Nové produkty pro tfiskové obrabéni

[ Tvareci zavitniky HSS-E s TK segmenty
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@ — Strana 73

A maximalni zivotnost, diky inovativni kombinaci pruzného téla zavitniku
z HSS a otéruodolnych, pajenych TK tvarecich segmentt

A univerzalni pouziti pro veSkeré tvafitelné materialy

A snizeni nakladl na fezné nastroje

W



e ———

HSS vrtaky

TK vrtaky

Vrtaky s vymeénitelnymi
destiCkami

Vystruzniky a zahlubniky

Nastroje na vyvrtavani

Zavitniky

Cirkularni frézovani a
frézovani zavitl

Zavitovani

Soustruzeni zavitu

Soustruznické noze
s vymeénitelnymi desticCkami

Multifunkéni néstroje —
EcoCut a FreeTurn

Soustruzeni

Nastroje na zapichovani
a upichovani

UltraMini obrabéni + MiniCut

HSS frézy

TK frézy

Frézovani

Frézy s vyménitelnymi destickami

Nastrojové drzaky a pfislusenstvi

Technologie upinani

Upinani obrobku

Priklady materialli
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Vysvétleni symbol(

Typ zavitu
M Vysvétlivky k typlm zavitli naleznete na
— strané 6.
Oblast pouziti
UNI Specialni vlastnost
New | SPeo o
Vysvétlivky k oblastem pouZiti/specialnim
vlastnostem viz — strana 7.
c Tvar nabéhu

72 Vysvétlivky k jednotlivym tvartm nabéhu viz
2-3 — strana 6.

Tolerance

6H Vysvétlivky k tolerancim naleznete na
— strané 105.

Povlak
TiN Vysvétlivky k povlakiim viz — strana 108.

; Vnitfni pfivod kapaliny

WNT \ Performance

Kvalitni prémiové nastroje pro maximalini vykon.

Kvalitni prémiové nastroje z produktové fady WNT Performance
se koncipovaly pro specialni pfipady pouZiti a vyznaluji se

zvI&3t vysokym vykonem. Pokud v rdmci vlastni vyroby kladete
vysoké naroky na procesni vykon a chcete dosahnout optimélnich
vysledkd, pak Vam doporucujeme prémiové nastroje z této
produktové Fady.

WNT \ Standard

Kvalitni nastroje pro standardni pouZiti.

Kvalitni nastroje z produktové frady WNT Standard jsou velmi
kvalitni, vykonné a spolehlivé a tési se velké divére nasich
zakaznik( pUsobicich po celém svété. Nastroje z této produktové
fady jsou u celé fady standardnich aplikaci prvni volbou a
garantuji V&m optimalni pracovni vysledky.

Barevny krouzek

Vysvétlivky k barevnym krouzk(im naleznete na
— strané 5.

HSS-E Rezny material
Vysvétlivky k feznym materidlum viz
— strana 6.

FHA 42° Uhel $roubovice

<1100 N/mm?  Pevnost v tahu obrabéného
materialu

Zavit v prichozi dife

Zavit ve slepé dife

e
2 D9

1

Zavit v prlchozi a slepé dife

o\
@ Rezné parametry jsou znacné zavislé na vnéjsich podminkach, jako napf. na stabilité upnuti nastroje a obrobku, na materiélu a typu stroje! Uvedené hodnoty
predstavuji mozné Fezné parametry, které se v zavislosti na pracovnich podminkach musi upravovat smérem nahoru nebo dolu!
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WNT \ Performance

Typy nastrojli / Barevné krouzky

Typy nastroju

-

Zavitnik pro prichozi diry, typ TruTap

A Pro prichozi diry do 4xD

A Tvar nabéhu B: nabéh 3,5-5 stoupani,
s loupacim ndb&hem

A Rovné drazkovani

A Vhodné mimo jiné pro synchronni obrabéni,
s ploSkou Weldon a s extra dlouhym provedenim

A Diky specialni geometrii drazek na odvadeéni tfisek se
tfisky odvadéji po sméru fezu

Zavitnik pro prichozi diry, typ TruTap DL

A Pro prlchozi diry do 4xD
A Tvar nabéhu D: nabéh 3,5-5 stoupani,
bez loupaciho nabéhu
A S 15° levou Sroubovici
A Vhodny na ocel, titan a slitiny titanu i na Inconel 718
A TFisky se odvadéji ve sméru fezu

Zavitnik pro slepé diry, typ CavTap

A Pro slepé diry do 3xD

A Tvar nabéhu C: nabéh 2-3 stoupani,
bez loupaciho nabéhu

A Tvar nabéhu E: nabéh 1,5-2 stoupani,
bez loupaciho nabéhu

A S pravou Sroubovici (Uhel 35°, 42°, 45°, 50°)

A Vhodné mimo jiné pro synchronni obrabéni,
s ploskou Weldon, s extra dlouhym provedenim
a vnitfnim chlazenim

A Diky Sroubovici s velkym Uhlem se tfisky bezpecné
odvadéji proti sméru fezu

Zavitnik pro slepé diry, typ CavTap SL

A Pro slepé diry do 2xD
A Tvar nabéhu C: nabéh 2-3 stoupani,
bez loupaciho nabéhu
A Tvar nabéhu E: nabéh 1,5-2 stoupani,
bez loupaciho nabéhu
A S pravou Sroubovici s malym thlem (15°, 25°, 30°)
A Vhodny na ocel, titan a slitiny titanu i na Inconel 718
A Vhodné mimo jiné pro synchronni obrabéni, s extra
dlouhym provedenim a vnitfnim chlazenim
A Moznost pouziti i v pfipadé slozitého obrabéni jako
jsou pficné diry

Zavitnik pro priichozi a slepé diry, typ DuoTap

A Pro slepé i priichozi diry do 2xD

A Tvar ndbéhu C: nabéh 2-3 stoupani,
bez loupaciho nabéhu

A Tvar ndbéhu D: nabéh 3,5-5 stoupani,
bez loupaciho nabéhu

A Tvar ndbéhu E: nabéh 1,5-2 stoupani,
bez loupaciho nabéhu

A S rovnymi drazkami

A Na ocel, materialy tvofici kratkou tfisku
a kalené materialy do 55 (62) HRC

A Mimo jiné s extra dlouhym provedenim
a vnitfnim chlazenim

Tvéreci zavitnik, typ DuoForm

A Pro slepé i priichozi diry do 3xD
A Tvar nabéhu C: nabéh 2-3 stoupani,
bez loupaciho nabéhu
A Pro materidly tvafitelné za studena do 1400 N/mm?
A Vhodné mimo jiné pro synchronni obrabéni,
s mazacimi drazkami a vnitfnim chlazenim

Barevné krouzky

pe

Pro oceli do 750 N/mm?

Na nerezavéjici a

Pro kalené oceli

iy kyselinovzdorné oceli i |
Oblast pouziti ST: zavitnik bez Oblast pouziti VA: pro nerezavejici Oblast pouziti HT: pro obrabéni
ST povlaku pro oceli s pevnosti v tahu do VA oceli HT tvrdych materiall
750 N/mm?
== Naocelido 1100 N/'mm? == Pro zaruvzdorné slitiny === Nahlinik a nezelezné kovy
| 1] |
Oblast pouziti ST a VG: zavitnik s Oblast pouziti Ti a Ni: pro Zaruvzdorné Oblast pouziti NW, Soft, Ms
ST povlakem pro oceli s pevnosti v tahu Ti oceli, titan a Inconel NW Ms a AMPCO: pro hlinik, mosaz
do 1100 N/mm? a mékké materialy s kratkou
tfiskou
VG Ni Soft |AMPCO
==  Pro vysokopevnostni oceli do === Nalitinu === Pro univerzalni pouziti do pevnosti
] pevnosti 1400 N/mm? ! | 1100 N/mm?
Oblast pouziti HR: pro oceli s pevnosti Oblast pouziti GG: pro litinu Oblast pouziti UNI: pro univerzalni
HR | vtahudo 1400 N/mm? GG UNI | pouzit

(e}
@ Detailni informace k jednotlivym oblastem pouziti viz — strana 7.
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Druhy zavit(i / Tvary nab&h( / Rezné materialy

Typy zavit(

Tvary nabéhu

Rezné materialy

M Metricky 1SO zavit DIN 13 UNJC | Unifikovany hruby zavit ASME B1.15 a ISO 3161
e - Unifikovany zavit s extra jemnym stoupanim ASME B1.15 {7
MF | Metricky jemny 1SO zévit DIN 13 UNJF 2150 3161 /
G Trubkovy zavit DIN EN SO 228 BSW | Zavit Whitworth BS84 v /
UNC | Unifikovany hruby zavit ASME B1.15 a 1SO 3161 NPT | Americky trubkovy zévit (1:16) ANSI/ASME B1.20.1
. e - Americky kuZelovy trubkovy zavit (1:16) {7
UNF | Unifikovany zévit s jemnym stoupanim ASME B1.1 NPTF ANSIASME B1.20.3 /
. . e _ Trubkovy zavit kuzelovy Whitworth (1:16) DIN EN 10226-2 {7
EG M | Metricky ISO zavit pro zavitové draténé viozky DIN 8140-2 Rc (1S07-1) /
EG Unifikovany hruby zavit ES pro zavitové draténé viozky R Trubkovy zavit vélcovy Whitworth DIN EN 10226-1 Qy
UNC | ASME B18.29.1 Pl (sor L/
EG Unifikovany jemny zavit ES pro zavitové draténé viozky $ Nastroje pro tyto druhy zavitd i ruéni zavitniky a zavitova
UNF | ASME B18.29.1 \Q/_ ocka jsou k dispozici v nagem online e-shopu.

F(VBVVw Tvar B HSS Rychlofezna ocel
" 45 | (sloupacim nab&hem, 4-5 chod)
c HSS-E Vlysoce vykonna rychlofezna ocel
TvarC
'r(:?w (bez loupaciho nabéhu, 2-3 chody)
~ HSS-E/ Material zakladniho télesa HSS-E
D Tvar D TK fezné/tvareci meédium: TK
var
'r;v_?w (bez loupaciho nabéhu, 4-5 chod()
HSS-PM Vlysoce vykonna rychlofezna ocel z praskového kovu
F“‘EWM Tvar E
- 1 5:2 (bez loupaciho nabéhu, 1,5-2 chody) TK Tvrdokov (slinuty karbid)
Liceranzn ,
CORE HOLE DIAMETERS
Nezbytné vybaveni pro Vasi vyrobu!
Detailni pfehled prdmérd otvoru pro zavity diky
dilenskému letaku CERATIZIT!
Za UCelem ziskani tabulky ve Va$i matefstina prosim
kontaktujte svého prodejce.
6|6 cuttingtools.ceratizit.com
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Oblasti pouziti / Specialni vlastnosti

Oblasti pouziti

WNT \ Performance

UNI | Pro univerzaini pouZiti do pevnosti 1100 N/mm? EC Zavitniky DuoForm pro univerzalni pouziti
ST Na dobfe obrobitelné oceli NEO | Zavitniky DuoForm pro Zaruvzdorné slitiny
FE Zavitové otko na ocel ERGO Ruf:ni zéyitpik nal nerezavsjici, zaruvzdorné a %
zu8lechténé oceli do 1100 N/mm? \Q/_
VG | Prozuslechténé a zéruvzdoms oceli < 1100 Nimm? EE..GI_O 5‘:;2{';3‘1::25 na oceli do 1400 N/mm, wolfram, \;/_
HR | Provysokopevnostni oceli < 1400 N/mm? g/_ Takto oznacené nastroje jsou k dispozici v naem online e-shopu.
VA Pro nerezavéjici a kyselinovzdorné oceli do 1100 N/mm?
GG Na litinu
NW | Nahink WNT \ Standard
Soft | Namékké materialy UNI | Pro univerzalni pouziti do 1000 N/mm?
Ms Pro mosaz tvofici kratkou tfisku FE Pro oceli do 850 N/mm?
AMPCO| Na slitiny Ampco FE-HF| Navysoce pevné oceli do 1100 N/mm?
Ti Na titan a jeho slitiny VA Na nerezavéjici a kyselinovzdorné oceli
Ni Specialné na Inconel 718 GG Na litinu
HT Na kalené oceli a tvrzenou litinu do 55 HRC AL Na hlinik a slitiny hliniku
Specialni vlastnosti
AUT | Kratké provedeni pro pouziti na automatech MMB | Maticovy zavitnik
AZ | Smatomiy st e N | e sttt it
CNC Ng lCN’C §chhronni obrabéni s’vyrovnévacim upinaéem s NCW S upinqci pl'oékou'We'Idon na CNC synchronni obrabéni bez
minimalni délkovou kompenzaci vyrovnavaciho upinace
DRY [\lMa,;gihé obrabéni nebo obrabéni s minimalnim mnozstvim maziva Rz=1 Zévitové otko lapované
EL Extra dlouhy, s dvojnasobnou celkovou délkou ) S kénicky odsazenym vodicim zavitem, na hluboké zavity
ES Extra kratky SN Tvafeci zavitnik s mazacimi drazkami
HML | S pajenymi TK brity pro vy$si fezné rychlosti TS Na vysokorychlostni obrabéni, az do 100 m/min.
LH Pro levy zavit

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT

Toolfinder
Toolfinder
= WNT \ Standard
o 2 z M MF G UNC | | UNF
Tvareci zavitniky 8 8
UNI Pro materialy tvafitelné za studena @ UNI 55 74
Rezaci zavitniky
pro univerzalni pouziti @ UNI A 60+61 g 83 9
UNI' do 1000 N/mm? WNT Standard
do 1100 N/mm? WNT Performance @ UNI 43+44 67 79 85 94
@ FE 27 61
pro oceli 23 282...
P do 850 N/mm2 WNT Standard @ FE 44 68 2883,
do 1100 N/mm? WNT Performance =i
@ FE-HF 27 83
pro vysokopevnostni oceli
P do 1100 N/'mm? WNT Standard @ FE-HF 44 85
do 1400 N/mm? WNT Performance
@ VA 28 61 83
M na nerezavéjici a kyselinovzdorné oceli
@ VA 44+45 69 85 o4
K nalitinu @ GG 51
@ AL 28
N nahlinik a nezelezné kovy @ AL 45
S pro zéruvzdorné materialy
H na kalené materialy @

)
@ Nastroje pro dal$i aplikace naleznete v pfehledu zavitniki na — stranach 10-15.

v / Tento produkt naleznete v naSem online shopu na webu cuttingtools.ceratizit.com
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WNT

Zavitniky
Toolfinder

TruTap

[\ ET)

TruTap

CavTap

DuoTap

TruTap

CavTap

DuoTap

TruTap

CavTap

DuoTap

TruTap

CavTap

DuoTap

TruTap

CavTap
SL

DuoTap

Oblast pouziti

WNT \ Performance

m
(9]

UNI

UNI

ST

ST

ST

HR

HR

HR

VA

VA

GG

NW

NW

AMPCO

Ti

Ti

HT

M |EGm| MF | G | unc | EC. |unsc| unk | EC | uNoF | BSW | NPT | NPTF Rp | Re
UNC UNF
52+53 73 81 86 95
22626...
16-18 56 58+59 75 82 87 90 9% 2200t
=
22628...
29-32 57  62+63 77+78 84 88 92 97 22329---
=
19420 59 75
34+35 64+65 78
22 367...
46+47 71472 80 100 22382... 22381... 22389...
= N
20
35
46+47 70+71 80
21 75 82
36 66 78 84 92 98
48 71
21 59 75
37 66 78
46+47
22 82 22 167...
/g
38 22262... 89 93 22168...
/s A7
49 70

ﬂ Prodlouzené stopky pro zavitniky viz — strana 101.

ﬂ Zavitové fezné oleje naleznete v naSem online e-shopu viz cuttingtools.ceratizit.com
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WNT Zavitniky
Pfehled
Pfehled zavitniku
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UM Metricky ISO zavit

UM Metricky ISO zavit

@ UNI -Zavit v prichozi dife @ P -Zavit v prichozi dife
B I1SO 2 6H B
UNI | Rl |-~ 1S036G HSS-E W 16+17 ST | Wiely -~ 1S026H HSS-E O 19
4-5 7G 45
NI 5| IS0 2X6HX p B
LLNERY |77 ISO3X6GX HSS-E M 18 OER |77 ISO26H  HSS-E O 19
CNC 4-5 7GX LH 4-5
UNI B B 22002..., 22 003...
NEry |72 ISO26H  HSS-PM W 18 ST | Wety =" ISO14H HSS-E O &
NCW 45 45 =/
UNI B B 22 004...
eS| ISO26H  HSS-E W 24 sT | Bmey .~ 1S036G HSS-E O &
EL 45 45 =
B B
HSS-E ST
UNI -7 1S0 2 6H | 26 LOERY |77V ISO2X6HX HSS-E W 20
o HSS-PM Ts s
UNI B B
NC ’T,Z?M ISO26H HSS-E m 27 HR | RfiE) JTEM ISO2X6HX HSS-PM W 20
UNI 8 e
NCW ’r;ﬂ;‘w ISO26H HSS-PM W 27 \cRRl TruTap .r:’“;W ISO2X6HX HSS-E ® 20
B
@ UNI - Zavit ve slepé dife :I 7N ISO26H  HSS-E O 24
45
c
UNI ) 1SO26H hss e m 29 MinTB o 18026H  HSS-E O 25
2-3 =20
E B
UNI 7 IS026H HSS-E W ¢ 30 FE 7 IS026H  HSS-E O 27
15-2 45
c B
UNI ] 1S026H (fSSE W 43 FE-HF L~ 15026H HSSE M 27
2-3 45
UNI g - L
NG »r’z’“sfM ISO26H HSS-E ® 43 @ P - Zavit ve slepé dife
UNI ¢ c
NCW (20e |-~ ISO26H HSS-PM W 30 ST | e -—"> 1SO26H HSS-E mO 34
2-3 2-3
UNI r(fwM - ot ’r(va - 22134...,22 135...
NCW T ISO26H HSS-PM 44 ST avTap s ISO36G  HSS-E \;f
c | 1SO2X6HX c
g"' 0 || 1S026H  HSS-E W 31 ST B || 1s02x6Hx HssE m & 33
NC 2-3 7G CNC 2-3
E c
UNI | B |~ 1S026H HSS-E W @ 31 ST | B |-~ 1S02X6HX HSS-E  m 33
CNC 1,5-2 TS sL s
UNI < 22 588..., 22 589... I cavrap (B
CNC ’r"z”_?M ISO36G  HSS-E g/- ES sL J‘Z?M ISO26H HSS-E O 40
UNI ¢ ST €
e [~ 1SO26H HSS-E m & 32 (et [~ ISO26H HSS-E O 41
DRY P EL s
¢ 22528... ST | 2E E
UNI | B2 -~ 1ISO14H  HSS-E dl .~ 1S026H  HSS-E O 42
& EL
E 22 530... ST c
UNI | (e -~ 1IS036G HSS-E W v (FUE [~ ISO26H HSS-E O 34
1,5-2 = LH 23
UNI 4 22 536..., 22 537... ST c
(e | ISO26H  HSS-E $ e -~ ISO26H HSS-E m & 35
S 2-3 v TS 2-3
UNI E CavTap ¢
Es | gl |75 1S026H HSSE m 39 HR | R ) 1S026H  HSS-PM M 33
UNI ¢ c
EL E0e |-~ ISO26H HSS-E W 41 HR | eee |-~ I1SO26H HSS-PM mO 35
23 2-3
c 22 516...
UNI ™M ISO26H HSS-E O $ v Tento produkt naleznete v naSem online shopu na webu
2-3 =2 h/_ cuttingtools.ceratizit.com
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WNT Zavitniky

Prehled
Prehled zavitnikd
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LBl Metricky 1SO zavit LB Metricky I1SO zavit

c
FE 7T IS026H  HSS-E O 44 @ N -Zavit v priichozi a slepé dife
23
c c
FE-HF -7 IS026H HSS-E W 44 AMPCO [DITIERY |-~ 7Y ISO 2X 6HX HSS-PM O 46+47
2-3 2-3
c 22 119...
@ P -Zavit ve slepé dife Ms | BIGER |-~72™| I1SO2X6HX HSS-E O Q/
2-3
c
ST -7 ISO2X 6HX HSS-E O 46+47 @ S - Zavit v prichozi dife
23
AZ ,r;EM ISO2X6HX HSS-E 0O g/_ Ti TruTap .r:’_?“ 1SO 2X 6HX HSS-PM ® 22
c D
HR -7 ISO2X6HX HSS-E W 46+47 Ti 7 ISO2X6HX HSS-E W 23
23 45
HR D r(«cw/w . TruTap .r“PW“
EL uoTap X e ISO2X6HX HSS-E ® 50 Ni DL s ISO2X6HX HSS-E ® 23
@ M - Zavit v prichozi dife @ S —Zavit ve slepé dife
B CavTap ¢
VA | Jfie -~ ISO26H HSS-E W 21 Ti SL 7 ISO2X 6HX HSS-PM W 38
4-5 2-3
B c
VA el is026H RSP m 28 Ni 2 IS0 2X6HX HSS-PM M 38
4-5 2-3
@ M -Zavit ve slepé dife @ H -Zavit v prichozi a slepé dife
c D
VA | el |-~ ISO26H HSS-E W 36 HT | IGER] |-~ 1SO 2X 6HX  VHM | 49
23 45
E c
VA LM 1S026H  HSS-E W 8 36 HT Y 1SO 2X6HX HSS-PM W 49
1,5-2 2-3
VA = 150260 HSSE mp 44+45 Strojni tvafeci zavitnik
s HSS-PM l
c
@ K -Zavit v prichozi a slepé dife EC M Y IS02X6HX HSS-E W 52
2-3
c c
EC ISO 2X 6HX
GG ’r";_?M ISO2X6HX HSS-E ®m & 48 SN M J‘Z?M 1SO 3X 6GX HSS-E W 53
(4 NW C
GG N IS0 2X6HX HSS-E W 51 HML DI |~ ISO2X6HX HSS-E O & 52
2-3 2-3
. NEO ¢
N -Zavit v pruchozi dife SN L IS0 2X6HX HSS-PM B @ 54
2-3
B c
NW | RiERl |-~ ISO26H HSS-E W 21 UNI M ISO2X6HX HSS-E W 55
4-5 2-3
B 22 305... UNI c
Soft | ey |-~ 1S026H HSS-E W v YISO 2X6HX HSS-E W 55
4-5 = SN 23
B
AL - 1S026H  HSS-E WO 28 @ Ruéni zavitniky
4-5
c 22 800...
@ N - Zavit ve slepé dife ST 7 ISO2X 6HX  VHM 0O v
23 =
c c 22010
Soft W 1S026H  HSS-E EO 37 ST W IS0 2X6HX HSS-E O \;/_
23 23
c c 22012...
NW | B22el] -~ ISO26H HSS-E H 37 ERGO W IS0 2X6HX HSS-E O Q/
2-3 2-3
5 ERGO ¢ 22013...
AL -7 IS026H  HSS-E mO 45 Z1ISO2X6HX HSS-E W ¥
23 F.T. 2-3 ‘Q/_
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LI Metricky ISO zavit

LI Metricky ISO zavit jemny

L UNI | ] 22 561...
@ Zavitové ocko CNC CavTap 1’5_-2 ISO36G  HSS-E g/
22700..., 22 701... E
IS0 6g ; UNI 1SO 2 6H )
FE 41”:5? 10 6o HSS O g/_ CNC CavTap 41":_5M 76 HSS-E ®m 63
23910... UNI E
FE IS0 6g HSS O it ™ |S026H HSS-E W 68
1,5-2 v NC 1,5-2
FE | 1306 s o % @ P - Zévit v priachozi dif
LH Tioa g Q/ - Zavit v prachozi dife
22704... ST B
VA 18069 HSS-E O $ UM |~ [SO2X6HX HSS-E W 59
2 = TS 45
VA — 22 705... ST .‘,«vam
Ryt <1806 HSSE O Q/ oh | R [T 1s026H  HSSE O 59
B
FE M 1S026H  HSS-E O 61
4-5
@ P - Zavit ve slepé dife
@ UNI - Zavit v priichozi dif ST | PO | S iso26H HssE W Lo
= avTa A -
avit v pruchozi dire TS P 2 \g/—
B C
UNI T GHmod  HSSE M 56 f; T 15026 HSSE D 64
-5 =
C
@ UNI - Zavit ve slepé dife ST M 1S026H  HSS-E O 65
2-3
C C
UNI | %) -~ 6Hmod HSS-E W 57 FE 7 IS026H HSS-E O 68
2-3 2-3
@ N - Zavit ve slepé dife @ P - Zavit v prichozi a slepé dife
| R C
CavTap 6Hmod HSS-E W 57 ST M ISO2X6HX HSS-E O 70+71
2-3
ST ¢
ES DI |7 [SO2X6HX HSS-E O 72
2-3
o - . ST ¢
n Metricky ISO zavit jemny LHIES 4;""3W ISO2X6HX HSS-E O 72
C
@ UNI - Zavit v priichozi dife HR W ISO2X6HX HSS-E MW 70+71
2-3
UNI ISO26H HSS-E M 58+59 @ M - Zavit v prichozi dife
B 22599... B
UNI | Riiel -~ 1S036G  HSS-E Y VA 7 IS026H HSS-E W 61
45 = 4-5
B
UNI ) is026H HESAM m 60+61 @ M - Zavit ve slepé dife
4-5
E
@ UNI - Zavit ve slepé dife VA ™M 1SO26H  HSS-E W 66
1,5-
e 1S026H E
N | B0 | 20%en HSSE M 62 VA ™ IS026H HSS-E W 69
1,5-2 1,5
(4
UNI «;“;W ISO26H HSS-E m 63 @ K - Zavit v priichozi a slepé dife
g HSS-PM ¢
UNI I 18026H  TRece W 67+68 GG | P || ISO2X6HX HSS-E m 71
2-3 2-3

v Tento produkt naleznete v naSem online shopu na webu
h/_ cuttingtools.ceratizit.com
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LI Metricky ISO zavit jemny B Trubkovy zavit

@ N - Zavit v prichozi dife @ P -Zavit v prichozi dife
B B
NW | et |~ S026H  HSS-E W 59 ST | ety 7Y 1S0228 HSS-E O 75
4-5 45
B 23 260...
@ N -Zavit ve slepé dire FE Y180 228 HSS-E O v
45 =
c
NW 7Y ISO26H  HSS-E W 66 @ P - Zavit ve slepé dife
23
c
@ H - Zavit v prichozi a slepé dife ST | L&gel 7Y 1S0228 HSS-E O 78
2-3
0 cavtan NS 22353...
HT | BIGES |-~ 1SO 2X 6HX  VHM | 70 ST SL M 1S0 228 HSS-E ¢
4-5 2-3 \Q/_
c 23 261...
@ Strojni tvareci zavitnik FE 7180228 HSS-E O v
23 =
c
= M | IS0 2X6HX HSS-E W 73 @ P - Zavit v prichozi a slepé dife
23
EC ; ;
HML Y ISO2X6HX HSS-E m & 73 ST | Iy |-~72™ 1S0228X HSS-E O 80
23 2-3
c c
N ) IS0 2XGHX HSSE M 74 HR T 180228¢ HSSE W 80

M -Zavit v pruchozi dife

N
QO
<
=
5]
<
'8
o
(=13
=
o

2271..

