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Ostřící a povlakovací servis · Regrinding and Recoating Service	

Zákazník Customer

Dodací lhůta
Naostřené a přepovlakované nástroje jsou  
dodány bezpečně zabalené na Vaši adresu  
obvykle během 2 - 3 týdnů po jejich obdržení  
na renovaci.

Shipping

The reground and recoated drilling tools 
are returned after 2-3 weeks to the address  
specified by you, safely packed.

Ostření a povlakování
Před vlastním ostřením a povlakováním jsou 
obdržené nástroje pečlivě zkontrolovány. Pokud 
to nástroje umožňují, jsou poté přeostřeny na 
stejných výrobních strojích a se stejnou kontro-
lou kvality, jako naše nově vyráběné nástroje. 

Regrinding and recoating

Before the actual refitting, the tools are checked 
carefully for their condition. If found suitable,  
the twist drills are resharpened on production 
machines, and subject to the same quality 
inspection as new tools.

Doprava
Nástroje na renovaci mohou být zaslány přímo 
do továrny EMUGE, nebo do centrály našeho 
místního obchodního zastoupení, které  
se o zajištění renovace postará. K dispozici  
u našich obchodně-technických zástupců jsou 
také speciální dopravní boxy. 

Transport

The tools can be sent either to EMUGE directly, 
or picked up by your local EMUGE sales contact. 
Our special TOOL BOX is available for that if you 
need it.

Zákazník Customer

Rozsah ostření a popis 
�Regrinding list

ø d�1

Objednací číslo
Order no.

  1,60   -     6,00 TZ100009.0600 ●
  6,10   -     8,00 TZ100009.0800 ●
  8,10   -   10,00 TZ100009.1000 ●
10,10   -   12,00 TZ100009.1200 ●
12,10   -   14,00 TZ100009.1400 ●
14,10   -   16,00 TZ100009.1600 ●
16,10   -   18,00 TZ100009.1800 ●
18,10   -   20,00 TZ100009.2000 ●
20,10   -   25,00 TZ100009.2500 ●

Možnost ostření a přepovlakování našich nástrojů zvyšuje ekonomickou 
výhodnost vrtacích nástrojů EMUGE.   
Ostřící a povlakovací servis EMUGE garantuje obnovení originální  
geometrie a povlaku, jako u nově vyrobeného nástroje.  

Regrinding and recoating form an essential contribution to the economically 
efficient use of drilling tools. 
The EMUGE regrinding and recoating service guarantees the restoration of 
the original geometry and the original coating of the tool.  
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Závitové frézy MULTI · MULTI Thread� Milling Cutters GF

M
P
60°

VHMCarbide TIALN
T4

R15 RH + LH

Z3 - Z4 DIN 6535
HB

ø D

Metrický závit ISO DIN 13
 ISO Metric coarse thread� DIN 13

Pro vniřní závity
For internal thread�s

l1

l2 l3

ø 
d 2

ø 
d 1

Z

Hloubka frézování závitu
Thread� d�epth ≈ 2 x D

Doporučené použití pro materiál 
Applications – material  10

P 1.1- 3.1

M 1.1- 2.1

K 1.1- 4.2

N 1.1- 2.7

N 3.1- 5.2

S 1.1-2,  2.1

ø d 1
mm

P
mm

ø d1
mm ø d 2 l 1 l 2 l 3 Z 

GF-MULTI-VHM
2xD

R15-IKZ-HB
TIALN-T4

M 5 0,8 4  6 55 10,8 36 3 GF835117.0050 ●
6 1 4,8  6 55 12,5 36 3 GF835117.0060 ●
8 1,25 5,9  6 63 16,8 36 3 GF835117.0080 ●

10 1,5 7,9  8 70 20,2 36 3 GF835117.0100 ●
12 1,75 9,9 10 80 25,3 40 4 GF835117.0112 ●
14 2 11,6 12 90 28,9 45 4 GF835117.0114 ●
16 2 11,9 12 90 32,9 45 4 GF835117.0116 ●

