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Vlysvetlenie symbolov

Typ zavitu
M Vysvetlivky k typom zavitov najdete na

— Strana 6

Oblast pouzitia

Specialna vlastnost

Vysvetlivky k oblastiam pouzitia/$pecialnym
vlastnostiam vid

UNI
NCW

— Strana7
c Tvar nabehu

7N Vysvetlivky k jednotlivym tvarom nabehu vid
2-3

— Strana 6
Tolerancia
I1SO 2 . L
6H Vysvetlivky k tolerancidm najdete na
— Strana 103
Povlak

TiN Vysvetlivky k poviakom vid

— Strana 106

; Vnutorny privod kvapaliny

WNT \ Performance

Kvalitné prémiové néstroje pre maximalny vykon.

Kvalitné prémiové néstroje z produktového radu

WNT Performance sa koncipovali pre Specialne

pripady pouZitia a vyznaduju sa zvIast vysokym vykonom.

Ak v rdmci vlastnej vyroby kladiete vysoké naroky na procesny
vykon a chcete dosiahnut optimélnych vysledkov, potom Vam
odpori&ame prémiové nastroje z tohto produktového radu.

WNT \ Standard

Kvalitné nastroje pre Standardné pouzitie.

Kvalitné nastroje z produktového radu WNT Standard sU
vysoko kvalitné, vykonné a spolahlivé a tedia sa velkej dévere
nasich zakaznikov pdsobiacich po celom svete. Nastroje z
tohto produktového radu st v celom rade Standardnych aplikacii
prvou volbou a garantuju Vam optimaine pracovné vysledky.

Farebny krazok
Vysvetlivky k farebnym krizkom néjdete na

— Strana 5

HSS-E Rezny material
Vysvetlivky k reznym materialom vid
— Strana 6

FHA 42° Uhol skrutkovice

<1100 N/mm?  Pevnost tahu obrabaného materialu

Zavit v priechodnej diere

Zavit v slepej diere

e

1

Zavit v priechodnej a slepej diere

L A i

(¢}
@ Rezné parametre su znacne zavislé na vonkajsich podmienkach, ako je napriklad stabilita upnutia nastroja a obrobku, material a typ stroja! Uvadzané hodnoty
predstavuju mozné rezné parametre, ktoré sa v zavislosti na konkrétnej aplikacii musia upravit smerom hore alebo dole!
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WNT \ Performance

Typy nastrojov / Farebné kruzky

Typy nastrojov

Zavitnik pre priechodné diery, typ TruTap

A Pre priechodné diery do 4xD

A Tvar ndbehu B: ndbeh 3,5-5 stlpani,
s lupacim nabehom

A Rovné drazkovanie

A Vhodné mimo iné pre synchronne obrabanie,
s ploskou Weldon a s extra dlhym prevedenim

A \/daka Specialnej geometrii drazok na odvadzanie
triesok sa triesky odvadzaju po smeru rezu

Zavitnik pre priechodné diery, typ TruTap DL

A Pre priechodné diery do 4xD
A Tvar ndbehu D: nabeh 3,5-5 stipani,
bez lpacieho nabehu
A S 15° [avou skrutkovicou
A Vhodny na ocel, titan a zliatiny titdnu aj na Inconel 718
A Triesky sa odvadzaju v smere rezu

Zavitnik pre slepé diery, typ CavTap

A Pre slepé diery do 3xD

A Tvar nabehu C: nabeh 2-3 stlpani,
bez lupacieho nabehu

A Tvar nabehu E: ndbeh 1,5-2 stupani,
bez lupacieho nabehu

A S pravou skrutkovicou (uhol 35°, 42°, 45°, 50°)

A Vhodné mimo iné pre synchronne obrabanie, s pléSkou
Weldon, s extra dlhym prevedenim a vnutornym
chladenim

A \/daka skrutkovici s velkym uhlom sa triesky bezpecne
odvadzaju proti smeru rezu

Zavitnik pre slepé diery, typ CavTap SL

A Pre slepé diery do 2xD
A Tvar ndbehu C: nabeh 2-3 stlpani,
bez lupacieho nabehu
A Tvar nabehu E: nabeh 1,5-2 stupani,
bez lupacieho nabehu
A S pravou skrutkovicou a s malym uhlom (15°, 25°, 30°)
A Vhodny na ocel, titan a zliatiny titanu aj na Inconel 718
A Vhodné mimo iné pre synchrénne obrabanie, s extra
dlhym prevedenim a vnatornym chladenim
A Moznost pouzitia aj v pripade zloZitého obrabania ako
su prieCne diery

Zavitnik pre priechodné a slepé diery, typ DuoTap

A Pre slepé aj priechodné diery do 2xD

A Tvar nabehu C: nabeh 2-3 stlpani,
bez lupacieho nabehu

A Tvar nabehu D: nabeh 3,5-5 stlpani,
bez lupacieho nabehu

A Tvar nabehu E: ndbeh 1,5-2 stlpani,
bez lupacieho nabehu

A S rovnymi drazkami

A Na ocel, materialy tvoriace kratku triesku a kalené
materialy do 55 (62) HRC

A Mimo iné s extra dihym prevedenim a vnatornym
chladenim

Tvarniaci zavitnik, typ DuoForm

A Pre slepé aj priechodné diery do 3xD
A Tvar nabehu C: nabeh 2-3 stlpani,
bez lupacieho nabehu
A Pre materialy tvarovatelné za studena do 1400 N/mm?
A Vhodné mimo iné pre synchronne obrabanie,
s mazacimi drazkami a vnatornym chladenim

Farebné kruzky

Pre ocele do 750 N/mm?

FF

Na nehrdzavejtice a

Pre kalené ocele

I kyselinovzdorné ocele '
Oblast pouzitia ST: zavitnik bez Oblast pouzitia VA: Oblast pouzitia HT:
ST povlaku pre ocele s pevnostou v tahu VA pre nehrdzavejuce ocele HT pre obrabanie tvrdych materialov
do 750 N/mm?
T  Naocele do 1100 N'mm? " Preziaruvzdorné zliatiny == Nahlinik a nezelezné kovy
| 1|
Oblast pouzitia ST a VG: Oblast pouzitia Ti a Ni: Oblast pouzitia NW, Soft,
ST zavitnik s povlakom pre ocele s Ti pre ziaruvzdorné ocele, titan a Inconel NW Ms Ms a AMPCO:
pevnostou v tahu do 1100 N/mm? pre hlinik, mosadz a mékké
materialy s kratkou trieskou
VG Ni Soft |AMPCO
== Prevysokopevnostné ocele do T Naliatinu =T Pre univerzalne pouzitie do
] pevnosti 1400 N/mm? I | pevnosti 1100 N'mm?
Oblast pouzitia HR: Oblast pouzitia GG: Oblast pouzitia UNI:
HR pre ocele s pevnostou v tahu do GG pre liatinu UNI pre univerzalne pouzitie
1400 N/mm?

S\ — Strana 7
ﬂ Tu najdete detailné informéacie k jednotlivym oblastiam pouzitia.

cuttingtools.ceratizit.com
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Druhy zavitov / Tvary nabehov / Rezné materialy

Typy zéavitov

Tvary nabehov

Rezné materialy

M Metricky ISO zavit DIN 13 UNJC | Unifikovany hruby zavit ASME B1.15 a ISO 3161
e - Unifikovany zavit s extra jemnym stipanim ASME B1.15 {7
MF | Metricky jemny ISO zévit DIN 13 UNJF 2150 3161 /
G Rarkovy zavit DIN EN 1SO 228 BSW | Zavit Whitworth BS84 %7 /
. . o Americky trubkovy zavit kuzelovy (1:16)
UNC | Unifikovany hruby zavit ASME B1.15 a ISO 3161 NPT ANSI/ASME B1.20.1
. o Americky kuzelovy rarkovy zavit (1:16) {7
UNF | Unifikovany zavit s jemnym stapanim ASME B1.1 NPTF ANSI/ASME B1.203 /
. . e R Rurkovy zavit kuzelovy Whitworth (1:16) DIN EN 10226-2 {7
EG M | Metricky ISO zavit pre drotené zavitové viozky DIN 8140-2 Rc (1S07-1) /
EG Unifikovany hruby zavit ES pre drotené zavitové viozky R Rarkovy z&vit valcovy Whitworth DIN EN 10226-1 Qy
UNC | ASME B18.29.1 Pl (sor) L/
EG Unifikovany jemny zavit ES pre drotené zavitové viozky $ Nastroje pre tieto druhy zavitov i ruéné zavitniky a zavitové
UNF | ASME B18.29.1 \Q/_ o¢ka su k dispozicii v nasom online e-shope.

F(VBVVw Tvar B HSS Rychlorezna ocel
" 45 | (slipacim nabehom, 4-5 chodov)
c c HSS-E Vysoko vykonna rychlorezna ocel
Tvar
'r;i?w (bez lipacieho nabehu, 2-3 chody)
HSS-E/ Material zakladného telesa HSS-E
D Tvar D TK rezné/tvarovacie meédium: TK
var
'r;v_?w (bez ltpacieho nabehu, 4-5 chodov)
HSS-PM Vysoko vykonna rychlorezna ocel z praskového kovu
F“‘EWM Tvar E
- 1 5:2 (bez lupacieho nabehu, 1,5-2 chody) TK Nastroj zo spekaného karbidu
Liceranzn ,
CORE HOLE DIAMETERS

Nevyhnutné vybavenie pre Vasu vyrobu!
Detailny prehlad priemerov dier pre zavity vd'aka
dielenskému letaku CERATIZIT!
Za U¢elom ziskania tabulky vo VaSom materinskom jazyku,
prosim, kontaktujte svojho predajcu.

6|6 cuttingtools.ceratizit.com



WNT

Oblasti pouzitia / Specialne vlastnosti

Oblasti pouzitia

WNT \ Performance

UNI | Pre univerzaine pouzitie do pevnosti 1100 N/mm? EC Zavitniky DuoForm pre univerzalne pouZitie
ST Na dobre obrobite/né ocele NEO | Zavitniky DuoForm pre Ziaruvzdorné zliatiny
T —— ERo0 T s s
VG Pre zu8lachtené a Ziaruvzdorné ocele < 1100 N/mm? EE._GI_O s:ggzuzﬁ;'::hk na ocele do 1400 Nimnr’, wolfrdm, \;/_
HR | Prevysokopevnostné ocele < 1400 N/mm? g/_ Takto oznacené nastroje s k dispozicii v nasom online e-shope.
VA Pre nehrdzavejlce a kyselinovzdorné ocele do 1100 N/mm?
GG Na liatinu
NW | Nahink WNT \ Standard
Soft | Namikké materialy UNI | Pre univerzaine pouzitie do 1000 N/mm?
Ms Na mosadz, ktora tvori kratku triesku FE Pre ocele do 850 N/mm?
AMPCO| Na zliatiny Ampco g/_ FE-HF | Na vysoko pevné ocele do 1100 N/mm?
Ti Na titan a zliatiny titanu VA Na nehrdzavejlice a kyselinovzdorné ocele
Ni Specialne na Inconel 718 GG | Naliatinu
HT Na kalené ocele a tvrdent liatinu do 55 HRC AL Na hlinik a zliatiny hlinika
Specialne vlastnosti
AUT | Kratke prevedenie pre pouZitie na automatoch MMB | Maticovy zavitnik
AZ S vynechanymi zubami, znizuje trenie NC :?n%?n%ng&mi cl)(t;r:']gz:izeéii\éﬁrovnévacim upinacom s
CNC Ng lCN’C sync'rjrc')nne obrébanie’s_vyrovnévacim upinaéom s NCW S upinqcou_pléékog erldon na CNC synchrénne obrabanie bez
minimalnou diZzkovou kompenzéciou vyrovnavacieho upinaca
DRY 'I:lnz zsil\J/:h(?\A c;/?g;lbanie alebo obrabanie s minimalnym mnozstvom Rz= 1 Zévitové odko lapované
EL Extra dlhy, s dvojnasobnou celkovou dizkou S S konicky odsadenym vodiacim zavitom, na hiboké zavity
ES Extra kratky SN Tvarniaci zavitnik s mazacimi drazkami
HML | So spajkovanymi TK britmi pre vy$sie rezné rychlosti TS Na vysokorychlostné obrabanie, az do 100 m/min.
LH Pre lavy zévit

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT

Toolfinder
Toolfinder
% WNT \ Standard
- g 1 M MF G | |UNC| |UNF
Tvarniace zavitniky 8 8
UNI Pre materidly tvarovatelné za studena @ UNI 54 72
Rezacie zavitniky
Pre univerzélne pouZzitie @ UNI A 59+60 E 81 89
UNI' do 1000 N/mm? WNT Standard
do 1100 N/mm? WNT Performance @ UNI 42+43 65 77 83 92
@ FE 27 60
Pre ocele 23282...
P do 850 N/mm2 WNT Standard @ FE 43 66 23288..
do 1100 N/mm? WNT Performance =
@ FE-HF 27 81
Pre vysokopevnostné ocele
P do 1100 N/mm? WNT Standard @ FE-HF 43 83
do 1400 N/mm? WNT Performance
@ VA 28 60 81
M Na nehrdzavejuce a kyselinovzdorné ocele
@ VA 43+44 67 83 92
K Naliatinu @ GG 50
@ AL 28
N Na hlinik a neZelezné kovy @ AL 44
S Pre Ziaruvzdorné materialy
H  Na kalené materialy @

9\ — Strana 10-15
ﬂ Tu najdete prehlad zavitnikov s nastroji pre dalSie aplikacie

v / Tento produkt najdete v naSom online shope na webe cuttingtools.ceratizit.com

6|8 cuttingtools.ceratizit.com


https://cuttingtools.ceratizit.com/sk/sk/products/23282.html
https://cuttingtools.ceratizit.com/sk/sk/products/23283.html

WNT

Zavitniky
Toolfinder

% WNT \ Performance
7 m |eem| MF | & |unc| EC. |unic| unF | ES. | uNJF| BSW | NPT |NPTF| R Rc
2 UNC UNF P
o
EC | 51+52 71 79 84 93
22 626...
uner | UNI | 16-18 55  57+58 73 80 85 88 94 22327---
=y
22628...
(EMER | UNI | 29-31 56  61+62 75+76 82 86 90 95 22529--
=y
el ST | 19+20 58
(e | ST | 32+33 76

DIETY | ST | 45+46

UOERY | HR 20

ZEY | HR 34

DIMETY | HR | 45+46 68+69 78

TruTap R/ 21 73 80
CavTap |EA/:\ 35 76 82 90
S GG 47 22@73...
uoTa
' A7
TruTap (EE})
CavTap 1)) 36
WP AvPco 22330...
uoTa
. A7
TruTap Ti 22 80
CavTap Ti 37 22262... 87 91

SL

DIETN | HT 48

22.367...
G [
| |

96

22 167...

22 168...

g\ — Strana99
ﬂ Tu néjdete predlZzené stopky pre zavitniky

@ Zavitové rezné oleje najdete v naSom online e-shope vid cuttingtools.ceratizit.com

(=0
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https://cuttingtools.ceratizit.com/sk/sk/products/22173.html
https://cuttingtools.ceratizit.com/sk/sk/products/22030.html
https://cuttingtools.ceratizit.com/sk/sk/products/22626.html
https://cuttingtools.ceratizit.com/sk/sk/products/22627.html
https://cuttingtools.ceratizit.com/sk/sk/products/22628.html
https://cuttingtools.ceratizit.com/sk/sk/products/22629.html
https://cuttingtools.ceratizit.com/sk/sk/products/22367.html
https://cuttingtools.ceratizit.com/sk/sk/products/22382.html
https://cuttingtools.ceratizit.com/sk/sk/products/22381_RP.html
https://cuttingtools.ceratizit.com/sk/sk/products/22389.html
https://cuttingtools.ceratizit.com/sk/sk/products/22262.html
https://cuttingtools.ceratizit.com/sk/sk/products/22167.html
https://cuttingtools.ceratizit.com/sk/sk/products/22168.html

WNT Zavitniky

Prehlad
Prehlad zavitnikov

(0] [0}

o o
_% A £ =
= £ = €£25 = < s £ = €25 = <
= g = S o ° o = 8 = S® o ° ©
5= & 2 © £ SBE o o ¥ & 2 © £ 8B E o a
o o o [} .8 © S & O o o [=4 [} .o © =3 o
e c @ 8 2 £ N 3 - - o c @ 8 2 £ 8N 5 -~ ~
g8 E < S T od S = = g3 2 < S T w8 S = =
=8 o T 2 N b4 r4 53 o © 2 > Z =
o8& &~ = = x ®mO ¢ = = o3 & == = ¢ ®EO @ = =

U Metricky ISO zavit B Metricky ISO zavit

@ UNI -Zavit v priechodnej diere @ P - Zavit v priechodnej diere
B | IS026H B
(VN[N TruTap «:W |so(33 6G HSS-E m 16+17 YN TruiTap 4:"‘” ISO26H HSS-E O 19
-5 7 -5
UNI B_ | SO 2X 6HX ST B
onc | IR 7 ISO3X6GX HSS-E W 18 | ™ 1SO26H HSS-E O 19
4-5 7GX 4-5
UNI | [ rzw ISO26H HSS-PM ® 18 ST | et .r’”BVY“ ISO14H  HSS-E & 8,02'”’ 22003..
NCW 4 45 =
UNI B B 22004...
eEry |-~ ISO26H  HSS-E W 24 sT | Bmey .~ 1S036G HSS-E O s
EL 4-5 4-5 \m/_
B B
HSS-E ST
UNI IS0 2 6H | 26 UMl |~ [SO2X6HX HSS-E W 20
s HSS-PM TS s
B B
lh’l'é' M IS026H HSS-E W 27 HR M SO 2X 6HX HSS-PM W 20
4-5 4-5
B B
oW ) 15026 HSSPM W 27 VG < 1SO2X6HX HSS-E W 20
-5 -5
B
@ UNI -Zavit v slepej diere :I M IS026H  HSS-E O 24
4-5
C
UNI ) 1SO26H hss e m 29 MinTB v 1S026H HSS-E O 25
2-3 =20
E B
UNI M ISO26H HSS-E m @ 30 FE Y IS026H  HSS-E DO 27
1,5-2 4-5
C B
UNI ] 1S026H (fSSE W 42 FE-HF 7 IS026H HSS-E MW 27
2-3 4-5
UNI ﬁSW - -
NC R ISO26H HSS-E ® 42 P - Zavit v slepej diere
UNI ¢ c
now | ’TEM ISO26H HSS-PM H 30 ST | [N J’;:M ISO26H HSS-E WO 33
N = ISO26H HSS-PM ® 43 YN Cavap e ISO36G  HSS-E 2 l34"" 22135..
NCW 23 23 =
¢ | IS0 2X 6HX c
g,?é T IS026H  HSS-E W 31 CSNTC M ISO2X6HX HSS-E m & 32
2-3 7G 2-3
E C
é’,:‘é L IS026H  HSSE M ¢ 31 gg 4 15026H  HSSE O 39
1,5-2 2-3
UNL| PR S 150366 HssE m o8N ST | I || 150260 HSSE O 40
CNC avTap ik 2_; - ‘;/_ EL avTap 2_; -
¢ 22528.. ST | fge E
CavT. e - | ] & - O
UNI r:‘;w ISO14H  HSS-E gf EL 41“:’2“ ISO26H  HSS-E 41
E 22530 CavTap ¢
UNI | 28 |-~ I1S036G HSS-E W $ HR | Wl = 1SO26H HSS-PM m 32
1,5-2 v 23
UNI c 22536..., 22 537... c
(ENeY | ISO26H HSS-E W y HR | 0 [~ 1SO26H HSS-PM mO 34
S 23 =/ 2-3
UNI E
) |~ ISO26H HSS-E W 38
ES 15-2
UNI ¢
) .~ ISO26H HSS-E W 40
EL 23
c 22 516...
CavTap
UNI M IS026H  HSS-E O
b

v Tento produkt najdete v naSom online shope na webe
h/_ cuttingtools.ceratizit.com
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https://cuttingtools.ceratizit.com/sk/sk/products/22588.html
https://cuttingtools.ceratizit.com/sk/sk/products/22589.html
https://cuttingtools.ceratizit.com/sk/sk/products/22528.html
https://cuttingtools.ceratizit.com/sk/sk/products/22530.html
https://cuttingtools.ceratizit.com/sk/sk/products/22536.html
https://cuttingtools.ceratizit.com/sk/sk/products/22537.html
https://cuttingtools.ceratizit.com/sk/sk/products/22516.html
https://cuttingtools.ceratizit.com/sk/sk/products/22002.html
https://cuttingtools.ceratizit.com/sk/sk/products/22003.html
https://cuttingtools.ceratizit.com/sk/sk/products/22004.html
https://cuttingtools.ceratizit.com/sk/sk/products/22134.html
https://cuttingtools.ceratizit.com/sk/sk/products/22135.html

WNT Zavitniky

Prehlad
Prehlad zavitnikov
[0} (0]
o o
2 5 2 5 o
= (] £ = = 3 € ©
_8 8 5 = _8 E 5 s
S 5 = €2 S - c ©c S — €2 5§ ° -
58 o 5 T 8% e ° 28 4 5 T SS9 °
3= 5 £ o 2 SB3E o ) 2> = £ © € ®3 E£E o »
a2 = o S IS 3L P P 22 = 2 5 g 32 8 P P
= S ® © S . ay 2 fo 8 ‘© c . anN 3
@ C = © > o c » O = © > o <
© O (= o > S wm > = = & o c = S g nm =S - -
23 = < o () < < =23 = e S 13) 2 <
O a = = = i< EO ¢ = = e = = = o4 EO ¢ = =
UM Metricky ISO zavit UM Metricky ISO zavit

c
FE 7T IS026H  HSS-E O 43 @ N - Zavit v priechodnej a slepej diere
2-3
[ c 22 030...
FE-HF -7 IS026H HSS-E W 43 AMPCO [DITIERY |-~ 7Y ISO 2X 6HX HSS-PM O Qf
2-3 2-3
c 22 119...
@ P - Zavit v priechodnej a slepej diere Ms | BIERY |-~ ISO2X6HX HSS-E O Q/
23
c
ST -7 ISO2X 6HX HSS-E O 45+46 @ S —Zavit v priechodnej diere
2-3
ST < 22 .., 22 113... , Fnn| 150 1X 4HX
AZ ’F’Z’EM ISO2X6HX HSS-E 0O ‘;7/_ Ti TruTap .r:’_?“ 1SO 2X 6HX HSS-PM ® 22
C D
HR -7 ISO2X6HX HSS-E W 45+46 Ti 7 ISO2X6HX HSS-E W 23
2-3 4-5
HR D r(«cw/w . TruTap .r“PW“
EL uoTap % e ISO2X6HX HSS-E ® 49 Ni DL s ISO2X6HX HSS-E H 23
@ M - Zavit v priechodnej diere @ S —Zavit v slepej diere
B C
VA -7 IS026H HSS-E W 21 Ti 7 ISO2X 6HX HSS-PM W 37
4-5 23
B Cc
VA el is026H RSP m 28 Ni 2 IS0 2X6HX HSS-PM M 37
4-5 2-3
@ M - Zavit v slepej diere @ H - Zavit v priechodnej a slepej diere
C D
VA | el |-~ ISO26H HSS-E W 35 HT | IGER] |-~ 1SO 2X 6HX  VHM | 48
2-3 4-5
E C
VA M 1S026H  HSS-E m & 35 HT Y 1SO 2X6HX HSS-PM W 48
1,5-2 23
: HSS-E
VA IS0 2 6H [u] 43+44 Strojny tvarniaci zavitnik
s HSS-PM
c
@ K -Zavit v priechodnej a slepej diere EC M Y IS02X6HX HSS-E W 51
2-3
C C
EC ISO 2X 6HX
GG ’r";}’“ ISO2X6HX HSS-E m & 47 SN M J‘Z’EM 1SO 3X 6GX HSS-E W 52
(4 NW C
GG -7 ISO2X6HX HSS-E W 50 HML DI |~ 1SO2X6HX HSS-E O & 51
2-3 2-3
L - NEO ¢
N - Zavit v priechodnej diere SN L IS0 2X6HX HSS-PM B @ 53
2-3
B 22 305... c
Soft | ey [~ ISO26H HSS-E W v UNI M ISO2X6HX HSS-E W 54
4-5 = 2-3
B C
AL | 1S026H HSS-E MO 28 N | 1S02X6HX HSS-E M 54
4-5 2-3
@ N - Zavit v slepej diere @ Ruény zavitnik
[ c 22 800...
Soft | 020 [~ ISO26H HSS-E O 36 ST 7T ISO2X B6HX  VHM 0O v
2-3 2-3 v
c c 22010...
NW | EE98Y |-~ 1SO26H HSS-E ® 36 ST 7 ISO2X6HX HSS-E O ‘;/_
2-3 23
c c 22012...
AL 7™ IS026H HSS-E mO 44 ERGO M ISO2X6HX HSS-E O v
2-3 2-3 \Q/_
ERGO c 22013...
7 ISO2X6HX HSS-E W
FT. e A7
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WNT

