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Technische Information
Informacje techniczne

Stahlqualitat | Jakosc stali

Rollgewalzter Spiralbohrer aus Hochleistungs-Schnellar-
beitsstahl fiir Bohrungen in gut bearbeitbare Materiali-
en mit einer Festigkeit von bis zu 900 N/mm?2.
Wysokowydajne, wiertto krete walcowane rolkowo z
wysokosprawnej stali szybkotnacej, bez naruszenia
struktury do wiercenia w dobrze obrabialnych materi-
afach o trwatosci do 900 N/mm?2.

Geschliffener Spiralbohrer aus Hochleistungs-Schnellar-
beitsstahl fir Bohrungen in gut bearbeitbare Materialien mit
einer Festigkeit von bis zu 900 N/mm?2.

Wysokowydajne, kompletnie szlifowane wiertto krete wyko-
nane z wysokosprawnej stali szybkotnacej o podwyzszonej
doktadnosci ruchu obrotowego. Dzieki ostrzeniu dwuscino-
wemu wiertto to umozliwia dobre centrowanie i wymaga nie-
wielkiej posuwowej sity skrawania. Do wiercenia w dobrze
obrabialnych materiatach o trwatosci do 900 N/mm2.

Hochleistungs-Schnellarbeitsstahl mit 5 % Cobaltanteil.
Hohe Zahigkeit und Warmebestandigkeit, fiir Bohrungen in
schwer bearbeitbare Materialien mit einer Festigkeit von
bis zu 1100 N/mm?2,

Wysokowydajne, wiertlo wykonane ze stali szybkotnacej.
Min 5% zawartos¢ kobaltu zapewnia lepsza wytrzymatosé
i odporno$¢ na podwyzszone temperatury. Szlifowanie
ksztattowe zapewnia wysokg dokfadnos$¢ ruchu obroto-
wego. Do wiercenia w ciezko obrabialnych materiatach o
trwatosci do 1100 N/mm?2.

Hochleistungs-Schnellarbeitsstahl mit 8 % Cobaltanteil.
Sehr hohe Zahigkeit und ausgezeichnete Warmebestan-
digkeit, fir Bohrungen in hochfeste Werkstoffe, austeni-
tischem Stahl, fir Warmumformung usw., mit einer Fes-
tigkeit von bis zu 1300 N/mm?2.

Wytrzymata stal szybkotngca 8% zawartosci kobaltu.
Bardzo wysoka plastycznos¢ i doskonata odpornos¢ na
ciepto, do wiercenia w bardzo trwatych materiatach,
stali austenitycznej, do ksztattowania plastycznego, o
trwatosci do 1300 N/mm?2
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DIN | DIN

Kurze Spiralbohrer mit Zylinderschaft
Wiertto krete z chwytem cylindrycznym

Lange Spiralbohrer mit Zylinderschaft
Dtugie wiertto krete z chwytem cylindrycznym

Spiralbohrer mit Morsekegelschaft
Wiertto krete z stozkiem Morse’a

Extra kurze Spiralbohrer mit Zylinderschaft
Extra krétkie wiertto krete z chwytem
cylindrycznym

TYP | TYP

Spiralwinkel | Kat pochylenia linii Srubowej: 25-30°
Nutprofil | Profil rowka: normal | normalny
Kern | Rdzen: normal | normalny
Spitzenwinkel | Kat ostrza: 118°

Spitzenanschliff | Szlif ostrza: Form C | Forma C

Spiralwinkel | Kat pochylenia linii Srubowej: 36°
Nutprofil | Profil rowka: normal | normalny
Kern | Rdzen: verdickt | pogrubiony
Spitzenwinkel | Kat ostrza: 130°

Spitzenanschliff | Szlif ostrza: Form C | Forma C

Spiralwinkel | Kat pochylenia linii Srubowej: 40°
Nutprofil | Profil rowka: breit, mit gerundeten
hinteren Kanten |
szeroki o zaokraglonych
krawedziach

Kern | Rdzen: dick | gruby
Spitzenwinkel | Kat ostrza: 130°

Spitzenanschliff | Szlif ostrza: Form C | Forma C

Spiralwinkel | Kat pochylenia linii Srubowej: 40°
Nutprofil | Profil rowka:: breit, flir bessere
Spanabfuhr | szeroki,
dla lepszego usuwania
widrow

Kern | Rdzen: normal | normal
Spitzenwinkel | Kat ostrza: 135°

Spitzenanschliff | Szlif ostrza: Form C | Forma C

Spiralwinkel | Kat pochylenia linii $rubowej: 40°
Nutprofil | Profil rowka: breit, mit gerundeten
hinteren Kanten |
szeroki o zaokraglonych
krawedziach

Kern | Rdzen: sehr dick | bardzo gruby
Spitzenwinkel | Kat ostrza: 130°

Spitzenanschliff | Szlif ostrza: Form U | Forma U
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Anschliffe und Ausspitzungen nach I Szlify i ostrzenia wediug

A

e

Form A

Form N

Form

Ausgespitzte Querschneide

Anwendung: Fir alle Ublichen Bohrarbeiten bei Bohrern mit starkem Kern, bei groBen Bohrerdurchmessern zum Bohren ins
volle Material. Vorteile: Gute Zentrierung beim Anbohren durch Verkiirzung der Querschneidenlange auf 1/10 des Bohrerdurch-
messers und Verringerung der Vorschubkraft. Nachteile: Zuséatzliche Schleifarbeit.

Zaostrzona krawedz skrawajaca

Zastosowanie: Do wszystkich zwyktych wiercen wierttami o mocnym rdzeniu, przy duzych $rednicach wiercenia do wiercenia
w petnym materiale. Zalety: Dobre centrowanie przy nawiercaniu przez skrdécenie dtugosci scinku do 1/10 $rednicy wiertta i
zmniejszenie sity posuwu. Wady: Dodatkowe szlifowanie.

Kreuzanschliff

Anwendung: Fur Bohrungen in GrauguB, Tempergu3 und Schmiedestiicke.

Vorteile: Schonung der Schneidenecken durch verldngerte Hauptschneiden, unempfindlich gegen StoB, gute Warmeableitung -
dadurch verbesserte Standzeit. Nachteile: Mehraufwand beim Nachschleifen.

Ostrzenie dwuscianowe

Zastosowanie: Do wiercenia w odlewie zeliwnym, zeliwie kowalnym i odkuwkach, do szczegodlnie twardych materiatow i przy
wierceniu gtebokich otworéw. Zalety: Dobre centrowanie, zmniejszona sita nacisku, ochrona krawedzi dzieki przedtuzonym
gtdwnym krawedziom skrawajacym, obojetny na uderzenia, dobre odprowadzanie ciepta, dzieki temu wieksza trwatos¢, lepsze
usuwanie wiéra. Wady: Wiecej pracy przy szlifowaniu korygujacym.

Zentrumspitze

Anwendung: Zum Bohren von Blechen und weichen Werkstoffen, fiir Sacklécher mit ebenem Grund. Vorteile: Gute Zentrie-
rung, geringe Gratbildung beim Durchbohren, genaue Bohrung in diinnen Blechen und Rohren, kein Einhaken. Lieferbar ab @ 2,5
mm. Nachteile: Empfindlich gegen StoB und einseitige Belastung. Einwandfreier Anschliff nur maschinell méglich.

Ostrze centralne

Zastosowanie: Do wiercenia w blachach i miekkich materiatach, do otwordw nieprzelotowych z ptaskim dnem. Zalety: Dobre
centrowanie, mata ilos¢ tworzonych zadzioréw przy wierceniu przelotowym, doktadne wiercenie w cienkich blachach i rurach (bez
zahaczania). Dostepne w $rednicach od 2,5 mm wzwyz. Wady: Wrazliwy na uderzenia i jednostronne obcigzenie. Doskonaty szlif
mozliwy tylko maszynowo.

Kegelmantelschliff Normalschliff

Anwendung: Fir alle Ublichen Bohrarbeiten in Stahl, Buntmetallen und Kunststoffen. Die Spitzenwinkel richten sich nach der
Zerspanbarkeit der Werkstoffe. Vorteile: Kraftige Hauptschneiden, unempfindlich gegen StoB und Seitenkréfte. Einfacher An-
schliff von Hand mdéglich. Nachteile: Breite Querschneide erfordert hohe Vorschubkraft.

Szlif powierzchni bocznej stozka, szlif standardowy

Zastosowanie: Do wszystkich zwyktych wiercen w stali, metalach kolorowych, tworzywach sztucznych. Kat ostrza zalezny od
skrawalnosci obrabianego materiatu. Zalety: Silne gtéwne krawedzie tnace, niewrazliwe na uderzenie i sity boczne. Prosty szlif,
mozliwe szlifowanie reczne, mozliwos¢ ostrzenia recznego. Wady: Szeroki $cin wymaga duzej sity posuwu.

Sonderanschliff

Anwendung: Bei Bohrern mit stabilem, automationsgerechtem Profil, engnutig mit starkem Kern. Vorteile: Sehr gutes Eigen-
zentrierverhalten bei Anwendung hdchster Schnittwerte. Kurze Spane durch konkave Schneiden. Nachteile: Erfordert Mehrauf-
wand beim Nachschleifen.

Szlif specjalny

Zastosowanie: Przy wierceniu o stabilnym profilu w procesie zautomatyzowanym, o mocnym rdzeniu i waskim rowku. Zalety:
Bardzo dobre centrowanie wtasne przy zastosowaniu najwyzszych wartosci skrawajacych. Krotkie wiéry dzieki wklestym skrawa-
niu. Wady: Wigcej pracy przy szlifowaniu korygujacym.
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Werkzeugbeschichtung
Powlekanie narzedzi

Leistungsgrenzen neu definieren

Zu den wichtigsten Argumenten bei der Auswahl und dem Erwerb von professionellem Préazsionswerk-
zeug zahlen Standzeit und Leistung. Hierbei wird die Wahl der richtigen Oberfldchenbeschichtung immer
mehr zu einem entscheidenden Wettbewerbsfaktor, denn neben der Fertigungsqualitdt der Werk-
zeuge beeinflusst die Beschichtung entscheidend die Standzeit eines Werkzeuges. Mit der Investition in
eine hochmoderne Vakuum-Beschichtungsanlage setzen wir bei EXACT in enger Zusammenarbeit mit

Forschungseinrichtungen und Instituten auf neue, innovative Wege in der Werkzeugveredelung.

Vorteile & Nutzen

B Produktions-/Beschichtungskompetenz aus einer Hand
Weniger Verschlei, weniger Ausfallzeiten
Beschleunigung von Produktionsprozessen

Neue Werkzeug-Nutzungskonzepte in Abstimmung auf individuelle Kundenanforderungen

Prozesskostenoptimierung

Nowa definicja granic

Do najwazniejszych argumentéw przy wyborze i kupnie profesjonalnego narzedzia precyzyjnego nalezy
jego trwatos¢ i wydajnosé. Wybor odpowiedniego procesu powlekania powierzchni to czynnik decyduja-
cy, poniewaz oprdcz jakosci produkcji to wtasnie powlekanie wptywa w najwiekszej mierze na trwatosé
narzedzia. Inwestycja w najnowoczesniejsza powlekarke prozniowg stawia EXACT na nowej, innowacy-

jnej drodze w dziedzinie wykanczania narzedzi.

Zalety i korzysci

B Jakos¢ produkcji i powlekania w jednym miejscu
Mniejsze zuzycie, mniej przestojow
Przyspieszenie proceséw produkcji

Nowe idee wykorzystania narzedzi dopasowane do wymogdw klientéw

Optymalizacja kosztéw procesu
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Beschichtungsvarianten
Rodzaje powtok

TIN

-
=]
=

VAP

Titan-Nitrid Beschichtung
Farbe:

Schicht:

Gesamte Schichtstarke:
Oberflachenharte:
Temperaturbesténdig:
Kihlung:

Anwendung:

Vorteile:

Gold

Multilayer

bis 2 ym

ca. 2.500 HV

bis 600° C

Nicht notwendig - wird aber
empfohlen

Far Baustahl, CrNi-Stahl,
NE-Metalle und Kunststoffe etc.
(Allround-Schicht)

* Hohe Harte

* Geringer Reibungskoeffizient

e Erhdhte Standzeiten

* Hohere Schnittgeschwindigkeit
* Gute Warmefestigkeit

Titan-Carbo-Nitrid Beschichtung

Farbe:

Schicht:

Gesamte Schichtstarke:
Oberflachenharte:
Temperaturbestandig:
Kihlung:

Anwendung:

Vorteile:

Violett/Purple

Multilayer

bis 4 pm

ca. 3.000 HV

bis 400° C

Wird empfohlen

Besonders geeignet fiir
aufschmierende Werkstoffe
(wie Aluminium, abrasive
Materialien & Gusseisen)

e Erhdhte Standzeiten
* Hohere Schnittgeschwindigkeit
» \erbessertes Gleitverhalten

Titan-Aluminium-Nitrid Beschichtung

Farbe:

Schicht:

Gesamte Schichtstarke:
Oberflachenharte:
Temperaturbestandig:
Kihlung:

Anwendung:

Vorteile:

Vaporisieren

Schwarz-Violett

Multilayer

bis 4 pym

ca. 3.500 HV

bis 800° C

Kein KihImittel notwendig

Fur hochabrasive Materialien und
schwer spanbare Materialien

* Zur Trockenzerspanung geeignet

e Keramische Oberflache minimiert
Reibung

e Optimale Standzeiten

* Hochste Schnittgeschwindigkeit

* Deutliche Reduzierung von
Aufbauschneiden

Aufdampfen einer nicht metallischen Oxydschicht. Wirkt als

Trennschicht und vermindert KaltaufschweiBung.

TiN [Titan - Nitride Coating] Powloka z azotku tytanu.

Kolor: z6tto-zloty

Powtoka: wielowarstwowa

Grubos¢ powtoki: 2 um

Twardos¢ powierzchni: ok. 2.500 HV

Max temperatura pracy: ok. 600°C

Chtodzenie: nie wymagane- jest zalecane
Zastosowanie: Do stali konstrukcyjnej, do form

wtryskowych, stali nierdzewnej,
metali kolorowych i tworzyw sztucznych

Zalety: o Wysoka twardos¢ powierzchni
e Mniejszy wspdtczynnik tarcia
e Diuzsza zywotnos¢ narzedzia
o Wyzsza predkos¢ skrawania
e Dobra odpornos¢ na ciepto

TiCN [Titan - Carbo - Nitride Coating] Powloka z weglikoazotku tytanu.

Kolor: fioletowy

Powtoka: wielowarstwowa

Grubos¢ warstwy: 4 um

Twardos$¢ powierzchni: ok. 3.000 HV

Max temperatura pracy: ok. 400°C

Chtodzenie: wymagane - jest zalecane
Zastosowanie: Szczegdlnie nadaje sie do wysokowytrzy-

matej stali, stemple i matryce do ttoczenia
i wykrawania blach stalowych, aluminium,
zeliwa

Zalety: o Dtuzsze zywotnos¢ narzedzia

o Wyzsza predkos¢ skrawania
o Lepsze wiasciwosci posuwu

[Titan - Aluminium - Nitrid Coating] Powloka z azotku tytanu glinu.

Kolor: Czarno-purpurowy (fioletowy)

Powtoka: wielowarstwowa

Grubos¢ warstwy: 4 ym

Twardos¢ powierzchni: ok. 3.500 HV

Max temperatura pracy: ok. 800°C

Chtodzenie: nie wymagane

Zastosowanie: Idealne do obrébki materiatdw o podwyzszonej

twardosci, na sucho lub z duzymi szybkosciami,
do obrdbki stali niestopowych i stopowych o
twardosci do ok. 40 HRC, form wtryskowych,

stali nierdzewnej.

Zalety: « Nadaje sie do obrébki na sucho
o Ceramiczna powierzchnia
minimalizuje tarcie
* Optymalna zywotnos¢ narzedzia
* Najwyzsza predkos¢ skrawania
* Znaczaca redukcja zuzycia
krawedzi skrawajacych

Waporyzowanie

Osadzanie warstwy tlenkéw niemetalowych (w postaci gazowej).
Powtoka ta zmniejsza powstawanie narostow wydtuza zywotnos¢
narzedzia i wptywa dodatnio na utrzymanie parametréow oraz
doktadnosci obrobki. Przeznaczone do pracy w stalach nierdzewnych,
wytrzymatosci do 700 N/mmz2.



Anwendung
EXACT
Spiralbohrer

Zastosowanie
Wiertet do
Metalu EXACT

Norm DIN | Norma DIN 338 DIN 338 DIN 338 DIN 338 DIN 338 DIN 338 DIN 338 DIN 338 DIN 338 DIN 338

Typ | Typ N N N N VA VA N N N _
Bohrtiefe | Gtebokos¢ wiercenia | 5xp 5xD 5xD 5xD 5xD 5xD 5xD 5xD 5xD 5xD
Beschichtung | Powtoka dampfang. TIN TiAIN TIN-Tip TIAIN-Tip

Werkstoff | Gatunek stali HSS-G HSS-G HSS-G HSS-G HSSE-Co5 | HSSE-Co8 | HSS-G HSS-G HSSE-Co 5 | HSS-G
Spitzenwinkel | Kat ostrza 118° 118° 118° 118° 130° 1300 118° 118° 130° 130°

@ mm | @ mm 0,3-16,0 1,0 - 13,0 0,3-16,0 0,3-16,0 1,0 - 16,0 1,0 - 16,0 1,0 - 16,0 1,0 - 16,0 1,0 - 13,0 1,0 - 13,0
Seite | Strona 12-14 12-14 12-14 12-14 15-16 17 18-19 18-19 20 22

Geeignet fiir |Zastosowanie

i Stéhle
< 850 N/mm?
stal o o [ [ o ®) o o o L

< 850 N/ < 850 N/mm?

Stahle
ﬂ Soeommmt o e} e o) ® o e e} °® e}

<1100 N/ < 1100 N/mm?

ﬂ Stéhle
< 1300 N/mm?
Stal .

<1300 < 1300 N/mm?2

Rostfreie Stéhle
< 850 N/mm?
INOX  eert ) O O O ® ® O O ()

LINANE < 850 N/mm?

Rostfreie Stahle
> 850 N/mm?

"\"]x Stal nierdzewna . . O

BRI > 850 N/mm?

