4" UNF

sruba tgczaca MF 12 x 1,5 zamocowanie 3/4" UNF

$ruba tgczaca MF 16 x 1,5 zamocowanie 3/4" UNF

$ruba pociggowa MF 8 x 1,0 x 40 klasa jakosci 10.9
sruba pociggowa MF 10 x 1,0 x 45 klasa jakosci 12.9
sruba pociggowa MF 12 x 1,5 x 55 klasa jakosci 12.9
$ruba pociggowa MF 16 x 1,5 x 60 klasa jakosci 12.9
sruba pociggowa z tozyskiem kulkowym MF 10 x 1,0 x 50 klasa 12.9
sruba pociggowa z tozyskiem kulkowym MF 12 x 1,5 x 60 klasa 12.9
$ruba pociggowa z tozyskiem kulkowym MF 16 x 1,5 x 70 klasa 12.9

nr artykutu '
109 000

109 110
109112
109116

103116

103 110K
103112K
103116 K

Sruby tgczace mogag byé uzywane do wszystkich stosowanych ttocznikéw hydraulicznych.

97.00

57.00
5.00 22.00
- e
< e
3 __ I = — — | 8| | — .[—| 5—
= < ;\:
1709110

ttocznik hydrauliczny

&J:D%hﬂ -
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3/4 UNF

M16x1.5
=

109112

tuleja dystansowa

sruba tgczaca

obrabiana blacha

80.00
12.09 22,00
109116

dziurkownik srubowy

3/4 UNF

103108
103112
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Materiaty chtodzgco-smarujgce

Materiaty chtodzgco-smarujace RUKO posiadajg doskonate wia-
snosci chtodzace i wspomagajace skrawanie. Uzyskuje sie wysoka
jako$¢ powierzchni oraz zwiekszong zywotno$¢ narzedzi takze
przy obrébce materiatéw twardych i kruchych

+ Pasty do skrawania
+ Spreje do skrawania
+ Uniwersalny olej concentrate ciecia

Schneidspray

Cutting spray
Aérosol de coupe

Spray de corte

Spray da taglio
Skarespray
Snijsprays

Rezné spreje

CuasoyHo-oxnasgarLume cnpei

50ml [75] 3¢

—

-
-
.
s
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Pasty do skrawania

Wysokowydajny pasta do ciecia o wspaniatym dziataniu chtodzagcym i wspomagajacym skrawa-
nie. Zwieksza zywotnos¢ narzedzi takze w przypadku twardych i kruchych materiatow. Wysoka
wytrzymatosc¢ cieplna zapewnia dobre smarowanie i chtodzenia takze w wysokich temperaturach.
Dobra przyczepnosc¢ poprawia smarowanie. Do wszystkich powszechnych proceséw obrébki metali jak
gwintowanie, pitowanie, ciecie, rozwiercanie, usuwanie zadziordw, toczenie, wyttaczanie i frezowanie.

Dziata szkodliwie na organizmy wodne, moze powodowac¢ dtugotrwate szkodliwe zmiany w
Srodowisku wodnym. Pojemnik i jego zawartos¢ nalezy przekazac do utylizacji w punkcie utylizacji
odpadow niebezpiecznych. Nalezy unika¢ zanieczyszczenia srodowiska zawartoscig pojemnika.
Nalezy zapoznac sie ze specjalnymi instrukcjami oraz informacjami dotyczgcymi bezpieczenstwa.
Sprej do skrawania wraz z zaworem 360°.

Nr. artykutu 5

S
Pasta do skrawania 50 g 101 021 1
Pasta do skrawania 30 g 101 035 1

Spreje do skrawania

Wysokowydajny sprej do ciecia o wspaniatym dziataniu chtodzgcym i wspomagajacym skrawa-
nie. Zwieksza zywotnosé narzedzi takze w przypadku twardych i kruchych materiatow. Wysoka
wytrzymatosc cieplna zapewnia dobre smarowanie i chtodzenia takze w wysokich temperaturach.
Dobra przyczepnos¢ poprawia smarowanie. Do wszystkich powszechnych proceséw obrobki metali
jak gwintowanie, pitowanie, ciecie, rozwiercanie, usuwanie zadzioréw, toczenie, wyttaczanie i frezo-
wanie. Pojemnik nalezy przechowywac¢ szczelnie zamkniety w niskiej temperaturze. Nie oprézniaé
zawartosci pojemnika do kratek sciekowych. Pojemnik i jego zawartos¢ nalezy przekaza¢ do uty-
lizacji w punkcie utylizacji odpaddw niebezpiecznych. Do gaszenia w przypadku zaptonu nalezy
uzywac piasku, dwutlenku wegla lub srodkéw proszkowych. Nie gasi¢ woda. W przypadku potkniecia
zgtosi¢ sie natychmiast do lekarza i pokaza¢ opakowanie lub etykiete

Nr. artykutu §
)]
Spray do skrawania 50 ml 101010 12
Spray do skrawania 200 ml 101 025 12
Spray do skrawania 400 ml 101 036 12

Uniwersalny olej concentrate ciecia

Wyjatkowe dziatanie smaruje i chfodzi. Zwieksza zywotnos$¢ narzedzi dzieki znakomitym
wiasciwosciom smarujgcym takze w nieduzych stezeniach. Przezroczysty roztwor nie klei sie,
zapobiegajac korozji i pozostawiajgc niezakidcajgca pracy warstwe na maszynach, narzedziach i
potwyrobach. Przyjazny skérze; bez PCB, formaldehydu, siarki, azotanu sodu, biostabilny, odpowiada
TRGS 611. Nie zawiera boru ani aminy.

Do stosowania w czasie wszystkich popularnych proceséw obrébki metali w stalach stopowych i
niestopowych, do ciecia gwintdw, rozwiercania, pitowania, wiercenia, toczenia, frezowania i szlifowania.

Nr. artykutu N

==
Uniwersalny olej concentrate ciecia w pojemnik 1L 101 034 1
Uniwersalny olej concentrate cigcia w karnistrze 5L 101 033 1

Schneidspray =

400 ml 52

LT

<= [

-
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WIERTEA DO BETONU
| PRZECINAKI



Wiertta do betonu i przecinaki

+ Wiertto udarowe SDS-plus

+ Wiertto udarowe SDS-plus z trzy ostrzami

+ Wiertta udarowe do betonu SDS-plus z trzy ostrzami

+ Wiertto do betonu z ostrzem z weglika spiekanego

+ Wiertto przelotowe do muru z ostrzem z weglika spiekanego
+ Wiertta udarowe do betonu z ostrzem z weglika spiekanego
+ Wiertta udarowe do betonu SDS-max

+ Wiertta uniwersalne z ostrzem z weglika spiekanego

+ Wiertto do szkta i glazury z ostrzem z weglika spiekanego

+ Wiertto udarowe koronowe z ostrzami z weglika spiekanego
+ Przecinaki SDS-plus i SDS-max

324 RUKO | NARZEDZIA PRECYZYJNE




Przeglad symboli

metale kolorowe glazury

Skrawanie w prawo Chwyt: cylindryczny

Kat ostrza: C>/

1300 - Chwytem szesciokatnym tworzywa sztuczne klinkieru

lekkich materiatéw

AN

Gtebokos¢ wiercenia:

[l [F1 [ |6

maks. do 60 mm ISO 5468 budowlanych
Chwyt:
typ SDS-Plus DIN 8039 drewna twarde i miekkie

wiertarkami
akumulatorowymi

o | 1€

typ SDS-Max betonu
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Wiertto udarowe SDS-plus

Wieksza zywotnos¢ w betonie i na zbrojeniu dzieki ustabilizowanej geometrii gtowicy i zaokraglo-
nym krawedziom skrawajgcym. Opatentowane wzornictwo 2 ostrz wg zasady Bionic.
Innowacyjny profil spirali Twinmax 3D umozliwia optymalne odprowadzanie zwierciny.