FE M 180 6g HSS O v VA | RETS IS0228 HSS-E ®m 75

&
N
ﬁé
1 w
o )

22714...
VA M 180 6g HSS-E O v @ M - Zavit ve slepé dife
I 2 = e
E
VA M 180228 HSS-E W 78
1,5-
n Trubkovy zavit @ K - Zavit v priichozi a slepé dife
c 22 348...
@ UNI - Zavit v prichozi dife GG | [IEY |-~7% 1S0228X HSS-E W g/_
23
B
UNI M 180228 HSS-E W 75 @ N - Zavit v prachozi dife
4-5
B B
UNI N 180228 HSS-E MW 76 NW | BifiE [~ 1S0228  HSS-E W 75
4-5 4-5
@ UNI - Zavit ve slepé dife @ N - Zavit ve slepé dife
c c
UNI | e |- IS0228 HSS-E ® 7 NW | e |~ 180228 HSS-E W 78
2-3 2-3
E IS0 228,
UNI | 29l [~ 1S0228 HSS-E MW 7 @ Strojni tvareci zavitnik
152 +0,05
UNI E c
G |~ 1S0228  HSS-E MW 78 EC 7T 180228 HSS-E W 81
CNC 1,5-2 2-3
c EC c
UNI M 180228 HSS-E W 79 SN M 180228 HSS-E W 81
23 23
@ Zavitové ocko
. . 22741..
v Tento produkt naleznete v naSem online shopu na webu FE M 1S0 228A HSS O ¥
h/_ cuttingtools.ceratizit.com 1,5+ Ly
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UNI Wogssg 2B HSS-E ® 82 FE Nastaes 2A HSS O v
45 15-2 =
B
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45
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c
UNI Y 2B HSS-E W 84 @ UNI -Zavit v prichozi dife
23
c B
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23 45
@ P -Zavit v prichozi dife @ UNI - Zavit ve slepé dife
B E
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@ P - Zavit ve slepé dife
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(2]

c
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c
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2-3
B
VA | Rl |- 2B HSS-E ® 82
4-5
B Iy ” Ty -
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c B
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E
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c E
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v Tento produkt naleznete v naSem online shopu na webu
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B
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E c 22 382...
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15-2 23 =
VG .r"g’w HSS-E O 2 380_
DuoT: A -
uoTap s ¥
e o . . . ST ¢ 22 367...
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@ S - Zavit v priichozi dife

Bl ... [ 22167... o e
Ti o ’r’r;W 3BX HSS-E ®m g[ 8 Valcovy trubkovy zavit Whitworth

@ S - Zavit ve slepé dife @ P - Zavit v priichozi a slepé dife
c 22168..
. CavTap
Ti Naghies 3BX HSS-E W 3 Sl DuoTap
A .

m Whitworthiv zavit H Kuzelovity trubkovy zavit Whitworth

22 381...

X HSS-E O ¥
=

~
.én
@}

UNI - Zavit v prichozi dife P - Zavit v prichozi a slepé dire
UNI o d HSS-E ® 22 826, 22 821 .. ST = HSS-E O 2 %89..
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WNT \ Performance

M — metricky I1SO z&vit

Pravy strojni zavitnik pro pruchozi diry

M UNI UNI
B B
RoaAaa TN
4-5 4-5
I1ISO 2 1SO 2
6H 6H
nitr. + TN
vap.

OAL
Ly 2
pd
o | THL DRVS S
o [a]
I E = o
DIN 371 se zesilenou stopkou HSS-E HSS-E
FHA0° FHA0°
<1100 N/mm? <1100 N/mm?
<4xD <4xD
22501.. 22503..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Drazky Ké Ké
mm mm mm mm mm mm mm mm uo uo
M1 0,25 40 2,5 21 075 5 5 2 3137 010 Y
M1,2 0,25 40 2,5 21 095 5 5 2 2979 012 "
M1,4 0,30 40 2,5 21 110 7 7 3 2696 014 "
M1,6 035 40 25 21 125 8 1 3 1893 016
M1,7 0,35 40 2,5 21 135 6 1 2 2912 017
M1,8 0,35 40 25 21 145 6 1 2 3998 018
M2 0,40 45 2,8 21 160 7 12 2 1302 020
M2 0,40 45 2,8 21 160 7 12 8 1376 020
M2,2 045 45 2,8 21 175 7 12 2 1466 022
M2,5 045 50 2,8 21 205 9 14 2 1353 025
M3 0,50 56 35 27 250 11 18 3 1012 030 1100 030
M3,5 0,60 56 4,0 30 29 12 20 8 1112 035
M4 0,70 63 45 34 330 13 2 3 919 040 1146 040
M5 0,80 70 6,0 49 420 15 25 8 942 050 1162 050
Mé 1,00 80 6,0 49 500 17 30 3 956 060 1313 060
M7 1,00 80 7,0 55 6,00 17 30 8 1335 070
M8 1,25 90 8,0 62 680 20 35 3 1083 080 1472 080
M10 1,50 100 10,0 80 850 22 39 3 1299 100 2052 100
M12 1,75 110 12,0 90 10,20 24 44 3 1912 120
P 12 15
M 7 9
K 12 18
N 12
S
H
0

1) Tol.ISO14H=M14

UNI UNI UNI
B B B
4-5 4-5 4-5
ISO 2 1ISO 3
6H 6G 76
TiCN nitr. + nitr. +
vap. vap.
HSS-E HSS-E HSS-E
FHAQ° FHAQ° FHAQ°
<1100 N/mm? <1100 N/mm? <1100 N/mm?
<4xD <4xD <4xD
22505.. 22508.. 22510..
Ké Ké K¢
uo uo uo
1599 020
1353 025 1566 025
1100 030 1100 030 1266 030
1146 040 1112 040 1273 040
1162 050 1120 050 1302 050
1313 060 1146 060 1335 060
1472 080 1296 080 1466 080
2052 100 1566 100 1789 100
15 12 12
9 7 7
18 12 12
12

Rezna rychlost v, (m/min.)

)
@ DIN 376 naleznete na nasledujici strané.
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M — metricky I1SO z&vit

Pravy strojni zavitnik pro pruchozi diry

B
TN
4-5
ISO 2
6H
nitr. +
vap.
OAL g
THL DRVS &
2 I o
o i o
EJﬁ == q
DIN 376 se z(Zenou stopkou HSS-E
FHAQ°
<1100 N/mm?
<4xD
22502 ...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Drazky Ké
mm mm mm mm mm mm mm uo
M3 0,50 56 2,2 2,5 1 3 1875 030
M4 0,70 63 2,8 21 33 13 3 1248 040
M5 0,80 70 35 27 42 15 3 1194 050
M6 1,00 80 45 34 50 17 B 1169 060
M8 125 90 6,0 49 68 20 3 1282 080
M10 1,50 100 7,0 55 85 22 8 1486 100
M12 1,75 110 9,0 70 102 24 3 1453 120
M14 2,00 110 11,0 90 120 26 8 2095 140
M16 2,00 110 12,0 90 140 27 3 2118 160
M18 250 125 14,0 1,0 155 30 8 4166 180
M20 2,50 140 16,0 120 175 32 3 3241 200
M22 250 140 18,0 145 195 32 8 5200 220
M24 3,00 160 18,0 145 210 34 3 4229 240
M27 3,00 160 20,0 16,0 240 36 8 5896 270
M30 3,50 180 22,0 18,0 26,5 40 4 6931 300
M33 3,50 180 25,0 20,0 295 40 4 15991 330
M36 4,00 200 28,0 22,0 320 50 4 19056 360
M42 450 200 32,0 240 375 56 4 36287 420
M48 500 250 36,0 29,0 430 65 4 36622 480
12
7
12

cuttingtools.ceratizit.com

UNI UNI
B B
W W
4-5 4-5
ISO 2 1ISO 3
6H 6G
TN nitr. +
vap.
HSS-E HSS-E
FHAQ° FHAQ°
<1100 N/mm? <1100 N/mm?
<4xD <4xD
22504.. 22509...
Ké Ké
uo uo
2362 120 1800 120
3497 140
3040 160 2642 160
5493 180
5661 200 4032 200
8395 220
7163 240
15 12
9 7
18 12
12

7G

nitr. +
vap.

HSS-E
FHAQ°
<1100 N/mm?
<4xD

22 511 ...
Ké
uo

2031 120

3079 160

12

12

Rezna rychlost v, (m/min.)
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WNT \ Performance M — metricky 1SO zavit

r . r I4 . r o r r
Pravy strojni zavitnik pro pruchozi diry
A CNC = na CNC synchronni obrabéni s vyrovnavacim upina¢em s minimaini délkovou kompenzaci
A NCW = s upinaci ploskou Weldon na CNC synchronni obrabéni bez vyrovnavaciho upinace

UNI UNI UNI UNI
M NCW CNC CNC CNC
B B B B
4-5 4-5 4-5 4-5
ISO 2 1SO 2X I1SO 3X 76X
6H 6HX 6GX
TiN TiN GS TiN GS TiN GS
L 13 13 13
I
N
OAL
LU 2
a THL DRVS §
I a
Ry —— e e—-
=
DIN 371 se zesilenou stopkou HSS-PM HSS-E HSS-E HSS-E
FHAQ° FHAQ° FHAQ° FHAQ°
<1100 N/mm? <1100 N/mm? <1100 N/mm? <1100 N/mm?
<4xD <4xD <4xD <4xD
22148 ... 22542.. 22596.. 22592..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Drazky Ké Ké Ké Ké
mm mm mm mm mm mm mm mm uo uo uo uo
M3 050 56 35 27 25 6 18 3 1194 030
M3 0,50 70 6,0 49 25 6 18 3 1572 030
M4 0,70 63 45 34 33 7 21 3 1266 040 1526 040 1526 040
M4 0,70 70 6,0 49 33 7 21 8 1636 040
M5 080 70 6,0 49 42 8 25 3 1651 050 1282 050 1572 050 1572 050
M6 1,00 80 6,0 49 50 10 30 8 2079 060 1628 060 1722 060 1923 060
M8 125 90 8,0 62 68 14 35 3 2322 080
M8 1,25 90 8,0 62 68 14 35 4 1800 080 1862 080 2098 080
M10 1,50 100 10,0 80 85 16 39 3 2852 100
M10 1,50 100 10,0 80 85 16 39 4 2239 100 2322 100 2522 100
M12 1,75 110 10,0 80 102 18 41 3 3463 120
M16 2,00 110 12,0 90 140 22 44 8 4831 160
OAL g
a THL DRVS 8
Z | 8
[ EYL .
DIN 376 se z(Zenou stopkou
22543 ... 22593 ...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Drazky Ké Ké
mm mm mm mm mm mm mm uo uo
M12 1,75 110 9 7 10,2 18 4 2606 120 3055 120
M14 2,00 110 1 9 120 20 4 7330 140
M16 2,00 110 12 9 14,0 22 4 3732 160
M20 250 140 16 12 175 25 4 6327 200
15 15 15 15
8 9 9 9
15 18 18 18
22 12 12 12

OITw»w=Z=X=ZT

Rezna rychlost v, (m/min.)
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Zavitniky
WNT A\ Performance M — metricky 1SO zaut

Strojni zavitnik pro prichozi diry

A LH = pro levy zavit

i K

B B
TN Roasad
4-5 4-5
1SO 2 1SO 2
6H 6H

OAL ‘
]
2 |
I3
DIN 371 se zesilenou stopkou HSS-E HSS-E
FHA0° FHA0°
<750 N/mm? <750 N/mm?
<4xD <4xD
22020.. 22127..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Drazky Ké Ké
mm mm mm mm mm mm mm mm uo uo
M2 0,40 45 2,8 21 160 7 12 2 899 020
M2,3 040 45 2,8 21 19 7 12 2 989 023
M2,5 045 50 2,8 21 205 9 14 2 899 025
M2,6 045 50 2,8 21 215 9 14 2 989 026
M3 0,50 56 3,5 27 250 1 18 3 730 030 1162 030
M35 060 56 4,0 30 290 12 20 3 778 035
M4 0,70 63 45 34 330 13 21 3 739 040 1213 040
M5 0,80 70 6,0 49 420 15 25 3 778 050 1248 050
M6 1,00 80 6,0 49 500 17 30 3 778 060 1248 060
M8 1,25 90 8,0 6,2 6,80 20 35 3 937 080 1405 080
M10 1,50 100 10,0 80 850 22 39 3 1123 100 1789 100
OAL 2
THL DRVS 8
z g
— = E ,,,,,,,,,,,,,
f
DIN 376 se z(Zenou stopkou
22021.. 22147..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Drazky Ké K¢
mm mm mm mm mm mm mm uo uo
M5 0,80 70 3,5 27 472 15 3 922 050
M6 1,00 80 45 34 50 17 8 946 060
M8 1,25 90 6,0 49 68 20 3 1006 080
M10 1,50 100 7,0 55 85 22 3 1146 100
M12 1,75 110 9,0 70 102 24 3 1392 120 2139 120
M14 2,00 110 11,0 90 120 26 3 1893 140
M16 2,00 110 12,0 90 140 27 3 1979 160 3262 160
M18 250 125 14,0 1,0 155 30 8 2912 180
M20 2,50 140 16,0 120 175 32 3 2951 200 4797 200
P 12 12
M
K 12 12
N 12 22
S
H

Rezna rychlost v, (m/min.)
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WNT \ Performance M — metricky 1SO zavit

Pravy strojni zavitnik pro pruchozi diry

A TS = na vysocerychlostni obrabéni, az do 100 m/min.

ST
’ st " o
B B B
4-5 4-5 4-5
1SO 2X 1SO 2X ISO 2X
6HX 6HX 6HX
TiN AITINHD TiN
OAL
LU g
a THL DRVS 3
= a
— o S | e i R
=
DIN 371 se zesilenou stopkou HSS-E HSS-PM HSS-E
FHA 0° FHA 0° FHA 0°
<1100 N/mm? <1400 N/mm? <1100 N/mm?
<4xD <4xD <4xD
22092.. 22468.. 22120..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Drazky Ké Ké Ké
mm mm mm mm mm mm mm mm uo uo uo
M2 0,40 45 2,8 21 1,60 7 12 2 2298 02000
M2 0,40 45 2,8 21 1,60 4 12 2 1546 020 1353 020
M2,5 045 50 2,8 21 2,05 9 14 2 2298 02500
M2,5 045 50 2,8 21 2,05 5 15 2 1546 025 1353 025
M3 0,50 56 3,5 27 250 1 18 2 1494 03000
M3 0,50 56 3,5 27 250 6 18 8 1213 030 996 030
M4 0,70 63 45 34 330 13 21 2 1559 04000
M4 0,70 63 45 34 3,30 7 21 3 1322 040 1071 040
M5 080 70 6,0 49 420 15 25 2 1609 05000
M5 080 70 6,0 49 4,20 8 25 3 1445 050 1139 050
M6 1,00 80 6,0 49 500 17 30 3 1824 06000
M6 1,00 80 6,0 49 500 10 30 8 1759 060 1386 060
M8 1,25 90 8,0 6,2 680 20 35 3 2003 08000
M8 1,25 90 8,0 62 680 14 35 4 2218 080 1466 080
M10 1,50 100 10,0 80 850 22 39 3 2822 10000
M10 1,50 100 10,0 80 850 16 39 4 2405 100 2098 100
OAL g
a THL DRVS 8
z a
Saam— )
=
DIN 376 se z(Zenou stopkou
22 093 ... 22121 ...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Drazky Ké Ké
mm mm mm mm mm mm mm uo uo
M12 1,75 110 9 7 10,2 18 4 3236 120 2486 120
M16 2,00 110 12 9 14,0 22 4 4197 160 3463 160
M20 2,50 140 16 12 175 25 4 6266 200 5829 200
P 65 8 10
M 8 8
K 65
N 75 10 22
S 4
H
0

Rezna rychlost v, (m/min.)
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WNT \ Performance

M — metricky I1SO z&vit

Pravy strojni zavitnik pro pruchozi diry

PHD

OAL

THL

DCONMS

[a)]
=

DIN 371 se zesilenou stopkou

TD TP OAL DCONMS DRVS PHD
mm mm mm mm mm mm
M1,6 0,35 40 25 21 1,25
M2 0,40 45 2,8 21 160
M2,5 045 50 2,8 21 2,05
M3 0,50 56 35 2,7 250
M35 0,60 56 4,0 30 290
M4 0,70 63 45 34 3,30
M5 0,80 70 6,0 49 420
Mé 1,00 80 6,0 49 5,00
M8 1,25 90 8,0 6,2 6,80
M8 1,25 100 8,0 6,2 6,80
M10 1,50 100 10,0 80 850
M10 1,50 110 10,0 8,0 850
OAL 2
THL DRVS 5
2 ] &)
o o
— e —
DIN 376 se z(Zenou stopkou
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD
mm mm mm mm mm  mm
M12 1,75 110 9 7 10,2
M14 2,00 110 1 9 120
M16 2,00 110 12 9 140
M18 250 125 14 15,5
M20 2,50 140 16 17,5
P
M
K
N
S
H
0

cuttingtools.ceratizit.com

THL

LU Drazky

mm

Drazky

WWwww

WWWWWWWwWwWwWwMNNDN

VA VA
B B
44ﬂ@w 44ﬂ@w
4-5 4-5
ISO 2 1SO 2
6H 6H
nitr. TiN GS
HSS-E HSS-E
FHAQ° FHAQ°
<900 N/mm? <900 N/mm?
<4xD <4xD
22056.. 22038..
Ké Ké
uo uo
1789 016
1019 020 1466 020
1006 025 1423 025
817 030 1220 030
916 035
855 040 1282 040
887 050 1322 050
922 060 1646 060
1027 080 1823 080
1266 100 2262 100
22057 ... 22039..
Ké Ké
uo uo
1609 120 2696 120
2218 140 3863 140
2299 160 3800 160
4428 180
3302 200 6397 200
8 10
6 8

DLC

HSS-E
FHAQ°
<880 N/mm?
<4xD

22 464 ...

Ké
uo

1333
1333
1021
1037
1052
10562
1230

1549

02000
02500
03000

04000
05000
06000
08000

10000

22 465 ...

Ké
uo
1866

2408

12000

16000

3842 20000

15

Rezna rychlost v, (m/min.)
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WNT \ Performance

Zavitniky
M — metricky ISO zavit

Pravy strojni zavitnik pro prichozi diry

M

OAL

PHD

DIN 371 se zesilenou stopkou

DCONMS

TD TP OAL DCONMS DRVS PHD

mm mm mm mm mm mm
M1,6 0,35 40 2,5 21 1,25
M2 040 45 2,8 21 1,60
M2,5 045 50 2,8 21 2,05
M3 0,50 56 3,5 27 250
M35 060 56 4,0 30 290
M4 0,70 63 45 34 3,30
M5 080 70 6,0 49 4,20
M6 1,00 80 6,0 49 500
M8 125 90 8,0 6,2 6,80
M10 1,50 100 10,0 8,0 8,50

OAL 2

THL DRVS )

2 &)

o | Q

_ E ,,,,,,,,,,,,,

DIN 376 se z(Zenou stopkou

THL

LU Drazky

mm
9,5

9,5

14,0
18,0
20,0
21,0
25,0
30,0
35,0
39,0

WWWWWWWWwww

Ti Ti Ti
B B B
444@$A 4A4wa Aﬂﬂyyw
4-5 4-5 4-5
1SO 1X 1SO 2X ISO 2X
4HX 6HX 6HX
TiN vap. TiN
LIE L L
HSS-PM HSS-PM HSS-PM
FHAOQ° FHA0° FHA0°
<44 HRC < 1400 N/mm? <44 HRC
<4xD <4xD <4xD
22081.. 22075.. 22077..
Ké Ké Ké
uo uo uo
3302 016
2378 020 2642 020
2588 025
1636 030 1812 030 1733 030
2072 035
1683 040 1902 040 1800 040
1733 050 1902 050 1812 050
1931 060 1956 060 1856 060
2322 080 2239 080 2139 080
2606 100 2568 100

22140.. 22142..

TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Drazky Ké Ké

mm mm mm mm mm mm mm uo uo

M12 1,75 110 9 7 102 24 3 3156 120 2812 120
P 7 5 7

M 7 5 7

K

N

S 5 3 5

H

Rezna rychlost v, (m/min.)
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Zavitniky
WNT A\ Performance M — metricky 1SO zauit

Pravy strojni zavitnik pro prichozi diry

TruTap . .
D D
W W
4-5 4-5
1SO 2X ISO 2X
6HX 6HX
TiCN TiCN
] 1
_ 1}
z %
Q
[&]
OAL al
DIN 371 se zesilenou stopkou HSS-E HSS-E
FHA 15° FHA 15°
<1200 N/mm? <1600 N/mm?
<4xD <4xD
22159... 22297..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Drazky Ké Ké
mm mm mm mm mm mm mm mm uo uo
M3 0,50 56 3,5 27 25 1 18 2 1449 030 1733 030
M4 0,70 63 45 34 33 13 21 3 1586 040 1808 040
M5 0,80 70 6,0 49 42 15 25 3 1595 050 1852 050
M6 1,00 80 6,0 49 50 17 30 3 2132 060 2343 060
M8 1,25 90 8,0 62 68 20 35 3 2343 080 2599 080
M10 1,50 100 10,0 80 85 22 39 3 2882 100 3252 100
B4
_\3
= il = =
% THL DRV, | &
P4
OAL o)
o
o
DIN 376 se z(zenou stopkou
22160.. 22298 ...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Drazky Ke Ké
mm mm mm mm mm mm mm uo uo
M12 1,75 110 9 70 102 24 3 3327 120 3766 120
M16 2,00 110 12 90 140 27 3 4699 160 5262 160
M20 2,50 140 16 120 175 32 3 8127 200 8994 200
M24 3,00 160 18 145 210 34 3 9527 240
P 7
M 7
K
N 22 22
S 5 2
H

Rezna rychlost v, (m/min.)
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Zavitniky
WNT \ Performance M - metricky 1SO zavit

Pravy strojni zavitnik pro prichozi diry

A EL = extra dlouhy, s dvojnasobnou celkovou délkou

UNI ST
B B
W W
4-5 4-5
I1SO 2 1SO 2
6H 6H
nitr. +
vap.
OAL
[a]
I
o
DIN 371 se zesilenou stopkou HSS-E HSS-E
FHAQ° FHA0°
<1100 N/mm? <950 N/mm?
<4xD <4xD
22514... 22233..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Drazky Ké Ké
mm mm mm mm mm mm mm mm uo uo
M3 0,50 100 3,5 27 25 1 18 3 1931 030 1885 030
M4 0,70 125 45 34 33 13 21 3 1931 040 1808 040
M5 0,80 140 6,0 49 42 15 25 3 2139 050 1975 050
M6 1,00 160 6,0 49 50 17 30 3 2359 060 2062 060
M8 1,25 180 8,0 62 68 20 35 3 2522 080 2460 080
OAL 2
P4
a THL DRVS g
& | a
— o] Bl —
=
DIN 376 se z(Zenou stopkou
22515... 22234..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Drazky Ke Ké
mm mm mm mm mm mm mm uo uo

M6 1,00 160 45 34 50 17 3 1965 060 2062 060
M8 1,25 180 6,0 49 68 20 3 2429 080 2460 080
M10 1,50 200 70 55 85 22 3 2665 100 2737 100
M2 175 224 9,0 70 102 24 3 3302 120 3302 120
M14 200 224 1,0 90 120 26 3 4999 140 5329 140
M16 2,00 224 12,0 90 140 27 3 6397 160 5130 160
M18 250 250 14,0 1,0 155 30 3 7630 180 7731 180
M20 2,50 280 16,0 120 1756 32 3 6696 200 6964 200
B 12 12
M 7

K 12 12
N 22
S

H

Rezna rychlost v, (m/min.)
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Zavitniky
WNT \ Standard M — metricky 1SO zavit

Pravy strojni zavitnik pro prichozi diry

A MMB = maticovy zavitnik

M ST

a
&
DIN 357 se z(zenou stopkou HSS-E
FHA0°
<850 N/mm?
<1xD
22098 ...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Drazky Ké
mm mm mm mm mm mm mm uo
M3 0,50 70 2,2 25 16 3 1423 030
M4 0,70 90 2,8 21 33 22 3 1423 040
M5 0,80 100 3,5 27 42 24 3 1489 050
Mé 1,00 110 45 34 50 30 3 1489 060
M8 1,25 125 6,0 49 68 38 3 1839 080
M10 1,50 140 7,0 55 85 45 3 2098 100
M12 1,75 180 9,0 70 10,2 50 3 2812 120
M16 2,00 200 12,0 90 140 63 3 3998 160
15

Rezna rychlost v, (m/min.)

cuttingtools.ceratizit.com 6]25


https://cuttingtools.ceratizit.com

WNT \ Standard M — metricky ISO zavit

Pravy strojni zavitnik pro pruchozi diry

M UNI UNI UNI
B B B
TN TN Reassad
4-5 4-5 4-5
I1SO 2 1SO 2 1SO 2
6H 6H 6H
nit. + TN TN
vap.

OAL
LU 2
a THL DRVS §
= a
— o — o
=
DIN 371 se zesilenou stopkou HSS-E HSS-E HSS-PM
FHAQ° FHAQ° FHAQ°
<1000 N/mm? <1000 N/mm? <1000 N/mm?
<3xD <3xD <3xD
23110.. 23112.. 23010..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Drazky Ké Ké Ké
mm mm mm mm mm mm mm mm T9 T9 T9
M2 040 45 2, 21 160 4 13,5 2 306 020
M2 0,40 45 2,8 21 1,60 7 12,0 2 376 020 442 020
M25 045 50 2,8 21 2,05 9 14,0 2 370 025 493 025
M3 0,50 56 B15) 27 250 11 180 3 250 030 320 030 382 030
M4 0,70 63 45 34 33 13 210 3 255 040 348 040 350 040
M5 0,80 70 6,0 49 420 15 250 3 255 050 350 050 392 050
M6 1,00 80 6,0 49 500 17 30,0 3 260 060 446 060 468 060
M8 1,25 90 8,0 6,2 680 20 350 3 302 080 483 080 520 080
M10 1,50 100 10,0 80 850 22 390 3 359 100 596 100 687 100
OAL %
a THL DRVS 8
T a
- o —
=
DIN 376 se z(Zenou stopkou
231M11.. 23113.. 23021..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Drazky Ké Ké Ké
mm mm mm mm mm mm mm T9 T9 T9
M3 050 56 2,2 2,5 1 3 271 030
M4 0,70 63 2,8 2,1 3,3 13 3 267 040
M5 080 70 35 27 4.2 15 3 267 050
M6 1,00 80 45 34 50 17 3 280 060
M8 125 90 6,0 49 68 20 3 328 080
M10 1,50 100 7,0 55 85 22 8 379 100
M12 1,75 110 9,0 70 102 24 3 455 120 707 120 820 120
M14 2,00 110 11,0 90 120 20 4 1244 140
M14 2,00 110 11,0 90 120 26 3 657 140 1230 14000
M16 2,00 110 12,0 90 140 27 3 673 160 1001 160 1155 160
M18 250 125 14,0 110 155 25 4 2024 180
M18 250 125 14,0 1,0 155 30 3 1952 18000
M20 250 140 16,0 120 175 32 3 1071 200 1721 200 2089 200
M22 250 140 18,0 145 195 32 3 2891 22000
M24 3,00 160 18,0 145 210 34 3 2591 240
M27 3,00 160 20,0 16,0 24,0 36 3 3617 27000
M30 350 180 22,0 18,0 26,5 40 4 4056 30000
M33 350 180 25,0 20,0 29,5 40 4 5319 33000
M36 4,00 200 28,0 22,0 32, 50 4 6516 36000
B 12 15 15
M 7 9 9
K 12 18 18
N 12 12
S
H
0

Rezna rychlost v, (m/min.)

6]26 cuttingtools.ceratizit.com


https://cuttingtoos.ceratizit.com

WNT \ Standard

M — metricky I1SO z&vit

Pravy strojni zavitnik pro pruchozi diry

A NCW = s upinaci ploskou Weldon na CNC synchronni obrabéni bez vyrovnavaciho upinace

A NC = na CNC synchronni obrabéni s vyrovnavacim upinacem s minimaini délkovou kompenzaci

OAL

THL

PHD

DCONMS

— Ja) — e
=

DIN 371 se zesilenou stopkou

TD TP OAL DCONMS DRVS PHD

mm mm mm mm mm
M1,6 035 40 25 21
M2 040 45 2,8 21
M25 045 50 2,8 21
M3 0,50 56 3,5 2,1
M3 050 70 6,0 49
M3,5 060 56 4,0 3,0
M4 070 63 4,5 3,4
M4 070 70 6,0 49
M5 080 70 6,0 4,9
M5 080 70 6,0 49
M6 1,00 80 6,0 4,9
M6 1,00 80 6,0 49
M8 125 90 8,0 6,2
M8 1,25 90 8,0 6,2
M10 1,50 100 10,0 8,0
M10 1,50 100 10,0 8,0

OAL

mm
1,25
1,60
2,05
2,50
2,50
2,90
3,30
3,30
4,20
4,20
5,00
5,00
6,80
6,80
8,50
8,50

PHD

DRVS

- a —
=

DIN 376 se zUZenou stopkou

TD TP OAL DCONMS DRVS
mm mm mm mm

M2 175 110

M2 175 110 10
1"
M16 2,00 110 12
M16 2,00 110 12
M20 2,50 140 16

M14 2,00 110

OITWnWwW=Z2X=ZT

cuttingtools.ceratizit.com

9

N 3
N©w©wom~ 3

DCONMS

PHD
mm
10,2
10,2
12,0
14,0
14,0
17,5

THL
mm

"

12
13

15
10
17
14
20
16
22

THL
mm
24
18
26
22
27
32

LU Drazky

mm
"
12
14
18
18
20
21
21
25
25
30
30
35
35
39
39

Drézky

WWWWWwW

WWWWWWWWWWwWwwwwNhNN

TiN GS

HSS-E
FHAQ°

<1000 N/mm?