MF
P
60°

Metrický závit jemné stoupání ISO DIN 13
 ISO Metric fi ne thread� DIN 13

ø d 1
mm

P
mm

ø d1
mm ø d 2 l 1 l 2 l 3 Z 

GF-MULTI-VHM
2xD

R15-IKZ-HB
TIALN-T4

M  5 x 0,5 4,3  6 55 10,2 36 3 GF835117.0218 ●
 6 x 0,75 5  6 55 12,4 36 3 GF835117.0229 ●
 8 x 0,75 5,9  6 63 16,8 36 3 GF835117.0250 ●
 8 x 1 5,9  6 63 16,4 36 3 GF835117.0251 ●
10 x 1 7,9  8 70 20,5 36 3 GF835117.0276 ●
12 x 1 9,9 10 80 24,5 40 4 GF835117.0301 ●
12 x 1,5 9,9 10 80 24,7 40 4 GF835117.0303 ●
14 x 1,5 9,9 10 80 29,2 40 4 GF835117.0331 ●
16 x 1,5 11,9 12 90 32,2 45 4 GF835117.0359 ●
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Závitové frézy MULTI se sražením 30° · MULTI Thread� Milling Cutters with 30° Countersinking Step GSF

M
P
60°

VHMCarbide TIALN
T4

R15 RH + LH

Z3 - Z4 DIN 6535
HB

120° ø D

Metrický závit ISO DIN 13
 ISO Metric coarse thread� DIN 13

Pro vnitřní závity 
For internal thread�s

ø 
d 2

l3l2

l1

ø 
d 1

Z

lS
ø 

d S
30°

(l2)

ø 
d 1

Hloubka frézování závitu
Thread� d�epth ≈ 2 x D

Doporučené použití pro materiál 
Applications – material  10

P 1.1- 3.1

M 1.1- 2.1

K 1.1- 4.2

N 1.1- 2.7

N 3.1- 5.2

S 1.1-2,  2.1

ø D
mm

P
mm

ø d1
mm ø d 2 l 1 l 2 l 3 ø d S l S Z 

GSF-MULTI-VHM
2xD

R15-IKZ-HB
TIALN-T4

M 5 0,8  4  6  55 10,8 36 5,3 11,2 3 GF895117.0050 ●
6 1  4,7  8  62 13,5 36 6,3 13,9 3 GF895117.0060 ●
8 1,25  6,5 10  74 18,1 40 8,3 18,6 3 GF895117.0080 ●

10 1,5  8 10  74 23,2 40 10 23,8 3 GF895117.0100 ● 

12 1,75 10 14  90 25,8 45 12,3 26,5 4 GF895117.0112 ●
14 2 11 16 100 31,5 48 14,3 32,5 4 GF895117.0114 ●
16 2 12,5 16 100 35,5 48 *) *) 4 GF895117.0116 ●

*) Sražení hrany ze strany čela 
   Countersinking chamfer on face side

MF
P
60°

Metrický závit jemné stoupání ISO DIN 13
 ISO Metric fi ne thread� DIN 13

ø d 1
mm

P
mm

ø d1
mm ø d 2 l 1 l 2 l 3 ø d S l S Z 

GSF-MULTI-VHM
2xD

R15-IKZ-HB
TIALN-T4

M  8 x 1  6,5 10  74 18,5 40 8,3 19 3 GF895117.0251 ●
10 x 1  8 10  74 22,5 40 10 23 3 GF895117.0276 ●
12 x 1 10 14  90 26,8 45 12,3 27,4 4 GF895117.0301 ●
12 x 1,5 10 14  90 26,6 45 12,3 27,3 4 GF895117.0303 ●
14 x 1,5 11,0 16 100 31,1 48 14,3 32,1 4 GF895117.0331 ●
16 x 1,5 12,5 16 100 35,6 48 *) *) 4 GF895117.0359 ●

*)  Sražení hrany ze strany čela 
Countersinking chamfer on face side

● = Sklad�ový nástroj, cena viz ceník  · Stock tool, see price list
□ = Možnost d�od�ání ve krátké lhůtě, cena na požád�ání · Available on short notice, price upon inquiry



36

Závitové frézy MULTI se sražením 30° · MULTI Thread� Milling Cutters with 30° Countersinking Step GSF