Zavitniky
Prehlad

Prehlad zavitnikov

Oblast pouzitia /
Ine vlastnosti

$pecid

Typ nastroja
Tvar nabehu

Tolerancia

Rezny material

@ Vnltorné chladenie

B S povliakom
O Bez povlaku

WNT \ Performance
WNT \ Standard

UM Metricky ISO zavit

Oblast pouzitia /
Ine vlastnosti

Specia

Typ néstroja

Tvar nabehu

Tolerancia

Rezny material

@ \/nutorné chladenie
WNT \ Performance
WNT \ Standard

W S povliakom
O Bez povlaku

LI Metricky I1SO zavit s jemnym stiipanim

@ Zavitové ock UNE | PO S 50366 HSSE W
avitové ocko A -
Vitovi CNC avTap it ‘;/_
22700..., 22 701... E
ISO 6g ' UNI ISO 2 6H )
FE 41”:5? 10 6o HSS O \;/_ one | ek 41":_5M 76 HSS-E ®m 62
23910... UNI E
FE - 1SO 6g HSS O ¥ 7 IS026H HSS-E W 66
1,5-2 v NC 1,5-2
FE 221702... @ o -
LH 41’;2’“ ISO 6g HSS O Q/ P - Zavit v priechodnej diere
22704... ST B
VA -7 180 6g HSS-E O v e |7 ISO2X6HX HSS-E W 58
2 = TS 45
VA < 1508y HSSE O 0" FE | 15026H HSSE O 60
R,=1 oy 9 - g/— o )
@ P - Zavit v slepej diere
Nl ... [ 22 216...
s avTap s ISO26H HSS-E gf
c
@ UNI - Zavit v priechodnej diere ST W 1S026H  HSS-E O 63
23
B c
UNI | [Riely |-~ 6H mod HSS-E ® 55 FE 7 IS026H  HSS-E O 66
4-5 2-3
@ UNI-Zavit v slepej diere @ P - Zavit v priechodnej a slepej diere
c c 22171...
UNI | R0 |-~ 6H mod HSS-E W 56 ST | Iy |-~ 1ISO2X 6HX HSS-E v
23 2-3 v
sT |8 o
ES uoTap e ISO2X6HX HSS-E 0O 70
ST | P9 | < 1s02x6HX HSS.E O 70
LH/ES P
c
@ UNI -Zavit v priechodnej diere HR Y IS0 2X6HX HSS-E W 68+69
23
B
UNI N IS026H  HSS-E W 57+58 @ M - Zavit v priechodnej diere
4-5
B 22599... B
UNI | Rl |-~ 1S036G HSS-E W v VA 7 IS026H  HSS-E W 60
4-5 e 45
B
UNI ) 1s026H Moot m 59+60 @ M - Zavit v slepej diere
45 -
E
@ UNI -Zavit v slepej diere VA W 1S026H HSS-E MW 64
15-2
S 1SO26H 5
UNI | oY [ 150 3 6G HSS-E ® 61 VA 7 IS026H HSS-E W 67
15-2 15-2
c
UNI 7 IS026H HSS-E W 62
23
c
HSS-PM
UNI ] 1S026H el m 65+66
v Tento produkt najdete v naSom online shope na webe
h/_ cuttingtools.ceratizit.com
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Zavitniky
WNT Prehlad

Prehlad zavitnikov

Ine vlastnosti
Ine vlastnosti

WNT \ Performance
WNT \ Standard

Oblast pouzitia /
$pecid

Typ nastroja

Tvar nabehu

Tolerancia

Rezny material

B S povliakom

O Bez povlaku

@ Vnltorné chladenie
WNT \ Performance
WNT \ Standard
Oblast pouzitia /
Specia

Typ néstroja

Tvar nabehu
Tolerancia

Rezny material

W S povliakom

O Bez povlaku

@ Vnutorné chladenie

B Rurkovy zavit

@ P - Zavit v priechodnej diere
EC [ B 23 260...
7 ISO2X6HX HSS-E ® 71 FE 7T 180 228 HSS-E O v
SN 2-3 4-5 M
C
HEN(I:L M | ISO2X6HX HSSE m & 71 @ P - Zavitv slepej diere
23
c c
N | 1SO2X6HX HSS-E M 72 ST 150228 HSS-E O 76
2-3 2-3
@ Zévitové ock st | BHH | < 5028 HssE O 22353'"
avitové oko A -
SL 2.3 \mf
FE 1806 HSS O 2.. FE .r"‘EWA IS0228 HSS-E O 23 261..
g A7 s ' S
22714...
VA IS0 6g HSS-E O gf @ P - Zavit v priechodnej a slepej diere
2
c
HR 7T 1S0228X  HSS-E W 78
2-3
n Rurkovy zavit @ M -Zavit v priechodnej diere
B
@ UNI -Zavit v priechodnej diere VA W 1S0228  HSS-E W 73
45
B
UNI | ey |-~ 1S0228 HSS-E W 73 @ M - Zavit v slepej diere
4-5
B E
UNI Y180 228 HSS-E W 74 VA | [0 T 180 228 HSS-E W 76
45 1,5-

K - Zavit v priechodnej a slepej diere

@ UNI-Zavit v slepej diere

4

c c 22 348...
UNI ’r”“lw ISO228 HSS-E W 75 GG -r"’vfM [SO228X HSS-E ®m g/_
2-3 2-3
E 1SO 228,
UNI | (e -~ 1S0228 HSS-E W 75 @ Strojny tvarniaci zavitnik
15-2 +0,05
UNI E EC C
E0e |7 1S0228 HSS-E W 76 M IS0228  HSS-E W 79
CNC 1,5-2 SN 2-3
c
UNI M 1S0228 HSS-E W 77 @ Zavitové ocko
2-3
FE TN IS0228A HSS O 2.
152 S

v Tento produkt najdete v naSom online shope na webe
h/_ cuttingtools.ceratizit.com
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Zavitniky
WNT Prehlad

Prehlad zavitnikov

Ine vlastnosti
Ine vlastnosti

WNT \ Performance
WNT \ Standard

Oblast pouzitia /
$pecid

Typ nastroja

Tvar nabehu

Tolerancia

Rezny material

B S povliakom

O Bez povlaku

@ Vnltorné chladenie
WNT \ Performance
WNT \ Standard
Oblast pouzitia /
$pecid

Typ néstroja

Tvar nabehu
Tolerancia

Rezny material

W S povliakom

O Bez povlaku

@ Vnutorné chladenie

UL Unifikovany zavit s hrubym stupanim UL Unifikovany zavit s hrubym stiipanim

@ UNI - Zavit v priechodnej diere @ Zavitové ocko

B 22721...

UNI Nagaies 2B HSS-E ® 80 FE Nesdied 2A HSS O %
45 15-2 =
B

UNI Nossses 2B HSS-E ® 81
4-5

@ UNI-Zavit v slepej diere I UEh?C Unifikovany hruby zavit pre zavitové drdtené viozky
c

UNI Y 2B HSS-E = 82 @ UNI - Zavit v priechodnej diere
2-3
Cc B

UNI Naghies 2B HSS-E W 83 UNI | Bl |-~"2" 2Bmod HSS-E W 85
2-3 4-5

@ P - Zavit v priechodnej diere @ UNI -Zavit v slepej diere
B E

FE-HF Notite 2B HSS-E ®m 81 UNI | G20 |-~ 2Bmod  HSS-E W 86
4-5 1,5-2

@ P -Zavit v slepej diere

ST g MssE O oo
CavTap [aagA -
il &
c
FE-HF M 2B HSS-E ® 83 @ S - Zavit v slepej diere
2-3
c
@ M - Zavit v priechodnej diere Ti Noatds 3BX HSS-E = 87
2-3
B
VA | Riely] |- 2B HSS-E ® 80
4-5
B g a - . . 0
VA ,(:ﬂ;w 2B HSS-E m 81 ULl Unifikovany zavit jemny
@ M -Zavit v slepej diere @ UNI - Zavit v priechodnej diere
C B
\/ NN Caviap [§¥asasds 2B HSS-E ® 82 (V)N TruTap [¥esdady 2B HSS-E W 88
23 4-5
c B
VA M 2B HSS-E O 83 UNI T 2B HSS-E m 89
2-3 4-5
@ S —Zavit v priechodnej diere @ UNI - Zavit v slepej diere
B C
Ti TruTap [asaste 2BX HSS-PM H 80 UNI | e [~ 2B HSS-E W 90
4-5 2-3
E
@ S - Zavit v slepej diere UNI ﬂw 2B+0,05 HSS-E m 90
1,5-2
CavTap ¢ 22262... ¢
TI SL Nagaitd 2BX HSS-PM ® v UNI T 2B HSS-E W 92
2-3 v 2-3
@ Strojny tvarniaci zavitnik @ M -Zavit v slepej diere
¢ 22 270... E
EC M 2BX HSS-E ® \/ NN Cavap [ ¥astade 2B HSS-E | 90
2-3 = 1,5-2
EC C C
SN Nashies 2BX HSS-E W 84 VA Nasiast 2B HSS-E O 92
2-3 2-3

v Tento produkt najdete v naSom online shope na webe
h/_ cuttingtools.ceratizit.com
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Zavitniky
WNT Prehlad

Prehlad zavitnikov

Ine vlastnosti
Ine vlastnosti

WNT \ Performance
WNT \ Standard

Oblast pouzitia /

$pecid

Typ nastroja

Tvar nabehu

Tolerancia

Rezny material

B S povliakom

O Bez povlaku
@ Vnltorné chladenie
WNT \ Performance
WNT \ Standard
Oblast pouzitia /
$pecid

Typ néstroja

Tvar nabehu
Tolerancia

Rezny material

| S povlakom

O Bez povlaku

@ Vnutorné chladenie

L Unifikovany zavit jemny L2l Americky kuzel. rarkovy zavit

qbI

@ S - Zavit v slepej diere P - Zavit v priechodnej a slepej diere
c c
. CavTap 2BX ST
Ti ’r’:?“ 3BX HSS-PM H 9 ES J’ZEM HSS-E O 98
Cc
@ Tvéarniace zavitniky VG Reciag HSS-E O 97
23
EC ¢ VG c 22377...,22 378...
SN M JZV_“;W 2BX HSS-E m 93 AZ 4’2"? HSS-E O gf
@ M - Zavit v slepej diere
C
\/ Nl Caviap [i¥sasada HSS-E W 96
23
E
@ UNI -Zavit v priechodnej diere \/ NN Caviap [ ¥aatade HSS-E ®W 96
1,5-2

B
UNI T 2B HSS-E ® 94
45
@ UNI-Zavit v slepej diere I LIdId Americky kuzel. rirkovy zavit

E
UNI Nsases 2B HSS-E ® 95 @ P - Zavit v priechodnej a slepej diere
1,5-2
ST P HSE O or
DuoTa < -

i s S
o % ek . z - a ¢ 22 380...

ULV Unifikovany zavit s extrajemnym stiipanim \'(cll DuoTap .r;’“? HSS-E O Vg
L . - ST Dua. .r,ow - 22 367...

@ S -Zavit v priechodnej diere ES uoTap s HSS-E v

D 22 167...
. TruTap
Ti Woasseg 3BX HSS-E W
&5 A

@ § —Zavit v slepe] diere I 3 Valcovy rirkovy zavit Whitworth

CavTap c 22168...
Ti sL Wogsdeg 3BX HSS-E W v @ P - Zavit v priechodnej a slepej diere
23 =
c 22 381...
ST | Pty |-~ X HSS-E O
=
m Whitworthov zavit
@ UNI -Zavit v priechodnej diere Kuzel'ovity rirkovy zavit Whitworth
B 22626..., 22 627...
(VN[N TruTap [Nesasdy med. HSS-E ® ;’/ @ P - Zavit v priechodnej a slepej diere
4-5
c 22 389...
@ UNI-Zavit v slepej diere sT | Mgy | HSS-E O 3
23 Ly
NI r,qu g HSS.E  m 22628..., 22 629...
CavTap [Eaaha mea. -
il s S/
Prislusenstvo
Predizena stopka pre zavitnik 99
%7 Tento produkt najdete v naSom online shope na webe Zavitové rezne oleje, bez chloru 22 350...
‘a/_ cuttingtools.ceratizit.com Zavitova rezna pasta, bez obsahu chléru v
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Zavitniky
WNT \ Performance M — metricky SO zavit

Pravy strojny zavitnik pre priechodné diery

M UNI UNI UNI UNI
B B B B
TN TN TN Roassad
4-5 4-5 4-5 4-5
ISO 2 I1SO 2 1ISO 3 76
6H 6H 6G
nitr. + ) nitr. + nitr. +
vap. U vap. vap.
OAL r_
Ly g
P4
a THL DRVS S
T a
I E ,,,,,,,, ]
DIN 371 so zosilnenou stopkou HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E
FHA0° FHAOQ° FHA0° FHA0°
<1100 N/mm? <1100 N/mm? <1100 N/imm? < 1100 N/mm?
<4xD <4xD <4xD <4xD
22501.. 22503.. 22508.. 22510..
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Drazky EUR EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm  mm mm uo uo uo uo
M1 0,25 40 25 211 0,75 5 5 2 128,70 010 "
M1,2 0,25 40 25 211 0,95 5 5 2 122,20 012
M1,4 0,30 40 25 2,11 1,10 7 7 3 110,50 014
M1,6 0,35 40 25 211 1,25 8 1" 3 77,62 016
M1,7 0,35 40 25 211 1,35 6 1" 2 119,40 017
M1,8 0,35 40 25 211 1,45 6 1 2 164,00 018
M2 040 45 2,8 211 1,60 7 12 2 53,40 020 65,59 020
M2 040 45 2,8 21 1,60 7 12 3 56,43 020
M2,2 045 45 2,8 211 1,75 7 12 2 60,12 022
M2,5 045 50 2,8 211 2,05 9 14 2 55,46 025 55,46 025 64,22 025
M3 050 56 35 2,7 2,50 1 18 3 41,54 030 45,10 030 45,10 030 51,91 030
M3,5 0,60 56 4,0 30 29 12 20 3 45,63 035
M4 0,70 63 45 3,4 3,30 13 21 3 37,70 040 46,98 040 45,63 040 52,20 040
M5 080 70 6,0 49 420 15 25 8 38,67 050 47,67 050 4591 050 53,40 050
M6 1,00 80 6,0 49 5,00 17 30 3 39,22 060 53,84 060 46,98 060 54,78 060
M7 1,00 80 7,0 55 6,00 17 30 3 54,78 070
M8 1,25 90 8,0 6,2 6,80 20 35 3 44,39 080 60,40 080 53,16 080 60,12 080
M10 1,50 100 10,0 8,0 8,50 22 39 3 53,29 100 84,16 100 64,22 100 73,37 100
M12 1,75 110 12,0 9,0 10,20 24 44 3 78,42 120
P 12 15 12 12
M 7 9 7 7
K 12 18 12 12
N 12
S
H

1) Tol.ISO14H<M14 Rezna rychlost v, (m/min.)

)
@ DIN 376 najdete na nasledujice;j strane.
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WNT \ Performance

Zavitniky

M — metricky ISO zavit

Pravy strojny zavitnik pre priechodné diery

PHD

DIN 376 so z(Zenou stopkou

D

mm
M3
M4
M5
M6
M8
M10
M12
M14
M16
M18
M20
M22
M24
M27
M30

T w=ZXxX=ZT

i
mm
0,50
0,70
0,80
1,00
1,25
1,50
175
2,00
2,00
2,50
2,50
2,50
3,00
3,00
3,50

OAL
mm
56
63
70
80
90
100
110
110
110
125
140
140
160
160
180

DCONMS DRVS

mm
2,2
28
35
4,5
6,0
7.0
9,0
1,0
12,0
14,0
16,0
18,0
18,0
20,0
22,0

mm

21

27
34
4,9
55
7,0

9,0
9,0
11,0
12,0
14,5
14,5
16,0
18,0

PHD
mm
2,5
3.3
4,2
5,0
6,8
8,5
10,2
12,0
14,0
15,5
17,5
19,5
21,0
24,0
26,5

THL
mm
"
13
15
17
20
22
24
26
27
30
32
32
34
36
40

Drazky

BWWWWWWWWWWWWwWw

nitr. +
vap.

HSS-E
FHA0°
<1100 N/mm?

<4xD

22 502

EUR
uo
76,92
51,24
48,92
47,96
52,59
60,94
59,58
85,93
86,90
170,90
132,90
213,30
173,50
241,80
284,30

UNI UNI UNI
B B B
TN TN Reassad
4-5 4-5 4-5
1SO 2 1ISO 3
6H 6G 16
TiN nitr. + nitr. +

HSS-E
FHA 0°
<1100 N/mm?

<4xD

22504 ...

EUR
uo

96,86
143,40
124,70
225,30
232,20
344,40
293,80

15
9
18
12

vap. vap.

HSS-E
FHAOQ°
<1100 N/mm?
<4xD

22509 ...

EUR
uo

73,78 120
108,40 160

165,40 200

12

12

HSS-E
FHA0°
<1100 N/mm?
<4xD

22511 ...

EUR
uo

83,36 120

126,30 160

12

12

Rezna rychlost v, (m/min.)

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance

M — metricky I1SO z&vit

Pravy strojny zavitnik pre priechodné diery
A CNC = na CNC synchrénne obrabanie s vyrovnavacim upinaéom s minimalnou dizkovou kompenzaciou
A NCW = s upinacou ploéskou Weldon na CNC synchrénne obrabanie bez vyrovnavacieho upinaca

UNI

OAL

THL DRVS

PHD
DCONMS

a
[=

HSS-PM

DIN 371 so zosilnenou stopkou
FHA0°
<1100 N/mm?
<4xD
22148 ...
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU  Drazky EUR
mm mm  mm mm mm mm  mm  mm uo
M3 0,50 56 3,5 2,7 2,5 6 18 3
M3 0,50 70 6,0 4,9 25 6 18 3 64,48 030
M4 0,70 63 45 34 3,3 7 21 3
M4 0,70 70 6,0 4,9 3,3 7 21 3 67,08 040
M5 0,80 70 6,0 49 42 8 25 3 67,77 050
Mé 1,00 80 6,0 4,9 50 10 30 3 85,25 060
M8 1,25 90 8,0 6,2 6,8 14 35 3 95,22 080
M8 1,25 90 8,0 6,2 6,8 14 35 4
M10 1,50 100 10,0 8,0 8,5 16 39 3 117,00 100
M10 1,50 100 10,0 8,0 8,5 16 39 4
M12 1,75 110 10,0 8,0 10,2 18 4 3 142,10 120
M16 2,00 110 12,0 9,0 14,0 22 44 3 198,20 160
OAL 2
P4
a | THL DRVS 8
| a
— o
f
DIN 376 so z(Zenou stopkou
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Drazky
mm mm mm mm mm mm mm
M12 1,75 110 9 7 10,2 18 4
M14 2,00 110 11 9 12,0 20 4
M16 2,00 110 12 9 14,0 22 4
M20 2,50 140 16 12 17,5 25 4
P 15
M 8
K 15
N 22
S
H
(0]
6/18

UNI UNI
CNC CNC
B B
W W
4-5 4-5
I1SO 2X 1SO 3X
6HX 6GX
TiN GS TiN GS
HSS-E HSS-E
FHAQ° FHAQ°
<1100 N/mm? <1100 N/mm?
<4xD <4xD
22542 .. 2259 ...
EUR EUR
uo uo
48,92 030
51,91 040 62,59 040
52,59 050 64,48 050
66,81 060 70,63 060
73,78 080 76,38 080
91,83 100 95,22 100
22 543 ...
EUR
uo
106,90 120
300,70 140
153,10 160
259,50 200
15 15
9 9
18 18
12 12

HSS-E
FHA 0°
<1100 N/mm?
<4xD

22 592 ...

EUR
uo
62,59 040

64,48 050
78,82 060

86,09 080

103,40 100

22 593 ...

EUR
uo
125,30 120

15

18
12

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

Zavitniky

M — metricky ISO zavit

Strojny zavitnik pre priechodné diery

A LH = pre lavy zavit

PHD

OAL

DIN 371 so zosilnenou stopkou

PHD

P
mm
0,40
0,40
0,45
0,45
0,50
0,60
0,70
0,80
1,00
1,25
1,50

1D

!

DCONMS

DIN 376 so z(Zenou stopkou

D

mm
M5
M6
M8
M10
M12
M14
M16
M18
M20

I WwW=ZX=ZT

P
mm
0,80
1,00
1,25
1,50
175
2,00
2,00
2,50
2,50

OAL DCONMS DRVS PHD
mm mm mm mm
45 28 2,1 1,60
45 238 21 1,9
50 28 21 2,05
50 28 21 215
56 35 27 250
56 4,0 3,0 2,90
63 45 34 330
70 6,0 49 4,20
80 6,0 49 5,00
90 8,0 6,2 6,80
100 10,0 8,0 8,50
OAL 2
THL DRVS 8
8
OAL DCONMS DRVS PHD
mm mm mm mm
70 3,5 2,7 42
80 45 34 5,0
90 6,0 49 6,8
100 7,0 515} 8,5
110 9,0 70 10,2
110 11,0 9,0 12,0
110 12,0 9,0 14,0
125 14,0 11,0 155
140 16,0 120 175

THL

THL
mm
15
17
20
22
24
26
27
30
32

Drazky

W W W W wWwwWwwww

Drazky

W W WWwwwmNhhN NN

HSS-E
FHA 0°
<750 N/mm?
<4xD

22020 ...

EUR
uo
36,89
40,56
36,89
40,56
29,93
31,95
30,33
31,95
31,95
38,39
46,04

020
023
025
026
030
035
040
050
060
080
100

22021 ...

EUR
uo
37,85
38,81
41,25
46,98
57,10
77,62
81,17
119,40
121,00

HSS-E
FHA 0°
<750 N/mm?
<4xD

22127 ...

EUR
uo

47,67

49,73
51,24
51,24
57,66
73,37

030

040
050
060
080
100

22 147 ...

EUR
uo

87,72
133,80

196,80

120

160

200
12

12
22

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

Pravy strojny zavitnik pre priechodné diery

A TS = na vysokorychlostné obrabanie, az do 100 m/min.

