RECA POLSKA

Mocuje.Dziata.Inspiruje.

TECHNIKA OBROBK
SKRAWANIEM

Profesjonalna praca z narzgdziami RECA

‘vw.reca.pl
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Materiaty twarde

A

Stal szybkotngca z 5% stopem kobaltu

Szlif krzyzowy

Chwyt cylindryczny
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Nadaje sie do
obrébki stali

Stozek Morse’a
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- Stal szlachetna
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Wymiary

Zestaw wiertet kretych RECA EVO plus
28 szt.

Wymiary: 1,0 - 10,0 mm

Zawartosc¢: 1,0 - 5,0 po 2 szt..

5,5-10,0 po 1 szt.
Wzrastajgco co 0,5 mm

Nr art. 0623 004 910

Zestaw wiertet kretych RECA EVO plus
34 szt.

Wymiary: 1,0 - 13,0 mm

Zawartosc¢: 1,0 - 5,0 po 2 szt.
5,5-13,0 po 1 szt.

Wzrastajgco co 0,5 mm

Nr art. 0623 004 913

Nr art. (7] Dt.catkowita Dt.rowka Jedn. Nr art. [] Dt.catkowita | Dt.rowka Jedn.
mm mm mm opak. mm mm mm opak.
0623 000 020 2,00 49 24 10 0623 000 070 7,00 109 69 5
0623 000 025 2,50 57 30 10 0623 000 075 7,50 109 69
0623 000 030 3,00 61 33 10 0623 000 080 8,00 17 75
0623 000 032 3,20 65 36 10 0623 000 085 8,50 17 75
0623 000 033 3,30 65 36 10 0623 000 090 9,00 125 81
0623 000 035 3,50 70 39 10 0623 000 095 9,50 125 81

0623 000 040 75 43

0623 000 100

87

0623 000 042 75 43

0623 000 102

87

0623 000 045 80 47

0623 000 105

87

0623 000 050 86 52

0623 000 110

94

0623 000 052 86 52

0623 000 115

94

0623 000 055 93 57

0623 000 120

0623 000 060 93 57

0623 000 125

0623 000 065 63

0623 000 068 69

viviuivuniuniun|uon vy

0623 000 130

Y [N PO (PN [N N [N PO [N IO [JEPN NS 0

WIERTLO KRETE RECA EVO

Precyzyjne wiertto krete RECA EVO HSS-TIAIN

DIN 338, Typ N, prawotngce 118°, szlifowane

Zastosowanie:

* Do wiercenia w stali do 900 N/mm2 i staliwie (stopowym i niestopowym), zeliwie szarym, zeliwie

ciggliwym, zeliwie sferoidalnym, zeliwie spiekanym, niklowo-srebrnym i grafitowym.

Wriasciwosci:

- Od 4,0 mm chwyt Tricon
- Powtoka gtowicy TiAIN

- Stosowane gtéwnie w wiertarkach recznych
- Dostepne $rednice: 2,0 - 13,0 mm

Typowe zastosowania:

- Czesci maszyn, produkcja narzedzi, obudowy, prace seryjne, ale takze prace naprawcze w przemysle,
handlu oraz wiercenie otworéw pod gwint i nity
- Stosowane z najlepszymi wynikami we wszystkich wiertarkach recznych i wiertarkach stojakowych

FIn™

Ostrze 118° EVO ze
szlifem krzyzowym:
- Doktadne nawiercanie

- 3x szybszy postep
wiercenia
- Doktadnos$¢ wymiarow

Powtoka gtowicy TiAIN:

- Wiegksza elastycznosc
- Maksymalna trwatos¢
narzedzia

- Wyzsza twardosc¢
powierzchni

System kodowania

kolorami:

- Niebieski pierscien dla
stali

- Odpowiednie do
gwintownikow maszyn-
owych i pogtebiaczy

Chwyt Tricon:

- Optymalne przenoszenie
mocy

- Optymalna elastycznosé
- Niewielki naktad pracy -

od g 4 mm




-

I Nr art. (4] Dt. catkowita Dt.rowka

Nr art. (4] Dt.catkowita Dt.rowka Jedn.
mm mm mm opak. mm mm mm opak.
0624 025 0,25 19,0 3,0 10 0624 70 7,00 109,0 69,0 10
0624 03 0,30 19,0 3,0 10 0624 71 7,10 109,0 69,0 10
0624 035 0,35 19,0 4,0 10 0624 72 7,20 109,0 69,0 10
0624 04 0,40 20,0 5,0 10 0624 73 7,30 109,0 69,0 10
0624 05 0,50 22,0 6.0 10 | 062474 7,40 109,0 69,0 10
0624 06 0,60 24,0 7,0 10 062475 7,50 109,0 69,0 10
0624 07 0,70 28,0 9,0 10 0624 76 7,60 117,0 75,0 5
0624 08 0,80 30,0 10,0 10 | 062477 7,70 117,0 75,0 5
0624 09 0,90 32,0 11,0 10 0624 78 7,80 117,0 75,0 5 . .
0624 10 1,00 34,0 12,0 10 062479 7,90 117,0 75,0 5 W e rt*o k ‘te eC e R E CA H S S
* 0624 11 1,10 36,0 14,0 10 | 062480 8,00 117,0 75,0 5 I re b} p r yZyJ n
0624 12 1,20 38,0 16,0 10 0624 81 8,10 117,0 75,0 5
0624 13 1,30 38,0 16,0 0 | 0624 82 8,20 117,0 75,0 5
0624 14 1,40 40,0 18,0 10 0624 83 8,30 117,0 75,0 5
0624 15 1,50 40,0 18,0 10 0624 84 8,40 17,0 75,0 5
0624 16 1,60 43,0 20,0 10 0624 85 8,50 117,0 75,0 5
0624 17 1,70 43,0 20,0 10 0624 86 8,60 125,0 81,0 5
0624 18 1,80 46,0 22,0 10 0624 87 8,70 125,0 81,0 5
0624 19 1,90 46,0 22,0 10 0624 88 8,80 125,0 81,0 5
. 0624 20 2,00 49,0 24,0 10 0624 89 8,90 125,0 81,0 5 - . . .
y 0624 21 2,10 49,0 24,0 10 1 0624 90 9,00 125,0 81,0 5 — - * .-
0624 22 2,20 53,0 27,0 10 0624 91 9,10 125,0 81,0 5
0624 23 2,30 53,0 27,0 10 0624 92 9,20 125,0 81,0 5 : :
0624 24 2,40 57,0 30,0 10 0624 93 9,30 125,0 81,0 5 Wiertto krete precyzyjne RECA HSS
0624 25 2,50 57,0 30,0 10 0624 94 9,40 125,0 81,0 5 DIN 338, Typ N, prawotngce 118°, szlifowane
0624 26 2,60 57,0 30,0 10 062495 9,50 125,0 81,0 5 Obszary zastosowan:
0624 27 2.79 61.0 33.0 o B 06245 2.60 1330 87.0 > - Do wiercenia w stali do 900 N/mm2 i staliwie (stopowym i
0624 28 2,80 61,0 33,0 10 0624 97 9,70 133,0 87,0 5 ) Sl e 1 Sallvis oWy
0624 29 2,90 61,0 33,0 10 ' 0624 98 9,80 133.0 87.0 5 niestopowym), zeliwie szarym, zeliwie ciggliwym, zeliwie sfero-
0624 30 3,00 61,0 33,0 10 0624 99 9,90 133,0 87,0 5 idalnym, zeliwie spiekanym, niklowo-srebrnym i graficie. —
0624 31 3,10 65,0 36,0 10 ' 0624 100 10,00 133,0 87,0 5 Cechy charakterystyczne: "
062432 3,20 65,0 36,0 10 0624 101 10,10 133,0 87,0 5 - Wysokiej jakosci wiertto, szlifowane z petnego materiatu -
062433 3,30 65,0 36,0 10 E 0624 102 10,20 133,0 87,0 5 wyjatkowo wytrzymate i precyzyjne
. 062434 3,40 70,0 39,0 10 0624 105 10,50 133,0 87,0 5
st [ 36 | oo o T i e et o [ i s Typowe zastosowania
0624 37 3,70 70,0 39,0 10 0624 1125 11,25 142,0 94,0 1 ) CZQ,SC' maszyn, produkcja narze;dz’|, obudowy, pracg seryjr_1e, ale
0624 38 3.80 75.0 23,0 10 0624115 1.50 122.0 94.0 1 takze prace na.praIW(.:ze w prze.mysle, .handlu oraz wiercenie
0624 39 3,90 75,0 3,0 10 06241175 | 11,75 142,0 94,0 1 otworéw pod nity i nity z rdzeniem gwintowanym
062440 4,00 75,0 43,0 10 0624120 12,00 151,0 101,0 1 - Stosuje sie go z najlepszymi wynikami we wszystkich wiertar-
062441 4,10 75,0 43,0 10 06241225 | 12,25 151,0 101,0 1 kach recznych i wiertarkach stojakowych.
| 062442 4,20 75,0 43,0 10 0624 125 12,50 151,0 101,0 1
0624 43 4,30 30,0 47,0 10 06241275 | 12,75 151,0 101,0 1 : 5
0624 44 2,40 80,0 47,0 10 0624130 | 13,00 151,0 101,0 1 AlFCl UL RESTEED) ATy
0624 45 4,50 80,0 47,0 10 *0624 1325 | 13,25 160,0 108,0 1 nm i szt.
0624 46 4,60 80,0 47,0 10 *0624 135 13,50 160,0 108,0 1 0624004910 | 1,0-10,0 (je 2x1,0 - 5,0) 0,5 29 szt.
0624 47 4,70 80,0 47,0 10 *0624 1375 13,75 160,0 108,0 1 0624004913 | 1,0-13,0 (je 2x1,0 - 5,0) 0,5 35 szt. _
0624 48 4,80 86,0 52,0 10 *0624 140 | 14,00 160,0 108,0 1 0624 004 007*| 1,0-5,9 0.1 50 szt. Zestawy wiertet
0624 49 4,90 86,0 52,0 10 *0624 1425 | 14,25 169,0 114,0 1 0624 004 008*| 6,0- 10,0 0,1 41 szt. kretych
0624 50 5,00 86,0 52,0 10 *0624 145 14,50 169,0 114,0 1 0624 004 009*| 1,0-10,5 (je 2x 1,0 - 5,0) R 33 szt
0624 51 5,10 86,0 52,0 10 | *06241475| 1475 169,0 14,0 1 RECA HSS plus
0624 52 5,20 86,0 52,0 10 *0624 150 15,00 169,0 114,0 1 *w metalowej kasetce
0624 53 5,30 86,0 52,0 10 *06241525| 15,25 178,0 120,0 1
0624 54 5,40 93,0 57,0 10 *0624 155 | 15,50 178,0 120,0 1
0624 55 5,50 93,0 57,0 10 *06241575| 15,75 178,0 120,0 1
0624 56 5,60 93,0 57,0 10 ' *0624160 | 16,00 178,0 120,0 1 Wiertto krete RECA HSS
0624 57 5,70 93,0 57,0 10 *0624165 | 16,50 184,0 125,0 1
062458 5,80 93,0 57,0 10 0624170 | 17,00 184,0 125,0 1 VISO. Asortyment 120 szt.
0624 59 5,90 93,0 57,0 10 *0624 175 | 17,50 191,0 130,0 1 :
0624 60 6,00 93,0 57,0 10 T *0624180 | 18,00 191,0 130,0 1 O Y 20 2l
0624 61 6,10 101,0 63,0 10 *0624 185 | 18,50 198,0 135,0 1 Po 5 szt.. @ 3,0/4,0/5,0/6,0/
0624 62 6,20 101,0 63,0 10 *0624190 | 19,00 198,0 135,0 1 7,0/8,0/9,0/10,0/
0624 63 6,30 101,0 63,0 10 i *0624195 | 19,50 205,0 140,0 1 10,5/9,5/8,5/7,5/
0624 64 6,40 101,0 63,0 10 *0624200 | 20,00 205,0 140,0 1 6,5/5,5/4,5/3,5 mm
0624 65 6,50 101,0 63,0 10
0624 66 6,60 101.0 63.0 10 od @ 13,25 mm Przetgczona na @ 12,5 mm Nr art. 0956 624
0624 67 6,70 101,0 63,0 10
0624 68 6,80 109,0 69,0 10
0624 69 109,0 69,0
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Nr art. (/] Dt.catkowita | Dt. rowka Stozek- Jedn.  Nrart. [/] Dt.catkowita | Dt.rowka Stozek | Jedn.
mm mm mm Morsea | OPak. mm mm mm Morsea | OPak.
0628 100 10,00 168,0 87,0 MK 1 1 0628 257 5 | 25,75 286,0 165,0 MK 3 1
0628 102 10,20 168,0 87,0 MK 1 1 0628 260 26,00 286,0 165,0 MK 3 1
0628 105 10,50 168,0 87,0 MK 1 1 0628 265 26,50 286,0 165,0 MK 3 1
0628 110 11,00 175,0 94,0 MK 1 1 ‘ 0628 270 27,00 291,0 170,0 MK 3 1
0628 1125 | 11,25 175,0 94,0 MK 1 1 0628 275 27,50 291,0 170,0 MK 3 1 .
0628 115 | 11,50 175,0 97,0 MK1 | 1 06282775 | 27,75 291,0 170,0 MK3 | 1 Wl e rt*o krete RE CA H S S Ze
06281175 | 11,75 175,0 94,0 MK 1 1 0628 280 28,00 291,0 170,0 MK 3 1
0628 120 12,00 182,0 101,0 MK 1 1 0628 2825 | 28,25 296,0 175,0 MK 3 1 . . y
06281225 | 12,25 182,0 101,0 MK 1 1 0628 285 28,50 296,0 175,0 MK 3 1 Stoz kl e m M O rse a
0628 125 12,50 182,0 101,0 MK 1 1 0628 287 5 | 28,75 296,0 175,0 MK 3 1
0628 130 13,00 182,0 101,0 MK 1 1 0628 290 29,00 296,0 175,0 MK 3 1
0628 135 13,50 189,0 101,0 MK 1 1 0628 295 29,50 296,0 175,0 MK 3 1 H H . : 4 H
0628 1375 | 13,75 189,0 108,0 MK 1 1 0628 300 30,00 296,0 175,0 MK 3 1 DOk*adne’ beZWIbraCane’ do duzyCh Srednlc
0628 140 14,00 189,0 108,0 MK 1 1 06283025 | 30,25 301,0 180,0 MK 3 1
0628 1425 | 14,25 212,0 114,0 MK2 | 1 0628305 | 30,50 301,0 180,0 MK3 | 1
0628 145 | 14,50 212,0 114,0 MK2 | 1 0628310 | 31,00 301,0 180,0 MK3 | 1
0628 1475 | 14,75 212,0 114,0 MK2 | 1 0628315 31,50 301,0 180,0 MK3 | 1
0628 150 15,00 212,0 114,0 MK 2 1 06283175 | 31,75 306,0 185,0 MK 3 1
06281525 | 15,25 218,0 120,0 MK 2 1 ' 0628 320 32,00 334,0 185,0 MK 4 1
L 0628 155 15,50 218,0 120,0 MK 2 1 0628 325 32,50 334,0 185,0 MK 4 1

0628 1575 | 15,75 218,0 120,0 MK 2 1 r 0628 330 33,00 334,0 185,0 MK 4 1 e —

v, 0628 160 16,00 218,0 120,0 MK 2 1 0628 335 33,50 334,0 185,0 MK 4 1

J 06281625 | 16,25 223,0 125,0 MK 2 1 0628 340 34,00 339,0 190,0 MK 4 1 . e
0628 165 16,50 223,0 125,0 MK 2 1 0628 345 34,50 339,0 190,0 MK 4 1 Wlert*o krete RECA HSS Ze StOZklem Morse,a
0628 1675 | 16,75 223,0 125,0 MK 2 1 0628 350 35,00 339,0 190,0 MK 4 1 . . .
_‘: 0628170 | 17,00 223,0 125,0 MK2 | 1 ’ 0628355 | 35,50 339,0 190,0 MK4 | 1 DIN 345, Typ N, prawotngce 118°, szlif stozkowy
.~ 06281725 | 17,25 228,0 130,0 MK 2 1 { 0628 360 36,00 344,0 195,0 MK 4 1 Obszary zastosowan:
AN 0628 175 17,50 228,0 1300 MK 2 ! 0628365 | 36,50 344,0 1950 MK4 | 1 - Do wiercenia w stali do ok. 900 N/mm2 , zeliwie, zeliwie ciggliwym, zeliwie sferoidalnym, odlewach
¢ 06281775 | 17,75 228,0 1300 MK2 | 1 F 0628370 | 37,00 334,0 1950 Mk4 | 1 cisnieniowych, zeliwie spiekanym, miedzi elektrolitycznej, niklu i srebrze, stopach AlSi, ale takze do

0628 180 18,00 228,0 130,0 MK 2 1 f 0628 375 37,50 334,0 195,0 MK 4 1 metali niezelaznych i kolorowych.
0628 1825 | 18,25 233,0 135,0 MK 2 1 } 0628 380 38,00 349,0 200,0 MK 4 1 Wiasciwosci:
0628185 | 18,50 2330 135.0 MK2 | 1 g 0628385 | 38,50 349,0 2000 Mk4 | 1 - Precyzyjne wiertto krete RECA ze stozkiem Morse’a jest idealnym narzedziem do precyzyjne-
0628 1875 | 18,75 223,0 135,0 MK 2 1 . 0628 390 39,00 349,0 200,0 MK 4 1 go wiercenia bez wibragji
0628150 | 19,00 233,0 1350 MK2 | 1 , 0628395 | 39,50 349,0 200,0 Mk4 | 1 - Dzigki stozkowej $rednicy zewnetrznej od wierzchotka wiertta do chwytu, zapewnia mniejsze tarcie,
06281925 | 19.25 238,0 140,0 MK2 | 1 [ 0628400 |40,00 349,0 200,0 Mk4 | 1 brak zakleszczania, mniejsze zuzycie i zwigkszong odporno$¢ na ztamanie. Dzigki temu idealnie
0628 195 19,50 238,0 140,0 MK 2 1 K3 0628 405 40,50 354,0 205,0 MK 4 1 nadaje sie do wiertarek stupowych i centréw maszynowych
06281975 | 19,75 238,0 140,0 MK 2 1 0628 410 41,00 354,0 205,0 MK 4 1 Typowe zastosowania:
0628200 | 20,00 238,0 140,0 MK2 | 1 ‘ 0628415 | 41,50 3540 2050 Mk4 | 1 - Czesci maszyn, produkcja narzedzi, obudowy, prace seryjne, ale takze prace naprawcze w przemysle
0628 201 20,10 243,0 145,0 MK 2 1 0628 420 42,00 354,0 205,0 MK 4 1 i handlu
06282025 | 20,25 243,0 145,0 MKk2 | 1 0628425 | 42,50 3540 2050 Mk4 | 1 - Wiertlo standardowe do wiercenia w stali i staliwie (stopowym i niestopowym), zeliwie szarym, zeliwie
0628205 | 20,50 243,0 145,0 MKk2 | 1 0628430 | 43,00 359,0 210,0 Mk4 | 1 ciagliwym, zeliwie sferoidalnym, zeliwie spiekanym, niklu, srebrze i graficie
0628 2075 | 20,75 243,0 145,0 MK 2 1 0628 440 | 44,00 359,0 210,0 MK 4 1
0628 210 21,00 243,0 145,0 MK 2 1] - 0628 450 45,00 359,0 210,0 MK 4 1
06282125 | 21,25 248,0 150,0 MK2 | 1 i 0628 460 | 46,00 364,0 215,0 MK4 | 1
0628 215 | 21,50 248,0 150,0 MK2 | 1 0628 470 | 47,00 364,0 215,0 MK4 | 1
0628 2175 | 21,75 248,0 150,0 MK 2 1 - 0628480 | 48,00 369,0 215,0 MK 4 1 1A .
0628 220 22,00 248,0 150,0 MK 2 1] 0628 490 49,00 369,0 215,0 MK 4 1 P rog ra m a kcesorlow RECA
06282225 | 22,25 248,0 150,0 MK 2 1 0628 500 50,00 369,0 215,0 MK 4 1
0628225 | 22,50 253,0 1550 MK2 | 1 0628510 | 51,00 412,0 225,0 MK> | 1 Tuleje redukcyjne Tuleje redukcyjne wydtuzone Pdétautomatyczne wypychacze Imadto maszynowe
0628 230 23,00 253,0 155,0 MK 2 1 0628 520 52,00 412,0 225,0 MK 5 1
0628 235 23,50 276,0 155,0 MK 3 1 0628 530 53,00 412,0 225,0 MK 5 1
0628 2375 | 23,75 281,0 160,0 MK 3 1 0628 540 54,00 417,0 230,0 MK 5 1
0628 240 24,00 281,0 160,0 MK 3 18 0628 550 55,00 417,0 230,0 MK 5 1
0628 245 24,50 281,0 160,0 MK 3 1 0628 560 56,00 417,0 230,0 MK 5 1
0628 2475 | 24,75 281,0 160,0 MK 3 1§ 0628 570 57,00 422,0 235,0 MK 5 1 < =
0628 250 | 25,00 281,0 160,0 MK3 | 1 0628580 | 58,00 422,0 235,0 MK5 | 1 3650 548 . 3650 556 .. 3650 563 .. 3653732 1..
0628 2525 | 25,25 286,0 165,0 MK 3 1 0628 590 59,00 422,0 235,0 MK 5 1
0628 255 25,50 286,0 165,0 MK 3 1 0628 600 | 60,00 422,0 235,0 MK 5 1