<3xD

23114 ...

Ké
T9

539

586

591
865
916
1152

030

040

050
060
080
100

23115...

Ké
T9
1330

1803
3284

120

160
200

15

18
12

UNI
NCW FE
B B
,r”ﬂEAA ’rwﬂKAA
4-5 4-5
I1SO 2 I1SO 2
6H 6H
TiCN
HSS-PM HSS-E
FHA 0° FHA 0°
<1000 N/mm? <850 N/mm?
<3xD <3xD
23116... 23212..
Ké Ké
T9 T9
780 016
527 020
442 025
350 030
648 030
395 035
350 040
738 040
751 050
362 050
751 060
362 060
950 080
470 080
1146 100
562 100
2317.. 23213 ..
Ké Ké
T9 T9
758 120
1433 120
912 140
1928 160
1150 160
1795 200
15 12
8
15 12
22 12

TiCN

HSS-E
FHA0°
<1100 N/mm?
<3xD

23310 ...
Ké
T9

512030
542 040

549 050
751 060
810 080
1019 100

23311 ...
Ké
T9
1180 120

1638 160
2894 200

15

15
15

Rezna rychlost v, (m/min.)
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WNT \ Standard

M — metricky I1SO z&vit

Pravy strojni zavitnik pro pruchozi diry

OAL

THL

PHD
o
us)
<
(]
DCONMS

— a =t
=

DIN 371 se zesilenou stopkou

TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Drazky
mm mm mm mm mm mm mm mm
M2 0,40 45 2,8 21 160 7 12 2
M2,5 045 50 2,8 21 205 9 14 2
M3 050 56 3,5 27 250 11 18 3
M4 0,70 63 45 34 330 13 21 3
M5 080 70 6,0 49 420 15 25 3
M6 1,00 80 6,0 49 500 17 30 3
M8 125 90 8,0 62 680 20 35 3
M10 1,50 100 10,0 80 850 22 39 8
OAL g
a | THL DRVS 8
= a
- E E— ey
DIN 376 se z(zenou stopkou
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Drazky
mm mm mm mm mm mm mm
M12 1,75 110 9 70 102 24 3
M14 2,00 110 1 90 120 26 3
M16 2,00 110 12 90 140 27 3
M20 250 140 16 120 175 32 3
M24 3,00 160 18 145 210 34 3
P
M
K
N
S
H
0
6[28

VA VA VA AL AL
B B B B B
4-5 4-5 4-5 4-5 4-5
ISO 2 ISO 2 ISO 2 1SO 2 I1SO 2
6H 6H 6H 6H 6H
TiN nitr. nitr. CrN
HSS-E HSS-PM HSS-E HSS-E HSS-E
FHA0° FHAQ° FHAQ° FHAQ° FHAQ°
<1200 N/mm? <1200 N/mm? <1200 N/mm? <500 N/mm? <500 N/mm?
<3xD <3xD <3xD <3xD <3xD
23412... 23450.. 23410.. 23610.. 23612..
Ké Ké Ké Ké Ké
T9 T9 T9 T9 T9
714 020 389 020
601 025 448 025
473 030 357 030 255 030 350 030 397 030
527 040 359 040 255 040 350 040 410 040
539 050 389 050 266 050 362 050 423 050
707 060 395 060 266 060 362 060 423 060
754 080 442 080 341 080 470 080 483 080
1039 100 502 100 414 100 562 100 593 100
23413 ... 23451.. 23411..
Ké Ké Ké
T9 T9 T9
1146 120 893 120 549 120
1184 140
1430 160 1253 160 845 160
2499 200 1872 200 1295 200
1711 240
10 8 8
8 6 6
24 22 22 15 20

Rezna rychlost v, (m/min.)
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WNT \ Performance

M — metricky I1SO z&vit

Pravy strojni zavitnik pro slepé diry

M

OAL

PHD

DCONMS

TD

2

DIN 371 se zesilenou stopkou

TD TP OAL DCONMS DRVS PHD
mm mm mm mm mm  mm
M2 0,40 45 2,8 21 1,60
M2,2 045 45 2,8 21 175
M2,3 040 45 2,8 211,90
M2,5 045 50 2,8 21 2,05
M26 045 50 2,8 21 215
3 0,50 56 3.5 2,7 2,50
M35 060 56 4,0 30 290
4 0,70 63 4,5 34 330
M5 0,80 70 6,0 49 4,20
M6 1,00 80 6.0 49 500
M7 1,00 80 7,0 55 6,00
m8 1,25 90 8,0 6,2 6,80
M10 150 100 10,0 8,0 8,50
M2 175 110 12,0 9,0 10,20
OAL 2
z
THL
e S
1
«P

DIN 376 se zUZenou stopkou

T TP

3
3
3
3
S
S
3
3

M3 0,50 56 2,
M4 0,70 63 2)
M5 080 70 3,
M6 1,00 80 4,
M8 1,25 90 6,
M10 1,50 100 1,
M12 175 110 9,
M14 200 110 1",
M16 2,00 110 12
M18 250 125 14
M20 2,50 140 16
M22 2,50 140 18
M24 3,00 160 18
M27 3,00 160 20
M30 3,50 180 22,
M33 3,50 180 25
M36 4,00 200 28
P

M

K

N

S

H

0

cuttingtools.ceratizit.com

OO U110 N

[=Y=Y=Y=Y={=Y=YoYoX=]

mm

© OO NN
[SISISYS TN NENEN

PORY =% % s s
NOom~ROD
coocouutoo

OAL DCONMS DRVS PHD

3

NOSEIONOTR ORI !
ocuUTitTo oIt o IO WD

WIS LS s ncopo T

THL

3

ONNO O B
[efeleYoYoYaT I fal=

oo
coooo

LU Drazky

Drazky

BEBRERRRPRDRLLDLWWWWWLWLWWWW

WWWWWWWWWNINNNN

vap.

HSS-E
FHA42°
<1100 N/mm?
<3xD

22 518 ...
Ké
uo

1063 020
1202 022

UNI UNI UNI
C C c
’rfvﬂﬁAA ’rfvﬂﬁAA $r4vV§AA
2-3 2-3 2-3
ISO 2 I1SO 2
6H 16 6H
TiN vap. TiCN
HSS-E HSS-E HSS-E
FHA42° FHA 42° FHA 42°
<1100 N/mm? <1100 N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <3xD <3xD
22520.. 22532.. 22522..
Ké Ké Ké
uo uo uo
1526 020
1146 030 1063 030 1146 030
1225 040 1063 040 1225 040
1236 050 1139 050 1236 050
1456 060 1526 060 1456 060
1605 080 1782 080 1620 080
1912 100 2642 100 1912 100
2343 120 2435 120
22521.. 22533..
Ké Ké
uo uo
2305 120 1988 120
3696 140
3332 160 3097 160
579 180
5698 200 4797 200
8395 220
7330 240
15 12 15
9 7 9
18 12 18
12 12

Rezna rychlost v, (m/min.)
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WNT \ Performance M — metricky 1SO zavit

Pravy strojni zavitnik pro slepé diry

A NCW = s upinaci ploskou Weldon na CNC synchronni obrabéni bez vyrovnavaciho upinace

M NUCNVIV UNI UNI UNI
C E E E
TN TN TN Reassad
2-3 1,5-2 1,5-2 1,5-2
ISO 2 I1SO 2 I1SO 2 I1SO 2
6H 6H 6H 6H
TiN vap. vap. TiN

A

- —
OAL !
2 /
o DRVS §
z a
B o m—
DIN 371 se zesilenou stopkou HSS-PM HSS-E HSS-E HSS-E
FHA 42° FHA 42° FHA 42° FHA 42°
<1100 N/mm? < 1100 N/mm? < 1100 N/mm? < 1100 N/mm?
<3xD <3xD <3xD <3xD
22149.. 22524.. 22534.. 22526..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Drazky Ké Ké Ké Ké
mm mm mm mm mm mm mm mm uo uo uo uo
M3 0,50 56 3,5 27 25 6 18 3 946 030 1071 030
M3 0,50 70 6,0 49 25 6 18 3 1609 030
M4 0,70 63 45 34 33 7 21 3 946 040 1169 040
M4 0,70 70 6,0 49 33 7 21 8 1759 040
M5 080 70 6,0 49 42 8 25 3 1823 050 989 050 1489 050 1194 050
M6 1,00 80 6,0 49 50 10 30 8 2239 060 989 060 1489 060 1413 060
M8 125 90 8,0 62 68 14 35 3 2501 080 1129 080 1651 080 1546 080
M10 1,50 100 10,0 80 85 16 39 8 3079 100 1376 100 1983 100 1856 100
OAL ‘ %
THL 4]
2o 8
mEm - e
«P
DIN 376 se z(Zenou stopkou
22149.. 22525.. 22535.. 22527..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Drazky Ké Ké Ké Ké
mm mm mm mm mm mm mm uo uo uo uo
M12 1,75 110 9 70 10,2 18 4 1749 120 2262 120 2239 120
M12 1,75 110 10 80 102 18 3 3696 120
M14 2,00 110 1 90 120 20 4 2852 140 3302 140
M16 2,00 110 12 90 140 22 3 4962 160
M16 2,00 110 12 90 140 22 4 2445 160 3262 160 3219 160
M18 250 125 14 10 155 25 4 4468 180
M20 2,50 140 16 120 175 25 4 3800 200 4864 200 5463 200
M22 250 140 18 145 195 27 5 6097 220
M24 3,00 160 18 145 21,0 30 5 5329 240
15 12 12 15
8 7 7 9
15 12 12 18
22 12

OITw»w=Z=X=ZT

Rezna rychlost v, (m/min.)
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WNT \ Performance M — metricky SO zavit

Pravy strojni zavitnik pro slepé diry

A CNC = na CNC synchronni obrabéni s vyrovnavacim upina¢em s minimaini délkovou kompenzaci

UNI UNI UNI UNI
M CNC CNC CNC CNC
C Cc E c
TN TN TN Roassad
2-3 2-3 1,5-2 2-3
1SO 2X 1SO 2 1SO 2 76
6HX 6H 6H
TiN TiN GS TiN GS TiN GS

PHD
DCONMS

TD

OAL
DRVS

DIN 371 se zesilenou stopkou HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E
FHA50° FHA 45° FHA 45° FHA 45°
<1100N/mm? <1100 N/mm> <1100 N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <3xD <3xD <3xD
22416.. 22544.. 22546.. 22594..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Drazky Ké Ké Ké Ké
mm mm mm mm mm mm mm mm uo uo uo uo
M3 0,50 56 35 27 25 6 18 3 1555 030 1376 030 1582 030
M4 0,70 63 45 34 33 7 21 3 1628 040 1405 040 1599 040
M5 0,80 70 6,0 49 42 8 25 3 1672 050 1456 050 2079 050 1646 050
Mé 1,00 80 6,0 49 50 10 30 3 2021 060 1505 060 2098 060 1800 060
M8 1,25 90 8,0 62 68 14 35 3 2249 080 1882 080 2696 080 2218 080
M10 1,50 100 10,0 80 85 16 39 3 2785 100 2139 100 3097 100 2462 100
1)
2| 8
B el
!
DIN 376 se z(zenou stopkou
22417 ... 22545.. 22595 ...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Drazky Ké Ké K¢
mm mm mm mm mm mm mm uo uo uo
M12 1,75 110 9 7 10,2 18 3 3281 120
M12 1,75 110 9 7 10,2 18 4 2912 120 3302 120
M14 2,00 110 1 9 120 20 3 4699 140
M14 2,00 110 1 9 120 20 4 3565 140 3931 140
M16 2,00 110 12 9 14,0 22 3 4565 160
M16 2,00 110 12 9 140 22 4 3898 160 4264 160
M20 2,50 140 16 12 175 25 3 7831 200
M20 250 140 16 12 175 25 4 5661 200 6232 200
15 15 15 15
9 9 9 9
18 18 18 18
22 12 12 12

OTw=ZX=Z T

Rezna rychlost v, (m/min.)
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Zavitniky
WNT A\ Performance M — metricky 1SO zaut

Pravy strojni zavitnik pro slepé diry

A DRY = na suché obrabéni nebo obrabéni s minimalnim mnozstvim maziva (MMS)

2-3

1SO 2
6H

TiN

OAL ‘

a
z
DIN 371 se zesilenou stopkou HSS-E
FHA 42°
<1100 N/mm?
<3xD
22 449 ...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Drazky Ké
mm mm mm mm mm mm mm mm uo
M5 0,80 70 6 49 42 8 25 3 2132 050
M6 1,00 80 6 49 50 10 30 3 2483 060
M8 1,25 90 8 62 68 14 35 3 2737 080
M10 1,50 100 10 80 85 16 39 3 3327 100
[=]
&
DIN 376 se z(zenou stopkou
22 450 ...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Drazky Ké
mm mm mm mm mm mm mm uo
M12 1,75 110 9 7 10,2 18 4 3631 120
M16 2,00 110 12 9 14,0 22 4 5130 160
M20 250 140 16 12 175 25 4 8395 200
P 12
M
K 12
N 22
S
H

Rezna rychlost v, (m/min.)
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WNT \ Performance

M — metricky I1SO z&vit

Pravy strojni zavitnik pro slepé diry

A CNC = na CNC synchronni obrabéni s vyrovnavacim upina¢em s minimaini délkovou kompenzaci

A TS = na vysocerychlostni obrabéni, az do 100 m/min.

CavTap
M

OAL

PHD
DCONMS

2

DIN 371 se zesilenou stopkou

TD

TD TP OAL DCONMS DRVS PHD

mm mm mm mm mm  mm
M3 0,50 56 3,5 27 25
M3 0,50 56 3,5 27 25
M4 070 63 45 34 33
M4 0,70 63 4,5 34 33
M5 080 70 6,0 49 42
M5 080 70 6,0 49 42
M6 1,00 80 6,0 49 50
Mé 1,00 80 6,0 49 50
M8 1,25 90 8,0 62 68
M8 1,25 90 8,0 62 68
M10 1,50 100 10,0 80 85
M10 1,50 100 10,0 80 85
M2 175 110 12,0 90 10,2

OAL

THL

DCONMS

PHD

TD

DIN 376 se zUZenou stopkou

TD TP OAL DCONMS DRVS PHD
mm mm mm mm mm mm
M12 1,75 110 9 7 10,2
M16 2,00 110 12 9 140

M20 2,50 140 16 12 175

OTw=Z2X=ZT

cuttingtools.ceratizit.com

THL LU Drézky
mm  mm
6 18 2
1" 18 3
7 21 3
13 21 3
8 25 3
15 25 3
10 30 3
17 30 3
14 35 3
20 35 3
16 39 3
22 39 3
24 44 3
THL Drézky
mm
18 3
22 3
25 3

HSS-E
FHA 15°

<1050 N/mm?

<2xD

Ké

uo

1466
1555
1605
1956
2182

2665

Ké
uo
3183
4 468
7296

22 406 ...

030
040
050
060
080
100

22 407 ...

120
160

200
65

65
22

ST ST
CNC HR CNC
C C c
’rmij 4A«wa AA«YYA
2-3 2-3 2-3
1SO 2X 1SO 2 ISO 2X
6HX 6H 6HX
TiN AITINHD TiN
|
HSS-E HSS-PM HSS-E
FHA 15° FHA 25° FHA 15°
<1100 N/mm? <1400 N/mm? <1100 N/mm?
<2xD <2xD <2xD
22328.. 22469.. 22443..
Ké Ké Ké
uo uo uo
1335 030
1186 03000
1392 040
1405 04000
1449 050 2132 050
1436 05000
1789 060 2483 060
1483 06000
2021 080 2719 080
1623 08000
2483 100 3302 100
1990 10000
2375 12000
22 329 ... 22 444 ...
Ké Ké
uo uo
2905 120 3696 120
4197 160 5200 160
6964 200
12 8 12
8 8 8
20 20
22 10 22
4

Rezna rychlost v, (m/min.)
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Zavitniky
WNT \ Performance M — metricky SO zavit

Strojni zavitnik pro slepé diry

A LH = pro levy zavit

ST
C C [
2-3 2-3 2-3
ISO 2 I1SO 2 I1SO 2
6H 6H 6H
TiN
] 1 \_1
/| :
( ( [
[a] 1 \
E é'x at
W =
DIN 371 se zesilenou stopkou HSS-E HSS-E HSS-E
FHA42° FHA 42° FHA 42°
<750 N/mm? < 750 N/mm? < 750 N/mm?
<3xD <3xD <3xD
22082.. 22084.. 22138..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Drazky Ké Ké Ké
mm mm mm mm mm mm mm mm uo uo uo
M2 040 45 2,8 21 160 4,0 12 2 989 020 1273 020
M2,3 040 45 2,8 21 190 45 12 2 1100 023
M2,5 045 50 2,8 21 205 50 15 2 960 025
M3 0,50 56 35 27 250 6,0 18 3 837 030 1039 030 1445 030
M35 060 56 4,0 30 29 70 20 3 922 035
M4 0,70 63 45 34 330 70 21 3 832 040 1063 040 1302 040
M5 080 70 6,0 49 420 80 25 3 847 050 1071 050 1405 050
M6 1,00 80 6,0 49 500 10,0 30 3 866 060 1343 060 1353 060
M8 125 90 8,0 62 680 140 35 3 1039 080 1505 080 1628 080
M10 1,50 100 10,0 80 850 16,0 39 3 1225 100 2031 100 1875 100
a
£
o)
[&]
[a]
DIN 376 se z(Zenou stopkou
22083.. 22085.. 22139..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Drazky Ké Ké Ké
mm mm mm mm mm mm mm uo uo uo
M3 0,50 56 2,2 2,5 6 3 973 030
M4 0,70 63 2,8 21 33 7 3 979 040
M5 080 70 35 27 4.2 8 3 989 050
M6 1,00 80 45 34 50 10 8 1186 060
M8 125 90 6,0 49 68 14 3 1100 080
M10 1,50 100 7,0 55 85 16 3 2282 100
M12 1,75 110 9,0 70 10,2 18 3 1586 120 2405 120 2665 120
M14 2,00 110 11,0 90 120 20 8 2013 140
M16 2,00 110 12,0 90 140 22 3 2199 160 3097 160 3833 160
M18 250 125 14,0 1,0 155 25 3 3214 180
M20 2,50 140 16,0 120 175 25 3 3269 200 5200 200 5661 200
P 12 15 12
M
K 12 15 12
N 12 15 22
S
H

Rezna rychlost v, (m/min.)
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Zavitniky
WNT A\ Performance M — metricky 1SO zaut

Pravy strojni zavitnik pro slepé diry

A TS = na vysocerychlostni obrabéni, az do 100 m/min.

M HR HR ?g ?;
c c c c
TN TN TN Roassad
2-3 2-3 2-3 2-3
1SO 2 1SO 2 1SO 2 1SO 2
6H 6H 6H 6H
OSM TiN TiN

L]
OAL ‘ i ‘

)

\
a
& 1
/
 /
f"_;
DIN 371 se zesilenou stopkou HSS-PM HSS-PM HSS-E HSS-E
FHA 42° FHA 42° FHA 40° FHA 40°
<1400 N/mm? <1400 N/mm? <1100 N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <3xD <2xD <2xD
22498 .. 22499.. 22046.. 22044..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Drazky Ké Ké Ké Ké
mm mm mm mm mm mm mm mm uo uo uo uo
M3 0,50 56 3,5 27 25 6 18 3 979 030 1243 030
M4 0,70 63 45 34 33 7 21 3 922 040 1243 040 1515 040
M5 080 70 6,0 49 42 8 25 3 973 050 1322 050 2568 050 1628 050
M6 1,00 80 6,0 49 50 10 30 8 960 060 1366 060 3332 060 1733 060
M8 125 90 8,0 62 68 14 35 3 1162 080 1733 080 3463 080 1956 080
M10 1,50 100 10,0 80 85 16 39 8 1405 100 1956 100 4699 100 2429 100
on
)=
g
z 8
DIN 376 se z(zenou stopkou
22 045 ...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Drazky Ké
mm mm mm mm mm mm mm uo
M12 1,75 110 9 7 10,2 18 4 2912 120
M16 2,00 110 12 9 14,0 22 4 4197 160
P 6 8 65 65
M 6 8
K 65 65
N 8 12 75 75
S
H

Rezna rychlost v, (m/min.)
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WNT \ Performance M — metricky 1SO zavit

Pravy strojni zavitnik pro slepé diry

M VA VA VA
c E c
ISO 2 ISO 2 ISO 2
6H 6H 6H
vap. TiN GS TiN GS

OAL

o
)
<
(%]
DCONMS

a
E
] o .
imi
DIN 371 se zesilenou stopkou HSS-E HSS-E HSS-E
FHA 42° FHA 45° FHA 45°
<900 N/mm? <900 N/mm? <900 N/mm?
<3xD <3xD <3xD
22090.. 22042.. 22040...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Drazky Ké Ké Ké
mm mm mm mm mm mm mm mm uo uo uo
M1,6 0,35 40 2,5 21 125 4 11 2 2547 016
M2 0,40 45 2,8 21 160 4 12 2 1599 020 1436 020
M2,5 045 50 2,8 21 205 5 15 2 1266 025
M2,5 045 50 2,8 21 205 5 15 8 1366 025
M3 0,50 56 3,5 27 250 6 18 3 946 030 1405 030
M4 0,70 63 45 34 330 7 21 8 973 040 1423 040
M5 080 70 6,0 49 420 8 25 3 989 050 2098 050 1489 050
M6 1,00 80 6,0 49 500 10 30 8 996 060 2121 060 1526 060
M8 125 90 8,0 62 680 14 35 3 1162 080 2711 080 1912 080
M10 1,50 100 10,0 80 850 16 39 3 1405 100 3119 100 2218 100
OAL ‘ %
THL
g
B
«P
DIN 376 se z(Zenou stopkou
22 091 ... 22 041 ...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Drazky Ké Ké
mm mm mm mm mm mm mm uo uo
M12 1,75 110 9 70 10,2 18 4 1749 120 2979 120
M14 2,00 110 1 90 120 20 4 2568 140 3598 140
M16 2,00 110 12 90 140 22 4 2462 160 3931 160
M20 250 140 16 120 175 25 4 3800 200 5732 200
M22 250 140 18 145 195 27 5 6363 220
M24 3,00 160 18 145 21,0 30 5 4831 240
M30 3,50 180 22 180 265 35 5 9930 300
8 10 10
6 8 8

OITW=Z2X=ZT

Rezna rychlost v, (m/min.)
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WNT \ Performance

M — metricky I1SO z&vit

Pravy strojni zavitnik pro slepé diry

PHD

2

OAL

DCONMS

TD

DIN 371 se zesilenou stopkou

D

mm
M12
M14
M16
M20

TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Drazky
mm mm mm mm mm mm mm
040 45 2,8 21 160 4 12 2
045 50 28 21 205 5 15 2
045 50 2,8 21 205 5 14 2
0,50 56 35 27 250 6 18 2
0,50 56 35 27 250 6 18 3
0,70 63 45 34 330 7 21 2
0,70 63 45 34 330 7 21 3
0,80 70 6,0 49 420 8 25 2
0,80 70 6,0 49 420 8 25 3
1,00 80 6,0 49 500 10 30 2
1,00 80 6,0 49 500 10 30 3
1,25 90 8,0 6,2 680 14 35 2
1,25 90 8,0 6,2 680 14 35 3
1,50 100 10,0 80 850 16 39 2
1,50 100 10,0 80 850 16 39 3
OAL ) g\

THL P

T 8
g e P

«P
DIN 376 se z(Zenou stopkou

TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Drazky
mm mm mm mm mm mm
1,75 110 9 7 102 18 3
2,00 110 1 9 120 20 3
2,00 110 12 9 140 22 3
2,50 140 16 12 175 25 8

OITWnW=ZX=ZT

cuttingtools.ceratizit.com

HSS-E
FHA42°
<500 N/mm?
<3xD

22 326 ...

Ké
uo
1299
1215
996
996
1030
1030
1232

1449

020
025

030

040

050

060

080

100

15

22

Soft NW NW
Cc C c
44v@AA 4A«wa Aﬂﬂvyw
2-3 2-3 2-3
ISO 2 1SO 2 I1SO 2
6H 6H 6H
CH vap. DLC
HSS-E HSS-E HSS-E
FHA 42° FHA 38° FHA 38°
<500 N/mm? <500 N/mm? < 880 N/mm?
<3xD <3xD <3xD
22324.. 22086.. 22460...
Ké Ké Ké
uo uo uo
1756 020 1120 020 1448 02000
1706 025 1039 025
1448 02500
1479 030
873 030 1176 03000
1595 040
873 040 1209 04000
1646 050
907 050 1209 05000
2285 060
907 060 1244 06000
2483 080
1045 080 1404 08000
3119 100
1282 100 1602 10000
22 461 ...
Ké
uo
2024 12000
2908 14000
2823 16000
4049 20000
15
22 15

Rezna rychlost v, (m/min.)
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WNT \ Performance

Zavitniky

M — metricky ISO zavit

Pravy strojni zavitnik pro slepé diry

[\ ET)
SL

PHD

OAL

DIN 371 se zesilenou stopkou

PHD

L DCONMS

OAL DCONMS DRVS PHD

mm

DIN 376 se z(Zenou stopkou

D

mm
M12
M14
M16
M20
M24

Tw=ZzXxX=T

6138

P
mm
175
2,00
2,00
2,50
3,00

n
)=
=z
[o]
(&}
[a]

OAL DCONMS DRVS PHD

mm
10
10
110
140
160

mm
9
"
12
16
18

mm
7,0
9,0
9,0
12,0
14,5

mm
10,2
12,0
14,0
17,5
21,0

THL

THL
mm
24
26
27
32
34

LU Drazky

mm

Drazky

W W wWwww

WWWWWWWWwWwwwwwN

Ti Ti
C C
W W
2- 2-3
I1SO 2X 1SO 2X
6HX 6HX
TiN TiCN
|
HSS-PM HSS-PM
FHA30° FHA 15°
<1400 N/mm? <1200 N/mm?
<1,5xD <2xD
22076.. 22163 ..
Ké Ké
uo uo
1415 030
1366 030
1523 035
1405 040
1555 040
1413 050
1572 050
1546 060
2095 060
1628 080
2285 080
2359 100
2812 100
2696 120
22 164 ...
Ké
uo
3183 120
4468 160
7731 200
8826 240
7 7
7 7
22
5 5

HSS-PM
FHA 15°

<1600

N/mm?

<2xD

22424 ...

Ké
uo
1808

1885

1956

2460

2699

3363

030

040

050

060

080

100

22425 ...

Ké
uo
3931
5765
5399
9359

120
140
160
200

Rezna rychlost v, (m/min.)
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WNT \ Performance

Zavitniky
M — metricky ISO zavit

Pravy strojni zavitnik pro slepé diry

A ES =extra

kratky

PHD

TD

OAL

DCONMS

«¥

DIN 352 se zesilenou stopkou

m TP
mm mm
M3 0,50
M4 0,70
M5 0,80
M6 1,00
M8 1,25
M10 1,50
M12 175
M16 2,00
p
M
K
N
S
H

OAL DCONMS DRVS PHD

mm mm
40 3,5
45 4,5
50 6,0
56 6,0
63 6,0
70 70
75 9,0
80 12,0

cuttingtools.ceratizit.com

mm
2,7
34
49
49
49
55
7,0
9,0

mm
2,5
3,3
4,2
5,0
6,8
8,5
10,2
14,0

THL

LU Drazky

mm
18
22
25
28

AR WOLWWLWWWW

UNI
ES

1,5-2

6H

1SO 2

vap.

HSS-E

FHA4

20

<1100 N/mm?
<3xD

22 500 ...

