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SKUPINY OBRABENYCH MATERIALU
Material groups / Werkstoffgruppe

CSN (Czech) Wr.Nr. DIN (Germany) AISY (US.A)

1 - Mékké konstrukéni oceli s pevnosti do 500 N/mm? / Soft structural steels up to 500 N/mm? / Weiche Baustahle bis 500 N/mm?

1.1 Konstrukéni oceli / Structural steels / Baustdhle

10004 1.0035 St33 A33
11320 1.0320 St 22 Fd1, Fd2
11364 1.0345 Hl
11373 1.0037 St37-2 A 283 Gr.C E 24-2
11378 1.0116 St37-3 A 284 GrD E24-3
11474 1.0445 HIV

1.2 Nelegované lité oceli / Plain cast steels / Unlegierte Gussstahle
422630 1.0416 GS 38

2 - Automatové a konstrukéni oceli s pevnosti do 800 N/mm? / Free cutting steels and structural steels up to 800 N/mm?/

Automatenstdhle und Baustdhle bis 800 N/mm?
2.1 Automatové oceli / Free cutting steels / Automatenstahle

AFNOR (France)

11109 1.0715 9SMn28 1213 S 250

11110 1.0721 10S20 1108, 1109 10 F1
2.2 Konstruk¢ni a zuslechténé oceli / Structural steels and heat-treated steels / Baustahle und Vergiitungsstahle

11500 1.0050 St 50-2 A 570 Gr.50 A 5D-2

11523 1.0570 St52-3 A 714 Grlll E36-3

11600 1.0060 St 60-2 A 572 Gr.65 A 60-2

11700 1.0070 St70-2 A70-2

12010 1.0305 c10 1010

12040 1.0501 C35 1035 1C35

12050 1.0503 C45 1045 1C45

12060 1.0535 C55 1055 1C55
2.3 Nelegované lité oceli / Plain cast steels / Unlegierte Gussstahle

422640 1.0443 GS 45

422660 1.0558 GS 60

3 - Zuslechténé a nastrojové oceli s pevnosti do 1100 N/mm? / Heat-treated steels and tool steels up to 1100 N/mm?/
Vergiitungsstdhle und Werkzeugstahle bis 1100 N/mm?
3.1 Cementacni a nitrida¢ni oceli / Case hardened steels and nitriding steels / Einsatzstédhle und Nitrierstahle

14220 1.7131 16MnCr5
16420 1.5752 14NiCr14
3.2 Zuslechténé oceli / Heat-treated steels / Verglitungsstahle
15142 1.7225 42CrMo4
15260 1.8159 50Crv4
19552 1.2343 X38CrMoV5-1
19720 1.2567 X30WCrV5-3
19751 1.2622 X60WCrMoV9-4
3.3 Nastrojové oceli v ptirodnim stavu / Tool steels / Werkzeugstahle
19312 1.2842 90MnCrVv8
19436 1.2080 X210Cr12
19552 1.2343 X38CrMoV5-1
19751 1.2622 X60WCrMoV9-4
19830 1.3343 S6-5-2
19852 1.3243 S6-5-2-5

5115
A 646 Gr.1

4140, 4142

A 646 Gr.14
H11

H11

M2
M35

16 MC 4
13 NiCr14

42CD4

50CD 4
Z38CDV5
Z32WCV5

90 MV 8
Z200C12
Z38CDV5

Z85WDCV
Z85WDKCV

4 - Vysoce legované a zuslechtené oceli s pevnosti do 1400 N/mm? / High-alloyed steels and heat-treated steels up to 1400 N/mm?/
Hochlegiertestahle und Vergiitungsstahle bis 1400 N/mm?
4.1 Vysoce legované oceli / High-alloyed steels / Hochlegiertestahle

15330
Inconel 718
HARDOX 400

1.7707
2.4668

30CrMoV9
NiCr19Fe19Nb5Mo3

G43406
Unitemp 718

4.2 Zuslechténé oceli po tepelném zpracovani / Heat-treated steels / Vergiitungsstahle

15142
15260
16523
19452
19552
19573

1.7225
1.8159
1.5860
1.2101
1.2343
1.2379

42CrMo4
50Crv4

4NiCr18
62SiMnCr4
X38CrMoV5-1
X155CrVMo12-1

4140, 4142
A 646 Gr.14

H11
A 681 Type D2

30CrMoV9

42CD4
50CD 4

Z38CDV5

5 - Nerezavéjici a zaruvzdorné oceli / Stainless steels and heat resisting steels / Rostfreistdhle und Hitzebestandigestahle

5.1 S pevnosti 450 - 800 N/mm? / With strength 450 - 800 N/mm? / Mit Festigkeit bis 450 - 800 N/mm?

17022
17040
17240
17241
17246
17350
17347
422905

1.4021
1.4016
1.4301
14310
1.4878
1.4435
1.4571
1.4006

X20Cr13

X6Cr17
X5CrNi18-10
X10CrNi18-8
X10CrNiTi18-10
X2CrNiMo18-14-3
X6CrNiMoTi17-12-2
X12Cr13

420

430

304

304 LN
A479Type 312 H
316L

A368 Type 316 Ti

410

220C13
28C17
Z6CN 18.09
Z3C18.07Az
Z6CNT18-12B
Z3CND 17.12.03
Z6 CNDT 17-12
Z10C13

Strana
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SKUPINY OBRABENYCH MATERIALU
Material groups / Werkstoffgruppe

CSN Wr.Nr. DIN (Germany) AISY (U.S.A) AFNOR (France) Strana
5.2 S pevnosti 600 - 1000 N/mm? / With strength 600 - 1000 N/mm? / Mit Festigkeit bis 600 - 1000 N/mm?
17241 1.4310 X10CrNi18-8 304 LN Z3C18.07Az
17359 1.4406 X2CrNiMo17-11-2 316 LN Z3CND 17.11.02
17360 1.4429 X2CrNiMoN17-13-3 A312Gr.TP 316 Z3CND 17.12 Az
17381 1.4462 X2CrNiMoN22-5-3 A890Gr4 A Z 3 CND 25-05 Az
6 - Litiny / Cast iron / Gusswerkstoffe 18
6.1 Seda litina / Grey cast iron / Grauguss
422410 0.6010 GG 10 A 48-20B Ft10D
422415 0.6015 GG 15 A48-25B Ft20D
422420 0.6020 GG 25 A 48-30B Ft25D
422425 0.6025 GG 25 A 48-40 B Ft30D
422430 0.6030 GG 30 A48-45B Ft30D
422435 0.6035 GG 35 A48-50B Ft35D
6.2 Tvarna a temperovana litina / Spheroidal graphite cast iron and malleable cast iron / Spharoguss und Temperguss
422304 0.7040 GGG 40 60-40-18 FGS 400.12
422305 0.7050 GGG 50 65-45-12 FGS 500.7
422306 0.7060 GGG 60 80-55-06 FGS 600.3
422540 0.8040 GTW 40
422545 0.8145 GTS 45
422555 0.8155 GTS 55
7 - Hlinik / Unalloyed aluminium / Reinaluminium 21
7.1 Cisty hlinik bez pfisad / Unalloyed aluminium / Reinaluminium
424002 3.0255 Al99,5
424003 3.0275 Al99,7
424005 3.0285 Al99,8
424412 3.3315 AlMg1 5005 A A-GO,6
424413 3.3535 AlMg3 5754
424432 3.0515 AlMn1 3103 A-G3M
8 - Hlinik legovany / Aluminium alloys / Aluminiumlegierungen 22
8.1 S obsahen Si < 10% / Si content < 10% / Si-Gehalt < 10%
424332 3.2371 G-AlSi7Mg A7-S10G
424338 3.2162 GD-AISi8Cu3
424381 3.2134 G-AlSi5Cu1Mg 355.1 A-S4 GV
8.2 S obsahen Si > 10% / Si content > 10 % / Si-Gehalt > 10 %
424331 3.2211 G-AISiT1
424336 3.2581 G-AlSi12 A413 A-513
424384 3.2381 G-AlSi10Mg A 360 A-S10G
9 - Méd cista / Unalloyed copper / Reinkupfer 25
9.1 Méd'¢ista bez prisad / Unalloyed copper / Reinkupfer
423003 2.0080 Cu99,85 Cu-FRTP
423005 2.0120 Cu99.5 C-Cu
423007 2.1203 CuAg0.1 CuAg 0.10
10 - Slitiny médi / Copper alloys / Kupferlegierungen 26
10.1 Kratka drobiva tfiska / Short chipping / Kurzspanend
423220 2.0360 CuZn40 C 28000 CuZn 40
423222 2.0380 CuZn39Pb1 C 28000 CuZn 40
423223 2.0410 CuZn40Pb2
10.2 Dlouhd vinuta tfiska / Long chipping / Langspanend
423203 2.0250 CuZn40 C 24000 CuZn 20
423210 2.0265 CuzZn30 C 26000 CuZn 30
423213 2.0321 Cuzn37 C 27400 CuZzn 37
11 - Zinek / Zinc / Zink 29
11.1 Zinek a slitiny zinku / Zinc and zinc alloys / Zink und Zinklegierungen
423560 2.2143 ZnAl4Cul
423562 2.2144 ZnAICu3




ZKRATKY A SYMBOLY
Used symbols / Symbole

d, - rozmér zavitu / thread size / Gewindeabmessung

P - stoupani zavitu / pitch of the thread / Steigung

N - stoupani zavitu v poctu zavitli na 1“/ pitch of the thread in threads per inch / Steigung in Gangzahl / 1*
LH - levy zavit / left-hand thread / Linksgewinde

HSS - vykonna rychlofeznd ocel / high speed steel / Schnellarbeitsstahl

HSSE - vysoce vykonnd rychlofeznd ocel / super high speed steel / hoher legierter Schnellstahl

HSSE PM - praskova rychlofezna ocel / powder high speed steel / Pulverstahl
HSSEV3 - vysoce vykonna rychlofezna ocel legovand vanadem / super high speed steel 3% vanadium alloyed / héher legierter Schnellstahl

V3%

TiN - povlak nitrid titanu / titanium nitride coating / Titannitrid-Beschichtung
TiCN - povlak karbonitrid titanu / titanium carbonitride coating / Titancarbonitrid-Beschichtung
TiAIN - povlak aluminiumnitrid titanu / titanium aluminiumnitride coating / Titanaluminiumnitrid-Beschichtung
FNT - povlak Balinit® Futura Nano Top / Balinit® Futura Nano Top coating / Balinit® Futura Nano Top- Beschichtung
HL - povlak Balinit® Hardlube / Balinit® Hardlube coating / Balinit® Hardlube-Beschichtung
ALS - povlak TiB2 / TiB2 coating / TiB2 - Beschichtung

X - oxidace / oxidation / Oxidieren

< QO

- feznd rychlost / cutting speed / Schnittgeschwindigkeit

- fezna kapalina / cutting lubrikant / Schneidflissigkeit

- emulze / emulsion / Emulsion

- fezny olej / cutting oil / Schneiddl

Kz - vnitini pfivod chladici kapaliny / internal axial coolant supply / innere Kiihimittelzufuhr axial

IKZN - vnitini pfivod chladici kapaliny s otvory v drazkach / internal axial coolant supply with hole outlets in the flutes /
innere Kiihimittelzufiihrung axial mit Olaustritt in den Nuten

O M@,

typ N - zavitnik pro oceli s pevnosti do 800 N/mm? / tap for steels up to 800 N/mm? / Gewindebohrer fiir Stahle bis 800 N/mm?

typ VA - zavitnik pro nerezavéjici oceli / tap for stainless steels / Gewindebohrer fuir Rostfreistdhle

typH - zavitnik pro zuslechténé a legované oceli s pevnosti do 1100 N/mm?/ tap for alloyed steels up to 1100 N/ mm?/
Gewindebohrer fir Legiertestahle bis 1100 N/ mm?

typH - Zavitnik pro zuslechténé a legované oceli s pevnosti do 1400 N/ mm?/ tap for alloyed steels up to 1400 N/ mm?/
Gewindebohrer fiir Legiertestdhle bis 1400 N/ mm?

typ GG - zavitnik pro Sedou litinu / tap for cast iron / Gewindebohrer fiir Grauguss
typ AL - zavitnik pro hlinik / tap for aluminium / Gewindebohrer fiir Aluminium

typ UNI - zavitnik pro univerzalni pouziti / tap for universal applications / Gewindebohrer fiir den universallen Einsatz

-Eﬁa..a



POSTUP PRI VYBERU ZAVITNIKU
How to find the best type of tap / Leitfaden zum optimalen Gewindebohrer

1. Obrabény material zafadte do spravné skupiny 1.1 + 11.1 (str. 5 - 6).
Range the material to be threaded with the corresponding group 1.1 + 11.1 (page no. 5 - 6).
Das zu bearbeitende Material in die richtige Gruppe 1.1 + 11.1 (Seite 5 - 6).

4.7 Zuslechtene ocell po tepelnem zpracovani

15142 1.7225 42CrMo4 4140, 4142 42CD 4
15260 1.8159 50Crv4 A 646 Gr.14 50CD 4
16523 1.5860 4NiCr18
19452 1.2101 62SiMnCr4
19552 1.2343 X38CrMoV5-1 H11 Z38CDV5
19573 1.2379 X155CrVMo12-1 A 681 Type D2

5 - Nerezavéjici a zaruvzdorné oceli / Stainless steels and heat resisting steels / Rostfreistdhle und Hitzebestandigestahle

5.1 S pevnosti 450 - 800 N/mm? / With strength 450 - 800 N/mm? / Mit Festigkeit bis 450 - 800 N/mm?

17022 1.4021 X20Cr13 420 Z20C13
17040 1.4016 X6Cr17 430 Z8C17
17240 1.4301 X5CrNi18-10 304 Z6CN18.09
17241 1.4310 X10CrNi18-8 304 LN Z3C18.07Az
17246 1.4878 X10CrNiTi18-10 A479Type 312 H Z6CNT18-12B
17350 1.4435 X2CrNiMo18-14-3 316L Z3CND 17.12.03
17347 1.4571 X6CrNiMoTi17-12-2 A368 Type 316 Ti Z6 CNDT 17-12
422905 1.4006 X12Cr13 410 Z10C13

17

2. V sekci “Volba zévitniku dle obrabéného materidlu” vyhledejte podle charakteru otvoru a druhu zavitu odpo
katalogové ¢islo — strana 9 + 29.

vidajici zavitnik, popf. jeho

Select the ring tap and its catalogue No. According to the hole type and the type of thread chosen in the section “Tap selection according

to material groups” - page 9 + 29.

In der Sektion “Gewindebohrerwahl gemaf den zu bearbeitenden Materialieren” den entsprechenden Gewindebohrer (evtl. Katalognum-

mer) gemaR der Bohrung und Gewinde entnehmen - Seite 9 + 29.

SKUPINA OBRABENEHO MATERIALU 5 / MATERIAL GROUP 5 / WERKSTOFFGRUPPE 5

11 [}
Nerezavéjici a zaruvzdorné oceli = g' == —1 ] S Z: ; g
inl | h isti | c 11/ si ] AW N
Stain ess ﬁtee sand 'eat resuftmg ste? s T ; n \: 7 Z Eh 2 V‘v v A /\'
Rostfreistahle und Hitzebestéandigestahle /1 o -n,$ r‘ 7 A
Y 7 M v ) 57 Yr:s 114 >
1 3 4 5 6 7
Norma Kat. ¢. avit Rozsah Typ otvoru Pouziti v Strana
Standard (at. No. Thread @-Range Hole type Application u Page
DIN371 T SEr—— T w0 M M3 + M10 1 |2 o U 0 38
52 5+8
DIN371 OX [ =y RREL M W3 = M10 2 |s; . 0 38
— 5.1 8+14
DIN 371 HL el el | 1870 M M3 = M10 L2 e . 0 38
- — _ 5.1 814
DIN 371 HL - — e s=er— 0l | 1870 KN M M6 - M10 12 5 ® . 0 38
_ = — _ 5.1 8+12
DIN 376 TiN — =l | 3660 M M3 = M36 1,2 o ® s 0 39
[ [ |
3. Uplnou specifikaci zavitniku vyhledejte na ptisluiné strané katalogu.
See the full specification of the selected tap in the catalogue page.
Volle Gewindebohrerspezifikation im Katalog aussuchen.
‘ Katalogove tislo/ Cat, o/ Kat. Nr, ’ 1660 1690 1870 1870 IK3
| U a 5 -
ey s o«
5| : e
A Lo ‘
-t L
-t l >
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VOLBA ZAVITNIKU DLE OBRABENEHO MATERIALU
TAP SELECTION ACCORDING TO MATERIAL GROUPS
GEWINDEBOHRERWAHL NACH WERKSTOFFGRUPPE

SKUPINA OBRABENEHO MATERIALU 1 / MATERIAL GROUP 1 / WERKSTOFFGRUPPE 1

Mékké konstrukéni oceli s pevnosti do 500 N/mm? e

1d, [<1,5d,

Soft structural steels up to 500 N/mm?
i

>1,5d,

<15d,
=]

<2d,
|

<25d,

>2,5d,

Weiche Baustéhle bis 500 N/mm? 7 %?
1 2 3

DIN371 1000 M M3 = M10 23 | ® | 4:6 O/ 30
DIN371 TiN 1010 M M3 = M10 %3 | ® | 58 O 30
DIN 376 3000 M M3 = M52 %3 | o 4:6 O/ 31
DIN 376 Ti 3010 M M3 = M52 %3 | ® | 58 O 3
, , 11 o s5:3
DIN371 1500 M M2+ M10 12|, o!| cin O 32
. , , 11 6+10
DIN371 Ti 1510 M M2+ M10 12|, ° .. O 2
DIN371 O 1540 M M2+ M10 52 |12 ® -1 O 32
DIN371 1750 M M3 = M10 52 | 1512 ®| 5:8 O 2
, , 11 ® | 5:3
DIN 376 3500 M M3 = M36 12|, o! cin O 3
DIN376 TN 3510 M M3 = M36 n2 | M o &0 0 3
' ' 12 8+12
DIN 376 O 3540 M M3 = M36 52 |12 ® -1 O 3
DN37I | TN 260 | M M3 <+ M10 345 | o i1 o | 3%
' 212 015
. e o 58
DIN371 O 29 M M3 = M10 54510 o 610 O 36
DIN 376 TiN S —— I EC M M3 = M36 345 | o 31 0/E 37
' 212 1015
. e © | 5:3
DIN 376 0X SN —— M M3+ M36 545 |, o ! 610 0/E 37
. ) 1.1 ® 5+38
DIN352 | 0% M M3+ M12 12| S oeem 0/E 67
DIN2174 | TiN ————_ —— | 2910 M M3 = M12 1+7 |11 o 1:2 ; 68
: , , 11 ® | 15-25
DIN2174 TiN v—— e | 2960 M M3 < M12 =i 4 R = 0/E 68
DIN374 s | 300 MF M3 = M52 23 |11 ® | 46 0/E 49
DIN374 TiN [ e—— R ) MF M3 < M52 23 |11 ® | 5:8 0/E 49
11 o 5:3
DIN374 i — [T MF M3 = M36 12| o ! 610 0/E 49
, 11 6+10
DIN374 TiN ———— | 350 MF M3 = M36 1,2 ° 0/E 49
12 812
DIN 374 0X L — U MF M3+ M36 2 |12 ® | 610 0fE 49
DIN 5156 o m—— I U] G 66"+ G2 %3 |1 ®| 46 : 59
DIN 5156 TiN [ e—w— R I ) G GI/r6" + G2 23 |1 ® | 5+8 0/E 59
11 ® | 58
P :
DIN 5156 o —rrs [V G G/’ + G2 12|, o 610 O 59
DIN 5156 TiN E———— | 30 G G1/16" + 62" 2 M o| 6700 0/E 59
' ' 12 8+12
~DIN371 Se—— e | 1004 | UNC 540+ 3/5-16 23 |0 o 46 0 62

‘ doporucené uziti / recommended use / optimal . mozno pouzit / possible use / geeignet




VOLBA ZAVITNIKU DLE OBRABENEHO MATERIALU
TAP SELECTION ACCORDING TO MATERIAL GROUPS
GEWINDEBOHRERWAHL NACH WERKSTOFFGRUPPE

SKUPINA OBRABENEHO MATERIALU 1 / MATERIAL GROUP 1 / WERKSTOFFGRUPPE 1

Mékké konstrukéni oceli s pevnosti do 500 N/mm? e r ]
Soft structural steels up to 500 N/mm? /

<5
1d, [<1,5d,
1|
||
<15d,
=]
|
|
<2d,
|
<25d,
|
|
>2,5d,

Weiche Baustahle bis 500 N/mm? g %y 3¢
A _vY > 0 2o =
1 2 3 4 5 6 7
Norma Kat. ¢. Zavit Rozsah Typ otvoru Pouziti v Strana
Standard (at. No. Thread @-Range Hole type Application - /nc1in 6 Page
Norm Kat. Nr. Gewindt Abmessungbereich Lochform Anwendung Seite

~DNBTT TN T e | 1014 UNC 540 + 3/5-16 23 |11 5+8 : 62

~DIN376 e | 3004 | UNC | 761411 %3 |1 4+6 O 63

~DIN376 | TiN [ —w— I IT UNC | 7/6- 1411787 23 |11 5+8 O 63

_ 11 5+38

~ . 40~ 3/ .

DIN 371 s nas (NN | 1504 UNC 5-40+3/8-16 525 o | i 0/E 62
, ; 11 6+10

~DIN371 | TiN _mr— - s | 1514 UNC 5-40 = 3/5-16 12 o ... 0/ 62

11 5+8
~ 716-14 = 11/8- :
DIN 376 | B0+ | O | nemstusT | T2 | o!| c:u0 E | 6

~oNye | TN S | U | UNC | el 11T 1,2 :; ° g:lg 0 63

~DIN374 L —— UNF 544+ 11512 23 |11 4+6 0/ 65

~DIN374 | TiN [ —— R I UNF 544+ 11512 23 |11 5+8 : 65

11 5+8
o 44 = 11/3- .
DIN 374 M 3505 UNF 5-44=-11/8-12 12 12 ° 6=10 U 65

~DIN374 | TiN S| 5 UNF 5-44 < 11/3-12 12 :; ° gjg 0/ 65

. doporucené uziti / recommended use / optimal mozno pouzit / possible use / geeignet
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VOLBA ZAVITNIKU DLE OBRABENEHO MATERIALU
TAP SELECTION ACCORDING TO MATERIAL GROUPS
GEWINDEBOHRERWAHL NACH WERKSTOFFGRUPPE

SKUPINA OBRABENEHO MATERIALU 2 / MATERIAL GROUP 2 / WERKSTOFFGRUPPE 2

Automatové a konstrukéni oceli s pevnosti =7 5 _, TV < g

do 800 N/mm? v 7 3¢ § l ¢ A

Free cutting steels and structural steels up to 800 N/mm? Et %? ‘_é't ] v

Automatenstahle und Baustéhle bis 800 N/mm? A vt = = — =

1 2 3 4 5 6 7

Norma Kat. ¢. Zavit Rozsah Typ otvoru Pouziti " Strana
Standard (at. No. Thread @-Range Hole type Application i /rf\in 6 Page
Norm Kat. Nr. Gewind Abmessungbereich Lochform Anwendung Seite

DIN 371 S— e | 1000 M M3+ M10 %3 |2 8+10 0/ 30

DIN371 TiN S| 00 M M3 = M10 23 |21 10+ 14 0/E 30

DIN376 s | 3000 M M3 = M52 23|21 810 0/ 31

DIN 376 Ti e | 3000 M M3 = M52 %3 |21 10+14 : 31

DIN 371 m-— ¢ nae i 1500 M M2 +~M10 1;2 ;;' 23 ° 1014 0/E 32

2.1 1014

DIN 371 TiN & e IR | 1510 M M2 = M10 1;2 2223 S 0/E 32

. |22 ® | 10:1
DIN 371 o T e 150 M M2+ M10 L2 Dots 0/ 32

: 810
DIN371 At : oo — (N | 1750 M M3 +M10 12 ;;23 §+1 0/E 32

) . 21,23 .
DIN 376 E———— | 350 M M3 < M36 12, o | 0°T 0/ 3

, , , 21 10+ 14
DIN 376 TiN [ e— S M M3 = M36 12 s L 0/ 33

, , 22 ® 10:12
DIN376 0X L —a LU M M3 < M36 125 Dot 0/E 3

DIN 371 R SSemme— e RPIL M M2 = M10 345 2223 ® | 10-14 0/ 34

DIN371 Ti 2060 M M2+ M10 345 2223 ® | 1:15 O 34

DIN371 0 NS T ey 209 M M2+ M10 345 (2223 10+12 O/ 34

DIN 376 RSSO — ) M M3 -+ M36 345 2223 ® | 10-14 0/ 35

DIN 376 TiN S T —— ) M M3+ M36 345 2223 ® | 1:15 0/ 35

DIN 376 0X (T SN —r M M3 + M36 345 2223 10+12 0/E 35

DIN 371 T e — Y. M M3 + M10 34 |22 810 0/ 36
DIN 371 W e oo | 2410 M M3 = M10 34 |22 ® | 3:1 : 36
DIN376 [ —— Y M M3 + M36 34 |22 810 0/ 37
DIN 376 TiN —— 4410 M M3 - M36 34 |22 ® | 3:1 O 37

21 ® | =15
i S + e :
DIN 371 TiN oS g 560 M M3 - M10 345 |3, 101 0/ 36

. e |2 12+15
DIN 371 0X R SSSemmm— R M M3 = M10 545 |5, 0-12 0/ 36

. . 21 ® | =15
DIN 376 TiN S S— ) M M3 = M36 345 |5, 101 0/ 37

2.1 1215
ons o NP | 0 | M| e | 345 ) hin e |y

DIN371 W e——T w170 M M3+ M10 12 ;; o | 11 0 48

, _ _ 21 .
DIN 376 TiN et L M M12 + M20 125, o 10:02 3 48

DIN 371 TiN & g 2210 M M3 = M10 345 ;; ° 810 0/E 48

. doporucené uziti / recommended use / optimal mozno pouzit / possible use / geeignet
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VOLBA ZAVITNIKU DLE OBRABENEHO MATERIALU
TAP SELECTION ACCORDING TO MATERIAL GROUPS
GEWINDEBOHRERWAHL NACH WERKSTOFFGRUPPE

SKUPINA OBRABENEHO MATERIALU 2 / MATERIAL GROUP 2 / WERKSTOFFGRUPPE 2

Automatové a konstrukéni oceli s pevnosti =7 5 _, - Fl
do 800 N/mm? _ v [T g¢ g J g A
Free cutting steels and structural steels up to 800 N/mm? Et %? ‘_é't £ v
Automatenstihle und Baustihle bis 800 N/mm? A v = = = =
2 3 4 5 6 7
Norma Kat. ¢. Zavit Rozsah Typ otvoru Pouziti " Strana
Standard (at. No. Thread @-Range Hole type Application - /nc1in 6 Page
Norm Kat. Nr. Gewind Abmessungbereich Lochform Anwendung Seite
DIN 376 TiN [ T ——— ) M M12 = M20 345 ;; 8+10 0/ 48
2.1;23
DIN352 e | 0550 M M3 + M12 12|, 10+14 0/ 67
DIN 352 W 0600 M M3+ M12 34 |2223 10+ 14 0/E 67
DIN 352 e | 0650 M M3+ M12 34 |22 810 3 67
DIN2174 | TiN —— —lem 2910 M M3 = M12 147 |2%;22 15+20 : 68
DIN2174 | TiN — iy 2900 M M3+ M12 =7 ;; 20+25 3 68
DIN 374 e | 30 MF M3 = M52 %3 |2 810 O 49
DIN 374 TiN [ —e— R MF M3 = M52 %3 |2 10+ 14 : 49
21,23
DIN374 o —r L) MF M3 < M36 12|y, 10+ 14 0/E 49
, . . 21 10+ 14
DIN 374 TiN | 30 MF M3 = M36 12 s it 0/E 49
, , 22 10+12
DIN374 0X s — L) MF M3 < M36 12 s Dot 0/E 49
DIN 374 RSSO — ) MF M3 + M36 345 2223 10+ 14 0/E 51
DIN 374 TiN RN S— ) MF M3 -+ M36 345 2223 12+15 0/ 51
DIN 374 0X @ 4090 MF M3 = M36 345 2223 10+ 12 0/E 51
DIN 5156 o om—rr— I | V) G G116+ 62" 23 |21 810 : 59
DIN 5156 TiN [ —N V) G G1/16" + G2 23 |21 10+ 14 0/E 59
o 21,23
DIN 5156 E—————oe e 0 G G1/16" = G2 125, 10+ 14 : 59
, e _ 21 10+ 14
DIN 5156 TiN S| 5» G GI/6" + G2 2 L 0/ 59
DIN 5156 TSNS — ) G G661 | 345 22,23 10+ 14 0/E 60
DIN 5156 TiN S S —re— ()] 6 Gl/16" + G11/2" 345 2223 1215 0/ 60
~DIN371 S e | 1004 | UNC 540+ 3/5-16 23 |2 810 0/ 62
~DN3TT | TN ST e | 1014 | UNC | 540816 23 |21 1014 0 62
~DIN376 e | 3 UNC | 771614+ 11/57 23 |21 810 0/E 63
~DIN376 | TiN e | 3014 | UNC | 776141087 23 |2 10+14 O 63
21,23
~DIN371 s T e (M| 1504 UNC 5-40 + 3/5-16 125, 10+14 0/ 62
, - , , 21 10+ 14
~DIN371 | TiN & gl | 54 UNC 5-40 + 3/5-16 B2 15503 S 0/ 62
21,23
~DIN376 E———— | 350 UNC | 7/16-14+ 1177 125, 10+ 14 0/E 63
, , , 21 10+ 14
~DIN376 | TiN S| | 5 UNC | 77614+ 11/3-7 12 (5303 DS 0/ 63

. doporucené uziti / recommended use / optimal
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VOLBA ZAVITNIKU DLE OBRABENEHO MATERIALU
TAP SELECTION ACCORDING TO MATERIAL GROUPS
GEWINDEBOHRERWAHL NACH WERKSTOFFGRUPPE

SKUPINA OBRABENEHO MATERIALU 2 / MATERIAL GROUP 2 / WERKSTOFFGRUPPE 2

Automatové a konstrukéni oceli s pevnosti ==

1d, [<1,5d,
|

Free cutting steels and structural steels up to 800 N/mm?

1|

||
<15d,

<=

<2d,

]

<25d,

>2,5d,

>1,5d,
<L

do 800 N/mm?
1V

H
v s

Automatenstéhle und Baustahle bis 800 N/mm? = = =
1 2 3 4 5 6 7
Norma Kat. ¢. Zavit Rozsah Typ otvoru Pouziti " Strana
Standard (at. No. Thread @-Range Hole type Application i /rﬁin 6 Page
Norm Kat. Nr. Gewind: Abmessungbereich Lochform Anwendung Seite
~DIN371 3 pe— 2054 UNC 5-40 = 3/5-16 345 2223 10+ 14 0/ 64
~DN3TT TN RS e | 2064 | UNC 540 + 3/s-16 345 2223 12+15 : 64
~DIN376 TSNS — I UNC 7he-14+1-8 345 (2223 10+ 14 O/E 64
~DIN376 | TiN RS S —— UNC 7h6-14+ 18 345 2223 12+15 0/ 64
~DIN 374 e | 3005 UNF 544+ 11/-12 23 |2 810 W: 65
~DIN374 | TiN e e | 3075 UNF 544+ 11/3-12 %3 |2 10+ 14 : 65
__ 21,23
~DIN374 i —rr IR UNF | 54411512 12 10+ 14 O/ 65
22 °
, 21 10+ 14

~ 4 e .

