STROJNI ZAVITNIKY

Machine taps / Maschinengewindebohrer

- typ DIN ||1so2]]|.C
M DIN13[| N ||HSSE|| 371 oH | 55 1

<1,5d,

Skupina obrabéného materialu
Material group / Werkstoffgruppe

10.1;1.1; 2.1;6.1; 8.2 -~ m— 1 000
8.2;10.1; 1.1; 2.1; 6.1 — m— 1010

TiN

d P | | d a z

1 1 2 2 g mm
M3 0,5 56 9 35 2,7 3 2,5 ] u
M3,5 0,6 56 1 4 3 3 2,9 ] ]
M4 0,7 63 12 4,5 34 3 33 u u
M4,5 0,75 70 13 6 4,9 3 37
M5 038 70 13 6 49 3 4,2 ] u
M6 1 80 15 6 4,9 3 5 ] | ]
M7 1 80 15 7 55 3 6
ms 1,25 90 18 8 6,2 3 6,8 u u
M9 1,25 90 18 9 7 3 7.8
M10 15 100 20 10 8 3 85 u u
W doddvame standardné / standard supplies / Standardlieferbar

X.X Doporucené uziti / Recommended use / Optimal
XX Mozno pouzit / Possible use / Geeignet

30



STROJNI ZAVITNIKY
Machine taps / Maschinengewindebohrer

60°

typ DIN | |iIso2]||.C | | T
M DIN13| | N | |[HSSE || 376 | |"Bn° | |24 Nk I

<1,5d,

NFI
ha |

Skupina obrabéného materialu
Material group / Werkstoffgruppe

10.1; M 3000
8.2;10.1; h 3010

Katalogové ¢islo / Cat. No. / Kat. Nr. 3000 3010
+ ‘cN' a ]
A =
= ;
4 ) ‘
z = pocet drazek / z = number of flutes / z = Nutenzahl
d P | | d a z
1 1 2 2 o am
M3 0,5 56 9 2,2 - 3 2,5 ] ]
M3,5 0,6 56 11 2,5 2,1 3 29
M4 0,7 63 12 2,8 2,1 3 33 ] ]
M4,5 0,75 70 13 35 2,7 3 37
M5 0,8 70 13 35 2,7 3 4,2 ] ]
M6 1 80 15 4,5 34 3 5 ] u
M7 1 80 15 55 4,3 3 6 u u
M8 1,25 90 18 6 4,9 3 6,8 u u
Mo 1,25 90 18 7 55 3 7.8
M10 1.5 100 20 7 55 3 85 u u
M11 1,5 100 20 8 6,2 3 9,5
M12 1,75 110 23 9 7 3 10,2 ] |
M14 2 110 25 1 9 3 12 ] ]
M16 2 110 25 12 9 3 14 u u
M18 2,5 125 30 14 1 3 15,5 u u
M 20 2,5 140 30 16 12 3 17,5 u ]
M 22 2,5 140 30 18 14,5 3 19,5 ] ]
M 24 3 160 36 18 14,5 4 21 ] u
M 27 3 160 36 20 16 4 24 u u
M30 35 180 40 22 18 4 26,5 ] | |
M33 35 180 42 25 20 4 29,5 u u
M 36 4 200 50 28 22 4 32 ] u
M 39 4 200 50 32 24 4 35 u u
M 42 4,5 200 56 32 24 4 37,5 ] |
M 45 4,5 200 56 36 29 4 40,5 ] ]
M 48 5 250 63 36 29 4 43 u ]
M52 5 250 63 40 32 4 47 ] ]

W doddvame standardné / standard supplies / Standardlieferbar

X.X Doporucené uziti / Recommended use / Optimal
Mozno pouZit / Possible use / Geeignet
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STROJNIi ZAVITNIKY

Machine taps / Maschinengewindebohrer

60°

typ DIN
M DIN 13 N HSSE 371

Skupina obrabéného materialu
Material group / Werkstoffgruppe

1.2; 2.2;8.1; 1.1; 2.1; 2.3;6.2; 8.2; 10.1 i ~ nar 1 500
1.1; 1.2; 2.1; 2.2; 2.3; 6.2; 8.1; 8.2; 10.1 —  nar 1 51 0

1.2;2.2;8.1;11.1; 2.3; 8.2

1540
1750

1.1;1.2; 2.1; 2.2; 2.3; 8.1; 8.2

ISO 3
d, P I L d a z 6G
@ mm
M2 04 45 8 2,8 2,1 3 1,6 u u u
M2,5 0,45 50 9 2,8 2,1 3 2,05 u ] ]
M3 0,5 56 9 35 2,7 3 2,5 L u u | | | |
M3,5 0,6 56 1" 4 3 3 2,9 L] ] ] u
M4 0,7 63 12 4,5 34 3 33 L u u | | | |
M4,5 0,75 70 13 6 49 3 3,7
M5 0,8 70 13 6 4,9 3 4,2 ] u ] ] ]
Mé 1 80 15 6 49 3 5 u u u u ]
M7 1 80 15 7 55 3 6 u u u
M8 1,25 90 18 8 6,2 3 6,8 ] ] ] ] [ ]
M9 1,25 90 18 9 7 3 78
M10 1,5 100 20 10 8 3 8,5 ] u ] ] [ ]
W doddvame standardné / standard supplies / Standardlieferbar

X.X Doporucené uziti / Recommended use / Optimal
XX Mozno pouzit / Possible use / Geeignet



STROJNI ZAVITNIKY

Machine taps / Maschinengewindebohrer

—
M DIN13|| N | |HSSE ko 35_ : g

Skupina obrabéného materialu

Material group / Werkstoffgruppe
1.2;2.2;8.1; = 3500
1.1;1.2; 2.1; 2.2; 2.3; 6.2; 8.1; 2 3510

1.2;2.2;8.1; 11.1; = 3540

Katalogové cislo/ Cat. No./ Kat. Nr. 3500 3500 3510 3540

v =

o ] }
=~ i

i

W doddvame standardné / standard supplies / Standardlieferbar

z = pocet drazek / z= number of flutes / z = Nutenzahl |SO 3
d, P I L d z 6G
@ mm

M3 0,5 56 9 2,2 - 3 2,5 ] ] u
M3,5 0,6 56 11 2,5 2,1 3 29

M4 0,7 63 12 2,8 2,1 3 33 ] ] u
M4,5 0,75 70 13 35 2,7 3 37

M5 0,8 70 13 35 2,7 3 4,2 ] ] u
M6 1 80 15 4,5 34 3 5 ] ] | |
M7 1 80 15 55 4,3 3 6 ] ] [ ]
Mms 1,25 90 18 6 4,9 3 6,8 ] ] u
Mo 1,25 90 18 7 55 3 7.8

M10 1,5 100 20 7 55 3 85 u ] u
M11 1,5 100 20 8 6,2 3 9,5

M12 1,75 110 23 9 7 3 10,2 ] ] ] u
M14 2 110 25 11 9 3 12 ] ] ] u
M16 2 110 25 12 9 3 14 ] ] [ ] [ ]
M18 25 125 30 14 11 3 15,5 ] ] u
M 20 25 140 30 16 12 3 17,5 ] ] [ |
M 22 2,5 140 30 18 14,5 3 19,5 ] ] u
M 24 3 160 36 18 14,5 4 21 ] ] | |
M 27 3 160 36 20 16 4 24 ] ] u
M30 35 180 40 22 18 4 26,5 ] ] u
M33 35 180 42 25 20 4 29,5 ] ] u
M 36 4 200 50 28 22 4 32 u ] u

X.X Doporucené uziti / Recommended use / Optimal
Mozno pouZit / Possible use / Geeignet
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STROJNI ZAVITNIKY
Machine taps / Maschinengewindebohrer

60°

typ DIN ||1so2]|]|.C T 51
M DIN 13 N HSSE | | 374 6H | |52 %J J

<2d,

Skupina obrabéného materialu
Material group / Werkstoffgruppe

2.2;2.3;8.1; R S R — 2050
2.2;2.3;8.1; " pre— 2060
1.1
Katalogove islo / Cat. No. / Kat. Nr. 2050 2050 2060 2090

_‘Q'
vl
NQ_
O
N
)
o
OO
w

@ mm

M2 0,4 45 6 2,8 2,1 3 1,6 | | | |
M2,5 0,45 50 7,5 2,8 2,1 3 2,05 ] ] [ ]
M3 0,5 56 5 35 2,7 3 2,5 u ] ] | ]
M3,5 0,6 56 6 4 3 3 2,9 ] ] [ ]
M4 0,7 63 7 4,5 34 3 3,3 u n | |
M4,5 0,75 70 8 6 4,9 3 3,7

M5 0,8 70 8 6 49 3 4,2 ] | n |
M6 1 80 10 6 4,9 3 5 ] ] ] u
M7 1 80 10 7 55 3 6

M8 1,25 90 13 8 6,2 3 6,8 | | | |
M9 1,25 90 13 9 7 3 7.8

M10 1,5 100 15 10 8 3 8,5 | | | |

W doddvame standardné / standard supplies / Standardlieferbar

X.X Doporucené uziti / Recommended use / Optimal
Mozno pouZit / Possible use / Geeignet
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STROJNI ZAVITNIKY
Machine taps / Maschinengewindebohrer

60°

typ DIN ||1so2]]|.C T 51
M DIN 13 N HSSE | | 376 oH | 52 %Juj

Skupina obrabéného materialu
Material group / Werkstoffgruppe

<2d,

2.2;2.3; 8.1;
2.2;2.3;8.1;
11.1;
Katalogové ¢islo / Cat. No. / Kat. Nr. 40 50 40 50 4060 4090
+ . a
X oy =
T »
kel
- |
z = pocet drazek / z= number of flutes / z = Nutenzahl |SO 3
d, P I ) d, a 2 6G
@ mm
M3 0,5 56 5 2,2 - 3 2,5 u | | |
M3,5 0,6 56 6 2,5 2,1 3 29
M4 0,7 63 7 2,8 2,1 3 33 | n |
M4,5 0,75 70 8 35 2,7 3 37
M5 0,8 70 8 3,5 2,7 3 4,2 | n |
M6 1 80 10 4,5 34 3 5 |} | | |
M7 1 80 10 55 4,3 3 6 u n | |
M8 1,25 920 13 6 4,9 3 6,8 ] | | |
Mo 1,25 90 13 7 55 3 7.8
M10 15 100 15 7 55 3 85 | | |
M11 1,5 100 15 8 6,2 3 9,5
M12 1,75 110 18 9 7 3 10,2 | | | |
M14 2 110 20 11 9 3 12 ] | | |
M16 2 110 20 12 9 4 14 |} ] | | |
M18 2,5 125 25 14 11 4 15,5 | n |
M 20 2,5 140 25 16 12 4 17,5 | | |
M 22 2,5 140 25 18 14,5 4 19,5 | n |
M 24 3 160 30 18 14,5 4 21 ] | | |
M 27 3 160 30 20 16 4 24 ] | |
M30 35 180 35 22 18 4 26,5 u | | |
M33 35 180 35 25 20 4 29,5 ] | | |
M 36 4 200 40 28 22 4 32 | | |