DIN 340 DIN 1869
Nr art. [} Dt.catkowita Dt.rowka Jedn. Nr art. (/] Dt.catkowita Dt. rowka Rzad | Jedn.
mm mm mm opak. mm mm mm opak.
062910 1,0 56,0 33,0 10 0629 001 20 2,0 125,0 85,0 R1 1
0629 15 1,5 70,0 45,0 10 0629 001 25 2,5 140,0 95,0 R1 1
0629 20 2,0 85,0 56,0 10 0629 001 30 3,0 150,0 100,0 R1 1
0629 25 2,5 95,0 62,0 10 0629 001 030 | 3,0 190,0 130,0 R2 1
0629 30 3,0 100,0 66,0 10 0629 001 35 3,5 165,0 115,0 R1 1
0629 31 3,1 106,0 69,0 10 0629001 035 | 3,5 210,0 145,0 R2 1
0629 32 3,2 106,0 69,0 10 0629 001 40 4,0 175,0 120,0 R1 1
0629 33 3,3 106,0 69,0 10 0629 001 040 | 4,0 220,0 150,0 R2 1
0629 35 3,5 112,0 73,0 10 0629 002 40 4,0 280,0 190,0 R3 1
0629 38 3,8 119,0 78,0 10 0629 001 45 4,5 185,0 125,0 R1 1
0629 39 3,9 119,0 78,0 10 0629001 045 | 4,5 235,0 160,0 R2 1
0629 40 4,0 119,0 78,0 10 0629 001 50 5,0 195,0 135,0 R1 1
0629 41 41 119,0 78,0 10 0629 001 050 | 5,0 245,0 170,0 R2 1
0629 42 4,2 119,0 78,0 10 0629 002 50 5,0 315,0 210,0 R3 1
0629 43 4,3 126,0 82,0 10 0629 001 55 5.5 205,0 140,0 R1 1
0629 45 4,5 126,0 82,0 10 0629 001 055 | 5,5 260,0 180,0 R2 1
0629 48 4,8 132,0 87,0 10 0629 001 60 6,0 205,0 140,0 R1 1
0629 50 5,0 132,0 87,0 10 0629 001 060 | 6,0 260,0 180,0 R2 1
0629 51 5.1 132,0 87,0 10 0629 002 60 6,0 330,0 225,0 R3 1
0629 52 5,2 132,0 87,0 10 0629 001 65 6,5 215,0 150,0 R1 1
0629 55 5,5 139,0 91,0 10 0629 001 065 | 6,5 275,0 190,0 R2 1
0629 58 5.8 139,0 91,0 10 0629 002 65 6,5 350,0 235,0 R3 1
0629 60 6,0 139,0 91,0 10 0629 001 70 7,0 225,0 155,0 R1 1
0629 65 6,5 148,0 97,0 10 0629 001 070 7,0 290,0 200,0 R2 1
0629 68 6,8 156,0 102,0 5 0629 002 70 7,0 370,0 250,0 R3 1
0629 70 7,0 156,0 102,0 5 0629 001 075 75 290,0 200,0 R2 1
0629 75 75 156,0 102,0 5 0629 001 80 8,0 240,0 165,0 R1 1
0629 80 8,0 165,0 109,0 5 0629001 080 | 8,0 305,0 210,0 R2 1
0629 85 8,5 165,0 109,0 5 0629 002 80 8,0 390,0 265,0 R3 1
0629 90 9,0 175,0 115,0 5 0629 001 85 8,5 240,0 165,0 R1 1
0629 95 9,5 175,0 115,0 5 0629001 085 | 8,5 305,0 210,0 R2 1
0629 100 10,0 184,0 121,0 5 0629001090 | 9,0 320,0 220,0 R2 1
0629 105 10,5 184,0 121,0 5 0629001095 | 9,5 320,0 220,0 R2 1
0629 110 11,0 195,0 128,0 5 0629 001 100 | 10,0 265,0 185,0 R1 1
0629 115 11,5 195,0 128,0 5 0629002 100 | 10,0 430,0 295,0 R3 1
0629 120 12,0 205,0 134,0 1 0629001 120 | 12,0 295,0 205,0 R1 1
0629 125 12,5 205,0 134,0 1
0629 130 13,0 205,0 134,0 1
0629 135 13,5 214,0 140,0 1
Wiertta RECA do dachéw
Nr art. 1] Dt.catkowita Dt.rowka Jedn.
mm mm mm opak.

0631 58 98 5.8 98,0 30,0 1

0631 58 150 5.8 150,0 30,0 1

0631 58 185 5.8 185,0 30,0 1

0631 58 300 5.8 98,0 30,0 1

Wiertta do dachdéw oraz krete, dlugie RECA HSS

Blelk)

Wiertta krete RECA HSS DIN 340, Typ N, prawotngce 118°, dlugie

Standardowe wiertto do wiercenia gtebokich otworéw, a takze do wiercenia przez tuleje wiertarskie.
Do wiercenia w stali i staliwie o wytrzymatosci do ok. 900 N/mm2 (stopowych i niestopowych), zeliwie
szarym, zeliwie ciaggliwym, zeliwie sferoidalnym, zeliwie spiekanym, niklowo-srebrnym i grafitowym.

_——————eoeoaaes @&

Wiertta krete RECA HSS DIN 1869, Typ N,
prawotngce 118°, bardzo dtugie; rzad 1/2/3

Wiertta krete do bardzo gtebokich otworéw (nie do otworéw olejowych w watach korbowych - do
tego celu nalezy uzy¢ specjalnych wiertet). Warunki skrawania (predkos$¢ skrawania, posuw)
muszg uwzglednia¢ stabilno$¢ wiertta.

Czeste usuwanie wiorow jest tak samo wazne jak odpowiednie chtodzenie. Nieznaczne przes-
uniecie szlifu koncoéwki ma bardzo pozytywny wptyw na osiggane wyniki wiercenia. Do wiercenia
otworédw w tulejach wiertarskich, stali i staliwie o wytrzymato$ci do ok. 900 N/mm2 (stopowych i
niestopowych), zeliwie szarym, zeliwie ciggliwym, zeliwie sferoidalnym, zeliwie spiekanym,
niklowo-srebrnym i grafitowym.

Wiertta do pokry¢ dachowych RECA HSS; prawotngce 118° dtugie

Obszary zastosowan:

- Preferowane sg materiaty krétko- do dtugowidrujgcych, takie jak stal o wytrzymatosci do ok. 900 N/mm?2 , ze-
liwo, zeliwo ciggliwe, zeliwo spiekane, miedz elektrolityczna, srebro niklowe, stopy AISi; wiertta sg rowniez
odpowiednie dla metali niezelaznych i kolorowych.

Typowe zastosowania:

- Czesci maszyn, produkcja narzedzi, obudéw, produkcja seryjna, ale takze prace naprawcze w przemysle

i handlu.

- Wiele rozwigzan probleméw mozna znalez¢ w dziedzinie ogrzewania, warunkéw sanitarnych, wentylaciji

i klimatyzacji.

- Stosuje sie go z najlepszymi wynikami we wszystkich maszynach stotowych i kolumnowych, tokarkach

rewolwerowych i automatach o gtebokosci wiercenia przekraczajacej DIN 338. I



Wiertto krete RECA ultra plus

DIN 338, Typ N, prawotngce 118°, szlifowane

Wymiary

Wiertta krete HSS-Co5; kaseta- zestaw
34 szt.

Wymiary: 1,0 - 13,0 mm

Zawartosc¢: 1,0 - 5,0 po 2 szt.

5,5-13,0 po 1 szt.
Rosngco co 0,5 mm

Nr art. 0622 004 913

Wiertto krete RECA ultra plus HSS-Co5
DIN 338, Typ TS (otwor gteboki), prawotngce 135°, szlifowane

Precyzyjnie szlifowane wiertto krete z profilem otworu gtebokiego i powtoka: tytan-aluminium-nitryd.

Powioka umozliwia stosowanie wiertta w szerokim zakresie materiatéw o wytrzymatosci do 1300 N/mm?. Wiertto
z profilem otwordéw gtebokich umozliwia wiercenie w materiatach o grubosci do 10 x @.

Wiertto krete RECA ultra plus idealnie nadaje sie do stosowania w maszynach CNC i wiertarkach stojakowych.

Zalety:

Ostrze 135° ze szlifem U:

- Optymalne famanie wiéréw

- Szybki transport wiéréw/urobku

- Zmniejszenie sit skrawania

- Ochrona narzedzi

- Najlepsze wtasciwosci centrujgce

Powtoka TiAIN:

- Uniwersalne zastosowanie

- Odpowiednie dla materiatéw o wytrzymatosci do 1300 N/ mm?
- Nadaje sie do wszystkich materiatéw, ktére mozna dobrze
obrabia¢

- Dluzsza trwatos$¢ narzedzia i wieksza predkos¢ skrawania

- Maksymalna wydajnos¢

Nr art. a Dt.rowka Dt. calkowita Nr art. a Dt. rowka Dt. calikowita | Jedn.opek - Brak zjezdzania narzedzia ) i . . .

T mm mm o mm mm st - Brak réznic w wysokosci ciecia Profil otworéw glebokich ze wzmocnionym rdzeniem:
0622 000 020 2 2 49 0622 000 053 53 52 8 - Maksymalna jakos¢ i doktadnos¢ otworu “Dﬂaklfym?ma ?ebOk'o S rorsadan do10x@
0622 000 025 25 2 57 0622 000 055 55 57 93 (tolerancja H8) " josionaia sZywnost narzedzia

. . - Niskie ryzyko ztamania

0622 000 027 2,7 30 61 0622 000 057 57 57 923 . e ) . .
0622 000 030 3 33 61 0622 000 058 58 57 93 Kat spirali 40°: - Najbardziej precyzyjne otwory nawet przy duzych gtebokos-
0622 000 031 3,1 33 65 0622 000 060 6 57 93 - Doskonate witasciwosci przenoszenia widrow ciach wiercenia _ _ _
0622 000 032 3,2 36 65 0622 000 062 6,2 63 101 - Najszybszy postep wiercenia - Optymalnie nadaje sie do wiercenia otworéw rdzeniowych
0622 000 033 33 36 65 0622 000 065 6,5 63 101
0622 000 035 3,5 36 70 0622 000 068 6,8 69 109
0622 000 036 3,6 39 70 0622 000 070 7 69 109
0622 000 037 3,7 39 70 0622 000 075 7,5 69 109

0622 000 038

0622 000 080

0622 000 040

0622 000 082

0622 000 041

0622 000 085

0622 000 042

0622 000 090

0622 000 043

0622 000 095

0622 000 045

0622 000 100

0622 000 047

0622 000 102

0622 000 048

0622 000 049

0622 000 105
0622 000 110

0622 000 050

0622 000 115

0622 000 051

0622 000 120

0622 000 052

0622 000 125

0622 000 130
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Koncoéwka centrujgca

zanie wiérow

Doskonate odprowad-

Dostepne w réznych
WEISIE



Wiertto krete RECA HSS

Kroétkie, ale mocne

Wiertio krete RECA HSS & (O @

DIN 1897, Typ N, prawotngce 118°, krotkie

Obszary zastosowan:
- Preferowane sg materiaty krotko-i dtugowidrujgce, np. stal o wytrzymatosci do ok. 900 N/mm2 i materiaty cienkoscienne
(blacha)

Typowe zastosowania:
- Konstrukcje wentylacyjne, konstrukcje fasadowe, zaktady blacharskie, producenci blach oraz w otworach pod gwint i pod nity.

Wiasciwosci:

- Bardzo krétkie wiertto z chwytem cylindrycznym wykonane ze stali szybkotnacej; geometria rowka odpowiada typowi N,
skrawanie prawostronne

- Wysokowydajne wiertta szlifowane z petnego materiatu, szczegéinie wytrzymate i dlatego odpowiednie do najwyzszych
wymagan w zakresie dtugich i krétkich widréw

- Krétkie wymiary zapewniajg maksymalng stabilnos¢ i odpornos¢ na ztamania, dlatego szczegélnie nadajg sie do stosowania
w wiertarkach recznych

- Catkowicie szlifowane z hartowanego surowca, co zapewnia wysokg wytrzymatos¢ na $ciskanie i elastycznos¢ oraz
pierwszorzedng trwato$¢ narzedzia

- Doskonata precyzja krawedzi tngcej

- Najwyzsza wydajno$¢ ciecia i tatwos¢ pracy

- Mozliwos¢ ponownego ostrzenia na catej dtugosci roboczej zapewnia ekonomiczng obrobke przy jednoczesnym obnizeniu
kosztow narzedzi i obrobki

- Wiertto samocentrujgce

- Nie ma mozliwosci “uciekania” narzedzia dzieki spiczastemu ostrzu

- Szczegodlnie nadaje sie do stosowania w wiertarkach recznych oraz do wiercenia w cienko$ciennych materiatach (karoserie

samochodowe itp.). —

Nr art.

Dt.catkowita Nr art. Dt.catkowita
mm
0635 20 38,0
0635 25 2,5 43,0 14,0 10
0635 30 3,0 46,0 16,0 10
0635 31 31 49,0 18,0 10
0635 32 3,2 49,0 18,0 10
0635 33 3,3 49,0 18,0 10
0635 35 3.5 52,0 20,0 10
0635 40 4,0 55,0 22,0 10
0635 41 41 55,0 22,0 10

0635 42 55,0

mm
0635 45 58,0
0635 48 4,8 62,0 26,0 10
0635 49 4,9 62,0 26,0 10
0635 50 5,0 62,0 26,0 10
0635 51 5,1 62,0 26,0 10
0635 52 5,2 62,0 26,0 10
0635 55 5,5 66,0 28,0 10
063558 5,8 66,0 28,0 10
0635 60 66,0




Wiertto krete dwustronne RECA HSS

Najwyzsza stabilnosc i ochrona przed ztamaniem- po obu stronach

_

Wiertto krete dwustronne RECA HSS
Zblizone do DIN 1897, Typ N, obustronne, prawotngce 118°, ekstrakrotkie

Obszary zastosowan:

- np. w karoseriach pojazdéw mechanicznych, otworach nitdw w systemach grzewczych, sanitarnych, wentylacyjnych
i klimatyzacyjnych, w budowie aparatury i samolotow.

- W materiatach cienkosciennych, obrébce blacharskiej i budowie fasad. Stosowane gtéwnie w wiertarkach recznych.
- Odpowiednie do obrébki cienkich materiatéw o wytrzymatosci do 900 N/mm2 , np. przy budowie karoserii samocho-
dowych, do wykonywania otworéw pod nity Slepe, przy budowie fasad, wentylacji lub instalacji wodno-kanalizacyjnych
- Szlif krzyzowy RECA zapewnia dokfadne centrowanie, fatwe wiercenie, brak zjezdzania narzedzia

- Dwie koncéwki robocze, ktére mozna stosowac po obu stronach - dzieki temu mozna podwoi¢ wydajnos$¢ wiercenia
bez koniecznos$ci ponownego szlifowania

- Krétkie wymiary zapewniajg najwyzszg stabilno$¢ i odpornos¢ na ztamania

- Wyjatkowo krotkie rowki zapewniajg cichg prace, niski poziom drgan oraz najwyzszg trwatos¢ narzedzia

- Doskonata precyzja krawedzi tngcej zapewnia najwyzszg wydajnos¢ ciecia i tatwosc¢ pracy

- Szlif krzyzowy RECA zapewnia dokfadne centrowanie, fatwe wiercenie, brak zjezdzania narzedzia

- Dwie koncéwki robocze, ktére mozna stosowac po obu stronach - dzieki temu mozna podwoi¢ wydajnos$¢ wiercenia
bez koniecznos$ci ponownego szlifowania

- Krétkie wymiary zapewniajg najwyzszg stabilno$¢ i odpornos¢ na ztamania

- Wyjatkowo krotkie rowki zapewniajg cichg prace, niski poziom drgan oraz najwyzszg trwatos¢ narzedzia

—  \

Nr art.

0636 20

Dt.catkowita
mm
38,0

Nr art.

0636 41

Dt.catkowita
mm
55,0

0636 25 2,5 43,0 9,5 10 0636 42 4,2 55,0 14,0 10
0636 30 3,0 46,0 10,6 10 0636 45 4,5 58,0 15,5 10
0636 31 3,1 49,0 11,2 10 0636 50 5,0 62,0 17,0 10
0636 32 3,2 49,0 11,2 10 0636 51 5,1 62,0 17,0 10
0636 33 3,3 49,0 11,2 10 0636 52 5,2 62,0 17,0 10
0636 35 3.5 52,0 12,5 10 0636 60 6,0 66,0 19,0 10

0636 40

55,0

0636 65

70,0




Wymiary:

Zestaw wiertet kretych RECA ultra INOX plus

28 szt.

Po 2szt.: 1,0-5,0 mm
Po 1 szt.: 5,5-10,0 mm
Rosnaco co 0,5 mm

Wiertto krete RECA ultra INOX

Nr art. 0627 004 910

Zestaw wiertet kretych RECA ultra INOX plus
34 szt.

Po 2 szt.: 1,0-5,0 mm
Po 1 szt.: 5,5-13,0 mm
Rosngco co 0,5 mm

e — e R B G @ E

Nr art. 0627 004 913 —
Wiertto krete RECA ultra INOX HSS-CO5

DIN 338, Typ N, prawotngce 135°, szlifowane

Nr art. (1] Dt.catkowita Dt.rowka Jedn. Nr art. (7] Dt.catkowita Dt.rowka Jedn.
mm mm mm opak. mm mm mm opak.

0627 000010 | 1,0 35,0 12,0 10 0627 000065 | 6,5 101,0 63,0 5 Obszary zastosowan:
0627000015 | 15 4.0 18,0 10 0627000068 | 6.8 109,0 69,0 > - Szczegoinie nadaje sie do materiatow takich jak nierdzewne, kwasoodporne i zaroodpor-
0627000020 | 2,0 49,0 24,0 10 0627000070 | 7,0 109,0 69,0 5 ne stale austenityczne (V2A + V4A), tytan i stopy aluminium o wytrzymatosci do 850 N/
0627000025 | 2,5 57,0 30,0 10 0627000075 | 7.5 109,0 69,0 5 mm2.
0627000030 | 3,0 61,0 33,0 10 0627000080 | 8,0 17,0 75,0 1 Wiasciwosci:
0627 000032 | 3,2 65,0 36,0 10 0627 000 085 8,5 117,0 75,0 1 - Od 3,0 mm czarne/ztote wykonczenie powierzchni zewn.
0627000033 | 3,3 65,0 36,0 10 0627 000 090 9,0 125,0 81,0 1 - Najlepsza wydajnos¢ przy grubosci materiatu do 5,0 mm
0627000035 | 3,5 70,0 39,0 10 0627 000095 | 9,5 125,0 81,0 1 - Uzywane gtéwnie w wiertarkach rgcznych
0627 000040 | 4,0 75,0 43,0 10 0627 000 100 | 10,0 133,0 87,0 1
0627000042 | 4.2 75,0 43,0 5 0627000105 | 10,5 133,0 87,0 1 Chwyt TRICON:
0627000 045 | 4,5 80,0 47,0 5 0627000110 | 11,0 142,0 94,0 1 - Od $rednicy 4,0 mm
0627000050 | 5,0 86,0 52,0 5 0627000115 | 11,5 142.0 94,0 1 - Brak zbyt _giebokiego mocowania w uchwycie wiertarskim,
0627000052 | 52 86,0 52,0 5 0627000120 | 12,0 151,0 101,0 1 co zapewnia optymalng sprezystos¢ _
0627000055 | 55 93,0 57.0 5 0627000125 | 125 151.0 1010 1 - Nie obraca sie w uchwyme W|ert_arsk|m d2|§-k| !(SZtaHIOWI chwytu
0627000060 | 6,0 93,0 57,0 5 0627000130 | 13,0 151,0 101,0 1 - Optymalne przenoszenie mocy i brak zakiocen

5;
O\
NN
Wiercenie jest réowniez Minimalny wysitek Brak przekrecenia Optimalna elastycznosé Ostrze 135° Turbo: Kat skretu 40°: Wykornczenie powierzchni Niewielki naktad sity
mozliwe na powierzch- podczas otwierania wiertta - dzieki temu nie Niskie sity posuwu i ciecia Szczegolnie nadaje sie zewn.: podczas otwierania
niach zakrzywionych. i zamykania uchwy- dochodzi do uszkodzen. gwarantujg oszczednos¢é do wiertarek Od 3,0 mm czarne/ztote. i zamykania uchwytu wier-
tu wiertarskiego. energii i szybka prace. akumulatorowych i recz- Czarna fazka: zwiekszona tarskiego.
Wiercenie na zakrzy- nych. Najszybszy postep odpornosé na zuzycie. Ziota
wionych powierzchniach wiercenia. powierzchnia: zapobiega
zapewnia bardzo dobre napawaniu na zimno i

zachowanie wiertta. powstawaniu narostow na
krawedziach.




Wymiary:

Wiertto krete RECA HSS-CO5

Wysokowydajne do V2A z chwytem cylindrycznym

Zestaw wiertet kretych RECA INOX HSS
CO5 plus, 29 szt.