UNC
P
60°

VHMCarbide TIALN
T4

R15 RH + LH

Z3 - Z4 DIN 6535
HB

120° ø D

Unifi kovaný závit standardní stoupání ASME B1.1
 Unifi ed� coarse thread� ASME B1.1

Pro vnitřní závity
For internal thread�s

ø 
d 2

l3l2

l1

ø 
d 1

Z

lS

ø 
d S

30°

(l2)

ø 
d 1

Hloubka frézování závitu
Thread� d�epth ≈ 2 x D

Doporučené použití pro materiál 
Applications – material  10

P 1.1- 3.1

M 1.1- 2.1

K 1.1- 4.2

N 1.1- 2.7

N 3.1- 5.2

S 1.1-2,  2.1

ø d 1
inch inch

P
chodů/1" (tpi)

ø d1
mm ø d 2 l 1 l 2 l 3 ø d S l S Z 

GSF-MULTI-VHM
2xD

R15-IKZ-HB
TIALN-T4

   1/4 0.2500 20  4,7  8  62 14,6 36 6,7 15,1 3 GF895117.5009 ●
   5/16 0.3125 18  6,1 10  74 17,6 40 8,2 18,2 3 GF895117.5010 ●
   3/8 0.3750 16  7,6 12  80 21,4 45 9,8 22 3 GF895117.5011 ●
   7/16 0.4375 14  8,8 14  90 24,4 45 11,4 25,2 3 GF895117.5012 ●
   1/2 0.5000 13 10,1 14  90 26,9 45 13 27,7 4 GF895117.5013 ●
   9/16 0.5625 12 11,4 16 100 31,2 48 14,6 32,1 4 GF895117.5014 ●
   5/8 0.6250 11 12,7 16 100 34,1 48 16 35 4 GF895117.5015 ●
   3/4 0.7500 10 15,2 20 110 42,5 50 19,4 43,7 5 GF895117.5016 ●
   7/8 0.8750  9 18,8 20 115 50,1 50 *) *) 5 GF895117.5017 ●
 1" 1.0000  8 19,9 20 115 50 50 *) *) 5 GF895117.5018 ●

*) Sražení hrany ze strany čela 
   Countersinking chamfer on face side

UNF
P
60°

Unifi kovaný závit jemné stoupání ASME B1.1
 Unifi ed� fi ne thread� ASME B1.1

ø d 1
inch inch

P
chodů/1" (tpi)

ø d1
mm ø d 2 l 1 l 2 l 3 ø d S l S Z 

GSF-MULTI-VHM
2xD

R15-IKZ-HB
TIALN-T4

   1/4 0.2500 28  4,7  8  62 14 36 6,7 14,6 3 GF895117.5043 ●
   5/16 0.3125 24  6,1 10  74 17,4 40 8,2 18 3 GF895117.5044 ●
   3/8 0.3750 24  7,6 12  80 21,7 45 9,8 22,3 3 GF895117.5045 ●
   7/16 0.4375 20  8,8 14  90 24,7 45 11,4 25,5 3 GF895117.5046 ●
   1/2 0.5000 20 10,1 14  90 27,6 45 13 28,5 4 GF895117.5047 ●
   9/16 0.5625 18 11,4 16 100 32,1 48 14,6 33 4 GF895117.5048 ●
   5/8 0.6250 18 12,7 16 100 34,9 48 16 35,9 4 GF895117.5049 ●
   3/4 0.7500 16 15,2 20 110 42,5 50 19,4 43,7 5 GF895117.5050 ●
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Závitové frézy MULTI · MULTI Thread� Milling Cutters  GF

G (BSP)

P
55°

VHMCarbide TIALN
T4

R15 RH + LH

Z3 - Z5 DIN 6535
HB

ø D ø D

Whitworth trubkový závit DIN EN ISO 228
 Whitworth pipe thread� DIN EN ISO 228

Pro vnitřní i vnější závity
For internal and� external thread�s

l1

l2 l3

ø 
d 2

ø 
d 1

Z

Doporučené použití pro materiál 
Applications – material  10

P 1.1- 3.1

M 1.1- 2.1

K 1.1- 4.2

N 1.1- 2.7

N 3.1- 5.2

S 1.1-2,  2.1

ø D 1)

inch
P

chodů/1" (tpi)
ø d1
mm ø d 2 l 1 l 2 l 3 Z 

GF-MULTI-VHM
R15-IKZ-HB

TIALN-T4

G   1/8 28 7,9  8 70 20,4 36 3 GF835117.4035 ●
  1/4 19 11,0 12 90 27,3 45 4 GF835117.4036 ●
  3/8 19 11,9 12 90 34 45 4 GF835117.4037 ●
  1/2 14 13,9 14 95 42,6 45 4 GF835117.4038 ●