Certyfikat niemieckiego Stowarzyszenia Kontrolnego Wiertet do Muréw (Prifgemeinschaft Mau-
erbohrer - PGM) wedtug wymagan Niemieckiego Instytutu Techniki Budowlanej (Deutsches Insti-
tut flr Bautechnik — DiBt).

Obszary zastosowan: do granitu, betonu, zbrojenia betonu, klinkieru, kamienia, muru i marmuru.
We wszystkich wiertarkach udarowych z uchwytem SDS plus i 2-rowkowym, np. Hilti TE 10-22.

i st & gt

Opakowanie: SB-Clip

4} 1] L1 L2 Nr artykutu Y 4} 4} L1 L2 Nr artykutu
mm Cal mm mm ¥ mm Cal mm mm
30 9/64 110,0 50,0 211 035 1 12,0 15/32 310,0 250,0 211124 1
4,0 5/32 110,0 50,0 211 040 1 12,0 15/32 460,0 *400,0 211123 1
4.0 5/32 160,0 100,0 211 041 1 12,0 15/32 600,0 255010 211125 1
5,0 3/16 110,0 50,0 211 050 1 12,0 15/32 1000,0 *950,0 211126 1
5,0 3/16 160,0 100,0 211 051 1 13,0 1/2 160,0 100,0 211130 1
50 3/16 210,0 150,0 211052 1 130 1/2 210,0 150,0 211133 1
55 7/32 110,0 50,0 211 055 1 13,0 1/2 260,0 200,0 211131 1
55 7/32 160,0 100,0 211 056 1 13,0 1/2 310,0 250,0 211132 1
6,0 15/64 110,0 50,0 211 060 1 14,0 9/16 160,0 100,0 211 140 1
6,0 15/64 160,0 100,0 211 061 1 14,0 9/16 210,0 150,0 211141 1
6,0 15/64 210,0 150,0 211 062 1 14,0 9/16 260,0 200,0 211 142 1
6,0 15/64 260,0 200,0 211063 1 14,0 9/16 310,0 250,0 211143 1
6,0 15/64 460,0 *400,0 211 068 1 14,0 9/16 460,0 *400,0 211 144 1
6,5 8/32 110,0 50,0 211 065 1 14,0 9/16 600,0 *550,0 211145 1
6,5 8/32 160,0 100,0 211 066 1 14,0 9/16 1000,0 *950,0 211 146 1
6,5 8/32 210,0 150,0 211067 1 15,0 19/32 160,0 100,0 211150 1
6,5 8/32 260,0 200,0 211 069 1 150 19/32 210,0 150,0 211152 1
7.0 9/32 1100 50,0 211070 1 150 19/32 260,0 200,0 211151 1
7,0 9/32 160,0 100,0 211 071 1 15,0 19/32 450,0 *400,0 211153 1
7.0 9/32 210,0 150,0 211072 1 16,0 5/8 160,0 100,0 211162 1
8,0 5/16 110,0 50,0 211 080 1 16,0 5/8 210,0 150,0 211 160 1
8,0 5/16 160,0 100,0 211 081 1 16,0 5/8 250,0 200,0 211163 1
8,0 5/16 210,0 150,0 211082 1 16,0 5/8 310,0 250,0 211 164 1
8,0 5/16 260,0 200,0 211083 1 16,0 5/8 450,0 *400,0 211161 1
8,0 5/16 310,0 250,0 211 085 1 16,0 5/8 600,0 =5 515(0)0) 211165 1
8,0 5/16 460,0 *400,0 211084 1 16,0 5/8 800,0 *750,0 211166 1
8,0 5/16 610,0 *550,0 211 086 1 16,0 5/8 1000,0 *950,0 211167 1
9,0 11/32 160,0 100,0 211 090 1 17,0 43/64 210,0 150,0 211170 1
9,0 11/32 210,0 150,0 211 091 1 18,0 11/16 200,0 150,0 211180 1
10,0 3/8 110,0 50,0 211105 1 18,0 11/16 250,0 200,0 211184 1
10,0 3/8 160,0 100,0 211100 1 18,0 11/16 300,0 250,0 211183 1
10,0 3/8 210,0 150,0 211101 1 18,0 11/16 450,0 *400,0 211181 1
10,0 3/8 260,0 200,0 211102 1 18,0 11/16 600,0 = (5150)0 211185 1
10,0 3/8 310,0 250,0 211104 1 18,0 11/16 1000,0 *950,0 211182 1
10,0 3/8 360,0 300,0 211103 1 19,0 3/4 200,0 150,0 211190 1
10,0 3/8 460,0 *400,0 211106 1 19,0 3/4 450,0 *400,0 211191 1
10,0 3/8 610,0 *550,0 211107 1 20,0 25/32 200,0 150,0 211 200 1
10,0 3/8 1000,0 *950,0 211108 1 20,0 25/32 300,0 250,0 211 201 1
11,0 7/16 160,0 100,0 211110 1 20,0 25/32 450,0 *400,0 211202 1
11,0 7/16 210,0 150,0 211111 1 20,0 25/32 600,0 *550,0 211203 1
11,0 7/16 260,0 200,0 211112 1 20,0 25/32 1000,0 *950,0 211 204 1
12,0 15/32 160,0 100,0 211120 1 22,0 7/8 250,0 200,0 211 221 1
12,0 15/32 210,0 150,0 211122 1 22,0 7/8 300,0 250,0 211 222 1
12,0 15/32 260,0 200,0 211121 1 22,0 7/8 450,0 *400,0 211 220 1
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Wiertto udarowe SDS-plus

E[ow

@ @ L1 L2 Nr artykutu Ty @ 0] L1 L2 Nr artykutu <
mm Cal mm mm ~ mm Cal mm mm ~
22,0 7/8 600,0 % [515(0)[0 211223 1 25,0 63/64 300,0 250,0 211 252 1
22,0 7/8 1000,0 *950,0 211224 1 25,0 63/64 450,0 *400,0 211 250 1
24,0 15/16 250,0 200,0 211 240 1 25,0 63/64 1000,0 *950,0 211 253 1
24,0 15/16 450,0 *400,0 211 241 1 26,0 13/16 250,0 200,0 211261 1
25,0 63/64 250,0 200,0 211 251 1 26,0 13/16 450,0 *400,0 211 260 1
* Krétszym wierttem udarowym o tej samej srednicy nalezy wywierci¢ wstepnie otwdér o gtebokosci ok. 150,0 mm.
Powszechnie stosowane srednice wyrdznione sg drukiem wyttuszczonym.
Zestawy Wiertto udarowe SDS-plus
Obszary zastosowan: do granitu, betonu, zbrojenia betonu, klinkieru, kamienia, muru i marmuru.
We wszystkich wiertarkach udarowych z uchwytem SDS plus i 2-rowkowym, np. Hilti TE 10-22.
=
Nr artykutu f
£
7 Wiertto udarowe SDS-plus 205 246 2
w kasecie przemystowej |
?50-60-80x110,0 mmi y
?6,0-80-10,0-12,0x160,0mm
7 Wiertto udarowe SDS-plus 205 246 RO ©
w kasecie polistyrenowej S
@#50-60-80x1100mmi S
?6,0-80-10,0-12,0x160,0 mm N
Wiertto udarowe SDS-plus zaseta ze styropianiu
9] 9] L1 L2 Nr artykutu
mm Cal mm mm ~
50 3/16 110,0 50,0 211 050 K 10
50 3/16 160,0 100,0 211 051K 10
6,0 15/64 110,0 50,0 211 060 K 10
6,0 15/64 160,0 100,0 211061 K 10 sospius
8,0 5/16 110,0 50,0 211 080 K 10 Pt L
8,0 5/16 160,0 100,0 211 081K 10
8,0 5/16 210,0 150,0 211 082K 10
10,0 3/8 110,0 50,0 211 105K 10
10,0 3/8 160,0 100,0 211 100 K 10 N
12,0 15/32 160,0 100,0 211120K 10 3
12,0 15/32 210,0 150,0 211122 K 10 =
14,0 9/16 160,0 100,0 211 140K 5 ~N
14,0 9/16 210,0 150,0 211141 K 5)
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Wiertto udarowe SDS-plus z trzy ostrzami

KrawedZ skrawajgca z kotem topatkowym z trzema topatkami zwieksza efektywnos$¢ odpro-
wadzania materiatu, zwiekszone przekazywanie obcigzenia dzieki falistemu designowi gtowicy,
bardzo dtuga zywotnos¢ dzieki ekstremalnie wytrzymatemu jednofazowemu stopowi metali twar-
dych, stabilna geometria gtowicy dzieki wpuszczanej gtowicy ze stopéw twardych, zoptymalizo-
wana pod katem wibracji potréjna spirala, hartowanie metoda DuraTec, certyfikat niemieckiego
Stowarzyszenia Kontrolnego Wiertet do Muréw (Prifgemeinschaft Mauerbohrer - PGM) wedtug
wymagan Niemieckiego Instytutu Techniki Budowlanej (Deutsches Institut fiir Bautechnik - DiBt).

