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ZAVITNIKY ZO SPEKANEHO KARBIDU — ZAVITNIiKY HSS — PREHLAD STRANY

Zeleny SHARK strojny zavitnik s priamou drazkou, Metricky, DIN Standard
Vysoko vykonny zavitnik do priechodzieho otvoru so zosilnenou alebo zizenou stopkou pre obrabanie neZeleznych materialov. Unikdtny HSS-E-PM
substrat so Super-B povlakom zabraiiuje nalepovaniu triesok, poskytuje vysoky vykon, stabilitu a predizeni Zivotnost nastroja.
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0Oznacenie zavitnikov

Popis produktu

llustracny obrdzok

Schematicky nakres nastroja
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P

(mm)
0.50
0.70
0.80
1.00
1.25
1.50
1.75
2.00
2.50

w124

OAL

(mm)
56.0
63.0
70.0
80.0
90.0
100.0
110.0
110.0
140.0

Vhodnost pre skupiny obrdbanych matridlov a Startovacie hodnoty pre rezni rychlost (m/min).
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DCON MS WsC LSC NOF
(mm) (mm) (mm)
3.50 2.70 6 2
450 340 6 2
6.00 490 8 2
6.00 490 8 3
8.00 e 6.20 9 3
10.00 8.00 1 3
9.00 7.00 10 3
12.00 9.00 12 4
16.00 12.00 15 4
Pol.  Popis

Vlastnosti produktu

N3.2
W45

PHD

(mm)
2.50
3.30
4.20
5.00
6.80
8.50

10.30
14.00
17.50

N4.1
7130

LU

(mm)
18.00
21.00
25.00
30.00
35.00
39.00

Vhodnost pre skupiny obrébanych materidlov spolu s odporucenou reznou

rychlostou a posuvom

Kod produktu

Rozmery produktu

Typicka strana so zobrazenim zdavitnika — Specifické podrobnosti strany sa budu lisit.
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ZAVITNIKY ZO SPEKANEHO KARBIDU — ZAVITNIiKY HSS — PREHLAD IKON

Vseobecné ikony

Hlavné pouZitie

Skupina zakladnych Standardov (BSG)

ANSI ¢ e
B94.9 ANSI B94.9 — Standard zdvitnika
ANSI  ANSI - Standard zévitnika
ANSI ¢
- oormer, ANSI Standard Dormer
DIN ™ DIN 2174 - Standard tvirniaceho zavitnik
2174 andard tvarniaceho zavitnika
DIN " biN 2181 - Standard ruéného zavitni
2181 — Standard ru¢ného zavitnika
DIN ¢ o
2184.1 DIN2184-1—Standard zévitnika
DIN | DIN 351~ Standard zvitnika s priamou
351 | drézkou
Kod materialu (BMC)
HSS-E  Materidl nastroja z rychloreznej ocele s obsahom
PM  kobaltu, vyrobenej pomocou praskovej metalurgie
Materidl nstroja z rychloreznej ocele
HSS-E s obsahom kobaltu
HSS = Materidl ndstroja z rychloreznej ocele
HM  Materidl ndstroja zo spekaného karbidu

Kod typu vystupu chladiaceho média (CXSC)

| |
I

Vndtorné chladenie ndstroja — radidlny vystup

Vntorné chladenie néstroja — axidlny vystup

DIN
352

DIN
357

DIN
371

DIN
374

DIN
376

DIN
40432

DIN
5156

Povlak

Bright

Bright ST

“
Cr

Super B

ST

Mozné pouzitie

DIN 352 — Standard profilu zavitu

DIN 357 — Standard maticového zavitnika

DIN 371 — Standard profilu zavitu

DIN 374 — Standard zavitu MF

DIN 376 — Standard profilu zavitu

DIN 40432 — Standard zavitu PG

DIN 5156 — Standard profilu zévitu

Leskly (bez povlaku)

Kombinécia nepovlakovaného povrchu a parne
temperovaného (vaporizovaného) povrchu

Chrémovany (tvrdy chrém)

Specialny povlak TIAIN (+WC/C)

Povrchova tprava parnou temperdciou
(parne oxidované)

Uhol drazky skrutkovice (FHA)

15° uhol skrutkovice (drazky)

27° uhol skrutkovice (drazky)

30° uhol skrutkovice (drazky)

35° uhol skrutkovice (drazky)

DIN
5157

DIN

2DORMER

DIN
371/376

ISO
2283

ISO
2284

ISO
529

ISO

2DORMER

TIAIN Top

TIAIN

TiN

TiCN

DIN 5157 — Standard riirkového zavitnika

DIN Standard Dormer

DIN Standard zavitu (na zaklade rozsahu
rozmerov) DIN 371 ak @ < 10mm /DIN 376
ak@ > 12mm

150 2283 — Standard zavitnika s dlhou stopkou

150 2284 — Standard riirkového zavitnika

150 529 — Standard zavitnika

150 Standard Dormer

Povlak nitridu titanu a hlinika
(s vyhladzovacim procesom)

Povlak nitridu titanu a hlinika

Povlak nitridu titanu

Povlak karbo-nitridu titanu

40° uhol skrutkovice (drazky)

45° uhol skrutkovice (drazky)

48° uhol skrutkovice (drazky)



ZAVITNIKY ZO SPEKANEHO KARBIDU — ZAVITNIiKY HSS — PREHLAD IKON

Geometria drazky (FDC)

Smer otacania

Bezdrazkova geometria (tvarnenie zavitov)

Geometria s mazacou drazkou
(tvarnenie zdvitov)

Gometria so Spiralovou drazkou

Typ nabehu zavitnika (TCS)

“ Geometria so $pirdlovym hrotom

Geometria s priamou drdzkou

|-> ['avostrannd rotacia
<R Pravostranna rotacia

E  Zdvitnik s krdtkym ndbehom
1.5-2 (dizka nabehu 1.5-2)

B Zavitnik s dlhym ndbehom
3.5-5 (dizkangbehu3.5-5)

C  Zavitnik so stredne dlhym ndbehom
2-3  (dizka ndbehu 2 - 3)

C  Zavitnik so stredne dlhym ndbehom
2-3.5 (dizkanabehu2-3.5)

A Nabehy zévitnikov; A = dlhy (dizka nabehu

€8 6-8)aC=stredne dihj (dlzka nabehu

23 9-3)

Néabehy zavitnikov; C = stredne dlhy (dlzka
o ndbehu2 - 3)aD=ndbeh pre maticové

1820 ° Z4vitniky (dlzka nabehu 18 - 20)

C
2-3

Typ tvaru zavitu (THFT)

NPSF .PmﬁI,ZﬂVItuf Amencky valcovy rdrkovy zavi Profil zavitu, Britsky Standard rarkovy (BSP) Profil zavitu, Pancierovy DIN 40430
\Wddaay  jemny (tesniaci)

NPSM  Profil zavitu, Americky valcovy rirkovy zavit Profil zavitu, Britskj Standard rirkovy kuzelovy, Profil zavitu, Unifikovany palcovy hruby

Profil zavitu, Americky kuzelovy rirkovy zavit

Profil zdvitu, Americky kuZelovy rirkovy zavit
jemny (tesniaci)

Profil zavitu, zavit skrutiek Britskej asocidcie

Profil zdvitu, Britsky Standard jemny

2
] [o2] = 2
E*; E”; E:; E3

Trieda tolerancného pola zavitu (TCTR)

kuzel' 1:16 (BSPT)

Profil zavitu, Britsky Standard Whitworth

Profil zdvitu, Metricky

Profil zdvitu, Metricky jemny

Profil zavitu, Metricky IS0 (pre zavitové viozky)

m W
[9) < 7 ]
HlgIEIHIEIE

Profil zdvitu, Unifikovany palcovy jemny

Profil zdvitu, Unifikovany palcovy

c c c ]
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DIN Tolerancné pole stredného priemeru zavitu

6H (vysoky zakladny stredny priemer)
DIN Tolerancné pole stredného priemeru zavitu
6G A | o
(nizky zdkladny stredny priemer)
6HX DIN Tolerancné pole stredného priemeru zdvitu

(s0 zvacSenym strednym priemerom)

Aplikacia pre zavitovania

DIN Toleran¢né pole stredného priemeru zdvitu

6GX e L
(s0 zvd¢Senym strednym priemerom)
2B Vnitorny palcovy zavit so strednou triedou
presnosti
2BX Vndtorny palcovy zdvit so strednou triedou

presnosti (so zvacSenym strednym priemerom)

Pomer pouzitelnej dizky k priemeru (ULDR)

Medium = Strednd trieda presnosti palcového zdvitu

Normal - Normélna trieda presnosti pre rirkovy zavit

u Aplikdcia pre slepié otvory

l l Aplikdcia pre priechodné otvory

' u Aplikdcia pre priechodné a slepé otvory

1.5xD pomer pouitelnej hibky k priemeru

1.5xD T
nastroja

2.5xD pomer poutitelnej hibky k priemeru

2.5xD "TC
nastroja

2xD pomer pouZitelnej hibky k priemeru
ndstroja

3.5xD pomer pouzitelnej hibky k priemeru

3.5xD "
nastroja

3xD pomer pouZitelnej hibky k priemeru
ndstroja



ZAVITNIKY NA SPECIFICKE MATERIALY




_ SPECIALNE STROJNE ZAVITNiIKY NA ROZNE MATERIALY

Rada DIN zdavitnikov Dormer pre r6zne materialy je dostupna pod ndzvom Shark Line a vyznacuje sa vysokym vykonom
a spolahlivostou procesu zavitovania. Zavitniky su jednoducho rozpoznatelné vdaka farebnym pruzkom indikujucim
vhodnost pouzitia pre konkrétny obrabany material.
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_ SPECIALNE STROJNE ZAVITNiIKY NA ROZNE MATERIALY

I VLASTNOSTI A VYHODY

ROZDLENIE PODLA FAREBNYCH PRUZKOV OSETRENIE HRANY
e Farebny pruZok na stopke néstroja urcuje jeho (Cierny, Cerveny, ZIty, Modry Shark)
vhodnost pre konkrétne materidly a umoznuje rychly e Rezné hrany zavitnikov so Spiralovou drazkou
a jednoduchy vyber nastroja. prechadzaju Specidlnou Gpravou s cielom zvysit

ich pevnost a obmedzit moznost mikroskopického
vylamovania ostria. Vdaka tomu sa vyrazne zvysuje
vykonnost a Zivotnost nastroja.

I MATERIAL

Zavitniky Shark sa vyrabaju z jedine¢nej ndstrojovej ocele produkovanej pomocou praskovej metalurgie, ktord je odlisna
od vsetkych ostatnych oceli typu HSS-E-PM. Tymto sp6sobom vznika neprekonatelha kombindcia hizevnatosti a pevnosti
reznej hrany, umoznujlca zavitnikom pracovat pri vyssich reznych teplotach a zaroven dosahovat vysokd vykonnost
a dlhd zivotnost nastroja.

Jedinecny material HSS-E-PM poutZivany pri vyrobe Tradi¢ny material
ZAVITNIKOV SHARK HSS-E (M35).

(vSimnite si rovhomerna Struktiru zrna).