ST
B B B
4-5 4-5 4-5
1SO 2X 1SO 2X ISO 2X
6HX 6HX 6HX
TiN AITINHD TiN
13 | 13
OAL )
3 | |
&
=EER ————|
DIN 371 so zosilnenou stopkou HSS-E HSS-PM HSS-E
FHAOQ° FHA 0° FHA0°
<1100 N/mm? <1400 N/mm? <1100 N/mm?
<4xD <4xD <4xD
22092.. 22468.. 22120..
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU  Drazky EUR EUR EUR
mm mm  mm mm mm mm  mm  mm uo uo uo
M2 0,40 45 2,8 21 1,60 7 12 2 94,26 02000
M2 0,40 45 2,8 21 1,60 4 12 2 63,40 020 55,46 020
M2,5 0,45 50 2,8 21 2,05 9 14 2 94,26 02500
M2,5 0,45 50 2,8 21 2,05 5 15 2 63,40 025 55,46 025
M3 0,50 56 35 2,7 2,50 1 18 2 61,29 03000
M3 0,50 56 35 2,7 2,50 6 18 3 49,73 030 40,86 030
M4 0,70 63 45 34 3,30 13 21 2 63,96 04000
M4 0,70 63 45 34 3,30 7 21 3 54,24 040 43,87 040
M5 0,80 70 6,0 4,9 4,20 15 25 2 66,00 05000
M5 0,80 70 6,0 49 420 8 25 3 59,29 050 46,73 050
Mé 1,00 80 6,0 4,9 5,00 17 30 3 74,78 06000
M6 1,00 80 6,0 49 5,00 10 30 3 72,14 060 56,84 060
M8 1,25 90 8,0 6,2 6,80 20 35 3 82,16 08000
M8 1,25 90 8,0 6,2 6,80 14 35 4 91,00 080 60,12 080
M10 1,50 100 10,0 8,0 8,50 22 39 3 115,70 10000
M10 1,50 100 10,0 8,0 8,50 16 39 4 98,66 100 86,09 100
OAL 2
&
[a]
I g
DIN 376 so z(Zenou stopkou
22 093 ... 22121 ...
1l TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Drazky EUR EUR
mm mm mm mm mm mm  mm uo uo
M12 1,75 110 9 7 10,2 18 4 132,70 120 101,90 120
M16 2,00 110 12 9 14,0 22 4 172,10 160 142,10 160
M20 2,50 140 16 12 17,5 25 4 257,00 200 239,10 200
P 65 8 10
M 8 8
K 65
N 75 10 22
S 4
H

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

Pravy strojny zavitnik pre priechodné diery

’ " "
B B
W W
4-5 4-5
1SO 2 1SO 2
6H 6H
nitr. TiN GS
13 10
OAL ‘
[}
>
&
[a]
I ]
DIN 371 so zosilnenou stopkou HSS-E HSS-E
FHA 0° FHA0°
<900 N/mm? <900 N/mm?
<4xD <4xD
22056.. 22038..
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU  Drazky EUR EUR
mm mm  mm mm mm mm  mm mm uo uo
M1,6 0,35 40 25 211 1,25 6 1" 2 73,37 016
M2 0,40 45 2,8 21 1,60 7 12 2 41,80 020 60,12 020
M2,5 0,45 50 2,8 21 2,05 9 14 2 41,25 025 58,34 025
M3 0,50 56 35 2,7 2,50 1 18 3 33,50 030 50,01 030
M3,5 0,60 56 4,0 3,0 2,90 12 20 3 37,56 035
M4 0,70 63 45 34 3,30 13 21 3 35,12 040 52,59 040
M5 0,80 70 6,0 4,9 4,20 15 25 3 36,35 050 54,24 050
Mé 1,00 80 6,0 49 5,00 17 30 3 37,85 060 67,49 060
M8 1,25 90 8,0 62 6,80 20 35 3 42,11 080 74,74 080
M10 1,50 100 10,0 8,0 8,50 22 39 3 51,91 100 92,78 100
OAL 2
P4
o THL DRVS (e}
&)
| e
= [ == —
=
DIN 376 so z(Zenou stopkou
22057.. 22039..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL  Drazky EUR EUR
mm mm mm mm mm mm  mm uo uo
M12 1,75 110 9 7 10,2 24 3 66,00 120 110,50 120
M14 2,00 110 1 9 12,0 26 3 91,00 140 158,50 140
M16 2,00 110 12 9 14,0 27 3 94,27 160 155,80 160
M18 2,50 125 14 1 15,5 30 3 181,60 180
M20 2,50 140 16 12 17,5 32 3 135,40 200 262,40 200
P 8 10
M 6 8
K
N
S
H

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

Zavitniky
M — metricky ISO zavit

Pravy strojny zavitnik pre priechodné diery

M Ti Ti Ti
B B B
4-5 4-5 4-5
1SO 1X 1SO 2X ISO 2X
4HX 6HX 6HX
TiN vap. TiN
JL_ 1|!_ 1!_
OAL ‘
[}
=
&
[a]
I ]
DIN 371 so zosilnenou stopkou HSS-PM HSS-PM HSS-PM
FHA0° FHA0° FHA0°
<44 HRC <1400 N/mm? <44 HRC
<4xD <4xD <4xD
22081.. 22075.. 22077..
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU  Drazky EUR EUR EUR
mm mm  mm mm mm mm  mm mm uo uo uo
M1,6 0,35 40 25 211 1,25 8 9,5 3 135,40 016
M2 0,40 45 2,8 21 1,60 8 9,5 3 97,56 020 108,40 020
M2,5 0,45 50 2,8 21 2,05 9 14,0 3 106,20 025
M3 0,50 56 35 2,7 2,50 1 18,0 3 67,08 030 74,33 030 71,05 030
M3,5 0,60 56 4,0 3,0 2,90 12 20,0 3 8499 035
M4 0,70 63 45 34 3,30 13 21,0 3 69,02 040 78,02 040 73,78 040
M5 0,80 70 6,0 49 420 15 25,0 3 71,05 050 78,02 050 74,33 050
Mé 1,00 80 6,0 49 5,00 17 30,0 3 79,24 060 80,21 060 76,10 060
M8 1,25 90 8,0 62 6,80 20 35,0 3 95,22 080 91,83 080 87,72 080
M10 1,50 100 10,0 80 850 22 39,0 3 106,90 100 105,30 100
OAL 2
P4
a THL DRVS 8
| e
_ o] Bl —
[
DIN 376 so z(Zenou stopkou
22142 ...
i) TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Drazky EUR
mm mm mm mm mm mm  mm uo
M12 1,75 110 9 7 10,2 24 3 115,30 120
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 zavt

Pravy strojny zavitnik pre priechodné diery

D D
TN Roassad
4-5 4-5
1SO 2X 1SO 2X
6HX 6HX
TiCN TiCN

[a]
z %
Q
o
OAL a
DIN 371 so zosilnenou stopkou HSS-E HSS-E
FHA 15° FHA 15°
<1200 N/mm? <1600 N/mm?
<4xD <4xD
22159... 22297..
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU  Drazky EUR EUR
mm mm  mm mm mm mm  mm mm uo uo
M3 0,50 56 35 2,7 2,5 1 18 2 59,43 030 71,05 030
M4 0,70 63 45 34 33 13 21 3 65,03 040 74,19 040
M5 0,80 70 6,0 49 4,2 15 25 3 65,44 050 75,98 050
Mé 1,00 80 6,0 49 5,0 17 30 3 87,44 060 96,08 060
M8 1,25 90 8,0 6,2 6,8 20 35 3 96,08 080 106,60 080
M10 1,50 100 10,0 8,0 8,5 22 39 3 118,20 100 133,40 100
B4
_\5
= il = =
2 THL prvs/ | 2
= 4
OAL (e}
o
o
DIN 376 so z(Zenou stopkou
22160.. 22298 ...
i} TP OAL DCONMS DRVS PHD THL  Drazky EUR EUR
mm mm mm mm mm mm  mm uo uo
M12 1,75 10 9 7 10,2 24 3 136,50 120 154,50 120
M16 2,00 110 12 9 14,0 27 3 192,80 160 215,80 160
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 strojny zavitnik pre priechodné diery

A EL = extra dlhy, s dvojnasobnou celkovou dizkou

UNI ST
B B
W W
4-5 4-5
I1SO 2 1SO 2
6H 6H
nitr. +
vap.
|
OAL
[a]
I
o
DIN 371 so zosilnenou stopkou HSS-E HSS-E
FHA 0° FHAQ°
<1100 N/mm? <950 N/mm?
<4xD <4xD
22514... 22233..
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU  Drazky EUR EUR
mm mm  mm mm mm mm  mm  mm uo uo
M3 0,50 100 35 2,7 2,5 1 18 3 79,24 030 77,33 030
M4 0,70 125 45 34 3,3 13 21 3 79,24 040 74,19 040
M5 0,80 140 6,0 4,9 4,2 15 25 3 87,72 050 81,04 050
Mé 1,00 160 6,0 49 50 17 30 3 96,75 060 84,58 060
M8 1,25 180 8,0 6,2 6,8 20 35 3 103,40 080 100,80 080
OAL 2
P4
o THL DRVS (e}
Q
& | a
- [ == p—
[
DIN 376 so z(Zenou stopkou
22515... 22234..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL  Drazky EUR EUR
mm mm mm mm mm mm  mm uo uo
Mé 1,00 160 45 34 5,0 17 3 80,61 060 84,58 060
M8 1,25 180 6,0 49 6,8 20 3 99,62 080 100,80 080
M10 1,50 200 7,0 55 8,5 22 3 109,30 100 112,30 100
M12 1,75 224 9,0 7,0 10,2 24 3 135,40 120 135,40 120
M14 2,00 224 11,0 9,0 12,0 26 3 205,00 140 218,60 140
M16 2,00 224 12,0 9,0 14,0 27 3 262,40 160 210,40 160
M18 2,50 250 14,0 11,0 155 30 3 312,90 180 317,10 180
M20 2,50 280 16,0 120 175 32 3 274,60 200 285,60 200
P 12 12
M 7
K 12 12
N 22
S
H

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

Zavitniky
M — metricky ISO z&vit

Pravy strojny zavitnik pre priechodné diery

A MMB = maticovy zavitnik

PHD

DIN 357 so zUZenou stopkou

T

mm
M3
M4
M5

M8

M10
M12
M16

T W»WZ=ZXZT0

P
mm
0,50
0,70
0,80
1,00
1,25
1,50
175
2,00

OAL
mm
70
90
100
110
125
140
180
200

DCONMS DRVS

mm
2,2
28
35
45
6,0
7,0
9,0
12,0

mm

21
2,7
34
4,9
55
7,0
9,0

PHD
mm
2,5
33
4,2
5,0
6,8
8,5
10,2
14,0

THL
mm
16

24
30
38
45
50

Drazky

W W W W W W ww

HSS-E
FHA 0°
<850 N/mm?
<1xD

22098 ...

EUR
uo
58,34
58,34
61,07
61,07
75,43
86,09
115,30
164,00

030
040
050
060
080
100
120
160

15

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

Pravy strojny zavitnik pre priechodné diery

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

OAL f
LU 2
P4 1
% THL DRVS 8
= a
— fa) i = g [ >
=
DIN 371 so zosilnenou stopkou HSS-E HSS-E HSS-PM
FHA 0° FHA 0° FHA0°
<1000 N/mm? <1000 N/mm? <1000 N/mm?
<3xD <3xD <3xD
23110.. 23M12.. 23010..
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU  Drazky EUR EUR EUR
mm mm  mm mm mm mm  mm mm T9 T9 T9
M2 0,40 45 2,8 21 1,60 4 13,5 2 12,56 020
M2 0,40 45 2,8 21 1,60 7 12,0 2 15,40 020 18,12 020
M2,5 0,45 50 2,8 21 2,05 9 14,0 2 15,14 025 20,20 025
M3 0,50 56 3,5 2,7 2,50 1 18,0 3 10,27 030 13,07 030 15,66 030
M4 0,70 63 4,5 3,4 3,30 13 21,0 3 10,46 040 14,25 040 14,36 040
M5 0,80 70 6,0 49 4,20 15 25,0 8 10,46 050 14,36 050 16,07 050
Mé 1,00 80 6,0 49 5,00 17 30,0 3 10,67 060 18,26 060 19,17 060
M8 1,25 90 8,0 62 680 20 350 3 12,36 080 19,79 080 21,37 080
mM10 1,50 100 10,0 80 850 22 390 3 14,75 100 24,47 100 28,21 100
OAL 2
z
% THL DRVS 8
o a
— ) —
=
DIN 376 so z(Zenou stopkou
23111... 23113.. 23021..
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Drazky EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm  mm T9 T9 T9
M3 050 56 2,2 2,5 1 3 11,11 030
M4 070 63 28 2,1 3 13 3 10,94 040
M5 080 70 35 2,7 4,2 15 3 10,94 050
M6 1,00 80 45 34 5,0 17 3 11,50 060
M8 1,25 90 6,0 4,9 6,8 20 3 13,48 080
M10 1,50 100 7,0 o1} 8,5 22 &) 15,53 100
M12 1,75 10 9,0 70 10,2 24 3 18,64 120 29,01 120 33,65 120
M14 2,00 110 11,0 9,0 12,0 20 4 51,02 140
M14 2,00 110 11,0 9,0 12,0 26 3 26,93 140 50,46 14000
M16 2,00 110 12,0 9,0 14,0 27 3 27,57 160 41,03 160 47,40 160
M18 2,50 125 14,0 1,0 155 25 4 82,98 180
M18 2,50 125 14,0 11,0 155 30 3 80,07 18000
M20 2,50 140 16,0 120 175 32 3 43,89 200 70,56 200 85,71 200
M22 2,50 140 18,0 145 195 32 3 118,60 22000
M24 3,00 160 18,0 145 210 34 3 106,30 240
m27 3,00 160 20,0 16,0 24,0 36 3 148,30 27000
M30 350 180 22,0 180 265 40 4 166,40 30000
M33 3,50 180 25,0 20,0 295 40 4 218,20 33000
M36 400 200 28,0 220 320 50 4 267,30 36000
12 15 15
7 9 9
12 18 18
12 12

OITW"W=Z2X=ZT

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

Pravy strojny zavitnik pre priechodné diery
A NCW = s upinacou ploéskou Weldon na CNC synchrénne obrabanie bez vyrovnavacieho upinaca
A NC = na CNC synchrénne obrabanie s vyrovnavacim upinaom s minimalnou dizkovou kompenzaciou

UNI UNI
M NC NCW FE FE-HF
B B B B
44ﬂ§w 44ﬂ@w 44ﬂ@w 44ﬂ@m
4-5 4-5 4-5 4-5
ISO 2 ISO 2 I1SO 2 1SO 2
6H 6H 6H 6H
TiN GS TiCN TiCN
OAL
LU 2
P4
% THL DRVS 8
o
IR — = P—
=
DIN 371 so zosilnenou stopkou HSS-E HSS-PM HSS-E HSS-E
FHA 0° FHA 0° FHA 0° FHA0°
<1000 N/mm? <1000 N/mm? < 850 N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <3xD <3xD <3xD
23114.. 2316.. 23212.. 23310..
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU  Drazky EUR EUR EUR EUR
mm mm  mm mm mm mm  mm  mm T9 T9 T9 T9
M1,6 0,35 40 2,5 21 1,25 6 1 2 31,98 016
M2 0,40 45 2,8 21 1,60 7 12 2 21,63 020
M2,5 0,45 50 2,8 21 2,05 9 14 2 18,12 025
M3 0,50 56 3,5 2,7 2,50 1 18 3 22,13 030 14,36 030 20,98 030
M3 0,50 70 6,0 49 2,50 6 18 3 26,54 030
M3,5 0,60 56 4,0 3,0 2,90 12 20 8 16,19 035
M4 0,70 63 4,5 34 330 13 21 3 24,08 040 14,36 040 22,26 040
M4 0,70 70 6,0 49 3,30 7 21 8 30,30 040
M5 0,80 70 6,0 49 420 8 25 3 30,81 050
M5 0,80 70 6,0 49 4,20 15 25 8 24,22 050 14,90 050 22,52 050
Mé 1,00 80 6,0 4,9 5,00 10 30 3 30,81 060
M6 1,00 80 6,0 49 500 17 30 8 3548 060 14,90 060 30,81 060
M8 1,25 90 8,0 6,2 6,80 14 35 3 38,97 080
m8 1,25 90 8,0 62 6,80 20 35 8 37,54 080 19,29 080 33,27 080
M10 1,50 100 10,0 8,0 8,50 16 39 3 46,98 100
mM10 1,50 100 10,0 80 850 22 39 3 47,25 100 23,04 100 41,80 100

DCONMS

PHD

— [a] e |
-

DIN 376 so zUZenou stopkou

23115... 23M17.. 23213.. 23311..

D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Drazky EUR EUR EUR EUR

mm  mm mm mm mm mm mm T9 T9 T9 T9

M2 175 110 9 7102 24 3 5450 120 31,08 120 4842 120
M12 1,75 110 10 8 10,2 18 3 58,77 120

M14 2,00 110 11 9 12,0 26 3 37,42 140

M16 2,00 110 12 9 14,0 22 8 79,09 160

M16 2,00 110 12 9 14,0 27 3 73,91 160 47,13 160 67,19 160
M20 2,50 140 16 12 17,5 32 g 134,70 200 73,66 200 118,70 200
P 15 15 12 15
M 9 8

K 18 15 12 15
N 12 22 12 15
S

H

0

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

Pravy strojny zavitnik pre priechodné diery

M VA VA VA AL AL
B B B B B
RoasAaa TN TN TN Roassad
4-5 4-5 4-5 4-5 4-5
I1ISO 2 1SO 2 1SO 2 1SO 2 1SO 2
6H 6H 6H 6H 6H
TiN nitr. nitr. CrN

OAL
LU %
a THL DRVS 5 E
= a
— o i o
=
DIN 371 so zosilnenou stopkou 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..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Drazky EUR EUR EUR EUR EUR
mm mm  mm mm mm mm  mm  mm T9 T9 T9 T9 T9
M2 0,40 45 2,8 21 1,60 7 12 2 29,27 020 15,93 020
M2,5 0,45 50 2,8 21 2,05 9 14 2 24,60 025 18,38 025
M3 0,50 56 3,5 2,7 2,50 1 18 3 19,43 030 14,62 030 10,46 030 14,36 030 16,32 030
M4 0,70 63 45 34 3,30 13 21 8 21,63 040 14,75 040 10,46 040 14,36 040 16,83 040
M5 0,80 70 6,0 49 4,20 15 25 3 22,13 050 15,93 050 10,90 050 14,90 050 17,33 050
Mé 1,00 80 6,0 49 5,00 17 30 3 29,01 060 16,19 060 10,90 060 14,90 060 17,33 060
M8 1,25 90 8,0 6,2 6,80 20 35 3 30,94 080 18,12 080 14,00 080 19,29 080 19,79 080
M10 1,50 100 10,0 8,0 8,50 22 39 3 42,60 100 20,58 100 16,96 100 23,04 100 24,35 100
OAL g
a THL DRVS 8
= a
- o B | e
=
DIN 376 so z(Zenou stopkou
23413 ... 23451.. 23411..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Drazky EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm  mm T9 T9 T9
M12 1,75 110 9 7,0 10,2 24 3 46,98 120 36,62 120 22,52 120
M14 2,00 110 1 9,0 12,0 26 3 48,55 140
M16 2,00 110 12 9,0 14,0 27 3 58,65 160 51,40 160 34,70 160
M20 2,50 140 16 120 175 32 3 102,50 200 76,79 200 53,08 200
M24 3,00 160 18 145 21,0 34 3 70,16 240
10 8 8
8 6 6
24 22 22 15 20

OITwnw=X=ZT

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

Zavitniky

M — metricky ISO zavit

Pravy strojny zavitnik pre slepé diery

PHD

OAL

DIN 371 so zosilnenou stopkou

TP
mm
0,40
0,45
0,50
0,70
0,80
1,00
1,25
1,50

DCONMS DRVS

DIN 376 so z(Zenou stopkou

D

mm
M12
M14
M16
M18
M20
M22
M24
M30
M33
M36

T W»WZX=Z T

P
mm
175
2,00
2,00
2,50
2,50
2,50
3,00
3,50
350
4,00

OAL
mm
110
110
110
125
140
140
160
180
180
200

DCONMS DRVS

mm
7,0
9,0
9,0
1,0
12,0
14,5
14,5
18,0
20,0
22,0

L DCONMS

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

PHD
mm
10,2
12,0
14,0
15,5
17,5
19,5
21,0
26,5
29,5
32,0

Drazky

AEEAEBRBRPBPOOWWWW

Drazky

WWWWwWwh N

UNI UNI UNI
C C C
2-3 2-3 2-3
ISO 2 I1SO 2 1SO 2
6H 6H 6H
vap. TiN TiCN
HSS-E HSS-E HSS-E
FHA42° FHA42° FHA42°
<1100 N/mm? <1100 N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <3xD <3xD
22518... 22520.. 22522..
EUR EUR EUR
uo uo uo
43,60 020 62,59 020
41,80 025
37,17 030 46,98 030 46,98 030
39,22 040 50,28 040 50,28 040
39,63 050 50,68 050 50,68 050
40,86 060 59,71 060 59,71 060
48,09 080 65,86 080 66,40 080
57,66 100 78,42 100 78,42 100
22519.. 22521..
EUR EUR
uo uo
67,63 120 94,54 120
90,85 140 151,60 140
96,75 160 136,70 160
147,60 180 237,70 180
147,60 200 233,70 200
205,00 220 344,40 220
184,50 240 300,70 240
312,90 300
599,80 330
497,30 360
12 15 15
7 9 9
12 18 18
12 12

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance M — metricky 1SO zavit

Pravy strojny zavitnik pre slepé diery

A NCW = s upinacou ploéskou Weldon na CNC synchrénne obrabanie bez vyrovnavacieho upinaca

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

A

o |
OAL g
2 /
o DRVS §
z a
GRERSS ==
DIN 371 so zosilnenou 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..
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU  Drazky EUR EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm  mm mm uo uo uo uo
M3 0,50 56 35 2,7 25 6 18 3 38,81 030 43,87 030
M3 0,50 70 6,0 4,9 25 6 18 3 66,00 030
M4 0,70 63 4,5 34 3,3 7 21 3 38,81 040 47,96 040
M4 0,70 70 6,0 49 33 7 21 3 72,14 040
M5 0,80 70 6,0 49 42 8 25 3 74,74 050 40,56 050 61,07 050 48,92 050
Mé 1,00 80 6,0 4,9 5,0 10 30 3 91,83 060 40,56 060 61,07 060 57,95 060
M8 1,25 90 8,0 6,2 6,8 14 35 3 102,60 080 46,33 080 67,77 080 63,40 080
M10 1,50 100 10,0 8,0 8,5 16 39 3 126,30 100 56,43 100 81,55 100 76,10 100
OAL %
THL 15}
2o 8
mEm - e
2
DIN 376 so z(Zenou stopkou
22149.. 22525.. 22535.. 22527..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL  Drazky EUR EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm  mm uo uo uo uo
M12 1,75 110 9 70 10,2 18 4 71,75 120 92,78 120 91,83 120
M12 1,75 110 10 8,0 10,2 18 8 151,60 120
M14 2,00 110 1 9,0 12,0 20 4 117,00 140 13540 140
M16 2,00 110 12 9,0 14,0 22 8 203,50 160
M16 2,00 10 12 9,0 14,0 22 4 100,30 160 133,80 160 132,10 160
M18 2,50 125 14 11,0 155 25 4 183,30 180
M20 2,50 140 16 120 175 25 4 155,80 200 199,50 200 224,10 200
M22 2,50 140 18 145 195 27 5 250,10 220
M24 3,00 160 18 145 210 30 5 218,60 240
P 15 12 12 15
M 8 7 7 9
K 15 12 12 18
N 22 12
S
H
0

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

M — metricky I1SO z&vit

Pravy strojny zavitnik pre slepé diery

A CNC = na CNC synchrénne obrabanie s vyrovnavacim upinaéom s minimalnou dizkovou kompenzaciou

PHD

2

OAL

DCONMS

TD

DIN 371 so zosilnenou stopkou

D

mm
m3
m4
M5
M6
M8
M10

PHD

TP
mm
0,50
0,70
0,80
1,00
125
1,50

DCONMS DRVS PHD

mm
2,7
34
4,9
4,9
6,2
8,0

DIN 376 so z(Zenou stopkou

D

mm
M12
M12
M14
M14
M16
M16
M20
M20

OTw=ZX=Z T

TP
mm
1,75
175
2,00
2,00
2,00
2,00
2,50
2,50

OAL
mm
110
10
110
110
10
10
140
140

DCONMS

DCONMS DRVS PHD

mm
9
9

1"
1"
12
12
16
16

cuttingtools.ceratizit.com

Lotoco@xl\lg

NN

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

THL
mm

10
14
16

THL
mm
18
18
20
20
22
22
25
25

LU
mm
18

25

30
35

Drazky

B W s 0O Bs W s w

Drazky

W W W W W W

UNI
CNC

g

HSS-E
FHA 50°
<1100 N/mm?
<3xD

22 416 ...

EUR
uo
63,79
66,81
68,60
82,93
92,23
114,20

030
040
050
060
080
100

22 417 ...

EUR
uo
134,60
192,80
187,30

321,20

120

140

160

200

15
9
18
22

UNI UNI UNI
CNC CNC CNC
c E c
2-3 1,5-2 2-3
I1SO 2 1SO 2
6H 6H 76
TiN GS TiN GS TiN GS
HSS-E HSS-E HSS-E
FHA 45° FHA 45° FHA 45°
<1100 N/mm? <1100 N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <3xD <3xD
22544 ... 22546.. 22594..
EUR EUR EUR
uo uo uo
56,43 030 64,90 030
57,66 040 65,59 040
59,71 050 85,25 050 67,49 050
61,76 060 86,09 060 73,78 060
77,20 080 110,50 080 91,00 080
87,72 100 127,10 100 101,00 100
22 545 ... 22595 ...
EUR EUR
uo uo
119,40 120 13540 120
146,20 140 161,20 140
159,90 160 174,90 160
232,20 200 255,60 200
15 15 15
9 9 9
18 18 18
12 12 12

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

Zavitniky

M — metricky ISO zavit

Pravy strojny zavitnik pre slepé diery

A CNC = na CNC synchrénne obrabanie s vyrovnavacim upinaéom s minimalnou dizkovou kompenzaciou

CavTap ST ST
M CNC HR CNC
c C C
2-3 2-3 2-3
1SO 2X I1SO 2 ISO 2X
6HX 6H 6HX
TiN AITINHD TiN
13 ! 13
OAL A
a
I
o
DIN 371 so zosilnenou stopkou 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..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU  Drazky EUR EUR EUR
mm mm  mm mm mm mm  mm  mm uo uo uo
M3 0,50 56 35 2,7 2,5 6 18 2 54,78 030
M3 0,50 56 35 2,7 2,5 1 18 3 48,68 03000
M4 0,70 63 45 3,4 3,3 7 21 3 57,10 040
M4 0,70 63 45 34 33 13 21 8 57,62 04000
M5 0,80 70 6,0 4,9 42 8 25 3 59,43 050 87,44 050
M5 0,80 70 6,0 49 4,2 15 25 3 58,94 05000
M6 1,00 80 6,0 49 50 10 30 3 73,37 060 101,80 060
M6 1,00 80 6,0 49 5,0 17 30 8 61,02 06000
M8 1,25 90 8,0 6,2 6,8 14 35 3 82,93 080 111,50 080
M8 1,25 90 8,0 6,2 6,8 20 35 3 66,58 08000
M10 1,50 100 10,0 8,0 8,5 16 39 3 101,80 100 135,40 100
M10 1,50 100 10,0 8,0 8,5 22 39 8 81,60 10000
M12 1,75 110 12,0 9,0 10,2 24 44 3 97,41 12000
OAL
Lw g
% THL DRVS g
B
t
! B
DIN 376 so z(Zenou stopkou
22 329...
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Drazky EUR
mm mm  mm mm mm mm  mm uo
M12 1,75 110 9 7 10,2 18 3 119,10 120
M16 2,00 110 12 9 14,0 22 3 172,10 160
M20 2,50 140 16 12 17,5 25 3 285,60 200
P 12 8 12
M 8 8 8
K 20 20
N 22 10 22
S 4
H
Rezna rychlost v, (m/min.)
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Zavitniky
WNT \ Performance M — metricky ISO zavit

Strojny zavitnik pre slepé diery

! st st
e e

23 23
1S0 2 1S0 2

6H 6H

TiN

OAL
LU 2
z
THL DRVS o)
2 &)
o a
o sl
2
P
DIN 371 so zosilnenou stopkou HSS-E HSS-E
FHA 42° FHA 42°
<750 N/mm? <750 N/mm?
<3xD <3xD
22082.. 22084..
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU  Drazky EUR EUR
mm mm  mm mm mm mm  mm  mm uo uo
M2 0,40 45 2,8 21 1,60 4 12 2 40,56 020 52,20 020
M2,5 0,45 50 2,8 21 2,05 5 15 2 39,34 025
M3 0,50 56 3,5 2,7 2,50 6 18 3 34,30 030 42,62 030
M4 0,70 63 45 34 3,30 7 21 Bl 3417 040 43,60 040
M5 0,80 70 6,0 49 420 8 25 3 34,71 050 43,87 050
M6 1,00 80 6,0 49 5,00 10 30 3 35,52 060 55,06 060
M8 1,25 90 8,0 62 6,80 14 35 3 42,62 080 61,76 080
M10 1,50 100 10,0 8,0 8,50 16 39 8 50,28 100 83,36 100
P 12 15
M
K 12 15
N 12 15
S
H

