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V roce 1991 zapocala spo-
luprace ing. Emila Necesanka
a ing. Jiftho Vrbovského na projektu
tovarny na vyrobu vrtakd v Kyjove.
Po uspésné realizaci projektu v roce
1992 az do roku 2005 oba dva pracovali
na zazemipro splnénisvého spole¢ného
zivotniho snu, zalozeni vlastni obchod-
né vyrobni firmy. Sen se stal skutecnosti
a pocatkem roku 2006 byla zalozena
firma NASTROJE CZ,s.r. 0.

Firma NASTROJE CZ, s. r. 0. se spe-
cializuje na vyrobu a vyvoj spiralovych
vybrusovanych vrtaktidokovu.Vyrobni
zavod firmy,vybaveny nejmodernéjsimi
CNC stroji, je véetné expedice a skladti

EN|®Z The cooperation between
ZahN -
eng. Emil Necesanek and eng.

Jifi Vrbovsky regarding the project of
the factory for the drill production
in Kyjov began in 1991. Both of them
worked on the base after the successful
project realization in 1992 until 2005 to
fulfil their life’s dream to start their own
trading and manufacturing company.
The dream has come true and the com-
pany NASTROJE CZ, s.r.o. was floated
early in 2006.

The company NASTROJE CZ, s.r.o.
specializes in production and develop-
ment of ground twist drills for metal.
The company manufacturing plant

1991 hat die
Zusammenarbeit

N  Im Jahre
zwischen
Dipl.-Ing. Emil Necesanek und Dipl.-
Ing. Jifi Vrbovsky auf dem Projekt der
Fabrik fir Bohrerherstellung in Kyjov
begonnen. Nach der erfolgreichen Ver-
wirklichung des Projekts im Jahre 1992
bis 2005 haben die beiden auf der Basis
fiir Erfiilllung gemeinsamen Traums ge-
arbeitet, eine eigene Handels- und Her-
stellerfirma zu griinden. Der Traum hat
sich erfiillt und am Anfang des Jahres
2006 wurde die Firma NASTROJE CZ,
s.r.o. gegriindet.

Die Firma NASTROJE CZ, s.ro.
spezialisiert sich auf die Produktion
und Entwicklung der geschliffenen Spi-

umistén v méstecku Zdanice v byvalém
aredlu_Sroubdrny Zdénice a. s. Sidlo
firmy se nachazi v nové zrekonstruo-
vaném domé v centru Kyjova , na ulici
Riegrove ¢.p.399.

Firma NASTROJE CZ, s.r.0. si klade
za cil nejen pokracovat, ale zejména roz-
vijet tradici zalozenou v roce 1992 a stat
se tak centrem vyroby , vyvoje a obcho-
du s vrtdky v Ceské republice. Zakladni
filozofie firmy je poskytnuti ucelené
nabidky $irokého sortimentu vrtaka
do kovu v kratkych dodacich lhiatach
pro vsechny skupiny zakaznikd. Velky
duraz klade firma na vysokou kvalitu
vrtakl, vyrabénych pod vlastni znac-

equipped with the state-of-the-art CNC
machinesincl.shipping departmentand
storerooms is located in the small town
Zdénice in former premises of Sroubér-
na Zdénice a.s. The company domicile
is situated in new reconstructed build-
ing in Kyjov centre, on the street Rie-
grova Nr. 399.

The company NASTROJE CZ, s.r.o.
is aimed at not only to carry on but es-
pecially to develop the tradition estab-
lished in 1992 and to become thus the
centre of drill production, development
and trade in Czech Republic. The basic
company philosophy is to provide com-
pact offer of wide metal drill assortment

ralbohrer fiir Metall. Der Fertigungsbe-
trieb der Firma, der durch modernste
CNC Maschinen ausgestattet ist, be-
findet sich einschlief3lich des Versands
und Lager im Stidtchen Zdanice in
ehemaligem Areal der Sroubdrny Zda-
nice a.s. Der Sitz der Firma befindet sich
in einem neu rekonstruierten Gebaude
in Kyjov Zentrum, auf der Strafle Riege-
rova, Konskriptionsnummer 399.

Die Firma NASTROJE CZ, s.r.o.
hat ein Ziel, nicht nur fortzusetzen,
sondern auch besonders die im Jahre
1992 gegriindete Tradition zu entwic-
keln und somit ein Zentrum der Pro-
duktion, Entwicklung und Handels
mit Bohrern in Tschechischer Repu-

kou (CZ) nejen podle standardnich no-
rem, ale rovnéz podle specialnich pred-
pist, jejichz parametry jsou stanoveny
na zakladé dlouholetych praktickych

zku$enosti v oboru vrtani do kovu.

in short delivery dates for all customer
groups. The company lays stress on high
quality of the drills manufactured under
own mark (CZ) not only according
to the standard norms but also accord-
ing to the special specifications which
parameters are determined on the basis
of longstanding practical experience
in the field of drilling in metal.

blik zu werden. Die Grundphilosophie

der Firma ist eine Gewdhrung kom-
plexen Angebots des Sortiments der
Bohrer fiir Metall in kurzen Lieferter-
minen fiir alle Gruppen der Kunden.
Die Firma legt einen grofien Akzent
auf hoher Qualitat der Bohrer, die unter
eigener Marke (CZ) nicht nur nach den
Standardnormen sondern auch nach
den Sondervorschriften hergestellt wer-
den, deren Parametern auf Grund der
langjahrigen praktischen Erfahrungen
in Fachgebiet der Bohrung in Metall
festgesetzt wurden.



B 1991 rony Hawamoch co-

TPYOHUYECTBO HWHXK. OMHIA
Hevecanka u mmK. Wupxuro Bp6os-
CKOTO Ha IPOEKTe 3aBOj sl Ipo-
n3BozcTBa cBepn B Kuitose. Ilocne
yCIIemHOoro ocymectieHns B 1992
rogy no camoro 2005 roma oba pa-
0oTanau Haja THUIOM Uil HCIOIHEHHS
CBOEr0 COBMECTHOTO >KH3HCHHOIO CHa,
OCHOBATh COOCTBEHHYIO TOPIOBYIO U
npon3BofcTBeHHyto ¢upmy. CoH wuc-
mojHWICS U B Hadaine 2006 romy Oyma
ocHopana gupma NASTROJE CZ, s.r.0.
dupma NASTROJE CZ,
UUAIM3APYETCsl 0 TIPOM3BOACTBE H

S.1.0. CIIC-

Pa3BUTHUIO IIIJ'II/I(bOBaHHI:IX CIiupaJib-

Nel anno 1991 ¢é cominciata
lacollaborazione dell 'Ing. Emil
Necesanek con 1'Ing. Jiti Vrbovsky sul
progetto della fabbrica di punte a Kyjov.
Dopo la realizzazione di sucesso nel
1992 tutti e due hanno lavorato fino
all“anno 2005 al retroterra per realiz-
zazione del loro comune sogno, cio‘é
la fondazione della propria ditta di
commercio e produzione. Il sogno é di-
venuto la realtd e nell” inizio dell "anno
2006 é stata fondata la dita NASTROJE
(O, St
La dita NASTROJE CZ, s.ro. si
specializza in produzione e sviluppo
delle punte a spirale affilate per foratu-

Emil Necesanek y Jifi Vrbovsky en el

En el afio 1991 comenzo la
cooperacion de los ingenieros

proyecto de establecimiento de una
empresa de produccion de brocas en
Kyjov.

Después de ser realizado el proyecto
en 1992 ambos trabajaron juntos hasta
2005 para poder cumplir el suefio de su
vida: la fundacion de su propia firma
de comercio y produccion. El sueno
se hizo realidad a principios del afo
2006, cuando fue fundada la firma
NASTROJE CZ, s.r.0.

La firma NASTROJE CZ,
se especializa en la produccion y

S.I.0.

desarrollo de brocas de alta calidad para

HBIX CBepn s MeTawia. llpous-
(bupMmsI,

OCHAIIIEHHOC CaMbIMHU COBPEMEHHBIMHA

BOJICTBEHHOE TIPEANPUATHE
CNC wMammHaMy, BKJIIOYas DKCIIEIU-
IUI0 U CKJIAJbl, HAXOAUTCS B TOPOJIKE
JKnanwnie B ObIBIIEM apeaiie 00mecTBa
[lIpoyOapHa YXKmanume a.c. MecTtoHa-
XOKJIeHUEe (GUPMbI HAXOAUTCSI B HOBOM
PEKOHCTPYHPOBAHHOM 3IaHUU B TICHTPE
Kuitosa, Ha ynuue Pureposa, mopsiako-
BBIH HOMED 399.

®upma NASTROJE CZ, s.ro. cra-
BUT LEJNbI0 HE TOIBKO MPOIOJIKATD,
HO IJIaBHBIM O0Opa3oM pas3BUBATh Tpa-
JIMLHUI0, OCHOBaHHYI B 1992 rogy
M) CTaTh TakuM OOpa3oM HEHTPOM

ra nel metallo. Complesso produttivo
compreso la spedizione e il magazzino,
atrezzato delle piu moderne macchine
CNC, é situato in cittd Zdanice in ex
area della ditta Sroubarny Zdénice a.s.
La sede della ditta si trova nella casa
nuovamente ricostruita nel centro della
cittd Kyjov, in via Riegrova n. 399.

La dita NASTROJE CZ, s.r.0. ha lo
scopo non solo continuare ma soprat-
tutto sviluppare la tradizione fondata
nell'anno1992, divenire cosi il centro
della produzione, sviluppo e commer-
cio delle punte nella Repubblica Ceca.
filosofia della ditta
¢ 1'offerta compatta di grande assorti-

Fondamentale

taladrar el metal. La fabrica, equipada
con las maquinas CNC mas modernas,
se encuentra, junto con la distribucion y
almacenes, en Zdénice en el 4rea recién
conocida como el 4rea de Sroubarny
Zdénice. La firma tiene su sede en un
edificio recientemente reconstruido en
el centro de Kyjov, calle Riegrova 399.
NASTROJE CZ s.ro. continua y
desarrollalatradicionfundadaen 1992y
de estamanera se convierte en un centro
de produccion,desarrollo y comercio de
brocas en la Republica Checa. La firma
ofrece un completo y amplio surtido de
brocas para taladrar el metal en plazos
de entrega cortos para todos los tipos
de clientes. La firma acentda la buena

BBEVIEHIE
INERODUZIONE

MIPOU3BOJCTBA, PAa3BUTHsI U TOPTOBIU
cBepiamMu B Yemickoil pecmyOnuke.
OcHoBHOW (umocodueid GUpMbI SBISI-
€TCsl MPEeJOCTaBICHNE TIOJHOIO Mpea-
JIOKCHUS IIHUPOKOTO aACCOPTUMEHTA
CBEpJ ISl METaJlIa B KOPOTKHUX CPOKax
MOCTAaBKM Il BCEX TPYII 3aKa3uHKOB.
®upma CUIBHO aKHUEHTUPYET BBICOKOE
KaueCTBO CBEpPJI, BBIMYCKAGMBIX IIOJ
cooctBeHHor Mapkoi (CZ) He TOIBKO
M0 OOBIKHOBEHHBIM HOpMaM, HO H TI0
CIeTIHAIbHBIM MPEAACAHUAM, TIapaMe-
TPBl KOTOPBIX OINpeeIeHbl Ha OCHOBE
MHOTOJICTHOI'O ITPAKTUYECKOI'O = OIIbITa

B o0J1acTu CBCPJICHUC B MCTAJLJIC.

mento delle punte nel metallo con ter-
mini di consegna corti per tutti i clienti.
Laditta da” un grande risalto alla buona
qualita delle punte che sono prodotte
con la propria marca CZ. Le punte si
producono nonsolo corrispondentialle
norme standardizzate, ma anche secon-
doiregolamenti speciali i cui parametri
sono stabiliti sulla base delle pratiche
esperienze dilunga durata nel campo di

foratura nel metallo.

calidad de brocas producidas con su
marca propia (CZ), no solo de acuerdo
con las normas estandar, sino también
conforme con las ordenanzas especiales
basadas en parametros establecidos tras
muchos anos de experiencia practica en
la esfera de taladrar metal.
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CESKY
VYROBEK

NADACNI FOND CESKY VYROBEK

OSVEDCENTI . ..

k trvalému pouzivani chranéného znaku
"CESKY VYROBEK"

pro firmu

NASTROJE CZ, s.r.o. Riegrova 399, 697 01 Kyjov

pro vyrobky

vrtéky

V Praze dne 30.3.2006
Toto osvédceni plati-n
/

predsed : \ &% genet;élnj sekreti
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NORMA Typ Sroubovice
MATERIAL DIN Spiral Type
Stim Zet Spiraltyp

_DIN 338
GSN 221121

DIN 338
PN2913

DIN 338
PN2914

DIN 338
PN2911

DIN 338
PN2912
DIN 338
PN2909
DIN 338
PN2910

DIN 338
PN2907
DIN 338
PN2908

DIN 338
PN 2907 T 1000

Kod / Code

1121RNHSS

338RNHSS

338RNHSSC

338RNHSSX

338RNHSSCX

338LNHSS

338RHHSS

338LHHSS

338RWHSS

338LWHSS

338RGT50HSS

338RGT100HSS

338RNHSSCo5

338LNHSSCo5

338RTiHSSCo5

338RGT50HSSCo5

338RGT100HSSCo5

338RTiHSSCo8

Pramér [mm]

Diameter

Durchmesser

0,30-20,00

0,30-20,00

0,30-20,00

2,00-20,00

2,00-20,00

0,50-20,00

1,00-16,00

1,00-16,00

1,00-16,00

1,00-16,00

2,00-16,00

2,00-16,00

0,30-20,00

1,00-16,00

1,00-20,00

2,00-16,00

2,00-16,00

2,00-16,00

Strana
Page
Seite

Vlyobrazeni nastroje
Figure of tool
Abbildung des Werkzeung




NORMA Typ Sroubovice Pramér [mm] | Strana lyobrazeni nastroje
MATERIAL DIN Spiral Type Koéd / Code Diameter Page Figure of tool
Stim Zet Spiraltyp Durchmesser | Seite Abbildung des Werkzeung

DIN 340
. 1125RNHSS ,50-20,
(SN221125 0.50-20,00

DIN340 340RNHSS 0,50-20,00
PN2916
DIN340 340LNHSS 0,90-16,00
PN2921
DIN340 34ORWHSS 2,00-16,00
PN2917
DIN340 340RGT50HSS 2,00-16,00
PN2916 T500

m RGT100 [EVATIA pLTTSS 2,00-16,00
DIN340 340RNHSSCo5 0,90-16,00
PN2915
DIN340 340LNHSSCo5 0,90-16,00
PN2920

m 340RGT50HSSCo5 2,00-16,00

LN
Ti

DIN340 IR  340RGT100HSSCo5 2,00-16,00
PN2915 T1000

NORMA Typ Sroubovice Pramér [mm] Vlyobrazeni nastroje
MATERIAL DIN Spiral Type Kéd / Code Diameter Figure of tool
Stim Zet Spiraltyp Durchmesser Abbildung des Werkzeung

DIN1897 1897RNHSS 0,50-20,00
PN2905

HSS

DIN1897
PN2904

DIN1897 1897RNHSSCo5 0,50-20,00
DIN1897 1897RTiHSSCo5 2,00-20,00

DIN1897 ~
1897RGT100H ,00-16, \ RGN
PN2905 T 1000 897RGT100HSSCo5 [P ST A TN

1897LNHSS 0,50-20,00

HSSCo5
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NORMA Typ Sroubovice Pramér [mm] | Strana Vlyobrazeni nastroje
MATERIAL DIN Spiral Type Kéd / Code Diameter Page Figure of tool
Stim Zet Spiraltyp Durchmesser | Seite Abbildung des Werkzeung

DIN1869/1

1869/1RNHSS 2,00-13,00
V3001

DIN1869/2

7V3001 1869/2RNHSS

DIN1869/3
V3001

DIN1869/1
ZV3001T 1000

1869/3RNHSS

1869/1RGT50HSS 2,00-13,00

1869/2RGT50HSS

1869/3RGT50HSS

1869/1RGT100HSS 2,00-13,00

1869/2RGT100HSS

1869/3RGT100HSS

1869/1RGT50HSSCo5 RPALSEXL]

1869/2RGT50HSSCo5

1869/3RGT50HSSCo5

1869/1RGT100HSSCo5 QP [ EXI 1]

DIN1869/2

1 2RGT100H
2V3001T 1000 869/2RGT100HSSCo5

DIN1869/3

2V3001T 1000 1869/3RGT100HSSCo5

Na prani:zakaznika, mizeme!vytvorit vrtaky v délkach podle jeho pozadavku.
If required’ we, can.manufacture the drills with the:lenghts according to the customer’s requirement.

Nach Wunsch des Kunden konnen'wir'die Bohrer mit'Langen auf Anforderung des Kunden; hergestelit.



NORMA Typ Sroubovice Pramér [mm] | Strana Vlyobrazeni nastroje
MATERIAL DIN Spiral Type Koéd / Code Diameter Page Figure of tool
Stim Zet Spiraltyp Durchmesser | Seite Abbildung des Werkzeung

KV1897RNHSSXX

NC9ORNHSS
SRNHSSCA

0V338/10RNHSS 10,50-16,00

0V338/13RNHSS 16,50-20,00

0V152/13RNHSS
KV1897RNHSSCo5XX m
NC9ORNHSSCo5
NC120RNHSSCo5

DIN1897 BS1897RNHSSCo5E 5,00-10,00

ZVSE 221138.2

DIN338 BS338RNHSSCo5E 5,00-10,00
ZVSE221138.3

DIN1897 BS1897RNHSSCo5EE 5,00-10,00

ZVSE 221138.1

NORMA Typ Sroubovice Pramér [mm] Vlyobrazeni nastroje
MATERIAL DIN Spiral Type Koéd / Code Diameter Figure of tool
Stim Zet Spiraltyp Durchmesser Abbildung des Werkzeung

“ $338RCZ0O01HSSAX 2,00-16,00
m S338RCZOOLHSSAXTIN' WXl 5 [N [}

DIN338 Czoo1 LN e O0R ] STV 2,00-16,00

HSS
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NORMA Typ Sroubovice Pramér [mm] | Strana Vlyobrazeni nastroje
MATERIAL DIN Spiral Type Kéd / Code Diameter Page Figure of tool
Stim Zet Spiraltyp Durchmesser | Seite Abbildung des Werkzeung

DIN338

DR338RNHSSC 3,00-16,00
IN225677

DR338/10RNHSSC 10,50-16,00

DR338/13RNHSSC 16,50-20,00

DR338RGT50HSSC 3,00-12,00

[ EER Ve 01 1, el 10,50-16,00

DR338/13RGT50HSSC I XY 1IN [\]

DR340RNHSSC 5,00-20,00

HSS

DR340RGT50HSSC 5,00-16,00

DR1869/1RNHSSC 5,00-13,00

DR1869/2RNHSSC 5,00-13,00

DR1869/3RNHSSC 5,00-13,00

DR1869/1RGT50HSSC WX [ EX [\

1% BT /P1{G ), S 6l  5,00-13,00

DR1869/3RGT50HSSC X LIS EX )

Vrtaky uvedené v-nasem katalogu mohou byt dodavany v povrchovych upravach a s povlaky viz technicka cast
str. 7.3.

The_ drills'shown in: our catalogue can be' supplied with surface: finishes and with coatings see technical part
page 73.

Die in, unserem; Katalog' angefiihrten' Bohrer_konnen. mit Oberflachenbehandlungen und; Beschichtungen' siehe
technischer Teil Seite 73 geliefert werden.



13-dilna sada vrtaka
Set of 13 Drills
13-teiliges Bohrersatz
SV 1121 RNHSS13P
SV 338 RNHSS13P
SV 338 RTiHSSCo13P

LA

;uwunw

51-dilna sada vrtaki
Set of 51 Drills
51-teiliges Bohrersatz
SV 1121 RNHSS51K
SV 338 RNHSS51K
SV 338 RTiHSSCo51K

91-dilna sada vrtaka
Set of 91 Drills
91-teiliges Bohrersatz
SV 1121 RNHSS91P
SV 338 RNHSS91P
SV 338 RTiHSSCo91P

©21,0-100x0,1 mm ©21,0-100x0,1 mm 21,00 - 10,00 x 0,1 mm

Na pranii zakaznikai muzeme vytvorit sady i z ostatnich typi vrtakia' dle nabidky-v katalogu.
If required’by.customer we can also’ make’sets' from, other. drill types: according;to the catalogue offer:
Nach Wunsch des Kunden konnen wir die Satze aus'anderen Bohrertypen-nach. dem:Katalogangebot:bilden.

10

19-dilna sada vrtaka
Set of 19 Drills
19-teiliges Bohrersatz
SV 1121 RNHSS19K
SV 338 RNHSS19K
SV 338 RTiHSSCo19K

41-dilna sada vrtaki
Set of 41 Drills
41-teiliges Bohrersatz
SV 1121 RNHSS41K
SV 338 RNHSS41K
SV 338 RTiHSSCo41K

1T
UL TTRTRTY

91-dilna sada vrtaka
Set of 91 Drills
91-teiliges Bohrersatz
SV 1121 RNHSS91PP
SV 338 RNHSS91PP
SV 338 RTiHSSCo91PP

25-dilna sada vrtaka
Set of 25 Drills
25-teiliges Bohrersatz
SV 1121 RNHSS25K
SV 338 RNHSS25K
SV 338 RTiHSSCo25K

81-dilna sada vrtakua
Set of 81 Drills
81-teiliges Bohrersatz
SV 1121 RNHSS81K
SV 338 RNHSS81K
SV 338 RTiHSSCo81K

91-dilna sada vrtakua
Set of 91 Drills
91-teiliges Bohrersatz
SV 1121 RNHSS91K
SV 338 RNHSS91K
SV 338 RTiHSSCo91K
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@ VYROBA A PRODEJ VRTAKU

Symboly norem DIN a CSN / Symbols for DIN and CSN standards / Symbole fiir DIN- und CSN-Normen

€SN
221125

CSN
221121

DIN
338

DIN
340

DIN
1897

DIN
1869/1

DIN

DIN
1869/l

1869/l

Symboly materialii / Material symbols / Materialsymbole

HSS HSS
Co5 Co8

. Symboly typt Sroubovic s vyznacenym thlem stoupani( znak lamda)

Symbols for Helix Types with Marked Helix Angle (lambda symbol)
Symbole fiir Dralltypen mit Drallwinkelbezeichnung (Lambdasymbol)

w
7=85-40"

N

1=25-30"

H

r=12-15

Ti
1=36"

GT50

%=35-40"

GT100

1=35-40"

CZoo1

2=30"

Symboly pro smér sroubovice / Symbols for Direction of Helix / Symbole fiir Drallrichtung
R (pravorezny) L (levofezny)

(rihght-hand) Cly (left-hand)

(rechtsschneidend) (linksschneidend)

Symboly pro thel spice (epsilon) / Symbols for Point Angle / Symbole fiir Spitzenwinkel

7 M el

&

118° (logo $pice vrtaku se zakotovanim thlu epsilon) 130° 120° 90° 180°
118° (drill point logo with dimensioning of epsilon angle) 130° 120° 90° 180°
118° (Bohrerspitzenlogo mit Bemaflung des Winkel Epsilon) 130° 120° 90° 180°

Symboly pro typy podbrusu $pic / Symbols for Point Relieving Types / Symbole fiir Typen der Spitzenhinterschliff

kuzelovy podbrus
Relieved cone ﬂ’ DIN 1412 Form A
Kegelmantelanschliff N

DIN 1412 Form C DIN 1412 Form A + DIN 1412 Form C

DIN 1412 Form E CZ001

%% G

Symboly povrchovych uprav vrtaki
Symbols for Drill Surface Treatments
Symbole fiir Bohreroberflichenbehandlung

leskly pasivovany TiN - povlak TiAIN - povlak
bright steam tempered TiN coating TiAIN coating
blank dampfangelassen Beschichtung Beschichtung

Symbol pro redukci stopky vrtaku
Symbol drill shank reduction
Symbol fiir Reduktion des Bohrerschafts
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. Symboly norem DIN a CSN / Symbols for DIN and CSN standards / Symbole fiir DIN- und CSN-Normen
DIN DIN DIN DIN DIN DIN | |[CSN| |CSN
338 340 1897 1869/l 1869/11 |1869/I) (221121 (221125

. Symboly materiala / Material symbols / Materialsymbole

HSS HSS
Co5 Co8

. Symboly typt Sroubovic s vyznacenym thlem stoupani( znak lamda)

Symbols for Helix Types with Marked Helix Angle (lambda symbol)
Symbole fiir Dralltypen mit Drallwinkelbezeichnung (Lambdasymbol)

w
7=85-40"

GT50

1=35-40"

GT100

1=35-40"

CZoo1

2=30"

N

A=25-30"

H

2=12-15" 1r=36"

Ti’

. Symboly pro smér sroubovice / Symbols for Direction of Helix / Symbole fiir Drallrichtung

&

R (pravorezny) L (levofezny)
(rihght-hand) Cly (left-hand)
(linksschneidend)

(rechtsschneidend)

.. Symboly pro tihel Spice (epsilon) / Symbols for Point Angle / Symbole fiir Spitzenwinkel

£=120° £=90° £=180°

2 2 { S ’ AJ
/J / /1 V7
118° (logo spice vrtaku se zakotovanim uhlu epsilon) 130° 120° 90° 180°
118° (drill point logo with dimensioning of epsilon angle) 130° 120° 90° 180°
118° (Bohrerspitzenlogo mit Bemafiung des Winkel Epsilon) 130° 120° 90° 180°

. Symboly pro typy podbrust $pic / Symbols for Point Relieving Types / Symbole fiir Typen der Spitzenhinterschliff

kuzelovy podbrus @

Relieved cone DIN 1412 Form A
Kegelmantelanschliff =

DIN 1412 Form C C DIN 1412 Form A + DIN 1412 Form C

5

DIN 1412 Form E CZ001

%% S

%

. Symboly povrchovych uprav vrtaka

Symbols for Drill Surface Treatments
Symbole fiir Bohreroberflichenbehandlung

leskly pasivovany TiN - povlak TiAIN - povlak
bright steam tempered TiN coating TiAIN coating
blank dampfangelassen Beschichtung Beschichtung

. Symbol pro redukci stopky vrtaku

Symbol drill shank reduction
Symbol fiir Reduktion des Bohrerschafts

NASE ZWACKA
OUTR MARIKR
UNSBRE MARKD
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Kéd / Code
1121RNHSS

- eouziTi

Standardni vrtaky doporucené pro vrtani v sou-
castkach z nelegované i legované oceli, ocelolitiny
do pevnosti 900 N/mm?, §edé temperované i tvar-
né litiny, spékané oceli, hlinikové slitiny s kratkou
triskou, bronzu.