   5/8 -  3/4 14 15,9 16 90 37,2 48 5 GF825117.4039 ●
 1" 11 15,9 16 90 35,8 48 5 GF8A5117.4042 ●

1) Průměr nástroje od�povíd�ající tomuto rozměru vnitřního / vnějšího trubkového závitu 
   Diameter related to internal pipe thread resp. external pipe thread

● = Sklad�ový nástroj, cena viz ceník  · Stock tool, see price list
□ = Možnost d�od�ání ve krátké lhůtě, cena na požád�ání · Available on short notice, price upon inquiry
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Závitové frézy MULTI · MULTI Thread� Milling Cutters GF-KEG

NPT (API-LP)
P
60°

1:16

VHMCarbide TIALN
T46

L15 RH + LH

Z4 - Z5 DIN 6535
HB

ø D

Americký kuželový závit trubkový ANSI/ASME B1.20.1
 American tapered� pipe thread� ANSI/ASME B1.20.1

Pro kuželové vnitřní závity
For internal tapered� thread�s

ø 
d 2

9 Gg./9 thr.

l3

ø 
d 1

l2

l1

Z

s chladícími drážkami na stopce nástroje
 with coolant grooves along the shank

Doporučené použití pro materiál 
Applications – material  10

P 1.1- 5.1

M 1.1- 4.1

K 1.1- 4.2

N 1.1- 5.2

S 1.1- 2.6

H 1.1-2

Nominální rozměr
Nom. size

D P
chodů/1" (tpi)

ø d1
mm ø d 2 l 1 l 2 l 3 Z 

GF-KEG-MULTI-VHM
L15-SKN-HB
TIALN-T46

1/16 - 1/8  27 5,9  8 60 13,63 36 4 GF18B209.9676 ●
1/4 - 3/8  18 10,15 12 80 20,43 45 4 GF18B219.9677 ●
1/2 - 3/4  14 14,25 16 85 26,27 48 4 GF18B239.9678 ●
1" - 2"  11 1/2 19,6 20 95 31,98 50 5 GF18B259.9679 ●

 NPT/API-LP frézy jsou vyrobeny s korigovaným profi lem závitu 
NPT/API-LP cutters are manufactured with a corrected profi le

Aplikační d�oporučení: Aby nezůstaly na povrchu závitu stopy po nástroji, musíte použít NC program s najetím a vyjetím d�o a ze závitu ve spirálové interpolaci
 Application recommendation: You must have an NC programme for spiral-worm keyway milling, otherwise the fi nished thread will have a stepped profi le
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Cirkulární závitové frézy MULTI · MULTI Circular Thread� Milling Cutters ZGF