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

Pravy strojny zavitnik pre slepé diery

C C
W W
2-3 2-3
1SO 2 1SO 2
6H 6H
OSMm
1
OAL
LU 2
THL DRVS | &
2 8 {L/
o o l
IR — 4t
«> j‘;
DIN 371 so zosilnenou stopkou HSS-PM HSS-PM
FHA 42° FHA 42°
<1400 N/mm? <1400 N/mm?
<3xD <3xD
22498 .. 22499..
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU  Drazky EUR EUR
mm mm  mm mm mm mm  mm mm uo uo
M3 0,50 56 35 2,7 2,5 6 18 3 40,16 030 50,98 030
M4 0,70 63 45 34 33 7 21 3 37,85 040 50,98 040
M5 0,80 70 6,0 49 4,2 8 25 3 39,90 050 54,24 050
Mé 1,00 80 6,0 49 5,0 10 30 3 39,34 060 56,02 060
M8 1,25 90 8,0 6,2 6,8 14 35 3 47,67 080 71,05 080
M10 1,50 100 10,0 8,0 8,5 16 39 3 57,66 100 80,21 100
) 6 8
M 6 8
K
N 8 12
S
H

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

Pravy strojny zavitnik pre slepé diery

M VA VA VA
C E C
TN TN Roassad
2-3 1,5-2 2-3
1SO 2 1SO 2 1SO 2
6H 6H 6H
vap. TiN GS TiN GS

Ll 1 3 1
OAL ‘
1]
s
%
Q 8]
z a
DIN 371 so zosilnenou 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 EUR EUR EUR
mm mm  mm mm mm mm  mm  mm uo uo uo
M1,6 0,35 40 25 211 1,25 4 1" 2 104,50 016
M2 0,40 45 2,8 21 1,60 4 12 2 65,59 020 58,91 020
M2,5 0,45 50 2,8 21 2,05 5 15 2 51,91 025
M2,5 0,45 50 2,8 21 2,05 5 15 3 56,02 025
M3 0,50 56 35 2,7 2,50 6 18 3 38,81 030 57,66 030
M4 0,70 63 45 34 3,30 7 21 3 39,90 040 58,34 040
M5 0,80 70 6,0 4,9 4,20 8 25 3 40,56 050 86,09 050 61,07 050
Mé 1,00 80 6,0 49 5,00 10 30 3 40,86 060 87,05 060 62,59 060
M8 1,25 90 8,0 62 6,80 14 35 3 47,67 080 111,20 080 78,42 080
M10 1,50 100 10,0 8,0 8,50 16 39 3 57,66 100 127,90 100 91,00 100
(92}
=
g
z 8
DIN 376 so zizenou stopkou
22 091 ... 22 041 ...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL  Drazky EUR EUR
mm mm mm mm mm mm  mm uo uo
M12 1,75 10 9 70 10,2 18 4 71,75 120 122,20 120
M14 2,00 110 1 9,0 12,0 20 4 105,30 140 147,60 140
M16 2,00 110 12 9,0 14,0 22 4 101,00 160 161,20 160
M20 2,50 140 16 120 175 25 4 155,80 200 235,10 200
M22 2,50 140 18 145 19,5 27 5 261,00 220
M24 3,00 160 18 145 21,0 30 B 198,20 240
M30 3,50 180 22 180 26,5 35 5 407,30 300
8 10 10
6 8 8

Tw=ZzXxX=T

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

Pravy strojny zavitnik pre slepé diery

: - "
e e
23 23
I1SO 2 1SO 2
6H 6H
vap.

OAL
LU 2
z
a THL DRVS 8
T a
o &S5t -———
«P
DIN 371 so zosilnenou stopkou HSS-E HSS-E
FHA 42° FHA 38°
<500 N/mm? <500 N/mm?
<3xD <3xD
22326.. 22086...
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU  Drazky EUR EUR
mm mm  mm mm mm mm  mm mm uo uo
M2 0,40 45 2,8 21 1,60 4 12 2 53,29 020 4591 020
M2,5 0,45 50 2,8 21 2,05 5 15 2 49,86 025 42,62 025
M3 0,50 56 35 2,7 2,50 6 18 2 40,86 030
M3 0,50 56 35 2,7 2,50 6 18 3 35,79 030
M4 0,70 63 45 34 3,30 7 21 2 40,86 040
M4 0,70 63 45 34 3,30 7 21 3 35,79 040
M5 0,80 70 6,0 49 420 8 25 2 42,22 050
M5 0,80 70 6,0 49 420 8 25 3 37,17 050
Mé 1,00 80 6,0 49 5,00 10 30 2 42,22 060
Mé 1,00 80 6,0 49 5,00 10 30 3 37,17 060
M8 1,25 90 8,0 62 6,80 14 35 2 50,56 080
M8 1,25 90 8,0 62 6,80 14 35 3 42,91 080
M10 1,50 100 10,0 8,0 8,50 16 39 2 59,43 100
M10 1,50 100 10,0 80 850 16 39 3 52,59 100
P 15 15
M
K
N 22
S
H

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

Pravy strojny zavitnik pre slepé diery

[\ ET) . . .
M Ti Ti Ni
c c C
2-3 2-3 2-3
1SO 2X 1SO 2X ISO 2X
6HX 6HX 6HX
TiN TiCN TiCN
i L
OAL
1]
s
8
a
I 8
DIN 371 so zosilnenou stopkou HSS-PM HSS-PM HSS-PM
FHA 30° FHA 15° FHA 15°
<1400 N/mm? <1200 N/mm? <1600 N/mm?
<1,5xD <2xD <2xD
22076.. 22163.. 22424..
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU  Drazky EUR EUR EUR
mm mm  mm mm mm mm  mm mm uo uo uo
M3 0,50 56 35 2,7 2,5 11 18 2 58,07 030 74,19 030
M3 0,50 56 35 2,7 2,5 6 18 3 56,02 030
M3,5 0,60 56 4,0 3,0 2,9 12 20 3 62,44 035
M4 0,70 63 45 34 33 7 21 3 57,66 040
M4 0,70 63 45 34 3,3 13 21 3 63,79 040 77,33 040
M5 0,80 70 6,0 49 4,2 8 25 3 57,95 050
M5 0,80 70 6,0 4,9 4,2 15 25 3 64,48 050 80,21 050
Mé 1,00 80 6,0 49 50 10 30 3 63,40 060
Mé 1,00 80 6,0 4,9 5,0 17 30 3 85,93 060 100,80 060
M8 1,25 90 8,0 6,2 6,8 14 35 3 66,81 080
M8 1,25 90 8,0 6,2 6,8 20 35 3 93,73 080 110,70 080
M10 1,50 100 10,0 8,0 8,5 16 39 3 96,75 100
M10 1,50 100 10,0 8,0 8,5 22 39 3 115,30 100 138,00 100
M12 1,75 110 12,0 9,0 10,2 18 44 3 110,50 120
1)
=
g
z 8
DIN 376 so z(Zenou stopkou
22164 ... 22425..
il TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Drazky EUR EUR
mm mm mm mm mm mm  mm uo uo
M12 1,75 10 9 70 10,2 24 3 130,60 120 161,20 120
M14 2,00 110 1 9,0 12,0 26 3 236,50 140
M16 2,00 110 12 9,0 14,0 27 3 183,30 160 221,40 160
M20 2,50 140 16 120 175 32 3 317,10 200 383,90 200
M24 3,00 160 18 145 21,0 34 3 362,00 240
P 7 7
M 7 7
K
N 22 22
S 5 5 2
H

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

Zavitniky
M — metricky ISO zavit

Pravy strojny zavitnik pre slepé diery

A ES = extra kratky

M

OAL
%)
LU 2
a THL DRVS | &
T a
o &Sl
]
«P

DIN 352 so zosilnenou stopkou

T TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU  Drazky

mm mm mm mm mm mm mm mm
M3 0,50 40 35 2,7 25 6 18 3
M4 070 45 45 34 3.3 7 22 3
M5 080 50 6,0 49 4,2 9 25 3
M6 100 56 6,0 49 5,0 10 28 3
M8 125 63 6,0 4,9 6,8 14 3
M10 1,50 70 7,0 55 8,5 16 3
M12 1,75 75 9,0 70 10,2 18 4
M16 2,00 80 12,0 90 140 22 4

T w=ZzXxX=T

UNI
ES

1,5-2

1SO 2
6H

vap.

HSS-E
FHA 42°
<1100 N/mm?
<3xD

22 500 ...

EUR
uo
32,52 030
33,50 040
34,30 050
35,52 060
40,86 080
48,64 100
63,40 120
100,30 160

12

12

6138

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

Pravy strojny zavitnik pre slepé diery

A ES = extra kratky

CavTap ST

c
W
2-3
1SO 2
6H
OAL
LU g
z
THL DRVS o)
2 &)
o a
ol STl
=
«P !
DIN 352 so zosilnenou stopkou HSS-E
FHA 15°
<750 N/mm?
<2xD
22016 ...
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU  Drazky EUR
mm mm  mm mm mm mm  mm  mm uo
M3 0,50 40 3,5 2,7 2,5 10 18 2 29,24 030
M4 0,70 45 45 34 81 12 22 8] 29,38 040
M5 0,80 50 6,0 49 4,2 14 25 3 30,19 050
Mé 1,00 56 6,0 49 5,0 16 28 B 31,14 060
M8 1,25 63 6,0 49 6,8 20 3 3552 080
M10 1,50 70 7,0 515) 8,5 22 3 4510 100
M12 1,75 75 9,0 70 102 24 3 57,95 120
P 12
M
K 12
N 12
S
H

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

Zavitniky
M — metricky ISO zavit

Pravy strojny zavitnik pre slepé diery

A EL = extra dlhy, s dvojnasobnou celkovou dizkou

PHD

OAL

DIN 371 so zosilnenou stopkou

D

mm
M3
M4
M5
M6
M8

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

OAL
mm
100
125
140
160
180

DCONMS DRVS
mm
35
45
6,0
6,0
8,0

mm
2,7
34
49
49
6,2

DIN 376 so z(Zenou stopkou

D

mm
M6
M8
M10
M12
M14
M16
M18

T w=ZXxX=ZT

P
mm
1,00
1,25
1,50
175
2,00
2,00
2,50
2,50

OAL
mm
160
180
200
224
224
224
250
280

DCONMS DRVS

mm
4,5
6,0
7,0
9,0
11,0
12,0
14,0
16,0

mm
34
49
55
70
9,0
9,0
11,0
12,0

DCONMS

PHD
mm
25
3.3
4,2
5,0
6,8

PHD
mm
5,0
6,8
8,5
10,2
12,0
14,0
15,5
17,5

THL
mm

10
14

THL
mm
10

16
18
20
22
25
25

LU
mm
18
21
25
30
35

Drazky

W W W W W W W w

Drazky

W W W W w

ST UNI
EL EL
C C
TN Roassad
2-3 2-3
1SO 2 1SO 2

6H 6H

vap.

HSS-E HSS-E
FHA 42° FHA 42°
<750 N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <3xD

22422.. 22538..
EUR EUR
uo uo
78,56 030 67,49 030
76,92 040 67,49 040
85,93 050 75,69 050
89,49 060 79,66 060
107,70 080 95,22 080
22539 ...
EUR
uo
86,09 060
104,50 080
105,30 100
134,60 120
198,20 140
189,90 160
304,70 180
261,00 200
12 12
7
12 12
22

6140

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

Zavitniky

M — metricky ISO zavit

Pravy strojny zavitnik pre slepé diery

A EL = extra dlhy, s dvojnasobnou celkovou dizkou

CavTap
SL

PHD

OAL

LU

DIN 371 so zosilnenou stopkou

T

mm
M3
M4
M5
Mé
M8

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

OAL
mm
100
125
140
160
180

DCONMS

]

DCONMS DRVS PHD

mm
35
4,5
6,0
6,0
8,0

mm
2,7
34
4,9
4,9
6,2

DIN 376 so zUzenou stopkou

T

mm
M6
M8
M10
M12
M14
M16
M20

I w=ZXxX=T

P
mm
1,00
1,25
1,50
175
2,00
2,00
2,50

OAL
mm
160
180
200
224
224
224
280

mm
2,5
33
4,2
5,0
6,8

(2]
| =
z
Q
(&}
[a]

DCONMS DRVS PHD

mm
4,5
6,0
70
9,0
11,0
12,0
16,0

mm
34
4,9
55
70
9,0
9,0
12,0

mm
5,0
6,8
8,5
10,2
12,0
14,0
17,5

THL
mm
1
13
15
17
20

THL
mm

20
22
24
26
27
32

LU
mm
18
21
25
30
35

Drazky

W W W W W W w

Drazky

W W wwN

ST
EL

1,5-2

6H

1SO 2

HSS-E
FHA 15°
<750 N/mm?
<2xD

22078 ...

EUR
uo
64,90
64,48
73,09
76,10
91,83

030
040
050
060
080

22 080 ...

EUR
uo
79,24
94,27
100,30
127,90
187,30
184,50
255,60

060
080
100
120
140
160
200

12

12
12

cuttingtools.ceratizit.com

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

Pravy strojny zavitnik pre slepé diery

A NC = na CNC synchrénne obrabanie s vyrovnavacim upinaom s minimalnou dizkovou kompenzaciou

UNI
M UNI UNI UNI UNI NC
c c C C c
2-3 2-3 2-3 2-3 2-3
ISO 2 ISO 2 I1SO 2 I1SO 2 I1SO 2
6H 6H 6H 6H 6H
vap. TiN TiN TiCN TiN GS
OAL \ L
(2]
z 8 'f
] o %
imi
DIN 371 so zosilnenou stopkou HSS-E HSS-E HSS-PM HSS-E HSS-E
FHA 35° FHA 35° FHA 50° 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 EUR EUR EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm  mm  mm T9 T9 T9 T9 T9
M2 0,40 45 2,8 21 1,60 4 12 2 16,07 020 14,00 020
M2,5 0,45 50 2,8 21 2,05 5 14 2 15,79 025 21,11 025
M3 0,50 56 35 2,7 2,50 6 18 3 10,85 030 16,07 030 17,86 030 23,44 030 24,72 030
M4 0,70 63 45 3,4 3,30 7 21 8 10,85 040 17,21 040 17,86 040 24,72 040 26,15 040
M5 0,80 70 6,0 49 4,20 8 25 3 11,39 050 17,49 050 19,17 050 25,76 050 27,57 050
M6 1,00 80 6,0 49 5,00 10 30 8 11,78 060 21,76 060 22,26 060 33,27 060 37,29 060
M8 1,25 90 8,0 6,2 6,80 14 35 3 13,85 080 23,44 080 26,42 080 35,73 080 40,01 080
M10 1,50 100 10,0 8,0 8,50 16 39 8 15,93 100 30,03 100 33,27 100 4517 100 50,87 100
1)
=
3
2 - 8
REE
!
DIN 376 so z(Zenou stopkou
23119... 23121.. 23027.. 23123.. 23125..
il TP OAL DCONMS DRVS PHD THL  Drazky EUR EUR EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm  mm T9 T9 T9 T9 T9
M3 0,50 56 2,2 2,5 6 3 12,94 030
M4 0,70 63 2,8 21 3,3 7 3 11,67 040
M5 0,80 70 35 2,7 42 8 3 11,50 050
Mé 1,00 80 4,5 34 5,0 10 8 11,31 060
M8 1,25 90 6,0 49 6,8 14 3 11,84 080
M10 1,50 100 7,0 515} 8,5 16 3 16,07 100
M12 1,75 110 9,0 7,0 10,2 18 3 18,12 120 3599 120
M12 1,75 110 9,0 7,0 10,2 18 4 39,23 120 53,60 120 59,04 120
M14 2,00 110 11,0 9,0 12,0 20 3 54,73 14000
M14 2,00 110 11,0 9,0 12,0 20 4 56,57 140
M16 2,00 110 12,0 9,0 14,0 22 3 26,67 160 50,11 160
M16 2,00 110 12,0 9,0 14,0 22 4 56,57 160 71,47 160 78,72 160
M18 2,50 125 14,0 11,0 15,5 25 3 86,56 18000
M20 2,50 140 16,0 120 175 25 3 40,13 200 74,19 200 64,72 200
M20 2,50 140 16,0 12,0 17,5 25 4 129,40 200 143,70 200
M22 2,50 140 18,0 145 19,5 27 4 126,90 22000
M24 3,00 160 18,0 145 21,0 34 4 104,60 240
M27 3,00 160 20,0 16,0 24,0 30 4 158,70 27000
M30 3,50 180 22,0 180 265 35 4 176,20 30000
M33 3,50 180 25,0 20,0 295 85 4 254,10 33000
M36 4,00 200 28,0 220 32,0 40 4 276,10 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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Zavitniky
WNT \ Standard M — metricky ISO zavit

Pravy strojny zavitnik pre slepé diery

A NCW = s upinacou ploéskou Weldon na CNC synchrénne obrabanie bez vyrovnavacieho upinaca

UNI
M NCW FE FE-HF VA
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
TiCN TiCN

2 | l
S| \ i
g
o y/ y/
| ¥, )
DIN 371 so zosilnenou stopkou HSS-PM HSS-E HSS-E HSS-E
FHA 35° FHA 35° FHA 35° FHA 35°
<1000 N/mm? <850 N/mm? <1100 N/mm? <1200 N/mm?
<2,5xD <2,5xD <2,5xD <2,5xD
23126.. 23216.. 23312.. 23414..
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU  Drazky EUR EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm  mm  mm T9 T9 T9 T9
M2 0,40 45 2,8 21 1,60 4 12 2 14,62 020 24,99 020
M2,5 0,45 50 2,8 21 2,05 5 14 2 26,81 025 29,65 025
M3 0,50 56 3,5 2,7 2,50 6 18 3 14,36 030 21,49 030 16,19 030
M3 0,50 70 6,0 49 2,50 6 18 8 26,54 030
M4 0,70 63 45 34 3,30 7 21 3 14,36 040 23,44 040 16,19 040
M4 0,70 70 6,0 49 3,30 7 21 8 30,30 040
M5 0,80 70 6,0 49 4,20 8 25 3 30,81 050 14,90 050 23,69 050 16,72 050
M6 1,00 80 6,0 49 5,00 10 30 3 30,81 060 14,90 060 32,77 060 16,72 060
M8 1,25 90 8,0 6,2 6,80 14 35 3 38,97 080 19,29 080 35,73 080 21,63 080
M10 1,50 100 10,0 8,0 8,50 16 39 3 46,98 100 23,04 100 44,54 100 26,30 100
1)
=
g
z 8
DIN 376 so z(Zenou stopkou
23127.. 23217.. 2333.. 23415..
il TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Drazky EUR EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm  mm T9 T9 T9 T9
M12 1,75 110 10 8,0 10,2 18 3 58,77 120
M12 1,75 110 9 7,0 10,2 18 3 31,08 120 51,53 120 34,82 120
M14 2,00 10 1" 9,0 12,0 20 3 37,42 140
M16 2,00 110 12 9,0 14,0 22 3 79,09 160 4713 160 69,65 160 53,60 160
M20 2,50 140 16 120 175 25 3 74,32 200 124,80 200 81,95 200
M24 3,00 160 18 145 21,0 30 4 112,40 240
P 15 12 15 8
M 8 6
K 15 12 15
N 22 22 24 22
S
H

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

Zavitniky
M — metricky ISO zavit

Pravy strojny zavitnik pre slepé diery

PHD

OAL

DIN 371 so zosilnenou stopkou

D

mm
M2
M2,5
M3
M4
M5
M6
M8
M10

PHD

i
mm
0,40
0,45
0,50
0,70
0,80
1,00
1,25
1,50

OAL
mm
45
50
56
63
70
80
90
100

DCONMS DRVS

mm
2,8
28
35
45
6,0
6,0
8,0
10,0

mm
21

21

2,7
34
49
49
6,2
8,0

DIN 376 so z(Zenou stopkou

D

mm
M12
M12
M14
M16
M16
M20
M20
M24

T »wW=Z2X=Z10

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

OAL
mm
110
110
10
10
10
140
140
160

DCONMS DRVS

mm
9
g
1"
12
12
16
16
18

mm
7.0
70
9,0
9,0
9,0
12,0
12,0
14,5

L DCONMS

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

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

THL
mm
18
18
20
22
22
25
25
30

LU
mm
12
14
18
21
25
30
35
39

Drazky

L e R S Ot )

Drazky

W W W W wwNN

VA VA
c c
W W
2-3 2-3
ISO 2 ISO 2
6H 6H
TiN
1
‘, )
HSS-E HSS-PM
FHA 45° FHA40°
<1200 N/mm? <1200 N/mm?
<3xD <2,5xD
23416.. 23426 ...
EUR EUR
T9 T9
26,93 020
25,76 025
21,88 030 15,93 030
22,92 040 16,19 040
23,44 050 16,57 050
29,39 060 16,83 060
32,37 080 19,79 080
40,91 100 23,84 100
23417 ... 23427 ..
EUR EUR
T9 T9
39,34 120
4842 120
51,79 140
56,31 160
66,03 160
83,90 200
113,80 200
106,20 240
10 8
8 6
24 22

VA AL AL
c c C
2-3 2-3 2-3
ISO 2 I1SO 2 1SO 2
6H 6H 6H
TiN CrN
1 I
i
HSS-PM HSS-E HSS-E
FHA 40° FHA 35° FHA 35°
<1200 N/mm? <500 N/mm? <500 N/mm?
<2,5xD <2,5xD <2,5xD
23456.. 23616.. 23614..
EUR EUR EUR
T9 T9 T9
17,86 030 14,36 030 18,91 030
19,43 040 14,36 040 18,91 040
19,79 050 14,90 050 19,55 050
2549 060 14,90 060 19,55 060
27,31 080 19,29 080 22,66 080
37,66 100 23,04 100 27,70 100
23 457 ... 23 615 ...
EUR EUR
T9 T9
53,87 120 34,31 120
67,85 160
134,70 200
10
8
24 15 20

6/44

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

Zavitniky

M — metricky ISO zavit

Pravy strojny zavitnik pre priechodné/slepé diery

PHD

D

mm
M1,2
M1,4
M1,6
M1,7
M1,8
M2
M2,2
M2,3
M2,5
M2,6
M3
M3,5
M4
M5
Mé
M7
M8

M
OAL
LU 2
THL DRVS | B
8
E ,,,,,,,,,
DIN 371 so zosilnenou stopkou

TP OAL DCONMS DRVS PHD
mm mm mm mm mm
0,25 40 25 211 0,95
0,30 40 25 21 1,10
0,35 40 25 211 1,25
0,35 40 25 21 1,35
0,35 40 25 21 1,45
0,40 45 2,8 21 1,60
0,45 45 2,8 21 1,75
0,40 45 2,8 21 1,90
0,45 50 2,8 21 2,05
0,45 50 2,8 21 2,15
0,50 56 35 2,7 2,50
0,60 56 4,0 3,0 2,90
0,70 63 4,5 34 3,30
0,80 70 6,0 49 420
1,00 80 6,0 49 5,00
1,00 80 7,0 55 6,00
1,25 90 8,0 62 6,80
1,50 100 10,0 80 850

M10

Tw=zXx=T0

1) Tol. 4H/5H < M1,4

)
@ DIN 376 najdete na nasledujlce;j strane.

THL

@wwwmmmamg

R — — 2 s s
NoOoONNOowN = ©

LU
mm

1"
1"
1"
12
12
12
14
14
18
20
21
25
30
30
35
39

Drazky

W WWWWWWWWWwWwWwwWwwMNhhNNdNND

|
IE

HSS-E
FHA 0°
<750 N/mm?

<2xD

22028 ...

EUR
uo
56,84
45,91
41,25
45,10
41,80
35,12
3717
40,16
34,30
36,89
28,56
29,24
28,95
29,24
29,38
41,80
33,50
42,1

HR

2-3

ISO 2X
6HX

nitr.

HSS-E
FHA0°
<1400 N/mm?
<2xD

22006 ...

EUR
uo

38,81 030

40,16 040
41,80 050
42,11 060

46,73 080
57,95 100

16
12

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

Zavitniky
M — metricky ISO zavit

Pravy strojny zavitnik pre priechodné/slepé diery

PHD

OAL

DIN 376 so z(Zenou stopkou

D

mm
M4
M5
M6
M8
M10
M12
M14
M16

Tw=zXx=7T0

P
mm
0,70
0,80
1,00
1,25
1,50
1,75
2,00
2,00

OAL
mm
63
70
80
90
100
10
110
10

DCONMS DRVS

mm
2,8
35
45
6,0
7,0
9,0
1,0
12,0

mm
21

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

(2]
| =
z
Q
[®]
[a]

PHD
mm
33
4,2
5,0
6,8
8,5
10,2
12,0
14,0

THL
mm
13
15
17
20
22
24
26
27

Drazky

W W W W W ww w

ST HR
C [
TN Roassad
2-3 2-3
1SO 2X 1SO 2X
6HX 6HX
nitr.