Ké
uo
793
817
837
866
996
1186
1546
2445

030
040
050
060
080
100
120
160

12

12

Rezna rychlost v, (m/min.)
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Zavitniky
WNT \ Performance M — metricky ISO zavit

Pravy strojni zavitnik pro slepé diry

A ES = extra kratky
[\ ET) ST

2-3

1SO 2
6H

OAL
» |
LU : ] /
a THL DRVS S ):
& 8 ¢
= === R :
h 5
«® |
DIN 352 se zesilenou stopkou HSS-E
FHA 15°
<750 N/mm?
<2xD
22016 ...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Drazky Ké
mm mm mm mm mm mm mm mm uo
M3 0,50 40 35 27 25 10 18 2 713 030
M4 0,70 45 45 34 33 12 22 3 716 040
M5 0,80 50 6,0 49 42 14 25 3 736 050
Mé 1,00 56 6,0 49 50 16 28 3 759 060
M8 1,25 63 6,0 49 68 20 3 866 080
M10 150 70 7,0 55 85 22 3 1100 100
M12 1,75 75 9,0 70 10,2 24 3 1413 120
P 12
M
K 12
N 12
S
H

Rezna rychlost v, (m/min.)
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Zavitniky
WNT A\ Performance M — metricky 1SO zavit

Pravy strojni zavitnik pro slepé diry

A EL = extra dlouhy, s dvojnasobnou celkovou délkou

" ARE
C C
I1SO 2 1SO 2
6H 6H
vap.

i
OAL ‘
{

1]
= )
T a [;
/
¥
VE
DIN 371 se zesilenou stopkou HSS-E HSS-E
FHA 42° FHA 42°
< 750 N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <3xD
22422.. 22538..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Drazky Ké Ké
mm mm mm mm mm mm mm mm uo uo
M3 0,50 100 3,5 27 25 6 18 3 1915 030 1646 030
M4 0,70 125 45 34 33 7 21 3 1875 040 1646 040
M5 0,80 140 6,0 49 42 8 25 3 2095 050 1845 050
M6 1,00 160 6,0 49 50 10 30 3 2182 060 1942 060
M8 1,25 180 8,0 62 68 14 35 3 2625 080 2322 080
%
DIN 376 se z(Zenou stopkou
22 539 ...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Drazky K¢
mm mm mm mm mm mm mm uo
M6 1,00 160 45 34 50 10 3 2098 060
M8 1,25 180 6,0 49 68 14 3 2547 080
M10 1,50 200 7,0 55 85 16 3 2568 100
M12 1,75 224 9,0 70 10,2 18 3 3281 120
M14 2,00 224 11,0 90 120 20 3 4831 140
M16 2,00 224 12,0 90 140 22 3 4629 160
M18 2,50 250 14,0 10 155 25 3 7428 180
M20 250 280 16,0 120 175 25 3 6363 200
12 12
7
12 12

22

T »W=ZXZ 10

Rezna rychlost v, (m/min.)
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Zavitniky
WNT \ Performance M - metricky 1SO zavit

Pravy strojni zavitnik pro slepé diry

A EL = extra dlouhy, s dvojnasobnou celkovou délkou
[\ ET) ST

1,5-2

1SO 2
6H

OAL
LU 2
g
g
2 1
DIN 371 se zesilenou stopkou HSS-E
FHA 15°
< 750 N/mm?
<2xD
22 078 ...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Drazky Ké
mm mm mm mm mm mm mm mm uo
M3 0,50 100 35 27 25 1 18 2 1582 030
M4 0,70 125 45 34 33 13 21 3 1572 040
M5 0,80 140 6,0 49 42 15 25 3 1782 050
M6 1,00 160 6,0 49 50 17 30 3 1856 060
M8 1,25 180 8,0 62 68 20 35 3 2239 080
a
z
DIN 376 se z(Zenou stopkou
22080 ...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Drazky Ké
mm mm mm mm mm mm mm uo
M6 1,00 160 45 34 50 17 3 1931 060
M8 125 180 6,0 49 68 20 3 2299 080
M10 1,50 200 7,0 55 85 22 3 2445 100
M12 1,75 224 9,0 70 102 24 d 3119 120
M14 2,00 224 11,0 90 120 26 3 4565 140
M16 2,00 224 12,0 90 140 27 8 4499 160
M20 2,50 280 16,0 120 175 32 3 6232 200
P 12
M
K 12
N 12
S
H

Rezn rychlost v, (m/min.)
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WNT \ Standard M — metricky ISO zavit

Pravy strojni zavitnik pro slepé diry

A NC =na CNC synchronni obrabéni s vyrovnavacim upinacem s minimaini délkovou kompenzaci

UNI
M UNI UNI UNI UNI NC
C C C (o C

RoaAaa TN TN TN Roassad
2-3 2-3 2-3 2-3 2-3

I1ISO 2 1SO 2 1SO 2 1SO 2 1SO 2
6H 6H 6H 6H 6H

vap. TiN TiN TiCN TiN GS

W

(2]
E 7
=z
DRVS 1)
a bs) 4
z 8 ;
A" o ~
DIN 371 se zesilenou stopkou HSS-E HSS-E HSS-PM HSS-E HSS-E
FHA 35° FHA 35° FHA50° FHA 45° FHA 45°
<1000 N/mm? <1000 N/mm? <1000 N/mm? <1000 N/mm? <1000 N/mm?
<2,5xD <2,5xD <2,5xD <3xD <3xD
23118... 23120.. 23026.. 23122.. 23124..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Drazky Ké Ké Ké Ké Ké
mm mm mm mm mm mm mm mm T9 T9 T9 T9 T9
M2 040 45 2,8 21 1,60 4 12 2 392 020 341 020
M2,5 045 50 2,8 21 2,05 5 14 2 384 025 515 025
M3 0,50 56 35 27 250 6 18 3 265 030 392 030 436 030 571 030 603 030
M4 0,70 63 45 34 3,30 7 21 3 265 040 419 040 436 040 603 040 637 040
M5 0,80 70 6,0 49 4,20 8 25 3 278 050 426 050 468 050 628 050 673 050
M6 1,00 80 6,0 49 500 10 30 3 287 060 531 060 542060 810 060 909 060
M8 125 90 8,0 62 680 14 35 3 337 080 571 080 643 080 871 080 976 080
M10 1,50 100 10,0 80 850 16 39 3 389 100 732100 810 100 1101 100 1241 100
on
)=
g
2| - 8
Epm
!
DIN 376 se z(Zenou stopkou
23119.. 23121.. 23027.. 23123.. 23125..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Drazky Ké Ké Ké Ké Ké
mm mm mm mm mm mm mm T9 T9 T9 T9 T9
M3 0,50 56 2,2 2,5 6 3 315 030
M4 0,70 63 2,8 2,1 3,3 7 3 284 040
M5 0,80 70 35 27 4.2 8 3 280 050
M6 1,00 80 45 34 50 10 3 276 060
M8 1,25 90 6,0 49 68 14 3 289 080
M10 1,50 100 7,0 55 85 16 3 392 100
M12 1,75 110 9,0 70 102 18 3 442 120 877 120
M12 1,75 110 9,0 70 102 18 4 956 120 1308 120 1439 120
M14 2,00 110 11,0 90 120 20 3 1334 14000
M14 2,00 110 11,0 90 120 20 4 1380 140
M16 2,00 110 12,0 90 140 22 3 650 160 1222 160
M16 2,00 110 12,0 90 140 22 4 1380 160 1743 160 1919 160
M18 250 125 14,0 10 155 25 3 2110 18000
M20 2,50 140 16,0 120 175 25 3 978 200 1808 200 1578 200
M20 250 140 16,0 120 175 25 4 3156 200 3504 200
M22 250 140 18,0 145 195 27 4 3095 22000
M24 3,00 160 18,0 145 210 34 4 2552 240
M27 3,00 160 20,0 16,0 24,0 30 4 3870 27000
M30 3,50 180 22,0 18,0 265 35 4 4298 30000
M33 350 180 25,0 20,0 295 35 4 6196 33000
M36 4,00 200 28,0 22,0 32,0 40 4 6732 36000
P 12 15 15 15 15
M 7 9 9 9 9
K 12 18 18 18 18
N 12 12 12 12
S
H
0

Rezna rychlost v, (m/min.)
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WNT \ Standard

M — metricky I1SO z&vit

Pravy strojni zavitnik pro slepé diry

A NCW = s upinaci ploskou Weldon na CNC synchronni obrabéni bez vyrovnavaciho upinace

OAL

PHD
o
)
<
%]
DCONMS

TD

2

DIN 371 se zesilenou stopkou

TD TP OAL DCONMS DRVS PHD
mm mm mm mm mm mm
M2 040 45 2, 21 1,60
M25 045 50 28 1205
M3~ 050 56 35 27 250
M3 050 70 60 49 250
Mé 070 63 45 34 330
Mé 070 70 60 49 330
M5 080 70 60 49 420
M6 100 80 60 49 500
M8 125 90 80 62 680
M0 150 100 100 80 850

OAL %

THL 8

2| 8

B o

DIN 376 se z(Zenou stopkou

TD TP OAL DCONMS DRVS PHD

mm mm mm mm mm mm
M12 175 110 10 80 10,2
M2 175 110 9 70 10,2
M14 200 110 " 90 120
M16 2,00 110 12 90 140
M20 2,50 140 16 120 175
M24 3,00 160 18 14,5 21,0

OITWwW=Z2X=ZT

6l44

—
T
=

aﬁamﬂﬂmmmbg

LU Drazky

Drazky

BLwwLWwWwWwW

WWWWWWWWMN N

TiCN

HSS-PM
FHA 35°
<1000 N/mm?
<2,5xD

23126 ...
Ké
T9

648 030

738 040
751 050
751 060
950 080
1146 100

23127 ...
Ké
T9
1433 120

1928 160

15

15
22

FE FE-HF VA
C C c
2-3 2-3 2-3
ISO 2 1SO 2 I1SO 2
6H 6H 6H
TiCN
| l
i i
HSS-E HSS-E HSS-E
FHA 35° FHA 35° FHA 35°
< 850 N/mm? <1100 N/mm? <1200 N/mm?
<2,5xD <2,5xD <2,5xD
23216.. 23312.. 23414..
Ké Ké Ké
T9 T9 T9
357 020 609 020
653 025 724 025
350 030 524 030 395 030
350 040 571 040 395 040
362 050 579 050 407 050
362 060 799 060 407 060
470 080 871 080 527 080
562 100 1086 100 641 100
23217 ... 23313.. 23415..
Ké Ké Ké
T9 T9 T9
758 120 1256 120 849 120
912 140

1150 160 1698 160 1308 160
1812 200 3043 200 1998 200

2741 240
12 15 8
6
12 15
22 24 22

Rezna rychlost v, (m/min.)
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WNT \ Standard

M — metricky I1SO z&vit

Pravy strojni zavitnik pro slepé diry

M
OAL
(2]
s
8
g
] o
EE
DIN 371 se zesilenou stopkou
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD
mm mm mm mm mm  mm
M2 040 45 2,8 21 1,60
M2,5 045 50 2,8 21 2,05
M3 0,50 56 35 2,7 250
M4 0,70 63 45 34 3,30
M5 0,80 70 6,0 49 420
Mé 1,00 80 6,0 49 500
M8 1,25 90 8,0 6,2 6,80
M10 1,50 100 10,0 80 8,50
OAL %
THL DRVS | O
2o 8
B o
«P

DIN 376 se z(zenou stopkou

D
mm

M12
M12
M14
M16
M16
M20
M20
M24

OTw=ZX=ZT

P
mm
1,75
175
2,00
2,00
2,00
2,50
2,50
3,00

OAL DCONMS DRVS PHD

mm
10
10
110
10
110
140
140
160

mm
9
9
"
12
12
16
16
18

cuttingtools.ceratizit.com

mm
7,0
7,0
9,0
9,0
9,0
12,0
12,0
14,5

mm
10,2
10,2
12,0
14,0
14,0
17,5
17,5
21,0

THL
mm

~No o

14
16

THL
mm
18
18
20
22
22
25
25

LU Drazky

mm

Drazky

S wPdOdbdow

WwWwWwWwwwwmNDN

VA VA
C C
W W
2-3 2-3
ISO 2 ISO 2
6H 6H
TiN
‘ﬂ
< J
/
ii/
i
HSS-E HSS-PM
FHA 45° FHA40°
<1200 N/mm? <1200 N/mm?
<3xD <2,5xD
23416... 23 426...
Ké Ké
T9 T9
657 020
628 025
534 030 389 030
559 040 395 040
571 050 404 050
716 060 410 060
789 080 483 080
997 100 581 100
23417... 23427..
Ké Ké
T9 T9
960 120
1180 120
1263 140
1373 160
1611 160
2046 200
2775 200
2588 240
10 8
8 6
24 22

VA AL
C C
W W
2-3 2-3
ISO 2 1SO 2
6H 6H
TiN
71
.
$
v
£
HSS-PM HSS-E
FHA40° FHA 35°
<1200 N/mm? <500 N/mm?
<2,5xD <2,5xD
23456.. 23616...
Ké Ké
T9 T9
436 030 350 030
473 040 350 040
483 050 362 050
621 060 362 060
665 080 470 080
918 100 562 100
23 457 ...
Ké
T9
1313 120
1654 160
3284 200
10
8
24 15

CrN

FE

£
»

HSS-E
FHA 35°
<500 N/mm?
<2,5xD

23614 ...

Ké
T9

461
461
477
477
551
676

23 615
Ké
T9
837

120

20

Rezna rychlost v, (m/min.)
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Zavitniky
WNT \ Performance M - metricky 1SO zavit

Pravy strojni zavitnik pro prichozi/slepé diry

M ST HR AMPCO
C C C
TN TN Roassad
2-3 2-3 2-3
1SO 2X 1SO 2X ISO 2X
6HX 6HX 6HX
nitr.
| 1
OAL
LY 2
P4
a THL DRVS 8 ‘
7L o |
i E ,,,,,,,,,
DIN 371 se zesilenou stopkou HSS-E HSS-E HSS-PM
FHA0° FHA0° FHA0°
<750 N/mm? < 1400 N/mm? <800 N/mm?
<2xD <2xD <2xD
22028.. 22006.. 22030..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Drazky Ké Ké Ké
mm mm mm mm mm mm mm mm uo uo uo
M1,2 0,25 40 25 21 095 5 5 2 1386 012 "
M1,4 0,30 40 25 21 110 6 6 2 1120 014 "
M1,6 0,35 40 25 21 125 6 11 2 1006 016
M1,7 0,35 40 25 21 135 6 11 2 1100 017
M1,8 0,35 40 25 21 145 6 11 2 1019 018
M2 040 45 2,8 21 160 7 12 3 855 020
M2,2 045 45 2,8 21 175 7 12 3 907 022
M2,3 040 45 2,8 21 190 7 12 3 979 023
M2,5 045 50 2,8 21 205 9 14 3 837 025
M2,6 045 50 2,8 21 215 9 14 3 899 026
M3 0,50 56 35 27 250 M 18 3 696 030 946 030 1027 030
M35 0,60 56 40 30 290 12 20 3 713 035
M4 0,70 63 45 34 330 13 21 3 706 040 979 040 1063 040
M5 0,80 70 6,0 49 420 15 25 3 713 050 1019 050 1063 050
Mé 1,00 80 6,0 49 500 17 30 3 716 060 1027 060 1063 060
M7 1,00 80 7,0 55 6,00 17 30 3 1019 070
M8 1,25 90 8,0 6,2 680 20 35 3 817 080 1139 080 1213 080
M10 1,50 100 10,0 80 850 22 39 3 1027 100 1413 100 1526 100

B 12 6

M

K 12 16

N 12 8
S

H

1) Tol. 4H/5H <M1,4 Rezn rychlost v, (m/min.)

)
@ DIN 376 naleznete na nasledujici strané.
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WNT \ Performance

Zavitniky
M — metricky ISO zavit

Pravy strojni zavitnik pro prichozi/slepé diry

PHD

OAL

(2]
| =
z
Q
[®]
[a]

DIN 376 se z(Zenou stopkou

T TP
mm mm
M4 0,70
M5 0,80
M6 1,00
M8 1,25
M10 1,50
M12 175
M12 175
M14 2,00
M16 2,00
M16 2,00
M18 2,50
M20 2,50
M22 2,50
M24 3,00
M33 3,50
p
M
K
N
S
H

OAL DCONMS DRVS PHD
mm mm mm  mm

cuttingtools.ceratizit.com

THL Drazky

mm

A2 BREAPRARPRERRERDROOROLCLLWWWW

ST HR
Cc C
W W
2-3 2-3
1SO 2X 1SO 2X
6HX 6HX
nitr.
]
HSS-E HSS-E
FHAQ° FHA 0°
<750 N/mm? < 1400 N/mm?
<2xD <2xD
22029.. 22007...
Ké Ké
uo uo
887 040
907 050
907 060
1146 080
1282 100
1322 120 1800 120
1823 140
1942 160 2547 160
2889 180
2935 200
4166 220
3967 240
7831 330
12 6
12 16
12

AMPCO

2-3

ISO 2X
6HX

HSS-PM
FHAQ°
<800 N/mm?
<2xD

22 031
Ké
uo

2 568

3863
4898

5994

120

160

200

240

Rezna rychlost v, (m/min.)
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WNT \ Performance M — metricky 1SO zavit

Pravy strojni zavitnik pro pruchozi/slepé diry

M GG GG
c c
1SO 2X 1SO 2X
6HX 6HX
nitr. nitr.

OAL
Lu 2
P4
a | THL DRVS 8
Pz & S
Vr* Pl &=t ————
DIN 371 se zesilenou stopkou HSS-E HSS-E
FHAQ° FHAQ°
<1050 N/mm? <1050 N/mm?
<2xD <2xD
22036.. 22032..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Drazky Ké Ké
mm mm mm mm mm mm mm mm uo uo
M2 0,40 45 2,8 21 160 7 12 3 907 020
M2,5 045 50 2,8 21 205 9 14 3 907 025
M3 0,50 56 3,5 27 250 1 18 3 763 030
M35 060 56 4,0 30 290 12 20 3 837 035
M4 0,70 63 45 34 330 13 21 3 783 040
M5 0,80 70 6,0 49 420 15 25 3 1220 050 832 050
M6 1,00 80 6,0 49 500 17 30 3 1248 060 832 060
M8 1,25 90 8,0 6,2 6,80 20 35 3 1376 080 976 080
M10 1,50 100 10,0 80 850 22 39 3 1628 100 1146 100
OAL 2
z
a | THL DRVS 8
Pz & °
EEEAE = Ee————
DIN 376 se z(Zenou stopkou
22 033 ...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Drazky Ké
mm mm mm mm mm mm mm uo
Mé 1,00 80 45 34 50 17 3 996 060
M8 1,25 90 6,0 49 68 20 3 1063 080
M10 1,50 100 7,0 55 85 22 3 1220 100
M12 1,75 110 9,0 70 102 24 3 1453 120
M14 2,00 110 11,0 90 120 26 3 1923 140
M16 2,00 110 12,0 90 140 27 3 2095 160
M18 250 125 14,0 10 155 30 4 3101 180
M20 2,50 140 16,0 120 175 32 4 3101 200
M22 250 140 18,0 145 195 32 4 4699 220
M24 3,00 160 18,0 145 210 34 4 409 240
16 16
12 12

OITWwWwW=Z2X=ZT

Rezna rychlost v, (m/min.)
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WNT \ Performance

Zavitniky

M — metricky ISO zavit

Pravy strojni zavitnik pro prichozi/slepé diry

PHD

OAL ‘

DIN 371 se zesilenou stopkou

T TP

mm mm
M3 0,50
M4 0,70
M5 0,80
M6 1,00
M6 1,00
M8 1,25
M8 1,25
M10 1,50
M10 1,50
M12 175
M16 2,00

OAL DCONMS DRVS PHD
mm mm mm  mm
63 45 34 255
63 45 34 340
70 6,0 49 430
80 6,0 49 5,00
80 6,0 49 510
90 8,0 6,2 6,80
90 8,0 6,2 6,90
100 10,0 80 850
100 10,0 80 850
110 12,0 9,0 1040
110 16,0 12,0 14,20

DCONMS

DIN 376 se z(Zenou stopkou

D TP
mm  mm
M12 175
M16 2,00
P
M
K
N
S
H

OAL DCONMS DRVS PHD
mm mm mm  mm
110 9 7 104
110 12 9 142

THL LU Drézky
mm  mm
6 18 4
8 20 4
10 26 4
10 30 4
12 28 4
14 35 5
15 35 5
18 38 5
16 39 5
21 4 5
24 44 6
THL  Drézky
mm
18 5
22 6

TK

FHA0°
<63HRC
<1,5

22 806 ...

Ké
uo
6216
6216
7028

7349

8194
10138

15 576
2197

030

050

060

080
100

120
160

HT

2-3

ISO 2X
6HX

TiCN

HSS-PM
FHAOQ°
44 -52 HRC
<1,5xD

22227 ...
Ké
uo

4065 060

4365 080

5463 100

22228 ...
Ké
uo
6831 120
9359 160

22

cuttingtools.ceratizit.com

Rezna rychlost v, (m/min.)
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WNT \ Performance

Zavitniky
M — metricky ISO zavit

Pravy strojni zavitnik pro prichozi/slepé diry

A EL = extra dlouhy, s dvojnasobnou celkovou délkou

PHD

OAL

DIN 371 se zesilenou stopkou

PHD

P
mm
0,50
0,70
0,80
1,00
1,25

DIN 376 se z(Zenou stopkou

T

mm
M10
M12
M16
M20

T w=ZXxX=T

P
mm
150
175
2,00
2,50

OAL DCONMS DRVS PHD
mm mm mm  mm
100 3,5 27 25
125 4,5 34 33
140 6,0 49 42
160 6,0 49 50
180 8,0 62 68
‘ OAL 2
THL DRVS | &

8
OAL DCONMS DRVS PHD
mm mm mm  mm
200 7 55 85
224 9 70 10,2
224 12 90 140
280 16 120 175

THL
mm
22
24
27
32

LU Drazky

mm

Drazky

B w ww

W Wwww

HR
EL

2-3

ISO 2X
6HX

nitr.

HSS-E
FHA0°

< 1400 N/mm?
<2xD

22122 ...
K¢

uo

1739 030
1739040
1839 050
1923 060
2282 080

22123 ...
K¢

uo

2547 100
3055 120
4797 160
6529 200

6

16
22

6/50
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Zavitniky
WNT \ Standard M — metricky ISO zavit

Pravy strojni zavitnik pro prichozi/slepé diry

M GG

2-3

1SO 2X
6HX

TiCN

1

OAL ‘

[a]
I
[ [N
DIN 371 se zesilenou stopkou HSS-E
FHA0°
<900 N/mm?
<2xD
23512 ...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Drazky Ké
mm mm mm mm mm mm mm mm T9
M5 080 70 6 49 42 15 25 3 527 050
M6 1,00 80 6 49 50 17 30 3 729 060
M8 1,25 90 8 62 68 20 35 3 768 080
M10 1,50 100 10 80 85 22 39 3 976 100
‘ OAL 2
P4
a THL DRVS 8
I a
[ a
Epam — B
DIN 376 se zUZenou stopkou
23 513 ...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Drazky Ké
mm mm mm mm mm mm mm T9
M12 1,75 110 9 7 10,2 24 3 1130 120
P
M
K 20
N 24
S
H

Rezna rychlost v, (m/min.)

cuttingtools.ceratizit.com 6|51


https://cuttingtools.ceratizit.com

WNT \ Performance

M — metricky I1SO z&vit

Pravy strojni tvafeci zavitnik pro pruchozi/slepé diry

A HML = s pajenymi TK bfity pro vy$si fezné rychlosti

OAL

HD
DCONMS

TD

=

DIN 2174 se zesilenou stopkou

TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL

mm mm mm mm mm mm mm
M1 0,25 40 2,5 21090 5
M1,2 025 40 25 21 110 5
M1,4 030 40 2,5 21 128 6
M1,6 035 40 2,5 21 147 6
M1,7 035 40 2,5 21 157 6
M2 040 45 2,8 21 185 7
M2,5 045 50 2,8 21233 9
M26 045 50 2,8 21 243 9
M3 0,50 56 3,5 27 280 11
M3,5 060 56 4,0 30 325 12
M4 070 63 45 34 370 13
M5 080 70 6,0 49 465 15
M6 1,00 80 6,0 49 560 17
M6 1,00 80 6,0 50 560 18
M8 1,25 90 8,0 62 740 20
M8 1,25 90 8,0 60 745 18
M8 1,25 90 8,0 62 745 20
M10 1,50 100 10,0 80 935 22

1) Tol. ISO 1X4HX < M1,4

OAL

HD
3
T
[
o
X
<
@
DCONMS

[ o
i [ I ¥ S | s
V* F

DIN 2174 se z(zZenou stopkou

TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL

mm mm mm mm mm mm mm
M12 1,75 110 9 7 11,25 24
M16 2,00 110 12 9 1510 27
P
M
K
N
S
H
0
6|52

LU
mm
6,5
6,5
9,0
9,0
9,0
10,0
14,0
14,0
18,0
20,0
21,0
25,0
30,0
30,0
35,0
35,0
35,0
39,0

[ NEW |
NW
HML EC EC
C C c
,r”ﬂEAA ,r”ﬂKAA *r”ﬂKAA
2-3 2-3 2-3
1SO 2X 1SO 2X I1SO 2X
6HX 6HX 6HX
HCr TiN
l E :
\
HSS-E /HM HSS-E HSS-E
< 880 N/mm? <1100 N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <1,5xD <1,5xD

22473 ... 22128.. 22100..

Ké Ké Ké
uo uo uo
2452 010 "
2322 012"
2075 014
2002 016
2199 017
2013 020 1436 020
1733 025 1392 025

1549 026
1246 030 1333 030
1173 035
1296 040 1363 040
1353 050 1423 050
1353 060 1625 060
7618 06000
1785 080
8762 08000
1538 080
2013 100 2265 100
22101 ...
Ké
uo
2488 120
4197 160
18 18
10 10
10 10
30 18 22

Rezna rychlost v, (m/min.)
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WNT \ Performance

M — metricky I1SO z&vit

Pravy strojni tvafeci zavitnik pro pruchozi/slepé diry

A SN = tvareci zavitnik s mazacimi drazkami

OAL

HD
DCONMS

TD

=

DIN 2174 se zesilenou stopkou

TD TP OAL DCONMS DRVS PHD

mm mm mm mm mm  mm
M2 0,40 45 2,8 21 1,85
M2,5 045 50 2,8 21 233
M3 0,50 56 3,5 2,7 2,80
M3,5 060 56 4,0 30 325
M4 0,70 63 4,5 34 370
M5 0,80 70 6,0 49 465
M5 080 70 6,0 49 4,65
M6 1,00 80 6,0 49 5,60
M8 1,25 90 8,0 6,2 745
M10 1,50 100 10,0 80 935

OAL

3

T

(o

o

3

<

(%
DCONMS

)
||

T
] [ N ¢ S | s D
V F

DIN 2174 se z(Zenou stopkou

—

TD TP OAL DCONMS DRVS PHD
mm mm mm mm mm  mm
M2 175 110 9 7 11,25
M14 200 110 " 9 13,10
M16 2,00 110 12 9 1510

OITWwWwW=ZX=ZT

cuttingtools.ceratizit.com

THL
mm
24
26
27

EC EC
SN SN
C C
’r”NTAA ’rnﬂ@AA
2-3 2-3
I1SO 2X 1SO 2X
6HX 6HX
nitr. HCr
HSS-E HSS-E
<1100 N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <3xD
22104 .. 22107..
LU Drazky Ké Ké
mm uo uo
10 3
14 3
18 3 1027 030 1423 030
20 3
21 4 1063 040 1453 040
25 4 1123 050 1526 050
25 5
30 4 1139 060 1526 060
35 5 1371 080 1749 080
39 6 1759 100 2305 100
Drazky
6
5
7
12 18
10
8 10
12 18

EC EC
SN SN
C C
,r”ﬂEAA ’rwﬂKAA
2-3 2-3
IS0 3X 1SO 2X
6GX 6HX
TiN TiN GS
|
HSS-E HSS-E
<1100 N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <3xD
22108... 22154 ..
Ké Ké
uo uo
1382 030 1906 030
1436 040 1959 040
1505 050 2029 050
1759 060 2241 060
2002 080 2439 080
2535 100 2965 100
18 18
10 10
10 10
22 22

HSS-E
<1100 N/mm?
<3xD

22105 ...

Ké

uo

1649
1505
1453
1436
1505

1566
1775
1959
2452

020
025
030
035
040

050
060
080
100

22 106 ...

Ké
uo
3058
5896
4730

120
140
160

18
10
10

Rezna rychlost v, (m/min.)
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WNT \ Performance

Zavitniky

M — metricky ISO zavit

Pravy strojni tvafeci zavitnik pro prichozi/slepé diry

A SN = tvareci zavitnik s mazacimi drazkami

OAL

PHD

DIN 2174 se zesilenou stopkou

TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Drazky

mm  mm mm mm
M3 0,50 56 35
M4 0,70 63 45
M5 0,80 70 6,0
M6 1,00 80 6,0
M8 125 90 8,0
M10 1,50 100 10,0

DCONMS

mm mm mm mm
27 280 1 18
34 370 13 21
49 465 15 25
49 560 17 30
62 745 20 35
80 935 22 39
OAL 2
p4
THL DRVS Q
&)
[a]

PHD

1D

DIN 2174 se zUZenou stopkou

[S RN IS, I S

NEO NEO
SN SN
C C
TN Roassad
2-3 2-3
1SO 2X 1SO 2X
6HX 6HX
TiN TiN

HSS-PM HSS-PM
<1100 N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <3xD
22452.. 22453..

