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VRTAKY S VALCOVOU STOPKOU — STREDNI RADA

JOBBER DRILLS
Strana Norma Material Nazev
Page Norm Material
9-12 PN 2913, 2907 HSS Sady vrtdki a vytahovacti zalomenych $roubl
CSN 221121 HSS Co Set of 7 — 50 drills
PN 221135, 238980
13-14 P oS CSN 221121 Vrtaky s vélcovou stopkou
DIN 338 RN HSS Jobber drills
15 W_ CSN 221127 Vrtdky s valcovou stopkou, vysoce vykonné
DIN 338 RN HSS Co Cobalt jobber drills
15 F_m CSN 221131 Vrtaky s vélcovou stopkou, levofezné
- DIN 338 LN HSS Jobber drills, left hand cutting
16 Fer = E=e  ——— PN 221135 Vrtdky s vélcovou stopkou, (palcové rozméry)
DIN 338 RN HSS Jobber drills
17 N e ] PN 221134 Vrtaky s vélcovou stopkou, (palcové rozméry)
ANSI B 94.11 HSS Jobber drills, according to USAS
18 e e — PN 2907 Vrtaky s vélcovou stopkou, vysoce vykonné
DIN 338 RN HSS Co Cobalt jobber drills
19 B e PN 2908 Vrtaky s vélcovou stopkou, vysoce vykonng, levorezné
DIN 338 LN HSS Co Cobalt jobber drills, left hand cutting
20 %’ PN 2909 Vrtaky s vélcovou stopkou - Sroubovice 40°
DIN 338 RW HSS Quick helix jobber drills
21 Tty PN 2910 Vrtaky s vélcovou stopkou - Sroubovice 40°, levorezné
DIN 338 LW HSS Quick helix jobber drills, left hand cutting
22 — e ———— PN 2911 Vrtaky s vélcovou stopkou - Sroubovice 12°
DIN 338 RH HSS Slow helix jobber drills
23 — A —— PN 2912 Vrtaky s vélcovou stopkou - Sroubovice 12°, levofezné
DIN 338 LH HSS Slow helix jobber drills, left hand cutting
24 - 25 e e ————— PN 2913 Vrtaky s vélcovou stopkou
DIN 338 RN HSS Jobber drills
26 — e —— PN 2913 T1000 Vrtaky s vélcovou stopkou, vysoce vykonngé
DIN 338 RN T 100 HSS Co Cobalt jobber drills
27 &= - PN 2914 Vrtaky s vélcovou stopkou, levofezné
) N DIN 338 LN HSS Jobber drills, left hand cutting
28 e e PN 2931 Vrtaky s vélcovou stopkou, povlakované TiN
DIN 338 RN HSS Jobber drills TiN coated
VRTAKY S VALCOVOU STOPKOU — KRATKA RADA
STUB DRILLS
29 m CSN 221180 Vrtaky s vélcovou stopkou, krétké, levorezné
DIN 1897 LN HSS Stub drills, left hand cutting
30-31 _ CSN 221182 Vrtaky s vélcovou stopkou, kratké
DIN 1897 RN HSS Stub drills
32 E PN 221187 Vrtaky s vélcovou stopkou osazenou
HSS Silver and Demings drills
33 e — e PN 2904 Vrtaky s vélcovou stopkou, krétké, levorezné
. DIN 1897 LN HSS Stub drills, left hand cutting
34 e ——— ] PN 2905 Vrtaky s vélcovou stopkou, kratké
. . == DIN 1897 RN HSS Stub drills
35 e — CSN 221191 Vrtaky s valcovou stopkou zesilenou
DIN 1899A RN HSS Mikro drills
36 CSN 221192 Vrtaky s vélcovou stopkou zesilenou, levofezné
DIN 1899A LN HSS Mikro drills, left hand cutting
VRTAKY S VALCOVOU STOPKOU — DLOUHA RADA
LONG SERIES STRAIGHT SHANK DRILLS
37-38 e CSN 221125 Vrtaky s vélcovou stopkou, dlouhé
DIN 340 RN HSS Long series straight shank drills
39 B e PN 2915 Vrtaky s vélcovou stopkou, dlouhg, vysoce vykonné
DIN 340 RN HSS Co Cobalt long series straight shank drills
40 B e T PN 2916 Vrtaky s vélcovou stopkou, dlouhé
DIN 340 RN HSS Long series straight shank drills
4 e o e — PN 2916 T1000 Vrtaky s vélcovou stopkou, dlouhg, vysoce vykonné
DIN 340 RN GT 100 HSS Co Cobalt long series straight shank drills
42 PRI —————— PN 2916 T 500 Vrtaky s vélcovou stopkou, dlouhé
DIN 340 RN GT 50 HSS Jobber drills, left hand cutting
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VRTAKY S VALCOVOU STOPKOU — KRATKA RADA - pokracovani
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STUB DRILLS
Norma Material Nazev Strana
Norm Material Page
PN 2917 Vrtéky s vélcovou stopkou, dlouhé - Sroubovice 40° P e 43
DIN 340 RW HSS Quick series straight shank drills
PN 2920 Vrtaky s valcovou stopkou, dlouhé, vysoce vykonné, levorezné e 44
DIN 340 LN HSS Co Cobalt long series straight shank drills, left hand cutting
PN 2921 Vrtéky s vélcovou stopkou, dlouhé, levorezné P — 45
DIN 340 LN HSS Long series straight drills, left hand cutting
VRTAKY S VALCOVOU STOPKOU — ZVLAST DLOUHE
EXTRA LONG STRAIGHT SHANK DRILLS
ZV 3001 Vrtdky s valcovou stopkou, zvla$ dlouhé, fada 1, 2, 3, P —— 46 - 47
DIN 1869 RN HSS Extra long straight shank drills, series 1, 2, 3,
PN 221133 Vrtaky s valcovou stopkou, zvia$ dlouhé se zvySenou vykonnosti _ 48
DIN 1869 RW HSS Co Cobalt extra long straight drills
VRTAKY S VALCOVOU STOPKOU — ZAKLADNI VYROBNI PROGRAM
STRAIGHT SHANK DRILLS
10010. Vrtéky s valcovou stopkou T T ——— 49
HSS Straight shank drills
10015. Vrtdky s vélcovou stopkou 49
HSSCo5 Straight shank drill aaaase——
20010. Vrtéky s vélcovou stopkou P o S — 49
HSS Straight shank drills
VRTAKY S VALCOVOU STOPKOU — SPECIALNI VYROBNI PROGRAM
STRAIGHT SHANK DRILLS
10020. Vrtaky s vélcovou stopkou e — 49
HSS Straight shank drills ==
10030. Vrtéky s valcovou stopkou TTE——— 49
HSS Straight shank drills g
10040. Vrtdky s vélcovou stopkou e 49
HSS Straight shank drills
10045. Vrtéky s vélcovou stopkou e 49
HSSCo5 Straight shank drills
10060. Vrtaky s vélcovou stopkou R = 49
HSS Straight shank drills
10065. Vrtdky s vélcovou stopkou _ 50
HSSCo5 Straight shank drills e it
10085. Vrtaky s valcovou stopkou T T T 50
HSSCo5 Straight shank drills
20015. Vrtaky s vélcovou stopkou P T S —— 50
HSSCo5 Straight shank drills
20020. Vrtdky s vélcovou stopkou T —— 50
HSS Straight shank drills
20030. Vrtéky s vélcovou stopkou T T T T T T e — 50
HSS Straight shank drills
20040. Vrtaky s vélcovou stopkou e e i i e e A ———— 50
HSS Straight shank drills
20045. Vrtdky s vélcovou stopkou [ — 50
HSSCo5 Straight shank drills
20060. Vrtdk s vdlcovou stopkou R — 50
HSS Straight shank drills
20065. Vrtaky s vélcovou stopkou b R e e ————— 50
HSSCo5 Straight shank drills
20085. Vrtdky s vélcovou stopkou e e ——— 50
HSSCo5 Straight shank drills
30010. Vrtaky s valcovou stopkou i-'-“ — 50
HSS Straight shank drills
30015. Vrtdky s valcovou stopkou —ES—— 51
HSSCo5 Straight shank drills
30020. Vrtdky s vélcovou stopkou e 51
HSS Straight shank drills e T
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VRTAKY S VALCOVOU STOPKOU — STREDNI RADA

Nazev

Vrtdky s vélcovou stopkou
Straight shank drills

Vrtaky s vélcovou stopkou
Straight shank drills

Vrtaky s vélcovou stopkou
Straight shank drills

Vrtdky s vélcovou stopkou
Straight shank drills

Vrtaky s vélcovou stopkou
Straight shank drills

Vrtaky s vélcovou stopkou
Straight shank drills

Vrtak s valcovou stopkou
Straight shank drills

Vrtdky s kuZelovou stopkou
Taper shank drills

Vrtaky s kuZelovou stopkou, vysoce vykonné
Cobalt taper shank drills

Vrtaky s kuZelovou stopkou pro vrtani v téZce obrobit. materidlech
Cobalt taper shank drills ( HSSCO8)

Vrtdky s kuZelovou stopkou (palcové rozméry)
Taper shank drills

Vrtaky s kuZelovou stopkou — zvla$ dlouhé, fada 1, 2, 3
Extra long taper shank drills, series 1, 2, 3

JOBBER DRILLS
Strana Norma Material
Page Norm Material
51 FOTDmE— s
—— E— 30050.
51 A e HSS
—— —————— 30055.
o Lg HSSCo5
5 P i 30075.
HSSCo5
—— 40090.
o —
o1 g HSS
— 5 - M 50100.
R — HSS
—— _— M 50110.
o HSS
VRTAKY S KUZELOVOU STOPKOU
TAPER SHANK DRILLS
~ 3-57 CSN 221140
53-51 S T |\ 345 RN HSS
_ CSN 221143
57 -8 e e ()| 345 RN HSS Co
ZVSE 221146
58 —————— HSS Co 8
— PN 221155
59 -6 RN () 3550 HSS
VRTAKY S KUZELOVOU STOPKOU - ZVLAST DLOUHE
EXTRA LONG TAPER SHANK DRILLS
W ZV 5001
AT OO NG DIN 341 RN HSS
DIN 1870 RN
B — ZV 5001 T1000

s enegmmw  DIN 341 RN GT100  HSS Co
DIN 1870 RN GT100

Vrtaky s kuZelovou stopkou — zvla$ dlouhé, vysoce vykonngé
Cobalt extra long taper shank drills, series 1, 2

VRTAKY STUPNOVITE

Vrtdky stupriovité s valc. stopkou na diry pro drik a hlavu Sroubu 180°
Straight shank subland drills for drilling clearence holes 180°

Vrtaky stupnovité s valc. stopkou na diry pro drik a hlavu Sroubu 90°
Straight shank subland drills for drilling clearence holes 90°

Vrtdky stupriovité s valc. stopkou na diry pro zavity a hlavu Sroubu 90°
Straight shank subland drills for taping clearence holes 90°

Vrtéky stupriovité s kuzel. stopkou na diry pro dfik a hlavu Sroubu 180°
Taper shank subland drills for drilling clearence holes 180°

Vrtdky stupriovité s kuzel. stopkou na diry pro drik a hlavu Sroubu 90°
Taper shank subland drills for drilling clearence holes 90°

SUBLAND DRILLS

—a PN 221252
e e e— DN 8376 HSS

o PN 221254
e e e T — DIN 8374 H3S

& PN 221258
e i s—  DIN 8378 HSS

YT PN 221253
e T e cim— 1 DIN 8377 HSS

o PN 221255
e —— DN 8375 HSS

T PN 221259
e —— DIN 8379 HSS

Vrtdky stupriovité s kuzel. stopkou na diry pro zavit a hlavu Sroubu 90°
Taper shank subland drills for taping clearence holes 90°
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ZVSE 221138.3 HSS Co

Contents
VRTAKY SPECIALNI
SPECIAL DRILLS
Norma Material Nézev
Norm Material
CSN 221110 Vrtaky stfedici, vybruSované 60°, Tvar A
v Center drils 60°, type A
CSN 221112 Vrtdky stredici, vybruSované 60°, Tvar B
. Center drils 60°, type B
CSN 221114 Vrtdky stredici, levorezné, vybruSované 60°, Tvar A
V Center drils 60°, left hand cutting, type A
CSN 221116 Vrtaky stedici, vybruSované 60°, Tvar R R,
Center drils 60°, left hand cutting, type R
ZVSE 221138.1 Vrtdky oboustranné na bodové svary
HSS Co Twist drills for welding spots
ZVSE 221138.2 Vrtdky na bodové svdry jednostranné

Twist drills for welding spots

ZVSE 221137 Vrtéky oboustranné (karosarskeé)
HSS Duble-ended body drills
ZVSE 221270 Vrtdky frézovaci s valcovou stopkou
HSS Drill saw
ZVSE 221260 Vrtdky kuZelovy s védlcovou stopkou na diry do plechu
HSS Sheet and tupe drills
221260.1 Vrtdky kuZelové s vélcovou stopkou na diry do plechu
221260.2 HSS Conical peeling drills
221260.3
221260.4 Vrtaky stupriovité
HSS, HSS E Stepped! peeling drills
ZVSE 221313 A Vrtdky tvéareci bez fezného zarovndvaciho bfitu
SK Forming drills for drilling tapping serie holes into the sheets and the section
ZVSE 221313 B Vrtdky tvédreci se zarovndvacim britem
SK Forming drills for drilling tapping serie holes into the sheets and the section
238980 Vytahovade $roubd ¢.1-5
HCS Screw extractor No.1 - No.5
231680 Vytahovade Sroubd ¢.6
HCS Screw extractor No.6

VRTAKY NA OPRACOVANI DREVA

WOOD MACHINING DRILLS
PN 225677 Vrtaky s valcovou stopkou pro vrtani do dgva
HSS Dowell drills
ZVSE 225670 Vrtdky do dfeva s valcovou stopkou osazenou a stredici Spickou

HSS Wood boring bits

ZVSE 221188 B Vrtdky na bednéni a instalace s osazenou valcovou stopkou
HCS Framework drills, reduced straght shank

ZVSE 221188 A Vrtdky na bednéni a instalace s valcovou stopkou
HCS Framework drills straght shank

VRTAKY S DESTICKOU ZE SLINUTEHO KARBIDU
DRILLS WITH CARBIDE CUTTING

TP 320 Vrtéky s vélcovou stopkou a s destickou ze slinutého karbidu
Straght shank drills with carbide cutting
TP 330 Vrtaky s kuZelovou stopkou a s destickou ze slinutého karbidu

] el

Taper shank drills with carbide cutting

LSS

\

Strana
Page

69

69

70

70

68

4

72

72

73

73-74

74

75

75

76

76

7

7

78

79

80

81




v -
Contens

VYHRUBNIKY
CORE DRILLS
Strana Norma Material Nézev
Page Norm Material
82 CSN 221411 Viyhrubniky s kuZelovou stopkou
P ——— DIN 222 HSS Core drill with taper shank
83 CSN 221480 Viyhrubniky Sroubovité tribfité s valcovou stopkou
e e e DIN 344 HSS Core drills with three flutes and straight shank
84 CSN 221482 Viyhrubniky Sroubovité tfibfité s kuZelovou stopkou
e e el DIN 343N HSS Core drills with three flutes and taper shank
85— 86 CSN 221414 Vyhrubniky néstréné
- DIN 222N HSS Shell core drills
VYSTRUZNIKY RUCNI
HAND REAMERS
87 ZVSE 221420 Vyystruzniky rucni s vélcovou stopkou s piimymi zuby
& B 0ON206FfomA HSS Hand reamers with straight shank
88 CSN 221420 Vystruzniky ruéni s valcovou stopkou
= — === P HSS Hand reamers with straight shank
89 CSN 221421 Vystruzniky ruéni rozpinac
e DIN859 Form A HCS Adjustable hand reamers
86 CSN 221460 Vystruzniky rucni kuZelové 1 : 10 s pfimymi zuby
‘ HSS Hand taper reamers 1: 10
90 ZVSE 221469 Vyystruzniky ruéni kuzelové 1 : 50 s pfimymi zuby
L - DIN 9 Form A HSS Hand taper reamers 1: 50
90 CSN 221469 Vystruzniky rucni kuZelové 1 : 50
= DIN 9 Form B HSS Hand taper reamers 1: 50
VYSTRUZNIKY STROJNI
MACHINE REAMERS
91 CSN 221430 Vlystruzniky strojni s valcovou stopkou
Ee————r———— DIN212FormB,D HSS Machine reamers with straight shank
90 CSN 221445 Vystruzniky strojni s valcovou stopkou s pfimymi zuby
e DIN212Form A, G HSS Machine reamers with straight shank
91 CSN 221429 Vystruzniky loupaci s védlcovou stopkou
AR —————— DIN212FormE HSS Quick-spiral reamers with straight shank
92 CSN 221431 Vystruzniky strojni s kuzelovou stopkou
e ——— DIN 208 Form B HSS Machine reamers with taper shank spiral-fluted
93 CSN 221446 Vystruzniky strojni s kuzelovou stopkou s pfimymi zuby
g DIN208 Form A HSS Machine reamers with taper shank straight fluted
92 CSN 221458 Vystruzniky loupaci s kuzelovou stopkou
Tl DN 208Form C HSS Quick-spiral reamers with taper shank
93 CSN 221452 Viystruzniky strojni s kuzelovou stopkou na diry pro nyty
[ o — s T DIN 311 HSS Machine bridge reamers with taper shank
94 CSN 221432 Vystruzniky ndstréné se zuby ve Sroubovici
DIN 219 Form B HSS Shell reamers
95 CSN 221447 Vystruzniky ndstréné s pfimymi zuby
Q DIN 219 Form A HSS Shell reamers, straight fluted

S S S
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VYSTRUZNIKY - pokraéovani

REAMERS
Norma Material Nazev Strana
Norm Material Page
CSN 221435 Vystruzniky ndstréné s pfisroubovanymi zuby 96
DIN 220 HSS Shell built-up reamers
221416 Strojni vystruzniky s ihlem sklonu $roubovice zubfl 45°+50° 96
Machine helical reamers with angle 45°+50° f—— — = ==
221417 Vystruzniky na malé otvory s pfimymi zuby 97
Straight-fluted reamers for small holes e——————
221418 VystruZniky na malé otvory se zuby ve Sroubovici 97
Spiral-fluted reamers for small holes T W
221469 KuZelové vystruzniky na otvory pro kuZelové koliky 97
Taper pin reamers —_—eeeeee
221494 KuZelové vystruzniky na trysky 98
Taper reamers for nozzies — e
221495 Dlouhé rucni vystruzniky na malé otvory s kuzelovitosti 1:100 98
Long hand reamers for small holes with taper 1:100 e —
221496 Strojni vystruzniky na malé otvory s kuZelovitosti 1:100 99
Machine reamers for small holes with taper 1:100  ———
221497 Hladici vystruzniky na malé otvory s kuZelovitosti 1:100 99
Finisching reamers for small holes with taper 1:100 . —]
6300 Strojni vystruzniky s valcovou stopkou a s feznymi brity SK - K10 100
Machine reamers with straight shank with carbide K10 cutting lips amE——
6310 Strojni vystruzniky s kuZelovou stopkou a s feznymi brity SK - K10 101
Machine reamers with taper shank with carbide K10 cutting lips _e ] =
221424 Vystruzniky stavitelné bez vodiciho pouzdra 102
Reamers without guide bush
221426 VystruZniky stavitelné s vodicim pouzdrem 103
Rreamers with guide bush
ZAHLUBNIKY
COUNTERBORES
CSN 221604 Zahlubniky s valcovou stopkou a vodicim Cepem 104
DIN 373 HSS Counterborers with straight shank and fixed pilot D - E————
CSN 221606 Zahlubniky s kuZelovou stopkou a vyménnymi vodicimi ¢epy 106
DIN 375 HSS Counterborers with hole for detachable pilot and taper shank ﬁ.
CSN 221608 Vodici ¢epy pro zahlubniky CSN 221606 (DIN 375) 107
DIN 1868 HSS Pilot for counterborers CSN 221606 (DIN 375) E—
CSN 221605 Zahlubniky s valcovou stopkou a vodicim Cepem 104
DIN 1866 HSS Countersinks with fixed pilot and straight shank D —
CSN 221607 Zahlubniky s kuZelovou stopkou a vodicim Gepem 105
DIN 1867 HSS Countersinks with taper shank and fixed pilot O ————)
CSN 221627 Zahlubniky kuzelové 60°, 90°, 120° s vélcovou stopkou 108
DIN 334,335,347 HSS Countersinks 60°, 90°, 120° with straight shank s
CSN 221628 Zahlubniky kuzelové 60°, 90°, 120° s kuZelovou stopkou 108
DIN 334, 335, 347 HSS Countersinks 60°, 90°, 120° with taper shank @:‘

AP PL
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ZAHLUBNIKY - pokragovani

COUNTERBORES
Strana Norma Material Nazev
Page Norm Material
109 ZVSE 221623 Z&hlubniky kuZelové 60° s vélcovou stopkou
= DIN 334 C HSS Countersinks 60° with straight shank
109 ZVSE 221624 Z&hlubniky kuZelové 60° s kuZelovou stopkou
Q DIN 334 D HSS Countersinks 60° with taper shank
110 ZVSE 221625 Z&hlubniky kuZelové 90° s vélcovou stopkou
ﬁ DIN 335 C HSS Countersinks 90° with straight shank
111 2216251 Z&hlubniky kuZelové
# A 221625.2 HSS Countersinks
112 ZVSE 221626 Z&hlubniky kuZelové 90° s kuZelovou stopkou
_ DIN 335 D HSS Countersinks 90° with taper shank
111 221625.3 Odjehlovaci zahlubniky
@ Hss Deburrer countersink
112 CSN 221650 Zarovndvace nastréné oboustranné
G HSS Shell two-sided spot-facing tool
113 — CSN 221655 Zahlubovaci noze
\ - ' HSS Counterboring cutters
113 A CSN 221657 Zarovnavaci noze oboustranné
# HSS Two-sided spot-facing cutters
UPINACI NARADI
CLAMPING TOOLS
114 CSN 241210 Drzaky nastrénych vyhrubnikd a vystruzniki
_.H — DIN 217 HCS Arbors for shell core drills and reamers
115 CSN 241213 Drzaky pro zahlubovaci noze
@ HCS Arbors for counterboring cutters
116 CSN 241214 Vodici pouzdra k drZzakiim pro zahlubovaci noze
E HCS Guide bushes for holders for sinking cutters
117 CSN 241216 Drzdky pro zarovndvace nastréné oboustranné
HCS Arbors for two-sided shell spot-facing tools
118 CSN 241217 Drzdky pro zarovndvaci noZe oboustranné
—— HCS Arbors for facing cutters
TECHNICKA CAST
TECHNICAL SECTION
119 Technické ndzvoslovi jednotlivych ¢dsti vrtdku
120 Materidl pro vyrobu ndstrojli
120 Zpiisob ostreni vrtdki
121 -122 Doporucend geometrie vrtaki v zavislosti na obrdbgném materialu
123 Stanoveni otdcek nastroje dle jeho priiméru a fezné rychlosti
Vrtani hlubokych dér
124 - 127 Doporucené fezné podminky pro vrtani dle vrtaného materidlu
128 Tech. ndzvoslovi thld a rozmérl vyhrubnikt, vystruznikti a zahlubnikd
129 Pfidavky na opracovani pii vyhrubovani a vystruZovani otvord
130 Stanoveni meznich tichylek priméru fezné Gasti vystruZniku
Tabulka meznich tichylek vystruzniki pro licované diry
131-132 Dopor. fezné podminky pro vystruZovani, vyhrubovani a zahlubovani
133-135 Rejstrik norem dle Giselné vzestupnosti
135 Vysvétlivky, symboly
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Sady vrtakii m
Sets Drill

SADY VRTAKU
SETS DRILLS
Norma Popis sady Odpovida Obsah kazety PouZity mat.
According to Contents of Set Tool Material Code
PN 2913, 2907  7dilnd sada vrtdki DIN 338 RN @1,5; 2,0; 3,0; 4,0; HSS SADA
CSN 221121 Set of 7 Drills 5,0; 5,5; 6,0 HSS Co 1,5-6/7/221121
1,5-6/7/2913
1,5-6/7/2907
PN 2913, 2907  13dilnd sada vrtdki DIN 338 RN @1,5; 2,0; 2,5; 3,0; 3,3; 3,5; HSS SADA
CSN 221121 Set of 13 Drills 4,0; 4,2; 4,5, 5,0; 5,5; HSS Co 1,5-6,5/13/221121
6,0, 6,5 1,5-6,5/13/2913
1,5-6,5/13/2907
PN 2913, 2907  19dilnd sada vrtdki DIN 338 RN @1,0;1,5; 2,0; 2,5; 3,0; 3,5; HSS SADA
CSN 221121 Set of 19 Drills 4,0; 4,5; 5,0; 5,5; 6,0; 6,5; HSS Co 1-10/19/221121
7,0;7,5; 8,0; 8,5; 9,0; 1-10/19/2913
9,510 1-10/19/2907
PN 2913, 2907  25dilnd sada vrtdki DIN 338 RN @1,0;1,5; 2,0; 2,5; 3,0; 3,5; HSS SADA
CSN 221121 Set of 25 Drills 4,0; 4,5; 5,0; 5,5; 6,0; 6,5; HSS Co 1-13/25/221121
7,0;7,5; 8,0; 8,5; 9,0;9,5; 1-13/25/2913
10; 10,5; 11,0; 11,5; 1-13/25/2907
12,0;12,5; 13,0
PN 2913, 2907  41dilnd sada vrtakil DIN 338 RN 6,0; 6,1; 6,2; 6,3; 6,4; 6,5; HSS SADA
CSN 221121 Set of 41 Drills 6,6; 6,7; 6,8; 6,9; 7,0; 7,1 HSS Co 6-10/41/221121

72,73:74.75,76,77;
7,8;7)9;8,0; 8,1; 8,2; 83;
8,4;8,5;8,6;8,7;8,8;8,9;
9,0;9,1;92;9,3;9,4; 9,5;
9,6;9,7;9,8;9,9; 10,0

S S S S

6-10/41/2913
6-10/41/2907




m Sady vrtaki
Sets Drill

SADY VRTAKU
SETS DRILLS
Norma Popis sady Odpovida Obsah kazety PouZity mat.
Code According to Contents of Set Tool Material
SADA PN 2913, 2907  50dilnd sada vrtdki DIN 338 RN @1,0,1,1;1,2;1,3;1,4;,1,5 HSS
1-5,9/50/221121 CSN 221121 Set of 50 Drills 1,6,1,7,1,8;1,9;2,0; 2,1; HSS Co

2,2:23;24:25:26;27;
28:2,9; 3,0; 3,1; 3,2; 3,3;
34;3,5;3,6;3,7;3,8;3,9;
40,4,1;4,2;4,3;4,4; 4,5,
46;4,7:4,8:4,9;5,0;5,1;
52;5,3;5,4;5,5; 5,6; 5,7;

1-5,9/50/2913
1-5,9/50/2907

58;5,9
SADA PN 221135  7dilna sada vrtaki DIN 338 RN @1/16"; 3/32"; 1/8"; 5/32"; HSS
1/16-1/4/7/221135 Set of 7 Drills 3/16"; 7/32"; 1/4"
SADA PN 221135 10dilnd sada vrtak{ DIN 338 RN @1/16"; 5/64"; 3/32"; 7/64"; HSS
1/16-1/4/10/221135 Set of 10 Drills 1/8"; 9/64"; 5/32"; 3/16";
7/32" 1/4"
SADA PN 221135 13dilnd sada vrtakl DIN 338 RN @1/16"; 5/64"; 3/32";, 7/64"; HSS
1/16-1/4/13/221135 Set of 13 Drills 1/8"; 9/64"; 5/32"; 11/64";
3/16"; 13/64"; 7/32",
15/64"; 1/4"
SADA PN 221135 15dilnd sada vrtakl DIN 338 RN @1/16"; 3/32"; 1/8"; 5/32"; HSS
1/16-1/2/15/221135 Set of 15 Drills 3/16"; 7/32"; 1/4"; 9/32;

5/16%; 11/32" 3/8";
13/32"; 7/16"; 15/32"
1/2“

/7 /7 /e




Sady vrtakii m
Sets Drill

SADY VRTAKU
SETS DRILLS

Code

Norma Popis sady Odpovida
Contents of Set Tool Material

According to

Obsah kazety ‘ PouZity mat.

SADA
1/16-3/8/21/221135

PN 221135  21dilnd sada vrtaki DIN 338 RN @1/16"; 5/64"; 3/32"; 7/64"; HSS
Set of 21 Drills 1/8"; 9/64"; 5/32"; 11/64";
3/16";, 13/64"; 7/32"; 15/64";
1/4" 17/64"; 9/32", 19/64";
516", 21/64"; 11/32",
23/ ||; 3/8"

SADA
1116-1/2/29/221135

PN221135  29dindsadavrtaki ~ DIN33BRN  @1/16%; 5/64"; 3/32"; 7/64" HSS
Set of 29 Drill 1/8'; 9/64"; 5/32"; 11/64"
3/16"; 13/64"; 7/32"; 15/64";
1/4% 17/64'; 9/32"; 19/64";
5/167; 21/64"; 11/32":23/64";
3/8"; 25/64"; 13/32";
27/64'; 7/16"; 29/64";
15/32"; 31/64"; 1/2"

SADA
5-10/4/225677

PN 22 5677  sada vrtak{ do dieva 5,0; 6,0; 8,0; 10,0
Set of Wood-boring Drills

sada vytahovaci M3,0+M4,5 ¢.1 23 8980
Set of Screw Extractors M5,0+M7,0 €. 2 1-5/M3-18
M8,0+-M10,0 €. 3
M11,0-M14,0 ¢. 4
M16,0+-M18,0 €. 5
Vrtaky sada vytahovaci s vrtaky M3,0+-M4,5 + @2,0 €. 1 23 8980.1
CSN 221121 Set of Screw Extractors with Drills M5,0+M7,0 + @3,0 ¢. 2 1-5/M3-18

M8,0+-M10,0 + @4,5 ¢. 3
M11,0+-M14,0 + &7,0 €. 4
M16,0+-M18,0 + &10,0 ¢. 5

o™ ////




m Sady kuzelovych vrtacich trni
Conical peeling drils set
SADY KUZELOVYCH VRTACICH TRNU
CONICAL PEELING DRILLS SET

Typ Popis sady . axbxc
Code ‘ Type ‘ ‘ m /mm/
SADA
Vi Typ -1 1;2;3 0,22 73x17x133
V2 Typ-2 1;3 0,17 73x17x133
V3 Typ-3 2,3 0,20 73x17%x133
SADA
VS 1 HSS Typ - 1 HSS 0,9;1 0,11 73%x17x133
VS 1 HSS-E Typ - 1 HSS-E 0,9; 1 0,11 73x17%x133
VS 2 HSS Typ - 2 HSS 0,9;2 0,26 73x17%x133
VS 2 HSS-E Typ - 2 HSS-E 0,9;2 0,26 73x17%x133
VS 3 HSS Typ - 3 HSS 2,3 0,46 77x44%x133
VS 3 HSS-E Typ - 3 HSS-E 2,3 0,46 77x44%x133
SADY KUZELOVYCH ZAHLUBNIKU
COUNTERSINKS SET
Typ Popis sady axbxc
Code ’ H ss - ‘ Type ‘ ‘ m /mm/
SADA —
KZ1 Typ -1 76,3; 8; 10; 12 0,07 70%x33x133
KZ2 Typ-2 6,3; 8; 10; 16 0,08 70x33%x133
KZ3 Typ-3 26,3; 10; 12; 16 0,09 70x33%x133
KZ4 Typ-4 @12;16; 20 0,10 70x33%x133

SADY ODJEHLOVACICH ZAHLUBNIKU
DEBURRER COUNTERSINKS SET

Typ Popis sady axbxc
e |HSS R e

SADA C—
0zt

Typ -1 &2/5; 5/10; 10/15 0,11 70x33x133

77/ /B



Vrtaky s valcovou stopkou - stredni fada

Johber Drills

77 B

@D &%‘ Code ’ @0 | L | ﬂ%‘ Code | VRTAKY S VALCOVOU STOPKOU

/mm/ | /mm/ | /mm/ 221121 /mm/ | /mm/ | /mm/ 221121 JOBBER DRILLS

1,00 34 12 0,0002 1 1,50 40 18 0,0004 1,5

1,10 36 14 0,0002 11 1,60 43 20 0,0005 1,6

1,20 38 16 0,0003 1,2 1,70 43 20 0,0005 1,7

1,25 38 16 0,0003 1,35 1,75 46 22 0,0005 1,75

1,30 38 16 0,0003 1,3 1,80 46 22 0,0006 1,8 PROFI H s s

1,40 40 18 0,0004 1,4 1,90 46 22 0,0006 1,9

—_ o o

Pouiti Usability: A 25°+30
Viykonné vrtdky doporucené pro vrtdni v soucdstkdch z nele-  Efficient drills are recommended for drilling of parts made = 1 1 8°

gované i legované oceli, ocelolitiny do pevnosti 900 N/mm?,
Sedé, temperované i tvarné litiny, spékané oceli, hlinikové
slitiny s kratkou tfiskou, bronzu, houZevnaté mosazi apod.

of unalloyed steel or alloyed steel, cast steel up to 900 N/mm?,
grey-, malleable- or nodular cast iron, sintered steel, Al-
alloys with discontinuous chip, bronze.

Zpiisob vyroby: v Manufacturing Mode: v
Povrchova tprava: ® Surface Treatment: o
Zpiisob osteni: Form N Grinding Mode: Form N
@D L | m Code %)) L | m Code VRTA’KY S VALCOVOU STOPKOU
/mm/ | /mm/ | /mm/ 221121 /mm/ | /mm/ | /mm/ 221121 JOBBER DRILLS
2,00 49 24 0,0007 2 3,50 70 39 0,0025 3,5
2,10 49 24 0,0008 2.1 3,60 70 39 0,0036 3,6
2,20 53 27 0,0009 2,2 3,70 70 39 0,0038 3,7
2,25 53 27 0,0009 2,25 (8,75) 70 39 0,0039 3,75
2,30 53 27 0,0010 2,3 3,80 75 43 0,0042 3,8
2,40 57 30 0,0012 2.4 3,90 75 43 0,0043 3,9 STANDARD H s s
2,50 57 30 0,0013 2,5 4,00 75 43 0,0044 4
260 57 30 00014 26 410 75 4300048 41 A = 25°+30°
2,70 61 33 0,0016 2,7 4,20 75 43 0,005 42 °
2.75 61 33 00017 275 @25 75 430005 42 = 118
2,80 61 33 0,0018 2,8 4,30 80 47 0,0055 43
2,90 61 33 0,0019 2,9 4,40 80 47 0,0055 44
3,00 61 33 0,0022 3 4,50 80 47 0,006 45
3,10 65 36 0,0026 3.1 4,60 80 47 0,007 4,6
3,20 65 36 0,0028 3,2 4,70 80 47 0,007 47
(3,25) 65 36 0,0029 3,25 (4,75) 80 47 0,008 4,75
3,30 65 36 0,003 3,3 4,80 86 52 0,008 438
3,40 70 39 0,0034 34 4,90 86 52 0,008 49
Pokracovani normy na ndsleduijici strané.
Pouiiti: Usability:

Vrtdky doporucené pro bézné vrtani v soucdstkach z nelego-
vané i legované oceli, ocelolitiny do pevnosti 900 N/mm2,
Sedé, temperované i tvarné litiny, spékané oceli, hlinikové
slitiny s krdtkou tfiskou, bronzu, houZevnaté mosazi apod.

Zpiisob vyroby: T
Povrchova tprava: ®

Zpiisob osteni: Form N

o™ ////

Drills are recommended for usual drilling of parts made of
unalloyed steel or alloyed steel, cast steel up to 900 N/mm2,
grey-, malleable- or nodular cast iron, sintered steel,
Al-alloys with discontinuous chip, bronze, tough brass etc.

Manufacturing Mode: T
Surface Treatment: o
Grinding Mode: Form N




m Vrtaky s valcovou stopkou - stiedni fada
Jobber Drills

VRTAKY S VALCOVOU STOPKOU 2D @ Code m Code
JOBBER DRILLS /mm/ | /mm/ | /mm/ 221121 /mm/ | /mm/ | /mm/ 221121
500 86 52 0,0085 5 7000 142 94 0068 10,9
510 86 50 0,0085 5.1 7100 142 94 0,068 1
5 20 86 52 0,009 52 7,10 142 94 0089 111
86 52 0,009 525 120 142 94 0060  11.2
5 30 86 52 0,009 53 (11.25) 142 94 0,069 _ 11,25
STANDARD H ss 540 93 57 0,009 5.4 130 142 94 0070 113
550 93 57 0,010 55 .40 142 94 0070 114
A =25°+-30° 560 3 57 0,010 5,6 150 142 94 0,071 115
o 570 @ 57 0,010 5.7 160 142 94 0,071 11,6
e =118° (573 57 0,011 5,75 170 142 94 0073 117
580 93 57 0,012 5.8 (11,75 142 94 0075 11,75
590 93 57 0,012 5.9 .80 142 94 0075 118
6,00 93 57 0,013 6 7190 151 101 0,086 11,9
6,10 101 63 0,013 6,1 1200 151 101 0,086 12
6,20 101 63 0,014 6,2 1210 151 101 _ 0,088 121
6,25 101 63 0,014 625 1220 151 101 0,088 12.2
6,30 101 63 0,015 6,3 (12.25) 151 101 0,090 _ 1225
6,40 101 63 0,016 6,4 1230 151 101 0,090 12,3
6,50 101 63 0,017 6.5 1240 151 101 0,001 12,4
6,60 101 63 0,018 6,6 1250 151 101 _ 0,001 125
6,70 101 63 0,019 6.7 1260 151 101 0092 12,6
675 109 69 0019 675 1270 151 101 0,092 12.7
6,80 109 69 0019 638 (12,75 151 101 0,093 _ 12,75
6,90 109 69 0,020 6,9 1280 151 101 _ 0,093 128
700 109 69 0,020 7 1290 151 101 0,094 12,9
710 109 69 0,021 71 1300 151 101 0,094 13
720 109 69 0,021 72 1370 151 101 0,095 131
725 109 69 0,022 7.5 1320 151 101 0,096 132
730 109 69 0,022 73 (13.25) 160 108 0,00 _ 13,25
740 109 69 0,023 74 1330 160 108 0,00 133
750 109 69 0,023 75 1340 160 108 0,110 134
760 117 75 0,02 7.6 1350 160 108 0110 __ 135
770 117 75 0,024 7.7 1360 160 108 0,10 _ 13,6
775 117 75 00% 7,75 1370 160 108 0110 __ 13.7
780 117 75 0,02 7.8 (1375) 160 108 0,11 _ 13,5
790 117 75 0,026 7.9 1380 160 108 0112 __ 138
800 117 75 0,027 8 1390 160 108 0,114 139
810 117 75 0,027 8.1 1400 160 108 0114 14
820 117 75 0,028 8,2 (1410) 169 114 0125 14,1
825 117 75 0,028 825 (1420) 169 114 0125 142
830 117 75 0,029 8,3 1425 169 114 0125 14,25
840 117 75 0,029 8,4 (1430) 169 114 0,128 143
850 117 75 0,030 85 (14,40) 169 114 0,130 144
860 125 81 0,035 8,6 1450 169 114 04130 145
870 125 81 0,035 8.7 (1460) 169 114 0,130 __ 14,6
875 125 81 0037 __ 875 (1470) 169 114 0137 147
880 125 81 0,037 8.8 1475 169 114 0,137 _ 14,75
890 125 81 0,039 8,9 (1480) 169 114 0137 __ 148
9,00 125 81 _ 0,038 9 (1490) 169 114 0137 __ 149
910 125 81 0,039 9.1 1500 169 114 0137 15
920 125 81 0,039 92 1505 178 120 0,145 1525
©9.25 125 81 0,040 925 1550 178 120 0,55 155
930 125 81 0,040 93 1575 178 120 0162 15,75
940 125 81 0,042 9.4 16,00 178 120 0,170 16
950 125 81 0,043 95 1625 184 125 0190 _ 16,25
960 133 87 0,050 9,6 1650 184 125 0,98 16,5
970 133 87 0,050 9.7 1675 184 125 0208 16,75
975 133 87 0,050 __ 975 1700 184 125 0,215 17
9.80 133 87 _ 0,051 9.8 1725 191 130 0,220 17,25
990 133 87 _ 0,051 9.9 1750 191 130 00204 175
10,00 133 87 0,052 10 1775 191 130 0,28 17,75
10,10 133 87 0,052 101 1800 191 130 0232 18
1020 133 87 0,053 10,2 18025 198 135 0,40 18,25
(10.25) 133 87 0,053 _ 1025 1850 198 135 0,50 185
1030 133 87 0,054 103 1875 198 135 0,60 _ 18,75
10,40 133 87 0,054 104 1900 198 135 0,270 19
7050 133 87 0,055 105 1925 205 140 0,80 _ 19,25
7060 133 87 0,055 10,6 7950 205 140 0,088 195
1070 142 94 0,65 10,7 1975 205 140 0,296 19,75
(1075) 142 94 0,066 _ 10,75 2000 205 140 0,303 20

10,80 142 94 0,067 10,8




Vrtaky s valcovou stopkou - stredni fada

Johber Drills

y MY 4

@0 | L L] e | Cote @0 | L | | i | Code | VRTAKY S VALC. STOPKOU, VYSOGE VYKONNE

/mm/ | /mm/ | /mm/ 221127 | | /mm/ | /mm/ | /mm/ | ®%% | 221127 | COBALT JOBBER DRILLS

14,5 169 114 0,123 14,5 17,5 191 130 0,220 17,5

15,0 169 114 0,140 15 18,0 191 130 0,220 18

15,5 178 120 0,177 15,5 18,5 198 135 0,252 18,5

16,0 178 120 0,177 16 19,0 198 135 0,252 19

16,5 184 125 0,200 16,5 19,5 205 140 0,285 19,5

17,0 184 125 0,200 17 20,0 205 140 0,285 20 PROF! H ssco

—_ o o

Pouiti: Usability: A = 25°+30
Vlysoce vykonné vrtaky se zvySenou tepelnou odolnosti High-efficient drills with the higher thermal stress resistance & = 1 28°

doporucené k vrtdni v soucdstkdch z téZce obrobitelnych
materiald, legované oceli a ocelolitiny, zvIdsté na vrtani

are recommended for drilling of parts made of hard-to-
machine materials, alloyed steel and cast steel, especially for

v oceli pro objemové tvdreni za tepla i studena, valce drilling of cold- or hot-work tool steel, rolls for rolling mills, i

vélcovacich stolic, oceli pro cementovani a zuslechtovani, heat-treatable or carburizing steel, stainless steel.

nerezové oceli.

Zpiisob vyroby: F Manufacturing Mode: F

Povrchova iprava: 0] Surface Treatment: o

Zpiisob ostieni: Form N Grinding Mode: Form N t

.
oD L L] el | Cote oD L L] g | Cote VRTAKY S VALC. STOPKOU, LEVOREZNE

/mm/ | /mm/ | /mm/ 221131 /mm/ | /mm/ | /mm/ & 221131 JOBBER DRILLS, LEFT HAND CUTTING
14,25 169 114 0,139 14,25 17,25 191 130 0,230 17,25
14,50 169 114 0,141 14,5 17,50 191 130 0,235 17,5
14,75 169 114 0,142 14,75 17,75 191 130 0,240 17,75
15,00 169 114 0,145 15 18,00 191 130 0,245 18
15,25 178 120 ,0155 15,25 18,25 198 135 0,255 18,25 PROFI H ss
15,50 178 120 0,163 15,5 18,50 198 135 0,260 18,5
15,75 178 120 0,173 15,75 18,75 198 135 0,268 18,75
16,00 178 120 0,185 16 19,00 198 135 0,278 19 }M - 25°+30°
16,25 184 125 0,195 16,25 19,25 205 140 0,288 19,25 °
1650 184 125 0210 165 1950 205 140 0300 __ 195 €=118
16,75 184 125 0,216 16,75 19,75 205 140 0,310 19,75
17,00 184 125 0,220 17 20,00 205 140 0,320 20

PouZiti: Usability:

Vlykonné vrtaky doporucené pro vrtani v sou¢dstkdch z nele-
gované i legované oceli, ocelolitiny do pevnosti 900 N/mm?,
Sedé, temperované i tvarné litiny, spékané oceli, hlinikové
slitiny s krétkou tfiskou, bronzu.

Zpiisob vyroby: F
Povrchova iprava: o
Zpiisob ostieni: Form N

Efficient drills are recommended for drilling of parts made of
unalloyed steel or alloyed steel, cast steel up to 900 N/mm2,
grey-, malleable- or nodular cast iron, sintered steel,
Al-alloys with discontinuous chip, bronze.

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

@Dh8
-




m Vrtaky s valcovou stopkou - stredni fada
Jobber Drills

VRTAKY S VALC. STOPKOU (PALCOVE ROZMERY) L I v oD (@) | L | 1| | Code
JOBBER DRILLS /mm (inch.)/ |/mm/ | /mm/| ®"& 221135 /mm (inch.)/ |/mm/|/mm/ 221135
1/64 (0,397) 20 5 0,0001 1/64 3/64 (1,191) 38 16 0,0003 3/64
_ 1/32 (0,794) 30 10 0,0002 1/32 1/16 (1,588) 43 20 0,0004 1/16
PROFI Pouiiti: Usability:
Viykonné vrtaky doporucené pro vrtani v soucdstkach z nele-  Efficient drills are recommended for drilling of parts made of
gované i legované oceli, ocelolitiny do pevnosti 900 N/mm?, unalloyed steel or alloyed steel, cast steel up to 900 N/mm2,
7\’ — 25° - 30° Sedé, temperované i tvarné litiny, spékané oceli, hlinikové grey-, malleable- or nodular cast iron, sintered steel,
slitiny s krétkou tfiskou, bronzu. Al-alloys with discontinuous chip, bronze.
€ =118°
Zpiisob vyroby: v Manufacturing Mode: v
Povrchova tiprava: o Surface Treatment: o
Zpiisob ostieni: Form N Grinding Mode: Form N
VRTAKY S VALC. STOPKOU (PALCOVE ROZMERY) oD (@D) | L |1 | Code B N v
JOBBER DRILLS /mm (inch.)/ |/mm/|/mm/ & 221135 /mm (inch.)/ |/mm/|/mm/ 221135
5/64 (1,984) 49 24 0,0008 5/64 35/64 (13,891) 160 108 0,121 25/64
3/32 (2,381) 57 30 0,0009 3/32 9/16 (14,288) 169 114 0,135 9/16
7/64 (2,778) 61 33 0,001 7/64 37/64 (14,685) 169 114 0,148 37/64
1/8 (3,175) 65 36 0,002 1/8 19/32 (15,082) 178 120 0,150 19/32
9/64 (3,572) 70 39 0,003 9/64 39/64 (15,479) 178 120 0,169 39/64
STANDARD H ss 5/32 (3,969) 75 43 0,004 5/32 5/8 (15,876) 178 120 0,180 5/8

° o _11/64(4,366) 80 47 0,005 11/64 41/64 (16,272
7\, = 25°+30 3/16 (4,763) 86 52 0,007 3/16 21/32 (16,669) 184 125 0,210 21/32
13/64 (5,159) 86 52 0,010 13/64 43/64 (17,066) 191 130 0,217 46/64

) 184 125 0,185 41/64
(17500
e =118° 7/32 (5,556) 93 57 0,012 7/32 11/16 (17,463) 191 130 0,230 11/16
( )
( )
)

15/64 (5,953) 93 57 0,014 15/64 45/64 (17,860) 191 130 0,248 45/64
1/4 (6,350) 101 63 0,017 1/4 23/32 (18,257) 198 135 0,263 23/32

17/64 (6,747) 109 69 0,020 17/64 47/64 (18,654) 198 135 0,269 47/64
9/32 (7,144) 109 69 0,023 9/32 3/4 (19,051) 205 140 0,275 3/4
19/64 (7,541) 117 75 0,026 19/64 49/64 (19,448) 205 140 0,298 49/64

)
5/16 (7,938) 117 75 0,030 5/16 25/32 (19,844) 205 140 0,323 25/32
21/64 (8,335) 117 75 0,036 21/64 51/64 (20,241) 210 145 0,331 51/64
11/32 (8,732) 125 81 0,040 11/32 13/16 (20,638) 210 145 0,328 13/16

( )

( )

( )

23/64 (9,128) 125 81 0,043 23/64 53/64 (21,035) 210 145 0,337 53/64

3/8 (9,525) 133 87 0,046 3/8 27/32 (21,432) 215 150 0,342 27/32
25/64 (9,922) 133 87 0,052 25/64 55/64 (21,829) 215 150 0,348 55/64
13/32 (10,319) 133 87 0,062 13/32 7/8 (22,226) 215 150 0,350 7/8

27/64 (10,716) 142 94 0,067 27/64 57/64 (22,623

7/16 (11,113) 142 94 0,070 7/16 29/32 (23,020) 220 155 0,366 29/32
29/64 (11,510) 142 94 0,076 29/64 59/64 (23,416) 220 155 0,380 59/64
(
(
(

) 220 155 0,355 57/64
)
15/32 (11,907) 151 101 0,088 15/32 15/16 (23,813) 225 160 0,380 15/16
)
)
)

31/64 (12,304) 151 101 0,095 31/64 61/64 (24,210) 225 160 0,385 61/64

1/2 (12,700) 151 101 0,098 1/2 31/32 (24,607) 225 160 0,400 31/32
33/64 (13,097) 151 101 0,104 33/64 63/64 (25,004) 225 160 0,408 63/64
17/32 (13,494) 160 108 0,113 17/32 1(25,400) 230 165 0,412 1

Pouiiti: Usability:

Vrtdky doporucené pro bézné vrtdni v soucdstkdch z nelego-  Drills are recommended for usual drilling of parts made of
vané i legované oceli, ocelolitiny do pevnosti 900 N/mm2, unalloyed steel or alloyed steel, cast steel up to 900 N/mm2,
Sedé, temperované i tvarné litiny, spékané oceli, hlinikové grey-, malleable- or nodular cast iron, sintered steel,

slitiny s krétkou tfiskou, bronzu. Al-alloys with discontinuous chip, bronze, tough brass etc.
Zpiisob vyroby: T Manufacturing Mode: T

Povrchova tiprava: o Surface Treatment: o

Zpiisob ostéeni: Form N Grinding Mode: Form N

N /7////I8




Vrtdky s vélcovou stopkou — kratkd fada m
Stub Drills

@D (D) L I &% Code @D (2D) L I m Code VRTAKY S VALC. STOPKOU (PALCOVE ROZMERY)
/mm (inch.)/ |/inch./|/inch. 221134 | | /mm (inch.)/ |/inch./|/inch. 221134 JOBBER DRILLS, ACCORDING TO USAS

1/64 (0,397) 3/4 3/16 0,0001 1/64 3/64 (1,191) 13/4 3/4 0,0003 3/64
132 (0.4 158 12 000 182~ 116 (1588 178 78 00004 i1 _

Pouiiti: Usability:
Vlykonné vrtaky doporucené pro vrtani v soucdstkach z nelego-  Efficient drills are recommended for drilling of parts made of STANDARD H s s
vané i legované oceli, ocelolitiny do pevnosti 900 N/mm2, unalloyed steel or alloyed steel, cast steel up to 900 N/mm2,
$edé, temperované i tvarné litiny, spékané oceli, hlinikové grey-, malleable- or nodular cast iron, sintered steel, k — 25° = 30°
slitiny s krétkou tfiskou, bronzu. Al-alloys with discontinuous chip, bronze.
= 118°
Zpiisob vyroby: v Manufacturing Mode: v
Povrchova tiprava: o Surface Treatment: o
Zpiisob ostéeni: Form N Grinding Mode: Form N
oD (@D) | Lo| 1| Code oD (@) | Lo| 1| | Code VRTAKY S VALC. STOPKOU (PaLCOVE ROZMERY)
/mm (inch.)/ |/inch./|/inch. 221134 /mm (inch.)/ |/inch./|/inch. 221134 JOBBER DR||_|_S’ ACCORDING TO USAS

5/64 (1,984) 2 10,0008 5/64 3/8(9,525) 5 35/8 0,046 3/8
3/32 (2,381) 21/4 11/4 0,0009 3/32 25/64 (9,922) 51/8 33/4 0,052 15/64
7/64 (2,778) 25/8 11/2 0,0010 7/64 13/32 (10,319)51/4 37/8 0,062 13/32

1/8 (3,175) 23/4 15/8 0,0020 1/8 27/64 (10,716) 5 3/8 3 15/16 0,067 27/64
9/64 (3,572) 27/8 13/4 0,003 9/64 7/16 (11,113) 51/2 41/16 0,070 7/16 STANDARD H ss
5/32(3,969) 31/8 2 0,004 5/32 29/64 (11,510) 55/8 4 3/16 0,076 29/64

11/64 (4,366) 31/4 21/8 0,005 11/64 15/32 (11,907) 5 3/4 4 5/16 0,088 15/32

3/16 (4,763) 31/2 25/16 0,007 __ 3/16 31/64 (12,304) 57/8 43/8 0,095 _ 31/64 A = 25°+30°
13/64 (5,159) 35/8 27/16 0,010 __ 13/64 1/2(12.700) 6 41/2 0098 12 .
7/32 (5,556) 33/4 212 0012 7/32 33/64 (13,097) 6 5/8 4 13/16 0,009 __ 33/64 ¢ =118
15/64 (5,953) 37/8 25/8 0,014 _ 46/64 _ 17/32 (13.494) 6 5/8 4 13/16 0,101 ___ 17/32
1/4(6350) 4 23/4 0017 1/4 35/64 (13.891) 6 5/8 4 13/16 0.110 __ 35/64

17/64 (6,747) 41/8 27/8 0,020 17/64 9/16 (14,288) 6 5/8 4 13/16 0,125 9/16
9/32 (7,144) 41/4 2 15/16 0,023 9/32 37/64 (14,684) 6 5/8 4 13/16 0,130 37/64
19/64 (7,541) 4 3/8 3 1/16 0,026 19/64 19/32 (15,081) 7 1/8 5 3/16 0,141 19/32
5/16 (7,938) 41/2 3 3/16 0,030 5/16 39/64 (15,478) 7 1/8 5 3/16 0,155 39/64
21/64 (8,335) 45/8 3 5/16 0,036 21/64 5/8 (15,875) 71/8 53/16 0,169 5/8

11/32 (8,732) 43/4 37/16 0,040 11/32 41/64 (16,272) 7 1/8 53/16 0,192 41/64
23/64 (9,128) 47/8 31/2 0,043 23/64 21/32 (16,669) 7 1/8 5 3/16 0,201 21/32

Pouiiti: Usability:

Vrtdky doporucené pro bézné vrtdni v soucdstkdch z nelego-  Drills are recommended for usual drilling of parts made of
vané i legované oceli, ocelolitiny do pevnosti 900 N/mm2, unalloyed steel or alloyed steel, cast steel up to 900 N/mm2,
Sedé, temperované i tvarné litiny, spékané oceli, hlinikové grey-, malleable- or nodular cast iron, sintered steel,

slitiny s krétkou tfiskou, bronzu. Al-alloys with discontinuous chip, bronze, tough brass etc.
Zpiisob vyroby: T Manufacturing Mode: T

Povrchova tiprava: o Surface Treatment: o

Zpiisob ostéeni: Form N Grinding Mode: Form N

o™ ////



m Vrtaky s valcovou stopkou - stredni fada
Jobber Drills

VRTAKY S VALC. STOPKOU, VYSOCE VYKONNE M‘ Code ’ m‘ Code ’
COBALT JOBBER DRILLS 2907 2007

%))}
/mm/

/mm/ /mm/ /mm/ /mm/ /mm/

1,00 34 0,0007 i 640 101 0,019 6.4
110 36 14 0,0007 1,1 650 101 63 0,019 6,5
1.20 38 16 00008 172 660 101 63 0,020 6.6
130 38 16 00008 1.3 670 101 63 0,020 6,7
140 40 18 0,000 14 680 109 69 0,001 6,8
STANDARD H s s c 0 150 20 18 00009 15 690 100 69 0,022 6,9
160 43 20 00009 16 700 109 69 0,023 7
A = 25°+30° 170 43 20 0,001 17 710 109 69 0,024 7.
. 180 46 22 0,001 18 720 109 69 002 7.2
= 128 1.90 46 22 0,001 1.9 730 109 69 0,026 73
2.00 49 24 0,001 2 740 100 69 0,027 7.4
210 49 24 0,001 21 750 109 69 0,028 75
2.20 53 27 0,001 22 760 117 75 0,028 7.6
230 53 27 0,001 23 770 117 75 0,029 7.7
2.40 57 30 0002 24 780 117 75 0,030 7.8
250 57 30 0,002 25 790 117 75 0,032 7.9
260 57 30 0002 26 800 117 75 0,033 8
2.70 61 33 0002 27 810 117 75 0,034 8.1
2.80 61 33 0,002 28 820 117 75 0,035 8,2
2.90 61 33 0003 29 830 117 75 0,036 83
3.00 61 33 0003 3 840 117 75 0036 84
3.10 65 36 0003 31 850 117 75 0,037 8,5
3.20 65 36 0,003 3.2 860 125 81 0,037 8,6
330 65 36 0003 33 870 125 81 0,038 8.7
3.40 70 39 0,004 34 880 125 81 0,039 8,8
350 70 39 0,004 35 890 125 81 0,042 8,9
3.60 70 39 0,004 36 900 125 81 0,045 9
370 70 39 0,004 37 910 125 81 0048 9.1
3.80 75 43 0,004 3.8 920 125 81 0,049 9.2
3.90 75 43 0,005 3.9 930 125 81 0,049 9.3
4,00 75 43 0,005 4 940 125 81 0,050 9,4
410 75 43 0005 41 950 125 81 0,051 9,5
4.20 75 43 0,006 42 960 133 87 0,052 9,6
430 80 47 0006 43 970 133 87 0,053 9.7
4.40 80 47 0006 44 980 133 87 0,055 9,8
450 80 47 0007 45 9.90 133 87 005 99
4,60 80 47 0007 46 1000 133 87 0,057 10
470 80 47 0,007 47 1020 133 87 0057 10,2
4.80 8 52 0008 4.8 1050 133 87 0061 105
4.90 8 52 0,008 4.9 1080 142 94 0065 10,8
5.00 8 52 0009 5 11,00 142 94 0,065 K
5.10 8 52 0,000 5.1 1120 142 94 0068 11,2
5.00 8 52 0,010 5.2 1150 142 94 0071 115
5.30 8 52 0010 5.3 11.80 142 94 0075 118
5.40 93 57 0,011 5.4 1200 151 101 0,081 12
550 93 57 0012 55 1220 151 101 0086 12,2
5.60 93 57 0012 5.6 1250 151 101 0092 125
5.70 93 57 0013 57 1280 151 101 0,005 128
5.80 93 57 0014 5.8 1300 151 101 0,102 13
5.90 93 57 0015 5.9 1320 151 101 0408 132
6,00 93 57 0016 6 1350 160 108 0114 135
610 10163 0,017 6,1 1380 160 108 0,118 __ 138
620 101 63 0,018 6,2 1400 160 108 0123 14

6,30 101 63 0,018 6,3

Pouiiti: Usability:

Vlysoce vykonné vrtdky se zvy$enou tepelnou odolnosti High-efficient drills with the higher thermal stress resistance
doporucené k vrtdni v soucastkdch z téZce obrobitelnych are recommended for drilling of parts made of hard-to-
materidld, legované oceli a ocelolitiny, zviasté na vrtani v oceli  machine materials, alloyed steel and cast steel, especially for
pro objemové tvareni za tepla i studena, valce vélcovacich drilling of cold- or hot-work tool steel, rolls for rolling mills,

stolic, oceli pro cementovani a zuslechtovani, nerezové oceli. heat-treatable or carburizing steel, stainless steel.