HSS-E HSS-E
FHA 0° FHA0°
<750 N/mm? <1400 N/mm?
<2xD <2xD

22029.. 22007..
EUR EUR

uo uo

36,35 040

37,17 050

37,17 060

46,98 080

52,59 100

54,24 120 73,78 120

74,74 140

79,66 160 104,50 160
12 6
12 16

12

6146

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

Pravy strojny zavitnik pre priechodné/slepé diery

’ " o
C [
TN Roassad
2-3 2-3
1SO 2X ISO 2X
6HX 6HX
nitr. nitr.

OAL ‘
a
I
I o
DIN 371 so zosilnenou stopkou HSS-E HSS-E
FHA 0° FHAQ°
<1050 N/mm? <1050 N/mm?
<2xD <2xD
22036.. 22032..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU  Drazky EUR EUR
mm mm  mm mm mm mm  mm  mm uo uo
M2 0,40 45 2,8 21 1,60 7 12 3 37,17 020
M2,5 0,45 50 2,8 21 2,05 9 14 ] 37,17 025
M3 0,50 56 35 2,7 2,50 11 18 3 31,30 030
M3,5 0,60 56 4,0 3,0 2,90 12 20 8 34,30 035
M4 0,70 63 45 34 3,30 13 21 3 32,12 040
M5 0,80 70 6,0 49 4,20 15 25 3 50,01 050 3417 050
Mé 1,00 80 6,0 4,9 5,00 17 30 3 51,24 060 34,17 060
M8 1,25 90 8,0 6,2 6,80 20 35 8 56,43 080 40,03 080
M10 1,50 100 10,0 8,0 8,50 22 39 3 66,81 100 46,98 100
‘ OAL 2
o THL DRVS %
2 )
A | e
Q] Bl —
=
DIN 376 so z(Zenou stopkou
22033 ...
i} TP OAL DCONMS DRVS PHD THL  Drazky EUR
mm mm mm mm mm mm  mm uo
Mé 1,00 80 45 34 5,0 17 3 40,86 060
M8 1,25 90 6,0 49 6,8 20 3 43,60 080
M10 1,50 100 7,0 55 8,5 22 3 50,01 100
M12 1,75 110 9,0 7,0 10,2 24 3 59,58 120
M14 2,00 110 11,0 9,0 12,0 26 3 78,82 140
M16 2,00 110 12,0 9,0 14,0 27 3 85,93 160
P
M
K 16 16
N 12 12
S
H

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

Zavitniky

M — metricky ISO zavit

Pravy strojny zavitnik pre priechodné/slepé diery

D C
W W
4-5 2-3
1SO 2X ISO 2X
6HX 6HX
OSM TiCN
i '
OAL
[a]
I
[ o
DIN 371 so zosilnenou stopkou TK HSS-PM
FHA0° FHA0°
<63 HRC 44 -52 HRC
<1,5xD <1,5xD
22806.. 22227..
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU  Drazky EUR EUR
mm mm  mm mm mm mm  mm mm uo uo
M3 0,50 63 45 34 2,55 6 18 4 255,00 030
M4 0,70 63 45 34 3,40 8 20 4 255,00 040
M5 0,80 70 6,0 49 430 10 26 4 288,30 050
Mé 1,00 80 6,0 49 5,00 10 30 4 166,70 060
Mé 1,00 80 6,0 49 510 12 28 4 301,40 060
M8 1,25 90 8,0 62 6,80 14 35 5 179,00 080
M8 1,25 90 8,0 62 690 15 35 5 336,10 080
M10 1,50 100 10,0 80 850 18 38 5 415,80 100
M10 1,50 100 10,0 8,0 8,50 16 39 5 224,10 100
M12 1,75 110 12,0 90 1040 21 41 5 638,90 120
M16 2,00 10 16,0 120 1420 24 44 6 901,10 160
‘ OAL 2
=z
a THL DRVS [}
[&]
z a
o B
=
DIN 376 so z(Zenou stopkou
22228 ...
i) TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Drazky EUR
mm mm mm mm mm mm  mm uo
M12 1,75 10 9 7 10,4 18 5 280,10 120
M16 2,00 110 12 9 14,2 22 6 383,90 160
P
M
K
N 22
S
H 2 2
Rezné rychlost v, (m/min.)
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Zavitniky
WNT \ Performance M - metricky 1SO zavit

Pravy strojny zavitnik pre priechodné/slepé diery

A EL = extra dlhy, s dvojnasobnou celkovou dizkou

HR
C
W
2-3
1SO 2X
6HX
nitr.
OAL .
a
I
I o
DIN 371 so zosilnenou stopkou HSS-E
FHA0°
<1400 N/mm?
<2xD
22122 ...
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU  Drazky EUR
mm mm  mm mm mm mm  mm  mm uo
M3 0,50 100 35 2,7 2,5 1 18 3 71,32 030
M4 0,70 125 45 34 3,3 13 21 3 71,32 040
M5 0,80 140 6,0 49 4,2 15 25 3 75,43 050
Mé 1,00 160 6,0 49 50 17 30 3 78,82 060
M8 1,25 180 8,0 6,2 6,8 20 35 3 93,60 080
‘ OAL 2
THL 8
% DRVS 8
= a
o] Bl —
=
DIN 376 so z(Zenou stopkou
22123 ...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL  Drazky EUR
mm mm mm mm mm mm  mm uo
M10 1,50 200 7 55 8,5 22 3 104,50 100
M12 1,75 224 9 7,0 10,2 24 3 125,30 120
M16 2,00 224 12 9,0 14,0 27 3 196,80 160
M20 2,50 280 16 120 175 32 4 267,80 200
P 6
M
K 16
N 22
S
H

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

Pravy strojny zavitnik pre priechodné/slepé diery

M GG

2-3

1SO 2X
6HX

TiCN

OAL ‘

[a]
I
o
DIN 371 so zosilnenou stopkou HSS-E
FHAQ°
<900 N/mm?
<2xD
23512 ...
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU  Drazky EUR
mm mm  mm mm mm mm  mm mm T9
M5 0,80 70 6 49 42 15 25 3 21,63 050
Mé 1,00 80 6 49 5,0 17 30 3 29,90 060
M8 1,25 90 8 6,2 6,8 20 35 3 31,45 080
M10 1,50 100 10 8,0 8,5 22 39 3 40,01 100
‘ OAL 2
P4
a THL DRVS (e}
&)
P & °
EEEE— e
DIN 376 so zUZenou stopkou
23 513 ...
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Drazky EUR
mm mm  mm mm mm mm  mm T9
M12 1,75 110 9 7 10,2 24 3 46,36 120
P
M
K 20
N 24
S
H

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

Zavitniky

M — metricky ISO zavit

Pravy strojny tvarniaci zavitnik pre priechodné/slepé diery

A HML = so spajkovanymi TK britmi pre vys$Sie rezné rychlosti

PHD

OAL

DCONMS

DIN 2174 so zosilnenou stopkou

D P

mm  mm
M1 0,25
M1,2 0,25
M1,4 0,30
M1,6 0,35
M1,7 0,35
M2 0,40
M2,5 0,45
M2,6 0,45
M3 0,50
M3,5 0,60
M4 0,70
M5 0,80
M6 1,00
Mé 1,00
M8 1,25
M8 1,25
M10 1,50

DCONMS DRVS PHD
mm mm mm
2,5 21 0,90
2,5 21 1,10
2,5 21 1,28
25 21 147
2,5 21 1,57
28 21 1,85
2,8 21 2,33
2,8 21 2,43
35 27 280

45 34 370
6,0 49 465
6,0 50 560
6,0 49 560

8,0 60 745
10,0 80 935

1) Tol.ISO 1X4HX = M1,4

PHD

1D

THL

o
3]
<
%)
DCONMS

DIN 2174 so zUZenou stopkou

D TP
mm  mm
M12 1,75
M16 2,00
P
M
K
N
S
H

OAL
mm
110
110

DCONMS DRVS PHD

mm mm  mm
9 7 1,25
12 9 15,10

"

HSS-E/HM
<880 N/mm?
<3xD
22 473 ...
THL LU EUR
mm  mm u0/4G
5 6,5
5 6,5
6 9,0
6 9,0
6 9,0
7 10,0
9 14,0
9 14,0
1 18,0
12 20,0
13 21,0
15 25,0
18 30,0 312,40 06000
17 30,0
20 35,0
18 350 359,40 08000
22 39,0
THL
mm
2
27
30

EC

2-3

ISO 2X
6HX

TiN

HSS-E
<1100 N/mm?
<1,5xD

22100 ...

EUR

uo

100,60 010 "
9522 012 Y
8512 014
82,12 016
90,16 017
58,91 020
57,10 025
63,54 026
54,65 030
48,09 035
55,88 040
58,34 050

66,68 060
73,23 080

92,90 100

22101 ...

EUR
uo
102,00 120
172,10 160

18
10
10
22

cuttingtools.ceratizit.com

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

M — metricky I1SO z&vit

Pravy strojny tvarniaci zavitnik pre priechodné/slepé diery

A SN = tvarniaci zavitnik s mazacimi drazkami

OAL

HD
DCONMS

TD

=

DIN 2174 so zosilnenou stopkou

D TP OAL DCONMS DRVS PHD

mm mm mm mm mm mm
M2 040 45 28 21 1,85
M2,5 045 50 2,8 21 233
M3 050 56 3,5 27 280
M35 060 56 4,0 30 325
M4 070 63 45 34 370
M5 080 70 6,0 49 4865
M5 080 70 6,0 49 485
M6 1,00 80 6,0 49 560
M8 125 9 8,0 62 745
M0 150 100 10,0 80 935

OAL 2
THL, DRVS | &
g ‘—j Q
Zri L e |
=

—

DIN 2174 so zUZenou stopkou

TD TP OAL DCONMS DRVS PHD
mm mm mm mm mm mm
M12 1,75 110 9 7 11,25
M14 2,00 110 1 9 13,10
M16 2,00 110 12 9 15,10
P
M
K
N
S
H
0
6|52

THL
mm

1"
12
13
15
15
17
20
22

THL
mm
24
26
27

LU
mm
10
14
18
20
21
25
25
30
35
39

Drazky

Drazky

oo s AR PR WWwWw

EC
SN

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

22104 ...

EUR
uo

42,1

43,60
46,04

46,73
56,28
72,14

030

040
050

060

080
100

12

EC EC EC
SN SN SN
C C c
2-3 2-3 2-3
IS0 3X 1SO 2X ISO 2X
6GX 6HX 6HX
TiN TiN GS TiN
| ]
HSS-E HSS-E HSS-E
<1100 N/mm? <1100 N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <3xD <3xD
22108.. 22154.. 22105..
EUR EUR EUR
uo uo uo
67,63 020
61,76 025
56,71 030 78,16 030 59,58 030
58,91 035
58,91 040 80,36 040 61,76 040
61,76 050 83,21 050
64,22 050
72,14 060 91,96 060 72,82 060
82,12 080 100,00 080 80,36 080
104,00 100 121,60 100 100,60 100
22106 ...
EUR
uo
125,40 120
241,80 140
194,00 160
18 18 18
10 10 10
10 10 10
22 22 22

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

Zavitniky

M — metricky ISO zavit

Pravy strojny tvarniaci zavitnik pre priechodné/slepé diery

A SN = tvarniaci zavitnik s mazacimi drazkami

PHD

OAL

DIN 2174 so zosilnenou stopkou

D

mm
M3
M4
M5
Mé
M8
M10

PHD

™
mm
0,50
0,70
0,80
1,00
125
1,50

1D

DCONMS

DIN 2174 so zUZenou stopkou

D

mm
M12
M16

T »wW=Z2XZ10

P
mm
175

2,00

OAL DCONMS DRVS PHD
mm mm mm mm
56 35 27 2,80
63 45 34 370
70 6,0 49 465
80 6,0 49 560
90 8,0 62 745
100 100 80 935

OAL g

THL DRVS %

]
OAL DCONMS DRVS PHD
mm mm mm mm
110 9 7 125
10 12 9 1510

THL
mm
1
13
15
17
20
22

THL
mm
24
27

LU
mm
18
21
25
30
35
39

Drazky

6
6

Drazky

(S RS ) R

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

22452 ...

EUR
uo
78,16
80,36
85,53
107,80
120,80
157,20

030
040
050
060
080
100

22452 ...

EUR
uo
181,60
295,20

120
160

18
10
10
22

NEO
SN

2-3

1SO 2X
6HX

TiN

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

22453 ...

EUR
uo

106,90
130,30
147,60
187,30

050
060
080
100

22454 ...

EUR
uo
218,60
334,80

120
160

18
10
10
22

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Standard M — metricky ISO zavit

Pravy strojny tvarniaci zavitnik pre priechodné/slepé diery

A SN = tvarniaci zavitnik s mazacimi drazkami

UNI UNI
M UNI UNI SN SN
C C C c
TN TN TN Roassad
2-3 2-3 2-3 2-3
1SO 2X 1SO 2X 1SO 2X ISO 2X
6HX 6HX 6HX 6HX
TiN CrN TiN CrN
OAL | ]
)]
o 3 |
z o z g 4
?'Z = E 2
2 2
- =
DIN 2174 so zosilnenou stopkou
HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E
<850 N/mm <850 N/mm <850 N/mm <850 N/mm
<3xD <3xD <3xD <3xD
23810.. 23812.. 23814.. 23816...
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU  Drazky EUR EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm T9 T9 T9 T9
M2 0,40 45 2,8 21 1,85 7 12 31,86 020 31,20 020
M2 0,40 45 2,8 21 1,85 7 12 8 36,12 020 35,61 020
M2,5 0,45 50 2,8 21 2,33 9 14 28,35 025 27,07 025
M2,5 0,45 50 2,8 21 2,33 9 14 3 32,77 025 31,20 025
M3 0,50 56 35 2,7 2,80 1 18 20,58 030 19,55 030
M3 0,50 56 35 2,7 2,80 1 18 3 23,44 030 22,66 030
M4 0,70 63 4,5 34 3,70 13 21 21,37 040 20,07 040
M4 0,70 63 45 34 3,70 13 21 4 24,35 040 22,66 040
M5 0,80 70 6,0 49 4,65 15 25 22,66 050 20,98 050
M5 0,80 70 6,0 49 4,65 15 25 4 25,76 050 23,95 050
M6 1,00 80 6,0 49 5,60 17 30 26,93 060 20,98 060
M6 1,00 80 6,0 49 5,60 17 30 4 29,78 060 23,95 060
M8 1,25 90 8,0 6,2 745 20 35 30,03 080 24,22 080
M8 1,25 90 8,0 6,2 745 20 35 5 33,65 080 28,21 080
M10 1,50 100 10,0 8,0 9,35 22 39 40,01 100 31,20 100
M10 1,50 100 10,0 8,0 9,35 22 39 5 43,64 100 36,12 100
OAL 2
=z
a THL DRVS 8
At -
= =-=—:%

DIN 2174 so z(Zenou stopkou

23811... 23813.. 23815.. 23817..

D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Drazky EUR EUR EUR EUR

mm mm mm mm mm mm  mm T9 T9 T9 T9

M12 1,75 110 9 70 11,25 24 4570 120 38,20 120

M12 1,75 110 9 7,0 11,25 24 5 51,14 120 43,89 120
M16 2,00 110 12 9,0 15,10 27 86,10 160 76,38 160

M16 2,00 110 12 9,0 15,10 27 6 95,68 160 87,78 160
M18 2,50 125 14 11,0 16,80 30 6 176,50 18000

M20 2,50 140 16 12,0 18,80 32 6 164,10 20000

M24 3,00 160 18 14,5 22,60 34 6 219,30 24000

P 18 18 18 18
M 10 10 10 10
K 10 10

N 22 18 22 18
S

H

(]

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

Pravy strojny zavitnik pre priechodné diery pre zavitové drétené viozky

EGM o
B
W
4-5
6H
mod
nitr. +
vap.
OAL ‘
[}
=
&
[a]
I ]
DIN 40435 so zosilnenou stopkou HSS-E
FHA0°
<1100 N/mm?
<4xD
22 662 ...
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Drazky EUR
mm mm  mm mm mm mm  mm mm uo
EG-M2,5 045 56 35 2,7 265 11 18 3 62,84 025
EG-M3 0,50 63 45 34 315 10 21 3 52,20 030
EG-M4 0,70 70 6,0 49 420 12 25 3 54,24 040
EG-M5 0,80 80 6,0 49 525 13 30 3 52,59 050
EG-M6 1,00 90 8,0 6,2 6,30 17 35 3 53,16 060
EG-M8 1,25 100 10,0 8,0 840 18 39 3 63,40 080
OAL 2
P4
o THL DRVS (e}
o
| a
ol Bl —
=
DIN 40435 so zuzenou stopkou
22 663 ...
L) TP OAL DCONMS DRVS PHD THL  Drazky EUR
mm mm  mm mm mm mm  mm uo
EG-M10 1,50 100 9 70 1050 22 3 85,25 100
EG-M12 1,75 110 1 90 12,50 26 3 97,56 120
EG-M16 2,00 125 14 11,0 16,50 27 3 142,10 160
EG-M20 250 160 18 14,5 20,75 34 3 199,50 200
12
7
12

T »W=Z2X=Z10

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

Pravy strojny zavitnik pre slepé diery pre zavitové drétené viozky

e M "
C
W
2-3
6H
mod
vap.
OAL
1]
=
8
a
I 8
DIN 40435 so zosilnenou stopkou HSS-E
FHA 42°
<1100 N/mm?
<3xD
22 664 ...
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Drazky EUR
mm mm  mm mm mm mm  mm mm uo
EG-M2,5 045 56 35 2,7 265 5 18 3 60,12 025
EG-M3 0,50 63 45 34 3,15 5 21 3 54,78 030
EG-M4 070 70 6,0 49 420 8 25 3 54,78 040
EG-M5 0,80 80 6,0 49 525 8 30 3 50,56 050
EG-M6 1,00 90 8,0 6,2 6,30 10 35 3 54,78 060
EG-M8 1,25 100 10,0 8,0 840 16 39 3 61,36 080
a
&
DIN 40435 so zuzenou stopkou
22 665 ...
L) TP OAL DCONMS DRVS PHD THL  Drazky EUR
mm mm  mm mm mm mm  mm uo
EG-M10 1,50 100 9 70 1050 15 5 78,42 100
EG-M12 1,75 110 1 90 12,50 20 4 96,08 120
EG-M16 2,00 125 14 11,0 16,50 20 5 144,80 160
EG-M20 250 160 18 14,5 20,75 30 4 196,80 200
12
7
12

T »W=Z2X=Z10

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

Zavitniky
MF — metricky jemny ISO z&vit

Pravy strojny zavitnik pre priechodné diery

MF

PHD

D

mm
M5x0,5
M6x0,5
M6x0,75
M8x1

OAL
Ly 2
P4
THL DRVS 5
1)
o
[ R = S | e |
=
DIN 371 so zosilnenou stopkou
TP OAL DCONMS DRVS PHD
mm mm mm mm mm
0,50 70 6 4,9 4,5
0,50 80 6 49 55
0,75 80 6 49 52
1,00 90 8 6,2 7,0
1,00 90 10 8,0 9,0

M10x1

I WZXZ T

THL
mm
1"
13
13
17
18

LU
mm
25
30
30
35
35

Drazky

AW w w w

UNI

4-5

1SO 2
6H

TiN

HSS-E
FHA 0°
<1100 N/mm?
<4xD

22 550 ...

EUR
uo
73,37 050
91,83 060
91,83 062
87,72 080
99,62 100

Rezna rychlost' v, (m/min.)

[e]
@ ) DIN 374 najdete na nasledujucej strane.
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Zavitniky
WNT \ Performance MF — metricky jemny 1SO zavit

Pravy strojny zavitnik pre priechodné diery

A TS = na vysokorychlostné obrabanie, az do 100 m/min.

Trutap |G fg UNI UNI
B B B
TN TN Roaasad
4-5 4-5 4-5
1SO 2X 1SO 2 1SO 2
6HX 6H 6H
TN ni. + TiN
vap.

o
E
DIN 374 so zuzenou stopkou HSS-E HSS-E HSS-E
FHAOQ° FHAOQ° FHA 0°
<1100 N/mm? <1100 N/mm? <1100 N/mm?
<4xD <4xD <4xD
22193 ... 225%1.. 22552..
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Drazky EUR EUR EUR
mm mm  mm mm mm mm mm uo uo uo
M8x0,75 0,75 80 6 49 72 14 3 62,16 082
M8x1 1,00 90 6 49 7,0 10 4 99,62 080
M8x1 1,00 90 6 49 7,0 17 3 56,84 084 87,72 080
M10x0,75 0,75 90 7 55 9,2 18 4 83,36 100
M10x1 1,00 90 7 55 9,0 10 4 106,90 100
M10x1 1,00 90 7 55 9,0 18 4 57,95 102 96,08 100
M10x1,25 1,25 100 7 55 88 22 3 124,30 104
M12x1 1,00 100 9 7,0 11,0 18 4 67,77 120 112,60 121
M12x1,25 1,25 100 9 7,0 10,8 22 3 94,27 122
M12x1,5 1,50 100 9 7,0 10,5 15 4 102,60 120
M12x1,5 1,50 100 9 7,0 105 22 3 64,22 124 99,62 120
M14x1 1,00 100 1" 9,0 130 18 4 174,90 140
M14x1,5 1,50 100 1 9,0 125 15 4 129,40 140
M14x1,5 1,50 100 " 9,0 125 22 3 86,09 144 130,30 140
M16x1,5 1,50 100 12 9,0 145 15 4 172,10 160
M16x1,5 1,50 100 12 9,0 145 22 8 102,60 162 134,60 160
M18x1 1,00 110 14 11,0 170 20 5 285,60 180
M18x1,5 1,50 110 14 11,0 16,5 25 4 119,40 182
M18x2 200 125 14 10 160 26 3 235,10 184
M20x1 1,00 125 16 120 190 20 5 308,80 200
M20x1,5 1,50 125 16 120 185 25 4 134,60 202 211,80 200
M22x1,5 1,50 125 18 145 205 25 4 147,60 222 257,00 220
M24x1,5 1,50 140 18 145 225 27 4 166,70 242
M24x2 2,00 140 18 145 220 27 4 301,90 244
M25x1,5 1,50 140 18 145 235 28 4 497,30 250
M26x1,5 1,50 140 18 145 245 28 4 206,40 260
M27x2 2,00 140 20 16,0 250 28 4 524,70 272
M28x1,5 1,50 140 20 16,0 265 28 5 241,80 280
M30x1,5 1,50 150 22 180 285 28 5 259,50 302
P 65 12 15
M 7 9
K 65 12 18
N 22 12
S
H

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

Zavitniky
MF — metricky jemny ISO z&vit

Pravy strojny zavitnik pre priechodné diery

MF

PHD

DIN 374 so zuzenou stopkou

D

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

T w=ZXxX=T

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

OAL DCONMS DRVS

mm
90
90

100

100

100

100

100

100

100
110

125

125

140

140

mm

© © N N>

©

1"
12
14
16
18
18
18

mm
49
515)
55
7,0
70
7,0
9,0
9,0
9,0
1,0
12,0
14,5
14,5
14,5

PHD
mm
7,0
9,0
8,8
11,0
10,8
10,5
12,8
12,5
14,5
16,5
18,5

20,5

22,5

22,0

THL
mm
17
18
22
18
22
22
22
22
22
17
17
25
27
27

Drazky

S~ A PR PR PO WWwWLWwWw s W W

UNI

4-5

6H

1SO 2

TiN

HSS-PM
FHA 0°
<1000 N/mm?
<3xD

23 041

EUR

T9
27,85
31,86
3417
39,23
41,03
36,51
47,40
45,06
51,02
67,45
91,15
85,71
98,39

112,10

081
102
104
120
122
121
142
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 ISO zavit

Pravy strojny zavitnik pre priechodné diery

MF UNI
B
W
4-5
ISO 2
6H
nitr. +
vap.
OAL
LU 2
THL DRVS | &
o | 3
T a
— o — o
=
DIN 371 so zosilnenou stopkou HSS-E
FHA0°
<1000 N/mm?
<3xD
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Drazky EUR
mm mm  mm mm mm mm  mm mm T9
M4x0,5 050 63 45 34 35 10 21 3 19,68 040
M5x0,5 0,50 70 6,0 49 45 1" 25 3 19,68 050
M6x0,75 0,75 80 6,0 49 52 13 30 3 19,68 062
M6x0,5 0,50 80 6,0 49 55 13 30 3 20,98 060
OAL 2
=z
a THL DRVS o)
- > [&]
= a
- o S| e
=
DIN 374 so zzenou stopkou
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL  Drazky EUR
mm mm mm mm mm mm mm Tg
M8x0,5 0,50 80 6 49 75 14 3
M8x0,75 0,75 80 6 49 72 14 3 22,52 082
M8x1 1,00 90 6 49 7,0 17 3 17,61 084
M8x1 1,00 90 6 49 7,0 17 4
M10x0,75 0,75 90 7 55 9,2 18 4 30,43 100
M10x1 1,00 90 7 55 9,0 18 4 18,12 102
M10x1,25 125 100 7 55 8,8 22 3 27,44 104
M12x1 1,00 100 9 7,0 11,0 18 4 23,30 120
M12x1,25 1,25 100 9 7,0 10,8 22 3 27,70 122
M12x1,5 1,50 100 9 7,0 10,5 22 & 20,58 124
M14x1 1,00 100 1 9,0 13,0 18 4 33,01 140
M14x1,5 1,50 100 1 9,0 12,5 22 3 29,39 144
M16x1 1,00 100 12 9,0 15,0 18 4 37,03 160
M16x1,5 1,50 100 12 9,0 14,5 22 3 30,43 162
M18x1 1,00 110 14 11,0 17,0 20 5
M18x1,5 1,50 110 14 11,0 16,5 25 4 4196 182
M20x1 1,00 125 16 12,0 19,0 20 5
M20x1,5 1,50 125 16 120 18,5 25 4 46,74 202
M22x1,5 1,50 125 18 14,5 205 25 4 52,83 222
M24x1,5 1,50 140 18 145 225 27 4 60,85 242
M26x1,5 1,50 140 18 145 245 28 4
M28x1,5 1,50 140 20 16,0 26,5 28 5
M30x1,5 1,50 150 22 180 285 28 5
P 12
M 7
K 12
N
S
H
(0]
6|60

HSS-E
FHA0°

<1000 N/mm?
<3xD

23142 ...