SPECIALNE STROJNE ZAVITNiIKY NA ROZNE MATERIALY
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e POVRCHOVA UPRAVA
Tvrdé chrémovanie (Cr) s dodatocnym oSetrenim
ostria brani vzniku narastku pri rezani zavitov
do materidlu so sklonom k nalepovaniu.

e GEOMETRIA DRAZKY
Dostupné so Spiralovou Spickou pre priechodzie
otvory a Spiralovymi drazkami pod uhlom 40° pre
slepé otvory. Spiralova drazka #Itého Sharku ma
Specialnu geometriu zabranujucu hromadeniu
triesok, ¢im sa zniZuje riziko prerezavania pri
spatonom pohybe.

e PROFILY ZAVITOV
Metrické a metrické jemné

e KODY PRODUKTOV
E297, E298, E299, E300

3xD

V4

ZLTY SHARK

v

POVRCHOVA UPRAVA
TiAIN- povrchové povlakovanie s dodatocnou
Upravou reznych hran.

GEOMETRIA DRAZKY

Uhol sSpirdlovej drazky (48°) ulahcuje

a urychluje odvod triesok, vdaka comu je
zavitnik vhodny k rezaniu zavitov do slepych
otvorov (3xD). Zvyseny reliéf zavitniku rovnako
umoznuje dosahovat vyssie rezné rychlosti vo
vysokopevnostnych oceliach.

REZNA GEOMETRIA

Specidlny trojradiusovy profil a konstantny uhol
¢ela po celej dizke drazky zarucuje lepsie rezné
vlastnosti a brani hromadeniu triesok.

ZUZENIE PRIEMERU

Zuzenie priemeru ulahcuje odvod triesok, znizuje
vylamovanie poslednych zavitov zavitnika a taktiez
znizuje kratiaci moment pri spatnom pohybe
zavitnika.

DOPORUCENIE PRE DRZIAKY NASTROJOV

Pri pouZiti zavitnikov Zlty Shark so 48° Spiralovou
drazkou sa doporucuje pouzivat drziak

s minimalnym pohybom alebo makkym Startom.
PROFILY ZAVITOV

Metricky

KOD VYROBKU
E412



SHARK

SPECIALNE STROJNE ZAVITNiIKY NA ROZNE MATERIALY

NEHRDZAVEJUCE OCELE

POVRCHOVA UPRAVA

Vaporizované alebo s povlakom Super-B
(TIAIN+WC/C) a dodato¢nou Upravou
reznych hran.

GEOMETRIA DRAZKY

Dostupny so Spirdlovou Spickou pre priechodzie
otvory a Spiralovymi drazkami po duhlom 40° pre
slepé otvory.

ZUZENIE PRIEMERU

ZuZenie priemeru ulahcuje odvod triesok, znizuje
vylamovanie poslednych zavitov zavitnika a taktiez
znizuje kratiaci moment pri spatnom pohybe
zavitnika.

PROFILY ZAVITOV

Metrické, metrické jemné a G(BSP)

KODY PRODUKTOV
E238, E239, E240, E241, E382, E383, E384

POVRCHOVA UPRAVA
Povlak Super-B (TiAIN+WC/C) s dodato¢nou
Upravou reznych hran.

GEOMETRIA DRAZKY

Uhol Spirdlovej drazky (48°) ulahcuje a urychluje
odvod triesok, vdaka ¢omu je zavitnik vhodny

k rezaniu zavitov do slepych otvorov (3xD).
Zvyseny reliéf zavitnika zaistuje bezpecnost proc-
esu pri rezani zdvitov do hdzevnatych materialov,
ako st nehrdzavejuce ocele.

REZNA GEOMETRIA

Specidlny trojradiusovy profil s kontantnym
uhlom ¢ela po celej dizke drazky zaruduje lepsie
rezné vlastnosti a brani hromadeniu triesok.
ZUZENIE PRIEMERU

Zuzenie priemeru ulahcuje odvod triesok, znizuje
vylamovanie poslednych zavitov zavitnika a taktiez
znizuje krdtiaci miment pri spatnom pohybe
zavitnika.

DOPORUCENIE PRE DRZIAKY NASTROJOV

Pri pouZiti zavitnikov modry Shark so 48°
$piralovou drazkou sa doporucuje pouzivat drziak
s minimalnym pohybom alebo makkym Stratom.
PROFILY ZAVITOV

Metricky

KOD VYROBKU
E414



SHARK SPECIALNE STROJNE ZAVITNIKY NA ROZNE MATERIALY

f ZLIATINOVE OCELE f OCELE S VYSOKOU PEVNOSTOU
z
o
<T
X
wv
> .
; - Z W l|l'|||r:
B P — 11 g
Q)
e POVRCHOVA UPRAVA e POVRCHOVA UPRAVA
Lestené alebo TiAIN- povrchové povlakovanie Povlak TiAIN-Top s dodatocnou Upravou reznych
s dodatocnou Upravou reznych hran. hran.
e GEOMETRIA DRAZKY e GEOMETRIA DRAZKY
Dostupny so Spirdlovou Spickou pre priechodzie Geometria so Spiralovou Spickou alebo Spiralovou
otvory a Spiralovymi drazkami s uhlom 45° pre drazkou s malym uhlom, spolu s malym uhlom
slepé otvory. Cela pre dobry odvod triesky a zvy$end pevnost
o ZUZENIE PRIEMERU reznej hrany.
ZUZenie priemeru ulahcuje odvod triesok, e REZNA GEOMETRIA
znizuje vylamovanie poslednych zavitov zavitnika (zavitniky so Spiralovou drazkou)
a taktiez znizuje kratiaci moment pri spatnom Specialny trojradiusovy profil s konstantnym
pohybe zavitnika. uhlom ¢ela po celej dizke drazky zaruduje lepsie
e REZNA GEOMETRIA rezné vlastnosti a brani hromadeniu triesok.
(ZAVITNIKY SO SPIRALOVOU DRAZKOU) e DOPORUCENIE PRE DRZIAKY NASTROJOV
Specialny trojradiusovy profil s konstantym uhlom Pri pouZivani zavitnikov Black Shark sa odporuca
Zela po celej dizke drazky zarutuje lepsie rezné pouzivat synchronizované (pevné) zavitovanie.
vlastnosti a brani hromadeniu triesok. e PROFILY ZAVITOV
e DOPORUCENIE PRE DRZIAKY NASTROJOV Metricky
Pri poufZiti zavitnikov Cerveny Shark so $piralovou e KODY PRODUKTOV
drazkou sa doporucuje pouzivat drziak E334, E335

s minimalnym pohybom alebo makkym Startom.

e PROFILY ZAVITOV
Metricky

e KODY PRODUKTOV
E255, E256, E260, E261
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SHARK

SPECIALNE STROJNE ZAVITNiIKY NA ROZNE MATERIALY

e POVRCHOVA UPRAVA
LeStené alebo s povlakom Super-B (TiAIN+WC/C)
a dodatocnou Upravou reznych hran.

GEOMETRIA DRAZKY

Dostupny so Spirdlovou Spickou pre priechodzie
otovry a Spiralovou drazkou pod uhlom 35° pre
slepé otvory.

REZNA GEOMETRIA

(ZAVITNIKY SO SPIRALOVOU DRAZKOU)
Specialny trojradiusovy profil s konstatnym uhlom
¢ela po celej dizke drazky zarucuje lepsie rezné
vlastnosti a brani hromadeniu triesok.

PROFILY ZAVITOV

Metricky

KODY PRODUKTOV
E471, E472, EA73, EA74

I LIATINY

i —— i

BIELY SHARK

POVRCHOVA UPRVA

Vaporizované alebo s povlakom TiAIN- Top.
GEOMETRIA DRAZKY

KonStrukcia s priamou drdzkou zarucuje vybornu
vykonnost pri rezani zavitov v priechodzich
aj slepych otvoroch do materidlov s kratkou
trieskou.

PROFILY ZAVITOV

Metricky

KODY PRODUKTOV

E201, E252, E390

1



ZAVITNIKY NA SPECIFICKE MATERIALY — SPRIEVODCA MATERIALOM NASTROJA

Materidly nastrojov

Rychlorezna ocel HSS-E-PM je rychloreznd ocel’ vyrobend metddou praskovej metalurgie. Rychlorezné ocel vyrobend touto metddou ma vynikajticu

vyrobena metodou H: S-E hiizevnatost a brusitelnost vdaka rovnomernej a konzistentnej Strukture zrna. Vysokovykonné zavitniky a stopkové frézy majd pri vyrobe
praskovej metalurgie z tohto substratu osobitnd vyhodu.
Povrchové tipravy
Leskly (bez povlaku) Brusepy povrch (nepovlakovany) zlepsuje odvod triesok v makkych alebo neZeleznych materidloch a udrzuje ostré hrany v abrazivnych
Bright materidloch.

Temperovanie barou Temperovanie parou vytvdra vyrazne prilnavy povrch modrého oxidu, ktory zadrZiava rezni kvapalinu a brani prilepeniu triesky

P . . P ‘ k néstroju, ¢im predchddza vytvdraniu ndrastku. Temperovanie parou je mozné pouzit na akykolvek nepovlakovany ndstroj, ale
(vaporizovanie) ST PR ) A

najefektivnejsie je na vrtdkoch a zavitnikoch.
Povrchové povlaky
Povlak TIAIN Nitrid titdnu a hlinika je viacvrstvovy keramicky povlak nandsany technoldgiou PVD, ktord zaistuje vysokd hdzevnatost a oxidacnt
nitridom titénu a hlinika stabilitu. Vdaka tymto vlastnostiam je idedlny na vysSie rychlosti a posuvy, a sicasne zvySuje Zivotnost ndstroja. TIAIN sa pouziva pri
(TIAIN a TiAIN-Top) vitani, rezani zavitov a frézovani, a moze byt vhodny na poufitie pri obrdbani bez chladiacej kvapaliny. Povlak TiAIN-Top je rovnaky ako
P ‘ povlak TiAIN, ale s dodatocnou tpravou, ktord md za tlohu vyhladit nedokonalosti, zlepsit odvod triesky a redukovat ndrastok.
TiAIN Top
Povlak Super-B ' Super B je povlak nitridom titénu a hlinika + karbidom volfrdmu + uhlikom pouZivany na mokré obrabanie a na vftanie, frézovanie
(TIAIN/WC/C) Super B a rezanie zavitov s minimalnym mazanim. Velmi efektivny na liatinu, kalené ocele a Ziaruvzdorné superzliatiny.
Turdy chrom (Cr) na aplikdcie reznyich néstrojov poskytuje vynikajticu odolnost proti opotrebovaniu a oteru v dosledku znizenia koeficientu

Povlak z nitridu chromu < l trenia. Uréeny na obrabanie makkych a taznych materidlov, aby sa podporil odvod triesky a zabranilo sa prilepeniu materidlu obrobku
(CrN) o k néstroju. Tvrdy chrém zvySuje povrchovt tvrdost nastroja a je obzvlast tcinny pri rezani zavitov do makkych konstrukcnych oceli, medi

amosadze.