Zpiisob vyroby: v Manufacturing Mode: v

Povrchova tiprava: ®) Surface Treatment: 0]

Zpiisob ostieni: D<2 Form N Grinding Mode: D<2 Form N
D>2 Form C D>2 Form C

777/ /B



Vrtaky s vélcovou stopkou - stfedni fada m
Jobber Drills

@D m Code %))} L | m Code VRTAKY S VALC. STOPKOU, vvs. vkonne, Levoreze
/mm/ /mm/ /mm/ 2908 /mm/ | /mm/ | /mm/ 2908 COBALT JOBBER DRILLS, Ler HaND cuTTinG

1,00 34 0,0007 1 6,40 101 63 0,019 6,4
1,10 36 14 0,0007 6,50 101 63 0,019 6,5
1,20 38 16 0,0008 6,60 101 63 0,020 6,6

1,30 38 16 0,0008 6,70 101 63 0,020 6,7

1,1
1,2
1,3
1,40 40 18 10,0009 1,4 6,80 109 69 0,021 6,8
1,50 40 18 10,0009 155 6,90 109 69 0,022 6,9 PROFI Hssco
1,6 7,00 109 69 0,023 7
1,7
1,8
1.9

160 43 20 0,009
710 109 69 0,024 71 A = 25°+30°
720 109 69 0025 72

1,70 43 20 0,001
1,80 46 22 0,001

1.90 46 22 0,001 730 109 69 0,026 7.3 c = 128°
2.00 49 24 0,001 2 740 100 69 0,027 7.4
2.10 49 24 0001 2.1 750 100 69 0,028 75
2.20 53 27 0,001 22 760 117 75 0,028 76
2.30 53 27 0,001 23 770 117 75 0,029 7.7
2.40 57 30 0,002 24 780 117 75 0,030 7.8
250 57 30 0002 25 790 117 75 0,032 7.9
2,60 57 30 0002 26 800 117 75 0,033 8
2.70 61 33 0,002 2.7 810 117 75 0,034 8.1
2.80 61 33 0002 2.8 820 117 75 0,035 8,2
2.90 61 33 0003 2.9 830 117 75 0,036 8,3
3,00 61 33 0003 3 840 117 75 0,036 8.4
3.10 65 36 0,003 3.1 850 117 75 0,037 8,5
3.0 65 36 0003 3.2 860 125 81 0,037 8.6
3,30 65 36 0003 33 870 125 81 0,038 8.7
3.40 70 39 0,004 34 880 125 81 0,039 8,8
3,50 70 39 0,004 35 890 125 81 0,042 8.9
3.60 70 39 0,004 36 900 125 81 0,045 9
3.70 70 39 0,004 3.7 910 125 81 0,048 9.1
3,80 75 43 0,004 3.8 920 125 81 0,049 9.2
3.90 75 43 0,006 3.9 930 125 81 0,049 9.3
4,00 75 43 0,005 4 940 125 81 0,050 9,4
.10 75 43 0,005 41 950 125 81 0,051 9,5
4,20 75 43 0006 42 960 133 87 0,052 9.6
4.30 80 47 0006 43 970 133 87 0,053 9,7
4,40 80 47 0006 44 980 133 87 0,05 9,8
4,50 80 47 0,007 45 990 133 87 0,05 9.9
4,60 80 47 0,007 46 1000 133 87 0,057 10
4.70 80 47 0,007 4.7 1020 133 87 0057 10,2
4.80 8 52 0,008 4.8 1050 133 87 0061 105
4,90 8 52 0008 4.9 10,80 142 94 0065 10,8
5,00 8 52 0,000 5 11,00 142 94 0,065 1
5.10 8 52 0,000 5.1 1120 142 94 0068 112
5.20 8 52 0010 5.2 1150 142 94 0071 115
5.30 8 52 0,010 5.3 1180 142 94 0075 118
5,40 93 57 0011 5.4 1200 151 101 0,081 12
5.50 93 57 0012 55 1220 151 101 0086 12,2
5.60 93 57 0012 5.6 1250 151 101 0,002 125
5,70 93 57 0013 5.7 1280 151 101 0095 __ 128
5.80 93 57 0014 5.8 13.00 151 1010102 13
5.90 93 57 0015 5.9 1320 151 101 0,108 132
6,00 93 57 0016 6 1350 160 108 0114 135
610 101 63 0017 6,1 13,80 160 108 0418 138
620 101 63 0,018 6,2 1400 160 108 0,123 14

Pouiiti: Usability:
Vlykonné vrtaky doporucené pro vrtdni v soucdstkdch z nele-  Efficient drills are recommended for drilling of parts made of
gované i legované oceli, ocelolitiny do pevnosti 900 N/mm?, unalloyed steel or alloyed steel, cast steel up to 900 N/mm2,

Sedé, temperované i tvarné litiny, spékané oceli, hlinikové grey-, malleable- or nodular cast iron, sintered steel,
slitiny s krédtkou tfiskou, bronzu. Al-alloys with discontinuous chip, bronze.

Zpiisob vyroby: v Manufacturing Mode: v

Povrchova tprava: ® Surface Treatment: o

Zpiisob osteni: Form N Grinding Mode: Form N

o™ ////



m Vrtaky s valcovou stopkou - stredni fada
Jobber Drills

VRTAKY S VALC. STOPKOU, SROUBOVICE 40° M‘ Code ’ m‘ Code ’
QUICK HELIX JOBBER DRILLS 2909 2909

%))}
/mm/

/mm/ /mm/ /mm/ /mm/ /mm/

1,00 34 0,0002 i 640 101 0,017 6.4
110 36 14 0,0002 1,1 650 101 63 0,017 6,5
1.20 38 16 00003 12 660 101 63 0,018 6.6
130 38 16 00003 1.3 670 101 63 0,018 6,7
PROFI H ss 140 40 18 0,003 14 6,80 109 69 0,019 6,8
150 20 18 00004 15 690 100 69 0,020 6,9
160 43 20 00005 16 700 109 69 0,001 7
A = 35°+40° 170 43 20 00006 1.7 710 109 69 0,022 7.
180 26 22 00006 1.8 720 109 69 0023 7.2
= 128° 1.90 26 22 00007 1.9 730 109 69 0,024 73
2.00 29 24 00007 2 740 100 69 0,025 7.4
210 49 24 00007 21 750 109 69 0,025 75
2.20 53 27 00000 272 760 117 75 0026 76
230 53 27 0,001 23 770 117 75 0,027 7.7
2.40 57 30 0,001 24 780 117 75 0,028 7.8
250 57 30 0,001 25 790 117 75 0,029 7.9
260 57 30 0,001 26 800 117 75 0,030 8
2.70 61 33 0,001 27 810 117 75 0,031 8.1
2.80 61 33 0,001 28 820 117 75 0032 8,2
2.90 61 33 0002 29 830 117 75 0,033 8.3
3.00 61 33 0002 3 840 117 75 0034 84
3.10 65 36 0002 31 850 117 75 0,035 8,5
3.20 65 36 0,002 3.2 860 125 81 0,037 8,6
330 65 36 0002 33 870 125 81 0,038 8.7
3.40 70 39 0,003 34 880 125 81 0,039 8,8
350 70 39 0,003 35 890 125 81 0,040 8,9
3.60 70 39 0,004 36 900 125 81 0,042 9
370 70 39 0,004 37 910 125 81 0043 9.1
3.80 75 43 0,004 3.8 920 125 81 0,044 9.2
3.90 75 43 0,004 3.9 930 125 81 0046 93
4,00 75 43 0,006 4 940 125 81 0,047 9,4
410 75 43 0005 41 950 125 81 0,048 9,5
4.20 75 43 0,005 42 960 133 87 0,049 9,6
430 80 47 0005 43 970 133 87 0,050 9.7
4.40 80 47 0,005 4.4 980 133 87 0,051 9.8
450 80 47 0006 45 9.90 133 87 0,052 9.9
4,60 80 47 0006 46 1000 133 87 0053 10
470 80 47 0006 47 1020 133 87 005 __ 10,2
4.80 8 52 0008 4.8 1050 133 87 0065 105
4.90 8 52 0,008 4.9 1080 142 94 0075 108
5.00 8 52 0009 5 11,00 142 94 0,080 K
5.10 8 52 0010 5.1 1120 142 94 0083 11,2
5.00 8 52 0,010 5.2 1150 142 94 0085 115
5.30 8 52 0010 5.3 11.80 142 94 0088 118
5.40 93 57 0,011 5.4 1200 151 101 0,000 12
550 93 57 0012 55 1220 151 101 0,093 12,2
5.60 93 57 0013 5.6 1250 151 101 0095 125
5.70 93 57 0013 57 1280 151 101 0,008 128
5.80 93 57 0014 5.8 1300 151101 0,100 13
5.90 93 57 0015 5.9 1320 151 101 0405 132
6,00 93 57 0016 6 1350 160 108 0110 135
610 101 63 0016 61 1380 160 108 0,115 138
620 101 63 0016 62 1400 160 108 0,120 14

Pouiiti: Usability:
Vlykonné vrtaky doporucené pro vrtani v sou¢dstkach Efficient drills are recommended for drilling of parts made
T i z mékkych materiald s dlouhou tfiskou jako ma hlinik, zinek, of soft materials with continuous chip like aluminium, zinc,

‘ méd, silumin, elektron, termoplasty apod. copper, silumin, electron, thermoplastics etc.

‘ Zpiisob vyroby: v Manufacturing Mode: v

N o Povrchova liprava: o Surface Treatment: o

—{ Zpiisob ostieni: Form N Grinding Mode: Form N
v

@Dh8
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Vrtaky s vélcovou stopkou - stfedni fada m
Jobber Drills

@D m Code @D L | m Code VRTAKY S VALC. STOPKOU, srousovice 40°, LEVOREZNE
/mm/ /mm/ /mm/ 2910 /mm/ | /mm/ | /mm/ 2910 QUICK HELIX JOBBER DRILLS, LEFT HAND CUTTING
1,00 34 0,0002 1 6,40 101 63 0,017 6,4
1,10 36 14 0,0002 11 6,50 101 63 0,017 6,5
1,20 38 16 0,0003 1,2 6,60 101 63 0,018 6,6
1,30 38 16 0,0003 1,3 6,70 101 63 0,018 6,7
1,40 40 18 0,0003 1,4 6,80 109 69 0,019 6,8 PROFI H s s
1,50 40 18 0,0004 1,5 6,90 109 69 0,020 6,9
1,60 43 20 0,0005 1,6 7,00 109 69 0,021 7
170 4320 _0,0006 1,7 710 109690022 7.1 A = 35°+40°
1,80 46 22 0,0006 1,8 7,20 109 69 0,023 7,2
1,90 46 22 0,0007 1,9 7,30 109 69 0,024 7,3 e = 1 280
2,00 49 24 0,0007 2 7,40 109 69 0,025 7,4
2,10 49 24 0,0007 2,1 7,50 109 69 0,025 7,5
2,20 53 27 0,0009 2,2 7,60 117 75 0,026 7,6
2,30 53 27 0,001 2,3 7,70 117 75 0,027 7,7
2,40 57 30 0,001 2,4 7,80 117 75 0,028 7,8
2,50 57 30 0,001 2,5 7,90 117 75 0,029 7,9
2,60 57 30 0,001 2,6 8,00 117 75 0,030 8
2,70 61 33 0,001 2,7 8,10 117 75 0,031 8,1
2,80 61 33 0,001 2,8 8,20 117 75 0,032 8,2
2,90 61 33 0,002 2,9 8,30 117 75 0,033 8,38
3,00 61 33 0,002 & 8,40 117 75 0,034 8,4
3,10 65 36 0,002 3.1 8,50 117 75 0,035 8,5
3,20 65 36 0,002 3,2 8,60 125 81 0,037 8,6
3,30 65 36 0,002 3,3 8,70 125 81 0,038 8,7
3,40 70 39 0,003 3,4 8,80 125 81 0,039 8,8
3,50 70 39 0,003 3,5 8,90 125 81 0,040 8,9
3,60 70 39 0,004 3,6 9,00 125 81 0,042 9
3,70 70 39 0,004 3,7 9,10 125 81 0,043 9,1
3,80 75 43 0,004 3,8 9,20 125 81 0,044 9,2
3,90 75 43 0,004 39 9,30 125 81 0,046 9,3
4,00 75 43 0,005 4 9,40 125 81 0,047 9,4
4,10 75 43 0,005 41 9,50 125 81 0,048 9,5
4,20 75 43 0,005 4,2 9,60 133 87 0,049 9,6
4,30 80 47 0,005 43 9,70 133 87 0,050 9,7
4,40 80 47 0,005 4,4 9,80 133 87 0,051 9,8
4,50 80 47 0,006 45 9,90 133 87 0,052 9,9
4,60 80 47 0,006 4,6 10,00 133 87 0,053 10
4,70 80 47 0,006 47 10,20 133 87 0,055 10,2
4,80 86 52 0,008 4,8 10,50 133 87 0,065 10,5
4,90 86 52 0,008 4,9 10,80 142 94 0,075 10,8
5,00 86 52 0,009 5 11,00 142 94 0,080 12
5,10 86 52 0,010 5,1 11,20 142 94 0,083 11,2
5,20 86 52 0,010 5,2 11,50 142 94 0,085 11,5
5,30 86 52 0,010 53 11,80 142 94 0,088 11,8
5,40 93 57 0,011 5,4 12,00 151 101 0,090 12
5,50 93 57 0,012 5,5 12,20 151 101 0,093 12,2
5,60 93 57 0,013 5,6 12,50 151 101 0,095 12,5
5,70 93 57 0,013 5,7 12,80 151 101 0,098 12,8
5,80 93 57 0,014 5,8 13,00 151 101 0,100 13
5,90 93 57 0,015 59 13,20 151 101 0,105 13,2
6,00 93 57 0,016 6 13,50 160 108 0,110 13,5
6,10 101 63 0,016 6,1 13,80 160 108 0,115 13,8
6,20 101 63 0,016 6,2 14,00 160 108 0,120 14
6,30 101 63 0,017 6,3
Pouiti: Usability:
Vlykonné vrtdky doporucené pro vrtdni v soucdstkdch Efficient drills are recommended for drilling of parts made
z mékkych materidll s dlouhou tfiskou jako ma hlinik, zinek, of soft materials with continuous chip like aluminium, zinc, B
méd, silumin, elektron, termoplasty apod. copper, silumin, electron, thermoplastics etc.
Zpiisob vyroby: v Manufacturing Mode: v
Povrchova tprava: o Surface Treatment: o -
Zpiisob osteni: Form N Grinding Mode: Form N
A A
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m Vrtaky s valcovou stopkou - stredni fada
Jobber Drills

VRTAKY S VALC. STOPKOU, SROUBOVICE 12° Code Code
SLOW HELIX JOBBER DRILLS 5@‘ 2911 ’ 5@‘ 2911 ’

%))}
/mm/

L | D L |
/mm/ | /mm/ /mm/ | /mm/ | /mm/

1,00 34 20,0002 1 6,40 101 63 0,017 6,4
110 36 14 0,0002 1,1 650 101 63 0,017 6,5
120 38 16 0,0003 1,2 6,60 101 63 0,018 6,6
1,30 38 16 0,0003 1,3 670 101 63 0,018 6,7

PROFI Hss 1,40 40 18 0,0003 14 6,80 109 69 0,019 6,8
150 40 18 0,0004 1,5 6,90 109 69 0,020 6,9
160 43 20 0,0005 1,6 700 109 69 0,021 7

A =10°+15° 70 @ 20 00006 1.7 710 100 69 0022 7
o _180 146 22 0,0006 1,8 720 109 69 0,023 72
e =118° 190 4 22 0,0007 1,9 7,30 109 69 0,024 73
2,00 49 24 0,0007 2 7,40 109 69 0,025 74
210 49 24 0,0007 2,1 750 109 69 0,025 75
220 53 27 0,000 2,2 760 117 75 0,026 76
230 53 27 0,001 2,3 770 117 75 0,027 77
240 57 30 0,001 2,4 7,80 117 75 0,028 78
250 57 30 0,001 25 790 117 75 0,029 79
260 57 30 0,001 2,6 8,00 117 75 0,030 3
270 61 33 0,001 2,7 810 117 75 0,031 8,1
2,80 61 33 0,001 2,8 820 117 75 0,032 8,2
290 61 33 0,002 2,9 8,30 117 75 0,033 83
300 61 33 0,002 3 8,40 117 75 0,034 8,4
310 65 36 0,002 31 850 117 75 0,035 85
320 65 36 0,002 3,1 860 125 81 0,037 8,6
330 65 36 0,002 33 870 125 81 0,038 87
340 70 39 0,003 3.4 8,80 125 81 0,039 8,8
350 70 39 0,003 35 890 125 81 0,040 8,9
360 70 39 0,004 3,6 9,00 125 81 0,042 9
370 70 39 0,004 3,7 910 125 81 0,043 9,1
380 75 43 0,004 38 920 125 81 0,044 9.2
390 75 43 0,004 3,9 9,30 125 81 0,046 93
400 75 43 0,005 4 9,40 125 81 0,047 94
410 75 43 0,005 41 950 125 81 0,048 95
420 75 43 0,005 42 960 133 87 0,049 9,6
430 80 47 0,005 43 9,70 133 87 0,050 97
440 80 47 0,005 14 9,80 133 87 0,051 9.8
450 80 47 0,006 45 990 133 87 0,052 99
460 80 47 0,006 4.6 10,00 133 87 0,053 10
470 80 47 0,006 47 10,20 133 87 0,055 10,2
480 86 52 0,008 48 10,50 133 87 0,065 10,5
490 86 52 0,008 49 10,80 142 94 0,075 10,8
500 86 52 0,00 5 11,00 142 94 0,080 11
510 86 52 0,010 51 1,20 142 94 0,083 11,2
520 86 52 0,010 52 11,50 142 94 0,085 11,5
530 86 52 0,010 53 11,80 142 94 0,088 11,8
540 93 57 0,011 54 12,00 151 101 0,090 12
550 93 57 0,012 55 12,20 151 101 0,093 12,2
560 93 57 0,013 56 12,50 151 101 0,095 12,5
570 93 57 0,013 57 12,80 151 101 0,098 12,8
580 93 57 0,014 58 13,00 151 101 0,100 13
590 93 57 0,015 59 1320 151 101 0,105 13,2
6,00 93 57 0,016 6 13,50 160 108 0,10 13,5
6,10 101 63 0,016 6,1 1380 160 108 0,15 13,8
620 101 63 0,016 6,2 1400 160 108 0,120 14

Pouiiti: Usability:
Vlykonné vrtaky doporucené pro vrtani v sou¢dstkach Efficient drills are recommended for drilling of parts
z tvrdych a kfehkych materidld s drobivou tfiskou jako maji made of-hard and brittle materials with sectional chip like
B \ neZelezné kovy, umélé hmoty, umélé pryskyfice a rohovina, non-ferrous metalls, plastics, synthetic resins, horn matter,
eternit, bfidlice, slida, tvrdd guma apod. ashestos slate, mica etc.
Zpiisob vyroby: v Manufacturing Mode: v
Povrchova tiprava: 0] Surface Treatment: (©)
-
Zpiisob ostieni: Form N Grinding Mode: Form N

|
|

/7 /7 /8



Vrtaky s vélcovou stopkou - stfedni fada m
Jobber Drills

@D @@ ‘ Code ’ @D L | m ‘ Code VRTAKY S VALC. STOPKOU, srousovice 12°, Levorezne
/mm/ | /mm/ | /mm/ 2912 /mm/ | /mm/ | /mm/ 2912 SLOW HELIX JOBBER DRILLS, LEFT HAND CUTTING
1,00 34 12 0,0002 1 6,40 101 63 0,017 6,4
1,10 36 14 0,0002 11 6,50 101 63 0,017 6,5
1,20 38 16 0,0003 1,2 6,60 101 63 0,018 6,6
1,30 38 16 0,0003 1,3 6,70 101 63 0,018 6,7
1,40 40 18 0,0003 14 680 109 69 0,019 6,8 PROFI H s s
1,50 40 18 0,0004 1,5 6,90 109 69 0,020 6,9
1,60 43 20 0,0005 1,6 7,00 109 69 0,021 7
170 43 20 0,0006 1,7 710 109 69 0022 7d A = 10°+15°
1,80 46 22 0,0006 1,8 7,20 109 69 0,023 7,2
190 462200007 1,9 730 109 69 0024 7,3 e =118°
2,00 49 24 0,0007 2 7,40 109 69 0,025 7,4
2,10 49 24 0,0007 21 7,50 109 69 0,025 7,5
2,20 53 27 0,0009 2,2 7,60 117 75 0,026 7,6
2,30 53 27 0,001 2,3 7,70 117 75 0,027 7,7
2,40 57 30 0,001 2,4 7,80 117 75 0,028 7,8
2,50 57 30 0,001 2,5 7,90 117 75 0,029 7,9
2,60 57 30 0,001 2,6 8,00 117 75 0,030 8
2,70 61 33 0,001 2,7 8,10 117 75 0,031 8,1
2,80 61 33 0,001 2,8 8,20 117 75 0,032 8,2
2,90 61 33 0,002 2,9 8,30 117 75 0,033 8,3
3,00 61 33 0,002 3 8,40 117 75 0,034 8,4
3,10 65 36 0,002 3.1 8,50 117 75 0,035 8,5
3,20 65 36 0,002 3,2 8,60 125 81 0,037 8,6
3,30 65 36 0,002 3,3 8,70 125 81 0,038 8,7
3,40 70 39 0,003 3,4 8,80 125 81 0,039 8,8
3,50 70 39 0,003 3,5 8,90 125 81 0,040 8,9
3,60 70 39 0,004 3,6 9,00 125 81 0,042 9
3,70 70 39 0,004 3,7 9,10 125 81 0,043 9,1
3,80 75 43 0,004 3,8 9,20 125 81 0,044 9,2
3,90 75 43 0,004 39 9,30 125 81 0,046 9,3
4,00 75 43 0,005 4 9,40 125 81 0,047 9,4
4,10 75 43 0,005 41 9,50 125 81 0,048 9,5
4,20 75 43 0,005 4,2 9,60 133 87 0,049 9,6
4,30 80 47 0,005 43 9,70 133 87 0,050 9,7
4,40 80 47 0,005 4,4 9,80 133 87 0,051 9,8
4,50 80 47 0,006 45 9,90 133 87 0,052 9,9
4,60 80 47 0,006 4,6 10,00 133 87 0,053 10
4,70 80 47 0,006 4,7 10,20 133 87 0,055 10,2
4,80 86 52 0,008 4,8 10,50 133 87 0,065 10,5
4,90 86 52 0,008 49 10,80 142 94 0,075 10,8
5,00 86 52 0,009 5 11,00 142 94 0,080 11
5,10 86 52 0,010 5,1 11,20 142 94 0,083 11,2
5,20 86 52 0,010 5,2 11,50 142 94 0,085 11,5
5,30 86 52 0,010 53 11,80 142 94 0,088 11,8
5,40 93 57 0,011 5,4 12,00 151 101 0,090 12
5,50 93 57 0,012 5,5 12,20 151 101 0,093 12,2
5,60 93 57 0,013 5,6 12,50 151 101 0,095 12,5
5,70 93 57 0,013 5,7 12,80 151 101 0,098 12,8
5,80 93 57 0,014 5,8 13,00 151 101 0,100 13
5,90 93 57 0,015 59 13,20 151 101 0,105 13,2
6,00 93 57 0,016 6 13,50 160 108 0,110 13,5
6,10 101 63 0,016 6,1 13,80 160 108 0,115 13,8
6,20 101 63 0,016 6,2 14,00 160 108 0,120 14
6,30 101 63 0,017 6,3

Pouiiti: Usability:

Vlykonné vrtdky doporucené pro vrtdni v soucdstkdch Efficient drills are recommended for drilling of parts made

z tvrdych a kiehkych materidlli s drobivou tfiskou jako maji of-hard and brittle materials with sectional chip like non-ferrous

nezelezné kovy, umélé hmoty, umélé pryskyfice a rohovina, metalls, plastics, synthetic resins, horn matter, ashestos

eternit, bridlice, slida, tvrdd guma apod. slate, mica etc..

Zpiisob vyroby: v Manufacturing Mode: v

Povrchova tprava: (@) Surface Treatment: 0]

Zpiisob osteni: Form N Grinding Mode: Form N

o™ ////




m Vrtaky s valcovou stopkou - stredni fada
Jobber Drills

VRTAKY S VALCOVOU STOPKOU @D L | m Code D L | m Code
JOBBER DRILLS /mm/ | /mm/ | /mm/ & 2913 /mm/ | /mm/ | /mm/ 2913
0,30 19 4 0,0001 0,3 2,50 57 30 0,0012 2,5
0,32 19 4 0,0001 0,32 2,55 57 30 0,0015 2,55
0,35 19 4 0,0001 0,35 2,60 57 30 0,0015 2,6
0,38 19 4 0,0001 0,38 2,65 57 30 0,0015 2,65
PROFI H s s 0,40 20 50,0001 04 2,70 61 33 0,0018 2,7
0,42 20 5 0,0001 0,42 2,75 61 33 0,0018 2,75
0,45 20 5 0,0001 0,45 2,80 61 33 0,0018 2,8
A = 25°+30° 048 20 5 00001 048 285 61 3300020 285
o 0,50 22 6 0,0001 0,5 2,90 61 33 0,0020 2,9
e=118° o2 > 60,0001 052 295 6 33 00025 295
0,55 24 7 0,0001 0,55 3,00 61 33 0,0025 &
0,58 24 7 0,0001 0,58 3,10 65 36 0,0028 3,1
0,60 24 7 0,0001 0,6 3,20 65 36 0,0028 3,2
0,62 26 8 0,0001 0,62 3,30 65 36 0,0030 3,3
0,65 26 8 0,0001 0,65 3,40 70 39 0,0030 3,4
0,68 28 9 0,0001 0,68 3,50 70 39 0,0035 3,5
0,70 28 9 0,0001 0,7 3,60 70 39 0,0035 3,6
0,72 28 9 0,0001 0,72 3,70 70 39 0,0035 3,7
0,75 28 9 0,0001 0,75 3,80 75 43 0,0040 3,8
0,78 30 10 0,0001 0,78 3,90 75 43 0,0040 3,9
0,80 30 10 0,0001 0,8 4,00 75 43 0,0040 4
0,82 30 10 0,0001 0,82 4,10 75 43 0,0050 4.1
0,85 30 10 0,0001 0,85 4,20 75 43 0,0050 4,2
0,88 32 11 0,0001 0,88 4,30 80 47 0,0055 43
0,90 32 11 0,0001 0,9 4,40 80 47 0,0055 4,4
0,92 32 11 0,0001 0,92 4,50 80 47 0,0060 45
0,95 32 11 0,0001 0,95 4,60 80 47 0,0070 4,6
0,98 34 12 0,0002 0,98 4,70 80 47 0,0070 47
1,00 34 12 0,0002 1 4,80 86 52 0,0080 4,8
1,05 34 12 0,0002 1,05 4,90 86 52 0,0080 4,9
1,10 36 14 0,0002 11 5,00 86 52 0,0085 5
1,15 36 14 0,0002 1,15 5,10 86 52 0,0085 5,1
1,20 38 16 0,0003 1,2 5,20 86 52 0,0090 5,2
1,25 38 16 0,0003 1,25 5,30 86 52 0,0090 53
1,30 38 16 0,0003 1,3 5,40 93 57 0,0090 5,4
1,35 40 18 0,0004 1,35 5,50 93 57 0,0100 55
1,40 40 18 0,0004 1,4 5,60 93 57 0,0100 5,6
1,45 40 18 0,0004 1,45 5,70 93 57 0,0110 5,7
1,50 40 18 0,0004 1,5 5,80 93 57 0,0120 5,8
1,55 43 20 0,0005 1,55 5,90 93 57 0,0120 59
1,60 43 20 0,0005 1,6 6,00 93 57 0,0130 6
1,65 43 20 0,0005 1,65 6,10 101 63 0,0130 6,1
1,70 43 20 0,0005 1,7 6,20 101 63 0,0140 6,2
1,75 46 22 0,0005 1,75 6,30 101 63 0,0150 6,3
1,80 46 22 0,0005 1,8 6,40 101 63 0,0160 6,4
1,85 46 22 0,0006 1,85 6,50 101 63 0,0170 6,5
1,90 46 22 0,0006 1,9 6,60 101 63 0,0180 6,6
1,95 49 24 0,0007 1,95 6,70 101 63 0,0180 6,7
2,00 49 24 0,0008 2 6,80 109 69 0,0190 6,8
2,05 49 24 0,0008 2,05 6,90 109 69 0,0200 6,9
2,10 49 24 0,0008 2,1 7,00 109 69 0,0200 7,0
2,15 53 27 0,0008 2,15 7,10 109 69 0,0210 71
2,20 53 27 0,0009 2,2 7,20 109 69 0,0210 7,2
2,25 53 27 0,0009 2,25 7,30 109 69 0,0220 7,3
2,30 53 27 0,0010 2,3 7,40 109 69 0,0230 74
2,35 53 27 0,0010 2,35 7,50 109 69 0,0230 7,5
2,40 57 30 0,0012 2,4 7,60 117 75 0,0240 7,6
2,45 57 30 0,0012 2,45 7,70 117 75 0,0240 7,7
PouZiti: Usability:
Vlykonné vrtaky doporucené pro vrtani v sou¢dstkach Efficient drills are recommended for drilling of parts made of
z nelegované i legované oceli, ocelolitiny do pevnosti unalloyed steel or alloyed steel, cast steel up to 900 N/mm2,
900 N/mm?, Sedé, temperované i tvarné litiny, spékané oceli,  grey-, malleable- or nodular cast iron, sintered steel,
hlinikové slitiny s krétkou tfiskou, bronzu. Al-alloys with discontinuous chip, bronze.
Zpiisob vyroby: v Manufacturing Mode: v
Povrchova iprava: o Surface Treatment: o
Zpiisob ostieni: Form N Grinding Mode: Form N




Vrtaky s valcovou stopkou - stredni fada

Johber Drills

my.

@D 5@ Code @D L | m Code VRTAKY S VALCOVOU STOPKOU
/mm/ | /mm/ | /mm/ 2913 /mm/ | /mm/ | /mm/ 2913 JOBBER DRILLS
780 117 75 0,020 7,8 11,00 142 94 0,0680 11
700 117 75 00260 7.8 11,0 142 94 0,690 11,1
800 117 75 0,0270 8 1120 142 94 00690 11,2
810 117 75 00270 81 11,30 142 94 00700 113
8,20 117 75 0,0280 8,2 1140 142 94 0,0700 11,4 PROFI H ss
830 117 75 0,290 83 1150 142 94 00710 115
8,40 117 75 0,029 84 11,60 142 94 00710 116
850 117 75 00300 85 1,70 142 94 00730 117 A = 25°+30°
860 125 81 0,030 86 11,80 142 94 00750 118
870 125 81 00350 87 1,00 151 101 00860 11,9 = 118°
880 125 81 00370 88 12,00 151 101 0,0860 12
890 125 81 0,380 89 1210 151 101 0,0880 12,1
9,00 12 81 0,0380 9 1220 151 101 0,0880 12,2
910 125 81 00380 91 12,30 151 101 0,0900 12,3
920 1% 81 00390 92 1240 151 101 0,0910 124
930 125 81 0,0400 93 12,50 151 101 0,090 12,5
940 125 81 00420 94 12,60 151 101 00920 12,6
950 125 81 00430 95 12,70 151 101 0,0920 12,7
960 133 87 0,500 96 12,80 151 101 0,930 12,8
970 133 87 0,500 97 12,00 151 101 0,0940 12,9
9,80 133 87 00510 9.8 13,00 151 101 0,0940 13
990 133 87 00510 9,9 1310 151 101 0,0950 13,1
10,00 133 87 0,0520 10 1320 151 101 0,0960 13,2
10,10 133 87 0,520 10,1 1330 160 108 0,1000 13,3
10,20 133 87 00530 102 1340 160 108 0,1100 13,4
10,30 133 87 00540 103 1350 160 108 0,1100 13,5
10,40 133 87 00540 104 1360 160 108 0,110 13,6
10,50 133 87 00550 105 13,70 160 108 0,110 13,7
10,60 133 87 00550 106 13,80 160 108 0,1120 13,8
10,70 142 94 0,650 10,7 1390 160 108 0,1140 13,9
10,80 142 94 00670 108 1400 160 108 0,1150 14
10,90 142 94 0,680 109
Pouiiti: Usability:

Viykonné vrtaky doporucené pro vrtani v soucastkach
z nelegované i legované oceli, ocelolitiny do pevnosti

900 N/mm?, $edé, temperované i tvarné litiny, spékané oceli,

hlinikové slitiny s kratkou tfiskou, bronzu.

Zpiisob vyroby: v
o

Form N

Povrchova tprava:
Zpiisob osteni:

o™ ////

Efficient drills are recommended for drilling of parts made of
unalloyed steel or alloyed steel, cast steel up to 900 N/mm2,
grey-, malleable- or nodular cast iron, sintered steel,
Al-alloys with discontinuous chip, bronze.

Manufacturing Mode: v
Surface Treatment: (©)
Grinding Mode: Form N




m Vrtaky s valcovou stopkou - stredni fada
Jobber Drills

VRTAKY S VALC. STOPKOU, VYSOCE VYKONNE | @D L I i) Code D L I i) Code
COBALT JOBBER DRILLS /mm/ | /mm/ | /mm/ 2913 /mm/ | /mm/ | /mm/ 2913
2,00 49 24 0,001 2 6,90 109 69 0,022 6,9
2,10 49 24 0,001 2,1 7,00 109 69 0,023 7
2,20 53 27 0,001 2,2 7,10 109 69 0,024 71
2,30 53 27 0,001 2,3 7,20 109 69 0,025 7,2
2,40 57 30 0,002 2,4 7,30 109 69 0,026 7,3
PROF! H s s c o 2,50 57 30 0,002 2,5 7,40 109 69 0,027 7,4
2,60 57 30 0,002 2,6 7,50 109 69 0,028 7,5
A = 35°+40° 270 s 330002 27 760 117 75 0028 7.6
o 2,80 61 33 0,002 2,8 7,70 117 75 0,029 7,7
€ =128° 290 6 33 0003 29 780 117 75 0030 7.8
3,00 61 33 0,003 8 7,90 117 75 0,032 7,9
3,10 65 36 0,003 3,1 8,00 117 75 0,033 8
3,20 65 36 0,003 3,2 8,10 117 75 0,034 8,1
3,30 65 36 0,003 3,3 8,20 117 75 0,035 8,2
3,40 70 39 0,004 3,4 8,30 117 75 0,036 8,3
3,50 70 39 0,004 3,5 8,40 117 75 0,036 8,4
3,60 70 39 0,004 3,6 8,50 117 75 0,037 8,5
3,70 70 39 0,004 3,7 8,60 125 81 0,037 8,6
3,80 75 43 0,004 3,8 8,70 125 81 0,038 8,7
3,90 75 43 0,005 3,9 8,80 125 81 0,039 8,8
4,00 75 43 0,005 4 8,90 125 81 0,042 8,9
4,10 75 43 0,005 4.1 9,00 125 81 0,045 9
4,20 75 43 0,006 42 9,10 125 81 0,048 9,1
4,30 80 47 0,006 4,3 9,20 125 81 0,049 9,2
4,40 80 47 0,006 44 9,30 125 81 0,049 9,3
4,50 80 47 0,007 45 9,40 125 81 0,050 9,4
4,60 80 47 0,007 4,6 9,50 125 81 0,051 9,5
4,70 80 47 0,007 47 9,60 133 87 0,052 9,6
4,80 86 52 0,008 4,8 9,70 133 87 0,053 9,7
4,90 86 52 0,008 49 9,80 133 87 0,055 9,8
5,00 86 52 0,009 5 9,90 133 87 0,056 9,9
5,10 86 52 0,009 5,1 10,00 133 87 0,057 10
5,20 86 52 0,010 5,2 10,20 133 87 0,057 10,2
5,30 86 52 0,010 5,3 10,50 133 87 0,061 10,5
5,40 93 57 0,011 54 10,80 142 94 0,065 10,8
5,50 93 57 0,012 5,5 11,00 142 94 0,065 11
5,60 93 57 0,012 5,6 11,20 142 94 0,068 11,2
5,70 93 57 0,013 57 11,50 142 94 0,071 11,5
5,80 93 57 0,014 5,8 11,80 142 94 0,075 11,8
5,90 93 57 0,015 5,9 12,00 151 101 0,081 12
6,00 93 57 0,016 6 12,20 151 101 0,086 12,2
6,10 101 63 0,017 6,1 12,50 151 101 0,092 12,5
6,20 101 63 0,018 6,2 12,80 151 101 0,095 12,8
6,30 101 63 0,018 6,3 13,00 151 101 0,102 13
6,40 101 63 0,019 6,4 13,20 151 101 0,108 13,2
6,50 101 63 0,019 6,5 13,50 160 108 0,114 13,5
6,60 101 63 0,020 6,6 13,80 160 108 0,118 13,8
6,70 101 63 0,020 6,7 14,00 160 108 0,123 14
6,80 109 69 0,021 6,8
Pouiiti: Usability:
Vlysoce vykonné vrtaky se zvySenou tepelnou odolnosti High-efficient drills with the higher thermal stress resistance
se specidlnim profilem drédZek doporucené k vrtani v sou- and special flute profile are recommended for drilling of parts
¢dstkdch z legovanych oceli, ocelolitiny s pevnosti made of alloyed steels, cast steel over 1000 N/mm2, especially
nad 1000 N/mm?, zvI&§té oceli pro objemové tvareni za tepla  for drilling of cold- or hot-work tool steel, rolls for rolling
i studena, vélce vélcovacich stolic, oceli pro cementovani mills, heat-treatable or carburizing steel, stainless steel.
a zu$lechtovani, nerezoveé oceli.
Zpiisob vyroby: v Manufacturing Mode: v
Povrchova tiprava: ®) Surface Treatment: 0]

Zpiisob ostieni: Form C Grinding Mode: Form C




Vrtaky s valcovou stopkou - stiedni fada m
Jobber Drills

M‘ Code ’ 52 ‘ Code VRTAKY S VALC. STOPKOU, LEVOREZNE
2914 2914 JOBBER DRILLS, LEFT HAND CUTTING

0,70 28 0,00007 0,7 6,20 101 63 0,017 6,2
0,80 30 10 0,00011 0,8 6,30 101 63 0,017 6,3
0,90 32 11 0,00014 09 6,40 101 63 0,018 6,4

%))}
/mm/

@D
/mm/

L
/mm/

|
/mm/

/mm/ /mm/

100 34 2000019 1 6,50 101 63 0,018 6,5

110 36 14000022 1,1 6,60 101 63 0,019 6.6 PROFI H s s
120 38 16 000028 1.2 670 101 63 0,019 6,7

130 38 16 000036 1,3 680 100 69 0020 6,8

140 40 18 0,00043 14 6,90 109 69 0,021 6,9 A = 25°=30°
150 40 18 000051 15 700 109 69 0,022 7

160 43 20 0,00058 1,6 710 100 690 0023 7 c=118°
170 43 20 0,00064 1.7 720 100 69 0024 7.2

180 46 22 0,00072 1,8 730 109 69 0025 7.3

190 46 22 0,00084 1.9 740 100 69 0,026 74

2,00 49 24 0,00095 2 7,50 109 69 0,028 7,5
2,10 49 24 0,0011 2,1 7,60 117 75 0,029 7,6
2,20 53 27 0,0013 2,2 7,70 117 75 0,030 7,7
2,30 53 27 0,0014 2,3 7,80 117 75 0,031 7,8
2,40 57 30 0,0016 2,4 7,90 117 75 0,032 7,9
2,50 57 30 0,0017 2,5 8,00 117 75 0,034 8
2,60 57 30 0,0019 2,6 8,10 117 75 0,036 8,1
2,70 61 33 0,0021 2,7 8,20 117 75 0,037 8,2
2,80 61 33 0,0023 2,8 8,30 117 75 0,038 8,3
2,90 61 33 0,0025 2,9 8,40 117 75 0,039 8,4
3,00 61 33 0,0029 3 8,50 117 75 0,040 8,5
3,10 65 36 0,0031 3,1 8,60 125 81 0,041 8,6
3,20 65 36 0,0032 3,2 8,70 125 81 0,042 8,7
3,30 65 36 0,0034 3,3 8,80 125 81 0,043 8,8
3,40 70 39 0,0036 3,4 8,90 125 81 0,044 8,9
3,50 70 39 0,0039 35 9,00 125 81 0,045 9
3,60 70 39 0,0042 3,6 9,10 125 81 0,046 9,1
3,70 70 39 0,0045 3,7 9,20 125 81 0,047 9,2
3,80 75 43 0,0049 3,8 9,30 125 81 0,048 9,3
3,90 75 43 0,0053 3,9 9,40 125 81 0,049 9,4
4,00 75 43 0,0056 4 9,50 125 81 0,050 9,5
4,10 75 43 0,0059 4.1 9,60 133 87 0,052 9,6
4,20 75 43 0,0061 42 9,70 133 87 0,054 9,7
4,30 80 47 0,0066 43 9,80 133 87 0,055 9,8
4,40 80 47 0,0072 4,4 9,90 133 87 0,056 9,9
4,50 80 47 0,0075 45 10,00 133 87 0,058 10
4,60 80 47 0,0080 4,6 10,20 133 87 0,061 10,2
4,70 80 47 0,0085 47 10,50 133 87 0,064 10,5
4,80 86 52 0,0090 4,8 10,80 142 94 0,070 10,8
4,90 86 52 0,0095 4,9 11,00 142 94 0,072 111
5,00 86 52 0,010 5 11,20 142 94 0,074 11,2
5,10 86 52 0,011 5,1 11,50 142 94 0,077 11,5
5,20 86 52 0,011 5,2 11,80 142 94 0,080 11,8
5,30 86 52 0,012 5,3 12,00 151 101 0,085 12
5,40 93 57 0,012 54 12,20 151 101 0,091 12,2
5,50 93 57 0,013 5,5 12,50 151 101 0,099 12,5
5,60 93 57 0,013 5,6 12,80 151 101 0,104 12,8
5,70 93 57 0,014 5,7 13,00 151 101 0,108 13
5,80 93 57 0,014 5,8 13,20 151 101 0,112 13,2
5,90 93 57 0,015 59 13,50 160 108 0,117 13,5
6,00 93 57 0,016 6 13,80 160 108 0,129 13,8
6,10 101 63 0,016 6,1 14,00 160 108 0,133 14

Pouiiti: Usability:

Vlykonné vrtdky doporucené pro vrtdni v soucdstkdch Efficient drills are recommended for drilling of parts made of

z nelegované i legované oceli, ocelolitiny do pevnosti unalloyed steel or alloyed steel, cast steel up to 900 N/mm2,

900 N/mm?, $edé, temperované i tvaré litiny, spékané oceli,  grey-, malleable- or nodular cast iron, sintered steel, Al-alloys

hlinikové slitiny s kratkou tfiskou, bronzu. with discontinuous chip, bronze.

Zpiisob vyroby: v Manufacturing Mode: v

Povrchova tprava: 0] Surface Treatment: (©)

Zpiisob osteni: Form N Grinding Mode: Form N

o™ ////



m Vrtaky s valcovou stopkou - stredni fada
Jobber Drills

VRTAKY S VALC. STOPKOU, POVLAKOVANE TiN Code Code
JOBBER DRILLS, TiN COATED @ ‘ 2931 ’ m ‘ 2931 ’

%))}
/mm/

L | D L |
/mm/ | /mm/ /mm/ | /mm/ | /mm/

100 34 20,0007 1 640 101 63 0019 6.4
110 36 40,0007 1.1 650 101 63 0,019 6,5
120 38 16 00008 1.2 660 101 63 0020 6.6
130 38 16 00008 13 670 101 63 0,020 6,7

PROFI Hss 1,40 40 18 0,0009 14 6,80 109 69 0,021 6,8
150 40 18 00009 15 690 100 69 0022 6,9
160 43 20 00009 1,6 700 109 69 0,023 7

A =25°+-30° 170 @3 20 0,001 17 710 100 69 0024 7
o 180 46 22 0,001 1.8 720 100 69 0025 7.2
e =118° 190 4 22 0,001 1.9 730 109 69 0,026 7.3
200 49 24 0,001 2 740 109 60 0,027 74
210 49 24 0,001 21 750 100 69 0028 75
220 53 27 0,001 22 760 117 75 0028 7.6
230 53 27 0,001 23 770 117 75 0029 7.7
240 57 30 0,002 24 780 117 75 0030 7.8
250 57 30 0,002 25 790 117 75 0032 7.9
260 57 30 0,002 26 800 117 75 0033 8
270 61 33 0,002 27 810 117 75 0,034 8.1
280 61 33 0,002 28 820 117 75 0035 __ 828
290 6l 33 0,003 2.9 830 117 75 0036 8.3
300 61 33 0,003 3 840 117 75 _ 0036 8,4
310 65 36 0,003 3.1 850 117 75 0037 8,5
320 65 36 0,003 3.2 860 125 81 0,037 8.6
330 65 36 0,003 33 870 125 81 0038 8.7
340 70 39 0,004 34 880 125 81 _ 0039 8.8
350 70 39 0,004 35 890 125 81 0,042 8,9
360 70 39 0,004 3.6 900 125 81 0045 9
370 70 39 0,004 37 910 125 81 0048 9.1
380 75 43 0,004 3.8 920 125 81 0049 9.2
390 75 43 0,005 3.9 930 125 81 _ 0049 9.3
400 75 43 0,005 4 940 125 81 _ 0,050 9,4
410 75 43 0,005 41 950 125 81 0,051 9,5
420 75 43 0,006 4.2 960 133 87 0,052 9.6
430 80 47 0,006 43 970 133 87 _ 0053 9.7
440 80 47 0,006 4.4 980 133 87 0,055 9.8
450 80 47 0,007 45 9.90 133 87 0,056 9.9
460 80 47 0,007 46 10,00 133 87 0,057 10
470 80 47 0,007 47 1020 133 87 0057 _ 102
480 86 52 0,008 48 1050 133 87 0061 _ 105
490 86 52 0,008 4.9 1080 142 94 0065 _ 108
500 86 52 0,009 5 11,00 142 94 0,065 1
510 86 52 0,009 5.1 1120 142 94 0068 112
520 86 52 0,010 5.2 1150 142 94 0071 115
530 86 52 0,010 5.3 1180 142 94 0075 118
540 93 57 0,011 5.4 1200 151 101 0,081 12
550 93 57 0,012 55 1220 151 101 0,086 122
560 93 57 0,012 5.6 1250 151 101 0092 125
570 93 57 0013 57 1280 151 101 0,095 __ 12.8
580 93 57 0,014 5.8 13,00 151 101 0102 13
590 93 57 0,015 5.9 1320 151 101 0108 132
6,00 93 57 0,016 6 1350 160 108 0114 _ 135
610 101 63 0017 6.1 1380 160 108 0118 138
620 101 63 0018 6,2 1400 160 108 0,123 14

6,30 101 63 0,018 6,3

Pouiiti: Usability:

Vlysoce vykonné vrtaky povlakované TiN, doporucené High-efficient, TiN coated drill are recommended for drilling
k vrtdni v sou¢dstkdch z legovanych oceli a ocelolitiny of parts made of alloyed steel, cast steel at higher cutting
pri vysSich feznych podminkéch. conditions.

Zpiisob vyroby: v Manufacturing Mode: v

Povrchova tiprava: (@) Surface Treatment: ©

Zpiisob ostieni: Form N Grinding Mode: Form N
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Vrtaky s valcovou stopkou - kratka rada

Stub Drills

77 iR

@D m Code @D L | m Code VRTAKY S VALC. STOPKOU, KRATKE, LEVOREZNE
/mm/ | /mm/ | /mm/ 221180 /mm/ | /mm/ | /mm/ 221180 STUB DRILLS, LEFT HAND CUTTING
1425 111 56 0,120 1425 1725 123 62 0160 17,25
1450 111 56 1,125 145 1750 123 62 0,163 175
1475 111 56 0,28 14,05 17,75 123 62 0,65 17,75
15,00 111 56 0,130 15 1800 123 62 0170 18
1525 115 58 0,132 15,25 18,25 127 64 0,175 18,25 PROFI H s s
1550 115 58 0,135 155 1850 127 64 0,180 __ 185
1575 115 58 0,138 _ 15,75 1875 127 64 0,85 _ 18,5
16,00 115 58 0,140 16 1900 127 64 0,90 19 A = 27°+32°
1625 119 60 0,145 16,25 1925 131 66 0,00 19,25
1650 119 60 0148 165 1950 131 66 0210 195 = 118°
1675 119 60 0,50 _ 16,75 19,75 131 66 0,20 19,75
1700 119 60 _ 0,155 17 2000 131 66 0,230 20
Pouiiti: Usability:

Vlykonné vrtdky doporucené pro bézné vrtdni na automa-
tovych a revolverovych soustruzich v soucastkdch

z legované i nelegované oceli, ocelolitiny do pevnosti

900 N/mm?, $edé, temperované i tvamé litiny, spekané
oceli, hlinikové slitiny s kratkou tfiskou, bronzu, houzevnaté
mosazi. Zvlast vhodné k vrtani tenkosténnych materidld.

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

especially suitable for drilling of thin-walled materials.
Zpiisob vyroby: F Manufacturing Mode: F
Povrchova tprava: ® Surface Treatment: o
Zpiisob osteni: Form N Grinding Mode: Form N f
@D L I m Code @D L | @ Code VRTAKY S VALC. STOPKOU, KRATKE, LEVOREZNE
/mm/ | /mm/ | /mm/ 221180 /mm/ | /mm/ | /mm/ 221180 STUB DR".LS, LEFT HAND CUTTING
20,50 135 70 0,235 20,5 28,00 135 70 0,440 28
21,00 135 70 0,240 21 28,50 135 70 0,450 28,5
21,50 135 70 0,250 21,5 29,00 135 70 0,460 29
22,00 135 70 0,260 22 29,50 135 70 0,470 29,5
22,50 135 70 0,270 22,5 30,00 135 70 0,480 30 PROFI H s s
23,00 135 70 0,280 23 31,00 135 70 0,490 31
23,50 135 70 0,290 23,5 32,00 135 70 0,500 32
2400 135 70 0,300 24 3300 135 70 0510 33 A = 27°+32°
24,50 135 70 0,320 24,5 34,00 135 70 0,520 34
25,00 135 70 0,340 25 35,00 135 70 0,530 35 = 1 1 80
25,50 135 70 0,360 25,5 36,00 135 70 0,540 36
26,00 135 70 0,380 26 37,00 135 70 0,550 37
26,50 135 70 0,400 26,5 38,00 135 70 0,570 38
27,00 135 70 0,420 27 39,00 135 70 0,590 39
2750 135 70 0,430 275 40,00 135 70 0,600 40 20 <25 mm ~ Zd=20 mm
2D > 25 mm ~ Zd=25 mm
PouZiti: Usability:
Vlykonné vrtdky doporucené pro bézné vrtani na automato- Efficient drills are recommended for usual drilling on
vych a revolverovych soustruzich v sou¢dstkdch z legované automatic and turrer lathes of parts made of unalloyed
i nelegované oceli, ocelolitiny do pevnosti 900 N/mm2, Sedé,  steel or alloyed steel, cast steel up to 900 N/mm?, grey-,
temperované i tvdrné litiny, spékané oceli, hlinikové slitiny malleable- or nodular cast iron, sintered steel, Al-alloys
s kratkou tfiskou, bronzu, houZevnaté mosazi. Zvast vhodné with discontinuous chip, bronze, tough brass etc. There are 2d

k vrtdni tenkosténnych materiald.

Zpiisob vyroby: F
Povrchova tprava: ®
Zpiisob osteni: Form N

o™ ////

especially suitable for drilling of thin-walled materials.

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




m Vrtaky s valcovou stopkou - kratka Fada
Stub Drills

VRTAKY S VALCOVOU STOPKOU, KRATKE %)) L I ) Code D L I S Code
STUB DRILLS /mm/ | /mm/ | /mm/ & 221182 /mm/ | /mm/ | /mm/ 221182

0,70 23 4,5 0,00010 0,7 6,20 70 31 0,0140 6,2
0,80 24 5 0,00010 08 6,30 70 31 0,0145 6,3
0,90 25 55 0,00012 0,9 6,40 70 31 0,0152 6,4

100 26 6 000015 1 650 70 31 00160 6,5

PROFI H ss 1,10 28 7 0,00020 11 6,60 70 31 0,0170 6,6
120 30 8 000025 12 6,0 70 31 00180 6,7

130 30 8 000030 13 6,80 74 34 00190 68

A =25°+-30° 40 @ 9 000035 14 690 74 34 00193 69

o 150 3 9 000039 15 700 74 34 0019% 7

e =118° 160 34 10 000045 1,6 710 74 34 00198 74

170 34 10 000055 1.7 720 74 34 00200 7.2

180 36 1000066 1.8 730 74 34 00202 7.3

190 36 1000077 1,9 740 74 34 00203 74

2,00 38 12 0,00088 2 7,50 74 34 0,0205 7,5
2,10 38 12 0,00099 2,1 7,60 79 37 0,0207 7,6
2,20 40 13 0,0011 2,2 7,70 79 37 0,0209 7,7
2,30 40 13 0,0012 2,3 7,80 79 37 0,0211 7,8
2,40 43 14 0,0013 2,4 7,90 79 37 0,0213 7,8
2,50 43 14 0,0014 2,5 8,00 79 37 0,0215 8

2,60 43 14 0,0016 2,6 8,10 79 37 0,0218 8,1

2,70 46 16 0,0018 2,7 8,20 79 37 0,0220 8,2
2,80 46 16 0,0020 2,8 8,30 79 37 0,0222 8,3
2,90 46 16 0,0021 2,9 8,40 79 37 0,0223 8,4
3,00 46 16 0,0022 3 8,50 79 37 0,0225 8,5
3,10 49 18 0,0024 3.1 8,60 84 40 0,0227 8,6
3,20 49 18 0,0026 3,2 8,70 84 40 0,0229 8,7
3,30 49 18 0,0029 3,3 8,80 84 40 0,0230 8,8
3,40 52 20 0,0033 34 8,90 84 40 0,0232 8,9
3,50 52 20 0,0036 3,5 9,00 84 40 0,0235 9

3,60 52 20 0,0039 3,6 9,10 84 40 0,0238 9,1

3,70 52 20 0,0042 3,7 9,20 84 40 0,0240 9,2
3,80 55 22 0,0046 3,8 9,30 84 40 0,0260 9,3
3,90 55 22 0,0048 3,9 9,40 84 40 0,0280 9,4
4,00 55 22 0,0050 4 9,50 84 40 0,0300 9,5
4,10 55 22 0,0053 4.1 9,60 89 43 0,0315 9,6
4,20 55 22 0,0055 4,2 9,70 89 43 0,0330 9,7
4,30 58 24 0,0057 43 9,80 89 43 0,0350 9,8
4,40 58 24 0,0059 44 9,90 89 43 0,0380 9,9
4,50 58 24 0,0061 4,5 10,00 89 43 0,0390 10

4,60 58 24 0,0063 4,6 10,20 89 43 0,0400 10,2
4,70 58 24 0,0067 4,7 10,50 89 43 0,0450 10,5
4,80 62 26 0,0082 48 10,80 95 47 0,0550 10,8
4,90 62 26 0,0085 49 11,00 95 47 0,0560 11

5,00 62 26 0,0090 5 11,20 95 47 0,0580 11,2
5,10 62 26 0,0095 5,1 11,50 95 47 0,0600 11,5
5,20 62 26 0,0100 5,2 11,80 95 47 0,0650 11,8
5,30 62 26 0,0103 53 12,00 102 51 0,0720 12

5,40 66 28 0,0106 54 12,20 102 51 0,0750 12,2
5,50 66 28 0,0110 5,5 12,50 102 51 0,0800 12,5
5,60 66 28 0,0112 5,6 12,80 102 51 0,0850 12,8
5,70 66 28 0,0113 57 13,00 102 51 0,0900 13

5,80 66 28 0,0115 5,8 13,20 102 51 0,0950 13,2
5,90 66 28 0,0118 59 13,50 107 54 0,1000 13,5
6,00 66 28 0,0120 6 13,80 107 54 0,1150 13,8
6,10 70 3 0,0130 6,1 14,00 107 54 0,1180 14

Pouiiti: Usability:
Viykonné vrtaky doporucené pro bézné vrtani na automato- Efficient drills are recommended for usual drilling on

vych a revolverovych soustruzich v sou¢dstkdch z legované automatic and turrer lathes of parts made of unalloyed
i nelegované oceli, ocelolitiny do pevnosti 900 N/mm2, $edé,  steel or alloyed steel, cast steel up to 900 N/mm?, grey-,

temperované i tvarné litiny, spékané oceli, hlinikové slitiny malleable- or nodular cast iron, sintered steel, Al-alloys

s kratkou tfiskou, bronzu, houZevnaté mosazi. Zviast vhodné with discontinuous chip, bronze, tough brass etc. There are
k vrtani tenkosténnych materiald. especially suitable for drilling of thin-walled materials.
Zpiisob vyroby: v Manufacturing Mode: v

Povrchova tiprava: o Surface Treatment: o

Zpiisob ostieni: Form N Grinding Mode: Form N




Vrtaky s valcovou stopkou - kratka rada

Stub Drills

77 B

‘ oD 52 ‘ Code ’ 2D L g ‘ Code VRTAKY S VALCOVOU STOPKOU, KRATKE
/mm/ | /mm/ | /mm/ 221182 /mm/ | /mm/ | /mm/ 221182 STUB DRILLS
1425 111 56 0,120 145 1725 123 62 0160 17,25
1450 111 56 1125 145 1750 123 62 0,163 175
1475 111 56 0,28 14,05 17,75 123 62 0,65 17,75
15,00 111 56 0,130 15 1800 123 62 0170 18
1525 115 58 0,132 15,25 18,25 127 64 0,175 18,25 PROFI H s s
1550 115 58 0,135 155 1850 127 64 0,180 185
1575 115 58 0,138 __ 15,75 1875 127 64 0,85 _ 18,5
16,00 115 58 0,140 16 1900 127 64 0,90 19 A = 27°+32°
1625 119 60 0,145 16,25 1925 131 66 0,00 19,25
1650 119 60 0148 165 1950 131 66 0210 195 = 118°
1675 119 60 0,50 __ 16,75 1975 131 66 0,20 19,75
1700 119 60 _ 0,155 17 2000 131 66 0,230 20
Pouiiti: Usability:

Vlykonné vrtdky doporucené pro bézné vrtani na automato-
vych a revolverovych soustruzich v sou¢dstkdch z legované

i nelegované oceli, ocelolitiny do pevnosti 900 N/mm?, $edg,

temperované i tvarné litiny, spékané oceli, hlinikové slitiny
s krétkou tfiskou, bronzu, houZevnaté mosazi. Zvlast vhodné
k vrtdni tenkosténnych materiald.

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

Zpiisob vyroby: F Manufacturing Mode: F
Povrchova tprava: ® Surface Treatment: o
Zpiisob osteni: Form N Grinding Mode: Form N
‘ oD L L s ‘ Code ’ ‘ 2D L I ‘ Code ’ VRTAKY S VALCOVOU STOPKOU, KRATKE
/mm/ | /mm/ | /mm/ 221182 /mm/ | /mm/ | /mm/ 221182 STUB DRILLS
2050 135 70 0,235 20,5 2800 135 70 0,440 28,
21,00 135 70 0,240 21 2850 135 70 0,450 28,5
2150 135 70 0,250 215 2900 135 70 0,460 29,
2200 135 70 0,260 22 2950 135 70 0,470 295
2250 135 70 0,270 225 30,00 135 70 0,480 30 PROFI H s s
2300 135 70 0,280 23 31,00 135 70 0,490 31
2350 135 70 0,290 235 32,00 135 70 0,500 32
2400 135 70 0,300 2 3300 135 70 0510 33 A = 27°+32°
2450 135 70 0320 245 3400 135 70 0,520 34
2500 135 70 0,340 25 3500 135 70 0530 35 = 118°
2550 135 70 0,360 255 36,00 135 70 0,540 36
26,00 135 70 0,380 26 37,00 135 70 0,550 37
2650 135 70 0,400 26,5 38,00 135 70 0,570 38
27,00 135 70 0,420 27 39,00 135 70 0,590 39
2750 135 70 0,430 275 4000 135 70 0,600 40 2D <25 mm ~ &d=20 mm
@D > 25 mm ~ Zd=25 mm
Pouiiti: Usability:

Vlykonné vrtdky doporucené pro bézné vrtani na automato-
vych a revolverovych soustruzich v sou¢dstkdch z legované

i nelegované oceli, ocelolitiny do pevnosti 900 N/mm?, $edg,

temperované i tvarné litiny, spékané oceli, hlinikové slitiny
s krétkou tfiskou, bronzu, houZevnaté mosazi. Zvlast vhodné
k vrtdni tenkosténnych materiald.

Zpiisob vyroby: F
Povrchova tprava: ®
Zpiisob osteni: Form N

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

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




1 Wny

VRTAKY S VALC. STOPKOU osazenou (paLc. RozmERy)
SILVER AND DEMINGS DRILLS

HSS

A = 27°+32°
g =118

PROFI

VRTAKY S VALC. STOPKOU 0SAZENOU
SILVER AND DEMINGS DRILLS, METRIC

PROFI Hss
A = 27°+32°
£ = 118°

Vrtaky s valcovou stopkou - kratka rada

Stub Drills

%)) L | Code %)) L | Code
finch./ | finch./ | finch./ ‘ a_kig_a ‘ 221187 | | /inch/ | /inch./ | /inch./ ‘ m ‘ 221187’
17/32 13,494 6 0,13 17/32 7/8 22,225 6 0,24 7/8
9/16 14,288 6 0,14 9/16 29/32 23,019 6 0,26 29/32
19/32 15,081 6 0,14 19/32 15/16 23,813 6 0,27 15/16
5/8 15,875 6 0,15 5/8 31/32 24,606 6 0,29 31/32
21/32 16,669 6 0,16 21/32 1 25,400 6 0,30 1
1116 17,463 6 0,17 11/16 11/16 26,988 6 0,33 11/16
23/32 18,256 6 0,18 23/32 11/8 28,575 6 0,36 11/8
3/4 19,050 6 0,19 3/4 13/16 30,163 6 0,40 1/ 3/16
25/32 19,844 6 0,21 15/32 11/4 31,750 6 0,44 11/4
13/16 20,638 6 0,22 13/16 13/8 34,925 6 0,52 13/8
27/32 21,431 6 0,23 27/32 11/2 38,100 6 0,60 11/2
Pouiiti: Usability:

Viykonné vrtaky doporucené pro bézné vrtani na automato-
vych a revolverovych soustruzich v sou¢dstkdch z legované
i nelegované oceli, ocelolitiny do pevnosti 900 N/mm?, $edé,
temperované i tvarné litiny, spékané oceli, hlinikové slitiny

s krétkou tfiskou, bronzu, houzevnaté mosazi. Zvlast vhodné
k vrtani tenkosténnych materiald.