Obszary zastosowan: do granitu, betonu, klinkieru, kamienia, muru i marmuru.
We wszystkich wiertarkach udarowych z uchwytem SDS plus i 2-rowkowym, np. Hilti TE 10-22.

Opakowanie: SB-Clip

[9] [9] L1 L2 Nr artykutu
mm Cal mm mm
50 3/16 110,0 50,0 213050 1
5,0 3/16 160,0 100,0 213051 1
50 3/16 210,0 150,0 213052 1
55 7/32 1100 50,0 213055 1
5 V82 160,0 100,0 213 056 1
6,0 15/64 1150 50,0 213060 1
6,0 15/64 1650 100,0 213061 1
6,0 15/64 215,0 150,0 213062 1
6,0 15/64 265,0 200,0 213063 1
6,5 8/32 1150 50,0 213065 1
6,5 8/32 165,0 100,0 213 066 1
6,5 8/32 265,0 200,0 213067 1
8,0 5/16 1150 50,0 213080 1
8,0 5/16 165,0 100,0 213081 1
8,0 5/16 215,0 150,0 213082 1
8,0 5/16 265,0 200,0 213083 1
8,0 5/16 365,0 300,0 213 084 1
8,0 5/16 465,0 400,0 213085 1
10,0 3/8 115,0 50,0 213100 1
10,0 3/8 1650 100,0 213101 1
10,0 3/8 215,0 150,0 213102 1
10,0 3/8 265,0 200,0 213103 1
10,0 3/8 365,0 300,0 213104 1
10,0 3/8 465,0 400,0 213105 1
12,0 15/32 165,0 100,0 213120 1
12,0 15/32 215,0 150,0 213121 1
12,0 15/32 265,0 200,0 213122 1
12,0 15/32 365,0 300,0 213123 1
12,0 15/32 465,0 400,0 213124 1
14,0 9/16 1650 100,0 213140 1
14,0 9/16 215,0 150,0 213141 1
14,0 9/16 265,0 200,0 213142 1
14,0 9/16 365,0 300,0 213143 1
14,0 9/16 465,0 400,0 213144 1
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Zestawy Wiertto udarowe SDS-plus
z trzy ostrzami
Nr artykutu
7 Wiertto udarowe SDS-plus 213246
w kasecie przemystowej
?50-60-80x110,0 mmi
#6,0-80-10,0-12,0x160,0mm
7 Wiertto udarowe SDS-plus 213 246 RO ©
w kasecie polistyrenowej 3
?50-60-80x110,0 mmi ™
?6,0-80-10,0-12,0x160,0mm N
Wiertto udarowe SDS-plus z trzy ostrzami
kaseta ze styropianiu
9] 9] L1 L2 Nr artykutu ¢
mm Cal mm mm ~
50 3/16 110,0 50,0 213 050 K 10 o
50 3/16 160,0 100,0 213051K 10
6,0 15/64 110,0 50,0 213 060 K 10 Tl s
6,0 15/64 160,0 100,0 213061 K 10 1068 100x 110.0mm o
80 5/16 110,0 50,0 213080K 10 ——
8,0 5/16 160,0 100,0 213081 K 10
8,0 5/16 210,0 150,0 213082 K 10
10,0 3/8 110,0 50,0 213100K 10
10,0 3/8 160,0 100,0 213101 K 10 x
12,0 15/32 160,0 100,0 213 120K 10 3
12,0 15/32 210,0 150,0 213121 K 10 i
14,0 9/16 160,0 100,0 213 140K 5 N
14,0 9/16 210,0 150,0 213141 K 5
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Wiertta udarowe do betonu SDS-plus
Z trzy ostrzami

Trojwymiarowy profil ostrza w ksztatcie litery Y umozliwia doktadne wypozycjonowanie i idealne
nawiercanie, dtuga zywotnosc¢ i niewielkie prawdopodobienstwo ztamania nawet w przypadku
natrafienia na zbrojenie przez wysoce skuteczng technike hartowania stali, duza szybkos¢ wier-
cenia dzieki szerokiej spirali Twinmax, wiercenie zoptymalizowane pod katem wibracji, certyfikat
niemieckiego Stowarzyszenia Kontrolnego Wiertet do Muréw (Priifgemeinschaft Mauerbohrer -
PGM) wedtug wymagan Niemieckiego Instytutu Techniki Budowlanej (Deutsches Institut fiir Bau-

technik — DiBt).

Zastosowanie: we wszystkich wiertarkach udarowych z uchwytem SDS plus i 2-rowkowym, np.

Hilti TE 10-22.

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

L1

@ %} L1 L2 ilos¢ Nr artykutu
mm Cal mm mm ostrzy >
16,0 5/8 250,0 200,0 3 224161 1
16,0 5/8 450,0 *400,0 3 224 160 1
18,0 11/16 250,0 200,0 3 224180 1
18,0 11/16 450,0 *400,0 3 224181 1
20,0 25/32 250,0 200,0 3 224 200 1
20,0 25/32 450,0 *400,0 3 224201 1
22,0 7/8 450,0 *400,0 3 224220 1
24,0 15/16 450,0 *400,0 3 224 240 1
25,0 63/64 450,0 *400,0 3 224250 1
28,0 11/8 450,0 *400,0 3 224280 1
30,0 13/16 450,0 *400,0 3 224 300 1

* Krotszym wierttem udarowym o tej samej srednicy nalezy wywierci¢ wstepnie otwor o gtebokosci ok. 150,0 mm.
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Wiertto do betonu z ostrzem
z weglika spiekanego

= :

Dtuga zywotnos¢ dzieki optymalnej geometrii twardego stopu z powiekszonym katem ostrza,
duza sprezyna Twinmax G2, specjalna technika hartowania powierzchni srutowaniem gwarantu-
je dobrg odpornos¢ na ztamania.

Obszary zastosowan: do granitu, betonu, klinkieru, kamienia, muru, ptytek sciennych i marmuru.