Wymiary: 1,0 - 10,0 mm
Rezerwa 1,0-5,0 mm
Rosnaco co 0,5 mm

Nr art. 0621 004 910

Zestaw wiertet kretych RECA INOX HSS-COS plus i |
35 szt. :

Wymiary: 1,0 - 13,0 mm
Rezerwa: 1,0 -5,0 mm
Rosnaco co 0,5 mm

Nr art. 0621 004 913

Wiertto krete RECA INOX HSS-CO5

DIN 338, Typ N, prawotngce 118°, szlifowane

Obszary zastosowan:

- Precyzyjnie szlifowane wiertto krete do wiercenia w stali
nierdzewnej i materiatach o wytrzymatosci do 850 N/mm2
- Dla materiatéw V2A

- Preferowane do stosowania w cienkich blachach

- Stosowane gtéwnie w wiertarkach recznych

Nr art. a Dt.catkowita Dt.rowka Jedn. Nr art. a Dt.catkowita Dt.rowka Jedn.
mm mm mm opak. mm mm mm opak.
0621010 1,00 34,0 12,0 10 0621 060 6,00 93,0 57,0 5
0621 015 1,50 40,0 18,0 10 0621 061 6,10 101,0 63,0 5
0621020 2,00 49,0 24,0 10 0621 062 6,20 101,0 63,0 5
0621 025 2,50 57,0 30,0 10 0621 065 6,50 101,0 63,0 5
0621 027 2,70 61,0 33,0 10 0621 068 6,80 109,0 69,0 5
0621 030 3,00 61,0 33,0 10 0621 070 7,00 109,0 69,0 5
0621 031 3,10 65,0 36,0 10 0621072 7,20 109,0 69,0 5
0621 032 3,20 65,0 36,0 10 0621 075 7,50 109,0 69,0 5 Srodek do wiercenia i ciecia RECA Arecal
0621 033 3,30 65,0 36,0 10 0621 080 8,00 117,0 75,0 1 > - .
0621034 | 3.40 700 390 P 0621 081 8.10 17,0 75.0 " Bez zawartosci olejow mineralnych — BIO-produkt
0621 035 3,50 70,0 39,0 10 0621 085 8,50 117,0 75,0 1
0621 040 4,00 75,0 43,0 10 0621 090 9,00 125,0 81,0 1
0621 041 4,10 75,0 43,0 5 0621 095 9,50 125,0 81,0 1
0621 042 4,20 75,0 43,0 5 0621100 10,00 133,0 57,0 1
0621043 4,30 80,0 47,0 5 0621 102 10,20 133,0 57,0 1
0621 045 4,50 80,0 47,0 5 0621 105 10,50 133,0 57,0 1
0621 049 4,90 86,0 52,0 5 0621 110 11,00 142,0 94,0 1
0621 050 5,00 86,0 52,0 5 0621 115 11,50 142,0 94,0 1
0621 051 5,10 86,0 52,0 5 0621120 12,00 151,0 101,0 1
0621 052 5,20 86,0 52,0 5 0621125 12,50 151,0 101,0 1
0621 055 93,0 57,0 5 0621 130 151,0 101,0 1

Nr art. 0896 630 10

Zawartos¢ 10 | kanister
Jedn.opak.: 1 szt.



Wymiary:
au

Zestaw wiertet kretych RECA INOX HSS-COS5 plus
28 szt.

Wymiary: 1,0 - 10,0 mm
Zawartosc¢: 1,0 - 5,0 po 2 szt.

5,5-10,0 po 1 szt.
Rosngco co 0,5 mm

Wiertto krete RECA HSS-CC

Nr art. 0626 004 910

Zestaw wiertet RECA INOX HSS-COS5 plus

Wysokowydajne do V2A

e SES S E=EO@E (-
Wymiary: 1,0 - 13,0 mm - e — ~i—

Zawartos¢: 1,0 - 5,0 po 2 szt.
5,5-13,0 po 1 szt.
Rosngco co 0,5 mm

Nr art. 0626 004 913

Wiertto krete RECA INOX HSS-CO5

DIN 338, Typ N, prawotngce 135°, szlifowane

Nr art. [4] cahl?c:tha Dh.rowka izgz' Nr art. [4] cahl(:)c:wna rol:\:/*l.(a Jedn. Nrart. (4] CBHI(D(:WIta Dh.rowka izgrll' N
opak : Obszary zastosowan:
mm | mm mm mm | mm mm mm | mm mm - Do wiercenia stali stopowych i niestopowych oraz odlewéw o wytrzymatosci
062610 |1,00] 340 120 | 10 062642 |420] 750 430 | 5 062674 |7.40| 1090 3.0 | 5 powyzej 850 N/mm2, zwtaszcza stali nierdzewnych, stali na fozyska toczne, stali
062611 [ 1,10 36,0 14,0 10 062643 |4,30| 80,0 47,0 5 062675 |7,50| 109,0 69,0 5 wysokostopowych, a takze stali ulepszonych cieplnie i naweglanych
062612 [1,20| 38,0 16,0 10 062644 |4,40| 80,0 47,0 5 062676 |7,60| 117,0 75,0 5
062613 [1,30| 38,0 16,0 10 062645 |4,50| 80,0 47,0 5 062677 |7,70| 117,0 75,0 5 Wiasciwosci:
062614 |1,40] 40,0 180 | 10 062646 |4.60| 80,0 41,0 5 062678 | 780 117.0 50 | 5 - Catkowicie szlifowane z hartowanego surowca, co zapewnia precyzyjne wiercenie
062615 | 1,50 40,0 18,0 10 062647 470 80,0 47,0 5 062679 |7,90| 1170 75,0 5 - Jednolita, drobnoziarnista struktura zapewnia wysokg wytrzymato$¢ na $ciskanie i elastycznos¢ oraz
062616 | 1,60 | 43,0 20,0 10 062648 |4,80| 86,0 52,0 5 062680 |8,00| 117,0 75,0 1 pierwszorzedng trwato$é narzedzi
062617 | 1,70 | 43,0 20,0 10 062649 |4,90| 86,0 52,0 5 062681 |810| 117,0 75,0 1 - Doskonata precyzja ostrza
062618 | 1,80 | 46,0 22,0 10 062650 |5,00| 86,0 52,0 5 062682 |8,20| 117,0 75,0 1 - Najwyzsza wydajnos¢ ciecia utatwiajgca prace
062619 |1,90 | 46,0 22,0 10 062651 |510| 86,0 52,0 5 062683 |8,30| 1170 75,0 1 - Stozkowa $rednica zewnetrzna od wierzchotka wiertta do chwytu- mniejsze tarcie, brak zapieczen,
062620 |2,00| 49,0 24,0 10 062652 |520| 86,0 52,0 5 062684 |8,40| 117,0 75,0 1 mniejsze zuzycie i zwigkszona odpornos¢ na ztamania
062621 |2,10| 49,0 24,0 10 062653 |530| 86,0 52,0 5 062685 |8,50| 117,0 75,0 1 - Zwiekszona grubos¢ rdzenia zapewnia bardzo wysokg stabilno$¢ przy zmniejszonych drganiach
062622 |2,20 53,0 27,0 10 062654 | 5,40 93,0 57,0 5 0626 86 | 8,60 125,0 81,0 1 - Szlifowanie powierzchni stozkowych zapewnia bardzo wysokq niewrazliwo$¢ na uderzenia i siiy
062623 |2,30| 53,0 27,0 10 062655 |550| 93,0 57,0 5 062687 |8,70| 125,0 81,0 1 poprzeczne
062624 |240| 57,0 | 30,0 | 10 062656 |560| 93,0 570 | 5 062688 | 8,80| 125,0 81,0 | 1 - Wysokowydajne wiertto o wyjatkowej odpornosci na wysoka temperature
062625 |2,50| 57,0 30,0 10 062657 |570| 93,0 57,0 5 062689 |8,90| 1250 81,0 1
062626 |2,60| 57,0 30,0 10 062658 |5,80| 93,0 57,0 5 062690 |9,00| 1250 81,0 1
062627 |2,70| 61,0 33,0 10 062659 |590| 93,0 57,0 5 062691 |9,10| 125,0 81,0 1
062628 |2,80| 61,0 33,0 10 062660 |6,00| 93,0 57,0 5 062692 |9,20| 1250 81,0 1
062629 |2,90| 61,0 33,0 10 062661 |6,10| 101,0 63,0 5 062695 |9,50 | 125,0 81,0 1
062630 |3,00| 61,0 33,0 10 062662 |6,20| 101,0 63,0 5 0626 100 |10,00{ 133,0 87,0 1 Wiertlo krete RECA HSS CO5
062631 [3,10| 65,0 36,0 10 062663 |6,30| 101,0 63,0 5 0626 102 [10,20| 133,0 87,0 1 .
062632 [3,20| 65,0 36,0 10 062664 |6,40| 101,0 63,0 5 0626 103 [10,30| 133,0 87,0 1 Asortyment VISO 72 szt.
062633 [3,30| 65,0 36,0 10 062665 |6,50| 101,0 63,0 5 0626 104 |10,40| 133,0 87,0 1 Po 5szt.: @ 1,0/1,5/2,0/2,5/3,0/3,5 mm n| J \
062634 |3,40| 70,0 39,0 10 062666 |6,60| 101,0 63,0 5 0626 105 |10,50| 133,0 87,0 1 Po 3 szt.. @ 4,0/4.5/5,0/5,5 P
062635 [3,50| 70,0 39,0 10 062667 |6,70| 101,0 63,0 5 0626 110 [11,00| 142,0 94,0 1 6.0/6,5/7,0/7,5/8.0 14
062636 |3,60| 70,0 39,0 10 062668 |6,80| 109,0 69,0 5 0626 112 [11,20| 142,0 94,0 1 8.5/9,0/9.5/10,0/10,5 mm
0626 37 0626 69 5 0626 115 [11,50| 142,0 94,0 1
0626 38 0626 70 5 0626 120 (12,00 151,0 101,0 1
0626 39 0626 71 5 0626 125 (12,50 151,0 101,0 1
0626 40 0626 72 5 0626 130 [13,00| 151,0 101,0 1
0626 41 0626 73 5 *0626 140 14,00/ 160,0 108,0 1

*Koncoéwka chwytu od @ 14,0 mm Przekrecona na @ 12,5 mm

Nr art. 0956 626




Wiasciwosci:
- Precyzyjna i bezwibracyjna praca przy duzych srednicach
- Szlifowanie powierzchni stozkowych

Obszary zastosowan:
- Wysokowydajne, twarde wiertta o duzej odpornosci na wysokie temperatury

- Do wiercenia w stalach stopowych i niestopowych oraz odlewach o wytrzymatosci
powyzej 850 N/mm2, w szczegdlnosci w stalach nierdzewnych, stalach na tozyska
toczne, stalach wysokostopowych oraz stalach obrabianych cieplnie i naweglanych.

Wiertto krete RECA INOX HSS-CO5

DIN 345, Typ N, prawotngce 118°

Wiertto krete RECA HSS-CO5

Ze stozkiem Morse’a

L2 1 | T T e

¥

W Ry
L]

Dt. . Dt. Dt. i [Jedn.
Nr art. [4] S Mocowanie Nr art. [4] calkowita rowka Mocowanie opak.
mm mm mm MK mm
0628 000130 | 13,0 182 101 1 1 0628 000170 | 17,0 223 125 2 1
0628000135 | 13,5 189 108 1 1 0628000175 | 17,5 228 130 2 1
0628 000 140 | 14,0 189 108 1 1 0628 000180 | 18,0 228 130 2 1
0628 000 145 | 14,5 212 114 2 1 0628 000185 | 18,5 233 135 2 1
0628 000 150 | 15,0 212 114 2 1 0628 000190 | 19,5 233 135 2 1
q 0628 000 155 | 15,5 218 120 2 1 0628 000195 | 19,5 238 140 2 1
0628 000 160 | 16,0 218 120 2 1 0628 000 200 238 2 1
0628 000 165 223 2 1




Wiertto krete RECA INOX, krotkie Wiertto krete RECA INOX, dtugie

Krotkie, ale mocne

Wiertto krete RECA INOX HSS-Co5

DIN 340, Typ N, prawotngce, 130°, szlifowane

Wiertto krete RECA krotkie INOX HSS-Co5

DIN 1897, Typ N, prawotngce, 135° szlifowane, >800N/mm?

Obszar zastosowania:

Do wiercenia stali stopowych i niestopowych oraz odlewéw o wytrzymatosci powyzej 800 N/mm?,
zwlaszcza stali nierdzewnych, stali na tozyska toczne, stali wysokostopowych, a takze stali ulepsz-
anych cieplnie i hartowanych.

Obszar zastosowania:

Wytrzymate wiertto krete do stosowania na automatach i tokarkach rewolwerowych.

Szczegodlnie nadaje sie do stosowania w wiertarkach recznych i do wiercenia mate-

riatow cienkosciennych (karoserie samochodowe itp.). T
Wiasciwosci:

- Wysokowydajne wiertto o duzej odpornosci na wysoka temperature

- Ciecie prawostronne z tolerancjg h8

- Kat wierzchotka 130

- Wysokowydajne wiertto o wyjgtkowej odpornosci na wysokg temperature

Obszary zastosowan:

Do wiercenia w stalach stopowych i niestopowych o wytrzymatosci powyzej 800 N/
mm?, zwtaszcza w stalach nierdzewnych, wysokostopowych, a takze w stalach
obrabianych cieplnie i utwardzanych.

Zalety:
Stabilne wiertto krete HSS-Co o wzmocnionej grubosci rdzenia i duzej stabilnosci Zalety: o o
termicznej. - Do prac wiertniczych na gtebokosci
- Optymalnie nadaje sie do obrébki twardych i grubosciennych materiatéw
- Wyrazna odpornos¢ na wysokg temperature zapewniajgca maksymalng trwatos¢ narzedzia
- Optymalne do stosowania w wiertarkach recznych, stupowych i kolumnowych
- Nadaje sie réwniez do maszyn CNC
Nr art. [4] Dt rowka Dt.calkowita Jedn. Nr art. (4] Dt. rowka Dt.calkowita Jedn.
mm mm mm opak. mm mm mm opek.
0635 000 010 1 6 26 10 0635 000 060 6 28 66 5
0635 000 015 1,5 9 32 10 0635 000 061 6,1 31 70 5
0635 000 020 2 12 38 10 0635 000 062 6,2 31 70 5
0635 000 025 2,5 14 43 10 0635 000 065 6,5 31 70 5
0635 000 030 3 16 46 10 0635 000 068 6,8 34 74 5 Nr art. NF art. o
0635 000 032 3.2 18 49 10 0635 000 070 7 34 74 5 —
0635 000 033 33 18 49 10 0635 000 075 7,5 34 74 5
0635 000 035 3,5 20 52 10 0635 000 080 8 37 79 5 0629 500 020 2 56 85 10 0629 500 052 5,2 87 132 10
0635 000 040 4 22 55 10 0635 000 085 8,5 37 79 1 0629 500 025 2,5 62 95 10 0629 500 055 55 91 139 10
0635 000 041 4,1 22 55 10 0635 000 090 9 40 84 1 0629 500 030 3 66 100 10 0629 500 060 6 93 139 5
0635 000 042 42 22 55 10 0635 000 095 9,5 40 84 1 0629 500 032 3.2 69 106 10 0629 500 065 6.5 97 148 5
0635 000 045 4,5 24 58 10 0635 000 100 10 43 89 1 0629 500 033 33 69 106 10 0629 500 070 7 102 156 5
0635 000 048 48 26 62 10 0635 000 102 10,2 43 89 1 0629 500 035 3,5 73 112 10 0629 500 080 8 109 165 5
0635 000 049 49 26 62 10 0635 000 105 10,5 43 89 1 0629 500 040 4 78 119 10 0629 500 090 9 115 175 1
0635 000 050 5 26 62 10 0635 000 110 11 47 95 1 0629 500 042 4.2 78 119 10 0629 500 100 10 121 184 1
0635 000 051 5.1 26 62 10 0635 000 115 11,5 47 95 1 0629 500 045 0629 500 110 1 128 195 1
0635 000 052 0635 000 120 12 51 102 1 0629 500 050 0629 500 120 12 134 205 1
0635 000 055 0635 000 125 12,5 51 102 1 0629 500 130 1
0635 000 130 1




Wymiary:

Zestaw wiertet kretych RECA ultra HSS-O plus

22 szt.

Wymiary: 2,5-10,0 mm

Zawartosé:

2,5-5,0 po 2 szt.
5,5-10,0 po 1 szt.

Rosngco co 0,5 mm

Nr art. 0620 004 910

Zestaw wiertet kretych RECA ultra HSS-O plus

28 szt.

Wymiary: 2,5 -13,0 mm

Zawartosé:

2,5-5,0 po 2 szt.

5,5-13,0 po 1 szt.
Rosnaco co 0,5 mm

Nr art. 0620 004 913

Wiertto krete RECA ultra HSS-O

Szybkie jak zadne inne

i — =" il i._ I i-m_ I

Wiertto krete RECA ultra HSS-O
DIN 338, Typ N, prawotngce 135°, Steam Oxide, szlifowane

Obszary zastosowan:

-Uniwersalne zastosowanie w stali do 850 N/mm2, mo-
sigdzu, stali nierdzewnej, miedzi itp.

-Zastosowanie gtownie w wiertarkach recznych

Nr art. g Dt.catkowita | Dt rowka Jedn. Nr art. g Dt. catkowita | Di.rowka Jedn. Wiertto RECA Ultra: Powtoka “tlenek pary wodnej”:
mm mm mm opak. mm mm mm opak. -ultra komfort -Zminimalizowanie naprezen
0620 25 2,50 57,0 30,0 10 0620 95 9,50 125,0 81,0 5 -wyjatkowa trwatos¢ materiatowych
0620 30 3,00 61,0 33,0 10 0620100 | 10,00 133,0 87,0 5 narzedzia -Optymalna mikrostruktura
0620 31 3,10 65,0 36,0 10 0620102 | 10,20 133,0 87,0 5 -ultra predkos¢
0620 32 3,20 65,0 36,0 10 0620105 | 10,50 133,0 87,0 5
062033 3,30 65,0 36,0 10 0620110 | 11,00 142,0 94,0 5
062035 3,50 70,0 39,0 10 0620115 | 11,50 142,0 94,0 5
0620 40 4,00 75,0 43,0 10 0620120 | 12,00 151,0 101,0 5
0620 41 4,10 75,0 43,0 10 0620125 | 12,50 151,0 101,0 5
0620 42 4,20 75,0 43,0 10 0620130 | 13,00 151,0 101,0 5
0620 45 4,50 80,0 47,0 10 0620105 | 10,50 133,0 57,0 5
062050 5,00 86,0 52,0 10 0620110 | 11,00 142,0 94,0 1
0620 52 5,20 86,0 52,0 10 0620115 | 11,50 142,0 94,0 1
0620 55 5,50 93,0 57,0 10 0620120 | 12,00 151,0 101,0 1
0620 60 6,00 93,0 57,0 10 0620125 | 12,50 151,0 101,0 1
0620 65 6,50 101,0 63,0 10 0620130 | 13,00 151,0 101,0 1
0620 68 6,80 109,0 69,0 10 0620140 | 14,00 108,0 160,0 1
0620 70 7,00 109,0 69,0 10 0620150 | 15,00 114,0 169,0 1 .
0620 75 7,50 109,0 69,0 10 0620160 | 16,00 120,0 178,0 1 i’ f \ f
0620 80 8,00 17,0 75,0 5 0620170 | 17,00 125,0 184,0 1 Geometria koncowki RECA
0620 85 8,50 17,0 75,0 5 0620180 | 18,00 130,0 191,0 1 Wyjatkowy komfort RECA:  itra:
0620 90 125,0 81,0 0620190 | 19,00 135,0 198,0 1 - Szlif krzyzowy Kat wierzchotka 135°.
0620 200 140,0 205,0 1 - Brak potrzeby punktowa- o 50% szybsza niz w przy-

* Opuszczony chwyt na 12,7 mm

nia_ - . padku konwencjonalnych
- MOZ|'IWOSC e wiertet kretych. Zwiekszona
powierzchniach zakrzy-  twardosé korcowki zapewnia

wionych znacznie wiekszg trwato$c
narzedzia. Zmniejszony kat
klina zapewniajgcy
ostrzejsze krawedzie thace.

* Zmniejszone ryzyko ztaman
- Lepsze zatrzymywanie ptynu chtodzgcego

i sSrodka smarnego

Nizsze zuzycie energii:
Szczegolnie nadaje sie do
maszyn akumulatorowych.
Koncéwka ta umozliwia
wiercenie bez nawier-
cania wstepnego nawet
na waskich promieniach
(ostry szlif krzyzowy).

Elastyczno$¢ zgodnie z naj-

nowszymi ustaleniami.

Najwyzsza wytrzymato$¢ na

zerwanie dla wszystkich
Srednic.

Niski poziom krzywienia
wiéra: mniejsze zapo-
trzebowanie na energie i
mniejsze ciepfo tarcia.




Wiertto krete RECA HSS/TIN

Z powtokg tytanowo-nitrydowag

Wiertto krete RECA HSS-TIN
DIN 338, Typ N, prawotngce 118°, szllifowane

Obszary zastosowan:

-Standardowe wiertto do wiercenia w stali i staliwie (stopowym i niestopowym), zeliwie szarym, zeliwie ciggliwym,
zeliwie sferoidalnym, zeliwie spiekanym, nowym srebrze i graficie

-To precyzyjnie szlifowane wiertto jest pokryte azotkiem tytanu

-Dzieki temu wiertto jest twarde i dlatego nadaje sie szczegodlnie do stali o wytrzymatosci do 1200 N/mm2, zeliwa,
zeliwa ciggliwego, stopow AlSi, materiatéw Sciernych, metali niezelaznych itp.

Wiasciwosci:

-2-3 razy wieksza predkos¢ ciecia i posuwu

-Czysty otwor bez zadziorow

-Zmniejszona tendencja do spawania na zimno i przywierania

Nr art. 1] Dt.catkowita Dt.rowka Jedn. Nr art. 1] Dt.catkowita Dt. rowka Jedn.
mm mm mm opak. mm mm mm opak.