M
P
60°

VHMCarbide TIN

RH + LH

Z1 - Z5 DIN 6535
HA
HB

ø D

Metrické ISO závity DIN 13
 ISO Metric coarse thread� DIN 13

Pro vnitřní závity 
For internal thread�s

l5

ø 
d 1

ø 
d 2

l1

l3

Hloubka frézování závitu
Thread� d�epth 2 x D

Doporučené použití pro materiál 
Applications – material  10

P 1.1- 5.1

M 1.1- 4.1

K 1.1- 4.2

N 1.1- 5.2

S 1.1- 2.6

H 1.1-2

ø D
mm

P max.
mm l 1 l 3 l 5

ø d1
mm ø d 2 Z 

ZGF-MULTI-VHM
2xD
HA
TIN

ZGF-MULTI-VHM
2xD
HB
TIN

M1 - M1,2 0,25 39 28  3 0,7  3 1 GF243705.0010 ●
M1,4 - M1,8 0,35 39 28  3,6 1,04  3 2 GF253705.0014 ●
M2 - M2,3 0,45 39 28  4,6 1,52  3 3 GF253705.0020 ●
M2,5 - M3 0,5 39 28  6 1,95  3 3 GF253705.0025 ●
M3,5 - M4,5 0,75 42 28  9 2,78  4 3 GF253705.0035 ●
M5 - M7 1,0 55 36 14 4  6 4 GF253705.0050 ● GF253105.0050 ●
M8 - M10 1) 1,5 62 36 20 6,5  8 5 GF253705.0080 ● GF253105.0080 ●
M12 - M16 1) 2,0 78 40 32 9,9 10 5 GF253705.0112 ● GF253105.0112 ●

● = Sklad�ový nástroj, cena viz ceník  · Stock tool, see price list
□ = Možnost d�od�ání ve krátké lhůtě, cena na požád�ání  · Available on short notice, price upon inquiry

Jiné proved�ení na požád�ání 
Other designs upon request

Částečně vhod�né také pro UN závity
Partly suitable also for UN threads

1) Proved�ení s vnitřním přívod�em chlad�ící kapaliny
    Design with internal coolant supply IKZ
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Technické informace · Technical Information 

Rekord� A-MULTI
• Přímé d�rážky

• Náběh břitu typu C (2-3 stoupání)

• Pro průchozí a slepé otvory 

Popis: 
Speciálně pro materiály s krátkou třískou. Drážky 
mohou od�vést z místa řezu pouze část třísek. 
V axiálním směru prakticky k od�vod�u třísek 
ned�ochází.  
Ned�oporučujeme použití tohoto nástroje 
v hlubokém slepém otvoru nebo u průchozího 
otvoru v materiálu, který tvoří d�louhou třísku. 
Id�eální použití d�o hloubky 1xD. U šed�é litiny možno 
použít pro slepé i průchozí závity až d�o hloubky 
3xD.

• Straight fl utes

• Chamfer form C (2-3 threads)

• For blind hole and through hole threads

Note:
Especially for short-chipping material. The fl utes 
can hold only a part of the chips. There is practically 
no chip transport in an axial direction. We do not 
recommend using this tap type in deep blind hole 
or through hole threads in long-chipping material.

Rekord� B-MULTI
• Přímé d�rážky s loupacím spirálovým břitem

• Náběh typu B (4-5 stoupání)

• Pro průchozí závity 

Popis: 
Typický nástroj pro průchozí závity v materiálech 
tvořících d�louhou třísku. Loupací náběh tlačí 
stáčené třísky d�opřed�u a tím zabraňuje ucpání od�-
vod�ových d�rážek. Chlad�ící kapalina tam může neo-
mezeně proud�it d�o místa řezu. Při reverzaci již 
nesmí nástroj od�ebírat materiál třísky! 

• Straight fl utes with spiral point

• Chamfer form B (4-5 threads)

• For through hole threads

Note:
Typical tool for through hole threads in long-chipping 
material. The spiral point pushes the tightly rolled 
chips ahead and prevents clogging of the fl utes. 
Coolant-lubricant can fl ow freely. Do not use this 
tap type for a reverse cut!

Enorm-MULTI
• 35-40° pravořezné spirálové d�rážky 

• Náběh typu C (2-3 stoupání) 

• Pro slepé závity v materiálech d�ávajících     
   d�louhou třísku

Popis: 
Typický nástroj pro slepé otvory v materiálech 
tvořících d�louhou třísku. Pomocí spirálových d�rážek 
d�ochází ke snad�nému a rychlému od�stranění třísky 
ze slepého otvoru.  Ned�oporučujeme používat pro 
závity, které jsou na počátku závitového otvoru 
osazeny větším průměrem. To způsobuje kontakt 
od�cházejících třísek s osazeným průměrem a tím 
lámání zad�ních kalibrických zubů.