DORMER JPRAMET

KALKULATOR
USPOR

Nas kalkulator Vam umozni vypocet Uspor pri réznych vyrobkoch a aplikaciach.
UZitoc¢ny nastroj do vrecka, ktory Vam usetri peniaze! Jednoducho Spolahlivi.

a DORMER 2 PRAMET
<

Price per insert or tool Existing Mew

Savings Calculator

0,00

EUR

Number of inserts per Existing New
tool

0,00

Number of components  Existing
per edge set {tool life)
0,00

Max. indexes per insert Existing New

or tool
0,00

N

£ Download on the
. App Store

Tool or insert cost per Existing New

component
0,0000 0,00

Free machine capacity 0.00

GETITON

Savings per 0.00 EUR . 7 " : > Google Play *
component :

Savings per batchor  0.00 EUR -
o sae AppGallery

www.dormerpramet.com @DORMER @PRAMET




N o | wm | owm | owm | owm  owm | m | e | em | e | e | e | e
Typ zdvitu (THFT) M M M M M M M M M M M M M
WY Y Y WY Y Y Y [ WY Y Y [ [
Vichodiskovs (B56) DIN DIN DIN DIN DIN DIN DIN DIN DIN DIN DIN DIN DIN
ychodiskova norma 371 376 /3% 36 | 3BT6 37[3T6 2pouneR 31376 3736 | 3TA3T6 37316 | 37316 | 371376
Toleran¢nd tieda zévitu (TCTR)  6HX 6HX 6HX 6H 6HX 6HX 6HX 6H 6H 6H 6H 6H 6H
miwessss I 1L I NN NN NN NN NN NN NN NN U3 OB
Pouzitelna dizka (ULDR) 2xD 2xD 2xD 2.5xD 2.5xD 2.5xD 2.5xD 2.5xD 2.5xD 2.5xD 2.5xD 2xD 3xD
Materidlov§ kéd (BMC) HSS-E  HSS-E  HSS-E | HSS-E  HSS-E  HSS-E = HSS-E  HSS-E = HSS-E  HSS-E  HSS-E = HSS-E | HSS-E
aterialovy Ko PM PM PM PM PM PM PM PM PM PM PM PM PM
. A c c c B B B B B B B B c c
Typ nabehu zavitnika (TCS) 2-3 2-3 2-3 3.5-5 3.5-5 3.55 355 3.5-5 3.5-5 3.55 3.5-5 2-3 2-3
Geometria drazky (FDC) E E E “ “ “ “ “ “ “ “ @ @
. A A
Uhol 3pirdlovej drazky (FHA) 20° 28°
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® @ ®
€ W 1 1 w9 « u
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E201

-
M _,'?;T 6HX

——

] HSS-E

EU 2xD PM
C

23 GE

Produkt

E201M3
E201M4
E201M5
E201Mé
E201M8
E201M10

DDORMER

Biely SHARK strojny zavitnik s priamou drazkou, Metricky, DIN Standard

Zavitnik s priamou drézkou a zizenou stopkou pre pouZitie v slepych a priechodzich otvoroch v liatindch tvoriacich krétku triesku a nezeleznych
mareridloch vysokej pevnosti. Prémiovy HSS-E-PM substrét poskytuje vysoky vykon, stabilitu a predizend Zivotnost néstroja. Povrchova Gprava
parnou temperaciou prispieva k zlepeniu funkcie chladiacej kvapaliny a zabrafiuje nalepovaniu triesok.

SHARK

DCON MS

) Dittittttb—
, T
L

TDZ

_%
i

LU LSC
OAL

Vhodnost pre skupiny obrdbanych matridlov a Startovacie hodnoty pre rezni rychlost (m/min).

W3

710

1DZ

coO o U B W

18 15 712 m16 12 7110 m15 m1
N2.3 N3.2 N4.2
15 ¥120 H10

TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD LU
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
0.50 56.0 9 3.50 2.70 6 3 2.50 18.00
0.70 63.0 12 4.50 3.40 6 4 3.30 21.00
0.80 70.0 13 6.00 4.90 8 4 4.20 25.00
1.00 80.0 15 6.00 490 8 4 5.00 30.00
1.25 90.0 18 8.00 6.20 9 4 6.80 35.00
1.50 100.0 20 10.00 8.00 n 4 8.50 39.00



Biely SHARK strojny zavitnik s priamou drazkou, Metricky, DIN Standard
Zavitnik s priamou drazkou a zosilnenou stopkou pre pouZitie v slepych a priechodzich otvoroch v liatindch tvoriacich krdtku triesku a nezeleznych
mareridloch vysokej pevnosti. Prémiovy HSS-E-PM substrét poskytuje vysoky vykon, stabilitu a predizend Zivotnost néstroja. Povrchové tprava

parnou temperaciou prispieva k zlepeniu funkcie chladiacej kvapaliny a zabratiuje nalepovaniu triesok.

SHARK
A
M _,'?% 6HX
sty
HSS-E
| U 2xD PM
C
23 6
ST
|5 mN mi8 W5
K51  K5.2. - N23  N3.2
w7 E 710 ?15 7120
Produkt Lz L
(mm)
E252M8 8 125
E252M10 10 150
E252M12 12 175
E252M14 14 2.00
E252M16 16 2.00
E252M18 18 2.50
E252M20 20 2.50
E252M22 b)) 2.50
E252M24 24 3.00

P12
N4.2
H10

OAL

(mm)
90.0
100.0
110.0
110.0
110.0
125.0
140.0
140.0
160.0

TDZ

m16

THL

(mm)
18
20
23
25
25
30
30
34
38

THL

OAL

DCON MS

=

'_
»
(@]

|

D/DORMER

Vhodnost pre skupiny obrdbanych matridlov a Startovacie hodnoty pre reznu rychlost (m/min).

12

DCON MS

(mm)
6.00
7.00
9.00

11.00
12.00
14.00
16.00
18.00
18.00

7110

m15

WSC

(mm)
490
5.50
7.00
9.00
9.00

11.00
12.00
14.50
14.50

LN

LSC

(mm)

10
12
12

15
17

NOF

B R R i

PHD

(mm)
6.80
8.50

10.30
12.00
14.00
15.50
17.50
19.50
21.00



DDORMER

Biely SHARK strojny zavitnik s priamou drazkou, Metricky, DIN Standard

Vysoko vykonny TiAIN povlakovany zdvitnik pre slepé a priechodzie otvory v materidloch tvoriacich kratku triesku, ako liatiny a nezelezné
materialy. Prémiovy HSS-E-PM substrét poskytuje vysoky vykon, stabilitu a predizeni Zivotnost néstroja. Do velkosti M10 so zosilnenou stopkou
a0d M12 so zdzenou stopkou.

SHARK
TDZ <10 mm %) TDZ 212 mm »
= =
P4 =z
[e} o]
wsc & " wsc 8
Y
ﬂ:\'ﬂ"‘ DIN EHX — ,El» e ————— -
371/376 A B
—_" e THL LsC
HSS-E OAL - T - OAL -
| > |
C
2-3 @

TIAIN

Vhodnost pre skupiny obrdbanych matridlov a Startovacie hodnoty pre rezn rychlost (m/min).

H30 22 17 W43 35 ?128 W38 29 P24 W35 27 »120 ?17 714

KBE K2 KB N23 N3.2  N42

W40 W30 v23 7120 7130 W15

TDZ TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD LU
Produkt
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E390M3 3 0.50 56.0 9 3.50 2.70 6 3 2.50 18.00
E390M4 4 0.70 63.0 12 4.50 3.40 6 4 3.30 21.00
E390M5 5 0.80 70.0 13 6.00 4.90 8 4 4.20 25.00
E390Mé 6 1.00 80.0 15 6.00 4.90 8 4 5.00 30.00
E390M8 8 1.25 90.0 18 8.00 6.20 9 4 6.80 35.00
E390M10 10 1.50 100.0 20 10.00 8.00 1 4 8.50 39.00
E390M12 12 1.75 110.0 23 9.00 7.00 10 4 10.30 -
E390M16 16 2.00 110.0 25 12.00 9.00 12 4 14.00 -
E390M20 20 2.50 140.0 30 16.00 12.00 15 4 17.50 -



E297 D/DORMER

Zity SHARK strojny zavitnik s priamou drazkou, Metricky, DIN Standard

Vysoko vykonny zévitnik do priechodzieho otvoru pre obrdbanie nizkouhlikovych a zliatinovych oceli a neZeleznych materidlov. Unikétny
/ g HSS-E-PM substrat spolu s dodatocnou tpravou reznej hrany poskytujt stabilitu a bezpecnost procesu obrabania. Tvrdy chrémovy povlak zvysuje

povrchovii odolnost a zniZuje moznost tvorby narastku, ¢o vedie k zvy3eniu vykonu a prediZeniu Zivotnost nastroja.

SHARK
TDZ <10 mm %) TDZ 212 mm %)
= =
z z
(@] o
O (&}
[a] [a]
Y
M DIN 6H :
a—— | 377376 A
‘ - LU - LSC | - -
HSS-E - OAL . - OAL .
N B 250 | - - - -
B

3.5-5 6 6

Vhodnost pre skupiny obrdbanych matridlov a Startovacie hodnoty pre rezni rychlost (m/min).

---------N3-1 N3.2 N33

W24 27 W28 20 18 P16 15 712 W51 H30 P15

Produkty z tejto rady su tiez dostupné v sade s vrtakmi. Pozrite prosim L114.

TDZ TP 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD L
Produkt
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E297M3 3 0.50 56.0 9 3.50 2.70 6 3 2.50 18.00
E297M4 4 0.70 63.0 12 4.50 3.40 6 3 3.30 21.00
E297M5 5 0.80 70.0 13 6.00 4.90 8 3 4.20 25.00
E297Mé 6 1.00 80.0 15 6.00 4.90 8 3 5.00 30.00
E297M8 8 1.25 90.0 18 8.00 6.20 9 3 6.80 35.00
E297M10 10 1.50 100.0 20 10.00 8.00 1 3 8.50 39.00
E297M12 12 1.75 110.0 23 9.00 7.00 10 3 10.30 -
E297M14 14 2.00 110.0 25 11.00 9.00 12 3 12.00 -
E297M16 16 2.00 110.0 25 12.00 9.00 12 3 14.00 -
E297M18 18 2.50 125.0 30 14.00 11.00 14 3 15.50 -
E297M20 20 2.50 140.0 30 16.00 12.00 15 3 17.50 -
E297M22 22 2.50 140.0 34 18.00 14.50 17 4 19.50 -
E297M24 24 3.00 160.0 38 18.00 14.50 17 4 21.00 -
E297M27 27 3.00 160.0 38 20.00 16.00 19 4 24.00 -
E297M30 30 3.50 180.0 45 22.00 18.00 21 4 26.50 -



DDORMER

Cerveny SHARK strojny zavitnik s priamou drazkou, Metricky, DIN Standard
Zavitnik do priechodzieho otvoru so zosilnenou alebo ztzenou stopkou pre ocele strednej a vysokej pevnosti. Unikdtny HSS-E-PM substrét
a povrchova tiprava brisenim poskytuje stabilitu a bezpecnost procesu zavitovania.

SHARK
TDZ <10 mm %) TDZ 212 mm 1%}
= =
z zZ
8 8
WSC [a} a
N
| o N —— o — —
M sare | OHX A
—— THL
‘ oW tsc,| | -
| HSS-E B OAL 5 3 OAL _
I ' 25x0 | M3 - - - -
B
355 kg (E
Bright

Vhodnost pre skupiny obrdbanych matridlov a Startovacie hodnoty pre rezni rychlost (m/min).