Zastosowanie: w lekkich wiertarkach udarowych i mocnych wiertarkach udarowych z uchwytem 5
wiertarskim.
Opakowanie:
Nrartykutu 221...  zawieszka SB
Nr artykutu 221... K kaseta ze styropianiu Y
[9] [9] L1 L2 Nr artykutu ; Nr artykutu .
mm Cal mm mm ¥ ~
30 1/8 70,0 40,0 221 030 1 = =
4,0 5/32 75,0 40,0 221040 1 227 040 K 10
50 3/16 85,0 50,0 221 050 1 221 050 K 10
50 3/16 150,0 90,0 221 051 1 - -
6,0 15/64 100,0 60,0 221 060 1 221 060 K 10
6,0 15/64 150,0 90,0 221 061 1 - -
6,5 1/4 100,0 60,0 221 065 1 = =
6,5 1/4 150,0 90,0 221 066 1 - -
7,0 9/32 100,0 60,0 221070 1 = =
8,0 5/16 120,0 80,0 221080 1 227080 K 10
8,0 5/16 250,0 200,0 221 081 1 = =
10,0 3/8 120,0 80,0 221100 1 221100 K 10
10,0 3/8 250,0 200,0 221101 1 - -
12,0 15/32 150,0 90,0 221120 1 221 120K 5
12,0 15/32 250,0 200,0 221121 1 = =
13,0 1/2 150,0 90,0 221130 1 - -
14,0 9/16 150,0 90,0 221140 1 221 140K 5
14,0 9/16 250,0 200,0 221141 1 - -
16,0 5/8 160,0 100,0 221160 1 = =
18,0 11/16 160,0 100,0 221180 1 - -
20,0 25/32 160,0 100,0 221 200 1 = =

Zestawy Wiertto do betonu z ostrzem
z weglika spiekanego

Nr artykutu

7 Wiertto do betonu z ostrzem z weglika spiekanego 205 255
w kasecie przemystowej

@4,0x750mm-5,0x850mm-6,0x100,0 mm-6,0x 100,0 mm

?8,0x120,0 mm-10,0x120,0 mm-12,0 x 150,0 mm

7 Wiertto do betonu z ostrzem z weglika spiekanego 205 255 R0
w kasecie polistyrenowej

@4,0x750mm-50x850mm-6,0x1000mm-6,0x100,0 mm

?8,0x120,0 mm-10,0x120,0 mm-12,0x 150,0 mm

205255
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Wiertto przelotowe do muru z ostrzem
z weglika spiekanego

Wiertto do wiercenia w murze z ulepszonej stali specjalnej o wysokiej sprezystosci i odpornosci
na obcigzenia dynamiczne oraz szczegdlnie duzej zywotnosci. Wysoka wydajnos¢ wiercenia w
trudnych warunkach pracy. Nadaje sie do wiercenia gtebokich otwordw przelotowych i nieprzelo-
towych w murze. Plytka z weglika spiekanego osadzone w specjalnym stopie, odporne na uder-
zenia.

Do betonu, muru.
Z wiertarkami udarowymi z uchwytem wiertarskim.

Opakowanie: zawieszka SB

9] [9] L1 L2 Nr artykutu 5
mm Cal mm mm ~
8,0 5/16 400,0 350,0 218 080 1
10,0 3/8 400,0 350,0 218100 1
12,0 15/32 400,0 350,0 218 120 1
14,0 9/16 400,0 350,0 218 140 1
16,0 5/8 400,0 350,0 218160 1
18,0 11/16 400,0 350,0 218 180 1
20,0 25/32 400,0 350,0 218 200 1
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Wiertta udarowe do betonu z ostrzem
z weglika spiekanego

Masywne wiertto udarowe z ulepszonej stali narzedziowej o wysokiej sprezystosci i odpornosci na
obcigzenia dynamiczne. Duza wydajnosc¢ wiercenia w ciezkich warunkach pracy. Ptytka z weglika
spiekanego osadzone w specjalnym stopie, odporne na uderzenia.

Do betonu, klinkieru, kamienia i muru.
Z wiertarkami udarowymi wyposazonymi w chwyt wiertarski.

Opakowanie:
Nrartykutu 209...  zawieszka SB
Nr artykutu 209... K kaseta ze styropianiu

[9] [9] L1 L2 Nr artykutu <A Nr artykutu <
mm Cal mm mm ¥ ~
30 1/8 70,0 40,0 209 030 1 = =
4,0 5/32 75,0 40,0 209 040 1 209 040 K 10
50 3/16 85,0 50,0 209 050 1 209 050 K 10
50 3/16 150,0 90,0 210 050 1 - -
6,0 15/64 100,0 60,0 209 060 1 209 060 K 10
6,0 15/64 150,0 90,0 210 060 1 - -
6,5 1/4 100,0 60,0 209 065 1 = =
6,5 1/4 150,0 90,0 210065 1 - -
7.0 9/32 100,0 60,0 209 070 1 = =
8,0 5/16 120,0 80,0 209 080 1 209 080 K 10
8,0 5/16 200,0 150,0 210080 1 = =
10,0 3/8 120,0 80,0 209 100 1 209 100 K 10
10,0 3/8 200,0 150,0 210 100 1 = =
12,0 15/32 150,0 90,0 209120 1 209120 K 5
12,0 15/32 200,0 150,0 210120 1 = =
130 1/2 150,0 90,0 209 130 1 - -
14,0 9/16 150,0 90,0 209 140 1 209 140K 9
150 19/32 160,0 100,0 209 150 1 - -
16,0 5/8 160,0 100,0 209 160 1 = =
18,0 11/16 160,0 100,0 209180 1 - -
20,0 25/32 160,0 100,0 209 200 1 = =

Zestawy wiertta udarowe do betonu
z ostrzem z weglika spiekanego

Nr artykutu

7 Wiertta udarowe do betonu z ostrzem z weglika spiekanego 205 256
w kasecie przemystowej

@4,0x750mm-5,0x850mm-6,0x100,0 mm-6,0x100,0 mm
?8,0x120,0mm~-10,0x120,0 mm-12,0 x 150,0 mm

7 Wiertta udarowe do betonu z ostrzem z weglika spiekanego 205 256 RO
w kasecie polistyrenowej

@4,0x750mm-50x850mm-6,0x1000mm-6,0x 100,0 mm
?8,0x120,0mm-10,0x120,0 mm-12,0x 150,0 mm

205256
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Wiertta udarowe do betonu SDS-max

Trojwymiarowy profil ostrza w ksztatcie litery Y umozliwia doktadne wypozycjonowanie i idealne
nawiercanie, dtuga zywotnosc¢ i niewielkie prawdopodobienstwo ztamania nawet w przypadku
natrafienia na zbrojenie przez wysoce skuteczng technike hartowania stali, duza szybkos¢ wier-
cenia dzieki szerokiej spirali Twinmax, wiercenie zoptymalizowane pod katem wibracji, certyfikat
niemieckiego Stowarzyszenia Kontrolnego Wiertet do Muréw (Prifgemeinschaft Mauerbohrer -
PGM) wedtug wymagan Niemieckiego Instytutu Techniki Budowlanej (Deutsches Institut fiir Bau-
technik — DiBt).

Zastosowanie: we wszystkich wiertarkach udarowych z uchwytem SDS plus i 2-rowkowym, np.
Hilti TE 10-22.

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

L1

‘47&4»#

] 4 L1 L2 ilos¢ Nr artykutu N
mm Cal mm mm ostrzy ~
12,0 15/32 340,0 200,0 2 225120 1
12,0 15/32 540,0 *400,0 2 225121 1
14,0 9/16 340,0 200,0 2 225140 1
14,0 9/16 540,0 *400,0 2 225141 1
150 19/32 340,0 200,0 2 225150 1
150 19/32 540,0 *400,0 2 225151 1
16,0 5/8 340,0 200,0 4 225160 1
16,0 5/8 540,0 *400,0 4 225161 1
18,0 11/16 340,0 200,0 4 225180 1
18,0 11/16 540,0 *400,0 4 225181 1
18,0 11/16 940,0 *800,0 4 225182 1
20,0 25/32 320,0 200,0 4 225200 1
20,0 25/32 520,0 *400,0 4 225201 1
20,0 25/32 920,0 *800,0 4 225202 1
22,0 7/8 320,0 200,0 4 225220 1
22,0 7/8 520,0 *400,0 4 225221 1
22,0 7/8 920,0 *800,0 4 225222 1
24,0 15/16 320,0 200,0 4 225240 1
24,0 15/16 520,0 *400,0 4 225241 1
25,0 63/64 320,0 200,0 4 225250 1
25,0 63/64 520,0 *400,0 4 225251 1
25,0 63/64 920,0 *800,0 4 225252 1
25,0 93/64 1320,0 *1200,0 2 225253 1
28,0 11/8 520,0 400,0 4 225281 1
32,0 117/64 920,0 *800,0 4 225322 1
32,0 117/64 1320,0 *1200,0 2 225323 1
350 13/8 520,0 400,0 4 225 351 1
38,0 11/2 370,0 250,0 4 225380 1
40,0 137/64 920,0 *800,0 4 225 402 1
40,0 137/64 1320,0 *1200,0 2 225403 1

* Krotszym wierttem udarowym o tej samej $rednicy nalezy wywierci¢ wstepnie otwor o gtebokosci ok. 150,0 mm.
Powszechnie stosowane srednice wyrdznione sg drukiem wyttuszczonym.
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Wiertta uniwersalne z ostrzem
z weglika spiekanego

Nadzwyczaj duza zywotnosé wiertta dzieki zastosowaniu specjalnej stali stopowej. Doktadne, punk-
towe nawiercanie na powierzchniach materiatéw twardych. Doskonate do wiercenia precyzyjnego
bez odpryskow. Ptytka z weglika spiekanego z ostrzem centralnym.