Grauguss,
Temperguss

Zeliwo, Zeliwo . . . . O . O O O

Grauguss
(TN ciagliwe

Titan- und
Titanlegierungen
Tytan, stopy
tytanu

e o) o) o} o o o o) o)

n e Hosads o) o) o} o} o} o o) o)

A O o) o} o) o)

Kunststoffe

K worzywa ®) ®) @) ©) ©) @) ®) ®)

sztuczne

® empfohlen | Rekomendowany O bedingt geeignet | Czesciowo pasujacy
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DIN 338 DIN 338 DIN 338 DIN 338 DIN 338 DIN 340 DIN 340 DIN 345 DIN 345 DIN 1897 DIN 1897 DIN 1897
‘ UNI UNI N N N _ N N N N UF-L
5xD 5xD 5xD 5xD 5xD 10xD 10xD 6xD 6xD 3xD 3xD 3xD
HSSE-Co 5 HSS-G HSSE-Co 5 | HSS-G HSSE-Co 5 HSS-G HSSE-Co 5 HSS-G HSSE-Co 5 HSS-G HSSE-Co 5 HSSE-Co 5
130° 135° 135° 118° 130° 118° 130° 118° 118° 118° 130° 130°
1,0 - 16,0 1,0 - 13,0 1,0 - 13,0 10,5 - 20,0 10,5-20,0 | 2,5- 13,0 2,5-13,0 10,0 - 60,0 | 10,0 - 30,0 | 2,0 - 13,0 2,0 - 13,0 2,0 -13,0
23 24 25 26 27 28 29 30-31 32 33 34 35
L L L L L L L L L L L L
L ©) L ©) L ©) L L ©) L L
@) @) ©)
®) @) ®) [ @) ®) @) ®) o [
©) ©) ©) L ©) ©)
®) @) ®) @) @) ®) [ @) ®) @)
@) @)
®) @) ®) @) ®) @) @) ®) @)
@) @) @) ©) @) @) ©) @) ©)
@) @) @) ©) @) ©) @) ©)
©) @) ©) ©) ©) ©) ©) ©)
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Spiralbohrer | Wiertto Krete
DIN 338 | Typ N | HSS-G

/N

- N
HSS-G 18°

Y

N
L

25-30°| | Form
>@ 2,0 mm
o
Leistungsstarker, geschliffener  Standard-Spiralbohrer  aus Hochleistungs-Schnell-
arbeitsstahl. Der Spiralbohrer ist komplett geschliffen und verfiigt Uber eine
| v prazise Rundlaufgenauigkeit. Durch den Kreuzanschliff hat dieser Bohrer eine
- gute Zentrierung und bendtigt eine geringe Vorschubkraft. Der dampfangelassene
Hss_s Hss_s Spiralbohrer verringert die Reibung und den Glaeitwiderstand. Diese Vaporisierung hilft Kal-
HSS'G ‘,Ap '"N taufschweiBungen und Aufbauschneiden zu vermeiden. Die Titan-Nitrid- und Titan-Alumini-
um-Nitrid-Beschichtungen erhdhen die Oberflachenhédrte und die Warmebestandigkeit und
verbessern die Standzeiten bei erhéhten Schnittwerten.
Wysokowydajne, szlifowane, standardowe wiertlo krete wykonane z wysokosprawnej stali
szybkotngcej. W catosci szlifowane wiertto, o duzej doktadnosci ruchu obrotowego. Dzieki
szlifowi krzyzowemu wiertto to umozliwia dobre centrowanie i wymaga niewielkiej posuwowej
sity skrawania. Wiertto krete poddano obrdbce pasywacji w parze wodnej, co zmniejsza tarcie
i opor tarcia $lizgowego. Waporyzacja pomaga zredukowac zjawisko przywierania (przyp-
awania) oraz zapobiega tworzeniu sie narostow. Zastosowanie powtok tytanowo-azotkowej
i tytanowo-aluminiowo-azotkowej zwieksza twardos$¢ powierzchni i wytrzymatos$¢ termiczng
oraz wydtuza zywotnos$¢ dla wyzszych parametréw skrawania.
“ ‘ Sets: Seiten 36 - 37 | Zestawy Wiertetl : Strony:36-37
© o
INOX § INOX T I
< 850 N/mm?* <1100 N/mm?* <1300 N/mm* ECEIRTATE  BRFILOTE O (&)
[ J ©) ©) ©) ©) ©) ©)
® empfohlen | Rekomendowane O bedingt geeignet | zastosowanie czesciowe
>t - HSS-G HSS-G HSS-6
et = o e Code | Stk. | Code | Stk. | Code | Stk. | Code | Stk. |
I Kod Sztuk I Kod Sztuk I Kod Sztuk I Kod Sztuk
0,3 19,0 3,0 73003 10 10 73203 10 72803 10
0,4 20,0 5,0 73004 10 10 73204 10 72804 10
0,5 22,0 6,0 73005 10 10 73205 10 72805 10
0,6 24,0 7,0 73006 10 10 73206 10 72806 10
0,7 28,0 9,0 73007 10 10 73207 10 72807 10
0,8 30,0 10,0 73008 10 10 73208 10 72808 10
0,9 32,0 11,0 73009 10 10 73209 10 72809 10
1,0 34,0 12,0 73010 10 73410 10 73210 10 72810 10
1,1 36,0 14,0 73011 10 10 73211 10 72811 10
1,2 38,0 16,0 73012 10 10 73212 10 72812 10
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HSS-6 HSS-6 HSS-6
Code | Stk. | Code | Stk. | Code | Stk. | Code | Stk. |
I Kod Sztuk I Kod Sztuk I Kod Sztuk I Kod Sztuk
1,3 38,0 16,0 73013 10 10 73213 10 72813 10
1,4 40,0 18,0 73014 10 10 73214 10 72814 10
1,5 40,0 18,0 73015 10 73415 10 73215 10 72815 10
1,6 43,0 20,0 73016 10 10 73216 10 72816 10
1,7 43,0 20,0 73017 10 10 73217 10 72817 10
1,8 46,0 22,0 73018 10 10 73218 10 72818 10
1,9 46,0 22,0 73019 10 10 73219 10 72819 10
2,0 49,0 24,0 73020 10 73420 10 73220 10 72820 10
2,1 49,0 24,0 73021 10 10 73221 10 72821 10
2,2 53,0 27,0 73022 10 10 73222 10 72822 10
2,3 53,0 27,0 73023 10 10 73223 10 72823 10
2,4 57,0 30,0 73024 10 10 73224 10 72824 10
2,5 57,0 30,0 73025 10 73425 10 73225 10 72825 10
2,6 57,0 30,0 73026 10 10 73226 10 72826 10
2,7 61,0 33,0 73027 10 10 73227 10 72827 10
2,8 61,0 33,0 73028 10 10 73228 10 72828 10
2,9 61,0 33,0 73029 10 10 73229 10 72829 10
3,0 61,0 33,0 73030 10 73430 10 73230 10 72830 10
3,1 65,0 36,0 73031 10 10 73231 10 72831 10
3,2 65,0 36,0 73032 10 10 73232 10 72832 10
3,3 65,0 36,0 73033 10 73433 10 73233 10 72833 10
3,4 70,0 39,0 73034 10 10 73234 10 72834 10
BrS) 70,0 39,0 73035 10 73435 10 73235 10 72835 10
3,6 70,0 39,0 73036 10 10 73236 10 72836 10
3.7 70,0 39,0 73037 10 10 73237 10 72837 10
3,8 75,0 43,0 73038 10 10 73238 10 72838 10
3,9 75,0 43,0 73039 10 10 73239 10 72839 10
4,0 75,0 43,0 73040 10 73440 10 73240 10 72840 10
4,1 75,0 43,0 73041 10 10 73241 10 72841 10
4,2 75,0 43,0 73042 10 73442 10 73242 10 72842 10
4,3 80,0 47,0 73043 10 10 73243 10 72843 10
4,4 80,0 47,0 73044 10 10 73244 10 72844 10
4,5 80,0 47,0 73045 10 73445 10 73245 10 72845 10
4,6 80,0 47,0 73046 10 10 73246 10 72846 10
4,7 80,0 47,0 73047 10 10 73247 10 72847 10
4,8 86,0 52,0 73048 10 10 73248 10 72848 10
4,9 86,0 52,0 73049 10 10 73249 10 72849 10
5,0 86,0 52,0 73050 10 73450 10 73250 10 72850 10
5,1 86,0 52,0 73051 10 10 73251 10 72851 10
5,2 86,0 52,0 73052 10 10 73252 10 72852 10
5,3 86,0 52,0 73053 10 10 73253 10 72853 10
5,4 93,0 57,0 73054 10 10 73254 10 72854 10
5,5 93,0 57,0 73055 10 73455 10 73255 10 72855 10
5,6 93,0 57,0 73056 10 10 73256 10 72856 10
5,7 93,0 57,0 73057 10 10 73257 10 72857 10
5,8 93,0 57,0 73058 10 10 73258 10 72858 10
5,9 93,0 57,0 73059 10 10 73259 10 72859 10
6,0 93,0 57,0 73060 10 73460 10 73260 10 72860 10
6,1 101,0 63,0 73061 10 10 73261 10 72861 10
6,2 101,0 63,0 73062 10 10 73262 10 72862 10
6,3 101,0 63,0 73063 10 10 73263 10 72863 10
6,4 101,0 63,0 73064 10 10 73264 10 72864 10
6,5 101,0 63,0 73065 10 73465 10 73265 10 72865 10
6,6 101,0 63,0 73066 10 10 73266 10 72866 10
6,7 101,0 63,0 73067 10 10 73267 10 72867 10
6,8 109,0 69,0 73068 10 73468 10 73268 10 72868 10
6,9 109,0 69,0 73069 10 10 73269 10 72869 10
7,0 109,0 69,0 73070 10 73470 10 73270 10 72870 10
7,1 109,0 69,0 73071 10 10 73271 10 72871 10
7,72 109,0 69,0 73072 10 10 73272 10 72872 10
7,3 109,0 69,0 73073 10 10 73273 10 72873 10
7,4 109,0 69,0 73074 10 10 73274 10 72874 10
7,5 109,0 69,0 73075 10 73475 10 73275 10 72875 10
7,6 117,0 75,0 73076 10 10 73276 10 72876 10
7,7 117,0 75,0 73077 10 10 73277 10 72877 10

13



n I N PRAZISIONSWERKZEUGE

338

Fortsetzung Spiralbohrer | Wiertto Krete
Kontynuacja DIN 338 | Typ N | HSS-G

HSS-6 HSS-6 HSS-6
Code | Stk. | Code | Stk. | Code | Stk. | Code | Stk. |
I Kod Sztuk I Kod Sztuk I Kod Sztuk I Kod Sztuk
7,8 117,0 75,0 73078 10 10 73278 10 72878 10
7.2 117,0 75,0 73079 10 10 73279 10 72879 10
8,0 117,0 75,0 73080 10 73480 10 73280 10 72880 10
8,1 117,0 75,0 73081 10 10 73281 10 72881 10
8,2 117,0 75,0 73082 10 10 73282 10 72882 10
8,3 117,0 75,0 73083 10 10 73283 10 72883 10
8,4 117,0 75,0 73084 10 10 73284 10 72884 10
8,5 117,0 75,0 73085 10 73485 10 73285 10 72885 10
8,6 125,0 81,0 73086 10 10 73286 10 72886 10
8,7 125,0 81,0 73087 10 10 73287 10 72887 10
8,8 125,0 81,0 73088 10 10 73288 10 72888 10
8,9 125,0 81,0 73089 10 10 73289 10 72889 10
9,0 125,0 81,0 73090 10 73490 10 73290 10 72890 10
9,1 125,0 81,0 73091 10 10 73291 10 72891 10
©),.2 125,0 81,0 73092 10 10 73292 10 72892 10
9,3 125,0 81,0 73093 10 10 73293 10 72893 10
9,4 125,0 81,0 73094 10 10 73294 10 72894 10
9,5 125,0 81,0 73095 10 73495 10 73295 10 72895 10
9,6 133,0 87,0 73096 10 10 73296 10 72896 10
9,7 133,0 87,0 73097 10 10 73297 10 72897 10
9,8 133,0 87,0 73098 10 10 73298 10 72898 10
9,9 133,0 87,0 73099 10 10 73299 10 72899 10
10,0 133,0 87,0 73100 10 73500 10 73300 10 72900 10
10,1 133,0 87,0 73101 10 10 73301 10 72901 10
10,2 133,0 87,0 73102 10 73502 10 73302 10 72902 10
10,3 133,0 87,0 73103 10 10 73303 10 72903 10
10,4 133,0 87,0 73104 10 10 73304 10 72904 10
10,5 133,0 87,0 73105 5 73505 5 73305 5 72905 5
10,6 133,0 87,0 73106 5 5 73306 5 72906 5
10,7 142,0 94,0 73107 5 5 73307 5 72907 5
10,8 142,0 94,0 73108 5 5 73308 5 72908 5
10,9 142,0 94,0 73109 5 5 73309 5 72909 5
11,0 142,0 94,0 73110 5 73510 5 73310 5 72910 5
11,1 142,0 94,0 73111 5 5 73311 5 72911 5
11,2 142,0 94,0 73112 5 5 73312 5 72912 5
11,3 142,0 94,0 73113 5 5 73313 5 72913 5
11,4 142,0 94,0 73114 5 5 73314 5 72914 5
11,5 142,0 94,0 73115 5 73515 5 73315 5 72915 5
11,6 142,0 94,0 73116 5 5 73316 5 72916 5
11,7 142,0 94,0 73117 5 5 73317 5 72917 5
11,8 142,0 94,0 73118 5 5 73318 5 72918 5
11,9 151,0 101,0 73119 5 D) 73319 5 72919 5
12,0 151,0 101,0 73120 5 73520 5 73320 5 72920 5
12,1 151,0 101,0 73121 5 D) 73321 5 72921 5
12,2 151,0 101,0 73122 5 5 73322 5 72922 5
12,3 151,0 101,0 73123 5 5 73323 5 72923 5
12,4 151,0 101,0 73124 5 5 73324 5 72924 5
12,5 151,0 101,0 73125 5 73525 5 73325 5 72925 5
12,6 151,0 101,0 73126 5 5 73326 5 72926 5
12,7 151,0 101,0 73127 5 5 73327 5 72927 5
12,8 151,0 101,0 73128 5 5 73328 5 72928 5
12,9 151,0 101,0 73129 5 5 73329 5 72929 5
13,0 151,0 101,0 73130 5 73530 5 73330 5 72930 5
13,5 160,0 108,0 73135 5 5 73335 5 72935 5
14,0 160,0 108,0 73140 5 5 73340 5 72940 5
14,5 169,0 114,0 73145 5) 5 73345 5 72945 D)
15,0 169,0 114,0 73150 5 5 73350 5 72950 5
15,5 178,0 120,0 73155 D) 5 73355 5 72955 D)
16,0 178,0 120,0 73160 5 5 73360 5 72960 5
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PRAZISIONSWERKZEUGE n I N

t Spiralbohrer | Wiertto Krete
DIN 338 | Typ VA | HSSE-Co 5

hsse || DN | \ppy RS u}

S
Cob 338 5xD 130° 36° | |FormGC

2@ 2,0 mm

Kraftiger Hochleistungsbohrer, der durch den Kobaltanteil fir eine hdéhere Warmehartebestandigkeit

|f¢——— L2
L1

sorgt. Ideal zum Bohren von rost-, sdure- und hitzebestandigem Stahl mit hoher Festigkeit.

Wytrzymate, wysokowydajne, wiertto wykonane ze stali szybkotnacej. Min 5% zawartosci kobaltu zape-
wnia lepszg wytrzymatos$¢ i odpornosé na podwyzszone temperatury. Szlifowanie ksztalttowe zapewnia
wysoka doktadnos¢ ruchu obrotowego. Zastosowanie: Wiertta do prac produkcyjnych. Doskonale nadaje

sie do wiercenia stali nierdzewnej, kwasoodpornej i zaroodpornej o duzej wytrzymatosci. Do stali stopow-

€j i niestopowej (wytrzymato$é do 1100 N/mm?2), do stali narzedziowej do pracy na goraco i zimno, stali

hartowanych. Zalety: Precyzyjne zaszlifowanie ostrza.

Sets: Seite 38 | Zestaw Wiertet : Strona:38

O o
ﬁ ﬁ ﬁ INOX | INON | Grauguss I<
<850 N/mm® <1100 N/mm?* <1300 N/mm®> EEIRVATE BNV Cast iron O (&)
[ o o o
® empfohlen | Rekomendowane O bedingt geeignet | Cze$ciowo pasujacy
7 . - HSSE-Co 5 > , - HSSE-Co 5
e = | o = Code | Stk. | = - o Code | Stk. |
I Kod Sztuk I Kod Sztuk
1,0 34,0 12,0 74010 10 3,9 75,0 43,0 74039 10
1,1 36,0 14,0 74011 10 4,0 75,0 43,0 74040 10
1,2 38,0 16,0 74012 10 4,1 75,0 43,0 74041 10
1,3 38,0 16,0 74013 10 4,2 75,0 43,0 74042 10
1,4 40,0 18,0 74014 10 4,3 80,0 47,0 74043 10
1,5 40,0 18,0 74015 10 4,4 80,0 47,0 74044 10
1,6 43,0 20,0 74016 10 4,5 80,0 47,0 74045 10
1,7 43,0 20,0 74017 10 4,6 80,0 47,0 74046 10
1,8 46,0 22,0 74018 10 4,7 80,0 47,0 74047 10
1,9 46,0 22,0 74019 10 4,8 86,0 52,0 74048 10
2,0 49,0 24,0 74020 10 4,9 86,0 52,0 74049 10
2,1 49,0 24,0 74021 10 5,0 86,0 52,0 74050 10
2,2 53,0 27,0 74022 10 51 86,0 52,0 74051 10
2,3 53,0 27,0 74023 10 5,2 86,0 52,0 74052 10
2,4 57,0 30,0 74024 10 5,3 86,0 52,0 74053 10
2,5 57,0 30,0 74025 10 5,4 93,0 57,0 74054 10
2,6 57,0 30,0 74026 10 5,5 93,0 57,0 74055 10
2,7 61,0 33,0 74027 10 5,6 93,0 57,0 74056 10
2,8 61,0 33,0 74028 10 5,7 93,0 57,0 74057 10
2,9 61,0 33,0 74029 10 5,8 93,0 57,0 74058 10
3,0 61,0 33,0 74030 10 5,9 93,0 57,0 74059 10
3,1 65,0 36,0 74031 10 6,0 93,0 57,0 74060 10
3,2 65,0 36,0 74032 10 6,1 101,0 63,0 74061 10
3,3 65,0 36,0 74033 10 6,2 101,0 63,0 74062 10
3,4 70,0 39,0 74034 10 6,3 101,0 63,0 74063 10
3,5 70,0 39,0 74035 10 6,4 101,0 63,0 74064 10
3,6 70,0 39,0 74036 10 6,5 101,0 63,0 74065 10
3,7 70,0 39,0 74037 10 6,6 101,0 63,0 74066 10
3.8 75.0 43,0 74038 10 6.7 101.,0 63.0 74067 10
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n I N PRAZISIONSWERKZEUGE

- - HSSE-Co 5 - - HSSE-Co 5
o 0 I Code | Stk. | o 0 I Code | Stk. |
I Kod Sztuk I Kod Sztuk

6,8 109,0 69,0 74068 10 9,1 125,0 81,0 74091 10
6,9 109,0 69,0 74069 10 9,2 125,0 81,0 74092 10
7,0 109,0 69,0 74070 10 9,3 125,0 81,0 74093 10
7,1 109,0 69,0 74071 10 9,4 125,0 81,0 74094 10
7,2 109,0 69,0 74072 10 9,5 125,0 81,0 74095 10
7,3 109,0 69,0 74073 10 9,6 133,0 87,0 74096 10
7,4 109,0 69,0 74074 10 9,7 133,0 87,0 74097 10
7,5 109,0 69,0 74075 10 9,8 133,0 87,0 74098 10
7,6 117,0 75,0 74076 10 9,9 133,0 87,0 74099 10
7,7 117,0 75,0 74077 10 10,0 133,0 87,0 74100 10
7,8 117,0 75,0 74078 10 10,2 133,0 87,0 74102 10
7,9 117,0 75,0 74079 10 10,5 133,0 87,0 74105 5
8,0 117,0 75,0 74080 10 11,0 142,0 94,0 74110 5
8,1 117,0 75,0 74081 10 11,5 142,0 94,0 74115 5
8,2 117,0 75,0 74082 10 12,0 151,0 101,0 74120 5
8,3 117,0 75,0 74083 10 12,5 151,0 101,0 74125 5
8,4 117,0 75,0 74084 10 13,0 151,0 101,0 74130 5
8,5 117,0 75,0 74085 10 13,5 160,0 108,0 74135 5
8,6 125,0 81,0 74086 10 14,0 160,0 108,0 74140 5
8,7 125,0 81,0 74087 10 14,5 169,0 114,0 74145 5
8,8 125,0 81,0 74088 10 15,0 169,0 114,0 74150 5
8,9 125,0 81,0 74089 10 15,5 178,0 120,0 74155 5
9,0 125,0 81,0 74090 10 16,0 178,0 120,0 74160 5
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EXACT

PRAZISIONSWERKZEUGE

Spiralbohrer | Wiertto Krete
DIN 338 | Typ VA | HSSE-Co 8

N
Co8 || 338 50 || 130° | 36° ||FormC

0
2@ 2,0 mm

HSSE || DIN |"A /NI g}‘”ﬂ)

Kraftiger Sonderbohrer, der ideal fur Titanlegierungen sowie rost-, saure- und hitzebestandigen austeni-
tischen Stdhlen verwendbar ist. Weiterhin ist er fir hochfeste Stahle mit niedriger Z&dhigkeit geeignet.
Dieser Bohrer kann unter bestimmten Bedingungen fir Sonderlegierungen wie Hastelloy, Inconell, Nimo-

nic, usw. verwendet werden.

Wysokowydajne, wytrzymate, specjalne wiertto o min. 8% zawartosci kobaltu idealne do stopdw tytanu
oraz austenitycznej stali nierdzewnych, kwasoodpornej i zarowytrzymatej. Ponadto wiertto nadaje sie do
wiercenia w stali o duzej wytrzymatosci, lecz o niskiej odpornosci na obcigzenia dynamiczne. W okres|-
onych warunkach wiertto mozna wykorzystywac¢ do wiercenia stopéw specjalnych, takich jak Hastelloy,
Inconell, Nimonic itp.

Zastosowanie: Wiertta do prac produkcyjnych.

Zalety: Precyzyjne zaszlifowanie ostrza.