Vil o wleowen Jstiednifradal
SpiralbohrergmitfZylinderschaftErKurz]

ﬁll

A25 30°

CSN
221121

= USABILITY

Standard drllls are recommended for drilling
of parts made of unalloyed steel or alloyed steel,
cast steel up 900 N/mm?, grey-, malleable- or nod-
ular cast iron, sintered steel, Al-alloys with discon-
tinuous chip, bronze.

Nobbergdrills]

VERWENDUNG

A

Standardbohrer werden zum ftblichen Bohrer
von Teilen aus unlegiertem und legiertem Stahl,
Stahlguss mit Zugfestigkeit bis 900 N/mm?,
Grauguss, Temperguss undauch Kugelgraphitguss,
Sinterstahl,  kurzspanenden ~ Al-Legierungen
Bronze, empfohlen.

PRIKLAD OBJEDNAVKY:
EXAMPLE OF ORDER:
BEISPIEL DER BESTELLUNG:
CODE:
@ 6,00 mm

1121RNHSS0600

(SN221121

& Dh8 (mm) L (mm) ! (mm)
0,30-0,38 19 4
0,39-0,48 20 5
0,49 - 0,52 22 6
0,53 - 0,60 24 7
0,61 - 0,65 26 8
0,66 - 0,75 28 9
0,76 - 0,85 30 10
0,86 - 0,95 32 11
0,96 - 1,05 34 12
1,06 - 1,15 36 14
1,16 - 1,30 38 16
131-150 40 18
151-170 43 20
1,71-190 46 22
191-210 49 24
2,11-235 53 27
2,36 - 2,65 57 30
2,66 - 3,00 61 33
3,01-330 65 36
331-3,70 70 39
3,71 - 4,20 75 43
4,21 - 470 80 47
4,71 - 5,30 86 52
531 -6,00
6,01 -6,70 101 63
6,71-7,50 109 69
7,51 -850 117 75
8,51-9,50 125 81
9,51 - 10,60 133 87

10,61 - 11,80 142 94

11,81 -13,20 151 101

13,21 - 14,00 160 108

14,01 - 15,00 169 114

15,01 - 16,00 178 120

16,01 - 17,00 184 125

17,01 - 18,00 191 130

18,01 - 19,00 198 135

19,01 - 20,00 205 140

13



Vykonné vrtaky doporucené pro vrtani v sou-
castkach z nelegované i legované oceli, oceloli-
tiny do pevnosti 900 N/mm?, $edé temperované
i tvarné litiny, spékané oceli, hlinikové slitiny

s kratkou triskou, bronzu.

Vit alcygs] Ystrednifradal
(drills]
SpiralbohrerdmitkZylinderschaftiPKurz}

Kéd / Code
338RNHSS
Kod / Code
338RNHSSC

O

W= eouziti

DIN N
338 ’ ‘ @ 1=25-30"
DIN N
338 ’ "\FD 1=25-30

@5 VYROBA A PRODEJ VRTAKU

-
=

Sl UsABILITY &1 VERWENDUNG

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

Leistungsstarke Bohrer werden zum tblichen
Bohren von Teilen aus unlegiertem und legiertem
Stahl, Stahlguss mit Zugfestigkeit bis 900 N/mm?,
Grauguss, Temperguss undauch Kugelgraphitguss,
Sinterstahl,  kurzspanenden = Al-Legierungen
Bronze, empfohlen.

5 Dh8 (mm) 338RNHSS 338RNHSSC
L (mm) | (mm) L (mm) | (mm)
030-0,38 19 4 19 4 4 4
039 - 0,48 20 5 20 5
0,49 - 0,52 22 6 22 6
0,53 - 0,60 24 7 24 7
061 - 0,65 26 8 26 8
0,66 - 0,75 28 9 28 9
0,76 - 0,85 30 10 30 10 Y
0,86 - 0,95 32 11 32 11 A
0,96 - 1,05 34 12 34 12
1,06 - 1,15 36 14 36 14 L L
1,16 - 1,30 38 16 38 16
1,31-1,50 40 18 40 18
1,51-1,70 43 20 43 20 |
1,71 - 1,90 46 2 46 22 '
1,91-210 49 24 49 24
211-235 53 27 53 27
2,36 - 2,65 57 30 57 30
2,66 - 3,00 61 33 61 33
3,01-330 65 36 65 36 v v v v
331-3,70 70 39 70 39
3,71 - 420 75 43 75 43 Dh8 Dh8
421-470 80 47 80 47
471-530 86 52 86 52
5,31 - 6,00
6,01 - 6,70 101 63 101 63
6,71 - 7,50 109 69 109 69
7,51 -850 117 75 117 75
8,51 - 9,50 125 81 125 81
9,51 - 10,60 133 87 133 87
10,61 - 11,80 142 9% 142 94 PRIKLAD OBJEDNAVKY:
11,81 - 13,20 151 101 151 101 EXAMPLE OF ORDER:
13,21 - 14,00 160 108 160 108 BEISPIEL DER BESTELLUNG:
14,01 - 15,00 169 114 169 114 CODE: 338RNHSS0600
15,01 - 16,00 178 120 178 120 @ 6,00 mm, DIN338RNHSS
16,01 - 17,00 184 125 184 125 CODE: 338RNHSSC0600
17,01 - 18,00 191 130 191 130 @ 6,00 mm, DIN338RNHSS, pasivovany
18,01 - 19,00 198 135 198 135 & 6,00 mm, DIN338RNHSS, steam tempered
19,01 - 20,00 205 140 205 140 @ 6,00 mm, DIN338RNHSS, dampfangelassen




@ o

BA A PRODEJ

Vykonné vrtaky doporucené pro vrtani v sou-
castkach z nelegované i legované oceli, oceloli-
tiny do pevnosti 900 N/mm?, $edé temperované
i tvarné litiny, spékané oceli, hlinikové slitiny
s kratkou triskou, bronzu.

\Vrtakygshvalcovou! Jstiednifradal
SpiralbohrergmitfZylinderschaftErKurz]

NobberXdrills]

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

Kéd / Code DIN @ N £=118°
338RNHSSX 338 ﬁ
Kéd / Code DIN @ N t
338RNHSSCX 338 1=25-30° 'l
W pouzimi B> UsABILITY B VERWENDUNG

Leistungsstarke Bohrer werden zum ublichen
Bohren von Teilen aus unlegiertem und legiertem
Stahl, Stahlguss mit Zugfestigkeit bis 900 N/mm?,
Grauguss, Temperguss undauch Kugelgraphitguss,
Sinterstahl,  kurzspanenden  Al-Legierungen
Bronze, empfohlen.

CODE:

& 6,00 mm, DIN338RNHSS + Typ C DIN 1412

338RNHSSCX0600

338RNHSSX 338RNHSSCX 338RNHSSX 338RNHSSCX
& Dh8 (mm)
L (mm) | (mm) L (mm) | (mm)
A i 2,00 - 2,10 49 24 49 24
211-235 53 27 53 27
236 - 2,65 57 30 57 30
2,66 - 3,00 61 33 61 33
3,01-330 65 36 65 36
331-3,70 70 39 70 39
h 3,71- 4,20 75 43 75 43
421 - 4,70 80 47 80 47
471-530 86 52 86 52
L B 531 -6,00
6,01 - 6,70 101 63 101 63
671-7,50 109 69 109 69
| 7,51 - 8,50 117 75 117 75
8,51-9,50 125 81 125 81
9,51 - 10,60 133 87 133 87
10,61 - 11,80 142 94 142 94
11,81 - 13,20 151 101 151 101
13,21 - 14,00 160 108 160 108
v ] 14,01 - 15,00 169 114 169 114
+ F 15,01 - 16,00 178 120 178 120
Dh8 Dh8 16,01 - 17,00 184 125 184 125
17,01 - 18,00 191 130 191 130
18,01 - 19,00 198 135 198 135
19,01 - 20,00 205 140 205 140
PRIKLAD OBJEDNAVKY:
EXAMPLE OF ORDER:
BEISPIEL DER BESTELLUNG:

& 6,00 mm, DIN338RNHSS + Typ C DIN 1412, pasivovany
< 6,00 mm, DIN338RNHSS + Typ C DIN 1412, steam tempered
< 6,00 mm, DIN338RNHSS + Typ C DIN 1412, dampfangelassen

1'5!
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\Vrtakyds! Cfstrednifradal o
SpiralbohrergmityZylinderschaftERKurz] @ VYROBA A PRODEJ VRTAKU

Kéd / Code
338LNHSS 'I

WS PouziTi ¥ usasitity B0 VERWENDUNG

DIN
338

A25 30°

Vykonné vrtiaky doporucené pro vrtani v sou-  Efficient drllls are recommended for drllhng Leistungsstarke Bohrer werden zum ubhchen
castkach z nelegované i legované oceli,ocelolitiny — of parts made of unalloyed steel or alloyed  Bohren von Teilen aus unlegiertem und legiertem
do pevnosti 900N/mm?, $edé temperované i tvar-  steel, cast steel up 900N/mm?, grey-, malleable- ~ Stahl, Stahlguss mit Zugfestigkeit bis 900N/mm?,
né litiny,spékané oceli,hlinikové slitiny s kratkou  or nodular cast iron, sintered steel, Al-alloys with ~ Grauguss, TempergussundauchKugelgraphitguss,

triskou, bronzu. discontinuous chip, bronze. Sinterstahl, kurzspanenden Al-Legierungen

@ Dh8 (mm) L (mm) ! (mm)

0,50 - 0,52 22 6 4

0,53 - 0,60 24 7

0,61 - 0,65 26 8

0,66 - 0,75 28 9

076 - 0,85 30 10

0,86 - 0,95 32 11 -

0,96 - 1,05 34 12 A

1,06 - 1,15 36 14

1,16 - 1,30 38 16

131-1,50 40 18 L

1,51-1,70 43 20

1,71-1,90 46 22

1,91-210 49 24 |

211-235 53 27

236 - 2,65 57 30

2,66 - 3,00 61 33

3,01-3,30 65 36

331-3,70 70 39

3,71 - 4,20 75 43 4 v

4,21 - 4,70 80 47

471-530 86 52 bh8

531 - 6,00

6,01 - 6,70 101 63

6,71-7,50 109 69

7,51-850 117 75

8,51-9,50 125 81

9,51 - 10,60 133 87
10,61 - 11,80 142 94
11,81-13,20 151 101
13,21 - 14,00 160 108
14,01 - 15,00 169 114
15,01 - 16,00 178 120 PRIKLAD OBJEDNAVKY:
16,01 - 17,00 184 125 EXAMPLE OF ORDER:
17,01 - 18,00 191 130 BEISPIEL DER BESTELLUNG:
1801-19,00 | 198 135 CODE:
19,01 - 20,00 205 140 @ 6,00 mm, DIN338LNHSS




\Vrtakygshvalcovou! Ystrednifradal
(drills]
SpiralbohrergmitfkZylinderschaftiCRKurz]

Kéd / Code DIN H 20
inivss EIO1EN - M A

Kéd / Code DIN H =
338LHHSSC 338 CL; QD
V N

| VERWENDUNG

Leistungsstarke Bohrer werden zum Bohren
von Teilen aus harten und spréden Werkstoffen
mit Brockelspanen wie NE-Metalle, Kunststoffe,
Kunsthharze und Hornstoffe, Asbestzementschie-

> POUZITI =

Vykonné vrtaky doporucené pro vrtani v sou-
castkach z tvrdych a krehkych materiala s dro-
bivou tfiskou jako maji nezelezné kovy, umélé
hmoty, umélé pryskyfice a rohovina, eternit,

|
USABILITY. ;
Efficient drills are recommended for drilling
of parts meda of hard and brittle materials with
sectional chip like non-ferrous metalls, plastics,
synthetic resins, horn matter, asbestos slate, mica

bridlice, slida, tvrda guma apod. etc. fer, Schiefer, Glimmer, Hartgummi u.d. Empfoh-
len.
17
338RHHSS 338LHHSSC 338RHHSS 338LHHSSC
& Dh8 (mm)
L (mm) [ (mm) L (mm) | (mm)
[ 1,00 - 1,06 34 12 34 | 12
1,07 - 1,18 36 14 36 14
1,19-132 38 16 38 | 16
1,33-1,50 40 18 40 18
1,51- 1,70 43 20 43 | 20
1,71 -1,90 46 2 46 22
o 4 191-212 49 24 49 | 24
2,13 - 2,36 53 27 53 27
2,37 - 2,65 57 30 57 | 30
L 2,66 - 3,00 61 33 61 33
3,01-335 65 36 65 | 36
336 - 375 70 39 70 39
| | 3,76 - 4,25 75 43 75 83
4,26 - 475 80 47 80 47
4,76 - 530 86 52 86 52
531 - 6,00
6,01 - 6,70 101 63 101 63
6,71 - 7,50 109 69 109 69
R’ ! ] 7,51 - 8,50 117 75 17 75
8,51 -9,50 125 81 125 81
Dh8 Dh8 9,51 - 10,60 133 87 133 |8
10,61 - 11,80 142 94 142 9%
11,81 - 13,20 151 101 151 101
13,21 - 14,00 160 108 160 108
14,01 - 15,00 169 114 19 | 114
15,01 - 16,00 178 120 178 120
PRIKLAD OBJEDNAVKY:
EXAMPLE OF ORDER:
BEISPIEL DER BESTELLUNG:
@ 6,00 mm, DIN338RHHSS
@ 6,00 mm, DIN338LHHSS

17,



Vit alcygs] Ystrednifradal
(drills]
SpiralbohrerdmitkZylinderschaftiPKurz}

Kod / Code i DIN
338RWHSS 338 H\'?)

-

Kod / Code DIN
338LWHSS o0 G @D

» POUIZITI B USABILITY VERWENDUNG

Vykonné vrtaky doporucené pro vrtani v sou-  Efficient drills are recommended for drllhng Lelstungstarke Bohrer werden zum Bohren von
castkach z mékkych materialt s dlouhou tfiskou  of parts made of soft materials with continuous ~ Teilen aus weichen, langspanenden Werkstoffen
jako ma hlinik, zinek, méd, silumin, elektron, chip like aluminium, zinc, cooper silumin, ele- ~ wie Aluminium, Zink, Kupfer, Silumin, Elektron,

termoplasty apod. ktron, thermoplastics etc. Thermoplaste u.d. Empfohlen.
= 338RWHSS 338LWHSS
8| @ Dh8 (mm) L (mm) [ (mm) L (mm) | (mm)
1,00 - 1,06 34 12 34 12 3
1,07 - 1,18 36 14 36 14
1,19-132 38 16 38 16
1,33-1,50 40 18 40 18
1,51-1,70 43 20 43 20
1,71-1,90 46 22 46 22
191-212 49 24 49 24 0
213-236 53 27 53 27
237 - 2,65 57 30 57 30
2,66 - 3,00 61 33 61 33 L
3,01-3,35 65 36 65 36
3,36 - 3,75 70 39 70 39
3,76 - 4,25 75 43 75 43 |
4,26 - 475 80 47 80 47
476 - 530 86 52 86 52
531 - 6,00
6,01 - 6,70 101 63 101 63
6,71 - 7,50 109 69 109 69
7,51 -850 117 75 117 75 , \
8,51-9,50 125 81 125 81
9,51 - 10,60 133 87 133 87 Dh8 Dh8
10,61 - 11,80 142 9% 142 9%
11,81 -13,20 151 101 151 101
13,21 - 14,00 160 108 160 108
14,01 - 15,00 169 114 169 114
15,01 - 16,00 178 120 178 120
PRIKLAD OBJEDNAVKY:
EXAMPLE OF ORDER:
BEISPIEL DER BESTELLUNG:
@ 6,00 mm, DIN338RWHSS
CODE:
@ 6,00 mm, DIN338LWHSS

1'8!
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IS eSS

@ VYROBA A PRODEJ VRTAKU
Kéd / Code
338RGT50HSS

. Pouzimil

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

\Vrtakydshvalcovou! Jstiednifradal
SpiralbohrergmitfZylinderschaftErKurz]

NobberXdrills]

25

DIN GT50
338 A=35-40"
NP

= USAETULTIG

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

VERWENDUNG

-

Standardbohrer zum Bohren Weich- und Zah-
materialien mit gezogenem Span bis Zugfestigkeit
500 Mpa. Dieser Bohrer ist sehr stabil, er ist fir
NC-Maschinen geeignet, wo die Hochleistung
verlangt wird.

A

;‘
-

-
%DhS

& Dh8 (mm) L (mm) ! (mm)
2,00 - 2,10 49 24
2,11-235 53 27
2,36 - 2,65 57 30
2,66 - 3,00 61 33
3,01-330 65 36
331-3,70 70 39
3,71 - 4,20 75 43
4,21 - 4,70 80 47
471-530 86 52
531 - 6,00
6,01 - 6,70 101 63
6,71 - 7,50 109 69
7,51 - 8,50 117 75
8,51-9,50 125 81
9,51 -10,60 133 87

10,61 - 11,80 142 9%

11,81 - 13,20 151 101

13,21 - 14,00 160 108

14,01 - 15,00 169 114

15,01 - 16,00 178 120

PRIKLAD OBJEDNAVKY:
EXAMPLE OF ORDER:
BEISPIEL DER BESTELLUNG:

& 6,00 mm, DIN338RGT50HSS

119,



20

Robberdrills]

Kéd / Code
338RGT100HSS

- pouvziTil

Velmi stabilni specialni vrték, pro vrtani za zti-
zenych podminek (pfi $patném odvodu trisky,
nedostatecném chlazeni, pfi vrtani pres vodici
pouzdra), pro NC stroje atd. Vhodny pro lego-
vané i nelegované oceli a druhy litin s pevnosti
v tahu nad 800 Mpa.

Vit alcygs] Jstiednifiadal
SpiralbohrergmitfZylinderschaftiErKurz]

]
@ VYROBA A PRODEJ VRTAKU

(]

213

DIN @ GT100 ﬁ]
338 2=35-40"
K USABILITY.

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

@ Dh8 (mm) L (mm) | mm)
2,00 - 2,10 49 24
211-235 53 27
2,36 - 2,65 57 30
2,66 - 3,00 61 33
3,01-3,30 65 36
3,31-3,70 70 39
3,71 - 4,20 75 43
4,21 - 4,70 80 47
4,71 - 5,30 86 52
531 -6,00
6,01 - 6,70 101 63
6,71-7,50 109 69
7,51 - 8,50 117 75
851-950 125 81
9,51 -10,60 133 87

10,61 -11,80 142 94

11,81 -13,20 151 101

13,21 - 14,00 160 108

14,01 - 15,00 169 114

15,01 - 16,00 178 120

PRIKLAD OBJEDNAVKY:
EXAMPLE OF ORDER:
BEISPIEL DER BESTELLUNG:

CODE: 338RGT100HSS0600

& 6,00 mm, DIN338RGT100HSS

VERWENDUNG

-

Sehr stabiler Bohrer zum Bohren unter erschwer-
ten Bedingungen (bei schlechter Abfithrung der
Spine, bei ungeniigender Kithlung, beim Bohren
iber Bohrbuchsen), fiir NC-Maschinen. Er ist
fiir legierte und unlegierte Stahle und die Legie-
rungsarten mit der Zugfestigkeit tiber 800 Mpa
geeignet.



Kéd / Code
338RNHSSCo5
Kéd / Code
338LNHSSCCo5

- eouziTi

Vysoce vykonné vrtdky se zvySenou tepelnou
odolnosti doporucené k vrtani v soucastkach
z tézce obrobitelnych materialti, legované oceli
a ocelotiny, zvla$té na vrtdni v oceli pro objemo-
vé tvareni za tepla i studena, valce valcovacich
stolic, oceli ]pro cementovani a zuSlechfovani,
nerezové oceli.

\Vrtakygshvalcovou! Ystrednifradal
SpiralbohrergmitfZylinderschaftiCRKurz]

Nobbergdrills]

D >2,00 mm

BARY

DIN @ YI HSS
338 1=25-30" | I o'oY}
DIN C,_) N |IES
338 Ll Co5

25

<1 usaBILITY

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

| VERWENDUNG

Hochleistungsbohrer mit eerhohter Warmebe-
standigkeit werden zum Bohren von Teilen aus
schwerzerspanbaren Werkstoffen, legiertem Stahl
und Stahlguss, besonders zum Bohren der Werk-
zeugstihle fir Kalt- oder Warmarbeit, der Walzen
fiir Walzgertiste, der Vergiitungs-, Einsatz- und
rostbestdndigen Stahle empfohlen.

338RNHSSCo5 338LNHSSCo5 0 B 0
@ Dh8 (mm) L (mm) [ (mm) L (mm) | (mm)
[y 030-038 19 4
039 - 0,48 20 5
0,49 - 0,52 22 6
0,53 - 0,60 24 7
061 - 0,65 26 8
0,66 - 0,75 28 9
076 - 0,85 30 10
0,86 - 0,95 32 11
0,96 - 1,05 34 12 34 12
L | 106-115 36 14 36 14
1,16 - 1,30 38 16 38 16
1,31-1,50 40 18 40 18
1,51-1,70 43 20 43 20
1,71-1,90 46 22 46 22
191-210 49 24 49 24
211-235 53 27 53 27
2,36 - 2,65 57 30 57 30
2,66 - 3,00 61 33 61 33
. 3,01-3,30 65 36 65 36
331-370 70 39 70 39
3,71-4,20 75 43 75 43
421-470 80 47 80 47
471-530 86 52 86 52
5,31 - 6,00
6,01 - 6,70 101 63 101 63
6,71 - 7,50 109 69 109 69
7,51 -850 117 75 117 75
8,51-9,50 125 81 125 81
9,51 -10,60 133 87 133 87
10,61 - 11,80 142 9% 142 9%
11,81 - 13,20 151 101 151 101
PRIKLAD OBJEDNAVKY: 13,21 - 14,00 160 108 160 108
EXAMPLE OF ORDER: 14,01 - 15,00 169 114 169 114
BEISPIEL DER BESTELLUNG: 15,01 - 16,00 178 120 178 120
CODE: 338RNHSSC050600 16,01 - 17,00 184 125
@ 6,00 mm, DIN338RNHSSCo5 17,01 - 18,00 191 130
CODE: 338LNHSSC050600 18,01 - 19,00 198 135
@ 6,00 mm, DIN338LNHSSCo5 19,01 - 20,00 205 140
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Jebber Rl

VYROBEK |

Kéd / Code
338RTiHSSCo5

Silny specidlni vrtak prednostné pouzitelny v ti-
tanovych slitinach, austenitickych oceli odolnych
proti korozi, kyselinam a zaru. Dale je vhodny
pro vysokopevnostni a malo houzevnaté oceli od
pevnosti v tahu 900 MPa. Za urcitych podminek
muze byt pouzit pro specidlni slitiny jako je has-
telloy, inconell, nimonic atd.