Do glazury, marmuru, klinkieru, kamienia, muru, tworzyw sztucznych, metali kolorowych, drewna i lek-

kich materiatéw budowlanych. Z wiertarkami zwyktymi i udarowymi wytgcznie jako wiertto obrotowe |
(bez efektu "bicia"). Doskonale przydatne do pracy z wiertarkami akumulatorowymi.
Opakowanie: zawieszka SB y
14 4 L1 L2 Nr artykutu -
mm Cal mm mm ~
50 3/16 95,0 50,0 223050 1
6,0 15/64 100,0 60,0 223060 1
8,0 5/16 120,0 80,0 223080 1
10,0 3/8 120,0 80,0 223100 1
12,0 15/32 150,0 90,0 223120 1
/’j/ 21 e
@ A
Wiertto do szkta i glazury z ostrzem
z weglika spiekanego
Najlepsze rezultaty wiercenia uzyskuje sie przy matej predkosci obrotowej i intensywnym
chtodzeniu woda, octem, terpentyng lub naftg. Zastosowanie: szczegdlinie przydatne do wy-ko-
nywania otworéw w szybach szklanych, lustrach, butelkach, porcelanie, glazurze, ce-ramice itp.
Ostrze: ptytka z weglika spiekanego z ostrzem centralnym -
Lutowanie:  twarde o wysokiej wytrzymatosci
y
Opakowanie: zawieszka SB 02
o o) @2 L2 Nr artykutu o
mm Cal mm mm ~
30 1/8 30 80,0 223003 1
4,0 5/32 30 90,0 223 004 1
50 3/16 4,0 90,0 223005 1
6,0 15/64 50 100,0 223 006 1
8,0 5/16 6,0 100,0 223008 1
10,0 3/8 6,0 100,0 223010 1
12,0 15/32 8,0 100,0 223012 1
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Wiertto udarowe koronowe z ostrzami
z weglika spiekanego

L2

Wysoka wydajnosc¢ robocza dzieki sztywnej, cienkosciennej konstrukcji korpusu wiertta.
Do betonie, murze i kamieniu.

L1

Z wiertarkami udarowymi o masie maks. do 4,0 kg z mocowaniem SDS-plus oraz 2-rowkowym.
W zwyktych wiertarkach udarowych z chwytem szesciokatnym.

Wymagana moc wiertarki: do @ 50,0 mm min. 600 Wat od @ 65,0 mm min. 800 Wat.
Dostawa bez wiertta prowadzgcego i chwytu mocujgcego.

[
<%

Ostrza: ptytki z weglika spiekanego osadzone w specjalnym stopie, odporne na uderzena
Lutowanie: twarde o wysokiej wytrzymatosci
Chwyt: gwint M16

o [90) —
o o o
N N N
S N S
Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego o~ o~ N
Przyktady zastosowan wiertet 4] L1 L2 ilo$¢ ostrzy Nr artykutu <AL
udarowych koronowych: mm mm mm z wegl. spiek. =
Do przewodow rurowych sanitarnych i c.o. 30,0 72,0 50,0 4 226 0301 1
Do przewoddw rurowych sanitarnych i c.o. 350 72,0 50,0 4 226 0351 1
Do rur kanalizacyjnych, wodociggowych i c.o. z izolacja 40,0 72,0 50,0 4 226 0401 1
Do rur kanalizacyjnych, wodociggowych i c.o. z izolacja 50,0 72,0 50,0 6 226 0501 1
Do puszek elektrycznych 68,0 72,0 50,0 6 226 0651 1
Do puszek rozgateznych i rozdzielczych 82,0 72,0 50,0 6 226 0801 1
Do puszek rozgateznych, rozdzielczych i rur wentylacyjnych 90,0 72,0 50,0 6 226 0901 1
Do rur wentylacyjnych 100,0 72,0 50,0 6 226 1001 1
Wyposazenie dodatkowe do wiertet udarowych koronowych
Nr artykutu N
Wiertto prowadzgce z ostrzem z weglika spiekanego @ 8,0 mm o dtugos¢ 120,0 mm 226 200 1
Chwyt mocujacy szesciokatny rozwartos¢ klucza 12,0 mm, dtugos¢ 95,0 mm 226 201 1
Chwyt mocujacy SDS-plus dtugosé 110,0 mm 226 203 1
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Przecinaki SDS-plus i SDS-max

Szczegolnie udany, wykuty z jednego kawatka przecinak o wysokiej twardosci powierzchni.
Optymalna wydajnos¢ usuwania materiatu dzieki maksymalnemu przeniesieniu energii z mfotka
wiertniczego na ostrze przecinaka. Do betonu, muru, kamienia, cegty.

Do wszystkich mtotkéw wiertniczych z mocowaniem SDS-plus / SDS-max i 2-rowkowym z
zatrzymamaniem obrotéw. Stosowac zawsze ostone oczu.

Materiat: Wysokiej klasy stal specjalna =4 ) ©

Powierzchnia:  wysoka odpornosé na Scieranie dzieki specjalnej promieniowej obrébce utwardzajacej ,E’ ,E’ ,3

N N N

+ + +

— ™ 9]

o o o

o o o

N N N

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego o~ o~ N

Przecinaki SDS-plus
Dt. catkowita L1 Szerokosé B @ Chwytu Nr artykutu +
mm mm mm e
Swider szpiczasty, okragty 250,0 = 10,0 227 001
Swider udarowy ptaski 250,0 20,0 - 227003
Przecinak szeroki 250,0 40,0 = 227 004
Przebijak wydrazony 250,0 22,0 - 227 005
Przebijak zzbaty 250,0 27,0 = 227 006
Przecinaki SDS-max
Dt. catkowita L1 Szeroko$é B1 @ Chwytu Nr artykutu
mm mm mm =

Swider szpiczasty, okragty 280,0 = 18,0 227010
Swider szpiczasty, okragty 400,0 - 18,0 227011
Swider szpiczasty, okragty 600,0 = 18,0 227012
Swider udarowy ptaski 280,0 25,0 - 227013
Swider udarowy pfaski 400,0 25,0 - 227 014
Swider udarowy ptaski 600,0 25,0 - 227015
Przecinak szeroki 400,0 50,0 = 227016
Przecinak szeroki 300,0 75,0 - 227017
Przebijak wydrazony 300,0 26,0 - 227018
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WIERTLA DO DREWNA




Wiertta do drewna

Wiertto maszynowe krete do drewna ze stali CV
Do drewna, sklejki, forniru oraz ptyt wiérowych, stolarskich i z
widkna drzewnego.

Wiertta krete ze stali CV
Do belek i krokwi drewnianych, do drewna klejonego.
Doskonate do robét ciesielskich.