Sets: Seiten 38 | Zestaw Wiertet : Strona:38

O o
ﬂ ﬁ ﬁ INOK |y INOK QGrauguss® i I<
<850 N/mm* <1100 N/mm?* <1300 N/mm®> EREIRVATE BNV Cast iron o
@ o o o o [ O O O
® empfohlen | Rekomendowane O bedingt geeignet | Czesciowo pasujacy

- - HSSE-Co 8 - | - HSSE-Co 8

o T I Code | Stk. | - I I Code | Stk. |

I Kod Sztuk I Kod Sztuk
1,0 34,0 12,0 74610 10 8,5 117,0 75,0 74685 10
1,5 40,0 18,0 74615 10 9,0 125,0 81,0 74690 10
2,0 49,0 24,0 74620 10 9,5 125,0 81,0 74695 10
2,5 57,0 30,0 74625 10 10,0 133,0 87,0 74700 10
3,0 61,0 33,0 74630 10 10,2 133,0 87,0 74702 10
3,3 65,0 36,0 74633 10 10,5 133,0 87,0 74705 5
3,5 70,0 39,0 74635 10 11,0 142,0 94,0 74710 5
4,0 75,0 43,0 74640 10 11,5 142,0 94,0 74715 5
4,2 75,0 43,0 74642 10 12,0 151,0 101,0 74720 5
4,5 80,0 47,0 74645 10 12,5 151,0 101,0 74725 5
5,0 86,0 52,0 74650 10 13,0 151,0 101,0 74730 5
5,5 93,0 57,0 74655 10 13,5 160,0 108,0 74735 5
6,0 93,0 57,0 74660 10 14,0 160,0 108,0 74740 5
6,5 101,0 63,0 74665 10 14,5 169,0 114,0 74745 5
6,8 109,0 69,0 74668 10 15,0 169,0 114,0 74750 5
7,0 109,0 69,0 74670 10 15,5 178,0 120,0 74755 5
7,5 109,0 69,0 74675 10 16,0 178,0 120,0 74760 5

8.0 117.0 75,0 74680 10
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EXACT

PRAZISIONSWERKZEUGE

Spiralbohrer | Wiertto Krete
DIN 338 | Typ N | HSS-G

mit TIP-Beschichtung | z TIP - wierzchotek z powtoka

nss6 || 2 (| NI R s ﬂ;

S
338 5xD 118° | | 25-30°| | Form C

2@ 2,0 mm

Leistungsstarker, geschliffener Spiralbohrer, der im schneidaktiven Teil beschichtet ist. Die Titan-Nitrid-Be-
schichtung erhdht die Werkzeugstandzeiten und ermdglicht héhere Schnittgeschwindigkeiten sowie Vor-
schibe. Die Titan-Aluminium-Beschichtung ist darlber hinaus fiir besonders harte Materialien geeignet

und bendtigt kein Kuhlmittel.

Wysokowydajne, szlifowane wiertto krete z wysokosprawnej stali szybkotnacej pokryte na powierzchni

skrawajacej powtoka. W catosci szlifowane wiertto zapewnia precyzyjny ruch obrotowy. Dzieki ostrzeniu

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

Powtoka tytanowo-azotkowa wydtuza zywotnos¢ narzedzia nawet o 300-400% i pozwala na zastosowa-
nie wiekszych predkosci skrawania i posuwu. Powtoka tytanowo-aluminiowa nadaje sie do szczegodlnie
twardych materiatéw i nie wymaga uzycia chtodziwa.

Zastosowanie: Wiertta do prac produkcyjnych.

Sets: Seiten 37 | Zestawy Wiertet : Strona:37

LI L mox

INOX T T(o

< 850 N/mm?* <1100 N/mm?* <1300 N/mm* RBCARTATE BRFLTE O
o O O O O O O
® empfohlen | Rekomendowane O bedingt geeignet | Cze$ciowo pasujacy
o ; - HSS-6
- -0 I Code | Stk. | Code | Stk. |
I Kod Sztuk I Kod Sztuk
1,0 34,0 12,0 73610 10 73810 10
1,5 40,0 18,0 73615 10 73815 10
2,0 49,0 24,0 73620 10 73820 10
2,5 57,0 30,0 73625 10 73825 10
3,0 61,0 33,0 73630 10 73830 10
3,3 65,0 36,0 73633 10 73833 10
3,5 70,0 39,0 73635 10 73835 10
4,0 75,0 43,0 73640 10 73840 10
4,2 75,0 43,0 73642 10 73842 10
4,5 80,0 47,0 73645 10 73845 10
5,0 86,0 52,0 73650 10 73850 10
5,5 93,0 57,0 73655 10 73855 10
6,0 93,0 57,0 73660 10 73860 10
6,5 101,0 63,0 73665 10 73865 10
6,8 109,0 69,0 73668 10 73868 10
7,0 109,0 69,0 73670 10 73870 10
7,5 109,0 69,0 73675 10 73875 10
8,0 117,0 75,0 73680 10 73880 10
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PRAZISIONSWERKZEUGE n I N

EXACT TIP-Beschichtung | EXACT TIP-Powtloka

7 | /] | = Hss‘ﬁ
s - o Code | Stk. | Code | Stk. |
I Kod Sztuk I Kod Sztuk

8,5 117,0 75,0 73685 10 73885 10
9,0 125,0 81,0 73690 10 73890 10
9,5 125,0 81,0 73695 10 73895 10
10,0 133,0 87,0 73700 10 73900 10
10,2 133,0 87,0 73702 10 73902 10
10,5 133,0 87,0 73705 5 73905 5
11,0 142,0 94,0 73710 5 73910 5
11,5 142,0 94,0 73715 5 73915 5
12,0 151,0 101,0 73720 5 73920 5
12,5 151,0 101,0 73725 5 73925 5
13,0 151,0 101,0 73730 5 73930 5
13,5 160,0 108,0 73735 5 73935 5
14,0 160,0 108,0 73740 5 73940 5
14,5 169,0 114,0 73745 5 73945 5
15,0 169,0 114,0 73750 5 73950 5
15,5 178,0 120,0 73755 5 73955 5
16,0 178,0 120,0 73760 5 73960 5
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n I N PRAZISIONSWERKZEUGE

t Spiralbohrer | Wiertto Krete
DIN 338 | Typ N | HSSE-Co 5

mit ROTASTOPY®-Schaft | z chwytem ROTASTOP

I HSSe || o | /RIS @i

_ Die Kraft der For
Cod 338 axD 130° | |25-30°| [Form C

Der leistungsstarke, komplett geschliffene Spiralbohrer verfiigt iber eine prazise Rundlaufgenauigkeit.
Der Kobalt-Anteil sorgt fiir eine héhere Warmhartebestandigkeit. Fir legierte und unlegierte Stéhle,
Warm- und Kaltarbeitsstéhle, Verglitungs- und Einsatzstéhle sowie fiir rost- und saurebestandige Stahle.

Der ROTASTOP®-Schaft verhindert ein Durchrutschen im Bohrfutter und ermdglicht optimale Drehmo-

mentibertragung.
\/ Wytrzymate, wysokowydajne, wiertto wykonane ze stali szybkotnacej. Min 5% zawartos¢ kobaltu zapewnia
lepsza wytrzymatos¢ i odpornosé na podwyzszone temperatury. Szlifowanie ksztattowe zapewnia wysoka
HSSE doktadnos¢ ruchu obrotowego. Zastosowanie: Wiertta do prac produkcyjnych. Doskonale nadaje sie
cﬂ 5 do wiercenia stali nierdzewnej, kwasoodpornej i zaroodpornej o duzej wytrzymatosci. Do stali stopowej

i niestopowej (wytrzymato$¢ do 1100 N/mm?2), do stali narzedziowej do pracy na goraco i zimno, stali
hartowanych. Zalety: Chwyt ROTASTOP® zapobiega $lizganiu sie w uchwycie wiertarskim i zapewnia op-

tymalne przeniesienie momentu obrotowego.

Sets: Seiten 41 | Zestawy Wiertet : Strona:41

i ﬂ ﬂ INOX

© o
INOX I
< 850 N/mm?* <1100 N/mm?* <1300 N/mm* RBCHRTATE BRFLTE O o
o L 4 o
® empfohlen | Rekomendowane O bedingt geeignet | Czesciowo pasujacy
- , - HSSE-Co 5 - , - HSSE-Co 5
st -1 e Code | Stk. | o -1 o Code | Stk. |
I Kod Sztuk I Kod Sztuk
1,0 34 12 76410 10 6,8 109 69 76468 10
1,5 40 18 76415 10 7,0 109 69 76470 10
2,0 49 24 76420 10 7,5 117 75 76475 10
2,5 57 30 76425 10 8,0 117 75 76480 10
3,0 61 33 76430 10 8,5 125 81 76485 10
3,3 65 36 76433 10 9,0 125 81 76490 10
3,5 70 39 76435 10 9,5 133 87 76495 10
4,0 75 43 76440 10 10,0 133 87 76500 10
4,2 75 43 76442 10 10,5 133 87 76505 5
4,5 80 47 76445 10 11,0 142 94 76510 5
4,8 86 52 76448 10 11,5 142 94 76515 5
5,0 93 57 76450 10 12,0 151 101 76520 5
5,5 93 57 76455 10 12,5 151 101 76525 5
6,0 101 63 76460 10 13,0 151 101 76530 5
6,5 109 69 76465 10
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EXACT

PRAZISIONSWERKZEUGE

Spiralbohrer | Wiertto Krete
DIN 338 | Typ EX-TL | HSS-G

Hss.g || DIN /@\ M "ZZ’ L
338 5«0 || 130° || 40° ||FormC

Stabiler Mehrbereichsbohrer mit verstarktem Bohrerkern und einer parabolisch geformten Spannut zur
idealen Spanabfuhr. Er ist ideal zum Bohren von mittel- und langspanenden Werkstoffen. Durch seinen
dicken Kern und die spezielle Spannut mit gerundeter hinterer Kante ist dieser Bohrer fiir Hochleistungs-

anwendungen bestens geeignet. Er deckt in weiten Bereichen die Typen N, H und W ab.

Stabilne wysokowydajne, szlifowane wiertlo ze wzmocnionym rdzeniem i parabolicznie uksztattowanym
rowkiem widérowym stuzacym do optymalnego odprowadzania wiéréw. Idealnie nadaje sie do materiatow
dajacych s$redni i dtugi wior. Dzieki grubemu rdzeniowi i specjalnemu rowkowi wiérowemu z zaokraglong
tylng krawedzig wiertto nadaje sie szczegdlnie do wysokowydajnych zastosowan. Ponadto znajduje zrézni-

cowane zastosowanie jako typy N, Hi W.

Sets: Seiten 39 | Zestawy Wiertet : Strona:39

<850 N/mm?> <1100 M/mm* <1300 /mm? RBXEONVAUE  BREINLTE
[ J ©) O ©) @)

® empfohlen | Rekomendowane O bedingt geeignet | Czesciowo pasujacy
—~ , . HSS-6 - _ ; HSS-6
- —l < -
et = e Code | Stk. | et = e Code | Stk. |

I Kod Sztuk I Kod Sztuk

1,0 34,0 12,0 75010 10 8,5 117,0 75,0 75085 10
1,5 40,0 18,0 75015 10 9,0 125,0 81,0 75090 10
2,0 49,0 24,0 75020 10 9)5 125,0 81,0 75095 10
2,5 57,0 30,0 75025 10 10,0 133,0 87,0 75100 10
3,0 61,0 33,0 75030 10 10,2 133,0 87,0 75102 10
3,3 65,0 36,0 75033 10 10,5 133,0 87,0 75105 5
3,5 70,0 39,0 75035 10 11,0 142,0 94,0 75110 5
4,0 75,0 43,0 75040 10 11,5 142,0 94,0 75115 5
4,2 75,0 43,0 75042 10 12,0 151,0 101,0 75120 5
4,5 80,0 47,0 75045 10 12,5 151,0 101,0 75125 5
5,0 86,0 52,0 75050 10 13,0 151,0 101,0 75130 5
5,5 93,0 57,0 75055 10
6,0 93,0 57,0 75060 10
6,5 101,0 63,0 75065 10
6,8 109,0 69,0 75068 10
7,0 109,0 69,0 75070 10
7,5 109,0 69,0 75075 10
8,0 117,0 75,0 75080 10
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PRAZISIONSWERKZEUGE n I N

Spiralbohrer | Wiertto Krete
DIN 338 | Typ EX-TL | HSSE-Co 5

HSSE DIN /@\E aZ\ YZ, u}
Co 5 338 BxD 130° ap° Form C

>@ 2,0 mm

Sehr stabiler Mehrbereichsbohrer mit hervorragender Warmhértebestandigkeit, verstarktem Bohrerkern

und einer parabolisch geformten Spannut zur idealen Spanabfuhr. Er ist ideal zum Bohren von mittel- und
langspanenden Werkstoffen. Durch seinen dicken Kern und die spezielle Spannut mit einer gerundeten

hinteren Kante ist dieser Bohrer fiir Hochleistungsanwendungen bestens geeignet. Er deckt in weiten

Bereichen die Typen N, H und W ab.

Bardzo stabilne wysokowydajne, wiertlo wykonane ze stali szybkotnacej. Min 5% zawartosci kobaltu za-

pewnia lepszg wytrzymatosc i odpornos$¢ na podwyzszone temperatury. Szlifowanie ksztattowe zapewnia
HSSE wysoka doktadnosc ruchu obrotowego.

c 5 Wiertto ze wzmocnionym rdzeniem i parabolicznie uksztattowanym rowkiem widérowym stuzacym do op-
g tymalnego odprowadzania wiéréw. Idealnie nadaje sie do materiatéw dajacych $redni i dtugi widr. Dzieki
grubemu rdzeniowi i specjalnemu rowkowi wiérowemu z zaokraglong tylng krawedzig wiertto nadaje sie
szczegolnie do wysokowydajnych zastosowan. Ponadto znajduje zréznicowane zastosowanie jako typy N,

HiW.

Sets: Seiten 39 | Zestawy Wiertet : Strona:39

ﬂ ﬁ i INOX [ INOK JjGrauguss

< 850 N/mm?* <1100 N/mm?* <1300 N/mm* RBC:EIRTATE  BRFILTE

Cast iron

[ J [ J O @) O @) O ©) O
® empfohlen | Rekomendowane O bedingt geeignet | Czesciowo pasujacy
o _ - HSSE-Co 5 - | - HSSE-Co 5
et = e Code | Stk. | et = e Code | Stk. |
I Kod Sztuk I Kod Sztuk

1,0 34,0 12,0 75610 10 8,5 117,0 75,0 75685 10
1,5 40,0 18,0 75615 10 9,0 125,0 81,0 75690 10
2,0 49,0 24,0 75620 10 9/5 125,0 81,0 75695 10
2,5 57,0 30,0 75625 10 10,0 133,0 87,0 75700 10
3,0 61,0 33,0 75630 10 10,2 133,0 87,0 75702 10
3,3 65,0 36,0 75633 10 10,5 133,0 87,0 75705 5
3,5 70,0 39,0 75635 10 11,0 142,0 94,0 75710 5
4,0 75,0 43,0 75640 10 11,5 142,0 94,0 75715 5
4,2 75,0 43,0 75642 10 12,0 151,0 101,0 75720 5
4,5 80,0 47,0 75645 10 12,5 151,0 101,0 75725 5
5,0 86,0 52,0 75650 10 13,0 151,0 101,0 75730 5
5,5 93,0 57,0 75655 10 13,5 160,0 108,0 75735 5
6,0 93,0 57,0 75660 10 14,0 160,0 108,0 75740 5
6,5 101,0 63,0 75665 10 14,5 169,0 114,0 75745 5
6,8 109,0 69,0 75668 10 15,0 169,0 114,0 75750 5
7,0 109,0 69,0 75670 10 15,5 178,0 120,0 75755 5
7,5 109,0 69,0 75675 10 16,0 178,0 120,0 75760 5
8,0 117,0 75,0 75680 10
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n I N PRAZISIONSWERKZEUGE

t Spiralbohrer | Wiertto Krete
DIN 338 | Typ UNI | HSS-G

wss5|| O || U EX ARy

S
338 5xD 135° qp° | |FormC

2@ 2,0 mm| |20 4,0 mm

Dieser Hochleistungsspiralbohrer ist speziell fir den portablen Einsatz in Bohrmaschinen

|f¢——— L2
L1

und Akku-Bohrschraubern entwickelt worden (beste Leistung bis 5,0 mm Materialstarke).

Wysokowydajne, szlifowane, wiertto krete wykonane z wysokosprawnej stali szybkotnacej.

W catosci szlifowane wiertto, o duzej doktadnosci ruchu obrotowego.

Sets: Seiten 40 | Zestawy Wiertel : Strona:40

O o
INOX § INOX [ Grauguss <
Cast iron
< 850 N/mm?* <1100 N/mm?* <1300 N/mm?* RCEINTATE BREINVLATE o ©
o O O O O O
@ empfohlen | Rekomendowane O bedingt geeignet | Czesciowo pasujacy
% . o HSS-6 Vorteile | Zalety
o o e Code | Stk. |
I Kod Sztuk
1,0 34,0 12,0 76010 10 B Der Dreifléchenschaft sorgt fiir hervorragende Fixierung im
1,5 40,0 18,0 76015 10 Bohrfutter bei geringem Kraftaufwand. Zudem sorgt der Schaft fir
2,0 49,0 24,0 76020 10 eine optimale Kraftlibertragung und verhindert das Durchdrehen
2,5 57,0 30,0 76025 10 des Bohrers!
3,0 61,0 33,0 76030 10 B Die 135° Hochleistungsschneide sorgt fiir eine sehr hohe Zentrier-
33 65.0 36.0 76033 10 genauigkeit, insbesondere bei handgefiihrten Anwendungen mit
35 70.0 390 76035 10 dem Akku-Bohrschrauber. Durch die Schneide wird das Abrutschen
I I ’
40 750 430 76040 10 beim Anbohren von gewdlbten Oberflachen verhindert.
42 750 430 76042 10 B Durch Verringerung der Schnittkréfte wird die Lebensdauer
I I ’ .
4,5 80,0 47,0 76045 10 des Akkus erhont.
50 860 52 0 76050 10 B Die schwarze Fase erhoht die VerschleiBfestigkeit und verhindert
5’5 93’0 57’0 76055 10 KaltverschweiBungen und Aufbauschneiden.
610 9310 5710 76060 10 B Der 40° Drallwinkel erméglicht eine perfekte und schnelle
6,5 101’0 63’0 76065 10 Spanabfuhr und sorgt fiir hohe Schnittgeschwindigkeiten bei
618 109'0 6910 76068 10 erhohter Stabilitdat und Genauigkeit.
7’0 109'0 69’0 76070 10 B 3-powierzchniowy chwyt umozliwia znakomite mocowanie w
7'5 109'0 6910 76075 10 uchwycie wiertarskim przy minimalnym nakfadzie sity. Ponadto chwyt
I I ’ . . . . . .
zapewnia optymalne przenoszenie energii. Wiertto nie obraca sig!
ZI(S) 11;'8 ;g'g ;28:2 13 B Wysokowydajne ostrze 135 © zapewnia bardzo wysoka doktadno$¢
9'0 125'0 81’0 76090 10 centrowania, zwtaszcza w przypadku zastosowan recznych przy uzyciu
9'5 125'0 8110 E— 70 wkretarki akumulatorowej. Ostrze zapobiega obsuwaniu przy nawier
10’0 133’0 87’0 S - caniu wygietych powierzchni.
! ! ! B Wieksza trwato$¢ akumulatora dzieki zmniejszeniu sity ciecia.
18’5 133’8 Z;’g ;218§ 12 B Czarny ukos zwigksza wytrzymato$é na zuzycie oraz zapobiega
! ! ! zatarciom i narostom.
11,0 142,0 94,0 76110 5 B Kat pochylenia wzniosu linii $rubowej wynoszacy 40° umozliwia
11,5 142,0 94,0 76115 5 doktadne i szybkie usuwanie wiéréw oraz zapewnia duze predkosci
12,0 151,0 101,0 76120 5 skrawania przy zwiekszonej stabilnosci i doktadnosci
12,5 151,0 101,0 76125 5
13,0 1510 101,0 76130 5
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EXACT

PRAZISIONSWERKZEUGE

|f¢———— L2

L1

Spiralbohrer | Wiertto Krete
DIN 338 | Typ UNI | HSSE-Co 5

HSSE || o || | NI

S
Cob 338 5xD 135° qp° | |FormC

2@ 2,0 mm 2@ 4,0 mm

Dieser Hochleistungsspiralbohrer ist speziell fiir den portablen Einsatz in Bohrmaschinen
und Akku-Bohrschraubern entwickelt worden (beste Leistung bis 5,0 mm Materialstérke).

Wytrzymate, wysokowydajne, wiertto wykonane ze stali szybkotnacej. Min 5% zawarto$¢ kobaltu zapewnia lepsza
wytrzymatos¢ i odporno$¢ na podwyzszone temperatury. Szlifowanie ksztattowe zapewnia wysoka doktadnosé
ruchu obrotowego. Zastosowanie: Doskonale nadaje sie do wiercenia stali nierdzewnej, kwasoodpornej i za-
roodpornej o duzej wytrzymatosci. Do stali stopowej i niestopowej (wytrzymato$¢ do 1100 N/mm?2), do stali
narzedziowej do pracy na goraco i zimno, stali hartowanych. Zalety: Chwyt wiertta zapobiega $lizganiu sie w
uchwycie wiertarskim i zapewnia optymalne przeniesienie momentu obrotowego. Wiertto krete zostato specjalnie
opracowane do mobilnego zastosowania w wiertarkach i wkretarkach akumulatorowych. (najwyzsza wydajnosé

dla grubosci materiatu do 5,0 mm).