EUR
T9
26,54 040
26,81 050
33,01 062
33,01 060

23143 ...

EUR
T9

34,58 082

32,50 084
46,22 100
3548 102
4350 104
40,78 120
4427 122
37,66 124
48,94 140
50,11 144
57,09 160
57,09 162

70,56 182
89,45 202

92,96 222
97,36 242

15

18
12

UNI FE VA
B B B
TN TN Roassad
4-5 4-5 4-5
1SO 2 1SO 2 1SO 2
6H 6H 6H
TiN TiN

i
1

I

LSNNLANNT

L LLLLLLLL L

HSS-E HSS-E
FHA 0° FHA0°
< 850 N/mm? <1200 N/mm?
<3xD <4xD

23 440 ...
EUR
T9
32,62 050
39,89 062
23241... 23441 ..
EUR EUR
T9 T9
31,86 080
27,57 082 4493 082
26,02 084 42,21 084
38,05 100
30,30 102 4595 102
31,33 104
35,07 120 52,96 120
36,77 122
33,65 124 4919 124
4324140
4155 144 64,98 144
57,09 160
52,83 162 74,32 162
75,48 180
68,62 182
81,55 200
76,13 202
87,64 222
102,20 242
130,70 260
150,20 280
167,10 300
12 10
8
12
12 24

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

Pravy strojny zavitnik pre slepé diery

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

0
2 /
8
a
I 8
DIN 371 so zosilnenou 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 ...
L] TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Drazky EUR
mm mm  mm mm mm mm mm mm uo
M4x0,5 0,50 63 45 34 350 5 2 3 68,44 040
M6x0,75 0,75 80 6,0 49 525 8 30 3 68,44 062
M5x0,5 0,50 70 6,0 49 450 5 25 3 68,44 050
[a]
&

DIN 374 so zuzenou stopkou

22555.. 22556.. 22490..

TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Drazky EUR EUR EUR
mm mm  mm mm mm  mm mm uo uo uo
M8x1 1,0 90 6 49 7,0 10 3 62,59 080 80,21 080 68,44 080
M10x1 1,0 90 7 55 90 10 4 67,49 100 102,60 100 75,43 100
M12x1,5 1,5 100 9 7,0 105 15 5 77,20 120 117,70 120 82,93 120
M14x1,5 1,5 100 1 9,0 125 15 5 99,62 140 150,30 140 109,30 140
M16x1,5 1,5 100 12 9,0 145 15 5 118,50 160 158,50 160 130,30 160
M18x1,5 1,5 110 14 110 165 17 5 150,30 180
M20x1,5 1,5 125 16 120 185 17 5 172,10 200
12 15 12
7 9 7
12 18 12

12

T w=ZXxX=T

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

Pravy strojny zavitnik pre slepé diery

A CNC = na CNC synchrénne obrabanie s vyrovnavacim upinaéom s minimalnou dizkovou kompenzaciou

UNI UNI
MF UNI UNI CNC CNC
c c E E
2-3 2-3 1,5-2 1,5-2
ISO 2 I1SO 2 76 I1SO 2
6H 6H 6H
vap. TiN TiN GS TiN GS
OAL
; . g
Z|
o e 3 4
o [a]
T ol o <
imgaR
DIN 371 so zosilnenou stopkou HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E
FHA42° FHA 42° FHA 45° FHA 45°
<1100 N/mm? <1100 N/mm? <1100 N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <3xD <3xD <3xD
22 548 ...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Drazky EUR
mm mm  mm mm mm mm  mm mm uo
M5x0,5 050 70 6 49 45 5 25 3 79,24 050
M6x0,5 0,50 80 6 49 55 5 30 3 79,24 060
M6x0,75 0,75 80 6 49 52 8 30 3 79,24 062
OAL 2
o THL &
I 8
E S
t
P
DIN 374 so zGZenou stopkou
22553.. 22554.. 22563.. 22549..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Drazky EUR EUR EUR EUR
mm mm  mm mm mm  mm mm uo uo uo uo
M8x0,75 0,75 80 6 49 7,2 8 3 83,36 082
M8x1 1,00 90 6 49 7,0 10 8 59,29 082 80,21 080 121,00 084 101,00 084
M10x1 1,00 90 7 55 9,0 10 3 63,40 100 102,60 100
M10x1 1,00 90 7 55 9,0 10 4 130,30 102 115,30 102
M12x1 1,00 100 9 7,0 110 M 4 80,21 120 120,40 121 132,70 120
M12x1,5 1,50 100 9 7,0 10,5 15 4 77,20 124 117,70 120
M12x1,5 1,50 100 9 7,0 105 15 5 147,60 124 127,90 124
M14x1,5 1,50 100 1 9,0 125 15 4 95,22 140 136,20 140
M14x1,5 1,50 100 1 9,0 125 15 5 181,60 144 162,70 144
M16x1,5 1,50 100 12 9,0 145 15 4 116,30 160 158,50 160
M16x1,5 1,50 100 12 9,0 145 15 5 206,40 162 189,90 162
M18x1,5 1,50 110 14 11,0 16,5 17 4 142,10 180 202,20 182
M18x1,5 1,50 110 14 11,0 16,5 17 5 232,20 182
M20x1,5 1,50 125 16 120 185 17 4 194,00 200 257,00 202
M20x1,5 1,50 125 16 120 185 17 5 308,80 202 285,60 202
M22x1,5 1,50 125 18 145 205 17 4 188,50 220
M24x1,5 1,50 140 18 145 225 20 5 205,00 240
12 15 15 15
7 9 9 9
12 18 18 18
12 12 12

OITWwWwW=Z2X=ZT

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

Zavitniky

MF — metricky jemny ISO zavit

Pravy strojny zavitnik pre slepé diery

[\ ET)
SL

PHD

MF

DIN 374 so zuzenou stopkou

™
mm
M6x0,75
M8x0,75
M8x1
M9x1
M10x1
M10x1,25
M11x1
M12x1
M12x1,25
M12x1,5
M14x1
M14x1,5
M15x1
M16x1
M16x1,5
M18x1

T w=ZXxX=T

P
mm
0,75
0,75
1,00
1,00
1,00
1,25
1,00
1,00
1,25
1,50
1,00
1,50
1,00
1,00
1,50
1,00

DCONMS DRVS

mm
45
6,0
6,0
70
70
70
8,0
9,0
9,0
9,0
11,0
11,0
12,0
12,0
12,0
14,0

mm
34
4,9
4,9
55
55
55
6,2
70
7,0
7.0
9,0
9,0
9,0
9,0
9,0
1,0

PHD
mm
52
72
70
8,0
9,0
8,8
10,0
1,0
108
105
13,0
125
14,0
15,0
145
17,0

Drazky

BPLWOPRARPRPOPRPRODLLWWWWWWWW

ST

2-3

6H

1SO 2

/
i/ |

HSS-E
FHA 15°
<750 N/mm?
<2xD

22182 ...

EUR
uo
62,84
63,40
57,95
86,09
61,07
87,05
96,75
74,74
96,75
71,32
98,66
96,08
129,40
116,30
113,40
159,90

062
082
084
090
102
104
110
120
122
124
140
144
150
160
162
180

12

12
22

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

Zavitniky
MF — metricky jemny ISO zavit

Pravy strojny zavitnik pre slepé diery

PHD

MF

OAL

DIN 371 so zosilnenou stopkou

D

mm
M4x0,5
M5x0,5
M6x0,5
M6x0,75

L DCONMS

DCONMS DRVS PHD

mm

4,5
6,0
6,0
6,0

mm
34

DIN 374 so zzenou stopkou

D

mm
M8x0,75
M8x1
M10x1
M12x1
M12x1,5
M14x1,5
M16x1,5
M20x1,5
M26x1,5
M28x1,5
M30x1,5

I w=ZzXxX=T

6l64

P
mm
075
1,00
1,00
1,00
1,50
150
1,50
1,50
150
1,50
1,50

DCONMS DRVS

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

mm
35
45
55
52

PHD
mm
72
70

1,0
10,5
12,5
14,5
18,5
24,5
26,5
28,5

LU  Drézky

Drazky

ool b~ wWW

W W ww

VA VA
E E
W W
1,5-2 1,5-2
1SO 2 1SO 2
6H 6H
vap. TiN GS
— e
HSS-E HSS-E
FHA 42° FHA 45°
<750 N/mm? <900 N/mm?
<3xD <3xD
22 176 ...
EUR
uo
104,50 040
80,21 050
80,21 060
80,21 062
22189.. 22177 ..
EUR EUR
uo uo
84,30 082
62,59 082 101,90 084
72,68 100 116,30 102
82,24 121 134,60 120
80,21 120 129,40 124
99,62 140 165,40 144
120,40 160 192,80 162
166,70 200
323,80 260
378,50 280
374,40 300
8 10
6 8
22 22

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

Zavitniky
MF — metricky jemny ISO z&vit

Pravy strojny zavitnik pre slepé diery

MF

PHD

DIN 374 so 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=ZXxX=ZT

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
mm
90
90
100
100
100
100
100
100
100
110
125
125
140
140

DCONMS DRVS PHD

mm

© O NN

©

"
12
14
16
18
18
18

mm
4,9
515
55
70
7.0
7.0
9,0
9,0
9,0
11,0
12,0
14,5
14,5
14,5

mm
7,0
9,0
8,8
1,0
10,8
10,5
12,8
12,5
14,5
16,5
18,5
20,5
22,5
22,0

THL
mm
10
10
16
1"
15
15
1"
15
15
17
17
17
20
20

LU
mm
35
35
39
40
40
40
40
40
44
44
44
44
48
48

Drazky

(S G IS IS IS IS RS S S S S L B i )

UNI

2-3

6H

1SO 2

TiN

HSS-PM
FHA 40°
<1000 N/mm?
<2,5xD

23 047 ...

EUR
T9
27,31
35,61
34,70
40,51
4414
39,23
47,40
46,47
60,20
78,32
89,32
98,39
100,20
116,70

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 strojny zavitnik pre slepé diery

A NC = na CNC synchrénne obrabanie s vyrovnavacim upinaom s minimalnou dizkovou kompenzaciou

UNI
MF FE NC UNI UNI
c E c c
2-3 1,5-2 2-3 2-3
ISO 2 I1SO 2 I1SO 2 I1SO 2
6H 6H 6H 6H
TiN GS vap. TiN
OAL
1% V |
: |
DRVS S 4
a |
z 8 /4
B o /
DIN 371 so zosilnenou 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 EUR EUR
mm mm  mm mm mm mm  mm mm T9 T9
M4x0,5 0,50 63 45 34 35 5 2 3 19,68 040 28,61 040
M5x0,5 050 70 6,0 49 45 5 25 3 19,68 050 28,61 050
M6x0,5 0,50 80 6,0 49 55 5 30 3 21,49 060 33,27 060
M6x0,75 0,75 80 6,0 4,9 5,2 8 30 3 20,98 062 33,27 062
OAL ‘ %’
o J THL 3
o o
B e
t
¥
DIN 374 so zuzenou stopkou
23243 ... 23149.. 23145.. 23147..
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL  Drazky EUR EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm T9 T9 T9 T9
M4x0,5 0,50 63 2,8 21 3,5 5 3 19,17 040
M5x0,5 0,50 70 815 2,7 45 5 & 19,17 050
M6x0,75 0,75 80 45 34 5,2 8 3 20,45 062
M8x0,5 0,50 80 6,0 8,0 75 6 8 56,71 080
M8x0,75 0,75 80 6,0 49 72 8 3 29,53 082 51,90 082 2317 082 3548 082
M8x1 1,00 90 6,0 49 7,0 10 3 27,70 084 48,67 084 16,96 084 33,27 084
M10x0,75 0,75 90 7,0 55 9,2 10 4 62,14 100 37,29 100 5411100
M10x1 1,00 90 7,0 55 9,0 10 B 32,50 102 17,75 102 37,29 102
M10x1 1,00 90 7,0 55 9,0 10 4 57,23 102
M10x1,25 1,25 100 7,0 55 8,8 16 & 53,73 104 19,68 104 47,13 104
M12x1 1,00 100 9,0 7,0 11,0 1 4 37,42 120 65,13 120 23,84 120 4375 120
M12x1,25 1,25 100 9,0 7,0 10,8 15 4 60,33 122 28,10 122 53,08 122
M12x1,5 1,50 100 9,0 7,0 10,5 15 4 3599 124 20,98 124 4221 124
M12x1,5 1,50 100 9,0 7,0 10,5 15 5 61,76 124
M14x1 1,00 100 11,0 9,0 13,0 1 4 60,33 140 31,33 140 57,09 140
M14x1,5 1,50 100 11,0 9,0 12,5 15 4 44,27 144 28,49 144 53,08 144
M14x1,5 1,50 100 11,0 9,0 12,5 15 5 79,37 144
M16x1 1,00 100 12,0 9,0 15,0 12 4 70,94 160 33,65 160 62,66 160
M16x1,5 1,50 100 12,0 9,0 14,5 15 4 56,46 162 32,62 162 62,66 162
M16x1,5 1,50 100 12,0 9,0 14,5 15 5 88,42 162
M18x1,5 1,50 110 14,0 110 16,5 17 4 73,02 182 4517 182 73,02 182
M18x1,5 1,50 110 14,0 11,0 16,5 17 5 12,10 182
M20x1,5 1,50 125 16,0 120 18,5 17 4 81,55 202 41,55 202 92,96 202
M20x1,5 1,50 125 16,0 120 18,5 17 5 146,30 202
M22x1,5 1,50 125 18,0 145 205 17 4 94,37 222 61,76 222 103,30 222
M24x1,5 1,50 140 18,0 145 225 20 5 110,10 242 67,32 242 110,30 242
P 12 15 12 15
M 9 7 9
K 12 18 12 18
N 22 12 12
S
H
0

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

Pravy strojny zavitnik pre slepé diery

MF VA

1,5-2

1SO 2
6H

TiN

OAL
1]
s
g
a
I 8
DIN 371 so zosilnenou stopkou HSS-E
FHA 45°
<1200 N/mm?
<3xD
23442 ...
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Drazky EUR
mm mm  mm mm mm mm  mm mm T9
M5x0,5 0,50 70 6 49 4,5 5 25 3 34,58 050
M6x0,75 0,75 80 6 49 52 8 30 3 40,67 062
a
&
DIN 374 so zizenou stopkou
23443 ...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL  Drazky EUR
mm mm  mm mm mm mm  mm T9
M8x0,75 0,75 80 6 49 72 8 3 4338 082
M8x1 1,00 90 6 49 7,0 10 3 40,67 084
M10x1 1,00 90 7 55 9,0 10 4 4570 102
M12x1 1,00 100 9 7,0 11,0 1 4 53,60 120
M12x1,5 1,50 100 9 7,0 10,5 15 5 51,53 124
M14x1,5 1,50 100 " 9,0 12,5 15 5 65,38 144
M16x1,5 1,50 100 12 9,0 14,5 15 5 75,09 162
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 z&vit

Pravy strojny zavitnik pre priechodné/slepé diery

PHD

D
mm
M4x0,5
M5x0,5
M6x0,5

MF
OAL
LU 2
THL DRVS | &
s}
o
[ R = S | e |
=
DIN 371 so zosilnenou stopkou
TP OAL DCONMS DRVS PHD
mm mm mm mm mm
0,50 63 45 34 35
0,50 70 6,0 49 45
0,50 80 6,0 49 55
0,75 80 6,0 49 52

M6x0,75

T W»WZXZ 0

THL
mm
10
1"
13
13

LU
mm
21
25
30
30

Drazky

W W W W

HR

2-3

1SO 2X
6HX

nitr.

HSS-E
FHA 0°
<1400 N/mm?
<2xD

22146 ...

EUR
uo
59,29 040
59,29 050
59,29 060
59,29 062

Rezna rychlost' v, (m/min.)

[e]
@ ) DIN 374 najdete na nasledujucej strane.
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WNT \ Performance

Zavitniky
MF — metricky jemny ISO zavit

Pravy strojny zavitnik pre priechodné/slepé diery

PHD

MF

OAL

DIN 374 so zuzenou stopkou

D

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

T »W=Z2XZ10

P
mm
10
10
15
15
15
15
15

OAL
mm
90
90
100
100
100
110
125

DCONMS DRVS

mm
6
7
9

"
12
14
16

mm
4,9
515
70
9,0
9,0
11,0
12,0

(2]
| =
z
Q
[®]
[a]

PHD
mm
70
9,0
105
125
145
16,5
18,5

THL
mm
17
18
22
22
22
25
25

Drazky

N N N N N N

HR

2-3

1SO 2X
6HX

nitr.

HSS-E
FHA 0°
<1400 N/mm?
<2xD

22 209 ...

EUR
uo
59,29 082
59,29 100
71,32 120
91,83 140
99,62 160
118,50 180
150,30 200

cuttingtools.ceratizit.com

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

Strojny zavitnik pre priechodné/slepé diery
A ES = extra kratky
A LH = pre lavy zavit; ES = extra kratky

ST ST
DIE | MF ES LHIES
C C
TN Roassad
2-3 2-3
1SO 2X I1SO 2X
6HX 6HX
OAL
LY 2
THL DRVS | &
a 8]
pat S
. o = —
DIN 2181 so zosilnenou stopkou HSS-E HSS-E
FHA0° FHA0°
<750 N/mm? <750 N/mm?
<2xD <2xD
22179.. 22200...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Drazky EUR EUR
mm mm  mm mm mm mm  mm mm uo uo
M3x0,35 0,35 40 3,5 2,7 2,65 8 18 3 51,24 030
M4x0,35 0,35 45 45 3,4 3,65 9 22 g 73,37 040
M4x0,5 0,50 45 45 3,4 3,50 9 22 3 51,24 042
M4,5x0,5 0,50 50 6,0 49 400 10 24 8 85,25 045
M5x0,5 0,50 50 6,0 49 450 11 25 3 51,24 050
M6x0,5 0,50 56 6,0 49 550 12 27 3 53,84 060
M6x0,75 0,75 56 6,0 49 520 12 27 3 51,24 062 71,32 062
M7x0,75 0,75 56 6,0 49 6,20 14 3 57,66 070
M8x0,5 0,50 56 6,0 49 750 14 4 71,32 080
M8x0,75 0,75 56 6,0 49 720 14 8 57,66 082
M8x1 1,00 63 6,0 49 700 17 3 51,24 084 71,32 084
M9x1 1,00 63 7,0 55 8,00 17 4 71,32 090
M10x0,75 0,75 63 7,0 55 920 18 4 75,43 100
M10x1 1,00 63 7,0 55 9,00 18 4 53,84 102 73,37 102
M10x1,25 1,25 70 7,0 55 8,80 22 3 69,02 104
M11x1 1,00 63 8,0 6,2 10,00 18 4 83,36 110
M12x1 1,00 70 9,0 70 11,00 18 4 63,40 120 87,72 120
M12x1,25 1,25 70 9,0 70 10,80 20 4 71,32 122
M12x1,5 1,50 70 9,0 70 10,50 20 4 61,76 124 8525 124
M13x1 1,00 70 11,0 90 12,00 18 4 93,60 130
M14x1 1,00 70 11,0 9,0 13,00 18 4 83,36 140
M14x1,25 1,25 70 11,0 90 1280 20 4 83,36 142
M14x1,5 1,50 70 11,0 90 1250 20 4 78,82 144 112,60 144
M15x1 1,00 70 12,0 90 14,00 18 5 101,00 150
M16x1 1,00 70 12,0 9,0 1500 18 5 95,22 160
M16x1,5 1,50 70 12,0 90 1450 20 4 87,72 162 123,70 162
M18x1 1,00 80 14,0 11,0 17,00 18 5 123,70 180
M18x1,5 1,50 80 14,0 11,0 16,50 22 4 102,60 182 146,20 182
M18x2 2,00 80 14,0 11,0 16,00 22 4 123,70 184
M20x1,5 1,50 80 16,0 12,0 18,50 22 4 120,40 202 166,70 202
M20x2 2,00 80 16,0 12,0 18,00 22 4 130,30 204
P 12 12
M
K 12 12
N 22 22
S
H

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

Pravy strojny tvarniaci zavitnik pre priechodné/slepé diery
A SN = tvarniaci zavitnik s mazacimi drazkami
A HML = so spajkovanymi TK britmi pre vy$Sie rezné rychlosti

UNI UNI EC
M MF HML HML SN
C (o [
TN IO Roassad
2-3 2-3 2-3
1SO 2X 1SO 2X 1SO 2X
6HX 6HX 6HX
TiN TiN TiN

PHD
DCONMS

: ‘ h I
[ | !
DIN 2174 so zosilnenou stopkou

HSS-E/HM HSS-E/HM HSS-E
<1100 Nimm? <1100 Nimm? <1100 N/mm
<3xD <3xD <3xD
22 205 ...
i TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Drazky EUR
mm mm  mm mm mm mm  mm mm uo
M4x0,5 0,50 63 45 34 3,8 10 21 4 126,40 040
M5x0,5 0,50 70 6,0 49 48 1 25 4 112,60 050
M6x0,5 0,50 80 6,0 49 58 13 30 5 126,40 060
M6x0,75 0,75 80 6,0 49 57 13 30 4 100,60 062
M8x0,75 0,75 80 8,0 6,2 7 14 30 5 112,60 080
M8x1 1,00 90 8,0 6,2 7.6 17 35 5 119,40 082
M10x1 1,00 90 10,0 8,0 9,6 18 35 5 110,90 100
OAL 2
THL DRVS %
Q &)
Pz & °
E ,,,,,,,,,,,,,
DIN 2174 so z(Zenou stopkou
22474 ... 22474.. 22197 ..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Drazky EUR EUR EUR
mm mm  mm mm mm mm  mm U0/4G U0/4G uo
M12x1 1,0 100 9 7 11,60 18 6 128,80 120
M12x1,5 1,5 100 9 7 11,35 13 474,80 12000
M12x1,5 1,5 100 9 7 11,35 22 6 130,60 124
M14x1,5 1,5 100 1" 9 13,35 22 6 166,70 140
M16x1,5 1,5 100 12 9 15,35 18 678,40 16100 541,80 16000
M16x1,5 1,5 100 12 9 15,35 22 6 188,50 160
M20x1,5 1,5 125 16 12 19,35 25 6 263,70 200
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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Zavitniky
WNT \ Standard MF — metricky jemny 1SO zavit

Pravy strojny tvarniaci zavitnik pre priechodné/slepé diery

A SN = tvarniaci zavitnik s mazacimi drazkami

UNI
MF SN

2-3

1SO 2X
6HX

TiN

OAL

-

PHD

DIN 2174 so zosilnenou stopkou

HSS-E
< 850 N/mm?
<3xD
23 842 ...
i TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Drazky EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm T9
M4x0,5 0,50 63 45 34 380 10 2 4 55,80 040
M5x0,5 0,50 70 6,0 49 480 11 25 4 50,22 050
M6x0,5 0,50 80 6,0 49 580 13 30 5 56,05 060
M8x1 1,00 90 8,0 6,2 760 17 35 5 53,33 084
M10x1 1,00 90 10,0 8,0 960 18 35 5 59,04 102
M10x1,25 1,25 100 10,0 8,0 945 18 39 5 72,11 104
OAL 2
&
[m]
T ]
DIN 2174 so z(zZenou stopkou
23 843 ...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL  Drazky EUR
mm mm  mm mm mm mm  mm T9
M12x1,25 1,25 100 9 7 1145 22 6 78,72 122
M12x1,5 1,50 100 9 7 135 22 6 70,31 124
M14x1,5 1,50 100 1" 9 13,35 22 6 87,27 144
M16x1,5 1,50 100 12 9 15,35 22 6 101,80 162
P 18
M 10
K 10
N 22
S
H

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

Pravy strojny zavitnik pre priechodné diery

4-5 4-5
1SO 228 I1SO 228
TiN nitr.
| o]
1%}
=
8
o
I 8
DIN 5156 so zuzenou stopkou HSS-E HSS-E
FHA 0° FHA0°
<1100 N/mm? <900 N/mm?
<4xD <4xD
22630.. 22352..
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Drazky EUR EUR
mm  mm mm mm mm mm uo uo
1/8-28 0,907 90 7 55 880 18 3 102,60 012 73,37 012
1419 1,337 100 1 90 11,80 22 3 135,40 025 96,08 025
3/8-19 1,337 100 12 90 1525 22 3 158,50 037 119,40 037
1214 1814 125 16 120 19,00 25 4 243,30 050 158,50 050
3/4-14 1814 140 20 16,0 2450 28 4 235,10 075
1-11 2,309 160 25 20,0 30,75 30 4 359,40 100
) 15 8
M 9 6
K 18
N 12 22
S
H

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

Zavitniky

G - rurkovy zavit

Pravy strojny zavitnik pre priechodné diery

G

PHD

DIN 5156 so zuzenou stopkou

TDIN

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

T »W=ZXZ10

6|74

P
mm
0,907
1,337
1,337
1814
1814
2,309

OAL
mm
90
100
100
125
140
160

DCONMS DRVS

mm
7
1"
12
16
20
25

mm
55
9,0
9,0
12,0
16,0
20,0

2]
| =
z
Q
o
a

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

THL
mm
18
22
22
25
28
30

Drazky

A s B W ww

HSS-E
FHA 0°
<1100 N/mm?
<3xD

23161 ...