Wiertto do szalunku ze stali CV

Do bali i belek z drewna, desek szalunkowych, ptyt gipsowych
i lekkich ptyt budowlanych, materiatéw izolacyjnych, cieplnych
i dzwiekowych.

|
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Przeglad symboli

Skrawanie w prawo

Kat ostrza:
118°

Wiertto stozkowe szlif

normalny

Kiet srodkowy

~DIN 7483 G

O

)=

(=
7
y

o

Chwyt: cylindryczny tworzywa sztuczne

chwytem szesciokatnym drewna twarde i migkkie

Chwyt: N
typ SDS-Plus sklejki

e

L

Powierzchnia: czarna ptyt widrowych

Powierzchnia czarna /
niepokryta

2 U NE

stolarskich drzewnego

belek z drewna

desek szalunkowych

materiatéw izolacyjnych
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Wiertto maszynowe krete do drewna ze stali CV

Wysokowydajne wiertto do drewna ze stali CV odpornej na Scieranie stali. Mozliwos¢ precyzyjne-
go punktowego wiercenia dzieki ostrzu centrujgcemu. Mozliwos¢ doktadnego wiercenia srednicy
otworu przez zastosowanie odsadzenia ostrzy gtéwnych. Doskonate, typowe wiertto do otwordow

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

Opakowanie: zaiweszka SB

»
>

9] L1 L2 Nr artykutu N
mm mm mm =~y
3,0 61,0 46,0 208 030 1
4,0 73,0 52,0 208 040 1
50 86,0 60,0 208 050 1
6,0 91,0 66,0 208 060 1
7,0 107,0 72,0 208 070 1
8,0 116,0 80,0 208 080 1
9,0 1240 84,0 208 090 1

10,0 132,0 90,0 208 100 1
11,0 132,0 100,0 208110 1
12,0 150,0 102,0 208 120 1
13,0 152,0 112,0 208 130 1
14,0 159,0 112,0 208 140 1
15,0 167,0 112,0 208 150 1
16,0 168,0 112,0 208 160 1
18,0 184,0 130,0 208 180 1
20,0 200,0 130,0 208 200 1
22,0 200,0 130,0 208 220 1
24,0 200,0 130,0 208 240 1
26,0 200,0 130,0 208 260 1
28,0 200,0 130,0 208 280 1
30,0 200,0 130,0 208 300 1
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Wiertta krete ze stali CV

Wiertfo krete ze stali CV odpornej na Scieranie. Precyzyjny proces wiercenia dzieki stozkowemu,
gwintowanemu ostrzu wstepnemu. Doktadne i réwnomierne prowadzenie wiertta przez ostrze
wstepne. Hartowane ostrza gtéwne zapewniajg dtugg zywotnos¢ narzedzia, natomiast spirala
Lewisa - optymalne odprowadzanie wiérow. Do belek i krokwi drewnianych, do drewna klejonego.
Doskonate do robdt ciesielskich.

Szlif ostrza: gwintowane ostrze wstepne i gtéwne
Chwyt: szesciokatny do SW maks. 12,0 mm

L1

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

[9] L1 L2 Nr artykutu

mm mm mm 1

6,0 230,0 160,0 208 406 1 v

8,0 230,0 160,0 208 408 1
10,0 230,0 160,0 208 410 1
12,0 230,0 160,0 208 412 1
14,0 230,0 160,0 208 414 1
16,0 230,0 160,0 208 416 1
18,0 230,0 160,0 208 418 1
20,0 230,0 160,0 208 420 1
22,0 230,0 160,0 208 422 1
24,0 230,0 160,0 208 424 1
26,0 230,0 160,0 208 426 1
28,0 230,0 160,0 208 428 1
30,0 230,0 160,0 208 430 1
32,0 230,0 160,0 208 432 1

8,0 460,0 360,0 208 508 1
10,0 460,0 360,0 208 510 1
12,0 460,0 360,0 208 512 1
14,0 460,0 360,0 208 514 1
16,0 460,0 360,0 208 516 1
18,0 460,0 360,0 208 518 1
20,0 460,0 360,0 208 520 1
22,0 460,0 360,0 208 522 1
24,0 460,0 360,0 208 524 1
26,0 460,0 360,0 208 526 1
28,0 460,0 360,0 208 528 1
30,0 460,0 360,0 208 530 1
32,0 460,0 360,0 208 532 1

8,0 600,0 530,0 208 608 1
10,0 600,0 530,0 208 610 1
12,0 600,0 530,0 208 612 1
14,0 600,0 530,0 208 614 1
16,0 600,0 530,0 208616 1
18,0 600,0 530,0 208 618 1
20,0 600,0 530,0 208 620 1
22,0 600,0 530,0 208 622 1
24,0 600,0 530,0 208 624 1
26,0 600,0 530,0 208 626 1
28,0 600,0 530,0 208 628 1
30,0 600,0 530,0 208 630 1
32,0 600,0 530,0 208 632 1
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Wiertto do szalunku ze stali CV

Wiertto do szalunkéw ze stali CV odpornej na Scieranie. Od @ 16,0 mm szeroki rowek wiérowy na
catej dtugosci spirali.

Wysoka doktadnos$¢ ruchu obrotowego dzieki doktadnie mocowanemu chwytowi. Doskonate do
stosowania we wszystkich robotach ciesielskich w budownictwie. Do bali i belek z drewna, desek
szalunkowych, ptyt gipsowych i lekkich ptyt budowlanych, materiatéw izolacyjnych, cieplnych i

dzwiekowych.
5
Opakowanie: zaiweszka SB A
[9] L1 L2 Chwyt Nr artykutu

mm mm mm ~y

6,0 400,0 67,0 cylindryczny 208 706 1

8,0 400,0 75,0 cylindryczny 208 708 1
10,0 400,0 87,0 cylindryczny 208710 1
12,0 400,0 100,0 cylindryczny 208712 1
14,0 400,0 110,0 cylindryczny 208 714 1
16,0 400,0 100,0 cylindryczny 208716 1
18,0 400,0 100,0 cylindryczny 208718 1
20,0 400,0 100,0 cylindryczny 208 720 1
22,0 400,0 100,0 cylindryczny 208 722 1
24,0 400,0 100,0 cylindryczny 208724 1
26,0 400,0 100,0 cylindryczny 208 726 1
28,0 400,0 100,0 cylindryczny 208728 1
30,0 400,0 100,0 cylindryczny 208 730 1

8,0 600,0 75,0 cylindryczny 208 808 1
10,0 600,0 87,0 cylindryczny 208810 1
12,0 600,0 100,0 cylindryczny 208 812 1
14,0 600,0 110,0 cylindryczny 208814 1
16,0 600,0 700,0 cylindryczny 208816 1
18,0 600,0 100,0 cylindryczny 208 818 1
20,0 600,0 100,0 cylindryczny 208 820 1
22,0 600,0 700,0 cylindryczny 208 822 1
24,0 600,0 700,0 cylindryczny 208 824 1
26,0 600,0 100,0 cylindryczny 208 826 1
28,0 600,0 100,0 cylindryczny 208 828 1
30,0 600,0 100,0 cylindryczny 208 830 1

8,0 800,0 75,0 cylindryczny 208 850 1
10,0 800,0 87,0 cylindryczny 208 851 1
12,0 800,0 100,0 cylindryczny 208 852 1
14,0 800,0 110,0 cylindryczny 208 854 1
16,0 800,0 100,0 cylindryczny 208 856 1
18,0 800,0 100,0 cylindryczny 208 858 1
20,0 800,0 100,0 cylindryczny 208 860 1
22,0 800,0 100,0 cylindryczny 208 862 1
24,0 800,0 100,0 cylindryczny 208 864 1
26,0 800,0 100,0 cylindryczny 208 868 1
28,0 800,0 100,0 cylindryczny 208 870 1
30,0 800,0 100,0 cylindryczny 208 871 1
10,0 400,0 87,0 SDS-plus 208910 1
12,0 400,0 100,0 SDS-plus 208912 1
14,0 400,0 110,0 SDS-plus 208914 1
16,0 400,0 100,0 SDS-plus 208916 1
18,0 400,0 100,0 SDS-plus 208918 1
20,0 400,0 100,0 SDS-plus 208 920 1
22,0 400,0 100,0 SDS-plus 208 922 1
24,0 400,0 100,0 SDS-plus 208 924 1
26,0 400,0 100,0 SDS-plus 208 926 1
28,0 400,0 100,0 SDS-plus 208 928 1
30,0 400,0 100,0 SDS-plus 208 930 1
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Wykaz numeracji artykutow

