O SPOLECNOSTI

THE COMPANY

DAS UNTERNEHMEN

NPEAMPUATUNE

e VéZeni obchodni partnefi,

dovolte, abychom Vam predstavili

nasi firmu:
Spolegnost VRTAKY a.s., se sidlem v Kyjové,
je firmou s dlouholetou tradici vyroby vysoce
kvalitnich vybruSovanych vrtakd. Spole¢nost
v nynéjSi podobé byla zalozena v fijnu 2007,
ale pocatky vyroby vrtaku sahaji do roku 1994,
kdy pracovala v ramci spole¢nosti
ZPS - FREZOVACI NASTROJE a.s. jako
ekonomicky samostatna Divize Vrtaky.
V roce 2008 byla do spole&nosti VRTAKY
a.s. v ramci koncernové reorganizace

Dear Business Partners,

Please let us introduce

to you our company:

The VRTAKY a.s. joint stock company was
founded on October 10, 2007 as part of

a concern group associated with

ZPS - FREZOVACI NASTROJE a.s.

As a next step in its development, on May 1,
2008 the company bought

ZPS - FREZOVACI NASTROJEs drill
division located at Kyjov and established
itself as an independent firm specialising in

BN Sehr geehrte Geschéftspartner,
gestatten Sie uns, Ihnen unsere Firma
vorzustellen:

Die Gesellschaft VRTAKY a.s. wurde am

26.10.2007 gegrindet und zwar als ein

Bestandteil der Konzerngruppe mit der Firma

ZPS - FREZOVACI NASTROJE a.s.

Die Gesellschaft im weiteren geplanten Schritt

hat am 1. 5. 2008 von ZPS - FREZOVACI

NASTROJE a.s. ihre in Kyjov dislozierte

Division Vrtaky (Bohrer) gekauft und sie hat so

eine selbstandige Gesellschaft mit komplettem

Umfeld gebildet, die fir die Produktion

von geschliffenen Bohrern spezialisiert ist,

mmE YBaxaemble TOProBble NApPTHEPHI,
paspeLunTe npeacTaBuTb Bam
Hawwy dupmy:
dupma VRTAKY a.s., koTopast HaxoauTcst
B Kuinose, siBnsietcst komnaHwein
C MHOTONETHUMM TPAAULIMSIMU B NTPOM3BOACTBE
BbICOKOKQYEeCTBEHHbIX CBEPT.
B coBpemeHHON, topeandeckomn opme,
KoMnaHus cyLiecTByeT ¢ okTsbpst 2007 roga.
OpHako Tpaguuyn MHCTPYMEHTarbHOro
NpOM3BOACTBa HaunHatoTCs B 1994 ropy,
Kora KoMMaHus SIBNSNach COCTaBHOW YacTbio
chupmbl ZPS — FREZOVACI NASTROJE ass.

prevedena ¢ast podniku (strojni technologie,
zasoby, persondl, obchodni aktivity atd...) ze
spoleénosti ZPS — FREZOVACI NASTROJE
a.s. Tyto spole¢nosti nyni tvofi koncernové
uskupeni.

Spolec¢nost vyrabi vybruované vrtaky

z kvalitnich rychlofeznych oceli renomovanych
vyrobcU v nejriiznéjsich provedenich

a s povrchovou Upravou dle potfeb zakaznikd.
Firma disponuje Sirokym know-how,
kvalifikovanym tymem pracovnikd a kvalitni
strojni technologii k pinéni poZzadavku
zakaznikd.

the manufacture of grinding drills, comprising
all underlying facilities, such as machinery,
production and business know-how, as well as
a highly skilled workforce.

The company’s prestige, among others, is
evidenced by its holding the quality system
certificate according to the

EN CSN ISO 9001:2001 standard.

Our team has long and extensive experience in
the field of grinding drills, with a manufacturing
tradition going back to 1994. Since then, the
present-day company VRTAKY a.s., formerly

d.h. namentlich mit den Maschinen, mit

der Produktions- und Geschafts-Know-

how und auch mit der hochqualifizierten
Arbeitsgemeinschaft.

Als eine Bestatigung der Qualitat der
Gesellschaft kan man erwéhnen, dass sie
unmittelbar nach der ,Anfiillung* eines Teils der
Gesellschaft das Zertifikat der Qualitat nach der
Norm EN CSN 1SO 9001:2001 erhalten hat.
Der Arbeitsteam der Gesellschaft hat mit

der Produktion von geschliffenen Bohrern
langjahrige Erfahrungen, weil die Produktion in
der gegenwartigen Gesellschaft bis zum Jahr
1994 zuruckgreift. Wahrend dieser Zeitspanne

B HacTosiLee Bpems obe ABe hrpMbl co3aatoT
KOHLiepHoe 06LLeCTBO.

Hawa cmpma n3rotoBnsiet kayeCTBEHHbIE
cBEpna 13 BbICTPOPEXYLLElt CTann N3BECTHbIX
npou3BoAuTEnNeil, caMblX pasHoObpasHbIX
NPOBefEHNIA C MOBEPXHOCTHOI OTAENKOM

Mo XenaHuk 3akasuuka. Pupma obnagaet
LUMPOKUM HOY-Xay, KBanuuumnpoBaHHbIM
KONneKTNBoM paboTHUKOB a Takke
Ka4eCTBEHHbIMW TEXHOMOMUSMU ANS
YOOBMNETBOPEHUSI CNPOCa U HYKbl 3aKasymka.
BTopon KomnaHuen, COCTOBNSAOLLEN KOHLEPH,
sensetca ZPS-FREZOVACI NASTROJE as.
(www.zps-fn.cz). Pupma HaxopmTcs

Druhy ¢len koncernu — ZPS - FREZOVACI
NASTROJE a.s. (www.zps-fn.cz) sidli ve
Zliné a vyrabi frézy pro obrabéni materiald

od plastickych hmot, pfes hlinik, oceli
nejrtiznéjsich tfid po titan a jeho slitiny, a to

v mnoha provedenich, véetné specidlnich fréz,
a s mnoha povrchovymi Gpravami a povlaky
dle pozadavkl zakaznika.

Spole¢nost poskytuje rovnéz sluzby tepelného
zpracovani kovu metodami kaleni ve vakuu,
iontové a plazmové nitridace.

Obé spolecnosti jsou nositelem certifikatu dle
normy 1SO 9001.

the Drill Division of ZPS — FREZOVACI
NASTROJE a.s., has built up a firm position
among European manufacturers of grinding
drills.

In terms of the product line and business

our aim was to create a straightforward
concern-type company framework capable of
responding quickly to market requirements.

We are convinced that the above steps will
make it possible for VRTAKY a.s. to continually
advance its relationships with customers and to
meet their demanding needs.

hat die gegenwértige Gesellschaft

VRTAKY a.s., frilher die Division Vrtaky

im Rahmen der Gesellschaft
ZPS-FREZOVACI NASTROJE a.s. die feste
Position unter den européischen Herstellern
von den geschliffenen Bohrern eingenommen.
Das Ziel dieses Schritts war es, die Produkt-
und 6konomisch reine Konzernstruktur der
Gesellschaft zu bilden, die im Stande ist, an die
Marktanforderungen schnell zu reagieren.

Wir sind (iberzeugt, dass dieser Schritt eine
weitere Verbesserung unserer Beziehungen
mit den Geschaftspartnern und ihren
Anforderungen erméglicht.

B 3nnHe 1 Npon3BoauT cpeskl Ana 06paboTkm
MaTepuarnoB 13 NnacTMacchl, anmoMUHUS,
TUTaHa, cTanupasHbIX KaTeropuii a Takke
3aHMMaeTCst MPOU3BOACTBOM CreLMarnbHbIX
¢pes ¢ pa3Ho0Opa3HbLIM MOKPLITUEM

11 MOBEPXHOCTHOW OTAEMKOMN MO XenaHuto
3aKasuuka.

Komnanns ZPS — FREZOVACI NASTROJE a.s.
npenocTaBnseT cnyx0bl Tennosoi 06paboTku
MeTannoB crnocobamu 3akanku B 6akyyme

a Takke NOHTOBBIM U NNa3MeHHbIM
a30TMpOBaHNEM.

O6e komMnaHuM obnagarT cepTudmnKaTom
cornacHo Hopme 1SO 9001.
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KONTAKT
CONTACT
KONTAKT
KOHTAKT

Sidlo VRTAKY a.s. v Kyjové

Quarters VRTAKY a.s. in Kyjov

Sitz der VRTAKY a.s. in Kyjov
MecTtoHaxoxneHue VRTAKY a.s. B Kuitose

GPS: 49°1'1.72" N, 17°7'17.61" E

VRTAKY a.s.
BorSovska 2591
697 01 Kyjov
Ceska Republika

ICO 27749363
DIC CZ27749363

Sekretariat

tel.: +420 518 699 441
fax: +420 518 699 442
e-mail: info@vrtakyas.cz

Obchodni oddéleni

tel.: +420 518 699 446
+420 518 699 441
+420 518 699 450

fax: +420 518 699 442

e-mail: info@vrtakyas.cz

web: vrtakyas.cz
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DAS UNTERNEHMEN ZPS — FREZOVACI NASTROJE a.s.
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e Spolecnost
ZPS - FREZOVACi NASTROJE a.s.

je vyrobcem fréz a poskytovatelem sluzeb
tepelného zpracovani kovu s dlouholetou
tradici.

V dnesni pravni formé, tj. jako samostatna
akciova spole¢nost, existuje od roku 1992.
Tradice vyroby nastroju vSak saha az do 30.
let 20. stoleti, kdy vyroba nastrojl existovala
ve strojirnach koncernu Bata. Od 50. let

The company
ZPS - FREZOVACI NASTROJE a.s.

is a traditional producer of milling cutters
and provides services of heat treatment of
metals.

The company exists in its current legal
form, as the independent joint-stock
company, since 1992. But the tradition

of the tools production started in 1930s,
when the tools production was founded in
the Bata machine-works. Since 1950s the

BEmm Die Gesellschaft
ZPS - FREZOVACi NASTROJE, a.s.

ist als Hersteller von Frasern und als
Bieter der Dienste im Bereich der
Warmebehandlung der Metalle mit
langjahriger Tradition bekannt.

In der bestehenden Rechtsform, d.h. als
sebstandige Aktiongesellschaft, existiert
die Gesellschaft seit dem Jahr 1992. Die
Tradition in der Fertigung von Werkzeugen
reicht aber bis in dreiziger Jahre des 20.
Jahrhunderts, wo die Produktion von

== OSvpmva
ZPS - FREZOVACI NASTROJE, a.s.

KOMMaHUs ¢ MHOTOMIETHUMM TPaZULMUSMU,
ABNAOLLAsACS npou3BoguTenemM gpes,

a TaKKe NocTaBLLMKOM YCIyr B 06nactu
Tennoson 06paboTku MeTanno..

B coBpemeHHo, topeguyeckon gopme,

T.€. KaK CaMOCTOSITENbHOE aKLMOHEPHOE
obLecTBo, oHa cyllectyeT ¢ 1992 roga.
OpfHako Tpaamummn MHCTPYMEHTArbHOTO
NPOV3BOACTBA YXOAAT CBOMMU KOPHSAMU YiKe
B 30-e rogbl XX Beka, Koraa U3rotosneHune

byla vyroba nastroji soucasti spolecnosti
ZPS Zlin. Spole¢nost zaméstnava pres 120
spolupracovnik(. Podle vyrobniho produktu
je €lenéna na 2 divize.

Divize Frézy vyrabi Siroky sortiment fréz z
rychlofeznych oceli.

Divize Tepelného zpracovani poskytuje
sluzby jak pro vlastni potfeby spole¢nosti, tak
pro externi zakazniky. Jedna se o vakuové
kaleni a iontovou nitridaci.

tools production was part of the ZPS Zlin
company.

Today our company employs over 120
people. According to the product, the
company is divided into 2 divisions.

Division Milling Cutters produces a wide
assortment of milling cutters from high-speed
steels.

Division Heat Treatment offers services

for the own company purposes and also for
external customers.

Werkzeugen in den Maschinenbaufabrik

des Konzerns Bata integriert wurde. Seit
50° Jahren wurde die Produktion von
Werkzeugen ein Bestandteil der Gesellschaft
ZPS-Zlin. In der Gesellschaft werden

Uber 120 Mitarbeiter beschaftigt.

Die Division Fraser produziert das
breite Sortiment von Frasern aus den
Schnellarbeitsstahlen.

Die Division Warmebehandlung bietet
die Dienste sowohl fiir Eigenbedarf, als

MNHCTPYMEHTOB OCYLLECTBNSANOCH B
MeXaHU4eCKnx MacTepcKkux KoHuepHa ,bata’”.
C 50-x neT Npon3BOACTBO UHCTPYMEHTOB
SIBMNANOCH COCTABHOM YacTbo koMnaHum ZPS
Zlin. WTtaT KoMnaHum coctouTt u3 Gonee 120
COTPYAHMKOB.

B cooTBeTCTBMM C NPOMN3BOACTBEHHBIM
NpoAyKTOM OHa nasgensietcs Ha 2
oTaeneHus.

OTpeneHue chpe3 NPOM3BOAUT LUMPOKUIA
acCOpPTUMEHT hpe3 13 BbICTPOPEXKYLLNX
cTanen.

OTtaeneHue TennoBon o6paboTku
npefoCcTaBnsieT yCryru kak ans

V obou divizich jsou nasi specialisté
pfipraveni s Vami konzultovat VaSe problémy
a navrhnout nejvhodnéjsi postup pfi jejich
feSeni.

Kromé standardniho sortimentu jsme
schopni dodat na pfani zakaznika

i specialni feseni fréz.

Jsme presvédéeni, Ze nase znalosti,
zkuSenosti a kvalita nasich vyrobkl jsou
zarukou Vasi spokojenosti!

The services are mainly vacuum hardening
and ion nitridation.

In both divisions our experts are ready to
consult with you your problems and to offer
the most appropriate steps for their solution.

Except for the standard assortment we are
able to supply the special milling cutters by
the order of our customers. We believe that
our knowledge, experience and our products’
quality are assurance for your satisfaction!

auch fiir die externen Kunden. Es geht um
Vakuumharten und lonen-Nitrieren.

In beiden Divisionen sind unsere
Sprezialisten bereit, mit lhnen lhre Probleme
zu konsultieren und die beste Weise bei
deren Losung vorzuschlagen. Neben dem
Standardsortiment sind wir im Stande,

auf Kundenwunsch auch Sonderfraser zu
liefern. Wir sind Uberzeugt, dass unsere
Kenntnisse, Erfahrungen und Qualitat
unserer Erzeugnisse gewahrt die Garantie
fur Ihre Zufriedenheit.

yOOBNETBOPEHUS1 COBCTBEHHbIX
noTpebHOCTEN KOMMNaHUK, Tak U BHELLHUX
3aKa3ymkoB. Peyb MOET 0 BaKyyMHOW 3akaske
1 MOHHOM a30TUPOBaHUN.

B obonx oTaeneHmsx Hawm cneuuanmcTbl
¢ Bamu rotoBbl NpokoHCynsTMpOBaTh
Baium npobnemsbl 1 npeanoxuts Hanbonee
NoaxoAsLLmMiA cnocob ux pelueHus. Kpome
CTaHAapTHOrO acCOPTUMEHTA, Mbl FOTOBbI
MOCTaBUTb MO XeNaHWio 3aKas4nka

1 creunanbHoe pelueHne gpes. Mol
y6exaeHbl, YTO 3HaHWS, OMbIT U Ka4eCTBO
HaLWX U3Lenunii SBASIOTCS rapaHTuen
Baluen yBoanetBopEHHoCTM!



B 255 - rrézovaci NAsTROIE

tel.: +420 576 777 510
fax: +420 576 777 512
e-mail: info@zps-fn.cz

www.zps-fn.cz



ZAKLADNI VYROBNI PROGRAM

BASIC MANUFACTURING PROGRAMME
GRUNDPRODUKTIONSPROGRAMM
OCHOBHAZA MPOOYKLINA

Priklad:

Example: CODE: 1 001 0 , 1 0085
Beispiel:

lMpumep:

Tyto vrtéky jsou vedeny skladem ve vyrdbé&ném rozsahu po 0,5 mm. Min. mnoZstvi na objednavce je 10 ks od
kazdého typorozméru.

These drills are stocked in the manufactured range by 0,5 mm. Minimum quantity for order confirmation is
10 pcs for every typified size.

Diese Bohrer werden auf Lager in dem hergestellten Bereich zu 0,5 mm eingelagert. Mindestmenge flr die
Auftragsbestatigung ist 10 St. firr jedes Typenmal3.

[aHHble cBépna uMeloTcs Ha ckrage B accoptuMmeHTe ¢ warom 0,5 MM. MuHUManbHbIA 0ObEM Ans
NoATBEpPXAEeHUS nony4YyeHns 3akasa 10 WT. 4ns Kaxgoro Tunopasvepa.

SPECIALNi VYROBNi PROGRAM

SPECIAL MANUFACTURING PROGRAMME
SONDERPRODUKTIONSPROGRAMM
CMELMATNBHASA MPOOYKLA

Priklad:
Example: CODE: 20040 , 10045 , 30010

Beispiel:
lNpumep:

Tyto vrtaky jsou vyrabé&ny pouze na zvlastni objednavku pfi minimalnim poc¢tu 100 ks na kazdy typorozmér.
These drills are only custom-made with minimum number of 100 pcs for every typified size.

Diese Bohrer werden nur auf Sonderbestellung mit einer minimalen Anzahl von 100 St. fir jedes Typenmalf}
hergestellt.

[aHHble cBEpna U3roTaBnMBaloTCs TONbKO Ha 3aka3, MUHMManbHbIN 0GbEM 3aKa3a Ans Kaxaoro TunopasmMepa
100 .



KODOVANI| VRTAKU
CODING OF DRILLS
KODIERUNG DER BOHRER
COJOEP>XAHVE

Ciselny znak je slozen z péti &isel zakladniho kédu uréijiciho druh vrtaku a étyF éisel uréujicich primér vrtaku.
Specialni provedeni vrtaku (povlak, odli$ny vrcholovy thel, specialni vybrusy hrott) se vypisuji zkratkami za ¢iselny kod.

The numerical character is made out from five numbers of the basic code, which determine the sort of drill and from four
numbers determing the diameter of the drill. The special versions (coating, different angle, special cut of points) are written up
by the means of abreviations behind the numerical character.

Das numerische Zeichen besteht aus funf Nummern des Grundkodes, die die Bohrertyp bestimmen und aus vier Nummern,
die den Bohrerdurchmesser bestimmen. Die Sonderausfiihrungen des Bohrers (Beschichtung, verschiedene Spitzenwinkel,
Sonderanschliffe der Spitzen) werden durch die Abkurzungen hinter dem numerischen Kode bezeichnet.