DIN374 | TiN — | 3 UNF 544+ 11/3-12 B2 15003 S I 0/ 65
~DIN 374 TSSO — UNF 5-44-+1-12 345 2223 ® | 10:14 0/ 66
~DIN374 | TiN S S—r— I UNF 544+ 1-12 345 2223 ® | 12-:15 0/ 66

. doporucené uziti / recommended use / optimal mozno pouzit / possible use / geeignet
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VOLBA ZAVITNIKU DLE OBRABENEHO MATERIALU
TAP SELECTION ACCORDING TO MATERIAL GROUPS
GEWINDEBOHRERWAHL NACH WERKSTOFFGRUPPE

SKUPINA OBRABENEHO MATERIALU 3 / MATERIAL GROUP 3 / WERKSTOFFGRUPPE 3

Zuslechténé a nastrojové oceli s pevnosti do 1100 N/mm? =7 5 L TV - g

Heat-treated steels and tool steels up to 1100 N/mm? v T §¢ \ﬂ 5 A

Vergutungsstahle und Werkzeugstahle bis 1100 N/mm? Et %? ‘_é't £ v

A VY s 20 b0 =
1 2 3 4 5 6 7

Norma Kat. ¢. Zavit Rozsah Typ otvoru Pouziti " Strana
Standard (at. No. Thread @-Range Hole type Application - /nc1in 6 Page
Norm Kat. Nr. Gewind Abmessungbereich Lochform Anwendung Seite

DIN 371 TiN s 1 omev— (RN | 1660 M M3 = M10 2|31 ® | 4:8 0/ 38

DIN371 O Ee—— T e 16% M M3 = M10 L2 |3 35 0 38

DIN371 HL =T @ 0 M M3 < M10 12 ® | o8 0/E 38
33 4+6

DIN371 HL e 1870KIN | M M6 = M10 12| ¢ o8 O 38
m_-—- ! 33 4+6

DIN 376 TiN SN e | 360 M M3 + M36 12 |3 ® | 43 0/E 39

DIN376 0X s —r T M M3 < M36 12 |31 3+5 0 39

_ 31 ® | 68
onsze [ H e | %70 | M M12 12 |5, e OE | 3
DIN 376 HL 3870IKN | M M12 n2 |3 ® | 648 0/E 39
[ e 3 1es
DIN 371 TiN 2260 M M3 < M10 345 |30:33 ® | 68 0/E 40
DIN 371 0X 229 M M3+ M10 345 |31 3+5 0 40
DIN 371 HL 22 M M3+ M10 B4 3133 ®| o8 0/E 40
32 4+6
. e 13133 ® | 68
DIN 371 HL R T g K M M5 = M10 345 00 " 0/E 40

DIN 376 TiN S —— L M M3 -+ M36 345 (3133 ® 68 0/ #

DIN 376 0X i SN —r— M M3+ M36 345 |31 3+5 0 #

0/E M

UECHEE N s—— R w2 ses o9

68
4+6
s | H S | 0K | M w2 s W33 @ e8|y

DIN371 TN SR T e g 150 M M3+ M10 1,2 g';f” ® | 4:8 O/ v

DIN 371 o T 159 M M3 + M10 52 |32 4+8 0 2

DIN 376 o R e 350 M M3 + M36 12 g‘;” ® | 43 0/E It

DIN 376 0X s —r L M M3 + M36 52 |32 4:8 0 B

3.1;33 3+5
i o o = 4 '

DIN371 o SSEECETET | 60 | M M3 = M10 345 |32 o 35 0 )

i . o 3.1;33 3+5
DIN 376 LOR . —— M M3 = M36 345 13, ®| 6.3 0/E It}

DIN376 0X T SN — M M3 + M36 345 |32 ® | 35 0 ]

DIN371 W Ge—— T e | 170 M M3+ M10 1,2 g; 32 46 3 48

DIN376 TiN Sy | 370 M M12+ M20 12 ;;3'2 O 4 0/E 48

3.1;3.2 [

DIN 371 TiN . w e BT 2210 M M3 = M10 3,45 33 46 0/E 48
3.1;3.2 [ J
DIN 376 TiN T ——— ) M M12 = M20 345 |55 4-6 0/ 48
. doporucené uziti / recommended use / optimal mozno pouzit / possible use / geeignet
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VOLBA ZAVITNIKU DLE OBRABENEHO MATERIALU
TAP SELECTION ACCORDING TO MATERIAL GROUPS
GEWINDEBOHRERWAHL NACH WERKSTOFFGRUPPE

SKUPINA OBRABENEHO MATERIALU 3 / MATERIAL GROUP 3 / WERKSTOFFGRUPPE 3

Zuslechténé a nastrojové oceli s pevnosti do 1100 N/mm?
Heat-treated steels and tool steels up to 1100 N/mm?

1d, [<1,5d,
|

<15d,
<=

<2d,

]

<25d,

>2,5d,

Vergiitungsstihle und Werkzeugstahle bis 1100 N/mm? E't %? ‘_@'t
A _vI 90 20 57 90
2 3 4 5 6 7
Norma Kat. ¢. Zavit Rozsah Typ otvoru Pouziti " Strana
Standard (at. No. Thread @-Range Hole type Application i /nc1in 6 Page
Norm Kat. Nr. Gewind: Abmessungbereich Lochform Anwendung Seite
DIN 374 TiN ST | 3600 MF M3+ M36 2|3 4-8 0/ 53
DIN374 0X i —ra T MF M3 = M36 L2 |31 3+5 0 53
DIN 374 TiN S T ——— L) MF M3+ M36 345 30,33 68 0/ 53
DIN 374 0X T SN — MF M3+ M36 345 |3 3+5 0 53
, 31
DIN 374 LG ot E—— L MF M3 + M36 1230, 4+8 0/ 55
DIN374 0X i —ra L) MF M3 = M36 12 |32 48 0 55
DIN 374 I . —— MF M3 + M36 345 ;; 33 2:; 3 55
DIN 374 0X RSSO —— I MF M3+ M36 345 |32 3+5 0 55
DIN 5156 TiN L o m— M) G 66"+ G11/2" 12 |3 4+ 0/ 61
DIN 5156 OX i —ra ) G Gi/16" + G11/2" L2 |31 Jees 0 61
onsiss | TN G e 0 6 | GnesGiy | a5 |33 6=8 OfF 61
32 4+6
DIN 5156 0X R SN — L) G Gne" =+ G | 345 |31 3+5 0 61

. doporucené uziti / recommended use / optimal

mozno pouzit / possible use / geeignet
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VOLBA ZAVITNIKU DLE OBRABENEHO MATERIALU
TAP SELECTION ACCORDING TO MATERIAL GROUPS
GEWINDEBOHRERWAHL NACH WERKSTOFFGRUPPE

SKUPINA OBRABENEHO MATERIALU 4 / MATERIAL GROUP 4 / WERKSTOFFGRUPPE 4

Vysoce legované a zuslechténé oceli s pevnosti I | L Tl
do 1400 N/mm? E === A s g N
High-alloyed steels and heat-treated steels gt 3 : \f,i v v
up to 1400 N/mm? A %?i = N A A A
Hochlegiertestahle und Verglitungsstahle bis 1400 N/mm 1 2 3 4 5 6 7
Norma Kat. ¢. Zavit Rozsah Typ otvoru Pouziti v Strana
Standard (at. No. Thread @-Range Hole type Application - /rflin (‘ Page
Norm Kat. Nr. Gewinde Abmessungbereich Lochform Anwendung Seite
, . 41 346 )
DIN371 U o . D) M M3 = M10 12, s 0 44
, 41 3+6 )
DIN 376 o e | 390 M M12 12|, s 0 4
. . _ 41 3-6 )
DIN371 FNT a1 _--m » M M3 <+ M10 M, ieg 0 4
DIN 371 G o e L M M3 = M10 34 4042 5+10 o 44
_ 41 3+6 )
DIN376 (U e R M 12 M, | 48 0 44
DIN 376 FNT [ e——— ) M M12 34 |40;42 ® | 5:10 0 4

. doporucené uziti / recommended use / optimal mozno pouzit / possible use / geeignet
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VOLBA ZAVITNIKU DLE OBRABENEHO MATERIALU
TAP SELECTION ACCORDING TO MATERIAL GROUPS
GEWINDEBOHRERWAHL NACH WERKSTOFFGRUPPE

SKUPINA OBRABENEHO MATERIALU 5 / MATERIAL GROUP 5 / WERKSTOFFGRUPPE 5

Nerezavéjici a zaruvzdorné oceli ==
Stainless steels and heat resisting steels

<5
1d, [<1,5d,
T
{
<15d,
=]
|
<2d,
|
|
<25d,
>2,5d,

Rostfreistahle und Hitzebestandigestahle g %? ‘_uz't
A _vI 90 20 57 90
1 2 3 4 5 6 7
Norma Kat. ¢. Zavit Rozsah Typ otvoru Pouziti " Strana
Standard (at. No. Thread @-Range Hole type Application i /rf\in 6 Page
Norm Kat. Nr. Gewind Abmessungbereich Lochform Anwendung Seite

0 38

oy ST | e | M| wewo | w2 |5 e

8
5+8
. . 5.1 4+7
DIN371 O Ee—— T e 16% M M3 = M10 LT s 3. 0 38
: . . 51 8+ 14
DIN371 HL =T @ 0 M M3 < M10 12 ® (. 0 38

DIN 371 HL m_'_m- 18701KN | M M6+ M10 12 2; ° 2:13 0 38

DIN376 TiN o o | 3660 M M3 = M36 1,2 g; ° 8;182 0 39

. . 5.1 4+7
DIN376 0X i —ra T M M3 = M36 125, 3.5 0 39

_ 5. 8+ 14
ownss | h e | %0 | M w2 N2 sy ® s 0 ¥

51 8+ 14
DIN 376 HL S o H0KN | M M12 L2, ® . 0 39

‘ ' o 5.1 8=14

DIN 371 TiN 2260 M M3 = M10 345 1%, ® . 0 40

DIN 371 0X 290 M M3 = M10 545 |5, 325 0 40
. B 5.1 8=14

DIN 371 HL 2320 M M3 = M10 345 |5, ® . 0 40

DIN 371 HL R T g K M M5 = M10 3;4;5 g; ° 2: }g 0 40

' . R 8+ 14
UECHEN R U - m—— L ME-M36 | 345 ) ® 60 0 "

onzs o NS %0 | M| MM | 345 |, i Y

51 8+ 14
DIN 376 HL [ S —— ) M M12 345 |5, ® . 0 #

51 8+ 14
DIN 376 HL MR e | s0K | M M12 345 |5, O s 0 #

; . . . 5.1 610
DIN 376 TiN L s — ML M M12 + M20 LZ I s 47 0 48

5.1 6+10

DIN371 TiN e o gy 200 M M3+ M10 5465 |5, 47 0 48

owys T SR e a0 | M| M2 | 45| V0 | a
52 4+7

DIN 374 TiN S| 360 MF M3 -+ M36 n2 | o &1 0 53
52 5:8

onae | o NS | 60 | W M3 = M36 v | =l 0 5
52 3+5
. , N 814

ne | SR | a0 | W | wews | s |5 ® v | O | ®
51 4+7

DIN 374 0X i SN — MF M3+ M36 345 , 0 53
52 3+5

DIN 5156 TiN | e ) G /6" + G112 12 |2 o| 30 0 61
52 5:8
A +

owstss | o NS | 2 | 6 G | T2 il o | @
52 3+5
, R s 814

DNsse | TV e | 4262 G Ghe'= 6| 345 |7 o . 0 61
51 4+7

DIN 5156 0X R SN — D) G Ghe'= G| 345 |, 3.5 0 61

. doporucené uziti / recommended use / optimal mozno pouzit / possible use / geeignet
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VOLBA ZAVITNIKU DLE OBRABENEHO MATERIALU
TAP SELECTION ACCORDING TO MATERIAL GROUPS
GEWINDEBOHRERWAHL NACH WERKSTOFFGRUPPE

SKUPINA OBRABENEHO MATERIALU 6 / MATERIAL GROUP 6 / WERKSTOFFGRUPPE 6

Litiny = __ A $

Cast iron v TV & ¢ 5 J g A

Gusswerkstoffe Et %? ‘_é't s v

A VY 0 20 2 =
1 2 3 4 5 6 7

Norma Kat. ¢. Zavit Rozsah Typ otvoru Pouziti " Strana
Standard (at. No. Thread @-Range Hole type Application - /nc1in 6 Page
Norm Kat. Nr. Gewind Abmessungbereich Lochform Anwendung Seite
DIN 371 L — S M M3 = M10 16 |61 7+10 E 30

DIN371 W RS | 1010 M M3 = M10 146 |61 B 12 E 30

DIN376 - —r— I ) M M3 + M52 16 |61 7+10 E 3

DIN 376 Ti s | 3010 M M3 = M52 146 |61 8+12 E 31

DIN 371 s - e G | 1500 M M3+ M10 23 |62 47 E 3
—
DIN 371 TiN S - el | 1510 M M3+ M10 123 |62 ® 68 E 3

DIN376 E—————s e 350 M M3 < M36 1,23 |62 47 E 3

DIN 376 TiN — | 300 M M3 = M36 523 |62 ® 6=8 E 3

DIN 371 B s T — 2050 M M3 +=M10 34,56 |62 4+7 E 34

DIN 371 TiN 2060 M M3 = M10 3456 |62 68 E 34

DIN 376 (R SSNS — M M3 + M36 3456 |62 4+7 E 35

DIN 376 TiN S —— ) M M3 -+ M36 3456 |62 6+8 E 35

DIN 371 LU S a— ML) M M3 = M10 1+6 |62 4+7 E 36
DIN 376 TiN [ TESS— R M M3 -+ M36 1+6 |62 4+7 E 37
DIN 371 TiN O e | 2260 M M3+ M10 3456 |62 ® | 710 E 40

DIN 376 TiN [ T ——— L) M M3+ M36 3456 |62 ®| 7:10 E #

DIN371 TN SR T e g 150 M M3+ M10 123 |62 7410 E v

DIN376 o T | 350 M M3 < M36 123 |62 7410 E B

DIN371 TiCN 2680 M M3 = M10 3456 |62 7510 E Q

DIN 376 O - ——— T M M3 = M36 34,56 |62 7+10 E 8

DIN371 o R, | 1030 M M3 + M10 16 |61 ® | 15+ E 46

- —
DIN 371 TN A | 030Kz | M M5 < M10 1+6 |61 ® | 15:2 E 46

DIN371 o G e 130 M M3 + M10 16 |6 ® | 15+ E 46

DIN371 TN A e | 130Kz | M M5 < M10 146 |61 ® | 15:20 E 46

DIN376 ORI o fe— M M3 + M52 146 |61 ® | 15:20 E 4

DIN 376 o L e | J050KZ | M M5 = M52 146 |61 e 15:2 E 4

DIN376 o R e | 310 M M3 + M52 146 |61 ® | 15:20 E 4

DIN 376 o L e | 310K | M M5 + M52 156 |61 ® | 15:20 E 4
. doporucené uziti / recommended use / optimal mozno pouzit / possible use / geeignet
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VOLBA ZAVITNIKU DLE OBRABENEHO MATERIALU
TAP SELECTION ACCORDING TO MATERIAL GROUPS
GEWINDEBOHRERWAHL NACH WERKSTOFFGRUPPE

SKUPINA OBRABENEHO MATERIALU 6 / MATERIAL GROUP 6 / WERKSTOFFGRUPPE 6

Litiny e — L nae g
Cast iron _ v TV & ¢ 5 l g A
Gusswerkstoffe Et %? ‘_é't ¥ v
A _vI 90 20 57
2 3 4 5 6
Norma Kat. ¢. Zavit Rozsah Typ otvoru Pouziti " Strana
Standard (at. No. Thread @-Range Hole type Application i /rf\in Page
Norm Kat. Nr. Gewind Abmessungbereich Lochform Anwendung Seite
. " , 0y |61 8+ 12
DIN371 TiN our—— T 70 M M3 < M10 123 | 10 48
, A s |61 812
DIN 376 TiN ST | 30 M M12 + M20 123 | 710 48
, 61 8+12
DIN371 TiN S ] -~ a2 M M3+ M10 3456 |, T 10 48
, , e |61 812
DIN 376 TiN S m—— ) M M12 = M20 BN 710 48
DIN 352 oo e—a IR M M3+ M12 1,23 |62 47 67
DIN 352 i SSN S —— M M3 < M12 3456 |62 4+7 67
DIN 374 e | 30 MF M3 + M52 146 |61 7+10 49
DIN 374 TiN [ —e— R MF M3 = M52 146 |61 8+12 49
DIN374 EE———— o 350 MF M3 = M36 1,23 |62 4+7 49
DIN 374 TiN | 30 MF M3 = M36 523 |62 68 49
DIN 374 RSSO — ) MF M3 = M36 3456 |62 4=7 51
DIN 374 TiN S T e—— I MF M3 = M36 3456 |62 68 51
DIN 374 TiN S —— I MF M3 = M36 3456 |62 710 53
DIN 374 O ot E—— R MF M3+ M36 123 |62 7+10 55
DIN 374 LU . E—— R MF M3 = M36 3456 |62 710 55
DIN 374 ORI - — MF M3 < M52 156 |6 1520 57
DIN 374 o L I | 300002 | MF M5 = M52 146 |61 15+20 57
DIN374 o R e | 3130 MF M3 < M52 156 |6 1520 57
DIN 374 o AL e | 3100 | MF M5 = M52 16 |61 15+20 57
DIN 5156 e | 0 G G/ = G2 146 |61 7510 59
DIN 5156 TiN [ —— NV} G Gl/16" + G2 16 |61 8+ 12 59
DIN 5156 M 3502 G G1/16" + G2" 1,23 6.2 4=7 59
DIN 5156 TiN S | 0 G @6’ = G2 123 |62 68 59
DIN 5156 T SSNSS — ) G G6"+ G2 | 3456 |62 4-7 60
DIN 5156 TiN S e—— (0] G G+ G | 3456 |62 6+8 60
~DIN371 S e | 1004 | UNC 540+ 3/5-16 146 |61 7410 62
~ON37T TV STl | 1014 | UNC | 5403516 146 |61 8+12 62
~DIN376 o e——— UNC | 7716141187 | 156 |61 7+10 63

. doporucené uziti / recommended use / optimal

mozno pouzit / possible use / geeignet
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VOLBA ZAVITNIKU DLE OBRABENEHO MATERIALU
TAP SELECTION ACCORDING TO MATERIAL GROUPS
GEWINDEBOHRERWAHL NACH WERKSTOFFGRUPPE

SKUPINA OBRABENEHO MATERIALU 6 / MATERIAL GROUP 6 / WERKSTOFFGRUPPE 6

Litiny — ' N 7 g

Castiron — v [T §¢ 5 1 5 A

Gusswerkstoffe Et %? ‘_é't ] v

A _vi 2 b0 =
2 3 4 5 6

Norma Kat. ¢. Zavit Rozsah Typ otvoru Pouziti v Strana
Standard (at. No. Thread @-Range Hole type Application - /nc1in Page
Norm Kat. Nr. Gewindt Abmessungbereich Lochform Anwendung Seite
~DIN376 | TiN [ ——— N UNC | 7n614=1sT | 156 |6 8+12 63
~DIN371 s T o | 1504 UNC 5-40 +3/3-16 1,23 |62 4+7 62
~DIN371 TiN Enr— oeww— [N | 1514 UNC 5-40 + 3/8-16 123 |62 6+8 62
~DIN376 e e—r M UNC | 76141187 | 123 |62 4+7 63
~DIN376 | TiN - eeme— ML UNC | 7hel4+ 1187 | 123 |62 6+8 63
~DIN371 3 — 2054 UNC 540316 | 3456 |62 4+7 64
~DIN371 | TiN 2064 | UNC 540+3/816 | 34,56 |62 68 64
~DIN376 (RSSO —r— U UNC Th6-14+1-7 3456 |62 4=7 64
~DIN376 | TiN [ — I UNC 761417 34,56 |62 6+8 64
~DIN374 s | 3005 UNF 544+ 11512 16 |61 7410 65
~DIN374 | TiN [ ——— N T UNF 544+ 11512 146 |61 8+ 12 65
~DIN374 i — U UNF 544+ 11/5-12 123 |62 4+7 65
~DIN374 | TiN S| 5 UNF 5-44 + 11/s-12 1,23 |62 6-8 65
~DIN374 T SSNS — ) UNF 5-44+1-12 34,56 |62 4+7 66
~DIN374 | TiN N Se—— UNF 5-44+1-12 3456 |62 6-8 66

. doporucené uziti / recommended use / optimal
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VOLBA ZAVITNIKU DLE OBRABENEHO MATERIALU
TAP SELECTION ACCORDING TO MATERIAL GROUPS
GEWINDEBOHRERWAHL NACH WERKSTOFFGRUPPE

SKUPINA OBRABENEHO MATERIALU 7 / MATERIAL GROUP 7 / WERKSTOFFGRUPPE 7

Hlinik mékky
Unalloyed aluminium
Reinaluminium

>1,5d,
<L

N

<1,5d,

1d, [<1,5d,
|

<15d,
<=

<2d,

]

<25d,

>2,5d,

o0 7 207, o0

2 3 4 5 6 7
Norma Kat. ¢. Zavit Rozsah Typ otvoru Pouziti " Strana
Standard (at. No. Thread @-Range Hole type Application i /r;in 6 Page
Norm Kat. Nr. Gewinde Abmessungbereich Lochform Anwendung Seite
DIN371 ALS S - s | 1620 M M3 <+ M10 12 7.1 1535 E 45
DIN 376 As R T | 360 M M3 = M36 12 |7 15+35 E 45
DIN 371 S e g 0 M M3 = M10 345 |70 15+35 E/0 45
DIN 376 ALS (SN ——— M M3+ M36 345 |7 15+35 E/0 45
DIN 2174 TiN T ——_ i | 2910 M M3 <+ M12 1+7 |71 15+35 0 68
DIN2174 TiN R —— e | 2960 M M3 = M12 1=7 |7 15+35 0 68

. doporucené uziti / recommended use / optimal

mozno pouzit / possible use / geeignet
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VOLBA ZAVITNIKU DLE OBRABENEHO MATERIALU
TAP SELECTION ACCORDING TO MATERIAL GROUPS
GEWINDEBOHRERWAHL NACH WERKSTOFFGRUPPE

SKUPINA OBRABENEHO MATERIALU 8 / MATERIAL GROUP 8 / WERKSTOFFGRUPPE 8

Hlinik legovany =7 5 _, - Fl
Aluminium alloys _ v [T] §¢ \ﬂ g A
Aluminiumlegierungen Et %? ‘f’t g v
A vl > 0 2o
2 3 4 5 6
Norma Kat. ¢. Zavit Rozsah Typ otvoru Pouziti " Strana
Standard (at. No. Thread @-Range Hole type Application - /nc1in Page
Norm Kat. Nr. Gewind Abmessungbereich Lochform Anwendung Seite
DIN 371 — 1000 M M3 + M10 2 82 12+15 30
DIN 371 TiN 1010 M M3+ M10 2 82 14+20 30
DIN 376 3000 M M3 + M52 2 82 12+15 31
DIN 376 TiN 3010 M M3 + M52 2 82 14+20 31
‘ _ 8.1 1420
DIN 371 1500 M M3 + M10 12, Do ts E))
, ‘ , 8.1 15+30
DIN 371 TiN 1510 M M3+ M10 LE I b 20 3
‘ _ 8.1 1420
DIN 371 0X 1540 M M3 + M10 12 g, Dot E))
‘ 8.1 14+20
DIN 371 1750 M M3+ M10 2 52 Do ts 3
‘ , 8.1 1420
DIN 376 3500 M M3 + M36 12| Dot 3
. . _ 8.1 1530
DIN 376 TiN 3510 M M3 + M36 12 |y, e 20 33
‘ , 8.1 1420
DIN 376 0X 3540 M M3 + M36 LEI P Dot 3
DIN 371 2050 M M3 + M10 345 |81 1420 34
. , PN 15+30
DIN 371 TiN 2060 M M3 + M10 345 |5, 120 34
. PR 14+20
DIN 371 0X 209 M M3 + M10 345 |g) it 34
DIN 376 RSSO — ) M M3 -+ M36 345 |81 14520 35
: . o 8.1 15+30
DIN 376 TiN S T e—— ) M M3 = M36 345 gy i 35
8.1 14+20
DIN 376 0X TSSO — M M3 -+ M36 345 |y, Dot 35
DIN371 TiN 2360 M M3 = M10 345 |8 1420 36
DIN 371 0X 2% M M3+ M10 345 |81 1420 36
DIN 376 TiN S S —ra— ) M M3 = M36 345 |81 14+20 37
DIN 376 0X (SN —— I EC M M3 + M36 345 |81 1420 37
S —
DIN 371 AS me—— " monee— (0 | 1570 M M3 = M10 2 |82 15+30 45
DIN371 o ST 159 M M3+ M10 L2 |82 1215 v
DIN 376 As T | 3570 M M3 + M36 12|82 15+30 45
DIN376 0X s —r G M M3 = M36 12 |82 12+15 B
DIN371 A = e 2670 M M3 = M10 3456 |82 12+20 45
DIN 376 ALS S —— M M3 -+ M36 3456 |82 12+20 45
DIN371 o R, | 1080 M M3 = M10 23 |82 12+20 46

. doporucené uziti / recommended use / optimal
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VOLBA ZAVITNIKU DLE OBRABENEHO MATERIALU
TAP SELECTION ACCORDING TO MATERIAL GROUPS
GEWINDEBOHRERWAHL NACH WERKSTOFFGRUPPE

SKUPINA OBRABENEHO MATERIALU 8 / MATERIAL GROUP 8 / WERKSTOFFGRUPPE 8

Hlinik legovany =7 5 _, TV < Fl
Aluminium alloys _ v [T] gt \B;I g A
Aluminiumlegierungen Et %? ‘f’t g Y
A _vI 90 20 57 90
2 3 4 5 6 7
Norma Kat. ¢. Zavit Rozsah Typ otvoru Pouziti " Strana
Standard (at. No. Thread @-Range Hole type Application i /rf\in 6 Page
Norm Kat. Nr. Gewind Abmessungbereich Lochform Anwendung Seite
DIN 371 TN A, O L | 10801KZ M M5 < M10 %33 |82 12+20 E 46
DIN 371 T R e | 1130 M M3 = M10 %33 |82 12+20 E 46
DIN 371 o A L | 11301k M M5 + M10 %33 |82 12+20 E 46
DIN 376 o R e | 3080 M M3 = M52 %3 |82 12420 E 4
DIN 376 o L e | 080K | M M5 = M52 23 |82 12420 E 4
DIN 376 LU o ge— I E M M3 = M52 %3 |82 12420 E 47
DIN376 o L e, | 310K | M M5 + M52 %3 |82 12+20 E 4
DIN371 TiN o T 70 M M3+ M10 1,2 g; 12+20 E 48
DIN376 TiN o | | 3710 M M12 = M20 12 g; 12+20 E 48
DIN 371 TiN S e~ g 200 M M3+ M10 345 z; 12+20 E 48
DIN 376 TiN S S m— A M M12 = M20 3,45 g; 12+20 E 48
. . 8.1 14+20
DIN 352 o e—r R M M3 + M12 T2 gy T E 67
DIN 352 i SSNS —— M M3+ M12 345 81 1420 E 67
DIN2174 TiN T —— i | 2910 M M3 = M12 17 |81 15+30 E/0 68
DIN2174 TiN R ——_ e | 2960 M M3+ M12 157 |81 15+30 E/0 68
DIN374 e | 300 MF M3 + M52 2 82 12+15 E 49
DIN374 TiN [ —e— R MF M3 + M52 2 82 14+20 E 49
. _ 8.1 14+20
DIN374 — cane W | 3500 MF M3 = M36 T . E 49
, , _ 8.1 15+30
DIN 374 TiN E— T | 3510 MF M3 + M36 T2 g, 120 2 49
. , 8.1 14+20
DIN374 OX i —ra ) MF M3 = M36 T | g E 49
DIN 374 T SSSNS — MF M3 = M36 345 |81 14+20 E 51
, , e |81 15+30
DIN 374 TiN S S— ) MF M3+ M36 345 g5 S E 51
DIN374 0X i SIS —r— MF M3 + M36 345 81,82 :‘2‘ N i(s) E 51
DIN 374 oy e | 3580 MF M3 + M36 12 |82 15+30 E 55
DIN 374 OX o —a M MF M3 + M36 12 |82 12+15 E 55
DIN 374 UM —— MF M3+ M36 3456 |82 12+20 E 55
DIN374 ORI o f— MF M3 + M52 12 |82 12420 E 57
DIN374 o L e | 30502 | MF M5 + M52 12 |82 12+20 E 57

. doporucené uziti / recommended use / optimal

mozno pouzit / possible use / geeignet
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VOLBA ZAVITNIKU DLE OBRABENEHO MATERIALU
TAP SELECTION ACCORDING TO MATERIAL GROUPS
GEWINDEBOHRERWAHL NACH WERKSTOFFGRUPPE

SKUPINA OBRABENEHO MATERIALU 8 / MATERIAL GROUP 8 / WERKSTOFFGRUPPE 8

Hlinik legovany =7 5 _, - Fl
Aluminium alloys _ v [T] §¢ \ﬂ g A
Aluminiumlegierungen Et %? ‘f’t g v
A vl > 0 2o
2 3 4 5 6
Norma Kat. ¢. Zavit Rozsah Typ otvoru Pouziti " Strana
Standard (at. No. Thread @-Range Hole type Application - /nc1in Page
Norm Kat. Nr. Gewind Abmessungbereich Lochform Anwendung Seite
DIN374 LU fe— R E MF M3 = M52 12 |82 12+20 57
DIN374 T R e | 310K | MF M5 + M52 L2 |82 12+20 57
DIN 5156 o ——r— I V) G G1/16" + G2 2 82 12+15 59
DIN5156 | TiN [ —— R V) G G116+ 62" 2|82 14220 59
8.1 14+20
/16" + G2" ;
DIN 5156 o — MU G Gl/16" + 62 12 g Do ls 59
, 8.1 15+30
_ O o ,
DIN 5156 TiN | G GI/6" + G2 L7 b 20 59
DIN 5156 (SN —r— L) G Ghe = G2 | 345 |81 14420 60
, 8.1 15430
et G ”
DIN 5156 TiN S e—— (0] G 616" + G172 345 s 20 60
~DIN371 Sl | 1004 | UNC 540+ 3/5-16 1|82 12+15 62
~DN3TT TN ST | 1014 | UNC 540 = 3/5-16 2|82 1420 62
~DIN376 S | 300 | UNC | 74T 1|82 1215 63
~DIN376 | TiN [ —— N UNC | 771614+ 117 2 82 14420 63
8.1 14420
~ — . . 40+ 35 :
DIN371 s oo | 1504 UNC 540 + 3/3-16 12|, Dols 62
. . 8.1 15+30
~ = i -40 = 3/8- :
DIN 371 TiN e o — (NN | 1514 UNC 5-40 + 3/8-16 12 82 e 62
8.1 1420
~ 7116-14 = 11/8- N
DIN376 Ee———— | 350 UNC 1614+ 1157 12|, Dot 63
. 8.1 15430
~ - 7/16-14 = 11/8- .
DIN376 | TiN | 5 UNC 1614+ 11/8-7 B | 20 63
~DIN371 oSS P e 540+ 3/6-16 345 |8 1420 64
8.1 15+30
~ i s — - = 40+ 3/s- 4
DIN3ZL | TN e =g | 2064 | UNC 540 + 3/3-16 345 |4, e 20 64
~DIN376 TSNS — UNC 7161417 345 |81 14+20 64
: _ e |8 15+30
~DIN376 | TiN S S—r— UNC 1614+ 17 345 gy i 64
~DIN374 o e——r— UNF 544+ 11/3-12 2 82 12415 65
~DIN374 | TiN [ ——— N I T UNF 5-44 = 11/3-12 2 82 14+20 65
8.1 14+20
~DIN374 o —r MR UNF 544+ 11512 12|y, Dot 65
) . . 8.1 15+30
~oNya TN ST | 3515 | U | 544102 12 g, e 65
~DIN374 (SN —r— D UNF 544+ 1-12 345 |81 14+20 66
: . o 8.1 15+30
~DIN374 | TiN S S——— UNF 5-44 + 1-12 345 |g) 20 66

. doporucené uziti / recommended use / optimal
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VOLBA ZAVITNIKU DLE OBRABENEHO MATERIALU
TAP SELECTION ACCORDING TO MATERIAL GROUPS
GEWINDEBOHRERWAHL NACH WERKSTOFFGRUPPE

SKUPINA OBRABENEHO MATERIALU 9 / MATERIAL GROUP 9 / WERKSTOFFGRUPPE 9

Méd ¢ista = L 2 i

Unalloyed copper _ v ] gt \B;I g A

Reinkupfer Et %? ‘f’t ¥ v

A _vI 90 20 57
1 2 3 4 5 6

Norma Kat. ¢. Zavit Rozsah Typ otvoru Pouziti " Strana
Standard (at. No. Thread @-Range Hole type Application i /rf\in Page
Norm Kat. Nr. Gewind Abmessungbereich Lochform Anwendung Seite
DIN371 N e =g | 23360 M M3 = M10 345 |9 5+8 36
DIN 376 TiN RS S —— ) M M3 =+ M36 345 |9 5+8 37
DIN371 TiN s | oewe— (NN | 1660 M M3 = M10 2|9 8+12 38
DIN371 HL =T - mm 0 M M3 = M10 52 |9 10+15 38
DIN371 HL e e | w0k M M6 = M10 L2 |9 10+15 38
DIN 376 TiN T | 3600 M M3+ M10 52 |91 8+12 39
DIN 376 HL |t m—r M) M M12 12|91 1015 39
DIN 376 HL S o 0K | M M12 52 |91 1015 39
DIN 371 TiN 2260 M M3 = M10 345 |91 812 40
DIN371 HL e [ T e o | 2320 M M3+ M10 345 |9 10+15 40
DIN 371 HL SRR T | 50K M M5 = M10 345 |9 1015 40
DIN 376 TiN ST —— L M M3 = M36 345 |9 8+12 #
DIN 376 HL [ —— ) M M12 345 |91 1015 #
DIN 376 HL ML | B0k | M M12 345 |91 1015 #
DIN2174 | TN —— iy | 2960 M M3+ M12 1-7 |9 15530 68
DIN 374 Ti e | 3660 MF M3 + M36 L2 |9 812 53
DIN 374 TiN S S —— ) MF M3 -+ M36 345 |9 8+12 53
DIN 5156 Ti e | 360 6 G/ = G172 12 |91 8+12 61
DIN 5156 TiN S T —r— 1) 6 G = G | 345 |9 8+12 61

. doporucené uziti / recommended use / optimal mozno pouzit / possible use / geeignet
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VOLBA ZAVITNIKU DLE OBRABENEHO MATERIALU
TAP SELECTION ACCORDING TO MATERIAL GROUPS
GEWINDEBOHRERWAHL NACH WERKSTOFFGRUPPE

SKUPINA OBRABENEHO MATERIALU 10 / MATERIAL GROUP 10 / WERKSTOFFGRUPPE 10

Slitiny médi = __ A $

Copper alloys v ] §¢ \ﬂ g A

Kupferlegierungen Et %? *_g't s v

A VY 0 20 2 =
1 2 3 4 5 6 7

Norma Kat. ¢. Zavit Rozsah Typ otvoru Pouziti " Strana
Standard (at. No. Thread @-Range Hole type Application - /nc1in 6 Page
Norm Kat. Nr. Gewind Abmessungbereich Lochform Anwendung Seite
DIN 371 — 1000 M M3 =M10 2,3 10.1 [ ] 10+15 0/E 30