P23 p3.1] (P32 P33 [Pal] (P42 s12  s21  s31 sS4l
n’ W6 ms

L} H10 3 v2 3 v2 v2
TDZ TP 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD L
Produkt
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E255M3 3 0.50 56.0 9 3.50 2.70 6 3 2.50 18.00
E255M4 4 0.70 63.0 12 4.50 3.40 6 3 3.30 21.00
E255M5 5 0.80 70.0 13 6.00 4.90 8 3 4.20 25.00
E255M6 6 1.00 80.0 15 6.00 4.90 8 3 5.00 30.00
E255M8 8 1.25 90.0 18 8.00 6.20 9 3 6.80 35.00
E255M10 10 1.50 100.0 20 10.00 8.00 1 3 8.50 39.00
E255M12 12 1.75 110.0 23 9.00 7.00 10 3 10.30 -
E255M14 14 2.00 110.0 25 11.00 9.00 12 3 12.00 -
E255M16 16 2.00 110.0 25 12.00 9.00 12 3 14.00 -
E255M20 20 2.50 140.0 30 16.00 12.00 15 4 17.50 -
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D/DORMER

Cerveny SHARK strojny zavitnik s priamou drazkou, Metricky, DIN Standard
Vysoko vykonny zdvitnik do priechodzieho otvoru so zosilnenou alebo ziZenou stopkou pre obrabanie oceli strednej a vysokej pevnosti. Unikétny
HSS-E-PM substrét spolu s TIAIN povlakom a dodatoéna Gprava reznej hrany poskytuji vysoky vykon a stabilitu procesu obrabania a predizend

Zivotnost nastroja.
SHARK
TDZ <10 mm %) TDZ 212 mm %)
= =
=z P4
o o
%) o
a a
y
Lo saanay] .
M 37'31}3”76 6HX ‘
WY
HSS-E - OAL o B OAL |
N B 250 | - - - -
B
3.5-5 6 6
TiAIN Top

Vhodnost pre skupiny obrdbanych matridlov a Startovacie hodnoty pre reznu rychlost (m/min).

P23 p3.1] [P32] P33 [Pa1] (PA2 [PA3] s12  s21  s31 s4d

W2/ 25 H20 |1/ |15 m13 7110 73 4 73 73
1Dz TP 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD L
Produkt
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E256M3 3 0.50 56.0 9 3.50 2.70 6 3 2.50 18.00
E256M4 4 0.70 63.0 12 4.50 3.40 6 3 3.30 21.00
E256M5 5 0.80 70.0 13 6.00 4.90 8 3 4.20 25.00
E256M6 6 1.00 80.0 15 6.00 4.90 8 3 5.00 30.00
E256M8 8 1.25 90.0 18 8.00 6.20 9 3 6.80 35.00
E256M10 10 1.50 100.0 20 10.00 8.00 1 3 8.50 39.00
E256M12 12 1.75 110.0 23 9.00 7.00 10 3 10.30 -
E256M16 16 2.00 110.0 25 12.00 9.00 12 3 14.00 -
E256M20 20 2.50 140.0 30 16.00 12.00 15 4 17.50 -
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DDORMER

Cierny SHARK strojny zavitnik s priamou drazkou, Metricky, DIN Standard

Vysoko vykonny zavitnik do priechodzieho otvoru so zosilnenou alebo ziizenou stopkou, navrhnuty pre efektivne zavitovanie v oceliach s vysokou
pevnostou a titanovych zliatinach. Unikétny HSS-E-PM substrét, TiAIN povlak a dodatocna Gprava reznej hrany poskytujui vysokd bezpecnost
procesu obrabania, vysoky vykon, stabilitu a predizend Zivotnost nastroja.

SHARK
TDZ <10 mm %) TDZ 212 mm »
= =
g pe
3 o}
wsc 8 8\
] \
N
M DIN 6HX P rmm— JFF ’’’’’’’ —| LL
2DORMER ‘
ey THL
| - LU - Lsc.| | -
HSS-E = OAL - ) onL -
I’ 25x0 | oo - . . _
B
3.5-5 ﬁ @
TAIN Top

Vhodnost pre skupiny obrdbanych matridlov a Startovacie hodnoty pre reznu rychlost (m/min).

P33 [Pa2 P43 s12 s1.3  S3.1  S3.2  H3.1

|17 H13 H10 H13 1 B 3 77
TDZ TP 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD L
Produkt
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E334M3 3 0.50 63.0 12 4.50 3.40 6 3 2.50 12.00
E334M4 4 0.70 70.0 17 6.00 4.90 8 3 3.30 17.00
E334M5 5 0.80 80.0 20 6.00 4.90 8 3 4.20 20.00
E334M6 6 1.00 90.0 24 8.00 6.20 9 3 5.00 24.00
E334M8 8 1.25 100.0 32 10.00 8.00 1 3 6.80 32.00
E334M10 10 1.50 100.0 20 10.00 8.00 1 3 8.50 39.00
E334M12 12 1.75 110.0 23 9.00 7.00 10 4 10.30 -
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D/DORMER

Modry SHARK strojny zavitnik s priamou drazkou, Metricky, DIN Standard

Zavitnik do priechodzieho otvoru so zosilnenou alebo ztzenou stopkou pre nehrdzavejice ocele strednej pevnosti. Unikdtny HSS-E-PM substréat
spolu s dodatocnou tpravou reznej hrany poskytuju stabilitu a bezpecnost procesu obrabania. Povrchova tiprava parnou temperaciou prispieva
k zlepSeniu funkcie chladiacej kvapaliny a zabrafiuje nalepovaniu triesok.

SHARK
TDZ <10 mm %) TDZ 212 mm %)
= =
z z
(@] o
O (&}
O‘ [a]
M DIN 6H : 4}
a—— | 377376 A
HSS-E - OAL . - OAL .
N B 250 | P < - - -
B
3.5-5 6 6
ST I

Vhodnost pre skupiny obrdbanych matridlov a Startovacie hodnoty pre reznu rychlost (m/min).

P23 P33 P27 P22 mM11 M12 M21 M22 M3.1 M32 M33 M4l

78 710 79 m7 11 P 10 K] 3 L W mo m>5

Produkty z tejto rady su tiez dostupné v sade s vrtakmi. Pozrite prosim L114.

TDZ TP 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD LU
Produkt
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E240M3 3 0.50 56.0 9 3.50 2.70 6 3 2.50 18.00
E240M4 4 0.70 63.0 12 4.50 3.40 6 3 3.30 21.00
E240M5 5 0.80 70.0 13 6.00 4.90 8 3 4.20 25.00
E240Mé6 6 1.00 80.0 15 6.00 4.90 8 3 5.00 30.00
E240M8 8 1.25 90.0 18 8.00 6.20 9 3 6.80 35.00
E240M10 10 1.50 100.0 20 10.00 8.00 1 3 8.50 39.00
E240M12 12 1.75 110.0 23 9.00 7.00 10 4 10.30 -
E240M14 14 2.00 110.0 25 11.00 9.00 12 4 12.00 -
E240M16 16 2.00 110.0 25 12.00 9.00 12 4 14.00 -
E240M18 18 2.50 125.0 30 14.00 11.00 14 4 15.50 -
E240M20 20 2.50 140.0 30 16.00 12.00 15 4 17.50 -
E240M22 22 2.50 140.0 34 18.00 14.50 17 4 19.50 -
E240M24 24 3.00 160.0 38 18.00 14.50 17 4 21.00 -
E240M27 27 3.00 160.0 38 20.00 16.00 19 4 24.00 -
E240M30 30 3.50 180.0 45 22.00 18.00 21 4 26.50 -
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Modry SHARK strojny zavitnik s priamou drazkou, Metricky, DIN Standard

Vysoko vykonny zévitnik do priechodzieho otvoru so zosilnenou alebo ziZenou stopkou pre obrabanie nerdzavejcich oceli strednej pevnosti.
Unikétny HSS-E-PM substrat so Super-B povlakom a dodatocnd tprava reznej hrany poskytuji vysoky vykon a stabilitu procesu obrabania
a predizend Zivotnost nastroja.

SHARK
TDZ <10 mm %) TDZ 212 mm 1%}
= =
z zZ
(@] (@)
wsc 8 8\
)
N
R DIN o m— e o et —) '
M e | OH A
- THL
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HSS-E = OAL -~ B OAL _
I N o250 s - - - -
B
3.5:5 ﬁ @t
L
Super B

Vhodnost pre skupiny obrdbanych matridlov a Startovacie hodnoty pre rezn rychlost (m/min).
P23 P33 P22 P22 M1 M1.2 M21 M22 M23 M3.1 M32 M33 M4l  M42

7116 714 711 79 m19 H16 |17 W4 7112 m12 W10 B W6 75
TDZ TP 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD L
Produkt
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E241M3 3 0.50 56.0 9 3.50 2.70 6 3 2.50 18.00
E241M4 4 0.70 63.0 12 4.50 3.40 6 3 3.30 21.00
E241M5 5 0.80 70.0 13 6.00 4.90 8 3 4.20 25.00
E241Mé6 6 1.00 80.0 15 6.00 4.90 8 3 5.00 30.00
E241M8 8 1.25 90.0 18 8.00 6.20 9 3 6.80 35.00
E241M10 10 1.50 100.0 20 10.00 8.00 1 3 8.50 39.00
E241M12 12 1.75 110.0 23 9.00 7.00 10 4 10.30 -
E241M14 14 2.00 110.0 25 11.00 9.00 12 4 12.00 -
E241M16 16 2.00 110.0 25 12.00 9.00 12 4 14.00 -
E241M18 18 2.50 125.0 30 14.00 11.00 14 4 15.50 -
E241M20 20 2.50 140.0 30 16.00 12.00 15 4 17.50 -
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Zeleny SHARK strojny zavitnik s priamou drazkou, Metricky, DIN Standard
Zavitnik do priechodzieho otvoru so zosilnenou alebo zizenou stopkou pre obrébanie nezeleznych materidlov. Unikdtny HSS-E-PM substrét
s leStenymi drazkami poméha predchddzat nalepovaniu triesok a poskytuje stabilitu a bezpecnost procesu zévitovania.

SHARK

TDZ <10 mm %) TDZ 212 mm %)
= =
z P4
o o)
(&) (&)
[a] [a]
\
M DIN 6H ) #
-, | 371137 A
HSS-E - OAL o B OAL |
N B 250 | - - - -
B

3.5-5 6 6

Bright

Vhodnost pre skupiny obrdbanych matridlov a Startovacie hodnoty pre reznu rychlost (m/min).
P12 P23 P21 N11  N1.2 N13 N21  N2.2 N23 N3.1 N3.2 N33 N4l

»123 V124 7116 W16 H12 3 W31 W28 W20 W51 W30 P15 W25
1Dz TP 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD L
Produkt
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E471M3 3 0.50 56.0 9 3.50 2.70 6 2 2.50 18.00
E471M4 4 0.70 63.0 12 4.50 3.40 6 2 3.30 21.00
E471M5 5 0.80 70.0 13 6.00 4.90 8 2 4.20 25.00
E471Mé6 6 1.00 80.0 15 6.00 4.90 8 3 5.00 30.00
E471M8 8 1.25 90.0 18 8.00 6.20 9 3 6.80 35.00
E471M10 10 1.50 100.0 20 10.00 8.00 1 3 8.50 39.00
E471M12 12 1.75 110.0 23 9.00 7.00 10 3 10.30 -
E471M16 16 2.00 110.0 25 12.00 9.00 12 4 14.00 -
E471M20 20 2.50 140.0 30 16.00 12.00 15 4 17.50 -
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Zeleny SHARK strojny zavitnik s priamou drazkou, Metricky, DIN Standard
Vysoko vykonny zdvitnik do priechodzieho otvoru so zosilnenou alebo ziZenou stopkou pre obrdbanie nezeleznych materidlov. Unikétny HSS-E-PM
substrét so Super-B povlakom zabraiiuje nalepovaniu triesok, poskytuje vysoky vykon, stabilitu a prediZend Zivotnost nastroja.