Ké Ké
uo uo
1906 030
1959 040

2085 050 2606 050
2629 060 3177 060
2945 080 3598 080
3833 100 4565 100

22452.. 22454..

TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Drazky Ké Ké

mm mm mm mm mm mm mm uo uo

M12 1,75 110 9 7 M25 24 6 4428 120 5329 120
M16 2,00 110 12 9 1510 27 6 7196 160 8164 160
P 18 18
M 10 10
K 10 10
N 22 22
S

H

Rezna rychlost v, (m/min.)
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WNT \ Standard

M — metricky I1SO z&vit

Pravy strojni tvafeci zavitnik pro pruchozi/slepé diry

A SN = tvareci zavitnik s mazacimi drazkami

OAL

HD
DCONMS

TD

=

DIN 2174 se zesilenou stopkou

TD TP OAL DCONMS DRVS PHD

mm mm mm mm mm  mm
M2 0,40 45 2,8 21 185
M2 0,40 45 28 21 185
M2,5 045 50 28 21 233
M2,5 045 50 28 21 233
M3 0,50 56 35 2,7 280
M3 0,50 56 35 2,7 280
M4 0,70 63 4,5 34 370
M4 0,70 63 4,5 34 370
M5 0,80 70 6,0 49 4,65
M5 0,80 70 6,0 49 465
Mé 1,00 80 6,0 49 5,60
Mé 1,00 80 6,0 49 5,60
M8 1,25 90 8,0 62 745
M8 125 90 8,0 62 745
M10 1,50 100 10,0 80 935
M10 1,50 100 10,0 80 935

OAL
THL DRVS

PHD
DCONMS

I:'N

V 1 Eﬁ T i

DIN 2174 se z(zZenou stopkou

TD TP OAL DCONMS DRVS PHD

mm mm mm mm mm mm
M2 175 110 9 70 11,25
M2 175 110 9 70 11,25
M16 2,00 110 12 9,0 1510
M16 2,00 110 12 9,0 1510
M18 250 125 14 11,0 16,80
M20 2,50 140 16 12,0 18,80
M24 3,00 160 18 14,5 22,60

OITWwW=Z2X=ZT

cuttingtools.ceratizit.com

THL

THL
mm
24
24
27
27
30
32
34

LU Drazky
mm

Drazky

D O O O

HSS-E
< 850 N/mm?
<3xD

23 810...

Ké

T9
776
691
502
520
551
657
732

976

020

025

030

040

050

060

080

100

23811...

Ké
T9
1113

120

2098 160

18
10
10
22

UNI
UNI SN
C C
TN TN
2-3 2-3
1SO 2X 1SO 2X
6HX 6HX
CrN TiN
= _
HSS-E HSS-E
<850 N/mm? < 850 N/mm?
<3xD <3xD
23812... 23814..
Ké Ké
T9 T9
760 020
881 020
660 025
799 025
477 030
571 030
490 040
593 040
512 050
628 050
512 060
726 060
591 080
820 080
760 100
1064 100
23813... 23815..
Ké Ké
T9 T9
931 120
1246 120
1862 160
2332 160
4303 18000
4001 20000
5346 24000
18 18
10 10
10
18 22

T

HSS-E
< 850 N/mm?

869
760
551
551
584
584
687

881

23 817
Ké
T9
1071

2140

020

025

030

040

050

060

080

100

120

160

18
10

18

Rezna rychlost v, (m/min.)
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Zavitniky
WNT \ Performance EG M — metricky ISO zévit pro draténé viozky

Pravy strojni zavitnik pro prichozi diry pro zavitové draténé vlozky

EGM
B
W
4-5
6H
mod
nitr. +
vap.
OAL ‘
]
=
&
z g
DIN 40435 se zesilenou stopkou HSS-E
FHA0°
<1100 N/mm?
<4xD
22 662 ...
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Drazky Ké
mm mm mm mm mm mm mm mm uo
EG-M2,5 045 56 3,5 27 265 11 18 3 1532 025
EG-M3 0,50 63 45 34 315 10 21 3 1273 030
EG-M4 0,70 70 6,0 49 420 12 25 3 1322 040
EG-M5 0,80 80 6,0 49 525 13 30 3 1282 050
EG-M6 1,00 90 8,0 6,2 630 17 35 3 1296 060
EG-M8 1,25 100 10,0 80 840 18 39 3 1546 080
OAL 2
P4
a THL DRVS 8
| e
— o] Bl —
=
DIN 40435 se zuzenou stopkou
22 663 ...
L) TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Drazky Ké
mm mm mm mm mm mm mm uo
EG-M10 1,50 100 9 70 10,50 22 3 2079 100
EG-M12 175 110 1 90 1250 26 3 2378 120
EG-M16 2,00 125 14 11,0 16,50 27 3 3463 160
EG-M20 250 160 18 145 20,75 34 3 4864 200
12
7
12

T »WZX=Z10

Rezna rychlost v, (m/min.)
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WNT \ Performance EG M — metricky SO zavit pro draténé viozky

Pravy strojni zavitnik pro slepé diry pro zavitové draténé viozky

EGM
C c
W W
2-3 2-3
6H 6H
mod mod
CH vap.
OAL
(2]
=
8
z ] 8
/A" o SmemE=—t 6
DIN 40435 se zesilenou stopkou HSS-E HSS-E
FHA 42° FHA 42°
<500 N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <3xD
22280.. 22664...
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Drazky Ké Ké
mm mm mm mm mm mm mm mm uo uo
EG-M2,5 045 56 3,5 27 265 5 18 2 1852 025
EG-M2,5 045 56 3,5 27 265 5 18 3 1466 025
EG-M3 0,50 63 45 34 315 5 2 2 1789 030
EG-M3 0,50 63 45 34 315 5 2 3 1335 030
EG-M4 0,70 70 6,0 49 420 8 25 2 1789 040
EG-M4 0,70 70 6,0 49 420 8 25 3 1335 040
EG-M5 0,80 80 6,0 49 525 8 30 2 2439 050
EG-M5 0,80 80 6,0 49 525 8 30 8 1232 050
EG-M6 1,00 90 8,0 62 630 10 35 2 2483 060
EG-M6 1,00 90 8,0 62 630 10 35 8 1335 060
EG-M8 1,25 100 10,0 80 840 16 39 2 3119 080
EG-M8 1,25 100 10,0 80 840 16 39 8 1497 080
o0
|2
| .THL, Q
2 - 8
A e e
«P
DIN 40435 se zuzenou stopkou
22 665 ...
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Drazky K¢
mm mm mm mm mm mm mm uo
EG-M10 1,50 100 9 70 10,50 15 5 1912 100
EG-M12 175 110 1 90 1250 20 4 2343 120
EG-M16 2,00 125 14 11,0 16,50 20 5 3531 160
EG-M20 2,50 160 18 14,5 20,75 30 4 4797 200
12
7
12
22

OITW=Z2X=ZT

Rezna rychlost v, (m/min.)

cuttingtools.ceratizit.com 6|57


https://cuttingtools.ceratizit.com

Zavitniky
WNT \ Performance MF — metricky jemny 1SO zavit

Pravy strojni zavitnik pro prichozi diry

MF UNI UNI
B B
TN Reassad
4-5 4-5
1SO 2 1SO 2
6H 6H
nitr. + TiN
vap.

OAL
Ly g
THL DRVS | &
2 )
o [a]
I E ,,,,,,,,,
DIN 371 se zesilenou stopkou HSS-E HSS-E
FHA0° FHA0°
< 1100 N/mm? < 1100 N/mm?
<4xD <4xD
22590.. 22550...
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Drazky Ké Ké
mm mm mm mm mm mm mm mm uo uo
M5x0,5 050 70 6 49 45 11 25 3 1546 050 1789 050
M6x0,5 0,50 80 6 49 55 13 30 3 1628 060 2239 060
M6x0,75 0,75 80 6 49 52 13 30 3 1628 062 2239 062
M8x1 1,00 90 8 62 70 17 35 3 1590 084 2139 080
M10x1 1,00 90 10 80 90 18 35 4 1628 102 2429 100
p 12 15
M 7 9
K 12 18
N 12
S
H

Rezna rychlost v, (m/min.)

[e]
@ ) DIN 374 naleznete na nasledujici strané.
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WNT \ Performance

MF — metricky jemny ISO zavit

Strojni zavitnik pro pruchozi diry
A TS = na vysocerychlostni obrabéni, az do 100 m/min.
A LH = pro levy zavit

TruTap JERUIH
OAL 2
=z
a THL DRVS | §
z a
o e -

DIN 374 se zuzenou stopkou

D

mm
M8x0,75
M8x1
M8x1
M10x0,75
M10x1
M10x1
M10x1,25
M12x1
M12x1,25
M12x1,5
M12x1,5
M14x1
M14x1,25
M14x1,5
M14x1,5
M16x1
M16x1,5
M16x1,5
M18x1
M18x1,5
M18x1,5
M18x2
M20x1
M20x1,5
M20x1,5
M22x1,5
M24x1,5
M24x2
M25x1,5
M26x1,5
M27x2
M28x1,5
M30x1,5

OITw=ZX=T

cuttingtools.ceratizit.com

TP
mm
075
1,00
1,00
075
1,00
1,00
1,25
1,00
1,25
1,50
1,50
1,00
1,25
1,50
150
1,00
150
1,50
1,00
1,50
1,50
2,00
1,00
1,50
1,50
1,50
1,50
2,00
150
1,50
2,00
1,50
1,50

OAL DCONMS DRVS PHD

mm
80
90
90
90
90
90

100

100

100

100

100

100

100

100

100

100

100

100
110
110
110

125

125

125

125

125

140

140

140

140

140

140

150

:Locococo\l\l\l\lovc»mg

NS O S Y G G G Qi Qi G G QI G QU G G G G G G
NOODOODODOOITOIOAEREAREABENNDNONDN - —

mm
4,9
4,9
4,9
5,5
55
5,5
55
70
7,0
70
7,0
9,0
9,0
9,0
9,0
9,0
9,0
9,0
11,0
1,0
11,0
11,0
12,0
12,0
12,0
14,5
14,5
14,5
14,5
14,5
16,0
16,0
18,0

mm
72
7,0
7,0
9,2
9,0
9,0
8,8
1,0
10,8
10,5
10,5
13,0
12,8
12,5
12,5
15,0
14,5
14,5
17,0
16,5
16,5
16,0
19,0
18,5
18,5
20,5
22,5
22,0
23,5
24,5
25,0
26,5
28,5

THL Drazky

mm
14
10
17
18
10
18
22
18
22
15
22
18
22
15
22
18
15
22
20
17
25
26
20
17
25
25
27
27
28
28
28
28
28

COPRAPRPPRPRRRPRPOORPIORROPRPOPROPROPORRPRPLOPRPW

ST ST
LH Is UNI UNI
B B B B
4-5 4-5 4-5 4-5
I1ISO 2 1SO 2X 1SO 2 1SO 2
6H 6HX 6H 6H
TN nitr. + TiN
vap.
(1 = (1 =
; S— T -ﬂ
\

HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E
FHA0° FHA0° FHA0° FHA0°
<750 N/mm? <1100 N/mm? <1100 N/mm? <1100 N/mm?
<4xD <4xD <4xD <4xD

22210.. 22193.. 22551.. 22552..
Ké Ké Ké Ké
uo uo uo uo
1515 082
2429 080
2021 084 1386 084 2139 080
2031 100
2606 100
2098 102 1413 102 2343 100
3032 104
2711 120 1651 120 2745 121
2299 122
2501 120
2889 124 1566 124 2429 120
4264 140
3156 140
3696 144 2098 144 3177 140
4197 160
3696 162 2501 162 3281 160
6964 180
5200 180
4197 182 2912 182
5732 184
7528 200
6529 200
4864 202 3281 202 5164 200
3598 222 6266 220
4065 242
7361 244
12125 250
5032 260
12793 272
5896 280
6327 302
12 65 12 15
7 9
12 65 12 18
22 22 12

HSS-E
FHA0°
<880 N/mm?
<4xD

22 466 ...

Ké
uo

1706

1772
2233
2044
2297

1977
2758
2617

2617
3000

2921

08000

10000
10200
12000
12200

12400
14000
14200

14400
16000

16200

15

Rezna rychlost v, (m/min.)

6/59


https://cuttingtools.ceratizit.com

Zavitniky
WNT \ Standard MF — metricky jemny 1SO zavit

Pravy strojni zavitnik pro prichozi diry

MF UNI

4-5

1SO 2
6H

TiN

a
E
DIN 374 se zuzenou stopkou HSS-PM
FHA0°
<1000 N/mm?
<3xD
23041 ...
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Drazky Ké
mm mm mm mm mm mm mm T9
M8x1 1,00 90 6 49 70 17 3 679 081
M10x1 1,00 90 7 55 90 18 4 776 102
M10x1,25 1,25 100 7 55 88 22 3 832 104
M12x1 1,00 100 9 70 1,0 18 4 956 120
M12x1,25 1,25 100 9 70 108 22 3 1001 122
M12x1,5 1,50 100 9 70 105 22 8 890 121
M14x1,25 1,25 100 1" 90 128 22 3 1155 142
M14x1,5 1,50 100 1" 90 125 22 B 1099 144
M16x1,5 1,50 100 12 90 145 22 3 1244 162
M18x1,5 1,50 110 14 1,0 16,5 17 4 1645 182
M20x1,5 1,50 125 16 120 185 17 4 2222 202
M22x1,5 1,50 125 18 145 205 25 4 2089 222
M24x1,5 1,50 140 18 145 225 27 4 2399 242
M24x2 2,00 140 18 145 220 27 4 2733 244
P 15
M 9
K 18
N 12
S
H

Rezna rychlost v, (m/min.)
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WNT \ Standard MF — metricky jemny 1SO zavit

Pravy strojni zavitnik pro pruchozi diry

MF UNI UNI FE VA
B B B B
TN TN TN Reassad
4-5 4-5 4-5 4-5
ISO 2 ISO 2 1SO 2 I1SO 2
6H 6H 6H 6H
nit. + TN TN
vap.

OAL
LU 2
z |
o THL DRVS 8 J E' E |
S e ' A 1 !
- a | ot D > HH (8
. :
DIN 371 se zesilenou stopkou HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E
FHAQ° FHAQ° FHAQ° FHAQ°
<1000 N/mm? <1000 N/mm? <850 N/mm? <1200 N/mm?
<3xD <3xD <3xD <4xD
23140.. 23142.. 23440 ...
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Drazky Ké Ké K¢
mm mm mm mm mm mm mm mm T9 T9 T9
M4x0,5 0,50 63 45 34 35 10 2 3 480 040 648 040
M5x0,5 0,50 70 6,0 49 45 11 25 3 480 050 653 050 796 050
M6x0,75 0,75 80 6,0 49 52 13 30 3 480 062 805 062 972 062
M6x0,5 0,50 80 6,0 49 55 13 30 3 512 060 805 060
OAL 2
P4
a | THL DRVS 8
= a
— o E— ey
=
)
DIN 374 se zuzenou stopkou
23141... 23143.. 23241.. 23441..
T TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Drazky Ké Ké Ké Ké
mm mm  mm mm mm mm mm T9 T9 T9 T9
M8x0,5 0,50 80 6 49 75 14 3 776 080
M8x0,75 0,75 80 6 49 72 14 3 549 082 843 082 673 082 1096 082
M8x1 1,00 90 6 49 70 17 3 429 084 635 084 1029 084
M8x1 1,00 90 6 49 70 17 4 793 084
M10x0,75 0,75 90 7 55 972 18 4 742 100 1127 100 928 100
X ,00 90 7 55 90 18 4 442102 865 102 738 102 1121 102
M10x1,25 1,25 100 7 55 88 22 3 669 104 1061 104 763 104
x1 1,00 100 9 70 110 18 4 568 120 994 120 854 120 1291 120
M12x1,25 1,25 100 9 70 108 22 3 676 122 1079 122 896 122
M12x1,5 1,50 100 9 70 105 22 3 502 124 918 124 820 124 1199 124
M14x1 1,00 100 11 90 130 18 4 805 140 1194 140 1054 140
M14x1,5 1,50 100 1 90 125 22 3 716 144 1222 144 1013 144 1584 144
M16x1 1,00 100 12 90 150 18 4 903 160 1392 160 1392 160
M16x1,5 1,50 100 12 90 145 22 3 742 162 1392 162 1288 162 1812 162
M18x1 1,00 110 14 110 170 20 5 1840 180
M18x1,5 1,50 110 14 110 165 25 4 1023 182 1721 182 1673 182
M20x1 1,00 125 16 120 190 20 5 1988 200
M20x1,5 1,50 125 16 12,0 185 25 4 1139 202 2182 202 1857 202
M22x1,5 1,50 125 18 145 205 25 4 1288 222 2266 222 2137 222
M24x1,5 1,50 140 18 145 225 27 4 1483 242 2374 242 2490 242
M26x1,5 1,50 140 18 145 245 28 4 3186 260
M28x1,5 1,50 140 20 16,0 26,5 28 5 3663 280
M30x1,5 1,50 150 22 18,0 285 28 5 4074 300
B 12 15 12 10
7 9 8
12 18 12
12 12 24

Rezna rychlost v, (m/min.)
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Zavitniky
WNT \ Performance MF — metricky jemny 1SO zavit

Pravy strojni zavitnik pro slepé diry

MF UNI UNI UNI
E E E
TN TN Reassad
1,5-2 1,5-2 1,5-2
I1SO 2 1SO 2 1ISO 3
6H 6H 6G
vap. TiN vap.

OAL

L DCONMS

a
I
o
DIN 371 se zesilenou stopkou HSS-E HSS-E HSS-E
FHA 42° FHA 42° FHA 42°
<1100 N/mm? < 1100 N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <3xD <3xD
22441 ...
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Drazky Ké
mm mm mm mm mm mm mm mm uo
M4x0,5 050 63 45 34 350 5 21 3 1669 040
M6x0,75 0,75 80 6,0 49 525 8 30 3 1669 062
M5x0,5 0,50 70 6,0 49 450 5 25 3 1669 050
[a]
&
DIN 374 se zuzenou stopkou
22555.. 22556.. 22490...
1) TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Drazky Ké Ké Ké
mm mm mm mm mm mm mm uo uo uo

M8x1 10 90 6 49 70 10
M10x1 1,0 90 7 55 90 10
M12x1,5 15 100 9 70 105 15
M14x1,5 15 100 1" 90 125 15
M16x1,5 15 100 12 90 145 15

1526 080 1956 080 1669 080
1646 100 2501 100 1839 100
1882 120 2868 120 2021 120
2429 140 3665 140 2665 140
2889 160 3863 160 3177 160

oot ot oW

M18x1,5 15 110 14 10 165 17 3665 180
M20x1,5 15 125 16 120 185 17 4197 200
12 15 12
7 9 7
12 18 12

12

T WwW=ZX=T

Rezna rychlost v, (m/min.)
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WNT \ Performance

MF — metricky jemny ISO zavit

Pravy strojni zavitnik pro slepé diry

A CNC = na CNC synchronni obrabéni s vyrovnavacim upina¢em s minimaini délkovou kompenzaci

c
W
2-3
ISO 2
6H
vap.
OAL
(2]
=
8
z 8
] o
imi
DIN 371 se zesilenou stopkou HSS-E
FHA42°
<1100 N/mm?
<3xD
22202 ...
D TP  OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Drazky Ké
mm mm  mm mm mm mm mm mm uo
M4x0,5 0,50 63 45 34 35 5 21 3 1669 040
M5x0,5 0,50 70 6,0 49 45 5 25 3 1526 050
M6x0,5 0,50 80 6,0 49 55 5 30 3 1669 060
M6x0,75 0,75 80 6,0 49 52 8 30 3 1669 062
OAL %
THL DRVS | O
2 4™ :
ZEhm s e
P
DIN 374 se zuzenou stopkou
22 553
T TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Drazky Ké
mm mm mm mm mm mm mm uo
M6x0,75 0,75 80 45 34 52 8 3 1669 062
M8x0,75 0,75 80 6,0 49 72 8 3 1566 080
M8x1 1,00 90 6,0 49 70 10 3 1445 082
M10x0,75 0,75 90 7,0 55 92 10 4 2889 101
M10x1 1,00 90 7,0 55 90 10 3 1546 100
M10x1 1,00 90 70 55 90 10 4
M10x1,25 1,25 100 7,0 55 88 16 3 3833 102
x1 1,00 100 9,0 70 110 11 4 1956 120
M12x1,25 1,25 100 9,0 70 108 15 4 3055 122
M12x1,5 1,50 100 9,0 70 105 15 4 1882 124
M12x1,5 1,50 100 9,0 70 105 15 5
M14x1,5 1,50 100 11,0 90 125 15 4 2322 140
M14x1,5 1,50 100 11,0 90 125 15 5
M16x1,5 1,50 100 12,0 90 145 15 4 2835 160
M16x1,5 1,50 100 12,0 90 145 15 5
M18x1,5 1,50 110 14,0 11,0 165 17 4 3463 180
M18x1,5 1,50 110 14,0 110 16,5 17 5
M20x1,5 1,50 125 16,0 12,0 185 17 4 4730 200
M20x1,5 1,50 125 16,0 12,0 185 17 5
M22x1,5 1,50 125 18,0 145 205 17 4 4596 220
M24x1,5 1,50 140 18,0 145 225 20 5 4999 240
M26x1,5 1,50 140 18,0 145 245 20 5 6397 260
M28x1,5 1,50 140 20,0 16,0 26,5 20 5 7528 280
M30x1,5 1,50 150 22,0 18,0 285 22 6 7630 300
12
7
12

cuttingtools.ceratizit.com

UNI
UNI CNC
C E
W W
2-3 1,5-2
I1SO 2
6H 7G
TiN TiN GS
Vi
HSS-E HSS-E
FHA 42° FHA 45°
<1100 N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <3xD
22554 .. 22563 ..
Ké Ké
uo uo
1956 080 2951 084
2501 100
3177 102
2935 121
2868 120
3598 124
3320 140
4428 144
3863 160
5032 162
4929 182
6266 202
7528 202
15 15
9 9
18 18
12 12

UNI
CNC

1,5-2

1SO 2
6H

TiN GS

HSS-E
FHA45°
<1100 N/mm?
<3xD

22 548 ...
Ké
uo
1931 050

1931 060
1931 062

22 549 ...
Ké
uo

2031 082
2462 084
2812 102
3236 120

3119 124
3967 144
4629 162
5661 182
6964 202

15

18
12

Rezna rychlost v, (m/min.)
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WNT \ Performance

Zavitniky
MF — metricky jemny ISO z&vit

Levy strojni zavitnik pro slepé diry

A LH = pro levy zavit

PHD

DIN 374 se zuzenou stopkou

D

mm
M8x1
M10x1
M12x1
M14x1,5
M16x1,5
M18x1,5
M20x1,5

T W»WZ=ZXZ 0

MF

P
mm
10
10
15
15
15
15

OAL DCONMS DRVS

mm
90
90

100

100

100
110

125

mm
4,9
55
70
9,0
9,0
11,0
12,0

PHD
mm
70

1,0
12,5
14,5
16,5
18,5

THL Drazky

mm

BBEA DD PMOW

ST
LH

2-3

1SO 2
6H

&
HSS-E
FHA42°

< 750 N/mm?
<3xD

2429 082
2501 100
3055 120
3302 140
3931 160
4565 180
5329 200

12

12
12

6/64
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WNT \ Performance

MF — metricky jemny ISO zavit

Pravy strojni zavitnik pro slepé diry

[\ ET)
SL

PHD

MF

OAL

TD

¥

DIN 374 se z(Zenou stopkou

1)

mm
M6x0,75
M8x0,75
M8x1
M9x1
M10x0,75
M10x1
M10x1,25
M11x1
M12x1
M12x1,25
M12x1,5
M14x1
M14x1,5
M15x1
M16x1
M16x1,5
M18x1
M18x1,5
M18x2
M20x1
M20x1,5
M20x2
M22x1
M22x1,5
M22x2
M24x1
M24x1,5
M24x2
M25x1,5
M27x1,5
M27x2
M28x2
M30x1,5
M30x2
M32x1,5
M33x2
M34x1,5
M36x2
M36x3
M40x1,5
M42x2
M42x3
M45x1,5
M48x2
M48x3

OTw=ZX=ZT

P
mm
075
0.75
1,00
1,00
0,75
1.00
1,25
1,00
1,00
1,25
150
1,00
150
1,00
1,00
1550
1,00
150
2,00
1,00
1,50
2,00
1,00
150
2,00
1,00
150
2,00
1,50
150
2,00
2,00
1,50
2,00
1,50
2,00
1,50
2,00
3,00
1,50
2,00
3,00
1,50
2,00
3,00

OAL DCONMS DRVS

mm
4,5
6,0

0
9,0

cCcoo oo oo oo oo oo oo

SOOI RRROEPERIANNNOOOPPPPPXPEIIDIRARRVOONOI OO
[=Y=r=X=t=X=X=Y=X=X=l=r=l=le e r=r-r=r=r=x=)

DWW WWWRNIRN R RN RN RN R RIR) — —% % % % 3% % % % % % —% o3 % % -8 3

cuttingtools.ceratizit.com

mm
34
4,9

OO0 OOCOONITUOIUT1OI©

PO RO RNOCOOOONNND OO
cocococoo

[N
AN
oo

PRON) — — % % % 3 3 3 x
[N N Yo e Yo Yo N N NS NS NS, |

NN
g
oo

NN NN
LR o e
[N N Ne)

N
©
o

29,

ST
c
W
2-3
1SO 2
6H
|
'—
)
b=
P4
e} |
2 £
HSS-E
FHA 15°
<750 N/mm?
<2xD
22 182 ...
PHD THL Drazky Ké
mm mm uo
52 13 3 1532 062
72 14 3 1546 082
7,0 17 3 1413 084
0 17 3 2098 090
9,2 18 3 2462 100
9,0 18 3 1489 102
8,8 22 3 2121 104
10,0 18 3 2359 110
110 18 3 1823 120
10,8 22 3 2359 122
10,5 22 3 1739 124
13,0 18 4 2405 140
125 22 3 2343 144
14,0 18 4 3156 150
150 18 4 2835 160
14,5 22 3 2766 162
170 20 4 3898 180
16,5 25 4 3598 182
16,0 26 3 5698 184
190 20 4 3967 200
185 25 4 3565 202
18,0 27 3 4864 204
21,0 20 4 5200 220
205 25 4 4032 222
200 27 4 4962 224
230 20 o 5430 240
225 27 4 4397 242
220 27 4 5130 244
235 28 4 7330 252
255 28 4 6363 270
250 28 4 7196 272
260 28 4 8395 282
285 28 5 729 302
280 28 4 7731 304
30,5 28 6 8395 320
31,0 30 4 10159 332
325 30 6 10264 340
340 30 5 12925 362
330 42 4 12125 364
385 30 6 12730 400
40,0 30 6 15391 422
390 45 4 16290 424
435 32 6 15058 450
46,0 32 6 21222 482
450 50 5 21555 484
12
12
22

Rezna rychlost v, (m/min.)
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WNT \ Performance

MF — metricky jemny ISO zavit

Pravy strojni zavitnik pro slepé diry

MF

OAL

DRVS

PHD

DCONMS

S - -k

TD

2

DIN 371 se zesilenou stopkou

«P

D TP OAL DCONMS DRVS PHD

mm mm mm mm mm
M4x0,5 050 63 4,5 34
M5x0,5 050 70 6,0 4,9
M6x0,5 050 80 6,0 4,9

M6x0,75 0,75 80 6,0 4,9

OAL %

a THL DRVS Q

B - :
e I N E—

DIN 374 se zuzenou stopkou

mm
3,5
4,5
5,5
5,2

D TP OAL DCONMS DRVS PHD

mm mm mm mm mm
M8x0,75 0,75 80 6 4,9
M8x1 1,00 90 6 49
M10x1 1,00 90 7 5,5
M10x1 1,00 90 7 5,5
M10x1,25 1,25 100 7 55
M12x1 1,00 100 9 7,0
M12x1,25 1,25 100 9 7,0
M12x1,5 1,50 100 9 7,0
M12x1,5 1,50 100 9 7,0
M14x1 1,00 100 1 9,0
M14x1,25 1,25 100 11 9,0
M14x1,5 1,50 100 1 9,0
M14x1,5 1,50 100 11 9,0
M16x1 1,00 100 12 9,0
M16x1,5 1,50 100 12 9,0
M16x1,5 1,50 100 12 9,0
M18x1,5 1,50 110 14 11,0
M18x1,5 1,50 110 14 11,0
M20x1,5 1,50 125 16 12,0
M20x1,5 1,50 125 16 12,0
M26x1,5 1,50 140 18 14,5
M28x1,5 1,50 140 20 16,0
M30x1,5 1,50 150 22 18,0
P
M
K
N
S
H
0
6/66

mm

OO~
OO TN TUTOUTUTO O VTN O PO DN

POROR) =3 03 03 %3 A3 s 33 a3y
PHRPOOIDI ARV NNO®OOO

THL

CDU'I(HU'!%

Dréazky

wWwWwww

THL Drazky

oo, OARRAPRPORRPRPOPRPLWLW

vap.