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

Zpiisob vyroby: F Manufacturing Mode: F

Povrchova tiprava: o Surface Treatment: o

Zpiisob ostéeni: Form N Grinding Mode: Form N
@D L | Code @D L | Code
/mm/ | /mm/ | /mm/ m ‘ 221187 ’ /mm/ | /mm/ | /mm/ m ‘ 221187 ’
13,0 152,4 76,2 0,13 13 26,0 152,4 76,2 0,31 26
13,5 152,4 76,2 0,13 13,5 26,5 152,4 76,2 0,32 26,5
14,0 152,4 76,2 0,14 14 27,0 152,4 76,2 0,33 27
14,5 152,4 76,2 0,14 14,5 27,5 152,4 76,2 0,34 27,5
15,0 152,4 76,2 0,14 15 28,0 152,4 76,2 0,35 28
15,5 152,4 76,2 0,15 15,5 28,5 152,4 76,2 0,36 28,5
16,0 152,4 76,2 0,15 16 29,0 152,4 76,2 0,37 29
16,5 152,4 76,2 0,16 16,5 29,5 152,4 76,2 0,38 29,5
17,0 152,4 76,2 0,17 17 30,0 152,4 76,2 0,39 30
17,5 152,4 76,2 0,17 17,5 30,5 152,4 76,2 0,41 30,5

18, 152,4 76,2 0,18 18 31,0 152,4 76,2 0,42 31

18,5 152,4 76,2 0,19 18,5 31,5 152,4 76,2 0,43 31,5
19,0 152,4 76,2 0,19 19 32,0 152,4 76,2 0,45 32
19,5 152,4 76,2 0,21 19,5 32,5 152,4 76,2 0,46 32,5
20,0 152,4 76,2 0,21 20 33,0 152,4 76,2 0,47 33
20,5 152,4 76,2 0,22 20,5 33,5 152,4 76,2 0,49 33,5
21,0 152,4 76,2 0,22 21 34,0 152,4 76,2 0,50 34
21,5 152,4 76,2 0,23 21,5 34,5 152,4 76,2 0,51 34,5
22,0 152,4 76,2 0,24 22 35,0 152,4 76,2 0,52 35
22,5 152,4 76,2 0,25 22,5 355 152,4 76,2 0,53 35,5
23,0 152,4 76,2 0,26 23 36,0 152,4 76,2 0,54 36
23,5 152,4 76,2 0,27 235 36,5 152,4 76,2 0,56 36,5
24,0 152,4 76,2 0,28 24 37,0 152,4 76,2 0,57 37
24,5 152,4 76,2 0,29 24,5 37,5 152,4 76,2 0,58 37,5
25,0 152,4 76,2 0,29 25 38,0 152,4 76,2 0,59 38
25,5 152,4 76,2 0,30 25,5

Pouiiti: Usability:

Viykonné vrtaky doporucené pro bézné vrtani na automato-
vych a revolverovych soustruzich v sou¢dstkdch z legované
i nelegované oceli, ocelolitiny do pevnosti 900 N/mm?, $edé,
temperované i tvarné litiny, spékané oceli, hlinikové slitiny

s krétkou tfiskou, bronzu, houzevnaté mosazi. Zvlast vhodné
k vrtani tenkosténnych materiald.

Zpiisob vyroby: F
Povrchova iprava: o

Zpiisob ostéeni: Form N

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

Manufacturing Mode: F
Surface Treatment: o
Grinding Mode: Form N
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Vrtéky s vélcovou stopkou — kratkd fada m
Stub Drills

52 ‘ Code ’ i) ‘ Code VRTAKY S VALC. STOPKOU, KRATKE, LEVOREZNE
2904 2904 STUB DRILLS, LEFT HAND CUTTING

0,70 23 4,5 0,00010 0,7 6,20 70 31 0,0140 6,2
0,80 24 5 0,00010 0,8 6,30 70 31 0,0145 6,3
0,90 25 55 0,00012 0,9 6,40 70 31 0,0152 6,4

@D
/mm/

%))}
/mm/

L
/mm/

|
/mm/

/mm/ | /mm/

1,00 26 6 0,00015 1 6,50 70 3 0,0160 6,5
1,10 28 7 0,00020 11 6,60 70 3 0,0170 6,6 PROFI H ss
1,20 30 8 0,00025 1,2 6,70 70 31 0,0180 6,7
1,30 30 8 0,00030 1,3 6,80 74 34 0,0190 6,8
140 32 9 000035 14 690 74 3400193 69 A = 25°+30°
1,50 32 9 0,00039 1,5 7,00 74 34 0,0195 7
1,60 34 10 0,00045 16 710 74 34 00198 71 c=118°
1,70 34 10 0,00055 1,7 7,20 74 34 0,0200 7,2
1,80 36 11 0,00066 1,8 7,30 74 34 0,0202 7,3
1,90 36 11 0,00077 1,9 7,40 74 34 0,0203 7,4
2,00 38 12 0,00088 2 7,50 74 34 0,0205 7,5
2,10 38 12 0,00099 2,1 7,60 79 37 0,0207 7,6
2,20 40 13 0,0011 2,2 7,70 79 37 0,0209 7,7
2,30 40 13 0,0012 2,3 7,80 79 37 0,0211 7,8
2,40 43 14 0,0013 2,4 7,90 79 37 0,0213 7,9
2,50 43 14 0,0014 2,5 8,00 79 37 0,0215 8
2,60 43 14 0,0016 2,6 8,10 79 37 0,0218 8,1
2,70 46 16 0,0018 2,7 8,20 79 37 0,0220 8,2
2,80 46 16 0,0020 2,8 8,30 79 37 0,0222 8,3
2,90 46 16 0,0021 2,9 8,40 79 37 0,0223 8,4
3,00 46 16 0,0022 3 8,50 79 37 0,0225 8,5
3,10 49 18 0,0024 3,1 8,60 84 40 0,0227 8,6
3,20 49 18 0,0026 3,2 8,70 84 40 0,0229 8,7
3,30 49 18 0,0029 3,3 8,80 84 40 0,0230 8,8
3,40 52 20 0,0033 3,4 8,90 84 40 0,0232 8,9
3,50 52 20 0,0036 3,5 9,00 84 40 0,0235 9
3,60 52 20 0,0039 3,6 9,10 84 40 0,0238 9,1
3,70 52 20 0,0042 3,7 9,20 84 40 0,0240 9,2
3,80 55 22 0,0046 3,8 9,30 84 40 0,0260 9,3
3,90 55 22 0,0048 3,9 9,40 84 40 0,0280 9,4
4,00 55 22 0,0050 4 9,50 84 40 0,0300 9,5
4,10 55 22 0,0053 4.1 9,60 89 43 0,0315 9,6
4,20 55 22 0,0055 42 9,70 89 43 0,0330 9,7
4,30 58 24 0,0057 43 9,80 89 43 0,0350 9,8
4,40 58 24 0,0059 44 9,90 89 43 0,0380 9,9
4,50 58 24 0,0061 45 10,00 89 43 0,0390 10
4,60 58 24 0,0063 4,6 10,20 89 43 0,0400 10,2
4,70 58 24 0,0067 47 10,50 89 43 0,0450 10,5
4,80 62 26 0,0082 4,8 10,80 95 47 0,0550 10,8
4,90 62 26 0,0085 4,9 11,00 95 47 0,0560 11
5,00 62 26 0,0090 5 11,20 95 47 0,0580 11,2
5,10 62 26 0,0095 5,1 11,50 95 47 0,0600 11,5
5,20 62 26 0,0100 5,2 11,80 95 47 0,0650 11,8
5,30 62 26 0,0103 5,3 12,00 102 51 0,0720 12
5,40 66 28 0,0106 54 12,20 102 51 0,0750 12,2
5,50 66 28 0,0110 5,5 12,50 102 51 0,0800 12,5
5,60 66 28 0,0112 5,6 12,80 102 51 0,0850 12,8
5,70 66 28 0,0113 57 13,00 102 51 0,0900 13
5,80 66 28 0,0115 5,8 13,20 102 51 0,0950 13,2
5,90 66 28 0,0118 5,9 13,50 107 54 0,1000 13,5
6,00 66 28 0,0120 6 13,80 107 54 0,1150 13,8
6,10 70 3 0,0130 6,1 14,00 107 54 0,1180 14
Pouiiti: Usability:
Vykonné vrtdky doporucené pro bézné vrtdni na automato- Efficient drills are recommended for usual drilling on

vych a revolverovych soustruzich v sou¢dstkdch z legované automatic and turrer lathes of parts made of unalloyed
i nelegované oceli, ocelolitiny do pevnosti 900 N/mm2, Sedé,  steel or alloyed steel, cast steel up to 900 N/mm?, grey-,

temperované i tvarné litiny, spékané oceli, hlinikové slitiny malleable- or nodular cast iron, sintered steel, Al-alloys

s kratkou tfiskou, bronzu, houZevnaté mosazi. ZvIast vhodné with discontinuous chip, bronze, tough brass etc. There are
k vrtdni tenkosténnych materiald. especially suitable for drilling of thin-walled materials.
Zpiisob vyroby: v Manufacturing Mode: v

Povrchova iprava: 0] Surface Treatment: (©)

Zpiisob osteni: Form N Grinding Mode: Form N

o™ ////



m Vrtaky s valcovou stopkou - kratka Fada
Stub Drills

VRTAKY S VALCOVOU STOPKOU, KRATKE %)) L I ) Code D L I S Code
STUB DRILLS /mm/ | /mm/ | /mm/ & 2905 /mm/ | /mm/ | /mm/ 2905

0,70 23 4,5 0,00010 0,7 6,20 70 31 0,0140 6,2
0,80 24 5 0,00010 08 6,30 70 31 0,0145 6,3
0,90 25 55 0,00012 0,9 6,40 70 31 0,0152 6,4

100 26 6 000015 1 650 70 31 00160 65

PROFI H ss 1,10 28 7 0,00020 11 6,60 70 31 0,0170 6,6
120 30 8 000025 12 6,0 70 31 00180 6,7

130 30 8 000030 13 6,80 74 34 00190 68

A =25°+-30° 40 @ 9 000035 14 690 74 34 00193 69

o 150 3 9 000039 15 700 74 34 0019% 7

e =118° 160 34 10000045 1,6 710 74 34 00198 74

170 34 10 000055 1.7 720 74 34 00200 7.2

180 36 1000066 1.8 730 74 34 00202 7.3

190 36 1000077 1,9 740 74 34 00203 74

2,00 38 12 0,00088 2 7,50 74 34 0,0205 7,5
2,10 38 12 0,00099 2,1 7,60 79 37 0,0207 7,6
2,20 40 13 0,0011 2,2 7,70 79 37 0,0209 7,7
2,30 40 13 0,0012 2,3 7,80 79 37 0,0211 7,8
2,40 43 14 0,0013 2,4 7,90 79 37 0,0213 7,9
2,50 43 14 0,0014 2,5 8,00 79 37 0,0215 8

2,60 43 14 0,0016 2,6 8,10 79 37 0,0218 8,1

2,70 46 16 0,0018 2,7 8,20 79 37 0,0220 8,2
2,80 46 16 0,0020 2,8 8,30 79 37 0,0222 8,3
2,90 46 16 0,0021 2,9 8,40 79 37 0,0223 8,4
3,00 46 16 0,0022 3 8,50 79 37 0,0225 8,5
3,10 49 18 0,0024 3.1 8,60 84 40 0,0227 8,6
3,20 49 18 0,0026 3,2 8,70 84 40 0,0229 8,7
3,30 49 18 0,0029 3,3 8,80 84 40 0,0230 8,8
3,40 52 20 0,0033 34 8,90 84 40 0,0232 8,9
3,50 52 20 0,0036 3,5 9,00 84 40 0,0235 9

3,60 52 20 0,0039 3,6 9,10 84 40 0,0238 9,1

3,70 52 20 0,0042 3,7 9,20 84 40 0,0240 9,2
3,80 55 22 0,0046 3,8 9,30 84 40 0,0260 9,3
3,90 55 22 0,0048 3,9 9,40 84 40 0,0280 9,4
4,00 55 22 0,0050 4 9,50 84 40 0,0300 9,5
4,10 55 22 0,0053 4.1 9,60 89 43 0,0315 9,6
4,20 55 22 0,0055 4,2 9,70 89 43 0,0330 9,7
4,30 58 24 0,0057 43 9,80 89 43 0,0350 9,8
4,40 58 24 0,0059 44 9,90 89 43 0,0380 9,9
4,50 58 24 0,0061 4,5 10,00 89 43 0,0390 10

4,60 58 24 0,0063 4,6 10,20 89 43 0,0400 10,2
4,70 58 24 0,0067 4,7 10,50 89 43 0,0450 10,5
4,80 62 26 0,0082 48 10,80 95 47 0,0550 10,8
4,90 62 26 0,0085 49 11,00 95 47 0,0560 11

5,00 62 26 0,0090 5 11,20 95 47 0,0580 11,2
5,10 62 26 0,0095 5,1 11,50 95 47 0,0600 11,5
5,20 62 26 0,0100 5,2 11,80 95 47 0,0650 11,8
5,30 62 26 0,0103 53 12,00 102 51 0,0720 12

5,40 66 28 0,0106 54 12,20 102 51 0,0750 12,2
5,50 66 28 0,0110 5,5 12,50 102 51 0,0800 12,5
5,60 66 28 0,0112 5,6 12,80 102 51 0,0850 12,8
5,70 66 28 0,0113 57 13,00 102 51 0,0900 13

5,80 66 28 0,0115 5,8 13,20 102 51 0,0950 13,2
5,90 66 28 0,0118 59 13,50 107 54 0,1000 13,5
6,00 66 28 0,0120 6 13,80 107 54 0,1150 13,8
6,10 70 3 0,0130 6,1 14,00 107 54 0,1180 14

Pouiiti: Usability:
Viykonné vrtaky doporucené pro bézné vrtani na automato- Efficient drills are recommended for usual drilling on

vych a revolverovych soustruzich v sou¢dstkdch z legované automatic and turrer lathes of parts made of unalloyed
i nelegované oceli, ocelolitiny do pevnosti 900 N/mm2, $edé,  steel or alloyed steel, cast steel up to 900 N/mm?, grey-,

temperované i tvarné litiny, spékané oceli, hlinikové slitiny malleable- or nodular cast iron, sintered steel, Al-alloys
s kratkou tfiskou, bronzu, houZevnaté mosazi. Zviast vhodné with discontinuous chip, bronze, tough brass etc. There are
k vrtani tenkosténnych materiald. especially suitable for drilling of thin-walled materials.
Zpiisob vyroby: v Manufacturing Mode: v
Povrchova tiprava: ®) Surface Treatment: 0]
Zpiisob ostieni: D<2 Form N Grinding Mode: D<2 Form N

D>2 Form C D>2 Form C




Vrtéky s vélcovou stopkou — kratkd fada m
Stub Drills

5@‘ Code ’ @‘ Code VRTAKY SE ZESILENOU VALC. STOPKOU
221191 221191 MIKRO DRILLS

0,25 25 1,8 0,0001 0,25 0,68 25 48  0,0001 0,68
0,26 25 1,8 0,0001 0,26 0,69 25 48  0,0001 0,69
0,27 25 1,8 0,0001 0,27 0,70 25 50  0,0001 0,7

@D
/mm/

%))}
/mm/

L
/mm/

|
/mm/

/mm/ | /mm/

028 25 20 00001 0,28 0,71 25 50 0,001 071
029 2 20 00001 0,29 0,72 2% 5000001 072 ppop H s s
030 25 2,0 0,0001 0,3 0,73 2 50 00001 0,73

0,31 25 24 00001 0,31 0,74 25 50 0,001 0,74

032 25 24 0,001 032 075 2% 55 0,000 0,75 A = 25°+30°
033 25 24 00001 0,33 0,76 25 55 0,001 0,76

0,34 25 2,8 0,0001 0,34 0,77 25 55  0,0001 0,77 c=118°
035 25 28 00001 0,35 0,78 2 55 00001 0,78

036 25 2,8 00001 0,36 079 25 55 0,001 0,79

037 25 31 00001 037 080 25 6,0 0,000 0,8

038 25 31 00001 0,38 0,81 25 6,0 00003 081

039 25 31 0,001 0,39 082 25 60 00003 0,82

040 25 3,1 0,0001 04 0,83 2 60 0,003 0,83

0,41 2% 35 00001 041 084 25 60 00003 0,84

042 25 35 00001 042 0,85 25 60 00003 0,85

043 25 35 00001 043 0,86 25 60 00003 0,86

044 25 35 0,001 044 087 25 60 00003 0,87

045 25 38 00001 045 0,88 25 60 0,003 0,88

046 25 3,8 0,001 046 0,89 25 60 00003 0,89

047 25 38 00001 047 090 2 6,0 _ 0,0003 0,9

048 25 38 00001 048 0,01 25 60 00003 091

049 25 38 00001 049 092 25 60 00003 092

050 25 40 0,000 05 093 2 60 0,003 093 D < 0,6 man ~ Zil=1,0 mm

0,51 2% 40 0,001 051 094 25 60 00003 0,94

0,52 25 40 0,0001 552 0,95 25 60 0,003 095 20 20,8 mm ~ 2d=1,5 mm

053 25 40 00001 0,53 096 25 60 00003 096

054 25 40 00001 054 097 2 60 00003 0,97

055 25 43 00001 0,55 098 25 60 00003 098

056 25 43 0,001 056 099 25 60 00003 0, 99

057 25 43 00001 057 1,00 25 9,0 _ 0,0003

058 25 43 0,001 058 105 25 9,0  0,0003 1,05

059 25 43 00001 059 110 25 9,0 _ 0,0003 1,1

060 25 45 0,000 0,6 115 25 9,0 00003 1,15

0,61 2% 45 0,001 061 120 25 9,0  0,0003 12

062 25 45 00001 062 125 25 90 00003 1,9

063 25 45 0,001 0,63 130 25 9,0  0,0003 13

064 25 45 00001 0,64 135 25 90 00003 1,35

065 25 48 00001 0,65 140 25 9,0  0,0003 14

066 25 48 00001 0,66 145 25 9,0 00003 1,45

0,67 25 4,8  0,0001 0,67

Pouiiti: Usability:
Vrtdky s osazenou vélcovou stopkou doporucené k vrtani Drills with shoulder straight shank are recommended for
do béznych kovovych i nekovovych materiald. Vrtaky jsou drilling in usual metallic or non-metallic materials. These
predevsim urceny pro jemnou mechaniku, modeldfstvi apod.  drills are determined for the fine mechanics, modelling etc.
Vyhodou je moZnost universainiho upinani bez nutnosti Especially effective is the universal drill clamping, because
velkého mnozstvi upinacich klestin. Nutnd je pouze klestina only two collets of & 1 mm and 1,5 mm are necessary.
@1,5a21,0.

Manufacturing Mode: v
Zpiisob vyroby: v Surface Treatment: (©)
Povrchova tprava: o Grinding Mode: Form M
Zpiisob osteni: Form M

o™ ////



m Vrtaky s valcovou stopkou - kratka Fada
Stub Drills

VRTAK SE ZESIL. VALC. STOPKOU LEVOREZNE | 2D L I ) Code D L I S Code
MIKRO DRILLS, LEFT HAND CUTTING /mm/ | /mm/ | /mm/ 221192 /mm/ | /mm/ | /mm/ 221192

0,25 25 1,8 0,0001 0,25 0,68 25 48  0,0001 0,68
0,26 25 1,8 0,0001 0,26 0,69 25 48  0,0001 0,69
0,27 25 1,8 0,0001 0,27 0,70 25 50  0,0001 0,7

028 25 20 00001 _ 028 071 25 50 00001 0,71
PROFI H s s 029 25 20 00001 029 072 25 50 00001 072
030 25 20 00001 03 073 25 50 00001 073
031 25 24 00001 031 074 25 50 00001 0,74

A =25°+-30° 032 24 0,001 032 075 25 55 0,000 0,75
o 033 25 24 00001 _ 033 076 25 55 00001 0,76
e =118° 03¢ 25 28 00001 0,34 0.77 25 55 00001 0,77
035 25 28 00001 035 078 25 55 00001 0,78
036 25 28 00001 036 079 2 55 00001 0,9

037 25 31 00001 037 080 25 60 00003 08

038 25 31 00001 038 081 25 60 00003 081
039 25 31 00001 039 082 25 60 00003 082
040 25 31 00001 04 083 25 60 00003 0,83
041 25 35 00001 04 084 2 60 00003 084

042 25 35 00001 042 085 25 60 00003 085
043 25 35 00001 043 086 25 60 00003 0,86
044 25 35 00001 044 087 25 60 00003 087
045 25 38 00001 045 088 25 60 00003 0,88
046 25 38 00001 046 080 25 60 00003 0,89

047 25 38 00001 047 090 25 60 00003 09

048 25 38 00001 048 091 2 60 00003 _ 001
2D < 0,8 mm ~ Zd=1,0 mm 049 25 38 00001 049 092 25 60 00003 092
20> 0.8 mm ~ 2=15 mm 050 25 40 00001 05 093 25 60 00003 093
051 25 40 00001 051 094 25 60 00003 094

052 25 40 00001 052 095 25 60 00003 095
053 25 40 00001 053 096 25 60 00003 0,96
054 25 40 00001 054 097 25 60 00003 097
055 25 43 00001 _ 055 098 25 60 00003 0,98
056 25 43 00001 056 099 25 60 00003 099
057 25 43 00001 _ 057 100 25 90 00003 1

058 25 43 00001 058 105 25 90 00003 1.05

059 25 43 00001 _ 059 110 25 90 00003 11

060 25 45 00001 06 115 25 90 00003 1,15

061 25 45 00001 061 120 25 90 00003 12

062 25 45 00001 062 125 25 90 00003 1,

063 25 45 00001 0,63 130 25 90 00003 13

064 25 45 00001 064 135 25 90 00003 1,35

066 25 48 00001 0,65 140 25 90 00003 14

066 25 48 00001 0,66 145 25 90 00003 145

0,67 25 4,8 0:0001 0,67

Pouiiti: Usability:

Vrtdky s osazenou vélcovou stopkou doporucené k vrtani Drills with shoulder straight shank are recommended for
do béznych kovovych i nekovovych materidld. Vrtaky jsou drilling in usual metallic or non-metallic materials. These
predevsim urceny pro jemnou mechaniku, modeldrstvi apod.  drills are determined for the fine mechanics, modelling etc.
Vyhodou je moznost universainiho upinani bez nutnosti Especially effective is the universal drill clamping, because
velkého mnozstvi upinacich klestin. Nutnd je pouze klestina only two collets of & 1 mm and 1,5 mm are necessary.
@1,5a21,0.

Zpiisob vyroby: v Manufacturing Mode: v

Povrchova tiprava: ®) Surface Treatment: 0]

Zpiisob ostieni: Form M Grinding Mode: Form M
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Vrtaky s valcovou stopkou - dlouha fada m
Long Series Straight Shank Drills

Code | Code VRTAKY S VALCOVOU STOPKOU DLOUHE
m ‘ 221125 ’ /mm/ m ‘ 221125 LONG SERIES STRAIGHT SHANK DRILLS

0,90 52 30 0,001 0,9 2,50 95 62 0,0025 25
1,00 56 33 0,001 1 2,60 95 62 0,0025 2,6
1,10 60 37 0,001 2,70 100 66 0,0030 2,7

@D
/mm/

%))}
/mm/

L
/mm/

/mm/ | /mm/

11
1,20 65 41 0,001 1,2 2,80 100 66 0,0030 2,8
1,30 65 4 0,001 1,3 2,90 100 66 0,0035 2,9
140 70 45 0001 14 300 100 66 00035 3 STANDARD H s s
1,50 70 45 0,001 1,5 3,10 106 69 0,0040 3,1
160 76 50 0002 16 320 106 69 00045 3.2 A = 25°+30°
1,70 76 50 0,002 1,7 3,30 106 69 0,0050 3,3
180 80 53 0,002 1,8 340 112 73 00055 34 c=118°
1,90 80 53 0,002 1,9 3,50 112 73 0,0060 3,5
2,00 85 56 0,002 2 3,60 112 73 0,0065 3,6
2,10 85 56 0,002 2,1 3,70 112 73 0,0070 3,7
2,20 90 59 0,002 2,2 3,80 119 78 0,0075 3,8
2,30 90 59 0,002 2,3 3,90 119 78 0,0080 3,9
2,40 95 62 0,0025 24
Pouiiti: Usability:
Viykonné vrtaky doporucené pro vrtani dér s vétsi hloubkou Efficient drills are recommended for deep-hole drilling
v soucastkach z nelegované i legované oceli, ocelolitiny of-parts made of unalloyed steel or alloyed steel, cast steel
do pevnosti 900 N/mm2, Sedé, temperované i tvarné litiny, up to 900 N/mm?, grey-, malleable- or nodular cast iron,
spékané oceli, hlinikové slitiny s kratkou triskou, bronzu, sintered steel, Al-alloys with discontinuous chip, bronze,
houzevnaté mosazi. tough brass.
Zpiisob vyroby: v Manufacturing Mode: v
Povrchova tprava: ® Surface Treatment: ]

Zpiisob osteni: Form N Grinding Mode: Form N




m Vrtaky s valcovou stopkou — dlouha Fada
Long Series Straight Shank Drills

VRTAKY S VALCOVOU STOPKOU, DLOUHE op | L L] e | Coce ’ D L || g | Cote
LONG SERIES STRAIGHT SHANK DRILLS /mm/ | /mm/ | /mm/ fo | 221125 /mm/ | /mm/ | /mm/ 221125

4,00 119 78 0,008 4 10,10 184 121 0,078 10,1
4,10 119 78 0,009 41 10,20 184 121 0,079 10,2
4,20 119 78 0,009 4,2 (10,25) 184 121 0,080 10,25

(4,25) 119 78 0,009 4,25 10,30 184 121 0,081 10,3
4,30 126 82 0,010 43 10,40 184 121 0,082 10,4
STANDARD H ss 240 126 82 0010 44 1050 184 121 0,083 105
4,50 126 82 0,011 4,5 10,60 184 121 0,084 10,6
A = 25°+30° 460 1% 82 0,011 46 10,70 195 128 0,085 10,7
4,70 126 82 0,012 47 (10,75) 195 128 0,086 10,75
€ = 1 1 8° (4,75) 126 82 0,012 4,75 10,80 195 128 0,088 10,8
4,80 132 87 0,013 4,8 10,90 195 128 0,090 10,9
4,90 132 87 0,014 49 11,00 195 128 0,093 11
5,00 132 87 0,015 5 11,10 195 128 0,095 111
5,10 132 87 0,016 5,1 11,20 195 128 0,098 11,2
5,20 132 87 0,017 5,2 (11,25) 195 128 0,099 11,25
(5,25) 132 87 0,017 5,25 11,30 195 128 0,102 11,3
5,30 132 87 0,018 5,3 11,40 195 128 0,105 11,4
5,40 139 91 0,018 54 11,50 195 128 0,111 11,5
5,50 139 9 0,019 5,5 11,60 195 128 0,115 11,6
5,60 139 9N 0,020 5,6 11,70 195 128 0,118 11,7
. 5,70 139 91 0,021 57 (11,75) 195 128 0,120 11,75
Pouziti: (5,75) 139 91 0,021 5,75 11,80 195 128 0,125 11,8
Vrtaky doporucené pro vrtani dér s vétsi hloubkou v soucast- 5,80 139 91 0,022 5,8 11,90 205 134 0,130 11,9
kdch z nelegované i legované oceli, ocelolitiny do pevnosti 590 139 91 0023 5.0 12,00 205 134 0,132 12
900 N/mm, Sedé, temperovand i tvarné litiny, spékané 600 139 91 _ 0024 6 1210 205 134 0,134 121
ﬁ:;élégllmkove slitiny s krétkou tfiskou, bronzu, houZevnaté 6.10 148 97 0,025 6.1 12,20 205 134 0,136 12,2
' 6,20 148 97 0,026 6,2 (12,25) 205 134 0,137 12,25
(6,25) 148 97 0,026 6,25 12,30 205 134 0,138 12,3
. A 6,30 148 97 0,027 6,3 12,40 205 134 0,140 12,4
Zpbsob vyroby: ! 640 143 97 0028 64 1250 205 134 0.142 125
Povrchovd uprava: ® 650 148 97 0,029 6,5 1260 205 134 0,144 12,6
Zpiisob ostFeni: Form N 6,60 148 97 0,030 6,6 12,70 205 134 0,146 12,7
6,70 148 97 0,030 6,7 (12,75) 205 134 0,147 12,75
(6,75) 156 102 0,032 6,75 12,80 205 134 0,148 12,8
6,80 156 102 0,032 6,8 12,90 205 134 0,150 12,9
Usability: 6,90 156 102 0,033 6,9 13,00 205 134 0,152 13
Drills are recommended for deep-hole drilling of parts made 7,00 156 102 0,034 7 13,10 205 134 0,154 13,1
of unalloyed steel or alloyed steel, cast steel up to 900 N/mm?, 7,10 156 102 0,035 71 13,20 205 134 0,155 13,2
grey-, malleable- or nodular cast iron, sintered steel, 7,20 156 102 0,036 7,2 (13,25) 214 140 0,160 13,25
Al-alloys with discontinuous chip, bronze, tough brass etc. (7,25) 156 102 0,036 7,25 13,30 214 140 0,165 13,3
7,30 156 102 0,037 7,3 13,40 214 140 0,168 13,4
Manufacturing Mode: T 7,40 156 102 0,038 74 13,50 214 140 0,172 13,5
] ® 7,50 156 102 0,039 7,5 13,60 214 140 0,175 13,6
Surtace Treatment: 760 165 109 0,040 7,6 13,70 214 140 0,177 13,7
Grinding Mode: Form N 7,70 165 109 0,041 7,7 (13,75) 214 140 0,178 13,75
(7,75) 165 109 0,042 7,75 13,80 214 140 0,180 13,8
7,80 165 109 0,042 7,8 13,90 214 140 0,183 13,9
7,90 165 109 0,043 7,9 14,00 214 140 0,185 14
8,00 165 109 0,044 8 14,25 220 144 0,190 14,25
8,10 165 109 0,045 8,1 14,50 220 144 0,192 14,5
8,20 165 109 0,046 8,2 14,75 220 144 0,195 14,75
(8,25) 165 109 0,046 8,25 15,00 220 144 0,197 15
8,30 165 109 0,047 8,3 15,25 227 149 0,210 15,25
8,40 165 109 0,048 8,4 15,50 227 149 0,220 15,5
8,50 165 109 0,049 8,5 15,75 227 149 0,225 15,75
8,60 175 115 0,053 8,6 16,00 227 149 0,230 16
8,70 175 115 0,055 8,7 16,25 235 154 0,240 16,25
(8,75) 175 115 0,057 8,75 16,50 235 154 0,245 16,5
8,80 175 115 0,060 8,8 16,75 235 154 0,250 16,75
8,90 175 115 0,061 8,9 17,00 235 154 0,255 17
9,00 175 115 0,063 9 17,25 241 158 0,280 17,25
9,10 175 115 0,064 9,1 17,50 241 158 0,290 17,5
9,20 175 115 0,065 9,2 17,75 241 158 0,300 17,75
(9,25) 175 115 0,066 9,25 18,00 241 158 0,310 18
9,30 175 115 0,067 9,3 18,25 247 162 0,320 18,25
9,40 175 115 0,068 9,4 18,50 247 162 0,330 18,5
9,50 175 115 0,069 9,5 18,75 247 162 0,340 18,75
9,60 184 121 0,070 9,6 19,00 247 162 0,350 19
9,70 184 121 0,071 9,7 19,25 254 166 0,370 19,25
(9,75) 184 121 0,072 9,75 19,50 254 166 0,380 19,5
9,80 184 121 0,074 9,8 19,75 254 166 0,385 19,75
9,90 184 121 0,076 9,9 20,00 254 166 0,390 20

10,00 184 121 0,077 10
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Vrtaky s valcovou stopkou — dlouha fada m
Long Series Straight Shank Drills
Code Code VRTAKY S VALC. STOPKOU DLOUHE,
m ‘ 2915 ’ m ‘ 2915 COBALT LONG SERIES STRAIGHT SHANKVBS:{(;:[YQONNE

0,90 52 30 0,001 0,9 7,50 156 102 0,039 7,5
1,00 56 33 0,001 1 7,60 165 109 0,040 7,6
1,10 60 37 0,001 7,70 165 109 0,041 7,7

@D
/mm/

%))}
/mm/

L
/mm/

|
/mm/

/mm/ | /mm/

11

120 65 41 0001 12 780 165 109 0042 7.8

130 65 410001 13 700 165 109 0,043 7.9

140 70 45 0001 14 800 165 109 0,044 8 PROFI H s s c 0
150 70 45 0001 15 810 165 109 0045 81

160 76 50 0002 16 820 165 109 0046 8.2 A = 25°+30°
170 76 50 0002 17 830 165 _ 109 0047 __ 83

1,80 80 53 0,002 1,8 840 165 109 0,048 8,4 c = 128°
100 80 53 0002 19 850 165 _ 109 0049 85

200 85 56 0,002 2 860 175 115 0,053 __ 86

210 85 56 0,002 21 870 175 115 0,055 8.7

200 90 50 0002 22 880 175 _ 115 0060 __ 8,8

230 90 50 0000 23 890 175 115 0061 8,9

240 95 62 00025 24 900 175 115 0,063 9

250 95 62 00025 25 910 175 115 0,064 9,1

260 95 62 00025 26 920 175 115 0065 9.2

270 100 66 00030 27 930 175 115 0066 __ 9,3

280 100 66 00030 28 940 175 115 0067 94

200 100 66 00035 29 950 175 115 0088 __ 9,5 Pouiti

300 100 66 00035 3 960 184 121 0,060 96

Viykonné vrtaky doporucené pro vrtani dér s vétsi hloubkou

3,10 106 69 0,0040 3.1 9,70 184 121 0,070 97 v soucastkdch z nelegované i legované oceli, ocelolitiny
3,20 106 69 0,0045 3,2 9,80 184 121 0,075 9.8 do pevnosti 900 N/mm2, $edé, temperované i tvdrné litiny,
3,30 106 69 0,0050 3,3 9,90 184 121 0,076 9,9 spékané oceli, hlinikové slitiny s krétkou tfiskou, bronzu,
3,40 112 73 0,0055 3,4 10,00 184 121 0,077 10 houZevnaté mosazi.

3,50 112 73 0,0060 3,5 10,10 184 121 0,078 10,1

3,60 112 73 0,0065 3,6 10,20 184 121 0,079 10,2

3,70 112 73 0,0070 3,7 10,30 184 121 0,080 10,3 Zpiisob vyroby: v

3,80 119 78 0,0075 3,8 10,40 184 121 0,081 10,4 Povrchovd tiprava: ([ )

3,90 119 78 0,0080 3,9 10,50 184 121 0,082 10,5 o -

400 119 78 00085 4 1060 184 121 0083 0p husobostrent Form N

4,10 119 78 0,0090 41 10,70 195 128 0,085 10,7

4,20 119 78 0,0095 42 10,80 195 128 0,088 10,8 Usability:

4,30 126 82 0,010 43 10,90 195 128 0,090 10,9 Efficient drills are recommended for deep-hole drilling of
4,40 126 82 0,011 4.4 11,00 195 128 0,093 11 parts made of unalloyed steel or alloyed steel, cast steel
450 126 82 0,012 45 11,10 195 128 0,095 11,1 up to 900 N/mm?, grey-, malleable- or nodular cast iron,
4,60 126 82 0,013 46 11,20 195 128 0,098 11,2 sintered steel, Al-alloys with discontinuous chip, bronze,
470 126 82 0,014 47 11,30 195 128 0100 113 fough brass.

4,80 132 87 0,015 48 11,40 195 128 0,105 11,4

4,90 132 87 0,015 49 11,50 195 128 0,111 11,5 . .

500 132 87 0,016 5 11,60 195 128 0,115 __ 11,6 _ Manufacturing Mode: Y

5,10 132 87 0,016 51 11,70 195 128 0,120 11,7 Surface Treatment: o

5,20 132 87 0,017 52 11,80 195 128 0,125 11,8 Grinding Mode: Form N

5,30 132 87 0,017 53 11,90 205 134 0,130 11,9

5,40 139 91 0,018 54 12,00 205 134 0,132 12

5,50 139 91 0,019 55 12,10 205 134 0,134 12,1

5,60 139 91 0,020 5,6 12,20 205 134 0,136 12,2

5,70 139 91 0,021 5,7 12,30 205 134 0,138 12,3

5,80 139 91 0,021 5,8 12,40 205 134 0,140 12,4

5,90 139 91 0,022 59 12,50 205 134 0,142 12,5

6,00 139 91 0,023 6 12,60 205 134 0,144 12,6

6,10 148 97 0,025 6,1 12,70 205 134 0,146 12,7

6,20 148 97 0,026 6,2 12,80 205 134 0,148 12,8

6,30 148 97 0,027 6,3 12,90 205 134 0,150 12,9

6,40 148 97 0,028 6,4 13,00 205 134 0,152 13

6,50 148 97 0,029 6,5 13,10 205 134 0,154 13,1

6,60 148 97 0,030 6,6 13,20 205 134 0,155 13,2

6,70 148 97 0,031 6,7 13,30 214 140 0,165 13,3

6,80 156 102 0,032 6,8 13,40 214 140 0,168 13,4

6,90 156 102 0,033 6,9 13,50 214 140 0,172 13,5

7,00 156 102 0,034 7 13,60 214 140 0,175 13,6

7,10 156 102 0,035 71 13,70 214 140 0,177 13,7

7,20 156 102 0,036 72 13,80 214 140 0,180 13,8

7,30 156 102 0,037 7.3 13,90 214 140 0,183 13,9

7,40 156 102 0,038 74 14,00 214 140 0,185 14
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m Vrtaky s valcovou stopkou — dlouha fada
Long Series Straight Shank Drills
VRTAKY S VALCOVOU STOPKOU, DLOUHE op | L L] | Coce ’ D L || g | Cote
LONG SERIES STRAIGHT SHANK DRILLS /mm/ | /mm/ | /mm/ & 2916 /mm/ | /mm/ | /mm/ 2916

0,90 52 30 0,001 0,9 7,50 156 102 0,039 7,5
1,00 56 33 0,001 1 7,60 165 109 0,040 7,6
1,10 60 37 0,001 7,70 165 109 0,041 7,7

11
1,20 65 4 0,001 1,2 7,80 165 109 0,042 7,8
1,30 65 41 0,001 1,3 7,90 165 109 0,043 7,9
PROFI H ss 1,40 70 45 0,001 1,4 8,00 165 109 0,044 8
1,50 70 45 0,001 1,5 8,10 165 109 0,045 8,1
A = 25°+30° 60 7o 50 0,002 16 820 165 109 _ 0,046 8.2
o 1,70 76 50 0,002 1,7 8,30 165 109 0,047 8,3
e = 1 1 8 1,80 80 53 0,002 1,8 8,40 165 109 0,048 8,4
1,90 80 53 0,002 1,9 8,50 165 109 0,049 8,5
2,00 85 56 0,002 2 8,60 175 115 0,053 8,6
2,10 85 56 0,002 2,1 8,70 175 115 0,055 8,7
2,20 90 59 0,002 2,2 8,80 175 115 0,060 8,8
2,30 90 59 0,002 2,3 8,90 175 115 0,061 8,9
2,40 95 62 0,0025 2,4 9,00 175 115 0,063 9
2,50 95 62 0,0025 2,5 9,10 175 115 0,064 9,1
2,60 95 62 0,0025 2,6 9,20 175 115 0,065 9,2
2,70 100 66 0,0030 2,7 9,30 175 115 0,066 9,3
Pouiiti: 2,80 100 66 0,0030 2,8 9,40 175 115 0,067 9,4
Vykonné vrtaky doporucené pro vrtani dér s vétsi hloubkou 2,90 100 66 0,0035 2,9 9,50 175 115 0,068 9,5
v souéastkach z nelegované i legované oceli, ocelolitiny 3,00 100 66 0,0035 3 9,60 184 121 0,069 9,6
do pevnosti 900 N/mm2, $ed¢, temperované i tvarné litiny, 3,10 106 69 0,0040 3,1 9,70 184 121 0,070 9,7
spékané oceli, hlinikové slitiny s krétkou tfiskou, bronzu, 3,20 106 69 0,0045 32 9,80 184 121 0,075 9.8
houZevnaté mosazi. 3,30 106 69 0,0050 3,3 9,90 184 121 0,076 9,9
3,40 112 73 0,0055 34 10,00 184 121 0,077 10
. i 3,50 112 73 0,0060 3,5 10,10 184 121 0,078 10,1
Zpusob vyroby: v 360 112 73 00065 __ 36 1020 184 121 0,079 __ 10,2
Povrchova tprava: o 3,70 112 73 0,0070 3,7 10,30 184 121 0,080 10,3
Zpiisob ostFeni: Form N 3,80 119 78 0,0075 3,8 10,40 184 121 0,081 10,4
3,90 119 78 0,0080 3,9 10,50 184 121 0,082 10,5
4,00 119 78 0,0085 4 10,60 184 121 0,083 10,6
4,10 119 78 0,0090 4.1 10,70 195 128 0,085 10,7
4,20 119 78 0,0095 42 10,80 195 128 0,088 10,8
Usability: 4,30 126 82 0,010 43 10,90 195 128 0,090 10,9
Efficient drills are recommended for deep-hole drilling of 4,40 126 82 0,011 4.4 11,00 195 128 0,093 i
parts made of unalloyed steel or alloyed steel, cast steel 4,50 126 82 0,012 4,5 11,10 195 128 0,09 1.1
up to 900 N/mm?, grey-, malleable- or nodular cast iron, 4,60 126 82 0,013 4,6 11,20 195 128 0,098 11,2
sintered steel, Al-alloys with discontinuous chip, bronze, 4,70 126 82 0,014 4,7 11,30 195 128 0,100 11,3
tough brass etc. 4,80 132 87 0,015 4,8 11,40 195 128 0,105 114
4,90 132 87 0,015 49 11,50 195 128 0,111 11,5
. 5,00 132 87 0,016 5 11,60 195 128 0,115 11,6
Manufacturing Mode: v 510 132 87 0,016 51 11,70 195 128 0,120 11,7
Surface Treatment: 0] 5,20 132 87 0,017 5,2 11,80 195 128 0,125 11,8
Grinding Mode: Form N 5,30 132 87 0,017 5,3 11,90 205 134 0,130 11,9
5,40 139 91 0,018 54 12,00 205 134 0,132 12
5,50 139 9 0,019 5,5 12,10 205 134 0,134 12,1
5,60 139 9N 0,020 5,6 12,20 205 134 0,136 12,2
5,70 139 91 0,021 57 12,30 205 134 0,138 12,3
5,80 139 9 0,021 5,8 12,40 205 134 0,140 12,4
5,90 139 91 0,022 59 12,50 205 134 0,142 12,5
6,00 139 9N 0,023 6 12,60 205 134 0,144 12,6
6,10 148 97 0,025 6,1 12,70 205 134 0,146 12,7
6,20 148 97 0,026 6,2 12,80 205 134 0,148 12,8
6,30 148 97 0,027 6,3 12,90 205 134 0,150 12,9
6,40 148 97 0,028 6,4 13,00 205 134 0,152 13
6,50 148 97 0,029 6,5 13,10 205 134 0,154 13,1
6,60 148 97 0,030 6,6 13,20 205 134 0,155 13,2
6,70 148 97 0,031 6,7 13,30 214 140 0,165 13,3
6,80 156 102 0,032 6,8 13,40 214 140 0,168 13,4
6,90 156 102 0,033 6,9 13,50 214 140 0,172 13,5
7,00 156 102 0,034 7 13,60 214 140 0,175 13,6
7,10 156 102 0,035 71 13,70 214 140 0,177 13,7
7,20 156 102 0,036 7,2 13,80 214 140 0,180 13,8
7,30 156 102 0,037 7,3 13,90 214 140 0,183 13,9
7,40 156 102 0,038 74 14,00 214 140 0,185 14
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Vrtaky s valcovou stopkou — dlouha fada m
Long Series Straight Shank Drills

Code Code VRTAKY S VALC. STOPKOU DLOUHE vysoce vixonne
m ‘ 291‘*“000‘ @ ‘ 29161 COBALT LONG SERIES STRAIGHT SHANK DRILLS

2,00 85 56 0,002 8,10 165 109 0,045 8,1
2,10 85 56 0,002 2,1 8,20 165 109 0,046 8.2
2,20 90 59 0,002 2,2 8,30 165 109 0,047 8,3

@D
/mm/

%))}
/mm/

L
/mm/

|
/mm/

/mm/ /mm/

2,30 90 59 0,002 2,3 8,40 165 109 0,048 8,4

2,40 95 62 0,0025 2,4 8,50 165 109 0,049 8,5

250 95 62 00025 25 860 175 115 0055 86 _ PROFI H ss c 0
2,60 95 62 0,0025 2,6 8,70 175 115 0,055 8,7

270 100 66 00030 27 880 175 115 0060 __ 88 A = 35°+40°
2,80 100 66 0,0030 2,8 8,90 175 115 0,061 8,9

290 100 66 0,0035 2.9 900 175 115 0,063 9 c = 128°
3,00 100 66 0,0035 3 9,10 175 115 0,064 9,1

3,10 106 69 0,0040 3.1 9,20 175 115 0,065 9,2

3,20 106 69 0,0045 3,2 9,30 175 115 0,066 9,3

3,30 106 69 0,0050 3,3 9,40 175 115 0,067 9,4

3,40 112 73 0,0055 3,4 9,50 175 115 0,068 9,5

3,50 112 73 0,0060 3,5 9,60 184 121 0,069 9,6

3,60 112 73 0,0065 3,6 9,70 184 121 0,070 9,7

3,70 112 73 0,0070 3,7 9,80 184 121 0,075 9,8

3,80 119 78 0,0075 3,8 9,90 184 121 0,076 9,9

3,90 119 78 0,0080 3,9 10,00 184 121 0,077 10 Poutiti:

4,00 119 78 0,0085 4 10,10 184 121 0,078 10,1 Vlysoce vykonné dlouhé vrtéky se zvySenou tepelnou odol-
4,10 119 78 0,0090 41 10,20 184 121 0,079 10,2 nosti, se zvétSenym profilem drézek pfi zachovani tuhosti
4,20 119 78 0,0095 42 10,30 184 121 0,080 10,3 vrtaku doporugené k vrtani hlubokych dér v sou¢astkdch
4,30 126 82 0,010 43 10,40 184 121 0,081 10,4 z téZce obrobitelnych materidlli - legované oceli, ocelolitin
4,40 126 82 0,011 4.4 10,50 184 121 0,082 10,5 a zvlasté na vrtdni oceli pro objemové tvdreni za tepla i stude-
4,50 126 32 0,012 45 10,60 184 121 0,083 10,6 na, klikové h_fl’dele, oceli pro cementovéni a zuslechtovani
460 126 82 0,013 4,6 10,70 195 128 0,085 10,7 anerez ocel

4,70 126 82 0,014 4,7 10,80 195 128 0,088 10,8

4,80 132 87 0,015 4,8 10,90 195 128 0,090 10,9 Zpiisob vyroby: v

4,90 132 87 0,015 49 11,00 195 128 0,093 11 Povrchovd tiprava: (@)

5,00 132 87 0,016 5 11,10 195 128 0,095 11,1 . _

510 132 8/ 0016 51 1120 195 128 0008 _ i Chusobostrent Form €

5,20 132 87 0,017 52 11,30 195 128 0,100 11,3

5,30 132 87 0,017 53 11,40 195 128 0,105 11,4 Usability:

5,40 139 91 0,018 5,4 11,50 195 128 0,111 11,5 Stable, long drills with the higher thermal stress resistance,
5,50 139 91 0,019 55 11,60 195 128 0,115 11,6 erlarged flute profile by keeping drill rigidity are recommended
5,60 139 91 0,020 5,6 11,70 195 128 0,120 11,7 for deep-hole drilling of parts made of hard-to-machine
5,70 139 91 0,021 5,7 11,80 195 128 0,125 11,8 materials, alloyed steel and cast steel, especially for drilling
580 139 91 0,021 58 11,90 205 134 0,130 11,9 of colq- or hot-work _tool steel, crankshafts, heat-treatable or
5.90 139 91 0.022 5.9 12.00 205 134 0.132 ) carburizing steel, stainless steel.

6,00 139 9 0,023 6 12,10 205 134 0,134 12,1

6,10 148 97 0,025 6,1 12,20 205 134 0,136 12,2

6,20 148 97 0,026 6,2 12,30 205 134 0,138 12,3 Manufacturing Mode: v

6,30 148 97 0,027 6,3 12,40 205 134 0,140 12,4 Surface Treatment: (@)

6,40 148 97 0,028 6,4 12,50 205 134 0,142 12,5 Grinding Mode: Form C

6,50 148 97 0,029 6,5 12,60 205 134 0,144 12,6

6,60 148 97 0,030 6,6 12,70 205 134 0,146 12,7

6,70 148 97 0,031 6,7 12,80 205 134 0,148 12,8

6,80 156 102 0,032 6,8 12,90 205 134 0,150 12,9

6,90 156 102 0,033 6,9 13,00 205 134 0,152 13

7,00 156 102 0,034 7 13,10 205 134 0,154 13,1

7,10 156 102 0,035 71 13,20 205 134 0,155 13,2

7,20 156 102 0,036 7,2 13,30 214 140 0,165 13,3

7,30 156 102 0,037 7,3 13,40 214 140 0,168 13,4

7,40 156 102 0,038 7,4 13,50 214 140 0,172 13,5

7,50 156 102 0,039 7,5 13,60 214 140 0,175 13,6

7,60 165 109 0,040 7,6 13,70 214 140 0177 13,7

7,70 165 109 0,041 7,7 13,80 214 140 0,180 13,8

7,80 165 109 0,042 7,8 13,90 214 140 0,183 13,9

7,90 165 109 0,043 7,9 14,00 214 140 0,185 14

8,00 165 109 0,044 8
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Vrtaky s valcovou stopkou - dlouha fada

1 Wny

Long Series Straight Shank Drills

VRTAKY S VALCOVOU STOPKOU, DLOUHE @D L | m Code D L | m Code
LONG SERIES STRAIGHT SHANK DRILLS /mm/ | /mm/ | /mm/ f@ | 2916-T5 /mm/ | /mm/ | /mm/ 2916-T:
200 8 56 0,002 2 810 165 109 0,045 8.1
210 85 56 0,002 21 820 165 109 0,046 8,2
220 90 50 0,002 22 830 165 109 0047 8.3
230 90 50 0,002 23 840 165 109 0,048 8,4
PROFI H ss 240 95 62 00025 24 850 165 109 0,049 8,5
250 95 62 00025 25 860 175 115 0,053 8,6
260 95 62 00025 26 870 175 115 0,055 8,7
A =35°+40° 270 00 66 00030 27 880 175 115 0,060 8,8
o 280 100 66 0000 28 890 175 115 0,061 8.9
€ =128° 290 100 66 00035 29 900 175 115 0063 9
300 100 66 0,0035 3 910 175 115 0,064 9.1
310 106 69 0,0040 3.1 920 175 115 0065 9.2
320 106 69 00045 32 930 175 115 _ 0,066 9.3
330 106 69 00050 33 940 175 115 0067 9,4
340 112 73 00055 34 950 175 _ 115 0,068 9,5
350 112 73 00060 35 960 184 121 0,069 9.6
360 112 73 00065 36 970 184 121 0070 9.7
370 112 73 00070 37 980 184 121 0075 9.8
380 119 78 00075 38 990 184 121 0076 9.9
390 119 78 00080 39 10,00 184 121 0,077 10
400 119 78 0,0085 4 1010 184 121 0078 __ 101
410 119 78 00090 41 1020 184 121 0,079 102
420 119 78 00005 42 1030 184 121 0080 __ 103
430 126 82 0,010 43 1040 184 121 0,081 __ 104
440 126 82 0011 44 1050 184 121 0082 __ 105
450 126 82 0,012 45 1060 184 121 0083 __ 106
460 126 82 0013 46 10,70 195 128 0,085 107
470 126 82 0,014 4.7 1080 195 128 0088 __ 10,8
480 132 87 0015 4.8 1000 195 128 0,090 __ 109
490 132 87 0015 4.9 11,00 195 128 0,093 1
500 132 87 0016 5 1110 195 128 0,095 11,1
510 132 87 0016 5.1 1120 195 128 0,098 112
520 132 87 0017 5.2 1130 195 128 0100 113
530 132 87 0017 5.3 11,40 195 128 0105 114
540 139 91 0018 5.4 1150 195 128 0111 115
550 139 91 0019 55 1160 195 128 0115 116
560 139 91 0,020 5.6 .70 195 128 0120 117
570 139 91 0,021 57 1180 195 128 0125 118
580 139 91 0,021 5.8 11,90 205 134 0,130 119
590 139 91 0022 5.9 1200 205 134 0132 12
6,00 139 91 0023 6 1210 205 134 0134 121
610 148 97 0025 6,1 1220 205 134 0136 122
620 148 97 0,026 6,2 1230 205 134 0138 123
630 148 97 0027 6.3 1240 205 134 0,140 124
640 148 97 0028 6.4 1250 205 134 0142 125
650 148 97 0,029 6,5 1260 205 134 0144 126
6,60 148 97 0030 6.6 1270 205 134 0146 127
6,70 148 97 0,031 6.7 1280 205 134 0148 128
680 156 102 0,032 6,8 1200 205 134 0150 129
690 156 102 0033 6,0 1300 205 134 0,152 13
700 156 102 0,034 7 1310 205 134 0,154 131
710 156 102 0,035 71 1320 205 134 0155 132
720 156 102 0,036 7.2 1330 214 140 0,165 133
730 156 102 0,037 7.3 1340 214 140 0168 134
740 156 102 0,038 7.4 1350 214 140 0172 135
750 156 102 0,039 75 1360 214 140 0175 136
760 165 109 0,040 7.6 1370 214 140 0177 137
770 165 109 0,041 7.7 1380 214 140 0,180 138
780 165 109 0,042 7.8 1390 214 140 0183 139
790 165 109 0043 7.9 1400 214 140 0,185 14
800 165 109 0,044 8
Pouiiti: Usability:

Viykonné vrtaky doporucené pro vrtani dér s vétsi hloubkou
v soucdstkach z nelegované i legované oceli, ocelolitiny

do pevnosti 900 N/mm2, Sedé, temperované i tvarné litiny,
spékané oceli, hlinikové slitiny s krétkou tfiskou, bronzu,
houZevnaté mosazi.

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

Zpiisob vyroby: v Manufacturing Mode: v
Povrchova tiprava: ©) Surface Treatment: 0]
Zpiisob ostieni: Form N Grinding Mode: Form N
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Vrtaky s valcovou stopkou - dlouha fada m
Long Series Straight Shank Drills

Code Code VRTAKY S VALC. STOPKOU DLOUHE- 4ar
e ‘ 2917 ’ < ‘ Sl QUICK SERIES STRAIGHT SHANK nmLsf;umm

2,00 85 56 0,002 8,10 165 109 0,045 8,1
2,10 85 56 0,002 2,1 8,20 165 109 0,046 8.2
2,20 90 59 0,002 2,2 8,30 165 109 0,047 8,3

@D
/mm/

%))}
/mm/

L
/mm/

|
/mm/

/mm/ /mm/

2,30 90 59 0,002 2,3 8,40 165 109 0,048 8,4
2,40 95 62 0,0025 2,4 8,50 165 109 0,049 8,5 PROFI H s
2,50 95 62 0,0025 2,5 8,60 175 115 0,053 8,6
2,60 95 62 0,0025 2,6 8,70 175 115 0,055 8,7
270 100 66 00030 27 880 175 115 0060 __ 88 A = 35°+40°
2,80 100 66 0,0030 2,8 8,90 175 115 0,061 8,9
290 100 66 0,0035 2.9 900 175 115 0,063 9 c = 128°
3,00 100 66 0,0035 3 9,10 175 115 0,064 9,1
3,10 106 69 0,0040 3,1 9,20 175 115 0,065 9,2
3,20 106 69 0,0045 3,2 9,30 175 115 0,066 9,3
3,30 106 69 0,0050 3,3 9,40 175 115 0,067 9,4
3,40 112 73 0,0055 3,4 9,50 175 115 0,068 9,5
3,50 112 73 0,0060 3,5 9,60 184 121 0,069 9,6
3,60 112 73 0,0065 3,6 9,70 184 121 0,070 9,7
3,70 112 73 0,0070 3,7 9,80 184 121 0,075 9,8
3,80 119 78 0,0075 3,8 9,90 184 121 0,076 9,9
3,90 119 78 0,0080 3,9 10,00 184 121 0,077 10
4,00 119 78 0,0085 4 10,10 184 121 0,078 10,1
4,10 119 78 0,0090 4.1 10,20 184 121 0,079 10,2
4,20 119 78 0,0095 42 10,30 184 121 0,080 10,3
4,30 126 82 0,010 43 10,40 184 121 0,081 10,4
4,40 126 82 0,011 4,4 10,50 184 121 0,082 10,5
4,50 126 82 0,012 4,5 10,60 184 121 0,083 10,6
4,60 126 82 0,013 4,6 10,70 195 128 0,085 10,7
4,70 126 82 0,014 4,7 10,80 195 128 0,088 10,8
4,80 132 87 0,015 4,8 10,90 195 128 0,090 10,9
4,90 132 87 0,015 49 11,00 195 128 0,093 11
5,00 132 87 0,016 5 11,10 195 128 0,095 111
5,10 132 87 0,016 5,1 11,20 195 128 0,098 11,2
5,20 132 87 0,017 52 11,30 195 128 0,100 11,3
5,30 132 87 0,017 53 11,40 195 128 0,105 11,4
5,40 139 9N 0,018 54 11,50 195 128 0,111 11,5
5,50 139 91 0,019 5,5 11,60 195 128 0,115 11,6
5,60 139 9 0,020 5,6 11,70 195 128 0,120 11,7
5,70 139 9N 0,021 57 11,80 195 128 0,125 11,8
5,80 139 9 0,021 5,8 11,90 205 134 0,130 11,9
5,90 139 9N 0,022 59 12,00 205 134 0,132 12
6,00 139 9 0,023 6 12,10 205 134 0,134 12,1
6,10 148 97 0,025 6,1 12,20 205 134 0,136 12,2
6,20 148 97 0,026 6,2 12,30 205 134 0,138 12,3
6,30 148 97 0,027 6,3 12,40 205 134 0,140 12,4
6,40 148 97 0,028 6,4 12,50 205 134 0,142 12,5
6,50 148 97 0,029 6,5 12,60 205 134 0,144 12,6
6,60 148 97 0,030 6,6 12,70 205 134 0,146 12,7
6,70 148 97 0,031 6,7 12,80 205 134 0,148 12,8
6,80 156 102 0,032 6,8 12,90 205 134 0,150 12,9
6,90 156 102 0,033 6,9 13,00 205 134 0,152 13
7,00 156 102 0,034 7 13,10 205 134 0,154 13,1
7,10 156 102 0,035 71 13,20 205 134 0,155 13,2
7,20 156 102 0,036 7,2 13,30 214 140 0,165 13,3
7,30 156 102 0,037 7,3 13,40 214 140 0,168 13,4
7,40 156 102 0,038 7,4 13,50 214 140 0,172 13,5
7,50 156 102 0,039 7,5 13,60 214 140 0,175 13,6
7,60 165 109 0,040 7,6 13,70 214 140 0177 13,7 ?
7,70 165 109 0,041 7,7 13,80 214 140 0,180 13,8
7,80 165 109 0,042 7,8 13,90 214 140 0,183 13,9
7,90 165 109 0,043 7,9 14,00 214 140 0,185 14
8,00 165 109 0,044 8

Pouiiti: Usability:

Vlykonné vrtdky doporucené pro bézné vrtani dér s vétsi Efficient drills are recommended for usual deep-hole drilling

hloubkou v sou¢dstkach z mékkych materidlli s diouhou of parts made of soft materials with continuous chip like alu-

tfiskou jako napf. hlinik, zinek, méd, silumin, elektron, ter- minium, zinc, copper, silumin, electron, thermoplastics etc.

moplasty apod.