LincdpoBoe 0603HaYEHNE COOEPXKUT NATb YMCEN OCHOBHOMO KOAA, KOTOPbIE NO3BOMNSAT ONPEAenuUTb TUM CBepna, U YeTbipe
yncna, coaepxallyme nHpopmaumio o anamertpe ceepra. CneumnanbHble NCNONMHEHUst cBepra (MOKPbITUE, pasnuyHble Yrmbl
BEPLUMHbI CBEpHa, cneundmrieckast 3atodka BepLUnHbl) 0603Ha4aoTCs NpY NOMOLLM COKpaLLEHUIA nocne LMdpoBoro koaa.

ABCDE-:-FGHI - TIN 135 C

e primér vrtaku (mm)

* diameter of drill (mm) « Specialni provedeni
* Bohrerdurchmesser (mm) TiN - povlak
* material « InameTp cB&PN (MM) 135 - vrcholovy thel ve stupnich
* material C - vybrus $picky (DIN 1412)
 Material Special design
. X * Specia
MaTePVIaI'I . typ Vrtaku- TiN - Coating
* type of drill 135 - point angle in degrees
* Bohrertyp C - special cut of point (DIN 1412)
» Xapaktep cbepna
» Sonderausfiihrung
* smér stoupani Sroubovice TiN - Beschichtung
« direction of lead of helix 135 - Spitzenwinkel in Grade
* Richtung der Spiralsteigung C - Spitzenanschliff (DIN 1412)
* Kypc war cnupanu
« rozmé&rova norma » CneumnanbHoe npoBeaeHue
« dimensional standard TiN - nokpbiTue
* Massnorm 135 - BepLlumnHHbIN yron B rpagycax
» CTaHgapTHbIN pa3mep C - Wnudoska BepnHbl (DIN 1412)

A E

1 DIN338 9 Special 0 HSS

2 DIN 340 5 HSS Cob
3 DIN 1897 8 HSS Co8
4 40090

5 50100, 50110

FGHI

(v y)

FG mm
H 0,17mm
0 pravy °right « Rechts * Rechts I 0,01 mm

1 levy e left « Links ¢ Links
Priklady « Examples ° Beispiele * Mpumep:
g 500 - .0500
CD g 10,45 - 1045
g 1,55 .0155

Priklady objednavek ¢« Examples of orders

g; E 12 Eg ;go * Bestellbeispiele * Mprumepe 3akasa:

03 W 12 UFL @ 3,50 DIN 338 RN HSS - 100 ks

04 GT 100 21 KT CODE: 10010.0350 - 100 ks

06 GT 50 22 - nabodove svary @ 4,75 DIN 340 RN HSS Cob - TiN 130 - 1200 ks
08 i * for welding spots CODE: 20015.0475 - TiN 130 - 1200ks
09 KV « fir Schweilpunkte

* ONA CBAPHbIX TOYEK
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INHALT
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VRTAKY S VALCOVOU STOPKOU - KRATKE

PARALLEL SHANK TWIST DRILLS - JOBBER SERIES

KURZE SPIRALBOHRER MIT ZYLINDERSCHAFT

CBEPIA C LINMHOPUYECK/M XBOCTOBMKOM-KOPOTKUE

Norma Typ Material Rozsah o d (mm) Obrazek Strana
CODE Standard Type Material o d Range (mm) Picture Page
Norm Typ Material o d Bereich (mm) Lichtbild Seite
CraHpapTt Tun Matepuan Pa3smep o o (Mm) PucyHok CtpaHuua
1,50 - 6,50
Sady RN HSS
Sets 1,00 - 10,00
" DIN 338 13
Satze 1,00 - 13,00
KOM NNeKTbl RTi HSS Co5
2,00 - 10,00
1 00 1 0 DIN 338 RN HSS 1,00 - 20,00 14
1 1 01 0 DIN 338 LN HSS 2,00 - 16,00 15
1 00 1 5 DIN 338 RN HSS Co5 2,00 - 20,00 16
1 002 0 DIN 338 RH HsS 2,00 - 16,00 17
1 0030 DIN 338 RW Hss 2,00 - 16,00 18
1 0035 DIN 338 RW HSS Co5 2,00 - 16,00 19
1 0040 DIN 338 RGT 100 HSS 2,00 - 16,00 20
1 0045 DIN 338 RGT 100 HSS Co5 2,00 - 16,00 21
1 0060 DIN 338 RGT 50 HsS 2,00 - 16,00 22
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VRTAKY S VALCOVOU STOPKOU - KRATKE

PARALLEL SHANK TWIST DRILLS - JOBBER SERIES

KURZE SPIRALBOHRER MIT ZYLINDERSCHAFT

CBEPIA C LINMHOPUYECK/M XBOCTOBMKOM-KOPOTKUE

Norma Typ Material Rozsah o d (mm) Obrazek Strana
CODE Standard Type Material o d Range (mm) Picture Page
Norm Typ Material o d Bereich (mm) Lichtbild Seite

CraHpapTt Tun Matepuan Pa3smep o o (Mm) PucyHok CtpaHuua

1 0065 DIN 338 RGT 50 HSS Co5 2,00 - 16,00 23
1 0085 DIN 338 RTi HSS Co5 1,00 - 20,00 24
1 0088 DIN 338 RTi HSS Co8 2,00 - 16,00 25
1 01 25 DIN 338 RUFL HSS Co5 2,00 - 16,00 26
1 021 8 DIN 338 RKT HSS Co8 2,00 - 16,00 27
VRTAKY S VALCOVOU STOPKOU - DLOUHE
PARALLEL SHANK TWIST DRILLS - LONG SERIES
LANGE SPIRALBOHRER MIT ZYLINDERSCHAFT
CBEPNA C UWMNNHOPUYECKNM XBOCTOBUMKOM-ANMMHHbBIE
Norma Typ Material Rozsah o d (mm) Obrazek Strana
CODE Standard Type Material o d Range (mm) Picture Page
Norm Typ Material o d Bereich (mm) Lichtbild Seite
CraHpapt Tun Matepuan Pa3smep @ g (Mm) PucyHok CtpaHuua
20010 DIN 340 RN HsS 1,00 - 16,00 S S T 28
20015 DIN 340 RN HSS Co5 2,00 - 16,00 29
20040 DIN340 | RGT100 HSS 200- 16,00 SSSSSSUEEE (0
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VRTAKY S VALCOVOU STOPKOU - DLOUHE

PARALLEL SHANK TWIST DRILLS - LONG SERIES

LANGE SPIRALBOHRER MIT ZYLINDERSCHAFT

CBEPIA C LIMNNHOPUYECK/M XBOCTOBUKOM-ANMHHBIE

Norma Typ Material Rozsah o d (mm) Obrazek Strana
CODE Standard Type Material o d Range (mm) Picture Page
Norm Typ Material o d Bereich (mm) Lichtbild Seite
CraHpapTt Tun Matepuan Pa3smep o Ao (Mm) PucyHok CtpaHuua

20045 DIN 340 RGT 100 HSS Co5 2,00 - 16,00 31
2 0060 DIN 340 RGT 50 HsS 2,00 - 16,00 32
2 0065 DIN 340 RGT 50 HSS Co5 2,00 - 16,00 33

2 0 0 8 5 DIN 340 RTi HSS Co5 2,00 - 16,00 > - ; ) A TR 34

VRTAKY S VALCOVOU STOPKOU - ZVLAST KRATKE

PARALLEL SHANK TWIST DRILLS - STUB SERIES

EXTRA KURZE SPIRALBOHRER MIT ZYLINDERSCHAFT

CBEPINA C UMNMHOPWUYECK/M XBOCTOBMKOM-OCOBEHHO KOPOTKUE

Norma Typ Material Rozsah o d (mm) Obrazek Strana
CODE Standard Type Material o d Range (mm) Picture Page
Norm Typ Material o d Bereich (mm) Lichtbild Seite

CraHpapTt Tun Matepuan Pa3mep o o (Mm) PucyHok CtpaHuua

3001 0 DIN 1897 RN HSS 2,00 - 16,00 35
300 1 5 DIN 1897 RN HSS Co5 2,00 - 16,00 36
30085 DIN 1897 RTi HSS Co5 2,00 - 16,00 37
30 1 2 5 DIN 1897 RUFL HSS Co5 2,00 - 16,00 38
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Norma Typ Material Rozsah o d (mm) Obrazek Strana
CODE Standard Type Material o d Range (mm) Picture Page
Norm Typ Material o d Bereich (mm) Lichtbild Seite

CraHpapTt Tun Matepuan Pa3smep o Ao (Mm) PucyHok CtpaHuua

5,00; 6,00; 7,00;
30225  ower e eeos e iR R
8,00; 10,00

40090 ) RKV HSS 2,00 - 10,50 40
50105 - wow | semos | swm .
50 1 1 5 ) RNC 90 HSS Co5 3,00 - 20,00 42
90010 - v = e "
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SYMBOLY
SYMBOLS
SYMBOLE
C/MBOIbI

S
P = - o
Sroubovice Helix Drall BuHTOBasA nuHusa
'
'T Prava Sroubovice Right-handed helix Rechtsdrall [MpaBas BUHTOBas NUHUSA
)
—_
() Leva Sroubovice Left-handed helix Linksdrall JleBas BUHTOBasA NUHUSA
@)’
- J
Typ Type Typ Tvn
'
Typ N Type N Type N Tun N
Vice na str. 46 More information on page 46 | Mehrere Informationen Bonee Ha cTpaHuue 46
auf der Seite 46
'
Uhel $roubovice Helix angle Drallwinkel Yron HaknoHa BUHT. IMHUX

>
1l

35°-

=~
o
)

X = Uhel $roubovice

X = Helix angle

X = Drallwinkel

A\ = yron HakrnoHa BUHT.
NNHUA

Material nastroje

Material of tool

Schneidstoff

MaTepuan MHCTpymeHTa

ﬁ
o wn
v n

HSS Co5
Vice na str. 49

HSS Co5
More information on page 49

HSS Co5
Mehrere Informationen auf
der Seite 49

HSS Co5
Bonee Ha cTpaHuue 49

Provedeni $picky

Point design

Spitzenanschliffe

MNpoBeaeHne BepLUHBI

Spitka typu C
Vice na str. 48

Point Shape C
More information on page 48

Anschliff Form C
Mehrere Informationen auf
der Seite 48

MpoeeaeHne BeplunHbl C
Bonee Ha cTpaHuue 48

TiN

|

Vice na str. 50

More information on page 50

Mehrere Informationen auf
der Seite 50

Povlak Coating Beschichtung MokpbiTHE
e Nepovlakovano Uncoated Nicht beschichtet Bes nokpbiTus
— Povlak TiN TiN coating TiN Beschichtung TiN nokpbiTne

Bonee o TiN nokpbITun
Ha cTpaHuue 50

Provedeni povrchu

Surface treatment

Oberflachenbehandlung

MpoBeaeHne NOKpbITUS

]

Lesklé
Vice na str. 51

Bright
More information on page 51

Blank
Mehrere Informationen auf
der Seite 51

Brectauee
Bonee Ha cTpaHuue 51
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SADY VRTAKU

SETS OF TWIST DRILLS
SPIRALBOHRERSATZE DIN 338
HABOP CBEP/
Obrazek Typ Material
Picture Type Material . :
Lichtbild CODE Typ Matorial TiN .
PucyHok Tun Marepuan
10010.01 RN HSS ° ° .
L
Hub L
sy 0|
10085.01 RTi HSS Co5 ° ° °
10010.04 RN HSS ° ° .
10085.04 RTi HSS Co5 ° ° .
19 ks - 19 pcs - 19 St
10010.05 RN HSS ° ° .
10085.05 RTi HSS Co5 ° ° .
25 ks - 25 pcs - 25 St
10010.06 RN HSS ° ° .
10085.06 RTi HSS Co5 ° ° °

81 ks - 81 pcs - 81 St

22,0-10,02a0,1 mm

Priklad objednavky - Example of order - Bestellbeispiel - Mpumep 3akasa

10010.01 + TiN

13




VRTAKY S VALCOVOU STOPKOU - KRATKE

PARALLEL SHANK TWIST DRILLS - JOBBER SERIES DIN 338 1 00 1 0
KURZE SPIRALBOHRER MIT ZYLINDERSCHAFT

KOPOTKWE CIMUPAINBbHbLIE CBEPSIA C LIMIIMHAP. XBOCTOBMKOM

—

—
)

A=
L "\?"__ﬁ 25°-30°

[ h - s 5O

-

—

¢d I I

1 2
1,00-1,06 34 12
1,07-1,18 36 14 TiN

Pouziti: |~ et

Standardni vrtak k vrtani vSech druht oceli, litiny a ocelolitiny, 1,33-1,50 40 18 .
spékaného Zeleza, alpaky, grafitu. 1,51-1,70 43 20
1,71-1,90 46 22
2,00-2,12 49 24 TiAIN
2,13-2,36 58 27
2,37-2,65 57 30

Sz 2,66-3,00 61 33
| Usage: P i

_ ” _ 3,01-3,35 65
The standard drill for the drilling of all types of steels, cast iron

and cast steel, sintered iron, nickel-silver, graphite. 3,36-3,75 70 39 .

3,76-4,25 75 43

4,26-4,75 80 47

4,76-5,30 86 52 .

5,31-6,00 93 57

6,01-6,70 101 63

6,71-7,50 109 69
_Applikation: L 751-8.50 117 75
Sl Dol e Siteren Cussssenud | g5ta50 | 125 6

9,51-10,60 133 87

10,61-11,80 142 94

11,81-13,20 151 101

13,21-14,00 160 108

14,10-15,00 169 114
_MNpumeHenue: == 15,10-1600 178 120
CraHgapTHble CBEpNa A CBEPIIEHMs BCEX COPTOB CTanw, 16,10-17,00 184 125
12 Cor0B0 NS, WD, TP, 17,10-1800 191 130

18,10-19,00 198 135

19,10-20,00 205 140

Priklad objednavky - Example of order - Bestellbeispiel - Mpumep 3akasa

® d=35DIN 338 RN HSS
14 10010.0350



erzzZy ==t

VRTAKY S VALCOVOU STOPKOU - KRATKE, levofezné

PARALLEL SHANK TWIST DRILLS - JOBBER SERIES, left hand cutting DIN 338 1 1 01 0
KURZE SPIRALBOHRER MIT ZYLINDERSCHAFT, linksschneidend

KOPOTKME CMUPAIBHBIE CBEPJIA C LIMHAP. XBOCT., nesopexyLume

A=

—

T e 5O

-

—

¢d I I

1 2
2,00-2,12 49 24
2,13-2,36 53 27 TiN

Pouziti: |~ 237265 5w

Standardni vrtak k vrtani vSech druht oceli, litiny a ocelolitiny, 2,66-3,00 61 33 .
spékaného Zeleza, alpaky, grafitu. 3,01-3,35 65 36
3,36-3,75 70 39
3,76-4,25 75 43 TiAIN
4,26-4,75 80 47
4,76-5,30 86 52
Swe= 5,31-6,00 93 57
m _ 6,01-6,70 101 63
The standard drill for the drilling of all types of steels, cast iron
and cast steel, sintered iron, nickel-silver, graphite. 6,71-7,50 109 69 .
7,51-8,50 117 75
8,51-9,50 125 81
9,51-10,60 133 87 .
10,61-11,80 142 94
11,81-13,20 151 101
- . 13,21-14,00 160 108
E 14,10-15,00 169 114
Standardbohrer zum Bohren aller Stahlsorten, Gusseisen und 15,10-16,00 178 120

Stahlguss, Sintereisen, Neusilber, Graphit.

CraHpapTHble CBEpra Ans CBEPrieHMs BCeX COPTOB CTanv,
YyryHa 1 CTanbHOro NuMTbs, MeTaniokepaMmm4ecknx CrniaBos
Ha OCHOBE ernes3a, Menbxmopa, rpacgura.

Priklad objednavky - Example of order - Bestellbeispiel - Mpumep 3akasa

¢ d =3,5DIN 338 LN HSS
11010.0350 15



VRTAKY S VALCOVOU STOPKOU - KRATKE

PARALLEL SHANK TWIST DRILLS - JOBBER SERIES DIN 338 1 00 1 5
KURZE SPIRALBOHRER MIT ZYLINDERSCHAFT

KOPOTKWE CIMUPAINBbHbLIE CBEPSIA C LIMIIMHAP. XBOCTOBMKOM

—

S @ 2

—
)

A=

TesSEs—— ) &

L ‘1 B EJ)

—

¢d I I

1 2
2,00-2,12 49 24
2,13-2,36 53 27 TiN

Pouziti: |~ 237265 5w

Standardni vrtak k vrtani vSech druht oceli, litiny a ocelolitiny, 2,66-3,00 61 33 .
spékaného Zeleza, alpaky, grafitu. 3,01-3,35 65 36
3,36-3,75 70 39
3,76-4,25 75 43 TiAIN
4,26-4,75 80 47
4,76-5,30 86 52
Swe= 5,31-6,00 93 57
m _ 6,01-6,70 101 63
The standard drill for the drilling of all types of steels, cast iron
and cast steel, sintered iron, nickel-silver, graphite. 6,71-7,50 109 69 .
7,51-8,50 117 75
8,51-9,50 125 81
9,51-10,60 133 87 .
10,61-11,80 142 94
11,81-13,20 151 101
- . 13,21-14,00 160 108
E 14,10-15,00 169 114
St ver s Do ler Saneaten Gussasenund | 45,40-1600 | 178 120
16,10-17,00 184 125
17,10-18,00 191 130
18,10-19,00 198 135
19,10-20,00 205 140

CraHpapTHble CBEpra Ans CBEPrieHMs BCeX COPTOB CTanv,
YyryHa 1 CTanbHOro NuMTbs, MeTaniokepaMmm4ecknx CrniaBos
Ha OCHOBE ernes3a, Menbxmopa, rpacgura.

Priklad objednavky - Example of order - Bestellbeispiel - Mpumep 3akasa

® d=3,5DIN 338 RN HSS Cob
16 10015.0350



VRTAKY S VALCOVOU STOPKOU - KRATKE
PARALLEL SHANK TWIST DRILLS - JOBBER SERIES
KURZE SPIRALBOHRER MIT ZYLINDERSCHAFT
KOPOTKWE CIMUPAINBbHbLIE CBEPSIA C LIMIIMHAP. XBOCTOBMKOM

—

—
)

A=

MAD 12°-15°
2 )

l L _ | Hss

-

_Pouziti: |~

Standardni vrtak k vrtani tvrdych a kfehkych materialt s drobivou
tfiskou, jako jsou neZelezné kovy, plasty, uméla pryskyfice a
rohovina, eternit, bfidlice, slida, tvrda guma apod.

| Usage: =

Standard drill for the drilling of the hard and fragile materials with
tear type chip such as non-ferrous metalls, plastics, artifical resin
and horn-stone, transite, slate, mica, hard rubber etc.