W doddvame standardné / standard supplies / Standardlieferbar

X.X Doporucené uziti / Recommended use / Optimal
Mozno pouZit / Possible use / Geeignet
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STROJNI ZAVITNIKY
Machine taps / Maschinengewindebohrer

60°

typ DIN ||1so2]|]|.C
M DIN 13 N HSSE 371 51 -~

Skupina obrabéného materialu
Material group / Werkstoffgruppe

10.1; = parex 2400
2.2;10.1; —— narex 2410
1.1;1.2; 2.1; : e s 2360

1.2; 2390
Katalogové ¢islo / Cat. No. / Kat. Nr. 2400 2410 2360 2390
5 a - .
! " (TiIN] (TiN) 28
5 _ ] S S
p‘ I, »
I,
z = pocet drazek / z = number of flutes / z = Nutenzahl %}g gTI
m\ Vv o i
d, P I 3 d, a . | Wz 15 5355" %
@ mm
M3 0,5 56 5 35 2,7 3 2,5 ] ] ] u
M3,5 0,6 56 6 4 3 3 29
M4 0,7 63 7 4,5 34 3 33 ] ] ] [ ]
M4,5 0,75 70 8 6 4,9 3 3,7
M5 0,8 70 8 6 4,9 3 4,2 ] ] ] [ ]
Mé 1 80 10 6 4,9 3 5 ] ] ] ]
M7 1 80 10 7 55 3 6
mMs8 1,25 90 13 8 6,2 3 6,8 ] ] ] [ ]
Mo 1,25 90 13 9 7 3 7.8
M10 15 100 15 10 8 3 8,5 ] ] ] [ ]

W doddvame standardné / standard supplies / Standardlieferbar

X.X Doporucené uziti / Recommended use / Optimal
Mozno pouZit / Possible use / Geeignet
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STROJNI ZAVITNIKY

Machine taps / Maschinengewindebohrer

60°

DIN

ISO 2

C

t
M DIN13| | N ||HSSE| | 575 | |5 =

Skupina obrabéného materialu

Material group / Werkstoffgruppe

10.1; N =
2.2;10.1; —
1.1;1.2; 2.1; namx
1.2;

4400
4410
4360
4390

Katalogové ¢islo / Cat. No. / Kat. Nr.

4400

4410

4360

4390

v < a
. T—1 } :
— I

— IZ;
L

i

-}

_TiN J

_TiN |

z = pocet drazek / z = number of flutes / z = Nutenzahl . %
\'
d p | 35
. . I d, a z oo 55
M3 0,5 56 5 2,2 - 3 2,5 ] u u |
M3,5 0,6 56 6 25 2,1 3 29
M4 0,7 63 7 2,8 2,1 3 3,3 L} |} u | |
M 4,5 0,75 70 8 35 2,7 3 37
M5 0,8 70 8 35 2,7 3 4,2 L |} | |
Mé 1 80 10 4,5 34 3 5 | u u |
M7 1 80 10 55 4,3 3 6
M8 1,25 920 13 6 4,9 3 6,8 L} |} | |
Mo 1,25 90 13 7 55 3 7,8
M10 15 100 15 7 55 3 8,5 L} |} | |
M11 1,5 100 15 8 6,2 3 9,5
M12 1,75 110 18 9 7 3 10,2 L} |} | |
M14 2 110 20 11 9 3 12 ] u u |
M16 2 110 20 12 9 4 14 L} |} | |
M18 2,5 125 25 14 11 4 15,5 L} |} | | |
M 20 25 140 25 16 12 4 17,5 | L} | |
M 22 2,5 140 25 18 14,5 4 19,5 u u
M 24 3 160 30 18 14,5 4 21 L} |}
M 27 3 160 30 20 16 4 24
M30 35 180 35 22 18 4 26,5
M33 35 180 35 25 20 4 29,5
M 36 4 200 40 28 22 4 32

W doddvame standardné / standard supplies / Standardlieferbar

X.X Doporucené uziti / Recommended use / Optimal
Mozno pouZit / Possible use / Geeignet
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STROJNIi ZAVITNIKY

Machine taps / Maschinengewindebohrer

DIN
M DIN 13 . HSSE 371

Skupina obrabéného materialu
Material group / Werkstoffgruppe

1660
1690
3.1;5.1;5.2;9.1; 10.2; 3.3 - - 1 870
1870 IKZN

3.1;5.1;5.2;9.1; 10.2

3.1;5.1; 5.2

3.1;5.1;5.2;9.1; 10.2; 3.3

3, a =
€ —— OX HL HL
5 R — S R
M
I
z = pocet drazek / z = number of flutes / z = Nutenzahl HSSE HSSE
d, P I l, d, a z @ PM PM
@ mm
M3 0,5 56 9 35 2,7 3 2,5 ] ] ]
M3,5 0,6 56 11 4 3 3 2,9
M4 0,7 63 12 4,5 34 3 33 ] ] ]
M 4,5 0,75 70 13 6 49 3 3,7
M5 0,38 70 13 6 4,9 3 4,2 ] ] ]
Mé 1 80 15 6 4,9 3 5 ] ] [} u
m7 1 80 15 7 55 3 6
mMms 1,25 90 18 8 6,2 3 6,8 ] ] u u
M9 1,25 920 18 9 7 3 7,8
M10 1,5 100 20 10 8 3 8,5 u ] |} u
W doddvame standardné / standard supplies / Standardlieferbar

X.X Doporucené uziti / Recommended use / Optimal
XX Mozno pouzit / Possible use / Geeignet
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STROJNI ZAVITNIKY

Machine taps / Maschinengewindebohrer

- DIN | [1s02|[.B 7
M DIN13. HSSE || 375 | |'Sy? |22 WA

Skupina obrabéného materialu
Material group / Werkstoffgruppe

3.1;5.1;5.2;9.1; 10.2 — . 3660
3690
3.1;5.1;5.2;9.1; 10.2; 3.3 : 3870
3870 IKZN

3.1;5.1; 5.2

3.1;5.1;5.2;9.1; 10.2; 3.3

v < & -
J = 5
S i
] L ‘
z = pocet drazek / z = number of flutes / z = Nutenzahl HSSE HSSE IKZN
d, P I I d, a z PM PM
@ mm
M3 0,5 56 9 2,2 - 3 2,5 ] ]
M3,5 0,6 56 11 2,5 21 3 29
M4 0,7 63 12 2,8 2,1 3 33 ] u
M 4,5 0,75 70 13 S5 2,7 3 BY
M5 0,38 70 13 35 2,7 3 4,2 u ]
Mé 1 80 15 4,5 34 3 5 ] ]
m7 1 80 15 55 4,3 3 6
ms 1,25 90 18 6 4,9 3 6,8 u ]
M9 1,25 920 18 7 55 3 7,8
M10 15 100 20 7 55 3 8,5 u ]
M11 1,5 100 20 8 6,2 3 9,5
M12 1,75 110 23 9 7 3 10,2 ] ] u u
M14 2 110 25 1 9 3 12 ] ]
M16 2 110 25 12 9 3 14 u ]
M18 2,5 125 30 14 11 3 15,5 ] ]
M 20 2,5 140 30 16 12 3 17,5 ] ]
M 22 2,5 140 30 18 14,5 3 19,5 [ ] ]
M 24 3 160 36 18 14,5 4 21 ] ]
M 27 3 160 36 20 16 4 24 u ]
M30 35 180 40 22 18 4 26,5 u ]
M33 35 180 42 25 20 4 29,5
M 36 4 200 50 28 22 4 32
W doddvame standardné / standard supplies / Standardlieferbar

X.X Doporucené uziti / Recommended use / Optimal
XX Moino pouzit / Possible use / Geeignet
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STROJNI ZAVITNIKY

Machine taps / Maschinengewindebohrer

60°

DIN ||1so2]|.C Al
M DIN 13 HSSE | | 5374 sH | 55 WJ J

<2d,

Skupina obrabéného materialu
Material group / Werkstoffgruppe

3.1;3.3;5.1; 5.2; 6.2;9.1; 10.1 - s e 2260

3.1;3.3;5.1;5.2; 6.2;9.1; 10.1 _ namx 2320
SRNSSEETL SoCam 2320 IKZ
Katalogové ¢islo / Cat. No. / Kat. Nr. 2260 2290 2320 2320 1KZ
3, a .
! oy TiN
5 — — S I
p‘ |2 .
I,
z = pocet drazek / z = number of flutes / z = Nutenzahl HSSE HSSE
d, P I I, d, a z @ PM PM
@ mm
M3 0,5 56 5 3,5 2,7 3 2,5 | | |
M3,5 0,6 56 6 4 3 3 29
M4 0,7 63 7 4,5 34 3 3,3 | | |
M4,5 0,75 70 8 6 4,9 3 3,7
M5 038 70 8 6 4,9 3 4,2 ] ] [ ]
Mé 1 80 10 6 4,9 3 5 u u u u
m7 1 80 10 7 55 3 6
M8 1,25 90 13 8 6,2 3 6,8 | | | |
M9 1,25 90 13 9 7 3 7,8
M10 1,5 100 15 10 8 3 8,5 | | | |
B doddvame standardné / standard supplies / Standardlieferbar

X.X Doporucené uziti / Recommended use / Optimal
Mozno pouZit / Possible use / Geeignet
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STROJNI ZAVITNIKY