Sets: Seiten 40 | Zestaw Wiertel : Strona:40

O o
ﬁ ﬁ i INOX | INOX | Grauguss I<
<850 N/mm® <1100 N/mm?* <1300 N/mm* EF:LURVATE BCHENVTHE Cast iron (@) ()
o o O O O O O O
@ empfohlen | Rekomendowane O bedingt geeignet | Czesciowo pasujacy
~ - HSSE-Co 5
s o W Code | Stk. |
I Kod Sztuk
1,0 34,0 12,0 76210 10
i¥5 40,0 18,0 76215 10
2,0 49,0 24,0 76220 10
2,5 57,0 30,0 76225 10
3,0 61,0 33,0 76230 10
3,3 65,0 36,0 76233 10
3,5 70,0 39,0 76235 10
4,0 75,0 43,0 76240 10
4,2 75,0 43,0 76242 10
4,5 80,0 47,0 76245 10
5,0 86,0 52,0 76250 10
5,5 93,0 57,0 76255 10
6,0 93,0 57,0 76260 10
6,5 101,0 63,0 76265 10
6,8 109,0 69,0 76268 10
7,0 109,0 69,0 76270 10
7,5 109,0 69,0 76275 10
8,0 117,0 75,0 76280 10
8,5 117,0 75,0 76285 10
9,0 125,0 81,0 76290 10
9,5 125,0 81,0 76295 10
10,0 133,0 87,0 76300 10
10,2 133,0 87,0 76302 10
10,5 133,0 87,0 76305 5
11,0 142,0 94,0 76310 5
11,5 142,0 94,0 76315 5
12,0 151,0 101,0 76320 5
12,5 151,0 101,0 76325 5
13,0 151,0 101.,0 76330 5

25



n I N PRAZISIONSWERKZEUGE

Spiralbohrer | Wiertto Krete
DIN 338 | Typ N | HSS-G | reduzierter Schaft
| z zredukowanym chwytem mocujacym

- DIN b3 v
HSS-G || 458 N 5xD || 118° | |20-30°| |Form C

Ideal geeignet zum Bohren gréBerer Bohrdurchmesser mit allen gangigen Bohrmaschinen mit einem

Spannfutter bis 13,0 mm.

Wysokowydajne, kompletnie szlifowane wiertto krete wykonane z wysokosprawnej stali szybkotnacej

o podwyzszonej doktadnosci ruchu obrotowego. Dzieki ostrzeniu dwuscianowemu wiertto to umozliwia

dobre centrowanie i wymaga niewielkiej posuwowej sity skrawania.

Zastosowanie: Wiertto idealnie nadajace sie do wiercenia otwordw o wiekszych srednicach, wspotpra-
I'ISS G cujace z powszechnie stosowanymi wiertarkami z uchwytem zaciskowym do 13,0 mm
Doskonale nadaje sie do wiercenia stali stopowej i niestopowej (wytrzymatosé max do 1100 N/mm?2), stali

hartowanych, zeliwie, metalach kolorowych i tworzywach sztucznych.

ﬂ ﬂ ﬂ INOK § INOX Ti I(Z

<850 W/mm? <1100 W/mm? <1300 Wmmd  PLALLLE ERALLLE
[ ] ©) ©) O @) ©) O ©) @)

@ empfohlen | Rekomendowane O bedingt geeignet | Cze$ciowo pasujacy

}, # r - -'-/ ;—" Hss's
it - . ot Code | Stk. |
I Kod Sztuk
10,5 133,0 30,0 10 38231 1
11,0 142,0 30,0 10 38232 1
11,5 142,0 30,0 10 38233 1
12,0 151,0 30,0 10 38234 1
12,5 151,0 30,0 10 38235 1
13,0 151,0 30,0 10 38236 1
13,5 160,0 30,0 10 38237 1
14,0 160,0 30,0 10 38238 1
14,5 169,0 30,0 10 38239 1
15,0 169,0 30,0 10 38240 1
15,5 178,0 30,0 10 38241 1
16,0 178,0 30,0 10 38242 1
16,5 184,0 35,0 13 38243 1
17,0 184,0 35,0 13 38244 1
17,5 191,0 35,0 13 38245 1
18,0 191,0 35,0 13 38246 1
18,5 198,0 35,0 13 38247 1
19,0 198,0 35,0 13 38248 1
18,5 205,0 35,0 13 38249 1
20,0 205,0 35,0 13 38250 1
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PRAZISIONSWERKZEUGE n I N

Spiralbohrer | Wiertto Krete
DIN 338 | Typ N | HSSE-Co 5 | reduzierter
Schaft | z zredukowanym chwytem mocujacym

hSse || o || Ny RIS

N
Cod 338 9xD 130° | |20-30°| | Form C

Ideal geeignet zum Bohren gréBerer Bohrdurchmesser mit allen gangigen Bohrmaschinen mit einem

Spannfutter bis 13,0 mm.

Wysokowydajne, wiertto wykonane ze stali szybkotnacej. Min 5% zawartosci kobaltu zapewnia lepszg

wytrzymatos¢ i odpornos¢ na podwyzszone temperatury. Szlifowanie ksztattowe zapewnia wysokg doktad-
nos$¢ ruchu obrotowego.

Zastosowanie: Wiertto idealnie nadajace sie do wiercenia otwordw o wiekszych srednicach, wspotpra-
cujace z powszechnie stosowanymi wiertarkami z uchwytem zaciskowym do 13,0 mm

Doskonale nadaje sie do wiercenia stali nierdzewnej, kwasoodpornej i zaroodpornej o duzej wytrzymatos-

ci. Do stali stopowej i niestopowej (wytrzymatosé do 1100 N/mm?2), do stali narzedziowej do pracy na

goraco i zimno, stali hartowanych.

ﬂ ﬁ ﬂ INOX [ INOX

<850 W/mm? <1100 \/mm* <1300 W/mm®* BRI EREINLTE

@ empfohlen | Rekomendowane O bedingt geeignet | Czesciowo pasujacy

Cast iron

O o
Grauguss Ti
| C|><°

o5 , : - HSSE-Co 5
o . e o Code | Stk. |
I Kod Sztuk
10,5 133,0 30,0 10 38261 1
11,0 142,0 30,0 10 38262 1
11,5 142,0 30,0 10 38263 1
12,0 151,0 30,0 10 38264 1
12,5 151,0 30,0 10 38265 1
13,0 151,0 30,0 10 38266 1
13,5 160,0 30,0 10 38267 1
14,0 160,0 30,0 10 38268 1
14,5 169,0 30,0 10 38269 1
15,0 169,0 30,0 10 38270 1
15,5 178,0 30,0 10 38271 1
16,0 178,0 30,0 10 38272 1
16,5 184,0 35,0 13 38273 1
17,0 184,0 35,0 13 38274 1
17,5 191,0 35,0 13 38275 1
18,0 191,0 35,0 13 38276 1
18,5 198,0 35,0 13 38277 1
19,0 198,0 35,0 13 38278 1
19,5 205,0 35,0 13 38279 1
20,0 205,0 35,0 13 38280 1
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n I N PRAZISIONSWERKZEUGE

B Spiralbohrer | Wiertto Krete
DIN 340 | Typ N | HSS-G

Hss-g || DIN |N /B AER | u}

2N
340 10xD | | 118° | |25-30°| |Form N

Leistungsstarker Standardbohrer zum Bohren von legiertem und unlegiertem Stahl,
[ Stahlguss und Gusseisen. Er weist eine hohe Bruchsicherheit auf.

|f¢——— L2
L1

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

Wiertto idealnie nadaje do sie prac w stali stopowej i niestopowej, staliwach i zeliwie. Produkt
wykazuje duzg odpornosc na ztamanie.

O o
ﬁ ﬁ ﬁ INOX | INON | Grauguss I<
<850 N/mm® <1100 N/mm?* <1300 N/mm?> EEIRVATE BNV Cast iron O (&)
[ O @) O @) O @)
® empfohlen | Rekomendowane O bedingt geeignet | Czeéciowo pasujacy
; . - HSS-6 - . - HSS-6

*' - i Code | Stk. | i - B Code | Stk. |

I Kod Sztuk I Kod Sztuk
2,5 95,0 62,0 36201 10 5,6 139,0 91,0 36228 10
3,0 100,0 66,0 36202 10 5,7 139,0 91,0 36229 10
3,1 106,0 69,0 36203 10 5,8 139,0 91,0 36230 10
3,2 106,0 69,0 36204 10 5,9 139,0 91,0 36231 10
3,3 106,0 69,0 36205 10 6,0 139,0 91,0 36232 10
3,4 112,0 73,0 36206 10 6,1 148,0 97,0 36233 10
3,5 112,0 73,0 36207 10 6,2 148,0 97,0 36234 10
3,6 112,0 73,0 36208 10 6,3 148,0 97,0 36235 10
3,7 112,0 73,0 36209 10 6,4 148,0 97,0 36236 10
3,8 119,0 78,0 36210 10 6,5 148,0 97,0 36237 10
3,9 119,0 78,0 36211 10 6,6 148,0 97,0 36238 10
4,0 119,0 78,0 36212 10 6,7 148,0 97,0 36239 10
4,1 119,0 78,0 36213 10 6,8 156,0 102,0 36240 10
4,2 119,0 78,0 36214 10 6,9 156,0 102,0 36241 10
4,3 126,0 82,0 36215 10 7,0 156,0 102,0 36242 10
4,4 126,0 82,0 36216 10 7,5 156,0 102,0 36247 10
4,5 126,0 82,0 36217 10 8,0 165,0 109,0 36252 10
4,6 126,0 82,0 36218 10 8,5 165,0 109,0 36257 10
4,7 126,0 82,0 36219 10 9,0 175,0 115,0 36262 10
4,8 132,0 87,0 36220 10 9,5 175,0 115,0 36267 10
4,9 132,0 87,0 36221 10 10,0 184,0 121,0 36272 10
5,0 132,0 87,0 36222 10 10,5 184,0 121,0 36273 5
51 132,0 87,0 36223 10 11,0 195,0 128,0 36274 5
5,2 132,0 87,0 36224 10 11,5 195,0 128,0 36275 5
5,3 132,0 87,0 36225 10 12,0 205,0 134,0 36276 5
5,4 139,0 91,0 36226 10 12,5 205,0 134,0 36277 5
5,5 139,0 91,0 36227 10 13,0 205,0 134,0 36278 5
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PRAZISIONSWERKZEUGE n I N

340

t Spiralbohrer | Wiertto Krete
DIN 340 | Typ EX-TL | HSSE-Co 5

v 71
Cob 340 10xD 130° 40° Form C

Sehr stabiler Mehrbereichsbohrer mit hervorragender Warmhartebestandigkeit, verstarktem

|f¢——— L2
L1

Bohrerkern und einer parabolisch geformten Spannut zur idealen Spanabfuhr. Er ist ideal
zum Bohren von mittel- und langspanenden Werkstoffen. Durch seinen dicken Kern und die
spezielle Spannut mit einer gerundeten hinteren Kante ist dieser Bohrer flir Hochleistungs-
anwendungen bestens geeignet. Er deckt in weiten Bereichen die Typen N, H und W ab.

Bardzo stabilne wiertto z dodatkiem min. 5% kobaltu. Wiertto ze znakomitg odpornoscig na

podwyzszone temperatury, wzmocnionym rdzeniem wiertta i parabolicznie uksztattowanym
rowkiem wiérowym do optymalnego odprowadzania wiéréw. Wiertto idealnie nadaje sie do

materiatdw dajacych sredni i dtugi wior. Dzieki grubemu rdzeniowi i specjalnemu rowkowi
widrowemu z zaokraglong tylng krawedzig wiertlo nadaje sie szczegdlnie do wysokowydaj-
nych zastosowan. Zastepuje w wielu zakresach typy N, H i W.

ﬁ i ﬁ INOX

<850 N/mm®> <1100 N/mm?* <1300 N/mm?> E::IRVATIE
[ J o @) O

@ empfohlen | Rekomendowane O bedingt geeignet | Czesciowo pasujacy

INOX B Grauguss

Cast iron

> 850 N/mm?

o , . HSSE-Co 5
s - I Code | Stk. |
I Kod Sztuk
2,5 95,0 62,0 36305 10
3,0 100,0 66,0 36306 10
3,3 106,0 69,0 36307 10
3,5 112,0 73,0 36308 10
4,0 119,0 78,0 36309 10
4,2 119,0 78,0 36310 10
4,5 126,0 82,0 36311 10
5,0 132,0 87,0 36312 10
5,5 139,0 91,0 36313 10
6,0 139,0 91,0 36314 10
6,5 148,0 97,0 36315 10
6,8 156,0 102,0 36316 10
7,0 156,0 102,0 36317 10
7,5 156,0 102,0 36318 10
8,0 165,0 109,0 36319 10
8,5 165,0 109,0 36320 10
9,0 175,0 115,0 36321 10
9,5 175,0 115,0 36322 10
10,0 184,0 121,0 36323 10
10,5 184,0 121,0 36325 5
11,0 195,0 128,0 36326 5
11,5 195,0 128,0 36327 5
12,0 205,0 134,0 36328 5
12,5 205,0 134,0 36329 5
13,0 205,0 134,0 36330 5
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n I N PRAZISIONSWERKZEUGE

t Spiralbohrer | Wiertto Krete
DIN 345 | Typ N | HSS-G

Hss-g || DIN |N vy iIe

PN
345 6xD 118° | |20-30°| | Form A

f— L2
L1

Leistungsstarker Standardbohrer mit Morsekegel zum Bohren von legiertem und unlegier-
tem Stahl, Stahlguss und Gusseisen. Er weist eine hohe Bruchsicherheit auf.

Wysokowydajne standardowe wiertto ze stozkiem Morse’a wykonane ze stali szybkotnacej do
| stali stopowej i niestopowej, staliwa i zeliwa. Produkt wykazuje duzg odpornos¢ na ztamanie.

|4
I~

Zastosowanie: Wiertta do prac produkcyjnych.

ﬁ ﬁ ﬁ INOK | INOX [jGrauguss

<850 N/mm® <1100 N/mm?* <1300 N/mm?> EEIRVATE BNV
[ [

® empfohlen | Rekomendowane O bedingt geeignet | Czesciowo pasujacy

Cast iron

. . w HSS-6 § w HSS-6
“ ] 7
— . Code | Stk. | o — B Code | Stk. |
I Kod Sztuk I Kod Sztuk
10,0 168,0 87,0 1 36001 1 21,5 248,0 150,0 2 36024 1
10,5 168,0 87,0 1 36002 1 22,0 248,0 150,0 2 36025 1
11,0 175,0 94,0 1 36003 1 22,5 253,0 155,0 2 36026 1
11,5 175,0 94,0 1 36004 1 23,0 253,0 155,0 2 36027 1
12,0 182,0 101,0 1 36005 1 23,5 276,0 155,0 3 36028 1
12,5 182,0 101,0 1 36006 1 24,0 281,0 160,0 3 36029 1
13,0 182,0 101,0 1 36007 1 24,5 281,0 160,0 3 36030 1
13,5 189,0 108,0 1 36008 1 25,0 281,0 160,0 3 36031 1
14,0 189,0 108,0 1 36009 1 25,5 286,0 165,0 3 36032 1
14,5 212,0 114,0 2 36010 1 26,0 286,0 165,0 3 36033 1
15,0 212,0 114,0 2 36011 1 26,5 286,0 165,0 3 36034 1
15,5 218,0 120,0 2 36012 1 27,0 291,0 170,0 3 36035 1
16,0 218,0 120,0 2 36013 1 27,5 291,0 170,0 3 36036 1
16,5 223,0 125,0 2 36014 1 28,0 291,0 170,0 3 36037 1
17,0 223,0 125,0 2 36015 1 28,5 296,0 175,0 3 36038 1
17,5 228,0 130,0 2 36016 1 29,0 296,0 175,0 3 36039 1
18,0 228,0 130,0 2 36017 1 29,5 296,0 175,0 3 36040 1
18,5 233,0 135,0 2 36018 1 30,0 296,0 175,0 3 36041 1
19,0 233,0 135,0 2 36019 1 30,5 301,0 180,0 3 36042 1
19,5 238,0 140,0 2 36020 1 31,0 301,0 180,0 3 36043 1
20,0 238,0 140,0 2 36021 1 31,5 301,0 180,0 3 36044 1
20,5 243,0 145,0 2 36022 1 32,0 334,0 185,0 4 36045 1
21,0 243,0 145,0 2 36023 1 32,5 334,0 185,0 4 36046 1
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EXACT

PRAZISIONSWERKZEUGE

DIN
343

33,0
33,5
34,0
34,5
35,0
35,5
36,0
36,5
37,0
37,5
38,0
38,5
39,0
39,5
40,0
40,5
41,0
41,5
42,0
42,5
43,0
43,5
44,0

334,0
334,0
339,0
339,0
339,0
339,0
344,0
344,0
344,0
344,0
349,0
349,0
349,0
349,0
349,0
354,0
354,0
354,0
354,0
354,0
359,0
359,0
359,0

185,0
185,0
190,0
190,0
190,0
190,0
195,0
195,0
195,0
195,0
200,0
200,0
200,0
200,0
200,0
205,0
205,0
205,0
205,0
205,0
210,0
210,0
210,0

PARAPARAPARAPARPRARDRARSASS S [T

Code |
I Kod

Stk. |
Sztuk

36047
36048
36049
36050
36051
36052
36053
36054
36055
36056
36057
36058
36059
36060
36061
36062
36063
36064
36065
36066
36067
36068
36069

[ S S I S e e e e e e

44,5
45,0
45,5
46,0
46,5
47,0
47,5
48,0
48,5
49,0
49,5
50,0
51,0
52,0
53,0
54,0
55,0
56,0
57,0
58,0
59,0
60,0

359,0
359,0
364,0
364,0
364,0
364,0
364,0
369,0
369,0
369,0
369,0
369,0
412,0
412,0
412,0
417,0
417,0
417,0
422,0
422,0
422,0
422,0

210,0
210,0
215,0
215,0
215,0
215,0
215,0
220,0
220,0
220,0
220,0
220,0
225,0
225,0
225,0
230,0
230,0
230,0
235,0
235,0
235,0
235,0

[C U, I, TS, T, T, JS, IS, TS, TS, W N N N U U N N N N N iifff

Code |
I Kod

Stk. |
Sztuk

36070
36071
36072
36073
36074
36075
36076
36077
36078
36079
36080
36081
36082
36083
36084
36085
36086
36087
36088
36089
36090
36091

H R R R RRRRRRRRRRRRRRRR R &
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EXACT

PRAZISIONSWERKZEUGE

Spiralbohrer | Wiertto Krete
DIN 345 | Typ N | HSSE-Co 5

hssk || oin |N vyl e

Co5 || 345 6xD || 118° | [20-30°] |Form A

Leistungsstarker Standardbohrer mit Morsekegel zum Bohren von legiertem und unlegier-
tem Stahl, Stahlguss und Gusseisen. Er weist eine hohe Bruchsicherheit auf.

Wysokowydajne wiertto ze stozkiem Morse’a wykonane ze stali szybkotnacej z dodatkiem
min. 5% kobaltu do stali stopowej i niestopowej, staliwa i zeliwa, stal nierdzewna. Produkt

wykazuje duzg odpornosc na ztamanie. Zastosowanie: Wiertta do prac produkcyjnych.
Wykonanie: Specjalna obrébka powierzchni zmniejsza sktonno$¢ do narostéw i poprawia
HSSE odprowadzenie wiorow.

cl] 5 Wysokowydajne wiertto ze stozkiem Morse’a do metalu o bardzo wysokiej jakosci.

Bardzo wydajne.