0622 010 1,0 34,0 12,0 10 0622 055 5.5 93,0 57,0 5
0622 015 1,5 40,0 18,0 10 0622 060 6,0 93,0 57,0 5
0622 020 2,0 49,0 24,0 10 0622 065 6,5 101,0 63,0 5
0622 025 2,5 57,0 30,0 10 0622 068 6,8 109,0 69,0 5
0622 030 3,0 61,0 33,0 10 0622 070 7,0 109,0 69,0 5
0622 031 3,1 65,0 36,0 10 0622 075 7,5 109,0 69,0 5
0622 032 3,2 65,0 36,0 10 0622 080 8,0 117,0 75,0 1
0622 033 3,3 65,0 36,0 10 0622 085 8,5 117,0 75,0 1
0622 035 3,5 70,0 39,0 10 0622 090 9,0 125,0 81,0 1
0622 040 4,0 75,0 43,0 10 0622 095 9,5 125,0 81,0 1
0622 041 4,1 75,0 43,0 5 0622 100 10,0 133,0 87,0 1
0622 042 4,2 75,0 43,0 5 0622 102 10,2 133,0 87,0 1
0622 045 4,5 80,0 47,0 5 0622 105 10,5 133,0 87,0 1
0622 048 4,8 86,0 52,0 5 0622 110 11,0 142,0 94,0 1
0622 050 5.0 86,0 52,0 5 0622 115 1,5 142,0 94,0 1
0622 051 5.1 86,0 52,0 5 0622 120 12,0 151,0 101,0 1
0622 052 86,0 52,0 5 0622 125 12,5 151,0 101,0 1

0622 130 151,0 101,0 1




Wiertto krete RECA HSS-Co5 Extreme

Z mocowaniem na stozek Morse’a; do najtwardszych materiatow

Wiertta krete HSS-CO5 do maszyn stacjonarnych:

- DIN 1897 typ N bardzo krotki, prawoskretny, szlifowany, powtoka AL-
Cr, HSS-CO5

- Nadaje sie do stali HARDOX® 450 (dla stali HARDOX® 500 i 550 wy-
magane sg testy wstepne) i bardzo twardych materiatéw o wytrzymatosci
do 1400 N/mm2, np. topat koparek, nadwozi samochodéw ciezarowych,
ptugéw $nieznych, maszyn rolniczych, ptyt pancernych itp.

Tabela wartosci ciecia:

(%) Liczba obrotowa

Wiertto krete RECA HSS-COS5 Extreme mm Ulmin
ze stozkiem Morse’a; do najtwardszych materiatéw 6,00 320 - 420
8,00 240 - 320
10,00 190 - 250
Nr art. @ |Dt.catkow.| Di.rowka Stoielf Jedn. 12,00 160 - 210
mm | mm mm | Morsea | opak. 16,00 120 - 140
0635810180 | 18,00 | 183 85 2 1 18,00 110 - 140
0635810200 | 20,00 | 212 91 3 1 20,00 100- 130
0635810220 | 22,00 | 219 98 3 1 22,00 90- 120
0635810240 | 24,00 | 225 104 3 1 24,00 80- 100

Wiertto krete Extreme plus Co8

Wiertto do najtwardszych materiatow

e

- |

Wiertto krete EXTREME plus Co8

Wiertta do najtwardszych materiatow.

Do wiertarek recznych i maszyn stacjonarnych, DIN 338 typ H, prawotnace,
szlifowane, pokryte wielowarstwowg powtoka (TiAIN)-ZrN, HSS-Co 8%.
Obszary zastosowan:

Nadaje sie do stali HARDOX® 500 (dla stali HARDOX 550 wymagane s3 testy
wstepne) i bardzo twardych materiatéw o wytrzymatosci do 1700 N/mm?, takich
jak topaty koparek, karoserie samochodow ciezarowych, pokrywy $niezne,
maszyny rolnicze, ptyty pancerne itp.

W wiertarkach recznych mozna obrabia¢ materiaty o wytrzymatosci do 1400 N/
mm?.

Uwaga:

Warunki wstepne dla wiercenia HARDOX®: Stabilnos¢ jest kluczowa. Wiertarki
reczne nie nadajg sie do wiercenia w stali Hardox!

Zmniejsz odlegtos¢ pomiedzy wierttem a przedmiotem obrabianym i mocno
zacisnij przedmiot obrabiany. Tuz przed wierceniem nalezy zmniejszy¢ posuw i
stosowac sie do zalecanego oraz do predkosci skrawania.

Nalezy przestrzegac¢ predkosci skrawania.

Nr art. ] i ] £ Nr art.

0617 800 030

0617 800 075

Zalety:

- 135° krawedz tngca turbo z krzyzowym ukierunko-
waniem

- Precyzyjne wiercenie punktowe

- Nie ma potrzeby wykonywania wykrojow centralnych
- Najszybszy postep wiercenia

- Wiercenie na powierzchniach zakrzywionych

- Wytrzymatosé, stabilnos¢ i trwatosé

- HSS-Co 8% - materiat skrawajacy M42 - maksymal-
na trwato$¢ narzedzia

- Krétka rynna ze wzmocnionym rdzeniem - maksy-
malna stabilnos¢

- Najnizszy opor tarcia - Wytrzymato$c¢ - niskie ryzyko
ztamania

Powloka powierzchniowa:

- Wielowarstwowa powtoka (TiAIN)-ZrN, HSS-Co 8%.
- Zwigkszona twardos$¢ powierzchni

- Zapobiega powstawaniu narastajgcych krawedzi

- Zwieksza stabilnos¢ termiczna

0617 800 032

0617 800 080

0617 800 033

0617 800 085

0617 800 035

0617 800 090

0617 800 040

0617 800 095

0617 800 042

0617 800 100

0617 800 045

0617 800 102

0617 800 050

0617 800 105

0617 800 055

0617 800 110

0617 800 060

0617 800 115

0617 800 065

0617 800 120

0617 800 068

0617 800 125

0617 800 070

0617 800 130




Wiertto z weglika spiekanego
RECA DIN 1897

Stabijniejsze | mniej zuzywajgce sie

Wiertto krete z weglika spiekanego RECA
DIN 1897, Typ N, prawotngce 118°, jakos¢ K 20

Obszary zastosowan:

- Bardzo stabilne, wysokowydajne wiertto krete do pracy ciagtej na centrach automatycznych i maszynowych

- Szczegolnie nadaje sie do wiercenia w materiatach o wytrzymatosci do 1300 N/mm2 , tasmach ze stali sprezynowej, staliwie,
zeliwie chtodzonym, Zeliwie szarym, brazie, metalach lekkich i niezelaznych

- Nadaje sie rowniez do wydajnej obrobki materiatow sciernych (stopéw AlSi), tworzyw sztucznych wzmacnianych wiéknami i

innych duroplastéw, ktdre wywierajg efekt Scierny na krawedzie skrawajace i fazy wiertta

1632 50

62,0

26,0

Nr art. Dt.catkowita Dt.rowka Nr art. Dt.catkowita Dt.rowka

mm mm mm mm

163210 26,0 6,0 1632 55 66,0 28,0
1632 15 1,5 32,0 9,0 1 1632 60 6,0 66,0 28,0 1
1632 20 2,0 38,0 12,0 1 1632 65 6,5 70,0 31,0 1
1632 25 2,5 43,0 14,0 1 1632 70 7,0 74,0 34,0 1
1632 30 3,0 46,0 16,0 1 1632 75 75 74,0 34,0 1
1632 35 3,5 52,0 20,0 1 1632 80 8,0 79,0 37,0 1
1632 40 4,0 55,0 22,0 1 1632 90 9,0 84,0 40,0 1
1632 45 4,5 58,0 24,0 1 1632 100 89,0 43,0 1

1




Wlerﬂ'a krete RECA Blts HSS Ekstra stabilna konstrukcja

Wiertto do spawania punktowego HSS-E

Specjalista do mocowan bitow ERRSSRNESS-, =

Wiertta krete-bity HSS

Z napedem bitowym 1/4“ (DIN 3126)

Bit Clip

Zestaw z klipsem do paska

Nr art.. 0641 001 000

Zawartos¢: ©3,0/40/45/5,0/55/6,0/8,0/10,0/uchwyt uniwersalny

m‘="-" —

Wymiary:

Odpowiednie do wiercenia w trudnych
warunkach przy uzyciu wiertarki reczne;.
Szczegdlnie nadaje sie do wiercenia
punktéw po spawaniu oraz do wiercenia w
cienkosciennych przedmiotach obra-
bianych. Niezwykle precyzyjne i bez-
gratowe wiercenie bez punktowania.
Szlifowanie punktow:

Koncoéwka, podobny do DIN 1412 E.

Do wiercenia:

- blacha stalowa

- blacha mosiezna

- blacha aluminiowa

- blacha cynkowa

- blacha miedziana

- ptyta z tworzywa sztucznego

Tolerancja &: h8 Ciecie prawoskretne.
Nr art. [0} Diugosc Jedh.
mm mm opek.
st
0698 200 06 6 66 10
0698 200 08 8 80 10
0698 200 10 10 88 10

Wiertto - frez uniwersalny HSS
an

T N T -

Obszar zastosowania:

Do frezowania dowolnych konturéw. Uniwersalne wiertto do frezowania w metalach

niezelaznych, drewnie, tworzywach sztucznych itp.

Nr art. (4] Dt rowka Dt. catkowita Jedn.

mm mm mm opek.

st
0641 001 030 3,0 16 38 1
0641 001 033 33 18 40 1
0641 001 040 4,0 20 44 1
0641 001 042 4,2 20 45 1
0641 001 045 4,5 24 46 1
0641 001 050 5,0 26 50 1
0641 001 055 5.5 26 50 1
0641 001 060 6.0 26 50 1
0641 001 068 6.8 30 50 1

Mocowanie bitu

Wersja szlifowana

Nr art. (4] Dt. calkowita Dt. Jedn.
mm mm rowkamm opek
st
0634 100 600 6 87 65 2

/

Optymalne odprowadzenie wioréw




Wymiary:

DIN 333, ksztatt R:
Wzmocnione:

DIN 333, ksztatt A, 60°,

DIN 333, ksztatt A, 60°:

Nr art. 14} Chwyt-@| Dt Nr art. (0] Chwyt-@| Dt Nr art. 1%} Chwyt-@| Dt
mm mm mm mm mm mm mm mm mm
2624 208 0,80 3,15 20,00 2624 310 1,00 315 31,50 2624108 0,80 3,15 20,00
2624 210 1,00 3,15 31,50 2624 316 1,60 4,00 35,50 2624110 1,00 3,15 31,50
2624 216 1,60 4,00 35,50 2624 320 2,00 5,00 40,00 2624 116 1,60 4,00 35,50
2624 220 2,00 5,00 40,00 2624 325 2,50 6,30 45,00 2624 120 2,00 5,00 40,00
2624 225 2,50 6,30 45,00 26243315| 3,15 8,00 50,00 2626 125 2,50 6,30 45,00
26242315| 3,15 8,00 50,00 2624 340 4,00 10,00 56,00 26241315| 3,15 8,00 50,00
2624 240 4,00 10,00 56,00 2624 350 5,00 12,50 63,00 2624 140 4,00 10,00 56,00
2624 250 5,00 12,50 63,00 2624 363 6,30 16,00 71,00 2624150 5,00 12,50 63,00
2624 263 6,30 16,00 71,00 2624 163 6,30 16,00 71,00

Wiertto centrujace RECA HSS, DIN 333, ksztalt A:
Precyzyjnie szlifowane wiertto centrujgce firmy RECA to
wiasciwy wybor do obrébki wszystkich elementéw okragtych.
Nadaje sie do wszystkich popularnych materiatéw. Geome-
tria i wymiary krawedzi tnagcej sg zgodne z normg DIN 333
przy prostych powierzchniach bieznych. Wyjatkowo gtadka
i prosta powierzchnia robocza zapewnia pewne osadzenie
koncoéwki punktaka na duzej powierzchni.

Obszary zastosowan:

Idealnie nadaje sie do wszystkich powszechnie stosowanych
materiatéw, takich jak stal, zeliwo, zeliwo ciggliwe, Zeliwo
spiekane, miedz elektrolityczna, nikiel srebro, stopy AISi, ale
takze do metali niezelaznych i kolorowych. Typowe zasto-
sowania obejmujg waty, osie, sruby, waty korbowe, wafki i
wszystkie wielkogabarytowe, obracajagce sie elementy, kt6-
re sg dalej obrabiane na tokarkach, frezarkach, szlifierkach
lub automatach.

Wiertto promieniowe, centrujgce RECA, HSS, DIN 333,
ksztalt R:

Precyzyjnie szlifowane wiertto centrujgce firmy RECA jest wias-
ciwym wyborem do obrobki wszystkich elementéw okragtych.
Nadaje sie do wszystkich popularnych materiatow.
Geometria i wymiary krawedzi tngcej odpowiadajg normie
DIN 333 forma R, kat pogtebiania 60° z prostymi powierz-
chniami roboczymi. Wyjatkowo gtadka i prosta powierzchnia
robocza zapewnia pewne osadzenie koncowki punktaka na
duzej powierzchni.

Obszary zastosowan:

Idealnie nadaje sie do wszystkich powszechnie stosowanych
materiatéw, takich jak stal, zeliwo, zeliwo ciggliwe, zeliwo
spiekane, miedz elektrolityczna, nikiel srebro, stopy AISi, ale
takze do metali niezelaznych i kolorowych. Typowe zasto-
sowania obejmujg waly, osie, Sruby, waty korbowe, watki i
wszystkie wielkogabarytowe, obracajgce sie elementy, ktére
sg dalej obrabiane na tokarkach, frezarkach, szlifierkach lub
automatach.

Wiertto centrujgce RECA HSS

Precyzyjne

al

Wiertto centrujgce RECA HSS

DIN 333, ksztatt R, kgt osadzania 60°, prawotngce, szlifowane

Wiertto standardowe do nawiercen centrujgcych wg DIN 332, arkusz 1, ksztatt R (bez zabezpieczenia osadzania)

Wiertto centrujgce RECA HSS

e e il

DIN 333, ksztatt A, kat osadzania 60°, prawotngce, szlifowane

Wiertto standardowe do nawiercen centrujgcych wg DIN 332, arkusz 1, ksztatt A (bez zabezpieczenia osadzania)

Wiertto centrujgce RECA HSS

DIN 333, ksztatt A, kat osadzania 60°, ze wzmocniong krawedzig, prawotngce, szlifowane

Wiertto standardowe do nawiercen cetrujgcych wg DIN 332, arkusz 1, ksztatt A z pogtebieniem.

DIN 333 ksztatt R

Dane techniczne
Materiat

Stal szybkotngca HSS

DIN 333 ksztatt A

Dane techniczne
Materiat

Stal szybkotngca HSS

Wymiary

DIN 333 ksztatt A prawotngce

DIN 333 ksztatt R prawotngce

Chwyt

cylindryczny

cylindryczny

Kat osadzenia

60°

Kat osadzenia

60° wygiete

Kat koncowki

118°

Kat koncowki

118°

Szlif

Specjalny, ksztatt A wg DIN 1412 od 2,5 mm

Specjalny, ksztatt R wg DIN 1412 od 2,5 mm

Tolerancja

Wiertta wg DIN 333, chwyt wg h7

Wiertta wg DIN 333, chwyt h7

Chtodzenie/smar

Olej do cigcia, emulsja

Chtodzenie/smar

Olej do ciecia, emulsja




Wytyczne dot. predkosci skrawania i posuwow przy wierceniu wierttami HSS-COS:

Sredhica Stopowa stal hartowana o |Stopowa stal narzgdziowa | Niestopowa stal Miekkie zeliwo Twarde zeliwo
wiertla wytrzymatosci maks. o wytrzymatosci 800-1000 | narzedziowa o wy- szare i ciggliwe o szare o
1300 N/mm2. Nierdzewna |N/mm2. Stopowa stal har- | trzymato$ci 800-1000 dobrej obrabial- trudnej obra-
stal aus-tenityczna Cr-Ni, [towana i odpuszczana o N/mm2. nosci. bialnosci.
stal wysokotemperaturo-  \wytrzymatosci 1000-1200 | Stopowa stal do
wa, stal manganowa. N/mm2. Nierdzewna stal naweglania i obrébki
austenityczna o zawartosci | cieplnej o wytrzy-
> 5% Cr-Ni. matosci 700-1000 N/
— Kasety RECA plus
V = 5,0 m/min. V = 12,5 m/min. V = 16 m/min. V = 25 m/min. V = 10 m/min.
] n s n s n s n s n s
mm U/min mm/U U/min mm/U U/min mm/U U/min mm/U U/min mm/U i .,
2,00 800 0,020 2000 0,025 2500 0,032 4000 0,063 1600 0,050 Jak dobrze jeSt miecC rezerwy
2,50 630 0,025 1600 0,032 2000 0,040 3150 0,080 1250 0,063
3,15 500 0,032 1250 0,040 1600 0,050 2500 0,100 1000 0,080
4,00 400 0,040 1000 0,050 1250 0,063 2000 0,125 800 0,100
5,00 315 0,040 800 0,050 1000 0,063 1600 0,125 630 0,100
6,30 250 0,050 630 0,063 800 0,080 1250 0,160 500 0,125
8,00 200 0,063 500 0,080 630 0,100 1000 0,200 400 0,160
10,0 160 0,080 400 0,100 500 0,125 800 0,250 315 0,200 Nr art. Nazwa kasety Do materiatu Oznaczenie Wymiary Rezerwy [Zawartos¢| Jedn.
-~ 12,5 125 0,080 315 0,100 400 0,125 630 0,250 250 0,200 kolorystyczne mm opak.
Podane wartosci cigcia sg jedynie ogdélnymi wartosciami orientacyjnymi. W sprzyjajacych warunkach mozliwe jest zwigkszenie, w niekorzystnych konieczne jest zmniejszenie. 0620 004 910 RECA ultra plus s;a::l\,ls:jar:vzr:ichetna fioletowe 2,5-10,0 2,5-5,0 22 1
Wytyczne dot. wartosci predkosci skrawania i posuwow podczas wiercenia wierttami HSS: stal, stal szlachetna
0620 004 913 RECA ultra plus fioletowe 2,5-13,0 2,5-5,0 28 1
, , pcv, drewno
e Stale budowlane stopowe Stopy aluminum do 11% Si .
L | Zeliwo > 700 N/mm? Stale budowlane niestopowe < 70¢ N/mm? 0621 004 910 RECA INOX plus stal szlachetna z!elone 1,0-10,0 1,0-5,0 29 1
A - 0621 004 913 RECA INOX plus stal szlachetna zielone 1,0-13,0 1,0-5,0 35 1
Predkos¢ cigcia Vc =m/min — -
@ wiercenia 0622 004 913 RECA HSS/Co5 Typ TS stal, stal szI., aluminium zielone 1,0-13,0 1,0-5,0 34 1
mm 15 18 20 25 30 35 40 50 0623 004 910 RECA HSS EVO plus stal niebieskie 1,0-10,0 1,0-5,0 29 1
1.0 4777 5732 6369 7962 9554 11146 12739 15924 0623 004 913 RECA HSS EVO plus stal niebieskie 1,0-13,0 1,0-5,0 35 1
15 3185 3822 2246 5308 6369 7431 8493 10616 0624 004 910 RECA HSS plus stal niebieskie 1,0-10,0 1,0-5,0 29 1
\ 2,0 2389 2866 3185 3981 4777 5573 6369 7962 0624 004 913 RECA HSS plus stal niebieskie 1,0-13,0 1,0-5,0 35 1
Wy 2,5 1911 2293 2548 3185 3822 4459 5096 6369 0624 004 007" | RECA HSS plus stal niebieskie 1,0-59 - 50 1
\“ \ : 3,0 1592 1911 2123 2654 3185 3715 4246 5308 0624 004 008' | RECA HSS plus stal niebieskie 6,0-10,0 - 4 1
SO 3,5 1365 1638 1820 2275 2730 3185 3640 4550 0625 004 RECA HSS stal niebieskie |  1,0-10,0 i 19 1
\ 4,0 1194 1433 1592 1990 2389 2787 3185 3981 0625 006 RECA HSS stal niebieskie 1,0-13,0 - 25 1
M " ——— — —— I R L -
55 869 1002 1158 1248 1737 5027 2316 5895 0626 004 913 RECA HSS-CO5 INOX plus stal szlachetna z!elone 1,0-13,0 1,0-5,0 34 1
6,0 796 955 1062 1327 1592 1858 2123 2654 0627 004 910 RECA ultra INOX plus stal szlachetna zielone 1,0-10,0 1,0-5,0 28 1
6,5 735 882 980 1225 1470 1715 1960 2450 0627 004 913 RECA ultra INOX plus stal szlachetna zielone 1,0-13,0 1,0-5,0 34 1
7.0 682 819 910 1137 1365 1592 1820 2275 0621999910 |RECA ECO HSS-CO5 Mambo, box | stal szlachetna zielone 1,0-10,0 19 1
75 637 764 849 1062 1274 1486 1699 2123 0621999913  |RECA ECO HSS-CO5 Mambo, box | stal szlachetna zielone 1,0-13,0 25 1
8,0 597 717 796 995 1194 1393 1592 1990 0633004 010 RECA pusta pcv zielone 1,0-10,0 - - 1
8,5 562 674 749 937 1124 1311 1499 1873 0633 004 013 RECA pusta pcv zielone 1,0-13,0 - - 1
9,0 531 637 708 885 1062 1238 1415 1769
*L 9,5 503 603 670 838 1006 1173 1341 1676
. 10,0 478 573 637 796 955 115 1274 1592 rosnaco co 0,5mm rosnaco o 0,1 mm
\ 11,0 434 521 579 724 869 1013 1158 1448
R 12,0 398 478 531 663 796 929 1062 1327
4 13,0 367 441 490 612 735 857 980 1225
14,0 341 409 455 569 682 796 910 1137
’ 15,0 318 382 425 531 637 743 849 1062 RECA SPIBO SAFE PLUS
Metryczne gwinty zgodne z normg ISO wg DIN 13: Kaseta na wiertta krete; pcv-wytrzymata
Gwint J wiertta mm Gwint @ wiertta mm Gwint J wiertta mm Gwint @ wiertta mm
M3 2,5 M 16 14,0 M 5x0,50 4,5 M20x1,5 18,5 * Mozliwo$¢ uktadania kaset “na stos”
M4 3.3 M 18 15,5 M 6x0,75 5,2 M22x1,5 20,5 - Najbardziej stabilne zawiasy z tworzywa sztucznego
M5 4.2 M 20 17,5 M 8x0.75 7.2 M24x1,5 22,5 - ponad 10 000 przetestowanych otworéw mowi
M 6 5,0 M 22 19,5 M 10 x 1,00 9,0 M26x1,5 24,5 samo za siebie.
M7 6,0 M 24 21,0 M12x1,50 10,5 M27x1,5 25,5
M8 6,8 M 27 24,0 M 14 x 1,50 12,5 M28x2,0 26,5
M 10 8,5 M 30 26,5 M 16 x 1,50 14,5 M30x1,5 28,5
M 12 10,2 M 33 29,5 M 18 x 1,50 16,5 M36x1,5 34,5 Nr art. Nazwa
M 14 12,0 M 36 32,0

0633 004 010
0633 004 013

RECA pusta kaseta pcv 1,0-10,0 mm
RECA pusta kaseta pcv 1,0-13,0 mm

=1

h‘ Ponizsze wytyczne dotyczg metrycznych gwintéw drobnozwojnych o nietypowych skokach:
0 Otwér w otworze rdzeniowym = nominalny rozmiar gwintu minus skok. Wartosci z 0,05 sg zaokraglane do 0,1 mm.