PouzITI

Vit alcygs] Ystrednifradal
SpiralbohrergmitfZylinderschaftiRKurz]

(]

@ VYROBA A PRODEJ VRTAKU

D>2,00 mm
DIN @ il HSS =
338 =9l Co5 ﬁ
—< USABILITY . VERWENDUNG

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

@ Dh8 (mm) L (mm) ! (mm)
1,00 - 1,05 34 12
1,06 - 1,15 36 14
1,16 -130 38 16
131-1,50 40 18
151-170 43 20
1,71-1,90 46 22
191-210 49 24
211-235 53 27
2,36 - 2,65 57 30
2,66 - 3,00 61 33
3,01-3,30 65 36
331-3,70 70 39
3,71 - 4,20 75 43
4,21 - 4,70 80 47
4,71 - 5,30 86 52
531-6,00
6,01 - 6,70 101 63
6,71-7,50 109 69
7,51 - 8,50 117 75
8,51-9,50 125 81
9,51 -10,60 133 87

10,61 -11,80 142 94

11,81-13,20 151 101

13,21 - 14,00 160 108

14,01 - 15,00 169 114

15,01 - 16,00 178 120

16,01 - 17,00 184 125

17,01 - 18,00 191 130

18,01 - 19,00 198 135

19,01 - 20,00 205 140

PRIKLAD OBJEDNAVKY:
EXAMPLE OF ORDER:
BEISPIEL DER BESTELLUNG:

CODE: 338RTiHSSC050600

& 6,00 mm, DIN338RTiHSSCo5

Dh8

Kraftiger Sonderbohrer, der Vorzugweise in
Titanlegierungen, rost-, siure- und hitzebestin-
digen austenitischen Stahlen verwendbahr ist.
Weiter ist er fiir Hochfestigkeit 900 Mpa geeignet.
Unter den bestimmten Bedingungen kann er fiir
die Sonderlegierungen, wie Hastelloy, Inconell,
Nimonic, usw. verwendet werden.



Kéd / Code
338RGT50HSSCo5

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

_Pouzimi

\Vrtakydshvalcovou! Jstiednifradal
SpiralbohrergmitfZylinderschaftErKurz]

NobberXdrills]

GT50

1=35-40"

DIN
338

215

HSS
OJES |
=<1 USABILITY|

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

VERWENDUNG

-

Standardbohrer zum Bohren Weich- und Zéhma-
terialien mit gezogenem Span bis Zugfestigkeit
500 Mpa. Dieser Bohrer ist sehr stabil, er ist
fiir NC-Maschinen geeignet, wo die Hochlei-
stung verlangt wird.

& Dh8 (mm) L (mm) ! (mm)
2,00 - 2,10 49 24
2,11-235 53 27
2,36 - 2,65 57 30
2,66 - 3,00 61 33
3,01-330 65 36
331-3,70 70 39
3,71 - 4,20 75 43
4,21 - 4,70 80 47
471-530 86 52
531 - 6,00 93 57
6,01 - 6,70 101 63
6,71 - 7,50 109 69
7,51 - 8,50 117 75
8,51-9,50 125 81
9,51 -10,60 133 87
10,61 - 11,80 142 9%
11,81 - 13,20 151 101
13,21 - 14,00 160 108
14,01 - 15,00 169 114
15,01 - 16,00 178 120
PRIKLAD OBJEDNAVKY:
EXAMPLE OF ORDER:
BEISPIEL DER BESTELLUNG:
@ 6,00 mm, DINRGT50HSSCo5

213
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RUcbberidrills

Kéd / Code
338RGT100HSSCo5

- pouvziTil

Vysoce vykonné vrtéky se zvySenou tepelnou
odolnosti se specialnim profilem drazek dopo-
rucené k vrtani v soucastkach z legovanych oceli,
ocelotiny s pevnosti nad 1000 N/mm?, zvlasté
oceli pro objemové tvareni za tepla i studena,
valce vélcovacich stolic, oceli pro cementovani
a zuslechtovani, nerezové oceli.

Vit alcygs] Ystrednifradal
¥SpiralbohrerdmitfZylinderschaftipKurz}

]
@ VYROBA A PRODEJ VRTAKU

RY

£=130°

DIN @ GT100| I3 55
338 7=35-40" | Mede L}
N

USABILITY

A 4SSN Y
High -efficient drills with the higher thermal
stress resistance and special flute profile are rec-
ommended for drilling of parts made of alloyed
steels, cast steel over 1000 N/mm?, especially for
drilling of cold- or hot-work tool steel, rolls for
rolling mills, heat-treatable or carburizing steel,
stainless steel.

@ Dh8 (mm) L (mm) ! mm)
2,00 - 2,10 49 24
211-235 53 27
2,36 - 2,65 57 30
2,66 - 3,00 61 33
3,01-3,30 65 36
3,31-3,70 70 39
3,71 - 4,20 75 43
4,21 - 4,70 80 47
4,71 - 5,30 86 52
531-6,00
6,01 - 6,70 101 63
6,71-7,50 109 69
7,51 - 8,50 117 75
851-9,50 125 81
9,51 -10,60 133 87

10,61 -11,80 142 94

11,81 -13,20 151 101

13,21 - 14,00 160 108

14,01 - 15,00 169 114

15,01 - 16,00 178 120

PRIKLAD OBJEDNAVKY:
EXAMPLE OF ORDER:
BEISPIEL DER BESTELLUNG:

CODE: 338RGT100HSSC050600

& 6,00 mm, DIN338RGT100HSSCo5

" ons’

VERWENDUNG

-

Hochleistungsbohrer mit erhéhter Warmebe-
standigkeit, mit speziellem Spannutprofil werden
zum Bohren von Teilen aus legierten Stahlen,
Stahlguss mit Zugfestigkeit iber 1000 N/mm?,
besonders zum Bohren der Werkzeugstihle
fiir Walzgertste, der Vergitungs-, Einsatz- und
rostbestdndigen Stahle empfohlen.



Kéd / Code
338RTiHSSCo8

> O ARA]

Silny specidlni vrtak prednostné pouzitelny v ti-
tanovych slitinach, austenitickych oceli odolnych
proti korozi, kyselinam a zaru. Dale je vhodny
pro vysokopevnostni a malo houzevnaté oceli od
pevnosti v tahu 1000 MPa. Za urcitych podminek
miuize byt pouzit pro specidlni slitiny jako je has-
telloy, inconell, nimonic atd.

\Vrtakydshvalcovou! = giffadn Badla
SpiralbohrergmitfZylinderschaftErKurz]

NobberXdrills]

1713

DIN \F.D Bl HSS
338 -l Co8
= USABILITY

The strong special drill preferentially in corro-
sion-, acid- and heat-resistant titanium alloys,
austenitic steels. Further it is suitable for high-
strength and little tough steels from tensile
stenght 1000 Mpa. Under certain circumstances
it can be used for special alloys such as hustelloy,
inconell, nimonic etc.

wme| VERWENDUNG

Kraftiger Sonderbohrer, der Vorzugweise in Ti-
tanlegierungen, rost-, sdure- und hitzebestandi-
gen austenitischen Stahlen verwendbahr ist. Wei-
ter ist er fiir Hochfestigkeit 1000 Mpa geeignet.
Unter den bestimmten Bedingungen kann er fiir
die Sonderlegierungen, wie Hastelloy, Inconell,
Nimonic, usw. verwendet werden.

& Dh8 (mm) L (mm) | (mm)
2,00 - 2,10 49 24
2,11-235 53 27
2,36 - 2,65 57 30
2,66 - 3,00 61 33
3,01-330 65 36
331-3,70 70 39
3,71 - 4,20 75 43
4,21 - 4,70 80 47
471-530 86 52
531 - 6,00 93 57
6,01 - 6,70 101 63
6,71 - 7,50 109 69
7,51 - 8,50 117 75
8,51-9,50 125 81
9,51 -10,60 133 87

10,61 - 11,80 142 9%

11,81 - 13,20 151 101

13,21 - 14,00 160 108

14,01 - 15,00 169 114

15,01 - 16,00 178 120

PRIKLAD OBJEDNAVKY:
EXAMPLE OF ORDER:
BEISPIEL DER BESTELLUNG:

CODE:

338RTiHSSC080600
& 6,00 mm, DIN338RTiHSSCo8

25!
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Kéd / Code
1125RNHSS

POUZITI

Standardni vrtaky doporucené pro vrtani dér
s vétsi hloubkou v soucéstkach z nelegované i le-
gované oceli , ocelotiny do pevnosti 900 N/mm?,
$edé, temperované i tvarné litiny, spékané oceli,
hlinikové slitiny s kratkou triskou, bronzu, hou-
Zevnaté mosazi.

RVtakyss] = fada
E@Longfserieskstraightfshank{drills]
SpiralbohrerfmithZylinderschaftipl’ang;

CSN
221125 A= 25 30°
= USABILITY

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

PrY cosReess |

L (mm) [ (mm)
0,50 40 15
0,60 50 20
0,80 50 30
0,90 52 30
1,00 56 33
1,10 60 37
1,20-1,30 65 41
1,31-1,50 70 45
1,51-1,70 76 50
1,71-1,90 80 53
191-210 85 56
2,11-230 90 59
2,31 -2,60 95 62
2,61 -3,00 100 66
3,01-3,30 106 69
3,31-3,70 112 73
3,71 - 4,20 119 78
4,21 - 4,70 126 82
4,71-530 132 87
531-6,00
6,01 -6,70 148 97
6,71 -7,50 156 102
7,51 - 8,50 165 109
8,51-9,50 175 115
9,51-10,60 184 121
10,61 - 11,80 195 128
11,81 - 13,20 205 134
13,21 - 14,00 214 140
14,01 - 15,00 220 144
15,01 - 16,00 227 149
16,01 - 17,00 235 154
17,01 - 18,00 241 158
18,01 - 19,00 247 162
19,01 - 20,00 254 166

Dh8

PRIKLAD OBJEDNAVKY:
EXAMPLE OF ORDER:
BEISPIEL DER BESTELLUNG:
CODE

: 1125RNHSS0600
@ 6,00 mm, CSN221125

ﬂl]

VERWENDUNG

Standardbohrer werden zum Bohren grofieren Bo-
hrtiefen von Teilen aus unlegiertem und legiertem
Stahl, Stahlguss mit Zugfestigkeit bis 900 N/mm?
Grauguss, Temperguss und auch Kugelgraphit-
guss,Sinterstahl,kurzspaneneden Al-Legierungen,
Bronze zihem Messing u.4. empfohlen.



Kéd / Code
340RNHSS

. Pouzimil

Vykonné vrtaky doporucené pro vrtani dér
s vétsi hloubkou v soucastkach z nelegované i le-
gované oceli , ocelotiny do pevnosti 900 N/mm?,
$edé, temperované i tvarné litiny, spékané oceli,
hlinikové slitiny s kratkou triskou, bronzu, hou-
Zevnaté mosazi.

\Vrtakygshvalcovou! L¥dlouha¥iadal
Series] shank{drills]
SpiralbohrerfmitfZylinderschaftERlrang

ﬁD

A25 30°

DIN
340

XL~
— USABILITY
Efficient drills are recommended for deep-hole
drilling of parts made of unalloyed steel or alloy-
ed steel, cast steel up to 900 N/mm?, grey-, malle-
able- or nodular cast iron, sintered steel, Al-alloys
with discontinuous chip, bronze, tough brass.

VERWENDUNG

A

Lelstungsstarke Bohrer werden zum Bohren
grofleren Bohrtiefen von Teilen aus unlegiertem
und legiertem Stahl, Stahlguss mit Zugfestigkeit
bis 900 N/mm? Grauguss, Temperguss und auch
Kugelgraphitguss, Sinterstahl, kurzspaneneden
Al-Legierungen, Bronze zihem Messing u.d.
empfohlen.

i(\““"\i(“"‘i ‘(‘i"“

~ons

PRIKLAD OBJEDNAVKY:
EXAMPLE OF ORDER:

BEISPIEL DER BESTELLUNG:

CODE:

340RNHSS0600

& 6,00 mm, DIN340RNHSS

PR scoRwkss

L (mm) [ (mm)
0,50 40 15
0,60 50 20
0,80 50 30
0,90 52 30
1,00 56 33
1,10 60 37
1,20-1,30 65 41
1,31-1,50 70 45
1,51-1,70 76 50
1,71-1,90 80 53
191-210 85 56
211-230 920 59
2,31-2,60 95 62
2,61 -3,00 100 66
3,01 -3,30 106 69
3,31-3,70 112 73
3,71 - 4,20 119 78
4,21 -470 126 82
4,71 - 530 132 87
531 -6,00 139 91
6,01 - 6,70 148 97
6,71 -750 156 102
7,51 -850 165 109
8,51-9,50 175 115
9,51 -10,60 184 121
10,61 - 11,80 195 128
11,81 - 13,20 205 134
13,21 - 14,00 214 140
14,01 - 15,00 220 144
15,01 - 16,00 227 149
16,01 - 17,00 235 154
17,01 - 18,00 241 158
18,01 - 19,00 247 162
19,01 - 20,00 254 166

27
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Kéd / Code

340LNHSS

- pouvziTil

Vykonné vrtiaky doporucené pro vrtani dér
s vétsi hloubkou v soucéstkach z nelegované i le-
gované oceli , ocelotiny do pevnosti 900 N/mm?,
$edé, temperované i tvarné litiny, spékané oceli,
hlinikové slitiny s kratkou triskou, bronzu, hou-
zevnaté mosazi.

BVitakyds = tadal
1 Long sedies T
SpiralbohrerfmitfZylinderschaftERrangy

DIN
340 A= 25 30°
== USABILITY

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

PPV scomss
& Dh8 (mm) L (mm) | (mm)
0,90 52 30
1,00 56 33
1,10 60 37
1,20 - 1,30 65 41
1,31-1,50 70 45
1,51-1,70 76 50
1,71-1,90 80 53
191-210 85 56
2,11-230 90 59
2,31-2,60 95 62
2,61 - 3,00 100 66
3,01-3,30 106 69
331-370 112 73
3,71 - 4,20 119 78
4,21 - 470 126 82
471-530 132 87
531 - 6,00 139 91
6,01 - 6,70 148 97
6,71 - 7,50 156 102
7,51 -850 165 109
8,51 - 9,50 175 115
9,51 - 10,60 184 121
10,61 - 11,80 195 128
11,81 - 13,20 205 134
13,21 - 14,00 214 140
14,01 - 15,00 220 144
15,01 - 16,00 227 149
PRIKLAD OBJEDNAVKY:
EXAMPLE OF ORDER:
BEISPIEL DER BESTELLUNG:
@ 6,00 mm, DIN340LNHSS

-
.
I

MD

VERWENDUNG

Lelstungsstarke Bohrer werden zum Bohren
grofleren Bohrtiefen von Teilen aus unlegiertem
und legiertem Stahl, Stahlguss mit Zugfestigkeit
bis 900 N/mm? Grauguss, Temperguss und auch
Kugelgraphitguss, Sinterstahl, kurzspaneneden
Al-Legierungen, Bronze zihem Messing u.d.
empfohlen.



: Vit © véleovon steplen - v fada

NASTROY Ef —r—a—=—t— q
Series] Shank{drills]
@ VYROBA A PRODEJ VRTAKU SpiralbohrerfmitfZylinderschaftERlrang

Kéd / Code DIN
340RWHSS 340 o '/

- povzimil B USABILITY VERWENDUNG

Vykonné vrtaky doporucené pro bézné vrtani dér  Efficient drills are recommended for usual deep- Lelstungsstarke Bohrer zum tblichen Bohren

s vétsi hloubkou v soucastkach z mékkych mate-  hole drilling of parts made of soft materials with ~ grodsseren Bohrtiefen von teilen aus weichen,

riali s dlouhou tfiskou jako napt. hlinik, zinek, continuous chip like aluminium, zinc, copper, langspanenden Werkstoffen wie Aluminium,

méd, silumin, elektron, termoplasty apod. silumin, electron, thermoplastics etc. Zink, Kupfer, Silumin, Elektron, Thermoplaste
u.d. empfohlen.

NPT scorwkss

[l A L (mm) | (mm)
s 2,00 - 2,10 85 56
2,11-230 90 59 29
2,31 - 2,60 95 62
2,61 - 3,00 100 66
3,01 - 3,30 106 69
4 331-370 112 73
3,71 - 4,20 119 78
4,21 - 470 126 82
L 471-530 132 87
531 - 6,00 139 91
6,01 - 6,70 148 97
6,71 -7,50 156 102
7,51 - 8,50 165 109
8,51 - 9,50 175 115
9,51 - 10,60 184 121
10,61 - 11,80 195 128
11,81 - 1320 205 134
v v 13,21 - 14,00 214 140
+ F 14,01 - 15,00 220 144
Dh8 15,01 - 16,00 227 149

PRIKLAD OBJEDNAVKY:
EXAMPLE OF ORDER:
BEISPIEL DER BESTELLUNG:

CODE: 340RWHSS0600

& 6,00 mm, DIN340RWHSS

29,
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Kéd / Code
340RGT50HSS
- pouvziTil

Vykonné dlouhé tuhé vrtaky s dobrou trvanli-
vosti bfiti doporucené pro bézné vrtani v sou-
castkach z mékkych materalti s dlouhou tfiskou
jakou ma hlinik, zinek, méd, silumin, elektron,
termoplasty a Zeleznych materiald do pevnosti
500 N/mm?. Specidlni profil drazky umoznuje
lepsi odvod tfisek.

BVitakyds = tadal
| Long seies T
ESpiralbohrerfmitfZylinderschaftERang;

]
@ VYROBA A PRODEJ VRTAKU

ik

DIN @ GT50 ﬁ{
340 A=35-40"
== USABILITY

Stable, long rigid drills with the good cutting
life are recommended for usual drilling of parts
made of soft materials with continuous chip like
aluminium, zinc, silumin, elektron, thermoplas-
tics and ferrous materials up to 500 N/mm?. Spe-
cial flute profile facilitates the better chip flow.

PP scorersonss |

L (mm) [ (mm)
2,00-210 85 56
211-230 90 59
2,31 -2,60 95 62
2,61-3,00 100 66
3,01-3,30 106 69
3,31-3,70 112 73
3,71 - 4,20 119 78
4,21 - 4,70 126 82
4,71-530 132 87
531-6,00
6,01 - 6,70 148 97
6,71-7,50 156 102
7,51 - 8,50 165 109
8,51-9,50 175 115
9,51-10,60 184 121
10,61 -11,80 195 128
11,81 -13,20 205 134
13,21 - 14,00 214 140
14,01 - 15,00 220 144
15,01 - 16,00 227 149

PRIKLAD OBJEDNAVKY:
EXAMPLE OF ORDER:
BEISPIEL DER BESTELLUNG:

CODE: 340RGT50HSS0600

& 6,00 mm, DIN340RGT50HSS

VERWENDUNG

-

Stabile, lange Bohrer mit guter Standzeit der
Schneiden werden zum Bohren von Teilen aus
weichen, Landgspanenden Werkstoffen wie
Aluminium, Zink, Kupfer, Silumin, Elektron,
Thermoplaste und aus eisernen Werkstoffen mit
Zugfestigkeit bis 500 N/mm? empfohlen. Spe-
zielles Spannutprofil erméglicht einen besseren
Spanabgang.



Kéd / Code
340RGT100HSS

.- povzimil

Vysoce vykonné dlouhé vrtaky se zvySenou tepel-
nou odolnosti, se zvétsenym profilem drazek pri
zachovani tuhosti vrtaku doporucené k vrtani
hlubokych dér v soucastkach z tézce obrobitel-
nych materialti - legované oceli, ocelotin a zvlasté
na vrtani oceli pro objemové tvareni za tepla
i studena, klikové hridele, oceli pro cementovani
a zuslechfovani a nerez oceli.

\Vrtakydshvalcovou! ¥dlouh'afradal
Series] Shank{drills]
SpiralbohrerfmitfZylinderschaftERlrang

GT100

1=35-40"

DIN
340

215

=

IS USAE LU

Stable, long drills with the higher thermal stress
resistance, erlarged flute profile by keeping drill
rigidity are recommended for deep-hole drilling
of parts made of hard-to-machine materials, al-
loyed steel and cast steel, especially for drilling
of cold- or hot-work tool steel, rankshafts, heat-
treatable or carburizing steel, stainless steel.

VERWENDUNG

-

Stabile, lange Bohrer mit erhohter Warmebe-
stdndigkeit und groflerem Spannutprofil bei
Erhaltung der Bohrersteifigkeit werden zum
Tiefbohren von Teilen aus schwerzerspanbaren
Werkstoffen - legiertem Stahl und Stahlguss,
besonders zum Bohren der Werzeug- stahle fiir
Kalt- oder Warmarbeit, der Kurbelwellen, der
Vergiitungs-, Einsatz- und rostbestidndigen Stahle
empfohlen.

2 Dh (mm) 340RGT100HSS

L (mm) [ (mm)
2,00 - 2,10 85 56
2,11-230 90 59
231 - 2,60 95 62
2,61 - 3,00 100 66
3,01-330 106 69
331-3,70 112 73
3,71 - 4,20 119 78
4,21 - 4,70 126 82
4,71 - 530 132 87
531 - 6,00 139 91
6,01 - 6,70 148 97
6,71 - 7,50 156 102
7,51 - 8,50 165 109
8,51-9,50 175 115
9,51 -10,60 184 121
10,61 - 11,80 195 128
11,81 - 13,20 205 134
13,21 - 14,00 214 140
14,01 - 15,00 220 144
15,01 - 16,00 227 149
PRIKLAD OBJEDNAVKY:
EXAMPLE OF ORDER:
BEISPIEL DER BESTELLUNG:

& 6,00 mm, DIN340RGT100HSS

31
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Kéd / Code
340RNHSSCo5
- pouvziTil

Vysoce vykonné vrtaky se zvySenou tepelnou
odolnosti doporucené pro narocné vrtani deér
s vétsi hloubkou v soucastkach z tézce obrobitel-
nych materiald, legované oceli a ocelotiny, zvlasté
na vrtani v oceli pro objemové tvareni za tepla
i studena, valce valcovacich stolic, oceli pro ce-
mentovani a zuslechtovani, nerezové oceli.

RVtakyss] = fada
Rrongf{seriesystraightfshankydrills)
ESpiralbohrerfmitfZylinderschaftiRlrang;

]
@ VYROBA A PRODEJ VRTAKU

D>2,00 mm
DIN @ N HSS =130
340 1=25-30" | (N o%eY] \ﬁ
= USABILITY . VERWENDUNG

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

PPV scoRmHsscos
@ Dh8 (mm) L (mm) ! mm)
0,90 52 30
1,00 56 33
1,10 60 37
1,20 - 1,30 65 41
1,31-1,50 70 45
1,51-1,70 76 50
1,71-1,90 80 53
191-210 85 56
2,11-230 90 59
2,31-2,60 95 62
2,61 - 3,00 100 66
3,01-3,30 106 69
331-370 112 73
3,71 - 4,20 119 78
421-470 126 82
471-530 132 87
531 - 6,00 139 91
6,01 - 6,70 148 97
6,71 - 7,50 156 102
7,51 -850 165 109
8,51 - 9,50 175 115
9,51 - 10,60 184 121
10,61 - 11,80 195 128
11,81 - 13,20 205 134
13,21 - 14,00 214 140
14,01 - 15,00 220 144
15,01 - 16,00 227 149
PRIKLAD OBJEDNAVKY:
EXAMPLE OF ORDER:
BEISPIEL DER BESTELLUNG:
@ 6,00 mm, DIN340RNHSSCo5

Hochleistungsbohrer mit erhchter Wirmebe-
standigkeit werden zum anspruchsvollen Bohren
groferen Bohrtiefen in Teile aus schwerzerspan-
baren Werkstoffen, lediertem Stahl und Stahlguss,
besonders zum Bohren der Werkzeugstihle fiir
Kalt- oder Warmarbeit, der Walzen fiir Walzge-
riiste, der Vergiitungs-, Einsatz- und rostbestdn-
digen Stahle empfohlen.