O o
ﬁ ﬁ ﬁ INOX | INON | Grauguss I<
<850 N/mm® <1100 N/mm?* <1300 N/mm?> EEIRVATE BNV Cast iron O (&)
[ [ O @ O O O
® empfohlen | Rekomendowane O bedingt geeignet | Cze$ciowo pasujacy
- o w HSSE-Co 5 - w HSSE-Co 5
- - Code | Stk. | e - - Code | Stk. |
I Kod Sztuk I Kod Sztuk
10,0 168,0 87,0 1 36101 1 23,5 276,0 155,0 3 36128 1
10,5 168,0 87,0 1 36102 1 24,0 281,0 160,0 3 36129 1
11,0 175,0 94,0 1 36103 1 24,5 281,0 160,0 3 36130 1
11,5 175,0 94,0 1 36104 1 25,0 281,0 160,0 3 36131 1
12,0 182,0 101,0 1 36105 1 25,5 286,0 165,0 3 36132 1
12,5 182,0 101,0 1 36106 1 26,0 286,0 165,0 3 36133 1
13,0 182,0 101,0 1 36107 1 26,5 286,0 165,0 3 36134 1
13,5 189,0 108,0 1 36108 1 27,0 291,0 170,0 3 36135 1
14,0 189,0 108,0 1 36109 1 27,5 291,0 170,0 3 36136 1
14,5 212,0 114,0 2 36110 1 28,0 291,0 170,0 3 36137 1
15,0 212,0 114,0 2 36111 1 28,5 296,0 175,0 3 36138 1
15,5 218,0 120,0 2 36112 1 29,0 296,0 175,0 3 36139 1
16,0 218,0 120,0 2 36113 1 29,5 296,0 175,0 3 36140 1
16,5 223,0 125,0 2 36114 1 30,0 296,0 175,0 3 36141 1
17,0 223,0 125,0 2 36115 1
17,5 228,0 130,0 2 36116 1
18,0 228,0 130,0 2 36117 1
18,5 233,0 135,0 2 36118 1
19,0 233,0 135,0 2 36119 1
19,5 238,0 140,0 2 36120 1
20,0 238,0 140,0 2 36121 1
20,5 243,0 145,0 2 36122 1
21,0 243,0 145,0 2 36123 1
21,5 248,0 150,0 2 36124 1
22,0 248,0 150,0 2 36125 1
22,5 253,0 155,0 2 36126 1
23,0 253,0 155,0 2 36127 1
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PRAZISIONSWERKZEUGE n I N

18917

Spiralbohrer | Wiertto Krete
DIN 1897 | Typ N | HSS-G
kurz | Krotkie

t55-6 || 1gg7 || I\ C1LE] e M

PN
3xD 118° | |25-30°| | Form C

Kurzer und stabiler Spiralbohrer mit ausgepragter Warmhartebestandigkeit, der ideal geeig-
net ist flir Montagearbeiten in diinnwandigen Materialien wie z.B. Blechen, Flach- und Profi
leisen im Karosseriebau. Einsatzmdglichkeit in Handbohrmaschinen, auf Automaten und
Revolverbanken.

Krotkie i bardzo stabilne wiertto uniwersalne o wyjatkowej odpornosci na podwyzszone

temperatury, ze specjalng geometriag majacq na celu optymalizacje formowania i usuwania
HSS-G widrow. Doskonale nadaje sie do prac montazowych w cienkosciennych materiatach, np.
blacha, ptaskowniki i profile stalowe stosowane do konstrukcji nadwozi. Mozliwos$¢ stosowa-

nia w potaczeniu z recznymi wiertarkami, automatami i tokarkami rewolwerowymi.

ﬁ ﬁ ﬁ INOX § INOK [jBrauguss i <:

<850 N/mm® <1100 N/mm?* <1300 N/mm®> EEIRVATE BNV Cast iron
[ J O @) O O @) O @)

® empfohlen | Rekomendowane O bedingt geeignet | Czesciowo pasujacy

o , . HSS-6
o - I Code | Stk. |
I Kod Sztuk
2,0 38,0 12,0 36401 10
2,5 43,0 14,0 36406 10
3,0 46,0 16,0 36411 10
3,3 49,0 18,0 36414 10
3,5 52,0 20,0 36416 10
4,0 55,0 22,0 36421 10
4,2 55,0 22,0 36423 10
4,5 58,0 24,0 36426 10
5,0 62,0 26,0 36431 10
5,5 66,0 28,0 36436 10
6,0 66,0 28,0 36441 10
6,5 70,0 31,0 36446 10
6,8 74,0 34,0 36449 10
7,0 74,0 34,0 36451 10
7,5 74,0 34,0 36456 10
8,0 79,0 37,0 36461 10
8,5 79,0 37,0 36462 10
9,0 84,0 40,0 36463 10
©.5 84,0 40,0 36464 10
10,0 89,0 43,0 36465 10
10,2 89,0 43,0 36466 10
10,5 89,0 43,0 36467 5
11,0 95,0 47,0 36468 5
11,5 95,0 47,0 36469 5
12,0 102,0 51,0 36470 5
12,5 102,0 51,0 36399 >
13,0 102,0 51,0 36400 5
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EXACT

PRAZISIONSWERKZEUGE

Spiralbohrer | Wiertto Krete
DIN 1897 | Typ N | HSSE-Co 5 kurz
| Krotkie

HSSE || DIN N QA\ > M
CO 5 1891 3““ 13“0 25_300 Form c

Kurzer und stabiler Spiralbohrer mit ausgepragter Warmhartebestandigkeit, der ideal geeig-
net ist flir Montagearbeiten in diinnwandigen Materialien wie z.B. Blechen, Flach- und Profi
leisen im Karosseriebau. Einsatzmdglichkeit in Handbohrmaschinen, auf Automaten und
Revolverbanken.

Krotkie i bardzo stabilne wiertto uniwersalne o wyjatkowej odpornosci na podwyzszone
temperatury, ze specjalng geometriag majacq na celu optymalizacje formowania i usuwania
wioréw. Doskonale nadaje sie do prac montazowych w cienkosciennych materiatach, np.

blacha, ptaskowniki i profile stalowe stosowane do konstrukcji nadwozi. Mozliwos$¢ stosowa-

nia w potaczeniu z recznymi wiertarkami, automatami i tokarkami rewolwerowymi.

i ﬁ ﬁ INOK | INOK J§Grauguss c|> <o

< 850 N/mm?> <1100 N/mm* <1300 N/mm* REIINVLTE BRAINLTE Cast iron O o

[ J [ J ® ©) ©)

® empfohlen | Rekomendowane O bedingt geeignet | Czesciowo pasujacy

ox , . HSSE-Co 5
- - I Code | Stk. |
I Kod Sztuk
2,0 38,0 12,0 36471 10
2,5 43,0 14,0 36472 10
3,0 46,0 16,0 36473 10
3,3 49,0 18,0 36476 10
3,5 52,0 20,0 36478 10
4,0 55,0 22,0 36482 10
4,2 55,0 22,0 36484 10
4,5 58,0 24,0 36487 10
5,0 62,0 26,0 36491 10
5,5 66,0 28,0 36494 10
6,0 66,0 28,0 36498 10
6,5 70,0 31,0 36499 10
6,8 74,0 34,0 36500 10
7,0 74,0 34,0 36501 10
7,5 74,0 34,0 36502 10
8,0 79,0 37,0 36503 10
8,5 79,0 37,0 36504 10
9,0 84,0 40,0 36505 10
9,5 84,0 40,0 36506 10
10,0 89,0 43,0 36507 10
10,2 89,0 43,0 36508 10
10,5 89,0 43,0 36509 5
11,0 95,0 47,0 36510 5
11,5 95,0 47,0 36511 5
12,0 102,0 51,0 36512 5
12,5 102,0 51,0 36513 5
13,0 102,0 51,0 36514 5
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18917

Spiralbohrer | Wiertto Krete
DIN 1897 | Typ UF-L | HSSE-Co 5 kurz
| Krétkie

HSSE || DIN v A |

Co5 || 1897 UF-1 3xD M Foﬁu M

PN
o o
13“ 4“ >@ 2,5 mm

Kurzer und sehr stabiler Mehrbereichsbohrer mit hervorragender Warmhartebestandigkeit
mit spezieller Geometrie zur Optimierung von Spanbildung und Spanabfuhr. Er ist ideal
geeignet flr Montagearbeiten in dinnwandigen Materialien wie z.B. Blechen, Flach- und
Profileisen aus

mittel- und langspanenden Werkstoffen.

Krétkie i bardzo stabilne uniwersalne wiertto o wyjatkowej wytrzymatosci termicznej, ze
HSSE specjalng geometrig w celu optymalizacji wytwarzania i odprowadzania wiéréw. Idealne do
cl] 5 prac montazowych w cienkosciennych materiatach jak np. blacha, ptaskowniki i profile sta-
lowe z materiatéw dajacych sredni i dtugi widr.

. ) , -
ﬁ i ﬁ INOX |§ INON [§Grauguss %

< 850 N/mm?> <1100 N/mm* <1300 N/mm* REIINVLTE BRAINLTE Cast iron o o
[ J O o) o) O o o

® empfohlen | Rekomendowane O bedingt geeignet | Cze$ciowo pasujacy

o ; . HSSE-Co 5
e - o e Code | Stk. |
I Kod Sztuk
2,0 38,0 12,0 36535 10
2,5 43,0 14,0 36536 10
3,0 46,0 16,0 36537 10
3,3 49,0 18,0 36538 10
3,5 52,0 20,0 36539 10
4,0 55,0 22,0 36540 10
4,2 55,0 22,0 36541 10
4,5 58,0 24,0 36542 10
5,0 62,0 26,0 36543 10
5,5 66,0 28,0 36544 10
6,0 66,0 28,0 36545 10
6,5 70,0 31,0 36546 10
6,8 74,0 34,0 36547 10
7,0 74,0 34,0 36548 10
7,5 74,0 34,0 36549 10
8,0 79,0 37,0 36550 10
8,5 79,0 37,0 36551 10
9,0 84,0 40,0 36552 10
9,5 84,0 40,0 36553 10
10,0 89,0 43,0 36554 10
10,2 89,0 43,0 36555 10
10,5 89,0 43,0 36556 5
11,0 95,0 47,0 36557 5
11,5 95,0 47,0 36558 5
12,0 102,0 51,0 36559 5
12,5 102,0 51,0 36560 5
13,0 102,0 51,0 36561 5
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DIN
338

EXACT

PRAZISIONSWERKZEUGE

Spiralbohrer Sets | Zestawy wiertet do metalu

DIN 338 I Typ N | HSS-G

Technische Information Spiralbohrer HSS-G
Spitzenanschliff: Kegelmantelanschliff e Spiralwinkel: 20 - 30° @-Toleranz: h8
e rechtsschneidend

Informacja techniczna o HSS-G
Szlif wierzchotkowy: szlif powierzchni bocznej stozka e Kat pochylenia linii srubowej:
20 - 30° tolerancja @: h8 e prawotnacy

fo Code | Stk. |
- —.F I Kod Sztuk

19 tig. | szt. DIN 338 Typ N
@ 1,0 mm - 10,0 mm x 0,5 mm steigend | rosnaco 73161 1

25 tig. | szt. DIN 338 Typ N
? 1,0 mm - 13,0 mm x 0,5 mm steigend | rosnaco 73162 1

HSS-6
VAP

| % wowownsosns maenan

Technische Information VAP (Vaporisieren)
Aufdampfen einer nicht metallischen Oxydschicht - wirkt als Trennschicht und
vermindert KaltaufschweiBung.

Informacje techniczne o VAP (Waporyzacja)

Waporyzacja - Naparowanie niemetalicznej warstwy utlenionej, petni funkcje warstwy
rozdzielajacej i pomaga zredukowac zjawisko przywierania (przypawania), oraz zapo-
biega tworzeniu sie narostow.

fos Code | Stk. |
=l I Kod Sztuk

19 tig. | szt. DIN 338 Typ N
@ 1,0 mm - 10,0 mm x 0,5 mm steigend | rosnaco 73561 1

25 tlg. | szt. DIN 338 Typ N
@ 1,0 mm - 13,0 mm x 0,5 mm steigend | rosnaco 73562 1

HSS-G6
TIN

36

Technische Information TIN-Beschichtung
Die Titan-Nitrid-Beschichtung erhoht die Werkzeugstandzeiten und ermoglicht héhere
Schnittgeschwindigkeiten.

Informacje techniczne o HSS-G w powtoceTIN

Powtoka z azotku tytanu wydtuza zywotnos¢ narzedzia i umozliwia zastosowanie wigks-
zych predkosci skrawania. Idealne do obrébki materiatéw o podwyzszonej twardosci, do
obrobki stali niestopowych i stopowych o twardosci do ok. 40 HRC, form wtryskowych,

stali nierdzewnej.

HSS-6

foi ) Code | Stk. |
=L I Kod Sztuk

19 tlg. | szt. DIN 338 Typ N
? 1,0 mm - 10,0 mm x 0,5 mm steigend | rosnaco 73361 1

25 tlg. | szt. DIN 338 Typ N
@ 1,0 mm - 13,0 mm x 0,5 mm steigend | rosngco 73362 1




EXACT

PRAZISIONSWERKZEUGE

Spiralbohrer Sets | Zestawy wiertet do metalu

DIN 338 I Typ N | HSS-G

BB AN @ BAEEEEAEE

HS5-G6
TIN
TIP

Technische Information TiAIN-Beschichtung

Spiralbohrer mit Titan-Aluminium-Beschichtung sind fir besonders harte Materialien
geeignet, ermdglichen hochste Schnittgeschwindigkeiten und benétigen kein Kihimit-
tel.

Informacje techniczne o HSS-G w powtoce TiAIN

Wiertta z powtoka z weglikoazotku tytanu, ktéry wydtuza zywotno$¢ narzedzia i
umozliwia zastosowanie wiekszych predkosci skrawania. Idealne do obrébki materiatow
o podwyzszonej twardosci, do obrdbki stali niestopowych i stopowych o twardosci do ok.
40 HRC, form wtryskowych, stali nierdzewnej.

ﬂ- Code

19 tlg. | szt. DIN 338 Typ N
@ 1,0 mm - 10,0 mm x 0,5 mm steigend | rosnaco 72961 1

25 tlg. | szt. DIN 338 Typ N
@ 1,0 mm - 13,0 mm x 0,5 mm steigend | rosnaco 72962 1

Technische Information TIN TIP-Beschichtung
Die Titan-Nitrid-Beschichtung im schneidaktiven Teil erhoht die Werkzeugstandzeiten
und ermdoglicht héhere Schnittgeschwindigkeiten sowie Vorschibe.

Informacje techniczne o HSS-G w powtoce TiN TIP
Powtoka wydtuza zywotnos¢ narzedzia i pozwala na zastosowanie wiekszych predkosci
skrawania i posuwu.

fo Code | Stk. |
—_ I Kod Sztuk

19 tig. | szt. DIN 338 Typ N
@ 1,0 mm - 10,0 mm x 0,5 mm steigend | rosnagco 73761 1

25 tlg. | szt. DIN 338 Typ N
@ 1,0 mm - 13,0 mm x 0,5 mm steigend | rosnaco 73762 1

Technische Information TiAIN TIP-Beschichtung
Die Titan-Aluminium-Beschichtung im schneidaktiven Teil ist fir besonders harte Mate-
rialien geeignet und benoétigt kein Kihimittel.

Informacje techniczne o HSS-G w powtoce TiAIN TIP

Nadaje sie do szczegdlnie twardych materiatéw i nie wymaga uzycia chtodziwa.

|
19 tig. | szt. DIN 338 Typ N

@ 1,0 mm - 10,0 mm x 0,5 mm steigend | rosnaco 73961 1

25 tlg. | szt. DIN 338 Typ N
@ 1,0 mm - 13,0 mm x 0,5 mm steigend | rosngco 73962 1
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DIN
338

EXACT

PRAZISIONSWERKZEUGE

Spiralbohrer Sets | Zestawy wiertet do metalu
DIN 338 | Typ VA | HSSE-Co 5

Technische Information

Der Kobaltanteil sorgt fur eine hohere Warmehartebestandigkeit -
Ideal zum Bohren von rost-, saure- und hitzebestandigem Stahl mit
hoher Festigkeit.

Informacje techniczne o HSSE-Co5

Zawartos$c¢ kobaltu zapewnia wieksza wytrzymatosc termiczna. Ideal-
ne do wysoko wytrzymatej stali odpornej na korozje, kwasoodpornej
i zarowytrzymatej.

HSSE-Co 5
foi ) Code | Stk. |
= I Kod Sztuk

19 tlg. | szt. DIN 338 Typ N
@ 1,0 mm - 10,0 mm x 0,5 mm steigend | rosnaco 74161 1
25 tlg. | szt. DIN 338 Typ N
@ 1,0 mm - 13,0 mm x 0,5 mm steigend | rosnaco 74162 1

Spiralbohrer Sets | Zestawy wiertet do metalu
DIN 338 | Typ VA | HSSE-Co 8

Technische Information
Kraftiger Sonderbohrer, der ideal fir Titanlegierungen sowie rost-,
sdure- und hitzebestandigen austenitischen Stéhlen verwendbar ist.

Informacje techniczne HSSE-Co8
Wytrzymate, specjalne wiertto idealne do stopéw tytanu oraz austeni-
tycznej stali odpornej na korozje, kwasoodpornej i zarowytrzymatej.

HSSE-Co 8
| Code | Stk. |
I —.F I Kod Sztuk
19 tlg. | szt. DIN 338 Typ N
@ 1,0 mm - 10,0 mm x 0,5 mm steigend | rosnaco 74761 1
25 tlg. | szt. DIN 338 Typ N
@ 1,0 mm - 13,0 mm x 0,5 mm steigend | rosnaco 74762 1
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Spiralbohrer Sets | Zestawy wiertet do metalu
DIN 338 | Typ EX-TL | HSS-G

Technische Information

Sehr stabiler Mehrbereichsbohrer mit hervorragender Warmharte-
bestdandigkeit, verstarktem Bohrerkern und einer parabolisch
geformten Spannut zur idealen Spanabfuhr.

Informacje techniczne o HSS-G

Bardzo stabilne uniwersalne wiertto o duzej wytrzymatosci termicz-
nej, ze wzmocnionym rdzeniem i parabolicznie uksztattowanym
rowkiem widérowym do optymalnego odprowadzania widrow.

f__EJr'_ Code | Stk. |
=l I Kod Sztuk
19 tig. | szt. DIN 338 Typ N
@ 1,0 mm - 10,0 mm x 0,5 mm steigend | rosnaco 75161 1
25 tlg. | szt. DIN 338 Typ N
@ 1,0 mm - 13,0 mm x 0,5 mm steigend | rosngco 75162 1

Spiralbohrer Sets | Zestawy wiertet do metalu
DIN 338 | Typ EX-TL | HSSE-Co 5

Technische Information
HSSE Sehr stabiler Mehrbereichsbohrer mit hervorragender Warmharte-
Co5

bestdndigkeit, verstarktem Bohrerkern und einer parabolisch
geformten Spannut zur idealen Spanabfuhr.

Informacje techniczne HSSE-Co8

Bardzo stabilne uniwersalne wiertto o duzej wytrzymatosci termicz-
nej, ze wzmocnionym rdzeniem i parabolicznie uksztattowanym
rowkiem wiérowym do optymalnego odprowadzania widrow.

Al
| # o 0 a8 @ A0 &

HSSE-Co 5
,ﬁjr'_ Code | Stk. |
=l I Kod Sztuk

19 tig. | szt. DIN 338 Typ N

? 1,0 mm - 10,0 mm x 0,5 mm steigend | rosnaco 75761 1

25 tlg. | szt. DIN 338 Typ N

@ 1,0 mm - 13,0 mm x 0,5 mm steigend | rosnaco 75762 1
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Spiralbohrer Sets | Zestawy wiertet do metalu
DIN 338 | Typ UNI | HSS-G

Technische Information

Dieser Hochleistungsspiralbohrer ist speziell fir den portablen Ein-
satz in Bohrmaschinen und Akku-Bohrschraubern entwickelt worden
(beste Leistung bis 5,0 mm Materialstarke).

Informacje techniczne o HSS-G

Wysokowydajne wiertto krete zaprojektowano specjalnie do zastoso-
wan mobilnych w wiertarkach i wkretarkach akumulatorowych (na-
jwyzsza wydajnosc dla grubosci materiatu do 5,0 mm).

,ﬂjr'_ Code | Stk. |
I Kod Sztuk
19 tig. | szt. DIN 338 Typ N
@ 1,0 mm - 10,0 mm x 0,5 mm steigend | rosnaco 76161 1
25 tlg. | szt. DIN 338 Typ N
? 1,0 mm - 13,0 mm x 0,5 mm steigend | rosnaco 76162 1

Spiralbohrer Sets | Zestawy wiertet do metalu
DIN 338 | Typ UNI | HSSE-Co 5

Technische Information

Dieser Hochleistungsspiralbohrer ist speziell fir den portablen Ein-
satz in Bohrmaschinen und Akku-Bohrschraubern entwickelt worden
(beste Leistung bis 5,0 mm Materialstarke).

Informacje techniczne HSSE-Co5

Wysokowydajne wiertto krete zaprojektowano specjalnie do zastoso-
wan mobilnych w wiertarkach i wkretarkach akumulatorowych (na-
jwyzsza wydajnosc dla grubosci materiatu do 5,0 mm).

HSSE-Co 5
,ﬂjr'_ Code | Stk. |
=L I Kod Sztuk
19 tlg. | szt. DIN 338 Typ N
? 1,0 mm - 10,0 mm x 0,5 mm steigend | rosnaco 76361 1
25 tlg. | szt. DIN 338 Typ N
@ 1,0 mm - 13,0 mm x 0,5 mm steigend | rosnaco 76362 1
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Spiralbohrer | Zestawy wiertet do metalu
DIN 338 | HSSE-Co 5

mit ROTASTOP®-Schaft | z chwytem ROTASTOP

Technische Information

HSSE Dieser Hochleistungsspiralbohrer ist speziell fiir den portablen Ein-

l:n 5 satz in Bohrmaschinen und Akku-Bohrschraubern entwickelt worden
(beste Leistung bis 5,0 mm Materialstarke).