DIN371 W RS | 1010 M M3 = M10 23 101 ® | 15:5 0/E 30

DIN376 - —r— I ) M M3 + M52 %3101 ® | 10:15 0/ 3

DIN 376 Ti s | 3010 M M3 = M52 %3 |10 ® | 15:25 : 31

DIN 371 m - g - 1500 M M3 +M10 1;2 10.1 1220 0/E 32

DIN 371 TN T e 1510 M M3 + M10 L2 101 15425 0/ 32

DIN 376 E—————s e 350 M M3 = M36 L2 |10 12420 : 3

DIN 376 TiN — | 300 M M3 + M36 12100 1525 0/ 3

DIN 371 & T — 2050 M M3 +=M10 34,5 10.2 6+10 0 34

DIN 371 TiN 2060 M M3 = M10 345|102 10+15 0 34

DIN 376 (R SSNS — M M3 + M36 345|102 610 0 35

DIN 376 TiN S —— ) M M3 -+ M36 345 102 1015 0 35

DIN 371 e | 2400 M M3 = M10 3456|101 ® | 1015 : 36

DIN 371 TiN —— | - 2410 M M3 +M10 3;4;56 |10.1 [ J 1220 0/E 36

DIN 376 e | 400 M M3 = M36 34,56 | 101 ® | 1015 0/F 37

DIN 376 TiN [ S —— M M3 - M36 3456 | 101 ® | 12-2 0/ 37

DIN 371 TiN s | peee I | 1660 M M3 + M10 L2102 ® | 10:15 0 38

DIN371 H =T e 0 M M6 < M10 12 |02 o 12-2 0 38

DIN 371 HL m_'_m- 1870IKZN | M M6 = M10 12 [102 ® | 12:2 0 38

DIN 376 TiN S| 3660 M M3 + M36 L2102 ® | 1015 0 39
DIN 376 HL | iy ) M M12 120|102 ®| -2 0 39
DIN 376 HL ST o S0KN | M M12 12 |102 ® | 12-2 0 39
DIN371 TiN N e g 2260 M M3+ M10 345|102 ® | 10:15 0 40
DIN371 HL 220 M M3 < M10 345 102 e 12:2 0 40
DIN371 i SRR L oo | soK | WM M5 - M10 345|102 ® 12:2 0 40
DIN 376 TiN [ —— L) M M3 = M36 345|102 ® | 1015 0 #
DIN 376 HL [ —— ) M M12 345|102 ®| -2 0 y
DIN 376 HL AL | 50K | M M12 345|102 ®| 1-2 0 #
. doporucené uziti / recommended use / optimal mozno pouzit / possible use / geeignet
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VOLBA ZAVITNIKU DLE OBRABENEHO MATERIALU

TAP SELECTION ACCORDING TO MATERIAL GROUPS
GEWINDEBOHRERWAHL NACH WERKSTOFFGRUPPE

SKUPINA OBRABENEHO MATERIALU 10 / MATERIAL GROUP 10 / WERKSTOFFGRUPPE 10

Slitiny médi = = L e 3

Copper alloys . ] \', i gt \3;1 a A

Kupferlegierungen Et %? Et s v

_vY 90 7 207, >
2 3 4 5 6 7

Norma Kat. ¢. Zavit Rozsah Typ otvoru Po.uiitll’ " Strana
Standard (at. No. rThrgatJi @-Range . Hole type Application i /rf\in 6 Page
Norm Kat. Nr. Abmessungbereich Lochform Anwendung Seite
DIN 371 TiN our—— T 70 M M3+ M10 120|102 12+20 0 48
DIN 376 TiN ST | 30 M M12 + M20 120|102 12+20 0 48
DIN371 TiN e | e~ g | 200 M M3 < M10 345 102 12+20 0 48
DIN 376 TiN S m—— ) M M12 = M20 345|102 12+20 0 48
DIN 352 oo e—a IR M M3+ M12 L2 101 12420 0/E 67
DIN 352 i SSN S —— M M3 + M12 345 102 610 0 67
DIN 352 [ ————r— R M M3+ M12 3456 |10 1015 0/ 67
DIN 374 o —— I MF M3 = M52 %3 |10 10+15 : 49
DIN374 TiN s | 300 MF M3 + M52 %3 101 15+25 0/E 49
DIN374 Em—————— | 350 MF M3 < M36 L2 101 12+20 0/E 49
DIN 374 TiN | 50 MF M3+ M36 12|10 1525 0/E 49
DIN 374 T SN — ) MF M3 = M36 345|102 610 0 51
DIN 374 TiN S S—— ) MF M3 = M36 345|102 1015 0 51
DIN 374 TiN ST | 3600 MF M3+ M36 120|102 1015 0 53
DIN 374 TiN [ S —— I MF M3 = M36 345|102 1015 0 53
DIN 5156 — e | 0 G G" + G2" 23 |10 1015 O 59
DINSTS6 | TiN [ —— V) G G116 + G2 %3 |00 15425 O 59
DIN 5156 EE——— | 30 G GV/i6" = 62" 52 100 12420 : 59
DIN 5156 TiN S . G G1/16" + 62" L2 |10 15+25 0/E 59
DIN 5156 T SN — ) 6 G1/16" + G11/2" 345 102 610 0 60
DIN 5156 TiN S —— (0] G G’ = G | 345|102 1015 0 60
DIN 5156 TiN S| e G 616" + G12" L2102 10+15 0 61
DIN 5156 TiN ST ——— 1) G G+ G | 345|102 1015 0 61
~DIN371 die— e | 1004 | UNC 540+ 3/5-16 23 |01 10+15 0 62
~DN37T TN T I | 014 | UNC 540 = ¥/5-16 23 |01 15425 3 62
~DIN376 o —— R R 1 G IR VR VTS %3 |10 10+15 : 63
~DIN376 | TiN [ ——— N UNC | 7/16-14+11/7 23 101 15425 0/E 63
~DIN371 s~ e (BN | 1504 UNC 5-40 +3/3-16 L2 |10 12+20 0/E 62

. doporucené uziti / recommended use / optimal

mozno pouzit / possible use / geeignet
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VOLBA ZAVITNIKU DLE OBRABENEHO MATERIALU
TAP SELECTION ACCORDING TO MATERIAL GROUPS
GEWINDEBOHRERWAHL NACH WERKSTOFFGRUPPE

SKUPINA OBRABENEHO MATERIALU 10 / MATERIAL GROUP 10 / WERKSTOFFGRUPPE 10

Slitiny médi =7 5 - TV - g

Copper alloys v [T §¢ \ﬂ 5 A

Kupferlegierungen Et %? ﬂ s v

A Rl 7 5 G0 =
1 2 3 4 5 6 7

Norma Kat. ¢. Zavit Rozsah Typ otvoru Pouziti v Strana
Standard (at. No. Thread @-Range Hole type Application - /nc1in 6 Page
Norm Kat. Nr. Gewindt Abmessungbereich Lochform Anwendung Seite
~DIN371 TiN k— . e I 1514 UNC 5-40 +3/8-16 1;2 10.1 15+25 0/E 62

~DIN376 ER—————— W | 3504 | UNC | 7141187 12 100 12+20 O 63

~DIN376 | TiN | 5 UNC | 7he-14+11/8-7 120|100 15+25 0/ 63

~DIN 371 Y o nan=w 2054 UNC 5-40 - 3/8-16 3,45 10.2 6+10 0 64

~DIN371 | TiN 064 | UNC | 540+3s16 | 345|102 10+15 0 64

~DIN376 R SSNSS— ] UNC The-14+1-7 345|102 610 0 64

~DIN376 | TiN [ — ) UNC 71614+ 17 345|102 10=15 0 64

~DIN 374 s | 3005 UNF 544+ 11/3-12 %3 |10 ® | 1015 O 65

~DIN374 | TiN [ —e— I UNF 544 = 11/5-12 %3 01 ® | 15: O: 65

~DIN374 B | 3505 UNF 544+ 11/3-12 12 100 12+20 O 65

~DIN374 | TiN S| 3 UNF 5-44 = 11/3-12 12|10 1525 0/ 65

~DIN374 (R SSNS — UNF 5442112 345 |102 610 0 66

~DIN374 | TiN N S——— UNF 544+ 1-12 345 |102 1015 0 66

. doporucené uziti / recommended use / optimal mozno pouzit / possible use / geeignet
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VOLBA ZAVITNIKU DLE OBRABENEHO MATERIALU
TAP SELECTION ACCORDING TO MATERIAL GROUPS
GEWINDEBOHRERWAHL NACH WERKSTOFFGRUPPE

SKUPINA OBRABENEHO MATERIALU 11 / MATERIAL GROUP 11 / WERKSTOFFGRUPPE 11

Zinek =7 5 - TV < Fl
Zinc - v (1] §¢ § l 5 A
Zink Et % ? @t s v
A _vI 90 20 57
2 3 4 5 6
Norma Kat. ¢. Zavit Rozsah Typ otvoru Pouziti " Strana
Standard (at. No. Thread @-Range Hole type Application i /r;in Page
Norm Kat. Nr. Gewinde Abmessungbereich Lochform Anwendung Seite
DIN371 0X e T g 5% M M3 < M10 L2 i 10+12 )
DIN376 0X i —r ) M M3 < M36 L2 | 10+12 3
DIN 371 0X R SSeem— LA M M3 = M10 345 |11 810 34
DIN 376 0X T SN — M M3 = M36 345 |11 810 35
DIN2174 TiN T —— i | 2910 M M3+ M12 17 |11 ®  15-2 68
DIN374 0X i —ra ) MF M3 = M36 L2 | ® | 10:1 49
DIN 374 0X i SSSNS —r— MF M3 + M36 345 |11 ® | 3-10 51

. doporucené uziti / recommended use / optimal

mozno pouzit / possible use / geeignet
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STROJNI ZAVITNIKY
Machine taps / Maschinengewindebohrer

. typ DIN |[I1s02]|.C g
M DIN 13| | 371 || en /IR

2-3

<154,

Skupina obrabéného materialu
Material group / Werkstoffgruppe

10.1;1.1; 2.1 6.1; 8.2 = m— 1000

8.2;10.1; 1.1; 2.1; 6.1 — S— 1010

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 11 4 3 3 29 u ]

M4 0,7 63 12 4,5 34 3 33 ] ]

M4,5 0,75 70 13 6 49 3 3,7

M5 0,8 70 13 6 4,9 3 4,2 ] ]

Mé 1 80 15 6 49 3 5 u ]

m7 1 80 15 7 55 3 6

ms 1,25 90 18 8 6,2 3 6,8 u ]

M9 1,25 90 18 9 7 3 7.8

M10 1,5 100 20 10 8 3 85 ] ]
B 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

60°

M DIN 13

typ
N

DIN ||1s02||.C
HSSE 376 61 —

/A

<1,5d,

Skupina obrabéného materialu

Material group / Werkstoffgruppe

10.1;

8.2;10.1;

Katalogové cislo / Cat. No. / Kat. Nr.

3000

3010

v | o

vigh

* IZ
<
-

|
i

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

Aardli

B doddvame standardné / standard supplies / St ferbar

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

M3 05 56 9 2,2 - 3 2,5 u ]
M35 0,6 56 1 25 2,1 3 29

M4 0,7 63 12 2,8 2,1 3 33 u ]
M4,5 0,75 70 13 35 27 3 3,7

M5 0,8 70 13 35 2,7 3 4,2 L] u
Mé 1 80 15 4,5 34 3 5 u ]
M7 1 80 15 55 4,3 3 6 u ]
mMs 1,25 90 18 6 4,9 B 6,8 u ]
M9 1,25 90 18 7 55 3 7,8

M10 [IF5) 100 20 7 55 B 85 L] L]
M11 1,5 100 20 8 6,2 3 9,5

M12 1,75 110 23 9 7 3 10,2 L u
M14 2 110 25 1 9 3 12 u ]
M16 2 110 25 12 9 3 14 u ]
M18 2,5 125 30 14 1 3 15,5 L] u
M 20 25 140 30 16 12 3 17,5 L] L
M 22 25 140 30 18 14,5 3 19,5 u u
M24 B 160 36 18 14,5 4 21 u ]
M 27 3 160 36 20 16 4 24 u u
M30 BiS 180 40 22 18 4 26,5 L] L]
M33 35 180 42 25 20 4 29,5 u ]
M 36 4 200 50 28 22 4 32 L u
M39 4 200 50 32 24 4 35 u u
M 42 4,5 200 56 32 24 4 37,5 u ]
M 45 4,5 200 56 36 29 4 40,5 L] u
M 48 5 250 63 36 29 4 43 u u
M52 5 250 63 40 32 4 47 u u

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

Machine taps / Maschinengewindebohrer

HSSE

60°

typ
M DIN 13 N

Skupina obrabéného materialu
Material group / Werkstoffgruppe

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
1.2;2.2;8.1;11.1; 2.3; 8.2

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

DIN
371

———— 1500
= 1510

1540
1750

kel a -
l,
DR .
z = pocet drazek / z = number of flutes / z = Nutenzahl |SO 3
d, P I Lod  a z 6G
@ mm
M2 0,4 45 8 2,8 2,1 3 1,6 ] | | ]
M2,5 0,45 50 9 2,8 2,1 3 2,05 L u u
M3 0,5 56 9 35 2,7 3 2,5 | ] u ] n
M3,5 0,6 56 11 4 3 3 29 u u L} u
M4 0,7 63 12 4,5 34 3 33 L u u L} u
M4,5 0,75 70 13 6 4,9 3 37
M5 0,8 70 13 6 4,9 3 4,2 ] u L} u u
M6 1 80 15 6 4,9 3 5 | ] | | ] |
M7 1 80 15 7 55 3 6 L u u
M8 1,25 90 18 8 6,2 3 6,8 L} u u L} u
Mo 1,25 920 18 9 7 3 7,8
M10 1,5 100 20 10 8 3 8,5 L u u L} u
B doddvame standardné / standard supplies / Standardlieferbar

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



STROJNI ZAVITNIiKY
Machine taps / Maschinengewindebohrer

60°

M DIN 13

typ
N

HSSE

ISO 2
6H

35-6

>1,5d,

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;

o —

3500
3510
3540

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

3500

3500

3510

3540

flieferbar

v 5 2 -
J e
R |
z = pocet drazek / z = number of flutes / z = Nutenzahl ISO 3
d, P I L d, a z 6G
@ mm

M3 0,5 56 9 2,2 - 3 2,5 L n n
M3,5 0,6 56 1 2,5 2,1 3 29

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

M5 0,8 70 13 3,5 2,7 3 4,2 u n |
M6 1 80 15 4,5 34 3 5 u n u
M7 1 80 15 55 4,3 3 6 L n |
M8 1,25 90 18 6 4,9 3 6,8 u |} |
Mo 1,25 90 18 7 55 3 78

M10 15 100 20 7 55 3 8,5 u n |
M11 1,5 100 20 8 6,2 3 9,5

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

B doddvame standardné / standard supplies / St

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 DIN13| [\ || HSSE || 377 ||'SQ2 || 5|

Skupina obrabéného materialu
Material group / Werkstoffgruppe

2.2;2.3;8.1; W — 2050
2.2;2.3;8.1; - e — 2060

X

11.1;
Katalogové ¢&islo / Cat. No. / Kat. Nr. 2050 2050 2060 2090
ISO 3
d, P I L d a z 6G
@ mm
M2 0,4 45 6 2,8 2,1 3 1,6 u | |
M2,5 0,45 50 7,5 2,8 2,1 3 2,05 ] ] [ ]
M3 0,5 56 5 3,5 2,7 3 2,5 u u ] |
M3,5 0,6 56 6 4 3 3 2,9 ] | ] ]
M4 0,7 63 7 4,5 3,4 3 33 u u | |
M4,5 0,75 70 8 6 49 3 37
M5 0,8 70 8 6 4,9 3 4,2 u ] ] ]
M6 1 80 10 6 4,9 3 5 L] u | |
M7 1 80 10 7 55 3 6
M8 1,25 920 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 poutit / Possible use / Geeignet
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STROJNI ZAVITNIKY

Machine taps / Maschinengewindebohrer

60°

DIN

SO 2

M DIN13|| N ||HSSE|| 578 : s
6H 2-3 sz
Skupina obrabéného materialu
Material group / Werkstoffgruppe
2.2;2.3;8.1; s 4050
2.2;2.3;8.1; M 4060

. eSS e 4090

Katalogové cislo / Cat. No. / Kat. Nr. 40 50 40 50 4060 4090
* . a
. 'U‘ -
rre s
- L
z = pocet drazek / z = number of flutes / z = Nutenzahl ISO 3
d, P I L d a P 6G
@ mm
M3 0,5 56 5 2,2 - 3 2,5 u n ]
M3,5 0,6 56 6 2,5 2,1 3 29
M4 0,7 63 7 2,8 2,1 3 3,3 u u n
M4,5 0,75 70 8 35 2,7 3 37
M5 0,8 70 8 3,5 2,7 3 4,2 u | |
M6 1 80 10 4,5 34 3 5 | ] |
M7 1 80 10 55 4,3 3 6 L | |
M8 1,25 90 13 6 4,9 3 6,8 u |} |
Mo 1,25 90 13 7 55 3 78
M10 15 100 15 7 55 3 8,5 u | |
M11 1,5 100 15 8 6,2 3 9,5
M12 1,75 110 18 9 7 3 10,2 u u | |
M14 2 110 20 11 9 3 12 u | | 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 L | |
M 24 3 160 30 18 14,5 4 21 u |} |
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 u n ]
M 36 4 200 40 28 22 4 32 u | | ]
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

60°

typ DIN | [1so2]]|.C
M DIN13| [\ || HSSE || 373 ||'SQ2 ||

Skupina obrabéného materialu
Material group / Werkstoffgruppe

10.1; ~—| narex 2400
2.2;10.1; T — 2410
1.1;1.2; 2.1; \ e L1 2360

1.2; 2390
Katalogové ¢islo / Cat. No. / Kat. Nr. 2400 2410 2360 2390
5 a - ]
t d OX
5 _ — S R
DEUEN
Iy
z = pocet drazek / z = number of flutes / z = Nutenzahl 7?: ﬂ
d, P I I, d, a z w 15° =
@ mm
M3 0,5 56 5 3,5 2,7 3 2,5 u u | |
M3,5 0,6 56 6 4 3 3 2,9
M4 0,7 63 7 4,5 34 3 33 | u | |
M4,5 0,75 70 8 6 4,9 3 3,7
M5 038 70 8 6 4,9 3 4,2 u u ] ]
M6 1 80 10 6 4,9 3 5 u n | |
M7 1 80 10 7 55 3 6
M8 1,25 90 13 8 6,2 3 6,8 |} u [ ] ]
M9 1,25 920 13 9 7 3 7,8
M10 1,5 100 15 10 8 3 8,5 u u ] ]
B doddvame standardné / standard supplies / Standardlieferbar

X.X Doporucené uziti / Recommended use / Optimal
Mozno poutit / Possible use / Geeignet
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STROJNI ZAVITNIiKY
Machine taps / Maschinengewindebohrer

60°

typ DIN ||1so2]]|.C
M DIN13| [\ || HSSE || 375 | |'S? | |5

Skupina obrabéného materialu
Material group / Werkstoffgruppe

o W 4400
2.2;10.1; — ' 4410

1.1;1.2;2.1; M 4360
12 T SN — 10 1)

Katalogové ¢islo / Cat. No. / Kat. Nr. 4400 4410 4360 4390
v sy - -
. — ] mam| [TiN | [_TiN |
- > L
z = pocet drazek / z = number of flutes / z = Nutenzahl 3
m Vv
d1 P I1 |Z dZ @ z a %
@ mm
M3 0,5 56 5 2,2 3 2,5 u ] ]
M3,5 0,6 56 6 2,5 2,1 3 2,9
M4 0,7 63 7 2,8 2,1 3 33 ] u u ]
M4,5 0,75 70 8 35 2,7 3 3,7
M5 038 70 8 35 2,7 3 4,2 ] u ] ]
M6 1 80 10 4,5 34 3 5 ] u [ ] ]
m7 1 80 10 55 4,3 3 6
M8 1,25 90 13 6 4,9 3 6,8 u u [ ] ]
M9 1,25 90 13 7 55 3 7,8
M10 15 100 15 7 55 3 85 ] u u ]
M11 15 100 15 8 6,2 3 9,5
M12 1,75 110 18 9 7 3 10,2 u u ] ]
M14 2 110 20 1 9 3 12 ] u [ ] ]
M16 2 110 20 12 9 4 14 u u u ]
M18 2,5 125 25 14 1 4 15,5 ] u ] ]
M 20 2,5 140 25 16 12 4 17,5 ] u [ ] ]
M 22 2,5 140 25 18 14,5 4 19,5 ] u
M 24 3 160 30 18 14,5 4 21 u u
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
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

60°

DIN |]ISO 2
M DIN 13 371 6H

>1,5d,

Skupina obrabéného materialu
Material group / Werkstoffgruppe

3.1;5.1;5.2;9.1; 10.2 {SHiii==——="T""=rx—tn 1660

1690
== 1870

3.1;5.1; 5.2

3.1;5.1;5.2;9.1; 10.2; 3.3

3.1;5.1;5.2;9.1;10.2; 3.3 1870 IKZN

<, 2 =
t — TiN
5 R ] N S .
2
I
z = pocet drazek / z = number of flutes / z = Nutenzahl
& HSSE HSSE e e
d, P I, l d, a z w
@ mm
M3 0,5 56 9 35 2,7 3 2,5 ] u u
M3,5 0,6 56 11 4 3 3 29
M4 0,7 63 12 4,5 34 3 33 | ] [ ]
M4,5 0,75 70 13 6 4,9 3 37
M5 0,8 70 13 6 4,9 3 4,2 | u ]
M6 1 80 15 6 4,9 3 5 | u |} ]
M7 1 80 15 7 55 3 6
M8 1,25 90 18 8 6,2 3 6,8 | ] n ]
M9 1,25 90 18 9 7 3 78
M10 1,5 100 20 10 8 3 8,5 | u | ]
B doddvame standardné / standard supplies / Standardlieferbar

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

38



STROJNI ZAVITNIiKY
Machine taps / Maschinengewindebohrer

60°

DIN ||Iso2||.B
M DIN 13 376 || | [ 17

Skupina obrabéného materialu
Material group / Werkstoffgruppe

3660
3690
3870

3.1;5.1;5.2;9.1; 10.2; 3.3 M 3870 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

i .1 |
z = pocet drazek / z = number of flutes / z = Nutenzahl
; HSSE e vl ed
d, P I l d, a z w
@ 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 | u
M4,5 0,75 70 13 35 2,7 3 3,7
M5 0,8 70 13 35 2,7 3 4,2 | u
M6 1 80 15 4,5 34 3 5 | u
m7 1 80 15 55 4,3 3 6
M8 1,25 90 18 6 4,9 3 6,8 | [ ]
M9 1,25 90 18 7 55 3 78
M10 1,5 100 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 | ] n ]
M14 2 110 25 11 9 3 12 | u
M16 2 110 25 12 9 3 14 | u
M18 2,5 125 30 14 11 3 15,5 | u
M 20 25 140 30 16 12 3 17,5 | u
M 22 25 140 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
M 36 4 200 50 28 22 4 32
B doddvame standardné / standard supplies / Standardlieferbar

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

39



STROJNI ZAVITNIKY
Machine taps / Maschinengewindebohrer

60°

DIN ||1s02]].©
M DIN 13 371 | | e | |55 )

<2d,

Skupina obrabéného materialu
Material group / Werkstoffgruppe

2260

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

3.1;5.1; 5.2

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

2320
3.1;5.1;5.2 2320 IKZ

3, a .
5 . — S S -
2
I
z = pocet drazek / z = number of flutes / z = Nutenzahl
° HSSE HSSE e e

d, P I, l d, a z w

@ 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 ] u | |
M4,5 0,75 70 8 6 4,9 3 37
M5 0,8 70 8 6 4,9 3 4,2 ] L} u
M6 1 80 10 6 4,9 3 5 u ] n |
M7 1 80 10 7 55 3 6
M8 1,25 90 13 8 6,2 3 6,8 ] u u u
M9 1,25 90 13 9 7 3 78
M10 1,5 100 15 10 8 3 8,5 L} u u u
B doddvame standardné / standard supplies / Standardlieferbar

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

60°

DIN ||1s02]]|.©
M DIN 13 376 || en | |22 =Y

<x

N

Skupina obrabéného materialu
Material group / Werkstoffgruppe

3.1;3.3;5.1;5.2; 6.2; 9.1; 10.1 M 4260
S e =a e 4290

3.1;3.3;5.1; 5.2; 6.2; 9.1; 10.1 m_m_i 4320

3.1;3.3;5.1;5.2; 6.2;9.1; 10.1 m;m 4320 IKZ

Katalogové ¢islo / Cat. No. / Kat. Nr. 4260 4290 4320 4320 IKZ
* ] a =
P
kel
- > L
z = pocet drazek / z= number of flutes / z = Nutenzahl
" HSSE HSSE HooE Hor || 1KZ
d, P I I, d, a z @
@ mm
M3 0,5 56 5 2,2 - 3 2,5 u | |
M3,5 0,6 56 6 2,5 2,1 3 2,9
M4 0,7 63 7 2,8 2,1 3 33 ] ]
M4,5 0,75 70 8 35 2,7 3 3,7
M5 038 70 8 35 2,7 3 4,2 ] u
M6 1 80 10 4,5 34 3 5 | | |
m7 1 80 10 55 4,3 3 6
M8 1,25 90 13 6 4,9 3 6,8 n [ ]
M9 1,25 920 13 7 55 3 7,8
M10 15 100 15 7 55 3 85 n u
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 1 9 3 12 ] ]
M16 2 110 20 12 9 4 14 | | |
M18 2,5 125 25 14 1 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 ] | |
M 24 3 160 30 18 14,5 4 21 n [ ]
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
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

60°

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

Skupina obrabéného materialu
Material group / Werkstoffgruppe

3.1;3.2;3.3; @Gueems 1 __-~—_@ 1580
1590

3.2 GabeEE L =——am 2680

3.2 2690

Katalogové ¢islo / Cat. No. / Kat. Nr. 1580 1590 2680 2690
S L} . .
t Y TiCN OX TiCN OX
5 _ — S R
DEUEN
I
z = pocet drazek / z = number of flutes / z = Nutenzahl M %T,— C Y ?l
P aYaAYA ot Bl v

d, Pl L lwe d  a oz oz —A 2-3 407

@ mm
M3 0,5 56 9 5 3,5 2,7 3 2,5 u u | |
M3,5 0,6 56 1 6 4 3 3 2,9
M4 0,7 63 12 7 4,5 34 3 33 u u ] |
M4,5 0,75 70 13 8 6 4,9 3 3,7
M5 0,8 70 13 8 6 4,9 3 4,2 u u ] ]
M6 1 80 15 10 6 4,9 3 5 u u | |
M7 1 80 15 10 7 55 3 6
M8 1,25 90 18 13 8 6,2 3 6,8 u u u ]
M9 1,25 920 18 13 9 7 3 7,8
M10 1,5 100 20 15 10 8 3 85 L} u [ ] ]
B doddvame standardné / standard supplies / Standardlieferbar

X.X Doporucené uziti / Recommended use / Optimal
Mozno poutit / Possible use / Geeignet
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STROJNI ZAVITNIiKY
Machine taps / Maschinengewindebohrer

60°

DIN 13

Skupina obrabéného materialu

Material group / Werkstoffgruppe

HSSE | | DIN
V3 376

SO 2
6H

flieferbar

3.1;3.2;3.3; M 3580
s _—=o_m 3590
3.2; SN 4680
32 LSS = 4690
Katalogové ¢islo / Cat. No. / Kat. Nr. 3580 3590 4680 4690
* 55 a . .
S e TiCN TiCN
- )
z = pocet drazek / z = number of flutes / z = Nutenzahl ) AC %ﬂ
IYVVIM . v
d, P I, l, o d, a z/zwe 2-3 40
@ mm
M3 0,5 56 9 5 2,2 - 3/3 2,5 | u || | |
M3,5 0,6 56 11 6 2,5 2,1 3/3 29
M4 0,7 63 12 7 2,8 2,1 3/3 33 ] u | | |
M4,5 0,75 70 13 8 3,5 2,7 3/3 3,7
M5 0,8 70 13 8 35 2,7 3/3 4,2 n | | | u
M6 1 80 15 10 4,5 34 3/3 5 | || | |
M7 1 80 15 10 55 4,3 3/3 6
M8 1,25 920 18 13 6 49 3/3 6,8 | u | |
M9 1,25 90 18 13 7 55 3/3 7.8
M10 1,5 100 20 15 7 55 3/3 8,5 | n | |
M11 1,5 100 20 15 8 6,2 3/3 9,5
M12 1,75 10 23 18 9 7 3/4 10,2 u L} L} L}
M14 2 110 25 20 11 9 3/4 12 ] u | | |
M16 2 110 25 20 12 9 3/4 14 | | | | |
M18 2,5 125 30 25 14 11 3/4 15,5 n u | |
M 20 2,5 140 30 25 16 12 3/4 17,5 | || | |
M 22 2,5 140 30 25 18 145 3/4 19,5 u u ] |}
M 24 3 160 36 30 18 14,5 4/4 21 | u | |
M 27 3 160 36 30 20 16 4/4 24 | | | | | |
M30 35 180 40 35 22 18 4/5 26,5 L | L} |
M33 3,5 180 42 35 25 20 4/5 29,5
M 36 4 200 50 40 28 22 4/5 32

B doddvame standardné / standard supplies / St

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

typ

4.2;
4.2;
4.2;
4.2;
4.1;4.2

4.1;4.2

HSSE
PM

6H

ISO 2

1920

3920

2820

4820

AR

2870

] —T—
S e
[T ——
m
[ S ———

4870

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

1920

2870

v ©y
SEE =
371 A %ﬂ .

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

FNT

FNT

)
w
Sy
[«

=)
=
1,5d.

| Erl=E

1,5d.

1

1,5d,

=3

\% \%

d P | | |_rac* d a z

1 1 2 2 2 Q mm
M3 0,5 56 9 5 35 27 3 2,5 u ] |
M3,5 0,6 56 11 6 4 3 3 29
M4 0,7 63 12 7 45 34 3 33 u u L
M4,5 0,75 70 13 8 6 4,9 3 37
M5 0,8 70 13 8 6 4,9 3 4,2 u ] ]
M6 1 80 15 10 6 4,9 3 5 u u L}
M7 1 80 15 10 7 55 3 6
Ms8 1,25 90 18 13 8 6,2 3 6,8 u u u
Mo 1,25 90 18 13 9 7 3 78
M10 1,5 100 20 15 10 8 3 8,5 u n u
Katalogové cislo / Cat. No. / Kat. Nr. 3 920 4820 4870

v
DIN \
=

A

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

d P | | |_raos d a

1 1 2 2 2 g 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 poutit / Possible use / Geeignet



STROJNI ZAVITNIKY

Machine taps / Maschinengewindebohrer

60°

HSSE

ISO 2
6H

Skupina obrabéného materialu
Material group / Werkstoffgruppe

e s2 1570 711620
B 2 3570 713620
. e
SNSs=T———am 2 2670 712720
(T SSN S p—— s2 4670 714720
Katalogové ¢islo / Cat. No. / Kat. Nr. 1570 1620 2670 2720
“y ’
DIN | ol f/——T——T ALS ALS
371 I
I
z = pocet drazek / z = number of flutes / z = Nutenzahl AC ng
LNV v
d1 P |1 |Z |2R45° dz a  z/zws 2-3 \\)"}’/"
@ mm
M3 0,5 56 9 5 3,5 2,7 3/2 2,5 ] n ] |
M3,5 0,6 56 1 6 4 3 3/2 2,9
M4 0,7 63 12 7 45 34 372 33 ] ] ] u
M4,5 0,75 70 13 8 6 49 3/2 3,7
M5 0,8 70 13 8 6 49 3/2 4,2 ] u ] u
M6 1 80 15 10 6 49 3/2 5 | | | |
m7 1 80 15 10 7 55 3/2 6
M8 1,25 90 18 13 8 62 3/2 6,8 u ] ] u
M9 1,25 920 18 13 9 7 3/2 7,8
M10 1,5 100 20 15 10 8 3/2 85 u ] ] ]
Katalogové ¢islo / Cat. No. / Kat. Nr. 3570 3620 4670 4720
* . a
kel
DIN U[r R ! ALS ALS
376 L{:ff i
i
z = pocet drazek / z = number of flutes / z = Nutenzahl C ?l
NSl b
(:l1 P |1 |Z |2R45° dZ a  z/zws 2-3 \\“’:/7/
@ mm
M3 0,5 56 9 5 2,2 - 3/2 2,5 | | | |
M3,5 0,6 56 1 6 25 21 3/2 2,9
M4 0,7 63 12 7 28 21 3/2 33 ] u ] ]
M4,5 0,75 70 13 8 35 2,7 3/2 3,7
M5 0,8 70 13 8 35 27 32 4,2 ] ] ] ]
M6 1 80 15 10 4,5 34  3/2 5 | | | |
m7 1 80 15 10 55 43 3/2 6
M8 1,25 90 18 13 6 49 3/2 6,8 u ] u u
Mo 1,25 920 18 13 7 55 3/2 7,8
M10 1.5 100 20 15 7 55 3/2 8,5 L 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 | | | |
M14 2 110 25 20 1 9 3/2 12 u u u ]
M16 2 110 25 20 12 9 3/2 14 | | | |
M18 2,5 125 30 25 14 11 3/3 15,5 | ] | |
M 20 25 140 30 25 16 12 3/3 17,5 | | | |
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 3,5 180 42 35 25 20 4/3 29,5
M 36 4 200 50 40 28 22 4/3 32
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

60°

typ DIN ISO 2
M DIN 13 GG HSSE 371 6HX

|
-
>1,5d,
|
< 2,5d,

Skupina obrabéného materialu
Material group / Werkstoffgruppe

6.1; w:_M1080
oo - T 1080 IKZ
6.1; e — i ]
oo N S 1130 IKZ

Katalogové ¢islo / Cat. No. / Kat. Nr. 1080 1080 IKZ 1130 1130 IKZ
oF a - L] - L]
, i TiCN TiCN TiCN TiCN
5 _ — R _ L
< I, )
Iy
z = pocet drazek / z = number of flutes / z = Nutenzahl AC AC AFAAAM AFAAAM
d, P I L d a . A 2-3 2-3 15 15
@ mm
M3 0,5 56 9 3,5 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 ]
M4,5 0,75 70 13 6 4,9 3 3,7
M5 038 70 13 6 4,9 3 4,2 ] u [ ] ]
M6 1 80 15 6 4,9 3 5 u | | |
m7 1 80 15 7 55 3 6
M8 1,25 90 18 8 6,2 4 6,8 ] u ] ]
M9 1,25 920 18 9 7 4 7,8
M10 1,5 100 20 10 8 4 8,5 u ] [ ] ]
B doddvame standardné / standard supplies / Standardlieferbar

X.X Doporucené uziti / Recommended use / Optimal
Mozno poutit / 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;

6.1

~e

6.1

~e

e . 3080

Sl e 3080 IKZ

e o 3130

S e 3130 1KZ

Katalogové cislo / Cat. No. / Kat. Nr.