SHARK
TDZ <10 mm %) TDZ 212 mm 1%}
= =
z zZ
(@] (@)
wsc 8 8
Y
N
—— DIN N m— . — )
m e | M A
— THL
‘ oW tsc,| | -
HSS-E - oAL - . OAL _
I' 25x0 | M3 - - - -
B
3.5-5 ﬁ @
A
Super B

Vhodnost pre skupiny obrdbanych matridlov a Startovacie hodnoty pre rezni rychlost (m/min).

P2 P22 (P23 P21 P22 N1.1  N1.2 N3 N2.1  N22 N23  N3.1  N3.2 N4l

7134 »138 740 7129 ?124 P35 P26 W18 W46 W42 W30 P76 W45 7130

TDZ TP 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD L
Produkt
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E472M3 3 0.50 56.0 9 3.50 2.70 6 2 2.50 18.00
E472M4 4 0.70 63.0 12 4.50 3.40 6 2 3.30 21.00
E472M5 5 0.80 70.0 13 6.00 4.90 8 2 4.20 25.00
E472Mé6 6 1.00 80.0 15 6.00 4.90 8 3 5.00 30.00
E472M8 8 1.25 90.0 18 8.00 6.20 9 3 6.80 35.00
E472M10 10 1.50 100.0 20 10.00 8.00 1 3 8.50 39.00
E472M12 12 1.75 110.0 23 9.00 7.00 10 3 10.30 -
E472M16 16 2.00 110.0 25 12.00 9.00 12 4 14.00 -
E472M20 20 2.50 140.0 30 16.00 12.00 15 4 17.50 -
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Zity SHARK strojny zavitnik s 40° $piralovou drazkou, Metricky, DIN Standard

Vysoko vykonny zavitnik do slepého otvoru pre obrabanie nizkouhlikovych a zliatinovych oceli a nezeleznych materidlov. Unikdtny HSS-E-PM
substrét spolu s dodatocnou tpravou reznej hrany poskytuji stabilitu a bezpecnost procesu obrabania. Tvrdy chrémovy povlak zvy3uje povrchovi
odolnost, znizuje moznost tvorby nérastku a predlzuje Zivotnost ndstroja.

SHARK
TDZ <10 mm TDZ 212 mm %)
=
)
WSC o
a
N N
- DIN o o ) e T — =
M 371/376 6H
——- THL
N THL LSC B
HSS-E ~

c % A
2-3 40°

\ I
(E
Cr
Vhodnost pre skupiny obrdbanych matridlov a Startovacie hodnoty pre rezni rychlost (m/min).

---------N3-1 N3.2 N33

23 m25 H26 W19 m17 15 W14 11 W48 W28 714

Produkty z tejto rady su tiez dostupné v sade s vrtakmi. Pozrite prosim L114.

TDZ TP 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD L
Produkt
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E298M3 3 0.50 56.0 6 3.50 2.70 6 3 2.50 18.00
E298M4 4 0.70 63.0 7 4.50 3.40 6 3 3.30 21.00
E298M5 5 0.80 70.0 8 6.00 4.90 8 3 4.20 25.00
E298Mé6 6 1.00 80.0 10 6.00 4.90 8 3 5.00 30.00
E298M8 8 1.25 90.0 12 8.00 6.20 9 3 6.80 35.00
E298M10 10 1.50 100.0 15 10.00 8.00 1 3 8.50 39.00
E298M12 12 1.75 110.0 16 9.00 7.00 10 3 10.30 -
E298M14 14 2.00 110.0 20 11.00 9.00 12 3 12.00 -
E298M16 16 2.00 110.0 20 12.00 9.00 12 4 14.00 -
E298M18 18 2.50 125.0 25 14.00 11.00 14 4 15.50 -
E298M20 20 2.50 140.0 25 16.00 12.00 15 4 17.50 -
E298M22 22 2.50 140.0 25 18.00 14.50 17 4 19.50 -
E298M24 24 3.00 160.0 30 18.00 14.50 17 4 21.00 -
E298M27 27 3.00 160.0 30 20.00 16.00 19 4 24.00 -
E298M30 30 3.50 160.0 36 22.00 18.00 21 4 26.50 -
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Z1ty SHARK strojny zavitnik s 48° $piralovou drazkou, Metricky, DIN Standard

Vysoko vykonny zdvitnik s rychlou $pirdlovou drazkou do slepého otvoru pre obrébanie oceli strednej pevnosti. Unikatny HSS-E-PM substrét
s TiAIN povlakom a dodatocnou tpravou reznej hrany poskytujid vysoky vykon. Dodatond zadnd ndbehovd hrana ulah¢uje odstraiiovanie triesky
a znizuje krdtiaci moment pri spatnom chode zavitnika. Doporu¢ny pre poufZitie v synchrénnych zavitovych upinacoch.

SHARK
TDZ <10 mm TDZ 212 mm
DIN H
6H =
371/376 THL
LU
3xD HSS-E OAL _ OAL

% ¥
48°

TiAIN Top

o
=
11
|
]

Vhodnost pre skupiny obrdbanych matridlov a Startovacie hodnoty pre rezni rychlost (m/min).

Pid P12 [pa3 p2x (P22 (P23 (P3d] P32) P33 PAT P42 mi1 mM12  Mm21
W46 W52 l 54 W40 W35 W31 W24 m19 W16 W14 W12 19 P16 717
M2.2 M3.1 M3.2 M3.3 M4.1 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1
14 712 710 79 76 P16 12 4)] P154 P48 7135 7160
TDZ TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD LU
Produkt
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E412M3 3 0.50 56.0 6 3.50 2.70 6 3 2.50 18.00
E412M4 4 0.70 63.0 7 4.50 3.40 6 3 3.30 21.00
E412M5 5 0.80 70.0 8 6.00 4.90 8 3 4.20 25.00
E412Me6 6 1.00 80.0 10 6.00 4.90 8 3 5.00 30.00
E412M8 8 1.25 90.0 13 8.00 6.20 9 3 6.80 35.00
E412M10 10 1.50 100.0 15 10.00 8.00 n 3 8.50 39.00
E412M12 12 1.75 110.0 18 9.00 7.00 10 3 10.30 -
E412M14 14 2.00 110.0 20 11.00 9.00 12 3 12.00 -
E412M16 16 2.00 110.0 20 12.00 9.00 12 4 14.00 -
E412M20 20 2.50 140.0 25 16.00 12.00 15 4 17.50 -
E412M22 22 2.50 140.0 25 18.00 14.50 17 4 19.50 -
E412M24 24 3.00 160.0 30 18.00 14.50 17 4 21.00 -
E412M27 27 3.00 160.0 30 20.00 16.00 19 4 24.00 -
E412M30 30 3.50 180.0 36 22.00 18.00 21 4 26.50 -
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DIN

Bright

A~
M 6HX
a— | 371/376
i HSS-E
u 250 | o>
c %3 A
23 45°
®

m10

Produkt

E260M3
E260M4
E260M5
E260M6
E260M8
E260M10
E260M12
E260M14
E260M16
E260M20

D/DORMER

Cerveny SHARK strojny zavitnik so 45° 3piralovou drazkou, Metricky, DIN Standard
Zavitnik do slepého otvoru so zosilnenou alebo zizenou stopkou pre ocele strednej a vysokej pevnosti. Unikatny HSS-E-PM substrét a povrchova
Gprava brdsenim. Dodatocnd zadné ndbehové hrana ulahcuje odstranovanie triesky a zniZuje kritiaci moment pri spatnom chode zdvitnika.

SHARK

TDZ <10 mm TDZ 212 mm

DCON MS

TDZ
TDZ
\
|
|
|
|

LU

A A

OAL OAL

Vhodnost pre skupiny obrdbanych matridlov a Startovacie hodnoty pre rezn rychlost (m/min).

P31 P32 P33 P21 PA2 s12  s21 S31 sS4l
[ B | W W6 m5 4

TDZ

4P 73 v2 v2

TP 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD L
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
0.50 56.0 6 3.50 2.70 6 3 2.50 18.00
0.70 63.0 7 4.50 3.40 6 3 3.30 21.00
0.80 70.0 8 6.00 4.90 8 3 4.20 25.00
1.00 80.0 10 6.00 4.90 8 3 5.00 30.00
1.25 90.0 12 8.00 6.20 9 3 6.80 35.00
1.50 100.0 15 10.00 8.00 1 3 8.50 39.00
1.75 110.0 16 9.00 7.00 10 3 10.30 -
2.00 110.0 20 11.00 9.00 12 3 12.00 -
2.00 110.0 20 12.00 9.00 12 4 14.00 -
2.50 140.0 25 16.00 12.00 15 4 17.50 -
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E261

DIN

TiAIN Top

-
| e | GHX
i HSS-E
u 250 | o>
c %a A
23 45°
® ¢

H26

Produkt

E261M3
E261M4
E261M5
E261M6
E261M8
E261M10
E261M12
E261M16
E261M20

30

W24

m19

TDZ

o L BWw

12
16
20

Cerveny SHARK strojny zavitnik s 45° $piralovou drazkou, Metricky, DIN Standard

DDORMER

Vysoko vykonny zavitnik do slepého otvoru pre obrabanie oceli strednej a vysokej pevnosti. Unikatny HSS-E-PM substrét s TIAIN povlakom
adodatoénou tipravou reznej hrany poskytuji vysoky vykon, stabilitu a prediZend Zivotnost nastroja. Dodatoéna zadna nabehova hrana ulahcuje

odstrariovanie triesky a zniZuje krdtiaci moment pri spatnom chode zdvitnika.

SHARK

TDZ

m16

TP

(mm)
0.50
0.70
0.80
1.00
1.25
1.50
1.75
2.00
2.50

—

HL
LU

TDZ <10 mm

A A

OAL

W14

OAL

(mm)
56.0
63.0
70.0
80.0
90.0
100.0
110.0
110.0
140.0

12

THL

(mm)
6
7
8

10

12

15

16

20

25

TDZ =212 mm

OAL

Vhodnost pre skupiny obrdbanych matridlov a Startovacie hodnoty pre rezni rychlost (m/min).