Zpiisob vyroby: v Manufacturing Mode: v

Povrchova tprava: 0] Surface Treatment: (©)

Zpiisob osteni: Form N Grinding Mode: Form N
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m Vrtaky s valcovou stopkou — dlouha fada
Long Series Straight Shank Drills

VRTAKY S VALCOVOU STOPKOU DLOUHE, @D L N i Code D L || S | Code
VYSOCE VYKONNE, LEVOREZNE /mm/ | /mm/ | jmm/ | @S| 2020 | | /mm/ | /mm/ | /mm/ 2920
COBALT LONG SERIES STRAIGHT SHANK 0,90 52 30 0,001 0,9 7,50 156 102 0,039 7,5
DRILLS, LEFT HAND CUTTING 1,00 56 33 0,001 1 7,60 165 109 0,040 7,6
1,10 60 37 0,001 11 7,70 165 109 0,041 7,7
1,20 65 4 0,001 1,2 7,80 165 109 0,042 7,8
1,30 65 4 0,001 1,3 7,90 165 109 0,043 7,9
1,40 70 45 0,001 1,4 8,00 165 109 0,044 8
1,50 70 45 0,001 1,5 8,10 165 109 0,045 8,1
PROFI H s s c o 1,60 76 50 0,002 1,6 8,20 165 109 0,046 8,2
1,70 76 50 0,002 1,7 8,30 165 109 0,047 8,3
7\, — 250; 300 1,80 80 53 0,002 1,8 8,40 165 109 0,048 8,4
* 1,90 80 53 0,002 1,9 8,50 165 109 0,049 8,5
€ = 1 280 2,00 85 56 0,002 2 8,60 175 115 0,053 8,6
2,10 85 56 0,002 2,1 8,70 175 115 0,055 8,7
2,20 90 59 0,002 2,2 8,80 175 115 0,060 8,8
2,30 90 59 0,002 2,3 8,90 175 115 0,061 8,9
2,40 95 62 0,0025 2,4 9,00 175 115 0,063 9
2,50 95 62 0,0025 2,5 9,10 175 115 0,064 9,1
2,60 95 62 0,0025 2,6 9,20 175 115 0,065 9,2
2,70 100 66 0,0030 2,7 9,30 175 115 0,066 9,3
Poufiti: 2,80 100 66 0,0030 2,8 9,40 175 115 0,067 9,4
Vysoce vykonné vrtaky se zvysenou tepelnou odolnosti 2,90 100 66 0,0035 2,9 9,50 175 115 0,068 9,5
doporuené pro ndroéné vrtani dér s vétsi hloubkou 3,00 100 66 0,0035 3 9,60 184 121 0,069 9,6
v soucdstkach z téZce obrobitelnych materidld, legované 3,10 106 69 0,0040 3,1 9,70 184 121 0,070 9,7
oceli a ocelolitiny, zviasté na vrtani v oceli pro objemové 3,20 106 69 0,0045 32 9,80 184 121 0,075 9.8
tvareni za teplg i,studevna, v’a’\lcg \{a'lcovacich stol_ic, oceli 3,30 106 69 0,0050 3,3 9,90 184 121 0,076 9,9
pro cementovani a zuslechtovani, nerezové oceli. 3.40 112 73 0,0055 34 10,00 184 121 0,077 10
3,50 112 73 0,0060 3,5 10,10 184 121 0,078 10,1
3,60 112 73 0,0065 3,6 10,20 184 121 0,079 10,2
Zpiisob vyroby: v 3,70 112 73 0,0070 3,7 10,30 184 121 0,080 10,3
Povrchova tprava: 0] 3,80 119 78 0,0075 3,8 10,40 184 121 0,081 10,4
Zpiisob ostieni: Form N 3,90 119 78 0,0080 3,9 10,50 184 121 0,082 10,5
4,00 119 78 0,0085 4 10,60 184 121 0,083 10,6
4,10 119 78 0,0090 4.1 10,70 195 128 0,085 10,7
4,20 119 78 0,0095 4,2 10,80 195 128 0,088 10,8
Usability: 4,30 126 82 0,010 43 10,90 195 128 0,090 10,9
High-efficient drills with the higher thermal stress resistance 4,40 126 82 0,011 4.4 11,00 195 128 0,093 i
are recommended for difficult deep-hole drilling of parts 4,50 126 82 0,012 4,5 1110 195 128 0,09 1.1
made of hard-to-machine materials, alloyed steel and cast 4,60 126 82 0,013 4,6 11,20 195 128 0,098 11,2
steel, especially for drilling of cold- or hot-work tool steel, 4,70 126 82 0,014 47 11,30 195 128 0,100 11,3
rolls for rolling mills, heat-treatable or carburizing steel, 4.80 132 87 0,015 48 11,40 195 128 0,105 11,4
stainless steel. 490 132 87 0,015 49 11,50 195 128 0,111 11,5
5,00 132 87 0,016 5 11,60 195 128 0,115 11,6
5,10 132 87 0,016 5,1 11,70 195 128 0,120 11,7
Manufacturing Mode: v 5,20 132 87 0,017 5,2 11,80 195 128 0,125 11,8
Surface Treatment: (@) 5,30 132 87 0,017 5,3 11,90 205 134 0,130 11,9
Grinding Mode: Form N 5,40 139 9N 0,018 54 12,00 205 134 0,132 12
’ 5,50 139 9 0,019 55 12,10 205 134 0,134 12,1
5,60 139 9N 0,020 5,6 12,20 205 134 0,136 12,2
5,70 139 9N 0,021 57 12,30 205 134 0,138 12,3
5,80 139 9 0,021 5,8 12,40 205 134 0,140 12,4
5,90 139 9N 0,022 5,9 12,50 205 134 0,142 12,5
6,00 139 9N 0,023 6 12,60 205 134 0,144 12,6
6,10 148 97 0,025 6,1 12,70 205 134 0,146 12,7
6,20 148 97 0,026 6,2 12,80 205 134 0,148 12,8
6,30 148 97 0,027 6,3 12,90 205 134 0,150 12,9
6,40 148 97 0,028 6,4 13,00 205 134 0,152 13
6,50 148 97 0,029 6,5 13,10 205 134 0,154 13,1
6,60 148 97 0,030 6,6 13,20 205 134 0,155 13,2
6,70 148 97 0,031 6,7 13,30 214 140 0,165 13,3
6,80 156 102 0,032 6,8 13,40 214 140 0,168 13,4
6,90 156 102 0,033 6,9 13,50 214 140 0,172 13,5
7,00 156 102 0,034 7 13,60 214 140 0,175 13,6
7,10 156 102 0,035 7,1 13,70 214 140 0,177 13,7
7,20 156 102 0,036 7,2 13,80 214 140 0,180 13,8
7,30 156 102 0,037 7,3 13,90 214 140 0,183 13,9
7,40 156 102 0,038 74 14,00 214 140 0,185 14
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Vrtaky s valcovou stopkou — dlouha fada m
Long Series Straight Shank Drills

@D L | m Code @D L | m Code VRTAKY S VALCOVOU STOPKOU DLOUHE,
/mm/ | /mm/ | /mm/ 2921 /mm/ | /mm/ | /mm/ 2921 LEVOREZNE

0,90 52 30 0,001 0,9 7,50 156 102 0,039 75 LONG SERIES STRAIGHT SHANK DRILLS,
1,00 56 33 0,001 1 7,60 165 109 0,040 7,6 LEFT HAND CUTTING

1,10 60 37 0,001 11 7,70 165 109 0,041 7,7

1,20 65 41 0,001 1,2 7,80 165 109 0,042 7,8

1,30 65 41 0,001 1,3 7,90 165 109 0,043 7,9

1,40 70 45 0,001 14 8,00 165 109 0,044 8

1,50 70 45 0,001 1,5 8,10 165 109 0,045 8,1

1,60 76 50 0,002 1,6 8,20 165 109 0,046 8,2 PROFI H ss
1,70 76 50 0,002 1,7 8,30 165 109 0,047 8,3

1,80 80 53 0,002 1,8 8,40 165 109 0,048 8,4 — 0. o
1,90 80 53 0,002 1,9 8,50 165 109 0,049 8,5 }\‘ - 25 * 30
2,00 85 56 0,002 2 8,60 175 115 0,053 8,6 € = 1 1 80
2,10 85 56 0,002 2.1 8,70 175 115 0,055 8,7 -

2,20 90 59 0,002 2,2 8,80 175 115 0,060 8,8

2,30 90 59 0,002 2,3 8,90 175 115 0,061 8,9

2,40 95 62 0,0025 2,4 9,00 175 115 0,063 9

2,50 95 62 0,0025 2,5 9,10 175 115 0,064 9.1

2,60 95 62 0,0025 2,6 9,20 175 115 0,065 9,2

2,70 100 66 0,0030 2,7 9,30 175 115 0,066 9,3

2,80 100 66 0,0030 2,8 9,40 175 115 0,067 9,4 Pouiti:

2,90 100 66 0,0035 2,9 9,50 175 115 0,068 95 Vykonné vrtaky doporucen pro vrtani dér s vétsi hloubkou
3,00 100 66 0,0035 3 9,60 184 121 0,069 9,6 v soucastkdch z nelegované i legované oceli, ocelolitiny
3,10 106 69 0,0040 3.1 9,70 184 121 0,070 9,7 do pevnosti 900 N/mm2, $edé, temperované i tvdrné litiny,
3,20 106 69 0,0045 3,2 9,80 184 121 0,075 9,8 spékané oceli, hlinikové slitiny s krétkou tfiskou, bronzu,
330 106 69 0,0050 33 990 184 121 0,076 9,9 houzevnaté mosazi.

3,40 112 73 0,0055 3,4 10,00 184 121 0,077 10

3,50 112 73 0,0060 3,5 10,10 184 121 0,078 10,1 . !

360 112 73 00065 36 1020 184 121 0079 {0, _ Zusobvyroby: v

3,70 112 73 0,0070 3,7 10,30 184 121 0,080 10,3 Povrchova tprava: o

3,80 119 78 0,0075 3,8 10,40 184 121 0,081 10,4 Zpiisob ostieni: Form N

3,90 119 78 0,0080 39 10,50 184 121 0,082 10,5

4,00 119 78 0,0085 4 10,60 184 121 0,083 10,6

410 119 78 0,0090 41 10,70 195 128 0,085 10,7

4,20 119 78 0,0095 4,2 10,80 195 128 0,088 10,8 Usability:

4,30 126 82 0,010 43 10,90 195 128 0,090 10,9 Efficient drills are recommended for deep-hole drilling of
4,40 126 82 0,011 4.4 11,00 195 128 0,093 11 parts made of unalloyed steel or alloyed steel, cast steel
450 126 82 0,012 45 11,10 195 128 0,095 11,1 up to 900 N/mm?, grey-, malleable- or nodular cast iron,
4,60 126 82 0,013 46 11,20 195 128 0,098 11,2 sintered steel, Al-alloys with discontinuous chip, bronze,
470 126 82 0,014 47 1130 195 128 0400 __ 11,3 _ 'oughbrassetc.

4,80 132 87 0,015 48 11,40 195 128 0,105 114

4,90 132 87 0,015 49 11,50 195 128 0,111 11,5 Manufacturing Mode: v

500 132 87 0,016 5 11,60 195 128 0,115 11,6 anutacturing Node:

5,10 132 87 0,016 5,1 11,70 195 128 0,120 11,7 Surface Treatment: o

5,20 132 87 0,017 5,2 11,80 195 128 0,125 11,8 Grinding Mode: Form N

5,30 132 87 0,017 53 11,90 205 134 0,130 11,9

5,40 139 91 0,018 54 12,00 205 134 0,132 12

5,50 139 91 0,019 55 12,10 205 134 0,134 12,1

5,60 139 91 0,020 5,6 12,20 205 134 0,136 12,2

5,70 139 91 0,021 5,7 12,30 205 134 0,138 12,3

5,80 139 91 0,021 58 12,40 205 134 0,140 12,4

5,90 139 91 0,022 59 12,50 205 134 0,142 12,5

6,00 139 91 0,023 6 12,60 205 134 0,144 12,6

6,10 148 97 0,025 6,1 12,70 205 134 0,146 12,7

6,20 148 97 0,026 6,2 12,80 205 134 0,148 12,8

6,30 148 97 0,027 6,3 12,90 205 134 0,150 12,9

6,40 148 97 0,028 6,4 13,00 205 134 0,152 13

6,50 148 97 0,029 6,5 13,10 205 134 0,154 13,1

6,60 148 97 0,030 6,6 13,20 205 134 0,155 13,2

6,70 148 97 0,031 6,7 13,30 214 140 0,165 13,3

6,80 156 102 0,032 6,8 13,40 214 140 0,168 13,4

6,90 156 102 0,033 6,9 13,50 214 140 0,172 13,5

7,00 156 102 0,034 7 13,60 214 140 0,175 13,6

7,10 156 102 0,035 71 13,70 214 140 0,177 13,7

7,20 156 102 0,036 7,2 13,80 214 140 0,180 13,8

7,30 156 102 0,037 7,3 13,90 214 140 0,183 13,9

7,40 156 102 0,038 74 14,00 214 140 0,185 14
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Vrtaky s valcovou stopkou - zvlast' dlouhé

Extra Long Straight Shank Drills

VRTAKY S VALCOVOU STOPKOU, @ | L || Code | L | | Code | L | I Code
ZVLAST DLOUHE /mm/ | /mm/ |/mm/ @ ‘zvsom ‘ @ ‘zvsom ‘ a_“vg_a ‘zvsom
EXTRA LONG STRAIGHT SHANK DRILLS, 20 125 85 0,002 2x125/85
SERIES 1, 2, 3 (21) 125 85 0,002 21x125/85
(2,2) 135 90 0,002 2,2x135/90
(2,3) 135 90 0,002 2,3x135/90
(24) 140 95 0,002 2,4x140/95
25 140 95 0,004 25x140/95
(2,6) 140 95 0,004 2,6x140/95
PROFI Hss (2,7) 150 100 0,004 27x150/100 190 130 0,005 2,7x190/130
(2,8) 150 100 0,004 28x1501100 190 130 0,005 2,8x190/130
7\, = 2504300 (2,9) 150 100 0,004 29x150/100 190 130 0,005 2,9x190/130
* 30 150 100 0,006 3x1s01100 190 130 0,007 3x190/130
c = 118° (3,1) 155 105 0,006 31x155105 200 135 0,007 3,1x200/135
(3,2) 155 105 0,006 32x155105 200 135 0,007 32x200/135
(3,3) 155 105 0,006 33x155105 200 135 0,007 33x200/135
(3,4) 165 115 0,006 34x165115 210 145 0,007 34x210145 265 180 0,013  3.4x265/180
35 165 115 0,008 35x1e5115 210 145 0,01 35x210145 265 180 0,013  35x265/180
(3,6) 165 115 0,008 3pexte5115 210 145 0,01 36x210145 265 180 0,013  3,6x265/180
(3,7) 165 115 0,008 37x165115 210 145 0,01 37x210145 265 180 0,013 3,7x265/180
(3,8) 175 120 0,008 38x175120 220 150 0,01 38x220150 280 190 0,013  3,8x280/190
(3,9) 175 120 0,008 39x175120 220 150 0,01 39x220150 280 190 0,013  3,9x280/190
40 175 120 0,011 4xirsre0 220 150 0,014 4x220150 280 190 0,019 4x280/190
(41) 175 120 0,011 41x175120 220 150 0,014 41x220150 280 190 0,019  4,1x280/190
(42) 175 120 0,011 a2x175120 220 150 0,014 42x220150 280 190 0,019  42x280/190
(43) 185 125 0,011 43x185125 235 160 0,014 43x235160 295 200 0,019  4,3x295/200
(44) 185 125 0,011 44x185125 235 160 0,014 44x235160 295 200 0,019  44x295200
45 185 125 0,016 45x185125 235 160 0,02 45x235160 295 200 0,025  4,5x295/200
(46) 185 125 0,016 46x185125 235 160 0,02 46x235160 295 200 0,025  4,6x295/200
(4,7) 185 125 0,016 47x185125 235 160 0,02 47x235160 295 200 0,025 4,7x295/200
(48) 195 135 0,016 48x195135 245 170 0,02 48x245170 315 210 0,025 4,8x315/210
(49 195 135 0,016 49x195135 245 170 0,02 49x245170 315 210 0,025 49x315210
50 195 135 0,02 5x195135 245 170 0,025 s5x245170 315 210 0,033  5x315210
(5,1) 195 135 0,02 51x195135 245 170 0,025 51x245170 315 210 0,033  51x315210
(5,2) 195 135 0,02 s52x195135 245 170 0,025 s52x245170 315 210 0,033  52x315/210
(5,3) 195 135 0,02 53x195135 245 170 0,025 53x245170 315 210 0,033  53x315/210
(54 205 140 0,02 54x205140 260 180 0,025 s54x260/180 330 225 0,033 54x330/225
55 205 140 0,026 55x205140 260 180 0,033 s55x260/180 330 225 0,042  55x330/225
(5,6) 205 140 0,026 56x205140 260 180 0,033 s56x260/180 330 225 0,042 56x330/225
(5,7) 205 140 0,026 57x205140 260 180 0,033 57x260/180 330 225 0,042 57x330/225
(5,8) 205 140 0,026 58x205140 260 180 0,033 58x260/180 330 225 0,042 58x330/225
(5,9) 205 140 0,026 59x205140 260 180 0,033 s59x260/180 330 225 0,042 59x330/225
6,0 205 140 0,031 6x205140 260 180 0,039 6x260180 330 225 0,05  6x330/225
(6,1) 215 150 0,031 61x215150 275 190 0,039 6,1x275190 350 235 0,05  6,1x350/235
(6,2) 215 150 0,031 62x215150 275 190 0,039 62x2r5190 350 235 0,05  6,2x350/235
(6,3) 215 150 0,031 s3x215150 275 190 0,039 63x275190 350 235 0,05  6,3x350/235
(6,4 215 150 0,031 64x215150 275 190 0,039 64xers190 350 235 0,05  64x350/235
6,5 215 150 0,038 e5x215150 275 190 0,049 65x275190 350 235 0,063  6,5x350/235
(6,6) 215 150 0,038 66x215150 275 190 0,049 e6x275190 350 235 0,063  6,6x350/235
(6,7) 215 150 0,038 67x215150 275 190 0,049 67x2r5190 350 235 0,063  6,7x350/235
(6,8) 225 155 0,038 68x225155 290 200 0,049 6:8x290200 370 250 0,063 6,8x370/250
(6,9) 225 155 0,038 69x225155 290 200 0,049 69x290200 370 250 0,063 6,9x370/250
A 70 225 155 0,046 7x225155 290 200 0,06 7x20000 370 250 0,077  7x370/250
(71) 225 155 0,046 7,1x225155 290 200 0,06 7,1x290200 370 250 0,077 7,1x370/250
(72) 225 155 0,046 72x2251155 290 200 0,06 72x290200 370 250 0,077 7,2x370/250
(7,3) 225 155 0,046 73x225155 290 200 0,06 73x290200 370 250 0,077  7,3x370/250
(74) 225 155 0,046 74x2251155 290 200 0,06 74x290200 370 250 0,077  7,4x370/250
75 225 155 0,053 75x225155 290 200 0,068 75x290200 370 250 0,088  7,5x370/250
Pouiiti: Usability:
a Zvlast dlouhé vrtaky doporucné k vrtani hlubokych dér pres Extra long drills are recommended for deep-hole drilling by

vrtaci pouzdra v sou¢éstkdch z nelegované i legované oceli,
ocelolitiny do pevnosti 900 N/mm?, $ed¢, temperované

i tvdrné litiny, spékané oceli apod. Pfi vrtani hlubokych

dér je nutné zabrdnit ucpdvani drazek ¢astym vyjizdénim
vrtdku z vrtaného otvoru. S ohledem na $patny pfivod fezné
kapaliny je nutné sniZit doporucné fezné podminky.

Zpiisob vyroby: v
Povrchova iprava: o
Form C

< A4
| |4 2Ph8

Zpiisob ostéeni:

means of jig bushes of parts made of unalloyed or alloyed
steel, cast steel up to 900 N/mm2, grey-, malleable- or nodu-
lar cast iron, sintered steel etc. It is necessary to prevent
from flute-stopping by frequent withdrawing the drill. It is
necessary to reduce the recommended cutting conditions
regarding to the insufficient supply of the cutting fluid.

Manufacturing Mode: v
Surface Treatment: o
Grinding Mode: Form C
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Vrtaky s valcovou stopkou - zvlast dlouhé

77 B

Extra Long Straight Shank Drills

@ | L || Code | L | I Code L |1 Code VRTAKY S VALCOVOU STOPKOU,
/mm/ | /mm/|/mm/ @ 2V 3001 ‘ ‘@ ‘zvsom ‘ m 2V 3001 ‘ ZVLAST DLOUHE
(76) 240 165 0,053 76x240/165 305 210 0,068 7.6x305210 390 265 0,088 7,6x390/265 EXTRA LONG STRAIGHT SHANK DRILLS,
(7,7) 240 165 0,053 7,7x240/165 305 210 0,068 7,7x305210 390 265 0,088 7,7x390/265 SERIES 1, 2, 3
(7,8) 240 165 0,053 78x240/165 305 210 0,068 7.8x305210 390 265 0,088 7,8x390/265
(7,90 240 165 0,053 79x240/165 305 210 0,068 79x305210 390 265 0,088 7,9x390/265
80 240 165 0,064 s8x240/165 305 210 0,082 8305210 390 265 0,106 8x390/265
(8,1) 240 165 0,064 s1x240/165 305 210 0,082 81x305210 390 265 0,106 81x390/265
(8,2) 240 165 0,064 s2x240/165 305 210 0,082 82x305210 390 265 0,106 82x390/265
(8,3) 240 165 0,064 83x240165 305 210 0,082 83x305210 390 265 0,106 83x390265 PROFI H ss
(8,4) 240 165 0,064 s4x240/165 305 210 0,082 84x305210 390 265 0,106 84x390/265
85 240 165 0,073 85x240165 305 210 0,093 85x305210 390 265 0,119 85x390/265 }\‘ = 270;320
(8,6) 250 175 0,073 spx250175 320 220 0,093 86x320220 410 280 0,119 86x410/280 *
(8,7) 250 175 0,073 s7x250i75 320 220 0,093 87x320220 410 280 0,119 87x410/280 € = 1180
(8,8) 250 175 0,073 s8gsx250175 320 220 0,093 88x320220 410 280 0,119 88x410/280
(8,9) 250 175 0,073 89x250175 320 220 0,093 89x320220 410 280 0,119 89x410/280
90 250 175 0,084 ox2s0175 320 220 0,122 9x320220 410 280 0,14  9x410/280
(9,1) 250 175 0,084 91x250175 320 220 0,122 9,1x320220 410 280 0,14  9,1x410/280
(9,2) 250 175 0,084 92x2s0/175 320 220 0,122 92x320/220 410 280 0,14  9,2x410/280
(9,3) 250 175 0,084 93x250175 320 220 0,122 93x320220 410 280 0,14 9,3x410/280
(9,4 250 175 0,084 94x2s0175 320 220 0,122 94x320220 410 280 0,14 94x410/280
95 250 175 0,094 95x250/175 320 220 0,130 95x3201220 410 280 0,157 95x410/280
(9,6) 265 185 0,094 9p6x265185 340 235 0,130 96x340235 430 295 0,157 9,6x430/295
(9,7) 265 185 0,094 97x265185 340 235 0,130 97x340235 430 295 0,157 9,7x430/295
(9,8) 265 185 0,094 98x265185 340 235 0,130 9:8x340235 430 295 0,157 9,8x430/295
(9,99 265 185 0,094 99x265185 340 235 0,130 99x340235 430 295 0,157 9,9x430/295
10,0 265 185 0,111 d1ox2e5185 340 235 0,143 10x340/235 430 295 0,18 10,x430/295
(10,1) 265 185 0,111 10,1x265185 340 235 0,143 10,1x340/235 430 295 0,18 10,1x430/295
(10,2) 265 185 0,111 102x265/1855 340 235 0,143 102x340/235 430 295 0,18 102x430/295
(10,3) 265 185 0,111 103x265185 340 235 0,143 10,3x340235 430 295 0,18 10,3x430/295
(10,4) 265 185 0,111 104x265185 340 235 0,143 104x340/235 430 295 0,18 104x430/295
10,5 265 185 0,122 105x265/185 340 235 0,158 105x340/235 430 295 0,2  10,5x430/295
(10,6) 265 185 0,122 106x265185 340 235 0,158 10,6x340235 430 295 0,2  10,6x430/295
(10,7) 280 195 0,122 107x280/195 365 250 0,158 107x3650250 455 310 0,2 10,7x455/310
(10,8) 280 195 0,122 108x280/195 365 250 0,158 10,8x365/250 455 310 0,2  108x455310
(10,9) 280 195 0,122 109x280/195 365 250 0,158 109x365/250 455 310 0,2 109x455/310
11,0 280 195 0,142 11x280/195 365 250 0,187 11x365250 455 310 0,233 11x455/310
(11,1) 280 195 0,142 11,1x280/195 365 250 0,187 11,1x365/250 455 310 0,233 11,1x455/310
(11,2) 280 195 0,142 112x280/195 365 250 0,187 11,2x365/250 455 310 0,233 11,2x455/310
(11,3) 280 195 0,142 11,3x280195 365 250 0,187 11,3x365/250 455 310 0,233 11,3x455/310
(11,4) 280 195 0,142 114x280/195 365 250 0,187 11,4x365250 455 310 0,233 11,4x455/310
11,5 280 195 0,155 11,5x280/195 365 250 0,204 1155%x365/250 455 310 0,255 11,5x455/310
(11,6) 280 195 0,155 11,6x280/195 365 250 0,204 11,6x365/250 455 310 0,255 11,6x455/310
(11,7) 280 195 0,155 11,7x280/195 365 250 0,204 11,7x365250 455 310 0,255 11,7x455/310
(11,8) 280 195 0,155 11,8x280/195 365 250 0,204 11,8x365/250 455 310 0,255 11,8x455/310
(11,9) 295 205 0,155 119x295205 375 260 0,204 11,9x375/260 480 315 0,255 11,9x480/315
12,0 295 205 0,178 12x295205 375 260 0,227 12x3750260 480 315 0,292 12x480/315
(121) 295 205 0,178 121x295205 375 260 0,227 12,1x375/260 480 315 0,292 12,1x480/315
(12,2) 295 205 0,178 122x2950205 375 260 0,227 12,2x375/260 480 315 0,292 12,2x480/315
(12,3) 295 205 0,178 123x295205 375 260 0,227 12,3x375/260 480 315 0,292 12,3x480/315
(124) 295 205 0,178 124x295205 375 260 0,227 124x375/260 480 315 0,292 12,4x480/315
125 295 205 0,193 125x2050205 375 260 0,246 125x375260 480 315 0,316 125x480/315
(12,6) 295 205 0,193 126x295205 375 260 0,246 126x375/260 480 315 0,316 12,6x480/315
(12,7) 295 205 0,193 127x295205 375 260 0,246 12,7x3752260 480 315 0,316 12,7x480/315
(12,8) 295 205 0,193 128x295205 375 260 0,246 12,8x375/260 480 315 0,316 12,8x480/315
(12,9) 295 205 0,193 129x295205 375 260 0,246 12,9x375/260 480 315 0,316 12,9x480/315
13,0 295 205 0,209 13x295205 375 260 0,266 13x375260 480 315 0,342 13x480/315
Pouiiti: Usability:

Zviast dlouhé vrtaky doporucné k vrtani hlubokych dér pres
vrtaci pouzdra v soucastkdch z nelegované i legované oceli,
ocelolitiny do pevnosti 900 N/mm?, $edé, temperované

i tvdrné litiny, spékané oceli apod. Pfi vrtani hlubokych

dér je nutné zabranit ucpdvani drazek ¢astym vyjizdénim
vrtdku z vrtaného otvoru. S ohledem na $patny pfivod fezné
kapaliny je nutné sniZit doporucné fezné podminky.

Zpiisob vyroby: v Manufacturing Mode: v
Povrchova tprava: 0] Surface Treatment: (©) s
Zpiisob osteni: Form C Grinding Mode: Form C .a

Extra long drills are recommended for deep-hole drilling by
means of jig bushes of parts made of unalloyed or alloyed

steel, cast steel up to 900 N/mm2, grey-, malleable- or nodu-

lar cast iron, sintered steel etc. It is necessary to prevent
from flute-stopping by frequent withdrawing the drill. It is
necessary to reduce the recommended cutting conditions
regarding to the insufficient supply of the cutting fluid.
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m Vrtaky s valcovou stopkou — zvlast dlouhé
Extra Long Straight Shank Drills

VRTAKY § VALC. STOPKOU, ZVLAST DLOUHE, @D L | 5“% Code D L | m Code
VYSOCE VYKONNE /mm/ | /mm/ | /mm/ 221133 /mm/ | /mm/ | /mm/ 221133
COBALT EXTRA LONG STRAIGHT DRILLS 2 125 80 0,002 2 7,6 250 160 0,053 7,6
2,2 125 80 0,002 2,2 7,8 250 160 0,053 7,8
2,4 125 80 0,002 2,4 8 250 160 0,064 8
2,5 125 80 0,004 2,5 8,2 250 160 0,064 8,2
2,6 125 80 0,004 2,6 8,4 250 160 0,064 8,4
2,8 160 100 0,004 2,8 8,5 250 160 0,073 8,5
3 160 100 0,006 3 8,6 250 160 0,073 8,6
PROFI Hssco 3,2 160 100 0,006 3,2 8,8 250 160 0,073 8,8
3,4 160 100 0,006 34 9 250 160 0,084 9
}\, = 3504 400 3,5 160 100 0,008 3,5 9,2 250 160 0,084 9,2
° 3,6 160 100 0,008 3,6 9,4 250 160 0,084 9,4
s = 1 280 3,8 160 100 0,008 3,8 9,5 250 160 0,0946 9,5
4 160 100 0,011 4 9,6 250 160 0,0946 9,6
42 160 100 0,011 42 9,8 250 160 0,0946 9,8
44 200 125 0,011 4.1 10 250 160 0,111 10
45 200 125 0,015 45 10,2 250 160 0,111 10,2
4,6 200 125 0,015 4,6 10,4 250 160 0,111 10,4
48 200 125 0,015 48 10,5 250 160 0,122 10,5
5 200 125 0,02 5 10,6 250 160 0,122 10,6
52 200 125 0,02 5,2 10,8 315 200 0,122 10,8
54 200 125 0,02 54 11 315 200 0,143 11
55 200 125 0,026 5,5 11,2 315 200 0,143 11,2
5,6 200 125 0,026 5,6 11,4 315 200 0,143 11,4
5,8 200 125 0,026 5,8 11,5 315 200 0,156 11,5
67,0 200 125 0,031 6 11,6 315 200 0,156 11,6
6,2 200 125 0,031 6,2 11,8 315 200 0,156 11,8
6,4 200 125 0,031 6,4 12 315 200 0,178 12
6,5 200 125 0,038 6,5 12,2 315 200 0,178 12,2
6,6 200 125 0,038 6,6 12,4 315 200 0,178 12,4
6,8 250 160 0,038 6,8 12,5 315 200 0,193 112,5
7 250 160 0,046 7 12,6 315 200 0,193 12,6
7,2 250 160 0,046 7,2 12,8 315 200 0,193 12,8
74 250 160 0,046 74 13 315 200 0,205 13
75 250 160 0,053 7,5
PouZiti: Usability:
Vlysoce vykonné dlouhé vrtaky se zvySenou tepelnou odolnosti,  High-efficient long drills with the higher thermal stress
se zvétSenym profilem drézek pfi zachovéni tuhosti resistance, special flute profile by keeping the drill rigidity,
vrtéku doporucené k vrtani hlubokych dér (pfes pouzdra) are recommended for deep-hole drilling by means of jig
v soucastkdch z téZce obrobitelnych materidld - legované bushes of parts made of hard-to-machine materials, alloyed
oceli, ocelolitiny, zvlasté na vrtdni oceli pro objemové tvafeni  steel and cast steel, especially for drilling of cold- or hot-
za tepla i studena, Klikové hfidele, oceli pro cementovéni work tool steel, crankshafts, heat-treatable or carburizing
a zuslechtovani a nerez oceli. steel, stainless steel.
Zpiisob vyroby: v Manufacturing Mode: v
Povrchova iprava: o Surface Treatment: o
Zpiisob ostéeni: Form C Grinding Mode: Form C
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Vrtaky s valcovou stopkou

Straight Shank Drills

VRTAKY S VALCOVOU STOPKOU
SPIRAL DRILLS WITH STRAIGHT SHANK

Norma DIN Typ Material Vyrobni rozsah /mm/ Code
XX

10010. 338 N HSS 10 = 16,0 10010XX e N
10015. 338 N HSSCo5 1,0 + 16,0 10015XX . S g

* B e e s —
20010. 340 N HSS 1,0 + 14,0 20010XX

XX uvedte poZadovany rozmér
Tyto vrtaky jsou ve vyrobnim rozsahu po 0,1 mm.

VRTAKY S VALCOVOU STOPKOU, SPECIALNI VYROBNi PROGRAM

SPIRAL DRILLS WITH STRAIGHT SHANK
Norma DIN Typ Material Vyrobni rozsah /mm/ Code

XX

10020. 338 H HSS 10+ 16,0 10020XX e e
10030. 338 w HSS 1,0 + 16,0 10030XX EWE“—'_—-—

* e, Mgt S M ey ———— |
10040. 338 GT 100 HSS 2,0 + 16,0 10040XX

* e Ry
10045. 338 GT 100 HSSCo5 2,0 + 16,0 10045XX oS

* S e e e il
10060. 338 GT 50 HSS 2,0 + 16,0 10060XX

/ /7 /78
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m Vrtaky s valcovou stopkou
Straight Shank Drills
VRTAKY S VALCOVOU STOPKOU, SPECIALNI VYROBNi PROGRAM - POKRACOVANI
SPIRAL DRILLS WITH STRAIGHT SHANK - CONTINUE

Norma DIN Typ Material Vyrobni rozsah /mm/ Code
XX
o oi————— 10065 338 GT 50 HSSCo5 2,0 = 16,0 10065XX

P N O e 10055, 338 T HSSCo5 20 = 16,0 10085XX

20015. 340 N HSSCo5 15+ 16,0 20015XX
N 20?2’0. 340 H HSS 2,0+ 16,0 20020XX
oI TIT——== 20:0. 340 w HSS 2,0+ 16,0 20030%X
SN 20§0. 340 GT100 HSS 20+ 160 20040XX
e e e e 2o:5. 340 GT100 HSSCo5 2,0+ 16,0 20045XX
FSISESS 2010. 340 GT50 HSS 20+ 160 20060XX
SIS IeeEee=/==5 2055. 340 GT 50 HSSCo5 20+ 16,0 20065XX

S 3

W 20085. 340 Ti HSSCo5 2,0 + 16,0 20085XX

30010. 1897 N HSS 1,56 +16,0 30010XX




Vrtaky s valcovou stopkou

Straight Shank Drills

VRTAKY S VALCOVOU STOPKOU
SPIRAL DRILLS WITH STRAIGHT SHANK

Norma DIN Typ Material Vyrobni rozsah /mm/ Code
XX
30015. 1897 N HSSCo5 2,0 + 16,0 30015XX L N r——

30020. 1897 H HSS 2,0 + 16,0 30020XX Hm

30030. 1897 w HSS 2,0 = 16,0 30030XX EW#

! i _—
30050. 1897 GT 80 HSS 2,0 = 13,0 30050XX m——

. . -
30055. 1897 GT 80 HSSCo5 20+ 130 30055XX #&-—

w05, 187 WA HSSCo5 20+ 130 T o —

40090. - KV HSS 2,0+105 40090XX M

* ﬁ_
50100. - NC120 HSS 3,0 = 14,0 50100XX

50110. - NC90 HSS 3,0+ 140 50110XX ﬁ

XX uvedte poZadovany rozmér

S S S S



m Vrtaky s valcovou stopkou - znaéeni
Straight Shank Drills - CODE
KODOVANI VRTAKD

DRILLS CODE

Ciselny znak je slozen z péti isel zakladniho kddu uréujicich druh vrtaku a &tyr éisel uréujicich primér vrtakd. Specidlni provedeni vrtdku
(povlak, odligny vrcholovy thel, specidlni vybrusy hroti) se vypisuji zkratkami za &iselny kad.

A BCDE.FGHI - TIN135C

|— specialni provedeni néstroje

TiN - povlak (druh)
135 - vrcholovy dhel ve stupnich
C - specidlni vybrouSeni hrotu
(dle DIN 1412)

primér vrtaku v mm

material

——— typ vridku

smér stoupdni Sroubovice

rozmérova norma

A - rozmérova norma nebo kdd C, D - typ vrtaku
1 -DIN 338 01 -N
2 - DIN 340 02 -H
3 - DIN 1897 03 -W
4 - 40090 04 - GT50
5 -50100; 50110 05 - GT80
6 - DIN 1869 | 06 - GT100
7 -DIN 1869 Il 07 -VA
8 - DIN 1869 Il 08 -Ti
09 -Kv
10 - NC120
B - smér stoupani $roubovice 11 - NC90
0 - pravy
1 -levy
E - material
0 -HSS
5 - HSSCo 5%
8 - HSSCo 8%

F, G, H, | - primér vrtaku
0 -HSS
5 - HSSCo 5%
8 - HSSCo 8%

@/ /



Vrtaky s kuzelovou stopkou

Taper Shank Drills

@D Code %)) L | Code
/mm/ | /mm/ | /mm/ m ‘ 221140 /mm/ | /mm/ | /mm/ m ‘ 221 140
10,00 168 87 0,086 10 17,00 223 125 0,269 17
(10,10) 168 87 0,087 10,1 17,25 228 130 0,285 17,25
10,20 168 87 0,088 10,2 17,50 228 130 0,291 17,5
(10,25) 168 87 0,088 10,25 17,75 228 130 0,295 17,75
(10,30) 168 87 0,089 10,3 18,00 228 130 0,300 18
(10,40) 168 87 0,089 10,4 18,25 233 135 0,306 18,25
10,50 168 87 0,090 10,5 18,50 233 135 0,312 18,5
(10,60) 168 87 0,091 10,6 18,75 233 135 0,316 18,75
(10,70) 175 94 0,092 10,7 19,00 233 135 0,320 19
(10,75) 175 94 0,093 10,75 19,25 238 140 0,325 19,25
10,80 175 94 0,094 10,8 19,50 238 140 0,334 19,5
(10,90) 175 94 0,095 10,9 19,75 238 140 0,345 19,75
11,00 175 94 0,096 11 20,00 238 140 0,350 20
(11,10 175 94 0,096 11,1 20,25 243 145 0,360 20,25
11,20 175 94 0,098 11,2 20,50 243 145 0,380 20,5
(11,30) 175 94 0,100 11,3 20,75 243 145 0,395 2075
(11,40) 175 94 0,103 11,4 21,00 243 145 0,415 21
11,50 175 94 0,105 11,5 21,25 248 150 0,419 21,25
(11,60) 175 94 0,106 11,6 20,50 248 150 0,424 21,5
(11,70) 175 94 0,107 11,7 21,75 248 150 0,430 21,75
(11,75) 175 94 0,107 11,75 22,00 248 150 0,455 22
11,80 175 94 0,108 11,8 22,25 248 150 0,480 22,25
(11,90) 182 101 0,110 11,9 22,50 253 155 0,495 22,5
12,00 182 101 0,112 12 22,75 253 155 0,520 22,75
(12,10) 182 101 0,113 121 23,00 253 155 0,560 23
12,20 182 101 0,115 12,2 23,25 276 155 0,600 23,25
(12,30) 182 101 0,116 12,3 23,50 276 155 0,620 23,5
(12,40) 182 101 0,117 12,4 23,75 281 160 0,640 23,75
12,50 182 101 0,118 12,5 24,00 281 160 0,660 24
(12,60) 182 101 0,119 12,6 24,25 281 160 0,684 24,25
(12,70) 182 101 0,120 12,7 24,50 281 160 0,695 24,5
(12,75) 182 101 0,120 12,75 24,75 281 160 0,705 24,75
12,80 182 101 0,120 12,8 25,00 281 160 0,715 25
(12,90) 182 101 0,122 12,9 25,25 286 165 0,719 25,25
13,00 182 101 0,124 13 25,50 286 165 0,722 25,5
(13,10) 182 101 0,122 13,1 25,75 286 165 0,727 25,75
13,20 182 101 0,125 13,2 26,00 286 165 0,736 26
(13,25 189 108 0,126 13,25 26,25 286 165 0,740 26,25
(13,30) 189 108 0,128 13,3 26,50 286 165 0,755 26,5
(13,40) 189 108 0,129 13,4 26,75 291 170 0,765 26,75
13,50 189 108 0,130 13,5 27,00 291 170 0,775 27
(13,60) 189 108 0,131 13,6 27,25 291 170 0,788 27,25
(13,70) 189 108 0,132 13,7 27,50 291 170 0,796 27,5
(13,75) 189 108 0,133 13,75 27,75 291 170 0,710 27,75
13,80 189 108 0,134 13,8 28,00 291 170 0,820 28
(13,90) 189 108 0,135 13,9 28,25 296 175 0,830 28,25
14,00 189 108 0,136 14 28,50 296 175 0,850 28,5
14,25 212 114 0,139 14,25 28,75 296 175 0,865 28,75
14,50 212 114 0,142 14,5 29,00 296 175 0,880 29
14,75 212 114 0,149 14,75 29,25 296 175 0,895 29,25
15,00 212 114 0,160 15 29,50 296 175 0,915 29,5
15,25 218 120 0,170 15,25 29,75 296 175 0,925 29,75
15,50 218 120 0,180 15,5 30,00 296 175 0,935 30
15,75 218 120 0,190 15,75 30,25 301 180 0,945 30,25
16,00 218 120 0,210 16 30,50 301 180 0,955 30,5
16,25 223 125 0,235 16,25 30,75 301 180 0,968 30,75
16,50 223 125 0,247 16,5 31,00 301 180 1,005 31
16,75 223 125 0,258 16,75 31,25 301 180 1,015 31,25

Pouiiti: Usability:

Vlykonné vrtdky doporucené pro vrtdni v sou¢dstkdch z nele-

gované i legované oceli, ocelolitiny do pevnosti 900 N/mm?,
Sedé, temperované i tvarné litiny, spékané oceli, hlinikové
slitiny s krétkou tfiskou, bronzu.

Zpiisob vyroby: F
Povrchova tprava: ®
D<14,0 Form N
D>14,1 Form A
D>51,0 Form N

Zpiisob osteni:

Vd VOV I4"

Efficient drills are recommended for drilling of parts made of
unalloyed steel or alloyed steel, cast steel up to 900 N/mm2,
grey-, malleable- or-nodular cast iron, sintered steel,
Al-alloys with discontinuous chip, bronze.

Manufacturing Mode: F
Surface Treatment: o
Grinding Mode: D<14,0 Form N

D>14,1 Form A
D>51,0 Form N

ir7 VA

VRTAKY S KUZELOVOU STOPKOU

TAPER SHANK DRILLS

PROFI

A=

@D=10,00+14,00 ~ MORSE 1
@D=14,25+23,00 ~ MORSE 2
©2D=23,25+31,75 ~ MORSE 3
@D=32,00+50,50 ~ MORSE 4
@D=51,00+76,00 ~ MORSE 5
@D=717,00+90,00 ~ MORSE 6

HSS
25°+30°
= 118°

f
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ufm




m Vrtaky s kuzelovou stopkou
Taper Shank Drills

VRTAKY S KUZELOVOU STOPKOU D L | @ Code @D L I @ Code
TAPER SHANK DRILLS /mm/ | /mm/ | /mm/ 221140 /mm/ | /mm/ | /mm/ 221140
31,50 301 180 1,025 31,5 51,00 412 225 3,850 51
31,75 306 185 1,038 31,75 52,00 412 225 4,250 52
32,00 334 185 1,070 32 53,00 412 225 4,295 53
32,50 334 185 1,095 32,5 54,00 417 230 4,320 54
PROFI H ss 33,00 334 185 1,195 33 55,00 417 230 4,380 55
33,50 334 185 1,230 33,5 56,00 417 230 4,415 56
34,00 339 190 1,320 34 57,00 422 235 4,550 57
A = 25°+30° 3450 339 190 1465 345 58,00 422 235 4,645 58
35,00 339 190 1,510 35 59,00 422 235 4,760 59
€ = 1 1 8° 35,50 339 190 1,560 35,5 60,00 422 240 4,995 60
36,00 344 195 1,610 36 61,00 427 240 5,300 61
36,50 344 195 1,670 36,5 62,00 427 240 5,360 62
37,00 344 195 1,710 37 63,00 427 240 5,410 63
37,50 344 195 1,760 37,5 64,00 432 245 5,510 64
38,00 349 200 1,790 38 65,00 432 245 5,595 65
38,50 349 200 1,820 38,5 66,00 432 245 5,720 66
39,00 349 200 1,840 39 67,00 432 245 5,850 67
39,50 349 200 1,860 39,5 68,00 437 250 5,980 68
40,00 349 200 1,880 40 69,00 437 250 6,120 69
40,50 354 205 1,890 41,5 70,00 437 250 6,215 70
41,00 354 205 1,900 4 71,00 437 250 6,305 71
41,50 354 205 2,030 41,5 72,00 442 255 6,610 72
42,00 354 205 2,095 42 73,00 442 255 6,645 73
42,50 354 205 2,140 42,5 74,00 442 255 6,780 74
43,00 359 210 2,190 43 75,00 442 255 6,910 75
43,50 359 210 2,210 43,5 76,00 447 260 7,100 76
44,00 359 210 2,230 44 77,00 514 260 7,850 77
44,50 359 210 2,250 44,5 78,00 514 260 8,450 78
45,00 359 210 2,300 45 79,00 514 260 8,620 79
45,50 364 215 2,350 45,5 80,00 514 260 8,880 80
46,00 364 215 2,410 46 81,00 519 265 8,950 81
46,50 364 215 2,498 46,5 82,00 519 265 9,110 82
47,00 364 215 2,580 47 83,00 519 265 9,300 83
47,50 364 215 2,650 47,5 84,00 519 265 9,320 84
48,00 369 220 2,695 48 85,00 519 265 9,340 85
48,50 369 220 2,778 48,5 86,00 524 270 9,360 86
49,00 369 220 2,850 49 87,00 524 270 9,380 87
49,50 369 220 2,910 49,5 88,00 524 270 10,400 88
2D=10,00+14,00 ~ MORSE 1 50,00 369 220 3,250 50 89,00 524 270 10,420 89
@D=14,25+23,00 ~ MORSE 2 50,50 374 225 3,480 50,5 90,00 524 270 10,460 90
2D=23,25+31,75 ~ MORSE 3
2D=32,00+50,50 ~ MORSE 4
2D=51,00+76,00 ~ MORSE 5 Pouiiti: Usability:
2D=717,00+90,00 ~ MORSE 6 Viykonné vrtaky doporucené pro vrtani v sou¢dstkach z nele-  Efficient drills are recommended for drilling of parts made of
gované i legované oceli, ocelolitiny do pevnosti 900 N/mm?, unalloyed steel or alloyed steel, cast steel up to 900 N/mm2,
Sedé, temperované i tvarné litiny, spékané oceli, hlinikové grey-, malleable- or nodular cast iron, sintered steel,
slitiny s krétkou tfiskou, bronzu. Al-alloys with discontinuous chip, bronze.
Zpiisob vyroby: F Manufacturing Mode: F
Povrchova tiprava: o Surface Treatment: o
Zpiisob ostéeni: D<14,0 Form N Grinding Mode: D<14,0 Form N
D>14,1 Form A D>14,1 Form A

D>51,0 Form N D>51,0 Form N




Vrtaky s kuzelovou stopkou m
Taper Shank Drills

Code Code VRTAKY S KUZELOVOU STOPKOU
m ‘ 221140 ’ m ‘ 221140 TAPER SHANK DRILLS

(6,75) 150 69 0,063 6,75 (11,70) 175 94 0,107 11,7
6,80 150 69 0,063 6,8 (11,75) 175 94 0,107 11,75
(6,900 150 69 0,064 8,9 11,80 175 94 0,108 11,8

@D
/mm/

%))}
/mm/

L
/mm/

|
/mm/

/mm/ | /mm/

7,00 150 69 0,064 7 (11,90) 182 101 0,110 11,9

(7,10 150 69 0,065 71 12,00 182 101 0,112 12

720 150 69 0065 72 {210 182 101 0113 121 _ SVANDARD H ss

(7,25) 150 69 0,066 7,25 12,20 182 101 0,115 12,2

(7,30 150 69 0,067 73 (12300 182 101 __ 0,116 12,3 A = 25°+30°

(7,40) 150 69 0,067 7,4 (12,40) 182 101 0,117 12,4

750 150 69 0,067 75 1250 182 101 0,118 12,5 c=118°

(7,60) 156 75 0,067 7,6 (12,60) 182 101 0,119 12,6

(7,70) 156 75 0,067 7,7 (12,70) 182 101 0,120 12,7

(7,75) 156 75 0,067 7,75 (12,75) 182 101 0,120 12,75

7,80 156 75 0,068 7,8 12,80 182 101 0,120 12,8

(7,90) 156 75 0,068 7,9 (12,90) 182 101 0,122 12,9

8,00 156 75 0,068 8 13,00 182 101 0,124 13

(8,10) 156 75 0,069 8,1 (13,10 182 101 0,122 13,1

8,20 156 75 0,069 8,2 13,20 182 101 0,125 13,2

(8,25) 156 75 0,069 8,25 (13,25) 189 108 0,126 13,25

(8,30) 156 75 0,069 8,3 (13,30 189 108 0,128 13,3

(8,40) 156 75 0,069 8,4 (13,40) 189 108 0,129 13,4

8,50 156 75 0,070 8,5 13,50 189 108 0,130 13,5

(8,60) 162 81 0,070 8,6 (13,60) 189 108 0,131 13,9

(8,70) 162 81 0,071 8,7 (13,70) 189 108 0,132 13,7

(8,75) 162 81 0,072 8,75 (13,75) 189 108 0,133 13,75

8,80 162 81 0,073 8,8 13,80 189 108 0,134 13,8

(8,90) 162 81 0,074 8,9 (13,90 189 108 0,135 13,9

9,00 162 81 0,075 9 14,00 189 108 0,136 14

(9,10) 162 81 0,076 9,1 14,25 212 114 0,139 14,25

9,20 162 81 0,076 9,2 14,50 212 114 0,142 14,5

(9,25) 162 81 0,077 9,25 14,75 212 114 0,149 14,75

(9,30) 162 81 0,077 9,3 15,00 212 114 0,160 15

(9,40) 162 81 0,078 9,4 15,25 218 120 0,170 15,25

9,50 162 81 0,079 9,5 15,50 218 120 0,180 15,5

(9,60) 168 87 0,080 9,6 15,75 218 120 0,190 15,75

(9,70) 168 87 0,081 9,7 16,00 218 120 0,210 16

(9,75) 168 87 0,082 9,75 16,25 223 125 0,235 16,25

9,80 168 87 0,083 9,8 16,50 223 125 0,247 16,5

(9,90 168 87 0,085 9,9 16,75 223 125 0,258 16,75 @D= 6,75+14,00 ~ MORSE 1

10,00 168 87 0,086 10 17,00 223 125 0,269 17 @D=14,25+23,00 ~ MORSE 2
(10,10) 168 87 0,087 10,1 17,25 228 130 0,285 17,25 .

1020 16887 _ 0,088 __ 10,2 1750 228 130 0291 175 ©D=23,25+31,75 ~ MORSE 3
(10,25) 168 87 0,088 10,25 17,75 228 130 0,295 17,75 ©D=32,00-+45,00 ~ MORSE 4
(10,30) 168 87 0,089 10,3 18,00 228 130 0,300 18
(10,40) 168 87 0,089 10,4 18,25 233 135 0,306 18,25

10,50 168 87 0,090 10,5 18,50 233 135 0,312 18,5
(10,60) 168 87 0,091 10,6 18,75 233 135 0,316 18,75
(10,70) 175 94 0,092 10,7 19,00 233 135 0,320 19
(10,75) 175 94 0,093 10,75 19,25 238 140 0,325 19,25

10,80 175 94 0,094 10,8 19,50 238 140 0,334 19,5
(10,90) 175 94 0,095 10,9 19,75 238 140 0,345 19,75

11,00 175 94 0,096 11 20,00 238 140 0,350 20
(11,10 175 94 0,096 11,1 20,25 243 145 0,360 20,25

11,20 175 94 0,098 11,2 20,50 243 145 0,380 20,5
(11,30 175 94 0,100 11,3 20,75 243 145 0,395 20,75
(11,40 175 94 0,103 11,4 21,00 243 145 0,415 21

11,50 175 94 0,105 11,5 21,25 248 150 0,419 21,25
(11,60) 175 94 0,106 11,6 21,50 248 150 0,424 21,5

Pouiti: Usability:
Vrtéky doporucené pro bézné vrtani v soucdstkdch z nelego-  Drills are recommended for usual drilling of parts made of
vané i legované oceli, ocelolitiny do pevnosti 900 N/mm2, unalloyed steel or alloyed steel, cast steel up to 900 N/mm2,
Sedé, temperované i tvarné litiny, spékané oceli, hlinikové grey-, malleable- or nodular cast iron, sintered steel,
slitiny s krdtkou tfiskou, bronzu, houZevnaté mosazi apod. Al-alloys with discontinuous chip, bronze, tough brass etc.
Zpiisob vyroby: T Manufacturing Mode: T
Povrchova tprava: ® Surface Treatment: o
Zpiisob osteni: D<23,0 Form N Grinding Mode: D<23,0 Form N

D>23,25 Form A D>23,25 Form A

vl VYV
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VRTAKY S KUZELOVOU STOPKOU
TAPER SHANK DRILLS

HSS

A = 25°+30°
£ =118

STANDARD

@D= 6,75+14,00 ~ MORSE 1
@D=14,25+23,00 ~ MORSE 2
2D=23,25+31,75 ~ MORSE 3
@D=32,00+45,00 ~ MORSE 4

Vrtaky s kuzelovou stopkou

Taper Shank Drills

@D L | Code D L | Code
/mm/ | /mm/ | /mm/ M ‘ 221140 /mm/ | /mm/ | /mm/ m ‘ 221140 ’
21,75 248 150 0,430 21,75 30,25 301 180 0,945 30,25
22,00 248 150 0,455 22 30,50 301 180 0,955 30,5
22,25 248 150 0,480 22,25 30,75 301 180 0,968 30,75
22,50 253 155 0,495 22,5 31,00 301 180 1,005 31
22,75 253 155 0,520 22,75 31,25 301 180 1,015 31,25
23,00 253 155 0,560 23 31,50 301 180 1,025 315
23,25 276 155 0,600 23,25 31,75 306 185 1,038 31,75
23,50 276 155 0,620 235 32,00 334 185 1,070 32
23,75 281 160 0,640 23,75 32,50 334 185 1,095 32,5
24,00 281 160 0,660 24 33,00 334 185 1,195 33
24,25 281 160 0,684 24,25 33,50 334 185 1,230 33,5
24,50 281 160 0,695 24,5 34,00 339 190 1,320 34
24,75 281 160 0,705 24,75 34,50 339 190 1,465 34,5
25,00 281 160 0,715 25 35,00 339 190 1,510 35
25,25 286 165 0,719 25,25 35,50 339 190 1,560 35,5
25,50 286 165 0,722 25,5 36,00 344 195 1,610 36
25,75 286 165 0,727 25,75 36,50 344 195 1,670 36,5
26,00 286 165 0,736 26 37,00 344 195 1,710 37
26,25 286 165 0,740 26,25 37,50 344 195 1,760 375
26,50 286 165 0,755 26,5 38,00 349 200 1,790 38
26,75 291 170 0,765 26,75 38,50 349 200 1,820 38,5
27,00 291 170 0,775 27 39,00 349 200 1,840 39
27,25 291 170 0,788 27,25 39,50 349 200 1,860 39,5
27,50 291 170 0,796 27,5 40,00 349 200 1,880 40
27,75 291 170 0,710 27,75 40,50 354 205 1,890 40,5
28,00 291 170 0,820 28 41,00 354 205 1,900 4
28,25 296 175 0,830 28,25 41,50 354 205 2,030 415
28,50 296 175 0,850 28,5 42,00 354 205 2,095 42
28,75 296 175 0,865 28,75 42,50 354 205 2,140 425
29,00 296 175 0,880 29 43,00 359 210 2,190 43
29,25 296 175 0,895 29,25 43,50 359 210 2,210 43,5
29,50 296 175 0,915 29,5 44,00 359 210 2,230 44
29,75 296 175 0,925 29,75 44,50 359 210 2,250 44,5
30,00 296 175 0,935 30 45,00 359 210 2,300 45
PouZiti: Usability:

Vrtdky doporucené pro bézné vrtani v soucdstkdch z nelego-
vané i legované oceli, ocelolitiny do pevnosti 900 N/mm2,
Sedé, temperované i tvarné litiny, spékané oceli, hlinikové
slitiny s krdtkou tfiskou, bronzu, houZevnaté mosazi apod.

Zpiisob vyroby: T
Povrchova iprava: o
Zpiisob ostieni:

D<23,0 Form N
D>23,25 Form A

Drills are recommended for usual drilling of parts made of
unalloyed steel or alloyed steel, cast steel up to 900 N/mm2,
grey-, malleable- or nodular cast iron, sintered steel,
Al-alloys with discontinuous chip, bronze, tough brass etc.

Manufacturing Mode: T
Surface Treatment: o
Grinding Mode: D<23,0 Form N

D>23,25 Form A




Vrtaky s kuzelovou stopkou m
Taper Shank Drills
%)) m Code @D L | m Code VRTAKY S KUZELOVOU STOPKOU
/mm/ | /mm/ | /mm/ 221140 /mm/ | /mm/ | /mm/ 221 140 TAPER SHANK DRILLS
500 133 52 0,055 5 9,80 168 87 0,083 98
520 133 52 0,056 52 10,00 168 87 0,085 10
550 138 57 0,057 55 10,20 168 87 0,088 10,2
580 138 57 0,058 58 10,50 168 87 0,090 10,5
600 138 57 0,059 6 10,80 175 94 0,093 10,8 PROFI H s s
620 144 63 0,060 6,2 11,00 175 94 0,09 11
6,50 144 63 0,062 6,5 11,20 175 94 0,098 11,2
6,80 150 69 0,063 6,8 11,50 175 94 0,105 11,5 A = 25°+30°
700 150 69 0,064 7 11,80 175 94 0,108 11,8
7,20 150 69 0,065 72 12,00 182 101 0,112 12 = 118°
7,50 150 69 0,066 7,5 12,20 182 101 0,115 12,2 @D= 5,00+14,00 ~ MORSE 1
7,80 156 75 0,066 78 1250 182 101 0,118 12,5
800 156 75 0,067 8 12,80 182 101 0,120 12,8
820 156 75 0,068 8,2 13,00 182 101 0,124 13
850 156 75 0,070 8,5 1320 182 101 0,128 13,2
8,80 162 81 0,073 8,8 1350 189 108 0,130 13,5
9,00 162 81 0,075 9 13,80 189 108 0,133 13,8
920 162 81 0,076 9.2 1400 189 108 0,134 14
950 162 81 0,079 95
Pouiiti: Usability:

Vlykonné vrtdky doporucené pro vrtdni v soucdstkdch z nele-
gované i legované oceli, ocelolitiny do pevnosti 900 N/mm?,
Sedé, temperované i tvarné litiny, spékané oceli, hlinikové
slitiny s krétkou tfiskou, bronzu.

Efficient drills are recommended for drilling of parts made of
unalloyed steel or alloyed steel, cast steel up to 900 N/mm2,
grey-, malleable- or nodular cast iron, sintered steel,
Al-alloys with discontinuous chip, bronze.

Zpiisob vyroby: v Manufacturing Mode: v
Povrchova tprava: O Surface Treatment: (0]
Zpiisob osteni: Form N Grinding Mode: Form N
%)) L || g | Gote %) L L] g | Cote VRTAKY S KUZ. STOPKOU VYSOCE VYKONNE
/mm/ | /mm/ | /mm/ 221143 /mm/ | /mm/ | /mm/ 221143 COBALT TAPER SHANK DRILLS
50 133 52 0,052 5 10,00 168 87 0,088 10
55 138 57 0,055 55 (10,50) 168 87 0,092 10,5
6,0 138 57 0,057 6 11,00 175 94 0,099 11
6,5 144 63 0,060 6,5 (11,50 175 94 0,105 11,5
7.0 150 69 0,064 7 12,00 182 101 0,110 12
75 150 69 0067 75 {250) 182 o1 040 d25  PROF! H ssc 0
8,0 156 75 0,068 8 13,00 182 101 0,180 13
85 156 75 0,070 85 (1350) 189 108 0,195 __ 135 A = 25°+30°
9,0 162 81 0,075 9 14,00 189 108 0,210 14 o
95 162 81 0,081 95 = 128
@D= 5,00+14,00 ~ MORSE 1
Pouiiti: Usability:

Vlysoce vykonné vrtaky se zvySenou tepelnou odolnosti
doporucené k vrtdni v sou¢dstkdch z téZce obrobitelnych
materiald, legované oceli a ocelolitiny, zvI&sté na vrtani

v oceli pro objemové tvéfeni za tepla i studena, vélce
valcovacich stolic, oceli pro cementovéni a zuslechtovani,
nerezové oceli.