3080

3080 IKZ

3130

3130 1KZ

v ) o a

|
i

B doddvame standardné / standard supplies / Standardlieferbar

z = pocet drazek / z = number of flutes / z = Nutenzahl E E
— — le—f le—f
d, P I l, d, a z 1,5 1,5
@ mm
M3 0,5 56 9 2,2 3 2,5 | |
M3,5 0,6 56 1 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 3,7
M5 0,8 70 13 35 2,7 3 4,2 | u |
M6 1 80 15 4,5 34 3 5 u | | n
M7 1 80 15 55 4,3 3 6
M8 1,25 90 18 6 4,9 4 6,8 | | n
M9 1,25 920 18 7 55 4 7,8
M10 1,5 100 20 7 55 4 85 u | | |
M11 1,5 100 20 8 6,2 4 9,5
M12 1,75 110 23 9 7 4 10,2 u | | n
M14 2 110 25 11 9 4 12 | | |
M16 2 110 25 12 9 4 14 u n
M18 2,5 125 30 14 11 4 15,5 | |
M 20 25 140 30 16 12 4 17,5 u n
M 22 2,5 140 30 18 14,5 4 19,5 u |
M 24 3 160 36 18 14,5 4 21 | n
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 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°

M DIN 13

HSSE
V3

ISO 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;
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

1710
3710
2210
4210

s

UNV 2 ] =
DIN - — ,7,f,ﬂ ,,,,, TiN TiN
371 L
Iy
z = pocet drazek / z= number of flutes / z = Nutenzahl AC RTL
\%
d, P I, l, | pas- d, a  z/zws 2-3
@ mm

M3 0,5 56 9 5 35 2,7 3 2,5 u u
M3,5 0,6 56 11 6 4 3 3 29
M4 0,7 63 12 7 4,5 34 3 33 u u
M4,5 0,75 70 13 8 6 4,9 3 37
M5 0,8 70 13 8 6 4,9 3 4,2 u u
M6 1 80 15 10 6 4,9 3 5 u u
M7 1 80 15 10 7 55 3 6
M8 1,25 90 18 13 8 6,2 3 6,8 u u
M9 1,25 90 18 13 9 7 3 78
M10 1.5 100 20 15 10 8 3 8,5 u |}

N a
el - -
DIN | .| (1 ) TiN TiN
376 L<l:| )
- > I
z = pocet drazek / z = number of flutes / z = Nutenzahl C %ﬂ
% A\
d, P I, l, | pas- d, a z/zs 2-3 35
@ mm
M3 0,5 56 9 5 2,2 - 3/3 2,5
M3,5 0,6 56 11 6 25 21 3/3 2L
M4 0,7 63 12 7 28 21 3/3 33
M4,5 0,75 70 13 8 35 27 373 37
M5 0,8 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 3/3 6,8
M9 1,25 90 18 13 7 55 3/3 78
M10 1.5 100 20 15 7 55 3/3 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 11 9 3/3 12 u ]
M16 2 110 25 20 12 9 3/4 14 u ]
M18 2,5 125 30 25 14 11 3/4 15,5 u ]
M 20 2,5 140 30 25 16 12 3/4 17,5 u ]
B doddvame standardné / standard supplies / St ilieferbar
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X.X Doporucené uziti / Recommended use / Optimal
XX Mozno pouzit / Possible use / Geeignet



STROJNI ZAVITNIiKY
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

SO 2

6H

3000
3010
3500
3510

1.2;2.2;8.1;11.1; = 3540
Katalogové ¢islo / Cat. No. / Kat. Nr. 3000 3010 3500 3510 3540
v = a -
[ =
L ]
-t )
z = pocet drazek / z= number of flutes / z = Nutenzahl AC %73' B \E;
d, P I L 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 3,5 | | | [ | |
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 3,5 2,7 3 4,5 u || | | | | |
MS5,5 0,5 80 15 4 3 3 5
M6 0,75 80 15 4,5 34 3 5.2 u u | | | | |
M6 0,5 80 15 4,5 34 3 5,5 | | | | | | | |
M7 0,75 80 15 55 4,3 3 6,2 | L} | u | |
mMms 1 90 18 6 4,9 3 7 | | | | | | | | |
mMms 0,75 80 15 6 49 3 7.2 L} | | u | |
M8 0,5 80 15 6 4,9 3 7,5
Mo 1 90 18 7 55 3 8 | |
M9 0,75 80 18 7 55 3 8,2
M10 1,25 100 20 7 55 3 8,8 | | || | | | | | |
M10 1 90 20 7 55 3 9 L} L} | u |
M10 0,75 90 20 7 55 3 9,2 u u | | | | |
M11 1 90 20 8 6,2 3 10 | |
M11 0,75 920 20 8 6,2 3 10,2
M12 1,5 100 21 9 7 3 10,5 | | | | | | | | |
M12 1,25 100 21 9 7 3 10,8 | | | | | [ |
M12 1 100 21 9 7 3 11 | | n | n
M13 1 100 21 11 9 3 12
M14 1,5 100 21 11 9 3 12,5 | | u | | | |
M14 1,25 100 21 11 9 3 12,8 | | || | | | | | |
M14 1 100 21 11 9 3 13 L} ] | u |
M15 1,5 100 21 12 9 3 13,5 | | | | |
M15 1 100 21 12 9 3 14 | | | | | | | |
M16 1,5 100 21 12 9 3 14,5 | | | | | |
M16 1 100 21 12 9 3 15 | | | | | | | |
M17 1,5 100 21 12 9 3 15,5
M17 1 100 21 12 9 3 16 u L
M18 2 125 24 14 11 3 16 | | | | | | | |
M18 1,5 110 24 14 11 3 16,5 | | u u n
M18 1 110 24 14 11 3 17 | | || | | | | |
M 20 2 140 30 16 12 3 18 L} ] | u |
M 20 1,5 125 24 16 12 3 18,5 | u | | | | |
M 20 1 125 24 16 12 3 19 | | | | | | | |
M 22 2 140 30 18 14,5 3 20 u L} | | | |
M 22 1,5 125 24 18 14,5 3 20,5 u | | | | | |
M 22 1 125 24 18 14,5 3 21 | | | | | | | |
M24 2 140 26 18 14,5 4 22 u || | | | |
M24 1,5 140 26 18 14,5 4 22,5 | | | u | |
M24 1 140 26 18 14,5 4 23 L} ] u u n
M 25 2 140 26 14,5 4 23

B doddvame standardné / standard supplies / St

ferbar

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

Skupina obrabéného materialu
Material group / Werkstoffgruppe

10.1;
8.2;10.1;
1.2;2.2; 8.1;

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

HSSE

DIN
374

ISO 2

3000
3010

3500

3510

1.2;2.2;8.1;11.1; = 3540
Katalogové ¢islo / Cat. No. / Kat. Nr. 3000 3010 3500 3510 3540
* 55 a . .
et
h
z = pocet drazek / z = number of flutes / z = Nutenzahl AC 1 B S
%1—; v LTI
d, P I, l, d, a z 2-3 =
@ mm

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

M35 15 170 30 28 22 4 33,5 ] ] u u | ]
M 36 3 200 42 28 22 4 33 | | u | | |
M 36 2 170 30 28 22 4 34 | u | | | |
M 36 1,5 170 30 28 22 4 34,5 ] ] u u | ]
M 38 15 170 30 28 22 4 36,5

M39 3 200 42 32 24 4 36

M 39 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 1,5 170 30 32 24 4 38,5 L] L]

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 ] ]

M 45 3 200 50 36 29 4 42 u n

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 ] u

M 48 2 190 32 36 29 4 46 u [ ]

M 48 1,5 190 32 36 29 4 46,5 u u

M50 3 225 50 36 29 4 47

M50 2 190 32 36 29 4 48

M50 1,5 190 32 36 29 4 48,5 u u

M52 3 225 50 40 32 4 49

M52 2 190 32 40 32 4 50

M52 15 190 32 40 32 4 50,5 ] ]
B doddvame standardné / standard supplies / Standardlieferbar

50

X.X

Doporucené uZiti / Recommended use / Optimal
Mozno poutit / Possible use / Geeignet



STROJNI ZAVITNIKY

Machine taps / Maschinengewindebohrer

60°

typ
MF DIN 13 N

DIN

HSSE 374

1so2||.C
6H 2.3

%357 2

Skupina obrabéného materialu
Material group / Werkstoffgruppe

2.2;2.3;8.1; eSS = 4050
2.2;2.3;8.1; M 4060
1n.1; GRSl 4090
Katalogové cislo / Cat. No. / Kat. Nr. 40 50 4060 4090
g s L OX
S B OX
bl ‘
- > L
z = pocet drazek / z = number of flutes / z = Nutenzahl
d P | |
1 1 2 d2 a z Q mm
M3 0,35 56 5 2,2 - 3 2,65
M3,5 0,35 56 6 2,5 2,1 3 3,15
M4 0,5 63 7 2,8 2,1 3 3,5 u u |
M4 0,35 63 7 2,8 2,1 3 3,65
M4,5 0,5 70 8 3,5 2,7 3 4
M5 0,5 70 8 3,5 2,7 3 4,5 ] ] ]
M5,5 0,5 80 7 4 3 3 5
M6 0,75 80 10 4,5 34 3 52 u u |
M6 0,5 80 10 4,5 34 3 5.5 ] ] ]
M7 0,75 80 10 55 4,3 3 6,2 L} | |
M8 1 920 13 6 4,9 3 7 u ] ]
M8 0,75 80 10 6 4,9 3 7.2 ] ] ]
M8 0,5 80 10 6 4,9 3 7,5
M9 1 90 13 7 55 3 8 ] ] ]
Mo 0,75 80 10 7 55 3 8,2
M10 1,25 100 15 7 55 3 88 u ] ]
M10 1 90 12 7 55 3 9 L | |
M10 0,75 920 12 7 55 3 92 n u |
M11 1 920 12 8 6,2 3 10 L} | |
M11 0,75 920 12 8 6,2 3 10,2
M12 1,5 100 14 9 7 3 10,5 L n n
M12 1,25 100 14 9 7 3 10,8 ] ] ]
M12 1 100 14 9 7 3 11 u u |
M13 1 100 15 1 9 3 12
M14 1,5 100 16 11 9 3 12,5 u | |
M14 1,25 100 16 11 9 3 12,8 | | |
M14 1 100 16 11 9 3 13 u | |
M15 15 100 17 12 9 3 13,5
M15 1 100 16 12 9 3 14 ] ] ]
M16 15 100 16 12 9 4 14,5 L} | |
M16 1 100 16 12 9 4 15 ] n n
M17 1,5 100 17 12 9 4 15,5
M17 1 100 16 12 9 4 16
M18 2 125 20 14 1 4 16 ] ] ]
M18 1,5 110 20 14 11 4 16,5 u | |
M18 1 110 20 14 11 4 17 | | u
M 20 2 140 20 16 12 4 18 ] ] ]
M 20 15 125 20 16 12 4 18,5 u u |
M 20 1 125 20 16 12 4 19 ] ] ]
M 22 2 140 20 18 14,5 4 20 L} | |
M 22 1,5 125 20 18 14,5 4 20,5 ] n n
M 22 1 125 20 18 14,5 4 21 L} | |
M 24 2 140 22 18 14,5 4 22 u u |
M24 15 140 22 18 14,5 4 22,5 ] ] ]
M 24 1 140 22 18 14,5 4 23 u | |
M 25 2 140 22 18 14,5 4 23
M 25 1,5 140 22 18 14,5 4 23,5 u | |
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 L} | |
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

60°

typ DIN ||{1s02]]|.C
MF DIN13| [\ | |HSSE|| 37 ||'Sy? | |£2 5|

<

Skupina obrabéného materialu
Material group / Werkstoffgruppe

2.2;2.3;8.1; M 4050
2.2;2.3;8.1; M 4060
1.1 RSSO — 01010

Katalogové ¢islo / Cat. No. / Kat. Nr. 40 50 4060 4090
= T .
) A
F N
el
- > I
z = pocet drazek / z = number of flutes / z = Nutenzahl
d P | | d a z
1 1 2 2 g mm
M 27 1 140 22 20 16 4 26 u u u
M 28 2 140 22 20 16 4 26 u [ ] ]
M 28 1,5 140 22 20 16 4 26,5 u u | ]
M30 2 150 26 22 18 4 28 u u u
M30 15 150 26 22 18 4 28,5 u [ ] u
M30 1 150 26 22 18 4 29 u u u
M 32 1,5 150 26 22 18 4 30,5 u u u
M33 2 160 28 25 20 4 31 u u [ ]
M33 1,5 160 28 25 20 4 31,5 u u u
M 34 15 170 28 28 22 4 325
M35 15 170 30 28 22 4 335 u u u
M 36 3 200 36 28 22 4 33 u u ]
M 36 2 170 28 28 22 4 34 u u [ ]
M 36 1,5 170 28 28 22 4 34,5 u u u
B dodévame standardné / standard supplies / Standardlieferbar

X.X Doporucené uziti / Recommended use / Optimal
Mozno poutit / Possible use / Geeignet
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STROJNI ZAVITNIiKY
Machine taps / Maschinengewindebohrer

we | ) o] (SR s

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

DIN
374

ISO 2
6H

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

v

Y

s = =
B L I
z = pocet drazek / z = number of flutes / z = Nutenzahl C % %ﬂ

\

d, P I, L, Les d, a  z/zws 2-3

@ 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 2,8 2,1 3/3 35

M4 0,35 63 12 7 2,8 2,1 3/3 3,65

M4,5 0,5 70 13 8 35 27 3/3 4

M5 0,5 70 13 8 3,5 2,7 3/3 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 u

M6 0,5 80 15 10 4,5 34  3/3 55

M7 0,75 80 15 10 55 43 3/3 6,2

M8 1 920 18 13 6 49 3/3 7 u u | | |

mMs8 0,75 80 15 10 6 49 3/3 72 | u |} L}

M8 0,5 80 15 10 6 49 3/3 7,5

M9 1 920 18 13 7 55 3/3 8

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

M10 1,25 100 20 15 7 55 3/3 8,8

M10 1 90 20 12 7 55 3/3 9 u u n |}

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

M11 1 920 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 | |

M12 125 100 21 14 9 7 3/3 10,8

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

M14 1,25 100 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 u u u 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 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 | | |

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 18 145 4/4 23

flieferbar

B doddvame standardné / standard supplies / St

X.X Doporucené uziti / Recommended use / Optimal

Mozno pouZit / Possible use / Geeignet
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STROJNi ZAVITNIKY

Machine taps / Maschinengewindebohrer

DIN

Skupina obrabéného materialu

Material group / Werkstoffgruppe

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

ISO 2

-y ——

3660
3690
4260
4290

N a
S -
- [ i \ % Tl N
- — !
- |
z = pocet drazek / z = number of flutes / z = Nutenzahl C " 3
: SRUANY v
d, Pl L dps  d a z/zes 2-3 3] %
@ mm
M 25 15 140 26 22 18 145 4/4 23,5
M 26 1,5 140 26 22 18 145 4/4 24,5
M27 2 140 26 22 20 16 4/4 25
Mm27 [IE5) 140 26 22 20 16 4/4 2515
M27 1 140 26 22 20 16 4/4 26
M28 2 140 26 22 20 16 4/4 26
M 28 15 140 26 22 20 16 4/4 26,5
M30 2 150 28 26 22 18 4/4 28
M30 15 150 28 26 22 18 4/4 28,5
M30 1 150 28 26 22 18 4/4 29
M32 15 150 28 26 22 18 4/4 30,5
M33 2 160 30 28 25 20 4/4 31
M33 15 160 30 28 25 20 4/4 31,5
M34 [IE5) 170 30 28 28 22 4/4 8275
M35 1,5 170 30 30 28 22 4/4 33,5
M36 3 200 42 36 28 22 4/4 33
M36 2 170 30 28 28 22 4/4 34
M36 15 170 30 28 28 22 4/4 34,5
W dod. tandardné / standard supplies / St ilieferbar
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X.X Doporucené uziti / Recommended use / Optimal
XX Mozno pouzit / Possible use / Geeignet



STROJNI ZAVITNIiKY
Machine taps / Maschinengewindebohrer

60°

HSSE || DIN ||I1SO 2
MF DIN 13 V3 374 61

Skupina obrabéného materialu
Material group / Werkstoffgruppe

3.1;3.2; 3.3;8.2; m_u 3580
s == _m 3590

3.2:8.2; S = 4680
2 LSS _ea 4690

Katalogové ¢islo / Cat. No. / Kat. Nr. 3580 3590 4680 4690
_U‘“ a - L]
e —— v TiCN TiCN
° [ —
- > I
z = pocet drazek / z = number of flutes / z = Nutenzahl C %ﬂ

\

d1 P |1 |Z IZRAD" dZ a  z/zwno 2-3 407

@ mm

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

M3,5 0,35 56 8 6 25 21 373 3,15

M4 0,5 63 12 7 28 21 373 3,5

M4 0,35 63 12 7 28 21 373 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 L} u u u

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

M7 0,75 80 15 10 55 43 3/3 6,2

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

ms 0,75 80 15 10 6 49 3/3 72 | u u ]

M8 0,5 80 15 10 6 49 3/3 7,5

M9 1 90 18 13 7 55 3/3 8

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

M10 1,25 100 20 15 7 55 3/4 838

M10 1 90 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 15 100 21 14 9 7 3/4 10,5 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 1 9 3/4 12

M14 1,5 100 21 16 1 9 3/4 12,5 u u u u

M14 1,25 100 21 16 1 9 3/4 12,8

M14 1 100 21 16 1 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 1,5 100 21 16 12 9 3/5 14,5 L u u 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 1,5 110 24 20 14 1 3/5 16,5 u u u 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 [} ] [ ] ]

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

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

M 22 15 125 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 4/5 223

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

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

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

MF

60°

DIN 13

Skupina obrabéného materialu

Material group / Werkstoffgruppe

3.1;3.2; 3.3; 8.2;

3.2;8.2;

3.2

HSSE || DIN ||1s0 2
V3 || 374 || 6H

3580
3590
4680
4690

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

3580 3590 4680 4690

©Y

a
L)
—

e

|
i

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

TiCN TiCN

B doddvame standardné / standard supplies / Standardli

ferbar

d1 P |1 |Z |2R40° dZ a  z/zwo
@ 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 15 140 26 22 20 16 4/5 255
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
M30 15 150 28 26 22 18  4/5 28,5
M30 1 150 28 26 22 18  4/5 29
M32 15 150 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
M34 15 170 30 28 28 22 4/5 325
M35 15 170 30 30 28 22 4/5 335
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
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X.X Doporucené uziti / Recommended use / Optimal
Mozno poutit / Possible use / Geeignet



STROJNI ZAVITNIiKY
Machine taps / Maschinengewindebohrer

60°

typ DIN | {1ISO 2| |7
MF DIN 13 GG HSSE 374 BHX

<2,5d,

—_—
>1,5d,

Skupina obrabéného materialu
Material group / Werkstoffgruppe

oo N s 3080
o102 I e 3080 IKZ
oo QN s 3130

o1;.2 - T e 3130 1KZ
Katalogové ¢islo / Cat. No. / Kat. Nr. 3080 3080 IKZ 3130 31301KZ
* 3 a . . A .
B — TiCN TiCN TiCN TiCN
- > L
z = pocet drazek / z = number of flutes / z = Nutenzahl M M
EATYVVM M o (o 1IKZ
d, P I L d, a . A 5 5
@ 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 35 2,7 3 4
M5 0,5 70 13 35 27 3 4,5
M5,5 0,5 80 15 4 3 3 5
M6 0,75 80 15 4,5 34 3 52 u u u u
M6 0,5 80 15 4,5 3,4 3 5,5
m7 0,75 80 15 55 43 3 6,2
M8 1 920 18 6 4,9 4 7 u | | |
ms 0,75 80 15 6 4,9 4 7.2
M8 0,5 80 15 6 4,9 4 7,5
Mo 1 920 18 7 55 4 8
M9 0,75 80 18 7 55 4 82
M10 1,25 100 20 7 55 4 8,8 u u u u
M10 1 90 20 7 55 4 9 u L] ] u
M10 0,75 90 20 7 55 4 9,2
M11 1 920 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 u u u u
M12 1,25 100 21 9 7 4 10,8 u u u u
M12 1 100 21 9 7 4 1 u u u u
M13 1 100 21 1 9 4 12
M14 1.5 100 21 11 9 4 12,5 u u u u
M14 1,25 100 21 11 9 4 12,8
M14 1 100 21 11 9 4 13
M15 15 100 21 12 9 4 13,5
M15 1 100 21 12 9 4 14
M16 1.5 100 21 12 9 4 14,5 u u
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 u u
M18 1 110 24 14 11 4 17
M 20 2 140 30 16 12 4 18
M 20 15 125 24 16 12 4 18,5 u u
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
M 24 2 140 26 18 14,5 4 22
M 24 1,5 140 26 18 14,5 4 22,5
M 24 1 140 26 18 14,5 4 23
M 25 2 140 26 18 14,5 4 23
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

60°

MF

DIN 13 g‘&

.
>1,5d,

DIN
374

ISO 2
6HX

<2,5d,

HSSE

Skupina obrabéného materialu
Material group / Werkstoffgruppe

6.1; w'—_“ 3080
o122 (N T 3080 IKZ
o102 N e 3130
o.1;5.2 > T s 3130 IKZ
Katalogové cislo / Cat. No. / Kat. Nr. 3080 3080 IKZ 3130 31301KZ
R
sl o]

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

—

Sl |5

B doddvame standardné / standard supplies / Standardlieferbar

d, P I ) d a z 2-3 J 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
M32 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
M34 1,5 170 30 28 22 5 32,5
M35 1,5 170 30 28 22 5 335
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
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X.X Doporucené uziti / Recommended use / Optimal

Mozno poutit / Possible use / Geeignet



STROJNI ZAVITNIiKY
Machine taps / Maschinengewindebohrer

G

55°

DIN
1ISO
228

typ
N

Skupina obrabéného materialu

Material group / Werkstoffgruppe

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

HSSE

DIN
5156

3002
3012
3502
3512

N a
© - -
B —— — iN TiN
- > I ‘
z = pocet drazek / z = number of flutes / z = Nutenzahl AC %73’ B :",_j—
d, N I Lood, a2/ 2-3 - z
@ mm
G1/16” 28 920 18 6 4,9 3/3 6,8
G1/8” 28 90 20 7 55 3/3 8,8 u ] |} ]
G1/a” 19 100 21 11 9 3/3 11,8 ] u | | |
G 3/8” 19 100 21 12 9 3/3 15,25 n u ] ]
G1/2” 14 125 24 16 12 3/3 19 u u u u
G 5/8” 14 125 24 18 14,5 4/4 21 | u | | |
G3/a” 14 140 26 20 16 4/4 24,5 ] u u ]
G7/g" 14 150 28 22 18 4/4 28,25 | u n |
G1” 11 160 30 25 20 4/4 30,75 n u ] u
G11/8" 11 170 30 28 22 4/4 35,5 | u |} |
G11/a" 11 170 30 32 24 4/4 39,5 ] u | | |
G13/8" 11 180 32 36 29 6/4 41,8
G11/2” 11 190 32 36 29 6/6 45,25 ] u | | |
G13/4" 11 190 32 40 32 6/6 51,3 n u n |
G2” 11 220 40 45 35 6/6 57,2 ] u n ]
W dod. dardné / standard supplies / St ilieferbar

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

G

55°

D

IN

ISO
228

typ
N

DIN

HSSE 5156

n

C

2 -

3

Skupina obrabéného materialu

Material group / Werkstoffgruppe

-«
2.2;2.3;8.1; M 405 2
2.2;2.3;8.1; M 4062

Katalogové ¢islo / Cat. No. / Kat. Nr. 4052 4062

v < @ -

1§ ‘
e m
L& '_Y
f A
bl |
z = pocet drazek / z = number of flutes / z = Nutenzahl
d N | | d a z
1 1 2 2 Q mm

G1/16” 28 920 13 6 4,9 3 6,8
G1/8” 28 920 12 7 55 3 8,8 | | |
G1/4" 19 100 16 11 9 3 11,8 u n
G3/g"” 19 100 16 12 9 3 15,25 u |
G1/2” 14 125 20 16 12 4 19 u |
G5/8” 14 125 20 18 14,5 4 21 | |
G3/a” 14 140 22 20 16 4 24,5 | | |
G7/8" 14 150 26 22 18 4 28,25 | | |
G1” 11 160 30 25 20 4 30,75 u |
G11/8” 11 170 30 28 22 5 35,5 L} L}
G11/a" 11 170 30 32 24 5 39,5 u u
G13/8” 11 180 32 36 29 5 41,8
G11/2” 11 190 32 36 29 5 45,25 || n
G13/s" 11 190 32 40 32 5 51,3
G2” 11 220 40 45 35 5 57,2

B doddvame standardné / standard supplies / Standardli

ferbar

60

X.X

Doporucené uZiti / Recommended use / Optimal
Mozno poutit / Possible use / Geeignet



STROJNI ZAVITNIiKY
Machine taps / Maschinengewindebohrer

DIN
G 1SO HSSE 5?1”5“6
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; 3.2

3.1;5.1;5.2

N a
. oY
5 i =)
- > I ‘
z = pocet drazek / z= number of flutes / z = Nutenzahl AC .‘Wﬂm\\l %ﬂ
d, N I, I, I pss d, a  z/zrs 2-3 '
@ mm
G1/16” 28 920 18 13 6 49 3/3 6,8
G1/8” 28 90 20 12 7 55 3/3 8,8 u u L] u
G1/a” 19 100 21 16 11 9 3/3 11,8 ] u | | |
G 3/8” 19 100 21 16 12 9 3/3 15,25 | u |} |
G1/2” 14 125 24 20 16 12 3/4 19 u u L u
G 5/8” 14 125 24 20 18 145 4/4 21 ] L} |} ]
G3/a” 14 140 26 22 20 16 4/4 24,5 ] u n ]
G7/g" 14 150 28 26 22 18 4/4 28,25 | | | n |
G1” 11 160 30 30 25 20 4/4 30,75 ] u n ]
G11/8" 11 170 30 30 28 22 4/5 35,5 u u L} u
G11/a" 11 170 30 30 32 24 4/5 39,5 ] u u |
G13/8" 1 180 32 32 36 29 4/5 41,8
G11/2" 11 190 32 32 36 29 6/5 45,25 ] u | | |
B 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

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 e o 1014

1.2;2.2;8.1;1.1;2.1; 2.3; 6.2; 8.2; 10.1 S 1504

1.1;1.2; 2.1; 2.2; 2.3; 6.2; 8.1; 8.2; 10.1 mar narex—— 1514

No.5 40 56 9 35 2,7 2,6
No.6 32 56 1 4 B 2,85
No.8 32 63 12 4,5 34 3,5
No. 10 24 70 13 4,9 39

6
No. 12 24 80 15 6
/a 20 80 15 7 55
5/16 18 920 18 8
3/8 16 920 20 9

a
N
> |
T
o
2
o
o
2
_ s
K &
m
=~
X
N
I
— =3
N f=
3
o
]
o
=}
Q |=
N c
S
m
2
<
N
I
|z
c
=
m
3
R
5
=
N | Z
(S
3
3
om0
N
(@)
EEEEEEENR|®
<1,5d.
M)
EEEEEEESR
1d,
<1,5d.
3
S
<
J
.