Applikation:

Standardbohrer zum Bohren der harten und spréden Materialen,
wie Nichteisenmetalle, Kunststoffe, Kunstharze und Hornstoffe,
Eternit, Schiefer, Glimmer, Hartgummi u.a.

CraHpapTHble cBéprna [Ans CBEprneHust TBEpAbIX W XPYnKuX
mMaTepuanoB, Takux Kak LBETHble MeTanmbl, nnacTtmacca,
WCKYCCTBEHHbIE CMOSbl W KepaTWH, 3TEpHUT, Lwwudep, cnoaa,
360HMT 1 Mp.

DIN 338

10020

)
—

¢d I l,
2,00-2,12 49 24
2,13-2,36 53 27
2,37-2,65 57 30
2,66-3,00 61 33
3,01-3,35 65 36
3,36-3,75 70 39
3,76-4,25 75 43
4,26-4,75 80 47
4,76-5,30 86 52
5,31-6,00 93 57
6,01-6,70 101 63
6,71-7,50 109 69
7,51-8,50 17 75
8,51-9,50 125 81
9,51-10,60 133 87

10,61-11,80 142 94

11,81-13,20 151 101

13,21-14,00 160 108

14,10-15,00 169 114

15,10-16,00 178 120

Priklad objednavky - Example of order - Bestellbeispiel - Mpumep 3akasa

® d=35DIN 338 RH HSS
10020.0350

TiN

—
=
=
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VRTAKY S VALCOVOU STOPKOU - KRATKE

PARALLEL SHANK TWIST DRILLS - JOBBER SERIES DIN 338 1 0030
KURZE SPIRALBOHRER MIT ZYLINDERSCHAFT

KOPOTKWE CIMUPAINBbHbLIE CBEPJIA C LIMIIMHAP. XBOCTOBMKOM

—

S @ 2

—
)

A=

STENETNTS )

. ) @)

-

—

¢d I l,
2,00-2,12 49 24
2,13-2,36 53 27 TiN

Pouziti: |~ 237265 5w

Standardni vrtak k vrtani mékkych a houzevnatych materiall 2,66-3,00 61 33

s tahlou tfiskou, jako jsou slitiny hliniku, zinek, hutni méd, 3,01-3,35 65 36

silumin, elektron, zamak, argalium, plasty a dfevo. 3.36-3.75 70 39
3,76-4,25 75 43 TiAIN
4,26-4,75 80 47
4,76-5,30 86 52

Sz 5,31-6,00 93 57
| Usage: P

6,01-6,70 101 63

Standard drill for the drilling of the mild and tough materials with
protacted chip such as aluminium alloys, zinc, merchant cooper, 6,71-7,50 109 69 .
silumin, electron, zamak, argalium, plastics and wood. 7,51-8,50 117 75
8,51-9,50 125 81
9,51-10,60 133 87 .
10,61-11,80 142 94
11,81-13,20 151 101
- . 13,21-14,00 160 108
E 14,10-15,00 169 114
Standardbohrer zum Bohren der Weich und Zahmaterialien 15,10-16,00 178 120

mit gezogenem Span, wie Aluminiumlegierungen, Zink, Hutten-
kupfer, Silumin, Elektron, Zamak, Argalium, Plasten und Holz.

CrtaHOoapTHble cBéprna [Ansi CBeprieHust Msrkux U BSI3KUX
MaTepuaroB C TAHYTON CTPYXKKON, HanpuMep, CraBbl aNlOMUHAS,
LUHK, NepBuUYHasi aHogHasi Medb, CUMYMUH, 3MEKTPOH, Liamak,
opranuT, nnacTMacca 1 ApeBecuHa.

Priklad objednavky - Example of order - Bestellbeispiel - Mpumep 3akasa

® d=35DIN 338 RW HSS
18 10030.0350



VRTAKY S VALCOVOU STOPKOU - KRATKE

PARALLEL SHANK TWIST DRILLS - JOBBER SERIES DIN 338 1 0035
KURZE SPIRALBOHRER MIT ZYLINDERSCHAFT

KOPOTKWE CIMUPAINBbHbLIE CBEPJIA C LIMIIMHAP. XBOCTOBMKOM

—

S @ 2

—
)

A=

STENETNTS )

. — B @)

—

¢d I l,
2,00-2,12 49 24
2,13-2,36 53 27 TiN

Pouziti: |~ 237265 5w

Standardni vrtak k vrtani mékkych a houzevnatych materiall 2,66-3,00 61 33

s tahlou tfiskou, jako jsou slitiny hliniku, zinek, hutni méd, 3,01-3,35 65 36

silumin, elektron, zamak, argalium, plasty a dfevo. 3.36-3.75 70 39
3,76-4,25 75 43 TiAIN
4,26-4,75 80 47
4,76-5,30 86 52

Sz 5,31-6,00 93 57
| Usage: P

6,01-6,70 101 63

Standard drill for the drilling of the mild and tough materials with
protacted chip such as aluminium alloys, zinc, merchant cooper, 6,71-7,50 109 69 .
silumin, electron, zamak, argalium, plastics and wood. 7,51-8,50 117 75
8,51-9,50 125 81
9,51-10,60 133 87 .
10,61-11,80 142 94
11,81-13,20 151 101
- . 13,21-14,00 160 108
E 14,10-15,00 169 114
Standardbohrer zum Bohren der weichen und zéhen Materialien 15,10-16,00 178 120

mit langem Span, wie Aluminiumlegierungen, Zink, Huttenkupfer,
Silumin, Elektron, Zamak, Argalium, Plasten und Holz.

CrtaHOoapTHble cBéprna [Ansi CBeprieHust Msrkux U BSI3KUX
MaTepuaroB C TAHYTON CTPYXKKON, HanpuMep, CraBbl aNlOMUHAS,
LUHK, NepBuUYHasi aHogHasi Medb, CUMYMUH, 3MEKTPOH, Liamak,
opranuT, nnacTMacca 1 ApeBecuHa.

Priklad objednavky - Example of order - Bestellbeispiel - Mpumep 3akasa

¢ d = 3,5 DIN 338 RW HSS Cob
10035.0350 19



VRTAKY S VALCOVOU STOPKOU - KRATKE

PARALLEL SHANK TWIST DRILLS - JOBBER SERIES DIN 338 1 0040
KURZE SPIRALBOHRER MIT ZYLINDERSCHAFT

KOPOTKWE CIMUPAINBbHbLIE CBEPJIA C LIMIIMHAP. XBOCTOBMKOM

—

VS @2

SSSRunas===== |

* = el 4

¢d I l,
2,00-2,12 49 24
2,13-2,36 53 27

Pouziti |~ 237265 5w

Velmi stabilni specialni vrtak, pro vrtani za ztizenych podminek 2,66-3,00 61 33
(pfi patném odvodu tfisky, nedostatecném chlazeni, pfi vrtani 3,01-3,35 65 36
pres vodici pouzdra), pro NC stroje atd. Vhodny pro legované 336-3.75 70 39
i nelegované oceli a druhy litin s pevnosti v tahu nad 800 MPa. ’ ?
3,76-4,25 75 43
4,26-4,75 80 47
4,76-5,30 86 52

Sz 5,31-6,00 93 57
| Usage: P

o - - . 6,01-6,70 101 63
Very stable special drill for the drilling during difficult conditions

(at bad circumference of chip, incomplete cooling, at the drilling 6,71-7,50 109 69

through jig bushes), for NC machines etc. It is suitable for alloy 7,51-8,50 117 75
and plain carbon steel and the sort of cast irons with tensile

strenght above 800 MPa. 8,51-9,50 125 81

9,51-10,60 133 87

10,61-11,80 142 94

11,81-13,20 151 101

S 13,21-14,00 160 108

Applikation: — 14,10-15,00 169 114

Sehr stabiler Bohrer zum Bohren unter erschwerten Bedingungen 15.10-16.00 178 120

(bei schlechter Abfiihrung der Spane, bei ungentigender Kiihlung,
beim Bohren durch Bohrbuchsen), fir NC-Maschinen u.s.w. Er
ist fur legierte und unlegierte Stahle und die Legierungssorten
mit der Zugfestigkeit Uber 800 MPa geeignet.

OueHb cTabunbHble CBEpPra AnNs CBEprieHVs B 3aTPyAHEHHbIX
ycnoBusix (TPYAHOCTU C yAaneHUWeM CTPYXKW, HEe[oCTaTo4Hoe
OXNaxaeHue, CBeprieHne 4epes KOHAYKTOPHble BTYNKM), ANs
ctaHkoB ¢ UMY u 1.4. NpegHasHayeHbl kak Ans nerMpoBaHHOW,
TaK U AN HenervpoBaHHOW cTanu, ANA COPTOB CMaBoB C npe-
[ernoM NpoYHOCTUN NMpu pacTsbkeHum cabiwe 800 MIMa.

Priklad objednavky - Example of order - Bestellbeispiel - Mpumep 3akasa

¢ d=35DIN 338 RGT 100 HSS
20 10040.0350



VRTAKY S VALCOVOU STOPKOU - KRATKE

PARALLEL SHANK TWIST DRILLS - JOBBER SERIES DIN 338 1 0045
KURZE SPIRALBOHRER MIT ZYLINDERSCHAFT

KOPOTKWE CIMUPAINBbHbLIE CBEPJIA C LIMIIMHAP. XBOCTOBMKOM

—

VS @2

© , &lﬁ&?&" o 18

* — B s|@)

—

¢d I l,
2,00-2,12 49 24
2,13-2,36 53 27 TiN

Pouziti |~ 237265 5w

Velmi stabilni specialni vrtak, pro vrtani za ztizenych podminek 2,66-3,00 61 33
(pfi Spatném odvodu tfisky, nedostate¢ném chlazeni, pfi vrtani 3,01-3,35 65 36
pres vodici pouzdra), pro NC stroje atd. Vhodny pro legované
i nelegované oceli a druhy litin s pevnosti v tahu nad 800 MPa. 3,36-3,75 70 39
3,76-4,25 75 43 TiAIN
4,26-4,75 80 47
4,76-5,30 86 52
| Usage: ___ [>< e = >
0
— =S 3 6,01-6,70 101 63
Very stable special drill for the drilling during difficult conditions
(at bad circumference of chip, incomplete cooling, at the drilling 6,71-7,50 109 69
through jig bushes), for NC machines etc. It is suitable for alloy 7,51-8,50 117 75
and plain carbon steel and the sort of cast irons with tensile
strenght above 800 MPa. 8,51-9,50 125 81
9,51-10,60 133 87
10,61-11,80 142 94
11,81-13,20 151 101
- - 13,21-14,00 160 108
Applikation: o 14,10-15,00 169 114
Sehr stabiler Bohrer zum Bohren unter erschwerten Bedingungen 15,10-16,00 178 120

(bei schlechter Abfiihrung der Spane, bei ungentigender Kiihlung,
beim Bohren durch Bohrbuchsen), fir NC-Maschinen u.s.w. Er
ist fur legierte und unlegierte Stahle und die Legierungssorten
mit der Zugfestigkeit Uber 800 MPa geeignet.

OueHb cTabunbHble CBEpPra AnNs CBEprieHVs B 3aTPyAHEHHbIX
ycnoBusix (TPYAHOCTU C yAaneHUWeM CTPYXKW, HEe[oCTaTo4Hoe
OXNaxaeHue, CBeprieHne 4epes KOHAYKTOPHble BTYNKM), ANs
ctaHkoB ¢ UMY u 1.4. NpegHasHayeHbl kak Ans nerMpoBaHHOW,
TaK U AN HenervpoBaHHOW cTanu, ANA COPTOB CMaBoB C npe-
[ernoM NpoYHOCTUN NMpu pacTsbkeHum cabiwe 800 MIMa.

Priklad objednavky - Example of order - Bestellbeispiel - Mpumep 3akasa

® d=35DIN 338 RGT 100 HSS Cob
10045.0350 21



VRTAKY S VALCOVOU STOPKOU - KRATKE

PARALLEL SHANK TWIST DRILLS - JOBBER SERIES DIN 338 1 0060
KURZE SPIRALBOHRER MIT ZYLINDERSCHAFT

KOPOTKWE CIMUPAINBbHbLIE CBEPJIA C LIMIIMHAP. XBOCTOBMKOM

—

VS @2

© , &lﬁ&?&" S —

* ) @)

—

¢d I l,
2,00-2,12 49 24
2,13-2,36 53 27 TiN

Pouziti: |~ 237265 5w

Standardni vrtak k vrtani mékkych a houzevnatych materiall 2,66-3,00 61 33

s tahlou tfiskou do pevnosti v tahu cca 500 MPa. Vrtak je velmi 3,01-3,35 65 36

stabilni, je vhodny pro NC stroje a tam, kde se pozaduje vysoky

vykon. 3,36-3,75 70 39
3,76-4,25 75 43 TiAIN
4,26-4,75 80 47
4,76-5,30 86 52

Sz 5,31-6,00 93 57
| Usage: P

. - . i _ 6,01-6,70 101 63
Standard drill for drilling of the mild and tough materials with

protacted chip to the tensile strenght cca 500 MPa. The drill is 6,71-7,50 109 69 .
very stable, it is suitable for NC-Machines and on the places 7,51-8,50 117 75
where high performance is required. 8.51-9,50 125 81
9,51-10,60 133 87 .
10,61-11,80 142 94
11,81-13,20 151 101
- . 13,21-14,00 160 108
E 14,10-15,00 169 114
Standardbohrer zum Bohren der weichen und zéhen Materialien 15,10-16,00 178 120

mit langem Span bis einer Zugfestigkeit von 500 MPa. Dieser
Bohrer ist sehr stabil, er ist fur NC-Maschinen geeignet, und dort
wo die Hochleistung verlangt wird.

CraHpapTHble CBEprna [Ansi CBEpPreHus MSrkMX W BS3KMX
MaTepuanoB C AMUHHOW CTPYXKOW, Mpeden MpOoYHOCTU Mnpu
pacTtspkeHumn go 500 MMMa. JaHHble cBEpna OTNMYaoTCst BbICOKON
NPOYHOCTLIO, MpeAHasHayveHbl Ans ctaHkoB ¢ YlMY Bbicokon
NPOV3BOANTENBHOCTU.

Priklad objednavky - Example of order - Bestellbeispiel - Mpumep 3akasa

® d=35DIN 338 RGT 50 HSS
22 10060.0350



VRTAKY S VALCOVOU STOPKOU - KRATKE

PARALLEL SHANK TWIST DRILLS - JOBBER SERIES DIN 338 1 0065
KURZE SPIRALBOHRER MIT ZYLINDERSCHAFT

KOPOTKWE CIMUPAINBbHbLIE CBEPJIA C LIMIIMHAP. XBOCTOBMKOM

—

VS @2

© , &lﬁ&?&" S —

* — B s|@)

—

¢d I l,
2,00-2,12 49 24
2,13-2,36 53 27 TiN

Pouziti: |~ 237265 5w

Standardni vrtak k vrtani mékkych a houzevnatych materiall 2,66-3,00 61 33

s tahlou tfiskou do pevnosti v tahu cca 500 MPa. Vrtak je velmi 3,01-3,35 65 36

stabilni, je vhodny pro NC stroje a tam, kde se pozaduje vysoky

vykon. 3,36-3,75 70 39
3,76-4,25 75 43 TiAIN
4,26-4,75 80 47
4,76-5,30 86 52

Sz 5,31-6,00 93 57
| Usage: P

. - . i _ 6,01-6,70 101 63
Standard drill for drilling of the mild and tough materials with

protacted chip to the tensile strenght cca 500 MPa. The drill is 6,71-7,50 109 69 .
very stable, it is suitable for NC-Machines and on the places 7,51-8,50 117 75
where high performance is required. 8.51-9,50 125 81
9,51-10,60 133 87 .
10,61-11,80 142 94
11,81-13,20 151 101
- . 13,21-14,00 160 108
E 14,10-15,00 169 114
Standardbohrer zum Bohren der weichen und zéhen Materialien 15,10-16,00 178 120

mit langem Span bis einer Zugfestigkeit von 500 MPa. Dieser
Bohrer ist sehr stabil, er ist fir NC-Maschinen geeignet, wo die
Hochleistung verlangt wird.

CraHpapTHble CBEprna [Ansi CBEpPreHus MSrkMX W BS3KMX
MaTepuanoB C AMUHHOW CTPYXKOW, Mpeden MpOoYHOCTU Mnpu
pacTtspkeHumn go 500 MMMa. JaHHble cBEpna OTNMYaoTCst BbICOKON
NPOYHOCTLIO, MpeAHasHayveHbl Ans ctaHkoB ¢ YlMY Bbicokon
NPOV3BOANTENBHOCTU.

Priklad objednavky - Example of order - Bestellbeispiel - Mpumep 3akasa

¢ d = 3,5 DIN 338 RGT 50 HSS Co5
10065.0350 23



VRTAKY S VALCOVOU STOPKOU - KRATKE

PARALLEL SHANK TWIST DRILLS - JOBBER SERIES DIN 338 1 0085
KURZE SPIRALBOHRER MIT ZYLINDERSCHAFT

KOPOTKWE CIMUPAINBbHbLIE CBEPJIA C LIMIIMHAP. XBOCTOBMKOM

¢d =2 mm @d <2 mm Ti

SSSRunas=====

* — B s|@)

—

¢d I l,
1,00-1,06 34 12
1,07-1,18 36 14 TiN

Pouziti: |~ et

Silny specialni vrtak pfednostné pouzitelny v titanovych slitinach, 1,33-1,50 40 18
austenitickych oceli odolnych proti korozi, kyselinam a Zaru. 1,51-1,70 43 20
Dale je vhodny pro vysokopevnostni a malo houzevnaté oceli od 1.71-1.90 46 22
pevnosti v tahu 900 MPa. Za urcitych podminek muze byt pouzit olf U=
pro specialni slitiny jako je hastelloy, inconell, nimonic, atd. 2,00-2,12 49 24 TiAIN
2,13-2,36 58 27
2,37-2,65 57 30
| Usage: < e 2 >
0
—y = | 3,01-3,35 65 36
The strong special drill prefentially usable in corrosion-,
acid- and heat-resistant titanium alloys, austenitic steels. 3,36-3,75 70 39
Furtthert_it istsulitab::e :tohr higth-_stren%)tllan? Iitt}lﬁ ::ta?iumtilloysci 3,76-4,25 75 43
austenitic steels. Further it is suitable for high-strength an
little tough steels from tensile stenght 900 MPa. Under certain 4,26-4,75 80 47
circumstances it can be used for special alloys such as hastelloy, 4,76-5,30 86 52
inconell, nimonic, etc. 5.31-6.00 93 57
6,01-6,70 101 63
5 5 6,71-7,50 109 69
Applikation: o 7,51-8,50 117 75
Kraftiger Sonderbohrer, der vorzugsweise in Titanlegierungen, N
rost-, sdure- und hitzebestdndigen austenitischen Stahlen 8,51-9,50 125 81
verwendbar ist. Weiter ist er fiir die Stahle mit hoher Festigkeit 9,51-10,60 133 87
und niedriger Zahigkeit ab eine Festigkeit von 900 MPa _
geeignet. Unter den bestimmten Bedingungen kann er flr die 10,61-11,80 142 94
Sonderlegierungen, wie Hastelloy, Inconell, Nimonic, u.s.w. 11,81-13,20 151 101
verwendet werden. 13,21-14,00 160 108
14,10-15,00 169 114
_Mpumenenne: [~ 15,10-16,00 178 120
MpoyHoecneumnanbHOe CBEepIo, CMoNb3yeTces I'vaeVIMyLLleCTBeVHHCV) 16,10-17,00 184 125
NpV CBEPNEHUV CMINAaBOB TUTAHA, HEPXKaBEeoLLe, KNCNIOTOCTOMKON 17.10-18,00 191 130

1 Xaponpo4yHOM ayCTeHUTHOM cTanu. [laHHble cCBEpna NpuUrogHbl

ANS BLICOKOMPOYHbLIX COPTOB CTanu W CTanu HU3KOW KOBKOCTU 18,10-19,00 198 135

npoyHocTeto oT 900 Mrlla. [lMpu onpenenéHHbIX YCnoBUsX

B23MO)KHO 1cnosb3oBaHue ’ ; ; 19,10-20,00 205 140
ONns cBepneHust cneumduyecknx

CMMaBOB, TAKUX KaK XacTenon, MHKOHENb, HUMOHUK U1 T.4.