• 35-40° right-hand spiral fl utes

• Chamfer form C (2-3 threads)

•  For blind hole threads 
in long-chipping materials

Note:
Typical tool for blind hole threads in long-chipping 
materials. The fast spiral fl utes provide good chip 
removal from the blind hole. 
Not to be recommended for threads beginning with 
an increased diameter.
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Technické informace · Technical Information 

InnoForm-MULTI
• Tvářecí závitník pro beztřískovou výrobu 
   vnitřních závitů

• Náběh typu C (2-3 stoupání)

• Pro slepý i průchozí závit 

Popis: 
Základ�ními výhod�ami tváření závitů jsou v závislosti 
na obráběném materiálu před�evším výborná kvalita 
povrchu závitu, ale také výrazně vyšší statická 
a d�ynamická pevnost vyrobeného závitu.
Délka vyráběného závitu není omezena množstvím 
třísek, které musí být z vytvářeného závitu od�ved�e-
ny. Velkou výhod�ou tvářecího závitníku je vysoká 
stabilita a pevnost, zejména u menších průměrů 
závitu. 
Úspěšně tvářeny mohou být všechny tažné mate-
riály. Vhod�né je použití správného typu mazání. Pro 
horizontální nasazení a průchozí otvory d�oporuču-
jeme použití olejových d�rážek. (Vyjímkou jsou velmi 
krátké průchozí závity, nebo tváření d�o tenkých 
plechů). Někd�y je nutné přizpůsobit obráběnému 
materiálu d�oporučený průměr před�vrtaného otvoru. 

•  Cold-forming tap for the chipless production 
of internal threads

• Chamfer form C (2-3 threads)

• For blind hole and through hole threads

Note:
Depending on the workpiece material, the essential 
advantages of the cold-forming of threads are not 
only excellent surface quality but also higher static 
and dynamic strength of the thread. 
The length of the thread to be produced is not limited 
by chips which must be removed. The tools feature 
an excellent stability, especially with small thread 
sizes.
All ductile materials can be cold-formed. Suffi cient 
lubrication is essential. We generally recommend 
using oil grooves for through hole threads and 
horizontal machining. (Exception: very short through 
hole threads, e.g. sheet metal components). 
Sometimes, it is necessary to adjust the recommended 
thread hole preparatory diameter to work conditions.

GF-MULTI
Závitová fréza monolitní karbidová 
• Pro výrobu vnitřních závitů

• Nástroj pro výrobu jed�noho rozměru závitu
   s korigovaným závitovým profi lem

• Je nutné před�vrtání otvoru před� frézováním 
   závitu

Solid carbide thread milling cutters

•  For the production of internal threads

•  Tool for one single thread size, 
with corrected thread profi le

•  A ready prepared thread hole is necessary

GSF-MULTI
Závitová fréza monolitní karbidová 
se sražením hrany
• Pro výrobu vnitřních závitů

• Pro výrobu závitu a sražení  
   v jed�né technologické operaci

•  Nástroj pro výrobu jed�noho rozměru závitu
s korigovaným závitovým profi lem

•  Je nutné před�vrtání otvoru před� frézováním 
 závitu

Solid carbide thread milling cutters
with countersinking step

•  For the production of internal threads

•  For the machining of chamfer and thread 
in one work process

•  Tool for one single thread size, 
with corrected thread profi le

•  A ready prepared thread hole is necessary
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GF-KEG-MULTI
Monolitní karbidová závitová fréza 
pro kuželové závity
• Pro výrobu kuželových vnitřních závitů

• Nástroj určen pouze pro výrobu jed�noho rozměru 
   závitu, respektivě jed�noho rozměru stoupání, 
   s korigovaným závitovým profi lem

• Je nutná před�příprava válcového, nebo lépe 
   kuželového otvoru, včetně sražení hrany

 

Solid carbide thread milling cutters 
for tapered threads

•  For the production of tapered internal threads

•  Tool for one single thread size, resp. for 
one pitch only, with corrected thread profi le

•  A ready prepared cylindrical, or even better, 
tapered, thread hole is necessary, including 
chamfer if needed

ZGF-MULTI
Karbidové cirkulární závitové frézy
• Pro výrobu vnitřních závitů od� průměru M1

• Nástroj je vhod�ný pro různé velikosti závitů 
   a stoupání (s korigovaným závitovým profi lem) 

• Před�poklad�em pro správnou funkci je před�vrtaný 
   otvor včetně náběhu, je-li tento potřeba