WwWwwwwwww
EEEEEEER

B doddvame standardné / standard supplies / Standardlieferbar

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



STROJNI ZAVITNIiKY
Machine taps / Maschinengewindebohrer

60°

UNC

typ

Skupina obrabéného materialu

HSSE

Material group / Werkstoffgruppe

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

DIN
¥ 376

2B

3004
3014
3504
3514

N a
) oy u »
M= L TiN
kel
- > I

z = pocet drazek / z = number of flutes / z = Nutenzahl C T3] B ?[ o 5

i3 A a

%JV 3 Y VVVYM ]K

d, N I, l d, a z 2-3
@ mm
76 14 100 20 8 6,2 3 9,4 ] u n u
1/2 13 110 23 9 7 3 10,75 ] u L} |
9/16 12 110 25 11 9 3 12,25 ] u u |
5/8 11 110 25 12 9 3 13,5 u u | |
3/a 10 125 30 14 11 3 16,5 ] u ] ]
7/8 9 140 30 18 14,5 3 19,5 | u n |
1 8 160 36 18 14,5 3 22,25 ] | | | | |
1/8 7 180 40 22 18 4 25 ] n n |
W dod. dardné / 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°

UNC ‘y,j HSSE

Skupina obrabéného materialu
Material group / Werkstoffgruppe

2.2;2.3;8.1;6.2; 10.2
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

C
2B .
2-3

359

2054

4054
2064

eSS e 4064

®y § .
SDIN| < (=T F
371 L
Iy
z = pocet drazek / z= number of flutes / z = Nutenzahl

d, N I, l d, a z oy

No.5 40 56 5 35 2,7 3 2,6 u u
No.6 32 56 7 4 3 3 2,85 u |
No. 8 32 63 7 4,5 34 3 35 u u
No. 10 24 70 8 6 4,9 3 39 | |
No. 12 24 80 10 6 4,9 3 4,5 | |
1/a 20 80 10 7 55 3 52 u u
5116 18 90 13 8 6,2 3 6,6 u |
3/8 16 90 15 9 7 3 8 u |}

N a
. o =
~DIN| & (T 1— =
376| & ~— ]
- > I
z = pocet drazek / z= number of flutes / z = Nutenzahl
d, N I l d, a z s
e 14 100 18 8 6,2 3 9,4 u [ ]
172 13 110 20 9 7 3 10,75 u ]
9/16 12 110 20 1 9 3 12,25 u u
5/ 11 110 20 12 9 3 13,5 u ]
3/a 10 125 25 14 11 4 16,5 u ]
7/ 9 140 25 18 14,5 4 19,5 u ]
1 8 160 30 18 14,5 4 22,25 u ]
B doddvame standardné / standard supplies / Standardlieferbar

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



STROJNI ZAVITNIiKY
Machine taps / Maschinengewindebohrer

60°

typ DIN
UNF N ||HSSE||[®374(| 2B

Skupina obrabéného materialu
Material group / Werkstoffgruppe

10.1;1.1; 2.1;6.1; 8.2

3005
3015
3505
3515

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

N a
© H -
e o TiN TiN
- > I ‘
z = pocet drazek / z = number of flutes / z = Nutenzahl C 3z B §' =5
% B v A %is
d, N I L d, a z 2-3 - = "
@ mm
No. 5 44 56 9 2,2 - 3 2,7 | u | | |
No.6 40 56 11 25 2,1 3 3 | | | ] ]
No.8 36 63 12 2,8 2,1 3 35 | u n u
No. 10 32 70 13 35 2,7 3 4,1 n ] n ]
No. 12 28 80 15 4 3 3 4,65 ] u ] u
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 90 20 7 55 3 8,5 | u n ]
7he 20 100 20 8 6,2 3 9,9 | u | u
172 20 100 21 9 7 3 11,5 | ] |} ]
9/16 18 100 21 11 9 3 12,9 | u | | u
5/8 18 100 21 12 9 3 14,5 | u [ ] |
3/a 16 110 24 14 11 3 17,5 | u n ]
7/8 14 125 24 18 14,5 3 20,5 | ] n ]
1 12 140 26 18 14,5 3 23,25 ] u ] u
1/8 12 150 28 22 18 4 26,5
B 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°

typ - DIN C
UNF N ||HSSE||*37,|| 2B — ol

Skupina obrabéného materialu
Material group / Werkstoffgruppe

2.2;2.3; 8.1; W——ﬁ’fi‘i—i 4055
2.2:2.3;8.1; T SSS —— ]

Katalogové ¢&islo / Cat. No. / Kat. Nr. 4055 4065
v = a 5
1§ ‘
= N
K ‘
: |
z = pocet drazek / z = number of flutes / z = Nutenzahl
d N | | d a z
1 1 2 2 Q mm
No. 5 44 56 5 2,2 - 3 2,7 u ]
No. 6 40 56 7 2,5 2,1 3 3 u ]
No.8 36 63 7 2,8 2,1 3 3,5 u ]
No. 10 32 70 8 35 2,7 3 4,1 u ]
No. 12 28 80 10 4 3 3 4,65 u ]
1/a 28 80 10 4,5 34 3 55 u ]
516 24 90 13 6 4,9 3 6,9 u ]
3/ 24 90 15 7 55 3 8,5 u ]
7he 20 100 15 8 6,2 3 9,9 u ]
1/2 20 100 14 9 7 3 11,5 u ]
9/16 18 100 16 1 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 ]
7/8 14 125 20 18 14,5 4 20,5 u ]
1 12 140 22 18 14,5 4 23,25 u [ ]
B doddvame standardné / standard supplies / Standardlieferbar

X.X Doporucené uziti / Recommended use / Optimal
Mozno poutit / Possible use / Geeignet
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STROJNI KRATKE ZAVITNIKY
Short machine taps / Kurze Maschinengewindebohrer

60°

typ DIN ||1SO 2
M DIN 13 N HSSE | | 359 6H

Skupina obrabéného materialu
Material group / Werkstoffgruppe

1.2; 2.2; 8.1;
2.2;2.3;8.1; eSS == 0600
10.1; e e 0650
Katalogové ¢islo / Cat. No. / Kat. Nr. 0550 0600 0650
r‘FTJ' 2
° 14
~— 7 ‘
L] |
z = pocet dré‘iek/z = number of flutes / z = Eltenzahl N B 3 AC 7,3:? AC E:-
d, P L e d a2 |4 35-6 - 2-3 ¥ 2-3 e
@ mm
M3 0,5 40 9 5 35 2,7 3 2,5 n | | |
M4 0,7 45 12 7 4,5 34 3 33 | | |
M5 0,8 50 13 8 6 49 3 4,2 | n |
M6 1 56 15 10 6 4,9 3 5 |} | | |
M8 1,25 63 18 13 6 49 3 6,8 ] | | |
M10 1,5 70 20 15 7 55 3 8,5 u n | |
M12 1,75 75 23 18 9 7 3 10,2 | | | |

B doddvame standardné / standard supplies / Standardlieferbar

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

Forming taps / Formgewindebohrer

60°

C B 8
M DIN13|| N ||HSSE || 2oy BN &
Skupina obrabéného materialu
Material group / Werkstoffgruppe
T —
11.9; 2910
1.1;2.2;7.1;8.1; 9.1; : 5 2960
Katalogové ¢islo / Cat. No. / Kat. Nr. 291 o 291 o 2960 2960

TiN

68

ISO 2 ISO 3 ISO 2 ISO 3

. P11 4 a BHX 6GX BHX B6GX
@ mm
M3 0,5 56 11 35 2,7 u | u |
M3,5 0,6 56 12 4 3 o u n n n
M4 0,7 63 13 45 3,4 22 [ [ ] n n
M5 08 70 16 6 49 sz [ [ u [
M6 1 80 19 6 49 g g 3z ] u | |
Mms 1,25 90 22 8 6,2 =8 ﬁ | | | |
M10 1,5 100 24 10 8 ‘Q $§ u | u |
M12 1,75 110 28 9 7 = unon | | | |
B doddvame standardné / standard supplies / Standardlieferbar
X.X Doporucené uziti / Recommended use / Optimal

Mozno poutit / Possible use / Geeignet



MATICOVE ZAVITNIKY
Nut taps / Muttergewindebohrer

typ DIN [|1SO 2|, =
m DIN13)| N 357 || om ) oo | e

Skupina obrabéného materialu
Material group / Werkstoffgruppe

1.1;1.2; 2.1; 2.2; 8.1; 8.2; 10.1; 10.2

| °
s =
1, |
- .‘ |
z = pocet drazek / z=number of flutes / z = Nutenzahl
d P | | d a z
1 1 2 2 @ mm
M3 0,5 70 22 2,2 - 3 2,5 u
M4 0,7 90 25 2,8 2,1 3 33 u
M5 0,8 100 28 35 2,7 3 4,2 u
M6 1 110 32 4,5 35 3 5 u
M7 1 110 36 55 4,3 3 6 L]
M8 1,25 125 40 6 4,9 3 6,8 u
M10 1,5 140 45 7 55 3 85 u
M11 1,5 160 45 8 6,2 3 9,5
M12 1,75 180 50 9 7 3 10,2 u
M14 2 200 56 11 9 3 12 u
M16 2 200 63 12 9 3 14 u
M18 2,5 220 63 14 11 3 15,5 u
M 20 2,5 250 70 16 12 3 17,5 u
B doddvame standardné / standard supplies / Standardlieferbar

X.X Doporucené uziti / Recommended use / Optimal
XX Moino pouzit / Possible use / Geeignet
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RUCNIi SADOVE ZAVITNIKY
Hand taps / Handgewindebohrer

60°

typ DIN ||I1SO 2
M DIN 13/ | N 352

6H

>

<2d,

ol | TE S

N

Skupina obrabéného materialu
Material group / Werkstoffgruppe

1.1;1.2; 2.1; 2.2; 2.3; 6.1; 6.2; 8.1; 10.1; 8.2

0200

3 ks vsadé
3 pcsin set
3 Stiick im Satz

~ a
]
Dl
-~ - -
z = pocet drazek / z = number of flutes / z = Nutenzahl
@
d P | | d a z
1 1 2 2 Zm
M3 0,5 40 9 35 2,7 3 2,5 u u
M3,5 0,6 45 11 4 3 3 29 | |
M4 0,7 45 12 4,5 3,4 3 33 u u
M4,5 0,75 50 13 6 4,9 3 37 | |
M5 0,8 50 13 6 4,9 3 4,2 u |}
Mé 1 56 15 6 4,9 3 5 L} u
M7 1 56 15 6 4,9 3 6 | |
ms 1,25 63 18 6 4,9 3 6,8 u |}
Mo 1,25 63 18 7 55 3 78 | |
M10 15 70 20 7 55 3 85 u u
M11 1,5 70 20 8 6,2 3 9,5 u
M12 1,75 75 23 9 7 3 10,2 L} |
M14 2 80 25 11 9 4 12 u u
M16 2 80 25 12 9 4 14 L} |
M18 2,5 95 30 14 11 4 15,5 u u
M 20 25 95 30 16 12 4 17,5 u u
M 22 2,5 100 30 18 14,5 4 19,5 | |
M 24 3 110 34 18 14,5 4 21 | |
M 27 3 110 34 20 16 4 24 | |
M30 35 125 40 22 18 4 26,5 u
M33 35 125 40 25 20 4 29,5 u
M 36 4 150 50 28 22 4 32 u
M 39 4 150 50 32 24 4 35 | |
M 42 4,5 150 56 32 24 4 375 | |
M 45 4,5 160 58 36 29 6 40,5 u
M 48 5 180 65 36 29 6 43 u
M52 5 180 65 40 32 6 47 u
W dod. dardné / standard supplies / St ilieferbar

70

X.X Doporucené uziti / Recommended use / Optimal

XX Mozno pouzit / Possible use / Geeignet




RUCNI SADOVE ZAVITNIKY
Hand taps / Handgewindebohrer

oIN | [1s02][C

Skupina obrabéného materialu
Material group / Werkstoffgruppe

<2d,

0290

3 ks vsadé
3 pcsinset
3 Stiick im Satz

5.1;5.2;6.1;6.2

~ a
-
el
1
: - L >
z = pocet drazek / z = number of flutes / z = Nutenzahl
d, P I I d, a z oy
M3 0,5 40 11 35 2,7 3 2,5 | |
M3,5 0,6 45 12 4 3 3 29
M4 0,7 45 13 4,5 3,4 3 33 n
M4,5 0,75 50 16 6 4,9 3 37
M5 0,8 50 16 6 4,9 3 4,2 u
Mé 1 56 19 6 4,9 3 5 u
M7 1 56 19 6 4,9 3 6
mMms 1,25 63 22 6 4,9 3 6,8 n
Mo 1,25 63 22 7 55 3 78
M10 15 70 24 7 55 3 8,5 |}
M11 1,5 70 24 8 6,2 3 9,5
M12 1,75 75 29 9 7 3 10,2 n
M14 2 80 30 11 9 4 12 n
M16 2 80 32 12 9 4 14 | |
M18 2,5 95 40 14 11 4 15,5 u
M 20 25 95 40 16 12 4 17,5 n
B doddvame standardné / standard supplies / Standardlieferbar

X.X Doporucené uziti / Recommended use / Optimal
XX Moino pouzit / Possible use / Geeignet
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RUCNIi SADOVE ZAVITNIKY
Hand taps / Handgewindebohrer

MF

60°

DIN 13

typ
N

Skupina obrabéného materialu

Material group / Werkstoffgruppe

1.1;1.2; 2.1; 2.2; 2.3; 6.1; 6.2; 8.1; 10.1;

DIN
2181

1so2||.©

6H

2-3

1

|

-

>1,5d,
<2d,

e 0300

FOAAAARTR b ad

2 ks v sadé
2 pcsin set

2 Stick im Satz

Katalogové ¢islo / Cat. No. / Kat. Nr. 0300
T
3 g
~— 7 ‘
L] |
z = pocet drazek / z = number of flutes / z = Nutenzahl
d P | | d a z
1 1 2 2 Q mm

M3 0,35 40 8 35 2,7 3 2,65

M3,5 0,35 45 8 4 3 3 3,15

M4 0,5 45 9 4,5 34 3 3,5

M4 0,35 45 9 4,5 34 3 3,65

M4,5 0,5 50 10 6 4,9 3 4 L]
M5 0,5 50 10 6 49 3 4,5 ]
M5,5 0,5 56 1 6 4,9 3 5 L]
M6 0,75 56 1 6 4,9 3 5.2 ]
Mé 0,5 56 1 6 4,9 3 5.5 u
M7 0,75 56 1 6 4,9 3 6,2 ]
ms 1 63 18 6 4,9 3 7 ]
M8 0,75 56 14 6 4,9 3 7,2 ]
M8 0,5 56 14 6 4,9 3 7,5 ]
M9 1 63 18 7 55 3 8 L]
M9 0,75 56 14 7 55 3 82 ]
M10 1,25 70 20 7 55 3 838 L]
M10 1 63 18 7 55 3 9 L]
M10 0,75 63 18 7 55 3 9,2 ]
M11 1 63 18 8 6,2 3 10 u
M11 0,75 63 18 8 6,2 3 10,2

M12 15 70 20 9 7 3 10,5 u
M12 1,25 70 20 9 7 3 10,8 ]
M12 1 70 18 9 7 3 1 ]
M13 1 70 18 1 9 3 12 ]
M14 1,5 70 20 1 9 4 12,5 L]
M14 1,25 70 20 1 9 4 12,8 ]
M14 1 70 18 1 9 4 13 L]
M15 1,5 70 20 12 9 4 13,5 ]
M15 1 70 18 12 9 4 14 ]
M16 1,5 70 20 12 9 4 14,5 ]
M16 1 70 18 12 9 4 15 u
M17 1,5 70 20 12 9 4 15,5

M17 1 70 18 12 9 4 16 ]
M18 2 80 22 14 1 4 16 ]
M18 1,5 80 22 14 1 4 16,5 L]
M18 1 80 18 14 1 4 17 ]
M 20 2 80 22 16 12 4 18 L]
M 20 1,5 80 22 16 12 4 18,5 ]
M20 1 80 18 16 12 4 19 ]
M22 2 80 22 18 14,5 4 20 ]
M 22 15 80 22 18 14,5 4 20,5 ]
M22 1 80 18 18 14,5 4 21 ]
M 24 2 90 22 18 14,5 4 22 L]
M24 15 90 22 18 14,5 4 22,5 ]
M24 1 90 18 18 14,5 4 23 L]
M 25 2 90 22 18 14,5 4 23

M 25 1,5 90 22 18 14,5 4 23,5 L]
M 26 1,5 90 22 18 14,5 4 24,5 ]
M 27 2 90 22 20 16 4 25 ]
M 27 1,5 90 22 20 16 4 25,5 ]
B doddvame standardné / standard supplies / Standardlieferbar

72

X.X

Doporucené uZiti / Recommended use / Optimal
Mozno poutit / Possible use / Geeignet



RUCNI SADOVE ZAVITNIKY
Hand taps / Handgewindebohrer

. typ DIN | |iIso2]||.C g ]
MF DIN 13/ | N 2181 | | on- | |2 I juﬂ

Skupina obrabéného materialu
Material group / Werkstoffgruppe

1.1;1.2;2.1;2.2;2.3; 6.1; 6.2; 8.1; 10.1; e 0300

2 ks v sadé
st bbb At = 2 pcsin set
bl kb e 2 Stiick im Satz

Katalogové ¢islo / Cat. No. / Kat. Nr. 0300
T
i —
~— 7 ‘
L] |
z = pocet drazek / z = number of flutes / z = Nutenzahl
d P |
1 1 |2 d2 a z Q mm
M 27 1 90 18 20 16 4 26 u
M 28 2 920 22 20 16 4 26 [ ]
M 28 15 90 22 20 16 4 26,5 u
M30 2 90 22 22 18 4 28 u
M30 15 90 22 22 18 4 28,5 u
M30 1 920 18 22 18 4 29 u
M32 1,5 920 22 22 18 4 30,5 u
M33 2 100 25 25 20 4 31 u
M33 1,5 100 25 25 20 4 31,5 u
M34 15 100 25 28 22 4 325 u
M35 15 100 25 28 22 4 335 u
M 36 3 125 36 28 22 4 33 [ ]
M 36 2 125 30 28 22 4 34 u
M 36 15 100 25 28 22 4 34,5 u
M 38 15 100 25 28 22 4 36,5 u
M39 3 125 36 32 24 4 36 u
M 39 2 125 30 32 24 4 37 u
M39 1,5 110 25 32 24 4 37,5 u
M40 3 125 36 32 24 4 37 u
M40 2 125 30 32 24 4 38 u
M40 15 110 25 32 24 4 385 u
M 42 3 125 36 32 24 4 39 u
M 42 2 125 30 32 24 4 40 u
M 42 15 110 25 32 24 4 40,5 u
M 45 3 125 36 36 29 6 42 u
M 45 2 125 30 36 29 6 43 u
M 45 15 110 25 36 29 6 43,5 u
M 48 3 140 36 36 29 6 45 u
M 48 2 140 30 36 29 6 46 u
M 48 15 140 25 36 29 6 46,5 u
M50 3 140 36 36 29 6 47 u
M50 2 140 30 36 29 6 48 u
M50 1,5 140 25 36 29 6 48,5 u
M52 3 140 40 40 32 6 49 u
M52 2 140 32 40 32 6 50 u
M52 1,5 140 25 40 32 6 50,5 u
B doddvame standardné / standard supplies / Standardlieferbar

X.X Doporucené uziti / Recommended use / Optimal
Mozno pouZit / Possible use / Geeignet
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RUCNI SADOVE ZAVITNIKY
Hand taps / Handgewindebohrer

DIN C
typ DIN . 1
G IZSZ% N 5157 5.3 %_

>1,5d,
<2d,

Skupina obrabéného materialu
Material group / Werkstoffgruppe

1.1;1.2; 2.1; 2.2; 2.3; 6.1; 6.2; 8.1; 10.1; 8.2 RTAREETITE4444) narx 0302
2 ks v sadé

2 pcsin set
2 Stlick im Satz

~ a
rﬂ:k, .uv
]
-~ - -
z = pocet drazek / z = number of flutes / z = Nutenzahl
d N | | d a z
1 1 2 2 Zm

G1/16” 28 63 17 6 4,9 3 6,8

G1/8” 28 63 18 7 55 4 8,8 u
G1/a" 19 70 20 11 9 4 11,8 n
G 3/8” 19 70 20 12 9 4 15,25 ]
G1/2"” 14 80 22 16 12 4 19 u
G 5/8” 14 80 22 18 14,5 4 21 n
G3/a” 14 90 22 20 16 4 24,5 u
G7/g"” 14 90 22 22 18 4 28,25 |}
G1” 11 100 25 25 20 4 30,75 | |
G11/8” 11 125 30 28 22 4 35,5 u
G11/4" 11 125 30 32 24 4 39,5 u
G 13/8” 11 125 30 36 29 6 41,8 u
G11/2” 11 140 30 36 29 6 45,25 u
G13/4" 11 140 32 40 32 6 51,3 u
G2” 11 160 36 45 35 6 57,2 u

B doddvame standardné / standard supplies / Standardlieferbar

X.X Doporucené uziti / Recommended use / Optimal
XX Mozno pouzit / Possible use / Geeignet
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RUCNI SADOVE ZAVITNIKY
Hand taps / Handgewindebohrer

60°

t C .
UNC N | LSS (550 || 2B ||sfaad | T

<2d,

>1,5d,

Skupina obrabéného materialu
Material group / Werkstoffgruppe

1.1;1.2; 2.1; 2.2; 2.3; 6.1; 6.2; 8.1; 10.1; 8.2

0204

3 ks vsadé
3 pcsinset
3 Stlick im Satz

~ a
T °y
el
-~ .-
z = pocet drazek / z= number of flutes / z = Nutenzahl
d N | | d a z
1 1 2 2 o am
No.5 40 40 10 35 2,7 3 2,6 | |
No. 6 32 45 11 4 3 3 2,85 | |
No. 8 32 45 12 4,5 3,4 3 3,5 n
No. 10 24 50 14 6 4,9 3 39 |
No. 12 24 56 16 6 4,9 3 4,5 u
1a 20 56 16 6 4,9 3 52 n
516 18 63 20 6 4,9 3 6,6 | |
3/8 16 70 22 7 55 3 8 u
7he 14 70 22 8 6,2 3 9,4 | |
172 13 75 25 9 7 3 10,75 u
916 12 80 26 11 9 3 12,25 u
5/ 11 80 27 12 9 3 13,5 | |
3/a 10 95 32 14 11 4 16,5 u
7/8 9 100 32 18 14,5 4 19,5 |
1 8 110 36 18 14,5 4 22,25 n
B doddvame standardné / standard supplies / Standardlieferbar

X.X Doporucené uziti / Recommended use / Optimal
XX Moino pouzit / Possible use / Geeignet
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RUCNIi SADOVE ZAVITNIKY
Hand taps / Handgewindebohrer

60°

typ DIN )

2-3

>1,5d,
<2d,

Skupina obrabéného materialu
Material group / Werkstoffgruppe

1.1;1.2;2.1; 2.2; 2.3;6.1; 6.2; 8.1; 10.1; 8.2 {SSSEEAA narx 0305
2 ks v sadé

2 pcsin set
2 Stuick im Satz

~ a
rﬂ:l -uv
]
-~ - -
z = pocet drazek / z = number of flutes / z = Nutenzahl
d N | | d a z
1 1 2 2 Zm
No.5 44 40 10 35 2,7 3 2,7 n
No. 6 40 45 11 4 3 3 3 | |
No. 8 36 45 12 4,5 3,4 3 3,5 n
No. 10 32 50 14 6 4,9 3 4,1 | |
No. 12 28 56 16 6 4,9 3 4,65 u
1a 28 56 16 6 4,9 3 55 n
516 24 63 18 6 4,9 3 6,9 | |
3/8 24 63 18 7 55 3 8,5 |}
7he 20 70 20 8 6,2 3 9,9 | |
172 20 70 20 9 7 3 11,5 u
9/16 18 70 20 11 9 3 12,9 u
5/ 18 70 20 12 9 3 14,5 | |
3/a 16 80 22 14 11 4 17,5 u
7I8 14 80 22 18 14,5 4 20,5 |
1 12 80 22 18 14,5 4 23,25 | |
B doddvame standardné / standard supplies / Standardlieferbar

X.X Doporucené uziti / Recommended use / Optimal
XX Mozno pouzit / Possible use / Geeignet
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OSTATNI ZAVITNIKY
Other taps / Sonstige Gewindebohrer

-7 || DIN oiN | [1s02| (B (S )(rrw
HSSE y A
G 8140/2 V3 |(40435] [BHmod| (35-6 | |2-5 | A

J

Zavitniky pro zavitové dratové vlozky
Taps for wire thread inserts
Gewindebohrer flir Gewindeeinsatze

=

1690 EG, 3690 EG
2290 EG, 4290 EG

< a
. L (D)
° — — S B —
4#
I
z = pocet drazek / z = number of flutes / z = Nutenzahl z = pocet drazek / z= number of flutes / z= Nutenzahl
roomér P d(mm) I I, les d, a z/zrs roomér P d(mm) | I, les d, a z/zrs
@ mm @ mm
EGM3 05 365 63 12 7 45 34 3/3 3,15 EGM10 1,511,948 100 21 13 9 7 3/3 104
EGM35 0,6 428 70 13 8 6 49 3/3 37 EGM12 1,7514274 110 25 20 11 9 3/3 12,5
EGM4 0,7 491 70 13 8 6 49 3/3 4,2 EGM14 2 16598 110 25 20 12 9 3/4 14,5
EGM5 08 604 80 15 10 6 49 3/3 5,25 EGM16 2 18598 125 30 25 14 11 3/4 13

EGM6 1 73 9 18 13 8 62 3/3 6,3
EGM8 1,25 9624 100 20 15 10 8 3/3 84

Na poptavku
Upon request
Auf Anfrage
Na poptavku
Upon request
Auf Anfrage

( P

DIN typ NAREX ISO
Tr ﬁ 103 N Standard| | 7H %j

>1,5d,

L

Trapézové maticové zavitniky
Single - finishing trapezoidal taps
Trapez - Einschnitt - Gewindebohrer

I TP TS T TrW T T i AR AR £ 21
LRI DR e P N R N

< a
s [ i
P — ‘
z = pocet drazek / z= number of flutes / z = Nutenzahl

d, P I I, d, a 2 | 2

Tr10 x 3 140 84 6,3 5 3 75

Tr12 x 3 140 84 8 6,3 3 9,25

™14 x 3 140 84 10 8 3 11,25

Tr16 x 4 220 142 112 9 3 12,25

18 x 4 220 142 125 10 3 14,25

20 x 4 220 142 14 112 3 16,25 "
Tr22 x 5 260 163 16 12,5 3 17,25 23g
Tr25 x 5 260 163 18 14 3 | 2025 B8
Tr28 x 5 260 163 224 18 3 | 2325 gLc
32 x 6 310 195 25 20 3 | 2625 2§«
™36 x 6 310 195 28 24 5 | 3025 28
Tr40 x 6 360 227 315 25 5 34,5

Tr45 x 8 440 275 355 28 5 37,5

Tr50 x 8 440 275 40 315 5 42,5

Tr56 x 8 460 282 45 355 5 44,5
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OSTATNI ZAVITNIKY
Other taps / Sonstige Gewindebohrer

60°

typ ISO ||I1SO 2
M DIN 13 N HSSE 520 6H

Skupina obrabéného materialu
Material group / Werkstoffgruppe

10.1; 1.1; 2.1; 6.1; 8.2 HRSuAHISHI—G_G

YTV YVYVYYYY VY Ory Y.

6000/7700
it - 6350/8000
2.2;2.3;8.1;6.2;10.2 116750/8350

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

a
s fl—— -
[ E— =

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

d, P I, I d, a z/zRsP

@ mm
M3 0,5 48 11 3,15 25 3 25
M4 0,7 53 13 4 3,15 3 33
M5 0,8 58 16 5 4 3 42 "
M6 1 66 19 6,3 5 3 5 28y
M8 1,25 72 22 8 6,3 3 6,8 3 > g
M10 15 80 24 10 8 3 8,5 gec
M12 1,75 89 29 9 71 3 10,2 25
M14 2 95 30 11,2 9 3 12 28
M16 2 102 32 12,5 10 3/4 14
M18 2,5 112 37 14 1.2 3/4 15,5
M20 2,5 112 37 14 12 3/4 17,5
M22 2,5 118 38 16 125  3/4 19,5
M24 3 130 45 18 14 4 21
M27 3 135 45 20 16 4 24
M30 3,5 138 48 20 16 4 26,5

X.X Doporucené uziti / Recommended use / Optimal
XX Mozno poutit / Possible use / Geeignet
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SOUPRAVY ZAVITOREZNYCH NASTROJU
Threading tools sets / Gewindewerkzeugsatze

60°

i ISO 2
M DIN 13 N HSSE 6H

Souprava strojnich zavitnikd a vrtakd v kazeté
Set of machine taps and twist drills
Satz Maschinengewindebohrer und Spiralbohrer in Kasette

C- N = B Katalogové ¢islo / Cat. No./Kat. Nr. @900

Souprava obsahuje:

strojni zavitniky M3; M4; M5; M6; M8; M10 k.¢. 1540 a M12 k.¢. 3540
spirdlové vrtaky s valcovou stopkou @ 2,5; 3,3; 4,2; 5; 6,8; 8,5; 10,2

Set containing:

machine taps M3; M4; M5; M6; M8; M10 cat. No. 1540 and M12 cat. No. 3540
twist drills with straight shank @ 2,5; 3,3; 4,2; 5; 6,8; 8,5; 10,2

Satz bestiickt mit:

Maschinengewindebohrer M3; M4; M5; M6; M8; M10 Kat. Nr. 1540 und M12 Kat. Nr. 3540
Spiralbohrer mit Zylinderschaft @ 2,5; 3,3; 4,2; 5; 6,8; 8,5; 10,2

60°

typ ISO 2
M DIN 13 N HSSE 51

Souprava strojnich zavitnik( a vrtak( v kazeté
Set of machine taps and twist drills
Satz Maschinengewindebohrer und Spiralbohrer in Kasette

c- N = RS P Katalogové ¢islo / Cat. No./Kat. Nr. @O0

Souprava obsahuje:
strojni zavitniky M3; M4; M5; M6; M8; M10 k.¢. 2090 a M12 k.¢. 4090
spiralové vrtaky s valcovou stopkou @ 2,5; 3,3; 4,2; 5; 6,8; 8,5; 10,2

Set containing:

machine taps M3; M4; M5; M6; M8; M10 cat. No. 2090 and M12 cat. No. 4090
twist drills with straight shank @ 2,5; 3,3; 4,2; 5; 6,8; 8,5; 10,2

Satz bestiickt mit:

Maschinengewindebohrer M3; M4; M5; M6; M8; M10 Kat. Nr. 2090 und M12 Kat. Nr. 4090
Spiralbohrer mit Zylinderschaft @ 2,5; 3,3; 4,2; 5; 6,8; 8,5; 10,2

60°

M DIN 13

ISO 2
HSSE 61

Souprava strojnich zavitnik( a vrtak{ v kazeté
Set of machine taps and twist drills
Satz Maschinengewindebohrer und Spiralbohrer in Kasette

C_VA_ B Katalogové ¢islo / Cat. No./Kat. Nr. @O 20

Souprava obsahuje:

strojni zavitniky M3; M4; M5; M6; M8; M10 k.¢. 1690 a M12 k.¢. 3690

spiralové vrtaky s valcovou stopkou @ 2,5; 3,3; 4,2; 5; 6,8; 8,5; 10,2

Set containing:

machine taps M3; M4; M5; M6; M8; M10 cat. No. 1690 and M12 cat. No. 3690

twist drills with straight shank @ 2,5; 3,3; 4,2; 5; 6,8; 8,5; 10,2

Satz bestiickt mit:

Maschinengewindebohrer M3; M4; M5; M6; M8; M10 Kat. Nr. 1690 und M12 Kat. Nr. 3690
Spiralbohrer mit Zylinderschaft @ 2,5; 3,3; 4,2; 5; 6,8; 8,5; 10,2
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SOUPRAVY ZAVITOREZNYCH NASTROJU
Threading tools sets / Gewindewerkzeugsatze

60°

C
IS0 2| |,
M DIN 13 HSSE || 55,2 [ |2 x

Souprava strojnich zavitnikd a vrtakd v kazeté
Set of machine taps and twist drills
Satz Maschinengewindebohrer und Spiralbohrer in Kasette

C_VA_ RS P Katalogové ¢islo / Cat. No. / Kat. Nr. 9930

Souprava obsahuje:

strojni zavitniky M3; M4; M5; M6; M8; M10 k.¢. 2290 a M12 k.¢. 4290
spiralové vrtaky s valcovou stopkou @ 2,5; 3,3; 4,2; 5; 6,8; 8,5; 10,2

Set containing:

machine taps M3; M4; M5; M6; M8; M10 cat. No. 2290 and M12 cat. No. 4290
twist drills with straight shank @ 2,5; 3,3; 4,2; 5; 6,8; 8,5; 10,2

Satz bestiickt mit:

Maschinengewindebohrer M3; M4; M5; M6; M8; M10 Kat. Nr. 2290 und M12 Kat. Nr. 4290
Spiralbohrer mit Zylinderschaft @ 2,5; 3,3; 4,2; 5; 6,8; 8,5; 10,2

60°

M DIN 13

HSSE | [1IsO 2] ]..B
V3 6H 35-6

Souprava strojnich zavitnik{ a vrtak{ v kazeté
Set of machine taps and twist drills
Satz Maschinengewindebohrer und Spiralbohrer in Kasette

c- U N I- B Katalogové ¢islo / Cat. No./ Kat. Nr. 9940

Souprava obsahuje:

strojni zavitniky M3; M4; M5; M6; M8; M10 k.¢. 1710 a M12 k.¢. 3710

spiralové vrtaky s valcovou stopkou @ 2,5; 3,3; 4,2; 5; 6,8; 8,5; 10,2

Set containing:

machine taps M3; M4; M5; M6; M8; M10 cat. No. 1710 and M12 cat. No. 3710

twist drills with straight shank @ 2,5; 3,3; 4,2; 5; 6,8; 8,5; 10,2

Satz bestiickt mit:

Maschinengewindebohrer M3; M4; M5; M6; M8; M10 Kat. Nr. 1710 und M12 Kat. Nr. 3710
Spiralbohrer mit Zylinderschaft @ 2,5; 3,3; 4,2; 5; 6,8; 8,5; 10,2

60°

V3 6H 5.3

Souprava strojnich zavitnik(d a vrtakd v kazeté
Set of machine taps and twist drills
Satz Maschinengewindebohrer und Spiralbohrer in Kasette

C_ U N I_ RS P Katalogové ¢islo / Cat. No./ Kat. Nr. @50

Souprava obsahuje:

strojni zavitniky M3; M4; M5; M6; M8; M10 k.¢. 2210 a M12 k.¢. 4210

spiralové vrtaky s valcovou stopkou @ 2,5; 3,3; 4,2; 5; 6,8; 8,5; 10,2

Set containing:

machine taps M3; M4; M5; M6; M8; M10 cat. No. 2210 and M12 cat. No. 4210

twist drills with straight shank @ 2,5; 3,3; 4,2; 5; 6,8; 8,5; 10,2

Satz bestiickt mit:

Maschinengewindebohrer M3; M4; M5; M6; M8; M10 Kat. Nr. 2210 und M12 Kat. Nr. 4210
Spiralbohrer mit Zylinderschaft @ 2,5; 3,3; 4,2; 5; 6,8; 8,5; 10,2
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SOUPRAVY ZAVITOREZNYCH NASTROJU
Threading tools sets / Gewindewerkzeugsatze

60°

C

typ 1ISO 2| |.
M DIN13| | N A= a0

Souprava ru¢nich sadovych zavitnik( a vrtakl v kazeté
Set of hand taps and twist drills
Satz Handgewindebohrer und Spiralbohrer in Kasette

’

A

b

A LR

Souprava obsahuje:

ru¢ni sadové zavitniky M3; M4; M5; M6; M8; M10 a M12 k.¢. 0200
spiralové vrtaky s valcovou stopkou @ 2,5; 3,3; 4,2; 5; 6,8; 8,5; 10,2
Set containing:

hand taps M3; M4; M5; M6; M8; M10 and M12 cat. No. 0200

twist drills with straight shank @ 2,5; 3,3; 4,2; 5; 6,8; 8,5; 10,2

Satz bestiickt mit:
Handgewindebohrer M3; M4; M5; M6; M8; M10 und M12 Kat. Nr. 0200
Spiralbohrer mit Zylinderschaft @ 2,5; 3,3; 4,2; 5; 6,8; 8,5; 10,2
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ZAVITOVE KRUHOVE CELISTI
Circular screwing dies / Schneideisen

60°

DIN EN

1l 22 568

DIN 13

Skupina obrabéného materialu
Material group / Werkstoffgruppe

1.1;1.2; 2.1; 2.2; 2.3; 6.2
6.1;7.1;8.1; 8.2;9.1; 10.1; 10.2

9500
9550

Zavit lapovany do M26
Lapped thread up to M26

S lamacem, zavit lapovany do M26
With spiral point, lapped thread up to M26

B doddvame standardné / standard supplies / Standardlieferbar

E Geldpptes Gewinde bis M26 Mit Schélanschnitt, geldpptes Gewinde bis M26

d, p D E

M2 0,4 16 5 u u
M 2,2 0,45 16 5

M2,;5 0,45 16 5 u |
M3 0,5 20 5 u u
M3,5 0,6 20 5 u

M4 0,7 20 5 u u
M4,5 0,75 20 5

M5 0,8 20 7 | | |
M6 1 20 7 u u
Mz 1 25 9 | | |
M8 1,25 25 9 L u
M9 1,25 25 9 u u
M10 1,5 30 11 n ]
M11 1,5 30 11 u u
M12 1,75 38 14 L} u
M14 2 38 14 | |
M16 2 45 18 u u
M18 25 45 18 | n
M 20 2,5 45 18 u u
M 22 2,5 55 22 u u
M24 3 55 22 n |
M 27 3 65 25 L} L}
M30 3,5 65 25 n ]
M33 3,5 65 25 u u
M 36 4 65 25 u u
M 39 4 75 30