Artykutu Strona Rozdziat = Artykutu Strona Rozdziat | Artykutu Strona Rozdziat
101001 - 101022 101 3 102301 T - 102305T 142 5 109002K - 109008 K 315 13
101001 E - 101008E 101 3 102310E 142 5 | 109004 - 109009 316 13
101001 T - 101008T 101 3 102312/E/T 142 5 | 109101 - 109301 316 13
101 009 102 3 102312R0O/ERO/TRO 142 5 | 109127 - 109635 312 13
101010 - 101036 321 14 102313 - 102318 141 5  109152K - 109635K 312 13
101020/E/T 102 3 102313T - 1023187 141 5 | 113015 - 113100 266 10
101020 RO/ ERO/ TRO 102 3 102319 - 102319T 141 5 | 113201 + 113203 267 10
101026/E/F/T 111 4 102319R0O - 102319 TRO 41 5 113216 - 113218 266 10
101026 RO /ERO/FRO/TRO m 4 102401 - 102421 144 5 | 116.-25 250- 251 9
101041 - 101045 103 3 102401 T - 102421 T 144 5 | 116001 - 116004 252 9
101 049 H 101 3 102422 - 102442 143 5 | 116003/RO + 116003 TC/TCRO 249 9
101 050-5 - 101097 110 4 102450/ T/R0O/TRO 145 5 | 116008 + 116008 TC 252 9
101 050-5F - 101097 F 110 4 102451/T/R0O/TRO 145 5  116010TC - 116013TC 242 9
101050-5T - 101097 T 110 4 102452/T/RO/TRO 145 5 | 116015TC - 116018TC 242 9
101 0509 E - 101534E 110 4 102501 - 102510 137 5  116020A + 116023 A 243 9
101 0509 H - 101052H 112 4 102511 - 102516 137 5 | 116020 TC - 116023TC 243 9
107 050-9 TH - 101052TH 112 4 102521 - 102530 138 5  116025A + 116028 A 245 9
101 061 - 101063 112 4 102531 - 102536 138 5  116025TC - 116029TC 245 9
101 065 - 101081 94 2 102601 - 102619 146 5 | 116030A + 116033 A 244 9
107 080 HM + 101081 HM 94 2 102620 - 102638 147 5  116030TC - 116034TC 244 9
101080 TC + 101081TC 94 2 102707 - 102725 130 5  116035TC - 116039TC 247 9
101 090 - 101093 115 4 102707E - 102725E 130 5  116041A + 116044 A 243 9
101090 F - 101093F 115 4 102707 EF - 102725EF 130 5 | 116043TC 243 9
101090 T - 101093T 115 4 | 102707F - 102725F 130 5 116046 - 116014 242 9
101101 - 101104M 92 2 102752/E/F/EF 131 5 | 116047 - 116019 242 9
101107 - 101114 93 2 102752R0O/ERO/FRO/EFRO 131 5 | 116048 - 116024 243 9
101107 HM + 101108 HM 93 2 102754/E/F/EF 131 5 | 116049 - 116029 245 9
101107 TC - 101114TC 93 2 102754R0O/ERO/FRO/EFRO 131 5 | 116050 - 116034 244 9
101 107-1 + 1011081 93 2 105016 - 105120 264 10 | 116051 - 116039 247 9
101201 + 101202 94 2 105170 - 105174 264 10 | 116052 - 116045 243 9
101201 T + 101202T 94 2 105300 + 105302 265 10 | 116100 - 116113 257 9
101326 114 4 106014 - 106200 269 10 | 116100L - 116130L 254- 255 9
101 350-9 - 101352 114 4 106201 - 106212 270 10 1 1161008 - 116119 257 9
101361 - 101363 115 4 106301 - 106318 271 10 | 116 103A/ARO 249 9
101701 - 101709 113 4 107003 - 107007 308 12 | 116210 - 116215 244 9
101701 E - 101709E 113 4 107010 - 107034 304-306 12 116216 - 116221 245 9
101701 F - 101709F 113 4 107050 - 107054 306 12 | 116222 - 116226 246 9
101701 T - 101709T 113 4 107060 - 107061 307 12 | 116227 - 116231 246 9
102101 - 102174 126 5 107062 - 107063 307 12 116232 - 116237 247 9
102101 E - 102125E 126 5 108012 - 108080 230- 231 8 | 116233A - 116236 A 247 9
102101 F - 102174F 126 5 108012C - 108080C 230- 231 8 | 116238 - 116242 248 9
102101 T - 1021747 126 5 108102 - 108105 267 10 | 126014 - 126200 269 10
102107 A - 102125A 126 5 108108 + 108110 267 10 | 126201 - 126211 270 10
102107 ASP - 102125ASP 129 5 1081112 - 1081180 228- 229 8 | 126301 - 126318 271 10
102126 - 102141 133 5 1081112C - 1081180C 228- 229 8 | 128012 - 128080 263 10
102142/A/E/T 128 5 1081210 - 1081215 219 8 | 128211 - 128216 263 10
102143 - 102147 135 5 1081510 - 108305 233 8 | 200105 - 200250 58 1
102148 - 102320 135 5 1081519 - 1081536 232 8 | 2004105 - 2004200 58 1
102150/A/E/T 127 5 1081519C - 1081536 C 232 8 | 2005105 - 2005200 58 1
102151 /A/E/T 127 5 1082020 - 1082050 223 8 | 201003 - 201200 56- 57 1
102152/A/E/F/T/HM 127 5 1082020 F - 1082050 F 223 8 | 202020 - 202160 78- 79 1
102152/A/E/F/T/HM 128 5 108212 - 108260 220 8 | 202020E - 2027130E 76- 77 1
102 152 ASP + 102154 ASP 129 5 108212E - 108260E 220 8 | 202020 EF - 202130EF 76- 77 1
102154/A/E/F/T 127 5 108212F - 108260F 220 8  202020T - 202760T 78- 79 1
102154 RO/ ERO/FRO/TRO 128 5 108304 108 2000 233 8 | 203025 - 203130 68- 69 1
102155 127 5 108512 - 108560 222 8 | 203025T - 203130T 68- 69 1
102 155R0O 128 5 108512E - 108560 E 222 8 | 204100 - 204600 72- 73 1
102158 RO 132 5 108512F - 108560 F 222 8 | 204100E - 204300E 72- 73 1
102182 - 102191 139 5 108712 - 108750 227 8  204100T - 2043007 72- 73 1
102193 RO 139 5 108712C - 108750C 227 8 | 2052081L - 205208L 55 1
102201 - 102207 134 5 108810/E 221 8 | 205212/RO - 205213/R0O 59 1
102208 - 102215 134 5 108811E 224 8 | 205217 + 205218 59 1
102221 - 102227 135 5 108813 221 8 | 205223 55 1
102228 - 102232 135 5 108820/F 221 8 | 205246 - 205246RO 327 15
102 241 - 102247 136 5 108822 229 8 | 205255 - 205255R0 331 15
102248 - 102252 136 5 108823 231 8 | 205256 - 205256 RO 333 15
102261 - 102268 126 5 108830 219 8 | 208030 - 208300 342 16
102271 - 102278 132 5 108840/E/F 221 8 | 208406 - 208632 343 16
102281 - 102288 132 5 108912E - 108960 E 224 8 | 208706 - 208930 344 16
102300 E - 102305E 142 5 109000 - 103116 K 318 13 | 209030 - 209200 333 15
102301 - 102305 142 5 109002 - 109008 314 13 | 209 040K - 209140K 333 15
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Wykaz numeracji artykutow