HSS-E
FHA42°
<500 N/mm?
<3xD

22188 ...
Ké
uo

1526 081
1590 100

1942 120
1749 122
2501 140

2745 160
3863 180
3598 200

15

22

NW VA
C E
,r”ﬂEAA ’rwﬂKAA
2-3 1,5-2
ISO 2 1SO 2
6H 6H
DLC vap.
HSS-E HSS-E
FHA 38° FHA 42°
< 880 N/mm? <750 N/mm?
<3xD <3xD
22462.. 22189...
Ké Ké
uo uo
1814 08000 1526 082
1959 10000
1772 100
2611 10200
2352 12000 2005 121
2908 12200
2320 12400
1956 120
3006 14000
3037 14200
2971 14400
2429 140
3463 16000
3430 16200
2935 160
4065 200
7895 260
9229 280
9128 300
8
6
15 22

VA

1,5-2

1SO 2
6H

TiN GS

HSS-E
FHA 45°
<900 N/mm?
<3xD

22 176 ...
Ké
uo

2547 040
1956 050
1956 060
1956 062

22177 ...
Ké
uo
2054 082
2486 084
2835 102

3281 120

3156 124

4032 144

4699 162
5732 182
7099 202

22

Rezna rychlost v, (m/min.)
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WNT \ Standard

Zavitniky
MF — metricky jemny ISO zavit

Pravy strojni zavitnik pro slepé diry

MF

PHD

DIN 374 se zuzenou stopkou

D

mm
M8x1
M10x1
M10x1,25
M12x1
M12x1,25
M12x1,5
M14x1
M14x1,5
M16x1,5
M18x1,5
M20x1,5
M22x1,5
M24x1,5
M24x2

T »W=Z2XZ10

P

mm
1,00
1,00
1,25
1,00
1,25
1,50
1,00
1,50
1,50
1,50
1,50
1,50
1,50
2,00

OAL DCONMS DRVS PHD
mm mm mm  mm
90 6 49 70
90 7 55 90
100 7 55 88
100 9 70 11,0
100 9 70 108

LU Drazky

mm

(SRS WS W NS RS IS I NGNS TS, R N NG NGy Ot

UNI

2-3

6H

1SO 2

TiN

HSS-PM
FHA40°
<1000 N/mm?
<2,5xD

23 047 ...

Ké
T9
665
869
845
988
1076
956
1155
1133
1467
1909
2178
2399
2443
2 844

081
102
104
120
122
121
140
144
162
182
202
222
242
244

15
9
18
12

Rezna rychlost v, (m/min.)
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WNT \ Standard MF — metricky jemny 1SO zavit

Pravy strojni zavitnik pro slepé diry

A NC =na CNC synchronni obrabéni s vyrovnavacim upinatem s minimalni délkovou kompenzaci

UNI
MF FE NC UNI UNI
c E C c
2-3 1,5-2 2-3 2-3
ISO 2 ISO 2 1SO 2 I1SO 2
6H 6H 6H 6H
TiN GS vap. TiN
OAL i
0 V |
= 1
a DRVS 8 4 ]
z g A
A" o i Y
DIN 371 se zesilenou stopkou HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E
FHA 35° FHA 45° FHA 35° FHA 35°
<850 N/mm? <1000 N/mm? <1000 N/mm? <1000 N/mm?
<2,5xD <3xD <2,5xD <2,5xD
23144 ... 23146...
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Drazky Ké Ké
mm mm mm mm mm mm mm mm T9 T9
M4x0,5 050 63 45 34 35 5 2 3 480 040 698 040
M5x0,5 0,50 70 6,0 49 45 5 25 3 480 050 698 050
M6x0,5 0,50 80 6,0 49 55 5 30 3 524 060 810 060
M6x0,75 0,75 80 6,0 49 52 8 30 3} 512 062 810 062
OAL ‘ %’
THL
2 1
B
t
¥
DIN 374 se zuzenou stopkou
23243 ... 23149.. 23145.. 23147..
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Drazky Ké Ké Ké Ké
mm mm  mm mm mm mm mm T9 T9 T9 T9
M4x0,5 0,50 63 2,8 2,1 3,5 5 3 468 040
M5x0,5 0,50 70 3,5 27 45 5 3 468 050
M6x0,75 0,75 80 45 34 52 8 3 498 062
M8x0,5 0,50 80 6,0 80 75 6 3 1382 080
M8x0,75 0,75 80 6,0 49 72 8 3 720 082 1266 082 565 082 865 082
M8x1 1,00 90 6,0 49 70 10 3 676 084 1186 084 414 084 810 084
M10x0,75 0,75 90 7,0 55 972 10 4 1514 100 909 100 1319 100
M10x1 1,00 90 70 55 90 10 3 793 102 433 102 909 102
M10x1 1,00 90 7,0 55 90 10 4 1394 102
M10x1,25 1,25 100 7,0 55 88 16 3 1310 104 480 104 1150 104
x1 1,00 100 9,0 70 110 M 4 912 120 1589 120 581 120 1066 120
M12x1,25 1,25 100 9,0 70 108 15 4 1471 122 685 122 1295 122
M12x1,5 1,50 100 9,0 70 105 15 4 877 124 512 124 1029 124
M12x1,5 1,50 100 9,0 70 105 15 5 1505 124
M14x1 1,00 100 11,0 90 130 11 4 1471 140 763 140 1392 140
M14x1,5 1,50 100 11,0 90 125 15 4 1079 144 695 144 1295 144
M14x1,5 1,50 100 11,0 90 125 15 5 1935 144
M16x1 1,00 100 12,0 90 150 12 4 1730 160 820 160 1527 160
M16x1,5 1,50 100 12,0 90 145 15 4 1377 162 796 162 1527 162
M16x1,5 1,50 100 12,0 90 145 15 9 2156 162
M18x1,5 1,50 110 14,0 110 165 17 4 1780 182 1101 182 1780 182
M18x1,5 1,50 110 14,0 11,0 165 17 5 2733 182
M20x1,5 1,50 125 16,0 120 185 17 4 1988 202 1013 202 2266 202
M20x1,5 1,50 125 16,0 12,0 185 17 5 3567 202
M22x1,5 1,50 125 18,0 145 205 17 4 2301 222 1505 222 2519 222
M24x1,5 1,50 140 18,0 145 225 20 5 2684 242 1642 242 2689 242
P 12 15 12 15
9 7 9
12 18 12 18
22 12 12

Rezna rychlost v, (m/min.)
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Zavitniky
WNT \ Standard MF — metricky jemnj SO zavt

Pravy strojni zavitnik pro slepé diry

MF VA

1,5-2

1SO 2
6H

TiN

OAL

L DCONMS

a
I
o
DIN 371 se zesilenou stopkou HSS-E
FHA 45°
<1200 N/mm?
<3xD
23442 ...
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Drazky Ké
mm mm mm mm mm mm mm mm T9
M5x0,5 0,50 70 6 49 45 5 25 3 843 050
M6x0,75 0,75 80 6 49 52 8 30 3 991 062
a
&
DIN 374 se zuzenou stopkou
23443 ..
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Drazky Ké
mm mm mm mm mm mm mm T9
M8x0,75 0,75 80 6 49 72 8 3 1057 082
M8x1 1,00 90 6 49 70 10 3 991 084
M10x1 1,00 90 7 55 9,0 10 4 1113 102
M12x1 1,00 100 9 70 110 M 4 1308 120
M12x1,5 1,50 100 9 70 105 15 5 1256 124
M14x1,5 1,50 100 11 90 125 15 5 1594 144
M16x1,5 1,50 100 12 90 145 15 5 1831 162
P 10
M 8
K
N 24
S
H

Rezna rychlost v, (m/min.)
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WNT \ Performance

Zavitniky

MF — metricky jemny ISO zavit

Pravy strojni zavitnik pro prichozi/slepé diry

PHD

MF

a
[=

OAL

DIN 371 se zesilenou stopkou

1)

mm
M4x0,5
M5x0,5
Mé6x0,5
M6x0,75
M8x1
M8x1
M10x1
M10x1
M12x1,5
M14x1,5
M16x1,5

T w=ZzXxX=T

OAL DCONMS DRVS

ST
Cc
W
2-3
1SO 2X
6HX
—
[92]
=
P4
[e]
8]
o
HSS-E
FHA 0°
<750 N/mm?
<2xD
22144 ...
PHD THL LU Drazky Ké
mm mm mm uo
35 10 2 3 1302 040
45 11 25 3 1302 050
55 13 30 3 1302 060
52 13 30 3 1302 062
70 17 35 3 1302 084
71 15 35 5
90 18 35 4 1302 104
91 18 38 5
106 21 41 5
126 24 44 6
146 24 44 6
12
12
22

HR HT
C D
TN Roassad
2-3 4-5
1SO 2X 1SO 2X
6HX 6HX
nitr. OSM
HSS-E TK
FHA0° FHAO®
<1400 N/mm? <63HRC

<2xD <1,5xD

22146.. 22817..

Ké
uo
1445
1445
1445
1445

Ké
uo

040

050

060

062
10983 080
14019 100
16247 120
19073 140
21682 160

6

16

22

2

Rezna rychlost v, (m/min.)

o)
@ DIN 374 naleznete na nasledujici strané.
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WNT \ Performance MF — metricky jemny 1SO zavit

Pravy strojni zavitnik pro pruchozi/slepé diry

MF ST HR GG
C C c
TN TN Roassad
2-3 2-3 2-3
1SO 2X 1SO 2X ISO 2X
6HX 6HX 6HX
nitr. nitr.
OAL 2 |
o | THL, DRvs | § £Ig
o o £
| B B - 6
1iI8
DIN 374 se zuzenou stopkou HSS-E HSS-E HSS-E
FHA0° FHA0° FHA0°
<750 N/mm? <1400 N/mm? <1050 N/mm?
<2xD <2xD <2xD
2217M1.. 22209.. 22173..
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Drazky Ké Ké Ké
mm mm mm mm mm mm mm uo uo uo
M4x0,5 050 63 2,8 21 35 10 3 1186 042
M5x0,5 050 70 35 27 45 11 3 1423 050 1322 050
M6x0,5 0,50 80 45 34 55 13 3 1322 060 1636 060
M6x0,75 0,75 80 4,5 34 52 13 3 1282 062 1445 062
M8x0,75 0,75 80 6,0 49 72 14 3 1456 082 2547 080
M8x1 1,00 90 6,0 49 70 17 3 1169 084 1445 082 2547 082
M10x0,75 0,75 90 70 55 92 18 4 1882 102
M10x1 1,00 90 70 55 90 18 4 1213 104 1445 100 1423 100
M10x1,25 1,25 100 70 55 88 22 3 1445 106
M11x1 1,00 90 8,0 62 100 18 4 2139 110
M12x1 1,00 100 9,0 70 110 18 4 1413 122 1636 120
M12x1,25 1,25 100 9,0 70 108 22 4 1739 124
M12x1,5 1,50 100 9,0 70 105 22 4 1413 126 1739 120 1572 124
M14x1 1,00 100 11,0 90 130 18 4 2139 140 2429 140
M14x1,25 1,25 100 11,0 90 128 22 4 1956 142
M14x1,5 1,50 100 11,0 90 125 22 4 2021 144 2239 140 2218 142
M16x1 1,00 100 12,0 90 150 18 5 2218 160
M16x1,5 1,50 100 12,0 90 145 22 4 1988 162 2429 160 2299 160
M18x1 1,00 110 14,0 110 170 20 5 2868 180
M18x1,5 1,50 110 14,0 10 165 25 4 2665 182 2889 180 3079 180
M18x2 200 125 14,0 110 160 26 4 3198 184
M20x1 1,00 125 16,0 120 190 20 5 3198 200
M20x1,5 1,50 125 16,0 120 185 25 4 2912 202 3665 200 3219 200
M20x2 2,00 140 16,0 120 18,0 27 4 3998 204
M22x1 1,00 125 18,0 145 21,0 20 5 4499 220
M22x1,5 1,50 125 18,0 145 205 25 4 3119 222 3463 220
M22x2 2,00 140 18,0 145 200 27 4 4428 224
M24x1 1,00 140 18,0 145 230 20 6 4929 240
M24x1,5 1,50 140 18,0 145 225 27 4 3497 242 3931 240
M24x2 2,00 140 18,0 145 220 27 4 3931 244
M25x1,5 1,50 140 18,0 145 235 28 4 6363 250
M26x1,5 1,50 140 18,0 145 245 28 4 4962 260 4864 260
M27x1,5 1,50 140 20,0 16,0 255 28 5 5765 272
M27x2 2,00 140 20,0 16,0 250 28 4 5430 274
M28x1,5 1,50 140 20,0 16,0 265 28 5 5765 280
M30x1,5 1,50 150 22,0 180 285 28 S 5564 300 6266 300
M30x2 2,00 150 22,0 18,0 280 28 4 6666 302
P 12 6
M
K 12 16 16
N 22 22 22
S
H
0

Rezna rychlost v, (m/min.)
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WNT \ Performance MF — metricky jemny 1SO zavit

Strojni zavitnik pro pruchozi/slepé diry
A ES = extra kratky
A LH = pro levy zavit; ES = extra kratky

ST ST
MF ES LH/ES

C c
TN Roassad
2-3 2-3
1SO 2X ISO 2X
6HX 6HX
I l
OAL -‘ 1
LU g £l 3
=z = -
o | THL DRVS S g - :
o a g : ::
] a =1 __ _ 2 E E
= 1 31l E
DIN 2181 se zesilenou stopkou HSS-E HSS-E
FHA0° FHA0°
<750 N/mm? <750 N/mm?
<2xD <2xD
22179 ... 22200...
1) TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Drazky Ké Ké
mm mm mm mm mm mm mm mm uo uo
M3x0,35 0,35 40 35 27 265 8 18 3 1248 030
M4x0,35 0,35 45 4,5 34 365 9 22 3 1789 040
M4x0,5 050 45 45 34 350 9 22 3 1248 042
M4,5x0,5 0,50 50 6,0 49 400 10 24 3 2079 045
M5x0,5 0,50 50 6,0 49 450 11 25 3 1248 050
M6x0,5 050 56 6,0 49 550 12 27 3 1313 060
M6x0,75 0,75 56 6,0 49 520 12 27 3 1248 062 1739 062
M7x0,75 0,75 56 6,0 49 620 14 3 1405 070
M8x0,5 0,50 56 6,0 49 750 14 4 1739 080
M8x0,75 0,75 56 6,0 49 720 14 3 1405 082
M8x1 1,00 63 6,0 49 700 17 3 1248 084 1739 084
M9x1 1,00 63 7,0 55 800 17 4 1739 090
M10x0,75 0,75 63 7,0 55 920 18 4 1839 100
M10x1 1,00 63 7,0 55 9,00 18 4 1313 102 1789 102
M10x1,25 1,25 70 7,0 55 880 22 3 1683 104
M11x1 1,00 63 8,0 6,2 10,00 18 4 2031 110
M12x1 1,00 70 9,0 70 11,00 18 4 1546 120 2139 120
M12x1,25 1,25 70 9,0 70 10,80 20 4 1739 122
M12x1,5 1,50 70 9,0 70 10,50 20 4 1505 124 2079 124
M13x1 1,00 70 11,0 9,0 12,00 18 4 2282 130
M14x1 1,00 70 11,0 9,0 13,00 18 4 2031 140
M14x1,25 125 70 11,0 90 12,80 20 4 2031 142
M14x1,5 1,50 70 11,0 9,0 1250 20 4 1923 144 2745 144
M15x1 1,00 70 12,0 9,0 14,00 18 5 2462 150
M16x1 1,00 70 12,0 9,0 1500 18 5 2322 160
M16x1,5 1,50 70 12,0 9,0 1450 20 4 2139 162 3015 162
M18x1 1,00 80 14,0 11,0 1700 18 5 3015 180
M18x1,5 1,50 80 14,0 11,0 16,50 22 4 2501 182 3565 182
M18x2 2,00 80 14,0 11,0 16,00 22 4 3015 184
M20x1,5 1,50 80 16,0 12,0 18,50 22 4 2935 202 4065 202
M20x2 2,00 80 16,0 12,0 18,00 22 4 3177 204
P 12 12
M
K 12 12
N 22 22
S
H
0

Rezna rychlost v, (m/min.)
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Zavitniky
WNT \ Performance MF — metricky jemny 1SO zavit

Pravy strojni tvafeci zavitnik pro prichozi/slepé diry
A SN = tvareci zavitnik s mazacimi drazkami
A HML = s pajenymi TK bfity pro vy3$si fezné rychlosti

- [_NEW_| [ _NEW_|
UNI UNI EC

HML HML SN
c [ [
T AAA T AN RRaaadd
2-3 2-3 2-3
1SO 2X 1SO 2X ISO 2X
6HX 6HX 6HX
TiN TiN TiN

PHD
DCONMS

: ‘ h I
f L !
DIN 2174 se zesilenou stopkou

HSS-E /HM HSS-E/HM HSS-E
<1100 N/mm? <1100 N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <3xD <3xD
22 205 ...
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Drazky Ké
mm mm mm mm mm mm mm mm uo
M4x0,5 0,50 63 45 34 38 10 2 4 3082 040
M5x0,5 050 70 6,0 49 48 11 25 4 2745 050
M6x0,5 0,50 80 6,0 49 58 13 30 5 3082 060
M6x0,75 0,75 80 6,0 49 57 13 30 4 2452 062
M8x0,75 0,75 80 8,0 62 77 14 30 5 2745 080
M8x1 1,00 90 8,0 62 76 17 35 5 2912 082
M10x1 1,00 90 10,0 80 96 18 35 5 2704 100
[a]
I
[ o
DIN 2174 se z(zZenou stopkou
22474... 22474.. 22197..
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Drazky Ké Ké Ké
mm mm mm mm mm mm mm uo uo uo
M12x1 1,0 100 9 7 160 18 6 3140 120
M12x1,5 15 100 9 7 135 13 11575 12000
M12x1,5 1,5 100 9 7 M35 22 6 3183 124
M14x1,5 1,5 100 1 9 1335 22 6 4065 140
M16x1,5 1,5 100 12 9 1535 18 16 541 16100 13209 16000
M16x1,5 1,5 100 12 9 1535 22 6 4596 160
M20x1,5 1,5 125 16 121935 25 6 6431 200
P 30 30 18
M 20 20 10
K 30 30 10
N 40 40 22
S
H

Rezna rychlost v, (m/min.)
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WNT \ Standard

Zavitniky

MF — metricky jemny ISO zavit

Pravy strojni tvafeci zavitnik pro prichozi/slepé diry

A SN = tvareci zavitnik s mazacimi drazkami

MF

PHD

OAL

DIN 2174 se zesilenou stopkou

1)

mm
M4x0,5
M5x0,5
M6x0,5
M8x1
M10x1

M10x1,25 1,25

PHD

TP OAL DCONMS DRVS PHD
mm  mm mm mm - mm
050 63 4,5 34 380
050 70 6,0 49 480
0,50 80 6,0 49 580
1,00 90 8,0 62 760
1,00 90 10,0 80 9,60
100 10,0 80 945

OAL 2

=z

Q

]

a

DIN 2174 se z(Zenou stopkou

D
mm
M12x1,25
M12x1,5
M14x1,5
M16x1,5

T »W=ZXZ10

TP
mm
1,25
1,50
1,50
1,50

OAL DCONMS DRVS PHD

mm
100
100
100
100

mm
9
9
1"
12

mm

7
7
9
9

mm
11,45
11,35
13,35
15,35

LU Drazky

mm

oo oo BB

Drazky

o O O O

UNI
SN

2-3

ISO 2X
6HX

TiN

1 —

HSS-E
< 850 N/mm?
<3xD

23842...

Ké

T9

1360
1224
1367
1300
1439
1759

040
050
060
084
102
104

23 843 ...

Ké
T9
1919
1714
2128
2481

122
124
144
162

18
10
10
22

Rezna rychlost v, (m/min.)
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WNT \ Performance

Zavitniky
G - trubkovy zavit

Pravy strojni zavitnik pro prichozi diry

G

PHD

DIN 5156 se zuzenou stopkou

TDIN

1/8-28
1/4-19
3/8-19
1/2-14
3/4-14
1-11

T »W=Z2XZ 10

P
mm
0,907
1,337
1,337
1,814
1,814
2,309

2]
| =
z
Q
o
a

OAL DCONMS DRVS PHD

mm
90
100
100
125
140
160

cuttingtools.ceratizit.com

mm
8,80
11,80
15,25
19,00
24,50
30,75

THL Dréazky

mm

B A DhwWwww

UNI UNI
B B
RoaAaa TN
4-5 4-5
1SO 228 1SO 228
nitr. + TiN
vap.

HSS-E
FHA0°

< 1100 N/mm?
<4xD

22632 ...
Ké

uo

1856 012
2486 025
3007 037
3998 050
6363 075
9860 100

HSS-E
FHAO°®

< 1100 N/mm?

<4xD

22630 ...

Ké
uo
2501
3302
3863
5932

012
025

050

15

18
12

ST NW
B B
W W
4-5 4-5
ISO 228 1SO 228
DLC
HSS-E HSS-E
FHAQ° FHAQ°
<750 N/mm? < 880 N/mm?
<4xD <4xD
22346.. 22467 ...
Ké Ké
uo uo
1405 012 1850 01200
1902 025 2473 02500
2282 037 3174 03700
3119 050 4224 05000
4999 075 6693 07500
7163 100 9851 10000
12
12
22 15

HSS-E
FHAQ°
<900 N/mm?
<4xD

22

Rezna rychlost v, (m/min.)
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WNT \ Standard

Zavitniky
G - trubkovy zavit

Pravy strojni zavitnik pro prichozi diry

G

PHD

DIN 5156 se zuzenou stopkou

TDIN TP

mm
1/8-28 0,907
1/4-19 1,337
3/8-19 1,337
1/2-14 1,814
3/4-14 1,814
111 2,309

T »W=ZXZT10

6|76

2]
| =
z
Q
o
a

OAL DCONMS DRVS PHD

mm
90
100
100
125
140
160

mm
8,80
11,80
15,25
19,00
24,50
30,75

THL Drazky

mm

B A Dhwww

4-5 4-5
1SO 228 I1SO 228
nitr. + TiN
vap.

HSS-E HSS-E
FHA 0° FHA 0°
< 1100 N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <3xD
23161.. 23160 ...
Ké Ké
T9 T9
490 012 903 012

660 025 1194 025
808 037 1405 037
1118 050 2156 050
2187 075 2822 075
2415 100 5206 100

12 15
7 9
12 18

12

Rezna rychlost v, (m/min.)
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WNT \ Performance

G — trubkovy zavit

Pravy strojni zavitnik pro slepé diry

PHD

G

TDIN

OAL

DCONMS

DIN 5156 se zUZenou stopkou

TDIN

1/8-28
1/8-28
1/4-19
1/4-19
3/8-19
3/8-19
1/2-14
1/2-14
5/8-14
3/14-14
3/4-14
7/8-14
1-11
1-11
11/4-11
11/2-11

OITWnWwW=Z2XZT

P
mm
0,907
0,907
1,337
1,337
1,337
1,337
1,814
1,814
1,814
1,814
1,814
1,814
2,309
2,309
2,309
2,309

OAL DCONMS DRVS

mm
90
90

100

100

100

100
125
125
125
140
140

150

160

160
170

190

cuttingtools.ceratizit.com

PHD
mm
8,80

11,80
11,80
15,25
15,25
19,00
19,00
21,00
24,50
24,50
28,25
30,75
30,75
39,50
45,25

THL Dréazky

mm

oo oo oW

UNI UNI
C C
W W
2-3 2-3
1SO 228 1SO 228
vap. TiN
]
L/
HSS-E HSS-E
FHA 42° FHA 42°
<1100 N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <3xD
22633.. 22634..
Ké Ké
uo uo
1856 012 2606 012
2606 025 3262 025
3198 037 459 037
4229 050 6599 050
5200 062
6529 075
8994 087
9930 100
15991 125
22819 150
12 15
7 9
12 18
12

UNI UNI
E E
W W
1,5-2 1,5-2
ISO 228 1SO 228
vap. TiN
HSS-E HSS-E
FHA 42° FHA 42°
<1100 N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <3xD
22635.. 22636...
Ké Ké
uo uo
1902 012 2606 012
2522 025 3262 025
3119 037 4596 037
4065 050 6397 050
12 15
7 9
12 18
12

UNI

E
Reassad

1,5-2

1SO 228
+0,05

vap.

HSS-E
FHA 42°
<1100 N/mm?
<3xD

22 639 ...
Ké
uo
2501 012
3302 025
4096 037

5262 050

7996 075

12192100

12

12

Rezna rychlost v, (m/min.)
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WNT \ Performance

G — trubkovy zavit

Pravy strojni zavitnik pro slepé diry

A CNC = na CNC synchronni obrabéni s vyrovnavacim upina¢em s minimaini délkovou kompenzaci

G

OAL

PHD
4[_'
I
; =

TDIN

DCONMS

DIN 5156 se zUZenou stopkou

TDIN TP
mm

1/8-28 0,907
1/8-28 0,907
1/4-19 1,337
1/4-19 1,337
3/8-19 1,337
3/8-19 1,337
1/2-14 1,814
1/2-14 1,814
5/8-14 1,814
3/4-14 1,814
3/4-14 1,814
1-11 2,309
1-11 2,309

P

M

K

N

S

H

0
6|78

OAL DCONMS DRVS

mm
90
90

100

100

100

100
125
125
125
140
140

160

160

mm mm
7 55
7 55
1" 9,0
1" 9,0
12 9,0
12 9,0
16 12,0
16 12,0
18 14,5
20 16,0
20 16,0
25 20,0
25 20,0

PHD
mm
8,80
8,80
11,80
11,80
15,25
15,25
19,00
19,00
21,00
24,50
24,50
30,75
30,75

THL Dréazky

mm

cobhousrabOAD®

UNI
CNC §T
E C
Roasaaa TN
1,5-2 2-3
1SO 228 1SO 228
TiN GS

HSS-E
FHA45°
<1100 N/mm?
<3xD

22624 ...

Ké
uo

2979 012

3898 025

4629 037

6999 050

15

18

HSS-E
FHA 42°
<750 N/mm?
<3xD

22 354 ...

Ké
uo
1590
2218
2711

3497

5564

8 462

012

025

037

050

075

100

12

12
22

NW VA VA
C E E
2-3 1,5-2 1,5-2
1ISO 228 1SO 228 ISO 228
DLC vap. TiN GS
B LE
HSS-E HSS-E HSS-E
FHA 36° FHA 42° FHA 45°
< 880 N/mm? <900 N/mm? <900 N/mm?
<2,5xD <3xD <3xD
22463.. 22355.. 22358..
Ké Ké Ké
uo uo uo
2059 01200 3032 012
1902 012
2971 02500
2522 025 3931 025
3543 03700
3119 037 4699 037
4526 05000
3967 050 7099 050
5200 062
7215 07500
6666 075
11558 10000
979 100
8 10
6 8
15 22 22

Rezna rychlost v, (m/min.)
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WNT \ Standard

Zavitniky
G - trubkovy zavit

Pravy strojni zavitnik pro slepé diry

G

PHD

DIN 5156 se zuzenou stopkou

2]
=
z
Q
o
[a]

TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD

mm  mm
1/8-28 0,907 90
1/4-19 1,337 100
3/8-19 1,337 100
1/2-14 1,814 125
3/4-14 1,814 140
111 2,309 160

T »W=ZXZT10

cuttingtools.ceratizit.com

mm
8,80
11,80
15,25
19,00
24,50
30,75

THL Drazky

mm

(& B e

UNI UNI
C [
TN Roassad
2-3 2-3
1SO 228 I1SO 228
vap. TiN

HSS-E HSS-E
FHA 35° FHA 35°
<MO0ON/mm2 <1100 N/mm?
<2,5xD <2,5xD
23163.. 23162...