Priklad objednavky - Example of order - Bestellbeispiel - Mpumep 3akasa

® d=35DIN 338 RTi HSS Co5
24 10085.0350



VRTAKY S VALCOVOU STOPKOU - KRATKE

PARALLEL SHANK TWIST DRILLS - JOBBER SERIES DIN 338 1 0088
KURZE SPIRALBOHRER MIT ZYLINDERSCHAFT

KOPOTKWE CIMUPAINBbHbLIE CBEPJIA C LIMIIMHAP. XBOCTOBMKOM

P S

¢d =2 mm @d <2 mm Ti

© , &lﬁ&?&" A —

* — B s|@)

—

¢d I l,
2,00-2,12 49 24
2,13-2,36 53 27 TiN

Pouziti: |~ 237265 5w

Silny specialni vrtak pfednostné pouzitelny v titanovych slitinach, 2,66-3,00 61 33

austenitickych oceli odolnych proti korozi, kyselinam a zaru. 3,01-3,35 65 36

Dale je vhodny pro vysokopevnostni a malo houzevnaté oceli od N

pevnosti v tahu 900 MPa. Za urcitych podminek maze byt pouzit 3,36-3,75 70 39

pro specialni slitiny jako je hastelloy, inconell, nimonic, atd. 3,76-4,25 75 43 TiAIN
4,26-4,75 80 47
4,76-5,30 86 52

Sz 5,31-6,00 93 57
| Usage: P

o . . . _ 6,01-6,70 101 63
The strong special drill prefentially usable in corrosion-, acid-

and heat-resistant titanium alloys, austenitic steels. Further it 6,71-7,50 109 69
is suitable for high-strength and little titanium alloys, austenitic 7,51-8,50 117 75
steels. Further it is suitable for high-strength and little tough steels
from tensile stenght 900 MPa. Under certain circumstances it can 8,51-9,50 125 81
be used for special alloys such as hastelloy, inconell, nimonic, 9,51-10,60 133 87
ete 10,61-11,80 142 94
11,81-13,20 151 101
- . 13,21-14,00 160 108
Applikation: o 14,10-15,00 169 114
Kraftiger Sonderbohrer, der vorzugsweise in Titanlegierungen, 15.10-16.00 178 120

rost-, sdure- und hitzebestandigen austenitischen Stahlen
verwendbar ist. Weiter ist er fur die Stahle mit hoher Festigkeit
und niedriger Zahigkeit ab eine Festigkeit von 900 MPa
geeignet. Unter den bestimmten Bedingungen kann er flr die
Sonderlegierungen, wie Hastelloy, Inconell, Nimonic, u.s.w.
verwendet werden.

lMpo4HoecneLnanbHoe CBEPIO, NCNONb3yeTCANPENMYLLECTBEHHO
NpV CBEPIIEHNN CMINIaBOB TUTAHA, HEpXXaBetoLLe N, KUCITOTOCTOMKON
1 XaponpoyHOW ayCTEHUTHON cTanu. [laHHble CBEpna NpUroAHbI
ONs BbICOKOMPOYHbIX COPTOB CTanu W CTany HWU3KOW KOBKOCTU
npoyHocTbto o1 900 Mrlla. [Mpu onpepenéHHbIX YCnoBmax
BO3MOXHO MCMOMb30BaHNE [ANs CBEPreHus cneundu4eckmx
CMNaBoB, TaKMX Kak XacTenow, NHKOHesb, HUMOHWK U T.A.

Priklad objednavky - Example of order - Bestellbeispiel - Mpumep 3akasa

® d=3,5DIN 338 RTi HSS Co8
10088.0350 25



VRTAKY S VALCOVOU STOPKOU - KRATKE

PARALLEL SHANK TWIST DRILLS - JOBBER SERIES DIN 338 1 01 25
KURZE SPIRALBOHRER MIT ZYLINDERSCHAFT

KOPOTKWE CIMUPAINBbHLIE CBEPSIA C LIMIIMHAP. XBOCTOBMKOM

¢d =20 mm UFL

© , &lﬁ&?&" S —

* — B SH|e)]

—

¢d I 1,
2,00-2,12 49 24
2,13-2,36 53 27 TiN

Pouiti: |~ 237265 | & %0

Multifunkeni vrték s vysokou tepelnou trvanlivosti proti opotfe- 2,66-3,00 61 33

beni, se specialni geometrii k optimalizaci tvorby a odvodu 3,01-3,35 65 36

tfisky. Umoznuje vétsi hloubky vrtani bez chlazeni. Velmi Siroké _

spektrum pouziti pro vSechny stfedné a tézce obrobitelné 3,36-3,75 70 39

materialy do 1200 N/mm2, 3,76-4,25 75 43 TiAIN
4,26-4,75 80 47
4,76-5,30 86 52

Sz 5,31-6,00 93 57
| Usage: P

. o . L 6,01-6,70 101 63
Multigrade twist drill with salient warm hardness durability with

special geometry to optimize chip forming and flow of chips. It 6,71-7,50 109 69

allows larger drilling depths without cooling. Very large spectrum 7,51-8,50 117 75
of applications for all medium-machined and long-machined

materials up to 1200 N/mm?. 8,51-9,50 125 81

9,51-10,60 133 87

10,61-11,80 142 94

11,81-13,20 151 101

- - 13,21-14,00 160 108

Applikation: — 14,10-15,00 169 114

Mehrzweck mit ausgepragter Warmhartebestandigkeit, mit 15.10-16.00 178 120

spezieller Geometrie zur Optimierung von Spanbildung und
Spanabfuhr. Ermoglicht gréere Bohrtiefen ohne Kuihlung.
Besonders breite Einsatzmdglichkeiten in allen mittel- und
langspanenden Werkstoffen bis 1200 N/mm?2.

YHuBepcanbHble CBEpria C SPKO BbIPAXEHHOW YCTOWYMBOCTbLIO
K TBEPAOCTM MpU MOBbLILLEHHON TemnepaTtype, reoMmeTpuyeckme
napamMeTpbl KOTOPbIX MO3BOMSIOT ONTUMU3NPOBaTL 0Opa3oBaHVe
n ypaneHue cTpyxku. O6ecneunBaloT 60MbLy0  MyOUHY
pactoukn 6e3 oxnaxaeHusi. OCOGEHHO LIMPOKOe MPUMEHeHVe
Haxo4AT Mnpu cBeprieHMn Bcex MatepuanoB o 1200H/mm2,
0obpasyroLLmX CTPYKKY cpeaHen 1 6onbLIOW AMUHBI.

Priklad objednavky - Example of order - Bestellbeispiel - Mpumep 3akasa

® d=3,5DIN 338 RUFL HSS Cob
26 10125.0350



VRTAKY S VALCOVOU STOPKOU - KRATKE

PARALLEL SHANK TWIST DRILLS - JOBBER SERIES DIN 338 1 02 1 8
KURZE SPIRALBOHRER MIT ZYLINDERSCHAFT

KOPOTKWE CIMUPAINBbHLIE CBEPSIA C LIMIIMHAP. XBOCTOBMKOM

—

S @ 2

© , &lﬁ&?&" S —

* — B @)

—

¢d I 1,
2,00-2,12 49 24
2,13-2,36 53 27 TiN

Pouziti: |~ 237265 5w

Silny specialni vrtak pfednostné pouzitelny v titanovych slitinach, 2,66-3,00 61 33

v austenitickych ocelich odolnych proti korozi, kyselinam a zaru. 3,01-3,35 65 36

Dale je vhodny pro vysokopevnostni a malo houzevnaté oceli od N

pevnosti v tahu 900 MPa. Za urcitych podminek maze byt pouzit 3,36-3,75 70 39

pro specialni slitiny jako je hastelloy, inconell, nimonic atd. 3,76-4,25 75 43 TiAIN
4,26-4,75 80 47
4,76-5,30 86 52

Sz 5,31-6,00 93 57
| Usage: P

. . . _ _ 6,01-6,70 101 63
The strong special drill prefentially usable in corrosion-,

acid- and heat-resistant titanium alloys, austenitic steels. 6,71-7,50 109 69
Further it is suitable for high-strength and little titanium alloys, 7,51-8,50 117 75
austenitic steels. Further it is suitable for high-strength and
little tough steels from tensile stenght 900 MPa. Under certain 8,51-9,50 125 81
circumstances it can be used for special alloys such as hastelloy, 9,51-10,60 133 87
inconell, nimonic, etc. 10,61-11,80 1492 04
11,81-13,20 151 101
- . 13,21-14,00 160 108
Applikation: — 14,10-15,00 169 114
Kraftiger Sonderbohrer, der vorzugsweise in Titanlegierungen, 15.10-16.00 178 120

rost-, sdure- und hitzebestandigen austenitischen Stahlen
verwendbar ist. Weiter ist er fur die Stahle mit hoher Festigkeit
und niedriger Zahigkeit ab eine Festigkeit von 900 MPa
geeignet. Unter den bestimmten Bedingungen kann er flr die
Sonderlegierungen, wie Hastelloy, Inconell, Nimonic, u.s.w.
verwendet werden.

lMpo4HoecneunanbHoOe CBEPIO, NCNONb3yeTCANPENMYLLECTBEHHO
NpVCBEPIEHNN CMINIaBOB TUTAHA, HEpPXXaBetoLLe N, KMCIOTOCTOMKON
1 XaponpoyHOW ayCTEHNTHON cTanu. [laHHble CBEpna NpUroaHbl
ONs BbICOKOMPOYHbIX COPTOB CTanu W CTany HWU3KOW KOBKOCTU
npoyHocTbto o1 900 Mrlla. [Mpu onpepenéHHbIX YCnoBmax
BO3MOXHO MCMOMb30BaHNE [ANs CBEPreHus cneundu4eckmx
CMNaBoB, TaKMX Kak XacTenow, NHKOHesb, HUMOHVK U T.A.

Priklad objednavky - Example of order - Bestellbeispiel - Mpumep 3akasa

® d=3,5DIN 338 RKT HSS Co8
10218.0350 27



28

VRTAKY S VALCOVOU STOPKOU - DLOUHE
STRAIGHT SHANK TWIST DRILLS - LONG SERIES
LANGE SPIRALBOHRER MIT ZYLINDERSCHAFT
OJIMHHBIE CMUPANBHbBIE CBEPSIA C LIMNIWMHAP. XBOCTOBMKOM

—

—
)

A=
25°-30°

HSS

-

_Pouziti: |~

Standardni vrtak k vrtani dér s vétsi hloubkou, nebo k vrtani
dér pres vrtaci pouzdra. K vrtani oceli a ocelolitiny (legované
a nelegované), Sedé litiny, temperované litiny, spékaného zeleza,
alpaky, grafitu.

| Usage: =

For drilling deep or inccassible holes or for use in conjunction with
drill bushings in the following materials: alloyed and non-alloyed,
steel and cast steel, grey cast iron, malleable cast iron, sintered
powder metal, german silver, graphite.

Applikation: —

Standardbohrer zum Bohren von tiefen Ldochern sowie zum
Bohren durch Bohrbuchsen. Zum Bohren von Stahl und Stahl-
guss (legiert und unlegiert), Grauguss, Temperguss, Sintereisen,
Neusilber, Graphit.

CraHpgapTHble cBéprna Ans cBeprieHust rmybokux OTBepcTuin
N CBeprieHust Yepes KOHAOYKTOPHble BTYNKW. [nA cBeprneHus
cTanu v CTanbHOro NUTbS (NErMPOBaHHBIX U HENMErmpoBaHHbIX),
Ceporo YyryHa, KOBKOTO YyryHa, MeTannokepamnyeckmx CnrnasoB
Ha OCHOBE Xernesa, Mernbxuopa, rpacura.

DIN 340

20010

)
—

¢d I 1,
1,00-1,06 56 33
1,07-1,18 60 37
1,19-1,32 65 41
1,33-1,50 70 45
1,51-1,70 76 50
1,71-1,90 80 53
1,91-2,12 85 56
2,13-2,36 90 59
2,37-2,65 95 62
2,66-3,00 100 66
3,01-3,35 106 69
3,36-3,75 112 73
3,76-4,25 119 78
4,26-4,75 126 82
4,76-5,30 132 87
5,31-6,00 139 91
6,01-6,70 148 97
6,71-7,50 156 102
7,51-8,50 165 109
8,51-9,50 175 115
9,51-10,60 184 121

10,61-11,80 195 128

11,81-13,20 205 134

13,21-14,00 214 140

14,10-15,00 220 144

15,10-16,00 227 149

Priklad objednavky - Example of order - Bestellbeispiel - Mpumep 3akasa

® d=35DIN 340 RN HSS
20010.0350

TiN

oy
>
=



VRTAKY S VALCOVOU STOPKOU - DLOUHE
STRAIGHT SHANK TWIST DRILLS - LONG SERIES
LANGE SPIRALBOHRER MIT ZYLINDERSCHAFT
OJIMHHBIE CMUPANBHbBIE CBEPSIA C LIMNIWMHAP. XBOCTOBMKOM

A

¢d =2 mm éd <2 mm N

=
Esesse - ) @B
L :j HSS

Co5

_Pouziti: |~

Standardni vrtak k vrtani dér s vétsi hloubkou, nebo k vrtani
dér pres vrtaci pouzdra. K vrtani oceli a ocelolitiny (legované
a nelegované), Sedé litiny, temperované litiny, spékaného
Zeleza, alpaky, grafitu.

 Usage: _______pP=

For drilling deep or inccassible holes or for use in conjunction with
drill bushings in the following materials: alloyed and non-alloyed,
steel and cast steel, grey cast iron, malleable cast iron, sintered
powder metal, german silver, graphite.

Applikation:

Standardbohrer zum Bohren von tiefen Ldochern sowie zum
Bohren durch Bohrbuchsen. Zum Bohren von Stahl und Stahl-
guss (legiert und unlegiert), Grauguss, Temperguss, Sintereisen,
Neusilber, Graphit.

CraHpgapTHble cBéprna Ans cBeprieHust rmybokux OTBepcTuin
N CBeprieHust Yepes KOHAOYKTOPHble BTYNKW. [nA cBeprneHus
cTanu v CTanbHOro NUTbS (NErMPOBaHHBIX U HENMErmpoBaHHbIX),
Ceporo YyryHa, KOBKOTO YyryHa, MeTannokepamnyeckmx CnrnasoB
Ha OCHOBE Xernesa, Mernbxuopa, rpacura.

DIN 340

20015

)
—

¢d I 1,
2,00-2,12 85 56
2,13-2,36 90 59
2,37-2,65 95 62
2,66-3,00 100 66
3,01-3,35 106 69
3,36-3,75 112 73
3,76-4,25 119 78
4,26-4,75 126 82
4,76-5,30 132 87
5,31-6,00 139 91
6,01-6,70 148 97
6,71-7,50 156 102
7,51-8,50 165 109
8,51-9,50 175 115
9,51-10,60 184 121

10,61-11,80 195 128

11,81-13,20 205 134

13,21-14,00 214 140

14,10-15,00 220 144

15,10-16,00 227 149

Priklad objednavky - Example of order - Bestellbeispiel - Mpumep 3akasa

® d=3,5DIN 340 RN HSS Cob
20015.0350

TiN

—
=
=
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SSSNnnas===== |
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-

VRTAKY S VALCOVOU STOPKOU - DLOUHE
STRAIGHT SHANK TWIST DRILLS - LONG SERIES
LANGE SPIRALBOHRER MIT ZYLINDERSCHAFT
OJIMHHBIE CMUPANBHbBIE CBEPSIA C LIMNIWMHAP. XBOCTOBMKOM

—

VS @2

1

|- J

_Pouziti: |~

Velmi stabilni specialni vrtak, pro vrtani za ztizenych podminek
(pfi Spatném odvodu tfisky, nedostatecném chlazeni, pfi vrtani
pres vodici pouzdra), pro NC stroje atd. Vhodny pro legované
i nelegované oceli a druhy litin s pevnosti v tahu nad 800 MPa.

_Usage: =

Very stable special drill for the drilling during difficult conditions
(at bad circumference of chip, incomplete cooling, at the drilling
through jig bushes), for NC machines etc. It is suitable for alloy
and plain carbon steel and the sort of cast irons with tensile
strenght above 800 MPa.

Applikation: —

Sehr stabiler Bohrer zum Bohren unter erschwerten Bedingungen
(bei schlechter Abfiihrung der Spane, bei ungenligender Kiihlung,
beim Bohren durch Bohrbuchsen), fur NC-Maschinen, u.s.w. Er
ist fur legierte und unlegierte Stahle und die Legierungssorten
mit der Zugfestigkeit Uber 800 MPa geeignet.

OueHb cTabunbHble CBEpPra AnNs CBEprieHVs B 3aTPyAHEHHbIX
ycnoBusix (TPYAHOCTU C yAaneHUWeM CTPYXKW, HEe[oCTaToqHoe
OXNaxAeHne, CBeprieHne Yepes KOHAYKTOPHble BTYMKU ANs
ctaHkoB ¢ UMY u 1.4. NpegHasHayeHbl kak Ans nervMpoBaHHOW,
Tak U AN HenervpoBaHHOW cTanu, ANA COPTOB CMaBoB C npe-
[ernoM NpPoYHOCTUN NMpu pacTsbkeHum cabiwe 800 MIMa.