Zpiisob vyroby: v
Povrchova tprava: o
Zpiisob osteni: Form C

vl VYV

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

Manufacturing Mode: v
Surface Treatment: 0]
Grinding Mode: Form C




2 Wny

VRTAKY S KUZEL. STOPKOU VYSOCE VYKONNE
COBALT TAPER SHANK DRILLS

HSSCo

A = 25°+30°
€ = 128°

2D=14,00 ~ MORSE 1
@D=14,50+23,00 ~ MORSE 2
@D=23,50+31,50 ~ MORSE 3
@D=32,00+40,00 ~ MORSE 4

PROFI

VRTAKY S KUZEL. STOPKOU vYsoce vYKONNE (H508)
COBALT TAPER SHANK DRILLS (HSCO08)

HSSCo8

A =10°+15°
€ = 128°

@D=10,00+18,00 ~ MORSE 2
@D=19,00+26,00 ~ MORSE 3
@D=27,00-40,00 ~ MORSE 4

PROFI

b
ol ZDhs

Vrtaky s kuzelovou stopkou

Taper Shank Drills

@D L | Code D L | Code
/mm/ | /mm/ | /mm/ @ ‘ 221143 /mm/ | /mm/ | /mm/ m ‘ 221143 ’
14,00 189 108 0,210 14 (27,50) 291 170 0,870 27,5
(14,50) 212 114 0,290 14,5 28,00 291 170 0,890 28
15,00 212 114 0,350 15 (28,50) 296 175 0,910 28,5
(15,50) 218 120 0,370 15,5 29,00 296 175 0,930 29
16,00 218 120 0,380 16 (29,50) 296 175 0,950 29,5
(16,50) 223 125 0,400 16,5 30,00 296 175 0,975 30
17,00 223 125 0,420 17 (30,50) 301 180 1,100 30,5
(17,50) 228 130 0,435 17,5 (31,000 301 180 1,130 31
18,00 228 130 0,450 18 (31,50) 301 180 1,160 315
(18,50) 233 135 0,500 18,5 (32,00) 334 185 1,310 32
19,00 233 135 0,560 19 (32,50) 334 185 1,335 32,5
(19,50) 238 140 0,570 19,5 (33,00) 334 185 1,360 33
20,00 238 140 0,580 20 (33,50) 334 185 1,385 33,5
(20,50) 243 145 0,590 20,5 (34,000 339 190 1,430 34
21,00 243 145 0,600 21 (34,50) 339 190 1,160 34,5
(21,50) 248 150 0,610 21,5 (35,000 339 190 1,190 35
22,00 248 150 0,620 22 (35,50) 339 190 1,520 35,5
(22,50) 253 155 0,635 22,5 (36,00) 344 195 1,580 36
23,00 253 155 0,650 23 (36,50) 344 195 1,720 36,5
(23,50) 276 155 0,660 235 (37,000 344 195 1,760 37
24,00 281 160 0,666 24 (37,50) 344 195 1,800 37,5
(24,50) 281 160 0,690 24,5 (38,00) 349 200 1,950 38
25,00 281 160 0,710 25 (38,50) 349 200 1,980 38,5
(25,50) 286 165 0,725 25,5 (39,00) 349 200 2,210 39
26,00 286 165 0,740 26 (39,50) 349 200 2,240 39,5
(26,50) 286 165 0,760 26,5 (40,000 349 200 2,270 40
27,00 291 170 0,850 27

PouZiti: Usability:

Vlysoce vykonné vrtdky se zvy$enou tepelnou odolnosti dopo-

rucené k vrtani v soucastkdch z téZce obrobitelnych ma-
teriald, legované oceli a ocelolitiny, zvI4sté na vrtani v oceli
pro objemové tvdreni za tepla i studena, valce védlcovacich

stolic, oceli pro cementovani a zu$lechfovani, nerezové oceli.

Zpiisob vyroby: F
Povrchova iprava: ®)

Zpiisob ostéeni: Form N

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

Manufacturing Mode: F
Surface Treatment: 0]
Grinding Mode: Form N

%))} L | Code D L | Code

/mm/ | /mm/ | /mm/ m ‘ 221146 /mm/ | /mm/ | /mm/ m ‘ 221146 ’
10 190 90 017 10 26 225 105 0,6 26
11 190 90 0,18 11 27 265 120 0,95 27
12 190 90 0,19 12 28 265 120 1 28
13 190 90 0,2 13 29 265 120 1,03 29
14 190 90 0,21 14 30 265 120 1,07 30
15 190 90 0,215 15 31 265 120 1,1 31
16 190 90 0,235 16 32 265 120 1,13 32
17 190 90 0,25 17 33 265 120 1,17 33
18 190 90 0,265 18 34 265 120 1,2 34
19 225 105 0,46 19 35 265 120 1,23 35
20 225 105 0,48 20 36 265 120 1,27 36
21 225 105 0,5 21 37 265 120 1,3 37
22 225 105 0,52 22 38 265 120 1,34 38
23 225 105 0,54 23 39 265 120 1,47 39
24 225 105 0,56 24 40 265 120 1,41 40
25 225 105 0,58 25

PouZiti: Usability:

Vlysoce vykonné vrtaky s vysokou tepelnou odolnosti,

s vy3Sim obsahem Co (8 %), se strmou Sroubovici a velkou
tloustkou jadra se specidlnim ostfim. Jsou méné citlivé na
zlomeni. Jsou doporuceny k vrtani do téZce obrobitelnych
materialdi jako jsou plechy HARDOX 400 a 500 a pancéfové
plechy.

Zpiisob vyroby: F
Povrchova iprava: o
Zpiisob ostéeni: Form S

High-efficient drills with the high thermal stress resistance,
higher Co content (8 %), steep helix and gread web
thickness with special cutting edge are less break-sensitive.
These drills are recommended for drilling of hard-to-machine
materials like sheets HARDOX 400 and 500 and armour
plates.

Manufacturing Mode: F
Surface Treatment: 0]
Grinding Mode: Form S

B,/ /// /B



Vrtaky s kuzelovou stopkou m
Taper Shank Drills

2D (2D) LL |J @‘ Code ’ 20 (@) | L |J m‘ Code ‘ VRTAKY S KUZEL. STOPKOU (PaLC. ROZMERY)
/mm (inch.)/ |/inch./|/inch. 221155 | | /mm (inch.)/ |/inch./|/inch. 221155 | TAPER SHANK DRILLS

13/32 (10,319) 6568 37/16 0,085 13/32 11/2(38,101) 133/4 77/8 1,780 11/2

27/64 (10,716) 67/8 3 11/16_0,090 27/64 133/64 (38,498)133/4 77/8 1810 122/64

7/16 (11,113) 67/8 311/16 0,097 7/16 117/32 (38,895) 133/4 77/8 1,855 _ 117/32

20/64 (11,510) 67/8 311/16 0,100 29/64 135/64 (39,292)133/4 77/8 1,860  135/64

15/32 (11,907) 75/32 331/32 0,106 15/32 19/16 (39,689) 133/4 77/8 1,870 19/16 PROFI H ss
31/64 (12,304) 75/32 331/32 0,110 31/64 137/64 (40,086) 14 81/8 1910  137/64

1/2 (12,700) 75/32 331/32 0,114 1/2 119/32 (40483) 14 81/8 1950  119/32 o o
33/64 (13,097) 75/32 331/32 0,123 33/64 130/64 (40,880) 14 81/8 1,990 _ 139/64 A= 27°+32
17/32 (13,494) 77/16 4 1/4 0,127 17/32 15/ (41,227) 14 81/8 1,990 15/8

35/64 (13,891) 77/16_41/4 0,133 35/64 141/64 (41,673) 14 81/8 2030 141/64 c=118°
9/16 (14,288) 83/8 41/2 0,138 9/16 121/32 (42,070) 14 81/8 2070  121/32

37/64 (14,685) 83/8 41/2 0,142 37/64 143/64 (42467) 14 818 2110 143/64

19/32 (15,082) 858 43/4 0,147 19/32 111/16 (42,864) 141/8_81/4 2130 _ 111/16

39/64 (16,479) 85/8 43/4 0,172 39/64 145/64 (43,261)141/8 81/4 2150  145/64

5/8 (15,876) 858 43/4 0,191 5/8 123/32 (43,658) 141/8 81/4 2190  123/32  Pouiiti:

41/64 (16,272) 83/4 47/8 0,234 41/64 147/64 (44,055)141/8 81/4 2,230 147/64 Vykonné vrtaky doporucené pro vrtani v sou¢astkdch
21/32 (16,669) 83/4 47/8 0,257 21/32 13/4 (44,452) 141/8 81/4 2,270 13/4 z nelegované i legované oceli, ocelolitiny do pevnosti
43/64 (17,068) 9 51/8 0,275 43/64 149/64 (44,849)141/8 81/4 2,320 1.49/64 900 N/mm?, Sedé, temperované i tvarné litiny, spékané oceli,
11/16 (17463) 9  51/8 0,286 11/16 125/32 (45,245) 14 3/8 81/2 2,320 125/32  hlinikove slitiny s kratkou tfiskou, bronzu.

45/64 (17,860) 9 51/8 0,297 45/64 151/64 (45,642)143/8 81/2 2370 _ 151/64 Zpiisoh vyrohy: F

23/32 (18,257) 91/8 51/4 0,305 23/32 113/16 (46,039)143/8 81/2 2420 11816 poyrchova iprava: Y

47/64 (18,654) 91/8 51/4 0,313 47/64 15364 (46,436)14 /8 81/2 2480  T53/64 .o oot o ot eas Form N

3/4 (19,051 93/8 51/2 0320 3/4 127/32 (46,333) 14 3/8 81/2 2550  127/32 pusob ostrent: — D< 0

49/64 (19,448) 93/8 51/2 0,331 49/64 1 55/64 (47,230) 14 3/8 81/2 2,580 1 55/64 D=9/16" Form A

25/32 (19,844) 93/8 51/2 0,334 25/32 17/8 (47,628) 141/2 85/8 2,625 17/8 D>2" Form N

51/64 (20,241) 95/8 53/4 0,365 51/64 157/64 (48,024)141/2 858 2700  157/64

13/16 (20,638) 958 53/4 0,387 13/16 129/32 (48,421)141/2_85/8 2825  129/32

53/64 (21,035) 93/4 53/4 0,394 53/64 159/64 (48,871)141/2 85/8 2950  159/64

27/32 (21,432) 93/4 57/8 0,406 27/32 115/16 (49,214)141/2 85/8 2,980 115/16 Usability:

55/64 (21,829) 93/4 57/8 0,416 55/64 161/64 (49,611)141/2 85/8 3,100 161/64 Efficient drills are recommended for drilling of parts made of
7/8(22,226) 93/4 57/8 0,448 7/8 1.31/32 (50,008) 14 3/4 87/8 3,250 131/32 unalloyed steel or alloyed steel, cast steel up to 900 N/mm?,
57/64 (22,623) 10 61/8 0,520 57/64 163/64 (50,405) 14 3/4 87/8 3,480 163/64  Orey-, malleable- or nodular cast iron, sintered steel,
29/32 (23,020) 10 61/8_ 0565 29/32 2(50,800) 143/4 87/8 4,220 2 Al-alloys with discontinuous chip, bronze.

50/64 (23,416) 107/8 61/8 0,605 59/64 21/32 (51,596) 161/4 87/8 4,230 21/32 Manufacturing Mode: F

1516 (24,813) 11 61/4 0,618 15/16 21/16 (52,387) 161/4 87/8 4,240 21/16 Surface Treatment: ()

61/64 (24210) 11 61/4 0,640 61/64 23/32(53,183) 163/8 9 4,280 23/32 o i .

31/32 (24,607) 11 614 0650 _ 31/32 21/6 (53,977) 163/8 9 4300 p1jp Crinding Mode:  D<34/64" Form N

63/64 (25,004) 111/4 61/2 0,670 63/64 25/32 (54771) 163/8 9 4330 25/32 D>9/16" Form A

1(25400) 111/4 61/2 0,680 1 23/16 (55,565) 163/8 9 4,370 23/16 D>2" Form N

11/64 (25.798) 111/4 612 0,714 11/64 27/32 (56,358) 165/8 91/4 4,480 27/32

11/32(26,195) 111/4 612 0,714 11/32 21/4 (57,152) 165/8 91/4 4,730 21/4 e ae e

13/64 (26591) 113/8 658 0,734 1.3/64 20/32 (57,946) 165/8 91/4 4,840 29/32 @D=13/32"+35/64" ~ MORSE 1

11/16 (26,989) 113/8 65/8 0,760 11/16 25/16 (58,740) 165/8 91/4 5,060 2 5/16 @D=9/16"+29/32" ~ MORSE 2

15/64 (27,385) 113/8 658 0,775 15/64 211/32 (59,533) 16 5/8 91/4 5000 _ 211/32 D=59/64"+1 1/4" ~ MORSE 3

13/32 (2;,:8;; Hs;g gsﬁg gg;g }%gi 23;3 (60,327) 167;8 91;2 5,160 2213;82 oD=117/64"+2" ~ MORSE 4

17/64 (28,179) 115/8 67/8 0, 213/32 (61,121)16 7/8_91/2_ 5,180 3/3 o

11/8 (28,576) 115/8 67/8 0,853 11/8 27/16 (61915) 167/8 91/2 5260 _ 27/16 °0=21/82'+3"  ~ MORSES

19/64 (28,973) 115/8 67/8 0,874 19/64 215/32 (62,708)167/8 91/2 5420 215/32 ©@D=31/8"+31/2" ~ MORSE 6

15/32 (29,370) 115/8 67/8 0,885 15/32 21/2(63502) 17 958 5430 21/2
111/64 (29,767) 115/8 67/8 0910 111/64 217/32 (64,296) 17 95/8 5450  217/32

13/16(30,164) 117/8 71/8_ 0,918 13/16 29/16 (65,090) 17 95/8 5570 29/16
113/64 (30,560) 117/8 71/8 0,940 116/64 219/32(65884) 17 958 5700  219/32

17/32(30,957) 117/8 71/8_ 0,950 17/32 25/8 (66,667) 17 958 5720 25/8
115/64 (31,354)117/8 71/8 0,974 115/64 221/32 (67,471)171/4_97/8 5740 221/32

11/4(31,751) 12 71/4 1,038 11/4 211/16 (68,265)171/4 97/8 5940  211/16
117/64 (32,148)131/8_ 71/4 1,070 117/64 223/32 (69,056) 17 1/4_97/8 6,090 2 23/32

10/32 (32,545) 131/8_71/4 1,160 19/32 23/4 (69,853) 171/4 97/8 6220 2 3/4
119/64 (32,942)131/8 71/4 1,205 119/64 225/32 (70,646)171/4_97/8 6,250 2 25/32

15/16 (33,339) 131/8 71/4 1,285 15/16 213/16 (71,440)173/8 10 6300  213/16
121/64 (33,936) 133/8 71/2 1,360 1.21/64 227/32 (72,234)173/8 10 6390  227/32
111/32 (34,133) 133/8 71/2 1,400 111/32 27/8(73,028) 173/8 10 6,410 27/8
123/64 (34,529)133/8 71/2 1,460 113/64 229/32 (73,821)173/8 10 6500  219/32

13/8(34,926) 133/8 71/2 1,520 138 215/16 (74,615)173/8 10 6,600 2 15/16
125/64 (35,323)133/8 71/2 1545 1.25/64 231/32 (75,409) 17 5/8 101/4 6,900  231/32
113/32 (35,720)131/2_75/8 1,600 113/32 3 (76,2000 1758 101/4 7,100 3
127/64 (36,117)131/2 75/8 1,630 127/64 31/8 (79,375) 201/4 101/4 8,700 31/8

17/16 (36,514) 131/2 75/8 1,660 17/16 31/4 (82,550) 201/2 101/2 9,100 31/4
129/32 (36,911)131/2 758 1,700 129/32 33/8 (85,725) 205/8 105/8 9,700 33/8
115/32 (37,308) 131/2_75/8 1,720 115/32 31/2(88,900) 205/8 105/8 10,550 31/2
131/64 (37,705)133/4 77/8 1,760 131/64

Vd VOV Y4L"



m Vrtaky s kuzelovou stopkou
Taper Shank Drills

VRTAKY S KUZEL. STOPKOU (PALC. ROZMERY) ‘ Code ’ ‘ Code ’
TAPER SHANK DRILLS @ 221155 m 221155

L
/mm/

@D (2D)
/mm (inch.)/

L
/mm/

|
/mm/

@D (2D)

|
/mm (inch.)/ /mm/

17/64 (6,747) 5 29/37 2 23/32_0,061 17/64 11/32(26,195) 111/4_61/2_0.714 11/32
9/32 (7,144) 5 29/32223/32 0,063 9/32 13/64 (26,591) 113/8 658 0,734 13/64

19/64 (7,541) _61/8 215/16 0,064 19/64 11/16 (26,989) 113/8_65/8_ 0,760 11/16

516 (7,938) 61/8 215/16 0,065 5/16 15/64 (27,385) 113/8_65/8 0,775 15/64

21/64 (8,335) 61/8_215/16_0,067 21/64 13/32 (27,782) 113/8 658 0813 13/32

STANDARD Hss 11/32 (8,732) 63/8 33/16_ 0,071 11/32 17/64(28,179) 115/8_67/8_ 0,830 17/64
23/64 (9,128) 63/8 33/16 0,075 23/64 11/8 (28,576) 115/8 67/8 0,853 11/8

A = 25°+-30° 350525 658 3716 0077 38 19/64 (28973) 11568 67/8 0874 __ 19/64

25/64 (9.922) 65/8 37/16_ 0,081 25/64 15/32(29,370) 115/8_67/8 0,885 15/32

€ = 118° 133210319 658 3716 0085 13/32 111/64 (29,767)115/8 67/8 0910 111/64

27/64 (10,716) 67/8 3 11/16 0,090 27/64 13/16 (30,164) 117/8_71/8_ 0,918 13/16

7716 (11,113)__67/8 311/16_0,097 716 113/64 (30,560) 117/8 71/8 0040  113/64

29/64 (11,510) 67/8 311/16 0,100 29/64 17/32 (30,957) 117/8_71/8_ 0,950 17/32

15/32 (11,907) 75/32 3 31/32_0,106 15/32 115/64 (31,354)117/8 71/8 0974 115/64

31/64 (12,304) 75/32 331/32_0,110 31/64 11/4(31,751) 12 71/4_ 1,038 11/4

1/2 (12,700) 75/32 331/32 0,114 12 117/64 (32,148)131/8_71/4_ 1,070 117/64

33/64 (13,097) 75/32 331/32_0,123 33/64 19/32 (32,545) 131/8_71/4_ 1,160 19/32

17/32 (13,494) 77/16_41/4_ 0,127 17/32 119/64 (32,042)131/8 71/4 1,206 119/64

35/64 (13,891) 77/16_41/4_ 0,133 35/64 15/16 (33,339) 131/8_71/4 1,285 15/16

9/16 (14,288) 83/8 41/2_ 0,138 9/16 121/64 (33,936)133/8 71/2_ 1,360 121/64

37/64 (14,685) 83/8 41/2 0,142 37/64 111/32 (34,133)133/8_71/2_ 1,400 111/32

19/32 (15,082) 85/8 43/4 0,147 19/32 123/64 (34,529)133/8 71/2 1,460  123/64

39/64 (16,479) 858 43/4 0,172 39/64 13/8 (34,926) 133/8 71/2 1,520 13/8

5/8 (15,876) 858 43/4 0,191 5/8 125/64 (35,323)133/8 71/2 1545 12564

41/64 (16,272) 83/4 47/8 0,234 41/64 113/32 (35,720 131/2_75/8_ 1,600 113/32

21/32 (16,669) 83/4 47/8 0,257 21/32 127/64 (36,117)131/2 758 1,630 127/64

43/64 (17,068) 9 51/8 0,275 43/64 17/16 (36,514) 131/2_75/8 1,660 17/16

11/16 (17,463) 9 51/8 0,286 11/16 120/32 (36911)131/2 758 1,700 129/32

45/64 (17,860) 9 51/8_ 0,207 45/64 115/32 (37,308)131/2_ 758 1,720 115/32

23/32 (18,257) 91/8 51/4 0,305 23/32 131/64 (37,705)133/4_77/8_ 1,760 131/64

47/64 (18,654) 91/8 51/4 0,313 47/64 11/2 (38,101) 133/4 77/8 1,780 1172

3/4 (19,051 938 51/2 0320 3/4 133/64 (38,498)133/4_77/8_ 1,810 133/64

49/64 (19,448) 93/8 51/2 0,331 49/64 117/32 (38,895)133/4 77/8 1,85  117/32

25/32 (19,844) 93/8 51/2 0,334 25/32 135/64 (39,292)133/4 77/8 1,860 135/64

51/64 (20241) 95/8 53/4 0,365 51/64 19/16 (39,689) 133/4_77/8_ 1,870 19/16

13/16 (20,638) 95/8 53/4 0,387 13/16 137/64 (40,086) 14 81/8 1910 _ 137/64

53/64 (21,035) 93/4 53/4 0,394 53/64 119/32 (40,483) 14 81/8 1950  119/32

27/32 (21432) 93/4 57/8 0,406 27/32 139/64 (40,880) 14 81/8 1990  139/64

55/64 (21,829 93/4 57/8 0416 55/64 158 (41,227) 14 81/8 1,990 15/8

2D=17/64"+35/64" ~ MORSE 1 7/8 (22,226) 93/4 57/8 0,448 7/8 141/64 541,673) 14 81/8 2,030 141/64
v oo 57/64 (22,623) 10 61/8 0,520 57/64 121/32 (42,070) 14 81/8 2070 121/32
@D=9/16"+20/32"  ~ MORSE 2 29/32 (23,020) 10 61/8 0,565 29/32 143/64 (42,467) 14 81/8_ 2110 143/64
2D=59/64"+11/4" ~ MORSE 3 50/64 (23,416) 107/8 61/8 0,605 59/64 111/16 (42,864)141/8 81/4 2,130 111/16
@D=117/64"+139/64'~ MORSE 4 15/16 (24,813) 11 61/4 0,618 15/16 145/64 (43,261)141/8 81/4 2,150 145/64
61/64 (24,2100 11 61/4 0,640 61/64 123/32 (43,658)141/8 81/4 2190 123/32

31/32 (24,607) 11 61/4 0,650 31/32 147/64 (44,055)141/8 81/4 2230 147/64

63/64 (25,004) 111/4_61/2 0,670 63/64 13/4 (44,452) 141/8 81/4_ 2,270 13/4

1(25400) 111/4 61/2_ 0,680 1 149/64 (44,849)141/8 81/4 2320 149/64

11/64 (25,798) 111/4 61/2 0,714 11/64

Pouiiti: Usability:

Vrtdky doporucené pro bézné vrtdni v soucdstkdch z nelego-  Drills are recommended for usual drilling of parts made of
vané i legované oceli, ocelolitiny do pevnosti 900 N/mm2, unalloyed steel or alloyed steel, cast steel up to 900 N/mm2,
Sedé, temperovang i tvarné litiny, spékané oceli, hlinikové grey-, malleable- or nodular cast iron, sintered steel,

slitiny s krdtkou tfiskou, bronzu. Al-alloys with discontinuous chip, bronze, tough brass etc.
Zpiisob vyroby: T Manufacturing Mode: T

Povrchova tiprava: o Surface Treatment: o

Zpiisob ostieni: Form N Grinding Mode: Form N




Vrtaky s kuZelovou stopkou

Taper Shank Drills

7 VA

@D (2D) L I @ Code @D (2D) L m Code VRTAKY S KUZEL. STOPKOU (PALC. ROZMERY)
/mm (inch.)/ |/inch./|/inch, 221155 | | /mm (inch.)/ |/inch //lnch 221155 TAPER SHANK DRILLS
13/64 (5,169) 514 21/16 0056 __ 13/64 2564 (9.922) 65/8 37/16 0081 __ 25/64
7/32 (5.556) 57/16_21/4__ 0,058 7132 13/32 (10319) 658 3716 0085 __ 1332
15/64 (5,953) 57/16 21/4 0058 __ 15/64 7/16 (11,113)_67/8 311/16_0,097 716
1/4(6,350) 511/16 2172 0,059 1/4 20/64 (11,510) 67/8 311/16 0,100 ___ 29/64
17/64 (6,747) 529/372 23/32 0,061 __ 17/64 27/64 (10716) 67/8 311/16 0090 264 _ ppoe H ss
9/32 (7,144) 529/322 2332 0,063 932 15/32 (11,007) 75/32 331/32 0,106 15/32
10/64 (7,541) 61/8 215/16 0,064 __ 19/64 31/64 (12,304) 75/32 331/32 0,110 31/64
5/16 (7,938) _61/8 215/16 0,65 5/16 1/2 (12,700) 75/32 331/32 0,114 112 A = 25°+30°
21/64 (8335) 61/8 215/16 0067 __ 21/64 33/64 (13,007) 75/32 331/32 0,123 33/64
11/32 (8732) 63/8 3316 0,071 11/32 17/32 (13.494) 7716 41/4_ 0127 1732 = 118°
23/64 (0,128) 63/8 3316 0075 __ 23/64 35/64 (13,891) 77/16 41/4 0133 3564 oD=17/64"+35/64" ~ MORSE 1
3/8(9525 658 37/16 0077 38
Pouiiti: Usability:

Vlykonné vrtdky doporucené pro vrtani v soucdstkdch z nele-
gované i legované oceli, ocelolitiny do pevnosti 900 N/mm?,
Sedé, temperované i tvarné litiny, spékané oceli, hlinikové
slitiny s krétkou tfiskou, bronzu.

Efficient drills are recommended for drilling of parts made of
unalloyed steel or alloyed steel, cast steel up to 900 N/mm2,
grey-, malleable- or nodular cast iron, sintered steel,
Al-alloys with discontinuous chip, bronze.

Zpiisob vyroby: v Manufacturing Mode: v
Povrchova tprava: 0] Surface Treatment: (©)
Zpiisob osteni: Form C Grinding Mode: Form C
)
%)) L |1 e Code L1 i) Code VRTAKY S KUZEL. STOPKOU, ZVLAST DLOUHE
/mm/ /mm/|/mm/ & ZV 5001 /mm/|/mm/ ZV 5001 EXTRA LONG TAPER SHANK DRILLS
8 181 100 0,087 8x181/100 265 165 0,093 8x265/165
8,5 181 100 0,090 8,5x181/100 265 165 0,095 8,5%265/165
9 188 107 0,093 9x188/107 275 175 0,102 9x275/175
9,5 188 107 0,096 9,5x188/107 275 175 0,107 9,5%x275/175
10 197 116 0,099 10x197/116 285 185 0,117 10x285/185 PROFI H
10,5 197 116 0,100 105x197/116 285 185 0,124 10,5x285/185
11 206 125 0,109 11x206/125 300 195 0,136 11x300/195
11,5 206 125 0,115 11,5x206/125 300 195 0,145 11,5%300/195 }h = 25°+30°
12 215 134 0,125 12x215/134 310 205 0,158 12x310/205 °
125 215 134 0,132 125x215134 310 205 0,158 125x310/205 = 118
13 215 134 0,139 13x215/134 310 205 0,178 13x310/205
13,5 223 142 0,151 13,5x223/142 325 220 0,197 13,5x325/220
14 223 142 0,159 14x223/142 325 220 0,209 14 x325/220
PouZiti: Usability:

Zviast dlouhé vrtaky doporucené k vrtani hlubokych dér pres
vrtaci pouzdra v sou¢éstkdch z nelegované i legované oceli,
ocelolitiny do pevnosti 900 N/mm2, $ed¢, temperované

i tvarné litiny, spékané oceli apod. Pfi vrtani hlubokych dér
je nutno zabranit ucpavani dréZek ¢astym vyplachovénim
vrtaného otvoru. S ohledem na Spatny pfivod fezné kapaliny
je nutné sniZit doporucené fezné podminky.

Zpiisob vyroby: v
Povrchova iprava: o

Zpisob ostfeni: Form C

vl VYV

Extra long drills are recommended for deep-hole drilling by
means of jig bushes of parts made of unalloyed or alloyed
steel, cast steel up to 900 N/mm2, grey-, malleable- or
nodular cast iron, sintered steel etc. It is necessary to pre-
vent from flute-stopping by frequent withdrawing the drill. It
is necessary to reduce the recommended cutting conditions
regarding to the insufficient supply of the cutting fluid.

Manufacturing Mode: v
Surface Treatment: o
Grinding Mode: Form C




rd 4 r -4 , rd
m Vrtaky s kuzelovou stopkou — zvlast dlouhé
Extra Long Taper Shank Drills
VRTAKY S KUZEL. STOPKOU, ZVLASTDLOUHE | @b | L | 1 Code | L | 1 Code Code
EXTRA LONG TAPER SHANK DRILLS /mm/ |/mm/|/mm/ @ ‘zv 5001|/mm/|/mm/ @ ‘zv 5001 &E& ‘zvsom

10 197 116 0,099 1ox197/116 285 185 0,093 10x285185 360 235 0,133 10x360/235

105 197 116 0,100 105x197116 285 185 0,095 105x285185 360 235 0,142 105x360/235

11 206 125 0,109 11x206125 300 195 0,102 11x300195 375 250 0,158 11x375/250

11,5 206 125 0,115 115x206125 300 195 0,107 115x300195 375 250 0,168  115x375250

PROFI Hss 12 215 134 0,125 12x215134 310 205 0,117 12x310/205 395 260 0,184 12x395/260

125 215 134 0,132 125x215134 310 205 0,124 125x310205 395 260 0,195 125x395/260

°. o 13 215 134 0,139 13x215134 310 205 0,136 13x310/205 395 260 0,208 13x395/260

A = 25°+30° 135 223 142 0151 wsxomz 325 220 0197 tamxasen 410 275 0229 1a5x10is

14 223 142 0,159 14x223142 325 220 0,209 14x325/220 410 275 0,234  14x410/275

€ = 118° 745 245 147 025 vsxosnar 340 220 0,3 14p5x340220 425 275 0,337  145xa2527s

15 245 147 0,259 15x245147 340 220 0,312 15x340/220 425 275 0,352 15x425/275
155 251 153 0,273 155x251/153 355 230 0,332 155x355/230 445 295 0,383  155x445/295
16 251 153 0,238 16x251/153 355 230 0,346 16x355/230 445 295 0,400 16x445/295
16,5 257 159 0,257 165x257/159 355 230 0,360 165x355/230 445 295 0,417  165x445/295
17 257 159 0,309 17x257/159 355 230 0,375 17x355/230 445 295 0,435 17x445/295

L
/mm/

|
/mm/

PouZiti:

Zviast diouhé vrtaky doporucené k vrtani hlubokych dér

pres vrtaci pouzdra v sou¢dstkach z nelegované i legované
oceli, ocelolitiny do pevnosti 900 N/mm2, $ed¢, temperované

i tvarné litiny, spekané oceli apod. PFi vrtani hlubokych dér 17,6 263 165 0,326 175x263/165 370 245 0,405 175x370245 465 310 0,469 175465310
je nutno zabranit ucpavani drazek ¢astym vyplachovanim 18 263 165 0,337 18x263/165 370 245 0,421 18x370/245 465 310 0,489 17x465/310
vrtaného otvoru. S ohledem na patny piivod fezné kapaliny 185 269 171 0,356 185x269171 370 245 0,437 185x370/245 465 310 0,465 185x465/310
je nutné snizit doporucen€ fezné podminky. 19 269 171 0,369 19x269171 370 245 0,455 19x370/245 465 310 0,53  19x465/310
195 275 177 0,389 195x2r5177 385 260 0,491 195x385260 490 325 0,57  195x490/325

Zpiisob vyroby: F 20 275 177 0,403 20x275/177 385 260 0,510 20x385/260 490 325 0,594  20x490/325
Pourchova iiprava: o) 20,5 282 184 0,427 205x282184 385 260 0,529 205x385260 490 325 0,617 205x490/325
’ 21 282 184 0,442 21x282/184 385 260 0,550 21x385/260 490 325 0,642 21x490/325

Zpiisob ostfent: Form C 215 289 191 0,467 215x289191 405 270 0,585 215x405270 515 345 0,696  215x515345
22 289 191 0,484 22x289191 405 270 0,607 22x4050270 515 345 0,724 22x515/345

Usability: 225 296 198 0,511 225x296198 405 270 0,629 225x405270 515 345 0,751  225x515345

Extra long drills are recommended for deep-hale drilling by 23 296 198 0,529 23x296/198 405 270 0,652 23x405/270 515 345 0,779 23x515/345

means of jig bushes of parts made of unalloyed or alloyed 235 319 198 0,687 235x319198 425 270 0,815 235x425270 535 345 0,948 235x535/345
steel, cast steel up to 900 N/mm2, grey-, malleable- or nodu- 24 327 206 0,720 24x327/206 440 290 0,875 24x440/290 555 365 1,015 24x555/365
lar cast iron, sintered steel etc. It is necessary to prevent 245 327 206 0,739 245x327/206 440 290 0,901 245x440/200 555 365 1,046  245x555/365
from flute-stopping by frequent withdrawing the drill. It is 25 327 206 0,759 25x327/206 440 290 0,928 25x440/290 555 365 1,079  25x555/365
necessary to reduce the recommended cutting conditions 255 335 214 0,795 255x335214 440 290 0,954 255x4400200 555 365 1,117 255555365
regarding to the insufficient supply of the cutting fluid. 26 335 214 0,816 o26x335214 440 290 0,982 26x440/290 555 365 1,145  26x555/365

265 335 214 0,838 265x335214 440 290 1,009 265x440290 555 365 1,179  265x555/365
Manufacturing Mode: F 27 343 222 0,879 27x343222 460 305 1,073 27x460/305 580 385 1,261 27x580/385
Surface Treatment: (o) 27,5 343 222 0,901 275x343222 460 305 1,103 275x460305 580 385 1,298  275x580/385

o 28 343 222 0,925 28x343/222 460 305 1,135 28x460/305 580 385 1,337  28x580/385
Grinding Mode: Form C 285 351 230 0,969 285x351230 460 305 1,166 285x460805 580 385 1,375  285x580/385
29 351 230 0,995 29x351/230 460 305 1,198 20x460/305 580 385 1,145 29x580/385

2D=10,00-+14,00 ~ MORSE 1 29,5 351 230 1,020 295x351/230 460 305 1,230 295x460/305 580 385 1,454 295x580/385

X 30 351 230 1,046 30x351/230 460 305 1,263 30x460/305 580 385 1,495 30x580/385

©D=14,50+23,00 ~ MORSE 2 31 360 239 1,127 31x360/239 480 320 1,378 31x480/320 610 410 1,656 31x610/410

| @D=23,50+31,00 ~ MORSES 35 307 248 1435 3ox307/248 505 320 1,673 32x505/320 635 410 1,969  32x635/410
@D=32,00+50,50 ~ MORSE 4 33 397 248 1,495 33x397/248 505 320 1,748 33x505320 635 410 2,064 33x635/410
34 406 257 1,591 34x406/257 530 340 1,900 34x530/340 665 430 2,235 34x665/430
35 406 257 1,657 35x406/257 530 340 1,985 35x530/340 665 430 2,340  35x665/430
36 416 257 1,767 36x416/257 530 340 2,071 36x530/340 665 430 2,447  36x665/430
37 416 257 1,839 37x416/257 530 340 2,161 37x530/340 665 430 2,557  37x665/430
38 426 277 1,960 38x426/277 555 360 2,346 38x555/360 695 460 2,811  38x695/460
39 426 277 2,038 39x426/277 555 360 2,445 39x555360 695 460 2,934  39x695/460
40 426 277 2,119 40x426/277 555 360 2,547 40x555360 695 460 3,062  40x695/460
4 436 287 2,256 41x436/287 555 360 2,651 41x555360 695 460 3,192  41x695/460
42 436 287 2,343 42x436/287 555 360 2,758 42x555/360 695 460 3,326  42x695/460
43 447 298 2,498 43x447/298 585 385 3,016 43x585385 735 490 3,641 43x735/490
44 447 298 2,593 44x447/298 585 385 3,136 44x585385 735 490 3,790  44x735/490
45 447 298 2,69 45x447/298 585 385 3,257 45x585385 735 490 3,942  45x735/490
46 459 310 2,87 46x459/310 585 385 3,382 46x585385 735 490 4,097  46x735/490
47 459 310 2,975 47x459/310 585 385 3,509 47x585385 735 490 4,255  47x735/490
48 470 321 3,082 48x470/321 605 405 3,787 48x605/405 765 510 4,64  48x765/510
49 470 321 3,277 49x470/321 605 405 3,926 49x605405 765 510 4,815  49x765/510
50 470 321 3,397 s50x470/321 605 405 4,075 50x605405 765 510 5,002  51x765/510

VI YL Vi




Vrtaky s kuzelovou stopkou - zvlast dlouhé

m.

Extra Long Taper Shank Drills

@D L | m Code @ Code VRTAKY S KUZEL. STOPKOU, ZVLAST DLOUHE, VYKONNE
/mm/ | /mmy/ | /mm/ | =& ZV5001T1000  |/mm/|/mm/ ZV5001T1000 COBALT EXTRA LONG TAPER SHANK DRILLS
8 181 100 0,087 8x181/100 265 165 0,093 8x265/165

85 181 100 009 85x181/100 265 165 0,095 85%265/165

9 188 107 0,003 9x188/107 975 175 0102 9x275/175

95 188 107 0,09 9,5x188/107 275 175 0,107 95%275/175

10 197 116 0,099 10x197/116 285 185 0,117 10x285/185 PROFI Hssc
105 197 116 04 105x197/116 285 185 0,124 105x285/185 0
1 206 125 0,109 11%206/125 300 195 0,136 11x300/195

15 206 125 0115 115%206/125 300 195 0,145 115300195 A = 27°+32°
12 215 134 0125 12%215/134 310 205 0,158 12%310/205 o
125 215 134 0132 125%215/134 310 205 0,158 125%310/205 = 118
13 215 134 0139 13%215/134 310 205 0178 13%310/205

135 223 142 0,151 135%203/142 325 220 0197 135%325/220

14 223 142 0.159 14%223/142 325 220 0.209 14%325/220
Pouiiti: Usability:

Vlysoce vykonné zvlasté dlouhé vrtaky se zvySenou tepelnou
odolnosti, se specidlnim profilem drazek pfi zachovani tuhos-
ti vrtdku doporucené k vrtani hlubokych dér (pfes pouzdra)

v soucastkach z téZce obrobitelnych materiald - legované
oceli, ocelolitiny, zvIdsté na vrtdni oceli pro objemové tvareni
za tepla i studena, klikové hridele, oceli pro cementovani

a zuslechtovani a nerez oceli.

Zpiisob vyroby: v
Povrchova tprava: 0]

Zpiisob ostFeni: Form C

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

Manufacturing Mode: v
Surface Treatment: (©)

Grinding Mode: Form C
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Vrtaky stupnovité

Subland Drills

VRTAKY STUPNOVITE S VALC STOPKOU ‘ oD ‘ od ‘ L ‘ I ‘ " ‘ ‘ 5D ‘ Code ’
NA DiRY PRO DRIK A HLAVU SROUBU, 180° /mm/ /mm/ /mm/ /mm/ /mm/ 221252
STRAIGHT SHANK SUBLAND DRILLS, 8,0 43 117 75 11 M4 0,027 8x4,23M4-180
FOR DRILLING CLEARENCE HOLES, 180° 10,0 53 133 87 13 M5 0,052  10x5,3 M5-180
11,0 6,4 142 94 15 M6 0,068 11x6,4 M6-180
_ 15,0 8.4 169 114 19 M8 0,137 15x8,4 M8-180
Pouiiti: Usability:

PROFI Stupiovité vrtaky se tyfmi fazetkami jsou doporuceny

k vrtani dér pro Srouby a souc¢asné zahloubeni pro vélcové
hlavy $roubii v sou¢dstkdch z nelegované i legované oceli
a ocelolitiny do pevnosti 800 N/mm?, edé, temperované

i tvarné litiny, hlinikové slitiny apod.

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

HSS

A = 25°+30°
€ = 118°/180°

Subland drills with four lands are recommended for drilling
of clearing holes and simultaneously counterboring in parts
made of unalloyed or alloyed steel, cast steel up to

800 N/mm?, grey-, malleable- or nodular cast iron, Al-alloys
etc.

It is necessary to choose the lower cutting conditions for
drilling than the guidelines for usual drilling declare.

Tif Zpiisob vyroby: v Manufacturing Mode: v
! Povrchova iprava: o Surface Treatment: (@)
! Zpiisob ostéeni: Form N Grinding Mode: Form N
\
\
] w‘
] \‘m |
ey
VRTAKY STUPNOVITE S KUZEL. STOPKOU ‘ 2D ‘ od ‘ L ‘ [ ‘ n ‘ ‘ 5D ‘ Code ’
NA DIRY PRO DRIK A HLAVU SROUBU, 180° /mm/ /mm/ /mm/ /mm/ /mm/ 221253
TAPER SHANK SUBLAND DRILLS, 10,0 53 168 87 13 M5 0,086 10x5,3
FOR DRILLING CLEARENCE HOLES, 180° 11,0 6,4 175 94 15 M6 0,096 11x6,4
15,0 8,4 212 114 19 M8 0,1 15x%8,4
Pouiiti: Usability:

PROFI

HSS

A = 25°+30°
g = 118°/180°

@D=10,00+11,00 ~ MORSE 1
2D=15,00

Stupriovité vrtdky se ¢tyrmi fazetkami jsou doporuceny

k vrtani dér pro Srouby a souc¢asné zahloubeni pro vélcové
hlavy $roubii v sou¢dstkéch z nelegované i legované oceli
a ocelolitiny do pevnosti 800 N/mm?, $edé, temperované

i tvarné litiny, hlinikové slitiny apod.

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

~ MORSE 2

Zpiisob vyroby: v
Povrchova iprava: ©)

Zpiisob ostéeni: Form N

Subland drills with four lands are recommended for drilling
of clearing holes and simultaneously counterboring in parts
made of unalloyed or alloyed steel, cast steel up to
800-N/mm2, grey-, malleable- or nodular cast iron, Al-alloys
etc.

It is necessary to choose the lower cutting conditions for
drilling than the guidelines for usual drilling declare.

Manufacturing Mode: v
Surface Treatment: (@)
Grinding Mode: Form N



Vrtaky stupnovité

Subland Drills
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oD ‘ od ‘ L ‘ | n ‘ ‘ ) ‘ Code ’ VRTAKY STUPNOVITE S KUZEL. STOPKOU
/mm/ /mm/ /mm/ /mm/ /mm/ 221253 NA DiRY PRO DRIK A HLAVU SROUBU, 180°

18,0 10,5 228 130 23 M10 0,3 18%x10,5 TAPER SHANK SUBLAND DRILLS,

20,0 13,0 238 140 27 M12 0,35 20x13 FOR DRILLING CLEARENCE HOLES, 180°

(24,0) (15,0) 281 160 31 (M14) 0,66 24x15

26,0 17,0 286 165 35 M16 0,736 26x17

34,0 21,0 339 190 43 M20 1,32 34x21

Pouiti: Usability: PROFI H s s

Stupriovité vrtéky se ¢tyimi fazetkami jsou doporuceny

k vrtani dér pro Srouby a souc¢asné zahloubeni pro vélcové
hlavy roubii v sou¢dstkéch z nelegované i legované oceli
a ocelolitiny do pevnosti 800 N/mm?, edé, temperované

i tvarné litiny, hlinikové slitiny apod.

Pfi vrtdni nutno volit niZsi fezné podminky neZ udavaji
normativy pro normalni vrtaky.

Subland drills with four lands are recommended for drilling
of clearing holes and simultaneously counterboring in parts
made of unalloyed or alloyed steel, cast steel up to

800 N/mm?, grey-, malleable- or nodular cast iron, Al-alloys
etc.

It is necessary to choose the lower cutting conditions for
drilling than the guidelines for usual drilling declare.

A = 25°+30°
€ = 118°/180°

@D=18,00-+20,00 ~ MORSE 2
@D=24,00-+30,00 ~ MORSE 3

Zpiisob vyroby: F Manufacturing Mode: F &D=34,00 ~ MORSE 4
Povrchova tiprava: ®) Surface Treatment: (@)
Zpiisob ostéeni: Form N Grinding Mode: Form N
‘ oD ‘ od ‘ L ‘ I " ‘ ‘ ) ‘ Code ’ VRTAKY STUPNOVITE S VALC. STOPKOU
/mm/ /mm/ /mm/ /mm/ /mm/ 221254 NA DiRY PRO DRIK A HLAVU SROUBU, 90°
7.8 43 117 75 11 M4 0,025 78x43M490  STRAIGHT SHANK SUBLAND DRILLS,
9,5 53 125 81 13 M5 0,04  95x53M590  FOR DRILLING CLEARENCE HOLES, 90°
114 6,4 142 94 15 M6 0,07 11464 M6-90
15,4 84 178 120 19 M8 0,15 154x84 M8-90 _
Pouiiti: Usability:

Stupriovité vrtéky se ¢tyimi fazetkami jsou doporuceny

k vrtani dér pro Srouby a souc¢asné zahloubeni pro kuzelové
hlavy roubii v sou¢dstkéch z nelegované i legované oceli
a ocelolitiny do pevnosti 800 N/mm?, edé, temperované

i tvarné litiny, hlinikové slitiny apod.

Pfi vrtdni nutno volit niZsi fezné podminky neZ udavaji
normativy pro normalni vrtaky.

Zpiisob vyroby: v
Povrchova iprava: ®)

Zpiisob ostéeni: Form N

vl

PROFI

HSS

Subland drills with four lands are recommended for drilling
of clearing holes and simultaneously counterboring in parts

made of unalloyed or alloyed steel, cast steel up to }\‘ = 25°=30°
800 N/mm?, grey-, malleable- or nodular cast iron, Al-alloys
—_ o o
et R € =118°/90
It is necessary to choose the lower cutting conditions for
drilling than the guidelines for usual drilling declare.
Manufacturing Mode: v
Surface Treatment: (@)
Grinding Mode: Form N ‘=f Y
[
90°
<7
i
A \ A
[I @dn1o
|| @Dh8




Vrtaky stupiovité

Subland Drills

3 Wny

VRTAKY STUPNOVITE S KUZEL. STOPKOU ‘ oD ‘ od ‘ L ‘ I ‘ I ‘ ‘ 5D ‘ Code ’
NA DiRY PRO DRIK A HLAVU SROUBU, 90° /mm/ /mm/ /mm/ /mm/ /mm/ 221255
TAPER SHANK SUBLAND DRILLS, 95 5,3 162 81 13 M5 0,077 9,5%5,3
FOR DRILLING CLEARENCE HOLES, 90° 11,4 6,4 175 94 15 M6 0,103 11,4%6,4
15,4 8,4 218 120 19 M8 0,18 15,4x8,4

PROFI

@D= 9,50+11,40 ~ MORSE 1
@D=15,40 ~ MORSE 2

_-h '
P

2@dh10
Zbh8

VRTAKY STUPNOVITE S KUZEL. STOPKOU
NA DIiRY PRO DRIK A HLAVU SROUBU, 90°

TAPER SHANK SUBLAND DRILLS,

FOR DRILLING CLEARENCE HOLES, 90°

Hss PouZiti:
A = 25°+30°
= 118°/90°

PROFI

m

@D=18,50+22,50 ~ MORSE 2
@D=25,00+28,00 ~ MORSE 3
@D=33,0037,00 ~ MORSE 4

@dh10
2Dh8

HSS

) = 25°+30°
= 118°/90°

Stupriovité vrtdky se ¢tyrmi fazetkami jsou doporuceny

k vrtani dér pro Srouby a soucasné zahloubeni pro kuzelové
hlavy $roubii v sou¢dstkdch z nelegované i legované oceli
a ocelolitiny do pevnosti 800 N/mm?, edé, temperované

i tvarné litiny, hlinikové slitiny apod.

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

Subland drills with four lands are recommended for drilling
of clearing holes and simultaneously counterboring in parts
made of unalloyed or alloyed steel, cast steel up to

800 N/mm?, grey-, malleable- or nodular cast iron, Al-alloys
etc.

It is necessary to choose the lower cutting conditions for
drilling than the guidelines for usual drilling declare.

Stupriovité vrtdky se ¢tyrmi fazetkami jsou doporuceny

k vrtani dér pro Srouby a souc¢asné zahloubeni pro kuzelové
hlavy $roubii v sou¢dstkéch z nelegované i legované oceli
a ocelolitiny do pevnosti 800 N/mm?, edé, temperované

i tvarné litiny, hlinikové slitiny apod.

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

Zpiisob vyroby: F
Povrchova iprava: o

Zpiisob ostéeni: Form N

Subland drills with four lands are recommended for drilling
of clearing holes and simultaneously countersinking in parts
made of unalloyed or alloyed steel, cast steel up to

800 N/mm?, grey-, malleable- or nodular cast iron, Al-alloys
etc.

It is necessary to choose the lower cuttting conditions for
drilling than the guidelines for usual drilling declare.

Herstellungsart: F
Oberflachenbehandiung: @
Anschliffart: Form N

Zpiisob vyroby: v Manufacturing Mode: v

Povrchova tiprava: ©) Surface Treatment: (@)

Zpiisob ostéeni: Form N Grinding Mode: Form N
(%)) ad L | n Code

‘ /mm/ ‘ /mm/ ‘ /mm/ ‘ /mm/ /mm/ ‘ ‘ m ‘ 221255 ’
18,5 10,5 233 135 23 M10 0,314 18,5%10,5
22,5 13,0 253 155 27 M12 0,56 22,5%x13
(25,0) (15,0 281 160 3 (M14) 0,715 25%x15
28,0 17,0 291 170 35 M16 0,82 25%x17
(33,0) (19,0 334 185 39 (M18) 1,195 33x19
37,0 21,0 344 195 43 M20 1,71 37x21

Usability:




Vrtaky stupnovité

Subland Drills

@D ad L I 1 Code
/mm/ ‘ /mm/ ‘ /mm/ ‘ /mm/ /mm/ ‘ ‘ @ ‘ 221258
45 3.3 80 47 12 M4 0,006 4,5%3,3
5,5 42 93 57 14,5 M5 0,01 5,5x4,2
6,6 5,0 101 63 17 M6 0,018 6,6x5

9.0 6,8 125 81 21,5 M8 0,038 9x6,8

11,0 85 142 94 26 M10 0,068 11x8,5
14,0 10,2 160 108 30,5 M12 0,125 14x10,2
(16,0) (12,0) 178 120 35 (M14) 0,17 16x12

Pouiiti: Usability:

Stupriovité vrtéky se ¢tyrmi fazetkami jsou doporuceny

k vrtani dér pro Srouby a souc¢asné zahloubeni pro kuzelové
hlavy roubii v soudstkéch z nelegované i legované oceli
a ocelolitiny do pevnosti 800 N/mm?, edé, temperované

i tvarné litiny, hlinikové slitiny apod.

Pfi vrtdni nutno volit niZsi fezné podminky neZ udavaji
normativy pro normalni vrtaky.

Subland drills with four lands are recommended for drilling
of clearing holes and simultaneously counterboring in parts
made of unalloyed or alloyed steel, cast steel up to

800 N/mm?, grey-, malleable- or nodular cast iron, Al-alloys
etc.

It is necessary to choose the lower cutting conditions for
drilling than the guidelines for usual drilling declare.

Zpiisob vyroby: F Manufacturing Mode: F

Povrchova tiprava: ®) Surface Treatment: (@)

Zpiisob ostéeni: Form N Grinding Mode: Form N
)] ad L | ] Code

‘ /mm/ ‘ /mm/ ‘ /mm/ ‘ /mm/ /mm/ ‘ ‘ @ ‘ 221259 ’
9,0 6,8 162 81 21,5 M8 0,075 9%6,8
11,0 8,5 175 94 26 M10 0,096 11x8,5
14,0 10,2 189 108 30,5 M12 0,136 14x10,2

Pouiiti: Usability:

Stupriovité vrtéky se ¢tyimi fazetkami jsou doporuceny

k vrtani dér pro Srouby a souc¢asné zahloubeni pro kuzelové
hlavy roubii v sou¢dstkéch z nelegované i legované oceli
a ocelolitiny do pevnosti 800 N/mm?, edé, temperované

i tvarné litiny, hlinikové slitiny apod.

Pfi vrtdni nutno volit niZsi fezné podminky neZ udavaji
normativy pro normalni vrtaky.

Zpiisob vyroby: v
Povrchova tprava: o
Zpiisob ostéeni: Form N

vl

Subland drills with four lands are recommended for drilling
of clearing holes and simultaneously counterboring in parts
made of unalloyed or alloyed steel, cast steel up to

800 N/mm?, grey-, malleable- or nodular cast iron, Al-alloys
etc.

It is necessary to choose the lower cutting conditions for
drilling than the guidelines for usual drilling declare.

Manufacturing Mode: v

(@)

Form N

Surface Treatment:

Grinding Mode:

77 K

VRTAKY STUPNOVITE S VALC. STOPKOU
NA DIRY PRO DRIK A HLAVU SROUBU, 90°
STRAIGHT SHANK SUBLAND DRILLS,
FOR DRILLING CLEARENCE HOLES, 90°

PROFI

HSS
= 25°:30°
£ = 118/90°

90°

‘ A\
2dh10

—
] 2Dh8

VRTAKY STUPNOVITE S KUZEL. STOPKOU
NA DIiRY PRO DRIK A HLAVU SROUBU, 90°
TAPER SHANK SUBLAND DRILLS,

FOR DRILLING CLEARENCE HOLES, 90°

PROFI Hss
A = 25°+30°
¢ = 118°/90°

@D=9,00+14,00 ~ MORSE 1




.m

VRTAKY STUPNOVITE S KUZEL. STOPKOU
NA DIRY PRO DRiK A HLAVU SROUBU, 90°

TAPER SHANK SUBLAND DRILLS,

FOR DRILLING CLEARENCE HOLES, 90°

_ -

PROFI H s s

= 25°+30°
118°/90°

@D= 16,00+22,00 ~ MORSE 2

@dh10
@Dh8

VRTAKY OBOUSTRANNE NA BODOVE SVARY
TWIST DRILLS FOR WELDING SPOTS

PROFI

HSSCo

25°+30°
= 180°

A=

Vrtaky stupiiovité a specialni

Subland Drills and Special Drills

@D @d L I 1 Code
/mm/ ‘ /mm/ ‘ /mm/ ‘ /mm/ ‘ /mm/ ‘ ‘ @ ‘ 221259 ’
(16,0) (12,0) 218 120 35 (M14) 0,21 1612

18,0 14,0 228 130 39 M16 03 18x14
(20,0) (15.5) 238 140 44 (M18) 0,35 20x15,5

17,5 248 140 48 M20 0,455 22x17,5
Pouiiti: Usability:

Stupriovité vrtdky se ¢tyrmi fazetkami jsou doporuceny

k vrtani dér pro Srouby a soucasné zahloubeni pro kuzelové
hlavy $roubii v sou¢dstkdch z nelegované i legované oceli
a ocelolitiny do pevnosti 800 N/mm2, $ed€, temperované

i tvarné litiny, hlinikové slitiny apod.

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

Subland drills with four lands are recommended for drilling
of clearing holes and simultaneously counterboring in parts
made of unalloyed or alloyed steel, cast steel up to

800 N/mm?, grey-, malleable- or nodular cast iron, Al-alloys
etc.

It is necessary to choose the lower cutting conditions for
drilling than the guidelines for usual drilling declare.

Vlysoce vykonné oboustranné vrtdky s kratkou Sroubovici
s hrotem doporugené k odvrtavani bodovych svard.

Zpiisob vyroby: v
Povrchova tprava: o
Zpiisob ostFeni: Form E

Zpiisob vyroby: F Manufacturing Mode: F
Povrchova tiprava: ©) Surface Treatment: (@)
Zpiisob ostéeni: Form N Grinding Mode: Form N
(%)) L | Code
‘ /mm/ ‘ /mm/ ‘ /mm/ ‘ m ‘ 221138.1 ’
5 62 20 0,009 5x62/20
6 66 22 0,012 6x66/22
8 79 27 0,0215 8x79/27
10 89 30 0,039 10x89/30
Pouiiti: Usability:

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

Manufacturing Mode: v
Surface Treatment: (©)
Grinding Mode: Form E




Specialni vrtaky m
Special Drills

o ‘ o, ‘ L max. ‘ L min. ‘ I max. ‘ | min. ‘ I ‘ Code VRTAKY STREDICI 60°, VYBRUSOVANE, TVAR A

/mm/ /mm/ /mm/ /mm/ /mm/ /mm/ /mm/ 2211 10 CENTER DRILLS 60°
1,0 3,15 33,5 29,5 1,9 1,3 0,9 1
1,25 3,15 33,5 29,5 2,2 1,6 11 1,25
1,6 4 37,5 33,5 2,8 2 1,4 1,6
2,0 5 42 38 3.3 2,5 18 2
2,5 6,3 47 43 4,1 3,1 2,2 2,5
3,15 8 52 48 4,9 3.9 2,8 3,15
4,0 10 59 53 6,2 5 35 4
50 12,5 66 60 7.5 6,3 44 5
6,3 16 74 68 9,2 8 55 6,3
8,0 20 83 7 11,5 10,1 7 8
[}
o | ||
‘ o
o0 |
! T '
oa !
— -
od  |od, | 2d,| Lmax | Lmin. | tmax | Imin. l, Code VRTAKY STREDICI 60°, VYBRUSOVANE, TVAR B
/mm/ /mm/ /mm/ /mm/ /mm/ /mm/ /mm/ /mm/ 221112 CENTER DRILLS 60°
1,0 4 212 375 335 1,9 13 09 1
1,25 5 265 42 38 2,2 1,6 11 1,25
1,6 63 335 47 43 2,8 2 1,4 1,6
2,0 8 425 52 48 33 2,5 1,8 2
2,5 10 53 59 53 4.1 3,1 2,2 2,5
315 112 67 63 57 49 3.9 2,8 3,15
4,0 14 85 70 64 6,2 5 35 4
50 18 106 78 72 7,5 6,3 4,4 B
6,3 20 132 83 77 9,2 8 55 6,3
8,0 25 170 103 97 11,5 - - 8
A
@d4 ‘

\i
A

120°




.m

Specialni vrtaky

Special Drills

VRTAKY STREDICI 60°, VYBRUSOVANE, LEVOR. TVARA @ @, L max. L min. | max. I min. I Code
CENTER DRILLS 60° /mm/ /mm/ /mm/ /mm/ /mm/ /mm/ /mm/ 221114
1,0 3,15 33,5 29,5 1,9 1,3 0,9 1
1,25 3,15 33,5 29,5 2.2 1,6 1,1 1,25
1,6 4 37,5 33,5 2,8 2 14 1,6
2,0 5 42 38 3,3 25 1,8 2
25 6,3 47 43 4.1 3,1 2,2 2,5
3,15 8 52 48 49 39 2,8 3,15
4,0 10 59 53 6,2 5 35 4
5,0 12,5 66 60 75 6,3 4,4 9
6,3 16 74 68 9,2 8 5,5 6,3
8,0 20 83 77 11,5 10,1 7 8
Iy
ody | |
‘ o
60°
Niol
- Y
ad
VRTAKY STREDICI 60°, VYBRUSOVANE, TVAR R o o, L max L min [ Rmax. | Rmin. Code
CENTER DRILLS 60° /mm/ /mm/ /mm/ /mm/ /mm/ /mm/ /mm/ 221116
1,0 3,15 33,5 29,5 3 3,15 2,5 1
1,25 3,15 33,5 29,5 3,35 4 3,15 1,25
1,6 4 37,5 33,5 4,25 5 4 1,6
2,0 5 42 38 53 6,3 5 2
2,5 6,3 47 43 6,7 8 6,3 2,5
3,15 8 52 48 85 10 8 3,15
4,0 10 59 53 10,6 12,5 10 4
5,0 12,5 66 60 13,2 16 12,5 5
6,3 16 74 68 17 20 16 6,3
8,0 20 83 77 21,2 25 20 8




Specialni vrtaky

Special Drills

m.

