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priebezny otvor

8811 DIN 371

8871 DIN 2174 TIN

8811 DIN 376

8871 /8873 DIN 2174 TIN

REZACIE ZAVITNIKY

e rezaci zavitnik na obrabanie
priechodnych otvorov

* pre hibku zavitu do 3xD

e Spiralovy hrot na odvadzanie
triesok dopredu

e pre bezné materialy

e bez poviaku: pre malé série

e rezaci zavitnik na opracovanie

slepych otvorov

e pre hibku zavitu do 2,5xd

e 38° 3Spirdlova drazka pre odvod

triesok smerom dozadu

e pre norméalne a nezelezné materialy

e bez povrchovej Upravy:
pre malé série

slepy otvor
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8811 0 zévitu stiipanie 8841
D € mm D € ™8 |
881103 10,18 M3 0,5 884103 10,59
881104 10,59 M 4 07 884104 10,86
881105 11,28 M5 08 884105 11,96
881106 11,28 M6 1 884106 11,96
881108 13,06 M8 1,25 884108 13,61
881110 15,40 M 10 15 884110 15,81
881112 18,43 M 12 1,75 884112 18,98
881114 21,59 M 14 2 884114 2,41 60
881116 26,54 M 16 2 884116 26,68 “;;” F
881118 34,38 M 18 25 884118 36,85
881120 40,43 M 20 25 884120 40,15
881122 50,88 M 22 25 884122 50,88 HSSE c 1S02
881124 53,90 M 24 3 834124 53,35 PM 2-3 6H
TVARNIACE ZAVITNIKY
@ zévitu stiipanie 8871 TIN
mm ID €
e zavitnik na opracovanie M3 0,5 887103 21,59
priechodnych a slepych otvorov M 4 07 887104 21,59
M5 0,8 887105 22,83
e beztrieskové obrabanie M6 1 887106 22,96
M8 1,25 887108 28,33
e spolahlivé spracovanie M 10 15 887110 34,65
aj pri velkych hibkach zavitu M 12 1,75 887112 46,48
M 14 9 887114 53,63
e pre tvrdé a hdzevnaté materidly M 16 2 887116 67,10
do 1 200 N/mm2 M 18 2,5 887118 87,45
M 20 2,5 887120 115,50
e olejové drazky pre optimalny prisun M 22 2,5 887122 127,60
maziva aj pri velkych hibkach zavitu M 24 3 887124 147,40
e poviak TIN: ucinny vSestranny povlak,
znizuje krutiaci moment a predlzuje
zivotnost nastroja
0 zavitu stipanie 8844 HL
mm D €
M8 X 1 887308 38,78
HSSE c 6HX M 10 X 1 887310 46,20
PM 2-3
M 14 X 1,5 887314 71,50

8841 DIN 376



priebezny otvor

8821 DIN 371 VAP

HSSE

8822 DIN 371 TIN

PM

"

B
3,5-5,5

8821 DIN 376 VAP

1S02

8822 DIN 376 TIN

8823 DIN 374 TIN

REZACIE ZAVITNIKY

e rezaci zavitnik na obréabanie
priechodnych otvorov

e pre hibku zavitu do 3xd

e Spirdlovy hrot na odvadzanie

triesok dopredu

e pre tvrdé a hluzevnaté materialy

slepy otvor
e rezaci zavitnik na opracovanie
slepych otvorov
e pre hibku zavitu do 2,5xd

e 38° Spirdlova drazka
pre odvod triesok smerom dozadu

e pre tvrdé a stredne tvrdé materialy

e VAP: pre malé série * VAP: pre malé serie % %
a nizku rychlost rezania a nizku rychlost rezania = ©
(3] (3]
e povlak TIN: efektivne, vSestranné * poviak TIN: efektivne, vSestranné % g
pouZitie pri vysokej rychlosti rezania pouzitie pri vysokej rychlosti rezania 0 0
& 8
8821 VAP 0 zévitu stiipanie 8845 VAP » -
ID € mm D €
882103 10,86 M3 0,5 884503 11,4
882104 11,28 M 4 0,7 884504 11,96
882105 12,24 M5 0,8 884505 12,65
882106 12,24 M6 1 884506 12,65
882108 14,03 M8 1,25 884508 14,58
882110 16,91 M 10 1,5 884510 17,46
882112 19,53 M 12 1,75 884512 20,08
882114 25,44 M 14 2 884514 24,06 60
882116 28,05 M 16 2 884516 28,88 H;;H P
882118 40,43 M 18 2,5 884518 36,30
882120 43,45 M 20 2,5 884520 39,60
882122 56,65 M 22 2,5 884522 45,65 HSSE c 1S02
882124 59,40 M 24 3 884524 48,13 PM 2.3 6H
8822 TIN 0 zavitu stiipanie 8846 TIN
ID € mm ID €
882203 14,58 M3 0,5 884603 14,99
882204 14,99 M 4 0,7 884604 15,40
882205 15,81 M5 0,8 884605 16,78
882206 15,81 M6 1 884606 16,78
882208 18,70 M8 1,25 884608 19,39
882210 22,14 M 10 15 884610 22,96
882212 26,26 M 12 1,75 884612 27,23 ,% é é
882214 34,38 M 14 2 884614 31,35 = N
882216 37,68 M 16 2 884616 39,05 2 ; ;
882118 50,60 M 18 2,5 884618 49,23 a i)
882220 53,63 M 20 2,5 884620 52,80 © 9
882122 62,70 M 22 2,5 884622 62,70 3 33
882224 65,45 M 24 3 884624 66,00
8823 TIN 0 zavitu stilpanie 8843 TIN
ID € mm ID €
882308 26,68 M8  x 1 884308 28,05
882310 27,23 M10  x 1 884310 31,63
882314 42,63 M14  x 15 884314 50,60