Ké Ké
9 T9
512 012 941 012

729 025 1295 025
1061 037 1527 037
1367 050 2301 050
2095 075 2955 075
2916 100 5618 100

12 15
7 9
12 18

12

Rezna rychlost v, (m/min.)
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WNT \ Performance Zavitniky
G - trubkovy zavit

Pravy strojni zavitnik pro prichozi/slepé diry

G ST HR
c [3
TN Roassad
2-3 2-3
1SO 228 1SO 228
X X
nitr.

2]
7t :
DIN 5156 se zuzenou stopkou HSS-E HSS-E
FHA0° FHA0°
<750 N/mm? < 1400 N/mm?
<2xD <2xD
22347.. 22339..
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Drazky Ké Ké
mm  mm mm mm mm mm uo uo
116-28 0,907 90 6 49 6,80 17 3 1646 006
1/8-28 0,907 90 7 55 880 18 4 1526 012 1546 012
1/4-19 1,337 100 1 90 11,80 22 4 1839 025 2079 025
3/8-19 1,337 100 12 90 1525 22 4 2239 037 2606 037
1/2-14 1,814 125 16 120 19,00 25 4 3079 050 3598 050
3/4-14 1,814 140 20 16,0 24,50 28 4 4699 075 5661 075
1-11 2,309 160 25 20,0 30,75 30 5 7196 100 7731 100
11/8-11 2,309 170 28 22,0 3550 30 5 10095 112 10926 112
11/4-11 2,309 170 32 240 39,50 30 6 11926 125 12858 125
13/8-11 2,309 180 36 290 41,75 32 6 14557 137 15991 137
11211 2,309 190 36 29,0 4525 32 6 15890 150 17823 150
13/411 2,309 190 40 320 51,00 32 6 24051 175
P 12 6
M
K 12 16
N 22 22
S
H

Rezna rychlost v, (m/min.)
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WNT \ Performance Zaviniky
G - trubkovy zavit

Pravy strojni tvafeci zavitnik pro prichozi/slepé diry

A SN = tvareci zavitnik s mazacimi drazkami

EC
C [
W W
2-3 2-3
ISO 228 ISO 228
TiN TiN
| |
)
>
8
7 3
DIN 2189 se zlzenou stopkou
HSS-E HSS-E
<1100 N/mm? <1100 N/mm?
<1,5xD <3xD
22360 .. 22359..
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Drazky Ké Ké
mm  mm mm mm mm mm uo uo
1/8-28 0,907 90 7 55 925 18 2982 012
1/8-28 0,907 90 7 55 925 18 5 3363 012
1/4-19 1,337 100 1 90 1255 22 3833 025
1/4-19 1,337 100 1 90 1255 22 6 4229 025
3/8-19 1,337 100 12 90 16,05 22 5164 037
3/8-19 1,337 100 12 90 16,056 22 6 5796 037
11214 1,814 125 16 12,0 20,10 25 6894 050
11214 1,814 125 16 12,0 20,10 25 6 7761 050
P 18 18
M 10 10
K 10 10
N 22 22
S
H

Rezna rychlost v, (m/min.)
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Zavitniky
WNT \ Performance UNC - unifikovany hruby zvit

Pravy strojni zavitnik pro prichozi diry

UNC VA Ti UNI
B B B
4-5 4-5 4-5
2B 2BX 2B
nit, TN nitr. *
vap.
[ | !
OAL
a
I
o
DIN 371 se zesilenou stopkou HSS-E HSS-PM HSS-E
FHA0° FHA0° FHA0°
<900 N/mm? <44 HRC <1100 N/mm?
<4xD <4xD <4xD
22250.. 22269.. 22572..
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Drazky Ké Ké K¢
mm mm mm mm mm mm mm uo uo uo
Nr.2-56 0,454 45 2,8 21 185 7 12 2 2429 002
Nr.4-40 0,635 56 3,5 27 23 11 18 2 1335 004
Nr.4-40 0,635 56 3,5 27 23 11 18 3 2139 004
Nr.6-32 0,794 56 4,0 30 28 12 20 3 1139 006 1882 006 1194 006
Nr.8-32 0,794 63 45 34 350 13 2 3 1120 008 1923 008 1129 008
Nr.10-24 1,058 70 6,0 49 390 15 25 3 1120 010 1942 010 1273 010
Nr.12-24 1,058 80 6,0 49 450 16 30 3 1526 012
1/4-20 1,270 80 70 55 510 17 30 3 1423 025 2054 025 1376 025
5/16-18 1411 90 8,0 62 660 20 35 3 1436 031 2282 031 1582 031
3/8-16 1,588 100 10,0 80 800 22 39 8 1456 037 2665 037 1759 037
[a]
x
DIN 376 se z(Zenou stopkou
22 573 ...
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Drazky Ké
mm  mm mm mm mm mm uo
1213 1,954 110 9 70 1080 25 3 2098 050
5/8-11 2,309 110 12 90 1350 27 3 2935 062
3/410 2,540 125 14 11,0 16,50 30 3 3631 075
7/8-9 2,822 140 18 145 19,50 32 3 4629 087
1-8 3175 160 18 145 2225 36 3 589 100
8 7 12
6 7 7
12

22

Tw=ZzXxX=T

Rezn rychlost v, (m/min.)
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WNT \ Standard

Zavitniky

UNC - unifikovany hruby zavit

Pravy strojni zavitnik pro prichozi diry

UNC

PHD

OAL

DIN 371 se zesilenou stopkou

TDIN

Nr. 4-40
Nr. 6-32
Nr. 8-32
Nr. 10-24
1/4-20
5/16-18
3/8-16

PHD

__|DCONMS

TP OAL DCONMS DRVS PHD

mm  mm mm mm
0,635 56 3,5 2,7
0,794 56 4,0 3,0
0,794 63 45 34
1,058 70 6,0 4,9
1,270 80 7,0 55
1411 90 8,0 6,2
1,588 100 10,0 8,0

OAL

DIN 376 se z(Zenou stopkou

TDIN

7116-14
1/2-13

TP OAL DCONMS DRVS

mm  mm mm mm
1,814 100 8 6,2
1,954 110 9 70

5/8-11 2309 110 12 9,0
3/4-10 2,540 125 14 1,0

T »W=Z2XZ10

mm
2,30
2,85
3,50
3,90

DCONMS

PHD
mm
9,40
10,75
13,50
16,50

UNI FE-HF
B B
444@$A 4A4wa
4-5 4-5
2B 2B
TiN TiCN
I ]
HSS-E HSS-E
FHA 0° FHA 0°
<1000 N/mm? < 1100 N/mm?
<3xD <3xD
23170.. 23370..
LU Drazky Ké Ké
mm T9 T9
18 2 591 004 837 004
20 3 568 006 810 006
21 3 568 008 810 008
25 3 591 010 843 010
30 3 776 025 1172 025
35 3 849 031 1275 031
39 3 1010 037 1505 037
2317 ...
Drazky Ké
T9
3 1175 043
3 1313 050
3 1638 062
3 2481 075
15 15
9
18 15
12 15

nitr.

HSS-E
FHA0°
<1000 N/mm?
<3xD

23 470 ...
Ké

T9

490 004
455 006
442 008
490 010
524 025
596 031
676 037

22

Rezna rychlost v, (m/min.)
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WNT \ Performance

UNC - unifikovany hruby zavit

Pravy strojni zavitnik pro slepé diry

UN

HD

7t

C
OAL

(2]
Lu @
THL DRVS | &
O]
- a

8 &SSsf]

DIN 371 se zesilenou stopkou

TDIN TP
Nr.2-56 045
Nr.4-40 0,63
Nr.6-32 0,79
Nr.8-32 0,79
Nr.10-24 1,05
1/4-20 1,27
5/16-18 1,41
3/8-16 1,58

PHD

OAL DCONMS DRVS PHD
mm  mm mm mm

4 45 2,8 21
5 56 3,5 2,7
4 56 4,0 3,0
4 63 45 34
8 70 6,0 49
0 80 7,0 9,9
190 8,0 6,2
8 100 10,0 8,0

OAL

THL DRVS

DCONMS

TDIN

/

&P

DIN 376 se z(zenou stopkou

TDIN

7116-14
7116-14
11213
11213
9/16-12
5/8-11
5/8-11
3/4-10
3/4-10
7/8-9
1-8

1-8

OITw=Z2X=ZT

6/84

TP
mm
1814
1814
1,954
1,954
2,17
2,309
2,309
2,540
2,540
2,822
3,175
3,175

OAL DCONMS DRVS
mm mm mm
100 8 6,2
100 8 6,2
110 9 70
110 9 7,0
110 " 9,0
110 12 9,0
110 12 9,0
125 14 1,0
125 14 11,0
140 18 14,5
160 18 14,5
160 18 14,5

mm
1,85
2,35
2,85
3,50
3,90
5,10
6,60
8,00

PHD

mm

9,40
9,40
10,80
10,80
12,25
13,50
13,50
16,50
16,50
19,50
22,25
22,25

THL LU Drazky
mm mm

45 12 2
60 18 2
70 20 3
80 21 3
10,0 25 3
13,0 30 3
14,0 35 3
16,0 39 3
THL Drazky
mm

18 3

18 4

20 3

20 4

20 3

22 3

22 4

25 3

25 4

27 4

30 4

30 5

UNI VA
C c
W W
2-3 2-3
2B 2B
vap. vap.
Fal
HSS-E HSS-E
FHA 42° FHA 42°
<1100 N/mm? <900 N/mm?
<3xD <3xD
22582 .. 22266 ...
Ké Ké
uo uo
1942 002
1213 004
1063 006 1162 006

1139
1194
1282
1 366
1532

22 583 ...

Ké
uo
2098
2098

2979
2766

3565

4264
5796

008 1243 008
010 1322 010
025 1353 025

031 1532 031
037 1590 037
22 267 ...
Ké
uo
043
2665 043
050
2343 050
056
062
3015 062
075
3696 075
087
100
6196 100
12 8
7 6
12
22

Rezna rychlost v, (m/min.)
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WNT \ Standard

Zavitniky

UNC - unifikovany hruby zavit

Pravy strojni zavitnik pro slepé diry

UNC

OAL

PHD

DIN 371 se zesilenou stopkou

TDIN TP

mm
Nr.4-40 0,635
Nr.4-40 0,635
Nr.6-32 0,794
Nr.6-32 0,794
Nr.8-32 0,794
Nr.8-32 0,794
Nr.10-24 1,058
Nr.10-24 1,058
1/4-20 1,270
1/4-20 1,270
5/16-18 1,411
5/16-18 1,411
3/8-16 1,588
3/8-16 1,588

OAL DCONMS DRVS

mm

DIN 376 se z(Zenou stopkou

___|bconms

PHD
mm
2,30
2,30
2,85
2,85
3,50
3,50
3,90
3,90
5,20
5,20
6,60
6,60
8,00
8,00

TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD
mm  mm mm mm  mm

7116-14 1,814 100 8 62 940

1213 1,954 110 9 70 10,75

5/8-11 2,309 110 12 9,0 13,50

3/410 2,540 125 14 11,0 16,50

p

M

K

N

S

H

cuttingtools.ceratizit.com

THL
mm

UNI FE-HF
Cc C
TN TN
2-3 2-3
2B 2B
TiN TiCN
il
HSS-E HSS-E
FHA 35° FHA 35°
<1000 N/mm? < 1100 N/mm?
<2,5xD <2,5xD
23172... 23372..
LU Drazky Ké Ké
mm T9 T9
18 2 637 004
18 2 669 004
20 3 586 006
20 3 635 006
21 3 631 008
21 8 673 008
25 3 653 010
25 3 695 010
30 3 843 025
30 8 938 025
35 3 843 031
35 8 976 031
39 3 1032 037
39 3 1161 037
23173 ...
Drazky Ké
T9
3 1308 043
3 1380 050
3 1698 062
3 2569 075
15 15
9
18 15
12 24

VA

2-3

2B

HSS-E
FHA 35°
<1000 N/mm?
<2,5xD

23472 ...
Ké

T9

803 004
758 006
785 008
818 010
918 025
968 031

1083 037

22

Rezna rychlost v, (m/min.)
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Zavitniky
WNT \ Performance UNC — unifikovany hruby zavit

Pravy strojni tvafeci zavitnik pro prichozi/slepé diry

A SN = tvareci zavitnik s mazacimi drazkami

EC
M UNC EC SN
(o C
TN Roassad
2-3 2-3
2BX 2BX
TiN TiN

OAL
(2]
z 8
DIN 2174 se zesilenou stopkou
HSS-E HSS-E
<1100 N/mm? <1100 N/mm?
<1,5xD <3xD
22270.. 22271..
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Drazky Ké K¢
mm mm mm mm mm mm mm uo uo
Nr.4-40 0,635 56 3,5 27 255 11 18 1713 004
Nr.4-40 0,635 56 3,5 27 255 11 18 3 1979 004
Nr.6-32 0,794 56 40 30 315 12 20 1595 006
Nr.6-32 0,794 56 4,0 30 315 12 20 3 1839 006
Nr.8-32 0,794 63 45 34 380 13 21 1602 008
Nr.8-32 0,794 63 45 34 380 13 21 4 1839 008
Nr.10-24 1,058 70 6,0 49 435 15 25 1785 010
Nr.10-24 1,058 70 6,0 49 435 15 25 4 2021 010
1/4-20 1,270 80 7,0 55 575 17 30 2075 025
1/4-20 1,270 80 70 55 575 17 30 4 2343 025
5/16-18 1411 90 8,0 62 730 20 35 2239 031
5/16-18 1411 90 8,0 62 730 20 35 5 2535 031
3/8-16 1,588 100 10,0 80 880 22 39 2685 037
3/8-16 1,588 100 10,0 80 880 22 39 5 2951 037
P 18 18
M 10 10
K 10 10
N 22 22
S
H

Rezna rychlost v, (m/min.)
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Zavitniky
WNT \ Performance EG UNC - unifikovany hruby zavit pro draténé viozky

Pravy strojni zavitnik pro prichozi diry pro zavitové draténé vlozky

B
W
4-5
2B
mod
nitr. +
vap.
OAL
LU 2
8
a 8]
il R o
- 5 i
DIN 371 se zesilenou stopkou HSS-E
FHA0°
<1100 N/mm?
<4xD
22 668 ...
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Drazky Ké
mm mm mm mm mm mm mm uo
EGNr.4-40 0,635 63 45 34 31 13 21 3 1759 004
EGNr.6-32 0,794 70 6,0 49 38 14 25 3 1823 006
EGNr.8-32 0,794 80 6,0 49 44 16 30 3 1749 008
EG Nr. 10-24 1,058 80 7,0 55 52 17 30 3 1902 010
P 12
M 7
K 12
N
S
H

Rezna rychlost v, (m/min.)
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WNT \ Performance

Zavitniky
EG UNC - unifikovany hruby zavit pro draténé viozky

Pravy strojni zavitnik pro slepé diry pro zavitové draténé viozky

OAL

PHD

DCONMS

TDIN

DIN 371 se zesilenou stopkou

TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL

mm mm  mm
EGNr.4-40 0635 63 4,5
EGNr.6-32 0794 70 6,0
EGNr.8-32 0,794 80 6,0
EGNr.10-24 1,058 80 70

T w=ZXxX=T

mm
31

38
44
5,2

mm
7
8
8

10

LU Drazky

mm

W W ww

UNI

1,5-2

2B
mod

vap.

HSS-E
FHA42°
<1100 N/mm?
<3xD

22672 ...
K¢

uo

1782 004
1669 006
1772008
1862 010

6/88

Rezna rychlost v, (m/min.)
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WNT \ Performance Zavitniky

UNJC - unifikovany hruby z&vit

Pravy strojni zavitnik pro slepé diry

[\ ET)

Ti

2-3

3BX

TiCN

OAL
Ly g
=z
THL DRVS o)
a o
&) - =)
5 ,,,,,,,,,
=
«P
DIN 371 se zesilenou stopkou HSS-E
FHA 15°
<1200 N/mm?
<2xD
22 166 ...
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Drazky Ké
mm  mm mm mm mm mm mm uo
Nr.4-40 0635 56 3,5 27 230 11 18 2 2343 004
Nr.6-32 0,794 56 4,0 30 28 12 20 3 2391 006
Nr.8-32 0,794 63 45 34 350 13 2 3 2359 008
Nr.10-24 1,058 70 6,0 49 390 15 25 3 2483 010
1/4-20 1,270 80 7,0 55 525 17 30 3 3183 025
3/8-16 1,588 100 10,0 80 810 22 39 3 3863 037
P 7
M 7
K
N 22
S 5
H

cuttingtools.ceratizit.com

Rezna rychlost v, (m/min.)
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Zavitniky
WNT \ Performance UNF — unifikovanj jemny zavit

Pravy strojni zavitnik pro prichozi diry

UNF
B
W
4-5
2B
nitr. +
vap.
OAL
1]
=
g
z Q
- !
DIN 371 se zesilenou stopkou HSS-E
FHA0°
<1100 N/mm?
<4xD
22602 ...
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Drazky Ké
mm mm mm mm mm mm mm uo
Nr.4-48 0529 56 3,5 27 240 11 18 2 1628 004
Nr.6-40 0,635 56 4,0 30 29 12 20 3 1445 006
Nr.8-36 0,706 63 45 34 350 13 2 3 1445 008
Nr.10-32 0,794 70 6,0 49 410 15 25 3 1489 010
1/4-28 0,907 80 7,0 55 550 17 30 3 1636 025
5116-24 1,058 90 8,0 6,2 690 17 35 3 1845 031
a
z
DIN 374 se zuzenou stopkou
22603 ...
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Drazky Ké
mm  mm mm mm mm mm uo
7/16-20 1,270 100 8 6,2 990 22 3 2203 043
1/2-20 1,270 100 9 70 150 22 B 2098 050
9/16-18 1,411 100 1 90 1290 22 3 3236 056
5/8-18 1411 100 12 90 1450 22 3 2951 062
3/4-16 1,588 110 14 110 1750 25 4 3732 075
7/8-14 1,814 125 18 145 20,50 25 4 4864 087
112 2117 140 18 145 23,25 28 4 6296 100
11/812 2117 150 22 18,0 26,50 28 4 16556 112
1114412 2117 150 22 18,0 29,75 28 4 18154 125
13/812 2117 170 28 22,0 3300 30 5 19122 137
P 12
M 7
K 12
N
S
H

Rezna rychlost v, (m/min.)
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Zavitniky
WNT \ Standard UNF — unifikovany jemny zavit

Pravy strojni zavitnik pro prichozi diry

UNF UNI

OAL

__|DCONMS

a
I
o
DIN 371 se zesilenou stopkou HSS-E
FHA0°
<1100 N/mm?
<3xD
23180 ...
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Drazky Ké
mm mm mm mm mm mm mm T9
Nr.10-32 0,794 70 6 49 41 15 25 3 682 010
1/4-28 0,907 80 7 55 55 17 30 3 871 025
5M16-24 1,058 90 8 62 69 17 35 3 968 031
3/8-24 1,058 90 10 80 85 18 35 4 1057 037
a
x
DIN 374 se zuzenou stopkou
23181 ...
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Drazky Ké
mm  mm mm mm mm mm T9
7/16-20 1,270 100 8 62 99 22 3 1273 043
1/2-20 1,270 100 9 70 15 22 8 1313 050
9/16-18 1411 100 1 90 129 22 3 1786 056
5/8-18 1411 100 12 90 145 22 3 1654 062
3/4-16 1,588 110 14 10 175 25 4 2510 075
P 15
M 9
K 18
N 12
S
H

Rezna rychlost v, (m/min.)
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WNT \ Performance

UNF - unifikovany jemny zavit

Pravy strojni zavitnik pro slepé diry

UNF VA UNI UNI
E C E
1,5- 2-3 1,5-2
2B
28 28 +0,05
vap. vap. vap.
.
OAL
LU %’
THL DRVS o
S 3
% IR S == — '
«P
DIN 371 se zesilenou stopkou HSS-E HSS-E HSS-E
FHA42° FHA 42° FHA 42°
<900 N/mm? <1100 N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <3xD <3xD
22308.. 22606.. 22307..
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Drazky Ké Ké Ké
mm mm mm mm mm mm mm uo uo uo
Nr.2-64 0,397 45 2,8 21 185 45 12 2 1998 002
Nr.4-48 0,529 56 3,5 2,7 240 0 18 2 1505 004 1445 004
Nr.6-40 0,635 56 4,0 30 29 70 20 3 1445 006 1282 006
Nr.6-40 0,635 56 4,0 30 300 70 20 3 2021 006
Nr.8-36 0,706 63 45 34 350 80 2 3 1445 008 1282 008
Nr.10-32 0,794 70 6,0 49 410 10,0 25 3 1546 010 1353 010
Nr.10-32 0,794 70 6,0 49 415 10,0 25 3 2139 010
1/4-28 0,907 80 7,0 55 550 10,0 30 3 1590 025 1479 025
1/4-28 0,907 80 7,0 55 555 10,0 30 3 2239 025
5M16-24 1,058 90 8,0 6,2 690 100 35 3 1772 031 1669 031
5116-24 1,058 90 8,0 6,2 695 100 35 3 2547 031
3/8-24 1,058 90 10,0 80 850 10,0 35 3 1856 037
3/8-24 1,058 90 10,0 80 855 10,0 35 3 2547 037
OAL 2
4
o | THL DRVS §
oy =
5 g | —
e
«P /
DIN 374 se zuzenou stopkou
22607 ... 22409 ...
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Drazky Ké Ké
mm  mm mm mm mm mm uo uo
7/16-20 1,270 100 8 6,2 990 13 3 2098 043
7/16-20 1,270 100 8 6,2 995 13 4 3219 043
1/2-20 1,270 100 9 70 11,50 13 4 2098 050
1/2-20 1,270 100 9 70 11,55 13 5 3097 050
9/16-18 1,411 100 1 90 1290 15 4 3156 056
9/16-18 1,411 100 1 90 1295 15 5 4397 056
5/8-18 1,411 100 12 90 1450 15 4 2766 062
5/8-18 1,411 100 12 90 1455 15 5 3998 062
3/4-16 1,588 110 14 11,0 1750 17 4 3800 075
3/4-16 1,588 110 14 11,0 1755 17 5 5399 075
7/8-14 1,814 125 18 14,5 20,50 17 4 4596 087
112 2117 140 18 145 2325 20 4 6529 100
112 2117 140 18 145 23,30 20 5 8462 100
11/812 2117 150 22 18,0 26,50 22 4 8896 112
1114412 2117 150 22 18,0 2975 22 5 10159 125
13/812 2117 170 28 22,0 3300 24 5 12360 137
P 8 12 12
M 6 7 7
K 12 12
N 22 22
S
H
0

Rezna rychlost v, (m/min.)
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Zavitniky
WNT \ Performance UNF — unifikovang jemny zavit

Pravy strojni zavitnik pro slepé diry

[\ ET) . .
UNF Ti Ti
C C
W W
2-3 2-3
2BX 3BX
vap. vap.
OAL
LY 2
=z
THL DRVS o)
=) o
gy o
L~ | 6
«P
DIN 371 se zesilenou stopkou HSS-PM HSS-PM
FHA 30° FHA 30°
< 1400 N/mm? < 1400 N/mm?
<1,5xD <1,5xD
22302.. 22303..
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Drazky Ké Ké
mm mm mm mm mm mm mm uo uo

Nr.10-32 0,794 70 6 49 41 10 25
1/4-28 0,907 80 7 55 55 10 30

2812 010 2812 010
3055 025 3055 025

W W ww

5/16-24 1,058 90 8 62 69 10 35 3631 031 3302 031
3/8-24 1,058 90 10 80 85 10 35 3598 037 3598 037
P 5 5
M 5 5

K
N 22 22
S 3 3
H

Rezna rychlost v, (m/min.)
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Zavitniky
WNT \ Standard UNF — unifikovang jemny zavit

Pravy strojni zavitnik pro slepé diry

UNF UNI VA
C C
TN Roassad
2-3 2-3
2B 2B
TiN

i
OAL !

I
¢ |
=
z
J i)
| | /;
il
- f“.‘
DIN 371 se zesilenou stopkou HSS-E HSS-E
FHA 35° FHA 35°
< 1100 N/mm? <1100 N/mm?
<2,5xD <2,5xD
23182.. 23482..
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Drazky Ké Ké
mm mm mm mm mm mm mm T9 T9
Nr.10-32 0,794 70 6 49 41 10 25 3 720 010 960 010
1/4-28 0,907 80 7 55 55 10 30 3 921 025 1049 025
5M16-24 1,058 90 8 62 69 10 35 3 976 031 1111 031
3/8-24 1,058 90 10 80 85 10 35 3 1086 037 1206 037
[a]
z
DIN 374 se zuzenou stopkou
23183... 23483..
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Drazky Ké K¢
mm  mm mm mm mm mm T9 T9

716-20 1,270 100 8 62 99 13 3 1308 043 1500 043
1/2-20 1,270 100 9 70 15 13 4 1380 050 1512050
9/16-18 1,411 100 " 90 129 15 4 1862 056 2121 056
5/8-18 1411 100 12 90 145 15 4 1685 062 1862 062
3/4-16 1,588 110 14 10 1756 17 4 2674 075 2519 075
P 15 8
M 9 6
K 18

N 12 22
S

H

Rezna rychlost v, (m/min.)
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WNT \ Performance

Zavitniky
UNF - unifikovany jemny zavit

Pravy strojni tvafeci zavitnik pro prichozi/slepé diry

A SN = tvareci zavitnik s mazacimi drazkami

PHD

UNF

OAL

DIN 2174 se zesilenou stopkou

TDIN

Nr. 4-48
Nr. 6-40
Nr. 8-36
Nr. 10-32
1/4-28

PHD

TDIN

DCONMS

mm
2,62
3,22
3,85
4,45
5,95

TP OAL DCONMS DRVS PHD
mm  mm mm mm
0,529 56 35 27
0,635 56 4,0 3,0
0,706 63 4,5 3.4
0,794 70 6,0 49
0,907 80 70 55
OAL
THL DRVS

DIN 2174 se z(zZenou stopkou

TDIN

7116-20
1/2-20

T »W=ZXZ 10

P
mm
1,27
1,27

THL LU Drazky
mm mm

1 18 3
1220 3
13 21 4
15 25 4
17 30 4

OAL DCONMS DRVS PHD THL Drazky

mm
100
100

mm
8
9

mm
6,2
7,0

mm

10,55
12,15

mm
22 6
22 6

EC
SN

2-3

2BX

TiN

HSS-E
<1100 N/mm?
<3xD

22312 ...
K¢

uo

2199 004
2042 006
2095 008
2265 010
2658 025

22 313 ...
K¢
uo
3967 043
4065 050

18
10
10
22

cuttingtools.ceratizit.com

Rezna rychlost v, (m/min.)
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Zavitniky
WNT \ Performance EG UNF — unifikovany jemny zavit pro drténé viozky

Pravy strojni zavitnik pro prichozi diry pro zavitové draténé vlozky

B
W
4-5
2B
nitr. +
vap.
OAL
1]
=
g
z Q
- !
DIN 371 se zesilenou stopkou HSS-E
FHA0°
<1100 N/mm?
<4xD
22 676 ...
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Drazky Ké
mm mm mm mm mm mm mm uo
EGNr.4-48 0,529 56 4 30 30 9 2 3 2282 004
EGNr.6-40 0,635 70 6 49 37 11 25 3 2203 006
EGNr.8-36 0,706 80 6 49 44 13 30 3 2203 008
EGNr.10-32 0,794 80 6 49 51 13 30 3 2343 010
EG 1/4-28 0,907 90 8 62 66 17 35 3 2501 025
a
x
DIN 374 se zuzenou stopkou
22 677 ...
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Drazky Ké
mm mm mm mm mm mm uo
EG 3/8-24 1,058 90 8 62 980 18 4 3055 037
EG7/16-20 1,270 100 9 70 1150 22 3 3833 043
EG 1/2-20 1,270 100 1 90 1310 22 3 3598 050
EG 5/8-18 1411 110 14 110 16,25 25 4 5493 062
EG 3/4-16 1,588 125 16 12,0 19,50 25 4 7028 075
12
7
12

T »W=Z2XZ10

Rezna rychlost v, (m/min.)