Machine taps / Maschinengewindebohrer

DIN |[1so2||.C Tt
M DIN13.‘HSSE\ 376 || on- | [ 3 JMJ

Skupina obrabéného materialu
Material group / Werkstoffgruppe

3.1;3.3;5.1; 5.2; 6.2; 9.1; 10.1 D2tex 4260
4290
3.1;3.3; 5.1;5.2; 6.2; 9.1; 10.1 na 4320
3.1;3.3; 5.1;5.2; 6.2; 9.1; 10.1 - — = 4320 IKZ

<2d,

Katalogové ¢islo / Cat. No. / Kat. Nr. 4260 4290 4320 4320 IKZ
+ 5 a =
- ] ‘
z = pocet drazek / z = number of flutes / z = Nutenzahl HSSE HSSE IKZ
d, P I, I d, a z @ PM PM
@ mm
M3 0,5 56 5 2,2 - 3 2,5 ] n
M3,5 0,6 56 6 25 2,1 3 29
M4 0,7 63 7 2,8 2,1 3 33 u |
M 4,5 0,75 70 8 35 2,7 3 37
M5 0,8 70 8 35 2,7 3 4,2 u |
Mé 1 80 10 4,5 34 3 5 L} n
M7 1 80 10 55 4,3 3 6
M8 1,25 920 13 6 4,9 3 6,8 ] u
Mo 1,25 90 13 7 55 3 7,8
M10 15 100 15 7 55 3 85 |} |
M11 1,5 100 15 8 6,2 3 9,5
M12 1,75 110 18 9 7 3 10,2 |} ] | | |
M14 2 110 20 11 9 3 12 ] n
M16 2 110 20 12 9 4 14 |} |
M18 2,5 125 25 14 11 4 15,5 u |
M 20 25 140 25 16 12 4 17,5 ] |
M 22 2,5 140 25 18 14,5 4 19,5 u |
M 24 3 160 30 18 14,5 4 21 n n
M 27 3 160 30 20 16 4 24 u |
M30 35 180 35 22 18 4 26,5 ] u
M33 35 180 35 25 20 4 29,5
M 36 4 200 40 28 22 4 32

W doddvame standardné / standard supplies / Standardlieferbar

X.X Doporucené uziti / Recommended use / Optimal
Mozno pouZit / Possible use / Geeignet

41



STROJNI ZAVITNIKY

Machine taps / Maschinengewindebohrer

60°

HSSE || DIN |[ISO 2
M DIN 13 V3 371 61

Skupina obrabéného materialu
Material group / Werkstoffgruppe

3.1;3.2;3.3;8.1; Bamemm ] @ 1580

o2 mmm—— T e w1590
3.2;8.2; T 2680

2690

Katalogové ¢islo / Cat. No. / Kat. Nr. 1 580 1 590 2680 2690

3.2

6p S e s N N
I,
DEUEN .
z = pocet drazek / z = number of flutes / z = Nutenzahl 51 C ?I
(VI %T‘f G % %L
d, Pl Ll d  a oz @ [2 -3 [ 40
@ mm
M3 0,5 56 9 5 35 27 3 2,5 L} | | | |
M3,5 0,6 56 11 6 4 3 3 29
M4 0,7 63 12 7 45 34 3 33 L u | | |
M 4,5 0,75 70 13 8 6 4,9 3 37
M5 0,8 70 13 8 6 4,9 3 4,2 L u u | |
Mé 1 80 15 10 6 4,9 3 5 u u u L}
M7 1 80 15 10 7 55 3 6
mMs8 1,25 90 18 13 8 6,2 3 6,8 L} L} | | |
Mo 1,25 90 18 13 9 7 3 78
M10 1.5 100 20 15 10 8 3 85 L} L} | | |

W doddvame standardné / standard supplies / Standardlieferbar

X.X Doporucené uziti / Recommended use / Optimal
Mozno pouZit / Possible use / Geeignet
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STROJNI ZAVITNIKY

Machine taps / Maschinengewindebohrer

60°

M DIN 13

Skupina obrabéného materialu
Material group / Werkstoffgruppe

3.1;3.2; 3.3; 8.1;

3.2;8.2;

HSSE | | DIN

V3

376

ISO 2
6H

Katalogové ¢islo / Cat. No. / Kat. Nr. 3580 3590 4680 4690
+ 5 a . .
T — TiCN TiCN
- | ‘
z = pocet drazek / z = number of flutes / z = Nutenzahl AC %ﬂ

\%

d, P L, e d,  a z/zur 2-3 407

@ mm

M3 0,5 56 9 5 2,2 - 3/3 2,5 |} | | |

M3,5 0,6 56 11 6 25 21 3/3 29

M4 0,7 63 12 7 28 21 3/3 33 u ] | u

M4,5 0,75 70 13 8 35 27 373 37

M5 038 70 13 8 35 27 373 4,2 u ] n u

M6 1 80 15 10 45 34 3/3 5 u u L} u

M7 1 80 15 10 55 43 373 6

M8 1,25 90 18 13 6 49 3/3 6,8 |} ] | u

Mo 1,25 90 18 13 7 55 3/3 7,8

M10 1.5 100 20 15 7 55 3/3 8,5 u ] | u

M11 1.5 100 20 15 8 62 3/3 9,5

M12 1,75 110 23 18 9 7 3/4 10,2 L} ] n u

M14 2 110 25 20 11 9 3/4 12 |} u | u

M16 2 110 25 20 12 9 3/4 14 L} ] u u

M18 2,5 125 30 25 14 11 3/4 15,5 u ] | u

M 20 2,5 140 30 25 16 12 3/4 17,5 u u L} u

M 22 2,5 140 30 25 18 145 3/4 19,5 u ] n u

M 24 3 160 36 30 18 145 4/4 21 ] |} | | |

M 27 3 160 36 30 20 16 4/4 24 u ] u u

M30 35 180 40 35 22 18  4/5 26,5 |} ] | u

M33 35 180 42 35 25 20 4/5 29,5

M 36 4 200 50 40 28 22 4/5 32

W doddvame standardné / standard supplies / Standardlieferbar

X.X Doporucené uziti / Recommended use / Optimal
Mozno pouZit / Possible use / Geeignet
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STROJNI ZAVITNIKY

Machine taps / Maschinengewindebohrer

60°

typ HSSE
M DIN 13 H PM

Skupina obrabéného materialu
Material group / Werkstoffgruppe

a2 =S 1 - w1920
4.2; M 3920

4.2;

2820

4.2; [ m— R E: Y]
sz SRR Ceree 2870

4.1;4.2 = 4870
Katalogové ¢islo / Cat. No. / Kat. Nr. 1920 2870
i By
Y
on | ey FNT FNT
. | ] -
371 ' 1 ‘
|
T —
z = pocet drazek / z = number of flutes / z = Nutenzahl N B %jg AC %jg
- v . v
d, P oL s d a oz 35-6 & 2-3 5403
@ mm
M3 0,5 56 9 5 35 27 3 2,5 ]
M3,5 0,6 56 1 6 4 3 3 29
M4 0,7 63 12 7 45 34 3 33 u
M4,5 0,75 70 13 8 6 4,9 3 BYi
M5 0,8 70 13 8 6 4,9 3 4,2 u
M6 1 80 15 10 6 4,9 3 5 u
M7 1 80 15 10 7 55 3 6
M8 1,25 90 18 13 8 6,2 3 6,8 u
Mo 1,25 920 18 13 9 7 3 7,8
M10 1,5 100 20 15 10 8 3 8,5 u
Katalogové ¢islo / Cat. No. / Kat. Nr. 3920 4870
« a
°y
DIN | < ({1 = ENT ENT
376 ~— I
<—Q>‘ |
z = pocet drazek / z=number of flutes / z= Nutenzahl B — 7'8— C - 73—
% ( 7l | NN v
d, Pl L e d & oz |4 35-6 - 2-3 ~40]
@ mm
M12 1,75 110 23 18 9 7 3 10,2 u
B doddvame standardné / standard supplies / Standardlieferbar
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X.X  Doporucené uziti / Recommended use / Optimal
Mozno pouZit / Possible use / Geeignet



STROJNIi ZAVITNIKY

Machine taps / Maschinengewindebohrer

60°

DIN 13

typ

AL

Skupina obrabéného materialu
Material group / Werkstoffgruppe

7.1

7.1

7.1

7.1

HSSE | | 1S9 2

6H

[ e —— |

1610
3610
2710
4710

| °y
~
on | e 8
l, Y
<%—J
z = pocet drazek / z = number of flutes / z = Nutenzahl C ‘ %ﬂ
2 i v
d1 P |1 |2 |2R45° d2 a  z/zms 2-3
@ mm
M3 0,5 56 9 5 35 2,7 32 25 |
M3,5 0,6 56 11 6 4 3 3/2 29 |
M4 0,7 63 12 7 4,5 34 3/2 33 u |
M4,5 0,75 70 13 8 6 49 3/2 37
M5 0,8 70 13 8 6 49 3/2 4,2 u |
Mé 1 80 15 10 6 49 3/2 5 u u
M7 1 80 15 10 7 55 3/2 6
mMms 1,25 90 18 13 8 62 3/2 6,8 u L
Mo 1,25 90 18 13 9 7 3/2 7,8
M10 1,5 100 20 15 10 8 3/2 85 n |

5 a = =
on | 1 = ' TiN
376 ~— I

v .1 |

z = pocet drazek / z = number of flutes / z = Nutenzahl C N %ﬂ
2 AN v
d1 P |1 |2 |2R45° dz a  z/zrs 2-3 ‘
@ mm
M3 0,5 56 9 5 2,2 - 3/2 2,5 u
M3,5 0,6 56 11 6 25 21 32 29
M4 0,7 63 12 7 28 21 32 33 L] u
M4,5 0,75 70 13 8 35 27 32 37
M5 0,8 70 13 8 35 27 32 4,2 ] |
M6 1 80 15 10 45 34 32 5 u |
M7 1 80 15 10 55 43 3/2 6
M8 1,25 90 18 13 6 49 3/2 6,8 L] u
M9 1,25 90 18 13 7 55 3/2 78
M10 1,9 100 20 15 7 55 3/2 85 u L]
M11 1,5 100 20 15 8 62 3/2 9,5
M12 1,75 110 23 18 9 7 3/2 10,2 u L}
M14 2 110 25 20 1" 9 3/2 12 u u
M16 2 110 25 20 12 9 3/2 14 u L
M18 2,5 125 30 25 14 1 3/3 15,5 L] u
M 20 2,5 140 30 25 16 12 3/3 17,5 u L
M 22 2,5 140 30 25 18 145 3/3 19,5
M 24 3 160 36 30 18 145 4/3 21
M 27 3 160 36 30 20 16 4/3 24
M30 35 180 40 35 22 18 4/3 26,5
M33 35 180 42 35 25 20 4/3 29,5
M 36 4 200 50 40 28 22 4/3 32
B doddvd dardné / standard supplies / Standardlieferbar