Kod / Code
340LNHSSCo5
.- povzimil

Vysoce vykonné vrtaky se zvySenou tepelnou
odolnosti doporucené pro narocné vrtani dér
s vétsi hloubkou v soucastkach z téZce obrobitel-
nych materiald, legované oceli a ocelotiny, zvlasté
na vrtani v oceli pro objemové tvareni za tepla
i studena, valce valcovacich stolic, oceli pro ce-
mentovani a zuslechtovani, nerezové oceli.

\Vrtakygshvalcovou! L¥dlouha¥iadal
Series] Shan'k{drilis]
SpiralbohrerfmitfZylinderschaftERlrang

D> 2,00 mm

N

A=25-30"

DIN
340

N = |

25

—<1 USABILITY|

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

e VERWENDUNG

Hochleistungsbohrer mit erhéhter Warmebe-
stdndigkeit werden zum anspruchsvollen Bohren
grofleren Bohrtiefen in Teile aus schwerzerspan-
baren Werkstoffen, lediertem Stahl und Stahlguss,
besonders zum Bohren der Werkzeugstahle fiir
Kalt- oder Warmarbeit, der Walzen fiir Walzge-
riste, der Vergiitungs-, Einsatz- und rostbestan-
digen Stihle empfohlen.

PRI sounHssCos

Dh8

L (mm) | (mm)
b 0,90 52 30
1,00 56 33
1,10 60 37
1,20 - 1,30 65 41
1,31-1,50 70 45
1,51-1,70 76 50
" 1,71-1,90 80 53
191-210 85 56
2,11-230 90 59
L 2,31 - 2,60 95 62
2,61-3,00 100 66
3,01 - 3,30 106 69
| 331-3,70 112 73
3,71 - 4,20 119 78
421 - 4,70 126 82
471-530 132 87
531- 6,00 139 91
6,01 - 6,70 148 97

v v 6,71-7,50 156 102
7,51-8,50 165 109
8,51-9,50 175 115

9,51 - 10,60 184 121

10,61 - 11,80 195 128

11,81 - 13,20 205 134

13,21 - 14,00 214 140

14,01 - 15,00 220 144

15,01 - 16,00 227 149

PRIKLAD OBJEDNAVKY:
EXAMPLE OF ORDER:
BEISPIEL DER BESTELLUNG:

CODE: 340LNHSSCo50600

& 6,00 mm, DIN340LNHSSCo5

313
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Kéd / Code
340RTiHSSCo5

»—

POUZITi

Silny specidlni vrtak prednostné pouzitelny v ti-
tanovych slitinach, austenitickych oceli odolnych
proti korozi, kyselinam a zaru. Dale je vhodny
pro vysokopevnostni a malo houzevnaté oceli od
pevnosti v tahu 900 MPa. Za urcitych podminek
muze byt pouzit pro specidlni slitiny jako je has-
telloy, inconell, nimonic atd.

\Vrtakyds] = fada
 Long series SEaigh danlk AT
gSpiralbohrerfmitfZylinderschaftERrangy

]
@ VYROBA A PRODEJ VRTAKU

713

DIN @ Ti |[IES
340 -l Co5
=

v USABILITY

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

5 Dh8 (mm) 340RTiHSSCo5

L (mm) [ (mm)
2,00-210 85 56
211-230 90 59
2,31 -2,60 95 62
2,61-3,00 100 66
3,01-3,30 106 69
3,31-3,70 112 73
3,71 - 4,20 119 78
4,21 - 4,70 126 82
4,71-530 132 87
531-6,00
6,01 - 6,70 148 97
6,71-7,50 156 102
7,51 - 8,50 165 109
8,51-9,50 175 115
9,51-10,60 184 121
10,61 -11,80 195 128
11,81 -13,20 205 134
13,21 - 14,00 214 140
14,01 - 15,00 220 144
15,01 - 16,00 227 149

PRIKLAD OBJEDNAVKY:
EXAMPLE OF ORDER:
BEISPIEL DER BESTELLUNG:

CODE: 340RTiHSSC050600

& 6,00 mm, DIN340RTiHSSCo5

(
N
(0

o™

e VERWENDUNG

Kraftiger Sonderbohrer, der Vorzugweise in Ti-
tanlegierungen, rost-, sdure- und hitzebestin-
digen austenitischen Stahlen verwendbahr ist.
Weiter ist er fiir Hochfestigkeit 900 Mpa geeignet.
Unter den bestimmten Bedingungen kann er fiir
die Sonderlegierungen, wie Hastelloy, Inconell,
Nimonic, usw. verwendet werden.



Kéd / Code
340RGT50HSSCo5

> O ARA]

Vykonné dlouhé tuhé vrtéky s dobrou trvanli-
vosti britt doporucené pro bézné vrtani v sou-
castkach z mékkych materalt s dlouhou tfiskou
jakou ma hlinik, zinek, méd, silumin, elektron,
termoplasty a Zeleznych materiald do pevnosti
500 N/mm? Specialni profil drazky umoziuje
lepsi odvod tfisek.

\Vrtakygshvalcovou! L¥dlouhafiadal
Series] Shan'k{drilis]
SpiralbohrerfmitfZylinderschaftERlrang

DIN \F.D G750 | LR =
340 2=35-40" 005 \@/
—<l usABILITY ' VERWENDUN G

Stabile, lange Bohrer mit guter Standzeit der
Schneiden werden zum Bohren von Teilen aus
weichen, Landgspanenden Werkstoffen —wie
Aluminium, Zink, Kupfer, Silumin, Elektron,
Thermoplaste und aus eisernen Werkstoffen mit
Zugfestigkeit bis 500 N/mm?* empfohlen. Spe-
zielles Spannutprofil erméglicht einen besseren

Stable, long rigid drills with the good cutting
life are recommended for usual drilling of parts
made of soft materials with continuous chip like
aluminium, zing, silumin, elektron, thermoplas-
tics and ferrous materials up to 500 N/mm?. Spe-
cial flute profile facilitates the better chip flow.

Spanabgang.
) | 340RGTSOHSSCo5 |
" e[ oo RIS
2,00 - 2,10 85 56
211-230 90 59
2,31-2,60 95 62
2,61 - 3,00 100 66
3,01 -3,30 106 69
i 331-370 112 73
' 3,71 - 4,20 119 78
421 - 470 126 82
L 471-530 132 87
531 - 6,00 139 91
6,01 - 6,70 148 97
6,71 -7,50 156 102
7,51 - 8,50 165 109
8,51 -9,50 175 115
9,51 - 10,60 184 121
10,61 - 11,80 195 128
11,81 - 13,20 205 134
v v 13,21 - 14,00 214 140
+ F 14,01 - 15,00 220 144
Dh8 15,01 - 16,00 227 149
PRIKLAD OBJEDNAVKY:
EXAMPLE OF ORDER:
BEISPIEL DER BESTELLUNG:
@ 6,00 mm, DIN340RGT50HSSCo5

315

E365



316!

316!

Kéd / Code
340RGT100HSSCo5

»—

POUZITi

Vysoce vykonné dlouhé vrtaky se zvy$enou tepel-
nou odolnosti, se zvétsenym profilem drazek pri
zachovani tuhosti vrtaku doporucené k vrtani
hlubokych dér v soucastkach z tézce obrobitel-
nych materialt - legované oceli, ocelotin a zvlasté
na vrtani oceli pro objemové tvareni za tepla
i studena, klikové hridele, oceli pro cementovani
a zuslechtovani a nerez oceli.

\Vrtakydshvalcovoufstopkoulfdlouha¥rada
| Long cefies T
gSpiralbohrerfmitfZylinderschaftERrangy

]
@ VYROBA A PRODEJ VRTAKU

25

DIN || g)|/GT100| Rt
340 1=35-40" | W elel
NI~

v USABILITY

Stable, long drills with the higher thermal stress
resistance, erlarged flute profile by keeping drill
rigidity are recommended for deep-hole drilling
of parts made of hard-to-machine materials, al-
loyed steel and cast steel, especially for drilling
of cold- or hot-work tool steel, crankshafts, heat-
treatable or carburizing steel, stainless steel.

5 Dh8 (mm) 340RGT100HSSCo5

L (mm) [ (mm)
2,00-210 85 56
211-230 90 59
2,31 -2,60 95 62
2,61-3,00 100 66
3,01-3,30 106 69
3,31-3,70 112 73
3,71 - 4,20 119 78
4,21 - 4,70 126 82
4,71-530 132 87
531-6,00
6,01 - 6,70 148 97
6,71-7,50 156 102
7,51 - 8,50 165 109
8,51-9,50 175 115
9,51-10,60 184 121
10,61 -11,80 195 128
11,81 -13,20 205 134
13,21 - 14,00 214 140
14,01 - 15,00 220 144
15,01 - 16,00 227 149

PRIKLAD OBJEDNAVKY:
EXAMPLE OF ORDER:
BEISPIEL DER BESTELLUNG:

CODE: 340RGT100HSSCo50600

& 6,00 mm, DIN340RGT100HSSCo5

g

e VERWENDUNG

Stabile, lange Bohrer mit erhohter Wirmebe-
standigkeit und groflerem Spannutprofil bei
Erhaltung der Bohrersteifigkeit werden zum
Tiefbohren von Teilen aus schwerzerspanbaren
Werkstoffen - legiertem Stahl und Stahlguss,
besonders zum Bohren der Werzeug- stihle
fur Kalt- oder Warmarbeit, der Kurbelwellen,
der Vergtitungs-, Einsatz- und rostbestindigen
Stéhle empfohlen.



m \VrtakydsfvalcovoufstopkoulBkratkafradal
mss
StubXdrills

@ VYROBA A PRODEJ VRTAKU SpiralbohrergmitfZylinderschaftEPExtrapkurz]

Kéd / Code
1897RNHSS V/

WL powzimit B> USABILITY VERWENDUNG

A25 30°

DIN
1897

Vykonné vrtaky doporucené pro bézné vrtani  Efficient drllls are recommended for usual drill- Lelstungsstarke Bohrer werden zum Bohren
na automatovych a revolverovych soustruzich ing on automatic and turrer lathes of parts made  an Drehautomaten und Revolverdrehmaschinen
v soucastkach z legované i nelegované oceli, oce-  of unalloyed steel, or alloeyd steel, cast steel up to ~ von Teilen aus unlegiertem und legiertem Stahl,
lolitiny do pevnosti 900N/mm?, $edé, temperova-  900N/mm?, grey-,malleable-or nodular cast iron, ~ Stahlguss mit Zugfestigkeit bis 900N/mm?, Grau-
né i tvarné litiny, spékané oceli, hlinikové slitiny sintered steel, Al-alloys with discontinuous chip, ~ guss, Temperguss und auch Kugelgraphitguss,
s kratkou triskou, bronzu, houzevnaté mosazi. bronze, tough brass etc. There are especially suit- ~ Sinterstahl,  kurzspanenden  Al-Legierungen,
Zvlast vhodné k vrtani tenkosténnych materiali.  able for drilling of thin-walled materials. Bronze, zihem Messing u.d. empfohlen. Diese
Bohrer sind zum Bohren von dinnwadigen
Werkstoffen besonders geeignet.

I
L (mm) | (mm)
X 0,50 - 0,53 20 3
0,54 - 0,60 21 35
061 - 0,67 22 4
0,68 - 0,75 23 4,5
076 - 0,85 24 5
0,86 - 0,95 25 5,5
0,96 - 1,06 26 6
1,07 - 1,18 28 7
1,19-132 30 8
R L 1,33-150 32 9
1,51-170 34 10
1,71-190 36 11
191-212 38 12
2,13 -236 40 13
| 2,37 - 2,65 43 14
2,66 - 3,00 46 16
3,01-335 49 18
3,36 - 375 52 20
v 3,76 - 4,25 55 22
4,26 - 4,75 58 24
Dh8 4,76 - 530 62 26
531 - 6,00 66 28
6,01 - 6,70 70 31
6,71 -7,50 74 34
7,51 -850 79 37
8,51 - 9,50 84 40
9,51 - 10,60 89 43
10,61 - 11,80 95 47
11,81 - 13,20 102 51
13,21 - 14,00 107 54
14,01 - 15,00 111 56
PRIKLAD OBJEDNAVKY: 15,01 - 16,00 115 58
EXAMPLE OF ORDER: 16,01 - 17,00 119 60
BEISPIEL DER BESTELLUNG: 17,01 - 18,00 123 62
CODE: 1897RNHSS0600 18,01 - 19,00 127 64
@ 6,00 mm, DIN1897RNHSS 19,01 - 20,00 131 66

37
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IStubldrills]

Kéd / Code
1897LNHSS

pouziTi

Vykonné vrtiky doporucené pro bézné vrtani
na automatovych a revolverovych soustruzich
v soucastkach z legované i nelegované oceli, oce-
lolitiny do pevnosti 900 N/mm?, $edé, temperova-
né i tvarné litiny, spékané oceli, hlinikové slitiny
s kratkou tfiskou, bronzu, houzevnaté mosazi.
Zvlast vhodné k vrtani tenkosténnych materialti.

\Vrtakydsgvalcovoulstopkoulflkratkafradal

DIN
1897

{k =25-30"

—<|  USABILITY

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

PrY asruess

L (mm) [ (mm)
0,50 - 0,53 20 3
0,54 - 0,60 21 3,5
0,61 -0,67 22 4
0,68 - 0,75 23 4,5
0,76 - 0,85 24 5
0,86 - 0,95 25 55
0,96 - 1,06 26 6
1,07 -1,18 28 7
1,19-1.32 30 8
1,33-1,50 32 9
151-170 34 10
1,71-1,90 36 11
191-212 38 12
213 -236 40 13
2,37 - 2,65 43 14
2,66 - 3,00 46 16
3,01 -3,35 49 18
3,36 - 3,75 52 20
3,76 - 4,25 55 22
4,26 - 4,75 58 24
4,76 - 530 62 26
531-6,00
6,01 -6,70 70 31
6,71-7,50 74 34
7,51 - 8,50 79 37
851-9,50 84 40
9,51 -10,60 89 43
10,61 - 11,80 95 47
11,81-13,20 102 51
13,21 - 14,00 107 54
14,01 - 15,00 111 56
15,01 - 16,00 115 58
16,01 - 17,00 119 60
17,01 - 18,00 123 62
18,01 - 19,00 127 64
19,01 - 20,00 131 66

PRIKLAD OBJEDNAVKY:
EXAMPLE OF ORDER:
BEISPIEL DER BESTELLUNG:

CODE: 1897LNHSS0600
& 6,00 mm, DIN1897LNHSS

m m
SpiralbohrergmitfZylinderschaftieRE xtragKurz) @ VYROBA A PRODEJ VRTAKU

MD

VERWENDUNG

Lelstungsstarke Bohrer werden zum Bohren an
Drehautomaten und Revolverdrehmaschinen
von Teilen aus unlegiertem und legiertem Stahl,
Stahlguss mit Zugfestigkeit bis 900 N/mm?, Grau-
guss, Temperguss und auch Kugelgraphitguss,
Sinterstahl,  kurzspanenden  Al-Legierungen,
Bronze, zihem Messing u.d. empfohlen. Diese
Bohrer sind zum Bohren von dinnwadigen
Werkstoffen besonders geeignet.



mﬁgﬁmm

Kéd / Code
1897RNHSSCo5

.- povzimil

Vykonné vrtaky doporucené pro bézné vrtani
na automatovych a revolverovych soustruzich
v soucastkach z legované i nelegované oceli, oce-
lolitiny do pevnosti 900 N/mm?, $edé, temperova-
né i tvarné litiny, spékané oceli, hlinikové slitiny
s kratkou triskou, bronzu, houzevnaté mosazi.
Zvlast vhodné k vrtani tenkosténnych materialt.

\Vrit &l y S Jkratkafiadal
@ VYROBA A PRODEJ VRTAKU Splra*lbohrer Eﬂg Zyllnderschaf n m M

S tub¥drills

D >2,00 mm

A25 30°

DIN
1897

} e=118°

&y

HSS
Co5
=

IS USAETULTIG

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

VERWENDUNG

-

Leistungsstarke Bohrer werden zum Bohren an
Drehautomaten und Revolverdrehmaschinen
von Teilen aus unlegiertem und legiertem Stahl,
Stahlguss mit Zugfestigkeit bis 900 N/mm?, Grau-
guss, Temperguss und auch Kugelgraphitguss,
Sinterstahl,  kurzspanenden ~ Al-Legierungen,
Bronze, zihem Messing u.d. empfohlen. Diese
Bohrer sind zum Bohren von dinnwadigen
Werkstoffen besonders geeignet.

PRIKLAD OBJEDNAVKY:
EXAMPLE OF ORDER:
BEISPIEL DER BESTELLUNG:

1897RNHSSCo50600

CODE:
& 6,00 mm, DIN1897RNHSSCo5

2 Dh (mm) 1897RNHSSCo5

L (mm) [ (mm)
0,50 - 0,53 20 3
0,54 - 0,60 21 3,5
0,61 -0,67 22 4
0,68 - 0,75 23 4,5
0,76 - 0,85 24 5
0,86 - 0,95 25 55
0,96 - 1,06 26 6
1,07 -1,18 28 7
1,19-132 30 8
1,33-1,50 32 9
1,51-170 34 10
1,71-1,90 36 11
191-212 38 12
2,13 -236 40 13
2,37 - 2,65 43 14
2,66 - 3,00 46 16
3,01-335 49 18
3,36 -3,75 52 20
3,76 - 4,25 55 22
4,26 - 4,75 58 24
4,76 - 5,30 62 26
531-6,00 66 28
6,01-6,70 70 31
6,71-750 74 34
7,51 - 8,50 79 37
8,51-9,50 84 40
9,51 -10,60 89 43
10,61 - 11,80 95 47
11,81 -13,20 102 51
13,21 - 14,00 107 54
14,01 - 15,00 111 56
15,01 - 16,00 115 58
16,01 - 17,00 119 60
17,01 - 18,00 123 62
18,01 - 19,00 127 64
19,01 - 20,00 131 66

e3¢
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EStubJdriils]

Kéd / Code
1897RTiHSSCo5

- pouvziTil

Silny specidlni vrtak prednostné pouzitelny v ti-
tanovych slitinach, austenitickych oceli odolnych
proti korozi, kyselinam a zaru. Dale je vhodny
pro vysokopevnostni a malo houzevnaté oceli
od pevnosti v tahu 900 Mpa. Za urcitych pod-
minek muze byt pouzit pro specialni slitiny jako
hastelloy, inconell, nimonic, atd.

Vit alygs] LJlira tkafradal
¥SpiralbohrerdmitfZylinderschaftBE xtrapkurz]

]
@ VYROBA A PRODEJ VRTAKU

1715

DIN @ Ti |[IES
1897 -l Co5
= USABILITY

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

2 Dh8 (mm) 1897RTiHSSCo5

L (mm) [ (mm)
2,00-212 38 12
213 -236 40 13
2,37 - 2,65 43 14
2,66 - 3,00 46 16
3,01-335 49 18
3,36 - 3,75 52 20
3,76 - 4,25 55 22
4,26 - 4,75 58 24
4,76 - 530 62 26
531-6,00
6,01 - 6,70 70 31
6,71-7,50 74 34
7,51 - 8,50 79 37
8,51-9,50 84 40
9,51-10,60 89 43
10,61 -11,80 95 47
11,81 -13,20 102 51
13,21 - 14,00 107 54
14,01 - 15,00 111 56
15,01 - 16,00 115 58
16,01 - 17,00 119 60
17,01 - 18,00 123 62
18,01 - 19,00 127 64
19,01 - 20,00 131 66

PRIKLAD OBJEDNAVKY:
EXAMPLE OF ORDER:
BEISPIEL DER BESTELLUNG:

CODE: 1897RTiHSSC050600

& 6,00 mm, DIN1897RTiHSSCo5

VERWENDUNG

-

Kraftiger Sonderbohrer, der Vorzugsweise in
Titanlegierungen, rost-, saure- und hitzebestan-
digen austenitischen Stdhlen verwendbar ist.
Weiter ist er fiir Hochfestigkeit 900 Mpa geeignet.
Unter den bestimmten

Bedingungen kann er fiir die Sonderlegierungen,
wie Hastelloy, Inconell, Nimonic, usw. verwendet
werden.



] L
ISHE— eSS
@ VYROBA A PRODEJ VRTAKU SpiralbohrerdmitfZylinderschaftEBE Xt rapkurz]

Kéd / Code
1897RGT100HSSCo5

> O ARA]

Vysoce vykonné vrtaky se zvySenou tepelnou
odolnosti se specialnim profilem drazek dopo-
rucené k vrtani v soucastkach z legovanych oceli,
ocelolitiny s pevnosti nad 1000 N/mm?, zvlasté
oceli pro objemové tvareni za tepla i studena,
valce valcovacich stolic, oceli pro cementovani
a zuslechtovani, nerezové oceli.

\Vrtakydshvalcovoufstopkoulplratiafiadal

StubJdrills]

1715

DIN @ GT100| 355
1897 S Co5
N
> USABILITY

High-efficient drills with the higher thermal
stress resistance and special flute profile are rec-
ommended for drilling of parts made of alloyed
steels, cast steel over 1000 N/mm?, especially for
drilling of cold- or hot-work tool steel, rolls for
rolling mills, heat-treatable or carburizing steel,
stainless steel.

-

Hochleistungsbohrer mit erhéhter Warmebe-
stdndigkeit, mit speziellem Spannutprofil werden
zum Bohren von Teilen aus legierten Stéihlen,
Stahlguss mit Zugfestigkeit Giber 1000 N/mm?,
besonders zum Bohren der Werkzeugstéhle
fir Kalt- oder Warmarbeit, der Walzen fir Walz-
gertiste, der Vergiitungs-, Einsatz- und rostbe-
stindigen Stdhle empfohlen.

2 Dh8 (mm) 1897RGT100HSSCo5

L (mm) [ (mm)
2,00 - 2,12 38 12
2,13 -236 40 13
237 - 2,65 43 14
2,66 - 3,00 46 16
3,01-335 49 18
3,36 - 3,75 52 20
3,76 - 4,25 55 22
4,26 - 475 58 24
476 - 530 62 26
531 - 6,00
6,01 - 6,70 70 31
6,71 - 7,50 74 34
7,51-850 79 37
8,51 - 9,50 84 40
9,51 -10,60 89 43
10,61 - 11,80 95 47
11,81 - 13,20 102 51
13,21 - 14,00 107 54
14,01 - 15,00 111 56
15,01 - 16,00 115 58
PRIKLAD OBJEDNAVKY:
EXAMPLE OF ORDER:
BEISPIEL DER BESTELLUNG:

& 6,00 mm, DIN1897RGT100HSSCo5

41

41



der Schneidfliissigkeit zu reduzieren.
42
1869/1RNHSS 1869/2RNHSS 1869/3RNHSS
& Dh8 (mm —

42

Kéd / Code
| 1869/1RNHSS
Kéd / Code
1869/2RNHSS

Kéd / Code

1869/3RNHSS

POUIZITI [

h ;
Zvlast dlouhé vrtaky doporucené k vrtani hlu-
bokych dér pres vrtaci pouzdra v soucastkach
z nelegované i legované oceli, ocelotiny do pev-
nosti 900 N/mm? Sedé, temperované i tvarné
litiny, spékané oceli apod. Pfi vrtani hlubokych
dér je nutné zabranit ucpavani drazek castym
vyjizdénim vrtdku z vrtaného otvoru. S ohledem
na Spatny privod rezné kapaliny je nutné snizit
doporucené fezné podminky.