M 42 4,5 75 30

M 45 4,5 90 36

M 48 5 920 36

M52 5 90 36
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X.X Doporucené uziti / Recommended use / Optimal
XX Mozno pouZit / Possible use / Geeignet



ZAVITOVE KRUHOVE CELISTI
Circular screwing dies / Schneideisen

60°

DINEN | ISO ||.
MF DIN 13 22 568 69 15

Skupina obrabéného materialu
Material group / Werkstoffgruppe

1.1;1.2; 2.1; 2.2; 2.3; 6.2

9500
9550

Katalogové ¢islo / Cat. No. / Kat. Nr. 9500 9550 Katalogové ¢islo / Cat. No. / Kat. Nr. 9500 9550
s e ﬁ S samacem, | b o) ﬁ S
Q e & 2 Zévit lapovany zavit lapovany Q e Y, S lamacem
‘ — Lapped thread V‘::h Sgg;{]i‘:gt’ 3 -— \ With spiral point
’\L‘¢ ‘ Geldpptes Gewinde Gelésstes Gewinde, JLL ‘ Mit Schélanschnitt
mit Schélanschnitt
d, P D E d1 P D E
M3 0,35 20 5 M 27 2 65 18
M3,5 0,35 20 5 M 27 1,5 65 18
M4 0,5 20 5 L M 27 1 65 18
M4 0,35 20 5 M 28 2 65 18
M4,5 0,5 20 5 M28 15 65 18
M5 0,5 20 5 u M30 2 65 18
MS5,5 0,5 20 5 M30 1,5 65 18
M6 0,75 20 7 | | M30 1 65 18
M6 0,5 20 5 M32 1.5 65 18
M7 0,75 25 9 u M33 2 65 18
M8 1 25 9 u u M33 1,5 65 18
M8 0,75 25 9 u u M34 15 65 18
M8 0,5 25 9 M35 1,5 65 18
M9 1 25 9 u M 36 3 65 25
Mo 0,75 25 9 M 36 2 65 18
M10 1,25 30 11 u u M 36 1.5 65 18
M10 1 30 11 u u M38 1,5 75 20
M10 0,75 30 11 | M39 3 75 30
M11 1 30 11 M39 2 75 20
M11 0,75 30 11 M39 1,5 75 20
M12 1,5 38 10 u u M40 3 75 30
M12 1,25 38 10 u u M 40 2 75 20
M12 1 38 10 u ] M40 1,5 75 20
M13 1 38 10 M 42 3 75 30
M14 1,5 38 10 u u M 42 2 75 20
M14 1,25 38 10 u u M 42 1.5 75 20
M14 1 38 10 u u M 45 3 90 36
M15 1,3 38 10 M 45 2 90 22
M15 1 38 10 M 45 1,5 920 22
M16 15 45 14 u u M48 3 90 36
M16 1 45 14 u u M 48 2 920 22
M17 15 45 14 M48 1,5 90 22
M17 1 45 14 M50 3 920 36
M18 2 45 14 u u M50 2 920 22
M18 15 45 14 u u M50 1,5 90 22
M18 1 45 14 u M52 3 920 36
M 20 2 45 14 M52 2 90 22
M 20 15 45 14 | u M52 1,5 90 22
M 20 1 45 14 u u
M 22 2 55 16 u u
M 22 1,5 55 16 u u
M 22 1 55 16 u u
M 24 2 55 16 u |
M 24 1.5 55 16 u u
M 24 1 55 16 u u
M 25 2 55 16
M 25 1,5 55 16
M 26 15 55 16
M doddvame standardné / standard supplies / Standardlieferbar

X.X Doporucené uziti / Recommended use / Optimal
Mozno pouZit / Possible use / Geeignet
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ZAVITOVE KRUHOVE CELISTI
Circular screwing dies / Schneideisen

* DIN

G 1S

O

228

Skupina obrabéného materialu
Material group / Werkstoffgruppe

DIN EN
24 231

A A
1,5

1.1;1.2; 2.1; 2.2; 2.3; 6.2
6.1;7.1;8.1; 8.2;9.1; 10.1; 10.2

9502
9552

Zavit lapovany do G 3/4”
Lapped thread up to G 3/4"

S lamacem, zavit lapovany do G 3/4"

With spiral point, lapped thread up to G 3/4"

B doddvame standardné / standard supplies / Standardlie

erbar

E Geldpptes Gewinde bis G 3/4" Mit Schélanschnitt, geldpptes Gewinde bis G 3/4"
d, N D E
G1/16” 28 25 9
G1/8"” 28 30 11 u u
G1/4" 19 38 10 ] |
G3/s"” 19 45 14 u u
G1/2” 14 45 14 L u
G5/8"” 14 55 16 u u
G3/4"” 14 55 16 u u
G7/8" 14 65 18
G1” 11 65 18 u u
G11/8” 11 75 20 | |
G11/4" 11 75 20 L u
G11/2” 11 920 22 u u
G 13/4" 11 105 22
G2” 11 105 22
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X.X Doporucené uziti / Recommended use / Optimal
XX Mozno poutit / Possible use / Geeignet



ZAVITOVE KRUHOVE CELISTI
Circular screwing dies / Schneideisen

e )@

DIN EN
22 568

Skupina obrabéného materialu
Material group / Werkstoffgruppe

1.1;1.2; 2.1; 2.2; 2.3; 6.2
6.1;7.1;8.1; 8.2;9.1; 10.1; 10.2

Zavit lapovany

9504

M doddvame standardné / standard supplies / Standardlie

erbar

Lapped thread
E Geldpptes Gewinde
d, N D E
No. 4 40 16 5
No. 5 40 20 5
No. 6 32 20 7
No. 8 32 20 7 u
No. 10 24 20 7 u
No. 12 24 20 7 |
1/a 20 20 7 u
5/16 18 25 9 ]
3/8 16 30 11 u
7/16 14 30 11 ]
1/2 13 38 14 |
9/16 12 38 14 u
5/8 11 45 18 |
3/a 10 45 18 u
7/ 9 55 22 u
1 8 55 22 |

X.X Doporucené uziti / Recommended use / Optimal
XX Mozno poutit / Possible use / Geeignet
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ZAVITOVE KRUHOVE CELISTI
Circular screwing dies / Schneideisen

e[ -

DIN EN
22 568

Skupina obrabéného materialu
Material group / Werkstoffgruppe

1.1;1.2; 2.1; 2.2; 2.3; 6.2
6.1;7.1; 8.1; 8.2;9.1; 10.1; 10.2

Zavit lapovany

9505

B doddvame standardné / standard supplies / Standardlie

erbar

Lapped thread
E Geldpptes Gewinde
d, N D E
No. 4 48 16 5
No.5 44 20 5
No. 6 40 20 7
No. 8 36 20 7 ]
No. 10 32 20 7 ]
No. 12 28 20 7 |
1a 28 20 7 ]
5/16 24 25 9 ]
3/s 24 30 1 ]
7/16 20 30 11 ]
12 20 38 14 |
9/16 18 38 14 ]
58 18 45 18 |
3/a 16 45 18 ]
78 14 55 22 |
1 12 55 22 |
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X.X Doporucené uziti / Recommended use / Optimal
XX Mozno poutit / Possible use / Geeignet



ZAVITOVE KRUHOVE CELISTI
Circular screwing dies / Schneideisen

oo )T

DIN EN
22 568

Skupina obrabéného materialu
Material group / Werkstoffgruppe

1.1;1.2; 2.1; 2.2; 2.3; 6.2
6.1;7.1;8.1; 8.2;9.1; 10.1; 10.2

Zavit lapovany do BSW 1
Lapped thread up to BSW 1
Geldpptes Gewinde bis BSW 1”

M doddvame standardné / standard supplies / Standardlie

erbar

d, N D E

BSW 11" 60 16 35

BSW3/z2" 48 16 5

BSW 1/s” 40 20 5

BSW3/1" 24 20 7 L]
BSW /2" 20 20 7 ]
BSWs/ie” 18 25 9 ]
BSW 3/s” 16 30 1 L]
BSW7/1" 14 30 1 L]
BSW 1/2” 12 38 14 L]
BSWo/ie” 12 38 14 L]
BSW 5/5” n 45 18 ]
BSW 3/a" 10 45 18 L]
BSW 7/s" 9 55 22 ]
BSW 1” 8 55 2 L]
BSW 112" 7 65 25

BSW112" 6 75 30

BSW 1s/s” 5 75 30

BSW13/2” 5 90 36

BSW17/s" 45 90 36

BSW 2" 45 90 36

X.X Doporucené uziti / Recommended use / Optimal
XX Mozno poutit / Possible use / Geeignet
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ZAVITNIKY - TECHNICKE PODMINKY
Taps - technical conditions / Gewindebohrer - Technische Bedingungen

Nazvoslovi
Nomenclature / Nomenklatur

[~ [Tia| B}

14/2

88

ds
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2h/2<—
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0,314

dz

dg

mjA
kel

\AAPPP PP

1472
l4

-
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00000

noe W=

N o u T R TN T S

3 -

o

S Tz7o0o 3

jmenovity pramér zavitu
pramér stopky

pramér fezného kuzele
pramér kreku

pramér jadra

celkova délka

délka zavitu

fezna délka

délka rezného kuzele
délka krcku

délka stopky

délka lamace

délka ¢tyrhranu

sitka zebra

sitka drazky

rozmér ¢tyrhranu

stoupani zavitu v mm

stoupdni zavitu v poctu zavita/1”
podbrouseni fezného kuzele ve 20°
podbrouseni zavitu ve 20°

uhel podbrouseni fezného kuzele
uhel podbrouseni zavitu

Uhel Sroubové drazky

uhel cela

uhel lamace tisek

uhel fezného kuzele

uchylka hazivosti fezného kuzele
uchylka hazivosti zavitu
uchylka hazivosti stopky

nominal tap thread diameter
shank diameter

lead chamfer diameter

neck diameter

core hole diameter

overall length
thread length
cutting length

lead chamfer length
neck length

shank length

spiral point length
square length

land thickness

flute width

square size

pitch thread in mm

pitch thread it threads per inch
chamfer relief in 20°

thread relief in 20°

lead chamfer relief angle
thread relief angle

spiral flute angle

rake angle

spiral point angle

lead chamfer angle

limit for lead chamfer
limit for thread concentricity
limit for shank concentricity

Nenndurchmesser
Schaftdurchmesser
Anschnittdurchmesser
Halsdurchmesser
Seelendurchmesser

Gesamtlange
Gewindeldnge
nutzbare Lange
Anschnittldnge
Halslange
Schaftlange
Schélanschnittlange
Vierkantldnge

Zahnbreite

Nutenbreite

Vierkantmass

Steigung in mm

Steigung in Gangzahl/1”
Anschnitthinterschlliff in 20°
Gewindehinterschlliff in 20°

Anschnittfreiwinkel
Flankenfreiwinkel
Drallwinkel
Spanwinkel
Schélanschnittwinkel
Anschnittwinkel

Anschnittschlagabweichung
Gewindeschlagabweichung
Schaftschlagabweichung



ZAVITNIKY - TECHNICKE PODMINKY
Taps - technical conditions / Gewindebohrer - Technische Bedingungen

Material
Material / Material

HSsS 5,0 % Mo 13343 S 6-5-2 M2
HSSE 4,8% Co 13243 $6-5-2-5 M35 ERASTEEL Paris, France
LATROBE SPECIALITY STEEL COMPANY
HSSE V3 3,0%V 13344 S6-5-3 M3:2 Latrobe, US.A.
HSSE PM 3,1%V 13344 S 6-5-3 M3:2

Rezny kuzel
Chamfer / Anschnitt

piimé drazky kratké prichozi otvory
A 6+8 5° straight flutes short through holes
gerade Nuten kurze Durchgangsbohrungen
pfimé drazky s lamacem prachozi otvory v materialech tvoficich stfednédlouhou a dlouhou tfisku
B 35+6 8° straight flutes with spiral point throught holes in medium or long chipping materials
gerade Nuten mit Schalanschnitt Durchgangsbohrungen in mittel- bzw. langspanenden Werkstoffen
piimé nebo Sroubové drazky neprlichozi nebo prichozi otvory v materidlech tvoficich kratkou tfisku
C 2+3 15° straight or spiral flutes blind or throught holes in short chipping materials
gerade oder gedrallte Nuten Grundlocher sowie fiir Durchgangsbohrungen in kurzspanenden Werksoffen
pfimé nebo Sroubové drazky neprichozi otvory s moznosti dlouhého vybéhu zavitu nebo prichozi otvory
D 35+5 8° straight or spiral flutes blind holes with thread exit or through holes
gerade oder gedrallte Nuten Grundldcher mit langem Gewinde-Auslauf sowie fiir Durchgangsbohrungen
pfimé nebo Sroubové drazky neprlichozi otvory s velmi kratkym vybé&hem zavitu
E 15+2 23° straight or spiral flutes blind holes with short thread exit
gerade oder gedrallte Nuten Grundlocher mit sehr kurzem Gewinde-Auslauf

Velikost podbrouseni fezného kuzele je zavisla na obrabéném materidlu. Ovliviiuje stalost rozmérd fezaného zavitu.
Vseobecné plati pro uhel hibetu fezného kuzele rozsah a,=1°az5".
Uhel hibetu fFezného kuzele je méfeny na polovi¢ni délce fezného kuzele ( ,/2).

Depends on material of the workpiece and influences on size of the cut thread and it is measured at the middle of the lead
chamfer.

a = 1°to 5°

Der Hinterschliff des Anschnittes ist eine werkstoffabhdngige Grosse, welche die Masshaltigkeit des geschnittenen Gewindes
beeinflusst.

Im Allgemeinen gilt fiir den Anschnitt-Riickenfreiwinkel der Bereich a_= 1° bis 5°.

Der Anschnitt-Ruckfreiwinkel wird an der halben Anschnittlange (1,/2) gemessen.

U tvaru Fezného kuzele B (zavitniky s pfimou drazkou a lamacem tfisek) je Uhel lamace tfisek y, v podstaté zavisly na poméru
stoupdni zavitu k priméru jakoz i na fezné geometrii zavitniku.

Zpravidla plati rozsah y, = 8°aZ 18°.

Cast zavitniku za lamacem tfisek ma pfimé drazky.

Uhel lamace tfisek je méFeny na poloviéni délce fezného kuzele ( 1,/2)

The angle of lead chamfer form B depends mainly on the proportion of the pitch to the thread diameter, as well as the tap cut-
ting geometry and it is measured at the middle of the lead chamfer | /2.

Y, =8°to 18°.

Bei Anschnitt-Form B (Schalanschnitt) ist der Schalanschnittwinkel y, im wesentlichen vom Verhaltnis der Steigung zum
Durchmesser sowie von der Schneidengeometrie des Gewindebohrers abhanging.

In der Regel gilt der Bereich y, = 8° bis 18°

Der an den Schélanschnitt anschliessende Teil des Gewindebohrers ist geradegenutet.

Der Schélanschnittwinkel y, wird an der halben Anschnittlange (1,/2) gemessen.
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Uhel ¢ela
Rake angle / Spanwinkel

Uhel ¢ela ¥, dle volby vyrobce nebo dle dohody.
Kontrolni bod dhlu ¢ela Y, jeu tvard feznych kuzell A, C, D a E na prvnim stoupani zavitu.
Kontrolni bod dhlu ¢ela Y, jeu tvarQ fezného kuzele B na polovi¢ni délce fezného kuZele 1,/2 .

According to manufacturer or common agreement.
It is measured at the first full thread on all taps with lead chamfer forms A, C, D and E.
With lead chamfer form B it is measured at the middle of lead chamfer |,/2

Spanwinkel y_nach Wahl des Herstellers oder nach Vereinbarung.
Messstelle des Spanwinkels Yo ist bei den Anschnitt-Formen A, C, D, und E, am ersten Gewindegang.
Messstelle des Spanwinkels Yo ist bei den Anschnitt-Formen B (Schélanschnitt) an der halben Anschnittlange (I4/2) .

Sroubovice
Spiral flute / Drall

Zkratka Uhel sroubovice y, Smér Sroubové drazky Obrazek Tvar fezného kuzele
; Spiral flute angle y, . "
Sign . : Spiral flute senze Drawing Chamfer form
. Seitenspanwinkel y, N . )
Kurzzeichen = Drallrichtung Bild Anschnittform
min. max.
leva Sroubova drazka
L15 -10° -20° left hand spiral flutes D
links gedrallte Nuten
ptimadrazka
- - straight flutes A, CDE
gerade Nuten
Viz Ghel lamace tfisek piima drazka s lamacem
see spiral poin angle straight flutes with spiral point B
siehe Schalanschnittwinkel gerade Nuten mit Schélanschnitt
R15 +10° +20°
R25 +20° +30° prava Sroubova drazka
right hand spiral flutes CE

R35 +30° +40° rechts gedrallte Nuten
R45 +40° +50°

P¥i volbé velikosti Ghlu a sméru Sroubovice y, je nutno brat v ivahu druh otvoru (napf. neprichozi otvor, prichozi otvor, hloub-
ka otvoru), priimér zavitu, obrabény materidl a druh zavitu (pravy nebo levy zavit).
Pro tvary feznych kuzell A, C, D a E je v tabulce zkratkou uveden smér Sroubovice i velikost a hodnoty uhli Sroubovice y, jakoz
i jejich pouziti.
Tabulka plati pro pravy zavit. Pro levy zavit plati opacny smér Sroubovice, napf. v poslednim fadku leva Sroubovice s oznacenim
L 45 misto pravé Sroubovice s ozna¢enim R 45.
Zkratku pro smér sSroubovice a jeji velikost je nutné v oznacovani zavitnik( se Sroubovymi drazkami uvadét.
Skutecny uhel Sroubovice y, pfijmenovitém prdméru d, a stoupani Sroubovice P, je dan nasledujicim vzorcem:
‘ nd,
y.=arctg ——
f Pf
At selecting the value and direction it must be considered the type of hole (blind hole, through hole etc.), thread diameter
and type of thread (left or right). For lead chamfer form A, C, D and E the flute direction is indicated, its angle as well as it's use,
in table.
‘ nd,
y.=arctg ——
f Pf
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Bei der Wahl der Grésse und Richtung des Seitenspanwinkels y, sind Bohrungsart (z.B. Grundloch, Durchgangsbohrung,
Bohrungstiefe), der Gewindedurchmesser, der zu bearbeitende Werkstoff und die Gewindeart (Rechts- oder Linksgewinde)

zu berticksichtigen.

Fir die Anschnitt-Formen A, C, D und E sind Drallrichtung und -grésse mit den entspechenden Kurzzeichen und den Werten
des Seitenspanwinkels y, sowie deren Anwendung in Tabelle aufgefiihrt.

Die Tabelle gilt fiir Rechtsgewinde. Fiir Linksgewinde gilt die entgegengesetzte Drallrichtung, z.B. in der letzten Zeile Linksdrall
mit Kurzzeichen L 45 anstatt Rechtsdrall mit Kurzzeichen R 45.

Das Kurzzeichen fiir Drallrichtung und -grosse ist in der Bezeichnung der drallgenuteten Gewindebohrer anzugeben.

Der Ist-Seitenspanwinkel y, bei gegebenem Nenndurchmesser d, und Drallsteigung P, ergibt sich aus der Gleichung:

1

y,=arctg

f

Velikost stoupdani sSroubové drazky P, musi odpovidat hodnotdm normadlini ¢iselné fady R20 (viz DIN 323 - 1).
PFifazeni velikosti stoupani ke jmenovitému priiméru s ohledem na stanovené mezni hodnoty Uhlu Sroubovice y, v tabulce je
dano na vuli vyrobce.

POZNAMKA: sjednoceni velikosti stoupani sroubové drazky P, pfispiva ke zlep$eni vyménitelnosti a racionalnimu vyuZiti
provoznich prostiedku .

Unification of the spiral flute lead P, serves for bettler use of tooling. Its value has to the line values of normal numbers R20
(see DIN 323 - section 1).

Die Steigung der Drallsteigung P, muss den Werten der Normzahlreihe R20 (siehe DIN 323-1) entsprechen.
Die Zuordnung der Steigung zum Nenndurchmesser ist unter Berlicksichtigung der in der Tabelle festgelegten
Grenzwerte des Seitenspanwinkels y, dem Herstellerfreigestellt.

ANMERKUNG: Die Vereinheitlichung der Steigung P, dient der Verbesserung der Austauschbarkeit und der rationellen
Nutzung von Betriebsmitteln.

Stfedéni
Centering points / Zentrierung

M3 +M6 DIN 371
M3 +~M6 DIN376

M3 +-Mé6 DIN 374 plny hrot E— plny hrot
M3 - M6 DIN 352 —  full external center === — fullexternal center
M3 = M6 DIN 2181 ! Vollspitze Vollspitze

M3 +M6 DIN 357
M3 +M10 DIN 2174

M8; M10 DIN 371 % osazeny hrot —‘ fasetové stFedér\l’

4.@:“‘" 1 l E Y] { E 1 l% reduced external center _— == — chamfer centering
M12 DIN 376 W Abgesetze Spitze J Fasenzentrierung
M7; M9 DIN 371
M7 +~M10 DIN 376
>M14 DIN 376 N N

N, stiedici otvor - stiedici otvor

> M7 DIN 374 %W _ internal center I ___ internal center
> M7 DIN 352 V///,;W Zentrierbohrung ( Zentrierbohrung
> M7 DIN 2181
= M7 DIN 357

=M12 DIN 2174
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Povrchové upravy a povlaky
Surface treatments and coatings / Oberflachenbehandlungen und Beschichtungen

Nitrid titanu / Titanium nitride / Titannitrid
Zlatozlutd barva / Gold colour / Goldgelbfarbe

V PVD procesu je pii 500 °C dosahovan povlak o tloustce 2-4 ym a mikrotvrdosti 2300 HV. Tento povlak ma dobré kluzné vlastnosti
a ucinné zvysuje odolnost povrchu nastroje proti abrazivnimu a adheznimu opotfebeni. Tento jednovrstvy povlak Ize pouzit az
do teploty 600 °C.

In a PVD process (500 °C) a coating thickness of 2-4 um can be realised. The hardness of approx. 2300 HV, the good sliding
properties and the coating adhesion yield considerable tool life increase. This mono-layer coating will remain resistant up to
approx. 600 °C.

Im PVD-Verfahren (500 °C) werden Schichtdicken von 2-4 um erreicht. Die Harte von ca. 2300 HV, gute Gleiteigenschaften
und Schichthaftung bringen erhebliche Standwertverbesserungen. Diese Monolayer-Schicht bleibt bis ca. 600 °C stabil.

Karbonitrid titanu / Titanium carbonitride / Titancarbonitrid
Modroseda barva / Blue-grey colour / Blaugraufarbe

V PVD procesu je pfi 500 °C dosahovan povlak o tloustce 2-4 um a mikrotvrdosti 3000 HV. Tento povlak je vysoceodolny proti
opotiebeni. Nizky soucinitel tfeni chrani pred vznikem studenych svar(. Tento vicevrstvy gradovany povlak Ize pouzit az do
teploty 400 °C.

In a PVD process (500 °C) a coating thickness of 2-4 yum can be realised. The hardness is approx. 3000 HV. The TiCN coating will
resist up to approx. 400 °C.

Im PVD-Verfahren (500 °C) werden Schichtdicken von 2-4 ym erreicht. Die Harte betragt hier ca. 3000 HV. Die TiCN-Schicht bleibt
bis ca. 400 °C stabil.

FNT

Balinit® Futura Nano Top
FialovoSeda barva / Violet-grey colour / Violetgraufarbe

V PVD procesu je pfi 500 °C dosahovan povlak o tloustce 3-5 um a mikrotvrdosti 3300 HV. Optimalizovany pomér tvrdosti
avnitfniho pnutivrstvy povlaku zvysuje stabilitu feznych hran nastrojd.Vynikajici tepelna a chemicka odolnost spolu s vynikajicimi
kluznymi vlastnostmi umoziuji zvySovani vykonu u vysoce zatéZovanych operaci. Tento nanostrukturovany povlak Ize pouzit
az do teploty 900 °C.

In a PVD process (500 °C) a coating thickness of 3-5 um can be realised. Optimised hardness/residual compressive stress ratio,
outstanding fidelity of edge geometry, excellent coating adhesion, uniform wear behaviour, better sliding properties due to
higher surface quality, greater thermal and chemical resistance, greater wear resistance. The hardness is approx. 3300 HV. The
Balinit ® Futura Nano Top coating will resist up to approx. 900 °C.

Im PVD-Verfahren (500 °C) werden Schichtdicken von 3-5 um erreicht. Die Harte betrdgt hier ca. 3300 HV. Optimiertes Verhaltniss

Harte/Druckeigenspannung. Exzellente Schichthaftung und gleichmassiges Verschleissverhalten reduziert Werkzeugkosten
und ermoglicht ein breites Anwendungsfeld fiir hochste Leistungsanforderung. Diese Beschichtung bleibt bis ca. 900°C stabil.
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Balinit® Hardlube
Tmavoseda barva / Dark grey colour / Dunkelgraufarbe

V PVD procesu je pfi 500 °C dosahovan povlak o tloustce 3-5 ym a mikrotvrdosti 3300 HV. Vysoka tvrdost a tepelna odolnost
vrstvy TiAIN chrani fezné plochy ucinné proti opotfebeni, zatimco vynikajici kluzné a mazaci vlastnosti vrstvy WC/C zajistuji
hladky odvod tfisek. Vysledkem je vy3si vyrobni jistota diky spolehlivému, reprodukovatelnému chovéni pfi pouziti. Tento
vicevrstvy lameldrni povlak Ize pouzit az do teploty 800 °C.

In a PVD process (500 °C) a coating thickness of 3-5 um can be realised. Optimised hardness/residual compressive stress ratio,
outstanding fidelity of edge geometry, excellent coating adhesion, uniform wear behaviour, better sliding properties due to
higher surface quality, greater thermal and chemical resistance, greater wear resistance of the TiAIN layers. Excellent low friction
coefficient of the WC/C coating assure uniform chip extraction. The hardness is approx. 3300 HV. The Balinit ® Hardlube coating
will resist up to approx. 800 °C.

Im PVD-Verfahren (500 °C) werden Schichtdicken von 3-5 um erreicht. Die Harte betrdgt hier ca. 3000 HV. Balinit®
Hardlube kombiniert einzigartig die Vorteile einer extrem harten und temperaturfesten TiAIN-Schicht mit den Gleit- und
Schmiereigenschaften einer WC/C-Schicht. Sie sorgen so bei Trocken- und bei Nassbearbeitung fiir eine gleichmassig gute
Spanbildung und reibungslosen Spanfluss. Die Balinit ® Hardlube Beschichtung bleibt bis 800°C stabil.

ALS

AluSpeed
Svétlesedd barva / Light grey colour / Hellgraufarbe

TiB2 - vysoce pevny jednovrstvy povlak s vysokou mikrotvrdosti - vrstva 4um s mikrotvrdosti 4.000HV [HV0,05]. Samolubrikacni
schopnosti s vysokou odolnosti proti studenym svartim, velmi hladky povrch pro vynikajici odvod tfisky v drazce nastroje pfi
velmi nizkém tieni.

Vhodny pro obrabéni hliniku, médi a titanu (a jejich slitin). Vhodny pro hlinikové slitiny s obsahem kfemiku do 10%.

TiB2 - high toughness monolayer coating at very high hardness - by thickness of 4um hardness 4.000HV [HV0,05] . Self-lubricating
properties with low affinity to cold welding, extremely smooth surface for almost frictionless chip removal in the flute.
Very well suited for machinning aluminium, copper and titanium (alloys). AlSi alloys with a silicone content up to 10%.

TiB2 - Bei einer Schichtdicke von 4um erzielt die Beschichtung eine hohe Zdhigkeit bei einer sehr grossen Mikroharte von 4.000HV
[HVO0,05]. Die silbergraue Beschichtung hat Selbstschmiereigenschaften und verhindert durch seine Affinitat zum Aluminium in
besonderem Mal3e die Aufbauschneidenbildung. Die extrem glatte Oberflache verringert die Reibung an den Fiihrungsfasen
und erleichtert die Spanabfuhr. Hieraus resultiert eine hohe Oberflachengiite.

Die Beschichtung wurde speziell fiir die Hochleistungszerspanung von Aluminium und AlSi-Legierungen bis zu einem Si-Anteil
von 10%, Kupfer, Titan und Titanlegierungen entwickelt.

Oxidace / Oxidation / Oxidieren
Tmavoseda barva / Dark grey colour / Dunkelgraufarbe

Pfi chemicko-tepelném procesu ve specidlnim zafizeni je na povrchu zahtatych néstrojl pdsobenim suché pary a tlaku vytvarena
vrstva oxidu zeleza. Tato vrstva oxidu zvy3uje otéruvzdornost ostfi, zvySuje odolnost proti korozi, zlepSuje mazéani nastroje.

In a special installation, the tools are exposed to hot steam. This leads to the formation of a dark oxide layer on the tool surface.
This oxide layer protects the surface, and acts as a good carrier of lubricants. Cold welding which occurs especially with low-
carbon soft steels can be prevented in this way.