X.X  Doporucené uziti / Recommended use / Optimal
XX Mozno pouit / Possible use / Geeignet

45



STROJNI ZAVITNIiKY
Machine taps / Maschinengewindebohrer

60°

typ DIN ISO 2
M DIN 13 GG HSSE 371 BHX

<2,5d,

|
1
[—
>1,5d,

Skupina obrabéného materialu
Material group / Werkstoffgruppe

ooz NN, s W 1080
o.v0 N = 1080 IKZ
e S e 1130
6.1; 5.2 > o == 0 1130 IKZ

Katalogové ¢islo / Cat. No. / Kat. Nr. 1080 1080 IKZ 1130 1130 IKZ
- a . . . .
! g TiCN TiCN TiCN TiCN
5 . R— S S -
e
I
z = pocet drazek / z = number of flutes / z = Nutenzahl C C
Ay 2L YV YV
d, P I I, d, a z @ 2-3 2-3
@ mm
M3 0,5 56 9 35 2,7 3 2,5 u ]
M3,5 0,6 56 11 4 3 3 29
M4 0,7 63 12 4,5 3,4 3 33 u ]
M 4,5 0,75 70 13 6 4,9 3 37
M5 0,8 70 13 6 4,9 3 4,2 u ] u u
Mé 1 80 15 6 4,9 3 5 ] ] | | |
M7 1 80 15 7 55 3 6
mMs8 1,25 90 18 8 6,2 4 6,8 |} ] u u
Mo 1,25 90 18 9 7 4 7.8
M10 15 100 20 10 8 4 85 n ] u u

W doddvame standardné / standard supplies / Standardlieferbar

X.X Doporucené uziti / Recommended use / Optimal
Mozno pouZit / Possible use / Geeignet
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STROJNI ZAVITNIKY

Machine taps / Maschinengewindebohrer

60°

typ

M DIN 13 GG

HSSE

DIN
376

ISO 2
6HX

>1,5d,

<2,5d,

Skupina obrabéného materialu
Material group / Werkstoffgruppe

6.1

~e

6.1

~e

= 3080

Sfll— e 3080 IKZ

b s 3130 IKZ

Katalogové ¢islo / Cat. No. / Kat. Nr.

3080

3080 IKZ

3130

3130 1KZ

v -
e ==

- ‘
-

W doddvame standardné / standard supplies / Standardlieferbar

z = pocet drazek / z = number of flutes / z = Nutenzahl @ E E @
VYV VYV E%%EEEE E%%EEEE
— la—l la—l
d, P I I d, a z 1,5 1,5
@ mm
M3 0,5 56 9 2,2 - 3 2,5 u |
M3,5 0,6 56 11 25 2,1 3 29
M4 0,7 63 12 2,8 2,1 3 33 ] |
M4,5 0,75 70 13 35 2,7 3 37
M5 0,8 70 13 35 2,7 3 4,2 u n |
Mé 1 80 15 4,5 34 3 5 L} | n
M7 1 80 15 55 4,3 3 6
Ms8 1,25 920 18 6 4,9 4 6,8 L} | n
Mo 1,25 90 18 7 55 4 7,8
M10 15 100 20 7 55 4 8,5 |} | |
M11 1,5 100 20 8 6,2 4 9,5
M12 1,75 110 23 9 7 4 10,2 | | |
M14 2 110 25 11 9 4 12 ] n u
M16 2 110 25 12 9 4 14 | |
M18 2,5 125 30 14 11 4 15,5 u u
M 20 25 140 30 16 12 4 17,5 [} |
M 22 2,5 140 30 18 14,5 4 19,5 ] |
M 24 3 160 36 18 14,5 4 21 L} n
M 27 3 160 36 20 16 4 24 u |
M30 35 180 40 22 18 4 26,5 L} |
M33 35 180 42 25 20 5 29,5
M 36 4 200 50 28 22 5 32

X.X Doporucené uziti / Recommended use / Optimal
Mozno pouZit / Possible use / Geeignet
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STROJNI ZAVITNIKY
Machine taps / Maschinengewindebohrer

60°

HSSE
M DIN 13 V3

SO 2
6H

Skupina obrabéného materialu
Material group / Werkstoffgruppe

2.2;3.1;3.2;8.1; 10.2; 2.1; 3.3; 5.1; 5.2; 6.1;

1710

— 3710

2210

4210

6.2; 8.2
2.2;3.1;3.2;8.1;10.2; 2.1; 3.3; 5.1; 5.2; 6.1;
6.2; 8.2
2.2;3.1;3.2;8.1; 10.2; 2.1; 3.3; 5.1; 5.2; 6.1;
6.2; 8.2
2.2;3.1;3.2;8.1; 10.2; 2.1; 3.3; 5.1; 5.2; 6.1;
6.2; 8.2
Y Sy :
DIN UpﬂfJﬁf%fffff}E‘}
2

371 }
« I ,

z = pocet drazek / z = number of flutes / z = Nutenzahl

C : %ﬂ
TN v
d, Pl L, lws  d a z/zws 2-3 )
@ mm
M3 05 56 9 5 35 27 3 | 25 5
M3,5 06 5 11 6 4 3 3 | 29
M4 0,7 63 12 7 4,5 34 3 3,3 L ]
e 075 70 13 8 6 49 3 | 37
M5 08 70 13 8 6 49 3 | 42 . .
M6 1 8 15 10 6 49 3 5 n .
M7 1 8 15 10 7 55 3 6
Ms 125 9 18 13 8 62 3 | 68 . .
M9 125 9% 18 13 9 7 3 | 78
M10 15 100 20 15 10 8 3 | 85 n .

N a
) oy - -
DIN | (T = iN _TiN |
376 — i
- L ‘
z = pocet drazek / z = number of flutes / z = Nutenzahl C ~ %ﬂ
N \'
d, Pl L les  d a z/zws 2-3 )
2 mm
M3 0,5 56 9 5 2,2 - 3/3 2,5
M3,5 0,6 56 11 6 25 21 3/3 28)
M4 0,7 63 12 7 28 21 373 33
M4,5 075 70 13 8 35 27 33 37
M5 038 70 13 8 35 27 373 4,2
M6 1 80 15 10 45 34 3/3 5
m7 1 80 15 10 55 43 3/3 6
M8 1,25 90 18 13 6 49 373 6,8
M9 1,25 90 18 13 7 55 3/3 7.8
M10 15 100 20 15 7 55 3B 8,5
M11 1,5 100 20 15 8 62 3/3 9,5
M12 1,75 110 23 18 9 7 3/3 10,2 u |
M14 2 110 25 20 1 9 3/3 12 | u
M16 2 110 25 20 12 9 3/4 14 L} |
M18 25 125 30 25 14 11 3/4 15,5 u u
M20 25 140 30 25 16 12 3/4 17,5 u [ ]
W doddvame standardné / standard supplies / Standardlieferbar
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X.X  Doporucené uziti / Recommended use / Optimal
XX Mozno pouzit / Possible use / Geeignet



STROJNI ZAVITNIKY

Machine taps / Maschinengewindebohrer

MF

60°

DIN 13

typ

HSSE

DIN
374

ISO 2

Skupina obrabéného materialu

Material group / Werkstoffgruppe

1.2; 2.2; 8.1;

1.1;1.2; 2.1; 2.2; 2.3; 6.2; 8.1;

1.2;2.2;8.1; 11.1;

10.1;

8.2; 10.1;

3000
3010
3500
3510
3540

Katalogové ¢islo / Cat. No. / Kat. Nr. 3000 3010 3500 3510 3540
+ ) a . .
T —
T i
- > L ‘
z = pocet drazek / z = number of flutes / z = Nutenzahl C g Bk
I 5| o
d, P I, I d, a z 2-3 =
@ mm
M3 0,35 56 8 2,2 - 3 2,65
M3,5 0,35 56 8 2,5 2,1 3 3,15
M4 0,5 63 12 2,8 2,1 3 35 ] u u u u
M4 0,35 63 12 2,8 2,1 3 3,65
M4,5 0,5 70 13 35 2,7 3 4
M5 0,5 70 13 35 2,7 3 4,5 L} u u ] u
M5,5 0,5 80 15 4 3 3 5
M6 0,75 80 15 4,5 34 3 52 |} u u [ ] ]
M6 0,5 80 15 4,5 34 3 55 u u u u u
m7 0,75 80 15 55 43 3 6,2 |} u u ] u
M8 1 920 18 6 4,9 3 7 ] u u [ ] [ ]
M8 0,75 80 15 6 4,9 3 72 u u u u u
M8 0,5 80 15 6 4,9 3 7,5
M9 1 90 18 7 55 3 8 L} u
M9 0,75 80 18 7 55 3 8,2
M10 1,25 100 20 7 55 3 838 L u u ] u
M10 1 90 20 7 55 3 9 ] u u u u
M10 0,75 920 20 7 55 3 9,2 L} u u ] u
M11 1 90 20 8 6,2 3 10 u u
M11 0,75 90 20 8 6,2 3 10,2
M12 1,5 100 21 9 7 3 10,5 u u u u u
M12 1,25 100 21 9 7 3 10,8 u u u u u
M12 1 100 21 9 7 3 1 u u u u u
M13 1 100 21 1 9 3 12
M14 15 100 21 1 9 3 12,5 u u u [ ] ]
M14 1,25 100 21 1 9 3 12,8 L} u u u u
M14 1 100 21 1 9 3 13 u u u u u
M15 15 100 21 12 9 3 13,5 u ] | ]
M15 1 100 21 12 9 3 14 ] u u | ] u
M16 1,5 100 21 12 9 3 14,5 L} u u ] u
M16 1 100 21 12 9 3 15 u u u u u
M17 1,5 100 21 12 9 3 15,5
M17 1 100 21 12 9 3 16 u u
M18 2 125 24 14 11 3 16 u u u u u
M18 1,5 110 24 14 1 3 16,5 u u u u u
M18 1 110 24 14 11 3 17 u u u u u
M 20 2 140 30 16 12 3 18 u u u [ ] | ]
M 20 15 125 24 16 12 3 18,5 u u u u u
M 20 1 125 24 16 12 3 19 u u u u u
M 22 2 140 30 18 14,5 3 20 L} u u ] u
M 22 15 125 24 18 14,5 3 20,5 ] u u | ] u
M 22 1 125 24 18 14,5 3 21 [} u u [ ] | ]
M 24 2 140 26 18 14,5 4 22 u u u u u
M24 15 140 26 18 14,5 4 22,5 |} u u [ ] ]
M 24 1 140 26 18 14,5 4 23 u u u u u
M 25 2 140 26 18 14,5 4 23
W doddvame standardné / standard supplies / Standardlieferbar