Vetily o Jzylastidiouh’e
e lomg ishankfdrills
Spiralbohrer imitpZylinderschaft

@5 VYROBA A PRODEJ VRTAKU

DIN R N £=118°
1869/1 By
£=118°
DIN || g)Il N
1869/11 T
e=118°
DIN R N
1869/l e
= ¥ VERWENDUNG

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

Uberlange Bohrer werden zum Tiefbohren mit-
tels der Bohrbuchsen von Teilen aus unlegiertem
und legiertem Stahl, Stahlguss mit Zugfestigkeit
bis 900 N/mm?, Grauguss, Temperguss und auch
Kugelgraphitguss, Sinterstahl u.d. Empfohlen.
Es ist notwendig beim Bohren der tiefen Boh-
rungen durch héufiges Entspanen der gebohrten
Bohrung das Verstopfen der Spannuten zu ver-
hindern. Es ist auch notwendig die empfohlene
Schnittbedinglingen der unzureichenden Zufuhr

& 6,00 mm, DIN1869/1RNHSS

CODE: 1869/2RNHSS0600
& 6,00 mm, DIN1869/2RNHSS
CODE: 1869/3RNHSS0600

& 6,00 mm, DIN1869/3RNHSS

) L (mm) | (mm) L (mm) | (mm) L (mm) | (mm) ‘

2,00 - 2,12 125 85 \

213 -236 135 90

237 - 2,65 140 95 180 125 \

2,66 - 3,00 150 100 190 130

3,01-335 155 105 200 135 \

3,36 - 3,75 165 115 210 145 265 180

3,76 - 4,25 175 120 220 150 280 \ 190 )
426 - 475 185 125 235 160 295 200

476 - 530 195 135 245 170 315 210

531 - 6,00 |

6,01 - 6,70 215 150 275 190 350 235

6,71 - 7,50 225 155 290 200 370 250

7,51 - 8,50 240 165 305 210 390 \ 265

8,51 - 9,50 250 175 320 220 410 280

9,51 - 10,60 265 185 340 235 430 295 v
10,61 - 11,80 280 195 360 250 450 305
11,81 - 13,00 295 205 380 260 480 \ 305 Dh8

PRIKLAD OBJEDNAVKY:
EXAMPLE OF ORDER:
BEISPIEL DER BESTELLUNG:
CODE: 1869/1RNHSS0600




Kéd / Code

@ VYROBA A PRODEJ VRTAKU

1869/1RGT50HSS |
Kéd / Code

1869/2RGT50HSS

1869/3RGT50HSS |

.- powzimi

Zvlast dlouhé vrtaky doporucené k vrtani hlu-
bokych dér v soucastkach z mékkych materialt
s dlouhou triskou jako ma hlinik, zinek, méd, silu-
min, elektron, termoplasty a zelezné materialy do
pevnosti 500 N/m? S ohledem na obtizny privod
fezné kapaliny je nutno ¢asto vyjizdét z vrtaného
otvoru.

\Vritalygs] L¥zylastidiouhte)
Extral sh'ank{drills]
Spiralbohrer imitpZylinderschaftt

£=130° )

7S

[ e=130°

3

DIN R )|l GT50
1869/1 ==
DIN R )|l GT50
1869/11 o
DIN R || GT50
1869/ =S
= }
= L WS IIIIY

The extra long drills recommended for drilling of
deep holes in the parts from soft materials with
long chip as aluminium, zinc, copper, silumin,
electron, thermoplastics and ferrous material up
to 500 N/mm?

Considering difficult cutting fluid supply it must
often be withdrawn from the drilled hole.

VERWENDUNG

Die besonders langen Bohrer, die fiir Bohren tiefer
Locher in die Teile aus weichen Materialen mit lan-
gem Span als Aluminium, Zink, Kupfer, Silumin,
Elektron, Thermoplaste und Eisenmaterial bis
Festigkeit 500 N/mm?* empfohlen sind.

Mit Rucksicht auf schwierige Zuleitung der
Schneidfliissigkeit ist es notwendig, aus dem ge-
bohrten Loch oft auszufahren.

1869/1RGT50HSS 1869/2RGT50HSS
4 2 Dh8 (mm) L (mm) | (mm) L (mm) I (mm) L (mm) I (mm)
2,00 - 2,12 125 85
213 -236 135 90
2,37 - 2,65 140 95 180 125
) 2,66 - 3,00 150 100 190 130
3,01-335 155 105 200 135
3,36 -3,75 165 115 210 145 265 180
3,76 - 4,25 175 120 220 150 280 190
L 4,26 - 4,75 185 125 235 160 295 200
4,76 - 5,30 195 135 245 170 315 210
| 531 - 6,00
6,01 - 6,70 215 150 275 190 350 235
6,71-7,50 225 155 290 200 370 250
7,51 -850 240 165 305 210 390 265
851-950 250 175 320 220 410 280
' 9,51-10,60 265 185 340 235 430 295
10,61 -11,80 280 195 360 250 450 305
11,81 - 13,00 295 205 380 260 480 305
PRIKLAD OBJEDNAVKY:
EXAMPLE OF ORDER:
BEISPIEL DER BESTELLUNG:
CODE: 1869/1RGT50HSS0600
& 6,00 mm, DIN1869/1RGT50HSS
CODE: 1869/2RGT50HSS0600
& 6,00 mm, DIN1869/2RGT50HSS
CODE: 1869/3RGT50HSS0600
& 6,00 mm, DIN1869/3RGT50HSS

43!



Kéd / Code
1869/1RGT100HSS
Kéd / Code
1869/2RGT100HSS
Kéd / Code
1869/3RGT100HSS

POUZITI B

Vrtaky jsou doporucene k vrtani hlubokych der
pres vrtaci pouzdra v soucastkach z nelegované
i legované oceli, ocelotiny do pevnosti 900 Mpa,
$edé, temperované i tvarné litiny, spékané oceli
apod. Pri vrtani hlubokych dér je nutné zabra-
nit ucpavani drazek castym vyjizdénim vrtaku
z vrtaného otvoru. S ohledem na $patny privod
fezné kapaliny je nutné snizit doporucené rezné
podminky.

gkeit zu reduzieren.
44
1869/1RGT100HSS 1869/2RGT100HSS 1869/3RGT100HSS B
@ Dh8 (mm)
L (mm) [ (mm) L (mm) [ (mm) L (mm) | (mm)

AV rtalkygs] = ZAESE @euhd
Extrajlong ishank{drills]
Spiralbohrer im'itfZylinderschaftt

DIN || g)||GT100 =
1869/1 1=35-40
£=130°
DIN || R)|/GT100
1869/11 1=35-40
£=130°
DIN || g |[6T100
1869/ =35-40'

Drills are recommended for deep-hole drilling by
means of jig bushes of parts made of unalloyed
and alloyed steel, cast steel up to 900 Mpa, grey-,
malleable- or nodular cast iron, sintered steel etc.
It is necessary to prevent from flute-stopping
by frequent withdrawing the drill. It is to reduce
the recommended cutting conditions reading
to the insufficient supply of the cutting fluid.

VERWENDUNG

Bohrer werden zum Tiefbohren mittels der Bohr-
buchsen von Teilen aus unlegierten und legierten
Stahl, Stahlguss mit Zugfestigkeit bis 900 Mpa,
Grauguss, Temperguss und auch Kugelgraphit-
guss, Sinterstahl u.a. Empfohlen. Es ist notwendig
beim Bohren der tiefen Bohrungen durch haufi-
ges Entspédnen der gebohrten Bohrung das Vers-
topfen der Spannuten zu verhindern. Es ist auch
notwendig die empfohlene Schnittbedingiingen
der unzureichenden Zufuhr der Schneidfliissi-

2,00-212 125 85
213-236 135 90
2,37 - 2,65 140 95
2,66 - 3,00 150 100
3,01-335 155 105
3,36-375 165 115
3,76 - 4,25 175 120
4,26 - 4,75 185 125
4,76 - 530 195 135
531-6,00

6,01-6,70 215 150
6,71-7,50 225 155
7,51-850 240 165
851-950 250 175
9,51 -10,60 265 185
10,61 - 11,80 280 195
11,81 - 13,00 295 205

180 125

190 130

200 135

210 145 265
220 150 280
235 160 295
245 170 315
275 190 350
290 200 370
305 210 390
320 220 410
340 235 430
360 250 450
380 260 480

|
|

180
190
200
210

235

250 A
265 A
280
295
305
305

PRIKLAD OBJEDNAVKY:
EXAMPLE OF ORDER:
BEISPIEL DER BESTELLUNG:
CODE: 1869/1RGT100HSS0600
@ 6,00 mm, DIN1869/1RGT100HSS
CODE: 1869/2RGT100HSS0600
@ 6,00 mm, DIN1869/2RGT100HSS
CODE: 1869/3RGT100HSS0600
@ 6,00 mm, DIN1869/3RGT100HSS




Kéd / Code

1869/1RGT50HSSCo5

Kéd / Code

1869/2RGT50HSSCo5

Kéd / Code

1869/3RGT50HSSCo5

>

Vysoce vykonné dlouhé vrtaky se zvysenou
tepelnou odolnosti, se zvétSenym profilem drazek
pti zachovani tuhosti vrtdku doporucené k vrta-
ni hlubokych dér (pfes pouzdra) v soucastkach
z tézce obrabitelnych materiali - legované oceli,
ocelotiny, zvlasté na vrtani oceli pro objemové
tvareni za tepla i studena, klikové hridele, oceli
pro cementovani a zuslechtovani a nerez oceli.
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DIN R GT50 |53
1869/1 7=35-40" | o1}
DIN R GT50 | B:ES
1869/11 7=35-40" | o1}
DIN ® G150 |IGERS
1869/1I1 7=35-40" | Moo}

£=130°
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High-efficient long drills with the higher thermal
stress resistance, special flute profile by keeping
the drill rigidity, are recommended for deep-
hole drilling by means of jig bushes of parts
made of hard-to-machine materials, alloyed steel
and cast steel, especially for drilling of cold- or
hot- work tool steel, crankshafts, heat-treatable
or carburizing steel, stainless steel.

_—

Lange Hochleistungsbohrer mit erhohter War-
mebestidndigkeit und groflerem Spannutprofil bei
Erhaltung der Bohrersteifigkeitheb werden zum
Tietbohren mittels der Bohrbuchsen von Teilen
aus schwerzerspanbaren Werkstoffen - legiertem
Stahl und Stahlguss, besonders zum Bohren
der Werkzeugstihle fiir Kalt- oder Warmarbeit,
der Kurbelwellen, der Vergiitungs-, Einsatz-
und rostbestandigen Stihle empfohlen.

VERWENDUNG

N 2 Dh8 (mm) 1869/1RGT50HSSCo5 1869/2RGT50HSSCo5 1869/3RGT50HSSCo5
L (mm) | (mm) L (mm) I (mm) L (mm) | (mm)
2,00 - 2,12 125 85
213 -236 135 90
2,37 - 2,65 140 95 180 125
2,66 - 3,00 150 100 190 130
3,01-335 155 105 200 135
3,36 - 3,75 165 115 210 145 265 180
3,76 - 4,25 175 120 220 150 280 190
L 4,26 - 4,75 185 125 235 160 295 200
4,76 - 5,30 195 135 245 170 315 210
531 -6,00
6,01 - 6,70 215 150 275 190 350 235
6,71-7,50 225 155 290 200 370 250
7,51 -850 240 165 305 210 390 265
8,51-950 250 175 320 220 410 280
' 9,51-10,60 265 185 340 235 430 295
10,61 -11,80 280 195 360 250 450 305
11,81 - 13,00 295 205 380 260 480 305
PRIKLAD OBJEDNAVKY:
EXAMPLE OF ORDER:
BEISPIEL DER BESTELLUNG:
CODE: 1869/1RGT100HSSC050600

& 6,00 mm, DIN1869/1RGT50HSSCo5
CODE: 1869/2RGT100HSSC050600
& 6,00 mm, DIN1869/2RGT50HSSCo5
CODE: 1869/3RGT100HSSCo50600
& 6,00 mm, DIN1869/3RGT50HSSCo5
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POUZITI

Kéd / Code
1869/1RGT100HSSCo5
Kéd / Code
1869/2RGT100HSSCo5
Kéd / Code
1869/3RGT100HSSC05

Vysoce vykonne dlouhé vrtaky se zvySenou
tepelnou odolnosti, se zvétSenym profilem drazek
pri zachovani tuhosti vrtaku doporucené k vrta-
ni hlubokych dér (pres pouzdra) v soucastkach
z tézce obrabitelnych materialt -
ocelotiny, zvlasté na vrtani oceli pro objemové
tvareni za tepla i studena, klikové hridele, oceli

legované oceli,

DIN || g [/GT100
1869/1 ey
DIN || g)[/GT100
1869/11 1=85-40
DIN || g)[/GT100
1869/l e

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

Vetily o Jzylastidlouh'e
e lomg ishankfdrills
Spiralbohrer, imitpZylinderschaft

HSS
Co5

HSS
Co5

&=130

G

HSS
Co5
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£=130°
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VERWENDUNG

Lange Hochleistungsbohrer mit erhohter War-
mebestidndigkeit und grofSerem Spannutprofil bei
Erhaltung der Bohrersteifigkeitheb werden zum
Tiefbohren mittels der Bohrbuchsen von Teilen
aus schwerzerspanbaren Werkstoffen - legiertem
Stahl und Stahlguss, besonders zum Bohren
der Werkzeugstahle fiir Kalt- oder Warmarbeit,

& 6,00 mm, DIN1869/1RGT100HSSCo5
(€0])/ S 1869/2RGT100HSSCo50600
@ 6,00 mm, DIN1869/2RGT100HSSCo5
(€0))]=3 1869/3RGT100HSSCo50600
& 6,00 mm, DIN1869/3RGT100HSSCo5

pro cementovani a zuslechtovani a nerez oceli. or carburizing steel, stainless steel. der Kurbelwellen, der Vergiitungs-, Einsatz-
und rostbestdndigen Stahle empfohlen.
1869/1RGT100HSSCo5 1869/2RGT100HSSCo5 1869/3RGT100HSSCo5 B
@ Dh8 (mm) i
L (mm) [ (mm) L (mm) | (mm) L (mm) | (mm)
2,00-2,12 125 85 \
2,13-236 135 90
2,37 - 2,65 140 95 180 125 ‘
2,66 - 3,00 150 100 190 130 —
3,01-335 155 105 200 135 ‘
3,36 -3,75 165 115 210 145 265 180
3,76 - 4,25 175 120 220 150 280 ‘ 190 L
4,26 - 4,75 185 125 235 160 295 200
4,76 - 5,30 195 135 245 170 315 210
531-6,00 |
6,01 -6,70 215 150 275 190 350 235
6,71-7,50 225 155 290 200 370 250
7,51 -850 240 165 305 210 390 ‘ 265 A
851-9,50 250 175 320 220 410 280
9,51 - 10,60 265 185 340 235 430 ‘ 295 v v
10,61 - 11,80 280 195 360 250 450 305
11,81 - 13,00 295 205 380 260 480 ‘ 305 Dh8
PRIKLAD OBJEDNAVKY:
EXAMPLE OF ORDER:
BEISPIEL DER BESTELLUNG:
CODE: 1869/1RGT100HSSC050600
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Kéd / Code
KV1897RNHSSXX

L pouZITi

Kratké oboustranné vrtaky s kratkou $roubovici
se samostredicim ostfim doporuc¢ené k vrtani
do tenkosténnych materialt, predevsim do ple-
chu. Uplatnéni hlavné pfi nytovani pro klempir-
stvi, autokarosarstvi apod.

Vit alcygs] = fadal
drillsE¥specialflinel
SpiralbohrerfmitfZylinderschaftEISpezialfReihe)

]
@ VYROBA A PRODEJ VRTAKU

7213 7S)

DIN N
S22

— USRELETN

Short,double-end drills with short helix and
self-centering cutting edge are recommended for
drilling of thin-walled materials, especially the
sheet. These drills are applied for riventing and
body (carosserie) building.

L (mm) [ (mm)
2,50 - 2,60 43 9,5
2,61-3,00 46 10,6
3,01-3,30 49 11,2
3,31-3,70 52 12,5
3,71 - 4,20 55 14
4,21 - 4,70 58 155
4,71-530 62 17

531-6,00

6,01 - 6,50 70 24
6,51-750 74 24
7,51 -850 79 25
851-950 84 25
9,51 -10,50 89 25

PRIKLAD OBJEDNAVKY:
EXAMPLE OF ORDER:
BEISPIEL DER BESTELLUNG:
& 6,00 mm Vrtak oboustranny (karosarsky)
Double-ended body drills
Karosseriebohrer

48

. VERWENDIUNG

Kurzem,beidseitiger Bohrer mit kurzem Drall,
mit selbstzentrierender Schneide werden zum
Bohrer der dinnwandigen Werkstoffe, vor-
zugsweise von Blechen empfohlen. Sie werden-
hauptsichlich bei Nietung und Karosseriearbei-
ten u.d zur Geltung kommen.



(]

@ VYROBA A PRODEJ VRTAKU
Kéd / Code
NC90RNHSS
Kéd / Code
NC120RNHSS

- pouziTi

Specidlni vrtak pro polohové presné a rychlé
navrtavani na NC strojich, soufadnicovych vyvr-
tavackach, atd. K vystfedéni a srazeni hrany diry
pro zavit v jedné operaci.

\Vrtalkydsivalcovoufstopkoul¥specialnifradal
NobberfdrillSEispecialblinel

SpiralbohrerdmitfZylinderschaftEASpezialfReih’e]

= b
-~ 06

DIN
1897 A=25-30"
DIN
1897 A= 25 30°

jsmmm

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

NC90RNHSS

NCI120RNHSS

(v

TR

Dh8

Dh8

VERWENDUNG

Spezialbohrer fiir positionsgenaues und schnelles
Anbohren auf NC- Maschinen,Lehrenbohrwer-
ken u.a. Kapitalintenssiven Bohrwerken, zum
Zentrieren und Anfasen von Gewindebohrungen
in einem Arbeitsgang.

25 Dh8 (mm) NC9ORNHSS NC120RNHSS
L (mm) | (mm) L (mm) | (mm)

3 3,00 46 12 46 | 12
4,00 55 12 55 12
5,00 62 14 62 14
8,00 79 21 79 21
10,00 89 25 89 25
12,00 102 30 102 | 30
14,00 107 34 107 34
16,00 115 38 115 \ 38
L 20,00 131 45 131 45

PRIKLAD OBJEDNAVKY:

EXAMPLE OF ORDER:

BEISPIEL DER BESTELLUNG:
CODE: NC9ORNHSS0600

& 6,00 mm, NC-navrtavak 90° HSS
NC-Spotting Drill 90° HSS
NC-Anbohrer 90° HSS

CODE: NC120RNHSS0600

@ 6,00 mm, NC-navrtavak 120° HSS
NC-Spotting Drill 120° HSS

NC-Anbohrer 120° HSS
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Kéd / Code N —
ﬂll
Kéd / Code
SRNHSSCA so ',

- POUZITI !

VERWENDUNG

V . F e

Spec1almvrtak provrtanitenkosténnych materidlu
pres dutiny.

Special drlll for drlllmg of thin-walled materials
through cavities

Spezmlbohrer firBohrungdiinnwanding Material
tiber Hohlrdume.

SRNHSSCX SRNHSSCX
& Dh8 (mm) SRNHSSCA & Dh8 (mm) SRNHSSCA
L (mm) | (mm) L (mm) | (mm)

3,00 100 30 5,50 70 30
5,50 100 30

4,90 70 30 5,50 120 30

490 100 30 5,50 150 30

490 120 30 5,50 180 30

490 150 30 5,50 210 30

5,00 70 30 570 70 30

5,00 100 30 570 100 30

5,00 150 30 5,70 120 30 L

5,00 180 30 5,70 150 30

5,00 210 30 570 180 30
570 210 30

5,10 70 30

5,10 100 30 5,80 70 30 —a

5,10 120 30 5,80 100 30

5,10 150 30 5,80 120 30 |

5,10 180 30 5,80 150 30 \

5,10 210 30 5,80 180 30 v v
5,80 210 30 ) <

5,30 70 30 Dh8

530 100 30

530 120 30

5,30 150 30

530 180 30

5,30 210 30

PRIKLAD OBJEDNAVKY: PRIKLAD OBJEDNAVKY:
EXAMPLE OF ORDER: EXAMPLE OF ORDER:
BEISPIEL DER BESTELLUNG: BEISPIEL DER BESTELLUNG:
580 x 70 Vrték na tenkosténny materidl + Typ A DIN 1412, pasivovany | & 580 x 70 Vrték na tenkosténny material + Typ C DIN 1412, pasivovany
mm  Hollow section twist drills + Typ A DIN 1412, steah tempered mm  Hollow section twist drills + Typ C DIN 1412, steah tempered
Dachdeckerbohrer + Typ A DIN 1412, dampfangelassen Dachdeckerbohrer + Typ C DIN 1412, dampfangelassen
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@ VYROBA A PRODEJ VRTAKU
Kéd / Code
OV338/10RNHSS
Kéd / Code
OV338/13RNHSS
Kéd / Code
OV152/13RNHSS

»— POLUIZITI |
Vykonné vrtaky doporucené pro vrtani v sou-
castkach z nelegované i legované oceli, oceloli-
tiny do pevnosti 900 N/mm?, Sedé temperované
i tvarné litiny, spékané oceli, hlinikové slitiny
s kratkou tfiskou, bronzu.

(]

\Vrtalyds = feda
drillSEEspecialfline)
SpiralbohrerdmitfZylinderschaftEASpezialfReih'e)

e=118° )
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DIN N
338 l @ 2=25-30° ﬁ
DIN N
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Nz |
ZERN @ AAAIIIF

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

e

Leistungsstarke Bohrer werden zum tiblichen
Bohrer von Teilen aus unlegiertem und legiertem
Stahl, Stahlguss mit Zugfestigkeit bis 900 N/mm?,
Grauguss, Temperguss und auch Kugelgraphit-
guss, Sinterstahl, kurzspanenden Al-Legierungen
Bronze, empfohlen.

VERWENDUNG

& Dh8 (mm) 0V338/10RNHSS 0V338/13RNHSS 0V152/13RNHSS
L (mm) | I(mm) |ds(mm)| s (mm [ L(mm) | I (mm) |ds(mm)| s (mm | Lmm) | | (mm) |ds (mm)| Is (mm

10,50 133 87 10 30
11,00- 11,50 | 142 94 10 30
11,51-13,00| 151 101 10 30 152,40 | 76,20 | 12,70 | 57,15
13,01-14,00| 160 108 10 30 152,40 | 76,20 | 12,70 | 57,15 n
14,01 -1500 169 114 10 30 152,40 | 76,20 | 12,70 | 57,15
1501 -16,00| 178 120 10 30 152,40 | 76,20 | 12,70 | 57,15
16,01 - 17,00 184 125 13 35 152,40 | 76,20 | 12,70 | 57,15
17,01 - 18,00
19,01 - 20,00

CODE:

CODE:

CODE:

PRIKLAD OBJEDNAVKY:
EXAMPLE OF ORDER:
BEISPIEL DER BESTELLUNG:

& 15,00 mm, osazeny vrtak DIN338RNHSS s redukovanou stopkou 10 mm
& 15,00 mm, stemped drill DIN338RNHSS with reduced shank 10 mm
15,00 mm, abgesetzer Bohrer DIN338RNHSS mit reduziertem Schaft 10 mm
& 18,00 mm, osazeny vrtak DIN338RNHSS s redukovanou stopkou 13 mm
18,00 mm, stemped drill DIN338RNHSS with reduced shank 13 mm
& 18,00 mm, abgesetzer Bohrer DIN338RNHSS mit reduziertem Schaft 13 mm
& 20,00 mm, osazeny vrtak délky 152,4/76,20 mm s redukovanou stopkou 12,70 mm
& 20,00 mm, stemped drill with length 152,4/76,20 mm with reduced shank 12,70 mm
& 20,00 mm, abgesetzer Bohrer 152,4/76,20 mm mit reduziertem Schaft 12,70 mm
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@ VYROBA A PRODEJ VRTAKU
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Kéd / Code DIN N HSS e=118° e=118°
KV1897RNHSSCo5XX ol ) ﬁ{@“ﬁ“@’
X[ =

»—

POUZITi

Kratké oboustranné vrtaky s kratkou $roubovici
se samostredicim ostfim doporuc¢ené k vrtani

e VERWENDUNG

Kurzem,beidseitiger Bohrer mit kurzem Drall,mit
selbstzentrierender Schneide werden zum Bohrer

v USABILITY

Short,double-end drills with short helix and
self-centering cutting edge are recommended

do tenkosténnych materialt, predev$im do ple-
chu. Uplatnéni hlavné pfi nytovani pro klempir-
stvi, autokarosarstvi apod.

for drilling of thin-walled materials, especially
the sheet. These drills are applied for riventing
and body(carosserie) building.

der diinnwéndigen Werkstoffe,vorzugsweise von
Blechen empfohlen.Sie werdenhauptsachlich bei
Nietung und Karosseriearbeiten u.a zur Geltung

kommen.