‘ %)) ‘ L ‘ ! ‘ 5 ‘ Code VRTAKY NA BODOVE SVARY
/mm/ /mm/ /mm/ 221138.2 TWIST DRILLS FOR WELDING SPOTS
5 62 26 0,009 5x62/26
6 66 28 0,012 6x66/28
8 79 37 0,0215 8x79/37
10 89 43 0,039 10x89/43
HSSCo
Pouiiti: Usability: _ o . o
Vlysoce vykonné jednostranné vrtaky s kratkou Sroubovici High-efficient single-end drill with short helix and centering 7\' - 25 -~ 30
s hrotem doporucené k odvrtavani bodovych svard. point is recommended for spot weld drilling. _ 1 8 oo
Zpiisob vyroby: v Manufacturing Mode: v
Povrchova tiprava: ®) Surface Treatment: (@)
Zpiisob ostéeni: Form E Grinding Mode: Form E
A1
‘ -
| ,,
- " | oDbhs
‘ %)) ‘ L ‘ | ‘ m ‘ Code ‘ VRTAKY NA BODOVE SVARY
/mm/ /mm/ /mm/ & 221138.3 TWIST DRILLS FOR WELDING SPOTS
5 86 52 0,009 5x86/52
6 93 57 0,016 6x93/57
8 117 75 0,033 8x117/75
10 133 87 0,057 10x133/87
HSSCo
Pouziti: Usability: —_ O . o
Vlysoce vykonné jednostranné vrtaky s kratkou Sroubovici High-efficient single-end drill with short helix and centering }\' 25 ‘ 30
s hrotem doporucené k odvrtévani bodovych svard. point is recommended for spot weld drilling. = 1 800

Zpiisob vyroby: v
Povrchova dprava: (0]

Zpiisob osteni: Form E

Manufacturing Mode: v
Surface Treatment: 0]

Grinding Mode:

Form E




m Specialni vrtaky
Special Drills

VRTAKY ODOUSTRANNE (KAROSARSKE) 2D L || el | Cote D L || e | Goe
DOUBLE-ENDED BODY DRILLS /mm/ | /mm/ | /mm/ 221137 | | /mm/ | /mm/ | /mm/ 221137

2,5 43 95 0,0014 2,5 51 62 17 0,0095 5,1
2,6 43 9,5 0,00158 2,6 52 62 17 0,01 5,2
2,7 46 10,6  0,00168 2,7 5,3 62 17 0,0105 5,3

2,8 46 10,6 0,002 2,8 54 66 19 0,0107 5,4
2,9 46 10,6  0,0021 2,9 55 66 19 0,011 5,5
PROFI H ss 3 46 10,6  0,0022 3 5,6 66 19 0,0111 5,6
3.1 49 11,2 0,0024 3,1 57 66 19 0,0113 5,7
A =25°+30° 32 49 112 00026 32 58 661900115 58
° 3,25 49 11,2 0,0029 3,25 59 66 19 0,0117 5,9
€ =118° "33 49 112 00032 _ 33 6 66 19 0012 6
3,4 52 125 0,0034 34 6,1 70 24 0,013 6,1
3,5 52 12,5 0,0036 3,5 6,2 70 24 0,014 6,2
3,6 52 12,5 0,0039 3,6 6,3 70 24 0,0145 6,3
3,7 52 125  0,0041 3,7 6,4 70 24 0,0152 6,4
3,8 55 14 0,0046 3,8 6,5 70 24 0,016 6,5
3,9 55 14 0,0048 3,9 6,8 74 24 0,019 6,8
4 55 14 0,005 4 7 74 24 0,0195 7
41 55 14 0,0053 4.1 71 74 24 0,0198 71
42 55 14 0,0055 4,2 75 74 24 0,0205 7,5
4,3 58 155  0,0058 4,3 8 79 25 0,0215 8
4,4 58 155  0,0059 44 8,5 79 25 0,0225 8,5
45 58 155  0,0063 4,5 8,6 84 25 0,0226 8,6
4,6 58 15,5  0,0068 4,6 9 84 25 0,0235 9
47 58 155 0,0073 47 9,5 84 25 0,03 9,5
4,8 62 17 0,0082 48 10 89 25 0,039 10
49 62 17 0,0086 49 10,5 89 25 0,045 10,5
5 62 17 0,009 5
.
Pouiiti: Usability:
Kratké oboustranné vrtaky s kratkou Sroubovici se samo- Short, double-end drills with short helix and self-centering
stredicim ostrim doporucené k vrténi do tenkosténnych cutting edge are recommended for drilling of thin-walled
materiald, predevsim do plechu. Uplatnéni hlavné pii materials, especially the sheet. These drills are applied for
nytovani pro klempifstvi, autokarosarstvi apod. riveting and body (carosserie) building.
Zpiisob vyroby: v Manufacturing Mode: v
Povrchova tiprava: ©) Surface Treatment: (@)
4‘ A Zpiisob ostéeni: Form C Grinding Mode: Form C
- 2Dh8
VRTAKY FREZOVACI S VALC. STOPKOU @D L | m Code
DRILL SAW /mm/ /mm/ /mm/ 221270
6 86 31 0,012 6
PROFI H s s Poutit: Usability:
Kombinovany nastroj - vrtak s frézou je doporuceny Combined tool, drill with slot cutter, is recommended for slot
k frézovani drézek v tenkosténnych materidlech (plech, milling of thin-walled materials like sheet, plastic, acrylic
umakart, plexisklo apod.). plates etc.
A
Zpiisob vyroby: v Manufacturing Mode: v
Povrchova tprava: (©) Surface Treatment: 0]

Zpiisob ostFeni: Form N Grinding Mode: Form N




Specialni vrtaky m
Special Drills
2D @, ad L m Code VRTAK KUZELOVY S VALC. STOPKOU
/mm/ /mm/ /mm/ /mm/ & 221260 NA DIRY DO PLECHU
14 3 6 55 0,018 1/3-14/ SHEEL AND TUPE DRILLS
20 6 8 65 0,045 2/6-20/
30,5 15 10 80 0,135 3/15-30,5/
PoudZiti: Usability:

Vrtéky slouZi pro vrtani otvord v tenkosténnych kovovych
materidlech, v umélé hmoté do tloustky az 8 mm. Vrtand
dira je kuZelovd. V materidlech o vétsich tloustkach dopo-

ru¢ujeme predvrtani. Je vhodné pouZivat chladici a mazaci

prostredky. Vrtak je nutno vysunout z fezu pfi jeho chodu,
aby se zabranilo vylamovani ostfi.

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

PROFI

Zpiisob vyroby: F Manufacturing Mode: F
Povrchova iprava: Surface Treatment: 0]
Velikost 2) 20, o L Code VRTAKY KUZELOVE S VALC. STOPKOU
/mm/ /mm/ /mm/ /mm/ /mm/ 221260.1 CONICAL PEELING DRILLS
1 14 35 6 58 1/3,5-14/
2 20 6 8 66 2/6-20/
L 30 6 10 103 L/3-30/
Velikost %) 2D, 2D, o L Code VRTAKY KUZELOVE S VALC. STOPKOU
Size /mm/ /mm/ /mm/ /mm/ /mm/ 221260.2 CONICAL PEELING DRILLS
3 30 8 16 10 75 3/80-30/
4 40 10 26 12 85 4/10-40/

2212602
HSS




m Specialni vrtaky
Special Drills

VRTAKY KUZELOVE S VALCOVOU STOPKOU Velikost %)) o L Code

CONICAL PEELING DRILLS Size /mm/ /mm/ /mm/ 221260.3

1/7,8 7.8 6 49 1/7,8

VRTAKY STUPNOVITE Velikost @D @ L Code
STEPPED PEELING DRILLS Size /mm/ /mm/ /mm/ 221260.4
0/5 4, 6;8;10; 12 6 65 0/5
0/9 4:5;6;7;8;9;10; 11;12; 6 65 0/9
1 4;6; 8;10; 12; 14; 16; 18; 20 8 75 1
2 6; 8; 10; 12; 14; 16; 18; 10 100 2
20; 22; 24; 26; 28; 30
3 6;9; 13; 16; 19; 21; 23; 26 3
29; 32; 35; 38
Velikost %)) ad L Code
Size /mm/ /mm/ /mm/ 221260.4
0/5 4,6;8;10; 12 6 65 0/5Co
0/9 4,5;6,7,8,9;10; 11;12; 6 65 0/9Co
1 4; 6; 8;10; 12; 14; 16; 18; 20 8 75 1Co
2 6; 8;10; 12; 14; 16; 18; 10 100 2Co
20; 22; 24; 26; 28; 30
3 6;9; 13; 16; 19; 21; 23; 26 3Co
29; 32; 35; 38
VRTAKY STUPNOVITE PG Velikost @D ad L Code
STEPPED PEELING DRILLS PG Size /mm/ /mm/ /mm/ 221260.4
PG 1 6;9; 11,4, 14, 17,25, 19; 10 77 PG1
21,25; 26,25
PG 2 6;9;12,5; 15,2; 18,6; 20,4; 10 77 PG2
22,5; 28,3
PG 3 6;9; 11,4, 14;17,25; 19; 21,25 10 100 PG3
24; 26,75; 30; 33; 35,7
PG 4 6;9;12,5; 15,2; 18,6; 20,4; 22,5 10 100 PG4

26; 28,3; 30,5; 34; 37




Specialni vrtaky m
Special Drills
oD | L ® il | Cote o0 | L & il | Cote VRTAKY TVARECI
/mm/|/mm/ | /minY/ 221313A| | /mm/|/mm/ | /min"!/ 221313A BEZ REZNEHO ZAROVNAVACIHO BRITU
M3 25 2500-4800 0,0053 M3 M6 5  1600-3500 0,016 M6 FORMING DRILLS
M4 33 2200-4200 10,0125 M4 M8 68 1200-3000 0,028 M8
M5 42 1800-4000 0,013 M5 M10 85 1000-2500 0,04 M10

& doporucené otaCky
& operating speed

& doporucené otdcky
< operating speed

Pouiiti: Usability:
Tvafeci vrtak se pouZivd pro tvareni kruhového otvoru The drills are used to bore holes in thin-wall metal materials PROF! K
v tenkosténnych kovovych materidlech o pevnosti or artificieal materials with a thickness of up to 8 mm. For
do 700 N/mm2 o tloustce 1 az 3 mm, do kterého se nasledng  thicker materials, we recommend preboring. The use of
vyfeze zavit. Pfikon vrtacky min. 1,5 kW. Pred tvafenim cooling and lubricating materials is recommended. The drill
otvoru doporucujeme namazani nastroje, ktery je vyroben must be removed from the cut when moving to prevent
ze SK. damage of the sharp edges.
Zpiisob vyroby: F Manufacturing Mode: F
Povrchova tiprava: 0] Surface Treatment: (©)
|
L]
||, od
on| L ® Code o | L @ Code VRTAKY TVARECI
| Sk vy | okl o unciM B
/mm/|/mm/ | /min/ 221313B /mm/|/mm/ | /min1/ 221313B| S REZNYM ZAROVNAVACIM BRITEM
M3 25 2500-4800 0,0053 M3 M6 5  1600-3500 0,016 M6 FORMING DRILLS
M4 33 2200-4200 0,0125 M4 M8 6,8 1200-3000 0,028 M8
M5 42 1800-4000 0,013 M5 M10 85 1000-2500 0,04 M10

& doporucené otdCky
& operating speed

Pouiti:

Tvéreci vrtdk se pouZivé pro tvafeni kruhového otvoru

v tenkosténnych kovovych materidlech o pevnosti

do 700 N/mm2 o tloustce 1 az 3 mm, do kterého se nasledné
vyfeZe zavit. Pfikon vrtacky min. 1,5 kW. Pfed tvarenim
otvoru doporucujeme namazani nastroje, ktery je vyroben

ze SK.

Zpiisob vyroby: F
(o]

Povrchova dprava:

vl

& doporucené otdcky
& operating speed

221318 x
SK

Usability:

The drills are used to bore holes in thin-wall metal materials
or artificieal materials with a thickness of up to 8 mm. For
thicker materials, we recommend preboring. The use of
cooling and lubricating materials is recommended. The drill
must be removed from the cut when moving to prevent
damage of the sharp edges.

PROFI

Manufacturing Mode: F

o

Surface Treatment:




Specialni vrtaky

Special Drills

VYTAHOVAcE SROUBU, VELIKOST é. 1+5 *) Cislo **) pro Srouby | **) pro Srouby @d | L %))} D | ***)2 predurt. otvoru Code
SCREW EXTRACTOR, No. 1+5 /mm/ /mm/ finch./ | /mm/ | /mm/ | /mm/ | /mm/ | /mm/ /mm/ 231680
1 3+45 1/8'+£3/16" 1,75 175 40 35 28 2 1
2 5+7 1/4" 265 185 46 45 355 3 2
3 8+10 5/16"+3/8" 42 23 53 9,6 5 45 3
4 11+14 7/16"+9/16" 6,5 25 63 9,0 7 7 4
5 15+18  5/8"+3/4" 92 28 75 120 10 10 5
PROFI Hcs
*)  No.
**)  screw
***)rough-drilled.hole
Pouiiti: Usability:

Vytahovaé Sroubli je nékolikabfity nastroj, jehoz mirné
kuZelovita funkéni ¢ast se pfi pouZiti nasadi do predem
vyvrtaného otvoru vhodné velikosti v zalomené ¢dsti Sroubu
a pozvolnym otécenim tohoto nastroje se dosahne uvolnéni

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

PR Sroubu.
‘ »D
S ] Zpiisob vyroby: T Manufacturing Mode: T
i A Povrchova tprava: Zinek Surface Treatment: Zinc
|
|
R
{ Y
e
VYTAHOVACE gROUBﬂ, VELIKOST ¢. 6 *) Gislo | **) pro Srouby| **) pro Srouby| @d | L @D | D | ***)z predur. otvoru Code
SCREW EXTRACTOR, No. 6 /mm/ /mm/ f/inch./ | /mm/ |/mm/ |/mm/|/mm/ | /mm/ /mm/ 231680
6 20+30 7/8"+11/8" 125 33 90 155 125 13 6
_ . o
**)  screw
***) rough-drilled.hole
PROFI Hcs
Pouiiti: Usability:

Vytahovaé Sroubdi je nékolikabrity nastroj, jehoZ mirné
kuZelovita funkcni ¢dst se pfi pouZiti nasadi do predem
vyvrtaného otvoru vhodné velikosti v zalomené ¢asti Sroubu
a pozvolnym otécenim tohoto nastroje se dosahne uvolnéni

Sroubu.
Zpiisob vyroby: T
Povrchova liprava: Zinek
_ _ oD
- i)

8

| ‘ :

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

Manufacturing Mode: T

Surface Treatment: Zinc




Vrtaky na opracovani dreva

Wood Machining Drills

77 K

VRTAKY S VALC. STOPKOU PRO VRTANi DO DREVA
DOWELL DRILLS

(%)) L | Code D L | Code
/mm/ | /mm/ | /mm/ @ ‘ 225677 ’ /mm/ | /mm/ | /mm/ m ‘ 225677
5 86 52 0,0085 5 9 125 81 0,038 9
6 93 57 0,013 6 10 133 87 0,052 10
7 109 69 0,02 7 11 142 94 0,068 11
8 117 75 0,027 8 12 151 101 0,086 12

PouZiti: Usability:

Vrtdky se stfedicim hrotem a specidlni geometrii ostfi doporu-
¢ené k vrtani otvord a dér do dfeva, desek z umakartu,
umeélych hmot apod. Vrtéky jsou vyrobeny z rychlofezné

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

PROFI

HSS

A = 25°+30°
€ = 180°

oceli.
Zpiisob vyroby: T Manufacturing Mode: T
Povrchova tprava: o Surface Treatment: o
Zpiisob ostFeni: Form E Grinding Mode: Form E
Iy
y
2Dh8
2D L L] g | Cote oD L L G | Cote VRTAKY DO DREVA S VALC. STOPKOU
/mm/ | /mm/ | /mm/ 225670 /mm/ | /mm/ | /mm/ 225670 WOOD BORING DITS
14 210 120 0,1 14 24 260 160 0,37 24
16 230 150 0,16 16 26 260 160 0,41 26
18 260 160 0,22 18 28 260 160 0,47 28
20 260 160 0,28 20 30 260 160 0,55 30
22 260 160 0,34 22
PROFI H
A = 60°
Pouiiti: Usability:
Specidlni vrtaky doporucené pro vrtani hlubokych dér Special drills are recommended for deep-hole drilling of — 1 800
do dfeva bez nutnosti vyjizdéni vrtdku z mista fezu. RozSi- wood without the necessity of drill withdrawal. Enlarged €=
fend Sroubovitd drazka umozriuje dokonaly odvod dfevénych  helix flute facilitates the perfect chip flow. The centring point
trisek. Stredici Spicka umoZiuje snadngjsi navedeni vrtaku makes easy to put the drill to the hole centre. 2D =14 mm ~-Zd=10 mm
na stfed vrtané diry. 2D > 16 mm ~-Zd=16 mm
Zpiisob vyroby: F Manufacturing Mode: F
Povrchova tprava: o Surface Treatment: o
Zpiisob ostFeni: S Grinding Mode: S
] A
od |[1,
-

vl




m Vrtaky na opracovani dieva
Wood Machining Drills

VRTAKY S VALC.STOPKOU NA BEDNENI 2D ‘ o ‘ L ‘ [ ‘ z ‘ S ‘ Code ’
FRAMEWORK DRILLS, STRAIGHT SHANK /mm/ /mm/ /mm/ /mm/ /mm/ & 221188B
15 14 130 102 M10x1 0,14 15
16 14 130 102 M10x1 0,15 16
17 14 130 102 M10x1 0,17 17
18 14 130 102 M10x1 0,18 18
19 14 130 102 M10x1 0,19 19
PROFI H c s 20 14 130 102 M10x1 0,21 20
21 14 130 102 M10x1 0,23 21
22 14 130 102 M10x1 0,25 22
—_ 0. o ,
>\r - 15 T30 24 17 130 102 M11x1 0,28 24
_ o 25 17 130 102 M11x1 0,31 25
= 118 26 17 130 102 Miix1 0,34 2%
28 17 130 102 M11x1 0,37 28
30 19 130 102 M11x1 0,42 30
32 23 130 102 M11x1 0,45 32
35 24 130 102 M13x1 0,49 35
39 28 130 102 M13x1 0,53 39
ad
Y4
f
Poufiti Usability:
g; Stabilni vrtdky se zdvitem ve stopce, které Ize nastavovat Stable drills with thread in shank with the possibility of
pé prodluzovacimi tyemi. Vrtaky jsou doporuceny k vrtani extending the tools by means of extending bars. These
Ja stavebnich bednéni. drills are recommended for drilling of forms in the building
industry.
Zpiisob vyroby: F Manufacturing Mode: F
- Povrchova tiprava: o Surface Treatment: o
Zpiisob ostieni: Form N Grinding Mode: Form N
‘ ‘@D‘ha
PRODLUZOVACI TYCE @D D, Code Code Code
EXTENDING BARES /mm/ /mm/ kel 221188BB ok 221188BB Skl 221188BB
15 13 1,23 15%290 2,08 15x490 2,88 15x690
16 13 1,23 16x290 2,08 16x490 2,88 16x690
17 13 1,23 17x290 2,08 17x490 2,88 17x690
18 13 1,23 18x290 2,08 18x490 2,88 18x690
19 13 1,23 19x290 2,08 19%x490 2,88 19%x690
ﬂ—'ﬂ 20 13 1,23 20x290 2,08 20x490 2,88 20690
T i A 21 13 1,23 21x290 2,08 21x490 2,88 21x690
! 22 13 1,23 22x290 2,08 22x490 2,88 22690
! 24 13 1,23 24x290 2,08 24x490 2,88 24x690
| 25 13 1,23 25%290 2,08 25x490 2,88 25%690
‘ 26 13 1,23 26x290 2,08 26x490 2,88 26690
: 28 13 1,23 28x290 2,08 28x490 2,88 28x690
! 30 13 1,23 30x290 2,08 30x490 2,88 30x690
\ 32 13 1,23 32x290 2,08 32x490 2,88 32x690
‘ - 35 13 1,23 35x290 2,08 35x490 2,88 35%690
: 39 13 1,23 39x290 2,08 39x490 2,88 39%690
\
! lp "= 290 mm ~ | = 400 mm
| Iy “= 490 mm ~ |, = 600 mm
1] Iy = 690 mm ~ |, = 800 mm
A,
PouZiti: Usability:
Slouzi k prodlouZeni vrtaku na bednéni ZVSE 221188B. Used as an extension of the drills for the casing
ZVSE 221188B.

‘ Povrchova tiprava: o Surface Treatment: o




Vrtaky na opracovani dieva

Wood Machining Drills

@D @Dy L | 4 Code
‘ /mm/ ‘ /mm/ /mm/ ‘ /mm/ ‘ /mm/ ‘ @ ‘ 221188A
8 6 17 75 M6 x1 0,027 8
10 10 133 87 M8 x1 0,052 10
12 10 151 101 M8 x1 0,089 15
14 12 160 108 M8 x1 0,114 14
Pouditi: Usability:

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

Zpiisob vyroby: T
Povrchova dprava: o
Zpiisob osteni: Form N

Stable drills with thread in shank with the possibility of
extending the tools by means of extending bars. These
drills are recommended for drilling of forms in the building
industry.

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

@D | <b; Code Code L Code
/mm/ | /mm/ ‘ @ LzﬁaeuJ ‘ m LGaauJ ‘ M 21188AA

8 6 300 029 8x290 500 051 8x490 600 0,61 8x690
10 10 284 0,79 10x290 484 1,37 10x490 584 1,17 10x690
12 12 266 0,74 12x290 466 1,30  12x490 566 1,57 12x690
14 12 257 1,04 14x290 457 1,86 14x490 557 2,27 14x690

Iy =290 mm ~ |, = 400 mm

Iy "= 490 mm ~ |, = 600 mm

Iy "= 690 mm ~ |, = 800 mm

Pouditi: Usability:

SlouZi k prodlouzeni vrtéku na bednéni ZVSE 221188A.

Povrchova dprava:

Used as an extension of the drills for the casing
ZVSE 221188A.

Surface Treatment:

m.

VRTAKY S VALC.STOPKOU NA BEDNENI
FRAMEWORK DRILLS, STRAIGHT SHANK

PROFI H c s
A = 15°+30°
= 118°
U
S
PRODLUZOVACI TYCE
EXTENDING BARES




m Vrtaky s destickou ze slinutého karbidu
Drills with carbide cutting

VRTAKY S VALC.STOPKOU, SE SLINUTYM KARBIDEM o ‘ L ‘ | ‘ 52 ‘ Code ’
DRILLS, STRAIGHT SHANK wiTH CARBIDE CUTTING /mm/ /mm/ /mm/ TP 320
25 47 18 0,001 25
28 47 18 0,002 2,8
3 52 20 0,003 3
3,1 52 20 0,003 3,1
3.2 52 20 0,003 3.2
s K - K1 0 3,4 60 28 0,004 3,4
35 60 28 0,004 35
38 60 28 0,004 38
A = 15°+30° 4 65 32 0,005 4
42 65 32 0,006 42
c=118° 45 75 34 0,007 45
43 75 34 0,009 48
5 80 36 0,010 5
5.2 80 36 0,012 5.2
55 85 38 0,013 55
58 85 38 0,016 58
6 90 40 0,017 6
6,2 90 40 0,019 6,2
6,5 95 42 0,022 6,5
6,8 100 44 0,025 6,8
7 100 44 0,027 7
72 100 44 0,029 72
75 105 48 0,032 75
78 110 50 0,036 7.8
8 110 50 0,038 8
8.2 110 50 0,040 8,2
8,5 115 52 0,043 85
8,8 120 54 0,047 8,8
9 120 54 0,054 9
9,2 120 54 0,053 9,2
9,5 125 56 0,058 9,5
Y 9.8 130 60 0,062 9.8
10 130 60 0,065 10
‘ 10,5 130 60 0,070 10,5
11 135 62 0,080 11
115 135 62 0,087 115
. 12 140 65 0,095 12
13 140 65 0,102 13
‘ 14 145 70 0,113 14
- 15 145 70 0,148 15
16 150 70 0,173 16
17 150 70 0,202 17
Y 18 160 75 0,243 18
ol ez 19 160 75 0.279 19

20 170 85 0,319 20




Vrtaky s destickou ze slinutého karhidu

Drills with carbide cutting

ad L I I, MORSE Code
‘ /mm/ /mm/ /mm/ /mm/ ‘ ‘ m ‘ TP 330
10 140 65 65,5 1 0,085 10
10,5 145 70 65,5 1 0,090 10,5
11 145 70 65,5 1 0,092 11
11,5 150 75 65,5 1 0,095 11,5
12 150 75 65,5 1 0,095 12
13 170 80 80 2 0,210 13
14 175 85 80 2 0,220 14
15 180 90 80 2 0,234 15
16 185 95 80 2 0,237 16
17 190 100 80 2 0,248 17
18 195 105 80 2 0,252 18
19 215 105 99 3 0,453 19
20 220 110 99 3 0,472 20
21 225 115 99 3 0,483 21
22 230 120 99 3 0,498 22
23 235 125 99 3 0,502 23
24 240 130 99 3 0,531 24
25 245 135 99 3 0,558 25
26 250 140 99 3 0,598 26
27 275 140 124 4 1,025 27
28 280 145 124 4 1,040 28
29 285 150 124 4 1,062 29
30 209 1556 124 4 1,083 30
31 300 160 124 4 1,164 31
32 300 160 124 4 1,186 32
33 310 165 124 4 1,216 33
34 310 165 124 4 1,304 34
35 320 170 124 4 1,544 35
36 320 170 124 4 1,586 36
37 330 180 124 4 1,767 37
38 330 180 124 4 1,808 38
39 330 180 124 4 1,972 39
40 330 180 124 4 2,043 40

m.

VRTAKY s KUZEL. STOPKOU, SE SLINUTYM KARBIDEM
DRILLS WiTH TAPER SHANK WITH CARBIDE CUTTING

SK

A = 15°+30°
= 118°

T

= F——fF




Vyhrubniky

Core Drills
Cod
G | e |

VYHRUBNIKY S KUZEL. STOPKOU ‘ oD ‘ L ‘ I ‘ MORSE ‘Pof:etzubﬁ
CORE DRILLS WITH TAPER SHANK /mm/ /mm/ Even Teeth

9,80 168 38 1 4 0,090 9,8
10 H11 168 38 1 4 0,090 10H11
10,75 175 4 1 4 0,100 10,75
11 H11 175 4 1 4 0,100 11H11
11,75 182 44 1 4 0,120 11,75
PROFI Hss 12 H11 182 44 1 4 0,120 12H11
12,75 182 44 1 4 0,130 12,75
13 H11 182 44 1 4 0,130 13H11
13,75 189 47 1 4 0,140 13,75
14 H11 189 47 1 4 0,140 14H11
14,75 204 50 2 4 0,240 14,75
15 H11 204 50 2 4 0,240 15H11
15,75 210 52 2 4 0,275 15,75
16 H11 210 52 2 4 0,280 16H11
16,75 214 54 2 4 0,310 15,75
17 H11 214 54 2 4 0,315 17H11
17,75 219 56 2 4 0,340 17,75
18 H11 219 56 2 4 0,345 18H11
18,70 223 58 2 4 0,355 18,7
19 H11 223 58 2 4 0,360 19H11
19,70 228 60 2 4 0,370 19,7
20 H11 228 60 2 4 0,375 20H11
20,7 232 62 2 4 0,380 20,7
21 H11 232 62 2 4 0,380 21H11
21,70 237 64 2 4 0,400 21,7
22 H11 237 64 2 4 0,405 22H11
22,70 241 66 2 4 0,580 22,7
23 H11 241 66 2 4 0,610 23H11
23,70 268 68 3 4 0,730 23,7
24 H11 268 68 3 4 0,738 24H11
24,70 268 68 3 4 0,740 24,7
25 H11 268 68 3 4 0,750 25H11
25,70 273 70 3 4 0,790 25,7
26 H11 273 70 3 4 0,795 26H11
27,70 277 71 3 4 0,850 27,7
28 H11 277 71 3 4 0,855 28H11
29,70 281 73 3 4 0,905 29,7
30 H11 281 73 3 4 0,910 30H11
31,60 317 77 4 4 1,490 31,6
32 H11 317 77 4 4 1,500 32H11
Provedeni: Workmanship:
MORSE Materidl vykonna rychloreznd ocel HSS. Provedeni ¢tyrbrité Material high-speed steel HSS. Workmanship with 4 cutting
s jmenovitym rozmérem &D otvoru v toleranci H11 nebo edges with nominal size in tolerance H 11 or with dimension
s jmenovitym rozmérem v toleranci h8 pro otvor s pridavkem  reduced of material allowance for follow precise working.
A na dalSi presnéjsi opracovani.
| Pouiiti: Usability:
i Opracovani predvrtanych, odlitych nebo predlisovanych dér Working prebored holes, cast holes or punched holes to
\-‘ pro dosaZeni vy3Si presnosti diry. higher precision of holes.
i
{ Zpiisob vyroby: F Manufacturing Mode: F
: Povrchova tiprava: (0] Surface Treatment: @]
:




Vyhrubniky a vystruzniky ruéni

Core Drills and Hand Reamers

’ VYHRUBNIKY SROUBOVITE TRIBRITE
CORE DRILLS WITH THREE FLUTES

PROFI H ss

%)) L | Poéet zubii Code
‘ /mm/ ‘ /mm/ ‘ /mm/ ‘ Even Teeth ‘ @ ‘ 221480
4.8 86 52 3 0,011 4.8
5 H11 86 52 3 0,013 5H11
5,80 93 57 3 0,017 58
6 H11 93 57 3 0,020 6H11
6,80 109 69 3 0,022 6,8
7 H11 109 69 3 0,026 7H11
7,80 117 75 3 0,032 7,8
8 H11 117 75 3 0,037 8H11
8,80 125 81 3 0,050 8,8
9 H11 125 81 3 0,056 9H11
9,80 133 87 3 0,066 9,8
10 H11 133 87 3 0,071 10H11
10,75 142 94 3 0,079 10,75
11 H11 142 94 3 0,084 11H11
11,75 142 94 3 0,095 11,75
12 H11 151 101 3 0,104 12H11
12,75 151 101 3 0,115 12,75
13 H11 151 101 3 0,120 13H11
13,75 160 108 3 0,139 13,75
14 H11 160 108 3 0,144 14H11
14,75 169 114 3 0,169 14,75
15 H11 169 114 3 0,174 15H11
15,75 178 120 3 0,199 15,75
16 H11 178 120 3 0,204 16H11
Provedeni: Workmanship:

Material vykonna rychlofeznd ocel HSS. Provedeni ¢tyrbité
s jmenovitym rozmérem D otvoru v toleranci H11 nebo

s jmenovitym rozmérem v toleranci h8 pro otvor s pridavkem
na dalsi pfesnéjsi opracovani.

PouZiti:

Opracovani predvrtanych, odlitych nebo predlisovanych dér
pro dosaZeni vy$Si presnosti diry.

Zpiisob vyroby: F

Povrchova tprava: 0]

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

Usability:

Working prebored holes, cast holes or punched holes to

higher precision of holes.

Manufacturing Mode:
Surface Treatment:

F
0]




Vyhrubniky

Core Drills
Cod
G | e, |

VYHRUBNIKY SROUBOVITE TRIBRITE ‘ %)) ‘ L ‘ | ‘ MORSE ‘Pof:etzubﬁ
CORE DRILLS WITH TREE FLUTES Even Teeth

8,8 162 81 1 3 0,085 8,8
9 H11 162 81 1 3 0,090 9H11
9,8 168 87 1 3 0,105 9,8
10 H11 168 87 1 3 0,110 10H11
10,75 175 94 1 3 0,115 10,75
PROFI Hss 11 H11 175 94 1 3 0,120 11H11
11,75 175 94 1 3 0,122 11,75
12 H11 182 101 1 3 0,130 12H11
12,75 182 101 1 3 0,135 12,75
13 H11 182 101 1 3 0,140 13H11
13,75 189 108 1 3 0,155 13,75
14 H11 189 108 1 3 0,160 14H11
14,75 212 114 2 3 0,255 14,75
15 H11 212 114 2 3 0,260 15H11
15,75 218 120 2 3 0,285 15,75
16 H11 218 120 2 3 0,290 16H11
16,75 223 125 2 3 0,305 16,75
17 H11 223 125 2 3 0,310 17H11
17,75 228 130 2 3 0,332 17,75
18 H11 228 130 2 3 0,338 18H11
18,7 233 135 2 3 0,352 18,7
19 H11 233 135 2 3 0,358 19H11
19,7 238 140 2 3 0,384 19,7
20 H11 238 140 2 3 0,390 20H11
21,7 248 150 2 3 0,420 21,7
22 H11 248 150 2 3 0,427 21H11
23,7 281 160 3 3 0,460 23,7
24 H11 281 160 3 3 0,470 24H11
24,7 281 160 3 3 0,475 24,7
25 H11 281 160 3 3 0,485 25H11
25,7 286 165 3 3 0,710 25,7
26 H11 286 165 3 3 0,720 26H11
27,7 291 170 3 3 0,850 27,7
28 H11 291 170 3 3 0,860 28H11
29,7 296 175 3 3 0,955 29,7
30 H11 296 175 3 3 0,960 30H11
31,6 306 185 3 3 1,152 31,6
32 H11 334 185 4 3 1,490 32H11
33,6 339 190 4 3 1,555 33,6
34 H11 339 190 4 3 1,560 34H11
34,6 339 190 4 3 1,650 34,6
35 H11 339 190 4 3 1,660 35H11
35,6 344 195 4 3 1,740 35,6
36 H11 344 195 4 3 1,750 36H11
37,6 349 200 4 3 1,860 37,6
MORSE 38 H11 349 200 4 3 1,870 38H11
39,6 349 200 4 3 2,030 39,6
40 H11 349 200 4 3 2,040 40H11
i 41,6 354 205 4 3 2,210 41,6
42 H11 354 205 4 3 2,220 42H11
{ 43,6 359 210 4 3 2,380 43,6
\ 44 H11 359 210 4 3 2,390 44H11
| 44,6 359 210 4 3 2,500 44,6
T 45 H11 359 210 4 3 2,510 45H11
| 45,6 364 215 4 3 2,575 45,6
i 46 H11 364 215 4 3 2,585 46H11
1 47,6 369 220 4 3 2,830 47,6
48 H11 369 220 4 3 2,840 48H11
49,6 369 220 4 3 3,015 49,6
50 H11 369 220 4 3 3,025 50H11
Provedeni: Workmanship:
Materidl vykonna rychloreznd ocel HSS. Provedeni tfibrité Material high-speed steel HSS. Workmanship with 3 cutting
s jmenovitym rozmérem &D otvoru v toleranci H11 nebo edges with nominal size in tolerance H 11 or with dimension
{ s jmenovitym rozmérem v toleranci h8 pro otvor s pridavkem  reduced of material allowance for follow precise working.
- na dalsi presnéjsi opracovani.
| Poufiti: Usability:
/ Néstroj tuhé konstrukce pro opracovani predvrtanych, Tool of rigid construction to working prebored holes cast
| odlitych nebo predlisovanych dér. TFibrité provedeni zvySuje holes or punched holes. Three cutting edges workmanship
| presnost obrébénych dér, zejména jejich kruhovitost. encreases the accuracy of the hole working, especially the
roundnes.
A\ 4

Zpiisob vyroby: F Manufacturing Mode: F
—J—LL Povrchova tiprava: (0] Surface Treatment: (@]




Vyhrubniky

Core Drills

@D L od Pocet zubii m Code VYHRUBNIKY NASTRCNE
/mm/ /mm/ /mm/ Even Teeth & 221414 SHELL CORE DRILLS
247 45 13 4 0,080 247
25 H11 45 13 4 0,085 25H11
25,7 45 13 4 0,090 25,7
26 H11 45 13 4 0,095 26H11
27,7 45 13 4 0,110 27,7
28 H11 45 13 4 0,115 28H11 PROFI H ss
28,7 45 13 4 0,118 28,7
29 H11 45 13 4 0,120 29H11
29,7 45 13 4 0,125 29,7
30 H11 45 13 4 0,130 30H11
30,6 45 13 4 0,140 30,6
31 H11 45 13 4 0,145 31HT1
31,6 45 13 4 0,155 31,6
32 H11 45 13 4 0,160 32H11
32,6 45 13 4 0,168 32,6
33 H11 45 13 4 0,170 33H11
33,6 45 13 4 0,175 33,6
34 H11 45 13 4 0,180 34H11
34,6 45 13 4 0,190 34,6
35 H11 45 13 4 0,195 35H11
35,6 50 16 4 0,200 35,6
36 H11 50 16 4 0,205 36H11
36,6 50 16 4 0,215 36,6
37 H11 50 16 4 0,220 37H11
37,6 50 16 4 0,225 37,6
38 H11 50 16 4 0,230 38H11
38,6 50 16 4 0,245 38,6
39 H11 50 16 4 0,250 39H11
39,6 50 16 4 0,260 39,6
40 H11 50 16 4 0,265 40R11
40,6 50 16 4 0,275 40,6
41 H11 50 16 4 0,280 41R11
416 50 16 4 0,300 41,6
42 H11 50 16 4 0,305 42H11
42,6 50 16 4 0,315 42,6
43 H11 50 16 4 0,320 43H11
43,6 50 16 4 0,330 43,6
44 H11 50 16 4 0,335 44H711
446 50 16 4 0,360 446
45 H11 50 16 4 0,365 45H11
45,6 56 19 4 0,380 45,6
46 H11 56 19 4 0,385 46H11
46,6 56 19 4 0,405 46,6
47 H11 56 19 4 0,410 47R11
476 56 19 4 0,420 47,6
48 H11 56 19 4 0,425 48H11
48,6 56 19 4 0,435 48,6
49 H11 56 19 4 0,440 49H11 a
49,6 56 19 4 0,455 49,6
50 H11 56 19 4 0,460 20H11
515 56 19 4 0,525 51,5
52 H11 56 19 4 0,530 52H11
545 63 22 4 0,640 54,5
55 H11 63 22 4 0,690 55H11
55,5 63 22 4 0,690 55,5
56 H11 63 22 4 0,700 56H11
57,5 63 22 4 0,735 57,5
58 H11 63 22 4 0,735 58H11
59,5 63 22 4 0,790 59,5
60 H11 63 22 4 0,795 60HT1
61,5 63 22 4 0,840 61,5
62 H11 63 22 4 0,845 62H11
62,5 63 22 4 0,930 62,5
63 H11 63 22 4 0,940 63H11
64,5 71 27 4 1,003 64,5
65 H11 71 27 4 1,008 65H11
67,5 71 27 4 1,160 67,5
68 H11 71 27 4 1,165 68H11
69,5 71 27 4 1,300 69,5
70 H11 71 27 4 1,305 70H11
715 71 27 4 1,450 715
72 H11 71 27 4 1,455 72H11




Vyhrubniky a vystruzniky ruéni

Core Drills and Hand Reamers

VYHRUBNIKY NASTRCNE @D L ad Poéet zubii m Code
SHELL CORE DRILLS /mm/ /mm/ /mm/ Even Teeth K 221414
745 71 27 4 1,570 745
75 Hi1 71 27 4 1,575 75H11
77,5 80 32 4 1,790 77,5
78 H11 80 32 4 1,820 78H11
79,5 80 32 4 1,950 79,5
PROFI H ss 80 H11 80 32 4 1,955 80H11
81,5 80 32 4 2,130 81,5
82 H11 80 32 4 2,135 82H11
84,5 80 32 4 2,250 84,5
85 H11 80 32 4 2,255 85H11
87,5 80 32 4 2,480 87,5
88 H11 80 32 4 2,520 88H11
89,5 80 32 4 2,750 89,5
90 H11 80 32 4 2,755 90H11
915 90 40 4 2,850 915
92 H11 90 40 4 2,855 92H11
94,5 90 40 4 2,980 94,5
95 H11 90 40 4 2,985 95H11
97,5 90 40 4 3,280 97,5
98 H11 90 40 4 3,325 98H11
99,5 90 40 4 3,625 99,5
100 H11 90 40 4 3,630 100H11

Drzaky nastrénych vyhrubnikd a vystruzniki viz strana 114

Provedeni:

Materidl vykonna rychloreznd ocel HSS. Upinaci dira

s kuZelovitosti 1:30. Provedeni Ctyrbrité s jmenovitym
rozmérem D otvoru v toleranci H11 nebo s jmenovitym
rozmérem v toleranci h8 pro otvor s pfidavkem na dalsi
presnéjsi opracovdni.

PouZiti:

Ndstroj pro opracovani predvrtanych, odlitych nebo

prediisovanych dér k dosazeni vétsi presnosti diry. Pro
upindni slouzi drzaky CSN 241210 (DIN 217).

Workmanship:

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

Usability:

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

Zpiisob vyroby: F Manufacturing Mode: F
Povrchova tiprava: (0] Surface Treatment: @]
VYSTRUZNIKY RUCNi KUZELOVE 1: 10 o0 | L I [ od a | (@n,)| od, |Posetzubi G |, Gote
HAND TAPER REAMERS 1: 10 /mm/ | /mm/ | /mm/ | /mm/ | /mm/ |/mm/ | /mm/ | /mm/ |[Even Teeth 221460
10 100 60 70 10,0 8 11 6,0 4 0,035 10
16 120 70 80 12,5 10 17 11,0 6 0,092 16
24 160 100 110 20,0 16 25 18,0 6 0,304 24
32 200 120 140 25,0 20 34 25,0 8 0,690 32

PROFI

HSS

Provedeni:

Materidl vykonna rychloreznd ocel HSS. Pfimé zuby
se stejnomérnou rozteci.

PouZiti:
Na ruéni i strojni vystruZovéni dutin pro kuzZelové konce
hiideld 1:10.

Zpiisob vyroby: F
Povrchova iprava: (0]

Workmanship:

Material efficient high-speed steel HSS. Straight teeth
uniform spacing.

Usability:
For hand and machine reaming of cavities for taper ends of
shafts 1:10.

Manufacturing Mode: F

o

Surface Treatment:



Vystruzniky ruéni m
Hand Reamers

@D L I a Pocet zubii m Code VYSTRUZNIKY RUCNI s VALC. STOPKOU, PRIM. ZUBY
/mm/ /mm/ /mm/ /mm/ Even Teeth & 221420 HAND REAMERS WITH STRAIGHT SHANK
2 50 25 1,60 4 0,001 2XX
2 54 27 1,80 4 0,001 2XX
25 58 29 2,00 4 0,002 2,5XX
2,8 62 31 2,24 4 0,002 2,8XX
3 62 31 2,24 4 0,003 3XX
35 71 35 2,80 4 0,004 3,5XX PROFI H ss
4 76 38 3,15 4 0,005 4XX
45 81 41 3,55 4 0,007 4,5XX
5 87 44 4,00 4 0,010 5XX
55 93 47 4,50 4 0,013 5,5XX
6 93 47 4,50 6 0,017 XX
6,5 100 50 5,00 6 0,023 6,5XX
7 107 54 5,60 6 0,028 7XX
75 107 54 5,60 6 0,031 7,5XX
8 115 58 6,30 6 0,036 8XX
8,5 115 58 6,30 6 0,041 8,5XX
9 124 62 7,10 6 0,051 9XX
10 133 66 8,00 6 0,067 10XX
11 142 71 9,00 6 0,087 11XX
12 152 76 10,00 8 0,110 12XX
13 152 76 10,00 8 0,130 13XX
14 163 81 11,20 8 0,160 14XX
15 163 81 11,20 8 0,190 15XX
16 175 87 12,50 8 0,230 16XX
17 175 87 12,50 8 0,260 17XX
18 188 93 14,00 8 0,320 18XX
19 188 93 14,00 8 0,370 19XX
20 201 100 16,00 8 0,410 20XX
21 201 100 16,00 8 0,460 21XX
22 215 107 18,00 8 0,540 22XX
23 215 107 18,00 8 0,570 23XX
24 231 115 20,00 8 0,690 24XX
25 231 115 20,00 8 0,730 25XX
26 231 115 20,00 8 0,830 26XX
27 247 124 22,40 10 0,940 27XX
28 247 124 22,40 10 1,150 28XX
30 247 124 22,40 10 1,210 30XX
32 265 133 25,00 10 1410 32XX
34 284 142 28,00 10 1,710 34XX
35 284 142 28,00 10 1,810 35XX
36 284 142 28,00 10 1,900 36XX
38 305 152 31,50 10 2,345 38XX
40 305 152 31,50 10 2,530 40XX
42 305 152 31,50 12 2,980 42XX
44 326 163 35,50 12 3,380 44%X
45 326 163 35,50 12 3,630 45XX
46 326 163 35,50 12 3,850 46XX )
48 347 174 40,00 12 4,340 48XX A
50 347 174 40,00 12 4,650 50XX

XX Vystruzniky se vyrabi pro diry s meznimi tchylkami H7 a H8, pripadné dle poZzadavku zékaznika.
XX Reamers are produced for holes in size tolerances H7 and H8, contingently according customer's wish.

Provedeni: Workmanship: — -
Material vykonna rychlofeznd ocel HSS. Provedeni s pfimymi  Material high-speed steel HSS. Workmanship with straight
zuby a stejnomérnou rozteci. Primér stopky shodny s @D flutes and uniform pitch. Diameter of the shank is equal with
v toleranci f8. @D in-tolerance 8.
Pouiiti: Usability:
VystruZovani priichozich dér pfi opravach a kusové vyrobé Reaming clear holes by repairing and piece work for all non-
pro vechny nezelezné a Zelezné kovy, jejich slitiny a plastické  ferrous metal and ferrous metal, their alloys and plastics.
hmoty. v
2D
—_— i |5
Zpisob vyroby: F Manufacturing Mode: F 13
Povrchova tprava: 0] Surface Treatment: (o] 8
o
©

D=

WP



m Vystruzniky ruéni
Hand Reamers

VYSTRUZNIKY RUCGNI S VALC. STOPKOU @D L I a Potet zubii m Code
HEND REAMERS WITH STRAIGHT SHANK /mm/ /mm/ /mm/ /mm/ | Even Teeth k 221420
2 50 25 1,60 4 0,001 2XX
2,2 54 27 1,80 4 0,001 2,2XX
2,5 58 29 2,00 4 0,002 2,5XX
2,8 62 31 2,24 4 0,002 2,8XX
3 62 31 2,24 4 0,003 3XX
PROFI H s s 3,5 71 35 2,80 4 0,004 3,9XX
4 76 38 3,15 4 0,005 4XX
4,5 81 4 3,95 4 0,007 4,5XX
5 87 44 4,00 4 0,010 5XX
55 93 47 4,50 4 0,013 5,5XX
6 93 47 4,50 6 0,017 6XX
6,5 100 50 5,00 6 0,023 6,5XX
7 107 54 5,60 6 0,028 7XX
7,5 107 54 5,60 6 0,031 7,5%X
8 115 58 6,30 6 0,036 8XX
8,5 115 58 6,30 6 0,041 8,5XX
9 124 62 7,10 6 0,051 9XX
10 133 66 8,00 6 0,067 10XX
11 142 71 9,00 6 0,087 11XX
12 152 76 10,00 8 0,110 12XX
13 152 76 10,00 8 0,130 13XX
14 163 81 11,20 8 0,160 14XX
15 163 81 11,20 8 0,190 15XX
16 175 87 12,50 8 0,230 16XX
17 175 87 12,50 8 0,260 17XX
18 188 93 14,00 8 0,320 18XX
19 188 93 14,00 8 0,370 19XX
20 201 100 16,00 8 0,410 20XX
21 201 100 16,00 8 0,460 21XX
22 215 107 18,00 8 0,540 22XX
23 215 107 18,00 8 0,570 23XX
24 231 115 20,00 8 0,690 24XX
25 231 115 20,00 8 0,730 25XX
26 231 115 20,00 8 0,830 26XX
27 247 124 22,40 10 0,940 27XX
28 247 124 22,40 10 1,150 28XX
30 247 124 22,40 10 1,210 30XX
32 265 133 25,00 10 1,410 32XX
34 284 142 28,00 10 1,710 34XX
35 284 142 28,00 10 1,810 35XX
36 284 142 28,00 10 1,900 36XX
38 305 152 31,50 10 2,345 38XX
2 40 305 152 31,50 10 2,530 40XX
42 305 152 31,50 12 2,980 42XX
@ 44 326 163 35,50 12 3,380 44XX
45 326 163 35,50 12 3,630 45XX
_ 46 326 163 35,50 12 3,850 46XX
3 48 347 174 40,00 12 4,340 48XX
‘ 50 347 174 40,00 12 4,650 50XX
I XX Vystruzniky se vyrabi pro diry s meznimi uchylkami H7 a H8, pfipadné dle poZadavku zékaznika.
XX Reamers are produced for holes in size tolerances H7 and H8, contingently according customer's wish.
I
| Provedeni: Workmanship:
] - Materidl vykonnd rychlofeznd ocel HSS. Provedeni se zuby Material high-speed steel HSS. Workmanship with left hand
1 v levé Sroubovici 7° a stejnomérnou rozteci. Priimér stopky helix 7° and uniform pitch. Diameter of the shank is equal
4 ‘ shodny s @D v toleranci 8. with @D in tolerance f8.
- Pouiiti: Usability:
- Vystruzovani priichozich dér pfi opravach a kusové vyrobé Reaming clear holes by repairing and piece work for all non-
| pro vSechny neZelezné a Zelezné kovy, jejich slitiny a ferrous metal and ferrous metal, their alloys and plastics.
plastické hmoty.
I} Y Y
ZD 2D
£ £ Zpiisob vyroby: F Manufacturing Mode: F
E g Povrchova tiprava: (0] Surface Treatment: @]
T} n
& &

@D
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Vystruzniky ruéni m
Hand Reamers

@D Max L | I, a Potet zubii m Code VYSTRUZNIKY RUCNIi ROZPINACI
/mm/ /mm/ /mm/ /mm/ /mm/ /mm/ | Even Teeth 221421 ADJUSTABLE HAND REAMERS

8 + 0,16 115 43 15 6,3 6 0,035 8
9 + 0,16 124 47 15 71 6 0,050 9
10 +0,16 133 51 15 8,0 6 0,070 10
11 + 0,20 142 51 20 9,0 6 0,095 11
12 + 0,20 152 56 20 10,0 8 0,110 12
13 +020 152 56 20 10,0 8 0,125 13 PROFI H c s
14 + 0,20 163 61 20 11,2 8 0,160 14
15 + 0,20 163 61 20 11,2 8 0,180 15
16 + 0,20 175 62 25 12,5 8 0,215 16
17 + 0,20 175 62 25 12,5 8 0,245 17
18 + 0,20 188 68 25 14,0 8 0,295 18
19 + 0,25 188 68 25 14,0 8 0,330 19
20 + 025 201 75 25 16,0 8 0,385 20
21 + 0,25 201 75 25 16,0 8 0,420 21
22 + 0,25 215 82 25 18,0 8 0,490 22
24 + 0,25 231 85 30 20,0 8 0,620 24
25 + 0,25 231 85 30 20,0 8 0,670 25
26 + 0,25 231 85 30 20,0 10 0,750 26
28 + 0,25 247 94 30 224 10 0,960 28
30 + 0,25 247 94 30 22,4 10 1,100 30
32 + 0,30 265 98 35 25,0 10 1,390 32
34 + 0,30 284 107 35 28,0 10 1,630 34
35 + 0,30 284 107 35 28,0 10 1,730 35
36 + 0,30 284 107 35 28,0 10 1,820 36
38 + 0,30 305 112 40 31,5 10 2,350 38
40 + 0,30 305 112 40 31,5 10 2,530 40
42 + 0,30 305 112 40 31,5 12 2,690 42
44 + 0,30 326 123 40 35,5 12 3,090 44
45 + 0,30 326 123 40 35,5 12 3,230 45
46 + 0,30 326 123 40 35,5 12 3,390 46
48 + 0,30 347 134 40 40,0 12 3,970 48
50 + 0,30 347 134 40 40,0 12 4,230 50

Provedeni: Workmanship:

Materidl nastrojova ocel slitinova HCS. Provedeni s pfimymi Material alloy tool steel HCS. Workmanship with straight

zuby a nestejnomérnou rozte¢i. Vodici primér v toleranci flutes and non-uniform spacing. Guiding diameter in

b11, stopka f8. tolerance b11, shank 8.

Pouiiti: Usability:

-,

Lt}

Pomoci rozpinaciho téliska Ize jmenovity primér vystruzniki  With expanding particle you can adjust nominal diameter of

upravit na poZadovany rozmér vy$si nez @D, maximainé dle reamers to demanded size higher than @D, maximum see

tabulky. Nejcastéjsi pouZiti je pfi kusové vyrobé a opravdch table. More frequent use at piece work and repairs in metal

v kovovych materidlech. VystruZniky se skladuji v uvolnéném  materials. Reamers are storaged in releasing state.

stavu. |

Zpiisob vyroby: Manufacturing Mode: F >

Povrchova tprava: 0] Surface Treatment: O | /{

[

T
I
|
i




5 Wny

VYSTRUZNIKY RUCNi KUZELOVE 1 : 50
HAND TAPER REAMERS 1 : 50

PROFI

Vystruzniky ruéni

Hand Reamers

o0 | L I | 2d | @ (D) [Potetaubil . ‘ Code ‘

/mm/ | /mm/ | /mm/ | /mm/ | /mm/ | /mm/ Even Teeth 221469
3 80 5 58 4,0 3,15 4,06 4 0,004 3A 3B
4 93 5 68 5,0 4,00 5,26 4 0,008 4A 4B
5 100 5 73 6,3 5,00 6,35 5 0,017 5A 5B
6 135 5 105 8,0 6,30 8,00 6 0,027 6A 6B
8 180 5 145 10,0 8,00 10,80 6 0,060 8A 8B
10 215 5 175 12,5 10,00 13,40 6 0,102 10A 10B
12 255 10 210 14,0 11,20 16,00 8 0,245 12A 12B
14 255 10 210 14,0 11,20 18,00 8 0,300 14A 14B
16 280 10 230 18,0 14,00 20,40 8 0,430 15A 15B
20 310 10 250 22,4 18,00 24,80 8 0,715 20A 20B
25 370 15 300 28,0 22,40 30,70 10 1,418 25A 258
30 400 15 320 31,5 25,00 36,10 10 2,040 30A 30B

Provedeni: Form A Workmanship: Form A

Materidl vykonna rychloreznd ocel HSS. Pfimé zuby
se stejnomérnou rozteci.

Form B

Materidl vykonna rychloreznd ocel HSS. Zuby v levé
Sroubovici 7°, u @D=2,0 mm je ndstroj proveden
s pomocnymi hroty 60°.

PouZiti:
Na ruéni vystruzovani dér pro kuZelové koliky 1:50. Pfi
vhodném upnuti se mohou pouZit i na strojni vystruzovani.

Material efficient high-speed steel HSS.

Form B

Material efficient high-speed steel HSS. Left hand
helix 7°,tool size @D=2,0 mm is made with helping tool
points 60°.

Usability:
For hand reaming of holes for taper pins 1:50. By suitable
clamping reamers can be used also for machine reaming.

Zpiisob vyroby: F Manufacturing Mode: F
Povrchova tiprava: (0} Surface Treatment: @]
VYSTRUZNIKY STROJNI S VALC. STOPKOU %))} L I I, @d h9 | Pocet zubi m Code
MACHINE REAMERS WITH STRIGHT SHANK /mm/ /mm/ /mm/ /mm/ /mm/ | Even Teeth 221445
2 49 11 24 2,0 4 0,001 2XX
2,2 53 12 26 2,2 4 0,001 2,2XX
2,5 57 14 27 2,5 4 0,002 2,5XX
2,8 61 15 28 2,8 6 0,003 2,8XX
3 61 15 29 3,0 6 0,003 3XX
PROFI H ss 32 65 16 30 32 6 0,004 3,2XX
3,5 70 18 31 3,5 6 0,005 3,5XX
4 75 19 32 4,0 6 0,006 4XX
45 80 21 33 45 6 0,009 4,5XX
5 86 23 34 5,0 6 0,011 5XX
55 93 26 36 55 6 0,016 5,5XX
6 93 26 36 6,0 6 0,020 6XX
| 7 109 31 40 7,0 6 0,028 XX
8 117 33 42 8,0 6 0,035 8XX
FormA  FormC 9 125 36 44 9,0 6 0,050 9XX
2d 10 133 38 46 10,0 6 0,064 10XX
»’—‘47 11 142 4 46 10,0 6 0,085 11XX
L 12 151 44 46 10,0 8 0,100 12XX
1 4 13 151 44 46 10,0 8 0,120 13XX
14 160 47 50 12,5 8 0,160 14XX
2d } - 15 162 50 50 12,5 8 0,168 15XX
»Wi 16 170 52 50 12,5 8 0,180 16XX
A 1 XX Vystruzniky se vyrdbi pro diry s meznimi uchylkami H7 a H8, pripadné dle poZadavku zékaznika.
‘ 'y _L XX Reamers are produced for holes in size tolerances H7 and H8, contingently according customer's wish.
| |
- i
‘ : -4 Provedeni: Workmanship:
| } Materidl vykonnd rychlofeznd ocel HSS). Pfimé zuby s ne- Material efficient high-speed steel HSS. Straight teeth with
'T' 3 stejnomeérnou rozteci. non-uniform spacing.
E { E Pouiti: Usability:
n - o Strojni vystruzovani dér ze Zeleznych a nezeleznych kovd, Machine reaming of holes in ferrous and non-ferrous metals,
‘:_’ “l’ jejich slitindch a plastickych hmotéch. Nejsou vhodné pro their alloys and plastics. Reamers are not suitable for
~ - © VystruZovani dér s podéinymi drazkami. reaming holes with longitudinal flutes.
1l Y \ 3!

P

Zpiisob vyroby: V~Form A
F~Form C
Povrchova iprava: (0]

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




Vystruzniky strojni

Machine Reamers

‘ 2D ‘ L ‘ [ ‘ I ‘ odh9 | Potetzui| oo ‘ Code
/mm/ /mm/ /mm/ /mm/ /mm/ | Even Teeth 221430
2 49 11 24 2,0 4 0,001 2XX
2,2 53 12 26 2,2 4 0,001 2,2XX
2,5 57 14 27 2,5 4 0,002 2,5XX
2,8 61 15 28 2,8 6 0,003 2,8XX
3 61 15 29 3,0 6 0,003 3IXX
3,2 65 16 30 3,2 6 0,004 3,2XX
3,5 70 18 31 3,5 6 0,005 3,5XX
4 75 19 32 4,0 6 0,006 4XX
4,5 80 21 33 4,5 6 0,009 4,5XX
5 86 23 34 5,0 6 0,011 5XX
55 93 26 36 55 6 0,016 5,5XX
6 93 26 36 6,0 6 0,020 6XX
7 109 31 40 7,0 6 0,028 XX
8 117 33 42 8,0 6 0,035 8XX
9 125 36 44 9,0 6 0,050 9XX
10 133 38 46 10,0 6 0,064 10XX
11 142 4 46 10,0 6 0,085 11XX
12 151 44 46 10,0 8 0,100 12XX
13 151 44 46 10,0 8 0,120 13XX
14 160 47 50 12,5 8 0,160 14XX
15 162 50 50 12,5 8 0,168 15XX
16 170 52 50 12,5 8 0,180 16XX

XX Vystruzniky se vyrabi pro diry s meznimi tichylkami H7 a H8, pripadné dle poZzadavku zékaznika.
XX Reamers are produced for holes in size tolerances H7 and H8, contingently according customer's wish.

Provedeni:

Materidl vykonna rychloreznd ocel HSS. Zuby v levé
Sroubovici 7° se stejnomérnou rozteci.

PoutZiti:
Strojni vystruZovani dér v Zeleznych a neZeleznych kovech,
jejich slitinch a plastickych hmotéch.

Workmanship:

Material efficient high-speed steel HSS. Left hand helix 7°
with uniform spacing.

Usatibity:
Machine reaming of holes in ferrous and non-ferrous metals,
their alloys and plastics.

Zpiisob vyroby: V~Form B Manufacturing Mode:  V~Form B
F~Form D F~Form D
Povrchova tprava: o Surface Treatment: (@]
‘ 2D ‘ L ‘ [ ‘ I ‘ odh9 | Potetzui| oo ‘ Code ’
/mm/ /mm/ /mm/ /mm/ /mm/ | Even Teeth 221429

3 61 15 28 3,0 2 0,003 3
4 75 19 32 4,0 2 0,006 4
5 86 23 34 5,0 2 0,011 5
6 93 26 36 6,0 2 0,016 6
7 109 3 40 7,0 2 0,028 7
8 117 33 42 8,0 2 0,035 8
9 125 36 44 9,0 2 0,050 9
10 133 38 46 10,0 2 0,064 10
11 142 4 46 10,0 2 0,085 11
12 151 44 46 10,0 2 0,100 12
13 151 44 46 10,0 2 0,120 13
14 160 47 50 12,5 3 0,160 14
15 162 50 50 12,5 3 0,168 15
16 170 52 50 12,5 3 0,180 16

Standardné se vyrabéji pro diry s meznimi tichylkami H8.

Usually the tool is produced for holes with size tolerances H8.

Provedeni: Workmanship:

Material vykonna rychloreznd ocel HSS. Zuby v levé Srou-
bovici, do @D=5,0 mm je ndstroj proveden s pomocnymi
hroty.

Poutiti:

Vhodné pro vystruzovani priichozich, hlubsich nebo peruso-
vanych dér v materidlech vytvarejicich souvislé (dlouhg)
tiisky, napf. oceli do pevnosti 500 N/mm?, slitiny médi,
hliniku a termoplasty.

Zpiisob vyroby: V (D<6mm)
F (D>6mm)
Povrchova iprava: (0]

Material efficient high-speeed steel HSS. Teeth in left-hand
spiral, tool sizes up to @D=5,0 mm are made with helping
point.

Usability:

Suitable for reaming clear holes, deeper holes or interrupted
holes in materials which make long chips, for example steels
with strenght to 500 N/mm?2, copper alloys, aluminium alloys
and thermoplastics.

Manufacturing Mode:  V (D<6mm)
F (D>6mm)
Surface Treatment: o

PROFI

PROFI

m.