X.X  Doporucené uziti / Recommended use / Optimal
Mozno pouZit / Possible use / Geeignet
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STROJNI ZAVITNIKY

Machine taps / Maschinengewindebohrer

MF

60°

DIN 13

typ

Skupina obrabéného materialu

Material group / Werkstoffgruppe

1.2;2.2; 8.1;

1.1;1.2; 2.1; 2.2; 2.3; 6.2; 8.1;

10.1;

8.2; 10.1;

HSSE

DIN
374

3000

3010

3500

3510

1.2;2.2;8.1;11.1; — 3540
Katalogové ¢islo / Cat. No. / Kat. Nr. 3000 3010 3500 3510 3540
+ <5 a . .
e E— __TiN ] (TiN ) E28
o ]
, .
z = pocet drazek / z = number of flutes / z = Nutenzahl AC s BE
BHIE B
d, P I I, d, a z 2-3 =
@ mm

M 25 15 140 26 18 14,5 4 23,5 u u | | | |
M 26 1.5 140 26 18 14,5 4 24,5 | u | | | |
M 27 2 140 26 20 16 4 25 u u | | | | |
M 27 1,5 140 26 20 16 4 25,5 u | | | n |
M 27 1 140 26 20 16 4 26 u u | n |
M 28 2 140 26 20 16 4 26 u | | | n |
M28 1,5 140 26 20 16 4 26,5 ] u u ] u
M30 2 150 28 22 18 4 28 u | | | | | |
M30 15 150 28 22 18 4 28,5 ] u ] ] ]
M30 1 150 28 22 18 4 29 u u | | | |
M 32 1,5 150 28 22 18 4 30,5 L} | | | | |
M33 2 160 30 25 20 4 31 ] u u ] u
M33 15 160 30 25 20 4 31,5 u u | | | |
M 34 15 170 30 28 22 4 325 u u

M35 15 170 30 28 22 4 33,5 u u | | | | |
M 36 3 200 42 28 22 4 33 u | | | n |
M 36 2 170 30 28 22 4 34 u u | n |
M 36 1,5 170 30 28 22 4 34,5 u u | n |
M38 1,5 170 30 28 22 4 36,5

M 39 3 200 42 32 24 4 36

M39 2 170 30 32 24 4 37

M 39 15 170 30 32 24 4 37,5

M 40 3 200 42 32 24 4 37

M40 2 170 30 32 24 4 38

M40 15 170 30 32 24 4 38,5 u u

M 42 3 200 50 32 24 4 39 u u

M 42 2 170 30 32 24 4 40 u | |

M 42 1,5 170 30 32 24 4 40,5 u | |

M 45 3 200 50 36 29 4 42 u | |

M 45 2 180 32 36 29 4 43 ] ]

M 45 1,5 180 32 36 29 4 43,5 u u

M 48 3 225 50 36 29 4 45 | | | |

M 48 2 190 32 36 29 4 46 ] | ]

M 48 15 190 32 36 29 4 46,5 | | | |

M50 3 225 50 36 29 4 47

M50 2 190 32 36 29 4 48

M50 15 190 32 36 29 4 48,5 u ]

M52 3 225 50 40 32 4 49

M52 2 190 32 40 32 4 50

M52 1,5 190 32 40 32 4 50,5 ] u
W doddvame standardné / standard supplies / Standardlieferbar
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X.X  Doporucené uziti / Recommended use / Optimal
Mozno pouZit / Possible use / Geeignet



STROJNI ZAVITNIKY

Machine taps / Maschinengewindebohrer

60°

typ

MF DIN 13 N

HSSE

DIN
374

ISO 2
6H

2-3

359

<2d,

Skupina obrabéného materialu
Material group / Werkstoffgruppe

2.2;2.3; 8.1;
2.2;2.3;8.1;

11.1;

Katalogové ¢islo / Cat. No. / Kat. Nr.

z = pocet drazek / z = number of flutes / z = Nutenzahl

W doddvame standardné / standard supplies / Standardlieferbar

d P [ | d

1 1 2 2 a z Q mm
M3 035 56 5 22 - 3 | 265
M3,5 0,35 56 6 2,5 2,1 3 3,15
M4 05 63 7 28 21 3 35 n n n
ma 035 63 7 28 21 3 | 365
M4,5 0,5 70 8 35 2,7 3 4
M5 05 70 8 35 27 3 45 n m n
MS5,5 0,5 80 7 4 3 3 5
M6 075 80 10 45 34 3 52 ] m n
M6 05 80 10 45 34 3 55 " m n
m7 075 80 10 55 43 3 6,2 ] m n
ms 1 % 13 6 49 3 7 n m n
M8 0,75 80 10 6 4,9 3 7.2 | | |
ms 05 8 10 6 49 3 7,5
M9 1 90 13 7 55 3 8 | | |
M9 075 80 10 7 55 3 8,2
M10 1,25 100 15 7 55 3 8,8 | | |
M10 1 920 12 7 55 3 9 ] | |
mM10 075 90 12 7 55 3 92 n m n
M11 1 920 12 8 6,2 3 10 ] ] |
M11 0,75 920 12 8 6,2 3 10,2
M12 15 100 14 9 7 3 10,5 ] | |
M12 1,25 100 14 9 7 3 10,8 u u u
M12 1 100 14 9 7 3 11 ] | |
M13 1 100 15 11 9 3 12
M14 1,5 100 16 11 9 3 12,5 | | | |
M14 1,25 100 16 11 9 3 12,8 | | |
M14 1 100 16 11 9 3 13 ] | |
M15 1,5 100 17 12 9 3 13,5
M15 1 100 16 12 9 3 14 ] | |
M16 15 100 16 12 9 4 | 145 n m n
M16 1 100 16 12 9 4 15 ] ] |
M17 1,5 100 17 12 9 4 15,5
M17 1 100 16 12 9 4 16
M18 2 125 20 14 11 4 16 | | |
M18 1.5 110 20 14 11 4 16,5 ] | |
M18 1 110 20 14 11 4 17 | | |
M 20 2 140 20 16 12 4 18 ] | | |
M 20 15 125 20 16 12 4 18,5 | | |
M 20 1 125 20 16 12 4 19 ] | |
M 22 2 140 20 18 14,5 4 20 | | |
M 22 1,5 125 20 18 14,5 4 20,5 ] | |
M22 1 125 20 18 145 4 21 n m n
M 24 2 140 22 18 14,5 4 22 ] ] |
M 24 1,5 140 22 18 14,5 4 22,5 | | |
M 24 1 140 22 18 14,5 4 23 ] | |
M 25 2 140 22 18 14,5 4 23
M 25 1.5 140 22 18 14,5 4 235 ] | |
M 26 15 140 22 18 14,5 4 24,5 | | |
M 27 2 140 22 20 16 4 25 ] | | |
M 27 15 140 22 20 16 4 25,5 | | | |

X.X  Doporucené uziti / Recommended use / Optimal
Mozno pouZit / Possible use / Geeignet
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STROJNI ZAVITNIKY

Machine taps / Maschinengewindebohrer

60°

typ
MF DIN 13 N

HSSE

DIN ||1SO 2
374 6H

<2d,

n

¢ i

2-3 7574

Skupina obrabéného materialu
Material group / Werkstoffgruppe

2.2;2.3;8.1;
2.2; 2.3; 8.1;

11.1;

Katalogové ¢islo / Cat. No. / Kat. Nr.

v < a
S (== E==

- ‘

-t -

z = pocet drazek / z = number of flutes / z = Nutenzahl

W doddvame standardné / standard supplies / Standardlieferbar

d
1 P I I d, a z | 22
M 27 1 140 22 20 16 4 26 u |} | |
M28 2 140 2 20 16 4 26 " " "
M 28 1,5 140 22 20 16 4 26,5 u u n
M30 2 150 26 2 18 4 28 = " "
M30 15 150 26 22 18 4 28,5 u u u
M 30 1 150 26 22 18 4 29 = " "
M32 15 150 26 22 18 4 30,5 u |} u
M33 2 160 28 25 20 4 31 " " "
M33 15 160 28 25 20 4 | 315 " " "
M 34 15 170 28 28 22 4 32,5

M35 15 170 30 28 22 4 | 335 = " "
M 36 3 200 36 28 22 4 33 u u ]
M 36 2 170 28 28 22 4 34 u |} | |
M 36 15 170 28 28 22 4 34,5 u |} n

52

X.X  Doporucené uziti / Recommended use / Optimal
Mozno pouZit / Possible use / Geeignet



STROJNI ZAVITNIKY

Machine taps / Maschinengewindebohrer

MF

60°

DIN 13

Skupina obrabéného materialu
Material group / Werkstoffgruppe

3.1;5.1;5.2;9.1; 10.2

3.1;3.3;5.1; 5.2; 6.2;9.1; 10.1

HSSE

DIN
374

ISO 2
6H

Katalogové ¢islo / Cat. No. / Kat. Nr.