L (mm) [ (mm)
2,50 - 2,60 43 9,5
2,61-3,00 46 10,6
3,01-3,30 49 11,2
3,31-3,70 52 12,5
3,71 - 4,20 55 14
4,21 - 4,70 58 15,5
4,71-530 62 17

531-6,00

6,01 - 6,50 70 24 L
6,51-7,50 74 24
7,51 - 8,50 79 25
8,51-9,50 84 25
9,51 - 10,50 89 25

PRIKLAD OBJEDNAVKY:
EXAMPLE OF ORDER:
BEISPIEL DER BESTELLUNG:
@ 6,00 mm, Vrtak oboustranny (karosarsky)
Double-ended body drills
Karosserierbohrer
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@ VYROBA A PRODEJ VRTAKU
Kéd / Code
NC90ORNHSSCo5

Kéd / Code
NC120RNHSSCo5
PouziTi

Specxalnl vrtak pro polohové presné a rychlé
navrtavani na NC strojich,souradnicovych vyvr-
tavackach, atd. K vystredéni a srazeni hrany diry
pro zavit v jedné operaci.

ety o = feda
drillSEEspecialfline)
SpiralbohrerfmitfZylinderschaftEASpezialfReih'e)

DIN
1897 A=25-30"
DIN
1897 A= 25 30°

:Igﬁwmum

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

B
D

Spezmlbohrer fir positionsgenaues und schnelles
Anbohren auf NC- Maschinen, Lehrenbohrwer-
ken u.a. Kapitalintenssiven Bohrwerken, zum
Zentrieren und Anfasen von Gewindebohrungen

VIE'R'W EN/DU NG

in einem Arbeitsgang.

NC90RNHSSCo5 NC120RNHSSCo5 NC90ORNHSSCo5 NC120RNHSSCo5
& Dh8 (mm)
L (mm) | (mm) L (mm) | (mm)
4 3,00 46 12 46 12
4,00 55 12 55 12
5,00 62 14 62 14
8,00 79 21 79 21
10,00 89 25 89 25
12,00 102 30 102 | 30
14,00 107 34 107 34
16,00 115 38 115 \ 38
L 20,00 131 45 131 45
PRIKLAD OBJEDNAVKY:
EXAMPLE OF ORDER:
BEISPIEL DER BESTELLUNG:
CODE: NC9ORNHSSC050600

& 6,00 mm, NC-navrtavak 90° HSSCo5

CODE:

NC-Spotting Drill 90° HSSCo5
NC-Anbohrer 90° HSSCo5
NC120RNHSSCo50600

@ 6,00 mm, NC-navrtavak 120° HSSCo5

NC-Spotting Drill 120° HSSCo5
NC-Anbohrer 120° HSSCo5
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Kéd / Code DIN HSS
BS1897RNHSSCo5E 1897 H@

N
A=25-30"

£=180°
18

Kéd / Code DIN Y Hss K
BS338RNHSSCo5E 338 H\“) 1 V] {@’

- rouziTi

Vysoce vykonné jednostranné vrtaky s kratkou
Sroubovici s hrotem doporucené k odvrtavani

=< USABILITY

High-efficient single-end drill with short helix
and centering point is recommended for spot

Einseitige Hochleistungsbohrer mit kurzem Drall
und Zentrierspitze werden zum Abbohren der

bodovych svaru. weld drilling. Schweisspunkte empfohlen.
2 Dh8 (mm) BS1897RNHSSCo5E BS338RNHSSCo5E
L (mm) | (mm) L (mm) [ (mm)
5,00 62 26 86 52
8,00 79 37 117 75
10,00 89 43 133 87
L
PRIKLAD OBJEDNAVKY:
EXAMPLE OF ORDER: Y
BEISPIEL DER BESTELLUNG:
CODE: BS1897RNHSSCo5E0600

Sk

& 6,00 mm, Vrtdk na bodové svary DIN 1897 HSSCo5
Twist drills for welding spots DIN 1897 HSSCo5
Schewif3punkt Bohrer DIN 1897 HSSCo5

& 6,00 mm, Vrtak na bodové svary DIN 338 HSSCo5
Twist drills for welding spots DIN 338 HSSCo5

SchewiBpunkt Bohrer DIN 338 HSSCo5
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VYROBA A PRODEJ VRTAKU  gyofrciibelinmer mflt Zyfmndensehalls - Spediall Refhe

Kod / Code DIN W Hss X 2
BS1897RNHSSCo5EE 1897]\9 [ } M 1@ ] |@}

> POuZImi B> USABILITY e’ VERWENDUING

Vysoce vykonné oboustranné vrtdky s kratkou  High-efficient double-end drill with short helix ~ Kurzer, beidseitige Hochleistungsbohrer mit
$roubovici s hrotem doporucené k odvrtdvani and centering point is recommended for spot  kurzem Drall und Zentrierspitze werden zum

bodovych svaru. weld drilling. Abbohren der Schweisspunkte empfohlen.
5 Dh8 (mm) BS1897RNHSSCo5EE
L (mm) I (mm)
5,00 62 20
6,00 66
8,00 79 27
10,00 89 30
PRIKLAD OBJEDNAVKY:
EXAMPLE OF ORDER:
BEISPIEL DER BESTELLUNG:
& 6,00 mm, Vrtdk na bodové svary
oboustranny HSSCo5
Twist drills double end
for welding spots HSSCo5
SchewiBpunkt beidseitige Bohrer
HSSCo5
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Spiralbohredmit}ZylinderschaftBJEntwicklungdReiheYCZ @ VYROBA A PRODEJ VRTAKU

ViV BRUSOV/ANYAVRTAKESAVAIICOV0UESTIO PKOURCZ004!
JOBEER DRILL CZO05k
SPIRABOMNRER M7 ATUNDERSENT CZO0L

Znacka CZ001 - Pro rychlou identifikaci vrtaku. T

Symbol CZ001 - For quick drill identification. |

Marke CZ001 - Fiir schnelle Bohreridentifikation. @ |
|

dobrém vedeni minimalni tfeni fazetky o stény vrtané-
ho otvoru.

Small margin width at the CZ001 drill guarantees
minimum friction on the side of drilled opening dur-
ing good guide.

Kleine Fasenbreite beim CZ001 Bohrer gewahrleistet
minimales Fasenreiben um die Wande gebohrter Boh-
rung wahrend seiner guten Fihrung.

7 2)
Mala $irka fazetky u vrtaku CZ001 zarucuje pfi jeho

s 7
Spice vrtadku CZ001 diky svému specidlnimu podbru-

su typu ,AC” s upravenou geometrii pod znackou
CZ001, vyrazné prispiva k vysoké stabilite vrtaku
i privelkému posuvu a soucasné zarucuje vrtani otvo-
rti s vysokou rozmérovou a geometrickou presnosti.
CZ001 drill point significantly benefits to high drill
stability even during high feed and ensures hole drill-
ing with high dimensional and geometric accuracy at
the same time due to its special “AC” relief with modi-
fied geometry under the mark CZ001.

Die Spitze des CZ001 Bohrers wesentlich beitragt zur
hohen Bohrerqualitat auch bei hohem Vorschub dank
ihrem speziellen Hinterschliff Typ ,,AC” mit modifi-
zierter Geometrie unter der Marke CZ001 und gleich-
zeitig gewdhrleistet Bohren der Locher mit Maf3- und

L geometrischer Genauigkeit.

«

00-R=SS--00Z

Bohrung und Spanabfuhr.
\

(Uhel stoupani a geometrie spiraly vrtaku CZ001 vy- )
tvari optimdlni podminky pro tvorbu a odvod trisky
vcetné privodu chladici kapaliny.

Helix angle and geometry of CZ001 drill helix create
optimal conditions for chip formation and chip dis-
posal including coolant inlet.

Steigungswinkel und Geometrie der Spirale des CZ001
Bohrersbildet optimale Bedingungen fiir Spanbildung

und Spanabfuhr einschliellich des Kithlmittelzufuhrs.
\Z Z

-~ \
Nizka drsnost brousenych ploch vrtaku CZ001 snizuje

velikost tfecich sil pfi vrtani a odvodu trisky.

Low roughness of ground CZ001 drill surface reduces
the area of frictional forces at drilling and chip dis-
posal.

Niedrige Rauheit geschliffener Oberflache des CZ001
Bohrers vermindert die Grof3e der Reibungskrifte bei

£/

(Povlakovéni nejvice namahavé predni casti vrtaku )
CZ001 povlakem TIN a TiAIN umoznuje vrtani vyssi-
mi feznymi rychlostmi a zvysuje odolnost vrtaku proti
opotrebenti.

The coating of the most stressed front section of CZ001
drill with TIN and TiAIN coating enables the drilling
with higher cutting speeds and increases drill wear
resistance.

Beschichtung des am meisten beanspruchten
Vorderteils des CZ001 Bohrers durch TIN- und
TiAIN-Uberzug ermdglicht die Bohrung mit
hoheren Schnittgeschwindigkeiten und erhéht die

\Abnutzungsbesténdigkeit des Bohrers.

/Tenké jadro v predni ¢asti vrtdku CZ001 zarucuje
vznik pouze malé osové sily pfi zachovani jeho velké
tuhosti diky plynulému narustu tloustky jadra smérem
ke stopce vrtaku.

Thin core in the front section of the CZ001 drill en-
sures creation of only small axial force with preserva-
tion of its high rigidity due to continuous increase of
core thickness toward drill shank.
Diinner Kern beim Vorderteil des CZ001 Bohrers
garantiert Entstehung nur kleinen Axialkrafts beim
Erhaltung hoher Festigkeit dank kontinuierlicher Stei-
| gerung der Kerndicke zum Bohrerschaft.

X/
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@ VYROBA A PRODEJ VRTAKU

Kéd / Code

S338RCZO01HSSAX

Kod / Code
S338RCZ0O01HSSAXTIN

Kéd / Code

S338RCZ001HSSAXTIAIN

>

Velmi vykonny vrtak jehoz dalkové rozméry
sice odpovidaji normé DIN 338, ale jeho
ostatni parametry byly optimalizovany na
zakladé dlouholetych zkusenosti v oboru
vrtani do materialt s pevnosti do 900 N/mm?
a to zejména oceli, ale také barevnych kovi,
plastti a tvrdého dreva. Provedenis povlakem TIN

POUZITI

\VrtakyfsfvalcovoufstopkouflvyvojovalradalCZ]
Jeliber R = progress Hne G2

SpiralbohredmitfZylinderschaftEIEntwicklung§Reihe)

DIN @ cz001 ﬁ ﬁ @
338 458
DIN || g |/cz001 = TiN
338 A=30" I
N[ e=118°
DIN CZ001 .
2| o=@ | %k
—<1 usaBiuity M VERWENDUNG

Very efficient drill which linear dimensions
comply with the standard DIN 338 but its other
parameters were optimized on the basis of long-
time experience in the field of drilling of materials
with strength to 900 N/mm? namely especially
steel but also non-ferrous metal, plastic materials
and hard wood. The design with TIN and TiAIN

Sehrleistungsfahiger Bohrer, dessen Langenmasse
der Norm DIN 338 entsprechen, aber seine tibrige
Parameter wurden auf Grund der langjahriger
Erfahrungen im Bereich der Bohrung des
Material mit Festigkeit bis 900 N/mm? und zwar
besonders Stahl, sondern auch Buntmetalle, Plaste
und Hartholz optimalisiert. Die Ausfithrung

a TiAIN zvySuje odolnost vrtaku proti opotfebeni.  coating increases the drill wear resistance. mit TIN und TiAIN-Beschichtung erhoht
Abnutzungsbestandigkeit des Bohrers.
$338RCZ0O01HSSAX S$338RCZ001HSSAXTIN $338RCZ001HSSAXTIAIN
— @ Dh8 (mm)

A L (mm) I (mm) L (mm) [ (mm) L (mm) | (mm)
a 2,00 - 2,10 49 24 49 24 49 24
& 211-235 53 27 53 27 53 27
(jrﬁg 2,36 - 2,65 57 30 57 30 57 30

‘ 2,66 - 3,00 61 33 61 33 61 33
3,01-3,30 65 36 65 36 65 36
N 3 331-3,70 70 39 70 39 70 39
3,71 - 4,20 75 43 75 43 75 43
4,21 - 4,70 80 47 80 47 80 47
L [ 471-530 86 52 86 52 86 52
531 -6,00
6,01 - 6,70 101 63 101 63 101 63
| 6,71-7,50 109 69 109 69 109 69
7,51 -850 117 75 117 75 117 75
8,51-950 125 81 125 81 125 81
9,51-10,60 133 87 133 87 133 87
10,61 -11,80 142 94 142 94 142 94
11,81 -13,20 151 101 151 101 151 101
v v 13,21 - 14,00 160 108 160 108 160 108
14,01 - 15,00 169 114 169 114 169 114
Dh8 15,01 - 16,00 178 120 178 120 178 120
PRIKLAD OBJEDNAVKY:
EXAMPLE OF ORDER:
BEISPIEL DER BESTELLUNG:

CODE:
@ 6,00 mm, DIN338RCZ001HSS
CODE:
& 6,00 mm, DIN338RCZ0O1HSS + TiN
CODE:
& 6,00 mm, DIN338RCZ001HSS + TiAIN

$338RCZ001HSSAX0600

$338RCZ001HSSAXTINO600

S338RCZ0O01HSSAXTIAINO600
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851-950 125 81
9,51 -10,60 133 87
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Kéd / Code s 180°
DIN -
DR338RNHSSC 338 0 y

- POUIZITI | B USABILITY, VERWENDUNG

Vrtaky se stredicim hrotem a specialni geometrii  Drills with the centring point and special cutting Bohrer mit der Zentrierspitze und der speziellen
ostii doporucené k vrtani otvorti a dér do dfe- edge geometry are recommended for drilling  Sneidengeometrie werden zum Bohren in Holz
va,desek z umakartu, umélych hmot apod. of wood, plastics, plastics plates etc. oder Plastikplatten empfohlen.

5 Dh8 (mm) DR338RNHSSC

L (mm) [ (mm) A
3,00 61 33
3,01 - 3,30 65 36
331-3,70 70 39
3,71 - 4,20 75 43
4,21 - 4,70 80 47
4,71-530 86 52
531 - 6,00 93 57
6,01 - 6,70 101 63
6,71-7,50 109 69 L
7,51 - 8,50 117 75

10,61 - 11,80 142 94
11,81-13,20 151 101
13,21 - 14,00 160 108
14,01 - 15,00 169 114
15,01 - 16,00 178 120

PRIKLAD OBJEDNAVKY:
EXAMPLE OF ORDER:
BEISPIEL DER BESTELLUNG:
& 6,00 mm, vrtdk na opracovani dreva DIN 338 RN HSS pasivovany
& 6,00 mm, wood machining drills DIN 338 RN HSS steam tempered
& 6,00 mm, Holzarbeitungsbohrer DIN 338 RN HSS Dampfangelassen




\VrtakydnaYopracovanifdieval
E—— Wood machining dils
YR

m -
@ WARORA A SRAOES AT U Holzbearbeitungsbohrer,

N
A=25-30"

Kéd / Code DIN i &
DR338/10RNHSSC BEE H@] ﬁ“[ Ul ”
Kéd / Code

DIN el g
DR338/13RNHSSC 338 H\FD @“‘ V] H%p7

. pouzimii B> wusaBiLiTyl B VERWENDUNG

N
1=25-30°

Vrtaky se stfedicim hrotem a specialni geometrii  Drills with the centring point and special cutting ~ Bohrer mit der Zentrierspitze und der speziellen
ostfi doporucené k vrtani otvort a dér do die- edge geometry are recommended for drilling of ~ Sneidengeometrie werden zum Bohren in Holz

R T A e AP, wood, plastics, plastics plates etc. oder Plastikplatten empfohlen.
ds @ Dh8 (mm) ‘ DR338/10RNHSSC DR338/13RNHSSC
- L(mm) | | (mm) |ds(mm)]| Is(mm | L{mm) | | (mm) |ds (mm)| Is (mm)
' 10,50 133 | 87 10 30
Is 11,00 - 11,50

11,51-13,00 | 151 101 10 30

13,01 - 1400 | 160 108 10 30
14,01 - 1500 | 169 114 10 30

i 1501-16,00| 178 | 120 10 30
184 125 13 35
17,01 - 18,00 191 | 130 13 35
L 18,01 - 19,00 198 | 135 13 35
19,01 - 20,00 205 | 140 13 35
|
PRIKLAD OBJEDNAVKY:
EXAMPLE OF ORDER:
BEISPIEL DER BESTELLUNG:
A4 A4

11,00 mm, osazeny vrtdk na opracovani dreva DIN 338 RN HSS

Dh8 se stopkou 10 mm pasivovany

< 11,00 mm, stepped wood machining drills DIN 338 RN HSS
with reduced shank 10 mm steam tempered

< 11,00 mm, abgesetzer Holzarbeitungsbohrer DIN 338 RN HSS
mit reduziertem Schaft 10 mm dampfangelassen

& 17,00 mm, osazeny vrtak na opracovani dreva DIN 338 RN HSS
se stopkou 13 mm pasivovany

& 17,00 mm, stepped wood machining drills DIN 338 RN HSS steah tempered
with reduced shank 13 mm steam tempered

& 17,00 mm, abgesetzer Holzarbeitungsbohrer DIN 338 RN HSS
mit reduziertem Schaft 13 mm dampfangelassen

611"



Kéd / Code
DR338RGT50HSSC

L poUZITI

Vrtaky se stredicim hrotem a specilni geometrii
ostri doporucené k vrtani otvort a dér do dreva,
desek z umakartu, umélych hmot apod. Siroka
drazka je idedlni pro rychly odvod tfisek. Obla
zadni hrana drazky zabranuje nalepovani se vr-
taného materialu.

\Vrtakysn'afopracoyvanifdieval
Wood maciimng ks

Holzbearbeitungsbohrer

DIN GT50
338 2=35-40"
== USABILITY

Drills with the centring point and special cutting
edge geometry are recommended for drilling
of wood, plastics, plastics plates etc. Wide flute
is ideal for quick chip disposal. Round back edge
prevents from gluing of drilled material.

@I]

_VERWENDUNG

Bohrer mit der Zentrierspitze und der speziellen
Sneidengeometrie werden zum Bohren in Holz
oder Plastikplatten empfohlen. Die breite Nut
ist fur schnelle Spanabfuhr ideal. Die runde
Hinterkante der Nut verhindert Ankleben
gebohrten Materials.

@ Dh8 (mm) L (mm) | mm) — 1
3,00 61 33
3,01-3.30 65 36
331-3,70 70 39
3,71 - 4,20 75 43
4,21- 4,70 80 47
4,71-530 86 52 A
531-6,00 93 57
6,01-6,70 101 63
6,71-7,50 109 69 L
7,51 -850 117 75
8,51-9,50 125 81
m 9,51 - 10,60 133 87 |
10,61 - 11,80 142 94
11,81-12,00 151 101
I SN A
+ Dh8 F
PRIKLAD OBJEDNAVKY:
EXAMPLE OF ORDER:
BEISPIEL DER BESTELLUNG:
& 6,00 mm, vrtak na opracovani dieva DIN 338 RGT50 HSS pasivovany
@ 6,00 mm, wood machining drills DIN 338 RGT50 HSS steam tempered
& 6,00 mm, Holzarbeitungsbohrer DIN 338 RGT50 HSS dampfangelassen
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@ VYROBA A PRODEJ VRTAKU
Kéd / Code
DR3 38/10RGT50HSSC

Kéd / Code
DR338/13RGT50HSSC

POWZITI

Vrtaky se stred1c1m hrotem a spec1aln1 geometru
ostfi doporucené k vrtani otvort a dér do dreva,
desek z umakartu, umélych hmot apod. Sirok4
drazka je idealni pro rychly odvod tfisek. Obla

\Vrtakygnafopracovanifdieyal
Weed machiming dRlls

Holzbearbeitungsbohrer

e 180° G
DIN GT50 A
EI0lEd | BISIES
{: 180°
DIN GT50
(= ) ﬁl] OIS
>l USABILITY & VERWENDUNG

Drills with the centrmg point and spec1al cutting
edge geometry are recommended for drilling
of wood, plastics, plastics plates etc. Wide flute
is ideal for quick chip disposal. Round back edge

Bohrer mit der Zentrierspitze und der speziellen
Sneidengeometrie werden zum Bohren in Holz
oder Plastikplatten empfohlen. Die breite Nut
ist fur schnelle Spanabfuhr ideal. Die runde

zadni hrana drazky zabranuje nalepovani se vr-  prevents from gluing of drilled material. Hinterkante der Nut verhindert Ankleben

taného materialu. gebohrten Materials.
5 Dh8 (mm) DR338/10RGT50HSSC DR338/13RGT50HSSC
ds L(mm) | I(mm) |ds (mm)| Is(mm | L (mm) | | (mm) |ds (mm) | s (mm)
10,50 133 87 10 30
4 4 00 0 9 0 0
s 11,51-1300| 151 | 101 | 10 | 30
v 13,01 - 1400 | 160 108 10 30
14,01 - 15,00 | 169 114 10 30
15,01 - 16,00 | 178 120 10 30
$ 184 125 13 35
17,01 - 18,00 191 130 13 35
18,01 - 19,00 198 135 13 35
L 19,01 - 20,00 205 140 13 35
' PRIKLAD OBJEDNAVKY:
EXAMPLE OF ORDER:
BEISPIEL DER BESTELLUNG:
! ! & 11,00 mm, osazeny vrtdk na opracovani dreva DIN 338 RGT50 HSS

se stopkou 10 mm pasivovany

@ 11,00 mm, stepped wood machining drills DIN 338 RGT50 HSS steam tempered
with reduced shank 10 mm steam tempered

11,00 mm, abgesetzer Holzarbeitungsbohrer DIN 338 RGT50 HSS
mit reduziertem Schaft 10 mm dampfangelassen

& 17,00 mm, osazeny vrtdk na opracovani dieva DIN 338 RGT50 HSS
se stopkou 13 mm pasivovany

& 17,00 mm, stepped wood machining drills DIN 338 RGT50 HSS steam tempered
with reduced shank 13 mm steam tempered

& 17,00 mm, abgesetzer Holzarbeitungsbohrer DIN 338 RGT50 HSS
mit reduziertem Schaft 13 mm dampfangelassen

Dh8

(583
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Wood maciiimng ks

Holzbearbeitungsbohrer

Kéd / Code s 180°
DIN =
DR340RNHSSC 340 o y

W pouziTi B USABILITY VERWENDUNG

Vrtaky se stredicim hrotem a specialni geometrii  Drills with the centring point and special cutting Bohrer mit der Zentrierspitze und der speziellen
ostti doporucené k vrtani otvorti a dér do dfe- edge geometry are recommended for drilling  Sneidengeometrie werden zum Bohren in Holz

va,desek z umakartu, umélych hmot apod. of wood, plastics, plastics plates etc. oder Plastikplatten empfohlen.
DR340RNHSSC
@ Dh8 (mm) L (mm) ! mm) —
5,00 - 5,30 132 87
6,00 9 9
6,01 -6,70 148 97
6,71-7,50 156 102
7,51 -850 165 109
8,51 -9,50 175 115 )
9,51 -10,60 184 121
10,61 - 11,80 195 128
11,81-13,20 205 134 L
13,21 - 14,00 214 140
14,01 - 15,00 220 144
m 15,01 - 16,00 227 149 |
16,01 - 17,00 235 154
17,01 - 18,00 241 158
18,01 - 19,00 247 162
19,01 - 20,00 254 166

64!

Dh8

PRIKLAD OBJEDNAVKY:
EXAMPLE OF ORDER:
BEISPIEL DER BESTELLUNG:
& 6,00 mm, vrtdk na opracovani dieva DIN 340 RN HSS pasivovany
& 6,00 mm, wood machining drills DIN 340 RN HSS steam tempered
& 6,00 mm, Holzbearbeitungsbohrer DIN 340 RN HSS dampfangelassen
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@ VYROBA A PRODEJ VRTAKU
Kéd / Code
DR340RGT50HSSC

> POUZITI

Vrtaky se stredicim hrotem a specialni geometrii
ostfi doporucené k vrtani otvort a dér do dreva,
desek z umakartu, umélych hmot apod. Siroka
drazka je idedlni pro rychly odvod tfisek. Obla
zadni hrana drazky zabranuje nalepovani se vr-
taného materialu.