Artykutu Strona Rozdziat = Artykutu Strona Rozdziat = Artykutu Strona Rozdziat
211035 - 211260 326-327 15  233030E - 233300E 185 6 258214/RO - 258215/R0O 46 1
211050 K - 211141K 327 15 | 233030EF - 233300EF 185 6 | 258214F/FRO - 258215F/FRO 46 1
213050 - 213144 328 15 | 233030VA - 233300VA 185 6  258214T/TRO - 258215T/TRO 46 1
213 050K - 213141K 329 15 233120 - 233300 185 6 | 258801 - 258829 62 1
213246 - 213246 R0 329 15 2331207 - 233300T 185 6  258801F - 258829F 62 1
214003 - 201201 49- 51 1 234020 - 234100 183 6  258801T - 258829T 62 1
214003 S - 2141608 49- 51 1 234020E - 234100E 183 6 | 258850 + 258851 62 1
214010 Li - 214730L 53 1 | 234020 EF - 2341700 EF 183 6  258850F + 258851F 62 1
214031 - 214145 211 7 2340207 - 234700T 183 6  258850T + 258851T 62 1
214032 - 214087 202 6 234020 VA - 234100VA 183 6  260041E - 260302E 192 6
214200 55 1 | 235030 - 235520 160 6  261041E - 261302E 193 6
214208 55 1 | 236018 - 236020 162 6  262018E - 262020E 190 6
214214 /RO - 214215/R0O 52 1 236218 - 236210 170 6 | 263018E - 263020E 190 6
214214 Li/LiRO - 214215Li/LiIRO 53 1 237020 - 237520 159 6 264007 - 264048 198 6
214214S/SRO - 214215S/SR0O 52 1 287020E - 237240E 159 6 265040 UNC - 265038UNC 194 6
214223 55 1 237030Li - 237200Li 159 6 | 265040 UNF - 265038 UNF 196 6
214614 /RO - 214615/R0O 48 1 238030 - 238120 159 6 265716 UNC - 265010UNC 194 6
214801 - 214829 65 1 | 239030 - 239520 161 6 | 265716 UNF - 265010 UNF 196 6
214850 + 214851 65 1 240018 - 240020 162 6 | 266040 UNC - 266038 UNC 195 6
2146010 - 2146130 47 1 | 240020 UNC - 240200 UNC 164 6 | 266040 UNF - 266038 UNF 197 6
215010 - 215210 36- 37 1 | 240020 UNF - 240112 UNF 165 6 | 266716 UNC - 266010UNC 195 6
215010F - 215160F 38- 40 1 241001 - 241020 173 6 266716 UNF - 266010 UNF 197 6
2150107 - 2151607 38- 40 1 241021 - 241180 171 6 | 267030 - 267300 169 6
215200 55 1 | 241100 - 241107 173 6 267618 - 267610 170 6
215208 55 1 | 241200 - 241206 173 6 270013 103 3
215214 /R0 - 215215/R0O 37 1 242165 - 24210522 172 6 270013 113 4
215214F /FRO - 215215F/FRO 41- 4 1 243030 - 243240 198 6 270013 140 5
2152147/ ZRO - 2152157/7ZRO 41- 4 T 244001 - 244005 202 6 270013 201 6
215217 + 215218 37 1 | 244032 - 244087 202 6 270014 - 270019 200 6
215223 55 1244100 - 244110 202 6  270014T - 2700197 200 6
215801 - 215829 64 1 | 244150 + 244151 201 6 | 270020 - 2700207 201 6
215850 + 215851 64 1 | 244163 - 244174 208 7 | 271003F - 271012F 199 6
2158507 + 2158517 64 1 244183 - 244194 208 7 271003N - 271012N 199 6
217008 - 217063 82 1 | 244200 - 244207 210 7 | 272030 - 272100 188 6
2171010 - 2171063 82 1 | 244208 + 244209 209 7 | 272120 - 272240 188 6
2172008 - 2172063 82 1 244303 - 244315 208 7 | 273030ETC - 273700ETC 189 6
218080 - 218200 332 15 | 244403 - 244415 208 7 | 273120ETC - 273240ETC 189 6
221030 - 221200 331 15 | 244503 - 244515 208 7 | 280010E - 280130E 30 1
221 040K - 2211740K 331 15 | 244603 - 244615 211 7 280214E/ERO - 280215E/ERO 31 1
223003 - 223012 335 15 2448101 - 2448102 204 7 | 281010E - 281160 E 26- 27 1
223050 - 223120 335 15 245001/E/RO/ERO 166 6  281010EF - 281160 EF 26- 27 1
224161 - 224300 330 15 | 245002 245002 E 166 6  281214E/ERO - 281215E/ERO 28 1
225120 - 225403 334 15 | 245003/E/RO/ERO 166 6 281215EF/EFRO - 281215EF/EFRO 28 1
226 0301 - 2261001 336 15 | 245004 + 245004 RO 168 6 | 284020E - 284160E 74- 75 1
226200 - 226203 336 15 | 245010 - 245041 167 6 | 284020 EF - 284160 EF 74- 75 1
227001 - 227006 337 15  245010E - 245040E 167 6 | 312130018R - 312130032R 298 11
227010 - 227018 337 15 | 245048 - 245069 186 6  31700033R 298 1
228010 - 228130 42 1 | 245048RO - 245069 RO 186 6 | 318130018R - 318130032R 298 11
228214/R0O - 228215/R0O 42 1 245059 170 6 3218001 - 3218072 278- 285 11
229010 - 229160 32- 34 1 245072 - 245074 171 6 3218811 - 3218832 286- 287 11
229010 F - 229760 F 32- 34 1 | 246020 UNC - 246200 UNC 164 6 | 3238001 - 3238072 278-285 11
229214/RO - 229215/RO 34 1 246020 UNF - 246112 UNF 165 6 33189015 - 33189895 288-297 11
229214 F/FRO - 229215F/FRO 34 1 246116 - 246020 163 6 | 814030 - 814130 59 1
229 801 - 229829 63 1 247116 - 247020 163 6 | 815020 - 815130 60 1
229 850 + 229851 63 1 250003T - 250160T 49- 51 1 815020C - 815130C 60 1
230020 - 280520 158 6  250214T/TRO - 250215T/TRO 52 1 815214/R0O - 815215/R0 61 1
230020 E - 230240E 158 6  250801T - 2508297 65 1 815214C/CRO - 815215C/CRO 61 1
230030 Li - 230200Li 158 6 250850 T + 250851T 65 1 R270014 - R270019 200 6
231030 - 231120 168 6  2501010T - 25011307 54 1 R270014T - R270019T 200 6
231030 E - 231120E 168 6  2501214T/TRO - 2501215T/TRO 54 1 R270020 - R270021T 201 6
231116 NPT - 231020NPT 169 6 | 251025 - 251065 80 1 W102313 - W102318 140 5
232020 - 2827100 182 6 252025 - 252065 81 1 W102313T - W102318T 140 5
232020 E - 282700E 182 6 | 253025 - 253130 66- 67 1 W102319 + W102319T 140 5
232020 EF - 232700 EF 182 6  253025F - 253130F 66- 67 1

232020 T - 2327007 182 6 | 254020 - 254130 70- 71 1

232020 VA - 232700VA 182 6 | 255030 - 255130 70- 71 1

232031E - 232300E 184 6 | 256035 - 256130 70- 71 1

232031 EF - 282300EF 184 6 | 257491 - 257583 83 1

232031 VA - 232300VA 184 6 258010 - 258160 44- 46 1

232120 - 282300 184 6  258010F - 258160F 44- 46 1

2321207 - 232300T 184 6 2580107 - 258160T 44- 46 1
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