-




QS g g R = g .
Do wszystkich precyzyjnych wiertet RECA majg zastosowanie specjalne wymagania, poniewaz do programu trafia
tylko to, co spetnia nasze standardy jakosci.
A kazda funkcja techniczna przynosi wyrazne korzysci w codziennym uzytkowaniu.
Catkowicie szlifowane. Oznacza to, ze otwory sg dokfadne i precyzyjne pod wzgledem wymiaréw.
- Spdjna, jednolicie drobnoziarnista mikrostruktura, zapewniajgca wysokg wytrzymato$¢ na Sciskanie i

elastycznos$c¢ i pierwszorzedng trwatos¢ narzedzia P 1 1 ] 1 t* k t
- Doskonata precyzja krawedzi thgcej OJ e CI e . WI e r O re e
- Najwyzsza wydajno$¢ ciecia i maksymalna predkos$é posuwu

- Catkowicie szlifowane; dokfadne, precyzyjne wymiarowo otwory | nfo rmaCje teCh ] iczne

- Jednolita, drobnoziarnista struktura zapewnia wysoka wytrzymatos¢ na sciskanie i elastyczno$¢ oraz pierwszorzedng

trwato$¢ narzedzi Dl N 3 3 8
- Doskonata precyzja ostrzy

- Najwyzsza wydajno$¢ ciecia i maksymalna predkos$é posuwu

- Stozkowa $rednica zewnetrzna od koncéwki wiertta do chwytu dla zmniejszenia tarcia,

Dt. catkowita

brak zapieczen, mniejsze zuzycie i zwiekszona odpornos$¢ na ztamania et - >
- Zwiekszona grubos$¢ rdzenia zapewnia bardzo wysokg stabilno$¢ przy zmniejszonych drganiach
- Szlif stozkowy zapewnia bardzo wysokg niewrazliwos$¢ na uderzenia i sity poprzeczne .
< Korpus Chwyt cylindryczny
Dt. rowka
_ - : = -
4 ‘L '
@ wierceni DIN 338 DIN 340 DIN 1897 DIN 1869 - wiertto krete ekstra diugie Zmniejszanie wymiaru srednicy
do Dt Dt.rowka Dt. Dt.rowka Dt Dt.rowka Dt Dt.rowka Dt Dt.rowka Dt Dt.rowka
toleracji | catkowita catkowita catkowita catkowita catkowita catkowita
h8 mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm | Zwigkszanie grubosci rdzenia
rzad 1 rzad 2 rzad 3 Y #
- - - - - Srednica Sredn. chwytu
i i i i - wiertta N
- - - - - Kat pochylenia \ T
- - - - - Mostek
| 0s
- - - - - Rowek _J
. . . . . Wzrost skretu
B B B B B . ’
1 Stozek Morse’a - DIN 228
80,0 - - - - X
85,0 160,0 110,0 205,0 135,0 Lo
90,0 170,0 115,0 215,0 145,0 Ujecie x
95,0 180,0 1200 | 2250 | 150,0 e — l ]
100,0 190,0 1300 | 2400 | 160,0 o “ f
1050 | 2000 | 1350 | 250,0 | 170,0 K i T ' A S = o _:.
115,0 210,0 145,0 265,0 180,0 T / J |

120,0 220,0 150,0 280,0 190,0
125,0 235,0 160,0 295,0 200,0
135,0 245,0 170,0 315,0 210,0
140,0 260,0 180,0 330,0 225,0
150,0 275,0 190,0 350,0 235,0

1550 | 2900 | 2000 | 3700 | 2500 Ogélnle o stozku Morse’a

165,0 305,0 210,0 | 390,0 265,0 : ) : : ; : : : : !
750 3200 270.0 210.0 280.0 Stozek Morse’a (MK), takze: stozek Morse’a lub tuleja mocujaca- to znormalizowana forma stozka narzedziowego do

185,0 340,0 235.0 430,0 295,0 mocowania narzedzi w uchwycie narzedziowym.

195,0 365,0 250,0 455,0 310,0 Przeniesienie momentu obrotowego ze stozka wrzeciona narzedzia napedzanego na chwyt narzedzia, ktéry jest w nim
205,0 3750 | 2600 | 4800 | 3300 zamocowany, nastepuje w wyniku tarcia statycznego.
- - - - - Wystepuje w 5 wielkosciach: od MK1 do MKS5.

f Chwyt wg DIN 228
- Ksztatt B wymiary:
MK 1
MK 2
MK 3
MK 4
MK 5




Wymiary:

Wiertto RECA HSS
z chwytem Weldon 19 mm (3/4%)

Nr art. o Dt.catkowita Si*g:)éenia Jedn. Nr art. [%] Dt.catiowita | Gleb. Jedn.
mm mm mm opak. mm mm x';fce“'a opak.
0618 025 12 12,0 63,0 30,0 1 0618 050 012 12,0 88,0 55,0 1
0618 025 14 14,0 63,0 30,0 1 0618 050 014 14,0 88,0 55,0 1
0618 025 16 16,0 63,0 30,0 1 0618 050 016 16,0 88,0 55,0 1
0618 025 18 18,0 63,0 30,0 1 0618 050 018 18,0 88,0 55,0 1
0618 025 20 20,0 63,0 30,0 1 0618 050 020 20,0 88,0 55,0 1
0618 025 22 22,0 63,0 30,0 1 0618 050 022 22,0 88,0 55,0 1
0618 025 24 24,0 63,0 30,0 1 0618 050 024 24,0 88,0 55,0 1
0618 025 26 26,0 63,0 30,0 1 0618 050 025 25,0 88,0 55,0 1
0618 025 28 28,0 63,0 30,0 1 0618 050 026 26,0 88,0 55,0 1
0618 025 30 30,0 63,0 30,0 1 0618 050 028 28,0 88,0 55,0 1
0618 025 32 32,0 63,0 30,0 1 0618 050 030 30,0 88,0 55,0 1
0618 025 35 35,0 63,0 30,0 1 0618 050 032 32,0 88,0 55,0 1
0618 025 40 40,0 63,0 30,0 1 0618 050 035 35,0 88,0 55,0 1
0618 025 56 56,0 63,0 30,0 1 0618 050 040 40,0 88,0 55,0 1
0618 050 050 50,0 88,0 55,0 1
Wiertto rdzenowe RECA HSS-CO5
z chwytem Weldon 19 mm (3/4%)
Nr art. [4] Dt.catkowita| Gteb. Jedn. Nr art. [4] Dt.catkowita| Gteb. Jedn.
- - \rl]v’]l:rcenla opak. - - \rl]v’]l:‘rcenla opak.
0618 108 212 12,0 63,0 30,0 1 0618 108 512 12,0 63,0 55,0 1
0618 108 214 14,0 63,0 30,0 1 0618 108 514 14,0 63,0 55,0 1
0618 108 216 16,0 63,0 30,0 1 0618 108 516 16,0 63,0 55,0 1
0618 108 218 18,0 63,0 30,0 1 0618 108 518 18,0 63,0 55,0 1
0618 108 220 20,0 63,0 30,0 1 0618 108 520 20,0 63,0 55,0 1
0618 108 222 22,0 63,0 30,0 1 0618 108 522 22,0 63,0 55,0 1
0618 108 224 24,0 63,0 30,0 1 0618 108 524 24,0 63,0 55,0 1
0618 108 225 63,0 30,0 1 0618 108 525 63,0 55,0 1
0618 108 226 63,0 30,0 1 0618 108 526 63,0 55,0 1
0618 108 228 63,0 30,0 1 0618 108 528 63,0 55,0 1
0618 108 230 63,0 30,0 1 0618 108 530 63,0 55,0 1
0618 108 232 63,0 30,0 1 0618 108 532 63,0 55,0 1
0618 108 235 63,0 30,0 1 0618 108 535 63,0 55,0 1
0618 108 240 63,0 30,0 1 0618 108 540 63,0 55,0 1

Wiertto rdzeniowe RECA HSS

Wiertto rdzeniowe RECA HSS
z chwytem Weldon, 19 mm (3/4%)

Wiertto rdzeniowe RECA HSS-CO5
z chwytem Weldon, 19 mm (3/4%)

Obszary zastosowan:
- Nadaje sie do stali, belek dwuteowych, blach wielkoformatowych, staliwa, meta-
li niezelaznych i lekkich, tworzyw sztucznych

Cechy:

- Wiertto rdzeniowe HSS jest stosowane w magnetycznych wiertarkach kolumnowych i stupowych ze stozkiem Morse’a
lub gniazdem Weldona

- Czas wiercenia skraca sie nawet o 75% dzieki znacznie mniejszym wymaganiom dotyczacym skrawania w poréwnaniu
z konwencjonalnymi wierttami kretymi

- Eliminacja wstepnego szlifowania i nawiercania zapewnia dodatkowg oszczednos$¢ czasu

Sztyfty prowadzgce do wiertet rdzeniowych
Jednostka opakowania: pojedynczo, w opakowaniach pcv

Gteb. wiercenia
Wierto rdzeniowe
mm

Sztyft d 6,35 x 77,0 d
0618 02501 | St prowadzacy @ 6,35x 77,0 mm do 30,0
wiertet rdzeniowych HSS z chwytem Weldon (3/4*)

0618 108 344 Sztyf.t prowadzq.cy @ 6,35 x 70,0 mm do wiertarek katowych RS5e 30,0
do wiertet rdzeniowych HSS z chwytem Weldon (3/4%)
Sztyft d 6,35 x 97,0 d

0618 000 009 | 2™ Prowadzacy @ 6,35 x 97,0 mm do 55,0
wiertet rdzeniowych HSS z chwytem Weldon (3/4%)
Sztyft prowadzacy @ 6,35 x 123,0 mm do 55,0

wiertet rdzeniowych HSS/HM z chwytem Weldon- (3/4“)chwytem Quick IN + Adapter

0618 000 006

Sztyft prowadzacy @ 8,0 x 112,0 mm do
0618 108 701 } ) . 50,0
wiertet trdzeniowych HM z chwytem Weldon (3/4")




Wiertto rdzeniowe RECA HM

Z ostrzami z weglika spiekanego

Wiertto rdzeniowe RECA HM
z chwytem Weldon 19 mm (3/4%)

Wiertto rdzeniowe z krawedziami tngcymi z weglikéw spiekanych

- Nadaje sie w szczegolnosci do produkcji szyn kolejowych, stali
Hardox®/Weldox® 400, stali, staliwa, wysokochromowych stali
stopowych, takich jak V2A i V4A oraz stali wysokostopowych.

Nr art. 4] Dt.catkowita| Gteb. Jedn. Nr art. (%) Dt.catkowita| Gteb. Jedn.
mm mm wiercenia mm  opak. i i wiercenia m opak.

0618 108 712 12,0 84,0 50,0 1 0618 108 733 33,0 84,0 50,0

oot 108,723 o618 108 742
oststos e 440 | 540 | 500 |
ostgt0s 746|460
oststog 45| 490




Wiertarka stojakowa, magnetyczna A10

Stojak magnetyczny umozliwia uzywanie w pozycji poziome;j,
pionowej lub nad gtowa.

Kompaktowa, lekka konstrukcja i tatwa obstuga sprawiaja, ze ma
on uniwersalne zastosowanie i mozna go fatwo transportowac.
Wiertarke rdzeniowg mozna tatwo przestawia¢ migdzy wierttami
rdzeniowymi i krgtymi, co umozliwia takze wiercenie otworéw
nieprzelotowych.

Wiertto rdzeniowe HSS — wiertto krete HSS DIN 345
Porownanie czasow wiercenia

Powierzchnia podstawy: 160,0 x 80,0 mm
Napiecie zasilania: 220 - 240 V

Zakresy wiercenia:

Wiertto krete (DIN 338): maks. @ 13,0 mm
Wiertta krete (DIN 1897): maks. @ 13,0 mm
Pogtebianie @ 4,3 - 31,0 mm

Wiertto rdzeniowe: @ 12,0 - 35,0 mm

Gtebokos¢ cigcia: maks. 50,0 mm Materiat obrabiany: dwuteownik stalowy

Materiat:  stal budowlana St 37 - 2
Glebokos¢ wiercenia: 12,0 mm

Nr art. Do Cigzar | Sia Sck Wys. | MocW Maszyna: wiertarka stojakowa magnetyczna
%tworu kg Z’Zyczep” mm mm Dzieki wierttom kretym bez konieczno$ci nawiercen wstepnych mozna wierci¢ w
4696 350 007 |12 0r_n3n; o 105 10000 120 1400-580| 1100 materiale petnym. Generalnie nie jest wymagane chtodzenie, ani smarowanie.

Wiertarka stojakowa, magnetyczna RU 25

Stojak magnetyczny umozliwia uzywanie w pozycji poziomej, pionowej lub nad
glowa. O- Wiertto rdzeniowe HSS
Kompaktowa, lekka konstrukcja i tatwa obstuga sprawiajg, ze ma on uniwersalne 120 - $8- Wiertto krete HSS DIN 345
zastosowanie i mozna go fatwo transportowac. Wiertarke rdzeniowg mozna tatwo
przestawia¢ migdzy wierttami rdzeniowymi i kretymi, co umozliwia takze wiercenie
otwordw nieprzelotowych.

Powierzchnia podstawy: 238 x 92 mm

Napiecie zasilania: 220 - 240 V

Zakresy wiercenia:

Wiertto krete (DIN 338): maks. @ 16,0 mm

Wiertto krete (DIN 1897): maks. & 16,0 mm

Wiertto krete (DIN 345): maks. @ 20,0 mm

Pogtebianie @ 4,3 - 40,0 mm

Wiertto rdzeniowe: @ 12,0 - 50,0 mm

Gtebokos¢ ciecia: maks. 55,0 mm

Przecinanie gwintow: M3 do M 20

100

80

60

40

Czas wiercenia w sekunach

20 7

Nr art. Do Cigzar | Sita Sck Wys. Moc
otworu kg przyezepu | pm mm | W
@ mm N

4696 350 008  12,0-50,0 16 16000 170 | 390-535] 1200

Wiertarka stojakowa, magnetyczna RU 40

Stojak magnetyczny umozliwia uzywanie w pozycji poziome;j,

@ 12,0 mm @ 20,0 mm @ 30,0 mm

pionowej lub nad gtowa.
Kompaktowa, lekka konstrukcja i tatwa obstuga sprawiajg, ze ma
on uniwersalne zastosowanie i mozna go tatwo transportowac.

Wiertarke rdzeniowg mozna tatwo przestawiaé miedzy wierttami

rdzeniowymi i kretymi, co umozliwia takze wiercenie otworéw Ogromna oszczednos¢ kosztéw i czasu dzieki wierttom rdzeniowym RUKO. Poniewaz wiertta rdzeniowe przecinajg
nieprzelotowych. tylko jeden pierscien, a nie catg $rednice wiertta, jak w przypadku wiertet kretych,

Powierzchnia podstawy: 238 x 92 mm : sg one wielokrotnie szybsze (patrz wykres). Centrowanie, wstepne nawiercanie i ponowne wiercenie nie jest juz
Zakresy wiercenia: £ konieczne.

Wiertto krete (DIN 338): maks. & 16,0 mm

Wiertlo krete (DIN 1897): maks. @ 16,0 mm ROZNICA

Wiertto krete (DIN 345): maks. & 32,0 mm /

Pogtebienie @ 4,3 - 55,0 mm o Wiertta rdzeniowe - do 10 razy krotszy czas wiercenia w

Wiertto rdzeniowe: @ 12,0 - 80,0 mm " = poréwnaniu z wierttami kretymi. Wiertta rdzeniowe wiercg tylko na

Gtebokos¢ cigcia: maks. 110 mm szerokos$¢ zeba. Nizsze zuzycie energii i mniejsze zuzycie skut-

Przecinanie gwintéw: Od M 3 do M 30 ku-jg dtugim okresem eksploatacji.

Napiecie zasilania: 220 - 240 V

W przypadku wiertet kretych skracana jest cata srednica wiertta.
%tworu kg Elrzyczepu mm mm W Wymaga to duzej mocy i duzej sity napedowe;j.
mm
48 4696 350009  [12,0-80,0 22 20000 190 452-642| 1800

Nr art. Do Ciezar |Sita Skok Wys. Moc




Przeglad WIERTAREK STOJAKOWYCH,

MAGNETYCZNYCH

Wiertarka stojakowa magnetyczna A10

Wiertto rdzeniowe
z mocowaniem
gwintu

Wiertto rdzeniowe
z mocowaniem Quick-
IN

Adapter
nr art. 0618 000 004

Adapter
nrart. 0618 108 126

i,.

Chwyt Weldon HSS- Chwyt Weldon HSS- Chwyt Weldon Chwyt Weldon Chwyt Weldon
CO5 30,0 mm C0O5 55,0 mm HSS 30,0 mm HSS 55,0 mm HM 50,0 mm
nr art. 0618 108 2.. nr art. 0618 108 5.. nr art 0618 025 ... nr art. 0618 050 ... nr art. 0618 108 7..

Trzpien prowadzacy
36,35x 77,0 mm
Glebokos$¢ wiercenia
30,0 mm
nr art. 0618 025 01

Trzpien prowadzacy
@ 6,35x 97,0 mm
Gtlebokos$¢ wiercenia
55,0 mm
nr art. 0618 000 009

Trzpien prowadzacy
36,35x 77,0 mm
Gtebokos$¢ wiercenia
30,0 mm
nr art. 0618 025 01

Trzpien prowadzacy
@ 6,35x 97,0 mm
Gtebokos$¢ wiercenia
55,0 mm
nr art. 0618 000 009

Trzpien prowadzacy
28,0 x112,0 mm
Gteboko$¢ wiercenia 50,0 mm
nrart. 0618 108 701

50

Adapter

nrart. 0618 000 005

Futro wiertnicze
nr art 3651 411 312

Wiertarka stojakowa magnetyczna RU25

Wiertto krete
RECA DIN 345
z chwytem MK2

nrart 0628 ...
nr art. 0629 ...

Uchwyt mocujgcy
MK 2
nrart. 0618 108 315

Adapter
nrart. 0618 000 004

Wiertto rdzeniowe
Z mocowaniem
gwintowanym

Uchwyt mocujacy
EasyLock
nrart. 0618 108 317

Adapter Quick - IN
nrart 0618 108 126

Mocowanie-
szybkoztgcze wiertta
nr art. 0618 108 163

S

Zestaw szybkoztgczek ze

sprzegtem bezpiecznym
nr art 0618 108 166 - 175

Wiertto rdzeniowe
z mocowaniem Quick-IN

Chwyt Weldon
HSS-CO5
30,0 mm
nr art. 0618 108 2..

Trzpien prowadzacy
2 6,35x 77,0 mm
Gteb. wiercenia 30,0 mm
nr art.. 0618 025 01

Chwyt Weldon HSS-

CO5 55,0 mm

nrart. 0618 108 5..

Trzpien prowadzacy
@ 6,35x 97,0 mm
Gteb.wiercenia 55,0 mm
nr art. 0618 000 009

Trzpien prowadzacy
36,35x 77,0 mm
Gteb.wiercenia 30,0

Chwyt Weldon
HSS 30,0 mm
nr art. 0618 025 ...

Chwyt Weldon
HSS 55,0 mm
nr art. 0618 050 ...

Trzpien prowadzacy
@6,35x97,0mm

mm nr art. 0618 000 009

nr art. 0618 025 01

Gteb.wiercenia 55,0 mm

Chwyt Weldon
HM 50,0 mm
nr art 0618 108 7..