Informacje techniczne o HSSE-Co5

Wysokowydajne wiertto krete zaprojektowano specjalnie do zastoso-
wan mobilnych w wiertarkach i wkretarkach akumulatorowych
(najwyzsza wydajnos¢ dla grubosci materiatu do 5,0 mm).

. HSSE-Co 5
foi Code | Stk. |
= I Kod Sztuk

19 tlg. | szt. DIN 338 Typ N
@ 1,0 mm - 10,0 mm x 0,5 mm steigend | rosnaco 76561 1
25 tlg. | szt. DIN 338 Typ N
@ 1,0 mm - 13,0 mm x 0,5 mm steigend | rosngco 76562 1

Spiralbochrer
Twist Drills
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DIN
338

Verwendung der Bohrer & Schneidbedingungen
Szczegotowa tabela zastosowan wiertet

Material Empfohlene Anwendung Kihlung Schnittge- | Bohrerdurchmesser d (mm)
Materiat Zalecane do zastosowania Chtodzenie | schwindig- Srednica wiertta d [mm]
keit
Hauptvorschlag Alternativvo‘rschlag Predkosé 2 | 4 | 6 | 9 | 12
giﬁsvtvc;seowame iﬁztr%saoty;::: Skrawania | Vorschub f (mm/Umdrehung)
Seite | Strona Seite | Strona v (m/min) Posuw f [mm/obrot]
Automatenstahl 350-500 N/mm? 12 22/33 E 30-40 0,05 0,1 0,125 0,16 0,2
Stal automatowa 350-500 N/mm2
Automatenstahl 500-900 N/mm? 12 24/ 33 E 25-30 0,04 0,08 0,1 0,125 0,16
Stal automatowa 500-900 N/mm2
Baustahl bis 500 N/mm? 12 22 /33 E 30-40 0,04 0,08 0,1 0,125 0,16
Stal konstrukcyjna 500 N/mm2
Baustahl 500-900 N/mm? 12 24 /33 E 20-25 0,032 0,063 0,08 0,1 0,125
Stal konstrukcyjna 500-900 N/mm2
Unlegierter Einsatzstahl bis 600 N/mm? 12 22 /33 E 25-35 0,05 0,1 0,125 0,16 0,2
Stal niestopowa do naweglania 600 N/mm2
Legierter Einsatzstahl 500-900 N/mm? 12 24 /33 20-25 0,4 0,08 0,1 0,125 0,16
Stal stopowa do naweglania 500-900 N/mm
Legierter Einsatzstahl 900-1200 N/mm? 17 34 E, O 10-15 0,025 0,05 0,063 0,08 0,1
Stal stopowa do naweglania 900-1200 N/mm2
Nitrierstahl 700-900 N/mm? 17 24/ 34 E 15-20 0,032 0,063 0,08 0,1 0,125
Stal do azotowania 700-900 N/mm2
Verglteter Nitrierstahl 800-1250 N/mm? 17 25. E, O 8-12 0,025 0,05 0,063 0,08 0,1
Ulepszona stal do azotowania 800-1250 N/mm2
Weichstahl zur Verglitung 500-750 N/mm? 12 24 /33 E 25-35 0,04 0,08 0,1 0,125 0,16
Stal miekka do ulepszania 500-750 N/mm2
Unlegierter Einsatzstahl zur Vergltung 700-1000 N/mm? 17 25/ 35 E 15-20 0,04 0,08 0,1 0,125 0,16
Stal niestopowa do naweglania 700-1000 N/mm2
Legierter Stahl zur Vergiitung 900-1250 N/mm? 17 25/ 35 E, O 10-15 0,032 0,063 0,08 0,1 0,125
Stal niestopowa do naweglania 900-1250 N/mm2
Manganstahl mit einem Gehalt Gber 10 % Mn 17 34 E, O 3-6 0,2 0,04 0,063 0,08 0,1
Stal manganowa z zawartoscig powyzej 10 % Mn
Unlegierter Werkzeugstahl 700-900 N/mm? 17 25/ 34 E 14-18 0,032 0,063 0,08 0,1 0,12
Stal narzedziowa niestopowa 700-900 N/mm2
Legierter Werkzeugstahl 850-1250 N/mm? 17 25 E, O 8-12 0,025 0,05 0,063 0,08 0,1
Stal narzedziowa stopowa 850-1250 N/mm2
Hitzebesténdiger Stahl 450-600 N/mm? 17 = (0] 15-20 0,032 0,063 0,08 0,1 0,125
Stal zaroodporna 450-600 N/mm2
Rostfreie Stahle 15 17 E, O 6-10 0,02 0,032 0,05 0,08 0,1
Stal nierdzewna
Legierungen Hastelloy, Inconel, Nimonic 17 - (o] 3-6 0,02 0,04 0,063 0,08 0,125
Stopy Hastelloy, Inconel, Nimonic
GrauguB HB 180-240 12 24 E, DL 30-40 0,05 0,1 0,125 0,16 0,2
Zeliwo szare HB 180-240
GrauguB HB 240-300 12 24 E, DL 20-30 0,05 0,1 0,125 0,16 0,2
Zeliwo szare HB 240-300
Tempergu3 HB 180-240 12 24 DL 20-30 0,05 0,1 0,125 0,16 0,2
Zeliwo ciagliwe HB 180-240
Aluminium 22 E E 50-80 0,05 0,1 0,125 0,16 0,2
Aluminium
Alu. Legierungen m. e. Gehalt bis 10 % Si u. 180 N/mm? 22 - E 40-65 0,063 0,1255 0,16 0,2 0,25
Stopy aluminiowe z zawartosciq do 10 % Si u. 180 N/mm
Alu. Legierungen / Gehalt bis 10 % Si u. 150-250 N/mm? 12 - E 30-50 0,063 |0,1255 | 0,16 0,2 0,25
Stopy aluminiowe z zawartoscig do 10 % Si u. 150-250 N/mm2
Kupfer 200-400 N/mm? 24 = E, O 30-40 0,05 0,1 0,125 0,16 0,2
Miedz 200-400 N/mm2
Sprodes Messing mit kurzem Span 350-550 N/mm? 17 33 E, O 60-80 0,063 0,1255 0,16 0,2 0,25
Krucha miedz dajaca krétkie wiéry 350-550 N/mm2
Bronze 500-800 N/mm? 12 22 E, O 15-30 0,05 0,08 0,125 0,16 0,2
Braz 500-800 N/mm2
Magnesiumlegierungen-Elektron 17 = = 60-100 0,08 0,125 0,016 0,02 0,25
Stopy magnezu - elektron
Zink, Zinklegierungen 12 22 E 35-45 0,05 0,1 0,125 0,16 0,2
Cynk, stopy cynku
Titanlegierungen bis 700 N/mm? 17 - (0] 3-6 0,03 0,05 0,063 0,08 0,1
Stopy tytanu do 700 N/mm2
Titanlegierungen 700-1000 N/mm? 17 - (o] 3-6 0,02 0,04 0,05 0,063 0,08
Stopy tytanu do 700-1000 N/mm2
Silber 12 22 E 30-40 0,05 0,08 0,1 0,125 0,16
Srebro
Duromoren 17 - DL 10-20 0,04 0,08 0,1 0,125 0,16
Duroplastik

E = Emulsion / O = Schneiddl / DL = Druckluft / W = Wasser I E = Emulsja/ O = olej chtodzaco-smarujacy/ DL = powietrze sprezone / W = Woda
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Bohrer Schnittgeschwindigkeit Vc = m/min | Predko$¢ skrawania Vc = m/min
Wiertlo 4 | 6 | 8 | 10 | 12 | 15 | 18 | 20 | 25 | 30 | 35 |4o |50 |50 z*o 1|oo
@ mm
Drehzahl U/min | Ilo$¢ obrotéw U/min
1,0 1274 1911 2548 3185 3822 4777 5732 6369 7962 9554 11146 12739 15924 19108 25478 31847
i,5 849 1274 1699 2123 2548 3185 3822 4246 5308 6369 7431 8493 10616 12739 16985 21231
2,0 637 955 1274 1592 1911 2389 2866 3185 3981 4777 5573 6369 7962 9554 12739 15924
2,5 510 764 1019 1274 1529 1911 2293 2548 3185 3822 4459 5096 6369 7643 10191 12739
3,0 425 637 849 1062 1274 1592 1911 2123 2654 3185 3715 4246 5308 6369 8493 10616
3,5 364 546 728 910 1092 1365 1638 1820 2275 2730 3185 3640 4550 5460 7279 9099
4,0 318 478 637 796 955 1194 1433 1592 1990 2389 2787 3185 3981 4777 6369 7962
4,5 283 425 566 708 849 1062 1274 1415 1769 2123 2477 2831 3539 4246 5662 7077
5,0 255 382 510 637 764 955 1146 1274 1592 1911 2229 2548 3185 3822 5096 6369
5,5 232 347 463 579 695 869 1042 1158 1448 1737 2027 2316 2895 3474 4632 5790
6,0 212 318 425 531 637 796 955 1062 1327 1592 1858 2123 2654 3185 4246 5308
6,5 196 294 392 490 588 735 882 980 1225 1470 1715 1960 2450 2940 3920 4900
7,0 182 273 364 455 546 682 819 910 1137 1365 1592 1820 2275 2730 3640 4550
73 170 255 340 425 510 637 764 849 1062 1274 1486 1699 2123 2548 3397 4246
8,0 159 239 318 398 478 597 717 796 995 1194 1393 1592 1990 2389 3185 3981
8,5 150 225 300 875! 450 562 674 749 937 1124 1311 1499 1873 2248 2997 3747
9,0 142 212 283 354 425 531 637 708 885 1062 1238 1415 1769 2123 2831 3539
9,5 134 201 268 BEb 402 503 603 670 838 1006 1173 1341 1676 2011 2682 3352
10,0 127 191 255 318 382 478 573 637 796 955 1115 1274 1592 1911 2548 3185
11,0 116 174 232 290 347 434 521 579 724 869 1013 1158 1448 1737 2316 2895
12,0 106 159 212 265 318 398 478 531 663 796 929 1062 1327 1592 2123 2654
13,0 98 147 196 245 294 367 441 490 612 735 857 980 1225 1470 1960 2450
14,0 91 136 182 227 273 341 409 455 569 682 796 910 1137 1365 1820 2275
15,0 85 127 170 212 255 318 382 425 531 637 743 849 1062 1274 1699 2123
16,0 80 119 159 199 239 299 358 398 498 597 697 796 995 1194 1592 1990
17,0 75 112 150 187 225 281 887 375 468 562 656 749 937 1124 1499 1873
18,0 71 106 142 177 212 265 318 354 442 531 619 708 885 1062 1415 1769
19,0 67 101 134 168 201 251 302 BSH 419 503 587 670 838 1006 1341 1676
20,0 64 96 127 159 191 239 287 318 398 478 557 637 796 955 1274 1592
21,0 61 91 121 152 182 227 273 303 379 455 531 607 758 910 1213 1517
22,0 58 87 116 145 174 217 261 290 362 434 507 579 724 869 1158 1448
23,0 55 83 111 138 166 208 249 277 346 415 485 554 692 831 1108 1385
24,0 53 80 106 133 159 199 239 265 332 398 464 531 663 796 1062 1327
25,0 51 76 102 127 153 191 229 255 318 382 446 510 637 764 1019 1274
26,0 49 73 98 122 147 184 220 245 306 367 429 490 612 735 980 1225
27,0 47 71 94 118 142 177 212 236 295 354 413 472 590 708 944 1180
28,0 45 68 91 114 136 171 205 227 284 341 398 455 569 682 910 1137
29,0 44 66 88 110 132 165 198 220 275 329 384 439 549 659 879 1098
30,0 42 64 85 106 127 159 191 212 265 318 372 425 531 637 849 1062
31,0 41 62 82 103 123 154 185 205 257 308 360 411 514 616 822 1027
32,0 40 60 80 100 119 149 179 199 249 299 348 398 498 597 796 995
33,0 39 58 77 97 116 145 174 193 241 290 338 386 483 579 772 965
34,0 37 56 75 94 112 141 169 187 234 281 328 375 468 562 749 937
35,0 36 53 73 91 109 136 164 182 227 273 318 364 455 546 728 910
36,0 35 53 71 88 106 133 159 177 221 265 310 354 442 531 708 885
37,0 34 52 69 86 103 129 1155 172 215 258 301 344 430 516 689 861
38,0 34 50 67 84 101 126 151 168 210 251 293 335 419 503 670 838
39,0 33 49 65 82 98 122 147 163 204 245 286 327 408 490 653 817
40,0 32 48 64 80 96 119 143 159 199 239 279 318 398 478 637 796
41,0 31 47 62 78 93 117 140 155 194 233 272 311 388 466 621 777
42,0 30 45 61 76 91 114 136 152 190 227 265 303 379 455 607 758
43,0 30 44 50 74 89 111 133 148 185 222 259 296 370 444 5985 741
44,0 29 43 58 72 87 109 130 145 181 217 253 290 362 434 579 724
45,0 28 42 57 71 85 106 127 142 177 212 248 283 354 425 566 708
46,0 28 42 55 69 83 104 125 138 173 208 242 277 346 415 554 692
47,0 27 41 54 68 81 102 122 136 169 203 237 271 339 407 542 678
48,0 27 40 53 66 80 100 119 133 166 199 232 265 332 398 531 663
49,0 26 39 52 65 78 97 117 130 162 195 227 260 325 390 520 650
50,0 25 38 51 64 76 96 115 127 159 191 223 255 318 382 510 637
Werkstoff | Gatunek stali Schnittgeschw. Kihl- Werkstoff | Gatunek stali Schnittgeschw. Kihl-
Predkos¢ skrawanial ) schmierstoff Predkos¢ skrawanial ) schmierstoff
Vc m/min Srodek chtodzacy Vc m/min Srodek chtodzacy
unlegierte Baustahle | Stl. kon. weglowa < 700 N/mm?2 30- 35 Schneidspray CuZn-Legierungen z&h | Stopy Cuzn ciagliwe 35-60 Druckluft] Sprezone powietrze
legierte Baustahle | Stl. kon.stopowa > 700 N/mm? 20- 25 Olej do wiercenia Al-Legierungen bis 11 % Si | Stopy Al do 11 % Si 30 - 50 Schneidspray|Olej do wiercenia
legierte Stahle | Stal stopowa < 1000 N/mm?2 20- 25 Thermoplaste | Tworzywa termoplastyczne 20 - 40 Wasser | Woda
GuBeisen | Zeliwo < 250 N/mm?2 15 - 25 -, Duroplaste mit anorgan. Fiillung | Tworzywa 15-25
GuBeisen | Zeliwo > 250 N/mm? 10- 20 Sprezzrl:‘uecp:wtietrze ;tuv:zg(:az:t‘zerr?itv:)tz.a:Ie}:]rl!lg\;ng | Tworzywa Spreilz:jecztlvatietrze
CuZn-Legierungen sprode | Stopy CuZn kruche 60 - 100 utwardzalne 2 wyp. O.rg. 15-35
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SchweiBpunktfraser | Frez do usuwania
spoin punktowych | HSS-G

Zum Lésen von punktgeschweiBten Blechteilen. Die Fraser sind beidseitig schneidend und
auswechselbar. Die Frastiefe ist durch eine Schraube einstellbar. Keine Deformierung des
Bleches.

Do luzowania punktowo spawanych elementéw blaszanych. Frezy skrawajg obustronnie
i s wymienialne. Gtebokos¢ frezu nastawiana jest przy pomocy $ruby. Blacha nie ulega
odksztatceniu. Racjonalna i szybka praca.

~ . HSS-6
&
Bt - Code | Stk. |
I Kod Sztuk
10,0 72,0 50501 1
Ersatzkrone | Zapasowa korona 9,6 50506 1
Ersatzstift | Zapasowy kotek centrujacy. 2,5 50505 1

Frasbohrer | Wiertto frezujace
HSS-G

L1

- PN
HSS-6 sxD || 118°

Zum Bohren und Frasen in Holz, Blech, Plastik und anderen diinnwandigen Materialien.

Do wiercenia i frezowania w blasze, drewnie, tworzywie sztucznym i cienkosciennych

materiatach.

- _ HSS-G6 HSS-6
o . Code | Stk. | Code | Stk. |

I Kod Sztuk I Kod Sztuk
6,0 90,0 5381 1 50779 1
8,0 90,0 5382 1 50780 1
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< 850 N/mm? <1100 N/mm?* < 1300 N/mm?

L L O

SchweiBBpunktbohrer | Wiertio do
Spawow Punktowych | HSS-G

hss-g | | DN LA

1897 || 180° | |25-30°

Besonders geeignet zum Ausbohren von SchweiBpunkten und zum Bohren dinnwandiger
Werkstlicke. Extrem hohe Prazision und gratfreies Bohren ohne Ankérnen. Zum Bohren von
Stahl-blech, Messingblech, Aluminiumblech, Zinkblech, Kupferblech, Kunststoffplatten.

Szczegodlnie nadaje sie do rozwiercenia punktéw spawania oraz wiercenia w cienkosciennych
elementach. Wyjatkowo duza precyzja i efekt bez zadzioréw i punktowania. Do wiercenia
w blachach stalowych, mosieznych, aluminiowych, cynkowych, miedzianych oraz ptytach z
tworzywa sztucznego.

7. . HSS-6
il - Code | Stk. |

I Kod Sztuk
< 850 N/mm*> <1100 N/mm?

6,0 66,0 50507 1
o (@) 8,0 80,0 50508 1

® empfohlen | Rekomendowane O bedingt geeignet | Czesciowo zalecane

SchweiBpunktbohrer | Wiertio do
Spawow Punktowych | HSSE-Co 5

hssE || oin || ¥
Co5 || 1897 || 180° ||25-30°

Besonders geeignet zum Ausbohren von SchweiBpunkten und zum Bohren dinnwandiger
Werkstlicke. Extrem hohe Prazision und gratfreies Bohren ohne Ankérnen. Zum Bohren von
Stahl-blech, Messingblech, Aluminiumblech, Zinkblech, Kupferblech, Kunststoffplatten. Die
TiCN Beschichtung ist besonders geeignet fiir aufschmierende Werkstoffe wie Aluminium
und VA.

Szczegolnie nadaje sie do rozwiercenia punktéw spawania oraz wiercenia w cienkosciennych
elementach. Wyjatkowo duza precyzja i efekt bez zadzioréw i punktowania. Do wiercenia
w blachach stalowych, mosieznych, aluminiowych, cynkowych, miedzianych oraz ptytach z
tworzywa sztucznego. Powtoka TiCN szczegdlnie nadaje sie do materiatéw smarujacych jak

np. aluminium i wanad.

> , HSSE-Co 5 §SE-Co 5
o 0 Code | Stk. | Code | Stk. |
I Kod Sztuk I Kod Sztuk
6,0 66,0 05383 1 50777 1
7,0 74,0 05391 1
O 8,0 80,0 05384 1 50778 1
10,0 88,0 05392 1 50769 1

@ empfohlen | Rekomendowane O bedingt geeignet | Czesciowo zalecane
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SchweiBpunktbohrer Spotle Drill
Wiertto do Spawow Punktowych
| HSSE-Co 5

o R

Spezial-Schaftanfasung fiir den Einsatz in Pneumatikmaschinen. Fiir saubere und gratfreie
Ausbohrungen von SchweiBpunkten. Extrem hohe Prazision und gratfreies Bohren ohne An-
kérnen.

Die TiCN Beschichtung ist besonders geeignet fiir aufschmierende Werkstoffe wie Aluminium
und VA.

Specjalne wiertto szczegdlnie nadaje sie do rozwiercenia spawdéw punktowych oraz do
wiercenia w cienkosciennych elementach. Wyjatkowo duza precyzja i efekt bez zadziorow i
punktowania. Do wiercenia w blachach stalowych, mosieznych, aluminiowych, cynkowych,
miedzianych oraz ptytach z tworzywa sztucznego. Powtoka TiCN szczegodlnie nadaje sie do
materiatdw smarujacych jak np. aluminium i wanad.

o - HSSE-Co 5 §SE-Co 5
INOX o b Code | Stk. | Code | Stk. |
I Kod Sztuk I Kod Sztuk
< 850 N/mm* 6,5 40,0 05395 1
8,0 40,0 05396 1 05397 1
8.0 44,0 05398 1 05399 1

O bedingt geeignet | CzesSciowo zalecane
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EVENTUS’

by EXACT

Anwendung

EVENTUS by EXACT Spiralhohrer
Tahela Zastosowania Wiertet do
Metalu EVENTUS by EXACT

Norm | Norma DIN 338 DIN 338 DIN 338 DIN 338 DIN 338 DIN 340 DIN 345
Typ | Typ N N N N N N N
Bohrtiefe | Glebokos¢ wiercenia 5xD 5xD 5xD 5xD 5xD 10xD 6xD
Beschichtung | Powtoka TIN

Werkstoff | Gatunek stali HSS-R HSS-R HSS-G HSS-G HSSE-Co 5 HSS-R HSS-R
Spitzenwinkel | Kat ostrza 118° 118° 118° 118° 130° 118° 118°

@ mm 1,0 - 16,0 10,5-25,0 | 0,3-16,0 0,3-16,0 1,0 - 16,0 1,0-13,0 10,0 - 50,0
Seite | Strona 48-49 50 51-53 51-53 54-55 56 57-58

Geeignet fiir | | Zalecane do

Stahle < 850 N/mm?
ﬁ Stal < 850 N/mm2 ‘ ‘ . ‘ ‘ ‘ ‘

< 850 N/mm?