6|96 cuttingtools.ceratizit.com


https://cuttingtoos.ceratizit.com

Zavitniky
WNT \ Performance EG UNF — unifikovany jemny zavit pro draténé viozky

Pravy strojni zavitnik pro slepé diry pro zavitové draténé viozky

E
W
1,5-2
2B
vap.
OAL
Ly g
=z
THL DRVS o)
a o
&) - =)
5 ,,,,,,,,,
=
«P
DIN 371 se zesilenou stopkou HSS-E
FHA 42°
<1100 N/mm?
<3xD
22 680 ...
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Drazky Ké
mm mm mm mm mm mm mm uo
EGNr.4-48 0,529 56 4 30 30 7 20 3 2139 004
EGNr.6-40 0,635 70 6 49 37 8 25 3 2121 006
EGNr.8-36 0,706 80 6 49 44 8 30 3 2218 008
EGNr.10-32 0,794 80 6 49 51 8 30 3 2343 010
EG 1/4-28 0,907 90 8 62 66 10 35 3 2568 025
) 12
M 7
K 12
N
S
H

Rezna rychlost v, (m/min.)
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Zavitniky

NPT — americky kuZelovy trubkovy zavit

Pravy strojni zavitnik pro slepé diry

W
%

NPT

OAL

DIN 371 se zesilenou stopkou

TDIN

116-27
1/8-27
1/8-27
1/4-18
1/4-18

Y2

P
mm
0,941
0,941
0,941
1,411
1,411

OAL DCONMS DRVS
mm mm mm
90 8 6,2
90 10 8,0
90 10 8,0
100 14 1,0
100 14 11,0

DIN 374 se zuzenou stopkou

TDIN

3/8-18
3/8-18
1/2-14
11214
3/4-14

T w=ZXxX=T

6|98

P
mm
1,411
1,411
1814
1814
1814

OAL DCONMS DRVS

le
mm
9,24
9,28
9,28
13,55
13,55

le
mm
13,86
13,86
18,11
18,11
18,59

THL LU Dréazky
mm mm
13,0 26,0
13,0 26,0
12,0 26,0
19,5 34,5
18,0 34,5

S~ w s oww

THL  Drézky
mm
18,0
19,5
23,0
25,0
26,0

o1 o1 o1t o

HSS-E
FHA 35°
<900 N/mm?

22 364 ...
K&
uo

2912 006
3363 012

3931 025

22311 ...

Ké
uo

4831 037

7028 050
9460 075

22

HSS-E
FHA 42°
< 1100 Nimm?

22 365 ...
Ké
uo
4397 012

4499 025

22372...

Ké
uo
729 037

10327 050

22

Rezna rychlost v, (m/min.)
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Zavitniky
WNT \ Performance NPT — americky kuZelovy trubkovy zavit

Pravy strojni zavitnik pro prichozi/slepé diry

NPT o

OAL
]
THL 2
le DRVS | §
)
74 F
DIN 371 se zesilenou stopkou HSS-E
FHA0°
<1100 N/mm?
22 374 ...
TDIN TP OAL DCONMS DRVS | THL LU Drazky Ké
mm mm mm mm mm mm mm uo
116-27 0,941 90 8 6,2 924 130 260 3 2098 006
1827 0,941 90 10 80 928 130 260 3 2729 012
1418 1,411 100 14 11,0 13,55 195 345 3 2889 025
2
Y
DIN 374 se zuzenou stopkou
22 375 ...
TDIN TP OAL DCONMS DRVS [ THL Drazky Ké
mm mm mm mm mm mm uo
3/818 1411 110 14 1 13,86 195 3 3598 037
12114 1,814 140 16 12 1811 250 5 4831 050
3/4-14 1,814 150 20 16 18,59 26,0 5 6232 075
11,5 2,209 170 25 20 22,31 30,0 5 8527 100
P 4
M
K 6
N 22
S
H

Rezna rychlost v, (m/min.)
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Zavitniky
WNT \ Performance NPT — americky kuZelovy trubkovy zavit

Pravy strojni zavitnik pro prichozi/slepé diry

A ES = extra kratky

‘ OAL
2
=z
3
A o
%
DIN 2181 se zuzenou stopkou HSS-E
FHA0°
< 750 N/mm?
22 361 ...
TDIN TP OAL DCONMS DRVS |z THL Drazky Ké
mm  mm mm mm mm mm uo
116-27 0941 63 6 49 924 130 4 1789 006
1/8-27 0,941 63 7 55 9,28 13,0 5 1882 012
1/4-18 1411 63 1 90 1355 195 5 2239 025
3/8-18 1411 70 12 90 13,86 19,5 5 2812 037
1214 1,814 80 16 12,0 18,11 23,0 5 3766 050
3/4-14 1,814 100 20 16,0 18,59 26,0 6 4730 075
1-11,5 2,209 110 25 20,0 22,31 32,0 6 7059 100
B 6
M
K 6
N 22
S
H

Rezna rychlost v, (m/min.)
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Pfisludenstvi
Prodlouzena stopka pro zavitniky
|
e =
§ OAL §
20 450 ...
DIN 371 DIN 374 /376 DCONWS a LSC BD LS OAL DRVS DCONMS Ké
mm mm mm mm mm mm mm mm uo
M3 M4,5 - M5 3,5 2,7 23 75 60 130 49 6 8231 020
M3,5 M5,5 4,0 3,0 23 8,4 60 130 4,9 6 9729 030
M4 M6 45 34 23 8,4 60 130 49 6 9729 040
M4,5 - M6 M8 6,0 49 26 121 60 130 55 7 9827 050
M7 M9 - M10 7,0 55 26 121 60 130 55 7 10491 060
M8 M11 8,0 6,2 30 13,0 60 130 6,2 8 10194 070
M9 M12 9,0 7,0 31 15,0 60 130 7,0 9 10194 080
M10 10,0 8,0 88 15,0 60 130 8,0 10 11194 090
M14 11,0 9,0 36 18,0 90 180 9,0 1 14957 100
(M12) M16 12,0 9,0 36 18,0 90 180 9,0 12 14957 110
cuttingtools.ceratizit.com 6101
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Technické informace

Zavity — doporucené provedeni otvor( pro fezani kuzelovych zavitu s kuZelovitosti 1:16

Valcovy otvor

NPT NPTF Rc
@ D4 @D P @D, t; min. @D, t; min. @D P @D, t; min.
palec Gg/1" mm mm mm mm palec Gg/1" mm mm
‘ 116 27 6,15 12 6,1 12 116 28 6,2 1,9
: 1/8 27 8,5 12 8,45 12 1/8 28 8,2 1,9
: _ 1/4 18 1" 17,5 10,9 17,5 1/4 19 10,85 16,3
‘ - 3/8 18 14,5 17,6 14,3 17,6 3/8 19 14,5 18,1
‘ 12 14 17,85 22,9 17,6 22,9 12 14 18 24
| 3/4 14 23,2 23 23 23 3/4 14 23,5 25,3
S 1 1% 29,5 274 28,75 274 1 1" 29,5 30,6
. 1% 1% 37,8 28,1 37,5 28,1
1% 1% 44 28,4 43,75 284
2 1% 56 28,4 55,75 28,4

P = stoupani

Kuzelovy otvor — pfedvrtany otvor vystruzeny kuzelovym vystruznikem

NPT NPTF
@ D3 @D P @D, @D, t; min. @D, @D, t; min.
palec Gg/1" mm mm mm mm mm mm
; 116 27 5,95 6,39 12 5,95 6,41 12
‘ 1/8 27 8,25 8,74 12 8,25 8,76 12
‘ = 1/4 18 10,75 11,36 17,5 10,75 11,4 17,5
‘ 3/8 18 141 14,8 17,6 141 14,84 17,6
| 112 14 17,5 18,32 22,9 17,5 18,33 22,9
— 3/4 14 22,7 23,67 23 227 23,68 23
NP 1 1% 28,6 29,69 274 28,6 29,72 274
: 1% 1% 37,3 38,45 28,1 37,3 38,48 28,1
@Dy 1% 1% 434 44,52 28,4 43,4 445 28,4
2 1% 55,5 56,56 28,4 5515 56,59 28,4
Kuzel 1:16
Re
@D P @D, @D, t, min.
palec Gg/1" mm mm mm
1116 28 6,1 6,56 11,9
1/8 28 8,1 8,57 11,9
1/4 19 10,75 11,45 17,7
3/8 19 14,25 14,95 18,1
12 14 17,75 18,63 24
3/4 14 23 2412 25,3
1 11 29 30,29 30,6

P = stoupani

Kuzelovy otvor s drazkou za zavitem — pro slepé zavity

NPT NPTF
@ D3 @D P @D, b t, min. @ D, min. @D, b t, min. @ D4 min.
‘ palec Gg/1" mm mm mm mm mm mm mm mm
i 116 27 6,39 7 10 76 6,41 8 1 74
‘ o 1/8 27 8,74 7 10 10 8,76 8 1" 9,8
| o 1/4 18 11,36 10,2 14,5 131 1,4 11,6 15,5 12,9
i 3/8 18 14,8 10,6 15 16,5 14,84 12 16 16,3
i 12 14 18,32 13,8 19 20,5 18,33 15,6 20,5 20,3
\ 3/4 14 23,67 14,2 20 258 23,68 16 215 25,6
\ 1 1% 29,69 17 24 32,2 29,72 19,2 26 32
‘ 1% 1% 38,45 17,5 245 4 38,48 19,7 26,5 40,8
@Dy 1% 1% 44,52 17,5 245 47,2 44,5 19,7 26,5 47
2 1% 56,56 18 25 59,2 56,59 20,2 27 59
Kuzel 1:16
Re
@D P @D, b t, min. @ D, min.
palec Gg/1" mm mm mm mm
116 28 6,56 5,6 9,5 76
1/8 28 8,57 5,6 9,5 9,6
1/4 19 11,45 8,4 14 13
3/8 19 14,95 8,8 14,4 16,5
12 14 18,63 1,4 19 20,6
3/4 14 2412 12,7 20,3 26
1 1 30,29 14,5 243 32,8

P = stoupani
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Doporuéené primeéry otvorl pro fezani zavitl

Jmenovity @ zavitu
D P
M1 0,25
M1,1 0,25
M1,2 0,25
M1,4 0,3
M1,6 0,35
M1,8 0,35
M2 0,4
M2,2 0,45
M2,5 0,45
M3 0,5
M3,5 0,6
M4 0,7
M4,5 0,75
M5 0,8

M6 1
M7 1
M8 1,25
M9 1,25
M10 1,5
M11 1,5

Jmenovity @ zavitu
D X P
M2 X 0,25
M2,2 X 0,25
M2,5 X 0,35
M3 X 0,35
M3,5 X 0,35
M4 X 0,35
M4 X 0,5
M4,5 X 0,5
M5 X 0,5
M6 X 0,5
M6 X 0,75
M8 X 0,75
M8 X 1,0
M10 X 0,75
M10 X 1,0
M10 X 1,25
M12 X 1,0
M12 X 1,5
M14 X 1,25
M16 X 1,0
M16 X 1,5

Rozméry v mm; P = stoupani

cuttingtools.ceratizit.com

min.
0,729
0,829
0,929
1,075
1,221
1,421
1,567
1,713
2,013
2,459
2,850
3,242
3,688
4134
4,917
5,917
6,647
7,647
8,376
9,376

min.
1,729
1,929
2,121
2,621
3121
3,621
3,459
3,959
4,459
5,459
5,188
7,188
6,917
9,188
8,917
8,647
10,917
10,376
12,647
14,917
14,376

®D1

max.
0,785
0,885
0,985
1,142
1,321
1,521
1,679
1,838
2,138
2,599
3,01
3,422
3,878
4,334
5,153
6,153
6,912
7,912
8,676
9,676

®D1

max.
1,774
1,974
2,221
2,121
3,221
3,721
3,599
4,099
4,599
5,599
5,378
7,378
7153
9,378
9,153
8,912
11,153
10,676
12,912
15,153
14,676

Doporuceny
otvor

0,75
0,85
0,95
11
1,25
1,45
1,6
1,75
2,05
2,5
2,9
3,3
3,7
4,2
5
6
6,8
78
8,5
9,5

Doporuceny
otvor

1,75
1,95
2,15
2,65
3,15
3,65
3,5
4
45
515
52
72
7
9,2
9
8,8
1
10,5
12,8
15
14,5

Jmenovity @ zavitu

D

M12 1,75
M14 2
M16 2
M18 25
M20 25
M22 25
M24 3
M27 3
M30 35
M33 35
M36 4
M39 4
M42 4,5
M45 4,5
M48 5
M52 5
M56 55
M60 o1
M64 6
M68 6

MF | Metricky ISO jemny zavit 6H dle DIN 13 a DIN ISO 965-1

Jmenovity @ zavitu
D X P
M20 X 1,0
M20 X 1,5
M20 X 2,0
M24 X 1,5
M30 X 2,0
M36 X 1,5
M36 X 3,0
M42 X 2,0
M48 X 1,5
M48 X 3,0
M48 X 4,0
M56 X 1,5
M56 X 2,0
M56 X 30
M56 X 4,0
M64 X 3,0
M64 X 4,0
M72 X 4,0
M80 X 6,0
M95 X 6,0
M110 X 6,0

M | Metricky ISO normélni zavit 6H dle normy DIN 13 a DIN ISO 965-1 (M1-M1,4 = 5H)

gD1

min.
10,106
11,835
13,835
15,294
17,294
19,294
20,752
23,752
26,211
29,211
31,67
34,67
37129
40,129
42,587
46,587
50,046
54,046
57,505
61,505

max.
10,441
12,210
14,210
15,744
17,744
19,744
21,252
24,252
26,771
29,771
32,270
35,270
37,799
40,799
43,297
47,297
50,796
54,796
58,305
62,305

gD1

min.

18,917
18,376
17,835
22,376
27,835
34,376
32,752
39,835
46,376
44,752

43,67
54,376
53,835
52,752
51,670
60,752
59,670
67,670
73,505
88,505
103,505

max.

19,153
18,676
18,210
22,676
28,210
34,676
33,252
40,210
46,676
45,252
44,270
54,676
54,210
53,252
52,270
61,252
60,270
68,270
74,305
89,305
104,305

Doporuéeny
otvor

10,2
12
14

15,5

17,5

19,5
21
24

26,5

29,5
32
35

375

40,5
43
47

50,5

54,5
58
62

Doporuéeny
otvor

19
18,5
18
22,5
28
34,5
33
40
46,5
45
44
54,5
54
53
52
61
60
68
74
89
104

60°

60°
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Doporuéené prumeéry otvort pro tvareni zavit(

Jmenovity @ zavitu
D P
M1 0,25
M1,2 0,25
M1,4 0,3
M1,6 0,35
M1,8 0,35
M2 0,4
M2,2 0,45
M2,5 0,45
M3 0,5
M3,5 0,6
M4 0,7
M4,5 0,75
M5 0,8

Jmenovity @ zavitu
D X P
M2 X 0,25
M2,2 X 0,25
M2,5 X 0,25
M2,5 X 0,35
M3 X 0,25
M3 X 0,35
M3,5 X 0,35
M3,5 X 0,5
M4 X 0,35
M4 X 0,5
M4,5 X 0,5
M5 X 0,5
M5 X 0,75
M5,5 X 0,5
M6 X 0,5
M6 X 0,75
M7 X 0,5
M7 X 0,75
M8 X 0,5
M8 X 0,75
M8 X 1,0
M9 X 0,5
M9 X 0,75
M9 X 1,0
M10 X 0,5
M10 X 0,75
M10 X 1,0
M10 X 1,25
M1 X 0,75
M11 X 1,0
M12 X 0,75

Rozméry v mm; P = stoupani

6[104

min.
0,89
1,09
1,26
1,45
1,65
1,83

2,3
2,77
3,23
3,68
4,15
4,63

min.
1,89
2,09
2,39
2,35
2,89
2,85
3,35
3,27
3,85
3,77
4,27
477
4,65
5,27
578
5,65
6,78
6,65
7,78
7,65
7,51
8,78
8,65
8,51
9,78
9,65
9,51
9,39
10,65
10,51
11,66

®D1

max.

1,86
2,04
2,34
2,82
3,28
3,73
4,21
4,68

®D1

max.

3,32

3,82
4,32
4,82
4,71

5,32
5,83
5,71

6,83
6,71

7,83
7,7

7,59
8,83
8,7

8,59
9,83
9,71

9,59
9,48
10,71
10,59
1,72

Doporuceny
otvor

0,9
11
1,28
1,47
1,67
1,85
2,03
2,33
2,8
3,25
3,7
4,2
4,65

Doporuceny
otvor

1,9

21

24

2,37
29
2,88
3,38
3,3
3,88
38

43

48

47

53

58

5,7

6,8

6,7

78

7

7,6

8,8

8,7

8,6

9,8

9,7

9,6
9,45
10,7
10,6
1,7

Jmenovity @ zavitu

D P
M6 1
M7 1
M8 1,25
M9 1,25
M10 1,5
M11 1,5
M12 1,75
M14 2
M16 2
M18 25
M20 25
M22 25
M24 3

MF | Metricky ISO jemny zavit 6H dle DIN 13 a DIN ISO 965-1

Jmenovity @ zavitu
D X P
M12 X 1,0
M12 X 1,25
M12 X 1,5
M13 X 0,75
M13 X 1,0
M13 X 1,5
M14 X 0,75
M14 X 1,0
M14 X 1,25
M14 X 1,5
M15 X 0,75
M15 X 1,0
M15 X 1,5
M16 X 0,75
M16 X 1,0
M16 X 1,5
M18 X 1,0
M18 X 1,5
M18 X 2,0
M20 X 1,0
M20 X 1,5
M20 X 2,0
M22 X 1,5
M22 X 2,0
M24 X 1,5
M24 X 2,0
M25 X 1,5
M26 X 1,5
Mm27 X 2,0
M28 X 1,5
M30 X 1,5
M30 X 2,0

M | Metricky ISO normélni zavit 6H dle normy DIN 13 a DIN ISO 965-1 (M1-M1,4 = 5H)

gD1

min.
5,51
6,51
7,39
8,39
9,25
10,25
11,12
13
15
16,72
18,72
20,72
22,46

@D1

min.
11,52
11,4
11,26
12,66
12,52
12,26
13,66
13,52
13,4
13,26
14,66
14,52
14,26
15,66
15,52
15,26
17,52
17,26
17
19,52
19,26
19
21,26
21
23,26
23,01
24,26
25,26
26,01
27,26
29,26
29,01

max.
5,59
6,59
7,48
8,48
9,35
10,35
11,25
13,15
15,15
16,9
18,9
20,9
22,7

max.
11,6
11,49
11,36
12,72
12,6
12,36
13,72
13,6
13,49
13,36
14,72
14,6
14,36
15,72
15,6
15,36
17,6
17,36
17,15
19,6
19,36
19,15
21,36
21,15
23,38
2316
24,38
25,38
26,16
27,38
29,38
29,16

Doporuéeny

otvor

5,6
6,6
7,45
8,45
9,35
10,35
11,25
131
15,1
16,85
18,85
20,85
22,65

Doporuéeny

otvor

1,6
11,45
11,35
12,7
12,6
12,35
13,7
13,6
13,45
13,35
14,7
14,6
14,35
15,7
15,6
15,35
17,6
17,35
171
19,6
19,35
19,1
21,35
211
23,35
2311
24,35
25,35
26,1
27,35
29,35
291

60°

60°
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Tolerance zavitl a doporuc¢ené vyrobni tolerance
A

um
+280]

270
1 i o e—
+260 +25erse

240 208

Vnitini zavit - tolerance "H" Tolerance zavitd Vnitfni zavit - tolerance "G"

+224 4904 +223

+220[
+212 1
7G

+200[
4191

+183
+180] +180—180 I 6G

7H +172) 72

+160[ 15

+151 I
J 6H 144

+140 —%149 +144

+140] A 5G

121 +126

+120[ 4G
+H12_H

5H

+100[ +98
4H

+80

TD2(5))

+70

+60

4 S ) [ S 143 +41 -
+40 +42 - +39 +39
+34
20T +18 18
+11 )
! !N +7 +14 -
0 v +2 ! Io" v

"Piklad pro M10 v pm

t(
o7t

0,5

0,3t

El
+32

Obrobky, které se povlakuiji, si vyzaduiji zavitniky s vét§im rozmérem.
V&tSi rozmér je zavisly na tloustce vrstvy a vrcholovém Ghlu.

,g :>‘
g2
V pfipadé % % A Tloustka vrstvy
60° Vrcholovy Uhel VétSi rozmér = 4 x tloustka vrstvy =
55° Vrcholovy uhel Vétsi rozmér = 4,331 x tloustka vrstvy
30° Vrcholovy thel Vétsi rozmér = 7,727 x tloustka vrstvy
Tolerance zavitniku — oznaceni podle . ; i L
TFidy tolerance fezaného vnitfniho zavitu
DIN ISO
4H 1SO1 4H 5H - - -
6H 1SO2 4G 5G 6H - -
6G ISO3 - (4E) 6G 7H 8H
7G - - - (6E) 7G 8G

(e}

@ Pro speciélni pripady obrabéni, napr. na obrabéni abrazivnich litych materiali nebo plast, se musi zvolit jiné rozméry, které se stanovi na zakladé empirickych
hodnot. V takovych pfipadech obsahuje zkratka tfidy tolerance pismeno ,X*, napf. ISO 2X, pfi¢emZ pfifazeni k toleranénimu poli vnitfniho zavitu maze byt
omezené (6HX pro toleranéni pole 6H a 5G). Dale se musi dbat na to, ze rozméry fezaného vnitfniho zavitu nezavisi pouze na rozmérech zavitniku, nybrz rovnéz
na fezaném materialu a celkovych podminkach obrabéni. Pro pfedfezavaci a stfedni zavitniky nejsou stanoveny zadné rozméry zavitu.
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Tvareci zavitniky

Tvareni zavitli je vhodné na materialy tvafitelné za studena do pevnosti max. 1400 N/mm?2 a s min. taznosti 5 %. Zavit se vytvafi
prostfednictvim plastické deformace. Takto vytvoreny zavit vykazuje velmi vysokou pevnost.

0 ALl 1 4
>»> Dilezité
Pfed tim, nez pomoci tvareciho zavitniku vytvofite zavit, byste si méli
Zjistit, zda objednatel souhlasi s tvafenim zavitl. V uréitych pramyslovych
odvétvich neni tvareni zavit pfipustné.
V krateru vytvofené tvarfenim se mohou usazovat negistoty a bakterie.

&——  Obrobek

Profil zavitu se do materialu vytlacuje stupfovité pres
nabéh zavitové Casti.

Vlastnosti

A Jeden typ s moznosti vyuziti na rizné materialy A Kratké Casy obrabéni

A Pro prichozi i slepé diry A Nevznikaji zadné tfisky

A Velmi vysoka kvalita povrchu zavitu A Bez profezavani

A \/ysoka staticka i dynamicka pevnost zavitu A Vysoka procesni bezpeénost

A Bezpedéné obrabéni hlubokych a zahloubenych zavitl A Rezny material HSS-E a HSS-PM pro materialy do 33 HRc

s taznosti minimalné 5 %

Prili slabé vytvarovani — predvrtany otvor je prilis Prilis velké vytvarovani — pfedvrtany otvor je prili§ Perfektni vytvarovani — pfedvrtany otvor je spravny
velky maly
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Odstranovani problému

Kratka zivotnost

Pficiny

A Lomy z pfetizeni na feznych hranéch v oblasti ndb&hu

A Tvrdost nebo zakladni material nastroje nejsou vhodné pro
dané obrabéni

A P¥ili§ maly otvor, nebo pfili§ zpevnény povrch otvoru od

pfedchoziho obrabéni
A Nedostate¢né mazani nebo nespravné pracovni parametry

Axialné prefiznuty zavit

Priciny

A Pohyb nastroje v fezu neni sprévny

A Otacky vfetena nesouhlasi s posuvem (chyba
synchronizace)

A Zavitniky s pravotoivou spirdlou jsou zafezévany do
materialu pfili§ vysokym tlakem

A Z3vitniky s loupacim nab&hem nebo s levotodivou spiralou
jsou zafezavany do materiélu pfili§ nizkym tlakem

Prilis velky zavit

Pficiny

A Tolerance zavitniku neodpovida poZadované toleranci
zavitu

A Bfity nastroje po ostfeni vykazuiji otfepy

A Na bfitech vznikaji narustky v disledku svafovani tlakem za
studena

Zlomeni nastroje

PFiciny

A Nastroj je ztupeny

A Najeti nastrojem na dno diry

A NarGstky

A Pfili§ mala pfedvrtana dira

A Zaseknuti tfisek

A Nespravné fezna rychlost

A Zaseknuti tiisek v drazce

A Nedostateéné chlazeni/mazani

cuttingtools.ceratizit.com

Opatfeni

4 DelSi nabéh nebo vice drazek se stejnou délkou nabéhu,
tudiz vétsi pocet feznych zubd

4 U naostfenych nastroju muze klesnout zakladni tvrdost, pro
ostieni pouZivejte spravné parametry

A Pro vrtak pouZivejte spravné pracovni parametry

A Zvolte spravné mazivo a zajistéte jeho dostateéné mnozstvi

Opatreni

A Zkontrolujte NC program (zadani stoupani), pfip. synchronizaci
otacek a posuvu vietene

A PouZijte upinaci pouzdro z&vitniku s kompenzaci délky

A Pfi zafezavani zavitniku pouZijte jen nizkou silu v axialnim
sméru

A Zvyste axidlni tlak na zavitnik pfi jeho zafezavani do materiélu,
pracujte v oblasti tlakové kompenzace vyrovnavaciho upinage

Opatfeni

A Pouzijte nastroj se spravnou toleranci

A Provedte peclivé odjehleni

A Pouzijte vhodnou (pozitivni) geometrii

A Snizte feznou rychlost

A Aplikujte jinou povrchovou Upravu nebo povlak

A Pouzijte upinaci pouzdro zavitniku s kompenzaci délky
A PouZivejte vhodna maziva

Opatreni

A PouZijte sadové zavitniky

A Pouzijte nastroje s menSi Sroubovici

A Pouzijte nastroje s kratSim/del$im nabéhem
A Kontrola hloubky pfedvrtani a hloubky zavitu
A Vyvrtejte hlubsi pilotni diru

A Upravte feznou rychlost

A Jiny povlak nebo povrchova Uprava

A Pouzijte upina¢ s kompenzaci délky

A Pouzijte vhodné mazivo

A Pouzijte spravny pramér pfedvrtané diry

A Zméfite geometrii a/nebo tvar drazky

A Zkontrolujte tvar a utvareni tfisky
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Povlaky

vap.

nitr.

vap.
+

nitr.

TiN

TiN
GS

TiCN

DLC

6/108

vaporizovany

vaporizace je popousténi v pare, vznika tak oxidova
otéruodolna vrstva, jeji pérovity povrch pomaha nést dobfe
mazivo a brani tak nalepovani materialu na nastroji

nitridovany
nitridovani zvySuje odolnost proti opotfebeni a nabizi dobré
kluzné vlastnosti

vaporizovany + nitridovany
kombinace zvySené tvrdosti povrchu a nositele maziva

povlak TiN

vysoka otéruodolnost, dobré kluzné vlastnosti, vhodné pro
univerzalni pouziti

maximalni pracovni teplota: 450 °C

povlak TiN s kluznou vrstvou

vysoka odolnost proti opotfebeni s dobrymi kluznymi
vlastnostmi

maximalni pracovni teplota: 450 °C

multivrstvy povlak TiCN

vysoka tvrdost, otéruodolnost a houzevnatost
vhodné na abrazivni materialy

maximalni pracovni teplota: 450 °C

uhlikovy povlak s vlastnostmi diamantu
specialné na obrabéni nezeleznych kovli
maximalni teplota pfi obrabéni: 400 °C

Ti200

OSM

CH

HCr

CrN

AITiN-
HD

A
A
A

> > >

> > >

> > >

povlak TiN
vhodné pro vysokeé fezné rychlosti u tvareni zavitl
maximalni pracovni teplota: 450 °C

TK povlak s kluznou vrstvou
pro obrabéni vysocepevnostnich oceli

povlak amorfniho uhliku
pro pouziti na barevné kovy nebo hlinik
snizuje pfilnavost materialu

povlak s vrstvou tvrdého chromu
pro pouZiti na barevné kovy nebo hlinik
ma velmi nizkou drsnost povrchu

povlak na bazi nitridu chromu

velmi odolny proti opotfebeni

pouziti zejmena pro hlinik, ale také pro materialy tridy
P,Ma$S

nanopovlak na bazi AITiN ze zvySenou odolnosti
maximalni teplota pfi obrabéni: 500 °C
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