Trzpien prowadzacy

8,0 x 112,0 mm

nr art. 0618 108 701

Gteb.wiercenia 50,0 mm

Trzpien stozkowy MK 2

nr art. 3650 546 162

‘E

Futro wiertnicze
nr art. 3651 431 616

:



Wiertarka stojakowa magnetyczna RU40

Wiertto krete RECA
DIN 345
z chwytem MK3
Artikel-Nr. 0628 ...
Artikel-Nr. 0629 ...

Uchwyt mocujgcy MK 3
nr art. 0618 108 316

Adapter
nr art. 0618 000 004

Wiertto rdzeniowe
Z mocowaniem gwin-
towanym

¢

Uchwyt mocujacy
EasyLock
nrart. 0618 108 318

3

Adapter Quick - IN
nrart. 0618 108 126

Wiertto rdzeniowe
z mocowaniemQuick-IN

Mocowanie-szybkoztgczka Trzpien stozkowy MK 3
do wiertet nr art. 3650 546 163
nrart. 0618 108 160

Zestaw szybkoztgczek
ze sprzegtem Futro wiertnicze

bezpiecznym nr art. 3651 431 616
nr art. 0618 108 166 - 175

Chwyt Weldon
HSS-CO5
30,0 mm
nr art. 0618 108 2..

Trzpien prowadzacy
@6,35x77,0 mm

nrart. 0618 108 5..

Chwyt Weldon
HSS-CO5
55,0 mm

Trzpien prowadzacy

6,35 x 97,0 mm

Gteb.wiercenia 30,0 mm  Gteb.wiercenia 55,0 mm

nrart. 0618 025 01
52

nr art. 0618 000 009

nrart. 0618 025 ...

Trzpien prowadzacy
@6,35x 77,0 mm
Gteb.wiercenia 30,0 mm
nrart. 0618 025 01

Chwyt Weldon
HSS 55,0 mm
nr art. 0618 050 ...

Trzpien prowadzacy

@ 6,35 x 97,0 mm

Gteb.wiercenia 55,0 mm
nr art. 0618 000 009

Chwyt Weldon
HM 50,0 mm
nr art. 0618 108 7..

Trzpien prowadzacy
@8,0x112,0 mm
Gteb.wiercenia 50,0 mm
nr art. 0618 108 701

Zestawy wiertet do gwintowania

Mocowanie-szybkoztgczka/ zestawy szybozigczy
Zestawy wiertet do wiertarek stojakowych, magnetycznych

Nr art. Nazwa
0618 108 163 Szybkozitgczka MK2 do zestawdéw
0618 108 160 Zestaw szybkoztaczy
0618 108 166 Zestaw szybkoztgczy do chwytu 6 mm
0618 108 167 Zestaw szybkoztgczy do chwytu 7 mm
0618 108 168 Zestaw szybkoztgczy do chwytu 8 mm
0618 108 169 Zestaw szybkoztgczy do chwytu 9 mm
0618 108 170 Zestaw szybkoztgczy do chwytu 10 mm
0618 108 171 Zestaw szybkoztgczy do chwytu 11 mm
0618 108 172 Zestaw szybkoztgczy do chwytu 12 mm
0618 108 173 Zestaw szybkoztgczy do chwytu 14 mm
0618 108 174 Zestaw szybkoztgczy do chwytu 16 mm
0618 108 175 Zestaw szybkoztgczy do chwytu 18 mm

*Wymagang $rednice chwytu prosze sprawdzi¢ w tabeli.

Przeglad srednic chwytu:

Gwint @ chwytu mm @ chwytu mm Gwint @ chwytu mm
Wymiar znamionowy DIN 371 DIN 376 Wymiar znamionowy DIN 374
M3 - - MF 3

M4 - - MF 4

M5 6,0 - MF 5

M6 - MF 6

M8 MF 8

M 10 70 MF 10

M 12 MF 12

M 14 MF 14

M 16 MF 16

M 18 MF 18

M 20 MF 20

M 22 MF 22

M 24 MF 24




Adapter do wiertarek magnetycznych

Nr art. Nazwa Wiertarka stojakowa
magnetyczna

RU25/RU40
Adapter z chwytem Weldon 3/4“
0618 000 004 ; ) ) ) RS10/RS20/
do wiertet rdzeniowych z mocowaniem gwin-

RS25e/RS40e
tu M18 x 6 P1,5
RU25/RU40
0618 000 005 Adapter do futra wiertniczego 1/2“ UNF/ RS10/RS20/
chwyt Weldon RS256RS40e
Al 25/RU40
Mocowanie Quick IN ORU
0618 000 010 } . RS10/RS20/
do wiertta rdzeniowego z chwytem Wel-
. RS25e/RS40e
don 3/4
Adapter z chwytem Weldon 3/4* ATO/RU25/RU40
0618 108 126 P v _ RS10/RS20
do wiertta rdzeniowego z chwytem Quick
RS25e/RS40e

IN

0618 000 007 Adapter do futra wiertniczego M14 / 1/2”

Jednostka opakowania: pojedynczo w opak. pcv.

Futro wiertnicze zebatkowe z kluczem

do biegu prawego

* Wyprébowane i przetestowane 1000x

» Uniwersalne zastosowanie futra

» Z gwintem wewnetrznym lub stozkiem wewn. do wiertarek recznych
lub stacjonarnych, jak tez do wiertarek udarowych recznych

» Tylko do maszyn z biegiem prawym

Nr art. Szer. napinania Naped @ zewn. Dtugos¢
mm mm mm

3651 411 312 1,5-13 1/2" - 20 UNF 42,5 74,0

3651 431616 3-16 B16 50,0 86,0

BOLEC WTYKANY
DIN 238

- Hartowany i szlifowany stozek zgodny z normg DIN 238 do zabezpieczania
uchwytow wiertarskich przed przekrgcaniem.

- Hartowany i szlifowany trzonek stozkowy Morse’a z klapkg wyrzutowg wg DIN
228 B do precyzyjnego mocowania we wrzecionach maszyn.

Nr art. Odbiornik
napedu mm magnetyczna
B 16 110,5 RU25/RS20/RS25e

B 16 134,0 RU40/RS40e

Dtugosé¢ Wiertarka

3650 546 162
3650546 163

i
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Uchwyt mocujacy

Uchwyt do wiertet rdzeniowych

Z chwytem Weldon19 mm (3/4°)

Nr art. Nazwa Wiertarka @ wiertta Gteb.wiercenia
magnetyczna rdzeniowego mm W.rdzeniowe mm
0618 000 2 Uchwyt z chwytem MK 2 i butelkag chtodziwa RU25/RS20/RS25e 10,0 - 60,0 30,0/50,0
0618 000 008 Chwyt mocujacy MK 3 i butelka chtodziwa RU40/RS40e 10,0 - 60,0 30,0/50,0
0618 108 315 Chwyt mocujgcy MK2 z chtodzeniem wewn. RU25/RS20/RS25e 10,0 - 60,0 30,0/50,0
0618 108 316 Chwyt mocujacy MK3 z chtodzeniem wewn. RU40/RS40e 10,0 - 60,0 30,0/50,0

Automatyczne mocowanie EasylLock

Z elastycznym zamocowaniem klinowym do wiertet rdzeniowych
z chwytem Weldon 19 mm (3/4%)

- Umozliwia szybkg wymiane narzedzia bez uzycia dodatkowych narzedzi — obstuga jedng reka.

Nr art. Nazwa Wiertarka J wiertta Gteb.wiercenia
magnetyczna | rdzeniowego mm| W.rdzeniowe mm

0618 108 317 Szybkoztgczka EasyLock z chwytem MK 2 i chtodzeniem wewn. RU25/RS20/RS25e 10,0 - 60,0 30,0/50,0

0618 108 318 Szybkoztagzka EasylLock z chwytem MK 3 i chtodzeniem wewn. RU40/RS40e 10,0 - 60,0 30,0/50,0

Przesun pierscien Wit6z wiertto rdzeniowe do  Wiertto rdzeniowe Aby zwolni¢ wiertto Uwaga! Wiertto
blokujgcy do géry, az EasylLock. Zamyka sie on znajduje sie w rdzeniowe, nalezy rdzeniowe wypada z
zostanie mocno osadz- z gtosnym “kliknigciem”. EasylLock. Urzadzenie przesungc¢ pierscien blo-  Easylock.
ony. Pierscien blokujgcy jest teraz gotowe do kujacy do goéry

zatrzaskuje sie pracy.



58

Liczba obrotowa - wartosci
do wiertet rdzeniowych HSS i HSS-CO5

Niestopowa Stopowa Zeliwo Stopy Stopy Stopy Termoplasty, Duroplasty
. stal budowl. stal pow. CuZn- CuZn- aluminium
Materiat: do do do
700 N/mm?| 1000 N/mm?% 250 N/mm? kruche ciggliwe 11% Si

Vc = m/min 50 35 40 60 40 60 45 40
Srodek chtodzacy Spray do ciecia | Spray do cigcia Sprezone pow. Sprezone pow. | Sprgzone pow.| Spray do cigcia Woda Sprezone pow.
@ mm @ Zoll U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min
12,0 15/32 796 531 265 1592 929 796 531 398
13,0 33/64 735 490 245 1470 857 735 490 367
14,0 35/64 682 455 227 1365 796 682 455 341
15,0 19/32 637 425 212 1274 743 637 425 318
16,0 5/8 597 398 199 1194 697 597 398 299
17,0 43/64 562 375 187 1124 656 562 375 281
18,0 45/64 531 354 177 1062 619 531 354 265
19,0 3/4 503 335 168 1006 587 503 335 251
20,0 25/32 478 318 159 955 557 478 318 239
21,0 53/64 455 303 152 910 531 455 303 227
22,0 7/8 434 290 145 869 507 434 290 217
23,0 29/32 415 277 138 831 485 415 277 208
24,0 15/16 398 265 133 796 464 398 265 199
25,0 63/64 382 255 127 764 446 382 255 191
26,0 11/32 367 245 122 735 429 367 245 184
27,0 1116 354 236 118 708 413 354 236 177
28,0 13/32 341 227 114 682 398 341 227 171
29,0 19/64 329 220 110 659 384 329 220 165
30,0 13/16 318 212 106 637 372 318 212 159
31,0 17/32 308 205 103 616 360 308 205 154
32,0 117/64 299 199 100 597 348 299 199 149
33,0 119/64 290 193 97 579 338 290 193 145
34,0 111/32 281 187 94 562 328 281 187 141
35,0 13/8 273 182 91 546 318 273 182 136
36,0 127/64 265 177 88 531 310 265 177 133
37,0 129/64 258 172 86 516 301 258 172 129
38,0 112 251 168 84 503 293 251 168 126
39,0 117/32 245 163 82 490 286 245 163 122
40,0 137164 239 159 80 478 279 239 159 119
41,0 139/64 233 155 78 466 272 233 155 17
42,0 121/32 227 152 76 455 265 227 152 114
43,0 11116 222 148 74 444 259 222 148 1M
44,0 147/64 217 145 72 434 253 217 145 109
45,0 125/32 212 142 Al 425 248 212 142 106
46,0 113/16 208 138 69 415 242 208 138 104
47,0 155/64 203 136 68 407 237 203 136 102
48,0 157/64 199 133 66 398 232 199 133 100
49,0 115/16 195 130 65 390 227 195 130 97
50,0 131/32 191 127 64 382 223 191 127 96
51,0 2 187 125 62 375 219 187 125 94
52,0 2 3/64 184 122 61 367 214 184 122 92
53,0 23/32 180 120 60 361 210 180 120 90
54,0 21/8 177 118 59 354 206 177 118 88
55,0 25/32 174 116 58 347 203 174 116 87
60,0 23/8 159 106 53 318 186 159 106 80

Liczba obrotowa- wartosci

Do wiertet rdzeniowych z ostrzami z weglika spiekanego

Niestopowe | Stopowe | Zeliwo Stopy Stopy Stopy Thermoplasty | Duroplasty
. stale bud. stale przed CuzZn- |CuZn- aluminium
Materiak: do do do
700 N/mm2 | 1000 N/mm? | 250 N/mm? kruche ciggliwe 11% Si
Vc = m/min 50 35 40 60 40 60 45 40
Srodek smarujgco-chtodzacy |Spray do ciecia Spray do ciecia Sprez. pow.| Sprez. pow.| Sprez. pow. |Spray do ciecia \Woda Sprez. pow.
@ mm @ Zoll U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min
12,0 15/32 1327 929 1062 1592 265 1592 1194 1062
13,0 33/64 1225 857 980 1470 245 1470 1102 980
14,0 35/64 1137 796 910 1365 227 1365 1024 910
15,0 19/32 1062 743 849 1274 212 1274 955 849
16,0 5/8 995 697 796 1194 199 1194 896 796
17,0 34/64 937 656 749 1124 187 1124 843 749
18,0 45/64 885 619 708 1062 177 1062 796 708
19,0 3/4 838 587 670 1006 168 1006 754 670
20,0 25/32 796 557 637 955 159 955 717 637
21,0 3/a 758 531 607 910 152 910 682 607
22,0 /8 724 507 579 869 145 869 651 579
23,0 13/16 692 485 554 831 138 831 623 554
24,0 15/16 663 464 531 796 133 796 597 531
25,0 63/64 637 446 510 764 127 764 573 510
26,0 11/32 612 429 490 735 122 735 551 490
27,0 1116 590 413 472 708 118 708 531 472
28,0 13/32 569 398 455 682 114 682 512 455
29,0 19/64 549 384 439 659 110 659 494 439
30,0 1316 531 372 425 637 106 637 478 425
31,0 17/32 514 360 an 616 103 616 462 an
32,0 117/64 498 348 398 597 100 597 448 398
33,0 119/64 483 338 386 579 97 579 434 386
34,0 111/32 468 328 375 562 94 562 422 375
35,0 13/8 455 318 364 546 91 546 409 364
36,0 127/64 442 310 354 531 88 531 398 354
37,0 129/64 430 301 344 516 86 516 387 344
38,0 1112 419 293 335 503 84 503 377 335
39,0 117/32 408 286 327 490 82 490 367 327
40,0 137/64 398 279 318 478 80 478 358 318
41,0 139/64 388 272 311 466 78 466 350 31
42,0 121/32 379 265 303 455 76 455 341 303
43,0 111/16 370 259 296 444 74 444 333 296
44,0 14764 362 253 290 434 72 434 326 290
45,0 125/32 354 248 283 425 71 425 318 283
46,0 113/16 346 242 277 415 69 415 312 277
47,0 155/64 339 237 271 407 68 407 305 271
48,0 157/64 332 232 265 398 66 398 299 265
49,0 115/16 325 227 260 390 65 390 292 260
50,0 131/32 318 223 255 382 64 382 287 255
51,0 2 312 219 250 375 62 375 281 250
52,0 2 3/64 306 214 245 367 61 367 276 245
53,0 23/32 300 210 240 361 60 361 270 240
54,0 21/8 295 206 236 354 59 354 265 236
55,0 25/32 290 203 232 347 58 347 261 232
60,0 23/8 265 186 212 318 53 318 239 212
61,0 213/32 261 183 209 313 52 313 235 209
65,0 2916 245 171 196 294 49 294 220 196
68,0 2 43/64 234 164 187 281 47 281 21 187
70,0 23/4 227 159 182 273 45 273 205 182
71,0 251/64 224 157 179 269 45 269 202 179
75,0 261/64 212 149 170 255 42 255 191 170
80,0 35/32 199 139 159 239 40 239 179 159
85,0 311/32 187 131 150 225 37 225 169 150
90,0 335/64 177 124 142 212 35 212 159 142
95,0 347/64 168 117 134 201 34 201 151 134
100,0 315/16 127 32




Wymiary:

RECA EVO MULTI DRILL
Zestaw wiertet stopniowych, 28 szt.

Zawartos¢ po 1 szt.: @6 - 12 mm, 1 mm rosngco, 7 stopni,
@ 6 - 20 mm, 2 mm rosngco, 8 stopni, @ 6 - 27 mm, 3 mm ros-
naco, 8 stopni

Nr art. 0623 900 000

Wskazéwka:

W mocnych maszynach
recznych prosze zastosowacé
dodatkowy uchwyt reczny.

Nr art. Dt Wzrost (0] g
mm mm chwytu mm
mm
0623 900 612 105 1 8 6-12
0623 900 620 120 2 10 6-20
0623 900 627 125 3 12 6-27

Ogolnie o powtoce TIAIN

Powtoka z azotku tytanowo-aluminiowego, w skrécie TiAIN, jest powtokg uniwersalng i moze by¢ stosowana powszechnie.

TiAIN to zwigzek chemiczny pomiedzy pierwiastkami: tytanem, aluminium i azotem. Grubos¢ powtoki wynosi od 1 do 4
mikrometrow (um).

Powtoka zapewnia wysokg twardo$¢ na gorgco i odpornos¢ na utlenianie. Umozliwia to osiggniecie wiekszej predkosci
skrawania, a tym samym przyspieszenie procesow roboczych. W poréwnaniu z narzedziami-niepowlekanyNi, trwatosc
narzedzia z powtokg TiAIN moze wzrosng¢ dziesieciokrotnie, w zaleznosci od zastosowania.

TiAIN: powtoka z azotku tytanu i aluminium

Wiertto stopniowe RECA

Rozwigzuje problem duzych nawiercen materiatow o grubosci 10 mm

Wiertto stopniowe RECA EVO Multi Drill

To uniwersalne narzedzie jest optymalne do wykonywania duzych otworéw w grubych materiatach (do 10 mm), takich jak belki
teowe. W jednej operacji mozna wycentrowac, wierci¢, ponownie wywierci¢ i usung¢ zadziory z materiatu. Wiertto EVO Multi Drill
zastepuje wiele réznych narzedzi, takich jak wiertta krete, wiertta rdzeniowe, otwornice, pogtebiacze, ... Nowa geometria skrawa-
nia znacznie skraca czas obrobki i czyni z niego niezastgpione narzedzie ze wzgledu na szeroki zakres mozliwych zastosowan.

Zalety:

- Wiercenie precyzyjne - bez punktowania; mate sity posuwu i ciecia - praca energooszczedna

- Narzedzie uniwersalne - idealne do kazdej skrzynki narzedziowej

- Oszczednos$¢ narzedzi - jedno narzedzie wystarcza do obrébki 7 lub 8 réznych Srednic - mozliwo$¢ usuwania
zadzioréw w nastepnym kroku

- Mozna stosowa¢ w wielu materiatach - prawie wszystkich metalach (stal nierdzewna musi by¢ chtodzona),
drewnie, plastiku, ...

- Latwa obstuga - nadaje sie do wkretarek akumulatorowych, maszyn zasilanych sieciowo i stacjonarmnych

- Rewolucyjna geometria ciecia

- Wiercenie duzych otworéw w grubym materiale (do 10 mm) tak szybko i tatwo, jak nigdy dotad

- Nie sg wymagane specjalne maszyny

- Oszczednos$¢ narzedzi, rzadsza wymiana narzedzi

- Maksymalna trwatos¢ narzedzia - brak nawarstwiania sie krawedzi, wyzsza twardos¢ powierzchni, wyzsza
stabilnosc¢ termiczna, mozliwos¢ obrébki na sucho

- Nie obraca sie w uchwycie wiertarskim - optymalne przenoszenie mocy / brak zaciekéw; brak nadmiernego
zaciskania w uchwycie wiertarskim - optymalna elastycznos¢; niewielki wysitek przy otwieraniu i zamykaniu
uchwytu wiertarskiego - chroni uchwyt wiertarski

—  \

Chwyt TRICON- optymalne Powioka TiAIN
przenoszenie sity

Koncowka Turbo



Wymiary:

Wiertto stopniowe RECA HSS-TIAIN

Zestaw wiertet stopniowych RECA HSS-TIAIN
3 szt.

Zawartos$c¢: po 1 szt.: @ 4 - 12 mm, 1 mm rosnaco, 9 stopni
wielko$¢ 09; & 4 - 20 mm, 2 mm rosngco, 9 stopni,
wielko$¢ 1; @ 6 - 30 mm, 2 mm rosngco, 14 stopni, wielko$¢ 2

Nr art. 0692 730 000

RECA HSS-TIiAIN

Idealne narzedzie do obrébki blachy. W jednym cyklu roboczym mozna centrowaé, gwintowaé, wierci¢ i usuwaé zadziory.
Wszystkie wiertta stopniowe sg oznaczone skalg laserowg umozliwiajgcg odczytanie odpowiedniej Srednicy wiertta.

Obszary zastosowan:

Branza elektryczna, technika sanitarna i grzewcza, warsztaty samochodowe, budowa maszyn, budowa szaf sterowniczych, budowa
pojemnikéw i aparatéw, metale niezelazne, blachy ze stali nierdzewnej, tworzywa sztuczne, pleksi, rozne rodzaje drewna i
wszystkie popularne blachy stalowe o grubosci do 4 mm.

Zalety:
- Powtoka TiAIN
- Maksymalna trwato$¢ narzedzia - brak nawarstwiania sie krawedzi, wyzsza twardo$¢ powierzchni, wyzsza stabilno$c¢ cieplna,

mozliwos$¢ obrébki na sucho.

Trzonek TRICON zapewnia pozytywne przenoszenie mocy:

Nr art. Wielkos¢ Dt Skok (0] (0]
mm mm chwytu mm - Optymalne przenoszenie mocy, brak zaktdcen
mm - Brak zbyt gtebokiego mocowania w uchwycie wiertarskim
0692 731 412 09 65 1 6 4-12 e
- Optymalna elastycznos¢;
0692 732 420 1 75 2 8 4-20 ST . . - .
- Niewielki wysitek przy otwieraniu i zamykaniu uchwytu
0692 733 630 2 100 2 10 4-30 . . .
- Chroni uchwyt wiertarski

Ogolnie o powtoce TIAIN

Powtoka z azotku tytanowo-aluminiowego, w skrocie TiAIN, jest powtokg uniwersalng i moze by¢ stosowana
powszechnie. TiAIN to zwigzek chemiczny pomiedzy pierwiastkami: tytanem, aluminium i azotem. Grubosé
powtoki wynosi od 1 do 4 mikrometréw (um).