Stahle < 1100 N/mm?
ﬁ Stal < 1100 N/mm2 O O ‘

< 1100 N/mm?

ﬁ Stéhle < 1300 N/mm?
Stal < 1300 N/mm2

< 1300 N/mm?

Rostfreie Stahle < 850 N/mm?
INnx Stal nierdzewna < 850 N/mm2 O O ‘
< 850 N/mm?
INI"( Rostfreie Stéhle > 850 N/mm?
Stal nierdzewna > 850 N/mm2 O
> 850 N/mm?

Grauguss, Temperguss

Zeliwo szare, zeliwo ‘ ‘ ‘ ‘ O ‘ ‘

T Titan- und Titanlegierungen
1 Tytan i jego stop

Kupfer
n o o o o o | o

Messing

Mosiadz O O O O O O

Aluminium

Aluminium O

Q O Kunststoffe
|< Tworzywa sztuczne O O
o ©

® empfohlen | Rekomendowane O bedingt geeignet | Czesciowo pasujacy
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338

t Spiralbohrer | Wiertto Krete
DIN 338 | Typ N | HSS-R

Hss-r|| DN |N IR L

N
338 5xD 118° | |25-30°| |Form N

Dieser leistungsstarke, rollgewalzte Spiralbohrer aus Hochleistungs-Schnellarbeitsstahl bie-
tet durch das rollgewalzte Herstellungsverfahren, bei dem der Werkstoff verfestigt wird, eine
erhohte Bruchsicherheit.

|f¢——— L2
L1

Wysokowydajne, wiertio krete walcowane rolkowo z wysokosprawnej stali szybkotnacej, bez
naruszenia struktury. Proces produkcji zwieksza wytrzymatosc i elastyczno$¢ materiatu dla-
tego sg bardziej sprezyste, dostosowane do ciezszych robdt (np. do wiertarek recznych).

\ A Bardzo Korzystna Cena. Zastosowanie: Do wszystkich zwyktych wiercen w stali, metalach
kolorowych i tworzywach sztucznych. Zalety: Silne skrawanie gtdwne, niewrazliwe na uder-
zenia i sity boczne. Prosty szlif reczny mozliwy.

Sets: Seite 60 | Zestawy Wiertel : Strona 60

O o
ﬁ ﬁ ﬁ INOX | INON | Grauguss I<
<850 N/mm® <1100 N/mm?* <1300 N/mm?> EEIRVATE BNV Cast iron O (&)
o o O
® empfohlen | Rekomendowane O bedingt geeignet | Cze$ciowo pasujacy
— . . HSS-R — , . HSS-R
& - | s o |
s o 8 s Code | Stk. | ~ L W Code | Stk. |
I Kod Sztuk I Kod Sztuk

1,0 34 12 38010 10 3,9 75 43 38039 10
1,1 36 14 38011 10 4,0 75 43 38040 10
1,2 38 16 38012 10 4,1 75 43 38041 10
1,3 38 16 38013 10 4,2 75 43 38042 10
1,4 40 18 38014 10 4,3 80 47 38043 10
1,5 40 18 38015 10 4,4 80 47 38044 10
1,6 43 20 38016 10 4,5 80 47 38045 10
1,7 43 20 38017 10 4,6 80 47 38046 10
1,8 46 22 38018 10 4,7 80 47 38047 10
1,9 46 22 38019 10 4,8 86 52 38048 10
2,0 49 24 38020 10 4,9 86 52 38049 10
2,1 49 24 38021 10 5,0 86 52 38050 10
2,2 53 27 38022 10 51 86 52 38051 10
2,3 53 27 38023 10 5,2 86 52 38052 10
2,4 57 30 38024 10 5,3 86 52 38053 10
2,5 57 30 38025 10 5,4 93 57 38054 10
2,6 57 30 38026 10 5,5 93 57 38055 10
2,7 61 33 38027 10 5,6 93 57 38056 10
2,8 61 33 38028 10 5,7 93 57 38057 10
2,9 61 33 38029 10 5,8 93 57 38058 10
3,0 61 33 38030 10 5,9 93 57 38059 10
3,1 65 36 38031 10 6,0 93 57 38060 10
3,2 65 36 38032 10 6,1 101 63 38061 10
3,3 65 36 38033 10 6,2 101 63 38062 10
3,4 70 39 38034 10 6,3 101 63 38063 10
3,5 70 39 38035 10 6,4 101 63 38064 10
3,6 70 39 38036 10 6,5 101 63 38065 10
3,7 70 39 38037 10 6,6 101 63 38066 10
3.8 75 43 38038 10 6.7 101 63 38067 10
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— . . HSS-R o , . HSS-R
& - | / o |
e =N W = Code | Stk. | o - — Code | Stk. |
I Kod Sztuk I Kod Sztuk
6,8 109 69 38068 10 9,1 125 81 38091 10
6,9 109 69 38069 10 9,2 125 81 38092 10
7,0 109 69 38070 10 9,3 125 81 38093 10
7,1 109 69 38071 10 9,4 125 81 38094 10
7,2 109 69 38072 10 9,5 125 81 38095 10
7,3 109 69 38073 10 9,6 133 87 38096 10
7,4 109 69 38074 10 9,7 133 87 38097 10
7,5 109 69 38075 10 9,8 133 87 38098 10
7,6 117 75 38076 10 9,9 133 87 38099 10
7,7 117 75 38077 10 10,0 133 87 38100 10
7,8 117 75 38078 10 10,2 133 87 38102 10
7,9 117 75 38079 10 10,5 133 87 38105 5
8,0 117 75 38080 10 11,0 142 94 38110 5
8,1 117 75 38081 10 11,5 142 94 38115 5
8,2 117 75 38082 10 12,0 151 101 38120 5
8,3 117 75 38083 10 12,5 151 101 38125 5
8,4 117 75 38084 10 13,0 151 101 38130 5
8,5 117 75 38085 10 13,5 160 108 38135 5
8,6 125 81 38086 10 14,0 160 108 38140 5
8,7 125 81 38087 10 14,5 169 114 38145 5
8,8 125 81 38088 10 15,0 169 114 38150 5
8,9 125 81 38089 10 15,5 178 120 38155 5
9,0 125 81 38090 10 16,0 178 120 38160 5
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<
<

LU

< 850 N/mm®> <1100 N/mm?

@ empfohlen | Rekomendowane

< 1300 N/mm?

EVENTUS®

by EXACT

Spiralbohrer | Wiertto Krete DIN 338
| Typ N | HSS-R | reduzierter Schaft
| z zredukowanym chwytem mocujacym

UiwiIrEml
o [ 381 0 ]38 ] ]| B ]

Ideal geeignet zum Bohren groBerer Bohrdurchmesser mit allen gangigen Bohrmaschinen
mit einem Spannfutter bis 13,0 mm.

Wysokowydajne, wiertto krete walcowane rolkowo z wysokosprawnej stali szybkotnacej, bez
naruszenia struktury z zredukowanym chwytem mocujacym

Zastosowanie: Wiertlo idealnie nadajace sie do wiercenia otworéw o wiekszych $rednicach,
wspotpracujace z powszechnie stosowanymi wiertarkami z uchwytem zaciskowym do 13,0 mm
Bardzo Korzystna Cena

Zalety: Silne skrawanie gtéwne, niewrazliwe na uderzenia i sity boczne. Prosty szlif reczny
mozliwy.

INOX INOK

Cast iron

O o
Grauguss T
K

< 850 N/mm? B8 > 850 N/mm?

o ®) ®)

O bedingt geeignet | Czesciowo pasujacy

- ) - . HSS-R
e - I Pt Code | Stk. |
I Kod Sztuk
10,5 133,0 30,0 10 38201 1
11,0 142,0 30,0 10 38202 1
iLil, 5 142,0 30,0 10 38203 1
12,0 151,0 30,0 10 38204 1
12,5 151,0 30,0 10 38205 1
13,0 151,0 30,0 10 38206 1
i35 160,0 30,0 10 38207 1
14,0 160,0 30,0 10 38208 1
14,5 169,0 30,0 10 38209 1
15,0 169,0 30,0 10 38210 1
15,5 178,0 30,0 10 38211 1
16,0 178,0 30,0 10 38212 1
16,5 184,0 35,0 13 38213 1
17,0 184,0 35,0 13 38214 1
17,5 191,0 35,0 13 38215 1
18,0 191,0 35,0 13 38216 1
18,5 198,0 35,0 13 38217 1
19,0 198,0 35,0 13 38218 1
19,5 205,0 35,0 13 38219 1
20,0 205,0 35,0 13 38220 1
22,0 205,0 35,0 13 38224 1
24,0 205,0 35,0 13 38225 1
25,0 205,0 35,0 13 38226 1
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—

I

.6 HSS-6
HSS-6 TIN

Spiralbohrer | Wiertto Krete
DIN 338 | Typ N | HSS-G

LA

N
118°

25-30°

0
>0

A
rmC
2,0 mm

g

L

Der leistungsstarke, komplett geschliffene Spiralbohrer aus Hochleistungs-Schnellarbeitsstahl
verfugt Uber eine erhéhte Rundlaufgenauigkeit. Die TIN-Beschichtung erhdht die Oberflachen-
harte auf ca. 2300 HV und die Warmhartebestdndigkeit bis 600° C. Erzielung hoher Stand-

zeiten bei erhéhten Schnittwerten.

Wysokowydajne, szlifowane, standardowe wierttio krete wykonane z wysokosprawnej stali

szybkotnacej. W catosci szlifowane wiertto, o duzej doktadnosci ruchu obrotowego. Dzieki

szlifowi krzyzowemu wiertto to umozliwia dobre centrowanie i wymaga niewielkiej posuwo-

wej sity skrawania. Powtoka TIN zwieksza twardos$¢ powierzchni do ok. 2300 HV i wytrzy-

matos¢ termiczng do 600° C. Zastosowanie powtoki tytanowo-azotkowej zwieksza twardosé

powierzchni i wytrzymatos¢ termiczng oraz wydtuza zywotnos$¢ dla wyzszych parametrow

skrawania.

T | Sets: Seiten 61 - 62 | Zestawy: Strony 61 — 62

Sets in Kunststoffbox: Seite 63 | Zestaw w kasecie polistyrenowej : Strona 63

LN

© o
INOX B INOX T |<
< 850 N/mm?* <1100 N/mm?* <1300 N/mm?* ECEIRTATE  BRFILVOTE O o
[ J ©) ©) ©) ©) ©) ©)
® empfohlen | Rekomendowane O bedingt geeignet | Czesciowo pasujacy
o . . HSS-G HSS-G
s -1 = Code | Stk. | Code | Stk. |
I Kod Sztuk I Kod Sztuk
0,3 19 3 32101 10 32501 10
0,4 20 5 32102 10 32502 10
0,5 22 6 32103 10 32503 10
0,6 24 7 32104 10 32504 10
0,7 28 9 32105 10 32505 10
0,8 30 10 32106 10 32506 10
0,9 32 11 32107 10 32507 10
1,0 34 12 32108 10 32508 10
1,1 36 14 32109 10 32509 10
1,2 38 16 32110 10 32510 10
1,3 38 16 32112 10 32512 10
1,4 40 18 32113 10 32513 10
1,5 40 18 32114 10 32514 10
1,6 43 20 32115 10 32515 10
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338

Fortsetzung Spiralbohrer | Wiertto Krete
Kontynuacja DIN 338 | Typ N | HSS-G

HSS-6 HSS-6
Code | Stk. | Code | Stk. |
I Kod Sztuk I Kod Sztuk
1,7 43 20 32116 10 32516 10
1,8 46 22 32118 10 32518 10
1,9 46 22 32119 10 32519 10
2,0 49 24 32120 10 32520 10
2,1 49 24 32121 10 32521 10
2,2 53 27 32122 10 32522 10
2,3 53 27 32124 10 32524 10
2,4 57 30 32125 10 32525 10
2,5 57 30 32126 10 32526 10
2,6 57 30 32127 10 32527 10
2,7 61 33 32128 10 32528 10
2,8 61 33 32130 10 32530 10
2,9 61 33 32131 10 32531 10
3,0 61 33 32132 10 32532 10
3,1 65 36 32133 10 32533 10
3,2 65 36 32134 10 32534 10
3,3 65 36 32136 10 32536 10
3,4 70 39 32137 10 32537 10
3,5 70 39 32138 10 32538 10
3,6 70 39 32139 10 32539 10
3,7 70 39 32140 10 32540 10
3,8 75 43 32142 10 32542 10
3,9 75 43 32143 10 32543 10
4,0 75 43 32144 10 32544 10
4,1 75 43 32145 10 32545 10
4,2 75 43 32146 10 32546 10
4,3 80 47 32148 10 32548 10
4,4 80 47 32149 10 32549 10
4,5 80 47 32150 10 32550 10
4,6 80 47 32151 10 32551 10
4,7 80 47 32152 10 32552 10
4,8 86 52 32154 10 32554 10
4,9 86 52 32155 10 32555 10
5,0 86 52 32156 10 32556 10
5,1 86 52 32157 10 32557 10
5,2 86 52 32158 10 32558 10
5,3 86 52 32160 10 32560 10
5,4 93 57 32161 10 32561 10
5,5 93 57 32162 10 32562 10
5,6 93 57 32163 10 32563 10
5,7 93 57 32164 10 32564 10
5,8 93 57 32166 10 32566 10
5.9 93 57 32167 10 32567 10
6,0 93 57 32168 10 32568 10
6,1 101 63 32169 10 32569 10
6,2 101 63 32170 10 32570 10
6,3 101 63 32172 10 32572 10
6,4 101 63 32173 10 32573 10
6,5 101 63 32174 10 32574 10
6,6 101 63 32175 10 32575 10
6,7 101 63 32176 10 32576 10
6,8 109 69 32178 10 32578 10
6,9 109 69 32179 10 32579 10
7,0 109 69 32180 10 32580 10
7,1 109 69 32181 10 32581 10
7,2 109 69 32182 10 32582 10
7,3 109 69 32184 10 32584 10
7,4 109 69 32185 10 32585 10
7,5 109 69 32186 10 32586 10
7,6 117 75 32187 10 32587 10
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Fortsetzung Spiralbohrer | Wiertto Krete
Kontynuacja DIN 338 | Typ N | HSS-G
HSS-6 HSS-G

Code | Stk. | Code | Stk. |

I Kod Sztuk I Kod Sztuk
7,7 117 75 32188 10 32588 10
7,8 117 75 32190 10 32590 10
7,9 117 75 32191 10 32591 10
8,0 117 75 32192 10 32592 10
8,1 117 75 32193 10 32593 10
8,2 117 75 32194 10 32594 10
8,3 117 75 32196 10 32596 10
8,4 117 75 32197 10 32597 10
8,5 117 75 32198 10 32598 10
8,6 125 81 32199 10 32599 10
8,7 125 81 32200 10 32600 10
8,8 125 81 32202 10 32602 10
8,9 125 81 32203 10 32603 10
9,0 125 81 32204 10 32604 10
9,1 125 81 32205 10 32605 10
9,2 125 81 32206 10 32606 10
9,3 125 81 32208 10 32608 10
9,4 125 81 32209 10 32609 10
9,5 125 81 32210 10 32610 10
9,6 133 87 32211 10 32611 10
9,7 133 87 32212 10 32612 10
9,8 133 87 32214 10 32614 10
9,9 133 87 32215 10 32615 10
10,0 133 87 32216 10 32616 10
10,1 133 87 32217 10 32617 10
10,2 133 87 32218 10 32618 10
10,3 133 87 32219 10 32619 10
10,4 133 87 32220 10 32620 10
10,5 133 87 32221 5 32621 5
10,6 133 87 32222 5 32622 5
10,7 142 94 32223 5 32623 5
10,8 142 94 32224 5 32624 5
10,9 142 94 32225 5 32625 5
11,0 142 94 32226 5 32626 5
11,1 142 94 32227 5 32627 5
11,2 142 94 32228 5 32628 5
11,3 142 94 32229 5 32629 5
11,4 142 94 32230 5 32630 5
11,5 142 94 32231 5 32631 5
11,6 142 94 32232 5 32632 5
11,7 142 94 32233 5 32633 5
11,8 142 94 32234 5 32634 5
11,9 151 101 32235 5 32635 5
12,0 151 101 32236 5 32636 5
12,1 151 101 32237 5 32637 5
12,2 151 101 32238 5 32638 5
12,3 151 101 32239 5 32639 5
12,4 151 101 32240 5 32640 5
12,5 151 101 32241 5 32641 5
12,6 151 101 32242 5 32642 5
12,7 151 101 32243 5 32643 5
12,8 151 101 32244 5 32644 5
12,9 151 101 32245 5 32645 5
13,0 151 101 32246 5 32646 5
13,5 160 108 32247 5 32647 5
14,0 160 108 32248 5 32648 5
14,5 169 114 32249 5 32649 5
15,0 169 114 32250 5 32650 5
15,5 178 120 32251 5 32651 5
16,0 178 120 32252 5 32652 5

ul
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by EXACT

Spiralbohrer | Wiertto Krete
DIN 338 | HSSE-Co 5

Hsse || o || Ui vll e ﬂ;

N
Cod 338 axD 130° | |25-30°| [Form C

Der leistungsstarke, komplett geschliffene Spiralbohrer aus Hochleistungs-Schnellarbeits-
stahl verfligt Giber eine erhdhte Rundlaufgenauigkeit. Der Kobalt-Anteil sorgt flir eine héhere
Warmehartebestandigkeit. Fir legieret und unlegierte Stéhle (bis 900 N/mm?2 Festigkeit),
Warm- und Kaltarbeitsstahle, Vergltungs- und Einsatzstdhle sowie fiir rost- und sdurebe-
standige Stahle.

Wysokiej jakosci wiertto wykonane ze stali szybkotnacej z min 5% zawartos$¢ kobaltu o wy-
jatkowej odpornosci na podwyzszone temperatury. Szlifowanie ksztattowe zapewnia wysokg
doktadnos¢ ruchu obrotowego. Zastosowanie: Wiertta do prac produkcyjnych. Doskonale
nadaje sie do wiercenia stali nierdzewnej, kwasoodpornej i zaroodpornej o duzej wytrzy-
matosci. Do stali stopowej i niestopowej (wytrzymatos¢ do 900 N/mm?2), do stali narzedzio-
wej do pracy na goraco i zimno, stali hartowanych. Zalety: Precyzyjne zaszlifowanie ostrza.
Bardzo Korzystna Cena.