Solid carbide circular thread milling cutters

•  For the production of internal threads from M1

•  Tool for different thread sizes and pitches, 
with corrected thread profi le

•  A ready prepared thread hole is necessary, 
including chamfer if needed

EF-Drill Micro-MULTI
• Dlouhé proved�ení 

• Monolitní karbid�

• Povlak TIALN-T21

• Bez vnitřního přívod�u chlazení

• Hlad�ká válcová stopka d�le DIN 6535 HA

• 2 Břitý nástroj

• 2 Fazetkový

• 30° Úhel stoupání šroubovice

• 118° Úhel hlavního břitu

• Tolerance pracovní části vrtáku h6
 
Popis: 
Nový typ vrtáku EF-Drill Micro-MULTI je schopen 
d�osahovat vynikajících výsled�ků při vrtání širokého 
rozsahu obráběných materiálů, a to d�íky specifi cké 
geometrii pro mikro obrábění. Velmi d�ůležité 
je použití d�obrého chlazení.  
Nejlepšího výsled�ku při vrtání je možné d�osáhnout 
při použití kapaliny, či oleje s EP ad�itivy. 
Při ned�ostatečném chlazení je nutné zajistit pro 
lepší od�vod� třísek přerušovaný posuv.

• Long design

• Solid carbide

• Coating TIALN-T21

• Without internal coolant supply

• Straigt shank DIN 6535 HA

• 2 Cutting edges

• 2 Margins 

• 30° Helix angle

• 118° Point angle

• Cutting diameter tolerance h6

Note:
The EF-Drill Micro-MULTI produces excellent drilling 
results in a wide variety of materials thanks to its 
geometry specifi cally adapted to micro-machining. 
It is important to use a good lubricant.
The best possible drilling results can be achieved with 
cutting oil or emulsion with EP additives. If cooling is 
poor, it might be necessary to take measures to 
improve chip evacuation.
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EF-Drill MULTI
• Krátké proved�ení

• Monolitní karbid�

• Povlak TIALN-T21

• Bez vnitřního přívod�u chlazení

• Hlad�ká stopka d�le DIN 6535 HA

• 2 Břitý

• 2 Fazetkový

• 30° Spirála

• 140° Vrcholový úhel

• Tolerance pracovní části m7

• Dosažitelná tolerance při vrtání IT9-IT10

• Short design

• Solid carbide

• Coating TIALN-T21

• Without internal coolant supply

• Straigt shank DIN 6535 HA

• 2 Cutting edges

• 2 Margins 

• 30° Helix angle

• 140° Point angle

• Cutting diameter tolerance m7

• Achievable tolerance of drilled hole IT9-IT10

 • Dlouhé proved�ení

• Monolitní karbid�

• Povlak TIALN-T21

• S vnitřním přívod�em chlazení 

• Hlad�ká stopka d�le DIN 6535 HA

• 2 Břitý

• 2 Fazetkový

• 30° Spirála

• 140° Vrcholový úhel

• Tolerance pracovní části m7

• Dosažitelná tolerance při vrtání IT9-IT10

Popis: 
Vrták EF-Drill MULTI má pouze d�va břity pro 
univerzální nasazení v různých obráběných 
materiálech. 
Pro d�osažení optimálních vrtacích výkonů a kvality 
povrchu otvoru je vyžad�ována přesnost obvod�ového 
házení celého systému upínání vrtáku (vřeteno, 
upínací pouzd�ro a vrták) max. d�o hod�noty 0,02 mm. 

• Long design

• Solid carbide

• Coating TIALN-T21

• With internal coolant supply

• Straigt shank DIN 6535 HA

• 2 Cutting edges

• 2 Margins 

• 30° Helix angle

• 140° Point angle

• Cutting diameter tolerance m7

• Achievable tolerance of drilled hole IT9-IT10

Note:
The EF-Drill MULTI has only two lead chamfers for 
the versatile application in various materials.
In order to achieve the best possible drilling result 
in tap hole machining, a run-out accuracy of the 
entire system (spindle, tool holder and drill) of 
0.02 mm is required.

3 x D

5 x D
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