Powtoka zapewnia wysokg twardo$¢ na gorgco i odporno$¢ na utlenianie. Umozliwia to osiggniecie wiekszej

predkosci skrawania, a tym samym przyspieszenie procesow roboczych. W poréwnaniu z harzedziami
niepowlekanymi, trwato$¢ narzedzia z powtoka TiAIN moze wzrosng¢ dziesieciokrotnie, w zaleznosci od
zastosowania.

TiAIN: powtoka z azotku tytanu i aluminium

Chwyt TRICON Dostawa w 3 ré6znych wymiarach Ze skalg laserowg

- brak mozliwosci
przekrecenia w futrze




Wymiary:

Wiertto stopniowe RECA HSS-TIN

Zestaw 3 szt
Zestaw: po 1 szt.:
@4 -12 mm, 1 mm rosngco, 9 stopni
@4 -20 mm, 2 mm rosngco 9 stopni @ 4 - 30 mm, 2 mm
rosngco, 14 stopni

Nr art. 0692 720

Nr art. (0] Do otwioru- Dt (0]
mm g mm mm chwytu
mm
415/ 6/7/8/9/

0692 721 412 4,00-12,00 65 6

10/.11/12

4/ 6/ 8/ 10/ 12/

0692 722 420 14/ 16/ 18/ 20

4,00 - 20,00 75 8

4/ 6/ 8/ 10/ 12/

14/ 16/ 18/ 20/

22/ 24/ 26/ 28/
30

0692 723 630 4,00-30,00

Nr art.

0692 725 936

%]
mm

6,00-37,00
(PG7-29)

Do otworu-
g mm

6/9/ 12,5 (PG7)/
15,2 (PG9)/ 18,6
(PG11)/ 20,4
(PG13,5)/ 22,5
(PG16)/ 26/ 28,3
(PG21) 30,5/ 34/
37(29)

mm

Wiertto stopniowe RECA

Z powtokag TiN

Wiertto stopniowe RECA HSS-TIN

Obszary zastosowan:
- Mozliwo$¢ stosowania do grubosci 4 mm

Wiasciwosci:

- W wysokowydajnych wierttach stopniowych RECA rowki sg szlifowane w petni zahartowanym materiale, w procesie CBN.

- CBN (szescienny krystaliczny azotek boru) jest znacznie twardszy niz konwencjonalne materiaty $cierne, takie jak weglik
krzemu czy korund.

- Ze wzgledu na wyzszg twardos¢, struktura materiatu jest gtadko przecinana podczas procesu szlifowania, a krawedzie tngce
sg bardziej stabilne wymiarowo i ostrzejsze

Chwyt TRICON zapewniajacy korzystne przenoszenie mocy:
- Optymalne przenoszenie mocy, brak zaktdcen
- Brak zbyt gtebokiego mocowania w uchwycie wiertarskim - optymalna elastycznosc;
- Mniejszy wysitek potrzebny do otwarcia i zamknigcia uchwytu wiertarskiego
%) - Chroni uchwyt wiertarski

chwytu
mm

6/9/ 11,4 (PG7)/
14 (PG9)/ 17,25
6,00 - 26,75 | (PG11)/ 19 (PG
(PG7 - 21) 13,5)/ 21,25
(PG16)/ 26,75
(PG21)

0692 724 721

0692 726 732

5,30 - 30,50

5,3/7/9/ 10,5/
14,5/ 18,5/ 23,5/
27/30,5

0692 726 740

6,50 - 40,50

6,5/ 8,5/ 10,5/

12,5/ 16,5/ 20,5/

25,5/ 29/ 32,5/
36,5/ 40,5

Ze skalg laserowg W 3 réznych wersjach Chwyt TRICON

- bra mozliwosci przekreca-
nia w futrze



Wiertto stopniowe RECA

Szlifowane CBN

Wymiary:

Zestaw wiertet stopniowych RECA HSS-CBN
szlifowanych 3 szt.

Zawartos¢ po 1 szt.: @4 - 12 mm, 1 mm rosngco, 9 stopni
@4 - 20 mm, 2 mm rosngco, 9 stopni @ 4 -
30 mm, 2 mm rosngco, 14 stopni

Nr art. 0692 710

Wiertto stopniowe RECA HSS-CBN

szlifowane

Obszary zastosowan:

- HSS-CBN - gteboko szlifowane, z chwytem cylindrycznym, ze skalowaniem laserowym (DBGM)

- Idealne narzedzie do obrébki blachy

- Blachy mozna centrowaé, wierci¢, nawiercac i usuwac zadziory w jednej operaciji

- Niezbedne w branzy elektrycznej, sanitarnej i grzewczej, w warsztatach samochodowych, w budowie
maszyn, przy budowie szaf sterowniczych, konteneréw i aparatow

Wiasciwosci:
- Wszystkie wiertta stopniowe sg oznaczone skalg laserowg umozliwiajgca odczytanie odpowiedniej
Srednicy wiertta

Typowe zastosowania:

Ay 5 p— ol 5 - To wytrzymate narzedzie nadaje sie do obrébki wszystkich popularnych materiatéw, takich jak metale

mm @ mm mm chwytu mezela;ne, blachy ze stali nierdzewnej, twor’zy_wa sztuczne, pleksiglas, rézne rodzaje drewna i
mm wszystkie popularne blachy stalowe o grubosci do 4 mm
4/5/6/7/8/9/
0692 711 412 4,00 - 12,00 10011/ 12 65 6
0692 712 420 4,00-20,00 | 46810712/ 75 8 — "\

14/ 16/ 18/ 20
416/ 8/ 10/ 12/
14/ 16/ 18/ 20/
22/ 24/ 26/ 28/
30
6/ 9/ 11,4 (PG7)/
14 (PG9)/ 17,25
6,00-26,75 | (PG11)/ 19 (PG
(PG7 - 21) 13,5)/ 21,25
(PG 16)/ 26,75
(PG21)

416/ 12/ 15/ 18/
0692 715 936 4,00-39,00 | 21/24/ 27/ 30/
33/36/39
5,3/7,0/9,0/
0692 716 732 5,30-30,50 |10,5/ 14,5/ 18,5/
23,5/ 27,0/ 30,5

0692 713 630 4,00 -30,00

0692 714 721

Chwyt TRICON Dostepne w réznych wersjach Idealny zestaw montazowy
- brak mozliwosci przekre-
cania w futrze



Wymiary:

Wiertto bezstopniowe RECA TIN

Gteboko szlifowany

Zestaw wiertet bezstopniowych RECA HSS-TIN
gteboko szlifowane, 3 szt.

Zawartos¢ po 1 szt.: @3-14mm@5-20 mm
@16 - 30,5 mm

Nr art. 0692 820

Wiertto bezstopniowe RECA HSS-TIN

Gteboko szlifowane

Obszary zastosowan:

- [dealne narzedzie uniwersalne o szerokim zakresie zastosowan

Zaréwno w branzy elektrycznej, sanitarnej i grzewczej, jak i w warsztatach samochodowych, przy budowie maszyn i
szaf sterowniczych.

- Wytrzymate narzedzie nadaje sie do obrdbki wszystkich populamych materiatéw, takich jak metale niezelazne, blachy
ze stali nierdzewnej, tworzywa termoplastyczne i termoutwardzalne, drewno, a takze wszystkie popularne blachy
stalowe o grubosci do 4 mm.

Nr art. Wymiar g @ chwytu mm Dt. Wiasciwosci:
mm mm - Wszystkie wiertta do zdzierania blachy sg oznakowane skalg laserowa (DBGM), dzieki czemu mozna odczytaé
0602 821 314 1 3,0- 14,0 6 o8 Srednice otworu w kazdym przypadku
0692 822 820 2 5,0-20,0 8 N .
0692 823 430 8 50-31,0 9 103 Typowe zastosowania:
0692 824 16 3 16,0 - 30,5 9 76 - Narzedzie to moze by¢ uzywane do centrowania, wiercenia punktowego i wiercenia w blasze podczas jednej operadiji.
0692 825 26 4 24,0 - 40,0 10 89
0692 826 36 5 36,0 - 50,0 12 97

Zastosowania

Wiertta do obraébki blachy sg odpowiednie do ciecia wszystkich popularnych materiatéw przemys-
towych,

takich jak metale niezelazne, blachy ze stali nierdzewnej, tworzywa termoplastyczne i duroplas-
tyczne, a takze wszystkie popularne blachy stalowe o grubosci do 4,0 mm.

W jednej operacji mozna centrowaé, wierci¢ punktowo i wykonywac otwory w arkuszach.

Koncowka centrujgca Wazne jest, aby narzedzie byto do- Skala laserowa
brze nasmarowane.




Wymiary:

Wiertto bezstopniowe do blach RECA
HSS CBN gtebokoszlifowane

Zawartos¢ po 1 szt. @3-14mm@5-20 mm
@16 - 30,5 mm

Nr art. 0692 810

Nr art. Wielkosé 14} (0] Dt
mm chwytu mm
mm
0692 811 314 1 3,0-14,0 6 58
0692 812 820 2 5,0 - 20,0 8 71
0692 813 430 8 50-31,0 9 103
0692 814 16 3 16,0 - 30,5 9 76
0692 815 26 4 24,0 - 40,0 10 89
0692 816 36 5 36,0 - 50,0 12 97

Ogodlnie o CBN

CBN (szescienny krystaliczny azotek boru) jest znacznie twardszy od kon-
wencjonalnych materiatéw Sciernych.

Dzieki wyzszej twardosci struktura materiatu jest gtadko przecinana podczas
procesu szlifowania, a krawedzie tngce sg bardziej doktadne i ostre.

Wiertto bezstopniowe RECA

CBN - szlifowane

Wiertto bezstopniowe RECA HSS CBN do blach

CBN- szlifowane

Obszary zastosowan:

- Narzedzie uniwersalne o szerokim zakresie zastosowan

- Zaréwno w branzy elektrycznej, sanitarnej i grzewczej, jak i w warsztatach samochodowych, przy budowie
maszyn i szaf sterowniczych

- To wytrzymate narzedzie nadaje sie do obrébki wszystkich popularnych materiatéw, takich jak metale
niezelazne, blachy ze stali nierdzewnej, tworzywa termoplastyczne i termoutwardzalne, drewno i wszystkie
popularne blachy stalowe o grubosci do 4 mm.

Wiasciwosci:
- Wszystkie wiertta do obrébki blachy sg oznakowane skalg laserowg (DBGM), dzieki czemu mozna odczytaé
Srednice otworu w kazdym przypadku

Typowe zastosowania:

- Narzedzie to moze by¢ uzywane do centrowania, wiercenia punktowego i wiercenia otworéw w blachach w
jednej operacji

- Wazne jest, aby narzedzie byto dobrze nasmarowane

Koncoéwka centrujaca Dostepne w wielu wariantach Wazne jest smarowanie.




Wymiary:

Pogtebiacz stozkowy RECA Ultra Plus

Zestaw pogtebiaczy stozkowych RECA Ultra Plus )
Uniwersalny

6 szt.

Zawartos¢ 26,3/83/10,4/12,4/16,5/20,5 mm

Nr art. 0617 910 006

Wskazoéwka:
W materiatach trudno skrawajgcych, np. w stali
szlachetnej, prosze zredukowac posuw.

Pogtebiacz stozkowy RECA Ultra+ HSS TiAIN
HSS-CO TIALN, DIN 335, ksztait C

3-ostrzowy pogtebiacz stozkowy i pogtebiacz do usuwania zadzioréw charakteryzuje nowa geometria skrawania. Wyjgtkowo
szeroki rowek zapewnia wtasciwe odprowadzanie ciepta. Dzigki temu znacznie zwieksza sig trwatos¢ narzedzia. Doskonatg
powierzchnie pogtebiania uzyskuje sie dzieki zmiennemu szlifowaniu (zaskok). Powtoka TiAIN (azotek tytanowoaluminiowy)
dodatkowo zwieksza powierzchnig¢ pogtebiania.

Obszary zastosowan:
Uniwersalne zastosowanie w materiatach:

- stal
- zeliwo
- stal nierdzewna
Nr art. %) %) %} Di. Nadaje sie - metale niezelazne i lekkie
mm koncowki| chwytu mm do:
0617 910 063 6.3 1T1Sm msm 45 M3 Zalety: - C . . . i L o
0617 910 083 83 ) 6 50 M - Szybsze pogtebianie dzieki zmiennemu szlifowaniu (zaskok), ktére umozliwia znacznie wigksze predkosci posuwu
0617 910 104 10,4 25 5 50 M5 - Dluzsza zywotno$¢ narzedzia dzigki waskiemu klinowi skrawajgcemu, ktory zmniejsza zuzycie $cierne
0617 910 124 12,4 2,8 8 56 M6 - Wyjatkowo cicha praca zapewnia optymalne, ptynne wyniki pogtebiania
0617 910 165 16,5 3,2 10 60 M8 - Powtoka TiAIN zapewnia wiekszg trwato$¢ narzedzia, wyzszg predkos¢ skrawania i prace bez odpryskow
0617910 205 20,5 35 10 63 M 10 - Uniwersalne zastosowanie - do materiatow o wytrzymatosci do 1100 N/mm?
0617 910 250 25 38 10 67 M 12 - Nadaije sie do stali i stali nierdzewnej (pierscienie koloréw niebieskie/zielone)
0617910 310 31 42 12 7 W16 - Brak obracania sie w uchwycie wiertarskim i optymalne, dopasowane do ksztattu przeniesienie mocy dzieki zastosowaniu
chwytu TRICON
"\

Ogolnie o powtoce TIAIN

Powtoka z azotku tytanowo-aluminiowego, w skrocie TiAIN, jest powtokg uniwersalng i moze by¢ stosowana
powszechnie. TiAIN to zwigzek chemiczny pomiedzy pierwiastkami: tytanem, aluminium i azotem. Grubosé
powtoki wynosi od 1 do 4 mikrometréw (um).

Powtoka zapewnia wysokg twardo$¢ na gorgco i odporno$¢ na utlenianie. Umozliwia to osiggniecie wiekszej
predkosci skrawania, a tym samym przyspieszenie procesow roboczych. W poréwnaniu z harzedziami

niepowlekanymi, trwato$¢ narzedzia z powtoka TiAIN moze wzrosng¢ dziesieciokrotnie, w zaleznosci od
zastosowania.
TiAIN: powtoka z azotku tytanu i aluminium

Szlif zmienny (zaskokowy) Skala kolorystyczna Chwyt TRICON
- brak mozliwosci przekre-
cenia w futrze



Wymiary:

Zestaw poglebiaczy stozkowych RECA HSS,
CBN gteboko szlifowanych; 6 szt.

Pogtebiacz stozkowy RECA HSS

Stal wysokowydajna, szybkotngca

Zawartos¢ 2:6,3/83/10,4/12,4/16,5/20,5 mm

Nr art. 0692 390 006

Pogtebiacz stozkowy RECA HSS-CBN
Gteboko szlifowany, DIN 335, ksztalt C

Dzieki gteboko szlifowanym rowkom CBN krawedzie skrawajgce sg absolutnie
ostre. Do bezgratowego i bezodpryskowego pogtebiania, usuwania zadzioréw

i pogtebiania
Nr art. ) ) ) D Nr art. ) @ ) Dt Uwaga: . o o
pogtebienia| koAcowki chwytu mm pogtebienia| koncowki chwytu mm Najlepsze wyniki przy niskiej predkosci cigcia.
mm mm mm mm mm mm
0692 390 050 5,0 1,5 4 40 0692 390 115 11,5 2,8 8 56 Obszary zastosowan:
0692 390 053 53 1,5 4 40 0692 390 124 12,4 2,8 8 56 - Niebieski pierécier'\ dla stali
0692 390 058 58 1,5 5 45 0692 390 134 13,4 2,9 8 56 T PR . .
T ETTT) 5.0 s : 1 0692 390 150 150 32 0 = Idealne do stali, zeliwa, metali niezelaznych i lekkich
0692 390 063 6,3 1,5 5 45 0692 390 165 16,5 3,2 8 60
0692 390 070 7,0 1,8 6 50 0692 390 190 19,0 3,5 10 63 Zalety:
0692 390 080 8,0 2 6 50 0692 390 205 20,5 3,5 10 63 - 3-fazowe pogtebiacze charakteryzuja:
0692 390 083 8,3 2 6 50 0692 390 230 23,0 3,8 10 67 - Doskonate usuwanie wioréw
0692 390 094 9,4 2,2 6 50 0692 390 250 25,0 3,8 10 67 - Praca bez hatasu
0692 390 100 10,0 2,5 6 50 0692 390 280 28,0 4 12 71 - Powierzchnia wolna od rowkéw
0692 390 104 10,4 2,5 6 50 0692 390 310 31,0 4,2 12 71

- Najlepsze wiasciwosci centrujgce

Srodek do ciecia i wiercenia RECA Arecal

Ogoine zalety stali HSS Bez zawarto$ci olejéw mineralnych — BIO- produkt

Artikel-Nr. 0896 630
10 Inhalt: 10 | Kanis-
- Idealnie nadaje sie do wiercenia, toczenia, nacinania gwintow, / ter VPE: 1 Stk.

- Temperatura stosowania powyzej 600°C » Wysokiej jakosci srodek do wiercenia i ciecia, ktérego sktadniki ulegajg catkowitej biodegradagii
- Duze predkosci ciecia

- Wysoka wytrzymatos¢ (duza wytrzymatosc na
zerwanie) frezowanie i pitowanie wszystkich rodzajéw stali, stali nierdzewnej, staliwa, tytanu i innych metali niezelaznych.

- Mozliwos¢ szlifowania podczas produkcji - Produkt jest oparty na surowcach odnawialnych

- Dobra szlifowalnos¢ stepionych narzedzi

- Gtéwnym sktadnikiem jest w petni frafinowany olej rzepakowy klasy spozywczej.

- Ma dziatanie chtodzgce i smarujgce

- Znacznie wydtuza zywotnos¢ narzedzi

- Zapobiega powstawaniu narastajgcych krawedzi, poniewaz zapobiega sklejaniu sie wiéréw z wiertta

- Czesci poddane obrébce uzyskujg trwatg ochrone przed korozjg

Nr art. 0896 410 400 ; 400 ml
Jedn.opak.: 15 szt.




Wymiary:

Zestaw pogtebiaczy RECA ultra+

HSS-Co; 6 szt.

Zawartosc¢

Nr art. 0617 900 006

Wskazoéwka:
W materiatach trudno skrawajgcych, np. w stali

szlachetnej nalezy zredukowa¢ posuw.

26,3/83/10,4/12,4/16,5/20,5 mm

Nr art. 14} (0] (0] Dt Nadaje sie
mm koncowki chwytu mm do:
mm mm
0617 900 063 6.3 1,5 5 45 M3
0617 900 083 83 2 6 50 M4
0617 900 104 10,4 2,5 6 50 M5
0617 900 124 12,4 2,8 8 56 M6
0617 900 165 16,5 3,2 10 60 M8
0617 900 205 20,5 3,5 10 63 M 10

Ogolnie 0 HSS-CO i HSS-E

Przyrostki HSSE-Co 5 lub HSSE-Co 8 oznaczajg procentowg zawartos¢ kobal-
tu. Im wyzsza zawartos¢ kobaltu, tym twardsza jest stal narzedziowa.
Zawartosc¢ kobaltu zwieksza odpornos¢ na wysokg temperature i umozliwia
ciecie materiatéw, ktére sg trudne do obrdébki.

Na przyktad Co 5 zawiera 4,8-5% kobaltu, a Co 8 - 7,8-8% kobaltu.

Jednak ciggliwos¢ maleje wraz ze wzrostem twardosci.

Pogtebiacz stozkowy RECA ultra plus

Specjalista do stali szlachetnej

> 0 o (o) ()

RECA ultra+ pogtebiacz HSS CO

3-ostrzowy pogtebiacz i gradownik

3-ostrzowy pogtebiacz stozkowy i pogtebiacz do usuwania zadzioréw charakteryzuje nowa geometria skrawania.
Bardzo szerokie rowki zapewniajg szybszy transport wiéréw i odprowadzanie ciepta. Dzieki temu znacznie zwigksza
sie trwatos¢ narzedzia. Doskonatg powierzchnie pogtebiania uzyskuje sie dzieki zmiennemu szlifowaniu zeskoko-
wemu.

Obszary zastosowan:

Uniwersalne zastosowanie w materiatach:

- stal (do 1300 N/mm?)

- zeliwo

- stal nierdzewna

- metale niezelazne i lekkie

Zalety:

- Szybsze pogtebianie dzigki zmiennemu szlifowaniu (zaskok), ktére umozliwia znacznie wieksze predkosci posuwu
- Dluzsza zywotno$c¢ narzedzia dzieki wgskiemu klinowi skrawajgcemu, ktéry zmniejsza zuzycie Scierne

- Wyjatkowo cicha praca zapewnia optymalne, ptynne wyniki pogtebiania

- Uniwersalne zastosowanie - do materiatéw o wytrzymatosci do 1300 N/mm?

- Odpowiednie do stali nierdzewnej i materiatéw o wysokiej wytrzymatosci (do 1300 N/mm?) (pierscienie kolorow
zielone/czerwone)

- Nie obraca sie w uchwycie wiertarskim i optymalne, dodatnie przeniesienie sity dzieki uchwytowi TRICON

"\

Srodek do ciecia i wiercenia RECA Arecal. Nie zawiera oleju mineralnego — BIO-produkt

» Wysokiej jakosci srodek do wiercenia i ciecia, ktérego sktadniki ulegajg catkowitej biodegrad-

acji.