79 »2

DCON MS

(mm)
3.50
4.50
6.00
6.00
8.00
10.00
9.00
12.00
16.00

$1.2

S2.1
73

WSC

(mm)
2.70
3.40
4.90
4.90
6.20
8.00
7.00
9.00

12.00

S3.1
v2

LSC

(mm)

$4.1
v2

NOF

B A W W W w W ww

PHD

(mm)
2.50
3.30
4.20
5.00
6.80
8.50

10.30
14.00
17.50

LU

(mm)
18.00
21.00
25.00
30.00
35.00
39.00
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Cierny SHARK strojny zavitnik s 15° 3piralovou drazkou, Metricky, DIN Standard

Vysoko vykonny zévitnik do slepého otvoru pre efektivne zdvitovanie v oceliach s vysokou pevnostou a titdnovych zliatinach. Pomaly 15° sklon
drézky umoziiuje spolahlivy odchod triesky z miesta rezu a zaroven neoslabuje reznti hranu ako to byva v pripade zdvitnikov s vasim sklonom
drézky. Unikdtny HSS-E-PM substrat spolu s TIAIN povlakom pre dosiahnutie vysokého vykonu.

SHARK
TDZ <10 mm TDZ 212 mm cg
pd
o)
WsC 8
N N
DIN R —— 8 e e —
2DORMER 6HX = -
< THL EU THL LsC, -
1.5xD HSS-E B OAL OAL

15°

TIAIN Top

o
=
1
Y
1
Y

Vhodnost pre skupiny obrdbanych matridlov a Startovacie hodnoty pre reznu rychlost (m/min).

P33 P22 P43 s12 s1.3  S3.1  S3.2  H3.1
m16 12 |9 12 m7 W4 2 76
D7 TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD L
Produkt
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E335M3 3 0.50 63.0 12 450 3.40 6 3 2.50 12.00
E335M4 4 0.70 70.0 13 6.00 490 8 3 3.30 13.00
E335M5 5 0.80 80.0 15 6.00 490 8 3 4.20 15.00
E335Mé 6 1.00 90.0 18 8.00 6.20 9 3 5.00 18.00
E335M8 8 1.25 100.0 20 10.00 8.00 1 3 6.80 20.00
E335M10 10 1.50 100.0 20 10.00 8.00 1 3 8.50 39.00
E335M12 12 1.75 110.0 23 9.00 7.00 10 4 10.30 -
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Modry SHARK strojny zavitnik s 40° Spiralovou drazkou, Metricky, DIN Standard

Zavitnik do slepého otvoru so zosilnenou alebo ziZenou stopkou pre nehrdzavejuce ocele strednej pevnosti. Unikdtny HSS-E-PM substrat spolu
s dodatocnou Upravou reznej hrany poskytuji stabilitu a bezpecnost procesu obrabania. Povrchova tprava pamou temperaciou prispieva
k zlepSeniu funkcie chladiacej kvapaliny a zabrafiuje nalepovaniu triesok.

SHARK
TDZ <10 mm TDZ 212 mm %)
=
)
WSC o
o
N N
- DIN o o I > I =
M 371/376 6H
— THL
0 THL LSC -
HSS-E ~

2(-:3 % 4}6°
G .

ST

Vhodnost pre skupiny obrdbanych matridlov a Startovacie hodnoty pre reznu rychlost (m/min).

P23 P33 P27 P22 mM11 M12 M21 M22 M3.1 M32 M33 M4l
77

79 78 m7 10 3 P m7 7 mo LB 4

Produkty z tejto rady su tiez dostupné v sade s vrtakmi. Pozrite prosim L114.

TDZ TP 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD L
Produkt
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E238M3 3 0.50 56.0 6 3.50 2.70 6 3 2.50 18.00
E238M4 4 0.70 63.0 7 4.50 3.40 6 3 3.30 21.00
E238M5 5 0.80 70.0 8 6.00 4.90 8 3 4.20 25.00
E238M6 6 1.00 80.0 10 6.00 4.90 8 3 5.00 30.00
E238M8 8 1.25 90.0 12 8.00 6.20 9 3 6.80 33.00
E238M10 10 1.50 100.0 15 10.00 8.00 1 3 8.50 39.00
E238M12 12 1.75 110.0 16 9.00 7.00 10 4 10.30 -
E238M14 14 2.00 110.0 20 11.00 9.00 12 4 12.00 -
E238M16 16 2.00 110.0 20 12.00 9.00 12 4 14.00 -
E238M18 18 2.50 125.0 25 14.00 11.00 14 4 15.50 -
E238M20 20 2.50 140.0 25 16.00 12.00 15 4 17.50 -
E238M22 22 2.50 140.0 25 18.00 14.50 17 4 19.80 -
E238M24 24 3.00 160.0 30 18.00 14.50 17 4 21.00 -
E238M27 27 3.00 160.0 30 20.00 16.00 19 4 24.00 -
E238M30 30 3.50 180.0 36 22.00 18.00 21 4 26.50 -
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DIN

Super B

A~
M 6H
a— | 371/376

HSS-E
u 250 | o>
c % A
23 40°
®

15

Produkt

E239M3
E239M4
E239M5
E239Mé
E239M8
E239M10
E239M12
E239M14
E239M16
E239M20

Modry SHARK strojny zavitnik s 40° $piralovou drazkou, Metricky, DIN Standard
Vysoko vykonny zavitnik do slepého otvoru pre obrdbanie nehrdzavejlicich oceli strednej pevnosti. Unikatny HSS-E-PM substrét so Super-B
povlakom a dodatonou tipravou reznej hrany poskytuj vysoky vykon, stabilitu a predizend Zivotnost néstroja. Nabehova hrana na zadnej strane
$pirdlovej drazky ulahcuje odstrafiovanie triesky a znizuje kritiaci moment pri spatnom chode zavitnika.

P33 Pa1 [Pa2 M1

713

7110

TDZ

SHARK
TDZ <10 mm
N
=
THL
- LU
- OAL
M1.2 M2.1 M2.2
4}] |18 |15 W16 |3
TP OAL THL DCON MS

(mm) (mm) (mm) (mm)
0.50 56.0 6 3.50
0.70 63.0 7 4.50
0.80 70.0 8 6.00
1.00 80.0 10 6.00
1.25 90.0 12 8.00
1.50 100.0 15 10.00
1.75 110.0 16 9.00
2.00 110.0 20 11.00
2.00 110.0 20 12.00
2.50 140.0 25 16.00

TDZ

TDZ =212 mm

D/DORMER

OAL

DCON MS

Vhodnost pre skupiny obrdbanych matridlov a Startovacie hodnoty pre reznu rychlost (m/min).

M3.3 M4l
W3 B

M2.3
LR

WSC

(mm)
2.70
3.40
4.90
4.90
6.20
8.00
7.00
9.00
9.00

12.00

m3.1
Hn

M3.2
W9

NOF

A A D DS W W W wWwww

PHD

(mm)
2.50
3.30
4.20
5.00
6.80
8.50

10.30
12.00
14.00
17.50

M4.2

74

LU

(mm)
18.00
21.00
25.00
30.00
33.00
39.00
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Modry SHARK strojny zavitnik s 48° Spiralovou drazkou, Metricky, DIN Standard

Vysoko vykonny zévitnik s rychlou 3pirdlovou drézkou do slepého otvoru pre obrabanie nehrdzavejicich oceli. Unikdtny HSS-E-PM substrat so
Super-B povlakom a dodatocnou tpravou reznej hrany poskytuju vysoky vykon. Dodatocnd zadnd ndbehovd hrana ulahcuje odstrafiovanie triesky
a znizuje kratiaci moment pri spatnom chode zavitnika. Doporu¢ny pre poufZitie v synchrénnych zavitovych upinacoch.

SHARK
TDZ <10 mm TDZ 212 mm %)
=
)
WsC o
o
N N
DIN 6H o o e =
371/376 THL
N THL LSC B
3xD HSS-E OAL | OAL

% }\,
48°

Super B

o
=
11
|
]

Vhodnost pre skupiny obrdbanych matridlov a Startovacie hodnoty pre rezn rychlost (m/min).

P22 P23 P32 P33 P22 P22 M1 M2 M21 M22 M23 M3.1 M3.2 M33
7132 7128 715 7113 11 7110 W22 W19 W20 16 H13 W14 m12 m
M4l  M4.2
ms LY
2 TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD L
Produkt
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E414M3 3 0.50 56.0 6 3.50 270 6 3 250 18.00
E414M4 4 0.70 63.0 7 450 340 6 3 330 21.00
E414M5 5 0.80 700 8 6.00 490 8 3 420 25.00
E414M6 6 1.00 80.0 10 6.00 490 8 3 5.00 30.00
E414M8 8 1.25 90.0 13 8.00 620 9 3 6.80 35.00
E414M10 10 1.50 1000 15 10.00 8.00 1 3 8.50 39.00
E414M12 12 175 110.0 18 9.00 7.00 10 3 1030 -
E414M14 14 2,00 110.0 20 11.00 9.00 12 3 12.00 -
E414M16 16 2,00 1100 20 12.00 9.00 12 4 14,00 -
E414M20 2 250 1400 25 16.00 12.00 15 4 17.50 -
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Zeleny SHARK strojny zavitnik s 35° Spiralovou drazkou, Metricky, DIN Standard
Zavitnik do slepého otvoru so zosilnenou alebo ziizenou stopkou pre nezelezné materidly. Unikdtny HSS-E-PM substrét s lestenymi drézkami
poskytuje stabilitu a bezpecnost procesu obrabania.

SHARK
TDZ =10 mm %) TDZ =12 mm »
= =
z z
wsc § wsc §
M DIN 6H E 37I> ’’’’’’’ _ *’}“ :é‘ S ] —_ - = }»
a—— | 377376
‘ LU - LsC . THL, Lsc_| |
T I }
C % A
2-3 35°
®
Bright

Vhodnost pre skupiny obrdbanych matridlov a Startovacie hodnoty pre reznu rychlost (m/min).

P12 P13 P21 N1.1  N1.2 N13  N2.1  N22 N23 N3.1 N3.2 N33 N4l
[ 4p)) | 4pX] ?i5 W5 H1 m/ m29 m m19 W48 m2 714 [ P2}
7 TP 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD W
Produkt
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E473M3 3 0.50 56.0 9 3.50 2.70 6 2 2.50 18.00
E473M4 4 0.70 63.0 12 450 3.40 6 2 3.30 21.00
E473M5 5 0.80 70.0 13 6.00 4.90 8 2 4.20 25.00
E473M6 6 1.00 80.0 15 6.00 4.90 8 2 5.00 30.00
E473M8 8 1.25 90.0 18 8.00 6.20 9 2 6.80 35.00
E473M10 10 1.50 100.0 20 10.00 8.00 11 2 8.50 39.00
E473M12 12 1.75 110.0 23 9.00 7.00 10 3 10.30 -
E473M16 16 2.00 110.0 25 12.00 9.00 12 3 14.00 -
E473M20 20 2.50 140.0 30 16.00 12.00 15 3 17.50 -
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E 47 4 2/DORMER

Zeleny SHARK strojny zavitnik s 35° Spiralovou drazkou, Metricky, DIN Standard
Vysoko vykonny zavitnik do slepého otvoru so zosilnenou alebo zdzenou stopkou pre obrébanie nezeleznych materidlov. Unikdtny HSS-E-PM
substrét so Super-B povlakom zabraiiuje nalepovaniu triesok, poskytuje vysoky vykon, stabilitu a prediZend Zivotnost nastroja.