DIN 340

20040

¢d I 1,
2,00-2,12 85 56
2,13-2,36 90 59
2,37-2,65 95 62
2,66-3,00 100 66
3,01-3,35 106 69
3,36-3,75 112 73
3,76-4,25 119 78
4,26-4,75 126 82
4,76-5,30 132 87
5,31-6,00 139 91
6,01-6,70 148 97
6,71-7,50 156 102
7,51-8,50 165 109
8,51-9,50 175 115
9,51-10,60 184 121

10,61-11,80 195 128

11,81-13,20 205 134

13,21-14,00 214 140

14,10-15,00 220 144

15,10-16,00 227 149

Priklad objednavky - Example of order - Bestellbeispiel - Mpumep 3akasa

® d=35DIN 340 RGT 100 HSS
20040.0350




SSSNnnas===== |

-

VRTAKY S VALCOVOU STOPKOU - DLOUHE
STRAIGHT SHANK TWIST DRILLS - LONG SERIES
LANGE SPIRALBOHRER MIT ZYLINDERSCHAFT
OJIMHHBIE CMUPANBHbBIE CBEPSIA C LIMNIWMHAP. XBOCTOBMKOM

—

VS @2

|'I

SR J HSS

_Pouziti: |~

Velmi stabilni specialni vrtak, pro vrtani za ztizenych podminek
(pfi Spatném odvodu tfisky, nedostatecném chlazeni, pfi vrtani
pres vodici pouzdra), pro NC stroje atd. Vhodny pro legované
i nelegované oceli a druhy litin s pevnosti v tahu nad 800 MPa.

 Usage: _______pP=

Very stable special drill for the drilling during difficult conditions
(at bad circumference of chip, incomplete cooling, at the drilling
through jig bushes), for NC machines etc. It is suitable for alloy
and plain carbon steel and the sort of cast irons with tensile
strenght above 800 MPa.

Applikation: —

Sehr stabiler Bohrer zum Bohren unter erschwerten Bedingungen
(bei schlechter Abfiihrung der Spane, bei ungenligender Kiihlung,
beim Bohren durch Bohrbuchsen), fur NC-Maschinen, u.s.w. Er
ist fur legierte und unlegierte Stahle und die Legierungssorten
mit der Zugfestigkeit Uber 800 MPa geeignet.

OueHb cTabunbHble CBEpPra AnNs CBEprieHVs B 3aTPyAHEHHbIX
ycnoBusix (TPYAHOCTU C yAaneHUWeM CTPYXKW, HEe[oCTaToqHoe
OXNaxAeHne, CBeprieHne Yepes KOHAYKTOPHble BTYMKU ANs
ctaHkoB ¢ UMY u 1.4. NpegHasHayeHbl kak Ans nervMpoBaHHOW,
Tak U AN HenervpoBaHHOW cTanu, ANA COPTOB CMaBoB C npe-
[ernoM NpPoYHOCTUN NMpu pacTsbkeHum cabiwe 800 MIMa.

DIN 340

20045

)
—

¢d I 1,
2,00-2,12 85 56
2,13-2,36 90 59
2,37-2,65 95 62
2,66-3,00 100 66
3,01-3,35 106 69
3,36-3,75 112 73
3,76-4,25 119 78
4,26-4,75 126 82
4,76-5,30 132 87
5,31-6,00 139 91
6,01-6,70 148 97
6,71-7,50 156 102
7,51-8,50 165 109
8,51-9,50 175 115
9,51-10,60 184 121

10,61-11,80 195 128

11,81-13,20 205 134

13,21-14,00 214 140

14,10-15,00 220 144

15,10-16,00 227 149

Priklad objednavky - Example of order - Bestellbeispiel - Mpumep 3akasa

® d=3,5DIN 340 RGT 100 HSS Cob
20045.0350

TiN

oy
>
=

31
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VRTAKY S VALCOVOU STOPKOU - DLOUHE
STRAIGHT SHANK TWIST DRILLS - LONG SERIES
LANGE SPIRALBOHRER MIT ZYLINDERSCHAFT
OJIMHHBIE CMUPANBHbBIE CBEPSIA C LIMNIWMHAP. XBOCTOBMKOM

—

VS @2

1

|- J

_Pouziti: |~

Standardni vrtak k vrtani mékkych a houzevnatych materiall
s tahlou tfiskou do pevnosti v tahu cca 500 MPa. Vrtak je velmi
stabilni, je vhodny pro NC stroje a tam, kde se pozaduje vysoky
vykon.

| Usage: =

Standard drill for drilling of the mild and tough materials with
protacted chip to the tensile strenght cca 500 MPa. The drill is
very stable, it is suitable for NC-Machines and on the places
where high performance is required.

Applikation:

Standardbohrer zum Bohren der weichen und zéhen Materialien
mit langem Span bis einer Zugfestigkeit von 500 MPa. Dieser
Bohrer ist sehr stabil, er ist fur NC-Maschinen geeignet, und dort
wo die Hochleistung verlangt wird.

CraHOapTHble CBEprna [Ansi CBEpreHnst MSrkMx W BS3KMX
MatepuanoB C AMUMHHON CTPYXKOW, Mpeden MpoYHOCT Mpu
pacTtspkeHumn oo 500 MMMa. JaHHble cBEpna OTNMYaoTCst BbICOKOM
NPOYHOCTbIO, MpeAHasHayeHbl Ans crtaHkoB ¢ YlMY Bbicokon
NPOV3BOANTENBHOCTU.

DIN 340

20060

)
—

¢d I 1,
2,00-2,12 85 56
2,13-2,36 90 59
2,37-2,65 95 62
2,66-3,00 100 66
3,01-3,35 106 69
3,36-3,75 112 73
3,76-4,25 119 78
4,26-4,75 126 82
4,76-5,30 132 87
5,31-6,00 139 91
6,01-6,70 148 97
6,71-7,50 156 102
7,51-8,50 165 109
8,51-9,50 175 115
9,51-10,60 184 121

10,61-11,80 195 128

11,81-13,20 205 134

13,21-14,00 214 140

14,10-15,00 220 144

15,10-16,00 227 149

Priklad objednavky - Example of order - Bestellbeispiel - Mpumep 3akasa

® d=35DIN 340 RGT 50 HSS
20060.0350

TiN

—
=
=
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VRTAKY S VALCOVOU STOPKOU - DLOUHE
STRAIGHT SHANK TWIST DRILLS - LONG SERIES
LANGE SPIRALBOHRER MIT ZYLINDERSCHAFT
OJIMHHBIE CMUPANBHbBIE CBEPSIA C LIMNIWMHAP. XBOCTOBMKOM

—

VS @2

|'I

SR J HSS

_Pouziti: |~

Standardni vrtak k vrtani mékkych a houzevnatych materiall
s tahlou tfiskou do pevnosti v tahu cca 500 MPa. Vrtak je velmi
stabilni, je vhodny pro NC stroje a tam, kde se pozaduje vysoky
vykon.

 Usage: _______pP=

Standard drill for drilling of the mild and tough materials with
protacted chip to the tensile strenght cca 500 MPa. The drill is
very stable, it is suitable for NC-Machines and on the places
where high performance is required.

Applikation:

Standardbohrer zum Bohren der weichen und zéhen Materialien
mit langem Span bis einer Zugfestigkeit von 500 MPa. Dieser
Bohrer ist sehr stabil, er ist fur NC-Maschinen geeignet, und dort
wo die Hochleistung verlangt wird.

CraHOapTHble CBEprna [Ansi CBEpreHnst MSrkMx W BS3KMX
MatepuanoB C AMUMHHON CTPYXKOW, Mpeden MpoYHOCT Mpu
pacTtspkeHumn oo 500 MMMa. JaHHble cBEpna OTNMYaoTCst BbICOKOM
NPOYHOCTbIO, MpeAHasHayeHbl Ans crtaHkoB ¢ YlMY Bbicokon
NPOV3BOANTENBHOCTU.

DIN 340

20065

)
—

¢d I 1,
2,00-2,12 85 56
2,13-2,36 90 59
2,37-2,65 95 62
2,66-3,00 100 66
3,01-3,35 106 69
3,36-3,75 112 73
3,76-4,25 119 78
4,26-4,75 126 82
4,76-5,30 132 87
5,31-6,00 139 91
6,01-6,70 148 97
6,71-7,50 156 102
7,51-8,50 165 109
8,51-9,50 175 115
9,51-10,60 184 121

10,61-11,80 195 128

11,81-13,20 205 134

13,21-14,00 214 140

14,10-15,00 220 144

15,10-16,00 227 149

Priklad objednavky - Example of order - Bestellbeispiel - Mpumep 3akasa

® d=35DIN 340 RGT 50 HSS Co5
20065.0350

TiN

—
=
=
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VRTAKY S VALCOVOU STOPKOU - DLOUHE
STRAIGHT SHANK TWIST DRILLS - LONG SERIES
LANGE SPIRALBOHRER MIT ZYLINDERSCHAFT
OJIMHHBIE CMUPANBHbBIE CBEPSIA C LIMNIWMHAP. XBOCTOBMKOM

—

S @ 2

36°

HSS
Co5

_Pouziti: |~

Silny specialni vrtak pfednostné pouzitelny v titanovych slitinach,
v austenitickych ocelich odolnych proti korozi, kyselinam a zaru.
Dale je vhodny pro vysokopevnostni a malo houzevnaté oceli od
pevnosti v tahu 900 MPa. Za urcitych podminek maze byt pouzit
pro specialni slitiny jako je hastelloy, inconell, nimonic atd.

| Usage: =

The strong special drill prefentially usable in corrosion-, acid-
and heat-resistant titanium alloys, austenitic steels.Further it
is suitable for high-strength and little titanium alloys, austenitic
steels.Further it is suitable for high-strength and little tough steels
from tensile stenght 900 MPa. Under certain circumstances
it can be used for special alloys such as hastelloy, inconell,
nimonic, etc.

Applikation: —

Kraftiger Sonderbohrer, der vorzugsweise in Titanlegierungen,
rost-, sdure- und hitzebestandigen austenitischen Stahlen
verwendbar ist. Weiter ist er fur die Stahle mit hoher Festigkeit
und niedriger Zahigkeit ab eine Festigkeit von 900 MPa
geeignet. Unter den bestimmten Bedingungen kann er flr die
Sonderlegierungen, wie Hastelloy, Inconell, Nimonic, u.s.w.
verwendet werden.

lMpo4HoecneunanbHoOe CBEPIO, NCNONb3yeTCANPENMYLLECTBEHHO
NpVCBEPIEHNN CMINIaBOB TUTAHA, HEpPXXaBetoLLe N, KMCIOTOCTOMKON
1 XaponpoyHOW ayCTEHNTHON cTanu. [laHHble CBEpna NpUroaHbl
ONs BbICOKOMPOYHbIX COPTOB CTanu W CTany HWU3KOW KOBKOCTU
npoyHocTbto o1 900 Mrlla. [Mpu onpepenéHHbIX YCnoBmax
BO3MOXHO MCMOMb30BaHNE [ANs CBEPreHus cneundu4eckmx
CMNaBoB, TaKMX Kak XacTenow, NHKOHesb, HUMOHVK U T.A.

DIN 340

20085

)
—

¢d I 1,
2,00-2,12 85 56
2,13-2,36 90 59
2,37-2,65 95 62
2,66-3,00 100 66
3,01-3,35 106 69
3,36-3,75 112 73
3,76-4,25 119 78
4,26-4,75 126 82
4,76-5,30 132 87
5,31-6,00 139 91
6,01-6,70 148 97
6,71-7,50 156 102
7,51-8,50 165 109
8,51-9,50 175 115
9,51-10,60 184 121

10,61-11,80 195 128

11,81-13,20 205 134

13,21-14,00 214 140

14,10-15,00 220 144

15,10-16,00 227 149

Priklad objednavky - Example of order - Bestellbeispiel - Mpumep 3akasa

® d=3,5DIN 340 RTi HSS Co5
20085.0350

TiN

oy
>
=



VRTAKY S VALCOVOU STOPKOU - ZVLAST KRATKE

PARALLEL SHANK TWIST DRILLS - STUB SERIES DIN 1897 3001 0
EXTRA KURZE SPIRALBOHRER MIT ZYLINDERSCHAFT

YKOPOYEHHBIE CMUPANBHBLIE CBEPJIA C LIMNMHAOP. XBOCTOBWKOM

)

&)
L = SSETTET

=Sy g s ) 2o a0

e B0

- >

—

¢d I I

2,00-2,12 38 12
2,13-2,36 40 13 TiN

Pouziti: |~ 207265 | 48w

Vhodny zejména pro pouziti v ruénich vrtackach k vrtani tenko- 2,66-3,00 46 16

sténnych material (v autokarosafstvi atd.). Stabilni vrtak k vrtani 3,01-3,35 49 18

na automatovych a revolverovych soustruzich. 3 36-3.75 52 20
3,76-4,25 55 22 TiAIN
4,26-4,75 58 24
4,76-5,30 62 26

Sz 5,31-6,00 66 28
| Usage: P

6,01-6,70 70 31

For use with hand drilling machines in drilling thin sections, sheet
metal, car bodies etc. For use also in automatic and capstan 6,71-7,50 74 34 .
lathes. 7,51-8,50 79 37
8,51-9,50 84 40
9,51-10,60 89 43 .
10,61-11,80 95 47
11,81-13,20 102 51
5 . 13,21-14,00 107 54
Applikation: o 14,10-15,00 111 56
Besonders geeignet fur den Einsatz in Handbohrmaschinen _
zum Bohren von dunnwandigen Materialien (Karosseriebau 15,10-16,00 115 58
u.a.). Stabiler Spiralbohrer zum Einsatz auf Drehautomaten und
Revolverbanken.

Vcnonb3yoTest B pyYHbIX Apensx AN CBEPIeHUs TOHKOCTEHHbIX
MartepuanoB (Ky3oBOB aBTOMawwuH wu np.). CrabunbHoe
crnvpanbHoe CBEepIo A TOKapHbIX aBTOMATOB 1 PEBONbBEPHbIX
TOKapHbIX CTAHKOB.

Priklad objednavky - Example of order - Bestellbeispiel - Mpumep 3akasa

¢ d=35DIN 1897 RN HSS
30010.0350 35



VRTAKY S VALCOVOU STOPKOU - ZVLAST KRATKE

PARALLEL SHANK TWIST DRILLS - STUB SERIES DIN 1897 3001 5
EXTRA KURZE SPIRALBOHRER MIT ZYLINDERSCHAFT

YKOPOYEHHBIE CMUPANBHBLIE CBEPJIA C LIMNMHAOP. XBOCTOBWKOM

)

R
|3n=C>@; @» 130‘0@ '%I%I Q/
¢d =25 mm @d <25 mm N
D, S— A= -
2| é&\‘ﬁi ) 25°-30°
—L 2 " HSS @ O
s u 1 (o5 C
od I, ,
2,00-2,12 38 12
2,13-2,36 40 13 TiN

36

Pouziti: |~ 207265 | 48w

Vhodny zejména pro pouziti v ruénich vrtackach k vrtani tenko- 2,66-3,00 46 16

sténnych material (v autokarosafstvi atd.). Stabilni vrtak k vrtani 3,01-3,35 49 18

na automatovych a revolverovych soustruzich. 3 36-3.75 52 20
3,76-4,25 55 22 TiAIN
4,26-4,75 58 24
4,76-5,30 62 26

Sz 5,31-6,00 66 28
| Usage: P

6,01-6,70 70 31

For use with hand drilling machines in drilling thin sections, sheet
metal, car bodies etc. For use also in automatic and capstan 6,71-7,50 74 34 .
lathes. 7,51-8,50 79 37
8,51-9,50 84 40
9,51-10,60 89 43 .
10,61-11,80 95 47
11,81-13,20 102 51
- . 13,21-14,00 107 54
_— 14.10-15,00 "1 56
Besonders geeignet fur den Einsatz in Handbohrmaschinen 15,10-16,00 115 58

zum Bohren von dunnwandigen Materialien (Karosseriebau
u.a.). Stabiler Spiralbohrer zum Einsatz auf Drehautomaten und
Revolverbanken.

Vcnonb3yoTest B pyYHbIX Apensx AN CBEPIeHUs TOHKOCTEHHbIX
MartepuanoB (Ky3oBOB aBTOMawwuH wu np.). CrabunbHoe
crnvpanbHoe CBEepIo A TOKapHbIX aBTOMATOB 1 PEBONbBEPHbIX
TOKapHbIX CTAHKOB.

Priklad objednavky - Example of order - Bestellbeispiel - Mpumep 3akasa

¢ d=35DIN 1897 RN HSS Co5
30015.0350



VRTAKY S VALCOVOU STOPKOU - ZVLAST KRATKE

PARALLEL SHANK TWIST DRILLS - STUB SERIES DIN 1897 30085
EXTRA KURZE SPIRALBOHRER MIT ZYLINDERSCHAFT

YKOPOYEHHBIE CMUPANBHBLIE CBEPJIA C LIMNMHAOP. XBOCTOBWKOM

P S

¢d =25 mm ®d <25 mm Ti

-

x_l

o

L S
r—\I[
o n
v n
)
~(
—_—
| G
—_—
| G
—_—

¢d I, 1,

2,00-2,12 38 12
2,13-2,36 40 13 TiN

Pouziti: ____|~= . EECEEET

Silny specialni vrtak pfednostné pouzitelny v titanovych slitinach, 2,66-3,00 46 16

v austenitickych ocelich odolnych proti korozi, kyselinam a zaru. 3,01-3,35 49 18

Dale je vhodny pro vysokopevnostni a malo houzevnaté oceli od

pevnosti v tahu 900 MPa. Za urcitych podminek maze byt pouzit 3,36-3,75 52 20

pro specialni slitiny jako je hastelloy, inconell, nimonic atd. 3,76-4,25 55 22 TiAIN
4,26-4,75 58 24
4,76-5,30 62 26

Sz 5,31-6,00 66 28
| Usage: P

_ _ _ _ _ 6,01-6,70 70 31
The strong special drill prefentially usable in corrosion-,

acid- and heat-resistant titanium alloys, austenitic steels. 6,71-7,50 74 34
Further it is suitable for high-strength and little titanium alloys, 7,51-8,50 79 37
austenitic steels. Further it is suitable for high-strength and
little tough steels from tensile stenght 900 MPa. Under certain 8,51-9,50 84 40
circumstances it can be used for special alloys such as hastelloy, 9,51-10,60 89 43
inconell, nimonic, etc. 10.61-11.80 95 47
11,81-13,20 102 51
5 . 13,21-14,00 107 54
Applikation: — 14,10-15,00 111 56
Kréaftiger Sonderbohrer, der vorzugsweise in Titanlegierungen, _
rost-, sdure- und hitzebestdndigen austenitischen Stahlen 15,10-16,00 115 58
verwendbar ist. Weiter ist er fur die Stahle mit hoher Festigkeit
und niedriger Zahigkeit ab eine Festigkeit von 900 MPa
geeignet. Unter den bestimmten Bedingungen kann er flr die

Sonderlegierungen, wie Hastelloy, Inconell, Nimonic, u.s.w.
verwendet werden.

lMpo4HoecneunanbHoOe CBEPIO, NCNONb3yeTCANPENMYLLECTBEHHO
NpVCBEPIEHNN CMINIaBOB TUTAHA, HEpPXXaBetoLLe N, KMCIOTOCTOMKON
1 XaponpoyHOW ayCTEHNTHON cTanu. [laHHble CBEpna NpUroaHbl
ONs BbICOKOMPOYHbIX COPTOB CTanu W CTany HWU3KOW KOBKOCTU
npoyHocTbto o1 900 Mrlla. [Mpu onpepenéHHbIX YCnoBmax
BO3MOXHO MCMOMb30BaHNE [ANs CBEPreHus cneundu4eckmx
CMNaBoB, TaKMX KakK XacTenow, NHKOHesb, HUMOHWVK U T.4..