EUR

T9

20,07 012
27,07 025
33,15 037
45,83 050
89,73 075
99,04 100

HSS-E
FHA0°
<1100 N/mm?
<3xD

23160 ...

EUR
T9
37,03 012
48,94 025
57,61 037
88,42 050
115,80 075
213,50 100

Rezna rychlost' v, (m/min.)

cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

Zavitniky

G - rurkovy zavit

Pravy strojny zavitnik pre slepé diery

PHD

G

DIN 5156 so 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
3/4-14
3/4-14

T W»WZXZ T

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

OAL
mm
90
90
100
100
100
100
125
125
140
140
160

DCONMS DRVS

mm
7
7

"
"
12
12
16
16
20
20
25

mm
55
5i5)
9,0
9,0
9,0
9,0
12,0
12,0
16,0
16,0
20,0

2]
=
z
Q
o
[a]

PHD

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

THL  Drazky

mm
10
10
15
15
15
15
17
17
20
20
24

L2l B S L I AT S L B S N

UNI UNI
C C
RoasAaa TN
2-3 2-3
1SO 228 1SO 228
vap. TiN

HSS-E
FHA42°
<1100 N/mm?
<3xD

22633 ...

EUR
uo
76,10
106,90
131,20
173,50

267,80

012

025

037

050

075

12

12

HSS-E
FHA42°
<1100 N/mm?
<3xD

22634 ...

EUR
uo
106,90 012

133,80 025
188,50 037

270,60 050

15
9
18
12

UNI UNI
E E
W W
1,5-2 1,5-2
1ISO 228 1ISO 228
vap. TiN
HSS-E HSS-E
FHA 42° FHA 42°
<1100 N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <3xD
22635... 22636 ...
EUR EUR
uo uo
78,02 012 106,90 012
103,40 025 133,80 025
127,90 037 188,50 037
166,70 050 262,40 050
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

22639 ...

EUR
uo

102,60 012
135,40 025
168,00 037
215,80 050

328,00 075
500,10 100

12

12

Rezna rychlost v, (m/min.)

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance

G - rurkovy zavit

Pravy strojny zavitnik pre slepé diery

A CNC = na CNC synchrénne obrabanie s vyrovnavacim upinaéom s minimalnou dizkovou kompenzaciou

G

OAL 2
THL DRVS 8
2 T S
Ly =z
5 S
«®
DIN 5156 so zUZenou stopkou
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD
mm mm mm mm mm
1/8-28 0,907 90 7 55 8,80
1/8-28 0,907 90 7 515) 8,80
1/4-19 1,337 100 1" 90 11,80
1/4-19 1,337 100 1" 90 11,80
3/8-19 1,337 100 12 90 1525
3/8-19 1,337 100 12 90 1525
1/2-14 1,814 125 16 12,0 19,00
1/2-14 1,814 125 16 12,0 19,00
5/8-14 1,814 125 18 14,5 21,00
3/4-14 1,814 140 20 16,0 24,50
3/4-14 1,814 140 20 16,0 24,50
1-11 2,309 160 25 20,0 30,75
1-11 2,309 160 25 20,0 30,75
P
M
K
N
S
H
0
6|76

THL  Drazky

mm
10
10
15
15
15
15
17
17
17
20
20
24
24

(=20 S I G S T S L S LI N

UNI
CNC

E
TN

1,5-2

ISO 228

TiN GS

HSS-E
FHA 45°
<1100 N/mm?
<3xD

22624 ...

EUR
uo

122,20 012
159,90 025
189,90 037

287,00 050

15

18

ST VA
C E
W W
2-3 1,5-2
1ISO 228 1SO 228
vap.
[ B
7
kS
HSS-E HSS-E
FHA 42° FHA 42°
<750 N/mm? <900 N/mm?
<3xD <3xD
22354.. 22355..
EUR EUR
uo uo
65,17 012
78,02 012
91,00 025
103,40 025
111,20 037
127,90 037
143,40 050
162,70 050
213,30 062
228,20 075
273,40 075
347,10 100
401,80 100
12 8
6
12
22 22

ém §

1,5-2

SO 228

TiN GS

HSS-E
FHA 45°
<900 N/mm?
<3xD

22 358 ...

EUR
uo
124,30 012
161,20 025

192,80 037

291,20 050

22

Rezna rychlost v, (m/min.)

cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Standard

Zavitniky

G - rurkovy zavit

Pravy strojny zavitnik pre slepé diery

G

PHD

DIN 5156 so zuzenou stopkou

TDIN

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

T »W=ZXZ10

P
mm
0,907
1,337
1,337
1814
1814
2,309

OAL
mm
90
100
100
125
140
160

DCONMS DRVS

mm
7
1"
12
16
20
25

cuttingtools.ceratizit.com

mm
55
9,0
9,0
12,0
16,0
20,0

2]
=
z
Q
o
a

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

THL
mm
10
15
15
17
20
24

Drazky

[ I e

HSS-E
FHA 35°
<1100 N/mm?
<2,5xD

23163 ...

EUR
T9
20,98 012
29,90 025
43,50 037
56,05 050
85,95 075
119,60 100

HSS-E
FHA 35°
<1100 N/mm?
<2,5xD

23162 ...

EUR
T9
3859 012
53,08 025
62,66 037
94,37 050
121,20 075
230,40 100

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

Zavitniky
G - rurkovy zavit

Pravy strojny zavitnik pre priechodné/slepé diery

PHD

G

DIN 5156 so zuzenou stopkou

TDIN

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

T »W=ZXZ10

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

OAL
mm
90
100
100
125

DCONMS DRVS

mm
7
"
12
16

mm
55
9,0
9,0
12,0

[%2)
=
=z
Q
O
a

PHD
mm
8,80
11,80
15,25
19,00

THL
mm
18
22
22
25

Drazky

PN G

1SO 228
X

nitr.

HSS-E
FHA 0°
<1400 N/mm?
<2xD

22 339 ...

EUR

uo

63,40 012

85,25 025
106,90 037
147,60 050

6|78

Rezna rychlost' v, (m/min.)
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WNT \ Performance ~ Zavitniky
G - rurkovy z&vit

Pravy strojny tvarniaci zavitnik pre priechodné/slepé diery

A SN = tvarniaci zavitnik s mazacimi drazkami

EC
M ¢ SN

2]
| =
z
Q
o
a

PHD

DIN 2189 so z(zenou stopkou

HSS-E
<1100 N/mm?
<3xD
22 359 ...
TDN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Drazky EUR
mm  mm mm mm  mm  mm uo
1/8-28 0,907 90 7 55 9,25 18 5 138,00 012
1/4-19 1,337 100 1 90 1255 22 6 173,50 025
3/8-19 1,337 100 12 90 16,05 22 6 237,70 037
1/2-14 1,814 125 16 12,0 20,10 25 6 318,30 050
P 18
M 10
K 10
N 22
S
H

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

Zavitniky
UNC - unifikovany hruby zavit

Pravy strojny zavitnik pre priechodné diery

PHD

UNC

OAL

LU

DIN 371 so zosilnenou stopkou

TDIN

Nr. 2-56
Nr. 4-40
Nr. 4-40
Nr. 6-32
Nr. 8-32
Nr. 10-24
Nr. 12-24
1/4-20
5/16-18
3/8-16

PHD

P
mm
0,454
0,635
0,635
0,794
0,794
1,058
1,058
1,270
1411
1,588

OAL
mm
45
56
56
56
63
70
80
80
90
100

DCONMS

]

DCONMS DRVS PHD

mm
2,8
35
35
4,0
4,5
6,0
6,0
70
8,0
10,0

mm
21

27
27
3,0
34
4,9
4,9
55
6,2
8,0

DIN 376 so z(Zenou stopkou

TDIN

1/2-13
5/8-11
3/4-10
7/8-9

I w=zXxX=T

6/80

P
mm
1,954
2,309
2,540
2,822
3175

OAL
mm
10
110
125
140
160

mm
1,85
2,35
2,35
2,85
3,50
3,90
4,50
5,10
6,60
8,00

DCONMS DRVS PHD

mm
9
12
14
18
18

mm
70
9,0
11,0
14,5
14,5

mm
10,80
13,50
16,50
19,50
22,25

THL
mm

1"
1"
12
13
15
16
17
20
22

THL
mm
25
27
30
32
36

LU Drazky

mm
12
18
18
20
21
25
30
30
35
39

Drazky

W W W W w

W W WWWwwWwwwNN

VA Ti UNI
B B B
444@$A 4A4wa Aﬂﬂyyw
4-5 4-5 4-5
2B 2BX 2B
it TN nitr. *
vap.
[ | l
HSS-E HSS-PM HSS-E
FHA 0° FHA 0° FHA0°
<900 N/mm? <44 HRC <1100 N/mm?
<4xD <4xD <4xD
22250.. 22269.. 22572..
EUR EUR EUR
uo uo uo
99,62 002
5478 004
87,72 004
46,73 006 77,20 006 48,92 006
4591 008 78,82 008 46,33 008
4591 010 79,66 010 52,20 010
62,59 012
58,34 025 84,30 025 56,43 025
58,91 031 93,60 031 64,90 031
59,71 037 109,30 037 72,14 037
22 573 ...
EUR
uo
86,09 050
120,40 062
149,00 075
189,90 087
241,80 100
8 7 12
6 7 7
12
22
5

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

Pravy strojny zavitnik pre priechodné diery

UNC UNI FE-HF VA
B B B
4-5 4-5 4-5
2B 2B 2B
TiN TiCN nitr.
1 |
OAL
LU 2
g
a
g 5 8
= 5 i
DIN 371 so zosilnenou stopkou HSS-E HSS-E HSS-E
FHA0° FHA0° FHA0°
<1000 N/mm? <1100 N/mm? <1000 N/mm?
<3xD <3xD <3xD
23170.. 23370.. 23470..
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Drazky EUR EUR EUR
mm  mm mm mm mm mm mm T9 T9 T9
Nr. 4-40 0,635 56 35 2,7 230 11 18 2 24,22 004 34,31 004 20,07 004
Nr. 6-32 0,794 56 4,0 3,0 285 12 20 3 23,30 006 33,27 006 18,64 006
Nr. 8-32 0,794 63 45 34 350 13 21 3 23,30 008 33,27 008 18,12 008
Nr. 10-24 1,058 70 6,0 49 390 15 25 8] 24,22 010 3458 010 20,07 010
1/4-20 1,270 80 70 55 510 17 30 3 31,86 025 48,03 025 21,49 025
5/16-18 1,411 90 8,0 6,2 6,60 20 35 3 34,82 031 52,31 031 2447 031
3/8-16 1,588 100 10,0 8,0 8,00 22 39 3 41,43 037 61,76 037 27,70 037
OAL 2
&
[a]
I 8
DIN 376 so z(Zenou stopkou
2317 ...
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Drazky EUR
mm  mm mm mm mm  mm T9
716-14 1,814 100 8 6,2 9,40 22 3 48,16 043
1213 1,954 110 9 70 10,75 25 8 53,87 050
5/8-11 2,309 110 12 90 13,50 27 3 67,19 062
3/4-10 2,540 125 14 11,0 16,50 30 3 101,80 075
P 15 15 8
M 9 6
K 18 15
N 12 15 22
S
H

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

Pravy strojny zavitnik pre slepé diery

ez iE | UNC UNI VA
C C
W W
2-3 2-3
2B 2B
vap. vap.
4 ]
OAL
(9]
s
g
o
I 8
DIN 371 so zosilnenou stopkou HSS-E HSS-E
FHA 42° FHA 42°
<1100 N/mm? <900 N/mm?
<3xD <3xD
22582.. 22266...
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Drazky EUR EUR
mm  mm mm mm mm mm mm uo uo
Nr. 4-40 0,635 56 35 27 235 6 18 2 4973 004
Nr. 6-32 0,794 56 4,0 3,0 28 7 20 3 43,60 006 47,67 006
Nr. 8-32 0,794 63 45 34 350 8 2 3 46,73 008 50,98 008
Nr. 10-24 1,068 70 6,0 49 390 10 25 3 48,92 010 54,24 010
1/4-20 1,270 80 70 55 510 13 30 3 52,59 025 55,46 025
5/16-18 1,411 90 8,0 6,2 660 14 35 3 56,02 031 62,84 031
3/8-16 1,588 100 10,0 8,0 800 16 39 3 62,84 037 65,17 037
OAL 2
g
z 8
DIN 376 so z(Zenou stopkou
22583.. 22267 ..
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL  Drazky EUR EUR
mm  mm mm mm mm  mm uo uo
7116-14 1,814 100 8 6,2 9,40 18 3 86,09 043
7116-14 1,814 100 8 6,2 9,40 18 4 109,30 043
1213 1,954 110 9 70 10,80 20 3 86,09 050
1213 1,954 110 9 70 10,80 20 4 96,08 050
9/16-12 2117 110 1 90 1225 20 3 122,20 056
5/8-11 2,309 110 12 90 13,50 22 8 113,40 062
5/8-11 2,309 110 12 90 13,50 22 4 123,70 062
3/4-10 2,540 125 14 11,0 16,50 25 8 146,20 075
3/4-10 2,540 125 14 11,0 16,50 25 4 151,60 075
1-8 3,175 160 18 145 2225 30 4 237,70 100
1-8 3,175 160 18 145 2225 30 5 254,10 100
P 12 8
M 7 6
K 12
N 22
S
H

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

Zavitniky

UNC - unifikovany hruby zavit

Pravy strojny zavitnik pre slepé diery

UNC

PHD

OAL

DIN 371 so zosilnenou stopkou

TDIN

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

P
mm
0,635
0,635
0,794
0,794
0,794
0,794
1,058
1,058
1,270
1,270
1,411
1411
1,588
1,588

OAL
mm
56
56
56
56
63
63
70
70
80
80
90
90
100
100

DIN 376 so z(Zenou stopkou

TDIN

7116-14
1/2-13
5/8-11
3/4-10

I w=zXxX=T

P
mm
1814
1,954
2,309
2,540

OAL
mm
100
110
110
125

__|bconms

DCONMS DRVS PHD
mm mm  mm
35 27 230
35 27 230
4,0 30 285
4,0 30 285
4,5 34 350
4,5 34 350
6,0 49 390
6,0 49 390
70 55 520
70 55 520
8,0 62 6,60
8,0 62 6,60
10,0 80 8,00
10,0 80 8,00

DCONMS DRVS PHD

mm mm  mm

8 62 940
9 70 10,75
12 90 13,50
14 1,0 16,50

cuttingtools.ceratizit.com

THL
mm

1"

12

13
10
15
13
17
14
20
16
22

THL
mm
18
20
22
25

LU Drazky
mm
18
18
20
20
21
21
25
25
30
30
35
35
39
39

W W WWWWWWwWwwWwwwNN

Drazky

W W W W

UNI FE-HF
c c
TN TN
2-3 2-3
2B 2B
TiN TiCN
1B |
HSS-E HSS-E
FHA 35° FHA 35°
<1000 N/mm? <1100 N/mm?
<2,5xD <2,5xD
23172... 23372..
EUR EUR
T9 T9
26,15 004
27,44 004
24,08 006
26,02 006
25,89 008
27,57 008
26,81 010
28,49 010
34,58 025
38,44 025
34,58 031
40,01 031
42,34 037
47,64 037
23173 ...
EUR
T9
53,60 043
56,57 050
69,65 062
105,40 075
15 15
9
18 15
12 24

VA

2-3

2B

/
]
HSS-E
FHA 35°

<1000 N/mm?
<2,5xD

23472 ...

EUR

T9

33,15 004
31,08 006
32,24 008
33,54 010
37,66 025
39,74 031

44,39 037

22

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

Zavitniky
UNC - unifikovany hruby zavit

Pravy strojny tvarniaci zavitnik pre priechodné/slepé diery

A SN = tvarniaci zavitnik s mazacimi drazkami

PHD

UNC

OAL

DIN 2174 so zosilnenou stopkou

TDIN

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

T »mwW=Z2X=Z10

P
mm
0,635
0,794
0,794
1,058
1,270
1411
1,588

DCONMS DRVS

mm
3,5
4,0
45
6,0
70
8,0
10,0

mm
2,7
3,0
34
4,9
55
6,2
8,0

DCONMS

PHD
mm
2,55
3,15
3,80
4,35
5,75
7,30
8,80

THL
mm
"
12
13
15
17
20
22

LU Drazky

mm
18
20
21
25
30
35
39

oo s Bs B ww

EC
SN

2-3

2BX

TiN

(N

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

22271 ...

EUR

uo
81,17 004
75,43 006
75,43 008
82,93 010
96,08 025

104,00 031

121,00 037

18
10
10
22

6/84

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

Pravy strojny zavitnik pre priechodné diery pre zavitové drétené viozky

B
W
4-5
2B
mod
nitr. +
vap.
OAL
LU 2
8
T g
|+ z f
e
DIN 371 so zosilnenou stopkou HSS-E
FHA0°
<1100 N/mm?
<4xD
22 668 ...
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Draz- EUR
mm  mm mm mm mm mm  mm Ky uo
EG Nr. 4-40 0,635 63 45 34 31 13 21 3 72,14 004
EG Nr. 6-32 0,794 70 6,0 49 38 14 25 3 74,74 006
EG Nr. 8-32 0,794 80 6,0 49 44 16 30 3 71,75 008
EG Nr. 10-24 1,058 80 7,0 55 52 17 30 3 78,02 010
B 12
M 7
K 12
N
S
H

Rezna rychlost' v, (m/min.)
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Zavitniky
WNT \ Performance EG UNC — unifikovany hruby zavit pre drétené viozky

Pravy strojny zavitnik pre slepé diery pre zavitové drétené viozky

E
W
1,5-2
2B
mod
vap.
OAL
Ly g
=z
THL DRVS o
2 o
iy > o
5 ,,,,,,,,,
/2
«P
DIN 371 so zosilnenou stopkou HSS-E
FHA 42°
<1100 N/mm?
<3xD
22672 ...
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Drazky EUR
mm  mm mm mm mm mm  mm uo
EG Nr. 4-40 0,635 63 45 34 31 7 21 3 73,09 004
EG Nr. 6-32 0,794 70 6,0 49 38 8 25 3 68,44 006
EG Nr. 8-32 0,794 80 6,0 49 44 8 30 3 72,68 008
EG Nr. 10-24 1,058 80 7,0 55 52 10 30 3 76,38 010
) 12
M 7
K 12
N
S
H

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

Zavitniky
UNJC - unifikovany hruby z&vit

Pravy strojny zavitnik pre slepé diery

[\ ET)

c

PHD

TDIN

DIN 371 so zosilnenou stopkou

TDIN TP
mm
Nr. 4-40 0,635
Nr. 6-32 0,794
Nr. 8-32 0,794
Nr.10-24 1,058
1/4-20 1,270
3/8-16 1,588
P
M
K
N
S
H

OAL
mm
56
56
63
70
80
100

OAL

g

DRVS | §

8
DCONMS DRVS PHD
mm mm mm
35 27 230
40 30 285
45 34 350
6,0 49 3,90
70 55 525
10,0 80 810

THL
mm
1"
12
13
15
17
22

LU Dréazky

mm
18
20
21
25
30
39

W W wwwN

Ti

2-3

3BX

TiCN

HSS-E
FHA 15°
<1200 N/mm?
<2xD

22 166 ...

EUR
uo
96,08 004
98,09 006
96,75 008
101,80 010
130,60 025
158,50 037

cuttingtools.ceratizit.com

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

Pravy strojny zavitnik pre priechodné diery

e | UNF UNI
B
W
4-5
2B
nitr. +
vap.
OAL
LU 2
]
a
g 5 8
— 5 f
DIN 371 so zosilnenou stopkou HSS-E
FHA0°
<1100 N/mm?
<4xD
22602 ...
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Drazky EUR
mm  mm mm mm mm mm mm uo
Nr. 4-48 05529 56 35 27 240 11 18 2 66,81 004
Nr. 6-40 0,635 56 4,0 3,0 295 12 20 3 59,29 006
Nr. 8-36 0,706 63 45 34 35 13 21 3 59,29 008
Nr.10-32 0,794 70 6,0 49 410 15 25 3 61,07 010
1/4-28 0,907 80 70 55 550 17 30 3 67,08 025
5/16-24 1,068 90 8,0 62 69 17 35 3 75,69 031
a
I
o
DIN 374 so zuzenou stopkou
22603 ...
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD  THL  Drazky EUR
mm  mm mm mm mm  mm uo
7/16-20 1,270 100 8 6,2 9,90 22 3 90,32 043
1/2-20 1,270 100 9 70 11,50 22 3 86,09 050
9/16-18 1411 100 1" 90 1290 22 3 132,70 056
5/8-18 1,411 100 12 9,0 14,50 22 3 121,00 062
3/4-16 1,588 110 14 11,0 17,50 25 4 153,10 075
7/8-14 1,814 125 18 14,5 20,50 25 4 199,50 087
112 2,117 140 18 14,5 23,25 28 4 258,20 100
11/8-12 2117 150 22 18,0 26,50 28 4 679,10 112
11/4-12 2117 150 22 18,0 29,75 28 4 744,70 125
13/8-12 2117 170 28 22,0 33,00 30 5 784,30 137
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 strojny zavitnik pre priechodné diery

UNF UNI

4-5

2B

OAL
LU 2
]
a
g 5 8
- E ¢
DIN 371 so zosilnenou stopkou HSS-E
FHA0°
<1100 N/mm?
<3xD
23180 ...
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Drazky EUR
mm  mm mm mm mm mm mm T9
Nr.10-32 0,794 70 6 49 41 15 25 3 27,96 010
1/4-28 0,907 80 7 55 55 17 30 3 3573 025
5/16-24 1,068 90 8 6,2 6,9 17 35 3 39,74 031
3/8-24 1,068 90 10 8,0 8,5 18 35 4 43,38 037
a
I
o
DIN 374 so zuzenou stopkou
23181 ...
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL  Drazky EUR
mm  mm mm mm mm  mm T9
7/16-20 1,270 100 8 6,2 9,9 22 3 52,19 043
1/2-20 1,270 100 9 7,0 11,5 22 3 53,87 050
9/16-18 1411 100 1" 9,0 12,9 22 3 73,29 056
5/8-18 1411 100 12 9,0 14,5 22 3 67,85 062
3/4-16 1,588 110 14 10 175 25 4 102,90 075
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 strojny zavitnik pre slepé diery

CavTap JMYLI3 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
2l g
By oz o
% IR === — '
«P
DIN 371 so zosilnenou 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 Draz EUR EUR EUR
mm  mm mm mm  mm  mm  mm Ky uo uo uo
Nr. 2-64 0,397 45 2,8 21 1,85 45 12 2 81,98 002
Nr. 4-48 0,529 56 35 2,7 2,40 6,0 18 2 61,76 004
Nr. 6-40 0,635 56 4,0 3,0 2,95 7,0 20 3 59,29 006
Nr. 6-40 0,635 56 4,0 3,0 3,00 7,0 20 3 82,93 006
Nr. 8-36 0,706 63 45 34 3,50 8,0 21 3 59,29 008
Nr.10-32 0,794 70 6,0 49 410 100 25 3 63,40 010 55,46 010
Nr.10-32 0,794 70 6,0 49 415 100 25 3 87,72 010
1/4-28 0,907 80 70 55 550 100 30 3 65,17 025 60,67 025
1/4-28 0,907 80 70 55 555 100 30 3 91,83 025
5116-24 1,058 90 8,0 6,2 6,90 100 35 3 72,68 031 68,44 031
5/16-24 1,058 90 8,0 6,2 6,95 100 35 3 104,50 031
3/8-24 1,058 90 10,0 8,0 850 100 35 3 76,10 037
3/8-24 1,058 90 10,0 8,0 8,55 100 35 3 104,50 037
OAL 2
P4
a THL DRVS | §
I o
oy =
5 g | —
e
/
«P
DIN 374 so zuzenou stopkou
22607 ... 22409 ...
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL  Drazky EUR EUR
mm mm mm mm mm mm uo uo
7/16-20 1,270 100 8 6,2 9,90 13 3 86,09 043
7/16-20 1,270 100 8 6,2 9,95 13 4 132,10 043
1/2-20 1,270 100 9 70 11,50 13 4 86,09 050
1/2-20 1,270 100 9 7,0 11,55 13 5 127,10 050
9/16-18 1,411 100 1" 90 12,90 15 4 129,40 056
9/16-18 1,411 100 1 90 12,95 15 5 180,40 056
5/8-18 1,411 100 12 90 14,50 15 4 113,40 062
5/8-18 1,411 100 12 90 14,55 15 5 164,00 062
3/4-16 1,588 110 14 11,0 17,50 17 4 155,80 075
3/4-16 1,588 110 14 11,0 17,55 17 5 221,40 075
112 217 140 18 14,5 23,30 20 5 347,10 100
8 12 12
6 7 7
12 12
22 22

OITw=ZX=ZT

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

Pravy strojny zavitnik pre slepé diery

[\ ET) . .
UNF Ti Ti
C C
W W
2-3 2-3
2BX 3BX
vap. vap.
OAL
LY g
=z
THL DRVS o
=) o
&) - )
T | 6
«P
DIN 371 so zosilnenou 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 EUR EUR
mm  mm mm mm mm  mm  mm uo uo
Nr.10-32 0,794 70 6 49 4.1 10 25 3 115,30 010 115,30 010
1/4-28 0,907 80 7 55 55 10 30 3 125,30 025 125,30 025
5/16-24 1,058 90 8 6,2 6,9 10 35 3 149,00 031 13540 031
3/8-24 1,058 90 10 8,0 8,5 10 35 3 147,60 037 147,60 037
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 zvit

Pravy strojny zavitnik pre slepé diery

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

OAL '
¢ |
s
g Y
[=)] O 0
: u /
)
: 15k
DIN 371 so zosilnenou 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 EUR EUR
mm  mm mm mm mm mm mm T9 T9
Nr.10-32 0,794 70 6 49 41 10 25 3 29,53 010 39,34 010
1/4-28 0,907 80 7 55 55 10 30 3 37,80 025 42,98 025
5/16-24 1,068 90 8 6,2 6,9 10 35 3 40,01 031 4557 031
3/8-24 1,068 90 10 8,0 8,5 10 35 3 4454 037 49,44 037

DIN 374 so zuzenou stopkou

23183.. 23483..

TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL  Drazky EUR EUR
mm  mm mm mm mm  mm T9 T9

7/16-20 1,270 100 8 6,2 9,9 13 3 53,60 043 61,50 043
1/2-20 1,270 100 9 7,0 11,5 13 4 56,57 050 62,00 050
9/16-18 1411 100 1 9,0 12,9 15 4 76,38 056 87,01 056
5/8-18 1411 100 12 9,0 14,5 15 4 69,13 062 76,38 062
3/4-16 1,588 110 14 110 175 17 4 109,70 075 103,30 075
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 strojny tvarniaci zavitnik pre priechodné/slepé diery

A SN = tvarniaci zavitnik s mazacimi drazkami

PHD

UNF

OAL

DIN 2174 so zosilnenou stopkou

TDIN

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

PHD

TDIN

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

TP OAL DCONMS DRVS

mm mm mm mm
0,529 56 35 2,7
0,635 56 4,0 3,0
0,706 63 45 34
0,794 70 6,0 49
0,907 80 7,0 55

OAL %

THL DRVS Q

8

DIN 2174 so z(Zenou stopkou

TDIN

7/16-20
1/2-20

T w=ZzXx=T

P
mm
1,27
1,27

OAL
mm
100
100

DCONMS DRVS PHD

mm
8
9

mm
6,2
7,0

mm

10,55

12,15

THL LU Drazky
mm  mm

1 18 3
12 20 3
13 21 4
15 25 4
17 30 4
THL  Drazky
mm

22 6

22 6

EC
SN

2-3

2BX

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

22312 ...

EUR
uo
90,16 004
83,75 006
85,93 008
92,90 010
109,00 025

22 313 ...

EUR
uo
162,70 043
166,70 050

18
10
10
22

cuttingtools.ceratizit.com

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

Pravy strojny zavitnik pre priechodné diery pre zavitové drétené viozky

B
W
4-5
2B
nitr. +
vap.
OAL
Ly 2
8
a 8]
I
|+ z Dt
e
DIN 371 so zosilnenou stopkou HSS-E
FHA0°
<1100 N/mm?
<4xD
22 676 ...
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Drazky EUR
mm  mm mm mm mm mm mm uo
EG Nr. 4-48 0,529 56 4 30 30 9 2 3 93,60 004
EG Nr. 6-40 0,635 70 6 49 37 11 25 3 90,32 006
EG Nr. 8-36 0,706 80 6 49 44 13 30 3 90,32 008
EGNr.10-32 0,794 80 6 49 51 13 30 3 96,08 010
EG 1/4-28 0,907 90 8 62 66 17 35 3 102,60 025
B 12
M 7
K 12
N
S
H

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

Zavitniky

EG UNF — unifikovany jemny zavit pre drétené viozky

Pravy strojny zavitnik pre slepé diery pre zavitové drétené viozky

OAL
Ly 2
=z
a THL DRVS 3
&) - e
IR S S —
«P
DIN 371 so zosilnenou stopkou
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD
mm mm mm mm mm
EG Nr. 4-48 0,529 56 4 3,0 3,0
EG Nr. 6-40 0,635 70 6 49 37
EG Nr. 8-36 0,706 80 6 49 44
EG Nr. 10-32 0,794 80 6 49 51
EG 1/4-28 0,907 90 8 62 66
2}
M
K
N
S
H

THL

LU Drazky

mm
20
25
30
30
35

W W W W w

UNI

1,5-2

2B

vap.

HSS-E
FHA 42°
<1100 N/mm?
<3xD

22 680 ...

EUR
uo
87,72 004
87,05 006
91,00 008
96,08 010
105,30 025

cuttingtools.ceratizit.com

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

Zavitniky
NPT — americky kuzelovy rarkovy zavit

Pravy strojny zavitnik pre slepé diery

OAL

W
%

DIN 371 so zosilnenou stopkou

TDIN TP OAL DCONMS DRVS [
mm mm mm mm mm
116-27 0,94 90 8 6,2 924
1/8-27 0,941 90 10 80 928
1/8-27 0,941 90 10 8,0 9,28
1418 1,411 100 14 10 13,55
14418 1,411 100 14 10 13,55
%)
DIN 374 so zuzenou stopkou
TDIN TP OAL DCONMS DRVS e
mm mm mm mm mm

3/8-18 1411 110 14 11 13,86
3/8-18 1411 110 14 11 13,86
1/2-14 1,814 140 16 12 181
112-14 1,814 140 16 12 181
3/4-14 1,814 150 20 16 18,59
P

M

K

N

S

H

THL
mm
13,0
13,0
12,0
19,5
18,0

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

LU
mm
26,0
26,0
26,0
34,5
34,5

Drazky

AW ww

Drazky

(SIS, BN, NGNS ]

VA VA
C E
W W
2-3 1,5-2
vap. TiN

HSS-E HSS-E
FHA 35° FHA42°
<900 N/mm? <1100 N/mm?
22364 .. 22365..
EUR EUR
uo uo
119,40 006
138,00 012
180,40 012
161,20 025
184,50 025
2231 .. 22372..
EUR EUR
uo uo
29930 037
198,20 037
42360 050
28330 050
388,00 075
4 5
3 4
22 22

6|96

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

Zavitniky
NPT — americky kuzelovy rarkovy zavit

Pravy strojny zavitnik pre priechodné/slepé diery

Y

TDIN

1/16-27
1/8-27
1/4-18

A

%

TDIN

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

NPT
OAL
LU
THL 2
DRVS 5
o
o
Z
s == T =
o
DIN 371 so zosilnenou stopkou
TP OAL DCONMS DRVS le
mm mm mm mm mm
0,941 90 8 6,2 9,24
0,941 90 10 8,0 9,28
1411 100 14 1,0 13,55
1)
=
P4
[o]
Q
o
DIN 374 so zuzenou stopkou
TP OAL DCONMS DRVS le
mm mm mm mm mm
1411 110 14 1" 13,86
1,814 140 16 12 18,11
1,814 150 20 16 18,59
2,209 170 25 20 22,31

1-11,5

T Ww=ZXxX=T

THL
mm
13,0
13,0
19,5

THL
mm
19,5
25,0
26,0
30,0

LU  Drazky
mm
20 3
20 3
345 3
Drazky

3

5

5

5

HSS-E
FHA 0°
<1100 N/mm?

22374 ...

EUR

uo

86,09 006
111,90 012
118,50 025

22 375 ...

EUR

uo

147,60 037
198,20 050
255,60 075
349,70 100

cuttingtools.ceratizit.com

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

Pravy strojny zavitnik pre priechodné/slepé diery

A ES = extra kratky

‘ OAL
(%]
=
b4
(@]
o
v a
%
DIN 2181 so zuzenou stopkou HSS-E
FHA0°
<750 N/mm?
22 361 ...
TDIN TP OAL DCONMS DRVS le THL  Drazky EUR
mm  mm mm mm mm  mm uo
1116-27 0,941 63 6 49 9,24 13,0 4 73,37 006
1/8-27 0,941 63 7 55 9,28 13,0 5 77,20 012
1/4-18 1,411 63 1 9,0 13,55 195 5 91,83 025
3/8-18 1411 70 12 90 13,86 19,5 5 115,30 037
1/2-14 1,814 80 16 120 1811 23,0 5 154,50 050
3/4-14 1,814 100 20 16,0 18,59 26,0 6 194,00 075
1-11,5 2,209 110 25 20,0 22,31 320 6 289,50 100
P 6
M
K 6
N 22
S
H

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

PrisluSenstvo
PrediZenie zavitnikov
L N

2 g

& &

8 OAL ]

a [a]
20 450 ...

DIN 371 DIN 374/376  DCONWS ay LSC BD LS OAL DRVS DCONMS EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm uo
M3 M4,5 - M5 3,5 2,7 23 75 60 130 49 6 337,60 020
M3,5 M5,5 40 3,0 23 8,4 60 130 49 6 399,10 030
M4 M6 45 34 23 8,4 60 130 4,9 6 399,10 040
M4,5 - M6 M8 6,0 49 26 121 60 130 55 7 403,10 050
M7 M9 - M10 7,0 55 26 12,1 60 130 55 7 430,30 060
M8 M1 8,0 6,2 30 13,0 60 130 6,2 8 418,10 070
M9 M12 9,0 7,0 31 15,0 60 130 70 9 418,10 080
M10 10,0 8,0 33 15,0 60 130 8,0 10 459,10 090
M14 11,0 9,0 36 18,0 90 180 9,0 1 613,50 100
(M12) M16 12,0 9,0 36 18,0 90 180 9,0 12 613,50 110
cuttingtools.ceratizit.com 6]99



WNT

Technické informacie

Zavity — odporucané tvary otvorov pre rezanie kuzelovych zavitov s kuzelovitostou 1:16

Valcovity 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 = stipanie

Kuzelovy otvor — predvftany valcovity otvor vystuzeny kuzelovym vystruznikom

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 = stlpanie

Kuzelovy otvor s drazkou za zavitom — pre 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 1/16 27 6,39 7 10 7,6 6,41 8 1 74
i o 1/8 27 8,74 7 10 10 8,76 8 1 9,8
| < 1/4 18 11,36 10,2 14,5 13,1 11,4 11,6 15,5 12,9
i 3/8 18 14,8 10,6 15 16,5 14,84 12 16 16,3
| 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 25,8 23,68 16 21,5 25,6
} 1 1% 29,69 17 24 32,2 29,72 19,2 26 32
‘ 1Y 1% 38,45 17,5 24,5 41 38,48 19,7 26,5 40,8
@Dy 1% 1% 44,52 17,5 24,5 47,2 445 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
1/16 28 6,56 5,6 9,5 7,6
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 11,4 19 20,6
3/4 14 2412 12,7 20,3 26
1 1" 30,29 14,5 243 32,8

P = stupanie
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WNT

Technické informacie

Odporucané priemery dier pre rezanie zavitov

M | Metricky ISO normélny zavit 6H podla normy DIN 13 a DIN ISO 965-1 (M1-M1,4 = 5H)
Menovity @ zavitu @ D, Menovity @ zavitu @D,
Odportcana Odporacana
D P min. max. D P min. max.
M1 0,25 0,729 0,785 0,75 M12 1,75 10,106 10,441 10,2
M1,1 0,25 0,829 0,885 0,85 M14 2 11,835 12,210 12
M1,2 0,25 0,929 0,985 0,95 M16 2 13,835 14,210 14
M1,4 0,3 1,075 1,142 11 M18 2,5 15,294 15,744 15,5
M1,6 0,35 1,221 1,321 1,25 M20 2,5 17,294 17,744 17,5
M1,8 0,35 1,421 1,521 1,45 M22 25 19,294 19,744 19,5
M2 0,4 1,567 1,679 1,6 M24 3 20,752 21,252 21
M2,2 0,45 1,713 1,838 1,75 M27 3 23,752 24,252 24
M2,5 0,45 2,013 2,138 2,05 M30 3,5 26,211 26,771 26,5
M3 0,5 2,459 2,599 25 M33 35 29211 29,771 29,5
M3,5 0,6 2,850 3,01 2,9 M36 4 31,67 32,270 32
M4 0,7 3,242 3,422 3,3 M39 4 34,67 35,270 35
M4,5 0,75 3,688 3,878 37 M42 4,5 37129 37,799 375
M5 0,8 4134 4,334 42 M45 4,5 40,129 40,799 40,5
M6 1 4,917 5,153 5 M48 5 42,587 43,297 43
M7 1 5,917 6,153 6 M52 5 46,587 47,297 47
M8 1,25 6,647 6,912 6,8 M56 55 50,046 50,796 50,5
M9 1,25 7,647 7912 78 M60 59 54,046 54,796 54,5
M10 1,5 8,376 8,676 8,5 M64 6 57,505 58,305 58
M11 1,5 9,376 9,676 9,5 M68 6 61,505 62,305 62
MF | Metricky 1ISO jemny zavit 6H podfa DIN 13 a DIN I1SO 965-1
Menovity @ zavitu @ D, Menovity @ zavitu @D,
Odportcana Odporacana
D X B min. max. D X P min. max.
M2 X 0,25 1,729 1,774 1,75 M20 X 1,0 18,917 19,153 19
M2,2 X 0,25 1,929 1,974 1,95 M20 X 1,5 18,376 18,676 18,5
M2,5 X 0,35 2121 2,221 2,15 M20 X 2,0 17,835 18,210 18
M3 X 0,35 2,621 2,721 2,65 M24 X 1,5 22,3716 22,676 22,5
M3,5 X 0,35 3,121 3,221 3,15 M30 X 2,0 27835 28,210 28
M4 X 0,35 3,621 3,721 3,65 M36 X 1,5 34,376 34,676 34,5
M4 X 0,5 3,459 3,599 3,5 M36 X 3,0 32,752 33,252 33
M4,5 X 0,5 3,959 4,099 4 M42 X 2,0 39,835 40,210 40
M5 X 0,5 4,459 4,599 4,5 M48 X 1,5 46,376 46,676 46,5
M6 X 0,5 5,459 5,599 55 M48 X 3,0 44,752 45,252 45
M6 X 0,75 5,188 5,378 5,2 M48 X 4,0 43,67 44,270 44
M8 X 0,75 7,188 7,378 72 M56 X 1,5 54,376 54,676 54,5
M8 X 1,0 6,917 7153 7 M56 X 2,0 53,835 54,210 54
M10 X 0,75 9,188 9,378 9,2 M56 X 30 52,752 53,252 53
M10 X 1,0 8,917 9,153 9 M56 X 4,0 51,670 52,270 52
M10 X 1,25 8,647 8,912 8,8 M64 X 3,0 60,752 61,252 61
M12 X 1,0 10,917 11,153 " M64 X 4,0 59,670 60,270 60
M12 X 1,5 10,376 10,676 10,5 M72 X 4,0 67,670 68,270 68
M14 X 1,25 12,647 12,912 12,8 M80 X 6,0 73,505 74,305 74
M16 X 1,0 14,917 15,153 15 M95 X 6,0 88,505 89,305 89
M16 X 1,5 14,376 14,676 14,5 M110 X 6,0 103,505 104,305 104
Rozmery v mm; P = stipanie
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Odporucané priemery dier pre tvarnenie zavitov

Menovity @ 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

Menovity @ 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

Rozmery v mm; P = stipanie
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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

®D1

max.

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

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

Odportcana

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

Odportcana

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

Menovity @ 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 podia DIN 13 a DIN ISO 965-1

Menovity @ 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 normélny zavit 6H podla 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

Odporacana

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

Odporacana

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°

cuttingtools.ceratizit.com



WNT

Technické informacie

Tolerancia zavitov a odporucané vyrobné tolerancie

A

um Vnutorny z&vit - tolerancia "H" Tolerancia zavitov Vnutorny z4vit - tolerancia "G"
+280[
270
4 i o e—
+260 +256 256
+240[ +238
+224 4904 +223
+220 w212 »
7G
+200]
4191
+183
+180[ +180—=F 180 6G
H +172 172
+160[ [15 ]
+151
4 6H 144
46 A +140 M +144 5
1 o1 +126
+120 4G
+H12_H
5H
+100[ T 98 —
4H
1 %)
+80 N
Q
. 8.0 B o
+60 + 5 150 150 +55
443 1 1 e
+40[ ] +42 5 - o -
S =3 X
23 &
+20T 118 18 S e
+11 <! !7 L9 - Wy
ol v !+2 T = v
Priklad pre M10 v um
Obrobky, ktoré sa povlakuju, si vyZaduju zavitniky s va¢sim rozmerom.
Va&si rozmer je zavisly od hrabky vrstvy a vrcholového uhla. s>
52
V pripade 2 S Hrdbka vrstvy
60° Vrcholovy uhol V&&Si rozmer = 4 x hrabka vrstvy =
55° Vrcholovy uhol Vacsi rozmer = 4,331 x hrabka vrstvy
30° Vrcholovy uhol Vacsi rozmer = 7,727 x hribka vrstvy
Tolerancia zavitnika oznacenie podla L. i o .
Toleranéné triedy rezaného vnutorného zavitu
DIN ISO
4H 1SO1 4H 5H - - -
6H 1SO2 4G 5G 6H - -
6G ISO3 - (4E) 6G TH 8H
7G - - - (6E) 7G 8G

(e}

@ Pre Specialne pripady obrabania, napr. na obrabanie abrazivnych liatych materialov alebo plastov, sa musia zvolit iné rozmery, ktoré sa stanovia na zaklade
empirickych hodndt. V takych pripadoch obsahuije skratka triedy tolerancie pismeno ,X*, napr. ISO 2X, pri¢om priradenie k toleranénému polu vnitorného
zévitu mdze byt obmedzené (6HX pre tolerantné pole 6H a 5G). Dalej sa musi dbat na to, Ze rozmery rezaného vnitorného zavitu nezavisia iba na rozmeroch
zavitnikov, ale taktiez na rezanom materiali a celkovych podmienkach obrabania. Pre predrezavacie a stredné zavitniky nie st stanovené Ziadne rozmery zavitu.

cuttingtools.ceratizit.com
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Tvarniace zavitniky

Tvarnenie zavitov je vhodné na materialy tvarovate/né za studena do pevnosti max. 1400 N/mm? a s min. taznostou 5 %.
Zavit sa vytvara prostrednictvom plastickej deformacie. Takto vytvoreny zavit vykazuje velmi vysokl pevnost.

>»> Dolezité
Pred tym, ako pomocou tvarniaceho zavitnika vytvorite zavit, mali by ste si
zistit, Ci objednavatel suhlasi s tvarovanim zavitov. V ur€itych priemyselnych
odvetviach nie je tvarovanie zavitov pripustné.
V kréatere vytvorenej tvarovanim sa mozu usadzovat nedistoty a baktérie.

Profil zavitu sa do materialu vytlacuje stupriovito cez
nabeh zavitovej ¢asti.

Vlastnosti

A Jeden typ s moznostou vyuZzitia na rézne materialy A Kratke Casy obrabania

A Pre priechodné aj slepé diery A Nevznikaju ziadné triesky

A Velmi vysoka kvalita povrchu zavitu A Bez prerezavania

A \/ysoka staticka aj dynamicka pevnost zavitu A \ysoka procesna bezpecnost

A Bezpedné obrabanie hibokych a zahibenych zavitov A Rezny material HSS-E a HSS-PM pre materialy do 33 HRc

s taznostou min 5 %

Prili$ slabé vytvarovanie — vrtany otvor je prili§ velky Prili$ vel'ké vytvarovanie — vrtany otvor je prili§ maly Perfektné vytvarovanie — vrtany otvor je spravny

6|104 cuttingtools.ceratizit.com



WNT

Technické informacie

Odstrarovanie problémov

Kratka zivotnost

Priciny

A Lomy z pretazenia na reznych hranach v oblasti nabehu

A Tvrdost alebo zakladny material nastroja nie si vhodné
pre dané obrabanie

A Prili§ mala diera, alebo prili§ spevneny povrch predvitanej
diery od predchadzajiceho obrabania

A Nedostatoné mazanie alebo nespravne pracovné
parametre

Axialne vyrezany zavit

PriCiny

A Pohyb nastroja v reze nie je spravny.

A Otacky vretena nesthlasia s posuvom
(chyba synchronizécie)

A Zavitniky s pravotoivou Spirélou su zarezavané do
materialu s velmi vysokym tlakom

A Zavitniky s lupacim nabehom alebo s favotogivou Spirélou
su zarezavané do materiélu s velmi nizkym tlakom

Prilis velky zavit

Priciny

A Tolerancia zavitnika neodpoveda pozadovanej
tolerancii zavitu

A Brity nastroja po ostreni vykazuiju ostrapy
A Zvéranie tlakom za studena

Zlomenie nastroja
Priciny

A Nastroj je zatupeny

A Najazd nastrojom na dno diery
A Narastky

A Prili§ mala predvrtana diera

A Zaseknutie triesok

A Nespravna rezna rychlost

A Zaseknutie triesok v drazke
A Nedostatoéné chladenie/mazanie

cuttingtools.ceratizit.com

Opatrenia

4 DIh&i nabeh alebo viacej drazok s rovnakou dizkou nabehu,
teda vacsi poCet reznych zubov

A U naostrenych nastrojov moze klesnut z&kladna tvrdost,
pre ostrenie pouzivajte spravne parametre

A Castej$ia vymena alebo ostrenie vrtaka

A Pre vrtak pouZivajte spravne pracovné parametre

A Zvolte spravne mazivo a zabezpecte jeho dostatocné
mnozstvo

Opatrenia

A Prekontrolujte NC program (zadanie stipania),
prip. synchronizaciu ot4&ok a posuvu vretena

A Pouite upinacie puzdro zavitnikov s kompenzaciou dizky

A Pri zarezavéni zavitnika pouZijte iba niz3iu silu v
axialnom smere

A Navysit axialni tlak na zavitnik pri jeho zarez&vani do materidlu,
pracujte v oblasti tlakovej kompenzacie vyrovnavacieho upinaca

Opatrenia

A PouZzite nastroj so spravnou toleranciou

A Vykonajte pozorné odihlovanie

A PouZite vhodnu (pozitivnu) geometriu

A Znizte rezn( rychlost

A Aplikujte inu povrchovu upravu alebo poviak

A Pouzite upinacie puzdro zévitnikov s kompenzaciou dizky
A Pouzivajte vhodné maziva

Opatrenia

A Pouzite stpravu zavitnikov

A Pouzite nastroje s menSou skrutkovnicou
A Pouzite nastroje s kratSim/dIh§im nabehom
A Kontrola hibky predvftania a hibky zavitu
A Vyvrtajte hibSiu pilotnd dieru

A Upravte reznu rychlost

A Iny povlak alebo povrchové Uprava

A Pouzite upinag s kompenzaciou dizky

A Pouzite vhodné mazivo

A Pouzite spravny priemer predvitanej diery
A Zmefite geometriu alebo tvar drazky

A Prekontrolujte tvar a tvarovanie triesky
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Povlaky

A vaporizovany Ti200 A povlak TiN
Vel A vaporizacie je popustanie v pare, vznika tak oxidova ' A vhodné pre vysoké rezné rychlosti u tvarnenia zavitov
oteruodolna vrstva, jej porovity povrch pomaha dobre niest A maximalna pracovna teplota: 450 °C
mazivo a brani tak nalepovanie materidlu na nastroji
" A nitridovany 0SM A TK povlak s kiznou vrstvou
nitr. A nitridovanie zvy3uje odolnost proti opotrebovaniua A pre obrabanie vysokopevnostnych oceli
ponuka dobré kizné vlastnosti
Vip- A vaporizovany + nitridovany CH A povlak amorfného uhlika
i A kombinacia zvySenej tvrdosti povrchu a nositellamaziva A pre pouzitie na farebné kovy alebo hlinik- znizuje
. prifnavost materialu
TiN A povlak TiN HC A povlak s vrstvou tvrdého chréomu
: A vysoka oteruodolnost, dobré kizné vlastnosti, U A pre pouzitie na farebné kovy alebo hlinik- ma velmi
vhodné pre univerzalne pouzitie nizku drsnost povrchu
A maximalna pracovna teplota: 450 °C
TiN A povlak TiN s kiznou vrstvou oN A povlak na baze nitridu chromu
GS A vysoka odolnost proti opotrebovaniu s r A velmi odolny proti opotrebeniu
dobrymi klznymi vlastnostami A pouZitie najma pre hlinik, ale aj pre materialy
A maximalna pracovna teplota: 450 °C triedy P,MaS
TicN A multivrstvovy povlak TiCN AITiN- A nanopovlak na baze AITIN so zvySenou odolnostou
' A vysoka tvrdost, oteruodolnost a huzevnatost HD A maximalna teplota pri obrabani: 500 °C
A vhodné na abrazivne materialy
A maximalna pracovna teplota: 450 °C
DLC A uhlikovy povlak s vlastnostami diamantu
A 3pecialne na obrabanie nezeleznych kovov

A maximalna teplota pri obrabani: 400 °C
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