SHARK
TDZ <10 mm » TDZ 212 mm %)
= =
g 3
WSC Q WSC Q
o o
DIN | o W=l =" S — =
371/376
o oL se | L. THL Lsc,| .
2.5xD oM OAL . OAL

% }\,
350

Super B

SEIE

Vhodnost pre skupiny obrdbanych matridlov a Startovacie hodnoty pre reznu rychlost (m/min).

P2 P22 (P23 P21 P22 N1.1  N1.2 N3 N2.1  N22 N23  N3.1  N3.2 N4l
»132 »136 7138 127 122 »133 124 m17 W44 W40 W28 72 W43 »128
TDZ TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
Produkt
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E474M3 3 0.50 56.0 9 3.50 2.70 6 2 2.50 18.00
E474M4 4 0.70 63.0 12 450 3.40 6 2 3.30 21.00
E474M5 5 0.80 70.0 13 6.00 490 8 2 4.20 25.00
E474M6 6 1.00 80.0 15 6.00 490 8 2 5.00 30.00
E474M8 8 1.25 90.0 18 8.00 6.20 9 2 6.80 35.00
E474M10 10 1.50 100.0 20 10.00 8.00 N 2 8.50 39.00
E474M12 12 1.75 110.0 23 9.00 7.00 10 3 10.30 -
E474M16 16 2.00 110.0 25 12.00 9.00 12 3 14.00 -
E474M20 20 2.50 140.0 30 16.00 12.00 15 3 17.50 -
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MF g% 6H
——

i HSS-E
I ' 250 | o

W24 27

Produkt

E299M4X.5
E299M5X.5
E299M6X.75
E299M8X.75
E299M8X1.0
E299M10X.75
E299M10X1.0
E299M10X1.25
E299M12X1.0
E299M12X1.25
E299M12X1.5
E299M14X1.0
E299M14X1.25
E299M14X1.5
E299M16X1.0
E299M16X1.5
E299M18X1.0
E299M18X1.5
E299M20X1.5
E299M22X1.5
E299M24X1.5
E299M24X2.0
E299M27X2.0
E299M30X2.0

D/DORMER

Zity SHARK strojny zavitnik s priamou drazkou, Metricky jemny, DIN Standard

Vysoko vykonny zévitnik do priechodzieho otvoru pre obrdbanie nizkouhlikovych a zliatinovych oceli a neZeleznych materidlov. Unikétny
HSS-E-PM substrat spolu s dodatocnou tpravou reznej hrany poskytujt stabilitu a bezpecnost procesu obrabania. Tvrdy chrémovy povlak zvysuje
povrchovii odolnost a zniZuje moznost tvorby narastku, ¢o vedie k zvy3eniu vykonu a prediZeniu Zivotnost nastroja.

SHARK

OAL

Vhodnost pre skupiny obrdbanych matridlov a Startovacie hodnoty pre rezn rychlost (m/min).

PL3 P21 P22 P23 P31 P32 - N3.1 N32 N33

W28

1DZ

H20 W18 7116 |15 112 W51 W30 P15

TP 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
0.50 63.0 12 2.80 2.10 5 3 3.50
0.50 70.0 13 3.50 2.70 6 3 4.50
0.75 80.0 15 4.50 3.40 6 3 5.30
0.75 80.0 15 6.00 4.90 8 3 7.30
1.00 90.0 18 6.00 4.90 8 3 7.00
0.75 90.0 20 7.00 5.50 8 3 9.30
1.00 90.0 20 7.00 5.50 8 3 9.00
1.25 100.0 20 7.00 5.50 8 3 8.80
1.00 100.0 21 9.00 7.00 10 4 11.00
1.25 100.0 21 9.00 7.00 10 4 10.80
1.50 110.0 21 9.00 7.00 10 4 10.50
1.00 100.0 21 11.00 9.00 12 4 13.00
1.25 100.0 21 11.00 9.00 12 4 12.80
1.50 100.0 21 11.00 9.00 12 4 12.50
1.00 100.0 21 12.00 9.00 12 4 15.00
1.50 100.0 21 12.00 9.00 12 4 14.50
1.00 110.0 24 14.00 11.00 14 4 17.00
1.50 110.0 24 14.00 11.00 14 4 16.50
1.50 125.0 24 16.00 12.00 15 4 18.50
1.50 125.0 25 18.00 14.50 17 4 20.50
1.50 140.0 28 18.00 14.50 17 4 22.50
2.00 140.0 28 18.00 14.50 17 4 22.00
2.00 140.0 28 20.00 16.00 19 4 25.00
2.00 150.0 28 22.00 18.00 21 4 28.00
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DDORMER

Modry SHARK strojny zavitnik s priamou drazkou, Metricky jemny, DIN Standard

Zavitnik do priechodzieho otvoru so zosilnenou alebo ziZenou stopkou pre nehrdzavejice ocele strednej pevnosti. Unikdtny HSS-E-PM substrét
spolu s dodatocnou tpravou reznej hrany poskytuju stabilitu a bezpecnost procesu obrabania. Povrchova tiprava parnou temperaciou prispieva
k zlepSeniu funkcie chladiacej kvapaliny a zabrafiuje nalepovaniu triesok.

SHARK
[ DIN * ,,,,,,,,,,, -
MF 374 6H
ey
HSS-E
I ' 2.5xD PM - OAL -

Vhodnost pre skupiny obrdbanych matridlov a Startovacie hodnoty pre rezn rychlost (m/min).

P23 P32 P32 P33 P22 P22 P23 M1 M12 M21 M22 M23 M3 M3.2

78 715 712 7110 79 7 6 m11 P W10 k] 77 k] m7
M3.3 M4.1 M4.2
6 5 4
1Dz TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD
Produkt
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

E384M6X.75 6 0.75 80.0 15 4.50 3.40 6 3 5.30
E384M8X1.0 8 1.00 90.0 18 6.00 4.90 8 3 7.00
E384M10X1.0 10 1.00 90.0 20 7.00 5.50 8 3 9.00
E384M10X1.25 10 1.25 100.0 20 7.00 5.50 8 3 8.80
E384M12X1.0 12 1.00 100.0 21 9.00 7.00 10 4 11.00
E384M12X1.25 12 1.25 100.0 21 9.00 7.00 10 4 10.80
E384M12X1.5 12 1.50 100.0 21 9.00 7.00 10 4 10.50
E384M14X1.5 14 1.50 100.0 21 11.00 9.00 12 4 12.50
E384M16X1.5 16 1.50 100.0 21 12.00 9.00 12 5 14.50
E384M18X1.5 18 1.50 110.0 24 14.00 11.00 14 5 16.50
E384M20X1.5 20 1.50 125.0 24 16.00 12.00 15 5 18.50
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A~
MF g% 6H
Wy
i HSS-E
c %3 A
23 40°
1
®
Cr

23

Produkt

E300M4X.5
E300M5X.5
E300M6X.75
E300M8X.75
E300M8X1.0
E300M10X.75
E300M10X1.0
E300M10X1.25
E300M12X1.0
E300M12X1.25
E300M12X1.5
E300M14X1.0
E300M14X1.25
E300M14X1.5
E300M16X1.0
E300M16X1.5
E300M18X1.0
E300M18X1.5
E300M20X1.5
E300M22X1.5
E300M24X1.5
E300M24X2.0
E300M27X2.0
E300M30X2.0

m25

H26

1DZ

Zity SHARK strojny zavitnik s 40° $piralovou drazkou, Metricky jemny, DIN Standard

D/DORMER

Vysoko vykonny zavitnik do slepého otvoru pre obrabanie nizkouhlikovych a zliatinovych oceli a nezeleznych materidlov. Unikdtny HSS-E-PM
substrét spolu s dodatocnou tpravou reznej hrany poskytuji stabilitu a bezpecnost procesu obrabania. Tvrdy chrémovy povlak zvy3uje povrchovi
odolnost, znizuje moznost tvorby nérastku a predlzuje Zivotnost ndstroja.

SHARK

W19

TP

(mm)
0.50
0.50
0.75
0.75
1.00
0.75
1.00
1.25
1.00
1.25
1.50
1.00
1.25
1.50
1.00
1.50
1.00
1.50
1.50
1.50
1.50
2.00
2.00
2.00

m17 15

OAL

(mm)
63.0
70.0
80.0
80.0
90.0
90.0
90.0
100.0
100.0
100.0
100.0
100.0
100.0
100.0
100.0
100.0
110.0
110.0
125.0
125.0
140.0
140.0
140.0
150.0

TDZ

THL

DCON MS

OAL

W14

THL

(mm)
6.5
75
10
13
13
13

Vhodnost pre skupiny obrdbanych matridlov a Startovacie hodnoty pre rezn rychlost (m/min).

PL1  PL2 PL3 P21 P22 P23 P31 P32 III N3.1

11

DCON MS

(mm)
2.80
3.50
4.50
6.00
6.00
7.00
7.00
7.00
9.00
9.00
9.00
11.00
11.00
11.00
12.00
12.00
14.00
14.00
16.00
18.00
18.00
18.00
20.00
22.00

W48

WSC

(mm)
2.10
2.70
3.40
4.90
4.90
5.50
5.50
5.50
7.00
7.00
7.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
11.00
11.00
12.00
14.50
14.50
14.50
16.00
18.00

N3.2
m28

LSC

(mm)

O 00 OO 0O O O O WU

P Y
O NN NU R PRENNNNNOS oo

N3.3
¥ 14

NOF

(S RS RV, RV, BT, R, R, R R R R N N N N NI SRV R UV R UV AUV UV U I O]

PHD

(mm)
3.50
4.50
5.30
7.30
7.00
9.30
9.00
8.80
11.00
10.80
10.50
13.00
12.80
12.50
15.00
14.50
17.00
16.50
18.50
20.50
22.50
22.00
25.00
28.00
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DDORMER

Modry SHARK strojny zavitnik s 40° $piralovou drazkou, Metricky jemny, DIN Standard

Zavitnik do slepého otvoru so ziZenou stopkou pre nehrdzavejiice ocele strednej pevnosti. Unikétny HSS-E-PM substrét spolu s dodatocnou
Gpravou reznej hrany poskytuju stabilitu a bezpecnost procesu obrabania. Povrchova tiprava parnou temperdciou prispieva k zlepseniu funkcie
chladiacej kvapaliny a zabrariuje nalepovaniu triesok.

SHARK
2]
=
P4
WSC 8
o
N
BT s SN E— am }
me | O e
—-—
THL tsc.| |
u xp | F>E . oAL

c % A
2-3 40°

G .

ST

Vhodnost pre skupiny obrdbanych matridlov a Startovacie hodnoty pre rezn rychlost (m/min).