Priklad objednavky - Example of order - Bestellbeispiel - Mpumep 3akasa

® d=35DIN 1897 RTi HSS Cob
30085.0350 37



VRTAKY S VALCOVOU STOPKOU - ZVLAST KRATKE

PARALLEL SHANK TWIST DRILLS - STUB SERIES DIN 1897 301 25
EXTRA KURZE SPIRALBOHRER MIT ZYLINDERSCHAFT

YKOPOYEHHBIE CMUPANBHBLIE CBEPJIA C LIMNMHAOP. XBOCTOBWKOM

Do ]

¢d I 1,
2,00-2,12 38 12
2,13-2,36 40 13 TiN

Pouziti: |~ 207265 | 48w

Multifunkeni vrték s vysokou tepelnou trvanlivosti proti opotfe- 2,66-3,00 46 16

beni, se specialni geometrii k optimalizaci tvorby a odvodu 3,01-3,35 49 18

tfisky. Umoznuje vétsi hloubky vrtani bez chlazeni. Velmi Siroké N

spektrum pouziti pro vSechny stfedné a tézce obrobitelné 3,36-3,75 52 20

materialy do 1200 N/mm2, 3,76-4,25 55 22 TiAIN
4,26-4,75 58 24
4,76-5,30 62 26

Sz 5,31-6,00 66 28
| Usage: P

_ o _ o 6,01-6,70 70 31
Multigrade twist drill with salient warm hardness durability with

special geometry to optimize chip forming and flow of chips. It 6,71-7,50 74 34

allows larger drilling depths without cooling. Very large spectrum 7,51-8,50 79 37
of applications for all medium-machined and long-machined

materials up to 1200 N/mm?. 8,51-9,50 84 40

9,51-10,60 89 43

10,61-11,80 95 47

11,81-13,20 102 51

= . 13,21-14,00 107 54

Applikation: — 14,10-15,00 111 56

Mehrzweckbohrer mit ausgepragter Warmhartebestandigkeit, 15.10-16.00 15 58

mit spezieller Geometrie zur Optimierung von Spanbildung
und Spanabfuhr. Erméglicht groRere Bohrtiefen ohne Kihlung.
Besonders breite Einsatzmdglichkeiten in allen mittel- und
langspanenden Werkstoffen bis 1200 N/mm?2.

YHuBepcanbHble CBEpria C SPKO BbIPAXEHHOW YCTOWYMBOCTbLIO
K TBEPAOCTM MpU MOBbLILLEHHON TemnepaTtype, reoMmeTpuyeckme
napamMeTpbl KOTOPbIX MO3BOMSIOT ONTUMU3NPOBaTL 0Opa3oBaHVe
n ypaneHue cTpyxku. O6ecneunBaloT 60MbLy0  MyOUHY
pactoukn 6e3 oxnaxaeHusi. OCOGEHHO LIMPOKOe MPUMEHeHVe
HaxodaT Npu CBeprieHMM Bcex matepuanoB fo 1200H/mm?,
0bpasyroLLmX CTPYXKKY cpeaHen 1 6onbLUOW AMNHBI.

Priklad objednavky - Example of order - Bestellbeispiel - Mpumep 3akasa

® d=35DIN 1897 RUFL HSS Cob
38 30125.0350



VRTAKY NA BODOVE SVARY

TWIST DRILLS FOR WELDING SPOTS

SCHWEIRPUNKT-BOHRER
CBEPJIA 0151 CBAPHbIX TOYEK

)

(o

—_—
T

A=
i 25°-30°

—

HSS
- Co5

_Pouziti: |~

Vysoce vykonny vrtak s kratkou Sroubovici s hrotem doporuceny
k odvrtavani bodovych svara.

| Usage: =

High-efficient drill with short helix and centering point is recom-
mended for spot weld drilling.

Applikation:

Hochleistungsbohrer mit kurzem Drall und Zentrierspitze werden
zum Abbohren der Schweil3punkte empfohlen.

CBépna BbICOKON MPOW3BOAUTENBHOCTU C KOPOTKOW HapesKon
VN LIEHTPVPYIOLLIMM OCTPUEM PEKOMEHAOBAHbI 4TS BbICBEPNINBaHNSA
CBapHbIX TOYEK.

Priklad objednavky - Example of order - Bestellbeispiel - Mpumep 3akasa

® d=5DIN 1897 RN HSS Co5 ,E*
30225.0500

DIN 1897

30225

)
—

¢d I 1,
5 62 26
6 66 28
7 75 35
8 79 37
0 89 43

TiN

—
=
=



VRTAKY OBOUSTRANNE (KAROSARSKE)

DOUBLE-ENDED BODY DRILLS

KAROSSERIEBOHRER-DOPPELSEITIG 40090
[BYXCTOPOHHEE CBEPJIO MNoOA NMPOXOOHLIE OTBEPCTUA

)

)

—_
)

KV

—_—
T

A=
25°-30°

—

s @)

-

—

¢d I, 1,
2,00-2,12 38 8
2,13-2,36 40 9 TiN

Pouziti: |~ 297265 | 48 10

Specialni oboustranny vrtak pro vrtani do tenkosténnych 2,66-3,00 46 M

materiald, pfedevsim do plechu. Uplatnéni hlavné pfi nytovani 3,01-3,35 49 11

pro klempifstvi, autokarosarstvi apod. 3 36-3.75 52 13
3,76-4,25 55 14 TiAIN
4,26-4,75 58 15
4,76-5,30 62 17

Sz 5,31-6,00 66 19
| Usage: P ’:

6,01-6,70 70

Special double-end drill determined for drilling of thin-walled
materials, especially the sheet. These drills are applied for 6,71-7,50 74 22
riveting and body (carosserie) building. 7,51-8,50 79 24
8,51-9,50 84 25
9,51-10,60 89 26 .

Applikation:

Beidseitiger Spezialbohrer zum Bohren der dunnwandigen
Werkstoffe, vorzugsweise von Blechen. Sie werden hauptsachlich
bei Nietung und Karosseriearbeiten u.d. eingesetzt.

[IByxcTOpoHHee creumanbHoe CBeprno AN BblCBEPMBaHUA
OTBEPCTUI B TOHKOCTEHHbIX Martepuanax, NnpenMyLlecTBEHHO
B NMCTOBOM MeTansne. /cnonb3yoTca B OCHOBHOM MpW KNénke
1 pasnunyHbIx paboTtax ¢ Ky30BOM.

Priklad objednavky - Example of order - Bestellbeispiel - Mpumep 3akasa

¢ d=35RKVHSS
40090.0350



NC NAVRTAVAKY 120°

NC-SPOTTING DRILLS 120°

NC-ANBOHRER 120° 501 05
LIEHTPOBOYHbIE CBEPIA 120° A4/1 CTAHKOB C Yy

)

NC120

—_—
T

A=

= 1 _&}&D | 25°-30°

L

" B @

—

¢d I, 1,
3 46 15
4 55 18 TiN
_Pouziti: | ~= : 2 2
Specialni vrtak pro polohové pfesné a rychlé navrtavani na NC 6 66 25
strojich, soufadnicovych vyvrtavackach atd. K vystfedéni a sra- 8 79 34
Zeni hrany diry se zavitem v jedné operaci. 10 89 40
12 102 45 TiAIN
14 107 50
16 115 56

Sz 20 131 64
| Usage: P

Special drill for accurate and fast spotting on NC-machines, jig
drills and other capitalintensive boring machines. For centering
and chamfering of tapping holes in one operation.

Applikation:

Spezialbohrer fur positionsgenaues und schnelles Anbohren auf
NC-Mashinen, Lehrenbohrwerken u.a. und zum Zentrieren und
Anfasen von Gewindebohrungen in einem Arbeitsgang.

CneumanbHble cBEpna Ais akkypaTHOro v GbICTPOro LLeHTPOBaHMs
Ha cTaHkax ¢ YlY, koopAMHaTHO-PaCTOYHbIX CTaHKax, a TX. Ans
LIEHTPOBAHNS U CHATUS packn ¢ pe3bboBbIX OTBEPCTUI 3a OAWH
pabounn umkn.

Priklad objednavky - Example of order - Bestellbeispiel - Mpumep 3akasa

¢ d=3RNC 120 HSS Co%
50105.0300 41



42

NC NAVRTAVAKY 90°
NC-SPOTTING DRILLS 90°
NC-ANBOHRER 90°

LIEHTPOBOYHbIE CBEPIIA 90° A1 CTAHKOB C Yy

)

=

NC90

—_—
T

J A=
= 1 B | 25°-30°
I. )
- R HSS
1 Co5

_Pouziti: |~

Specialni vrtak pro polohové pfesné a rychlé navrtavani na NC
strojich, soufadnicovych vyvrtavackach atd. K vystfedéni a sra-
Zeni hrany diry se zavitem v jedné operaci.

_Usage: =

Special drill for accurate and fast spotting on NC-machines, jig
drills and other capitalintensive boring machines. For centering
and chamfering of tapping holes in one operation.

Applikation:

Spezialbohrer fur positionsgenaues und schnelles Anbohren auf
NC-Mashinen, Lehrenbohrwerken u.a. und zum Zentrieren und
Anfasen von Gewindebohrungen in einem Arbeitsgang.

CneumanbHble cBEpna Ais akkypaTHOro v GbICTPOro LLeHTPOBaHMs
Ha cTaHkax ¢ YlY, koopAMHaTHO-PaCTOYHbIX CTaHKax, a TX. Ans
LIEHTPOBAHNS U CHATUS packn ¢ pe3bboBbIX OTBEPCTUI 3a OAWH
pabounn umkn.

Priklad objednavky - Example of order - Bestellbeispiel - Mpumep 3akasa

® d=3RNC 90 HSS Cob
50115.0300

50115

)
—

¢d I 1,
3 46 15
4 55 18
5 62 21
6 66 25
8 79 34

10 89 40

12 102 45

14 107 50

16 115 56

20 131 64

=
=

—
=
=
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VRTAKY NA TENKOSTENNE MATERIALY

HOLLOW SECTION TWIST DRILLS 9001 0
BOHRER IN DUNNWANDIGE MATERIALIEN

CBEPJIA 0151 CBEPNIEHUA TOHKOCTEHHbBIX MATEPUAIIOB

—

—
)

A=

—

30 —
S BOm

¢ d 62 70 90 135 150 185 205 210
3,00 ° U
3,30 °

4,10 °

4,50 ° °

4,90 ° °

5,00 ° ° ° ° ° ° ° °
5,10 ° ° ° ° °
5,20 ° °

5,30 ° ° ° ° ° ° °
5,50 ° ° ° ° ° °
5,60 °

5,70 ° ° ° ° ° °
5,80 ° ° ° ° °
5,90 ° ° ° ° °
6,00 ° °

Na objednavku jsme schopni dodat vrtaky o @ d = 3—13 mm a délce |, = 49-480 mm.

Per order we are able to deliver drills about @ d = 3-13 mm and with lenght |, = 49-480 mm.

Laut Bestellung sind wir im Stande die Bohrer mit @ d = 3—13 mm und Gesamtlange |, = 49-480 mm zu liefern.
Halwa cprpma MoXeT n3rotoeuTh Ha 3akas ceépna & d = 3—13 mm obuen anuHon |, = 49-480 mm.

_Pouziti: | ==

Idedlni vrték pro obrabéni a montaz dutych profilti, napf. u konstrukce oken.

| Usage: P <

Ideal drill for cutting and mounting of holowsection, e.g. in window construction.

Applikation: .

Das ideale Bohrer bei der Bearbeitung und Anbringung von Hohlprofilen, z.B. im Fensterbau.

MpeanbHoe ceepno ans 06pa6OTKVI 1 YCTaHOBKU nonoro npoguns, Hanpumep, NPy U3roTOBIEHUN OKOHHbIX paMm.

Priklad objednavky - Example of order - Bestellbeispiel

®d=3 1 =135 RN HSS
90010.0300x135 43
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TECHNICKE NAZVOSLOVI VRTAKU
TWIST DRILLS - DEFINITIONS
SPIRALBOHRER - BEGRIFFE
CMUPAJbHBIE CBEPIIA — TEPMU/HbI

DRAZKA
FLUTE
SPANNUT S&E& .
HLAVNi OSTRI HLAVNi HRBETNi PLOCHA VEDLEJS| OSTRI CTPYXXEYHAA f&@%\ A
MAJOR CUTTING EDGE MAJOR LAND FACE MINOR CUTTING EDGE KAHABKA IR A
HAUPTSCHNEIDE HAUPTFREIFLACHE NEBENSCHNEIDE y SEFE D
MMABHAS PEXYLLAS TMABHAS 3AIHSA BCTMOMOTATESIbHAS W Y foo N
KPOMKA MOBEPXHOCTb KPOMKA 5T SO
. o ! ] \(,{’C}- Q-
LIRS
£
s i -~
PRICNE OSTRI " ' -
CHISELEDGE =~ ==-—___ :
) NEBENSCHNEIDE o -
- _FEBENSCHNEIDE a
| -
i -

- e T
! VEDLEJSI HRBETNi PLOCHA

-

-

-

“ . A .
CELNi PLOCHA N o ! Wi KA J4
& N A # MINOR LAND FACE EB Ty DRA

RAKE FACE & \%\Qé& g}_ ... ¢ NEBENFREIFLACHE P KERND/éiKNESS
SPANFLACHE & < &e ... & BCIMOMOTATENbHASA 4 b MAMETP E
MNEPEOHAA NTPAHb & 9 S’X S - 3AOHSA il CEp,

LTSI # ol ZSFAUERY,

O 4 MOBEPXHOCTb Pl b

S/ T

¢d

/

FAZETKA
MARGIN
FASE
DACKA

PRUMER REZNE CASTI VRTAKU

OUTSIDE DIAMETER o)

BOHRERDURCHMESSER
OVAMETP CBEPIA

CELKOVA DELKA

OVERALL LENGTH )\

GESAMTLANGE
OBLAA AJTMHA

DELKA DRAZKY

FLUTE LENGTH ()

SPANNUTEN-LANGE
ONVHA CTPY>KEYHOW KAHABKW

VRCHOLOVY UHEL
POINT ANGLE
SPITZENWINKEL
Yron 3AOCTPEHUA

UHEL SROUBOVICE

HELIX ANGLE

DRALLWINKEL

YIOJ1 HAKNOHA BUHTOBOW NIMHNW

UHEL PRICNEHO OSTRI

CHISEL EDGE ANGLE
QUERSCHNEIDENWINKEL

YION NOMNEPEYHOW PEXKYLLEM KPOMKMN
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TYPY VRTAKU - KONSTRUKCNI PRVKY
TYPES OF DRILLS - CONSTRUCTIONAL ELEMENT
BOHRERTYPEN - KONSTRUKTIONSELEMENTE
TUMbl CBEPI — KOHCTPYKTUBHBLIE SNEMEHTHI

o

Typ vrtaku 1. Stoupani Sroubovice Lead of helix Spiralsteigung LLlar BUHTOBOW NIUHUM
.:;ydp?" 2. Profil drazky Profile of flute Nutprofil Mpodurnb kKaHaBKK
of dri
Bohrertype 3. Jadro Core Kern CepaueBuHa
Tun cBepria | 4. |Vrcholovy (hel, naostieni| Point angle, sharpening | Spitzenwinkel, Schirfen | Yron 3aoctpenus, 3atouka
'
1. 25-30° 25-30° 25-30° 25-30°
2. normalni normal normal HOpPMarbHbIV
normalni, vrtaky HSSCo  normal, drills HSSCo mildly | normal, Bohrer HSSCo | HopmanbHas, csepno HSSCo
3
: mirné zesilené strengthened maRig verdickt C YTOMNLEHHOW CepaLeBNHON
118°, u vrtakd z HSSCo 118°, drills HSSCo 130° | 118°, Bohrer HSSCo 130° | 118°, cBeprno HSSCo 130°
4. 130° a specialni vybrus special cut according Sonderanschliff Cneu. 3aToyka, CooTBeTCT-
dle DIN 1412 - tvar C to DIN 1412 - shape C nach DIN 1412 - Form C | ByeT DIN 1412 - dpopma C
'
1. 12-15° 12-15° 12-15° 12-15°
R . e wider, for better breiter, flir bessere pacLUMpeHHbI — ANns
2. | &irsi, pro lepsi odvod frisky . )
H circumference of borings Spanabfruhr NyyLIero yaaneHus CTPYxXKu
3. normalni normal normal HOopManbHas
4. 118° 118° 118° 118°
'
1. 35-40° 35-40° 35-40° 35-40°
2. 5irsi pro lepsi odvod tFisk wider, for better breiter, flir bessere pacLMpeHHbIn — ans
' P P Y| circumference of borings Spanabfruhr NyYLIero yaaneHus CTPYxXKu
3. normalni normal normal HOopManbHas
4 130°, specialni vybrus 130°, special cut according 130°, Sonderanschliff 130° cneu. 3aTouka,
: dle DIN 1412 - tvar C to DIN 1412 - shape C nach DIN 1412 - Form C | coots. DIN 1412 - doopma C
'
1. 40° 40° 40° 40°
2 Siroké se zaoblenymi wide rounded with rear breit mit den gerundeten | LwMpoknn ¢ 3aKpyrnéHHbIMU
GT50 ' zadnimi hranami edges hinteren Kanten Kpomkamu
3. silné thick dick ycuneHHas
4 130°, specialni vybrus 130°, special cut according 130°, Sonderanschliff 130° cneu. 3aTouka,
. dle DIN 1412 - tvar C to DIN 1412 - shape C nach DIN 1412 - Form C | cootB. DIN 1412 - oopma C
'
'
1. 39° 39° 39° 39°
2 Siroké se zaoblenymi wide rounded with rear breit mit den gerundeten | impokuii ¢ 3akpyrnéHHbIMK
GT100 ' zadnimi hranami edges hinteren Kanten KpomKamm
3. velmi silné very thick sehr dick 3HAYUTENbHO YCUNeHHasi
4 135°, specialni vybrus 135°, special cut according 135°, Sonderanschliff 135°, cneu. 3aTouyka,

dle DIN 1412 - tvar C

to DIN 1412 - shape C

nach DIN 1412 - Form C

cootB. DIN 1412 - oopma C
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DalSi konstrukéni prvky dle DIN 1414 « Other constructional element according to DIN 1414
Ubrige Konstruktionselemente nach DIN 1414 « OcTanbHble KOHCTPYKTUBHbIE 3rieMeHTbl cooTBeTcTayoT DIN 1414