VYSTRUZNIKY STROJNI S VALC.STOPKOU
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VYSTRUZNIKY LOUPACI S VALC.STOPKOU
QUICK-SPIRAL REAMERS WITH STRAIGHT SHANK




m Vystruzniky strojni
Machine Reamers

VYSTRUZNIKY STROJNI S KUZEL. STOPKOU 2D ‘ L ‘ | ‘ MORSE | Poet zubi S ‘ Code ’
MACHINE REAMERS WITH TAPER SHANK /mm/ fmm/ fmm/ Even Teeth 221431
6 138 26 1 6 0,063 6XX
7 150 31 1 6 0,068 7XX
8 156 33 1 6 0,076 8XX
9 162 36 1 6 0,085 9XX
10 168 38 1 6 0,095 10XX
11 175 4 1 6 0,107 11XX
PROF! Hss 12 182 44 1 8 0,125 12XX
13 182 44 1 8 0,133 13XX
MORSE 14 189 47 1 8 0.145 14%XX
15 204 50 2 8 0,265 15XX
16 210 52 2 8 0,295 16XX
i 17 214 54 2 8 0,325 17XX
18 219 56 2 8 0,350 18XX
| 19 223 58 2 8 0,370 19XX
\‘ 20 228 60 2 8 0,385 20XX
| 21 232 62 2 8 0,415 21XX
i 22 237 64 2 8 0.435 22XX
23 241 66 2 8 0,455 23XX
| 24 268 68 3 8 0,730 24XX
! 25 268 68 3 8 0,790 25XX
n 26 273 70 3 10 0,830 26XX
T 27 277 7 3 10 0,850 27XX
: 28 277 71 3 10 0,880 28XX
| - 29 281 73 3 10 0.920 29XX
! 30 281 73 3 10 0,940 30XX
| 3 285 75 3 10 0,965 31XX
i 32 317 77 4 10 1,565 32XX
XX Vystruzniky se vyrabi pro diry s meznimi tichylkami H7 a H8, pripadné dle poZadavku zakaznika.
{ XX Reamers are produced for holes in size tolerances H7 and H8, contingently according customer's wish.
i Provedeni: Workmanship:
h Materidl vykonna rychloreznd ocel HSS. Zuby v levé Material efficient high-speed steel HSS.Teeth in left-hand
Sroubovici 7° a stejnomérnou rozteci. spiral 7° with uniform spacing.
‘ ‘J Poutiti: Usability:
- Strojni vystruZovani dér v Zeleznych a neZeleznych kovech, Machine reaming of holes in ferrous and non-ferrous metals,
jejich slitinch a plastickych hmotéch. their alloys and plastics.
Zpiisob vyroby: F Manufacturing Mode: F
Povrchova tiprava: o Surface Treatment: (@]
VYSTRUZNIKY LOUPACI S KUZEL. STOPKOU ‘ 2)) ‘ L ‘ | ‘ MORSE | Poget zubi S ‘ Code ’
QUICK-SPIRAL REAMERS WITH TAPER SHANK /mm/ /mm/ /mm/ Even Teeth 221458
138 26 1 2 0,063 6
7 150 31 1 2 0,068 7
8 156 33 1 2 0,076 8
9 162 36 1 2 0,085 9
| —— —|
1 175 4 1 107 1
PROF! MORSE Hss 12 182 44 1 2 0,125 12
N 13 182 44 1 2 0,133 13
14 189 47 1 3 0,145 14
15 204 50 2 3 0,265 15
4 16 210 52 2 3 0,295 16
17 214 54 2 3 0,325 17
{ 18 219 56 2 3 0,350 18
N 19 223 58 2 3 0,370 19
| 20 228 60 2 3 0,385 20
I 21 232 62 2 3 0.415 21
22 237 64 2 3 0,435 22
} 23 241 66 2 3 0,455 23
, 24 268 68 3 3 0,730 24
- 25 268 68 3 3 0,790 25
I 26 273 70 3 3 0,830 26
i 28 277 71 3 3 0,880 28
{ ~ 30 281 73 3 3 0,940 30
32 317 7”7 4 3 1,565 32
| Standardné se vyrabéji pro diry s meznimi tchylkami H8.
! Usually the tool is produced for holes with size tolerances H8.
| Provedeni: o i Workmanship: )
i Materidl vykonnd rychlofeznd ocel HSS. Zuby v levé Material effient high-speed steel HSS. Teeth in left hand
. Sroubovici. spiral.
| Pouiiti: Usability:
\ Vhodné pro vystruZovani priichozich, hiubsich nebo Suitable for reaming clear holes, deeper holes or interrupted
N prerusovanych dér v materidlech vytvargjicich souvislé holes in materials which make Iong chips, for example steels
- (dlouhe) tisky, napr. oceli do pevnosti 500 N/mm2, slitiny with strenght to 500 N/mm?, copper alloys, aluminium alloys
m médi, hliniku a termoplasty. and thermoplastics.
A
D Zpiisob vyroby: F Manufacturing Mode: F
e’ Povrchova tiprava: (0] Surface Treatment: 0]




Vystruzniky strojni m
Machine Reamers

‘ 2 ‘ L ‘ [ ‘ MORSE | Poget zubil 5 ‘ Code VYSTRUZNIKY STROJNI s kuZEL. sToPKou
/mm/ /mm/ /mm/ Even Teeth 221446 MACHINE REAMERS WITH STAPER SHANK
6 138 26 1 6 0,063 6XX
7 150 31 1 6 0,068 7XX
8 156 33 1 6 0,076 8XX
9 162 36 1 6 0,085 9XX
1 ? 168 3513 1 g 8,085 1 ?ﬁ
1 175 4 1 107 1
12 182 44 1 8 0,125 12XX PROF Hss
13 182 44 1 8 0,133 13XX
14 189 47 1 8 0,145 14XX MORSE
15 204 50 2 8 0,265 15XX
16 210 52 2 8 0,295 16XX
17 214 54 2 8 0,325 17XX
18 219 56 2 8 0,350 18XX A
19 223 58 2 8 0,370 19XX |
20 228 60 2 8 0,385 20XX |
21 232 62 2 8 0,415 21XX o
22 237 64 2 8 0,435 22XX |
23 241 66 2 8 0,455 23XX !
24 268 68 3 8 0,730 24XX ‘
25 268 68 3 8 0,790 25XX I
26 273 70 3 10 0,830 26XX :
27 277 71 3 10 0,850 27XX b
28 277 71 3 10 0,880 28XX !
29 281 73 3 10 0,920 29XX ‘
30 281 73 3 10 0,940 30XX I -
31 285 75 3 10 0,965 31XX
32 317 77 4 10 1,565 32XX }
XX Vystruzniky se vyrdbi pro diry s meznimi uchylkami H7 a H8, pfipadné dle poZadavku zékaznika.
XX Reamers are produced for holes in size tolerances H7 and H8, contingently according customer's wish. |
Provedeni: Workmanship: ‘
Materidl vykonna rychlofeznd ocel HSS. Pfimé zuby s ne- Material efficient high-speeed steel HSS. Straight teeth with i
stejnomérnou rozteci. non-uniform spacing. i
Pouditi: Usability ;
Strojni vystruZovani dér v Zeleznych a nezeleznych kovech, Machine reaming of holes in ferrous and non-ferrous metals, |
jejich slitinch a plastickych hmotéch. their alloys and plastics. |
Nejsou vhodné pro vystruzovani dér s podélnymi drazkami. They are not suitable for reaming holes with longitudinal grooves. 1 J v
Zpiisob vyroby: F Manufacturing Mode: F
D
Povrchova tprava: o Surface Treatment: @] 4’\_1‘@7
‘ 2D L ‘ [ ‘ I ‘ MORSE | Potetzubit| < ‘ Code ’ VYSTRUZNIKY STROJNI s kuzeL. stopkou
fmm/ /mm/ fmm/ fmm/ Even Teeth 221452 MACHINE BRIDGE REAMERS wiTH STRAIGHT SHANK
84 161 85 25 1 4 0,085 8.4
9,5 166 90 27 1 4 0,090 95
10 171 95 30 1 4 0,095 10
11 176 100 33 1 4 0,100 11
12 199 105 39 2 4 0,180 12
13 199 105 39 2 4 0,210 13
14 209 115 42 2 4 0,240 14
15 219 125 45 2 4 0,280 15
16 229 135 48 2 4 0,320 16
17 251 135 51 3 4 0,380 17
18 261 145 58 3 4 0,400 18
19 261 145 58 3 4 0,420 19
20 271 155 62 3 4 0,520 20
21 271 155 62 3 4 0,630 21
22 281 165 66 3 4 0,650 22
23 281 165 66 3 4 0,660 23
24 296 180 72 3 4 0,740 24
25 296 180 72 3 4 0,780 25
26 296 180 72 3 4 0.820 26
27 311 195 78 3 4 0,900 27
28 311 195 78 3 4 0,930 28
29 311 195 78 3 4 0,960 29
30 311 195 78 3 4 1,070 30
31 326 210 84 3 4 1,120 31
34 364 220 88 4 4 1,740 34
37 364 220 88 4 4 2,000 37
Provedeni: Workmanship:
Materidl vykonnd rychlofeznd ocel HSS. Zuby jsou v levé Material efficient high-speed steel HSS. Teeth in left-hand
Sroubovici. spiral.
Pouiiti: Usability:
Nastroje jsou urceny pro opracovani presazenych dér u ple- Tools are determined for working set-over holes in metal
chii z riznych typd oceli a slitin barevnych a lehkych kovi. sheets from variable steel types and alloys of non-ferrous
Jednd se o diry pro nyty a jiné svorniky pfi montazi mostnich  metals and light metals. It elongs to holes for rivets and other
a jinych konstruke, vyrobé kotld a nadob. bolts by mounting bridge constructions, kettles and vessels.
Zpiisob vyroby: F Manufacturing Mode: F
Povrchova tprava: o Surface Treatment: (@]

WP




m Vystruzniky strojni
Machine Reamers

VYSTRUZNIKY NASTRCNE sk zusy ve $RouBovici @D L I @d Potet zubii m Code
SHELL REAMERS /mm/ /mm/ /mm/ /mm/ | Even Teeth 221432
25 45 32 13 8 0,090 25XX
26 45 32 13 10 0,100 26XX
27 45 32 13 10 0,110 27XX
28 45 32 13 10 0,120 28XX
29 45 32 13 10 0,130 29XX
PROFI H ss 30 45 32 13 10 0,140 30XX
31 50 36 16 10 0,160 31XX
32 50 36 16 10 0,170 32XX
34 50 36 16 10 0,185 34XX
35 50 36 16 10 0,200 35XX
36 56 40 19 10 0,230 36XX
38 56 40 19 10 0,260 38XX
40 56 40 19 10 0,290 40XX
42 56 40 19 12 0,330 42XX
44 63 45 22 12 0,435 44XX
45 63 45 22 12 0,455 45XX
46 63 45 22 12 0,475 46XX
48 63 45 22 12 0,495 48XX
50 63 45 22 12 0,515 50XX
52 14 50 27 12 0,640 52XX
55 14 50 27 12 0,760 55XX
58 14! 50 27 12 0,830 58XX
60 14 50 27 14 0,900 60XX
62 80 56 32 14 0,970 62XX
63 80 56 32 14 1,100 63XX
65 80 56 32 14 1,160 64XX
68 80 56 32 14 1,340 68XX
70 80 56 32 14 1,500 70XX
72 90 63 40 14 1,670 72XX
75 90 63 40 14 1,810 75XX
78 90 63 40 14 2,150 78XX
80 90 63 40 14 2,240 80XX
82 90 63 40 14 2,450 82XX
85 90 63 40 14 2,590 82XX
88 100 71 50 16 3,100 88XX
90 100 71 50 16 3,170 90XX
92 100 71 50 16 3,280 92XX
95 100 71 50 16 3,430 95XX
98 100 71 50 16 4,150 98XX
100 100 71 50 16 4170 100XX
XX Vystruzniky se vyrdbi pro diry s meznimi uchylkami H7 a H8, pripadné dle poZadavku zakaznika.
Ld, XX Usually the reamers are produced for holes with size tolerances H7 and H8, contingently according customer's wish.
Drzéky nastrénych vyhrubniki a vystruznikd viz. strana 114.
{ Iy
K| Provedeni: Workmanship:
Materidl vykonna rychloreznd ocel HSS. Upinaci dira s kuZe- Material efficient high-speed steel HSS. Taper clamping hole
} - lovitosti 1:30. Zuby v levé Sroubovici 7° a se stejnomérnou 1:30. Teeth in left-hand spiral 7° with uniform spacing.
- rozteci.
& | ¥ Pouiiti: Usability:
' Strojni vystruZovani dér v Zeleznych a neZeleznych kovech, Machine reaming of holes in ferrous and non-ferrous metals,
‘ oD ‘ jeiich slitin @ plastickych hmot. Pro upinani slouzi drzaky their alloys and plastics. For clamping use arbors
‘ ’ CSN 24 1210 (DIN 217). GSN 24 1210 ((DIN 217).
Zpiisob vyroby: F Manufacturing Mode: F

Povrchova tiprava: (0] Surface Treatment: @]




Vystruzniky strojni

Machine Reamers

m.

@D L | ad Pocet zubil m Code VYSTRUZNIKY NASTRCNE s piimymi zusy
/mm/ /mm/ /mm/ /mm/ Even Teeth 221447 SHELL REAMERS STRAIGHT FLUTED

25 45 32 13 8 0,090 25XX

26 45 32 13 10 0,100 26XX

27 45 32 13 10 0,110 27XX

28 45 32 13 10 0,120 28XX

29 45 32 13 10 0,130 29XX

30 45 32 13 10 0,140 30XX PROFI H s s

31 50 36 16 10 0,160 31XX

32 50 36 16 10 0,170 32XX

34 50 36 16 10 0,185 34XX

35 50 36 16 10 0,200 35XX

36 56 40 19 10 0,230 36XX

38 56 40 19 10 0,260 38XX

40 56 40 19 10 0,290 40XX

42 56 40 19 12 0,330 42XX

44 63 45 22 12 0,435 44XX

45 63 45 22 12 0,455 45XX

46 63 45 22 12 0,475 46XX

48 63 45 22 12 0,495 48XX

50 63 45 22 12 0,515 50XX

52 7 50 27 12 0,640 52XX

55 7 50 27 12 0,760 55XX

58 71 50 27 12 0,830 58XX

60 7 50 27 14 0,900 60XX

62 80 56 32 14 0,970 62XX

63 80 56 32 14 1,100 63XX

65 80 56 32 14 1,160 65XX

68 80 56 32 14 1,340 63XX

70 80 56 32 14 1,500 70XX

72 90 63 40 14 1,670 72XX

75 90 63 40 14 1,810 75XX

78 90 63 40 14 2,150 78XX

80 90 63 40 14 2,240 80XX

82 90 63 40 14 2,450 82XX

85 90 63 40 14 2,590 85XX

88 100 14 50 16 3,100 88XX

90 100 7 50 16 3,170 90XX

92 100 14! 50 16 3,280 92XX

95 100 14 50 16 3,430 95XX

98 100 14! 50 16 4,150 98XX

100 100 14 50 16 4,170 100XX
XX Vystruzniky se vyrdbi pro diry s meznimi uchylkami H7 a H8, pfipadné dle poZadavku zékaznika.
XX Usually the reamers are Eroduced for rloles with size tolerances H7 and H8, contingently according customer's wish. 2d
Drzéky nastrénych vyhrubniki a vystruzniki viz. strana 114. —

1 _
| A

Provedeni: Workmanship: | o
Materidl vykonna rychloreznd ocel HSS. Upinaci dira s kuZe- Material efficient high-speed steel HSS. Taper clamping hole v
lovitosti 1:30. Pfimé zuby s nestejnomérnou rozteci. 1:30. Straight teeth with non-uniform spacing. | -
Pouiti: Usability: {
Strojni vystruZovani dér v Zeleznych a neZeleznych kovech, Machine reaming of holes in parts from all ferrous and non- A y
jejich slitin a plastickych hmotdch. Pro upindni slouZi drZzaky ferrous metals, their alloys and plastics. For clamping use
CSN 241210 (DIN 217). Nejsou vhodné pro vystruzovani arbors CSN 24 1210 (DIN 217). Reamers are not suitable for LAJ

dér s podélnymi drazkami.

Zpiisob vyroby: F
Povrchova tprava: (0]

reaming holes with longitudinal flutes.

Manufacturing Mode: F
Surface Treatment: o
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VYSTRUZNIKY NASTRCNE
S PRISROUBOVANYMI ZUBY
SHELL BUILT-UP REAMERS

PROFI

VYSTRUZNIKY

S UHLEM SKLONU SROUBOVICE ZUBU 45°-50°

hanay

MACHINE HELICAL REAMERS

WITH HELIX ANGLE 45°-50°

PROFI

HSS

ad

Y

-

Vystruzniky strojni

Machine Reamers

%)) ‘ L ‘ I ‘ &d b roéet/Pieces‘ & ‘ Code
/mm/ /mm/ /mm/ /mm/ /mm/ /ks/ 221435
100 90 71 40 20 8 3,540 T00XX
105 90 7 40 20 8 3,950 105XX
110 90 7 40 20 8 4,390 T10XX
115 100 80 50 25 8 5,100 T15XX
120 100 80 50 25 8 5,640 T20XX
125 100 80 50 25 8 6,190 128XX
130 100 80 50 20 10 6,900 T30XX
140 100 80 50 20 10 8,210 T40XX
150 100 80 50 20 10 9,500 150XX

XX Vystruzniky se vyrdbéji pro diry s-meznimi tichylkami H7 a-H8, pfipadné dle poZadavku zakaznika.
XX Reamers are produced for holes with size tolerance H7 and H8, contingently according customer’s wish.

Drzaky nastrénych vyhrubnikii a vystruzniki viz. strana 114.

Provedeni:

Material noZ{i je z vykonné rychlofezné oceli HSS. Upinaci
dira s kuzelovitosti 1:30. Télo vystruzniki je z konstrukéni
oceli. Vyménné noze se doddvaji jako polotovary téz
samostatné.

PouZiti:

Strojni vystruZovani dér v Zeleznych a neZeleznych kovech,
jgjich slitin a plastickych hmotéch. Pro upinani slouZi drzaky
CSN 241210 (DIN 217).

Workmanship:

Material of blades efficient high-speed steel HSS. Taper
clamping hole 1:30. Body of reamers from constructional
steel. Exchangeable blades are delivered also as semi-
products self.

Usability:
Machine reaming in parts of all ferrous and non-ferrous

metals, their alloys and plastics. For clamping use arbors
GSN 241210 (DIN 217).

Zpiisob vyroby: F Manufacturing Mode: F

Povrchova tiprava: (0] Surface Treatment: @]
%)) | L @d h10 Code

‘ /mm/ ‘ /mm/ ‘ /mm/ /mm/ ‘ m ‘ 221416 ’
1,0 6,5 40 0,99 0,0005 1XX
11 6,5 40 1,09 0,0008 1,1XX
1,2 6,5 40 1,19 0,0008 1,2XX
1,3 6,5 40 1,29 0,0008 1,3XX
1,4 6,5 40 1,39 0,001 1,4XX
15 8 50 1,48 0,0012 1,5XX
1,6 8 50 1,58 0,0015 1,6XX
1,7 8 50 1,68 0,0015 1,7XX
1,8 8 50 1,78 0,0018 1,8XX
1,9 8 50 1,88 0,0018 1,9XX
2,0 8 50 1,98 0,002 2XX
2,2 12 60 2,18 0,0022 2,2XX
2,5 12 60 2,48 0,0025 2,5XX
2,8 12 60 2,78 0,0028 2,8XX
3,0 12 60 2,98 0,003 3XX

XX Vystruzniky se vyrabi pro diry s meznimi tchylkami H7 a H8, pripadné dle poZzadavku zékaznika.
XX Reamers are produced for holes in size tolerances H7 and H8, contingently according customer's wish.

PouZiti:
PouZivaji se pro obrabéni otvord v materidlu s pevnosti vétsi
néz 700 MPa.

Usability:
For reaming holes in material with over 700 MPa strenght.




Vystruzniky strojni m
Machine Reamers

‘ oD ‘ I ‘ L ‘ @d h10 ‘ S ‘ Code VYSTRUZNIKY NA MALE OTVORY S PRIMYMI ZUBY

/mm/ /mm/ /mm/ /mm/ 221417 STRAIGHT-FLUTED REAMERS FOR SMALL HOLES
1,0 6,5 40 0,99 0,0005 1XX
11 6,5 40 1,09 0,0008 1,1XX
1,2 6,5 40 1,19 0,0008 1,2XX
1,3 6,5 40 1,29 0,0008 1,3XX
14 6,5 40 1,39 0,001 1,4XX
1,5 8 50 1,48 0,0012 1,5XX PROFI A H ss
1,6 8 50 1,58 0,0015 1,6XX ! ]
1,7 8 50 1,68 0,0015 1,7XX ad \
1,8 8 50 1,78 0,0018 1,8XX i
1,9 8 50 1,88 0,0018 1,9XX ‘
2,0 8 50 1,98 0,002 2XX :‘:
XX Vystruzniky se vyrabi pro diry s meznimi tchylkami H7 a H8, pripadné dle poZzadavku zékaznika. '
XX Reamers are produced for holes in size tolerances H7 and H8, contingently according customer's wish. ‘ -
Do CODE uvést mezni tichylku H7 nebo H8 apod. :

——3

Pouditi: Usability:
Pro vystruZovani otvord v lehkych kovech a plastech. For reaming holes in light materials and plastics.
- 2D
‘ 2) ‘ [ ‘ L ‘ 2d h10 ‘ 5 ‘ Code ’ VYSTRUZNIKY NA MALE OTVORY SE ZUBY VE SROUBOVICI
/mm/ /mm/ /mm/ /mm/ 221418 SPIRAL-FLUTED REAMERS FOR SMALL HOLES
1,0 6,5 40 0,99 0,0005 XX
11 6,5 40 1,09 0,0008 1,1XX
1,2 6,5 40 1,19 0,0008 1,2XX
1,3 6,5 40 1,29 0,0008 1,3XX
1,4 6,5 40 1,39 0,001 1,4XX
15 8 50 1,48 0,0012 1,5XX PROFI H ss
1,6 8 50 1,58 0,0015 1,6XX A i
1,7 8 50 1,68 0,0015 1,7XX ‘
1,8 8 50 1,78 0,0018 1,8XX 2d
1,9 8 50 1,88 0,0018 1,9XX ‘
2,0 8 50 1,98 0,002 2XX
XX Vystruzniky se vyrabi pro diry s meznimi tchylkami H7 a H8, pripadné dle poZzadavku zékaznika. :\E
XX Reamers are produced for holes in-size tolerances H7 and H8, contingently according customer's wish. ‘ 4
Do CODE uvést mezni dchylku H7 nebo H8 apod.
PouZiti A
Pouifvajj se pro opracovani malych otvoril v materidlu s Usability: _
pevnosti 800 MPa. For reaming holes in material with up to 800 MPa strenght.
Y
2D
2D [ L &d h10 5D Code VYSTRUZNIKY KUZELOVE NA 0TVORY PRO KUZ. KOLiKY
/mm/ /mm/ /mm/ /mm/ 221469 TAPER PIN REAMERS
0,6 20 38 3 0,0005 0,6
0,8 24 42 3 0,0007 0,8
1,0 28 48 3 0,001 1
1,6 38 58 3 0,002 1,6
2,0 45 65 3 0,003 2
Pouiiti: Usability:

Pro vystruZovani otvord pro kuzelové koliky 1:50. For reaming holes for taper pins 1:50.




m Vystruzniky strojni
Machine Reamers

VYSTRUZNIKY KUZELOVE NA TRYSKY D ‘ I ‘ L ‘ od ‘ 5D ‘ Code ’
TAPER REAMERS FOR NOZZLES /mm/ & 221494

0,3 45 65 1.5 0,031 0,3
0,6 55 75 2 0,031 0,6
0,9 65 85 2,2 0,031 09

PROFI H s s Pouiti: Usability:

PouZivaji se pro vystruzovani otvord v tryskach. Vystruzniky For reaming nozzle holes. Supplied sets. Each set consists of
se dodavdji jako kompletni sada obsahuijeici po 3 kusech three single teamers and chuck.
jednotlivych velikosti vystruznikli a upinaci sklicidio 241289.

4
2D
VYSTRUZNIKY RUCNI ‘ 2D ‘ [ ‘ L ‘ 2 h10 ‘ 52 ‘ Code ‘
NA MALE OTVORY S KUZELOVITOSTI 1:100 /mm/ /mm/ /mm/ /mm/ 221495
LONG HAND REAMERS 0,3 18 45 0,0002 03
FOR SMALL HLES WITH TAPER 1:100 04 18 45 0,0004 0,4
0,5 25 53 0,0006 0,5
0,6 25 53 0,0007 0,6
0,7 32 60 0,0008 0,7
0,8 32 60 0,0009 0,8
0,9 40 75 0,0009 0,9
1 40 75 0,001 1
PROFI 1,15 40 75 0,002 1,15
1,3 50 85 0,003 1,3
1,5 50 85 0,004 1,5
1,75 50 85 0,005 1,75
2 60 95 0,006 2
2,25 60 95 0,007 2,25
2,5 60 95 0,007 2,5
2,75 75 110 0,008 2,75
! 3 75 115 0,009 3
3,25 75 115 0,010 3,25
3,5 85 125 0,015 B10)
3,75 85 125 0,020 3,75
4 85 125 0,025 4
> 4,25 95 140 0,030 4,25
) 45 95 140 0,035 45
> 5 95 145 0,040 5
Pouiiti: Usability:
Pro vystruZovani hlubokych otvori s kuZelovitosti 1:100. For reaming deep holes with taper 1:100.




Vystruzniky strojni m
Machine Reamers

@D | L @d h10 m Code VYSTRUZNIKY STROJNI
/mm/ /mm/ /mm/ /mm/ & 221496 NA MALE OTVORY S KUZEL. 1:100
03 7 23 1 0,0002 03 MACHINE REAMERS
04 7 23 1 0,0003 0.4 FOR SMALL HOLES WITH TAPER 1:100
0,5 7 23 1 0,0004 0,5
0,6 7 23 1 0,0005 0,6
0,7 7 23 1 0,0006 0,7
0,8 8 25 15 0,0007 0,8
0,9 8 25 15 0,0008 0,9
1 8 25 15 0,0009 i, PROFI H s s
1,1 8 25 15 0,001 1,1
1,2 8 25 15 0,002 1,2
1,3 8 25 15 0,003 1,3
1,4 8 25 1,5 0,004 1,4
1,5 10 30 2,2 0,005 1,5
1,6 10 30 2,2 0,006 1,6
1,7 10 30 2,2 0,007 1,7
1,8 10 30 2,2 0,008 1,8
1,9 10 30 2,2 0,009 1,9
2 10 30 2,2 0,010 2
2,3 12 34 2,2 0,011 2,3
2,6 12 34 2,2 0,012 2,6
3 12 34 2,2 0,013 3
3,5 13 40 2,6 0,015 3,5
4 13 40 2,6 0,020 4
Pouditi: Usability:
Pro strojni vystruZovani malych otvord s kuZelovitosti 1:100. For machine reaming small holes with taper 1:100.

2D I L Podet britii ad @ Code VYSTRUZNIKY HLADICI
/mm/ /mm/ /mm/ /mm/ 221497 PRO MALE OTVORY S KUZEL. 1:100
0,3 13 23 1 1 0,0001 0,3 FINISHINIG REAMERS
04 13 23 1 1 0,0001 0.4 FOR SMALL HOLES WITH TAPER 1:100
0,5 13 23 1 1 0,0002 0,5
0,6 13 23 1 1 0,0002 0,6
0,7 13 23 1 1 0,0003 0,7
038 15 25 1 15 0,0003 038
0,9 15 25 1 15 0,0004 0,9
1,0 15 25 1 15 0,001 1
11 15 25 2 15 0,001 1,1 PROFI H ss
1.2 15 25 2 15 0,002 1.2
13 15 25 2 15 0,002 1,3
14 15 25 2 15 0,003 14
15 18 30 2 2,2 0,003 15
1,6 18 30 2 2,2 0,004 1,6
17 18 30 2 2,2 0,004 1,7
18 18 30 2 2,2 0,005 18
19 18 30 2 2,2 0,006 1,9
2,0 18 30 2 2,2 0,007 2
2,1 18 30 3 2,2 0,008 2,1
2,2 18 30 3 2,2 0,009 2,2
23 22 34 3 2,2 0,010 2,3
24 22 34 3 2,2 0,011 24
2,5 22 34 3 2,2 0,012 2,5
2,6 22 34 3 2,2 0,013 2,6
2,7 22 34 3 2,2 0,014 2.7
2,8 22 34 3 2,2 0,015 28
2,9 22 34 3 2,2 0,016 2,9 i
3,0 22 34 3 2,2 0,017 3
3,1 25 40 3 2,6 0,019 3,1
32 25 40 3 2,6 0,020 3,2
33 25 40 3 2,6 0,021 3,3
34 25 40 3 2,6 0,022 34
3,5 25 40 3 2,6 0,024 3,5 .
3,6 25 40 3 2,6 0,025 3,6 [
3,7 25 40 3 2,6 0,026 3,7
38 25 40 3 2,6 0,030 3.8 |
3,9 25 40 3 2,6 0,035 3,9
4.0 25 40 3 2,6 0,040 4 [
Pouiiti: Usability:

Pro strojni vystruzovéni malych otvordi s kuZelovitosti 1:100. For machine reaming of small holes with taper 1:100.

WP




m Vystruzniky strojni s feznjmi bfity SK
Machine Reamers with Carbide Cutting Lips

VYSTRUZNIKY STROJNI s Reznvmi BRITY SK - K10 | @D H7, H8 @d hé ‘ L ‘ I, ‘ I Potet zubil Code ’
MACHINE REAMERS WITH CARBIDE K10 CUTTING LIPS /mm/ /mm/ /mm/ /mm/ /mm/  |Number of teeth| 6300
5,0 5 90 60 16 4 5
6,0 6 100 70 16 4 6
7,0 7 100 70 16 4 7
8,0 8 100 70 16 4 8
9,0 9 110 80 19 4 9
PROFI SK - K1 0 10,0 10 110 80 19 4 10
11,0 10 125 85 19 4 11
12,0 10 125 85 19 6 12
d 13,0 10 135 95 19 6 13
. @ 14,0 12,5 145 95 19 6 14
15,0 12,5 150 100 22 6 15
Tiﬂ 16,0 12,5 150 100 22 6 16
17,0 14 150 100 22 6 17
| 18,0 14 160 110 22 6 18
| 19,0 16 165 110 22 6 19
| 20,0 16 165 110 22 6 20
_l_ _ Provedeni: Workmanship:
{ A Podobné CSN 221370. Design like CSN 221370.
. 4 Primé zuby — nestejnomérnd rozte¢, pravofezny, stopka Straight fluted — asymmetric division, right-hand cutting,
| vélcova. straight shank.
f Tolerance vystruzniki H7, H8 Reamers telerance H7, H8.
Pouiiti: Usability:
Pro strojni vystruZovéni pfedevsim tam, kde se vyZaduje Machine reaming of precision holes, when very hight tool life
vysokd feznd rychlost pfi souc¢asné vysoké presnosti is required. Particularly suitable for reaming of very hard and
obrabénych dér a vysoké trvanlivosti nastroje. Obzvlasté extremely abrasive naterials
Y vhodny pro tvrdé a vysoce abrazivni materidly.

REZNE PODMINKY PRO VYSTRUZNIKY STROJNi S REZNYMI BRITY SK
CUTTING CONDITION FOR MACHINE REAMERS WITH CARBIDE LIPS K 10

Rezna rychlost (m/min) Posuv nastroje (mm/ot)
cutting speed (m/min) Forward feed (mm/ r.p.m.)

Material Pevn. mat. wnme|  Bez poviaku Povlak TIAIN do @10 do @10+15 | do @15+25 | do ©25+32 | do ©32+36 | do ©36+50 | do &50+52
Material strenght without cuting couting /mm/ /mm/ /mm/ /mm/ /mm/ /mm/ /mm/

Konstrukeni ocel
Stuctural steel 499 |  g.10 | 30+60 || 015403 | 02504 | 03:05 | 04:06 | 05:08 | 06+09 | 07+1,1
Autmatovd ocel
Machine steel
Nelegovana ocel

Plain carbon stell
Ocelolitina 600
Cast steel

Legovana ocel

Alloyed steel N L . . . . . . .
Ocelolitina 900 5+7 15+35 0,1+0,3 0,2+0,35 0,25+0,4 0,3+0,5 0,4+0,7 0,5+0,8 0,6+1,0
Cast steel

Vlysoce legovand ocel
Cast steel, ocelolitina . . L L N . L N N
Néistrojov ocel 1200 4+6 9+20 0,1+0,25 0,2+0,3 0,25+0,35 0,3+0,4 0,4+0,6 0,5+0,7 0,6+0,9
Tool steel
(Lllggtairon HB <200 10+20 12+35 0,1+0,2 0,2+0,3 0,3+0,4 0,4+05 0,5+0,6 0,6+0,7 0,65+0,75
Litina
Cast iron
orone 110HB | 10+20 - 0103 | 02:04 | 02505 | 0306 | 0408 | 0509 | 0610
Hlinik
Aluminium g g 1540 - 02:04 | 0305 | 0407 | 05:08 | 06<10 | 07+12 | 08=14
Slitiny AL
Aluminium alloy

7+9 25+55 0,1+0,3 0,2+0,35 0,25+0,4 0,3+0,5 0,4+0,7 0,5+0,8 0,6+1,0

HB>200 8+16 10+30 0,1+0,2 0,15+0,3 0,25+0,4 0,35+0,5 0,45+0,6 0,55+0,7 0,6+0,75




Vystruzniky strojni s feznymi biity SK m
Machine Reamers with Carbide Cutting Lips

2D H7, H8 L I, I MORSE | Poget zubil Code VYSTRUZNIKY STROJNI s REZNYMI BRITY SK - K10
/mm/ /mm/ /mm/ /mm/ Number of teeth 6310 MACHINE REAMERS WITH CARBIDE K10 CUTTING LIPS
5,0 130 63 16 1 4 5
6,0 130 63 16 1 4 6
7,0 130 63 16 1 4 7
8,0 130 63 16 1 4 8
9,0 140 73 19 1 4 9
10,0 140 73 19 1 4 10 PROFI SK - K1 0
11,0 150 83 19 1 6 11
12,0 150 83 19 1 6 12
13,0 160 93 19 1 6 13 MORSE
14,0 160 93 19 1 6 14
15,0 180 99 22 1 6 15
16,0 180 99 22 2 6 16 i
17,0 180 99 22 2 6 17
18,0 190 109 22 2 6 18 |
19,0 190 109 2 2 6 19 .
20,0 190 109 22 2 6 20 |
22,0 200 119 22 2 6 22 ‘
24,0 230 130 22 2 6 24 ‘
25,0 230 130 22 3 6 25 I
26,0 240 140 25 3 6 26 k
28,0 240 140 25 3 6 28 “L 'y
30,0 250 150 25 3 6 30 ;
32,0 250 150 25 3 6 32 ! -
33,0 250 150 30 3 8 33 ‘
34,0 250 150 30 3 8 34 |
35,0 250 150 30 3 8 35 ‘
36,0 250 150 30 3 8 36 | _
38,0 250 150 30 3 8 38 I -
40,0 250 150 30 3 10 40
42,0 250 150 30 3 10 42 :
44,0 300 176 30 4 12 44
45,0 300 176 30 4 12 45 } -
46,0 300 176 30 4 12 46 |
47,0 300 176 30 4 12 47 i Y v
48,0 300 176 30 4 12 48
50,0 300 176 30 4 12 50 AM‘L
52,0 300 176 30 4 12 52
Provedeni: Workmanship:
Podobné CSN 221371. Design like CSN 221371.
Pfimé zuby — nestejnomérnd rozte¢, provofezny, stopka Straight fluted — asymmetric division., right-hand cutting,
Morse kuZel. Morse taper shank.
Tolerance vystruzniki H7, H8 Reamers telerance H7, H8.
Pouiiti: Usability:
Pro strojni vystruZovani pfedevsim tam, kde se vyZaduje Machine reaming of precision holes, when very hight tool life
vysokd feznd rychlost pfi souc¢asné vysoké presnosti is required. Particularly suitable for reaming of very hard and
obrabénych dér a vysoké trvanlivosti nastroje. Obzvldsté extremely abrasive naterials

vhodny pro tvrdé a vysoce abrazivni materialy.




5 Wny/

Vystruzniky stavitelné bhez vodiciho pouzdra

Reamers without guide bush

VYSTRUZNIKY STAVITELNE Btz vobicito PouzDRA | Rozsah / Range | Rozsah / Range I L k D @ Code
REAMERS WITHOUT GUIDE BUSH /mm/ /inch/ /mm/ | /mm/ | /mm/ | /mm/ 221424
7,60+8,50 19/64+21/64 26 90 4 5 0,03 7,60 - 8,50
8,40+9,40 21/64+3/8 30 95 4 5 0,03 8,40 - 9,40
9,30+10,40 3/8+13/32 33 105 45 5,6 0,04 9,30 - 10,40
10,25+11,45  13/32+29/64 36 110 5 6,3 0,05 10,25 - 11,45
11,30+12,65 29/64+1/2 4 120 5,6 71 0,07 11,30-12,65
12,50+14,00 1/2+35/64 46 135 6,3 8 0,10 12,50 - 14,00
13,75+1525  35/64+19/32 50 145 71 9 0,15 13,75 - 15,25
15,00+16,70  19/32+21/32 54 155 8 10 0,17 15,00 - 16,70
16,50+18,40  21/32+23/32 59 170 9 11,2 0,23 16,50 - 18,40
18,25+20,25  23/32+25/32 64 185 10 12,5 0,31 18,25 - 20,25
19,75+22,00  25/32+27/32 71 200 11,2 14 0,42 19,75 -22,00
21,50+24,00 27/32+15/16 76 215 11,2 14 0,51 21,50 - 24,00
23,75+26,60 15/16+13/64 84 240 12,5 16 0,71 23,75 - 26,60
26,50+29,75 13/64+111/64 93 265 14 18 0,97 26,50 - 29,75
29,50+33,00 111/64+19/32 105 295 16 20 1,32 29,50 - 33,00
32,50+36,50 19/32+17/16 116 320 18 22,4 1,89 32,50 - 36,50
36,00+40,40 17/16+119/32 127 355 20 25 2,39 36,00 - 40,40
40,00+45,00 119/32+13/4 143 390 22,4 28 3,96 40,00 - 45,00
44,50+50,00 13/4+131/32 161 435 25 31,5 4,76 44,50 - 50,00
49,50+55,00 131/32+25/32 161 435 28 33,5 564 49,50 -55,00
54,50+60,00 25/32+211/32 161 435 31,5 40 6,75 54,50 - 60,00

Stavitelné vystruzniky se pouZivaji pfi dokon&ovacich obra-
bécich operacich valcovych otvord. VystruZované otvory
maji pfesny rozmér, geometricky tvar a hladky povrch.
Rozmér vystruzniku je plynule ménitelny v uvedeném roz-
sahu. Nastaveny rozmér se méfi pies pdr protilehlych nozd.
Bézné dodavana geometrie nozii vyhovuje obrabéni Sedé
litiny a bronzu.

Dodavani:
Vlystruzniky se doddvaji v kartonovych obalech nebo
v saddch ve drevénych kazetach.

A

Adjustable hend reamers are used finishing machine cutting
aperation of cylindrical holes. The holes have pracise
diametric form and smooth surface. Diameter of hand
teamer is variable within the range show in table. Adjusted
diameter is meassured on pair of opposite knives. The knives
of reamers are usually supplied with geometry suitable for
machining of grey cast iron and bronz.

Delivery:
Adjustable hand reamers are individually in carton or in sets
in wooden caskets deluvered.

KAZETA STAVITELNYCH VYSTRUZNIKU Rozsah Obsah kazety Rozmér kazety m Code
- BEZ VODIiCiHO POZDRA Range Content of the casket Dimensions of casket SADA
CASKET OF REAMERS 10,25+33,00 12 470x280% 60 58 10,25-33
- WITHOUT GUIDE BUSH 13,75+24,00 6 260x230%55 2,3 13,75-24




Vystruzniky stavitelné s vodicim pouzdrem m
Reamers with guide bush

Rozsah / Range | Rozsah / Range | L k D Code VYSTRUZNIKY STAVITELNE s vopicim PouzoRem
/mm/ /inch/ /mm/ | /mm/ | /mm/ | /mm/ 221426 REAMERS WITH GUIDE BUSH
10,25+11,45  13/32+29/64 38 165 5 6,3 0,11 10,25 - 11,45
11,30+12,65 29/64+1/2 42 180 5,6 7,1 0,14 11,30 - 12,65
12,50+14,00 1/2+35/64 47,5 200 6,3 8 0,19 12,50 - 14,00
13,75+15,25  35/64+19/32 51 220 7.1 9 0,25 13,75-15,25
15,00+16,70  19/32+21/32 55 240 8 10 0,31 15,00 - 16,70
16,50+18,40  21/32+23/32 60 260 9 11,2 0,42 16,50 - 18,40
18,25+20,25  23/32+25/32 65,5 290 10 12,5 0,53 18,25-20,25
19,75+22,00  25/32+27/32 71 310 11,2 14 0,56 19,75 - 22,00
21,50+24,00  27/32+15/16 77 340 11,2 14 0,69 21,50 - 24,00
23,75+26,60 15/16+13/64 85 375 12,5 16 0,91 23,75 - 26,60 —
26,50+29,75 13/64+111/64 95 420 14 18 1,23 26,50 - 29,75 @ g&
29,50+33,00 111/64+19/32 95 470 16 20 1,71 29,50 - 33,00 >u>/
32,50+36,50  19/32+17/16 117 510 18 224 2,31 32,50 - 36,50
36,00+-40,40 17/16+119/32 129 570 20 25 3,10 36,00 - 40,40
40,00+45,00 119/32+13/4 144 630 22,4 28 4,30 40,00 - 45,00
\
Stavitelné vystruzniky se pouzivaji pii dokoncovacich obra- Adjustable hend reamers are used finishing machine cutting Q’
bécich operacich valcovych otvorli. VystruZované otvory aperation of cylindrical holes. The holes have pracise %—
maji presny rozmeér, geometricky tvar a hladky povrch. Vodici  diametric form and smooth surface. Guide bushes secure \
pouzdra zajisfuji spravné nasazeni vystruzniku do otvoru. correct placing of hand reamer into the hole. Diameter of
Rozmér vystruzniku je plynule ménitelny v uvedeném roz- hand teamer is variable within the range show in table.
sahu. Nastaveny rozmér se méfi pres par protilehlych nozi.  Adjusted diameter is meassured on pair of opposite knives.
Bézné doddvana geometrie nozi vyhovuje obrdbéni sedé The knives of reamers are usually supplied with geometry
litiny @ bronzu. suitable for machining of grey cast iron and bronz. -
Dodavani: Delivery:
Vystruzniky se doddvaji v kartonovych obalech nebo Adjustable hand reamers are individually in carton or in sets o
v sadach ve dievénych kazetdch in wooden caskets deluvered. N—
%‘X* 1]
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ZAHLUBNIKY o

S VALCOVOU STOPKOU A VODICiM CEPEM
COUNTERBORES

WITH STRAIGHT SHANK AND FIXED PILOT

PROFI Hss
2d,
esl 11}
|20 |
ZAHLUBNIKY

S VALCOVOU STOPKOU A VODICiM CEPEM
COUNTERBORES
WITH STRAIGHT SHANK AND FIXED PILOT

PROFI

zaz

Zahlubniky

Counterbores

@Dz29 | d.e8 |dh9 L | I Zavit $roubu  [Pocet zubii @‘ Code ’
/mm/ | /mm/ | /mm/ | /mm/ | /mm/ | /mm/ | ScrewThread |Even Teeth 221604
43 2,2 43 56 10 3 M2 4 0,005 4,3%2,2
43 *1,6 43 56 10 3 M2 4 0,005 4,3%1,6

2,7 5,0 56 10 3 M2,5 4 0,006 5%x2,7
5 *2,05 5,0 56 10 3 M2,5 4 0,006 5%2,05
6 3.2 50 71 14 4 M3 4 0,010 6x3,2
6 *2,5 5,0 71 14 4 M3 4 0,010 6x2,5
6,5 3,7 50 71 14 4 (M3,5) 4 0,011 6,5x3,7
6,5 *2,9 5,0 71 14 4 (M3,5) 4 0,011 6,5%2,9
8 43 5,0 71 14 4 M4 4 0,012 8x4,3
8 *3,3 5,0 71 14 4 M4 4 0,012 8x3,3
10 53 8,0 80 18 6 M5 4 0,028 10x5,3
10 *4.2 8,0 80 18 6 M5 4 0,028 10x 4,2
11 6,4 8,0 80 18 6 M6 4 0,034 11x6,4
11 *5,0 8,0 80 18 6 M6 4 0,034 11x5,0
15 8,4 12,5 100 22 8 M8 4 0,086 15x8,4
15 *6,8 12,5 100 22 8 M8 4 0,086 15%6,8
18 10,5 12,5 100 22 10 M10 4 0,114  18x10,5
18 *8,5 12,5 100 22 10 M10 4 0,114 18x8,5
20 13,0 12,5 100 22 12 M12 4 0,122 20x13
20 *10,2 12,5 100 22 12 M12 4 0,122  20x10,2

Provedeni oznagena * maji rozméry vodicich Gepl prizpQ-
sobené predvrtanym dirdm pro zdvit.

Provedeni:

Materidl vykonna rychloreznd ocel HSS. Provedeni ¢tyrbrité
se zuby v pravé Sroubovici.

PouZiti:
Zahlubovani dér pro Srouby s vélcovou hlavou v béZznych

materidlech. Lze zahlubovat predvrtané diry pro dfik Sroubu.

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

Workmanship:

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

Usability:
Counterboring holes for screws with flat fillister head in normal mate-
rials. It is possible to counterbore prebored holes for screw body.

Zpiisob vyroby: F Manufacturing Mode: F
Povrchova tiprava: (0] Surface Treatment: @]
o029 | ode8 | zdhe | L [ | et | oot e ‘ Code ’
/mm/ | /mm/ | /mm/ | /mm/ | /mm/ | /mm/ | Screw Thread |Even Teeth 221605
4 2,2 4,0 56 10 3 M2 4 0,005 4x2,2
4 *1,6 4,0 56 10 3 M2 4 0,005 4x1,6
49 2,7 5,0 56 10 3 M2,5 4 0,006 49%x2,7
49 *2,05 5,0 56 10 3 M2,5 4 0,006 4,9%2,05
57 3,2 5,0 71 14 4 M3 4 0,010 5,7x3,2
57 *2,5 5,0 71 14 4 M3 4 0,010 5,7%25
6,7 3,7 5,0 71 14 4 (M3,5) 4 0,011 6,7%x3,7
6,7 *2,9 5,0 71 14 4 (M3,5) 4 0,011 6,7%2,9
78 43 5,0 71 14 4 M4 4 0,012 7,8x4,3
7,8 *3,3 5,0 7 14 4 M4 4 0,012 7,8x3,3
9,5 53 8,0 80 18 6 M5 4 0,028 9,5%5,3
9,5 *4,2 8,0 80 18 6 M5 4 0,028 9,5x4,2
11,4 6,4 8,0 80 18 6 M6 4 0,034 11,4x6/4
11,4 *5,0 8,0 80 18 6 M6 4 0,034 11,4x5,0

Rozméry d1 oznacené * jsou urceny do predvrtanych dér
pro zdvit (ostatni jsou do diry pro dfik Sroubu).

Provedeni:

Materidl vykonna rychloreznd ocel HSS. Provedeni ¢tyrbrité
S pfimymi zuby.

PouZiti:

Zahlubovani dér pro Srouby se zapustnou hlavou 90° v béz-
nych materidlech.

Zpiisob vyroby: F
(0]

Povrchova iprava:

Par 4

Dimensions d, marked * are determined for prebored holes
for thread (other for holes for screw shank).

Workmanship:

Material efficient high-speed steel HSS. Workmanship
4 blades with straight teeth.

Usability:
Countersinking holes for screws with countersunk head 90°
in usual materials.

Manufacturing Mode: F

o

Surface Treatment:

P



Zahlubniky

Counterhores

@D 2, e8 L [ I
/mm/ /mm/ /mm/ /mm/ /mm/
15,4 8.4 140 22 8
15,4 *6,8 140 22 8
18,5 10,5 148 25 10
18,5 *85 148 25 10
22,5 13,0 160 30 12
22,5 *10,2 160 30 12
28 17,0 192 35 15
28 *14,0 192 35 15
37 21,0 205 40 19
37 *17,5 205 40 19

‘ oD ‘ MORSE ‘ Zavit Sroubu ‘ Pocet zubil ‘ S ‘ Code
/mm/ Screw Thread Even Teeth 221607
15,4 2 M8 4 0,180 15,4%8,4
15,4 2 M8 4 0,180 15,4%6,8
18,5 2 M10 4 0,270 18,5%10,5
18,5 2 M10 4 0,270 18,56%8,5
22,5 2 M12 4 0,330 22,5%13
22,5 2 M12 4 0,330 22,5%10,2
28,0 3 M16 4 0,430 28x17
28,0 3 M16 4 0,430 28x14
37,0 3 M20 4 0,830 37x21
37,0 3 M20 4 0,870 37x17,5

Rozméry d1 oznacené * jsou urceny do pfedvrtanych dér
pro zavit (ostatni jsou do diry pro dfik Sroubu).

Provedeni:

Materidl vykonna rychloreznd ocel HSS. Provedeni ¢tyrbfité
s pfimymi zuby.

PouZiti:
Zahlubovani dér pro Srouby se zapustnou hlavou 90° v béz-
nych materidlech.

Zpiisob vyroby: F
Povrchova iprava: (0]

S

Dimensions d, marked * are determined for prebored holes
for thread (other for holes for screw shank.

Workmanship:

Material efficient high-speed steel HSS. Workmanship
4 blades with straight teeth.

Usability:
Countersinking holes for screws with countersunk head 90°
in usual materials.

Manufacturing Mode: F

o

Surface Treatment:

57 1)

ZAHLUBNIKY o

S KUZEL STOPKOU A VODICiM CEPEM
COUNTERSINKS

WITH TAPER SHANK AND FIXED PILOT

221607, oo
HSS

PROFI

MORSE




ﬂm

ZAHLUBNIKY
S KUZEL. STOPKOU A VYMENNYMI VOD. CEPY
COUNTERBORES

WITH HOLE FOR DETACHABLE PILOT AND TAPER SHANK

HSS

PROFI

MORSE

Zahlubniky

S |
Tz

Counterbores
@Dz9 @d1 ¢ep / pin @d, L |
/mm/ /mm/ /mm/ /mm/ /mm/
13,0 43,45 4,0 132 22
15,0 5,3;5,5;6,8; 84 4,0 132 22
18,0 6,4; 6,6; 8,5; 10,5 5,0 140 25
20,0 74,76;10,2; 13 50 140 25
24,0 8,4;9;12;15 6,0 150 30
26,0 14;17 8,0 180 35
28,0 10,5; 11 8,0 180 35
30,0 15,5; 19 8,0 180 35
34,0 13; 14;17,5; 21 10,0 190 40
36,0 15; 16 10,0 190 40
40,0 17;18; 21; 25 10,0 190 40
43,0 19; 20 12,0 236 50
48,0 21; 22; 26,5; 31 12,0 236 50
53,0 23; 24 16,0 250 63
57,0 25; 26; 33; 37 16,0 250 63
60,0 28; 30 16,0 250 63
2Dz9 MORSE Zavit Sroubu Pocet zubii @ Code
/mm/ Screw Thread Even Teeth 221606
13,0 2 4 0,160 13
15,0 2 M8 4 0,160 15
18,0 2 M10 4 0,210 18
20,0 2 M12 4 0,210 20
24,0 2 M14 4 0,300 24
26,0 3 M16 4 0,480 26
28,0 3 4 0,540 28
30,0 3 (M18) 4 0,580 30
34,0 3 M20 4 0,730 34
36,0 3 4 0,770 36
40,0 3 M24 4 0,820 40
43,0 4 4 1,500 43
48,0 4 M30 4 1,800 48
53,0 4 4 2,200 53
57,0 4 M36x3 4 2,250 57
60,0 4 4 2,400 60
Provedeni: Workmanship:

Materidl vykonna rychloreznd ocel HSS. Provedeni ¢tyrbrité
se zuby v pravé Sroubovici. Dodava se vEetné Sroubu

pro upevnéni vyménného vodiciho cepu CSN 221608

(DIN 1868).

PouZiti:

Zahlubovani dér pro Srouby s vélcovou hlavou v béZznych
materidlech. Lze zahlubovat predvrtané diry pro dfik Sroubu
i predvrtané diry pro zavit. Pfi pouziti vhodnych Gepd Ize
opracovavat zahloubeni pro Srouby se Sestihrannou hlavou,
Sestihrannou matici s podloZkou ¢i jiné typy zahloubeni.
Vodici ¢epy CSN 221608 (DIN 1868).

Zpiisob vyroby: F
Povrchova iprava: (0]

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

Usability:

Counterboring holes for screw with flat fillister head in
normal materials. It is possible to counterbore prebored
holes for screw body and prebored holes for thread. By
using suitable pins you can recess hole for screws with
hexagon nut with washer and other types recessing. Piloting
pins CSN 221608 (DIN 1868).

Manufacturing Mode: F
Surface Treatment: o




R m
Counterbores
‘ 2d,e8 ‘ o, ‘ I ‘ | o |z | ‘ Code VODICi CEPY PRO ZAHLUBNIKY CSN 221606
/mm/ /mm/ /mm/ /mm/ | for counterborer | Screw Thread 221608 PILOT FOR COUNTERBORES CSN 221606
43 ] 5 20 13,0 0,003 43%4
45 4 5 20 13,0 0,003 45%4
5,3 4 5 20 15,0 0,003 53x4
55 ] 5 20 15,0 M8 0,004 55%4
*6,8 4 6 20 15,0 M8 0,005 6,8x4 H ss
8,4 4 7 20 15,0 0,008 84x4 PROFI
6,4 5 6 23 18,0 0,006 6,4%5
6,6 5 6 23 18,0 0,005 6,6%5
7.4 5 6 23 20,0 0,007 7.4%5
7.6 5 6 23 20,0 0,007 7.6%5
8,5 5 7 23 18,0 M0 0,008 8,5%5
*10,2 5 8 23 20,0 M12 0,008 10,2x5
10,5 5 8 23 18,0 M10 0,008 10,5x5
13 5 10 23 20,0 M2 0,012 13x5
8,4 6 7 28 24,0 0,009 8,4%6
9 6 7 28 24,0 0,010 9%6
12 6 8 28 24,0 M4 0,014 12x6
15 6 10 28 24,0 M4 0,017 15%6
10,5 8 8 32 28,0 0,010 10,5x8
11 3 8 32 28,0 0,016 11x8
*14 3 10 32 26,0 M16 0,020 14%8
155 8 10 32 30,0 M18 0,025 15,5%8
17 3 12 32 26,0 M16 0,035 17x8
19 8 12 32 30,0 M18 0,038 19x8
13 10 10 40 34,0 0,032 13x10
14 10 10 40 34,0 0,032 14x10
15 10 10 40 36,0 0,035 15x10 o,
16 10 10 40 36,0 0,038 16x10
17 10 12 40 40,0 0.040 710 |
*175 10 12 40 34,0 M20 0,040 17,5%10
18 10 12 40 40,0 0,045 18x10
21 10 15 40 34,0 M20 0,060 21x10
*21 10 15 40 40,0 M24 0,060 2110
25 10 15 40 40,0 M24 0,080 25%10 "
19 12 12 50 43,0 0,070 19%12 o
20 12 12 50 43,0 0,070 20x12 ™
21 12 15 50 48,0 0,075 21x12
22 12 15 50 48,0 0,085 22x12 ‘|
*26,5 12 18 50 48,0 M30 0,120 26,5%12 —
31 12 18 50 48,0 M30 0,140 3112
23 16 15 60 53,0 0,120 23x16 -
24 16 15 60 53,0 0,130 24%16
25 16 15 60 57,0 0,150 25x16
26 16 18 60 57,0 0,160 26x16 \ 2d, \
28 16 18 60 60,0 0,190 28x16
30 16 18 60 60,0 0,200 3016
*33 16 22 60 57,0 M36x3 0,230 33%x16
37 16 22 60 57,0 M36x3 0,280 37x16

Velikosti oznacené * jsou urceny do pfedvrtané diry pro

zévit. Jiné ¢epy jsou urceny k zahlubniktim pro opracovani

méné obvyklych velikosti zahloubeni.

Provedeni:
Vlyrobeno z konstrukéni oceli, cementovano, kaleno.

PouZiti:

Vodici ¢epy doplfiuji zahlubniky CSN 221606 (DIN 375).
Cepy, u kterych je uvedena velikost zavitu, slouZi k zahlu-
bovdni dér pro Srouby s vélcovou hlavou, a to pro drik
Sroubu.

Povrchova iprava: (0]

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

Workmanship:
Made from constructional steel, case-hardened.

Usability:

Piloting pins complete contersinks CSN 221606 (DIN 375).
Pins with named thread are used for sinking holes for screw
with flat fillister head for their screw body.

Surface Treatment: (@]




m Zahlubniky
Counterbores

ZAHLUBNIKY KUZELOVE S VALC. STOPKOU @D ‘ o ‘ o ‘ 2d, ho ‘ L ‘
COUNTERSINKS WITH STRAIGHT SHANK /mm/ /mm/ /mm/ /mm/
8 60 1,6 8 48
8 90 1,6 8 44
8 120 1,6 8 44
10 60 2 8 50
10 90 2 8 46
PROFI H s s 10 120 2 8 46
12,5 60 2,5 8 52
12,5 90 2,5 8 48
16 120 3,2 10 56
20 90 4 10 60
@D a° | Pocet zubii Code
‘ /mm/ ‘ ‘ /mm/ ‘ Even Teeth ‘ m ‘ 221627 ’
8 60 - 5 0,018 60x8
8 90 - 5 0,016 90x8
8 120 - 5 0,017 1208
10 60 18 5 0,025 60x10
10 90 14 5 0,027 90x10
- 10 120 14 5 0,030 12010
12,5 60 20 5 0,030 60x12,5
12,5 90 16 5 0,025 90x12,5
16 120 20 7 0,054 12016
20 90 24 7 0,074 90x20
Provedeni, pouiti, zpiisob vyroby, povrchova tiprava: Workmanship, Usability, Manufacturing Mode, Surface
viz ndsledujici norma Treatment: next standard
ZAHLUBNIKY KUZELOVE S KUZEL. STOPKOU oD ‘ o ‘ d, e8 ‘ L ‘ [ ‘
COUNTERSINKS WITH TAPER SHANK /mm/ /mm/ /mm/ /mm/
16 60 3,2 97 24
16 90 3,2 93 20
25 60 7,0 125 33
25 90 7,0 121 29
31,5 90 9,0 124 32
PROFI H ss 81,5 120 9,0 124 32
40 60 12,5 160 45
40 90 12,5 150 35
50 90 16,0 153 38
63 60 20,0 200 58
63 90 20,0 185 43
63 120 20,0 185 43
%))] a® MORSE Pocet zubii Code
/mm/ ‘ ‘ ‘ Even Teeth ‘ @ ‘ 221628 ’
16 60 1 7 0,076 60x16
16 90 1 7 0,080 90x16
25 60 2 7 0,250 60x25
25 90 2 7 0,250 90x 25
31,5 90 2 7 0,325 90%x31,5
31,5 120 2 7 0,315 120%x 31,5
40 60 3 9 0,700 60x40
40 90 3 9 0,660 90x40
50 90 3 9 0,750 90x50
63 60 4 9 1,530 60x63
63 90 4 9 1,150 90x63
63 120 4 9 1,150 12063
Provedeni: Workmanship:
Materidl vykonna rychloreznd ocel HSS. Pfimé zuby. Material efficient high-speed steel HSS. Straight teeth.
Pouiiti: Usability:
Pro odstrariovani ostfin, sréZeni hran a zahlubovani otvord Burrs removal, chamfering and sinking of holes in products
ve vyrobeich z oceli, litiny, a slitin barevnych, lehkych kovi from steel, cast iron, alloys of non-ferrous metals, light
a nekovovych materidldi. metals and non-metallic materials.
Zpiisob vyroby: F Manufacturing Mode: F
Povrchova tiprava: (0] Surface Treatment: (@]

PP a4



Zahlubniky m
Counterbores

@D @d @, L Pocet zubil m Code ZAHLUBNIKY KUZELOVE 60° s VALC. STOPKOU
/mm/ /mm/ /mm/ /mm/ Even Teeth & 221623 COUNTERSINKS 60° WITH STRAIGHT SHANK
6,3 5 1,6 45 3 0,007 6,3x60
8 6 2,0 50 3 0,011 8x60
12,5 8 3,2 56 3 0,028 12,5%60
16 10 4,0 63 3 0,038 16x60
20 10 5,0 67 3 0,046 20x60
25 10 6,3 71 3 0,060 25%60 PROFI H ss
ad
Provedeni: Workmanship:
Materidl vykonna rychlofeznd ocel HSS, tfi pfimé zuby. Material efficient high-speed steel HSS, 3 straight teeth.
Pouiiti: Usability:
Pro odstrariovani ostfin, sréZeni hran, zahlubovéni otvord Burr removal, chamfering, sinking of holes for countersunk
pro Srouby se zépustnou hlavou ve vyrobcich z oceli, litiny, screws in products from steel, cast iron, and non-ferrous
barevnych a lehkych kovi i nekovovych materidlech. metals, light metals and non-metallic materials.
Zpiisob vyroby: V (D<12,5mm) Manufacturing Mode: V (D<12,5mm) -
F (D>12,5mm) F (D>12,5mm)
Povrchova tprava: o Surface Treatment: (@]
—/
SENCTN
oD
2D MORSE o, L Poetzubi | Code ZAHLUBNIKY KUZELOVE 60° s kuzeLsTopKou
/mm/ /mm/ /mm/ | Even Teeth & 221624 COUNTERSINKS 60° wiTH TAPER SHANK
16 1 4,0 90 3 0,060 16x60
20 2 5,0 106 3 0,150 20x60
25 2 6,3 112 3 0,165 25X 60
31 2 10 118 3 0,200 31x60
40 3 12,5 150 3 0,450 40x60
50 3 16,0 160 3 0,650 5060 PROFI H s s
63 4 20,0 190 3 1,050 63 %60
Provedeni: Workmanship:
Material vykonna rychloreznd ocel HSS, tfi pfimé zuby. Material efficient high-speed steel HSS, 3 straight teeth. MORSE
Pouiiti: Usability:
Pro odstrariovani ostfin, sréZeni hran, zahlubovéni otvord Burr removal, chamfering, sinking of holes for countersunk
pro Srouby se zépustnou hlavou ve vyrobcich z oceli, litiny, screws in products from steel, cast iron, and non-ferrous
barevnych a lehkych kovi i nekovovych materidlech. metals, light metals and non-metallic materials. D
Zpiisob vyroby: V (D<10,4mm) Manufacturing Mode: V (D<10,4mm)
F (D>10,4mm) F (D>10,4mm) -
Povrchova tiprava: o Surface Treatment: (@]
60
™
| |24,
2D




m Zahlubniky
Counterbores

ZAHLUBNIKY KUZELOVE 90° s VALC. STOPKOU %))] @ @, L Pocet zubii i Code
COUNTERSINKS 90° WITH STRAIGHT SHANK /mm/ /mm/ /mm/ /mm/ Even Teeth 221625
43 4 1,3 40 3 0,004 4,3x90
49 4 1,5 40 3 0,004 4,9%90
5 4 15 40 3 0,004 5%90
53 4 1,5 40 3 0,005 5,3%x90
57 5 1,5 45 3 0,006 5,7x90
PROFI H ss 58 5 15 15 3 0.007 5.8x90
6 5 1,5 45 3 0,007 6x90
6,3 5 1,5 45 3 0,007 6,3%x90
7 6 1,8 50 3 0,007 7%x90
73 6 1,8 50 3 0,007 7,3%x90
7,8 6 2,0 50 3 0,011 7,8x90
8 6 2,0 50 3 0,011 8x90
8,3 6 2,0 50 3 0,011 8,3x90
9,4 6 2,2 50 3 0,012 9,4%x90
9,5 6 2,2 50 3 0,012 9,5%90
10 6 2,5 50 3 0,012 10x90
10,4 6 2,5 50 3 0,012 10,4x90
11,4 8 2,8 56 3 0,022 11,4%x90
11,5 8 2,8 56 3 0,022 11,5%90
12,4 8 2,8 56 3 0,028 12,4x90
13,4 8 2,9 56 3 0,024 13,4x90
15 10 3,2 60 3 0,038 15%90
15,4 10 3,2 60 3 0,038 15,4x90
16,5 10 3,2 60 3 0,038 16,5%90
18,5 10 3,5 63 3 0,044 18,5%90
19 10 3,5 63 3 0,044 19%x90
20,5 10 3,5 63 3 0,046 20,5%90
22,5 10 3,8 67 3 0,055 22,5%x90
— 23 10 3,8 67 3 0,055 23%x90
25 10 3,8 67 3 0,060 25%90
od 26 10 3,8 67 3 0,070 26x90
28 12 4,0 14l 3 0,100 28%x90
30 12 4.2 7 3 0,100 30x90
: 3 12 4.2 14l 3 0,100 31x%90
Provedeni: Workmanship:
Materidl vykonna rychlofeznd ocel HSS, tfi pfimé zuby. Material efficient high-speed steel HSS, 3 straight teeth.
-
Pouditi: Usability:
Pro odstrariovani ostfin, sraZeni hran, zahlubovéni otvord Burr removal, chamfering, sinking of holes for countersunk
s pro Srouby se zdpustnou hlavou ve vyrobcich z oceli, litiny, screws in products from steel, cast iron, non-ferrous metals,
barevnych a lehkych kovi i nekovovych materidlech. light metals and non-metallic materials.
ML) Zpiisob vyroby: F Manufacturing Mode: F
2D Povrchova iprava: O Surface Treatment: (0]




Zahlubniky

’ ZAHLUBNIKY KUZELOVE JEDNOBRITE 90°

Counterbores
@D ad L Code
/mm/ /mm/ /mm/ 221625.1
5 4 40 5
6 5 45 6
8 6 46 8
10 6 46 10
12 8 46 12
16 8 46,5 16
20 10 47 20
25 10 51 25
30 12 71 30
@D ad L Code
/mm/ /mm/ /mm/ 221625.2
4.3 4 40 4,3
5 4 40 5
6 5 45 6
6,3 5 46 6,3
7 6 50 7
8 6 46 8
11,5 8 56 11,5
10 6 46 10
12 8 46 12
12,4 8 54 12,4
16 8 46,5 16
16,5 10 60 16,5
20 10 47 20
20,5 10 63 20,5
23 10 67 23
25 10 51 25
25,5 10 66 25,5
30 12 71 30
Velikost @D od L Code
Size /mm/ /mm/ /mm/ 221625.3
2/5 10 6 46 2-5
5/10 14 8 46 5-10
10/15 21,5 10 64,5 10-15
15/20 28 12 80 15-20
20/25 35 15 97 20-25

Provedeni:
Materidl vykonna rychlofeznd ocel HSS, tfi pfimé zuby.