\rtakygnafopracovanifdteyal
Weed machiming d&lls

Holzbearbeitungsbohrer

ﬁl]

DIN ] GT50
340 A=35-40"
=< USABILITY

Drills with the centring point and special cutting
edge geometry are recommended for drilling
of wood, plastics, plastics plates etc. Wide flute
is ideal for quick chip disposal. Round back edge
prevents from gluing of drilled material.

VE'R'WENDUNG

Bohrer mit der Zentrierspitze und der speziellen
Sneidengeometrie werden zum Bohren in Holz
oder Plastikplatten empfohlen. Die breite Nut
ist fur schnelle Spanabfuhr ideal. Die runde
Hinterkante der Nut verhindert Ankleben
gebohrten Materials.

T T oosim
L (mm) [ (mm)
5,00 - 5,30 132 87
6,00 9 9
6,01 - 6,70 148 97
6,71-7,50 156 102
7,51 - 8,50 165 109
S 8,51-9,50 175 115
9,51 - 10,60 184 121
10,61 - 11,80 195 128
L 11,81 - 13,20 205 134
13,21 - 14,00 214 140
14,01 - 15,00 220 144
| 15,01 - 16,00 227 149
\ 4 \ 4
"bhg™
PRIKLAD OBJEDNAVKY:
EXAMPLE OF ORDER:
BEISPIEL DER BESTELLUNG:
& 6,00 mm, vrtdk na opracovani dieva DIN 340 RGT50 HSS pasivovany

& 6,00 mm, wood machining drills DIN 340 RGT50 HSS steam tempered

& 6,00 mm, Holzbearbeitungsbohrer DIN 340 RGT50 HSS dampfangelassen
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Kéd / Code DIN N
DR1869/1RNHSSC 18691 \'_*)

Kéd / Code _— N
DR1869/2RNHSSC 1869/11 *\FD 1=25-30'

Kod / Code — N
DR1869/3RNHSSC 1869/l b\R) 1=25-30°
| — POUZITI . S

Vrtaky se stfedicim hrotem a specialni geometrii =~ Drills with the centring point and special cutting  Bohrer mit der Zentrierspitze und der speziellen
ostfi doporucené k vrtani otvort a dér do dfeva,  edge geometry are recommended for drilling of  Sneidengeometrie werden zum Bohren in Holz

desek z umakartu, umélych hmot apod. wood, plastics, plastics plates etc. oder Plastikplatten empfohlen.
DR1869/1RNHSSC DR1869/2RNHSSC DR1869/3RNHSSC
& Dh8 (mm) A
L (mm) [ (mm) L (mm) I (mm) L (mm) | (mm)
5,00 - 5,30 195 135 245 170 315 210
0 0 0 60 80 0
6,01 -6,70 215 150 275 190 350 235
6,71-7,50 225 155 290 200 370 250
7,51 - 8,50 240 165 305 210 390 265
8,51 - 9,50 250 175 320 220 410 280 -k
9,51 - 10,60 265 185 340 235 430 ‘ 295
10,61 - 11,80 280 195 360 250 450 305
n 11,81 - 13,00 295 205 380 260 480 | 305 L
PRIKLAD OBJEDNAVKY: |
EXAMPLE OF ORDER:
BEISPIEL DER BESTELLUNG:
& 6,00 mm, vrtdk na opracovani dreva DIN 1869/1RN HSS pasivovany
6,00 mm, wood machining drills DIN 1869/1RN HSS steam tempered
& 6,00 mm, Holzbearbeitungsbohrer DIN 1869/1RN HSS dampfangelassen v v

CODE: DR1869/2RNHSSC0600 >l e

& 6,00 mm, vrtdk na opracovani dieva DIN 1869/2RN HSS pasivovany Dh8
& 6,00 mm, wood machining drills DIN 1869/2RN HSS steam tempered

& 6,00 mm, Holzbearbeitungsbohrer DIN 1869/2RN HSS dampfangelassen
& 6,00 mm, vrtak na opracovani dreva DIN 1869/3RN HSS pasivovany

& 6,00 mm, wood machining drills DIN 1869/3RN HSS steam tempered
6,00 mm, Holzbearbeitungsbhohrer DIN 1869/3RN HSS dampfangelassen

616!



Veily ma epracovin dova
\Woodfmachininggdrills]

Holzbearbeitungsbohtrer

Kéd / Code DIN @ GT50 'ﬁ
DR1869/3RGT50HSSC 1869/l 1=35-40°

N

Kéd / Code DIN fGTso
DR1869/1RGT50HSSC 1869/1 \FD

£=180°

ShSL
%

£=180°

Kod / Code DIN GT50
DR1869/2RGT50HSSC 1869/11 KFD 1=35-40'

=

L

> POUZITI =< usasitity S8 VERWENDUNG
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Vrtaky se stredicim hrotem a specialni geometrii = Drills with the centring point and special cutting ~ Bohrer mit der Zentrierspitze und der speziellen
ostii doporucené k vrtani otvorti a dér do dfeva, = edge geometry are recommended for drilling Sneidengeometrie werden zum Bohren in Holz
desek z umakartu, umélych hmot apod. Sirokd  of wood, plastics, plastics plates etc. Wide flute oder Plastikplatten empfohlen. Die breite Nut
drazka je idedlni pro rychly odvod trisek. Obla  is ideal for quick chip disposal. Round back edge ist fiir schnelle Spanabfuhr ideal. Die runde

zadni hrana drazky zabranuje nalepovani se vr-  prevents from gluing of drilled material. Hinterkante der Nut verhindert Ankleben
taného materidlu. gebohrten Materials.
DR1869/1RGT50HSSC DR1869/2RGT50HSSC DR1869/3RGT50HSSC
i & Dh8 (mm)
L (mm) [ (mm) L (mm) [ (mm) L (mm) [ (mm)
5,00 - 5,30 195 135 245 170 315 210
6,01 -6,70 215 150 275 190 350 235
- 6,71-7,50 225 155 290 200 370 250
$ 7,51 -850 240 165 305 210 390 265
8,51-9,50 250 175 320 220 410 280
9,51 - 10,60 265 185 0 | 235 430 | 295
10,61 - 11,80 280 195 360 250 450 305
L [11,81-13,00 295 205 380 ‘ 260 480 ‘ 305
PRIKLAD OBJEDNAVKY:
| EXAMPLE OF ORDER:
BEISPIEL DER BESTELLUNG:
6,00 mm, vrtak na opracovani dreva DIN 1869/1RGT50 HSS pasivovany
6,00 mm, wood machining drills DIN 1869/1RGT50 HSS steam tempered
6,00 mm, Holzbearbeitungsbohrer DIN 1869/1RGT50 HSS dampfangelassen

>l e @ 6,00 mm, vrtdk na opracovani dieva DIN 1869/2RGT50 HSS pasivovany
@ 6,00 mm, wood machining drills DIN 1869/2RGT50 HSS steam tempered
& 6,00 mm, Holzbearbeitungsbohrer DIN 1869/2RGT50 HSS dampfangelassen
& 6,00 mm, vrtak na opracovani dreva DIN 1869/3RGT50 HSS pasivovany
@ 6,00 mm, wood machining drills DIN 1869/3RGT50 HSS steam tempered
6,00 mm, Holzbearbeitungsbohrer DIN 1869/3RGT50 HSS dampfangelassen

Dh8
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Technicka cast
Technical Section
Technischer Telil

Tloustka jadra
Core thickness
Kernstarke

Hrbet
Flank
Riicken

Pri¢né ostri
Cross cutting edge
Querschneide

Uhel piiéného ostti W
Angle of cross cutting edge V
Querschneidwinkel W

Prumér vrtaku
Drill diametr
Bohrerdurchmesser

Hlavni ostfi
Lip
Haupschneide

Fazeta
Margin
Fazette

Uhel stoupani sroubovice A
Lead of helix A
Spiralwinkel A,

Osa vrtaku / Axis / Borachse

Fazeta / Margin / Fazette
Vnéjsi Spicka / Outer piont / Auflerlich Spitze
Sroubovice / Helix / Spirale

Hlavni ostri / Lip / Hauptschneide
Pri¢né ostri

Cross cutting edge

Querschneide

Uhel $picky €

Nose angle €

Spitzwinkel €

Hrbet / Flank / Freiflache
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. stopka - hladka, valcova
. télo vrtaku

. celkova délka L

. délka drazky 1 ($roubovice)
. drazka

. plocha vedlejsiho hibetu
. $irka plochy vedlejsiho hibetu
. jadro

. tloustka jadra

. fazetka

. $irka fazetky

. vedlejsi ostri

. odlehceni

. hloubka odlehéeni

. pata

. hrbet

. Celo

. hlavni ostf{

. brit

. vnéjsi Spicka

. pricné ostii

. délka pri¢ného ostii

. délka hlavniho ostfi

. prumér vrtaku

. pramér odlehceni

. zpétna kuzelovitost

. stoupani $roubovice

. uhel Sroubovice (L)

. thel pri¢ného ostfi (y)
. thel $picky (g)

. uhel hrbetu (o)

. Axis

. Taper glossy cylindrical
. Drill body

. Overall length L

. Flute length I (helix)

. Flute

. Front flank surface

. Front flank surface width
. Core

. Core thickness

. Margin

. Margin width

. Secondary lip

. Relief

. Relief depth

. Heel

. Flank

. Face

. Lip

. Cutting edge

. Outer point

. Cross cutting edge

. Cross cutting edge length
. Lip length

. Drill diameter

. Relief diameter

. Back taper ratio

. Lead of helix

. Angle of twist (L)

. Angle of gross cutting edge (y)
. Nose angle ()

. Lip angle (o)

O 0 NN LN~

—
N~ O

. Bohrachs

. Schaft-glatte walzenformig
. Korper Bohrers

. Gesamt Linge L

. Linge Nute |

. Nute

. Freifliche Nebenschneide

. Breite Fliche Nebenschneide
. Kern

. Kernstirke

. Fazette

. Breite Fazette

. Nebenschneide
. Entlastung

. Tiefe Entlastung
. Feise

. Riicken

. Front

. Hauptschneide

. Schneide

. Auferlich Spitze

. Querschneide

. Linge Querschneide

. Linge Hauptschneide

. Bohrerdurchmesser

. Durchschnitt Entlastung
. Riick Kegel

. Drallsteigung

. Spiralwinkel M(lamda)

. Querschneidwinkel ¢(psi)
. Spitzwinkel e(epsilon)

. Wikel Riicken «(afa)




@ VYROBA A PRODEJ VRTAKU

O SR ENRV/RITAKU)]
SBREZENANS CHBTEEE

PO SIE/PIHS

Podbrousena kuzelova plocha, ¢ = 118°
Univerzalni podbrus pro vrtani do mnoha typt oceli, Zeleznych
kov1i, umélych hmot a jinych material.

Relieved cone, € = 118°
Universal point-shape for a lot of drilling applications in steel and
iron, non ferritic-materials, plastics and other materials.

Kegelmantelanschliff, e = 118°

Universeller Anschliff fiir viele Bohrarbeiten in Stahl- und Eisen-
werkstoffen, Nichteisenmetallen, Kunstroffen und sonstigen Werks-
toffen.

Podbrus A (zaspicaténé pricné ostii), e = 118°
Podbrus se zlepsenym vykonem pri vrtani a velmi dobrym vystredé-
nim. Tento podbrus je vhodny pro vrtaky pouzivané v pramyslu.

Point Shape A (relieved point), ¢ = 118°
Point-shape with increased performance and very good centring. We
use this shape for all our industrial drill bits.

Anschliff Form A (angespitze Querschneide), € = 118°
Anschliff mit verbesserte Bohrleistung und sehr guter Zentrierung.
Wir verwenden diesen Anschliff fiir alle Industriebohrer.

Kfizovy podbrus C, € = 130°
Specialni podbrus pro tfiskové obrabéni nerezovych oceli a zvlast-
nich materiald.

Cross Cut Point-Shape C, € = 130°
Special point-shape for stainless steels and special
materials.

Kreuzanschliff C, ¢ = 130°
Spezialanschliff fiir die Zerspanung von nichtostenden und Sonder-
werkstoffen.

Kfizovy podbrus A-C, ¢ = 118°
Podbrus se zlepsenym vykonem pri vrtani a velmi dobrym vystredé-
nim. Tento podbrus je vhodny pro vrtaky pouzivané v pramyslu.

Cross Cut Point-Shape A-C, ¢ = 118°
Point-shape with increased performance and very good centring. We
use this shape for all our industrial drill bits.

Kreuzanschliff A-C, ¢ =118°
Anschliff mit verbesserte Bohrleistung und sehr guter Zentrierung.
Wir verwenden diesen Anschliff fir alle Industriebohrer.

Kftizovy podbrus CZ001, ¢ = 118°

Specialni kfizovy podbrus typu ,,AC* s upravenou geometrii pod znackou
,»CZ001“. Podbrus,,CZ001“ vyrazné prispiva k vysoké stabilité vrtaku a zarucuje
velkou rozmérovou a geometrickou presnost vrtaného otvoru.

Relief CZ001,¢ =118°

Special ,,AC* relief with modified geometry under the mark ,,CZ001*
»CZ001 relief contributes to the high quality drill and ensures high
dimensional and geometric accuracy of drilled hole.

Hinterschliff CZ001, ¢ = 118°

Sonderhinderschliff Typ ,AC* mit modifizierter Geometrie unter der Marke
»CZ001°. Hinterschliff ,CZ001“ beitragt zur hohen Stabilitat des Bohrers

und gewihrleistet hohe Maf3- und geometrische Genauigkeit gebohrten Lochs,

Stredici hrot, podbrus E, € = 180°
Specialni podbrus pro vrtaky na svary.

Centering Point-Shape E, € = 180°
Special point-shape for spot weld drills.

Zentrierspitze, Anschliff E, € = 180°
Spezialanschliff fiir Schweifipunktbohrer.

AYAUNYNININY
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7.2

KONSHTRUKEN] Mﬁ\mﬁi

1 @NSTRUCTI@NAL S DIRIILLS

ABOHRER!

Typ spirly| 1. Stoupani Sroubovice A Lead of helix A Wendelsteigung A
\.rrtaku 2. Profil drazky Profile of flute Nutprofil
Spgral type| 3. Jadro Core Kern
y drill 2a - . . . . .
Sttt 4. Vrcholovy thel, naostfeni ¢ Point angle, sharpening ¢ Spitzenwinkel, Schirfen ¢
bel; Boh’;.g, 5. Konstrukéni znaky Constructional signs Konstrutionsmerkmale
KONSTRUKCNI ZNAKY CONSTRUCTIONAL SIGNS KONSTRUTIONSMERKMALE
1. | 25-30° 25-30° 25-30°
2. | Normalni Normal Normal
3. | Normalni, u vrtdka HSSCo mirné zesilené Normal, at the drills HSSCo mildly strengthened | Normal, bei den Boherern HSSCo méfig verdickt
N 4. | 118°, u vrtaka HSSCo 130° a specidlni vybrus dle | 118°, by the drills HSSCo 130° special cut in 118°, bei den Bohrerern HSSCo 130°
DIN 1412 tvar C accordance with DIN 1412 shape C Sonderanschliff nach DIN 1412 Form C
5. | Dalsi konstrukéni znaky dle DIN 1414 Other constructional signs in accordance with | Ubrige Konstruktionsmerkmale nach DIN 1414.
DIN 1414.
1. | 12-15° 12-15° 12-15°
2. | Sirsi, pro lepsi odvod tiisky Wider, for better circumference of borings Breiter, fiir besserem Spanumfang
3. | Normalni Normal Normal
H |4 |us 118° 118°
5. | Dle DIN 1414 Other constructional signs in accordance with | Ubrige Konstruktionsmerkmale nach DIN 1414
DIN 1414
L. |35-40° 35-40° 35-40°
2. | Sirsi, pro lepsi odvod ttisky Wider, for better circumference of borings Breiter, fiir besserem Spanumfang
3. | Normalni Normal Normal
W 4| 130° 130°
5. | Dle DIN 1414 Other constructional signs in accordance with | Ubrige Konstruktionsmerkmale nach DIN 1414
DIN 1414.
1. | 35-40° 35-40° 35-40°
2. | Siroké se zaoblenymi zadnimi hranami Wide rounded with rear edges Breit mit den gerundeten hinteren Kanten
3. | Silné Thick Dick
GT50 | 4. |130° specilni vybrus dle DIN 1412 tvar A, C, A-C | 130°, special cut in accordance with DIN 1412 | 130% Sonderanschliff nach DIN 1412 Form A,
shape A, C,A-C C,A-C
5. | Dle DIN 1414 Other constructional signs in accordance with | Ubrige Konstruktionsmerkmale nach DIN 1414
DIN 1414
1. |35-40° 35-40° 35-40°
2. | Siroké se zaoblenymi zadnimi hranami Wide rounded with rear edges Breit mit den gerundeten hinteren Kanten
3. | Velmi silné Very thick Sehr dick
GT100 | 4. 135°, specialni vybrus dle DIN 1412 tvar A, C, A-C | 135°, special cut in accordance with DIN 1412 | 135°, Sonderanschliff nach DIN 1412 Form A,
shape A, C, A-C C,A-C
5. | Dle DIN 1414 Other constructional signs in accordance with | Ubrige Konstruktionsmerkmale nach DIN 1414
DIN 1414
1. | 36° 36° 36°
2. | Normalni Normal Normal
3. | Zesilené Strengthened Verdickt
Ti 4. | 130°, specialni vybrus dle DIN 1412 tvar C 130°, special cut in accordance with DIN 1412 130°, Sonderanschliff nach DIN 1412 Form C
shape C
5. | Dle DIN 1414 Other constructional signs in accordance with | Ubrige Konstruktionsmerkmale nach DIN 1414
DIN 1414
1. | 30° 30° 30°
2. | Specidlni CZ001 Special CZ001 Spezieller CZ001
CZ 3. | Tendi nez normalni Thinner than standard Diinner als Standard
001 4. | 118° specidlni podbrus typu ,AC* s upravenou 118° Special “AC” relief with modified geometry | 118° Sonderhinderschliff Typ “AC” mit
geometrii pod znackou ,CZ001¢ under the mark “CZ001” modifizierter Geometrie unter der Marke “CZ001”
5. | Délkov4 norma DIN 338 Length standard DIN 338 Langennorm DIN 338

ostatni parametry podle ,,CZ001*

Other parameters according to “CZ001”

Ubrige Parameter gemaf “CZ001”




BOVRCHOVE, IFJPRA & P(DVLAK@V \RGAKUJ
COATIES ‘ﬁm ) RIPEIES

POVRCHOVE UPRAVY / COATINGS / OBERFLACHENBEHANDLUNGEN

Leskly povrch Leskly povrch u rychlofezné oceli je vzdy po operaci brouseni, pokud je dostate¢né chlazeni. [ .
Bright Finis High-speed steel bright finish occurs always after grinding as long as cooling is sufficient. m
Glinzende Oberfliche Glanzende Oberfliche bei Schnellschnittstahl tritt immer nach dem Schleifen auf, sofern Kiihlung geniigend ist.

Oxidace v pafe (pasivace) ddvd povrchu néstroje fialovo ¢ernou barvu. Povrchové zoxidovand vrstva ma schopnost
absorbovatkonzervaénioleja vrtdky pasivované v pafe jsou odolnéjsi proti korozi.Pasivace muze byt aplikovana na
kazdy brouseny-leskly nastroj,ale nejefektivnéjsi je na vrtacich.

Pasivace v pare Steam Oxidation (passivation) gives violet black colour to the tool surface. The oxidized surface layer is able to
absorb preservative oil and the drills passivated with steam are more corrosion-resistant. The passivation can be

Steam tempered applied to every ground bright tool but it is the most effective on the drills.

Dampfangelassen Dampfoxidation in Dampf (Passivierung) gibt der Oberfliche des Werkzeugs violette-schwarze Farbe. Die oxidierte

Oberflachenschicht ist fahig, Konservierungsél zu absorbieren und die die in Dampf passivierten Bohrer sind
korrosionsbestandiger. Die Passivierung kann fiir jedes geschliffenes glainzendes Werkzeug angewendet werden
aber fiir die Bohrer ist effektivste.

Bronzové povrchovatpravaje tenkd oxidovanavrstvana povrchundstrojiijenzje pouzivanahlavnéurychlofeznych

Bronzova povrchova tprava kobaltovych oceli
Bronze Coating Bronze coating is a thin oxidized layer on the tool surface which is primarily used for cobalt high-speed steels.
Bronze Oberflachenbehandlung ist eine diinne Oxidhaut auf der Oberflache der Instrumente, die bei Schnellschnit

tkobaltstahlen hauptsdchlich verwendet ist.

Bronze Oberflichenbehandlung

Prednosti povlakovanych vrtaka Advantages of Coated Drills Vorziige iiberzogener Bohrer
- zvySeni feznych rychlosti - Increase of cutting speeds - Erhéluglg c:‘ler Sc(lilnittg"eﬁlchwingigkeiten
- minimalizace chlazeni (u vrstev na bazi Al) - Minimalization of cooling (at layers on basis Al) ~ Minimalisieren der Kithlung (bei

Schichten auf Basis Al)

- zlep$eni kvality opracovani - Improvement of quality of cutting - Verbesserungder Qualititder Bearbeitung
- vyssi pfesnost obrabéni - Higher accuracy of cutting - hoherer Genauihkeit der Bearbeitung
- vy$$i trvanlivost nastroju - Higher durability of tools - hohlerer Lebensda%er der Werkzeugeh
- prodlouzeni intervalii mezi ostfenim - Prolongation of intervals between sharpening ~ gfsﬁairfgegsrung er Zeitspannen zwischen
Povlak vrtiku Barva Tloustka pm Tvrdost HV Charakteristika
Coating of drill Colour Thickness pm Hardness HV Characteristic
Bohrerbeschichtung Farbe Stérke um Hiérte HV
osvédéena universalni vrstva s vybornou adhezi a nizkym koef. tfeni
TiN zlata 1-4 2500 proof universal layer with excellent adhesion and low coefficient of friction
gold bewdhrte universelle Schicht mit ausgezeichneter Adhdsion
und niedrigem Reibungskoeffizient
seda obrabéni houzevnatych a abrazivnich materialti
TiCN grey 2-4 3300 cutting of tough and abrasion materials
grau Zerspannung langspanender und abrasiver Werkstoffe
stiibrivé sedd vrstva pro opracovani barevnych kovu
CrN silver-grey 1-4 1750 layer for cutting of non-ferrous metals
silbern-grau Schicht fiir Bearbeitung der Nichteisenmetalle
fialova obrabéni za sucha, vysoka tepelna odolnost
TiAIN violet 1-4 3000 dry machining, high heat stability
violett Trockenbearbeitung, hohe Wirmebestdindigkeit

Vyobrazenl - Plctures Abbildung
N S I — LSS S

- TALN - (T G

250
200
S .
Spiralovy vrtak / Jobberdrill / E 3y
Spiralbohrer T < 150
6,00 mm SIS
o £
Obrabény materidl / Work material /2 > 100
Zu bearbeitender Werkstoff 8 3
1.2379 - 750-800 N/mm? § 8
= 50
Podminky / Condition / Bedingungen
n: 1850 ot/min rev/min U/min
s: 0,12 mm/ot mm/rev mm/U 0
v: 35 m/min m/min m/min bez povlaku TiN TiAIN
Vrtand hloubka: 15 mm  Drilled depth: 15 mm without coating
Bohrtetiefe: 15 mm ohne Beschichtung

Pro zvySeni zivotnosti a dosazeni vy$siho vykonu je vhodné pouzivat vrtaky s tvrdymi povlaky, zejména pti vrtani vysocepevnostnich a tézceobrobitelnych
materiald.

It is suitable to use the drills with hard coatings for increase of life and achievement of higher performance, especially at the drilling of high-resistant and difficult
machinable materials.

Fiir Lebensdauererhohung und Leistungserreichung sind die Bohrer mit harten Beschichtungen, insbesondere wihrend des Bohrens hochfester und schwer
zerspanbarer Werkstoffe zu verwenden.

Vrtaky s povlaky se dodavaji pouze na zvlastni pozadavek. Druh povlaku nutno uvést ke kodu vrtaku.

We supply the drills with coatings only per special order. Coating type must be shown to the drill code.