In einer Anlage wird den Werkzeugen Wasserdampf zugefiihrt. Dadurch bildet sich auf der Werkzeugoberfliche eine

dunkle Oxidschicht. Diese Oxidschicht bewirkt einen Schutz der Oberflache. Sie ist ein guter Trager von Schmierstoffen.
Kaltschweissungen, wie sie besonderes bei kohlenstoffarmen weichen Stahlen auftreten werden vermieden.
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Zavity podle normy DIN
Threads acc. to DIN Standard / Gewinde nach DIN - Normen

Profil Popis Oznaceni Norma Pouziti
Profile Symbol Description Indication Standard Application
Profil Beschreibung Abkiirzung Norm Anwendung
DIN 14 Hodinéfstvi a jemna mechanika
M0,8 . For watches and fine mechanic
Part1+4 Fir Uhren und Feinwerktechnik
DIN 13 VSeobecné (pro bézné zavity)
M 30 P General (Thread normal)
art 1 Allgemein (Regelgewinde)
e - Vieobecné (pro jemna stoupani)
M Ir\ggtlil/lc(:(t);ilcst:oogar:étthread M20x1 DIN 13 General (minor pitch as normal)
Metrisches ISO - Gewinde M30x2-LH Part2+11 Allgemein (wenn Steigung des Regelgewindes
60° ZU gross)
. Pro Srouby na sudech
\ 5:,'1’1263‘? DIN 6630 Screws on barrel units
X Aussengewinde flr Fassverschraubungen
Letecka doprava a vesmirné lety
2 M 3(I)_N31?3-| 5H LN 9163 For aeronautic industry
X2~ Luft- und Raumfahrt
Metricky zavit s velkou vali DIN 2510 Pro Sroubova spojeni s pruznym diikem
Metric thread with big play DIN 2510 M 36 For screws with reduced shank
Metrisches Gewinde mit grossem Spiel Part2 Furr Schraubenverbindungen mit Dehnschaft
\f)?ce);{(i;ky zavit I1SO pro zavitové dratové .T.LO zéc\‘/itﬁvé \§|Oifky ) -
. read chamfer for inserts with wire threa
EGM !(?]?er;de;crr]lscecr?arse thread for screw EGM 20 Dleai1240 Aufnahme-Regelgewinde (EG) fiir
Metrisches ISO-Regelgewinde fiir GeWI'ndﬁdr?g’gelnsat;edaus DLah},NfurM
Gewindedrahteinsatze metrisches I0S-Gewinde nach DIN 8140
=t DIN 158
\\ Metricky vnéjsi kuzelovy zavit M30x2 keg. Pro uzaviraci Srouby a maznice
M Metric taper external thread DIN 158 For closing screws and greasers
Metrisches kegeliges Aussengewinde Fiir Verschlussschrauben und Schmiernippel
DIN 158 keg.
2 M 30 x 2 kurz
60" MJ 6 x 1-4h6h
N | omsosss | Lo ynintiy
Metrisches MJ-Gewinde Part1+2 Luft- und Raumfahrt
MJ6x1-4H6H
Vnéjsi zavit pro trubky a trubkova spojeni
G11/2A External thread for pipes and pipe connections
G112B Aussengewinde fur Rohre und
Trubkovy zavit valcovy pro spojeni CSN-EN-180 Rohrverbindungen
netésnici v zavitech 228
0 Whitworth pipe straight thread
o3 G Rohrgewinde fir nicht im Gewinde DINP|S?1228
dichtende Verbindungen (zylindrisch) ar
x G Vnitini zavit pro trubky a trubkova spojeni
172 Internal thread for pipes and pipe connections
Innengewinde fiir Rohre und
Rohrverbindungen
Y
Trubkové zavity valcové vnitini
Whitworth pipe cylindrical internal DINEN 10226 | Pro trubkovy zavit a fitinky
Rp thread Rp 1/2 1SO 7-1 For pipe thread and fitting
Whitworth—stohrgewinde, zylindrisches Fiir Gewinderohre und Fittings
Innengewinde
RC &w‘pkové zavity kuzelové vnitfni DINEN 10226 |Pro tr_ubky a tru_bkové spojeni
. itworth pipe taper internal thread Rc3/4 150 7-1 For pipes and pipe connections
55 Whitworth-Rohrgewinde, kegeliges B Fuir Rohre und Rohrverbindungen
Innengewinde
R Trubkové zavity kuzelové vnéjsi DIN EN Pro trubkovy zavit a fitinky
Whitworth pipe taper external thread R1/2 10226 | por pipe thread and fitting
Whitworth-Rohrgewinde, kegeliges 1SO 7-1

Aussengewinde

Fuir Gewinderohre und Fittings
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Threads - general index / Gewinde - Generalindex

Zavity podle normy DIN
Threads acc. to DIN Standard / Gewinde nach DIN - Normen

Profil Popis Oznaceni Norma Pouziti
Profile Symbol Description Indication Standard Application
Profil Beschreibung Abkiirzung Norm Anwendung
30° Tr40 x7
< Metricky trapézovy zavit (jedno nebo
\ vicechody) DIN 103 Vieobecné
Tr Metric trapezoidal thread (one or more thread) Part 18 General
Metrisches 1SO - Trapezgewinde (ein- und ' Allgemein
mehrgéngi
gangio) Tr40 x 14P7
Metricky pilovy zavit (jedno nebo S48x8
vicechody) Véeobecné
S Metric buttress thread (one or more DIN 513 Gzen%rgfne
thread) Part 1« .
Metrisches Sagengewinde ( ein- und art1+3 Allgemein
mehrgéngig ) S40 x 14 P7
Obly zavit (jedno nebo vicechody) ¢ 5
Round parallel thread ( one or more Rd 40 x 1/6 DIN 405 \(/;seenc;brglcne
threads) Rd 40x 1/3 P1/6 Part1+2 Allgemein
Rundgewinde
30°
~\
Rd
Obly zavit Pro oblé zavity s vétsi nosnou hloubkou
Round parallel thread Rd 40 x5 DIN 20400 With great loading depth for minery
Rundgewinde Fur Rundgewinde mit grosser Tragtiefe
N Elektrozavit Pro zérovky a objimky
N\ E | Electric thread DIN 40400 - E27 DIN40400 | Forbulbsand lamp holders )
- Fur D-Sicherungen; E14 und E27 auch fur
Elektrogewinde
Lapmpensockel und -Fassungen
80°
Pancéiovy zavit Pro elektrotechniku
Pg Steel conduit thread DIN 40430 - Pg 21 DIN 40430 In electrotechnic
Stahlpanzerrohrgewinde In der Elektrotechnik
60°
& Zavit pro jizdni kola Pro jizdni kola
FG Thread for bicycle FG9,5 DIN 79012 For bicycles
Fahrradgewinde Fir Fahrrader
%
60°
Y Ventilkovy zavit Pro ventilky pneumatik
vg Thread for valve DIN 7756 -Vg 12 DIN 7756 For valves of pneumatic vehicles
Ventilgewinde Ventile fiir Fahrzeugbereifungen
Whitworth(iv kuzelovy zavit DIN 477 - Ventily plynovych lahvi
Whithworth thread taper W 28,8 x 1/14 keg Threads nipple valves of gas bottles
Whitworth - Gewinde (kegelig) ! In Gasflaschenventilen
DIN 477
Part 1
55° w Kuzelovy trubkovy zavit pro plynové lahve
Py WDzlll\‘;WU_ Side threads nipple valves gas bottle
8x1/14 i
x Whitworth(iv valcovy zavit In Gasflaschenventilen
Whithworth thread straight
Whitworth - Gewinde (zylindrisch) B j
Pro pojistné ventily plynovych lahvi
W80x1/11 DIN 4668 Protection hood for gas bottles
7 Gewinde fur Sicherheitskappen an Gasflaschen
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Zavity unifikované

Unified threads / Unified Schraubengewinde

UN
UNC
1/4-20 UNC - 2A ANSI/ ASME B1.1-
UNF 0,250-20 UNC - 2A 1989
UNEF
Unifikovany zavit
60° UNS | unified thread
Unified Schraubengewinde
N
UNJ
. UNJC
0.250-28 UNJF-3A MIL-S-8879
UNJF
UNJEF
Unifikovany zavit pro zavitové dratové
EG UNC vlozky
Unified thread for screw thread insert EG 1/4-20 UNC 2B MIL-S-33537
Unified Schraubengewinde fiir
EG UNF | Gewindedrehteinsitze
Zavity americké
American threads / Amerikanisches Schraubengewinde
60°
TN
N ANSI/ ASME
\\ NPSM 1/8-27NPSM B 1.20.1-1983
” Trubkovy valcovy zavit
Standard american pipe thread, parallel
60° Rohrgewinde, zylindrisch
Dmr)sse: : 1/8-27 NPSF B 2/.(\JN3%I1976
ANSI/ ASME
NPT 3/8-18 NPT B1.20.1-1983
Trubkovy kuzelovy zavit
Standard american pipe thread, taper
Rohrgewinde, kegelig
Dryseal /827 NPTE-1 ANSI
NPTF B 1.20.3-1976
Trapézovy zavit
ACME-G| American trapezoidal thread 13/4 - 4 ACME-G ANSI B 1.5-1977

Trapezgewinde
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Zavity anglické

English threads / Englisches Schraubengewinde

Rohrgewinde, kegelig

BSW W 1/4-20
55°
N Whitvorthdv zavit
N\
BSF Standard english thread Whitworth BSF 1/4-26 B.S.84-1956
Whitworth-Gewinde
7
WHIT WHIT 1/4-32
60°
N Zavit pro jizdni kola
\\ BSC Britisch standard thread for bicycles B.S.811-1950
Fahrradgewinde
7/
55°
x G Trubkovy vélcovy zavit 150 228
Standard english pipe thread G1/2-14 B.S.2779-1973
(BSP) Rohrgewinde, zylindrisch -
7.
55°
N \\
Rp Trubkovy valcovy zavit vnitini 15O 7-1
Standard english internal pipe thread Rp 1/4-19 B.S.21-1973
(BSPP) Rohrgewinde, zylindrisch -
55°
R Trubkovy kuzelovy zavit vnéjsi
Standard english external pipe thread, R1/2-14
taper
(BSPT)
Rohrgewinde, kegelig
I1SO 7-1
B.S.21-1985
R Trubkovy kuzelovy zavit vnitini
C Standard english internal pipe thread, R33/8-19
(BSPT) taper
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Toleran¢ni tfidy zavitnikl pro metrické zavity
Tolerance classes of the taps of the metric threads
Toleranzklassen des Gewindebohrers beim Metrischen Gewinde

Trida
Class / Klasse 1 1SO1 4H 4H SH
Trida 2 1SO 2 6H 6H 4G 5G
Class / Klasse
Trida 3 1SO 3 6G 7H 8H 6G
Class / Klasse
7G 7G 8G
86
8H
7G
7H
66
H
oF 5G
5H 4G
A
i 76 4H |_| ,,,,,
66 ] i
A o D
E— i i n
O —-—
N~
o‘ had _ 4H 77777 . »
0 )
o had
™ [
o|  v. .. <
/ i A\ y \ 0
51
———» Jmenovity stfedni primér zavitu
t=T,, Uuchylka vnitfniho zavitu stupné pfesnosti 5 Nominal pitch diameter (basis)
tolerance of the internal thread (qual. 5) Nennflankendurchmesser (Basis)
Toleranzeinheit des Innengewindes (Qual. 5)
A zakladni uchylka toleran¢nich poli G
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fundamental deviation of tolerance fields G
Grundabmass fir Toleranzfelder G



TVARENI ZAVITU
Thread forming / Gewindeformen

Tvafieni vnitinich zavita je jednou z technologii vyroby zaviti. Zavit pfi DOPORUCENE PREDVRTANI OTVORU PRO TVARENI ZAVITU
ni neni fezan, ale bezttiskové tvaren vytlacovanim materialu. Tato tech- . .
. . . . (o oo NP Recommended hole diameters for forming of the threads
nologie je vhodna pro vyrobu zavitii do materialti dobfe tvafitelnych za Empfohl Vorbohr fiir das Gewindef
studena s minimalni taznosti 10%. mptohiene Vorbohr tur das Gewinderormen
Metricky zavit ISO - hruby
Whody tvafeného zavit oy . svitu: Metric I1SO - coarse thread / Metrisches ISO - Regelgewinde
yho y' Va.revr!e 0 zavitu Pro ! rezanﬁ’me zavi u;N . | Rozmér zavitu Predvrtany otvor - &
- nevznikaji tfisky, odpada nebezpedi jejich vzpficeni v zavitovaném otvoru Thread size Hole diameter - &
- lepsi kvalita povrchu na bocich vytvéafeného zavitu Gewinde Abmessungp ___ Vorbohr-@&
Ve L s el v ; . min max
- Cisty ZaVJt, z’adng stopy rlma'povrchu zavitu mm mm mm
- rovnomérna kalibrace zavitu M3 0,5 2,77 2,82
- nepreruseny pribéh vldkna materidlu a tim zvysena pevnost sSroubového M3,5 0,6 323 3,28
spojeni M4 0,7 3,68 3,73
vr . . . PURTT . . M4,5 0,75 4,15 4,21
- vétsi odolnost nastroje proti lomu a tim i vys$si Zivotnost néastroje M5 08 463 468
- vyssi tvareci rychlost zvySuje produktivitu M6 1 5,51 5,59
M7 1 6,51 6,59
. yinr . v e M8 1,25 7,39 7,48
Podminky pouziti technologie tvafeni zavitu: . M9 1,25 839 848
- dodrzeni poZadovaného praméru predvrtani otvoru; mensi otvor muze M 10 1,5 9,25 9,35
zpUsobit zalomeni néstroje, vétsi otvor znamend nedotvafeny maly prd- M1 1,5 10,25 10,35
&1 Zavit M 12 1,75 11,12 11,25
mer zavitu o o ] 5 M14 2 13 13,15
- dostatec¢né mazani; pfi tvafeni vznikd vysoké treni, proto je doporuceno M 16 2 15 15,15
pouziti kvalitniho mazaciho oleje M18 2,5 16,72 16,9
M 20 2,5 18,72 18,9
Thread forming of internal threads is one of the technologies of thread Trubkovy zavit
production. This technology could be used for thread production in ma- - Whitworth pipe thread / Withworth;lvto:rgtew,in?e =
terials with minimal ductility 10%. %r:\eeardzsai\gu Eolzrdﬁgzq:tzst @
Gewinde Abmessung Vorbohr - &
Advantages of formed thread: P/ min max
- no chips during threading process ci/e 28 9m2"; ;ngn;
- higher surface quality on thread flanks, very clean thread G 1/4" 19 12,43 12,53
- uniform calibration of thread G 3/8" 19 15,94 16,04
G1/2" 14 19,96 20,1
. . G5/8" 14 21,92 22,08
- higher strengh of screw connection G 3/4" 14 2545 25,6
- higher mechanical resistance of forming taps - longer tool life G7/8" 14 29,2 29,35
- higher speed = higher productivity G1 1 31,97 3215
Metricky zavit ISO - jemny
Operating conditions: Metric ISO - fine thread / Metrisches ISO - Feingewinde
- optimal diameter of drilled hole Rozmér zavitu Predvrtany otvor - &
. . Thread size Hole diameter - &
- sufficient cooling Gewinde Abmessung Vorbohr - @
- sufficient spindle/tap revolutions min max
mm mm
M3,5x0,5 3,27 3,32
. . M4x0,5 3,77 3,82
Das Formen von Innengewinden gehort zu den modernsten Technolo- M4,5x0,5 4,27 4,32
gien der Gewindeproduktion. Das Gewinde wird spanlos kaltverformt. m 5x0,5 4:3 4:8§
Diese Technologie ist fiir Materialien mit einer Mindestdehnung von Mg'iég's ?78 2’23
10% geeignet. M6x0,75 5,65 571
M7x0,75 6,65 6,71
Vorteile des Gewindeformens: m g i 8’?2 ;'gg ;;}
- Es entstehen keine Spiane, dadurch keine Gefahr des Verklemmens der M10x0,75 9,65 9,71
Spéne im Gewinde M11x0,75 10,65 10,71
- Erhohte Festigkeit des Gewindes, dadurch stabilere Schraubverbindun- mgﬁ } ;g} ;'gg
gen M10x1 9,51 9,59
- Saubere Gewindeoberflaichen M11x1 10,51 10,59
- Gleichbleibende Toleranz des Gewindes m:ii} ];g% 1;2
- Hoéhere Standzeiten und bessere Werkzeugbruchsicherheit M15x 1 1452 146
- Produktivitatssteigerung durch grossere Schnittgewschwindigkeiten M16x1 15,52 15,6
M18x1 17,52 17,6
Voraussetzungen fiir das effiziente Gewindeformen: m %gi } 5 199’3592 ;ig
- Einhaltung der vorgeschriebenen Kernlochdurchmesser M12x1,25 11,4 11,49
- Verwendung von geeigneten Schmiermitteln. Die hohen Kréfte beim M14x1,25 13,4 13,49
Formen des Gewindes bedingen hohe Reibungskrafte am Gewindeformer. m 1421;1’55 Hgg 1;;2
Deshalb empfehlen wir die Verwendung von leistungsfahigen Schmierdlen M16x1,5 15,26 15,36
mit Hochdruckeigenschaften oder zumindest eine 10%-ige Emulsion. M18x1,5 17,26 17,36
M20x1,5 19,26 19,36
M22x1,5 21,26 21,36
M24x1,5 23,26 23,38
M25x1,5 24,26 24,38
M26x1,5 25,26 25,38
M28x1,5 27,26 27,38
M30x1,5 29,26 29,38
M 18x2 17 17,15
e ——— M20x2 19 19,15
W M 22 x2 21 21,15
7\ \_/\/ M 24 x2 23,01 23,16
X 7/ A 7/ M 27 x2 26,01 26,16
\ 7/ \ 7 M30x2 29,01 29,16
(o , £l gy . Uvedené hodnoty je nutné vzdy ovéfit s ohledem na taznost tvafeného materidlu.
Zavit fezany Zavit tvareny Check the value in consideration of roll formed material ductility.
Cut thread Formed thread Die Angaben mit bezug auf die Dehnfahigkeit des Materials tiberpriifen
Geschnittenes Gewinde Spanlos geformtes Gewinde




ZAVITOVE TABULKY
Threading charts / Gewindetabellen

DIN 13

60°

MATICE

velky prlimér zavitu matice

major diameter of nut thread
Aussendurchmesser des Muttergewindes
stredni primér zavitu matice

pitch diameter of nut thread
Flankendurchmesser des Muttergewindes
maly prdmér zavitu matice

minor diameter of nut thread
Kerndurchmesser des Muttergewindes
stoupani zavitu

o pitch of thread
s Gewindesteigung
= d=D
Zavit Zavit
Thread / Gewinde D e D: i Thread / Gewinde D) e D1
d P 5H 6H 7H 5H, 6H,7H d P 5H 6H 7H 5H, 6H, 7H
M2 0,40 1,657 1,679 = 1,567 M 24 1,00 23,107 23,153 23,217 22917
M 2,5 0,45 2,113 2,138 - 2,013 M 25 2,00 23,135 23,210 23,310 22,835
M3 0,50 2,571 2,599 2,639 2,459 M 25 1,50 23,612 23,676 23,751 23,376
M3 0,35 2,701 2,721 - 2,621 M 26 1,50 24,612 24,676 24,751 24,376
M3,5 0,60 2,975 3,010 3,050 2,850 M 27 3,00 24,152 24,252 24,382 23,752
M3,5 0,35 3,201 3,221 - 3,121 M 27 2,00 25,135 25,210 25,310 24,835
M4 0,70 3,382 3,422 3,466 3,242 M 27 1,50 25,612 25,676 25,751 25,376
M4 0,50 3,571 3,599 3,639 3,459 M 27 1,00 26,107 26,153 26,217 25,917
M4 0,35 3,701 3,722 = 3,622 M28 2,00 26,135 26,210 26,310 25,835
M4,5 0,75 3,838 3,878 3,924 3,688 M28 1,50 26,612 26,676 26,751 26,376
M4,5 0,50 4,071 4,099 4,139 3,959 M30 3,50 26,661 26,771 26,921 26,211
M5 0,80 4,294 4,334 4,384 4,134 M 30 2,00 28,135 28,210 28,310 27,835
M5 0,50 4,571 4,599 4,639 4,459 M 30 1,50 28,612 28,676 28,751 28,376
M5,5 0,50 5,071 5,099 5,139 4,959 M30 1,00 29,107 29,153 29,217 28,917
M6 1,00 5,107 5153 5217 4,917 M 32 1,50 30,612 30,676 30,751 30,376
M6 0,75 5,338 5,378 5,424 5,188 M33 3,50 29,661 29,771 29,921 29,211
M6 0,50 5,570 5,598 5,638 5458 M 33 2,00 31,135 31,210 31,310 30,835
M7 1,00 6,107 6,153 6,217 5917 M33 1,50 31,612 31,676 31,751 31,376
Mz 0,75 6,338 6,378 6,424 6,188 M34 1,50 32,612 32,676 32,751 32,376
M8 1,25 6,859 6,912 6,982 6,647 M 35 1,50 33,612 33,676 33,751 33,376
M8 1,00 7,107 7,153 7,217 6,917 M 36 4,00 32,145 32,270 32,420 31,670
M8 0,75 7,338 7,378 7,424 7,188 M 36 3,00 33,152 33,252 33,382 32,752
M8 0,50 7,570 7,598 7,638 7,458 M36 2,00 34,135 34,210 34,310 33,835
M9 1,25 7,859 7,912 7,982 7,647 M 36 1,50 34,612 34,676 34,751 34,376
M9 1,00 8,107 8,153 8,217 7,917 M38 1,50 36,612 36,676 36,751 36,376
M9 0,75 8,338 8,378 8,424 8,188 M39 4,00 35,145 35,270 35,420 34,670
M10 1,50 8,612 8,676 8,751 8,376 M 39 3,00 36,152 36,252 36,382 35,752
M10 1,25 8,859 8,912 8,982 8,647 M 39 2,00 37,135 37,210 37,310 36,835
M10 1,00 9,107 9,153 9,217 8,917 M39 1,50 37,612 37,676 37,751 37,376
M10 0,75 9,338 9,378 9,424 9,188 M40 3,00 37,152 37,252 37,382 36,752
M11 1,50 9,612 9,676 9,751 9,376 M 40 2,00 38,135 38,210 38,310 37,835
M11 1,00 10,107 10,153 10,217 9,917 M40 1,50 38,612 38,676 38,751 38,376
M11 0,75 10,338 10,378 10,424 10,188 M 42 4,50 37,659 37,799 37,979 37,129
M12 1,75 10,371 10,441 10,531 10,106 M 42 3,00 39,152 39,252 39,382 38,752
M12 1,50 10,612 10,676 10,751 10,376 M 42 2,00 40,135 40,210 40,310 39,835
M12 1,25 10,859 10,912 10,982 10,647 M42 1,50 40,612 40,676 40,751 40,376
M12 1,00 11,107 11,153 11,217 10,917 M 45 4,50 40,659 40,799 40,979 40,129
M13 1,00 12,108 12,154 12,218 11,918 M 45 3,00 42,152 42,252 42,382 41,752
M14 2,00 12,135 12,210 12,310 11,835 M 45 2,00 43,135 43,210 43,310 42,835
M14 1,50 12,612 12,676 12,751 12,376 M 45 1,50 43,612 43,676 43,751 43,376
M14 1,25 12,859 12,912 12,982 12,647 M48 5,00 43,147 43,297 43,487 42,587
M14 1,00 13,107 13,153 13,217 12,917 M 48 3,00 45,152 45,252 45,382 44,752
M15 1,50 13,612 13,676 13,751 13,376 M 48 2,00 46,135 46,210 46,310 45,835
M15 1,00 14,107 14,153 14,217 13,917 M48 1,50 46,612 46,676 46,751 46,376
M16 2,00 14,135 14,210 14,310 13,835 M50 3,00 47,152 47,252 47,382 46,752
M16 1,50 14,612 14,676 14,751 14,376 M50 1,50 48,612 48,676 48,751 48,376
M16 1,00 15,107 15,153 15,217 14,917 M52 5,00 47,147 47,297 47,487 46,587
M17 1,50 15,612 15,676 15,751 15,376 M52 3,00 49,152 49,252 49,382 48,752
M17 1,00 16,107 16,153 16,217 15,917 M52 2,00 50,135 50,210 50,310 49,835
M18 2,50 15,649 15,744 15,854 15,294 M52 1,50 50,612 50,676 50,751 50,376
M18 2,00 16,135 16,210 16,310 15,835 M55 2,00 53,135 53,210 53,310 53,835
M18 1,50 16,612 16,676 16,751 16,376 M55 1,50 53,612 53,676 53,751 53,376
M18 1,00 17,107 17,153 17,217 16,917 M56 5,50 50,646 50,796 50,996 50,046
M 20 2,50 17,649 17,744 17,854 17,294 M56 4,00 52,145 52,270 52,420 51,670
M 20 2,00 18,135 18,210 18,310 17,835 M56 3,00 53,152 53,252 53,382 52,752
M 20 1,50 18,612 18,676 18,751 18,376 M56 2,00 54,135 54,210 54,310 53,835
M 20 1,00 19,107 19,153 19,217 18,917 M56 1,50 54,612 54,676 54,751 54,376
M 22 2,50 19,649 19,744 19,854 19,294 M58 2,00 56,135 56,210 56,310 55,835
M 22 2,00 20,135 20,210 20,310 19,835 M58 1,50 56,612 56,676 56,751 56,376
M 22 1,50 20,612 20,676 20,751 20,376 M 60 5,50 54,326 54,401 54,496 54,046
M 22 1,00 21,107 21,153 21,217 20917 M 60 4,00 56,145 56,270 56,420 55,670
M 24 3,00 21,152 21,252 21,382 20,752 M 60 3,00 57,152 57,252 57,382 56,752
M24 2,00 22,135 22,210 22,310 21,835 M 60 2,00 58,135 58,210 58,310 57,835
M 24 1,50 22,612 22,676 22,751 22,376 M 60 1,50 58,612 58,676 58,751 58,376
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ZAVITOVE TABULKY

Threading charts / Gewindetabellen

DIN
G SO
228

MATICE

NuT

\ MUTTERGEWINDE
N\

D velky pramér zavitu matice
major diameter of nut thread
Aussendurchmesser des Muttergewindes
D, stfedni prdmér zavitu matice
pitch diameter of nut thread
Flankendurchmesser des Muttergewindes
D, maly pramér zavitu matice
minor diameter of nut thread
Kerndurchmesser des Muttergewindes
P stoupdni zavitu
pitch of thread

® Gewindesteigung
o N  stoupani zavitu v poctu zavitt na1”
& pitch thread in threads per inch
Gewindesteigung in Gangzahl/1”
d=D
Zavit
Thread / Gewinde Ooin D o D
d N P

G /16" 28 0,907 7,723 6,561 6,843
G /8" 28 0,907 9,728 8,566 8,848
G /4" 19 1,337 13,157 11,445 11,890
G3/g" 19 1,337 16,662 14,950 15,395
G1/2" 14 1,814 20,955 18,631 19,172
G5/g" 14 1,814 22,911 20,587 21,128
G3/a" 14 1,814 26,441 24,117 24,658
G7/g" 14 1,814 30,201 27,877 28,418
G1” 1 2,309 33,249 30,291 30,931
G1'/s" 11 2,309 37,897 34,939 35,579
G1/a" 1 2,309 41,910 38,952 39,592
G 13/8" 1 2,309 44,323 41,365 42,005
G1'/2" 11 2,309 47,803 44,845 45,485
G 13/4" 1 2,309 53,746 50,788 51,428
G2" 11 2,309 59,614 56,656 57,296
G2'/s" 1 2,309 65,710 62,752 63,392
G2/ 1 2,309 75,184 72,226 72,866
G 23/a" 11 2,309 81,534 78,576 79,216
G3” 1 2,309 87,884 84,926 85,566
G3'/a" 11 2,309 93,980 91,022 91,662
G312 1 2,309 100,330 97,372 98,012
G 33/a" 1 2,309 106,680 103,722 104,362
G4" 11 2,309 113,030 110,072 110,712

101




ZAVITOVE TABULKY
Threading charts / Gewindetabellen

60°

ANSI
B1.1

UNC

MATICE

3B Presné/ Fine / Fein g
2B Stredni/ Medium / Mittel

D velky pramér zavitu matice
major diameter of nut thread
Aussendurchmesser des Muttergewindes
D, stfedni prdmér zavitu matice
pitch diameter of nut thread
Flankendurchmesser des Muttergewindes
D, maly pramér zavitu matice
minor diameter of nut thread
Kerndurchmesser des Muttergewindes
P stoupdni zavitu
pitch of thread
Gewindesteigung
N stoupani zavitu v poctu zavitt nal”
pitch thread in threads per inch
Gewindesteigung in Gangzahl/1”

1B Hrubé / Coarse / Grob d=D
Zavit
Thread / Gewinde Doin D1 min D e

d-N d(”) P 3B, 2B, 1B 3B 2B, 1B
1-64 0,073 0,397 1,854 1,425 1,582 1,582
2-56 0,086 0,454 2,184 1,694 4,872 1,872
3-48 0,099 0,529 2,515 1,941 2,146 2,146
4-40 0,112 0,635 2,845 2,156 2,385 2,385
5-40 0,125 0,635 3,175 2,487 2,697 2,697
6-32 0,138 0,794 3,505 2,647 2,896 2,896
8-32 0,164 0,794 4,166 3,307 3,528 3,531
10-24 0,190 1,058 4,826 3,680 3,950 3,962
12-24 0,216 1,058 5,486 4,341 4,590 4,597
1/2-20 0,250 1,270 6,350 4,976 5,250 5,258
5/16-18 0,313 1411 7,938 6,411 6,680 6,731
3/8-16 0,375 1,588 9,525 7,805 8,082 8,153
7/16-14 0,438 1,814 11,112 9,149 9,441 9,550
12-13 0,500 1,954 12,700 10,584 10,881 11,024
916-12 0,563 2,117 14,288 11,996 12,301 12,446
5/8-11 0,625 2,309 15,875 13,376 13,693 13,868
3/a-10 0,750 2,540 19,050 16,299 16,624 16,840
7/g-9 0,875 2,822 22,225 19,169 19,520 19,761
1-8 1,000 3,175 25,400 21,963 22,344 22,606
1/s-7 1,125 3,629 28,575 24,648 25,082 25,349
1/a-7 1,250 3,629 31,750 27,823 28,258 28,524
13/8-6 1,375 4,233 34,925 30,343 30,851 31,115
11/2-6 1,500 4,233 38,100 33,518 34,026 34,290
13/a-5 1,750 5,080 44,450 38,951 39,560 39,827
2-41/2 2,000 5,645 50,800 44,689 45,367 45,593
21/a-41/2 2,250 5,645 57,150 51,039 51,717 51,943
2/2-4 2,500 6,350 63,500 56,627 57,389 57,582
23/4-4 2,750 6,350 69,850 62,977 63,739 63,932
3-4 3,000 6,350 76,200 69,327 70,089 70,282
3/s-4 3,250 6,350 82,550 75,677 76,439 76,632
31/2-4 3,500 6,350 88,900 82,027 82,789 82,982
33/4-4 3,750 6,350 95,250 88,377 89,139 89,332
4-4 4,000 6,350 101,600 94,727 95,489 95,682
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ZAVITOVE TABULKY
Threading charts / Gewindetabellen

ANSI £l
B1.1

UNF

MATICE

3B Presné/ Fine / Fein Cl
2B Stredni/ Medium / Mittel

D velky pramér zavitu matice
major diameter of nut thread
Aussendurchmesser des Muttergewindes
D, stfedni prdmér zavitu matice
pitch diameter of nut thread
Flankendurchmesser des Muttergewindes
D, maly pramér zavitu matice
minor diameter of nut thread
Kerndurchmesser des Muttergewindes
P stoupdni zavitu
pitch of thread
Gewindesteigung
N stoupani zavitu v po¢tu zavitd nal”
pitch thread in threads per inch
Gewindesteigung in Gangzahl/1”

1B Hrubé / Coarse / Grob d=D
Zavit
Thread / Gewinde Doin D1 in D e

d-N d(”) P 3B, 2B, 1B 3B 2B, 1B
0-80 0,060 0,318 1,524 1,181 1,306 1,306
1-72 0,073 0,353 1,854 1,473 1,613 1,613
2-64 0,086 0,397 2,184 1,755 1,913 1,913
3-56 0,099 0,454 2,515 2,024 2,197 2,197
4-48 0,112 0,529 2,845 2,271 2,459 2,459
5-44 0,125 0,577 3,175 2,550 2,741 2,741
6-40 0,138 0,635 3,505 2,817 3,012 3,023
8-36 0,164 0,706 4,166 3,401 3,597 3,607
10-32 0,190 0,794 4,826 3,967 4,168 4,168
12-28 0,216 0,907 5,486 4,503 4,717 4,724
1/4-28 0,250 0,907 6,350 5,367 5,563 5,588
5/16-24 0,313 1,058 7,938 6,792 6,995 7,036
3/s-24 0,375 1,058 9,525 8,379 8,565 8,636
7I16-20 0,438 1,270 11,112 9,738 9,947 10,033
12-20 0,500 1,270 12,700 11,326 11,524 11,608
9/16-18 0,563 1411 14,288 12,761 12,969 13,081
5/8-18 0,625 1411 15,875 14,348 14,554 14,681
3/a-16 0,750 1,588 19,050 17,330 17,546 17,678
7Is-14 0,875 1,814 22,225 20,262 20,493 20,676
1-12 1,000 2,117 25,400 23,109 23,363 23,571
11/8-12 1,125 2,117 28,575 26,284 26,538 26,746
1/a-12 1,250 2,117 31,750 29,459 29,713 29,921
13/8-12 1,375 2,117 34,925 32,634 32,888 33,096
1/2-12 1,500 2,117 38,100 35,809 36,063 36,271
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ZAVITOVE TABULKY
Threading charts / Gewindetabellen

60°

ANSI
B1.1

UNEF

MATICE

3B Presné/Fine /Fein g
2B Stredni/ Medium / Mittel

D velky pramér zavitu matice
major diameter of nut thread
Aussendurchmesser des Muttergewindes
D, stfedni prdmér zavitu matice
pitch diameter of nut thread
Flankendurchmesser des Muttergewindes
D, maly pramér zavitu matice
minor diameter of nut thread
Kerndurchmesser des Muttergewindes
P stoupdni zavitu
pitch of thread
Gewindesteigung
N stoupani zavitu v poctu zavitt nal”
pitch thread in threads per inch
Gewindesteigung in Gangzahl/1”

1B Hrubé / Coarse / Grob d=D
Zavit
Thread / Gewinde Doin D1 min D e

d-N d(”) P 3B, 2B, 1B 3B 2B, 1B
1-64 0,073 0,397 1,854 1,425 1,582 1,582
12-32 0,216 0,794 5,486 4,628 4,813 4,826
1/a-32 0,250 0,794 6,350 5,491 5,662 5,690
5/16- 32 0,313 0,794 7,938 7,079 7,231 7,264
3/3-32 0,375 0,794 9,525 8,666 8,811 8,865
716-28 0,438 0,907 11,112 10,130 10,290 10,338
1/2-28 0,500 0,907 12,700 11,717 11,877 11,938
916 -24 0,563 1,058 14,288 13,142 13,320 13,386
5/s-24 0,625 1,058 15,875 14,729 14,907 14,986
M/16-24 0,688 1,058 17,462 16,317 16,495 16,561
3/a-20 0,750 1,270 19,050 17,676 17,874 17,958
13/16- 20 0,813 1,270 20,638 19,263 19,461 19,558
7/g-20 0,875 1,270 22,225 20,851 21,049 21,133
15/16 - 20 0,938 1,270 23,812 22,438 22,636 22,733
1-20 1,000 1,270 25,400 24,026 24,224 24,308
11/16-18 1,063 1,411 26,988 25,461 25,667 25,781
1/5-18 1,125 1,411 28,575 27,048 27,254 27,381
13/16-18 1,188 1,411 30,162 28,636 28,842 28,956
1/2-18 1,250 1,411 31,750 30,223 30,429 30,556
15/16-18 1,313 1,411 33,338 31,811 32,017 32,131
13/8-18 1,375 1411 34,925 33,398 33,604 33,731
1716-18 1,438 1411 36,512 34,986 35,192 35,306
11/2-18 1,500 1,411 38,100 36,573 36,779 36,881
1%/16-18 1,563 1,411 39,688 38,161 38,367 38,481
15/s-18 1,625 1,411 41,275 39,748 39,954 40,081
111/16-18 1,688 1,411 42,862 41,336 41,542 41,656
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ZAVITOVE TABULKY

Threading charts / Gewindetabellen

BSW | DIN 11

MATICE

D velky pramér zavitu matice
major diameter of nut thread
Aussendurchmesser des Muttergewindes
D, stfedni prdmér zavitu matice
pitch diameter of nut thread
Flankendurchmesser des Muttergewindes
D, maly pramér zavitu matice
minor diameter of nut thread
Kerndurchmesser des Muttergewindes
P stoupdni zavitu
pitch of thread