Sets: Seite 62 | Zestawy: Strony 62

Sets in Kunststoffbox: Seite 63 | Zestaw w kasecie polistyrenowej : Strona 63

i ﬂ ﬂ INOX

INOX

< 850 N/mm?* <1100 N/mm?* <1300 N/mm* RBC:EIRTATE  BRFILTE
[ J o o O
® empfohlen | Rekomendowane O bedingt geeignet | Czesciowo pasujacy
— - HSSE-Co 5 > 5 HSSE-Co 5
= = e Code | Stk. | s = ¥ e Code | Stk. |
I Kod Sztuk I Kod Sztuk
1,0 34 12 32308 10 2,9 61 33 32331 10
1,1 36 14 32309 10 3,0 61 33 32332 10
1,2 38 16 32310 10 3,1 65 36 32333 10
1,3 38 16 32312 10 3,2 65 36 32334 10
1,4 40 18 32313 10 3,3 65 36 32336 10
1,5 40 18 32314 10 3,4 70 39 32337 10
1,6 43 20 32315 10 3,5 70 39 32338 10
1,7 43 20 32316 10 3,6 70 39 32339 10
1,8 46 22 32318 10 3,7 70 39 32340 10
1,9 46 22 32319 10 3,8 75 43 32342 10
2,0 49 24 32320 10 3,9 75 43 32343 10
2,1 49 24 32321 10 4,0 75 43 32344 10
2,2 53 27 32322 10 4,1 75 43 32345 10
2,3 53 27 32324 10 4,2 75 43 32346 10
2,4 57 30 32325 10 4,3 80 47 32348 10
2,5 57 30 32326 10 4,4 80 47 32349 10
2,6 57 30 32327 10 4,5 80 47 32350 10
2,7 61 33 32328 10 4,6 80 47 32351 10
2.8 61 33 32330 10 4.7 80 47 32352 10
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- | - HSSE-Co 5 > | . HSSE-Co 5
o 7 B Code | Stk. | o 0 I Code | Stk. |
I Kod Sztuk I Kod Sztuk
4,8 86 52 32354 10 8,1 117 75 32393 10
4,9 86 52 32355 10 8,2 117 75 32394 10
5,0 86 52 32356 10 8,3 117 75 32396 10
51 86 52 32357 10 8,4 117 75 32397 10
5,2 86 52 32358 10 8,5 117 75 32398 10
53 86 52 32360 10 8,6 125 125 32399 10
5,4 93 57 32361 10 8,7 125 125 32400 10
5,5 93 57 32362 10 8,8 125 125 32402 10
5,6 93 57 32363 10 8,9 125 125 32403 10
5,7 93 57 32364 10 9,0 125 125 32404 10
5,8 93 57 32366 10 9,1 125 125 32405 10
5,9 93 57 32367 10 9,2 125 125 32406 10
6,0 93 57 32368 10 9,3 125 125 32408 10
6,1 101 63 32369 10 9,4 125 125 32409 10
6,2 101 63 32370 10 9,5 125 125 32410 10
6,3 101 63 32372 10 9,6 133 87 32411 10
6,4 101 63 32373 10 9,7 133 87 32412 10
6,5 101 63 32374 10 9,8 133 87 32414 10
6,6 101 63 32375 10 9,9 133 87 32415 10
6,7 101 63 32376 10 10,0 133 87 32416 10
6,8 109 69 32378 10 10,2 133 87 32418 10
6,9 109 69 32379 10 10,5 133 87 32421 5
7,0 109 69 32380 10 11,0 142 94 32426 5
7,1 109 69 32381 10 11,5 142 94 32431 5
7,2 109 69 32382 10 12,0 151 101 32436 5
7,3 109 69 32384 10 12,5 151 101 32441 5
7,4 109 69 32385 10 13,0 151 101 32446 5
7,5 109 69 32386 10 13,5 160 108 32447 5
7,6 117 75 32387 10 14,0 160 108 32448 5
7,7 117 75 32388 10 14,5 169 114 32449 5
7,8 117 75 32390 10 15,0 169 114 32450 5
7,9 117 75 32391 10 15,5 178 120 32451 5
8,0 117 75 32392 10 16,0 178 120 32452 5
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t Spiralbohrer | Wiertto Krete
DIN 340 | Typ N | HSS-R

Hss-g || DIN |N B EIER ﬂ;

N
340 10xD | | 118° | |25-30°| |Form N

|f¢——— L2
L1

Dieser leistungsstarke, rollgewalzte Spiralbohrer aus Hochleistungs-Schnellarbeitsstahl bie-
tet durch das rollgewalzte Herstellungsverfahren, bei dem der Werkstoff verfestigt wird, eine
erhohte Bruchsicherheit.

Wysokowydajne, walcowane wiertto krete wykonane ze stali szybkotngcej dzieki wykonaniu
metodq walcowania zapewnia lepszg wytrzymatos¢ i odpornosé na ztamanie.

HSS-R
S o
ﬁ ﬁ ﬁ INOX | INON | Grauguss I<
< 850 N/mm?* <1100 N/mm?* <1300 N/mm?* ECHIRTATE  BREILVOTE Cast iron o ©
[ J [ ] )
® empfohlen | Rekomendowane O bedingt geeignet | Czesciowo pasujacy
7 , n HSS-R - , - HSS-R
S = e Code | Stk. | Mel¥ = e Code | Stk. |
I Kod Sztuk I Kod Sztuk

1,0 56,0 33,0 44010 10 10,0 184,0 121,0 44100 10
1,5 70,0 45,0 44015 10 10,2 184,0 121,0 44102 10
2,0 85,0 56,0 44020 10 10,5 184,0 121,0 44105 5
2,5 95,0 62,0 44025 10 11,0 195,0 128,0 44110 5
3,0 100,0 66,0 44030 10 11,5 195,0 128,0 44115 5
3,1 106,0 69,0 44031 10 12,0 205,0 134,0 44120 5
3,2 106,0 69,0 44032 10 12,5 205,0 134,0 44125 5
3,3 106,0 69,0 44033 10 13,0 205,0 134.0 44130 5
3,5 112,0 73,0 44035 10
4,0 119,0 78,0 44040 10
4,1 119,0 78,0 44041 10
4,2 119,0 78,0 44042 10
4,5 126,0 82,0 44045 10
5,0 132,0 87,0 44050 10
51 132,0 87,0 44051 10
5,2 132,0 87,0 44052 10
5,5 139,0 91,0 44055 10
5,8 139,0 91,0 44058 10
6,0 139,0 91,0 44060 10
6,5 148,0 97,0 44065 10
6,8 156,0 102,0 44068 10
7,0 156,0 102,0 44070 10
7,5 156,0 102,0 44075 10
8,0 165,0 109,0 44080 10
8,5 165,0 109,0 44085 10
9,0 175,0 115,0 44090 10
9,5 175,0 115,0 44095 10

56



EVENTUS’

by EXACT

ﬂ| 1%} |F
Yy

f— L2
L1

HSS-R
<850 N/mm®> <1100 N/mm?* < 1300 N/mm?
[

® empfohlen | Rekomendowane

Spiralbohrer | Wiertto Krete
DIN 345 | Typ N | HSS-R

HSS-R 345

alwalies

N
118° | |25-30°] |Form N

DIN
343

Leistungsstarker, rollgewalzter Spiralbohrer mit Morsekegel. Hohe Bruchsicherheit.

Wiertto do metalu ze stozkiem Morse’a.Wysokowydajne, walcowane rolkowo wiertto do me-

talu wykonane ze stali szybkotnacej, dzieki wykonaniu metoda walcowania zapewnia lepsza

wytrzymatosc i odpornos$c na ztamanie. Zastosowanie: Wiertta do prac produkcyjnych.

Nadaje sie do wiercenia stali stopowej i niestopowej, staliwa i zeliwa. Zalety: Wysokowyda-

jne wiertta do metalu o bardzo wysokiej jakosci.

Bardzo wydajne.
Wysoka odpornos¢ na ztamanie.
Bardzo Korzystna Cena

Grauguss

INOX

INOX

+ 850 W 2S¢ IFON

O bedingt geeignet | Czesciowo pasujacy

< 850 N/mm?

& L L2
10,0 168,0 87,0
10,5 168,0 87,0
11,0 175,0 94,0
11,5 175,0 94,0
12,0 182,0 101,0
12,5 182,0 101,0
13,0 182,0 101,0
13,5 189,0 108,0
14,0 189,0 108,0
14,5 212,0 114,0
15,0 212,0 114,0
15,5 218,0 120,0
16,0 218,0 120,0
16,5 223,0 125,0
17,0 223,0 125,0
17,5 228,0 130,0
18,0 228,0 130,0
18,5 233,0 135,0
19,0 233,0 135,0
19,5 238,0 140,0
20,0 238,0 140,0
20,5 243,0 145,0
21,0 243,0 145,0
21,5 248,0 150,0
22,0 248,0 150,0
22,5 253,0 155,0
23,0 253,0 155,0

Code | Stk. |
I Kod Sztuk

45100
45105
45110
45115
45120
45125
45130
45135
45140
45145
45150
45155
45160
45165
45170
45175
45180
45185
45190
45195
45200
45205
45210
45215
45220
45225
45230

[ -

NN NNNNMNNNNNNNNNNNNNRRRRBR B 2 2
L e e T T o S e e A S = =

23,5
24,0
24,5
25,0
25,5
26,0
26,5
27,0
27,5
28,0
28,5
29,0
29,5
30,0
30,5
31,0
31,5
32,0
32,5
33,0
33,5
34,0
34,5
35,0
35,5
36,0
36,5

M HSS-R
o E— Code | Stk. |
I Kod Sztuk
276,0 155,0 3 45235 1
281,0 160,0 3 45240 1
281,0 160,0 3 45245 1
281,0 160,0 3 45250 1
286,0 165,0 3 45255 1
286,0 165,0 3 45260 1
286,0 165,0 3 45265 1
291,0 170,0 3 45270 1
291,0 170,0 3 45275 1
291,0 170,0 3 45280 1
296,0 175,0 3 45285 1
296,0 175,0 3 45290 1
296,0 175,0 3 45295 1
296,0 175,0 3 45300 1
301,0 180,0 3 45305 1
301,0 180,0 3 45310 1
301,0 180,0 3 45315 1
334,0 185,0 4 45320 1
334,0 185,0 4 45325 1
334,0 185,0 4 45330 1
334,0 185,0 4 45335 1
339,0 190,0 4 45340 1
339,0 190,0 4 45345 1
339,0 190,0 4 45350 1
339,0 190,0 4 45355 1
344,0 195,0 4 45360 1
344,0 195,0 4 45365 1
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Fortsetzung Spiralbohrer | Wiertto Krete
Kontynuacia DIN 345 | Typ N | HSS-R

- , - w HSS-R
Pt - e Code | Stk. |
I Kod Sztuk

37,0 344,0 195,0 4 45370 1
37,5 344,0 195,0 4 45375 1
38,0 349,0 200,0 4 45380 1
38,5 349,0 200,0 4 45385 1
39,0 349,0 200,0 4 45390 1
39,5 349,0 200,0 4 45395 1
40,0 349,0 200,0 4 45400 1
41,0 354,0 205,0 4 45410 1
42,0 354,0 205,0 4 45420 1
43,0 359,0 210,0 4 45430 1
44,0 359,0 210,0 4 45440 1
45,0 359,0 210,0 4 45450 1
46,0 364,0 215,0 4 45460 1
47,0 364,0 215,0 4 45470 1
48,0 369,0 220,0 4 45480 1
49,0 369,0 220,0 4 45490 1
50,0 369,0 220,0 4 45500 1

Fur Ihre Notizen | Na twoje notatki
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Doppelendbohrer
Wiertto dwustronne
Typ KV | HSS-G

HSS-G‘N xye |M

N
130° | |25-30°| [Form C

L1

Extra kurzer und stabiler Standardbohrer. Noch kiirzer als DIN 1897. Hohe Bruchsicherheit.
Ideal geeignet fiir Montagearbeiten in diinnwandigen Materialien wie z.B. Blechen, Flach-
und Profileisen. Einsatz in Handbohrmaschinen, doppelseitig verwendbar. Hauptsachlich fur
Nietungen und Karosseriearbeiten. Vorteile DIN 1412 C: gute Zentrierung, geringe Vor-

schubkraft, durch Spanverteilung verbesserter Spantransport.

<
[

Bardzo krétkie i stabilne, standardowe wiertto. Jeszcze krétsze niz DIN 1897. Wysoka odpor-
nos¢ na ztamanie. Idealne do prac montazowych w cienkosciennych materiatach jak np. bla-

cha, ptaskowniki i profile stalowe. Mozliwo$¢ zastosowania w recznych wiertarkach, mozna
HSS'G uzywac dwustronnie. Gtéwnie stosowane do nitéw i prac przy nadwoziach. Zalety DIN 1412
C: dobre centrowanie, mata sita posuwu, lepszy transport wiéréw wskutek ich wtasciwego

roztozenia.

ﬂ ﬂ ﬂ INOX Ti T(Z

< 850 N/mm?* <1100 N/mm?* <1300 N/mm*  BC:1IRTA0TH O
([ ] ©) O O ©) O O O

® empfohlen | Rekomendowane O bedingt geeignet | Cze$ciowo pasujacy

- _ HSS-6
# -]
s - I Code | Stk. |
I Kod Sztuk
2,5 43,0 10,0 36601 10
2,8 46,0 11,0 36602 10
3,0 46,0 11,0 36603 10
3,1 49,0 11,0 36604 10
3,2 49,0 11,0 36605 10
3,3 49,0 11,0 36606 10
3,4 52,0 14,0 36607 10
3,5 52,0 14,0 36608 10
4,0 55,0 14,0 36609 10
4,1 55,0 14,0 36610 10
4,2 55,0 14,0 36611 10
4,3 58,0 17,0 36612 10
4,5 58,0 17,0 36613 10
4,8 62,0 17,0 36614 10
4,9 62,0 17,0 36615 10
5,0 62,0 17,0 36616 10
51 62,0 17,0 36617 10
5,2 62,0 17,0 36618 10
5,5 66,0 20,0 36619 10
6,0 66,0 20,0 36620 10
6,5 70,0 20,0 36621 10
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Spiralbohrer Sets | Zestawy wiertet do metalu
DIN 338 | Typ N | HSS-R

Technische Information Spiralbohrer HSS-R

: Rollgewalzte Spiralbohrer aus Hochleistungs-Schnellarbeitsstahl
HSS-R — il | EVENTS bieten durch rollgewalztes Herstellungsverfahren eine erhéhte
Bruchsicherheit.

‘- HSS-R
E Code | Stk |

I Kod Sztuk

Sprsiaber Sartmesl

19 tlg. | szt. DIN 338 Typ N
? 1,0 mm - 10,0 mm x 0,5 mm steigend | rosnaco 32001 1

24 tlg. | szt. DIN 338 Typ N
@ 1,0 mm - 10,5 mm x 0,5 steigend | rosnaco 32300 1

25 tig. | szt. DIN 338 Typ N
@ 1,0 mm - 13,0 mm x 0,5 mm steigend | rosnaco 32002 1

Informacje techniczne o HSS-R

Wysokowydajne, wiertto krete walcowane rolkowo z wysokospraw-
nej stali szybkotnacej, bez naruszenia struktury. Proces produkcji
zwieksza wytrzymatos¢ i elastyczno$¢ materiatu dlatego sa bardziej

sprezyste, dostosowane do ciezszych robdt (np. do wiertarek recz-

nych). Zastosowanie do wszystkich zwyktych wiercen w stali, me-

i1 talach kolorowych i tworzywach sztucznych. Zalety: Silne skrawanie

], !'1 i gtdwne, niewrazliwe na uderzenia i sity boczne. Prosty szlif reczny
1 mozliwy.

LT

‘- HSS-R
E Code | Stk. |

I Kod Sztuk

50 tlg. | szt. DIN 338 Typ N
? 1,0 mm - 5,9 mm x 0,1 mm steigend | rosnaco 32303 1

41 tlg. | szt. DIN 338 Typ N
@ 6,0 mm - 10,0 mm x 0,1 mm steigend | rosnaco 32301 1

‘o HSS-R
E Code | Stk. |

I Kod Sztuk

170 tig. | szt. DIN 338 Typ N
@ 1,0 mm - 10,0 mm x 0,5 mm steigend | rosngco 32304 1
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Spiralbohrer Sets | Zestawy wiertet do metalu
DIN 338 | Typ N | HSS-G

Technische Information Spiralbohrer HSS-G
HSS G Spitzenanschliff: Kegelmantelanschliff e Spiralwinkel: 20 - 30°
@-Toleranz: h8 e rechtsschneidend
2 HSS-6
,ﬁ_ Code | Stk. |
E= I Kod Sztuk
19 tlg. | szt.. DIN 338 Typ N
@ 1,0 mm - 10,0 mm x 0,5 mm steigend | rosnaco 32003 1
24 tlg. | szt. DIN 338 Typ N
@ 1,0 mm - 10,5 mm x 0,5 steigend | rosnaco 32290 1
25 tlg. | szt. DIN 338 Typ N
@ 1,0 mm - 13,0 mm x 0,5 mm steigend | rosnaco 32004 1

Informacje techniczne o HSS-G
Szlif wierzchotkowy: szlif powierzchni bocznej stozka e Kat pochyle-
nia linii Srubowej: 20 - 30° tolerancja @: h8 e prawotnacy

T HSS-6
ﬂ_ Code | Stk. |
= I Kod Sztuk
50 tlg. | szt. DIN 338 Typ N
@ 1,0 mm - 5,9 mm x 0,1 mm steigend | rosnaco 32288 1
41 tig. | szt. DIN 338 Typ N
? 6,0 mm - 10,0 mm x 0,1 mm steigend | rosnaco 32289 1
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Spiralbohrer Sets | Zestawy wiertet do metalu
DIN 338 | Typ N | HSS-G

Technische Information TIN-Beschichtung
HSS'G Die Titan-Nitrid-Beschichtung erhéht die Werkzeugstandzeiten und ermdglicht héhere
-I-IN Schnittgeschwindigkeiten.

EVENTUS Informacje technicze o HSSE-CO5 w powtoce TiN

Powtoka z azotku tytanu wydtuza zywotno$¢ narzedzia i umozliwia zastosowanie wieks-
zych predkosci skrawania. Idealne do obrébki materiatéw o podwyzszonej twardosci, do
obrdébki stali niestopowych i stopowych o twardosci do ok. 40 HRC, form wtryskowych,
stali nierdzewnej.

tpralioher Sarimanl

LT HSS-6
l Code | Stk. |
I Kod Sztuk
19 tig. | szt. DIN 338 Typ N
? 1,0 mm - 10,0 mm x 0,5 mm steigend | rosnaco 32007 1
25 tlg. | szt. DIN 338 Typ N
@ 1,0 mm - 13,0 mm x 0,5 mm steigend | rosngco 32008 1
- -
Spiralbohrer Sets | Zestawy wiertet do metalu
DIN 338 | Typ N | HSSE-Co 5
Technische Information
HSSE Der Kobaltanteil sorgt fiir eine héhere Warmehéartebestandigkeit ~Ideal zum Bohren von

c 5 rost-, sdure- und hitzebestédndigem Stahl mit hoher Festigkeit.
0

Informacje techniczne HSSE-Co5

Wysokiej jakosci wiertta wykonane ze stali szybkotnacej z min 5% zawartosci kobaltu.
O wyjatkowej odpornosci na podwyzszone temperatury. Idealne do wysoko wytrzymatej
stali odpornej na korozje, kwasoodpornej i zarowytrzymatej.

Code | Stk. |
I Kod Sztuk

19 tlg. | szt. DIN 338 Typ N
@ 1,0 mm - 10,0 mm x 0,5 mm steigend | rosnaco 32005 1

25 tlg. | szt. DIN 338 Typ N
@ 1,0 mm - 13,0 mm x 0,5 mm steigend | rosngco 32006 1
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Spiralbohrer Sets | Zestawy wiertet do metalu
DIN 338 | Typ N | HSS-G | HSSE-Co 5
Kunststoffbox | Kaseta z tworzywa sztucznego

Technische Information Spiralbohrer HSS-G
Spitzenanschliff: Kegelmantelanschliff e Spiralwinkel: 20 - 30° @-Toleranz: h8
¢ rechtsschneidend

Informacje techniczne o HSS-G
Szlif wierzchotkowy: szlif powierzchni bocznej stozka e Kat pochylenia linii $rubowej:

20 - 30° tolerancja @: h8 e prawotnacy

‘. HSS-6
E Code | Stk. |

I Kod Sztuk

19 tlg. | szt. DIN 338 Typ N
@ 1,0 mm - 10,0 mm x 0,5 mm steigend | rosnaco 32291 1

25 tig. | szt. DIN 338 Typ N
@ 1,0 mm - 13,0 mm x 0,5 mm steigend | rosnaco 32292 1

Technische Information TIN-Beschichtung
Die Titan-Nitrid-Beschichtung erhoht die Werkzeugstandzeiten und ermdglicht héhere
Schnittgeschwindigkeiten.

HSS-G6
TIN

Informacje techniczne o HSS-G w powtoce TiN

Powtoka z azotku tytanu wydtuza zywotnos$¢ narzedzia i umozliwia zastosowanie wigks-
zych predkosci skrawania.Idealne do obrdbki materiatéw o podwyzszonej twardosci, do
obrobki stali niestopowych i stopowych o twardosci do ok. 40 HRC, form wtryskowych,
stali nierdzewnej.

‘- HSS-6
E Codel |, Stk.|

I Kod Sztuk

19 tlg. | szt. DIN 338 Typ N
@ 1,0 mm - 10,0 mm x 0,5 mm steigend | rosngco 32691 1

25 tlg. | szt. DIN 338 Typ N
@ 1,0 mm - 13,0 mm x 0,5 mm steigend | rosnaco 32692 1

Technische Information

Der Kobaltanteil sorgt fiir eine hohere Warmehartebesténdigkeit ~Ideal zum Bohren von
rost-, saure- und hitzebestédndigem Stahl mit hoher Festigkeit.

Informacje techniczne o HSSE-Co5

Wysokiej jakosci wiertta wykonane ze stali szybkotnacej z min 5% zawartosci kobaltu.
O wyjatkowej odpornosci na podwyzszone temperatury. Idealne do wysoko wytrzymatej
stali odpornej na korozje, kwasoodpornej i zarowytrzymatej.

Code | Stk. |
I Kod Sztuk

19 tig. | szt. DIN 338 Typ N
? 1,0 mm - 10,0 mm x 0,5 mm steigend | rosnaco 32491 1

25 tlg. | szt. DIN 338 Typ N

@ 1,0 mm - 13,0 mm x 0,5 mm steigend | rosngco 32492 1
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