TYPY VRTAKU - KONSTRUKCNI PRVKY

TYPES OF DRILLS - CONSTRUCTIONAL ELEMENT
BOHRERTYPEN - KONSTRUKTIONSELEMENTE
TUMbl CBEPI — KOHCTPYKTUBHBLIE SNEMEHTHI

- - =

1. 36° 36° 36° 36°

. 2. normalni normal normal HOpMasbHBbIN

Ti
3. zesilené strengthened verdickt ycuneHHas
4 130°, specialni vybrus 130°, special cut according | 130°, Sonderanschliff nach | 130°, cnew. 3aTo4ka coOTB.
. dle DIN 1412 - tvar C to DIN 1412 - shape C DIN 1412 - Form C DIN 1412 - oopma C

1. 25-30° 25-30° 25-30° 25-30°
2. normalni normal normal HOpMarbHbIN

. 3. normalni normal normal HOpMarbHbIN

130°, spec. vybrus dle DIN | 130°, special cut acc. to DIN |130°, Sond. nach DIN 1412 -| 130°, cneu. 3aTo4ka COOTB.
4. 1412 - tvar C, vrtak ma 1412 - shape C, the drill has | Form C, Der Bohrer hat | DIN 1412 - dpopma C, oTLun.

vybrou$enou pouze drazku grinded only the flute nur die Nut ausgeschliffen TOMbKO KaHaBKa cBepna
1. 25-30° 25-30° 25-30° 25-30°
2. normalni normal normal HOpMarbHbIV
NC90

3. normalni normal normal HOpMarbHbIN
4 90°, vrtak ma vybrousenou 90°, the drill has 90°, Der Bohrer hat nur die 90°, oTwnundosaHa

. pouze drazku grinded only the flute Nut ausgeschliffen TONbKO KaHaBKa cBepria
1. 25-30° 25-30° 25-30° 25-30°
2. normalni normal normal HOpMarbHbIV

NC120

3. normalni normal normal HOpMarbHbIN
4 120°, vrtak ma vybrousenou 120°, the drill has 120°, Der Bohrer hat nur die 120°, oTwnudosaHa

. pouze drazku grinded only the flute Nut ausgeschliffen TONbKO KaHaBKa cBepria
1. 40° 40° 40° 40°
2 Siroké se zaoblenymi wide rounded with rear breit mit den gerundeten | LwMpoknn ¢ 3aKpyrnéHHbIMU

UFL ' zadnimi hranami edges hinteren Kanten Kpomkamu

3. velmi silné very thick sehr dick 3HaYNTENbHO yCuneHHasi
4 130°, specialni vybrus 130°, special cut according 130°, Sonderanschliff 130°, cneu. 3aTouka,

. dle DIN 1412 - tvar U to DIN 1412 - shape U nach DIN 1412 - Form U | coots. DIN 1412 - dhopma U
1. 29° 29° 29° 29°
2. velmi uzavieny very pent mehr geschlossen 3aKpPbITbIV

KT

3. extra silné extra thick extra dick 3HAYUTENbHO YyCUNeHHasi
4 140°, specialni vybrus 140°, special cut according 140°, Sonderanschliff 140°, cneu. 3aTouyka,

. dle DIN 1412 - tvar C to DIN 1412 - shape C nach DIN 1412 - Form C | coots. DIN 1412 - coopma C

Dal$i konstrukéni prvky dle DIN 1414 « Other constructional element according to DIN 1414
Ubrige Konstruktionselemente nach DIN 1414 « OcTanbHble KOHCTPYKTUBHbIE 3rieMeHTbl cooTBeTcTayoT DIN 1414
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VYBRUSY SPICEK

POINT SHAPES
SPITZENANSCHLIFFE
MNMOATOYKA BEPLUVHbI CBEPITA

N

- Tvar N. Podbrousena kuzelova plocha.

EE | Form N. Conical lip relief.

1180 ~ E]
E=  Form N. Kegelmantelhinterschliff.
= dopma N. KoHnyeckoe 3aTbifIOBOYHOE WNMdOBaHNE.
, I
A
Tvar A.
(-

Podbrousena kuzelova plocha se zkracenim pfiéného bfitu.

Form A. Conical lip relief, split point.

= @

= Form A. Kegelmantelhinterschliff mit ausgespitztem Kern.
— dopma A. KoHnyeckoe 3aTblfIoBOYHOE LUNMdOBaHME
C NOATOYEHHOM BEPLLMHOMN.
C
[~ Tvar C.
Podbrousena kuzelova plocha se zkracenim pfi¢éného bfitu.
- EE | Form C. Conical lip relief, split point.
1300 ~
=  Form C. Kegelmantelhinterschliff mit Kreuzanschiff.
— dopma C. KoHnuyeckoe 3aTbifioBOYHOE LWNMGOBaHNE
C KpecToobpasHol NoATOYKOMN
E
B= | Tvar E. Ostfeni s vrcholovym uhlem 180° a stfedicim hrotem.
' EE | Form E. Point angle 180° with centre point.
1800 _—
B= | Form E. Spitzenwinkel 180° mit Zentrumspitze.
mm | ©opma E. Yron 3aocTtpeHus 180° ¢ LEHTPUPYOLLMM OCTPUEM.
, I
)
B | Tvar U. Specidlni ostfi.
Form U. Special grinding.
130° =
= | Form U. Sonderanschliff.
mm | dopwma U. CneumansHas 3atodka.
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CHARAKTERISTIKA OCELI
STEEL CHARACTERISTIC
STAHLEIGENSCHAFTEN
CBOWCTBA CTANW

HSS

- Rychlofezna ocel stfedniho vykonu, vhodna pro vrtani dobfe obrobitelnych material a materialt o
pevnosti v tahu do 900 PMa.

High speed steel with mean power, suitable for drilling of good machinable materials and materials
with tensile strength to 900 MPa.

HSS
- Schnellschneidestahl mit der mittleren Leistung, fir das Bohrung der gut bearbeitbaren Materialien
und Materialien mit der Zugfestigkeit bis etwa 900 MPa geeignet.
BbicTpopexylias ctanb CcpegHen NpPOU3BOAMTENBHOCTW, NpeAHasHadYeHa [ANsS  CBeprieHus
= mMaTepuanoB, XOPOLIO Mofaatlmxcs obpaboTke, M MaTepuanos, UMEKLUMX MPOYHOCTb Npu
pacTsxeHun go 900 MMa.
HSS Co5
= Vysoce vykonnd rychlofezna ocel s dobrou houzevnatosti a teplotni odolnosti, vhodna pro téZce
obrobitelné materialy o pevnosti v tahu do 1200 MPa.
Very high performance high speed steel steel with good toughness and heat stability, suitable for
HSS ' hardly machinable materials with tensile strength to 1200 MPa.

— Leistungsstarker Schnellschneidestahl mit der guten Zahigkeit und Warmebestandigkeit, fur die
schwerbearbeitbaren Materialien mit der Zugfestigkeit bis etwa 1200 MPa geeignet.

BbicokonpousBoguTenbHasa GbicTpopexyllasa cranb, obnagarLas XopoLlen KOBKOCTbIO U TepMO-
- CTOMKOCTbIO, MpedHasHadeHa Ansg matepuanoB, TPyoHO nogdarwmxcs obpaboTke, UMERLLMX
NPOYHOCTL Npu pacTsxeHun go 1200 Mlla

HSS Co8

Extra vykonna rychlofezna ocel s dobrou houzevnatosti a vybornou teplotni odolnosti, vhodna pro
vrtani do vysocepevnych material(i, austentickych oceli, oceli pro tvafeni za tepla atd.

Extra high performance high speed steel with good toughness and excellent heat stability, suitable
for drilling in high-resistant materials, austhenitic steels, steels for hot forming etc.

HSS

Co8 Extra hochleistungsfahiger Schnellschneidestahl mit guter Zahigkeit und ausgezeichneter
- Warmebestandigkeit, geeignet fur Bohren hochfester Werkstoffe, austenitischer Stahle
fur Warmumformung u.s.w.

BbicTpopexyLlas cTanb 04eHb BbICOKOM NPOM3BOAMTENBHOCTM, obragarLas XopoLUen KOBKOCTbIO
— 1 O4€EHb BbICOKOW TEPMOCTOMKOCTbIO, NpeAHa3HaveHa ans CBepieHns BbICOKONPOYHbIX MaTepranos,
ayCTEeHUTHbIX cTanemn ansa ropsyen o6paboTkn gaBneHem u T.n.

Chemické slozeni * Chemical composition

oaren Norma: Sandr st
Bezeichnung nmmyeckuit coctas (%) Harte
ObosHavenne | wgyN | pN EN Al C Cctr Mo V W Co | [IBépAocte
HSS 19830 1.3343 ENHS652 M2 | 090 | 41 | 50 18 64 780-800 HV10
HSSCo5 | 19852 1.3243 ENHS6-52-5 M35 092 41 50 19 64 48 820920 HV10
HSS Co8 1.3247 ENHS2-10-1-8 M42 | 1,0 @ 39 92 12 14 7.8 850-990 HV10

V tabulce jsou uvedeny pouze standardni materialy, které nabizime.

In the table there are mentioned only the standard materials that we offer.

In der Tabelle sind nur die Standardmaterialien aufgefiihrt, die angeboten werden.

B Tabnuue npenctaBneHbl TONbKO CTaHAapTHbIE MaTepuansl, npeanaraemble Halleh upmoi.
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TYPY POVLAKU
TYPES OF COATING
SCHICHTSYSTEME
TUMbI NOKPLITUA

TiN

TiN

Standardni vrstva pouzitelna univerzalné. Ve srovnani s nepovlakovanymi nastroji vykazuje o 300-400% vétsi trvanlivost
ostfi. Doporucujeme chlazeni.

Standard, universal hard layer. In comparison with uncoated tools it provides 300-400% increase in tool life. We recom-
mend cooling.

Die universal einsetzbare Standardschicht. Im Vergleich mit den unbeschichteten Werkzeugen bietet um 300-400% lange-
re Standzeit der Schneidkante. Die Kihlung ist empfehlenswert.

CTaHpapTHOe yHUBepcanbHoe MokpbiTue. B cpaBHEHWM ¢ n3genusamu 6e3 nokpbITUS NO3BONISET YBENMUNTL CPOK CyXObl
pexyLien kpomku Ha 300-400%. PekomeHayeTcs oxnaxaeHue.

TiCN-MP (multivrstva « multilayer « Mehrlagen-Beschichtung)

Vykazuje vysokou tvrdost a souc¢asné dobrou houZevnatost. Vynika nizkym koeficientem tfeni. Pouzitelna pro vrtani vyso-
ce pevnych oceli. Ma nizsi teplotni stabilitu, je nutné chlazeni napf. emulzi.

Provides high hardness and at the same time good toughness. Its advantage is in low friction ratio. It is applicable for boring
of steels with high strength. It has a lower temperature stability — the cooling is necessary (for example with emulsion).

Die Beschichtung bietet hohe Harte und zugleich gute Z&higkeit. Sie weist den niedrigen Reibungskoeffizient auf.
Einsetzbar flr Bohrung von hochfestigen Stahlen. Sie hat niedrigere thermische Stabilitat und Kiihlung ist notwendig, z.B.
mit Emulsion.

MokpbiTve oBecreynBaeT BbICOKYH MPOYHOCTb U OJHOBPEMEHHO C 3TUM XOPOLUYK KOBKOCTb. MmMeeT 6oree HUskuii
KO3 DULMEHT TpeHUsi. MOXET UCMOoNb30BaTLCSA AJ1Si CBEPIIeHUs BbICOKOMPOYHOM cTanu. IMeeT HU3kyto TepMOCTOMKOCTb
— HeoBX0AMMO OXNaXAEHWe, HanpyUmep, aMyIbCUEN.

TiAIN (multivrstva  multilayer - Mehrlagen-Beschichtung)

TiAIN

Vyznaduje se vysokou tvrdosti za vySSich teplot, dobrou odolnosti proti oxidaci a nizkou tepelnou vodivosti.
Univerzalni pouziti s dirazem na obrabéni bez chlazeni. Vhodné pro vrtani tvrdych materialG.

Its advantage is in high hardness in higher temperatures, good oxidation resistance and low temperature conductivity.
Universal usage with emphasis on cutting operation without cooling. Suitable for boring of hard materials.

Die Beschichtung wird durch hohe Harte bei hdheren Temperaturen, durch gute Oxidationsbestandigkeit und durch nie-
drige Warmeleitfahigkeit gekennzeichnet. Sie wird univesal einsetzbar, namentlich fir die Bohrbearbeitung ohne Kiihlung.
Geeignet fur Bohrung von harten Werkstoffen.

MokpbITMe obecneyvBaeT BbICOKYO TBEPAOCTb MPU MOBLILLEHHON TemnepaType, XOPOLUY KOPPO3UOHHYH CTOMKOCTb
1 HU3KYHO TEMIONPOBOAHOCTb. VCnonb3yeTcs B Ka4ecTBe YHUBEPCANbHOIO MOKPLITUS, MPEUMYLLECTBEHHO NPU CBEPHEHNN
6e3 oxnaxaeHus. MoaxoauTt Ans cBeprneHus TBEPAbIX MaTepuanos.
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V tabulce jsou uvedeny pouze standardni typy povlakul, které nabizime. Na zakladé Vaseho pozadavku a nasledné konzultaci, jsme schopni navrhnout
a dodat kompletni feSeni vrstvy pro specialni pouziti. Jako napf.: CrN, TiAIN monovrstvu, nanokompozitni vrstvy pAITiN, nACRo, nACo atd.

In the table there are mentioned only the standard types of coatings that we offer. By your request and after a following consultation we are able to offer and
supply complete coating solution for special use. Such as: CrN, TiAIN monolayer, nanocomposite layers pAITiN, nACRo, nACo etc.

In der Tabelle sind nur die Standardbeschichtungen aufgefiihrt, die angeboten werden. Auf Grund lhrer Anforderung und nach der folgenden Konsultation sind
wir im Stande, eine komplette Losung der Beschichtung fur die spezielle Einsatzfalle vorzuschlagen. Z.B.: CrN, TiAIN Monolayer, nanokomposite Schichten
UAITIN, nACRo, nACo u.s.w.

B Ttabnuue npeacTaBneHbl TONbKO CTaHAAPTHbIE MaTepuansl, NpeanaraeMble Halel upmoii. MNMocne pasMeLleHnn 3akasa U NocneayLen KOHCYNbTaUmumn
Halua cmpma npeanoxvT Bam komnnekcHoe pelleHne BoNpoca O TUne NOoKpbITUS Ans cneunanbHbeix cnyvaes. Hanpumep: CrN, TIAIN MoHocnon, HaHOKOMMO-
3uumoHHble nokpbiTvs PAITIN, nACRo, nACo v T.4.

Povlak Barva Nanotvrdost Tloustka vrstvy Koeficient treni* Max. teplota pouziti
Coating Color Nanohardness Thickness Friction (fretting) coeff.* Max. usage temperatur
Beschichtung Farbe Nanoharte bis Schichtdicke Reibungskoeffizient*  Max. Anwendungstemp.
MokpbiTHe LiBet HaHoT6€ppocTb Tonuuna cnos Koedrcpuu. Tpenusi* = Makc. Temn. ucnonbs.
[GPa] (um] rcl
TiN
zlata / gold
TiCN bronzovéhnéda
. e e 32 1-4 02 400
BPOH3.-KOPUYH.
TiAIN fialovocerna
_ violet-black
violett-schwarz 30 1-4 0,6 700

* povlak-ocel

* coating-steel

droneT.-4EpHbIN

* Beschichtung-Stahl * MokpbITHe cTanb



PROVEDENI POVRCHU
SURFACE TREATMENT
OBERFLACHENBEHANDLUNG
OBPABOTKA NMOBEPXHOCTU

Leskly - Bright - Blank - MonupoBaHHas

L]

[~ Leskly povrch.

Bright surface.

Blanke Oberflache.

lMonnpoBaHHas NOBEPXHOCTb.

ernény - Blackened - Schwarzoxidiert - C yepHeHnem

Cernény povrch. Casteéna antikorozivni ochrana.
Blackened surface. Partial anticorrosive protection.

Schwarzoxidierte Oberflache. Teilantikorrosive Schutz.

-
|
c
[~
E=
-
— |

nOBerHOCTb C YepHeHnem. YactuyHas AHTUKOPPO3MOHHaA 3alymTa.

Bronzovy - Bronze - Bronziert - BpoH3upoBaHHas

[ESNGESIE S —
[

(- Bronzovany povrch.

Bronze surface.

- Bronzierte Oberflache.

- BpoH3MpoBaHHasi NOBEPXHOCTb.

Cernény / leskly - Blackened / bright - Schwarzoxidiert / blank - C yepHeHnem / nonupoBaHHas

B | Cemény/leskly povrch.
== Blackened / bright surface.
e Schwarzoxidierte / blanke Oberfliche.

- IoBepXHOCTb C YepHEeHWeM / NONMpoBaHHas.

Cernény / bronzovany - Blackened / bronze - Schwarzoxidiert / Bronziert - C yepHeHnem / 6poH3vpoBaHHas

B | Cernény/bronzovany povrch.

Blackened / bronze surface.