A ® Gewindesteigung
o N  stoupani zavitu v poctu zavitt na1”
& pitch thread in threads per inch
Gewindesteigung in Gangzahl/1”
Tolerance / Tolerance / Toleranz:
Stfedni / Medium / Mittel d=D
Zavit
Thread / Gewinde Oon D1 D mac
d N P
W 3/32" 48 0,529 2,381 1,704 =
W 1/g" 40 0,635 3,175 2,362 -
W 2/32" 32 0,794 3,969 2,952 -
W 3/16" 24 1,058 4,762 3,407 -
W7/32" 24 1,058 5,556 4,201 =
W /4" 20 1,270 6,350 4,744 5,224
W 5/16" 18 1,411 7,938 6,151 6,661
W 3/ 16 1,588 9,525 7,512 8,052
W 7/16" 14 1,814 11,113 8,809 9,379
w2 12 2,117 12,700 10,015 10,610
W 5/8" 11 2,309 15,876 12,948 13,598
W 3/4" 10 2,540 19,051 15,831 16,538
W7/g" 9 2,822 22,226 18,647 19,411
w1” 8 3,175 25,401 21,375 22,185
W 11/8” 7 3,629 28,576 23,976 24,879
W 11/4* 7 3,629 31,751 27,151 28,054
W 13/8” 6 4,233 34,926 29,558 30,555
w11/ 6 4,233 38,101 32,733 33,730
W 15/8” 5 5,080 41,277 34,834 35,921
W 13/s* 5 5,080 44,452 38,009 39,096
W 17/g* 4 5,645 47,627 40,468 41,648
w2“ 4 5,645 50,802 43,643 44,823
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ZAVITOVE TABULKY

Threading charts / Gewindetabellen

DIN

Pa(P) | 40430

80°

MATICE
NUT
\ MUTTERGEWINDE
N

D velky pramér zavitu matice
major diameter of nut thread
Aussendurchmesser des Muttergewindes
D, stfedni prdmér zavitu matice
pitch diameter of nut thread
Flankendurchmesser des Muttergewindes
D, maly pramér zavitu matice
minor diameter of nut thread
Kerndurchmesser des Muttergewindes
P stoupani zavitu
pitch of thread

o Gewindesteigung
o' N  stoupani zavitu v poctu zavitt na1”
5 pitch thread in threads per inch
Gewindesteigung in Gangzahl/1”
d=D
Zavit
Thread / Gewinde Ooin D o D
d N P
Pg7 20 1,270 12,5 11,28 11,43
Pg9 18 1,410 15,2 13,86 14,01
Pg 11 18 1,410 18,6 17,26 17,41
Pg 13,5 18 1,410 20,4 19,06 19,21
Pg 16 18 1,410 22,5 21,16 21,31
Pg 21 16 1,588 28,3 26,78 27,03
Pg 29 16 1,588 37,0 35,48 35,73
Pg 36 16 1,588 47,0 45,48 45,73
Pg 42 16 1,588 54,0 52,48 52,73
Pg 48 16 1,588 59,3 57,78 58,03
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ZAVITOVE TABULKY

Threading charts / Gewindetabellen

DIN

T 103

7H Licovani stredni
7H Tolerance medium
7H Toleranz mittel

30°

MATICE
UT

D, velky pramér zavitu matice
major diameter of nut thread
Aussendurchmesser des Muttergewindes
D, stfedni prdmér zavitu matice
pitch diameter of nut thread
Flankendurchmesser des Muttergewindes
D, maly pramér zavitu matice
minor diameter of nut thread
Kerndurchmesser des Muttergewindes
P stoupdni zavitu
pitch of thread
Gewindesteigung

d=D

Zavit
Thread / Gewinde D4min 2min 2 max 1 min D1 max
] P 7H 7H

Tr8 X 15 8,300 7,250 7474 6,500 6,690
Tr9 X 1,5 9,300 8,250 8,474 7,500 7,690
Tr9 X 2 9,500 8,000 8,250 7,000 7,236
Tr10 X 1,5 10,300 9,250 9,474 8,500 8,690
Tr10 X 2 10,500 9,000 9,250 8,000 8,236
Tr11 X 2 11,500 10,000 10,250 9,000 9,236
Tr11 X 3 11,500 9,500 9,780 8,000 8,315
Tr12 X 2 12,500 11,000 11,265 10,000 10,236
Tr12 X 3 12,500 10,500 10,800 9,000 9,315
Tr14 X 2 14,500 13,000 13,265 12,000 12,236
Tr14 X 3 14,500 12,500 12,800 11,000 11,315
Tr16 X 2 16,500 15,000 15,265 14,000 14,236
Tr16 X 4 16,500 14,000 14,355 12,000 12,375
Tr18 X 2 18,500 17,000 17,265 16,000 16,236
Tr18 X 4 18,500 16,000 16,355 14,000 14,375
Tr 20 X 2 20,500 19,000 19,265 18,000 18,236
Tr 20 X 4 20,500 18,000 18,355 16,000 16,375
Tr22 X 3 22,500 20,500 20,800 19,000 19,315
Tr 22 X 5 22,500 19,500 19,875 17,000 17,450
Tr24 X 3 24,500 22,500 22,835 21,000 21,315
Tr 24 X 5 24,500 21,500 21,900 19,000 19,450
Tr 26 X 3 26,500 24,500 24,835 23,000 23,315
Tr 26 X 5 26,500 23,500 23,900 21,000 21,450
Tr 28 X 3 28,500 26,500 26,835 25,000 25,315
Tr 28 X 5 28,500 25,500 25,900 23,000 23,450
Tr 30 X 3 30,500 28,500 28,835 27,000 27,315
Tr 30 X 6 31,000 27,000 27,450 24,000 24,500
Tr32 X 3 32,500 30,500 30,835 29,000 29,315
Tr32 X 6 33,000 29,000 29,450 26,000 26,500
Tr 34 X 3 34,500 32,500 32,835 31,000 31,315
Tr 34 X 6 35,000 31,000 31,450 28,000 28,500
Tr 36 X 3 36,500 34,500 34,835 33,000 33,315
Tr 36 X 6 37,000 33,000 33,450 30,000 30,500
Tr 38 X 3 38,500 36,500 36,835 35,000 35,315
Tr 38 X 7 39,000 34,500 34,975 31,000 31,560
Tr 40 X 3 40,500 38,500 38,835 37,000 37,315
Tr 40 X 7 41,000 36,500 36,975 33,000 33,560
Tr42 X 3 42,500 40,500 40,835 39,000 39,315
Tr42 X 7 43,000 38,500 38,975 35,000 35,560
Tr44 X 3 44,500 42,500 42,835 41,000 41,315
Tr 44 X 7 45,000 40,500 40,975 37,000 37,560
Tr 46 X 3 46,500 44,500 44,855 43,000 43,315
Tr 46 X 8 47,000 42,000 42,530 38,000 38,630
Tr48 X 3 48,500 46,500 46,855 45,000 45,315
Tr48 X 8 49,000 44,000 44,530 40,000 40,630
Tr 50 X 3 50,500 48,500 48,855 47,000 47,315
Tr 50 X 8 51,000 46,000 46,530 42,000 42,630
Tr52 X 3 52,500 50,500 50,855 49,000 49,315
Tr52 X 8 53,000 48,000 48,530 44,000 44,630
Tr 55 X 3 55,500 53,500 53,855 52,000 52,315
Tr 55 X 9 56,000 50,500 51,060 46,000 46,670
Tr 60 X 3 60,500 58,500 58,855 57,000 57,315
Tr 60 X 9 61,000 55,500 56,060 51,000 51,670
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ZAVITOVE TABULKY

Threading charts / Gewindetabellen

Rd

DIN
405

velky prlimér zavitu matice

major diameter of nut thread
Aussendurchmesser des Muttergewindes
stfredni primér zavitu matice
pitch diameter of nut thread
Flankendurchmesser des Muttergewindes
maly prdmér zavitu matice

minor diameter of nut thread
Kerndurchmesser des Muttergewindes

§'/\ P stoupani zavitu
= 7 % 4 pitch of thread
/// Y Q Gewindesteigung
"6/ N  stoupani zavitu v poctu zavitt na1”
/ pitch thread in threads per inch
% Gewindesteigung in Gangzahl/1”
SROUB | Tp, Tolerance @D,
BOLT THREAD Tolerance @ D,
BOLZENGEWINDE Toleranz @ D,
d=D
Zavit
Thread / Gewinde Do P, R, R, R, To,
N P 6H 7H

8 10 2,540 8,254 5714 0,606 0,650 0,561 0,450 0,560
9 10 2,540 9,254 6,714 0,606 0,650 0,561 0,450 0,560
10 10 2,540 10,254 7,714 0,606 0,650 0,561 0,450 0,560
1 10 2,540 11,254 8,714 0,606 0,650 0,561 0,450 0,560
12 10 2,540 12,254 9,714 0,606 0,650 0,561 0,450 0,560
14 8 3,175 14,318 11,142 0,757 0,813 0,702 0,530 0,670
16 8 3,175 16,318 13,142 0,757 0,813 0,702 0,530 0,670
18 8 3,175 18,318 15,142 0,757 0,813 0,702 0,530 0,670
20 8 3,175 20,318 17,142 0,757 0,813 0,702 0,530 0,670
22 8 3,175 22,318 19,142 0,757 0,813 0,702 0,530 0,670
24 8 3,175 24,318 21,142 0,757 0,813 0,702 0,530 0,670
26 8 3,175 26,318 23,142 0,757 0,813 0,702 0,530 0,670
28 8 3,175 28,318 25,142 0,757 0,813 0,702 0,530 0,670
30 8 3,175 30,318 27,142 0,757 0,813 0,702 0,530 0,670
32 8 3,175 32,318 29,142 0,757 0,813 0,702 0,530 0,670
34 8 3,175 34,318 31,142 0,757 0,813 0,702 0,530 0,670
36 8 3,175 36,318 33,142 0,757 0,813 0,702 0,530 0,670
38 8 3,175 38,318 35,142 0,757 0,813 0,702 0,530 0,670
40 6 4,233 40,423 36,190 1,010 1,084 0,936 0,630 0,800
42 6 4,233 42,423 38,190 1,010 1,084 0,936 0,630 0,800
44 6 4,233 44,423 40,190 1,010 1,084 0,936 0,630 0,800
46 6 4,233 46,423 42,190 1,010 1,084 0,936 0,630 0,800
48 6 4,233 48,423 44,190 1,010 1,084 0,936 0,630 0,800
50 6 4,233 50,423 46,190 1,010 1,084 0,936 0,630 0,800
52 6 4,233 52,423 48,190 1,010 1,084 0,936 0,630 0,800
55 6 4,233 55,423 51,190 1,010 1,084 0,936 0,630 0,800
58 6 4,233 58,423 54,190 1,010 1,084 0,936 0,630 0,800
60 6 4,233 60,423 56,190 1,010 1,084 0,936 0,630 0,800
62 6 4,233 62,423 58,190 1,010 1,084 0,936 0,630 0,800
65 6 4,233 65,423 61,190 1,010 1,084 0,936 0,630 0,800
68 6 4,233 68,423 64,190 1,010 1,084 0,936 0,630 0,800
70 6 4,233 70,423 66,190 1,010 1,084 0,936 0,630 0,800
72 6 4,233 72,423 68,190 1,010 1,084 0,936 0,630 0,800
75 6 4,233 75423 71,190 1,010 1,084 0,936 0,630 0,800
78 6 4,233 78,423 74,190 1,010 1,084 0,936 0,630 0,800
80 6 4,233 80,423 76,190 1,010 1,084 0,936 0,630 0,800
82 6 4,233 82,423 78,190 1,010 1,084 0,936 0,630 0,800
85 6 4,233 85,423 81,190 1,010 1,084 0,936 0,630 0,800
88 6 4,233 88,423 84,190 1,010 1,084 0,936 0,630 0,800
20 6 4,233 90,423 86,190 1,010 1,084 0,936 0,630 0,800
92 6 4,233 92,423 88,190 1,010 1,084 0,936 0,630 0,800
95 6 4,233 95,423 91,190 1,010 1,084 0,936 0,630 0,800
98 6 4,233 98,423 94,190 1,010 1,084 0,936 0,630 0,800
100 6 4,233 100,423 96,190 1,010 1,084 0,936 0,630 0,800
105 4 6,350 105,635 99,285 1,515 1,625 1,404 0,850 1,060
110 4 6,350 110,635 104,285 1,515 1,625 1,404 0,850 1,060
115 4 6,350 115,635 109,285 1,515 1,625 1,404 0,850 1,060
120 4 6,350 120,635 114,285 1,515 1,625 1,404 0,850 1,060
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CTYRHRANY PRO ZAVITNIKY
Squares for taps / Vierkantmass fiir Gewindebohrer

D)
Y

2
| |

|———>
Podle normy DIN Podle normy ISO 529
Acc. DIN standard / Nach DIN Norm Acc. ISO 529 standard / Nach ISO 529 Norm
2,50 2,10 5 2,50 2,00 4
2,80 2,10 5 2,80 2,24 5
3,20 2,40 5 3,15 2,50 5
3,50 2,70 6 3,55 2,80 5
4,00 3,00 6 4,00 3,15 6
4,50 3,40 6 4,50 3,55 6
5,00 3,80 7 5,00 4,00 7
5,50 4,30 7 5,60 4,50 7
6,00 4,90 8 6,30 5,00 8
7,00 5,50 8 7,10 5,60 8
8,00 6,20 9 8,00 6,30 9
9,00 7,00 10 9,00 7,10 10
10,00 8,00 11 10,00 8,00 11
11,00 9,00 12 11,20 9,00 12
12,00 9,00 12 12,50 10,00 13
14,00 11,00 14 14,00 11,20 14
16,00 12,00 15 16,00 12,50 16
18,00 14,50 17 18,00 14,00 18
20,00 16,00 19 20,00 16,00 20
22,00 18,00 21 22,40 18,00 22
25,00 20,00 23 25,00 20,00 24
28,00 22,00 25 28,00 22,40 26
32,00 24,00 27 31,50 25,00 28

PREVOD PALCE - MILIMETRY
Conversion inches - millimetres / Umrechnung Zoll in Millimeter

0 0,000 0,000 25,400 50,800 /2 0,500 12,700 38,100 63,500
/64 0,016 0,397 25,797 51,197 33/64 0,516 13,097 38,497 63,897
/32 0,031 0,794 26,194 51,594 7/32 0,531 13,494 38,894 64,294
3/6a 0,047 1,191 26,591 51,991 35/64 0,547 13,891 39,291 64,691
/16 0,063 1,588 26,988 52,388 /16 0,563 14,288 39,688 65,088
5/32 0,078 1,984 27,384 52,784 37/6a 0,578 14,684 40,084 65,484
3/32 0,094 2,381 27,781 53,181 19/32 0,594 15,081 40,481 65,881
/64 0,011 2,778 28,178 53,578 39/64 0,609 15,478 40,878 66,278
/8 0,125 3,175 28,575 53,975 5/8 0,625 15,875 41,275 66,675
/64 0,141 3,572 28,972 54,372 /64 0,641 16,272 41,672 67,072
5/32 0,156 3,969 29,369 54,769 21/32 0,656 16,669 42,069 67,469
/64 0,172 4,366 29,766 55,166 43/64 0,672 17,066 42,466 67,866
316 0,188 4,763 30,163 55,563 e 0,688 17,463 42,863 68,263
13/64 0,203 5,159 30,559 55,959 45/64 0,703 17,859 43,259 68,659
7/32 0,219 5,556 30,956 56,356 23/32 0,719 18,256 43,656 69,056
15/64 0,234 5,953 31,853 56,753 47/64 0,734 18,653 44,053 69,453
/a 0,250 6,350 31,750 57,150 3/a 0,750 19,050 44,450 69,850
17/e4 0,266 6,747 32,147 57,547 49/64 0,766 19,447 44,847 70,247
9/32 0,281 7,144 32,544 57,944 25/32 0,781 19,844 45,244 70,644
19/64 0,299 7,541 32,941 58,341 51/64 0,797 20,241 45,641 71,041
56 0,313 7,938 33,338 58,738 3/16 0,813 20,638 46,038 71,438
21/64 0,328 8,334 33,734 59,134 53/64 0,828 21,034 46,434 71,834
/32 0,344 8,731 34,131 59,531 27/32 0,844 21,431 46,831 72,231
23/64 0,359 9,128 34,528 59,928 55/64 0,859 21,828 47,228 72,628
3/8 0,375 9,525 34,925 60,325 /8 0,875 22,225 47,625 73,025
25/64 0,391 9,922 35,322 60,722 57/64 0,891 22,622 48,022 73,422
3/32 0,406 10,319 35,719 61,119 29/3; 0,906 23,019 48,419 73,819
27/64 0,422 10,716 36,116 61,516 59/64 0,922 23,416 48,816 74,216
e 0,438 11,113 36,513 61,913 5/16 0,938 23,813 49,213 74,613
29/64 0,453 11,509 36,909 62,309 61/64 0,953 24,209 49,609 75,009
15/32 0,469 11,906 37,306 62,706 31/32 0,969 24,606 50,006 75,406
21/64 0,484 12,303 37,703 63,103 63/64 0,984 25,003 50,403 75,803
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PREVOD TVRDOSTI

Hardness conversion / Hartedaquivalent

Vickers Brinell Rockwell Tensile strength R _ Vickers Brinell Rockwell Tensile strength R |
HV 30 HB 30 HRB HRC N/mm? kp/mm? HV 30 HB 30 HRB HRC N/mm? kp/mm?

80 80 36,4 - 270 28 700 - - 59,5 - -
85 85 424 - 290 30 720 - - 60,4 - -
90 920 47,4 - 310 32 740 - - 61,2 - -
95 95 52,0 = 320 33 760 = = 62,0 = =
100 100 56,4 - 340 35 780 - - 62,8 - -
105 105 60,0 = 360 37 800 = = 63,6 = =
110 110 63,4 - 380 39 820 - - 64,3 - -
115 115 66,4 - 390 40 840 - - 65,0 - -
120 120 69,4 - 410 42 860 - - 65,7 - -
125 125 72,0 - 420 43 880 - - 66,3 - -
130 130 744 - 440 45 900 - - 66,9 - -
135 135 764 - 460 47 920 - - 67,5 - -
140 140 784 - 470 48 940 - - 68,0 - -
145 145 80,4 = 490 50

150 150 82,2 - 500 51

155 155 83,8 = 520 53

160 160 854 - 540 55

165 165 86,8 - 550 56

170 170 88,2 - 570 58

175 175 89,6 - 590 60

180 180 90,8 - 600 62

185 185 91,8 - 620 63

190 190 93,0 - 640 65

195 195 94,0 = 660 67

200 200 95,0 - 670 68

205 205 95,8 = 680 70

210 210 96,6 - 710 72

215 215 97,6 - 720 73

220 220 98,2 - 730 75

225 225 99,0 - 750 77

230 230 - 19,2 760 78

235 235 - 20,2 780 80

240 240 - 21,2 800 82

245 245 = 22,1 820 84

250 250 - 23,0 830 85

255 255 = 23,8 850 87

260 260 - 24,6 870 89

265 265 - 25,4 880 920

270 270 - 26,2 900 92

275 275 - 26,9 920 94

280 280 - 27,6 940 96

285 285 - 28,3 950 97

290 290 - 29,0 970 929

295 295 = 29,6 990 101

300 300 - 30,3 1010 103

310 310 = 313 1040 106

320 320 - 32,7 1080 110

330 330 - 33,8 110 113

340 340 - 34,9 1140 17

350 350 - 36,0 1170 120

360 359 - 37,0 1200 123

370 368 - 38,0 1230 126

380 376 - 38,9 1260 129

390 385 = 39,8 1290 132

400 392 - 40,7 1320 135

410 400 = 41,5 1350 138

420 408 - 42,4 1380 144

440 423 = 44,0 1430 146

450 430 - 44,8 1460 149

460 - - 45,6 - -

470 - - 46,3 - -

480 - - 47,0 - -

490 - - 47,7 - -

500 = = 48,3 = =

510 - - 49,1 - -

520 = = 49,7 = =

530 - - 50,4 - -

540 o = 51,0 = o

550 - - 51,6 - -

560 - - 52,2 - -

570 - - 52,8 - -

580 - - 533 - -

590 - - 53,9 - -

600 = = 544 = =

610 - - 55,0 - -

620 = = 555 = =

630 - - 56,0 - -

640 - - 56,5 - -

650 - - 57,0 - -

660 - - 57,5 - -

670 - - 58,0 - -

680 - - 58,5 - -

690 - - 59,0 - -
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MATERIALOVE EKVIVALENTY

Material equivalents / Materialdaquivalent

CSN DIN W.Nr. CSN DIN W. Nr.
10004 St33 1.0035 19830 S 6-5-2 1.3343
11109 9 SMn 28 1.0715 19852 $6-5-2-5 13243
11110 10520 1.0721 422304 GGG-40 0.7040
11300 D6-2 1.0314 422305 GGG-50 0.7050
11320 St22 1.0320 422306 GGG-60 0.7060
11364 Hl 1.0345 422307 GGG-70 0.7070
11373 St37-2 1.0037 422308 GGG-80 0.7080
11378 St37-3 1.0116 422410 GG-10 0.6010
11474 HIV 1.0445 422415 GG-15 0.6015
11500 St 50-2 1.0050 422420 GG-20 0.6020
11523 St52-3 1.0570 422425 GG-25 0.6025
11600 St 60-2 1.0060 422430 GG-30 0.6030
11700 St70-2 1.0070 422435 GG-35 0.6035
12010 c10 1.0305 422533 GTS-35 0.8135
12020 C15 1.1141 422536 GTW-35 0.8035
12040 C35 1.0501 422540 GTW-40 0.8040
12050 C45 1.0503 422545 GTS-45 0.8145
12060 C55 1.0535 422555 GTS-55 0.8155
12090 C85E 1.1269 422630 GS-38 1.0416
13180 80 Mn 4 1.1259 422640 GS-45 1.0443
13240 37 MnSi 5 15122 422650 GS-52 1.0552
13250 46 Mn 7 1.0912 422660 GS-60 1.0558
14100 100Cr6 1.3505 422709 GS-30Mn 5 1.1165
14109 100Cr6 1.3505 422714 GS-20 Mn 5 1.1133
14220 16 MnCr 5 1.7131 422744 G 17 CrMo 5-5 1.7357
14260 54SiCr6 1.7102 422771 GX15CrMo 5 1.7365
15142 42 CrMo 4 1.7225 422895 AINiCo 44-5
15217 9 CrNiCuP 3-2-4 1.8962 422905 X12Cr13 1.4006
15231 27 MnCrV 4 1.8162 422920 GX 120 Mn 13 1.3802
15260 50Crv4 1.8159 422930 GX5CrNi 18-9 1.6901
15330 30 CrMoV 9 1.7707 422940 GX 6 CrNiMo 18-12 1.4437
15340 41 CrAlMo 7 1.8509 422952 GX 40 CrNiSi 25-20 1.4848
16220 15CrNi 6 15919 423000 Cu 99,95
16343 34 CrNiMo 6 1.6582 423003 Cu 99,85
16420 14 NiCr 14 1.5752 423005 Cu99,5
16440 31NiCr14 1.5755 423009 Cu 99,2 As
16523 14 NiCr 18 1.5860 423042 CuAl5 As 2.0918
17022 X20Cr13 1.4021 423047 CuAlTONi5Fe 4 2.0966
17023 X30Cr13 1.4028 423054 CuNi25si
17024 X39Cr13 1.4031 423184 CuPb 30
17040 X6Cr17 14016 423200 Cuzn5 2.0220
17102 12 CrMo 19-5 1.7362 423202 CuZn 15 2.0240
17153 X8CrTi 25 1.4746 423203 Cuzn 20 2.0250
17240 X5CrNI18-10 1.4301 423210 CuZn 30 2.0265
17241 X 10CrNi 18-8 14310 423213 CuZn 37 2.0321
17246 X 10CrNiTi 18-10 1.4878 423220 CuZn 40 2.0360
17247 X 6 CrNiTi 18-10 1.4541 423222 CuZn39Pb1 2.0380
17248 X6 CrNiTi 18-10 1.4541 423223 CuZn40Pb 2 2.0410
17251 X 15 CrNiSi 20-12 1.4828 423560 ZnAl4Cu1 2.2143
17253 X 12 NiCrSi 36-16 1.4864 423562 ZnAICu 3 22144
17255 X 8 CrNi 25-21 1.4845 424002 Al 99,8 3.0285
17341 X6 CrNiMo 17-13 1.4919 424003 Al 99,7 3.0275
17346 X5 CrNiMo 17-12-2 1.4401 424005 Al 99,5 3.0255
17347 X6 CrNiMoTi 17-12-2 1.4571 424201 AlCuMg 1 3.1325
17350 X 2 CrNiMo 18-14-3 1.4435 424222 AlZnMgCu 1,5 3.4365
17352 X5 CrNiMo 17-13-3 1.4436 424331 G-AISi 11 3.2211
17353 X 10CrNiMoTi 18-12 1.4573 424332 G-AlSi 7 Mg 3.2371
17359 X2 CrNiMoN 17-11-2 1.4406 424336 G-AISi 12 3.2581
17360 X2 CrNiMoN 17-13-3 1.4429 424338 GD-AISi 8 Cu 3 3.2162
17381 X 2 CrNiMoN 22-5-3 1.4462 424339 G-AlSi9Cu 3 3.2163
17436 X 40 MnCr 18 1.3817 424381 G-AlISi 5 Cu 1 Mg 3.2134
17465 X 53CrMnNiN 21-9 1.4871 424384 G-AlSi 10 Mg 3.2381
17618 X120 Mn 12 1.3401 424400 AlMgSi 1 3.2315
19191 C105W 1 1.1645 424412 AlMg 1 3.3315
19192 C105W 2 1.1645 424413 AlMg 3 Mn 3.3535
19255 C125W 1.1663 424415 AlMg 4 Mn 3.3545
19312 90 MnCrV 8 1.2842 424432 AlMn 1 3.0515
19314 100 MnCrW 4 1.2510 444357 G-AlSi6 Cu 4 3.2151
19356 100V 1 1.2833 HARDOX 400
19436 X210Cr12 1.2080 Inconel 718 NiCr 19 Fe 19 NbMo 2.4668
19452 62 SiMnCr 4 1.2101
19541 X 32 CrMoV 3-3 1.2365
19552 X 38 CrMoV 5-1 1.2343
19554 X 40 CrMoV 5-1 1.2344
19573 X 155 CrVMo 12-1 1.2379
19662 55 NiCrMoV 6 1.2711
19720 X30WCrV5-3 1.2567
19721 X30WCrv9-3 1.2581
19732 45WCrV 7 1.2542
19733 60 WCrV 7 1.2550
19751 X 60 WCrMoV 9-4 1.2622
19824 S 18-0-1 13355
19829 S 6-5-2 1.3342
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FIrma / AdYeSa: ...

ZAviT

Druh zévitu:DM DUN DG DW jiny.....

ROz e

LICOVANE: e

Pravy zavit: D Levy zdvit: D

SOUCAST / MATERIAL

0znaceni Materialus ..o,
Gislo MAETIAIUZ ...

TVROST / PEVNOSE: ...

Triska: D Dlouha D Stredni D Kratka

CHARAKTER VYROBY

D kusova

DALSI UDAJE

D sériova

Kontaktni 0S0Da: ........o.ooo e,

CHARAKTER OTVORU (doplrite hodnoty)

REZNE PODMINKY

Reznd rychlost / Otacky: ...
Chlazeni, mazani: D emulze D fezny olej
M0 s

Zplisob upnuti nstroje: D HorizontaIni DVertikéInl’

DOSUD UZIVANY NASTROJ

NAREX Zdanice, spol. s r.o. telefon:518 607 111
Méstecko 250 telefax: 518 607 154
696 32 Zdanice e-mail: sales@narexzd.cz
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Company / AQAIESS: ..........oiviiiiei e

THREAD

Threadtype:DM DUN DG DW other.....

DIMENSION: .

TOIBIANCE: ...

Right thread: D Left thread: D

WORKPIECE / MATERIAL

Type of material: ...
NO. Or dlassification: ............cocoiooeoe e

Hardness / Strenght: ...

Chip type: D Long D Medium D Short

PRODUCTION CHARACTERISTIC

D Piece production D Series production D Mass production

ADDITIONAL INFORMATION

CONTACtING PEISON: ..o

HOLE (fill in the dimensions)

CUTTING CONDITIONS

CUtting SPeEd / IPMX ..o
Cooling, lubrication: D Emulsion D Cutting oil

MACRINE: .o

Tap clamping: D Horizontal D Vertikal

TAP USED IN THE PAST

NAREX Zdanice, spol. s r.o. phone: +420 518 607 111
Méstecko 250 telefax: +420 518 607 155
CZ - 696 32 Zdanice e-mail: sales@narexzd.cz
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ZUM FOTOKOPIEREN

FRAGEBOGEN FUR GEWINDEBOHRERANGEBOT

FIrma / AYESSE: .o,

GEWINDE

Gewindeart:DM DUN DG DW andere.............

ADMESSUNG: ...

TOlOIANZ: .. e e

Rechtsgewinde: D Linksgewinde: D

WERKSTUCK / WERKSTOFF

Werkstoffbezeichnung: ...
WerkstoffiUmmer: ...

Harte / Festigheit: ...

Spanform: D Lang D Mittel D Kurze

FERTIGUNGSART

D Sonderfertigung

SONSTIGES

D Serienproduktion D Massenproduktion

KontakEperson: .............covovoo oo,

LOCHTYP (geben Sie bitte Tiefen an)

ARBEITSBEDINGUNGEN

Schnittgeschwindigkeit / Drehzahl: ...,
Kiihlungsmittel: D Emulsion D Schneidol

MASCRINE: ...

Arbeitshedingungen Werkzeuganfnahme: D Horizontal DVertikal

ZUR ZEIT VERWENDETES WERKZEUG

NAREX Zdanice, spol. s r.o. telefon: +420 518 607 111
Méstecko 250 telefax: +420 518 607 155
CZ - 696 32 Zdanice e-mail: sales@narexzd.cz
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VYROBNIi PROCESS
Manufacturing process / Herstellungsvorgang

Soustruzeni polotovaru
Form turning
Rohlingendrehen

Y
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Kaleni polotovaru =
Heat treatment

Rohlingenhérten

Brouseni tvaru
Form grinding
Profilschleifen
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VYROBNIi PROCESS
Manufacturing process / Herstellungsvorgang

Brouseni ¢tythranu
Square grinding
Vierkantschleifen

Brouseni drazek
Flute grinding
Nutenschleifen
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VYROBNIi PROCESS
Manufacturing process / Herstellungsvorgang

Brousdeni zavitu
Thread grinding

Gewindeschleifen

Oznacovani barevnymi krouzky
Colour ring marking
Farbringmarkierung




VYROBNIi PROCESS
Manufacturing process / Herstellungsvorgang

Méreni a zkouseni
Measurement and testing
Messung und Priifung
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PREHLED KATALOGOVYCH CiSEL

Index of catalogue numbers / Katalognummer-Ubersicht

Kat. ¢./ Cat. No./Kat. Nr. | Zavit/Thread / Gewinde Strana / Page Kat. ¢./ Cat. No./Kat. Nr. | Zavit/Thread / Gewinde Strana / Page
0200 M 70 3514 UNC 63
0204 UNC 75 3515 UNF 65
0290 M 71 3540 M 33
0300 MF 72 3540 MF 49
0302 G 74 3570 M 45
0305 UNF 76 3580 M 43
0550 M 67 3580 MF 55
0600 M 67 3590 M 43
0650 M 67 3590 MF 55
1000 M 30 3620 M 45

1000 EG EG-M 77 3660 M 39
1004 UNC 62 3660 MF 53
1010 M 30 3662 G 61
1014 UNC 62 3690 M 39
1080 M 46 3690 MF 53

1080 IKZ M 46 3692 G 61
1130 M 46 3710 M 48

1130 IKZ M 46 3870 M 39
1500 M 32 3870 IKZN M 39
1504 UNC 62 3920 M 44
1510 M 32 4050 M 35
1514 UNC 62 4050 MF 51
1540 M 32 4052 G 60
1570 M 45 4054 UNC 64
1580 M 42 4055 UNF 66
1590 M 42 4060 M 35
1620 M 45 4060 MF 51
1660 M 38 4062 G 60
1690 M 38 4064 UNC 64
1710 M 48 4065 UNF 66
1750 M 32 4090 M 35
1870 M 38 4090 MF 51
1870 M 38 4210 M 48
1920 M 44 4260 M 41
2050 M 34 4260 MF 53
2054 UNC 64 4262 G 61
2060 M 34 4290 M 41
2064 UNC 64 4290 MF 53
2090 M 34 4292 G 61
2210 M 48 4320 M 41
2260 M 40 4320 IKZ M 41
2290 M 40 4360 M 37
2320 M 40 4390 M 37

2320 1KZ M 40 4400 M 37
2360 M 36 4410 M 37
2390 M 36 4670 M 45
2400 M 36 4680 M 43
2410 M 36 4680 MF 55
2670 M 45 4690 M 43
2680 M 42 4690 MF 55
2690 M 42 4720 M 45
2720 M 45 4820 M 44
2820 M 44 4870 M 44
2870 M 44 5000 M 69
2910 M 68 5706 Tr 77
2960 M 68 9500 M 82
3000 M 31 9500 MF 83
3000 MF 49 9501 W 87

3000 EG EG-M 77 9502 G 84
3002 G 59 9504 UNC 85
3004 UNC 63 9505 UNF 86
3005 UNF 65 9550 M 82
3010 M 31 9550 MF 83
3010 MF 49 9552 G 84
3012 G 59 9900 M 79
3014 UNC 63 9910 M 79
3015 UNF 65 9920 M 79
3080 M 47 9930 M 80
3080 MF 57 9940 M 80

3080 IKZ M 47 9950 M 80

3080 IKZ MF 57 9960 M 81
3130 M 47
3130 MF 57

3130 1KZ M 47

31301KZ MF 57
3500 M 33
3500 MF 49
3502 G 59
3504 UNC 63
3505 UNF 65
3510 M 33
3510 MF 49
3512 G 59
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