- Idealnie nadaje sie do wiercenia, toczenia, nacinania gwintow,

Artikel-Nr. 0896 630 10
Inhalt: 10 | Kanister

frezowanie i pitowanie wszystkich rodzajow stali, stali nierdzewnej, staliwa, tytanu i innych o/ VPE: 1 Stk.

metali niezelaznych.

- Produkt jest oparty na surowcach odnawialnych

- Gtéwnym skfadnikiem jest w petni frafinowany olej rzepakowy klasy spozywczej.

- Ma dziatanie chtodzgce i smarujgce

- Znacznie wydtuza zywotnos¢ narzedzi

- Zapobiega powstawaniu narastajgcych krawedzi, poniewaz zapobiega sklejaniu sie wioréw z

wiertta

- Czesci poddane obrébce uzyskujg trwatg ochrone przed korozjg

Nr art. 0896 410 400 ; 400 ml

ecanNn onak -




Wymiary:

Pogtebiacz stozkowy RECA HSS-E

Do stali szlachetnej

Zestaw pogtebiaczy stozkowych RECA HSS-E
6 szt.

Zawartos¢: 26,3/83/10,4/12,4/16,5/20,5 mm

Nr art. 0692 900 900

Wskazoéwka:
W materiatach trudno skrawajgcych, np. w stali szla-
chetnej nalezy zredukowac posuw.

Pogtebiacz stozkowy RECA HSS-E
Gteboko szlifowany, DIN 335 ksztait C, z chwytem cylindrycznym

Obszary zastosowan:
Zielony pierscien dla stali nierdzewnej

nr art. @ pogtebienia (0] 1%} Dt
mm korcowki chwytu mm Zalety:
0692900 063 6.3 T? msm 15 Pogtebiacze 3-ostr’z’owe charakteryzgm. _ o _ _
0692 900 083 83 5 6 50 - Wysoka zawartos¢ kobaltu zapewnia szybkie odprowadzanie ciepta i dlatego ideal-
0692 900 104 104 25 6 50 nie nadaje si¢ do stali nierdzewne;j
0692 900 124 12,4 2,8 8 56 - Doskonate usuwanie wiorow
0692 900 165 16,5 3.2 10 60 - Cicha praca
0692 900 205 20,5 35 10 63 - Powierzchnia bez rowkéw
0692 900 250 25,0 3,8 10 67 - Najlepsze wiasciwosci centrujgce
0692 900 310 31,0 4,2 12 71

Ogolnie 0 HSS-CO i HSS-E

Przyrostki HSSE-Co 5 lub HSSE-Co 8 oznaczajg procentowg zawartos¢ kobaltu. Im
wyzsza zawartos¢ kobaltu, tym twardsza jest stal narzedziowa.

Zawartosc¢ kobaltu zwieksza odpornos¢ na wysokg temperature i umozliwia ciecie
materiatéw, ktére sg trudne do obrobki.

Na przyktad Co 5 zawiera 4,8-5% kobaltu, a Co 8 - 7,8-8% kobaltu.

Jednak ciggliwos¢ maleje wraz ze wzrostem twardosci.

Praca bez drgan Dostepne w réoznych wersjach 3 ostrza




s Pogtebiacz stozkowy i gradownik RECA Pogtebiacz stozkowy i gradownik RECA g

Jak sama nazwa wskazuje, gtdwka pogtebiacza stozkowego ma ksztatt stozka.
B |ty Stozkowy ksztalt powoduje gratowanie lub pogtebianie istniejacego otworu.

- 60° do usuwania zadzioréw

- 75° dla théw nitow

- 90° dla wkretow z tbem stozkowym
- 120° do pogtebiania nitéw do blachy

. . . Aby zapewni¢ cichg prace podczas pogtebiania, liczba krawedzi skrawajgcych jest zwykle nieparzysta. Nasze

pogtebiacze stozkowe majg trzy krawedzie tnace.

Dore odprowadzanie wiéréw zapewnia profil rowka. Chwyt jest dostepny w réznych wariantach: cylindryczny,
3 -ostrzowy HSS stozkowy Morse’a i chwyt bitowy. Na przykiad chwyt bitowy lub chwyt 3-powierzchniowy zapobiegajg $lizganiu sie
Szybka wymiana narzedzia dzieki mo- narzedzia w uchwycie wiertarskim, dzieki czemu sg idealne do stosowania w wiertarkach recznych.
cowaniu na bity. Idealne do
bezodpryskowego pogtebiania, usuwania

zadzioréw i pogtebiania stali, zeliwa, metali Nr art. @ pogtebienia (%} Naped Dt
niezelaznych i lekkich, mm koncowki | - cal mm HSS DIN 334 ksztatt C 60° DIN 334 ksztalt C 60° ksztalt D 75°
metali nlezgllaznych.l ng.klch. N 0692 499 063 63 5 1a 31
Dobre wyniki przy niskiej predko$ci skrawa- 0692 499 083 83 20 14 3 a a E
nia. Kat pogtebiania 90° 0692 499 104 10,4 2,5 1/4 34 '
0692 499 124 12,4 28 1/4 35
0692 499 165 165 32 74 0 2649 1... 26493... 2649 400 ...
0692 499 205 20,5 35 1/4 4
ksztalt D 75° DIN 335 ksztaft D 90° ksztatt C 120° ksztatD 120°
H (13
Uchwyt uniwersalny 1/4 «——D —P = Q
2649 401 ... 2649 500 ... 2649 501 ...
Z napedem 1/4“ do przediuzania 0692 590 2..
Weglik spiekany DIN 335 ksztalt C 90°
Nr art. Naped Naped Dt l‘ 2
cal cal mm 0692 901 ...
0641 001 140 1/4 14 60

Srodek do ciecia i wiercenia RECA Arecal
Bez zawartosci oluju mineralnego — BIO - produkt
» Wysokiej jakosci srodek do wiercenia i ciecia, ktdrego sktadniki ulegajg catkowitej biodegradacji
- Idealnie nadaje sie do wiercenia, toczenia, nacinania gwintow, N art 0896 630 10

frezowania i pitowanie wszystkich rodzajéw stali, stali nierdzewnej, staliwa, tytanu i innych metali niezelaz- Zawartosé:: 10 | kaniste
nych.

r Jedn.opak.: 1 szt.

- Produkt jest oparty na surowcach odnawialnych

- Gtéwnym sktadnikiem jest w petni rafinowany olej rzepakowy klasy spozywczej.

- Ma dziatanie chtodzgce i smarujgce

- Znacznie wydtuza zywotnos¢ narzedzi

- Zapobiega powstawaniu narastajgcych krawedzi, poniewaz zapobiega sklejaniu sie widréw
z wiertta

- Czesci poddane obrébce uzyskujg trwata ochrone przed korozja

Nr art. 0896 410 400 ;400 ml /
Jedn.opak.: 15 szt. ! Ja




Wymiary:

Pogtebiacz poprzeczny RECA TIN

Zestaw pogttebiaczy poprzecznych
RECA HSS-CO-TiN, 4 szt.

Zawartosé po 1 szt.:
@2-5mm
25-10mmo 10-15mm @
15-20 mm

prasp, Gloje

Nr art.. 0692 290

Pogtebiacz poprzeczny RECA HSS- z powtokg TIN

Z chwytem cylindrycznym

Idealne narzedzie do wszystkich prac zwigzanych z pogtebianiem i odgradowywaniem.
Zaréwno w przemysle elektrycznym, sanitarnym i grzewczym, jak i w warsztatach samochodowych, mechanicz-
nych, przy budowie szaf sterowniczych, konstrukcji rur stalowych czy w stolarstwie.

Zalety pogtebiaczy poprzecznych:
- Doskonate usuwanie wiéréw
- Praca bez drgan

Nr art. Zakres 1) 1) Dt - Powierzchnia wolna od rowkow
poglebienia | pogtebienia chwytu mm - Najlepsze wtasciwosci centrujgce
mm mm mm - Ciecie "obierajgce”
0692 290 05 2-5 10 6 45
0692 290 10 5-10 14 8 48
0692 290 15 10-15 21 10 65
0692 290 20 15-20 28 12 84
0692 290 25 20-25 35 12 102

Ogolnie o pogtebiaczach poprzecznych

Pogtebiacze poprzeczne - 45° do osi pogtebiacza.

Otwor w gtowicy tworzy w ten sposéb dwie krawedzie tnace.
Widry sg odprowadzane przez otwor, co zapobiega ich
zakleszczaniu sie miedzy wierttem a obrabianym przedmio-
tem.

Dzieki pogtebiaczom z otworami krzyzowymi mozna uzyskac
czyste rezultaty i sg one tatwe w obstudze. Pogtebiacz jest
wolny od zadzioréw i odpryskow.

Kat pogtebiania otworu poprzecznego wynosi 90°. Do
pogtebiania wkretéw z tbem stozkowym mozna réwniez uzy¢ wioréow
pogtebiacz poprzeczny.

Ciecie “obierajgce”

Doskonate odprowadzanie Dostepne w réznych wariantach




Wymiary:
Zestaw pogttebiaczy poprzecznych RECA
HSS-CBN - gteboko szlifowane

Pogtebiacz poprzeczny RECA

4 szt.

Zawartosé po 1 szt.:
@2-5mm
25-10mm@ 10-15mm @
15-20 mm

)
I! l.._! !!

Nr art. 0692 190

Pogtebiacz poprzeczny RECA HSS-CBN; gteboko szlifowany

Ciecie “obierajgce”

Przeptyw wiéréw przez otwér zapobiega zakleszczaniu sie ich w obrabianym przedmiocie.

Idealne do bezgratowego i bezodpryskowego pogtebiania i odgratowywania w materiatach tj.
- stal

- zeliwo

- metale niezelazne i lekkie

Najlepsze wyniki przy niskiej predkosci ciecia.

84

Nr art. Zakres 1%} @ chwytu Dt.

poglebiania pogtebiania mm mm

mm mm

0692 190 05 2-5 10 6 45
0692 190 10 5-10 14 8 48
0692 190 15 10-15 21 10 65
0692 190 20 15-20 28 12 84
0692 190 25 20-25 35 12 102

kat pogtebiania

Doskonate odprowadzanie

wioérow

Dostepne w réznych wariantach

Ciecie “obierajagce”



Pogtebiacz ptaski/trzpieniowy RECA Pogtebiacz ptaski RECA

Sredni

W poréwnaniu z pogtebiaczami stozkowymi, pogtebiacze

ptaskie majg ksztatt cylindryczny. Pogtebiacz ptaski jest Obszary zastosowan
uzywany do wykonywania pogtebien pod sruby z tbem wal- - Do pogtebiania srub gtowicy cylindréw, $rub z tbem szesciokgtnym i nakre-
cowym, $ruby z tbem szesciokagtnym i nakretki. tek

- Idealny do pogtebiania bez zadzioréw i wyszczerbien w stali, zeliwie, meta-
lach niezelaznych i lekkich
- Najlepsze wyniki przy niskiej predkosci ciecia
- Z chwytem cylindrycznym i statym trzpieniem prowadzacym
trzpien prowadzgcy - Kat pogtebiania 180
— - Prawostronny

ostrze

Do otworéw przelotowych

Nr art. Do gwintu a (] a Dt
M pogtebienia | trzpienia chwytu mm
mm mm mm
profil rowka N 0692 610 30 3 6 3.4 5 71
0692 610 40 4 8 4,5 5 71
0692 610 50 5 10 55 8 80
0692 610 60 6 11 6,6 8 80
0692 610 80 8 15 9 12,5 100
0692 610 100 10 18 11 12,5 100
0692 610 120 12 20 13,5 12,5 100

Sruba cylindryczna w otworze przelotowym

Do otworéw rdzeniowych

Nr art. Do gwintu (] (] a Dk
M pogtebienia | trzpienia chwytu mm
mm mm mm
0692 620 30 3 6 2,5 5 71
0692 620 40 4 8 3.3 5 Al
0692 620 50 5 10 4,2 8 80
0692 620 60 6 11 5 8 80
0692 620 80 8 15 6,8 12,5 100
£ 1 0692 620 100 10 18 8,5 12,5 100
P 0692 620 120 12 20

Zestawy pogtebiaczy ptaskich ! F '
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Pogie?lacze p+§sk|e sg dostepne w dwoch wersjach: do otworow przelotowych i gwintowanych . Zestaw 6 szt. poglebiaczy plaskich z trzpieniem prowadzacym 17 LN
otworéw rdzeniowych. .? ﬂ d i

I

r
Réznica polega na tym, ze dwa elementy sg potaczone za pomocg sruby. i j ‘

Stopien sredni, do otworéw przelotowych

y ‘/

z‘/

W przypadku otworu przelotowego w drugim materiale znajduje sie tylko gwint. W przypadku

Nr art.
gwintowanego otworu w rdzeniu oba materiaty majg gwint.

Do gwintu M

. " o " . . " . 0692 610 3,4,5,6,8 10
Srednica trzpienia dla otworu przelotowego jest wieksza niz dla gwintowanego otworu rdzeniowego.

Na przyktad, srednica trzpienia dla otworu przelotowego dla gwintu M12 (fine) wynosi 13,0 mm.
W przypadku gwintowanego otworu na rdzen, srednica stycznej dla gwintu M12 wynosi 10,2 mm.
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Pogtebiacze- wartosci liczby obrotowej

Materiat: Stal Stal Stal Zeliwo Zeliwo Stopy Stopy Stopy Thermoplasty | Duroplasty
niestopowa niestopowa stopowa do pow. 2520 N/ CuzZn CuZn aluminium-
do700N/ | pow.700N/ | do1000N/ | 250 N/mm? mm Kruche dogive | 90 11%
mm? mm? mm? Si
Ve =m/min 20 15 10 10 8 40 20 20 15 10
Chtodziwo Spray do Spray do Spray do Sprezone Sprezone Sprezone Sprezone Spray do Woda Sprezone
ciecia ciecia ciecia powietrze powietrze powietrze powietrze ciecia powietrze
@ mm U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min
43 1481 1111 741 741 593 2963 1481 1481 1111 741
50 1274 955 637 637 510 2548 1274 1274 955 637
53 1202 901 601 601 481 2404 1202 1202 901 601
58 1098 824 549 549 439 2196 1098 1098 824 549
6,0 1062 796 531 531 425 2123 1062 1062 796 531
6,3 1011 758 506 506 404 2022 1011 1011 758 506
7,0 910 682 455 455 364 1820 910 910 682 455
73 873 654 436 436 349 1745 873 873 654 436
8,0 796 597 398 398 318 1592 796 796 597 398
83 767 576 384 384 307 1535 767 767 576 384
9,4 678 508 339 339 271 1355 678 678 508 339
10,0 637 478 318 318 255 1274 637 637 478 318
10,4 612 459 306 306 245 1225 612 612 459 306
11,5 554 415 277 277 222 1108 554 554 415 277
12,0 531 398 265 265 212 1062 531 531 398 265
12,4 514 385 257 257 205 1027 514 514 385 257
12,5 510 382 255 255 204 1019 510 510 382 255
134 475 356 238 238 190 951 475 475 356 238
15,0 425 318 212 212 170 849 425 425 318 212
16,0 398 299 199 199 159 796 398 398 299 199
16,5 386 290 193 193 154 772 386 386 290 193
19,0 335 251 168 168 134 670 335 335 251 168
20,0 318 239 159 159 127 637 318 318 239 159
20,5 311 233 155 155 124 621 311 311 233 155
23,0 277 208 138 138 111 554 277 277 208 138
25,0 255 191 127 127 102 510 255 255 191 127
26,0 245 184 122 122 98 490 245 245 184 122
28,0 227 171 114 114 91 455 227 227 171 114
30,0 212 159 106 106 85 425 212 212 159 106
31,0 205 154 103 103 82 411 205 205 154 103
31,5 202 152 101 101 81 404 202 202 152 101
34,0 187 141 94 94 75 375 187 187 141 94
37,0 172 129 86 86 69 344 172 172 129 86
40,0 159 119 80 80 64 318 159 159 119 80
50,0 127 96 64 64 51 255 127 127 96 64
63,0 101 76 51 51 40 202 101 101 76 51
80,0 80 60 40 40 32 159 80 80 60 40
Wartosci liczby obrotowej dla pogtebiaczy z weglika spiekanego
Materiat: Stal Stal Stal Zeliwo Zeiwo Stopy Stopy Stopy Thermoplasty | Duroplasty
niestopowa niestopowa stopowa CuZn CuZn aluminium
do 250 N/ pow. 250
do 700 N/ pow. 700 do 1200 N/ mm?2 N/mm? kruche ciagliwe do 1'1%
mm? N/mm? mm? Si
Ve =m/min 15 12 8 12 10 25 15 20 20 10
@ mm U/min| f | U/min f JU/min| f |U/min f JU/min| f |U/min f JU/min f JU/min| f |U/min f |U/min| f
6,3 758 | 0,10 | 606 | 0,70 | 404 | 0,10 | 606 | 0,15 | 505 | 0,15 | 1263 | 0,13 | 758 | 0,73 | 1011 | 0,13 | 1011 | 0,13 | 505 | 0,13
83 575 10,15 | 460 | 0,15 | 307 | 0,15 | 460 | 0,20 | 384 | 0,20 | 959 | 0,16 | 575 | 0,16 | 767 | 0,16 | 767 | 0,18 | 384 | 0,18
10,4 459 | 0,15 | 367 | 0,15 | 245 | 0,15 | 367 | 0,20 | 306 | 0,20 | 765 | 0,16 | 459 | 0,76 | 612 | 0,16 | 612 | 0,20 | 306 | 0,20
12,4 385 10,20 | 308 | 0,20 | 205 | 0,20 | 308 | 0,25 | 257 | 0,25 | 642 | 0,20 | 385 | 0,20 | 513 | 0,20 | 513 | 0,20 | 257 | 0,20
16,5 289 | 0,20 | 231 | 0,20 | 154 | 0,20 | 231 | 0,25 | 193 | 0,25 | 482 | 0,22 | 289 | 0,22 | 386 | 0,22 | 386 | 0,25 | 193 | 0,25
20,5 233 1025|186 | 025 | 124 | 0,25 | 186 | 0,30 | 155 | 0,30 | 388 | 0,25 | 233 | 0,25 | 311 | 0,25 | 311 | 0,25 | 155 | 0,25
25,0 191 1030 | 153 | 0,30 | 102 | 0,30 | 153 | 0,30 | 127 | 0,30 | 318 | 0,25 | 191 | 0,25 | 255 | 0,25 | 255 | 0,30 | 127 | 0,30
31,0 154 1035|123 | 035| 82 | 035|123 |035| 103 | 0,35 | 257 | 0,30 | 154 | 0,30 | 205 | 0,30 | 205 | 0,35 | 103 | 0,35

Wszystkie dane sg wartosciami przyblizonymi. Nie ponosimy odpowiedzialnosci za ewentualne bfedy.

Tabela liczby obrotowej dla wiertet do blach

Materiat Stal Stal Stale Zeliwo Zeliwo Stopy Stopy Stopy Thermoplasty | Duroplasty
niestopowa | niestopowa | stopowe do CuZn CuZn n
pow.700 N/ | 1000 N/mm?| do250 N/ | pow. 250 aluminium
do;g?z N/ mm? mm?2 N/mm?2 kruche ciggliwe do 11% Si
Grubo$¢ blachy w mm do 4,0 do 4,0 do 4,0 do 4,0 do 4,0 do 4,0 do 4,0 do 4,0 do 4,0 do 4,0
Ve =m/min 30 20 20 15 10 60 35 30 20 15
Chiodziwo Sp_ray do Sp_rayl do Sp_rayl do Spre_zone Spre_zone Sprgzone Spre{ione Sp-ray‘ do Woda Sprgione
ciecia ciecia ciecia powietrze powietrze powietrze powietrze ciecia powietrze
Wymiar @ mm U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min
Nr. 1 3,0-14,0 | 3185-682 | 2123-455 | 2123-455 | 1592-341 | 1062-227 | 6369-1365| 3715796 | 3185682 | 2123-455 | 1592-341
Nr. 2 50-20,0 | 1911-478 | 1274-318 | 1274-318 955-239 637-159 | 3822- 955| 2229-557 | 1911-478 | 1274-318 955-239
Nr. 3 16,0-30,5 597-313 398-209 398-209 299-157 199-104 | 1194- 627 697-365 597-313 398-209 299-157
Nr. 4 24,0-40,0 398-239 265-159 265-159 199-119 133- 80 796- 478| 464-279 398-239 265-159 199-119
Nr. 5 36,0-50,0 265-191 177127 177-127 133- 96 88- 64 531- 382 310-223 265-191 177127 133- 96
Nr. 8 5,0-31,0 | 1911-308 | 1274-205 | 1274-205 955-154 637-103 | 3822- 616 2229-360 | 1911-308 | 1274-205 955-154

Wszystkie dane sg wartosciami przyblizonymi. Nie ponosimy odpowiedzialnosci za ewentualne btedy.
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MASZ PYTANIA - ODEZWIJ SIE DO NAS:

Reca Polska Sp. z 0.0.
ul. Warszawska 67; 32-086 Wegrzce @ reca@reca.pl

NIP 677-20-41-663
www. reca.pl @ +48 12 656 30 13

ZNAJDZ NAS W MEDIACH
SPOLECZNOSCIOWYCH

’ f \


https://www.facebook.com/RecaPolskaPL
https://www.youtube.com/@recapoland
https://www.linkedin.com/company/reca-polska-sp-z-o-o/posts/?feedView=all
https://www.instagram.com/recapolska/