Die Bohrer mit Beschichtungen werden nur nach Sonderwunsch geliefert. Beschichtungsart ist zum Bohrerkode anzufiihren.
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CSN DIN Bohler | AISI | Oznaceni - Description| C Cr | Mo | V W | Co Tvrdost - Hardness

Bezeichnung Hirte
HRC HV
19830 1.3343 $600 M2 HSS 0,90 | 4,1 | 5,0 1,8 | 64 0 63 -67 780-900
19852 1.3243 §705 M35 HSS Co 5 0,92 | 41| 50 | 1,9 | 64 | 48 65-67 820-920
1.3247 $500 M42 HSS Co 8 L,10| 39| 92 | 1,2 | 1,4 | 8,0 66-69 850-990

HSS Co 8

Charakteristika - Charakteristic

IEXSEE DIN S 6-5-2(DMo5) WERKSTOFF Nr. 1.3343

Rychlofezna ocel legovand W a Mo svysokou houzevnatosti a dobrymi feznymi vlastnostmi,univerzalné
vyuzitelnd, vhodnd pro vrtani dobfe obrobitelnych materidld a materiald s pevnosti v tahu
do cca 900 PMa.

W and Mo high-speed alloy steel with higt toughness and good cutting properties, general-purpose,
for drilling of easily machinable materials and materials with tensile strength to apporox. 900 Pma.

W und Mo legierter Schnellschneidestahl mit hoher Zahigkeit und guten Schnitteigenschaften,
universell einsetzbar, geeignet fiir Bohrung gut zerspanbaren Materials und Material mit Zugfestigkeit
bis etwa 900 PMa.

;SN o X2 DIN S 6-5-2-5(EMo5Co05) WERKSTOFF Nr. 1.3243

Kobaltova wolfram-molybdénova ocel s velmi dobrymi feznymi vlastnostmi, tvrdosti za zvySenych
teplot a houzevnatosti, vhodna pro tézce obrobitelné materialy o pevnosti v tahu do cca. 1000 PMa.

Cobalt tungsten-molybdenum steel with very good cutting properties, hardness during elevanted
temperatures and toughness, suitable for hardly machinable materials with tensile strenght to approx.
1000 Pma.

Kobalt-Wolfram-Molybdanstahl mit sehr guten Schnitteigenschaften, Hérte wihrend erhéhter
Temperaturen und Zihigkeit, geeignet fiir schwer zerspanbares Material mit Zugfestigkeit bis etwa
1000 PMa.

DIN S 2-10-1-8 WERKSTOFF Nr. 1.3247

Rychlofezna ocel legovana Co a Mo s vysokou tvrdosti, s vybornymi feznymi vlastnostmi, vhodna
pro vrtani do vysocepevnych material o pevnosti v tahu do cca. 1000 PMa.

Co and Mo hight-speed steel alloy steel with high tuoghness, excellent cutting properties, suitable
for drilling of very tough materials with tensile strength to approx. 100 Pma.

Co und Mo legierter Schnellschneidestahl mit hoher Harte, guten Schnitteigenschaften, geeignet
fiir Bohrung in hochfestes Material mit Zugfestigkeit bis etwa 1000 PMa.




VYROBA A PRODEJ VRTAKU

BOUZIRVRITAKUPIREZNEJROD NMINKY4
[USAGE; DIRNIHLS = CUTTING CONDIFTIONS
VERWERDUNG BOHRERES

SCHNEIDBEDINGUNGEN;

Obrabény material KOD - CODE v DD (mm)
Working material dard al (m/min) 2 ‘ 4 6 ‘ 9 ‘ 12
Bearbeitenden Werkstoffe Sendh specia s (mm/ot.), (mm/rev), (mm/U)

Automatova ocel 350-500 MPa 338RCZ001
Free-cutting steel 350-500 MPa 338RNHSS HSSAX E 30-40 0,05 0,1 0,125 0,16 0,2
Automatenstahl 350-500 MPa 338RGT50HSS
Automatova ocel 500-900 MPa
Free-cutting steel 500-900 MPa 338RNHSS 31);)SSSRACXZT01()I§ E 25-30 0,04 0,08 0,1 0,125 0,16
Automatenstahl 500-900 MPa
Konstruk¢ni ocel do 500 MPa
Structural steel to 500 Mpa 338RNHSS 338RGT50HSS E 30-40 0,04 0,08 0,1 0,125 0,16
Baustahl bis 500 Mpa
Konstrukéni ocel do 500-900 MPa 338RCZ001
Structural steel to 500-900 Mpa 338RNHSS HSSAXTIAIN E 20-25 | 0,032 | 0,063 0,08 0,1 0,125
Baustahl bis500-900 Mpa !
Cementacni ocel nelegovana do 600 MPa
Plain carbon case-hardening steel to 600MPa 338RNHSS | 338RGT50HSS E 25-35 0,05 0,1 OlRoRe 0,16 0,2
Unlegierter Zementstahl bis 600MPa
Cementacni ocel legovana 500-900 MPa 338RCZ001
Aloy case-hardening steel 500-900MPa 338RHHSS HSSAXTIAIN E 20-25 | 0,04 | 0,08 0,1 0,125 | 0,16
Legierter Zementstahl bis 500-900MPa
Cementacni ocel legovana 900-1200 MPa
Aloy case-hardening steel 900-1200MPa 338RNHSSCo5| 338RGTI00 | ¢ | 10150 0,025 | 0,05 | 0,065 008 | 0,1
Legierter Zementstahl bis 900-1200MPa R
Nitrida¢ni ocel 700-900 MPa 338RCZ001
Nitralloy 700-900MPa 338RNHSS HSSAXTiAIN E 15-20 | 0,032 | 0,063 0,08 0,1 0,125
Nitrierstahl bis 700-900MPa 338RTiHSSCo5
Nitrida¢ni ocel zuslechténa 800-1250 MPa 338RCZ001
Heat treated nitralloy 800-1250MPa 338RNHSS HSSAXTIAIN E, O 8-12 | 0,025 0,05 0,063 0,08 0,1
Vergiiteter Nitrierstahl 800-1250MPa !
Oc‘el k zuslechténi mékka 500-750 MPa 338RCZ001
Mild steel for heat treatment 500-750MPa 338RNHSS HSSAX E 25-35 | 0,04 0,08 0,1 0,125 | 0,16
Weichstahl zur Veredelung 500-750MPa
Ocel k zuslechténi nelegovana 700-1000MPa 338RGT100
Plain carbon steel for heat treatment 700-1000MPa 338RNHSSCo5 HSSCo5 E 15-20 | 0,04 0,08 0,1 0,125 | 0,16
Unlegierter Zementstahl zur Veredelung 700-1000MPa 338RTiHSSCo5
Ocel k zuslechténi legovana 900-1250 MPa 338RGT100
Alloy steel for heat treatment 900-1250MPa 338RNHSSCo5 HSSCo5 E,O | 10-15 | 0,032 | 0,063 |~ 0,08 0,1 0,125
Legierter Stahl zur Veredelung 900-1250MPa 338RTiHSSCo5
Manganova ocel s obsahem nad 10% Mn
Manganese steel with content above 10% Mn 338RNHSSCo5 | 338RTiHSSCo5 | E,O 3-6 0,02 0,04 | 0,063 0508 0,1
Manganstahl mit dem Gehalt tiber 10% Mn
Nastrojova ocel nelegovana 700-900 MPa 338RCZ001
Plain carbon tool steel 700-900MPa 338RNHSSCo5| HSSAXTIAIN | E | 14-18 | 0,032 | 0,063 | 0,08 | 01 | 0,125
Unlegierter Werkzeugstahl 700-900MPa 338RTiHSSCo5
Nastrojova ocel legovana 850-1250 MPa 338RGT100
Alloy tool steel 850-1250MPa 338RNHSSCO5|  HsSCos E,O | 812 | 0,025 0,05 | 0,063 | 0,08 |0,
Legierter Werkzeugstahl 850-1250MPa
Zarovzdprna ocel 450-600 MPa ) 338RGT100
Heat-resistant steel 450-600MPa 338RtiHSSCo5 HSSCo5 O 15-20 | 0,032 | 0,063 | 0,08 0,1 0,125
Hitzebestindiger Stahl 450-600MPa
Nerezavéjici oceli
Rustless steels 338RTiHSSCo5| 338RTiHSSCo5 | E,O 6-10 0,02 0,032 0,05 0,08 0,1
Nichtrostende Stahle
Slitiny hasteloy, inconel, nimonic
Alloys hasteloy, inconel, nimonic 338RTiHSSCo5| 338RTiHSSCo5 | O 3-6 0,02 0,04 | 0,063 | 0,08 | 0,125
Legierungen Hasteloy, Inconel, Nimonic
Zeda lltm? HB 180-240 . 338RCZ001

rey cast iron HB 180-240 338RNH HSSAXTIAIN E,L 30-40 | 0,05 0,1 0,125 0,16 0,2
Graugufl HB 180-240
Seda litina HB 240-300
Grey cast iron HB 240-300 33sRNHSS | BSNCEOL mi 2030 005 | 01 | 0125 | 016 | 02
GrauguR HB 240-300 '
Temperov. litina HB 180-240
Malleable cast iron HB 180-240 338RNHSS 338RCZ_0011 E.L | 2030 | 005 | 01 |0125]| 016 | 02
Tempergufl HB 180-240 Liffe ko T
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VYROBEK
Obrabény material KOD - CODE . & D (mm)
Working material tandard special * (m/min) 2 | 4 | 6 | 9 | 12
Bearbeitenden Werkstoffe S P s (mm/ot.), (mm/rev), (mm/U)
Hlinik
Aluminium 338RWHSS 338RGT50HSS E 50-80 0,05 0,1 0,125 0,16 0,2
Aluminium

Hlinikové slitiny s obsahem do 10% Si a 180 MPa
Aluminium alloys with content to 10% Si and 180MPa | 338RWHSS | 338RGT50HSS E 40-65 | 0,063 | 0,125 | 0,16 0,2 0,25
Aluminiumlegierungen mit dem Gehalt bis 10% Si und 180MPa

Hlinikové slitiny s obsahem nad 10% Si a 150-250 MPa 338RCZ001
Aluminium alloys with content above 10% Si and 150-250MPa 338RNHSS HSSAX E 30-50 | 0,063 | 0,125 | 0,16 0,2 0,25
Aluminiumlegierungen mit dem Gehalt bis 10% Si und 150-250MPa

Méd 200-400 MPa

338RGT100
Copper 200-400MPa 338RWHSS HSSCo5 E,O | 30-40 | 0,05 | 0,1 0,125 | 0,16 0,2
Kupfer 200-400MPa ~4 )
S
Kfehka mosaz s kratkou tfiskou 350-550 MPa
Fragile brass with short chip 350-550MPa 338RNHSS 338RC2901 E,O | 60-80 0,25
HSSAXTiAIN

Briichiges Messing mit kurzem Span 350-550MPa

Houzevnata mosaz s dlouhou tfiskou 250-550 MPa i
Tough brass with long chip 250-550MPa 338RWHSS 338RWHSS E,O | 30- 0,1 0,2
Zahmessing mit langem Span 250-550MPa

Bronz 200-500 MPa

Bronze 200-500MPa 338RWHSS 338RWHSS E,O | 20- 0,2

Bronze 200-500MPa a

Bronz 500-800 MPa !

Bronze 500-800MPa 338RNHSS | 33BRCZOOL | 5 o | 1530 | lo05 | o, 016 | 02

Bronze 500-800MPa =

Slitiny magnesia - elektron ¢

Magnesium alloys - elektron 338RNHSS | 338RCZ001 - |60-100| 0,08 | 0,125 | 0, 0,02 | 025

Magnesiumlegierungen - Elektron HSSAX

Zinek, slitiny zinku

Zinc, zinc alloys 338RNHSS | SSSRCZOOL | g | 55,5 | 005 | 01 0,16 | 02
e ZIAc ato HSSAX 1 :

Zink, Zinklegierungen e

Slitiny titanu do 700 MPa —~— e

Titanium alloys to 700Mpa 338RTiHSSCo5 | 338RTiHSSCo5 (0] 0,1

Titanlegierungen bis 700MPa

Slitiny titanu do 700-1000 MPa .

Titanium alloys to 700-1000MPa 338RTiHSSCo5 | 338RTiHSSCo5 O 3-6 0,02 | 0,04 0,063 | 0,08

Titanlegierungen bis 700-1000MPa

Stfibro

Silver 338RNHSS | SSRCZOOL | p | 5040 | 005 | 0,08 25 0,16
. HSSAX }

Silger

Duroplasty

Duroplasts 338RNHSS* 338RNHSS* L 10-20 | 0,04 0,0 ,125 | 0,16

Duromoren

Termoplasty

Termoplasts 338RWHSS 338RWHSS V,L | 20-40 | O 0,2

Thermoplasten

Plexisklo

Perspex 338RHHSS 338RWHSS v [ 0,16 0,2

Plexiglas

Vrstvené materialy (papir, dievo) podél vrstvy
Laminated materials (paper, wood) along layer 338RWHSS 338RWHSS L 15-25 | 0,05 | 0,08 | 0,125 | 0,16 0,2
Geschichtete Materialien (Papier, Holz) lings der Schicht

Vrstvené materialy (papir, dfevo) napfic vrstvy
Laminated materials(paper, wood) across layer 338RHHSS* 338RHHSS* L 15-25 | 0,05 | 0,08 | 0,125 | 0,16 0,2
Geschichtete Materialien (Papier, Holz) tiber der Schicht

Tvzena pryz
Hardened rubber 338RHHSS* 338RHHSS* L 20-30 | 0,08 | 0,125 | 0,16 0,2 0,25
Hartgummi

Biidlice, mramor, grafit
Slate, marble, graphit 338RHHSS* 338RHHSS* L 3-6 ruéni | ruéni | ruéni | ru¢ni | ruéni
Schiefer, Mramor , Graphit

* Vrcholovy thel 90° % - Chlazeni E-Emulze O-0Olej V-Voda L - Stlaceny vzduch v - Rezna rychlost [m/min] s - Posuv [mm/ot.]
* Vertex angle 90° 3 - Cutting fluid E - Emulsion O - Oil V - Water L - Comprressed air v - Cutting Speed [m/min] s - Feed [mm/rev.]
* Spitzenwinkel 90° % - Kiihlung E - Emulsion O-Ol V -Wasser L - PrefSluft v - Schnittgeswindikeit [m/mim] s - Vorschub [mm/U]
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@ VYROBA A PRODEJ VRTAKU EINSWZEMBEEHBFUNGEN PIIRALB@HIR4ER

Rezna rychlost v (m/min) - Cutting Speed v (m/min) - Schnittgeswindigkeit v (m/min)
gD 4 6 8 10 12 15 18 20 25 30 35 40 50 60 80 | 100
Otacky n (1/min) - Revolution n (rpm) - Drehzahl n (U/min)
1,0 1275 1910 | 2550 3185 3820 | 4775 5730 | 6370 7960 | 9555 | 11145 | 12740 | 15925 | 19110 | 25480 | 31855
1,5 850 1275 1700 2125 2550 3185 3820 4245 5310 6370 7430 8495 | 10615 | 12740 | 16985 | 21230
2,0 635 995 1275 1592 1910 | 2390 2865 | 3185 3980 | 4775 5575 6370 | 7960 9555 | 12740 | 15925
2,5 510 765 1020 1274 1530 1910 2295 | 2550 3185 | 3820 4460 5095 | 6370 7645 | 10190 | 12740
3,0 425 635 850 1060 1275 1590 1910 | 2125 2655 | 3185 3715 4245 | 5310 6370 | 8495 | 10651
3,5 365 545 730 910 1090 1365 1640 1820 2275 | 2730 3185 3640 | 4550 5460 | 7280 | 9100
4,0 320 480 635 795 955 1195 1435 1590 1990 | 2390 2785 3185 | 3980 4775 | 6370 | 7960
4,5 285 425 565 710 850 1060 1275 1415 1770 2125 2475 2830 3540 4245 5960 7075
5,0 255 380 510 635 765 955 1145 1275 1590 1910 2230 2550 3185 3820 5095 6370
5,5 230 345 465 580 695 870 1040 1160 1450 1735 2025 2315 | 2895 3475 | 4630 | 5790
6,0 210 320 425 530 635 795 955 1060 1325 1590 1860 2125 2655 3185 4245 5310
6,5 195 295 390 490 590 735 880 980 1225 1470 1715 1960 | 2450 2940 | 3920 | 4900
7,0 180 275 365 455 545 680 820 810 1140 1365 1590 1820 2275 2730 3640 4550
7,5 170 255 340 425 510 635 765 850 1060 1275 1485 1700 | 2125 2550 | 3395 | 4245
8,0 160 240 320 400 480 595 715 795 995 1195 1395 1590 1990 2385 3185 3980
8,5 150 225 300 375 450 560 675 750 935 1125 1310 1495 1875 2250 | 2995 | 3745
9,0 140 210 285 355 425 530 635 710 885 1060 1240 1415 1770 2125 2830 3540
9,5 135 200 270 335 400 505 605 670 840 1005 1175 1340 1675 2010 | 2680 | 3350
10,0 125 190 255 320 380 480 575 635 795 955 1115 1275 1595 1910 2550 3185
11,0 115 175 230 290 345 435 520 580 725 870 1015 | 1160 | 1450 | 1735 | 2315 | 2895
12,0 105 160 210 265 320 400 480 530 665 795 930 1060 1325 1590 2125 2655
13,0 100 145 195 245 295 365 440 490 610 735 855 980 | 1225 | 1470 | 1960 | 2450
14,0 90 135 180 230 275 340 410 455 570 680 795 910 1135 1365 1820 2275
15,0 85 130 170 210 250 320 380 420 530 640 740 850 1060 1275 1700 | 2120
16,0 80 120 160 200 235 300 360 400 495 595 695 795 995 1195 1590 1990
17,0 75 110 150 185 225 280 335 375 470 560 655 750 935 1125 | 1500 | 1875
18,0 70 105 140 175 210 265 320 355 440 530 620 710 885 1060 1415 1770
19,0 65 100 135 170 200 250 300 335 420 500 585 670 840 1005 1340 1675
20,0 60 95 125 160 190 240 285 320 400 480 560 640 795 955 1275 1590
_ T-D-n _ 1000V
VvV = 1000 n = ﬁ 7= 3,14159265358979
D = @ vrtaku [mm] D =@ drill [mm] D = @ Bohrerduchmesser [mm]
v = Rezna rychlost [m/min] v = Cutting speed [m/min] v = Schnittgeswindigkeit [m/min]
n = Otacky vrtaku [1/min] n = Revolution by drill [rpm] n = Drehzahl bei Bohrer [U/min]
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DEFKOVEIROZMERVER OWVRTAKYSIVAVCOVOUISTOURKQOY
DIVMENSION{OFESD RIIESAWHTHES TRATG IS HANIKS
WABMESSUNGEN| BOHRERMNKFZVILND ERS CHAFI

@ VYROBA A PRODEJ VRTAK

) DIN 338 DIN 340 DIN 1897 | DIN1869 | DIN1869 | DIN 1869
VRTAK - DRILL - BOHRER Line 1 Line 2 Line 3
Reihe 1 Reihe 2 Reihe 3
CSN 221121 | CSN 221125 | CSN 221182 | ZV 3001 /1 | ZV 3001/2 | ZV 3001/ 3
CSN 221131 | PN 2916;21 | CSN 221180
CSN 221127 | PN 291520 | PN 2905; 04
D (mm) 5111\122921131;3154 PN 2917 : -
PN 2907; 8 r - ! -
PN 2909; 10 o @
PN 20111 (@ 205t Hsssoa—“'%* ¢ =
do / to / bis L/1(mm) L/1(mm) L/1(mm) L/1(mm) L/1(mm) L/1(mm)
0,38 19/4 \
0,48 20/5 30/ 10
0,53 2216 w015 | 2073
0,60 24/7 50/20 21/3,5
0,67 26/8 50/20 \ 22/ 4
0,75 28/9 50/30 23/4,5
0,85 30/ 10 52/30 \ 24/5
0,95 32/11 56/33 25/5,5
1,06 34712 56/33 | 2616
1,18 36/ 14 60/37 28/7
1,32 3816 65/41 | 30/8
1,50 40/18 70 / 45 32/9
1,70 43 /20 75/ 50 \ 34/10
1,90 46 /22 80 /53 36/ 11
2,12 49 / 24 85 /56 \ 38/12 125/ 85
2,36 53/27 90 / 59 40/13 135/ 90
2,65 57/ 30 95/ 62 \ 43/ 14 140 / 95 180 / 125
3,00 61/33 100 / 66 46/ 16 150 / 100 190/ 130
3,35 65 /36 106 / 69 \ 49 /18 155/ 105 200/ 135
3,75 70 / 39 112/73 52/20 165/ 115 210/ 145 265/ 180
4,25 75/ 43 119/78 \ 55/22 175/ 120 220/ 150 280/ 190
4,75 80 / 47 126/ 82 58 /24 185 /125 235/ 160 295 /200
5,30 86/ 52 132/ 87 \ 62/26 195/ 135 245/ 170 315/210
6,00 93 /57 139 /91 66 /28 205 / 140 260 / 180 330 /225
6,70 101 / 63 148 / 97 \ 70/ 31 215/ 150 275 /190 350 / 235
7,50 109 / 69 156 / 102 74/ 34 225/ 155 290 / 200 370/ 270
8,50 117 /75 165 / 109 \ 79 /37 240/ 165 305 /210 390 / 265
9,50 125/ 81 175/ 115 84 / 40 250 /175 320/ 220 410/ 280
10,60 133/ 87 184 /121 \ 89 /43 265/ 185 340/ 235 430/ 295
11,80 142/ 94 195/ 128 95/ 47 280 /195 365/ 250 455/310
13,20 151/ 101 205 / 134 \ 102/ 51 295 / 205 375/ 260 480/ 315
14,00 160 / 108 214/ 140 107 / 54
15,00 169 /114 220/ 144 \ 111/ 56
16,00 178 / 120 227/ 149 115/ 58
17,00 184 /125 235/ 154 \ 119 / 60
18,00 191 /130 241/ 158 123 / 62
19,00 198 / 135 247 /162 \ 127 / 64
20,00 205/ 140 254 /166 131/ 66




NASTROJE CZ, s.i.0

Riegrova 399, 697 01 Kyjov, Czech Republic

ICO - Identification Number - Handelsregister-Nummer: 276 74 207
DIC/VAT ; Tax Registration Number/VAT - Umsatzsteuernummer/VAT: CZ27674207

Bankovni spojeni - Bank connection - Bankverbindung:

Komer¢ni banka, a.s. Hodonin
SWIFT (BIC) KOMBCZPPXXX

Cislo Gé¢tu » Account number ¢ Kontonummer;
35-4617720217/0100 CZK
IBAN: CZ9701000000354617720217

Cislo Gétu « Account number - Kontonummer:
35-4643630207/0100 EUR
IBAN: CZ9001000000354643630207

Firma je zapsana v obchodnim rejstiiku vedeném Krajskym soudem v Brné oddil C, vlozka 50899.
The firm is registered in commercial register kept by regional court in Brno, section C,

insert 50899.

Die Firma ist im durch das Kreisgericht in Briinn gefithrten Handelsregister, Teil C,

Einlage 50899 einregistriert .

OBJEDNAVKA . ORDER - BESTELLUNG:

Telefonicky: po- pa od 7% - 16 hod.
By telephone: ~Monday - Friday from 7% until 16 oclock.
Telefonisch: Montag - Freitag von 7% bis 16 Uhr.
& 00420518 610 510
00420 518 610 512

W 00420 777 581 154

Fax: nepretrzité == 00420 518 610 511
continuously
durchgehend

E-mail: nepretrzité info@nastrojecz.cz
continuously
durchgehend

Internet: nepretrzite www.nastrojecz.cz
continuously
durchgehend

EXPEDICE - SHIPMENT o EXP
Expresni piepravni sluzba: - tuzemsko do

; - zahrani¢i do 2-5 dnu
Doprava firmou NASTROJE CZ, s.r.0. na zékladé dohody se

Express shipping: - inland until 24 hours.
- abroad until 2-5 days

; 0
The transport by the firm NASTROJE CZ, s.r.0. by appointmgnt with customer.

Expressverkehr: - Inland bis 24 Stunden. B
: - Ausland bis 2. S Eage ( m vt
Transport durch die Firma NASTROJE CZ bstimmunggmi@iiindEns s

7<)
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