v

W doddvame standardné / standard supplies / Standardlieferbar

o
J = 5
- > )
z = pocet drazek / z= number of flutes / z = Nutenzahl C %ﬂ

m@ \

d, Pl L lws  d a z/zes 2-3 ~¥J

@ mm

M3 0,35 56 8 5 2,2 - 3/3 2,65

M3,5 0,35 56 8 6 25 2,1 3/3 3,15

M4 0,5 63 12 7 28 21 3/3 35

M4 0,35 63 12 7 28 21 3/3 3,65

M4,5 0,5 70 13 8 35 2,7 3/3 4

M5 0,5 70 13 8 35 27 33 4,5

MS5,5 0,5 80 15 7 4 3 3/3 5

M6 0,75 80 15 10 4,5 34  3/3 52 u u u

M6 0,5 80 15 10 4,5 34 373 55

M7 0,75 80 15 10 55 43 373 6,2

M8 1 90 18 13 6 49 3/3 7 u u | |

M8 0,75 80 15 10 6 49 3/3 7,2 u | u

M8 0,5 80 15 10 6 49 3/3 7.5

Mo 1 90 18 13 7 55 3/3 8

Mo 0,75 80 18 10 7 55 3/3 8,2

M10 125 100 20 15 7 55 3/3 8,8

M10 1 90 20 12 7 55 3/3 9 u u u

M10 0,75 90 20 12 7 55 3/3 9,2

M11 1 90 20 12 8 62 3/3 10

M11 0,75 90 20 12 8 62 3/3 10,2

M12 1,5 100 21 14 9 7 3/3 10,5 u u u

M12 1,25 100 21 14 9 7 3/3 10,8

M12 1 100 21 14 9 7 3/3 11 u u | |

M13 1 100 21 15 11 9 3/3 12

M14 1.5 100 21 16 11 9 3/3 12,5 u u | |

M14 125 100 21 16 11 9 3/3 12,8

M14 1 100 21 16 11 9 3/3 13

M15 1,5 100 21 17 12 9 3/3 13,5

M15 1 100 21 16 12 9 3/3 14

M16 1,5 100 21 16 12 9 3/4 14,5 L} u | |

M16 1 100 21 16 12 9 3/4 15

M17 1.5 100 21 17 12 9 3/4 15,5

M17 1 100 21 16 12 9 3/4 16

M18 2 125 24 20 14 11 3/4 16

M18 1,5 110 24 20 14 11 3/4 16,5 u u | |

M18 1 110 24 20 14 11 3/4 17

M 20 2 140 30 20 16 12 3/4 18

M 20 1,5 125 24 20 16 12 3/4 18,5 u u u

M 20 1 125 24 20 16 12 3/4 19

M 22 2 140 30 20 18 145 3/4 20

M 22 1.5 125 24 20 18 145 3/4 20,5

M 22 1 125 24 20 18 145 3/4 21

M 24 2 140 26 22 18 145 4/4 22

M 24 1.5 140 26 22 18 145 4/4 22,5

M 24 1 140 26 22 18 145 4/4 23

M 25 2 140 26 22 18 145 4/4 23

X.X  Doporucené uziti / Recommended use / Optimal
Mozno pouZit / Possible use / Geeignet
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STROJNIi ZAVITNIKY

Machine taps / Maschinengewindebohrer

DIN | 1SO 2

Skupina obrabéného materialu
Material group / Werkstoffgruppe

3.1;5.1;5.2;9.1; 10.2 —_—

3660

3.1;5.1; 5.2 % 3690

3.1;3.3;5.1;5.2;6.2; 9.1; 10.1

3.1;5.1;5.2

4260
4290

ﬁ:‘,

LA:‘

PR

z = potet drazek / z = number of flutes / z = Nutenzahl C %ﬂ
Y
d, P oL lws  d a z/zes 2-3 3]
@ mm

M 25 1.5 140 26 22 18 145 4/4 23,5
M 26 1.5 140 26 22 18 145 4/4 24,5
M 27 2 140 26 22 20 16 4/4 25
M 27 1,5 140 26 22 20 16 4/4 25,5
M 27 1 140 26 22 20 16 4/4 26
M 28 2 140 26 22 20 16 4/4 26
M 28 1,5 140 26 22 20 16 4/4 26,5
M30 2 150 28 26 22 18 4/4 28
M30 1,5 150 28 26 22 18 4/4 28,5
M30 1 150 28 26 22 18  4/4 29
M32 1,5 150 28 26 22 18 4/4 30,5
M33 2 160 30 28 25 20 4/4 31
M33 1.5 160 30 28 25 20 4/4 31,5
M 34 1.5 170 30 28 28 22 4/4 325
M 35 1.5 170 30 30 28 22 4/4 335
M 36 3 200 42 36 28 22 4/4 33
M 36 2 170 30 28 28 22 4/4 34
M 36 1.5 170 30 28 28 22 4/4 34,5
W doddvame standardné / standard supplies / Standardlieferbar

54

X.X Doporucené uziti / Recommended use / Optimal
XX Mozno pouzit / Possible use / Geeignet



STROJNI ZAVITNIKY
Machine taps / Maschinengewindebohrer

MF

60°

DIN 13

Skupina obrabéného materialu
Material group / Werkstoffgruppe

3.1;3.2; 3.3; 8.1;

3.2;8.2;

HSSE
V3

DIN
374

ISO 2
6H

Katalogové ¢islo / Cat. No. / Kat. Nr.

v

o IT—1—1 e
- ;
- ] ‘
z = pocet drazek / z= number of flutes / z = Nutenzahl C %ﬂ

\'

d, P L e d a z/zwe 2-3 407

@ mm

M3 0,35 56 8 5 2,2 - 3/3 2,65

M3,5 0,35 56 8 6 25 21 3/3 3,15

M4 0,5 63 12 7 28 21 3/3 35

M4 0,35 63 12 7 28 21 3/3 3,65

M4,5 0,5 70 13 8 35 27 373 4

M5 0,5 70 13 8 35 27 373 4,5

MS5,5 0,5 80 15 7 4 3 3/3 5

M6 0,75 80 15 10 45 34 3/3 52 u u u u

M6 0,5 80 15 10 45 34 3/3 55

M7 0,75 80 15 10 55 43 373 6,2

mMs8 1 90 18 13 6 49 3/3 7 u ] u | |

M8 0,75 80 15 10 6 49 373 7,2 u u u u

M8 0,5 80 15 10 6 49 3/3 7.5

Mo 1 90 18 13 7 55 3/3 8

Mo 0,75 80 18 10 7 55 3/3 8,2

M10 125 100 20 15 7 55 3/4 8,8

M10 1 920 20 12 7 55 3/4 9 u | | u

M10 0,75 90 20 12 7 55 3/4 9,2

M11 1 90 20 12 8 62 3/4 10

M11 0,75 90 20 12 8 62 3/4 10,2

M12 1,5 100 21 14 9 7 3/4 10,5 u u u u

M12 1,25 100 21 14 9 7 3/4 10,8

M12 1 100 21 14 9 7 3/4 11 u ] u | |

M13 1 100 21 15 11 9 3/4 12

M14 1.5 100 21 16 11 9 3/4 12,5 u ] u u

M14 125 100 21 16 11 9 3/4 12,8

M14 1 100 21 16 11 9 3/4 13

M15 1,5 100 21 17 12 9 3/4 13,5

M15 1 100 21 16 12 9 3/4 14

M16 1,9 100 21 16 12 9 3/5 14,5 L} n u | |

M16 1 100 21 16 12 9 3/5 15

M17 1.5 100 21 17 12 9 3/5 15,5

M17 1 100 21 16 12 9 3/5 16

M18 2 125 24 20 14 11 3/5 16

M18 15 110 24 20 14 11 3/5 16,5 u n u | |

M18 1 110 24 20 14 11 3/5 17

M 20 2 140 30 20 16 12 3/5 18

M 20 1,5 125 24 20 16 12 3/5 18,5 u u u u

M 20 1 125 24 20 16 12 3/5 19

M 22 2 140 30 20 18 145 3/5 20

M 22 1.5 125 24 20 18 145 3/5 20,5

M 22 1 125 24 20 18 145 3/5 21

M 24 2 140 26 22 18 145 4/5 22

M 24 1.5 140 26 22 18 145 4/5 22,5

M 24 1 140 26 22 18 145 4/5 23

M 25 2 140 26 22 18 145 4/5 23

W doddvame standardné / standard supplies / Standardlieferbar

X.X Doporucené uziti / Recommended use / Optimal
Mozno pouZit / Possible use / Geeignet
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STROJNI ZAVITNIKY

Machine taps / Maschinengewindebohrer

60°

HSSE || DIN ||1s0 2
MF DIN 13 va || 374 || s

Skupina obrabéného materialu
Material group / Werkstoffgruppe

3.1;3.2;3.3; 8.1; M 3580

3.2;8.2; e 4680

Katalogové ¢islo / Cat. No. / Kat. Nr. 3580 3590 4680 4690
_U‘“ a - -
e ——— e TiCN TiCN
° [ )
L -
7 )
z = pocet drazek / z= number of flutes / z = Nutenzahl C %ﬂ
A\
d, P oL e d a z/zwe 2-3 407
@ mm
M 25 1.5 140 26 22 18 145 4/5 23,5
M 26 1.5 140 26 22 18 145 4/5 24,5
M 27 2 140 26 22 20 16 4/5 25
M 27 1.5 140 26 22 20 16 4/5 25,5
M 27 1 140 26 22 20 16 4/5 26
M 28 2 140 26 22 20 16 4/5 26
M 28 1,5 140 26 22 20 16 4/5 26,5
M30 2 150 28 26 22 18  4/5 28
M 30 1,5 150 28 26 22 18  4/5 28,5
M30 1 150 28 26 22 18  4/5 29
M 32 1,5 150 28 26 22 18  4/5 30,5
M33 2 160 30 28 25 20 4/5 31
M33 1.5 160 30 28 25 20 4/5 31,5
M 34 15 170 30 28 28 22 4/5 32,5
M 35 1.5 170 30 30 28 22 4/5 33,5
M 36 3 200 42 36 28 22 4/5 33
M 36 2 170 30 28 28 22 4/5 34
M 36 1.5 170 30 28 28 22 4/5 34,5

W doddvame standardné / standard supplies / Standardlieferbar

X.X Doporucené uziti / Recommended use / Optimal
Mozno pouZit / Possible use / Geeignet
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STROJNI ZAVITNIKY