Schwarzoxidierte / Bronzierte Oberflache.

oBEPXHOCTb € YepHeHUEM / GPOH3MPOBaHHas.
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CODE . Praimér vrtaku ¢ Drill diameter
Doporuéené pouziti Rezna rychlost Bohrerdurchmesser
Recommended for use Chlazeni** Cutting speed Aunamerp csepna
Material . Schnittge- d [mm]
Material Empfohlene Anwendung Cooling - 9 .
a er!a PekomeHA. npumMeHeHue Kiihlung** swindigkeit
Material 2 4 6 9 12
M Hiavni | Oxnaxge- CkopocTb
arepuan avni Alternativni HUe™ pesaHms Doporudeny posuv f [mmlot.]
General Alternate . Feed f [mm/revolution]
Hauptvorsch. | Alternativvor. [m/min] Vorschub f [nm/Umdrehung]
OcHoBHOe | AnbTepHaTuB. Mopaua f [Mm/o6opoT]
Automatova ocel 350-500 MPa 10060
Free-cutting steel 350-500 MPa E -4 1 12 1 2
Automatenstahl 350-500 MPa 10010 30010 30-40 0.05 0, 0.125]0.16 0,
AsTomatHast ctank 350-500 MMa
Automatova ocel 500-900 MPa 10040
Free-cutting steel 500-900 MPa L
Automatenstahl 500-900 MPa 10010 30010 E 25-30 0.04 10,08 0.1 0.125/0.16
ABTomartHas ctanb 500-900 Mra
Konstrukéni ocel do 500 MPa St
Structural steel to 500 MPa
Baustahl bis 500 MPa 10010 30010 E 30-40 0,04 10,08 0,1 0,125 0,16
KoHcTpykumoHHas ctanb fo 500 MIMa
Konstrukéni ocel do 500-900 MPa By
Structural steel to 500-900 MPa
Baustahl bis 500-900 MPa 10010 30010 E 20-25 0,032 0,063 0,08 0,1 0,125
KoHcTpykumoHHas ctanb go 500-900 MMMa
Cementaéni ocel nelegoyané do 600 MPa
Plain carbon case-hardening steel to 600 MPa 10010 10060 E 25.35 0,05 0,1 0,125 0,16 10,2

Unlegierter Einsatzstahl bis 600 MPa 30010
HenervpoBaHHas ctanb Ans uemeHTauuv go 600 MMa

Cementacni ocel legovana 500-900 MPa T
Alloy case-hardening steel 500-900 MPa
Legierter Einsatzstahl bis 500-900 MPa L = AvEs [l | OE Al (@ss) (Bl

30010
JlervpoBaHHas ctanb Ans uemeHTauum go 500-900 MMa

Cementacni ocel legovana 900-1200 MPa T
Alloy case-hardening steel 900-1200 MPa
Legierter Einsatzstahl bis 900-1200 MPa 10015 E.O 10-15 0,025/0,05 |0,063|0,08 0.1

30015
JlervpoBaHHas ctanb Ans uemeHTauumn go 900-1200 MMa

Nitridacni ocel 700-900 MPa T
Nitralloy 700-900 MPa
Nitrierstahl bis 700-900 MPa 10015 E 15-20 0,032 0,063 0,08 0,1 0,125

30015
AsoTtnpoBaHHas ctanb go 700-900 MIMa

Nitridacni ocel zuSlechténa 800-1250 MPa .
Heat treated nitralloy 800-1250 MPa

Vergiiteter Nitrierstahl 800-1250 MPa Ul 30010 EO 8-12 0,025/0,05 0,063 0,08 |0.1
YnyulweHHas aszoTupoBaHHas ctanb 800-1250 MMMa

Ocel k zu$lechténi mékka 500-750 MPa 10040
Mild steel for heat treatment 500-750 MPa
Weichstahl zur Verglitung 500-750 MPa 10010 30010 E 25-35 0,04 0,08 0,1 0,125 0,16

Msirkasi cTanb ans Tepmuyeckoi o6pabotkm 500-750 MMa
Ocel k zuslechténi nelegovana 700-1000 MPa

Plain carbon steel for heat treatment 700-1000 MPa 10045
Unlegierter Einsatzstahl zur Vergiitung 700-1000 MPa 10015 E 15-20 0,04 0,08 0,1 0,125 0,16
HenervposaHHas cTanb Ans LeMeHTaLni Ans TepM14YecKoi 30085

o6pabotkn 700-1000 MMa

Ocel k zus$lechténi legovana 900-1250 MPa 10045
Alloy steel for heat treatment 900-1250 MPa -

Legierter Stahl zur Vergiitung 900-1250 MPa 10015 30085 E.C 10-15 0.05210,08310,08 (0.1 0,12
JlernpoBaHHas ctanb ans Tepm. o6pabotkm 900-1250 MMa

Manganova ocel s obsahem nad 10 % Mn T
Manganese steel with content above 10 % Mn
Manganstahl mit dem Gehalt Giber 10 % Mn Ul 30015 EO 36 0,02 10,04 10,063 0,08 |0.1

MapraHuoBucTas cTanb ¢ cogepx. MapraHua caoiwwe 10 %

Nastrojova ocel nelegovana 700-900 MPa

Plain carbon tool steel 700-900 MPa 10045
Unlegierter Werkzeugstahl 700-900 MPa Ul 30015 £ =ity LR WS vy B ez
HenernposaHHas nHCTpymeHTanbHas ctans 700-900 Mla
v *I  Vrcholovy thel 90° * Point angle 90° « Spitzenwinkel 90°
Pokracovdni - Continuation - Fortsetzung - [fpodomkeHue * Yron 3aoctpeHus 90°
**|  Chlazeni * Cooling * Kithlung * Oxnaxnenue
E - Emulze « Emulsion ¢ Emulsion « Omynbcus
O - Olej + Straight cutting oil « Schneiddl « Cmaso4Ho-oxnaxgatoLee
macrno

SV - Stlageny vzduch « Compressed air * Pressluft « Cxatbiin Bo3gyx
') - Voda * Water « Wasser * Boga



POUZITI VRTAKU A REZNE PODMINKY

USAGE OF DRILLS AND CUTTING CONDITIONS
VERWERDUNG DER BOHRER UND SCHNEIDBEDINGUNGEN
MNMPUMEHEHWE CBEPN U YNIOBUA PESAHUA

v Pokracovani - Continuation - Fortsetzung - [fpodomxeHue

CODE

Doporuéené pouziti
Material Recommended for use Chlazeni** g
Ma ter!al Empfohlene Anwendung | Cooling** Sc.hm.ttge.-

ateria PekomeHnp. npumenenne | Kiihlung** swindigkeit

MMaterlaI Hiavni Alternativni Oxnaxge- CkopocTb
aTepuan avni ernativni Hue* pesanus

General Alternate
Hauptvorsch. | Alternativvor. [m/min]
OcHoBHOe | AnbTepHaTuB.

Rezna rychlost
Cutting speed

Pramér vrtaku ¢ Drill diameter
Bohrerdurchmesser

2

Doporuéeny posuv

Feed

[unameTp cBepna

4

Vorschub
MNopaua

d [mm]

6 9

f [mml/ot.]

f [mm/revolution]
f [mnm/Umdrehung]
f [Mm/o60poT]

12

Nastrojova ocel legovana 850-1250 MPa
Alloy tool steel 850-1250MPa _

Legierter Werkzeugstahl 850-1250MPa 10015 10045 E.O 812
JlervpoBaHHas MHCTpymeHTanbHas ctans 850-1250MMMa

Zarovzdorna ocel 450-600 MPa
Heat-resistant steel 450-600MPa

Hitzebestandiger Stahl 450-600MPa 1t L © AL
XaponpoyHas cranb 450-600MIMa

Nerezavéjici oceli
Stainless steels
Nichtrostende Stahle
HepaBetoLas ctanb

10085 10085 E, O 6-10

Slitiny hasteloy, inconel, nimonic
Alloys hasteloy, inconel, nimonic
Legierungen Hasteloy, Inconel, Nimonic
Cnnaebl XacTesnoi, MHKOHeMb, HUMOHMK

Seda litina HB 180-240
Grey cast iron HB 180-240 g

Graugufs HB 180-240 10010 10040 E, SV 30-40
Cepbiit wyryH HB 180-240

Seda litina HB 240-300
Grey cast iron HB 240-300 ~

Graugut, HB 240-300 10010 10040 E, SV 20-30
Cepbiit wyryH HB 240-300

Temperovana litina HB 180-240
Malleable cast iron HB 180-240 _

Tempergu® HB 180-240 10010 10040 SV 20-30
Koskuit 4yryn HB 180-240

Hlinik
Aluminium 10030 10060 = 50-80

Aluminium
ANIOMUHNIA

Hlinikové slitiny s obsahem do 10% Si a 180 MPa
Aluminium alloys with content to 10% Si and 180 MPa ~

Aluminiumlegierungen mit dem Gehalt bis 10% Si und 180 MPa kD) L) E 40-65
Cnnasbl antoMuHKs ¢ copepx. kpemuus fo 10% n 180 MrMa

Hlinikové slitiny s obsahem nad 10% Si a 150-250 MPa
Aluminium alloys with content above 10% Si and 150-250 MPa 10010 10010 E
Aluminiumlegierungen mit dem Gehalt bis 10% Si und 150-250 MPa 30010
CnnaBbl antoMuHus ¢ copepx. kpemuns ao 10% n 150-250 MMa

Méd' 200-400 MPa
Copper 200-400MPa 10030 10045 E, O 30-40

Kupfer 200-400MPa
Megb 200-400 MMa

Krehka mosaz s kratkou tfiskou 350-550 MPa
Fragile brass with short chip 350-550MPa ~

Briichiges Messing mit kurzem Span 350-550MPa ey LD =@ 20y
Xpynkas naTyHb ¢ KopoTkon cTpyxkoii 350-550 MIMa

10085 10085 (0} 3-6

30-50

Houzevnata mosaz s dlouhou tfiskou 250-550 MPa
Tough brass with long chip 250-550MPa _

Zahmessing mit langem Span 250-550MPa LR LR E.O 30-50
Bsizkast natyHb ¢ anuHHoI cTpyxkon 250-550 MIMa

Bronz 200-500 MPa

Bronze 200-500MPa
Bronze 200-500MPa 10030 10030 E,O 20-40

BpoHsa 200-500 MI1a

0,025

0,032

0,02

0,02

0,05

0,05

0,05

0,05

0,063

0,063

0,05

0,063

0,063

0,05 0,08 0,125 0,16 0,2

0,05

0,063

0,032

0,04

0,1

0,1

0,1

0,1

0,125

0,125

0,1

0,125

0,1

0,063 0,08

0,08 0,1

0,05 0,08

0,063 0,08

0,125 0,16

0,125 0,16

0,125 0,16

0,125 0,16

0,16 10,2

0,16 0,2

0,125 0,16

0,16 0,2

0,125 0,16

0,1

0,125

0,125

0,25

v *| Vrcholovy thel 90° + Point angle 90° « Spitzenwinkel 90°
Pokracovdni - Continuation - Fortsetzung - [fpodomkeHue * Yron 3aoctpeHus 90°
**|  Chlazeni * Cooling ¢ Kiihlung * OxnaxaeHue

E - Emulze « Emulsion ¢ Emulsion « Omynbcus

O - Olgj « Straight cutting oil * Schneiddl « Cma3o4Ho-oxnaxaatoLiee

macro

SV - Stlaceny vzduch « Compressed air * Pressluft « Cxxatbii BO3gyx
\") - Voda * Water » Wasser * Boga
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POUZITI VRTAKU A REZNE PODMINKY
USAGE OF DRILLS AND CUTTING CONDITIONS
VERWERDUNG DER BOHRER UND SCHNEIDBEDINGUNGEN
MNMPUMEHEHWE CBEPN U YNIOBUA PESAHUA

v Pokracovani - Continuation - Fortsetzung - [fpodonxeHue

Material

Material

Material
Matepuan

CODE

Doporuéené pouziti
Recommended for use
Empfohlene Anwendung
PekomeHA. npumMeHeHue

Hlavni Alternativni
General Alternate
Hauptvorsch. | Alternativvor.
OcHoBHOe

AnbTepHaTUB.

Chlazeni**
Cooling**
Kiihlung**
Oxnaxpe-
Hue**

Rezna rychlost
Cutting speed
Schnittge-
swindigkeit
CKopocTb
pe3saHus

[m/min]

Pramér vrtaku ¢ Drill diameter
Bohrerdurchmesser
[unameTp cBepna
d [mm]

2 4 6 9 12

Doporuéeny posuv
Feed
Vorschub
MNopaua

f [mml/ot.]

f [mm/revolution]
f [mnm/Umdrehung]
f [Mm/o60poT]

Bronz 500-800 MPa
Bronze 500-800MPa
Bronze 500-800MPa
Bpoxsa 500-800 MMMa

Slitiny magnesia - elektron
Magnesium alloys - elektron
Magnesiumlegierungen - Elektron
MarHueBble cnnasbl — 3NEKTPOH

10010 10010 E, O 15-30 0,05 10,08 0,125 0,16 0,2

10020 10020 = 60-100 0,08 0,125 0,016 0,02 0,25

Zinek, slitiny zinku
Zinc, zinc alloys

Zink, Zinklegierungen
LinHk, cnnaBbl LmHKa

Slitiny titanu do 700 MPa
Titanium alloys to 700MPa
Titanlegierungen bis 700MPa
TutaHoBble cnnaebl Ao 700 MlMa

Slitiny titanu do 700-1000 MPa
Titanium alloys to 700-1000MPa
Titanlegierungen bis 700-1000MPa
TutaHosble crnnasbl Ao 700-1000 MMa

Stribro
Silver
Silger
Cepebpo

10010 10010 E 35-45 0,05 0,1 10125016 0,2

10085 10085 (0} 3-6 0,03 0,05 0,063 0,08 0,1

10085 10085 0} 3-6 0,02 0,04 0,063 0,08

10010 10010 E 30-40 0,05 0,08 0,1 0,125 0,16

Duroplasty
Duroplastics
Duromoren
PeakTonnacTbl

10020 10020 SV 10-20 0,04 10,08 0,1 0,125 0,16

Termoplasty
Termoplastics
Thermoplasten
TepmonnacTbl

10030 10030 V, 8V 20-40 0,05 0,1 0,125 0,16 0,2

Plexisklo
Perspex
Plexiglas
Mnekcwrnac

10020* 10020* \ 15-25 0,05 10,08 0,125 0,16 0,2

Vrstvené materialy (papir, dfevo) podél vrstvy
Laminated materials (paper, wood) along layer
Geschichtete Materialien (Papier, Holz) langs der Schicht
Marepuansl ¢ nokpbiTeM (Bymara, ApeBECUHa) BAOMb MOKPLITUS

10030 10030 SV 15-25 0,06 0,08 0,125 0,16 0,2

Vrstvené materialy (papir, dfevo) napfi¢ vrstvy
Laminated materials(paper, wood) across layer
Geschichtete Materialien (Papier, Holz) Gber der Schicht
Martep. ¢ nokpbiTuem (Gymara, ApeBeciHa) Nonepeéx NokpbITHS

10020* 10020* SV 15-25 0,05 10,08 0125 0,16 0,2

Tvzena pryz
Hardened rubber
Hartgummi
360HUT

10020* 10020* SV 20-30 0,08 0,125 0,16 0,2 0,25

Bridlice, mramor, grafit
Slate, marble, graphit
Schiefer, Mramor , Graphit
Wndpep, mpamop, rpacgut

ruéni
hand
hand

ruéni = ruéni
hand ' hand
hand ' hand

ruéni
hand
hand

ruéni
hand
hand

10020* 10020* SV 3-6

*I Vrcholovy uhel 90° * Point angle 90° « Spitzenwinkel 90°
* Yron 3aocTpeHus 90°

**|  Chlazeni * Cooling ¢ Kiihlung * OxnaxneHue

E - Emulze « Emulsion « Emulsion « Omynbcus
O - Olej « Straight cutting oil * Schneiddl « CmazouHo-oxnaxgatoLee
macno

SV - Stlageny vzduch « Compressed air ¢ Pressluft « CxxaTbln BO3ayx
V  -Voda ¢ Water « Wasser * Boga



TABULKA OTACEK

TABLE OF REVOLUTIONS
DREHZAHLTEBELLE

TABJIMLA YACTOTbI BPALLEEH/A

Rezna rychlost * Cutting Speed * Schnittgeswindigkeit * CkopocTb pe3aHus

v [m/min]
ed 4 6 8 10 12 15 18 20 25 30 35 40 50 60 80 100
fmml Otacky ° Revolution ¢ Drehzahl « Yactota BpaweHus
n [1/min]

1,0 1275 1910 2550 3185 3820 4775 5730 6370 7960 9555 11145 12740 15925 19110 25480 31855
1,5 850 1275 1700 2125 2550 3185 3820 4245 5310 6370 7430 8495 10615 12740 16985 21230
2,0 635 995 1275 1592 1910 2390 2865 3185 3980 4775 5575 6370 7960 9555 12740 15925
2,5 510 765 1020 1274 1530 1910 2295 2550 3185 3820 4460 5095 6370 7645 10190 12740
3,0 425 635 | 850 1060 1275 1590 1910 2125 2655 3185 3715 4245 5310 6370 8495 10651
3,5 365 545 730 910 1090 1365 1640 1820 2275 2730 3185 3640 4550 5460 7280 9100
4,0 320 | 480 @ 635 795 955 1195 | 1435 1590 1990 2390 2785 3185 3980 4775 6370 7960
4,5 285 425 565 710 850 1060 1275 1415 1770 2125 2475 2830 3540 4245 5960 7075
5,0 255 380 510 635 765 955 1145 1275 1590 1910 2230 2550 3185 3820 5095 6370
5,5 230 345 465 580 695 870 1040 1160 1450 1735 2025 2315 2895 3475 4630 5790
6,0 210 320 425 530 635 795 955 | 1060 1325 1590 1860 2125 2655 3185 4245 5310
6,5 195 295 390 490 590 735 880 980 1225 1470 1715 1960 2450 2940 3920 4900
7,0 180 275 365 455 545 | 680 @ 820 @ 810 1140 1365 1590 1820 2275 2730 3640 4550
7,5 170 255 340 425 510 635 765 850 1060 1275 1485 1700 2125 2550 3395 4245
8,0 160 = 240 320 400 480 595 @715 | 795 995 1195 1395 1590 1990 2385 3185 3980
8,5 150 225 300 375 450 560 675 750 935 1125 1310 1495 1875 2250 2995 3745
9,0 140 210 285 355 425 530 635 710 885 1060 1240 1415 1770 2125 2830 3540
9,6 135 200 270 335 400 505 605 670 840 1005 1175 1340 1675 2010 2680 3350
10,0 125 1 190 255 320 380 | 480 @ 575 635 795 955 1115 1275 1595 1910 2550 3185
11,0 115 175 230 290 345 435 520 580 725 870 1015 1160 1450 1735 2315 2895
12,0 105 160 210 265 320 | 400 @ 480 | 530 665 795 | 930 1060 1325 1590 2125 2655
13,0 100 145 195 245 295 365 440 490 610 735 855 980 1225 1470 1960 2450
14,0 90 135 180 230 275 | 340 @ 410 | 455 570 680 @ 795 @ 910 1135 1365 1820 2275

ZAKLADNI VZTAHY

BASIC FORMULAS

GROUNDFORMELN

OCHOBHbIE ®OPMVYIbI

Rezna rychlost d... pramér vrtaku [mm]

_d-m-n

Cutti d .
utling spee V'="1000 [m/min]

Schnittgeschwindigkeit
CKopocThb pe3aHus

Pocet otacek

Revolutions = v 1000 [1/min]
Drehzahl d

YacToTa BpalleHUs

drill diameter
Bohrerdurchmesser
[OnameTp ceepna
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