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90° @ 2 PROC SI ME VYBRAT?

1. Specializuju se na STREDICI OTVORY a SRAZENI OTVORU

< 2. Vrtdm RUZNE MATERIALY véetné oceli DO HRC 50

?0,3-16 mm
— 3. 90° pouzivej POUZE pro tvorbu sraZzeni (NE pro stredici otvory)

4. 120°pouZivej pro stiedici otvory pro vrtdky s vrcholych uhlem 118-120°

5. 142° pouZivej pro stredici otvory pro vrtdky s vrcholych thlem 130-140°
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30° TVRDOKOV TiSiN
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TS DX=cca0,1xD
L1 Piiklad:

L DX pro vrtak D=6 mm je

< > DX = pfiblizné 0,6 mm

Pro SRA2E Ni OTVORU (pro presné tolerance srazeni doporucujeme frézu 2STE) Pro STREDICI OTVORY
Objednaci Uhel D L L1 dh5  Standardni Objednaci Uhel D L L1 dh5  Standardni
cislo (¢} (mm) (mm) (mm) (mm) polozky éislo 0 (mm) (mm) (mm) (mm) polozky
2SPOC-003-090-040 0,3 40 09 3 &) 2SPOC-010-120-050 1 50 3 3 M
2SPOC-005-090-040 0,5 40 1,5 3 v 2SPOC-020-120-050 2 50 6 3 [}
2SPOC-008-090-040 0,8 40 2,4 3 “ 2SPOC-030-120-050 3 50 10 3 [
2SPOC-010-090-050 1 50 3 3 A 2SPOC-030-120-100 100 10 3 v
2SPOC-010-090-080 80 3 3 &) 2SPOC-040-120-050 4 50 12 4 v
2SPOC-015-090-050 1,5 50 4,5 3 &) 2SPOC-040-120-100 100 12 4 |
2SPOC-020-090-050 D) 50 6 3 &) 2SPOC-060-120-070 120° 6 70 15 6 A
2SPOC-020-090-080 80 6 3 “ 2SPOC-060-120-110 110 15 6 [}
2SPOC-030-090-050 3 50 10 3 “ 2SPOC-080-120-080 8 80 25 8 [}
2SPOC-030-090-100 100 10 3 “ 2SPOC-100-120-090 10 90 25 10 v
2SPOC-040-090-050 20° 4 50 12 4 “ 2SPOC-100-120-150 150 25 10 |
2SPOC-040-090-100 100 12 4 &) 2SPOC-120-120-090 12 90 30 12 A
2SPOC-060-090-070 70 15 6 [ 2SPOC-120-120-150 150 30 12 M
2SPOC-060-090-110 6 110 15 6 “ 2SPOC-160-120-110 16 110 35 16 [}
2SPOC-060-090-150 150 15 6 “ 2SPOC-010-142-050 1 50 3 3 [
2SPOC-080-090-080 8 80 25 8 “ 2SPOC-020-142-050 2 50 6 3 |
2SPOC-080-090-150 150 25 8 “ 2SPOC-030-142-050 3 50 9 3 |
2SPOC-100-090-090 10 920 25 10 &) 2SPOC-040-142-050 142° 4 50 12 4 ZI
2SPOC-100-090-150 150 25 10 “ 2SPOC-060-142-070 6 70 15 6 M
2SPOC-120-090-090 12 90 30 12 “ 2SPOC-080-142-080 8 80 25 8 [}
2SPOC-120-090-150 150 30 12 “ 2SPOC-100-142-090 10 90 25 10 v
2SPOC-160-090-110 16 110 35 16 4 2SPOC-120-142-090 12 90 30 12 |
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| B = vrcholovy thel ndsledného vrtdku
DN = priimér strediciho otvoru

JAK ME SPRAVNE VYBRAT A POUZIT?
r . N
NCdrill

Pri vrtdni STREDICICH OTVORU se déld nejvice chyb
pFi mém vybéru a pouziti.
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Vysvétlim Ti jak na to!

Tady jsou VYSVETLIVKY PRO OBRAZKY NIZE:
a =vrcholovy uhel stfediciho otvoru (NCdrill)

DX = priimér plosky na dné stredici otvoru zptisobené pricnym ostfim
D = priimér ndsledného vrtdku
Cervéné jsou vyznaceny stredici otvory po vrtdku NCdrill

GPRAVNE pouziti NESPRAVNE pouziti

Ndsledny vrtdk Ndsledny vrtdk
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a=f3

D
DN

a<f
DN =0,5-0,7 x D DN > D
Dna strediciho otvoru se prvni Hrozi nebezpedi vystipnuti ostfi, najede-li
dotkne spicka ndsledného vrtdku. ndsledny vrtdk ostfim do materidlu dfive,

nez se Spicka dotkne dna strediciho otvoru.

Potom co dovrtdm stredici otvor, zlistane na dné
\. / MALA PLOSKA o priiméru DX (presny rozmér najdes
DX ddle v katalogu u jednotlivych typi NCdrilli).
—>|—|<7 Pri mém vybéru prosim vezmi toto v tivahu

a vybirej mé tak, aby DX < D/5.
Tohle je extrémné duilezity HLAVNE U MIKROVRTAKU!
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