Machine taps / Maschinengewindebohrer

MF

60°

DIN ISO 2 71
HSSE | | 374 || 6HX i

>1,5d,

<2,5d,

Skupina obrabéného materialu

Material group / Werkstoffgruppe

— -
6.1; iz 3080
o.1;0.2 (N T e 3080 1KZ
o102 N e 3130
6.1;5.2 > T e 3130 IKZ
.5 =
Katalogové ¢islo / Cat. No. / Kat. Nr. 3080 3080 IKZ 3130 3130 1KZ
+ 5 2 . . . u
- — TiCN TiCN TiCN TiCN
§= n
- ) ‘
z = pocet drazek / z = number of flutes / z = Nutenzahl E
d, P I L d z 5 15
@ mm
M3 0,35 56 8 2,2 - 3 2,65
M3,5 0,35 56 8 2,5 2,1 3 3,15
M4 0,5 63 12 2,8 2,1 3 3,5
M4 0,35 63 12 2,8 2,1 3 3,65
M4,5 0,5 70 13 3,5 2,7 3 4
M5 0,5 70 13 3,5 2,7 3 4,5
MS5,5 0,5 80 15 4 3 3 5
M6 0,75 80 15 4,5 34 3 52 | | | u
M6 0,5 80 15 4,5 34 3 5,5
M7 0,75 80 15 55 4,3 3 6,2
mMs8 1 90 18 6 49 4 7 | | [ | [ ]
M8 0,75 80 15 6 49 4 7.2
Ms8 0,5 80 15 6 4,9 4 7,5
M9 1 90 18 7 55 4 8
Mo 0,75 80 18 7 55 4 8,2
M10 1,25 100 20 7 55 4 8,8 L} L} L} L}
M10 1 90 20 7 55 4 9 ] | | | | |
M10 0,75 90 20 7 55 4 9,2
M11 1 90 20 8 6,2 4 10
M11 0,75 90 20 8 6,2 4 10,2
M12 1,5 100 21 9 7 4 10,5 L} u u u
M12 1,25 100 21 9 7 4 10,8 | | | | | |
M12 1 100 21 9 7 4 11 ] ] u ]
M13 1 100 21 11 9 4 12
M14 1,5 100 21 11 9 4 12,5 ] | | u
M14 1,25 100 21 11 9 4 12,8
M14 1 100 21 11 9 4 13
M15 1,5 100 21 12 9 4 13,5
M15 1 100 21 12 9 4 14
M16 1,5 100 21 12 9 4 14,5 L} L}
M16 1 100 21 12 9 4 15
M17 1,5 100 21 12 9 4 15,5
M17 1 100 21 12 9 4 16
M18 2 125 24 14 11 4 16
M18 1,5 110 24 14 11 4 16,5 L} u
M18 1 110 24 14 11 4 17
M 20 2 140 30 16 12 4 18
M 20 1,5 125 24 16 12 4 18,5
M 20 1 125 24 16 12 4 19
M 22 2 140 30 18 14,5 4 20
M 22 1,5 125 24 18 14,5 4 20,5
M 22 1 125 24 18 14,5 4 21
M24 2 140 26 18 14,5 4 22
M24 1,5 140 26 18 14,5 4 22,5
M24 1 140 26 18 14,5 4 23
M 25 2 140 26 18 14,5 4 23

W doddvame standardné / standard supplies / Standardlieferbar

X.X Doporucené uziti / Recommended use / Optimal
Mozno pouZit / Possible use / Geeignet
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STROJNI ZAVITNIKY
Machine taps / Maschinengewindebohrer

60° N

typ DIN ISO 2
MF DIN 13 GG HSSE 374 6HX

<2,5d,

|
1
[
>1,5d,

Skupina obrabéného materialu
Material group / Werkstoffgruppe

6.1; m-—ﬁ 3080
o.1; 5.2 >N T s, 3080 IKZ
= 3130
s 3130 IKZ

6.1

~e

Katalogové ¢islo / Cat. No. / Kat. Nr. 3080 3080 IKZ 3130 3130 1KZ
'UN a - - - -
e B TiCN TiCN TiCN TiCN
o \ |
e ;
, .
z = pocet drazek / z = number of flutes / z = Nutenzahl AC C IKZ - 5
d, P I R d, a z @ 2-3 2-3
@ mm
M 25 1,5 140 26 18 14,5 4 23,5
M 26 1,5 140 26 18 14,5 4 24,5
M 27 2 140 26 20 16 4 25
M 27 1,5 140 26 20 16 4 25,5
M 27 1 140 26 20 16 4 26
M 28 2 140 26 20 16 4 26
M 28 1,5 140 26 20 16 4 26,5
M 30 2 150 28 22 18 4 28
M 30 1,5 150 28 22 18 4 28,5
M 30 1 150 28 22 18 4 29
M 32 1,5 150 28 22 18 5 30,5
M33 2 160 30 25 20 5 31
M33 1,5 160 30 25 20 5 31,5
M 34 1,5 170 30 28 22 5 325
M35 1,5 170 30 28 22 5 33,5
M 36 3 200 42 28 22 5 33
M 36 2 170 30 28 22 5 34
M 36 1,5 170 30 28 22 5 34,5

W doddvame standardné / standard supplies / Standardlieferbar

X.X  Doporucené uziti / Recommended use / Optimal
Mozno pouZit / Possible use / Geeignet
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STROJNI ZAVITNIKY

Machine taps / Maschinengewindebohrer

=) (DIN
G ISO t}’j HSSE 5?1'2‘6
228

Skupina obrabéného materialu
Material group / Werkstoffgruppe

10.1; - - 3002
8.2;10.1; = ' 301 2
1.2;2.2; 8.1; = 3502

1.1;1.2;2.1; 2.2; 2.3; 6.2; 8.1; === a 3512

Katalogové ¢islo / Cat. No. / Kat. Nr. 3002 301 2 3502 35 1 2

Jg? ——

- ‘
-

z = pocet drazek / z = number of flutes / z = Nutenzahl AC %—ﬁ’ ] g
d, N I I d, a  z/z 7 2-3 - £
@ mm

G1/16” 28 90 18 6 4,9 3/3 6,8

G1/8” 28 90 20 7 55 3/3 8,38 u u u | |
G/ 19 100 21 11 9 3/3 11,8 L} |} u | |
G 3/8” 19 100 21 12 9 3/3 15,25 u L} n | |
G1/2" 14 125 24 16 12 3/3 19 L |} | | |
G5/8” 14 125 24 18 14,5 4/4 21 L} u u | |
G3/a” 14 140 26 20 16 4/4 24,5 u L L} n
G7/g" 14 150 28 22 18 4/4 28,25 L} |} | | |
G1” 11 160 30 25 20 4/4 30,75 u u n | |
G11/8” 11 170 30 28 22 4/4 355 L} |} | | |
G11/4" 11 170 30 32 24 4/4 39,5 u u u | |
G13/8" 11 180 32 36 29 6/4 41,8 u L} L} | |
G11/2” 11 190 32 36 29 6/6 45,25 L} u u | |
G13/4" 11 190 32 40 32 6/6 51,3 u u u | |
G2” 11 220 40 45 35 6/6 57,2 u |} | | |

W doddvame standardné / standard supplies / Standardlieferbar

X.X  Doporucené uziti / Recommended use / Optimal
Mozno pouZit / Possible use / Geeignet



STROJNI ZAVITNIKY
Machine taps / Maschinengewindebohrer

G

55°

DIN
1ISO
228

typ

DIN
5156

|
<2d,

359

Skupina obrabéného materialu

Material group / Werkstoffgruppe

2.2;2.3; 8.1;

2.2; 2.3; 8.1;

Katalogové ¢islo / Cat. No. / Kat. Nr.

(|

i

z = pocet drazek / z = number of flutes / z = Nutenzahl

W doddvame standardné / standard supplies / Standardlieferbar

d N | | d a z
1 1 2 2 Q mm

G 116" 28 920 13 6 4,9 3 6,8

G1/8” 28 90 12 7 55 3 8,38 ] u
G1/a" 19 100 16 1" 9 3 11,8 u u
G3/g” 19 100 16 12 9 3 15,25 u u
G1/2” 14 125 20 16 12 4 19 ] u
G5/8" 14 125 20 18 14,5 4 21 u u
G3/g” 14 140 22 20 16 4 24,5 ] u
G7/g" 14 150 26 22 18 4 28,25 u u
G1” 1 160 30 25 20 4 30,75 u u
G11/8" 11 170 30 28 22 5 B515) u L]
G11/a" 11 170 30 32 24 5 39,5 u u
G13/8" 11 180 32 36 29 5 41,8 ] u
G11/2" 1" 190 32 36 29 5 45,25 u u
G13/4” 11 190 32 40 32 5 51,3

G2” 11 220 40 45 35 5 57,2

60

X.X  Doporucené uziti / Recommended use / Optimal
Mozno pouZit / Possible use / Geeignet



STROJNIi ZAVITNIKY

Machine taps / Maschinengewindebohrer

DIN
G ISO HSSE 5D1'5N6
228

Skupina obrabéného materialu
Material group / Werkstoffgruppe

3662
3692
4262
4292

3.1;5.1;5.2;9.1; 10.2

3.1;5.1; 5.2

3.1;3.3;5.1; 5.2; 6.2;9.1; 10.1

3.1;5.1;5.2

L,
o |
z = pocet drazek / z = number of flutes / z = Nutenzahl %j’[
\2
d, N I, l |gss d, a  z/zws
@ mm
G1/16” 28 920 18 13 6 49 3/3 6,8
G1/8” 28 90 20 12 7 55 3/3 8,38 u u u |}
G1/a” 19 100 21 16 11 9 3/3 11,8 ] ] ] u
G3/s"” 19 100 21 16 12 9 3/3 15,25 ] ] ] [ |
G1/2" 14 125 24 20 16 12 3/4 19 ] ] ] u
G5/8"” 14 125 24 20 18 145 4/4 21 ] ] ] u
G3/4" 14 140 26 22 20 16 4/4 24,5 u u u u
G7/8" 14 150 28 26 22 18  4/4 28,25 ] ] ] u
G1” 11 160 30 30 25 20 4/4 30,75 ] u u u
G11/8"” 1 170 30 30 28 22 4/5 35,5 ] ] ] u
G11/4" 11 170 30 30 32 24 4/5 39,5 ] ] u u
G13/8” 1 180 32 32 36 29 4/5 41,8 ] u ] u
G11/2" 1 190 32 32 36 29  6/5 45,25 ] ] ] u
W doddvame standardné / standard supplies / Standardlieferbar