REZACIE PRIAME

Gewinde-Nenn-@  Steigung Gesamtlange Gewindeldnge  Schaft-@ Vierkant
nominal @ pitch total length  thread length shank @ square
mm mm mm mm mm mm
M3 0,5 56 10 3,5 2,7 2,50
M4 0,7 63 12 45 34 3,30
M5 0,8 70 14 6 4,9 4,20
ﬁ M6 1 80 16 6 4,9 5,00
M8 1,256 90 18 8 6,2 6,80
M 10 1,5 100 20 10 8 8,50
M12 1,75 110 24 9 7 10,20
M 14 2 110 25 11 9 12,00
M 16 2 110 27 12 9 14,00
M18 25 125 32 14 1 15,50
M 20 25 140 32 16 12 17,50
M22 2,5 140 32 18 14,5 19,50
M 24 3 160 36 18 14,5 21,00
L4 *» a1 M8  x 1 ES) 18 6 4,9 7,00
R E Z N E q M 10 5% 1 90 18 7 5,5 9,00
M 14 X 1,5 100 22 11 9 12,60
PA RA M E I R E VARIANT VARIANT VARIANT DOMINANT DOMINANT DOMINANT DURAMAX w y v
N i L Nas Hzss Hzoa L REZACIE SPIRALOVE
VAP TIN VAP TIN TIN
# 8811 8821 8822 /8823 8841 8845 8843 / 8846 8871 /8873 N — _
Gewinde-Nenn-@  Steigung Gesamtlange Gewindelénge  Schaft-@ Vierkant
S./p. 4 5 5 7 8 8 10 nominal @ pitch total length  thread length ~ shank @ square
Application N/mm? mm mm mm mm mm mm
1 Steel materials M3 05 56 4 35 2,7 2,50
1.1 Magnetic soft steel 100 < 450 20 - 30 M4 2 g8 2 45 84 880
4 lagnetic soft stee > < - 5 08 70 5 " 49 4.20
1 Construction steel / >300 <700 10-20 10-20 10-20 20-30 20-50 M6 1 80 10 6 49 500
case hardening steel M8 125 % 13 8 6.2 6.80
1.3 Carbon steel > 400 < 950 10-20 10-20 20 - 30 10-20 10-20 20 - 30 20-30 MO U ilee 1 10 5 550
M 12 1,756 110 18 9 7 10,20
fia. (Moyed/ > 450 < 950 10-15 15-85 10-15 15-35 15 -30 Mt = 10 20 i8] 2 1200
heat-treatable steel M 16 2 110 20 12 9 14,00
1.5 Alloyed steel > 800 < 1250 10 - 20 10-20 10-20 M 18 2,5 125 25 14 11 15,50
2 Stainless steel M 20 25 140 25 16 12 17,50
2.1 Feritic / martensitic steel > 450 < 1200 4-6 6-12 6-12 Mz 23 18 25 18 L 1950
’ m M 24 3 160 30 18 14,5 21,00
22  Austenitic steel > 400 < 950 3-8 6-12 - 8-12
M8 X 1 90 138 6 4,9 7,00
2.3  High temperature steel > 860 < 15650 1-4 3-6 4-10 M10 X 1 90 12 7 55 9.00
3 Cast iron M 14 X 1.5 100 15 11 9 12,50
3.2  Castiron with nodular graphite > 350 < 1000 10-25
3.3  Malleable cast iron > 300 < 700 16-25 4
3.4 Cast iron with vermicular graphite > 700 < 1000 TVAR N IAc E
4 Copper
Gewinde-Nenn-@  Steigung Gesamtiange  Gewindelinge Schaft-0 Vierkant
4.1 Copper non-alloyed > 200 < 400 10-25 10-25 10-30 nominal @ pitch total length thread length shank @ square '
4.2 Brass (short chipping) > 350 < 700 mm mm mm mm mm mm
M3 05 56 10 35 2,7 2,80
4.3  Brass (long chipping) >150 < 700 156-35 10-25 15-35 15-35 M4 o7 ) P 25 o 370
Copper-alu-nickel alloyed ~ ~ _ M5 08 70 14 6 49 4,65
4.5 (long chipping) > 500 < 750 12-20 10- 15 15-25 M6 T % 6 = 29 555
T S M8 1,25 9 18 8 6,2 7,45
5 Aluminium / Magnesium M10 15 100 20 10 8 935
5.1 Alu wrought alloy Si <0,5% > 100 < 700 10- 25 10-25 M12 1,75 110 24 9 ik 11,20
M4 2 110 25 1 9 13,10
52 Al alloyed Si <6% >150 < 700 10-25 10-25 20 - 40 M16 2 110 o7 12 9 15.10
53 Al alloyed Si >6% >150 < 900 10- 20 15 - 40 M18 25 125 32 14 il 16,80
- M 20 25 140 32 16 12 18,80
iy Nickel M22 25 140 32 18 145 20,80
7.1 Nickel non-alloyed > 400 < 600 10-25 M24 8 160 28 18 145 2255
8 Synthetics M8 x 1 90 18 6 49 7,55
M 10 x 1 90 18 7 55 9,55
8.1 Thermoplastic (long chipping) >20<80 10-25 10-25 M14 % 15 100 22 1 9 1335