Pouiti:

Pro odstranovani ostfin, srazeni hran, zahlubovéni otvord
pro Srouby se zdpustnou hlavou ve vyrobcich z ocel, litiny,
barevnych a lehkych kovi i nekovovych materialech.

Zpiisob vyroby: F
Povrchova dprava: @]

S

Workmanship:
Material efficient high-speed steel HSS, 3 straight teeth.

Usability:
Burr removal, chamfering, sinking of holes for countersunk

screws in products from steel, cast iron, non-ferrous metals,

light metals and non-metallic materials.

Manufacturing Mode: F
Surface Treatment: 0]

COUNTERSINKS 90°

ZAHLUBNIKY KUZELOVE TRIBRITE 90°
COUNTERSINKS 90°

ODJEHLOVACI ZAHLUBNIKY $ VALC. STOPKOU
DEBURRER COUNTERSINKS WITH STRAIGHT SHANK




m Zahlubniky
Counterbores

ZAHLUBNIKY KUZELOVE 90° s KUZEL. STOPKOU %] MORSE @, L Pocet zubi S Code
COUNTERSINKS 90° WITH TAPER SHANK /mm/ /mm/ /mm/ | Even Teeth 221626
15 1 3,2 85 3 0,055 15%90
16,5 1 3,2 85 3 0,060 16,5x90
19 2 3,5 100 3 0,140 18x90
20,5 2 3,5 100 3 0,150 20,5x90
23 2 3,8 106 3 0,160 23%90
PROFI H ss 25 2 3,8 106 3 0,165 25x90
26 2 3,8 106 3 0,170 2690
28 2 4,0 112 3 0,200 28x90
30 2 42 112 3 0,200 30x90
31 2 4,2 112 3 0,200 31x90
MORSE 34 2 4,5 118 3 0,220 34x90
37 2 4,8 118 3 0,250 37%x90
40 3 10,0 140 3 0,450 40x90
50 3 14,0 150 3 0,650 50%90
63 4 16,0 180 3 1,050 63%90
Y
Provedeni: Workmanship:
Materidl vykonna rychloreznd ocel HSS, tfi pfimé zuby. Material efficient high-speed steel HSS, 3 straight teeth.
2 Poufiti: Usability:
Pro odstranovéni ostfin, sraZeni hran, zahlubovani otvord Burr removal, chamfering, sinking of holes for countersunk
pro Srouby se zdpustnou hlavou ve vyrobcich z oceli, litiny, screws in products from steel, cast iron, non-ferrous metals,
o barevnych a lehkych kovi i nekovovych materidlech. light metals and non-metallic materials.
- Zpiisob vyroby: F Manufacturing Mode: F
Povrchova tiprava: (0] Surface Treatment: 0]
L Lo,
@D
ZAROVNAVACE NASTRCNE OBOUSTRANNE %)) ad L m Dopliuje drzak csn 24 1216 Code
SHELL TWO-SIDED SPOT-FACING TOOL /mm/ /mm/ /mm/ Complete holder 221650

18 9 20 0,030 9 18x9
22 11 22 0,045 11 22x11
26 14 25 0,075 14 26x14

30 16 28 0,090 16 30x16
33 18 32 0,130 18 33x18
PROFI H s s 36 20 32 0,150 20 36x20
40 22 36 0,210 22 40%22
43 24 40 0,270 24 43%24
48 26 45 0,390 26 48%26
52 30 50 0,500 30 52 %30

Drzaky zarovnavacii viz strana117.

- {} ********** r- Provedeni: Workmanship:
Materidl vykonna rychloreznd ocel HSS. Provedeni ¢tyrzubé, Material efficient high-speed steel HSS. Workmanship four
oboustranné. teeth, two sided.

Pouiiti: Usability:

Zarovnavace slouzi pro zarovnani opérnych ploch die Shell spot-facing tools are for spot facing support surfaces
CSN 021021 pro spojovaci soucdsti v oceli, liting a ostatnich  according to CSN 021021 for jointing components in steel,
kovovych materidlech. Pro upindni slouzi drzaky cast iron and other metallic materials. For clamping are used
CSN 241216. the arbors CSN 241216.

Zpiisob vyroby: F Manufacturing Mode: F

Povrchova tiprava: (0] Surface Treatment: 0]




Zahlubniky

myﬂ

ZAHLUBOVACI NOZE
COUNTERBORING CUTTERS

PROFI

Counterbores
@D, b h aH7 Code
Size /mm/ /mm/ /mm/ 221655
68 10 40 45 68x10
75 10 40 45 75x10
82 10 40 45 82x10
90 10 40 45 90x10
98 10 40 45 98x10
82 12 45 56 82x12
90 12 45 56 90x12
98 12 45 56 98x12
107 12 45 56 107x12
112 12 45 56 112x12
118 12 45 56 118x12
‘ 2D, | Potet biit ‘ 52 ‘ Driak CSN 24 1213 Vod. pouzdro GSN 24 1214 ‘
/mm/ Even Teeth Holder CSN 24 1213 Guiding Bush CSN 24 1214
68 2 0,202 22 31x22 + 4522
75 2 0,224 22 31x22 + 45%22
82 2 0,244 22 31x22 + 4522
90 2 0,269 22 31x22 + 45%22
98 2 0,292 22 31x22 + 45x22
82 2 0,330 27 37%x27 + 5627
90 2 0,363 27 37x27 + 56x27
98 2 0,395 27 37x27 + 56x27
107 2 0,431 27 37x27 + 56x27
112 2 0,451 27 37x27 + 56x27
118 2 0,475 27 37%x27 + 5627

Drzaky zahlubovacich noZii strana 115.

Provedeni:

Materidl vykonna rychlofezna ocel HSS. Provedeni dvoubfité.
Pouiti:

Zahlubovaci noZe slouzi pro valcové zahloubeni dle

CSN 02 1020 pro Srouby s normaini $estihrannou hlavou

a normalni Sestihrannou matici s podiozkou a pro

Dy = 68 mm pro valcové zahloubeni dle CSN 021024

v oceli, litiné a ostatnich kovovych materidiech. Pro upinani
slouzi drzaky CSN 241213 a dopliuji je vodici pouzdra

CSN 241214,

Workmanship:

Material efficient high-speed steel HSS. Workmanship two
cutting edges.

Usability:

§inking cutters are for counterboring according to

GSN 021020 for screw with ordinary hexagon head, hexagon
nut with washer, and for D; = 68 mm of counterboring
according to CSN 021024 in steel, cast iron and other
metallic materials. For clamping are used the arbors

CSN 241213 and complete guiding bushs CSN 221214.

’ ZAROVNAVACI NOZE 0BOUSTRANNE
TWO-SIDED SPOT-FACING CUTTERS

PROFI

HSS

Materidl vykonna rychlofeznd ocel HSS. Provedeni dvoubfité
oboustranné.

Pouiti:

Zarovndvaci noZe oboustranné slouzi pro zarovndvani
opérnych ploch pro spojovaci soucdsti dle CSN 021021

v oceli, litin€ a ostatnich kovovych materidlech. Pro upinani
slouzi drzaky CSN 241217,

F
®)

Zpiisob vyroby:
Povrchova tprava:

S

Zpiisob vyroby: F Manufacturing Mode: F
Povrchova tprava: (o] Surface Treatment: 0]
@D, b h Potet biitii @ Dridk CSN 24 1217 Code
/mm/ /mm/ /mm/ Even Teeth Holder CSN 24 1217 221657
61 10 30 2+2 0,80 33 61x10
67 10 30 242 0,85 36 67x10
71 10 30 2+2 0,90 39 71x10
75 10 30 2+ 2 0,90 42 75%x10
80 12 36 242 0,91 45 80x12
90 12 36 2+2 0,93 48 90x12
95 12 36 242 0,95 52 95%x12
105 12 36 2+2 1,00 56 105x12
112 12 36 242 1,00 62 112x12
Drzaky zahlubovacich noZ{i strana 118.
Provedeni: Workmanship:

Material efficient high-speed steel HSS. Workmanship two
cutting edges, two sided.

Usability:
Two-sided spot facing cutters for facing supporting surfaces for
coupling parts according to CSN 011021 in steel, cast
iron, and other metallic materials. For clamping are used the
arbors CSN 241217.

F
®)

Manufacturing Mode:
Surface Treatment:




Arbors

DRZAKY NASTRENYCH VYHRUBNIKU A VYSTRUZNIKU @d h6 ‘ 1 h16 ‘ L, ‘ L js16 ‘ MORSE ‘ m ‘ Code ‘
ARBORS FOR SHELL CORE REAMERS AND REAMERS /mm/ /mm/ /mm/ /mm/ 241210
13 45 151 250 3 0,470 13M3
16 50 162 261 3 0,750 16M3
19 56 174 298 4 1,180 19M4
22 63 188 312 4 2,100 22M4
27 71 203 359 5 4,800 27M5
PROFI 32 80 220 376 5 5,050 32M5
40 90 240 396 5 5,400 40M5
50 100 260 416 5 7,350 50M5
Provedeni: Workmanship:
Drzék vEetné unaSece je vyroben z konstrukéni oceli - Arbor and driver are made from the alloy steel and case
cementovano, kaleno. Snimani nastrénych vyhrubnikd hardened. Shell core drills and reamers can be removed by
a vystruznikd se provadi matici umisténou za unasecem. using of the nut situated behind the driver.
UnasSe€ je mozno objednat samostatné. Itis possible to order the driver as an extra item.
PoudZiti: Usability:
Drzaky se pouZivaji k upindni nastrcnych vyhrubnikii Arbors are used to clamping shell core drills
CSN 221414 a néstrcnych vystruzniki CSN 221432, CSN 221414 and shell reamers CSN 221432, CSN 221435
CSN 221435 a CSN 221447. and CSN 221447.
Povrchova iprava: @) Surface Treatment: (0]
UNASEC o HT oD | e | Cote
DRIVER /mm/ /mm/ 241210.1
13 23 0,040 13M3
16 27 0,050 16M3
19 32 0,090 19M4
22 39 0,150 22M4
27 46 0,280 27M5
32 56 0,560 32M5
40 65 0,700 40M5
50 80 1,300 50M5

UNASEC




Arbors

‘ @ h6 ‘ @D h6 ‘ b H8 ‘ Ljs 16 ‘ Code DRZAKY PRO ZAHLUBOVACI NOZE
/mm/ /mm/ /mm/ /mm/ 241213 ARBORS FOR COUNTERBORING CUTTERS
22 45 10 210 22
PROFI
&d h6 MORSE m Upinaci $roub CSN 02 1103
/mm/ Clampin screw CSN 02 1103
22 4 1,050 M10x20
27 5 2,550 M12x22
Provedeni: Workmanship:
Drzaky jsou doddvany véetné upinaciho Sroubu. Drzak je Arbors are delivered together with clamping screw. Material
z uSlechtilé uhlikové oceli, zuslechténé, vyrazeC a Cést kuzele  of holder is high grade carbon steel, heat treated, flat tang
je kalen. and part of taper shank is hardened.
Pouditi: Usability:
DrZaky se pouZivaji k upindni zahlubovacich nozli Arbors are are used for clamping of sinking cutters
CSN 221655. Vodici pouzdro je dle CSN 241214, které tento  CSN 221655. Guide bush according to CSN 241214
drzék dopliiuje. Vodici pouzdro je nutné objednat zvIast. which fullfil the arbors, you have to order separately.
Povrchova iprava: (o] Surface Treatment: 0]

DOPLNUJE
COMPLETE

&d h6 Vodici pouzdrovCSN 241214 Zahlubovaci nﬁiv(':SN 22 1655
/mm/ Guide Busch CSN 24 1214 Sinking Cutter CSN 22 1655
22 31x22 + 45x22 68x10 + 98x10
22 37x27 + 56x27 82x12 + 118x12

|
I

==

A

ad

/ UPINACi SROUB
GSN 021103




m Vodici pouzdra
Guide busches

VODlCl POUZDRA D e8 @d H7 Ljs 16 Drzak CSN 24 1213 m Code
K DRZAKUM PRO ZAHLUBOVACI NOZE /mm/ /mm/ /mm/ Holder CSN 24 1213 241214
GUIDE BUSCHES 31 22 28 22 0,090 31x22
FOR HOLDER FOR SINKING CUTTERS 33 22 28 22 0,115 33x22
34 22 28 22 0,130 34x22
36 22 28 22 0,150 36x22
37 22 28 22 0,168 37 %22
39 22 28 22 0,203 39%x22
40 22 28 22 0,216 40%x22
42 22 28 22 0,248 42x22
PROFI 43 22 28 22 0,266 43%x22
45 22 28 22 0,302 45%22
37 27 30 27 0,120 37x27
39 27 30 27 0,150 39%x27
40 27 30 27 0,175 4027
42 27 30 27 0,205 42x27
43 27 30 27 0,220 43%x27
45 27 30 27 0,257 45%27
46 27 30 27 0,280 46x27
48 27 30 27 0,315 47 %27
50 27 30 27 0,410 50x27
52 27 30 27 0,450 52x27
54 27 30 27 0,490 54 x27
56 27 30 27 0,530 56x27
Provedeni: Workmanship:
Konstrukéni ocel, cementovano, kaleno. Constructional steel, case-hardened
PoudZiti: Usability:
Vodici pouzdra se pouzivaji jako dopInék k drzakiim Guide bushes are used to completation the arbors for sinking
pro zahlubovaci noZze GSN 241213. cutters CSN 241213.
Povrchova iprava: @) Surface Treatment: (0]
ad
|
| -
I

o |




Arbhors

2 18 I, 1, L WORSE | oo Code DRZAKY PRO ZAROVNAVACE
/mm/ /mm/ /mm/ /mm/ 241216 NASTRCNE OBOUSTRANNE
9 20 80 200 2 0,25 9 ARBORS FOR TWO-SIDED SHELL
11 22 85 212 2 0,29 11 SPOT-FACING TOOLS
14 25 90 236 3 0,42 14
16 28 100 250 3 0,44 16
18 32 112 265 3 0,59 18
20 34 125 280 3 0,72 20
22 38 132 300 3 0,89 22
24 42 140 315 3 1,07 24
26 45 150 335 4 1,51 26 PROFI
30 50 160 355 4 1,95 30
Provedeni: Workmanship:

Konstrukéni ocel, cementovano, kaleno.

Pouiti:

DrZzaky se pouzivaji pro upindni nastrénych oboustrannych
zarovnavacti dle CSN 221650. Primér &3d je stanoven dle
stredni fady dér pro Srouby GSN 021050.

Constructional steel, case-hardened.

Usability:
Arbors are used fo[ clamping two sided shell spot-facing
tools according to GSN 221650. Diameter &d is determined

according to middle series of holes for screws CSN 021050.

Surface Treatment: 0]
Povrchova dprava: (@]
DOPLNUJE
COMPLETE
@d h6 Nastrény zarovnavaé CSN 24 1650 Code
/mm/ Shell Spot-facing Tool SN 24 1650 241216

MORSE




Arbors

DRZAKY PRO ZAROVNAVACI NOZE @df9 I, I, H10 b H9 a6H Code
ARBORS FOR FACING CUTTERS /mm/ /mm/ /mm/ /mm/ /mm/ 241217
33 30 30 10 M10 33
36 34 30 10 M10 36
39 36 30 10 M10 39
42 40 30 10 M10 42
45 42 36 12 M12 45
PROFI 48 45 36 12 M12 46
52 48 36 12 M12 52
56 53 36 12 M12 56
62 60 36 12 M12 62
@d 19 I L MORSE
| o | | | o | |
33 150 355 4 2,20
36 160 365 4 2,50
39 170 375 4 3,05
42 180 400 5 4,45
45 190 425 5 5,30
48 200 450 5 5,75
52 212 475 5 6,90
56 236 500 5 8,10
62 250 530 5 11,50
Provedeni: Workmanship:
Konstrukéni ocel, cementovano, kaleno. Constructional steel, case-hardened
PoudZiti: Usability:
Vodici pouzdra se pouzivaji jako dopInék k drzakiim Guide bushes are used to completation the arbors for sinking
pro zahlubovaci noZze GSN 241213. cutters CSN 241213.
Povrchova iprava: @) Surface Treatment: (0]
MORSE
|
| COMPLETE
ad 18 Zarovnavaci niiZ (:}SN 22 1657
/mm/ Spot-facing Tool CSN 22 1657
| 33 61
@ . 36 67
i 39 7
i 42 75
: 45 80
i 48 90
p—l 52 95
= b 56 105
‘ - 62 112
=
|
‘ il H
EN
ad, .2
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TECHNICKE NAZVOSLOVi JEDNOTLIVYCH CASTi VRTAKU
TWIST DRILLS - DEFINITIONS

-l 7 -
- 8 -
Terminy pro Sroubové vrtaky - 31 -
9 10 1
1. osa AN T
2. stopka - kuZelova, ‘ y —
hladka valcova,

\
y

hladkd vdlcovd s unasecem —
3. vyraZe¢ N\
4. unasec 30 8 > L « 3
5. télo vrtdku - L] »
6. kréek 7
7
8

. celkova délka

. délka draZky (Sroubovice)
9. dréZka
10. plocha vedlejsiho hibetu
11. Sifka plochy vedlejSiho hibetu
12. jadro
13. tloustka jadra
14. fazetka
15. Sirka fazetky
16. vedlejsi ostii
17. odlehceni
18. hloubka odlehceni
19. pata
20. hrbet
21. celo
22. hlavni ostfi
23. biit
24. vngjsi Spicka
25. pricné ostri
26. délka pficného ostii
27. délka hlavniho ostfi
28. primér vrtaku
29. priimér odlehceni
30. zpétnd kuzelovitost
31. stoupdni Sroubovice
32. dhel Sroubovice
33. uhel pricného ostri
34. dhel Spicky
35. dhel hibetu

/7777 /7 /7P
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MATERIAL PRO VYROBU NASTROJU NA OPRACOVANI OTVORU
MATERIAL FOR DRILLING TOOLS

Oznaceni mat. Norma Odpovida
Mark of Material  Standart According to
HSS POLDI Maximum Special G EXTRA
CSN 19802
DIN S 9-1-2 WERKSTOFF Nr. 1.3316
S 12-1-2 WERKSTOFF Nr. 1.3318
BOHLER S 208
GOST R9
HSS POLDI Maximum Special MO 5
CSN 19830
DIN S 6-5-2 WERKSTOFF Nr. 1.3343
AISI M2
AFNOR Z 85 WDCV 06 05 04 02
BOHLER S 600
GOST R6M5
B.S. BM2
HSS E POLDI Maximum Special 75 MO
(HSS Co) CSN 19852
DIN S 6-5-2-5 WERKSTOFF Nr. 1.3243
AFNOR Z 85 WDKCV 06 05 04 02
BOHLER S 705
GOST R6M5K5
HSS E Co 8% DIN S 2-1-1-8 WERKSTOFF Nr. 1.3247
(HSS Co 8%) AISI M 42
BOHLER S 500
B.S. BM42

ZPUSOB OSTRENI VRTAKU
GRINDING MODE

-n

25
S
-
2
mn
2
-

=

>S
oS
0S

SN
~vy

SN
S
o

N - podbrousend kuZelova plocha
A - podbroudena kuZelovd plocha se zkrdcenim pfi¢ného bfitu - typ A

B - podbrousend kuZelova plocha se zkrdcenim priéného bfitu s korekci
thlu cela - typ B

C - podbrousena kuZelova plocha se zkracenim pficného bfitu - typ C
D - podbrousend kuZelova plocha, lomeny bfit - typ D

E - ostfeni s vrcholovym thlem 180° a stredicim hrotem - typ E

M - podbrou$end rovinna plocha

S - specidlni ostfeni

-n
o
D
=
-

O
ms3

&
1 £

N -
A-
B-

C-
D-
E-
M -
S -
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08 100 235 00 0,0 4,0

08 625 18 00 5,0 4,15

08 625 1,85 475 50 42

=
-
©]
=]
=

“@ oy =

conical lip relief
conical lip relief, split point - form A

conical lip relief, split point with rake correction - form B

conical lip relief, split point - form C

conical lip relief with bevelled outer corners - form D
point angle 180° with centre point - form E

flat lip relief

special grinding

Rl /S
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7 B3

7. Nerez oceli
8. Ocel legovana manganem (nad 10%)

DOPORUCENE GEOMETRIE VRTAKU V ZAVISLOSTI NA OBRABENEM MATERIALU
RECOMMENDED GEOMETRY OF DRILLS DEPENDING ON WORKING MATERIAL

PouZiti:

Zelezné kovy

1. Ocel pevnosti do 800 MPa

2. Ocel pevnosti nad 800 MPa

3. Seda litina (mékka, tvrdd), tvarnd litina

4. Temperovand litina, ocelolitina
5. Zaruvzdorng litiny
6. PruZinové oceli

Zelezné materialy

- -]
° » o - 17 [-] Q Q
2@@% 3 °=°ng§ 30 L
20°:30° 18°:25° © T 20°:30° T
1 4 7
: : o : 33
\20°+$);—/‘ z 30°:40° I t X
2 5 8
o 5 -]
OSSTS 8 | eSS
90° 1 s%z\s? x Eo%@? T
3 6
Poufiti:
NeZelezné kovy
9. Lehky kov (s dlouhou tfiskou) Si 12% 13. Zinek 17. Elektrolitickd méd
10. Odlltll<y z A’I 14. Alpaka 18. Lehky kov (kratkd tfiska) Elektron apod.
11. Hutni méd ) ] 15. Silium Si 12% 19. Odlitky z horGiku
12. Mosaz (houZevnatd) 16. Bronz 20. Mosaz krehka
NeZelezné materidly
gQ% 8l | e § g
30°:40° 20°:30°
9 13
o adl | , 8 3
sy, 8| | e s
30°:40° T X Eo&g;? x z
10 = | e ~
30°:40° Eo%@?
1 15
o ° 3 -
20°:30° T 20°:30°
12 16
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8 Wny/

DOPORUCENE GEOMETRIE VRTAKU V ZAVISLOSTI NA OBRABENEM MATERIALU
RECOMMENDED GEOMETRY OF DRILLS DEPENDING ON WORKING MATERIAL

PouZiti:

Nekovové hmoty

21. Umélé hmoty (mékke)

22. Umélé hmoty (PVC)

23. Tvrzeny papir, tvrzend tkanina,

25. Tvrdd guma
26. Mramor, bridlice
27. Grafit

29. Eternit
30. Celuloid
31. Umélé hmoty, tvrdé

hluboké otvory 28. Slida 32. Plexisklo
24. Tvrzeny papir, tvrzena tkanina,

mélké otvory

Plastické hmoty
-]
& [7/] 2 S [7/] Q
:0) gl | S 8 7
\ 30°:40° 20°:30° T
21 25
™
o°<> 7] o <> N~ - 8 [
g ] 8 ,«§ @ ]
T \ %30°+40° z — | 2 z
22 26
k)
Q -
o Q o N [7] [
sQ 2 sQ g B g
T \ 30°:40° I — |
23 27 4 31
IR a .
o ————— () N e /2] [/}
s —— — 1t @ s —— ¢
VA Gl ——— @  —— | z T
24 28
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STANOVENi OTACEK NASTROJE DLE JEHO PRUMERU A REZNE RYCHLOSTI
TABLE OF CUTTING SPEEDS

Vrtak Reznd rychlost v (m/min)
D(mm) 10 12 15 18 20 25 30 35 40 50 70 100

20 1590 1910 2390 2860 3190 3980 4780 5580 6380 7960 11160 15900
25 1274 1528 1910 2290 2550 3180 3820 4460 6000 6370 8920 12740
315 1010 1210 1520 1820 2020 2530 3030 3540 4040 5060 7080 10100
40 796 955 1195 1430 1595 1990 2380 2990 3190 3980 5980 7960
50 637 760 955 1145 1275 1590 1910 2230 2550 3180 4460 6370
63 506 607 758 910 1010 1265 1520 1770 2020 2530 3540 5060
80 398 475 597 715 796 996 1194 1392 1592 1992 2784 3980
100 318 381 478 572 637 796 955 1115 1274 1592 2230 3180
125 254 305 382 458 508 635 764 890 1016 1270 1780 2540
160 199 239 299 358 398 498 597 697 796 995 1390 1990
200 159 191 239 286 318 398 478 558 636 795 1115 1590
250 127 153 191 229 255 318 382 446 600 637 892 1274
31,5 101 121 152 182 202 253 303 354 404 506 708 1010
400 80 95 119 143 159 194 239 278 318 398 557 795
P 500 64 76 96 114 127 159 191 223 255 318 445 636
I R 630 51 61 76 91 101 127 152 177 202 253 354 506
- . 80,0 40 48 60 71 80 100 119 139 159 199 278 398

1000 32 38 48 57 64 80 9% 112 127 159 223 318

1000 v
nD

hlost v m/min

.... 0tacky ndstroje za minutu

Dn
1000

... Fezna rycl

Prevod rezné rychlosti na otacky:
... & vrtdku v mm

777/ /7 /7B



m Technicka éast
Technical Section
DOPORUCENE REZNE PODMINKY PRO VRTANI DLE VRTANEHO MATERIALU
APPLICATION RECOMMENDATION FOR DRILLS

Tvar llflfmjuha' pcm[{/u Rozmér D (mm)
K - krétkd 2,00 250 315 4,00 500 650 800 100 125 160 200 250 31,5 40,0 500 630 80,0
D - drobiva Posuv s (mm/ot)
A 0,015 0,020 0,025 0,032 0,032 0,040 0,050 0,063 0,063 0,080 0,100 0,125 0,125 0,160 0,200 0,250 0,315
Chlazen: B 0,020 0,025 0,032 0,040 0,040 0,050 0,063 0,080 0,080 0,100 0,125 0,160 0,160 0,200 0,250 0,315 0,400
E - emulze C 0,025 0,032 0,040 0,050 0,050 0,063 0,080 0,100 0,100 0,125 0,160 0,200 0,200 0,250 0,315 0,400 0,500
0 - olej D 0,032 0,040 0,050 0,063 0,063 0,080 0,100 0,125 0,125 0,160 0,200 0,250 0,250 0,315 0,400 0,500 0,630
L - vzduch E 0,040 0,050 0,063 0,080 0,080 0,100 0,125 0,160 0,160 0,200 0,250 0,315 0,315 0,400 0,500 0,630 0,800
F 0,050 0,063 0,080 0,100 0,100 0,125 0,160 0,200 0,200 0,250 0,315 0,400 0,400 0,500 0,630 0,800 1,000
Povrchova tiprava: G 0,063 0,080 0,100 0,125 0,125 0,160 0,200 0,250 0,250 0,315 0,400 0,500 0,500 0,630 0,800 1,000 1,250
0 - pasivace H 0,080 0,100 0,125 0,160 0,160 0,200 0,250 0,315 0,315 0,400 0,500 0,630 0,630 0,800 1,000 1,250 1,600
0 - bez povrchové tpravy
0 - povlak TiN
Skupina Typicky predstavitel Pevnost (MPa) Turdost  Tvar tfisky Chlazeni
1 ocel kostrukéni 10000, 10004, 11353, 11364 <500 L E
konstrukéni 10500, 11500, 11600, 11700 >500 + 850 L-K E
2 ocel automatovd 11107, 11109, 11110, <850 L E
11140 850 + 1000 L E
3 ocel nelegovand 12024, 12030, 12031, 12040, <700 E
k zuSlechténi 12050, 12051, 12052, 700 + 850 L-K E
12060, 12061, 12071, 12081 850 + 1000 L-K E
4 ocel legovand 13180, 14140, 14160, 14260, 850 + 1000 L-K E
k zuSlechténi 14230, 14331, 15142 1000 + 1200 L-K E
5 ocel cementacni 12010, 12020, 12021 <750 E
nelegovand
6 ocel cementacni 14120, 14220, 14221, 14223, 850 + 1000 0
legovand 16220, 16231, 16420, 16520 1000 + 1200 - 0
7 ocel k nitridovani 14390 850 + 1000 - E
15230, 1330, 15340 1000 + 1200 - 0
8 ocel nastrojova 14100, 14109, 14209, 19512 <850 L E
19436, 19347, 19572, 19573 850 + 1000 L 0
9 ocel rychloiezna 19802, 19830, 19852, 19856 650 + 1000 L 0
10 ocel pruzinova 13180, 14260, 15260 <330HB K 0
11 ocel nerezovd 17020, 17021, 17027 <850 K/L 0
- austeniticka 17240, 17246, 17255 <850 L 0
- martensitickd 17322, 17455 <850 L 0
12 zvlaStni mat. Nimonic, Inconel, Monel, Hastelloy <1200 L 0
13 Sedd litina 422410 + 422420 <240HB D E/L
422425 + 422435 <300HB D E/L
14 tvérna litina 422303 + 422305, 422531 + 422555 <240HB D/K E
temperovand litina 422306 + 422308 <300HB D/K E
15 ftitan a slitiny Ti POLDI TITAN 45 <850 L 0
POLDI TITAN 110 850 + 1200 K 0
16 hlinik a slitiny Al 424025, 424400, 424402 <850 L E
17 Alaslitiny Al tvarené. 424201, 424203, 424206, 424222 <450 K E
18 Al pro odlévéni 10%Si 424332, 424381, 424382 <600 K/D E
424330, 424331, 424336, 424384 <600 D E
19  Cu nizkolegované 42300109, 42301118, 423036 <400 L E
20 mosaz kratkd triska 423222, 423223 <600 K E
dlouha triska 423144, 423145, 423147, 423148 <600 L E
21 Dbronz krétka triska 423120, 423121, 423122 <600 K E/O
dlouha triska 423144, 423145, 423147, 423148 <600 L 0
22 uméld hmota: termostat ~ Bakelit, pertinax, texgumoid D L
termoplast  Plexisklo, novodur L E/L

Pro vrtani stupfiovitymi vrtaky stanovime feznou rychlost v (m/min) dle velkého priiméru vrtaku,
aposuv s (mmjot) dle malého pruméru vrtaku
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DOPORUCENE REZNE PODMINKY PRO VRTANI DLE VRTANEHO MATERIALU
APPLICATION RECOMMENDATION FOR DRILLS

<3D <5D
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12
PN CSN CSN PN PN PN PN PN PN PN CSN ZVSE
2904 221180 221121 2913 221140 2911 2909 Tz%go 2931 2907 221143 221146
PN CSN CSN PN CSN PN PN PN PN
2905 221182 221131 2914 221144 2912 2910 2908 221153
PN
221187
HSS HSS HSS HSS HSS HSS HSS HSS HSS Tin HSSCo HSSCo HSSCo8
33F 29F 29F 36 F 1
25E 23E 23E 29E
33F 29F 29F 26 F 2
25E 23E 23E 29E 25E
33E 29E 29E 36 E 3
25E 23E 23E 29E 25E
15D 14D
18D 16D 4
13C
33F 29F 29F 36 F 5
16D 14D 6
11D
14D 13D
9C
16 D 14D 14D 18D 16D 8
9C
9C 9
7B 8B 10
13D 11
9D
110
5A 6A 12
33F 29F 29F 36 F 33F 13
25F 23 F 23F 29F 25F
29F 25F 25F 32F 27F 14
21F 18 F 18 F 23 F 20F
10B 15
6B
72F 63 G 63 G 16
72F 63 G 63 G 17
63 F 56 G 56 G 56 G 72G 18
50 F 45F 45F 63 F
33E 29E 29E 29E 36 E 33E 19
56 F 20
ME 36 E 36 E 45E ME
33D 29D 28D 22D 36D 33D 21
25D 22D 22D 29D 25D
16 D 14D 14D 14D 18D 16D 22
25E 22E 22E 22E 29E

Priklad: 33F— stfedni feznd rychlost 33 m/min +10%,
= posuv (mm/ot) z tabulky dle priméru
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DOPORUCENE REZNE PODMINKY PRO VRTANI DLE VRTANEHO MATERIALU
APPLICATION RECOMMENDATION FOR DRILLS

Tvar llflfmjuha' pcm[{/u Rozmér D (mm)
K - krétkd 2,00 250 315 4,00 500 650 800 100 125 160 200 250 31,5 40,0 500 630 80,0
D - drobiva Posuv s (mm/ot)
A 0,015 0,020 0,025 0,032 0,032 0,040 0,050 0,063 0,063 0,080 0,100 0,125 0,125 0,160 0,200 0,250 0,315
Chlazen: B 0,020 0,025 0,032 0,040 0,040 0,050 0,063 0,080 0,080 0,100 0,125 0,160 0,160 0,200 0,250 0,315 0,400
E - emulze C 0,025 0,032 0,040 0,050 0,050 0,063 0,080 0,100 0,100 0,125 0,160 0,200 0,200 0,250 0,315 0,400 0,500
0 - olej D 0,032 0,040 0,050 0,063 0,063 0,080 0,100 0,125 0,125 0,160 0,200 0,250 0,250 0,315 0,400 0,500 0,630
L - vzduch E 0,040 0,050 0,063 0,080 0,080 0,100 0,125 0,160 0,160 0,200 0,250 0,315 0,315 0,400 0,500 0,630 0,800
F 0,050 0,063 0,080 0,100 0,100 0,125 0,160 0,200 0,200 0,250 0,315 0,400 0,400 0,500 0,630 0,800 1,000
Povrchova tiprava: G 0,063 0,080 0,100 0,125 0,125 0,160 0,200 0,250 0,250 0,315 0,400 0,500 0,500 0,630 0,800 1,000 1,250
0 - pasivace H 0,080 0,100 0,125 0,160 0,160 0,200 0,250 0,315 0,315 0,400 0,500 0,630 0,630 0,800 1,000 1,250 1,600
0 - bez povrchové tpravy
0 - povlak TiN
Skupina Typicky predstavitel Pevnost (MPa) Turdost  Tvar tfisky Chlazeni
1 ocel kostrukéni 10000, 10004, 11353, 11364 <500 L E
konstrukéni 10500, 11500, 11600, 11700 >500 + 850 L-K E
2 ocel automatovd 11107, 11109, 11110, <850 L E
11140 850 + 1000 L E
3 ocel nelegovand 12024, 12030, 12031, 12040, <700 E
k zuSlechténi 12050, 12051, 12052, 700 + 850 L-K E
12060, 12061, 12071, 12081 850 + 1000 L-K E
4 ocel legovand 13180, 14140, 14160, 14260, 850 + 1000 L-K E
k zuSlechténi 14230, 14331, 15142 1000 + 1200 L-K E
5 ocel cementacni 12010, 12020, 12021 <750 E
nelegovand
6 ocel cementacni 14120, 14220, 14221, 14223, 850 + 1000 0
legovand 16220, 16231, 16420, 16520 1000 + 1200 - 0
7 ocel k nitridovani 14390 850 + 1000 - E
15230, 1330, 15340 1000 + 1200 - 0
8 ocel nastrojova 14100, 14109, 14209, 19512 <850 L E
19436, 19347, 19572, 19573 850 + 1000 L 0
9 ocel rychloiezna 19802, 19830, 19852, 19856 650 + 1000 L 0
10 ocel pruzinova 13180, 14260, 15260 <330HB K 0
11 ocel nerezovd 17020, 17021, 17027 <850 K/L 0
- austeniticka 17240, 17246, 17255 <850 L 0
- martensitickd 17322, 17455 <850 L 0
12 zvlaStni mat. Nimonic, Inconel, Monel, Hastelloy <1200 L 0
13 Sedd litina 422410 + 422420 <240HB D E/L
422425 + 422435 <300HB D E/L
14 tvérna litina 422303 + 422305, 422531 + 422555 <240HB D/K E
temperovand litina 422306 + 422308 <300HB D/K E
15 ftitan a slitiny Ti POLDI TITAN 45 <850 L 0
POLDI TITAN 110 850 + 1200 K 0
16 hlinik a slitiny Al 424025, 424400, 424402 <850 L E
17 Alaslitiny Al tvarené. 424201, 424203, 424206, 424222 <450 K E
18 Al pro odlévéni 10%Si 424332, 424381, 424382 <600 K/D E
424330, 424331, 424336, 424384 <600 D E
19  Cu nizkolegované 42300109, 42301118, 423036 <400 L E
20 mosaz kratkd triska 423222, 423223 <600 K E
dlouha triska 423144, 423145, 423147, 423148 <600 L E
21 Dbronz krétka triska 423120, 423121, 423122 <600 K E/O
dlouha triska 423144, 423145, 423147, 423148 <600 L 0
22 uméld hmota: termostat ~ Bakelit, pertinax, texgumoid D L
termoplast  Plexisklo, novodur L E/L

Pro vrtani stupfiovitymi vrtaky stanovime feznou rychlost v (m/min) dle velkého priiméru vrtaku,
aposuv s (mmjot) dle malého pruméru vrtaku
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DOPORUCENE REZNE PODMINKY PRO VRTANI DLE VRTANEHO MATERIALU
APPLICATION RECOMMENDATION FOR DRILLS

<10D >10D
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12
CSN PN N PN PN PN PN N N N PN N
221125 2616 5001 2916 2617 2915 2916 5001 3001 5001 221133 5001
délk.pr.. T500 T 1000 T 1000 deélk.pr.. T 1000 T 1000
délk.pr.. 2,3 délk.pr..
1 2,3
PN PN
2921 2920
HSS HSS HSS HSS HSS HSSCo HSSCo HSSCo HSS HSS HSSCo HSSCo
25F 25F 20E 1
20E 16 E
25F 20D 2
20 E 22E 16 E 18D
25E 20D 3
20E 22E 16 E
14D 12C
14D 10 C 12C 4
10 C 8B
20E 5
12D 8C 10C 6
8C 8B
10D 7C 8B 7
7C 7C
14D 10C 12C 8
7C 5B 7B
7C 5B 7B 9
5B 5A 10
10D 7C 8C 11
7C 7B
8C 8B
5A 5A 12
251 27F 20E 13
20F 22 F 16 E 18 E
20 F 22 F 18 E 14
16 F 18 F 12 E 14 E
8B 7A 15
6B 5A
60 G 60 G 16
60 G 60 G 17
50 G 50 G 50 G 40 F 45F 18
40F 45F 33 F 36 F
25E 25E 27TE 20D 22D 19
40D 20
30E 34E 25D 27D
25D 27D 20C 21
20D 20D 16 C 18 C
12D 15D 10 C 12C 22
20 E 20 E 20 E 16D

Priklad: ~ 33F= stiedni fezna rychlost 33 m/min +10%,
F = posuv (mm/ot) z tabulky dle priméru
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TECHNICKE NAZVOSLOVi VYHRUBNIKU, VYSTRUZNIKU A ZAHLUBNIKU
DEFINITION, DIMENSIONS AND ANGLES

Vyhrubnik Vystruznik

Hlavni bfit Vedlejsi bfit Hilavni bfit Vedlejsi bfit

Kuzelovy zahlubnik Valcovy zahlubnik

Hlavni bfit

‘}"1

Hilavni bfit Vedlejsi bfit
K, lihel nastaveni fezné hrany a, normalovy dhel hibetu hlavniho bfitu a, normalovy dhel hibetu vedlejSiho bfitu
face setting angle clerence angle clerence angle of minor cutting edge
¥ thel Sroubovice vedlejsiho bfitu Yo normdlovy uhel ¢ela hlavniho bfitu Y normdlovy dhel ¢ela vedlejsiho britu
helix angle orthogonal rake angle back rake angle

f Sifka fazetky
circular land width
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PRIDAVKY NA OPRACOVANI PRI VYHRUBOVANI A VYSTRUZOVANI OTVORD
STOCK ALLOWANCE, RECOMMENDED VALUES IN MM

Nejmensi primér predvrtané diry pro tfibfity vyhrubnik CSN 221480 a CSN 221482

Rozmér Rozmér vrtané Rozmér Rozmér vrtané Rozmér Rozmér vrtané
vyhrubniku diry vyhrubniku diry vyhrubniku diry
48+50 3,5 16,75+17,0 11,9 31,6+32,0 22,0
5,8+6,0 42 17,75+18,0 12,6 33,6+34,0 24,0
6,8+7,0 49 18,7+19,0 13,3 35,6+36,0 25,5
7,8+8,0 5,6 19,7+20,0 14,0 37,6+38,0 26,5
8,8+9,0 6,3 20,7+21,0 14,6 39,6+40,0 28,0
9,8+10,0 7,0 21,7+22,0 15,3 41,6+42,0 29,0
10,75+11,0 7,7 227+23,0 16,0 43,6+44,0 30,5
11,75+12,0 8,4 23,7+24,0 16,6 44,6+45,0 31,0
12,75+13,0 9,1 24,7+25,0 17,3 456+46,0 32,0
13,75+14,0 9,8 25,7+26,0 18,5 477+48,8 33,0
14,75+15,0 10,75 27,7+28,0 19,3 49,6+50,0 34,5
15,75+16,0 11,2 29,7+30,0 20,5

4 4

Nejmensi priimér predvrtané diry pro étyibiity vyhrubnik CSN 221411 a CSN 221414

Rozmér Rozmér vrtané Rozmér Rozmér vrtané Rozmér Rozmér vrtané
vyhrubniku diry vyhrubniku diry vyhrubniku diry
9,8+10,0 D-2mm 35,6+45,0 D-6mm 64,5+75,0 D-11 mm
10,75+23,0 D-3mm 45,6+52,0 D-8mm 79,5+90,0 D-13 mm
23,7+28,0 D-4mm 54,5+63,0 D-9mm 91,5+100,0 D-15mm
29,7+35,0 D-5mm

4 4

Doporucené pridavky na opracovani pro vystruZovani dér

Material D do 6 mm D do 10 mm D do 16 mm D do 25 mm D nad 25 mm
ocel do pevnosti 700 N/mm 01 +02 0,2 0,2+03 03 +04 0,4+05
ocel do pevnosti 1000 N/mm 0,1 +0,2 0,2 0,2 0,3 0,3+04
ocelolitina 0,1 +0.2 0,2 0,2 0,2 +03 03+04
Seda litina 01+0.2 0,2 0,2 +0,3 03+04 04 +05
emperovana litina 0,1 +02 0,2 0,3 0,4 0,5
méd 01+0.2 0,2 +0,3 03+04 0,4 +05 0,5
mosaz, bronz 0,1 +02 0,2 0,2+103 0,3 0,3+04
lehké kovy 01+0.2 0,2 +0,3 03+04 0,4 +05 0,5
plastické hmoty tvrdé 0,1 +02 0,3 0,4 0,4 +05 0,5
plastické hmoty mékké 01+0.2 0,2 0,2 0,3 03+04

Pi pouZiti ruénich rozpinacich vystruznikli miiZe byt pfidavek na struzeni az 0 30% mensi.
Pi pouZiti loupacich vystruznikdl mohou byt dané hodnoty zvySeny o 50--100% s piihlédnutim ke zvldStnimu zplisobu prace loupaciho vystruzniku.
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STANOVENi MEZNICH UCHYLEK PRUMERU REZNE CASTI VYSTRUZNIKU
GENERAL REMARKS FOR THE DETERMATION OF MANUFAKTURING TOLERANCES FOR REAMERS

Mezni tichylka priimérd fezné Gasti vystruznikli je navrhovana dle toleranéniho pole obrabéné diry. Dosazeny rozmér vystruzeného otvoru zavisi v praxi na
nékolika faktorech:
a) druh materidlu, ktery je vystruzovan a mnozstvi odebiraného materilu
) druh pouZité fezné kapaliny
c) uhel fezného kuZele vystruzniku
)
)

(=2

(=%

stav vystruzniku v dobé pouZiti
zplisob upnuti a vlastni provedeni operace

)

Pii stanoveni meznich tichylek pro vystruznik na zhotoveni diry s danou toleranci je nutno prihlizet k vySe uvedenym faktoriim. Z téchto divod{i neni mozno
stanovit pro vystruznik mezni uchylky shodné s meznimi uchylkami diry. Proto se doporuCuje pro stanoveni vhodnych meznich uchylek nasledujici metoda:

Vypocet meznich uchylek:

NEJVETSi PRUMER DIRY Dmax

‘
NEJMENSi PRUMER DIRY Dmin ) T \
f |
W DIRA
0,35IT 0,15IT
NEJMENSi PRUMER VYSTRUZNIKU dmin VYSTRUZNIK

NEJVETSi PRUMER VYSTRUZNIKU dmax |

Pro diry s toleranci IT:
nejvetsi primeér vystruzniku (d max) se musi rovnat nejvétsimu prliméru diry (D max) minus 0,15 IT (viz obrazek).
Hodnota 0,15 IT se zaokrouhluje smérem k vétSi hodnoté na 0,001 mm.
nejmensi priimér vystruZniku (d min) se musi rovnat nejvétsimu primeéru vystruZniku (d max) minus 0,35 IT.
Hodnota 0,35 IT se zaokrouhluje smérem k vétSi hodnoté na 0,001 mm.

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

Priklad vypoétu meznich tchylek s pouZitim hodnot uvedenych v tabulce:
Opracovana dira 20 H7:
jmenovity primér diry 20,000 mm
horni dchylka jmenovitého rozméru vystruzniku ........... 0,017mm
dolni tichylka jmenovitého rozméru vystruzniku............ 0,009 mm
Nejvétsi primér vystruzniku dmax = 20,000mm +0,017mm= 20,017mm
Nejmensi primér vystruzniku dmin = 20,000mm +0,009mm =20,009mm

Informativni poloha toleranénich poli vystruzniku pro vystruZovani v jinych materidlech

Dmax |
Dmin . IT ‘
C ! a=085IT
W % Seda litina - vystruzovani za sucha
0.35 1T a | Slitina Al - vystruzovani s emulzi vrt. oleje
dmin
dmax
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DOPORUCENE REZNE PODMINKY PRO VYSTRUZOVANI, VYHRUBOVANI A ZAHLUBOVANI

RECOMENDED CUTTING CONDITIONS FOR REAMING, ROVENING, SINKING

Doporucené fezné podminky pro vyhrubovani
Plati pro vyhrubniky dle CSN 221411, 221414, 221480, 221482

MATERIAL Pevnost Chlazeni Reznd rychlost Posuv v mm/ot pro @D vyhrubniku v mm
MPa m/min 5 10 18 25 40 63 80 100
Nelegovand ocel <500 E 30+25 0,20 0,25 0,35 0,50 0,60 0,80 1,00 1,30
<700 E 2622 0,16 0,20 0,25 0,40 0,50 0,60 0,80 1,00
<900 E 22+16 0,13 0,16 0,20 0,30 0,40 0,50 0,60 0,80
Legovand ocel <800 E 20+15 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,35 0,45 0,60
<1000 E 15+10 0,08 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,40 0,50
Ocel nerezova <850 0 10+5 0,06 0,08 0,12 0,18 0,24 0,28 0,35 0,40
Sedd litina <200 HB E/L 20+15 0,25 0,30 0,35 0,40 0,55 0,70 0,90 1,20
>200 HB E/L 15+10 0,20 0,25 0,30 0,35 0,45 0,60 0,80 1,20
Temperovana litina <300 HB E 22+16 0,20 0,25 0,30 0,35 0,45 0,60 0,80 1,20
Titan a jeho slitiny <850 0 10+6 0,06 0,10 0,14 0,18 0,22 0,28 0,36 0,45
Al a jeho slitiny - tvafené <450 E 70+50 0,25 0,30 0,35 0,40 0,45 0,60 0,90 1,20
Al pro odlévani  <10%Si <600 E 40+25 0,20 0,25 0,35 0,45 0,60 0,80 1,10 1,40
>10%Si <600 E 30+10 0,20 0,25 0,35 0,45 0,60 0,80 1,10 1,40
Elektrolit, méd  Cu>99% <400 E/O 32+25 0,20 0,25 0,45 0,40 0,50 0,60 0,90 1,20
Mosaz - kratka tfiska <600 E 60+40 0,25 0,30 0,35 0,40 0,45 0,50 0,60 0,80
- dlouhd triska <600 E 45+30 0,20 0,25 0,30 0,35 0,40 0,45 0,50 0,60
Bronz <600 E/O 24+10 0,20 0,25 0,30 0,35 0,40 0,50 0,60 0,80
Uméla hmota - termoset. <300 L 25+12 0,15 0,15 0,22 0,26 0,32 0,40 0,50 0,60
- termoplast <600 L 30+20 0,15 0,15 0,22 0,26 0,32 0,40 0,50 0,60

Chlazeni:  E - emulze, vrtaci oleje
0 - olej fepkovy
L - vzduch
Mensi fezna rychlost plati pro vystruzniky vétsich rozmér

Doporucené fezné podminky pro vystruZovani
Plati pro vystruzniky dle CSN 221429, 221430, 221431, 221432, 221435, 221445, 221446, 221447, 221452, 221458

MATERIAL Pevnost Chlazeni  Reznd rychlost Posuv v mm/ot pro @D vyhrubniku v mm
MPa m/min 5 10 18 25 40 63 80 100
Nelegovand ocel <500 E 9+7 0,12 0,22 0,32 0,40 0,50 0,60 0,80 1,00
<700 E 8+5 0,12 0,22 0,32 0,40 0,50 0,60 0,80 1,00
<900 E 6+4 0,10 0,18 0,22 0,32 0,40 0,50 0,60 0,80
Legovand ocel <800 E 6+4 0,12 0,22 0,32 0,40 0,50 0,60 0,80 1,00
<1000 E 4+3 0,10 0,18 0,22 0,32 0,40 0,50 0,80 0,80
Ocel nerezovd <850 0 4+2 0,10 0,18 0,22 0,32 0,40 0,50 0,60 0,80
Sedd litina <200 HB E/L 8+6 0,12 0,15 0,20 0,30 0,40 0,60 0,80 1,00
>200 HB E/L 5+3 0,12 0,15 0,20 0,30 0,40 0,60 0,80 1,00
Temperovand litina <300 HB E 8+6 0,16 0,22 0,30 0,40 0,50 0,70 0,90 1,10
Titan a jeho slitiny <850 0 4+3 0,08 0,12 0,15 0,20 0,25 0,35 0,50 0,60
Al a jeho slitiny - tvafené <450 E 15+10 0,20 0,25 0,32 0,40 0,60 0,80 1,00 1,20
Al pro odlévani  <10%Si <600 E 10+8 0,10 0,25 0,32 0,40 0,60 0,80 1,00 1,20
>10%Si <600 E 8+6 0,20 0,25 0,32 0,40 0,60 0,80 1,00 1,20
Elektrolit, méd  Cu>99% <400 E/Q 8+4 0,12 0,15 0,20 0,30 0,40 0,60 0,80 1,00
Mosaz - kratka triska <600 E 15+11 0,16 0,22 0,30 0,40 0,50 0,70 0,90 1,10
- dlouhd triska <600 E 11+6 0,16 0,22 0,30 0,40 0,50 0,70 0,90 1,10
Bronz <600 E/Q 6+4 0,10 0,15 0,20 0,30 0,40 0,50 0,70 1,00
Uméld hmota - termoset. <300 L 6+3 0,20 0,30 0,40 0,50 0,70 0,90 1,20 1,50
- termoplast <600 L 10+6 0,10 0,30 0,40 0,50 0,70 0,90 1,20 1,50

Chlazeni:  E - emulze, vrtaci oleje
0 - olej fepkovy
L - vzduch
Mensi fezna rychlost plati pro vystruzniky vétsich rozmérd
Pro loupaci vystruzniky CSN 221429 a 221458 je mozZné zvysit feznou rychlost a posuv, pouze pro priichozi diry. Velmi vhodné pro ocel do pevnosti 800 MPa, slitiny Al, Cu a termo-
plasty
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DOPORUCENE REZNE PODMINKY PRO VYSTRUZOVANI, VYHRUBOVANI A ZAHLUBOVANi
RECOMENDED CUTTING CONDITIONS FOR REAMING, ROVENING, SINKING

Doporucené fezné podminky pro zahlubovani
Plati pro zéhlubniky dle CSN 221604, 221605, 221606, 221607, 221623, 221624, 221625, 221626, 221627, 221628, 221650

MATERIAL Pevnost  Chlazeni Reznd rychlost Posuv v mm/ot pro @D vyhrubniku v mm
MPa m/min 4 6 10 16 20 25 40 63
Nelegovand ocel <500 E 30+25 0,07 0,09 0,12 0,14 0,16 0,20 0,25 0,35
<700 E 26+22 0,06 0,08 0,10 0,12 0,14 0,18 0,22 0,30
<900 E 2216 0,04 0,06 0,08 0,10 0,12 0,14 0,18 0,25
Legovand ocel <800 E 2015 0,03 0,05 0,06 0,08 0,10 0,12 0,14 0,18
<1000 E 15+10 rugné 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,12 0,16
Ocel nerezova <850 0 10+5 ruéné 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,12 0,14
Sedd litina <200 HB E/L 20+15 0,08 0,10 0,12 0,16 0,20 0,25 0,30 0,32
>200 HB E/L 15+10 0,06 0,07 0,08 0,12 0,16 0,20 0,25 0,28
Temperovand litina <300 HB E 2216 0,06 0,07 0,08 0,12 0,16 0,20 0,25 0,28
Titan a jeho slitiny <850 0 10+6 rugné 0,04 0,06 0,08 0,10 0,12 0,14 0,18
Al a jeho slitiny - tvarené <450 E 7050 0,10 0,12 0,14 0,18 0,22 0,26 0,30 0,40
Al pro odlévani  <10%Si <600 E 40+25 0,10 0,12 0,14 0,18 0,22 0,26 0,30 0,40
>10%Si <600 E 30+10 0,10 0,12 0,14 0,18 0,22 0,26 0,30 0,40
Elektrolit, méd  Cu>99% <400 E/O 32+25 0,06 0,07 0,09 0,12 0,14 0,16 0,18 0,22
Mosaz - kratkd tfiska <600 E 60+40 0,10 0,12 0,14 0,18 0,20 0,24 0,30 0,40
- diouhd tfiska <600 E 4530 0,10 0,12 0,14 0,18 0,20 0,24 0,30 0,40
Bronz <600 E/O 24+10 0,08 0,10 0,12 0,14 0,16 0,18 0,24 0,30
Uméla hmota - termoset. <300 L 25+12 0,04 0,06 0,08 0,10 0,12 0,16 0,20 0,25
- termoplast <600 L 30+20 0,04 0,04 0,08 0,10 0,12 0,16 0,20 0,25

Chlazeni: E - emulze, vrtaci oleje
0 - olej fepkovy
L - vzduch

Doporucené fezné podminky pro zahlubovani 5
Plati pro noZe dle CSN 221655 a zarovnavaci noZe CSN 221657

MATERIAL Pevnost  Chlazeni Reznd rychlost Posuv v mm/ot pro @D zahlubovaci noze v mm
MPa m/min 40 75 100

Ocel E/O0 20+10 0,10 0,10 0,12

Litina E/L 30+14 0,13 0,15 0,18

Barevné kovy E/O0 55+20 0,13 0,15 0,16

Lehké kovy E 60+25 0,12 0,13 0,14

Chlazeni: E - emulze, vrtaci oleje
0 - olej fepkovy
L - vzduch
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VYSVETLIVKY, SYMBOLY
COMMENTS, SYMBOLS

Zpisob vyroby
F - frézovani

V - brouSeni zpina
T- tvareni za tepla

Material
HSS - vykonnd rychlofezna ocel
HSS Co - vysoce vykonna rychlofezna ocel

(HSSE) legovand 5% Co

HSS Co8 -  vysoce vykonnd rychlofeznd ocel
(HSS E Co8) legovana 8% Co

SK - Slinuty karbid

HCS - nastrojova ocel slitinovd

Zpiisob ostieni
N - podbrousend kuZelové plocha
A - podbrousend kuzelova plocha
se zkrdcenim pricného bfitu - typ A
B - podbrousend kuZelova plocha
se zkracenim pricného bfitu s korekci
thlu ¢ela - typ B
C - podbrousend kuZelové plocha
se zkracenim pricného bfitu - typ C
D - podbrousend kuZelova plocha,
lomeny bfit - typ D
E - ostfeni s vrcholovym thlem 180°
a stredicim hrotem - typ E
M - podbrousend rovinnd plocha
S - specidlni ostreni

Technické nazvoslovi vrtaku

€ - Uhel Spicky (pozice 41, str. 108)
A - Uhel Sroubovice (pozice 38, str. 108)

Povrchova uprava nastroje

O - bez povrchové tpravy
@ - Gernéno nebo pasivovano
® - Eernéno nebo pasivovano,

tzv. dvoubarevné provedeni
© - povlakovdno TiN

Poznamka
»* - vyroba na zvldstni pozadavek
CSN - ¢eska norma

PN, ZVSE - norma STIM ZET

STANDARD - nastroje vyrabéné tvarenim za tepla

PROFI - néstroje vyrdbéné vybruSovanim
a presnym frézovanim

777/ /7 /7B

Manufacturing Mode
F - milled

V - ground from solid

T- rollforged or extruded

Material

HSS - high-speed steel

HSS Co - super high-speed steel (5%Co)
(HSSE)

HSS Co8 -  super high-speed steel (8%Co)

(HSS E Co8)
SK - sintered carbide
HCS - alloy tool steel

Grinding Mode

N - conical lip relief

A - conical lip relief, split point - form-A

B - conical lip relief, split point with rake
correction - form B

C - conical lip relief, split point - form-C

D - conical lip relief with bevelled outer
corners - form D

E - point angle 180° with centre point - form E

M - flat lip relief

S - special grinding

Twist drills - Definition
¢ - Point angle (position 41, page 108)
A - Helixt angle (position 38, page 108)

Surface Treatment of Tool

O - without treatment
@ - black oxide coated or steam tempered
® - black oxide coated or steam tempered,

so-called two-coloured execution
© - TiN-coated

Note
* - made-to-order
CSN - Czech standard

PN, ZVSE -  STIM ZET standard
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