X.X  Doporucené uziti / Recommended use / Optimal
XX Moino pouzit / Possible use / Geeignet
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STROJNI ZAVITNIKY
Machine taps / Maschinengewindebohrer

typ DIN
UNC N HSSE | [# 371 2B

Skupina obrabéného materialu
Material group / Werkstoffgruppe

10.1;1.1;2.1;6.1; 8.2 — 1004
8.2;10.1;1.1;2.1; 6.1 —_— 1014

1.2;2.2;8.1;1.1; 2.1;2.3; 6.2; 8.2; 10.1 e om 1504

1.1;1.2; 2.1; 2.2; 2.3; 6.2; 8.1; 8.2; 10.1 S 1514

3, a - .
I L TiN
5 R — S R
< l )
I

z = pocet drazek / z= number of flutes / z = Nutenzahl C — 3] N § 51

. % f it EAANTM i

d, N I, L d, a z @ 2-3 - = A

@ mm
No.5 40 56 9 35 2,7 3 2,6 ] ] u u
No. 6 32 56 11 4 3 3 2,85 u u u u
No.8 32 63 12 4,5 34 3 3,5 ] ] u u
No. 10 24 70 13 6 4,9 3 39 ] ] u u
No. 12 24 80 15 6 4,9 3 4,5 ] ] u u
1/a 20 80 15 7 52 3 52 ] ] u u
516 18 920 18 8 6,2 3 6,6 ] ] u u
3/8 16 90 20 9 7 3 8 ] u u u
W doddvame standardné / standard supplies / Standardlieferbar

X.X Doporucené uziti / Recommended use / Optimal
XX Mozno pouzit / Possible use / Geeignet
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STROJNI ZAVITNIKY

Machine taps / Maschinengewindebohrer

typ DIN
UNC N HSSE | | # 376 2B

Skupina obrabéného materialu
Material group / Werkstoffgruppe

3004
3014
3504
3514

10.1;1.1; 2.1;6.1; 8.2

8.2;10.1; 1.1; 2.1; 6.1

1.2;2.2;8.1; 1.1; 2.1; 2.3; 6.2; 8.2; 10.1

1.1;1.2; 2.1; 2.2; 2.3; 6.2; 8.1; 8.2; 10.1

1]

A
I

z = pocet drazek / z= number of flutes / z = Nutenzahl AC —3 | . 3]
570 /IAY N e %IA
d, N I I d, a 2-3
@ mm
|
]
|
]
|
|
|
|

A
A

N

e 14 100 20 8 6,2 9,4
10,75
12,25

12 13 110 23 9 7
9/16 12 110 25 1 9
5/8 1" 110 25 12 9
3/a 10 125 30 14 11
7/s 9 140 30 18 14,5
1 8 160 36 18 14,5
1/8 7 180 40 22 18

13,5
16,5
19,5
22,25
25

AWWWWwwww
EEEEEEER
EEEEEEER
EEEEEEER

W dodévame standardné / standard supplies / Standardlieferbar

X.X Doporucené uziti / Recommended use / Optimal
XX Moino pouzit / Possible use / Geeignet
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STROJNI ZAVITNIKY
Machine taps / Maschinengewindebohrer

UNC v || esell 28 ||& gl
N 5.4 357

<2d,

Skupina obrabéného materialu
Material group / Werkstoffgruppe

2.2;2.3;8.1;6.2; 10.2 - = nar 2054
4054
2064
4064

2.2;2.3;8.1;6.2;10.2

2.2;2.3;8.1;6.2;8.2; 10.2

2.2;2.3;8.1;6.2;8.2; 10.2

« DIN U—tﬂJﬁ%b'%

z = pocet drazek / z = number of flutes / z = Nutenzahl

d N | | d a z
1 1 2 2 @ mm

No.5 40 56 5 35 2,7 3 2,6 ] [ ]
No. 6 32 56 7 4 3 3 2,85 ] [ ]
No. 8 32 63 7 4,5 34 3 3,5 | | |
No. 10 24 70 8 6 4,9 3 39 ] [ ]
No. 12 24 80 10 6 4,9 3 4,5 ] | ]
1a 20 80 10 7 52 3 52 u [ ]
56 18 90 13 8 6,2 3 6,6 ] ]
3/8 16 90 15 9 7 3 8 ] | ]

N a
X oY -
DIN| & (T 1 =
& 1 =)
376 . 1
-t > L
z = pocet drazek / z = number of flutes / z = Nutenzahl
d, N I I, d, a z oo
7he 14 100 18 8 6,2 3 9,4 u L
172 13 110 20 9 7 3 10,75 ] u
9/16 12 110 20 1 9 3 12,25 u u
/8 1" 110 20 12 9 3 13,5 u u
3/a 10 125 25 14 11 4 16,5 ] u
7I8 9 140 25 18 14,5 4 19,5 u |
1 8 160 30 18 14,5 4 22,25 ] u
W doddvame standardné / standard supplies / Standardlieferbar

X.X  Doporucené uziti / Recommended use / Optimal
XX Mozno pouzit / Possible use / Geeignet



STROJNI ZAVITNIKY

Machine taps / Maschinengewindebohrer

60°

typ DIN
UNF N HSSE | | # 374 2B

Skupina obrabéného materialu
Material group / Werkstoffgruppe

10.1; M 3005
8.2;10.1; I ' 301 5

12;2.2;8.1; b —— I 111 |
1.1;1.2;2.1;2.2;2.3; 6.2; 8.1; s——_—=_m 3515

Katalogové ¢islo / Cat. No. / Kat. Nr. 3005 3015 3505 3515
v sy ° .
4 === =
- :
v |
z = pocet drazek / z = number of flutes / z = Nutenzahl AC 3| BE
%1\7 il
d, N I, I, d, a z 2-3
@ mm
No. 5 44 56 9 2,2 - 3 2,7 u ] ] u
No. 6 40 56 11 25 2,1 3 3 u | | | |
No. 8 36 63 12 2,8 2,1 3 35 [ ] u n | |
No. 10 32 70 13 35 2,7 3 41 n n n | |
No. 12 28 80 15 4 3 3 4,65 ] | | | |
1/a 28 80 15 4,5 34 3 55 | | | u | |
516 24 90 18 6 4,9 3 6,9 ] | | u
3/8 24 920 20 7 55 3 85 [ ] | | u
e 20 100 20 8 6,2 3 9,9 ] n n u
172 20 100 21 9 7 3 11,5 u | | u
%/16 18 100 21 1 9 3 12,9 u u u u
5/ 18 100 21 12 9 3 14,5 u | | | |
3/a 16 110 24 14 11 3 17,5 u u u u
7/8 14 125 24 18 14,5 3 20,5 u | | u
1 12 140 26 18 14,5 3 23,25 [ ] | | | |
11/8 12 150 28 22 18 4 26,5

W doddvame standardné / standard supplies / Standardlieferbar

X.X  Doporucené uziti / Recommended use / Optimal
Mozno pouZit / Possible use / Geeignet




STROJNI ZAVITNIKY

Machine taps / Maschinengewindebohrer

60°

typ
UNF N

HSSE

DIN
¥ 374

2B

|
<2d,

Skupina obrabéného materialu
Material group / Werkstoffgruppe

2.2; 2.3; 8.1;

2.2;2.3; 8.1;

Katalogové ¢islo / Cat. No. / Kat. Nr.

W doddvame standardné / standard supplies / Standardlieferbar

o -
B —— — TiN
o N
, .
z = pocet drazek / z= number of flutes / z = Nutenzahl
d N |
1 1 |2 dZ a z Q mm

No.5 44 56 5 2,2 - 3 2,7 u u
No. 6 40 56 7 2,5 2,1 3 3 |} | |
No. 8 36 63 7 2,8 2,1 3 35 u | |
No. 10 32 70 8 35 2,7 3 4,1 |} | |
No. 12 28 80 10 4 3 3 4,65 ] u
1a 28 80 10 4,5 34 3 55 |} | |
5/16 24 920 13 6 4,9 3 6,9 u u
3/ 24 90 15 7 55 3 85 |} | |
76 20 100 15 8 6,2 3 9,9 |} | |
1/2 20 100 14 9 7 3 11,5 n u
916 18 100 16 11 9 3 12,9 u u
5/8 18 100 16 12 9 3 14,5 ] u
3/a 16 110 20 14 11 4 17,5 |} u
7/ 14 125 20 18 14,5 4 20,5 |} | |
1 12 140 22 18 14,5 4 23,25 u u

66

X.X  Doporucené uziti / Recommended use / Optimal
Mozno pouZit / Possible use / Geeignet




STROJNIi KRATKE ZAVITNIKY
Short machine taps / Kurze Machinengewindebohrer

60°

typ DIN [[ISO 2
M DIN13 | N HSSE | | 355 51

Skupina obrabéného materialu
Material group / Werkstoffgruppe

1 .2; 2.2; 8-1; 1|lld.--i'..i i.-lo'illl

2.2; 2.3; 8.1;

10.1; o nare 0650

Katalogové ¢&islo / Cat. No. / Kat. Nr. 0550 0600 0650
* réFTJ' @
Nl -
Y
L] |
z = pocet dra’:ak /z=number of flutes / z= I\Tutenzahl R B 35 AC 715: AC L%r
d, P I, l, I, psp d, a z 35-6 — 2-3 Y, 2-3 15°
@ mm
M3 0,5 40 9 5 35 27 3 2,5 ] ] [ |
M4 0,7 45 12 7 4,5 34 3 33 L} u | |
M5 0,8 50 13 8 6 49 3 4,2 ] ] [ |
M6 1 56 15 10 6 4,9 3 5 ] [ ] [ ]
Ms8 1,25 63 18 13 6 4,9 3 6,8 | | u
M10 15 70 20 15 7 55 3 8,5 ] | ] | ]
M12 1,75 75 23 18 9 7 3 10,2 u u |

W doddvame standardné / standard supplies / Standardlieferbar

X.X  Doporucené uziti / Recommended use / Optimal
Mozno pouZit / Possible use / Geeignet
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