P23 P33 P27 P22 mM11 M12 M21 M22 M3.1 M32 M33 M4l
77

719 78 77 m10 [ LB m7 m7 9 B W4

TDZ TP 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD

Produkt
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

E383M6X.75 6 0.75 80.0 10 4.50 3.40 6 3 5.30
E383M8X1.0 8 1.00 90.0 13 6.00 4.90 8 3 7.00
E383M10X1.0 10 1.00 90.0 12 7.00 5.50 8 3 9.00
E383M10X1.25 10 1.25 100.0 15 7.00 5.50 8 3 8.80
E383M12X1.0 12 1.00 100.0 13 9.00 7.00 10 4 11.00
E383M12X1.25 12 1.25 100.0 13 9.00 7.00 10 4 10.80
E383M12X1.5 12 1.50 100.0 13 9.00 7.00 10 4 10.50
E383M14X1.5 14 1.50 100.0 21 11.00 9.00 12 4 12.50
E383M16X1.5 16 1.50 100.0 21 12.00 9.00 12 5 14.50
E383M18X1.5 18 1.50 110.0 24 14.00 11.00 14 5 16.50
E383M20X1.5 20 1.50 125.0 24 16.00 12.00 15 5 18.50
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G DIN Normal
— 5156
i HSS-E
c %a A
2-3 40°

ST

Modry SHARK strojny zavitnik s 40° Spiralovoou drazkou, G (BSP), DIN Standard

Zavitnik do slepého otvoru so zdZenou stopkou pre nehrdzavejiice ocele strednej pevnosti. Unikétny HSS-E-PM substrét spolu s dodatocnou

Gpravou reznej hrany poskytuju stabilitu a bezpecnost procesu obrabania. Povrchova tiprava parnou temperdciou prispieva k zlepseniu funkcie

chladiacej kvapaliny a zabraniuje nalepovaniu triesok.

SHARK

P23 (P33 [pa3l PPa2 M1

78

Produkt

E3821/8
E3821/4
E3823/8
E3821/2
E3823/4
E3821

710

79

TDZ

18
1/4
3/8
12
3/4

1

m7

TPI

19
19
14
14
n

10

D

(mm)
9.730
13.160
16.660
20.960
26.440
33.250

TDZ

WSC

DCON MS

OAL

LSC

A

Vhodnost pre skupiny obrdbanych matridlov a Startovacie hodnoty pre reznu rychlost (m/min).

M1.2 M21 M2.2

W38 P

OAL

(mm)
90.0
100.0
100.0
125.0
140.0
160.0

m7

THL

M3.1
7

DCON MS

(mm)
7.00
11.00
12.00
16.00
20.00
25.00

M3.2
W6

WSC

(mm)
5.50
9.00
9.00
12.00
16.00
20.00

M3.3
B

LSC

(mm)

12
12
15
19
23

M4.1
m4

NOF

S~ s s s w

PHD

(mm)
8.80
11.80
15.25
19.00
24.50
30.75

D/DORMER
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L114

DDORMER

Sada EP/EX alebo Shark zavitnikov s A002 alebo A108 vrtakmi

Plastovy box so 7 ks strojnych zdvitnikov a zodpovedajticimi vrtakmi. Obsahuje bud' zdvitniky s priamou drazkou pre priechodzie otvory Nr.301
s brdsenym povrchom, Nr.303 ZIty Shark s chrémovym povlakom alebo Nr.305 modry Shark pre nehrdzavejticu ocel. Alebo zavitniky so Spirdlovou
drézkou pre slepé otvory Nr.302 s brdsenym povrchom, Nr.304 ZIty Shark alebo Nr.306 modry Shark.

Nr. = ¢islo sady, A = typy v sade, B = pocet v sade, C = rozmery zavitnikov v sade, D = priemery vrtakov v sade.

Produkt

1114303
L114304
1114305
L114306

42

Nr.

Nr.303
Nr.304
Nr.305
Nr.306

£297 + A002
£298 + A002
238 + A108
£240 + A108

14
14
14
14

E297M3, E297M4, E297M5, E297M6, E297M8, E297M10, E297M12
E298M3, E298M4, E298M5, E298M6, E298M8, E298M10, E298M12
E238M3, E238M4, E238M5, E238M6, E238M8, E238M10, E238M12
E240M3, E240M4, E240M5, E240M6, E240M8, E240M10, E240M12

A0022.5, A0023.3, A0024.2, A0025.0, A0026.8, A0028.5, A00210.2
A0022.5, A0023.3, A0024.2, A0025.0, A0026.8, A0028.5, A00210.2
A1082.5,A1083.3, A1084.2, A1085.0, A1086.8, A1088.5, A10810.2
A1082.5,A1083.3, A1084.2, A1085.0, A1086.8, A1088.5, A10810.2
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TECHNICKE INFORMACIE

VSEOBECNE




Vseobecna definicia
t. j. ocel, nehrdzavejuca ocel...

P vEnN s H

Definicia podla
Struktary/zloZenia
t. j. uhlikova ocel, legovana ocel...

SKUPINY OBRABANYCH MATERIALOV (WMG)

Definicia podla
tvrdosti/medze pevnosti v tahu
t.j. 160 < 220 HB, 620 < 900 n/mm?2...

P
2 |||
2 HEE
s HEE
4 BN

O KLASIFIKACII OBRABANYCH MATERIALOV SPOLOCNOSTI DORMER PRAMET

Skupiny obrdbanych materialov (,WMG") sa pouZivaju na podporu
jednoduchého a spolahlivého vyberu spravneho rezného néastroja
a pociato¢nych podmienok obrabania v konkrétnych aplikaciach.
Dormer Pramet klasifikuje obrabané materialy do Siestich réznych
farebnych skupin:

e Modra: Ocel a liata ocel (skupina P)

o ZIta: Nehrdzavejuca ocel (skupina M)

o Cervena: Liatina (skupina K)

e Zelena: NezZelezné kovy (skupina N)

e Hneda: Ziaruvzdorné a Ziarupevné materialy (skupina S)

e Siva: Kalené materidly (skupina H)

46

Kazda z nich je rozdelend do podskupin na zdklade ich Struktury
a/alebo zloZenia. Napriklad ocel skupiny P a liata ocel sa delia na $tyri
podskupiny, menovite na:

e P1—Konstrukénd a automatova ocel

e P2 - Uhlikova ocel

e P3 —Legovana ocel

e P4 —Vysokolegovand a nastrojova ocel

Koneéné rozdelenie zahffia vlastnosti materidlu, ako je tvrdost
a medza pevnosti v tahu. Cielom je poskytnut nasim zakaznikom
komplexné odporucanie nastrojov, vratane pociatocnych hodnét
rychlosti rezu a posuvu.

Tabulka na nasledujicej strane obsahuje opis kazdej skupiny
obrabanych materialov, ako aj priklady bezne pouZivanych oznadeni.



WMG (SKUPINA OBRABANYCH MATERIALOV)

Turdost Maximalna
1s0skupina  WMG (Skupina obrdbanych materidlov) pevnost'v tahu
(HB alebo HRC)
(MPa)
P11 Iahkoobrobitelns - S obsahom siry <240HB <830
P1 RIRY -2xeonro |t9: " autom’avtova e S obsahom siry a fosforu <180HB <620
(nizkouhlikové ocele so zvySenou obrobitelnostou) -
P13 S obsahom siry, fosforu a olova < 180HB <620
P21 Uhlikova ocel Obsahuje < 0,25 % ¢ < 180HB <620
P2 pa2 hOVAOCE Obsahuje < 0,55 % <240HB <830
(nizkolegované ocele) 4
P23 Obsahuje > 0,55 % c <300HB <1030
P3.1 Legovand ocel Zihan4 <180HB <620
P3 P2 P p 180 - 260 HB > 620 < 900
hlik | hom legr < 1 § §
P3 (uhlikové ocele s obsahom legdr < 10 %) Kalend a temperovand 260360 HB 900 <1240
P41 Nstrojod ocl Zihand < 26 HRC <900
P4 P42 . - T L 26 -39 HRC >900 < 1240
Inal [ troje, oblast ndstrojérskych aplik G ’
7 (Specidlna legovand ocel pre néstroje, oblast ndstrojarskych aplikdcii) Kalend a temperovand 39— 45 HRC > =G

M1 M1.1  Feriticka nehrdzavejiica ocel <160 HB <520
M1.2  (priame chrémové nekalitelné zliatiny) 160 — 220 HB >520<700
M1 ticks nehrdzaveiica ocel. Tihand <200HB <670

M2 M2 | ortentickanehidzaveica oce Kalend a temperovand 200- 280 HB > 670 < 950

(priame chromové kalitelné zliatiny) == =
M2.3 Precipitacne vytvrdend 280-380HB >950 <1300
M M3.1 Austeniticks nehrdzaveld ] <200HB <750
M3 w3 Fusentcte neniczavefiad ocel ) 200- 260 HB >750<870
(zliatiny chrém-nikel a chrém-nikel-mangén)
M3.3 260300 HB > 870 < 1040
M4.1 | Austeniticko-feritické (DUPLEX) alebo super-austeniticka nehrdzavejtica ocel’ <300HB <990

M4
M4.2  Precipitacne vytvrdend austenitickd nehrdzavejica ocel 300-380HB <1320
K1.1 ST, AT ST Feritické alebo feriticko-perliticka < 180HB <190

I L) iotnall 0Ty ebolatomeRilovekivliatinal (BSTMAT29) Feriticko-perlitick alebo perliticks 180 240HB >190<310

(zliatiny Zeleza a uhlika s lameldrnou grafitovou mikrostruktdrou) —=
K1.3 Perlitickd 240- 280 HB >310<390
K2.1 e Feritickd <160 HB <400

K2 K2 :Zel’i';f:]"’;;:i::t:j':lI,ﬁg?mi::gf:ukmmu . Feriticka alebo periticka 160~ 200HB > 400 < 550
K23 J g Perliicks 200~ 240HB > 550 < 660
K31 Feritickd < 180HB <560

K3 K3y vdmaliatina(ASTMASS) . Feritick alebo perlitickd 180—220HB > 560 < 680

(zliatiny Zeleza a uhlika s mikrostruktdrou globuldmeho grafitu) —

K3.3 Perliticka 220-260HB > 680 < 800
Austenitickd sivé liatina (ASTM A436)

54 (zliatiny Zeleza a uhlika s austenitickou lameldmou grafitovou mikrostrukttrou) Sl S
Austenitickd siva liatina (ASTM A439 alebo ASTM A571)

i 2 (zliatiny Zeleza a uhlika s austenitickou globuldrnou grafitovou mikrostrukttrou) St ST
k4.3 A e T <280HB > 840 <980
ka4 Au.ste'nlt[cka tvama Il|at|na (ASTM A897) . ) 280320 HB 5 980<1130

(zliatiny Zeleza a uhlika s ausferitovou mikrostrukttrou)
K4.5 320-360HB > 1130 < 1280
K51 | Feritickd <180 HB <400

K5 K52 I(.zliltaI:?] Sr;:]zza: Llyl::agsrzf::&?(t(uf:)ElAvSeTr'\rlr‘\ﬁ‘I‘azr)neho rafitu) Feriticko-periiticki 180~ 220H8 > 400450
K53 b . Perliticks 220~ 26048 > 450 <500
N1.1 Komercne Cisty tvarneny hlinik <60HB <240

N1 N1.2 Tvamend zliatiny hlinika Temperované na strednd pevnost’ 60— 100 HB > 240 <400
N1.3 Y Temperované na vysoki pevnost 100— 150 HB >400 <590
N2.1 <75HB <240

N2  N2.2 Odlievané zliatiny hlinika 75-90HB >240<270
N2.3 90— 140HB > 270 < 440

N N3.1 Lahkoobrobitelné zliatiny medi s vynikajiicimi vlastnostami obrdbania = =

N3  N3.2 Zliatiny medi tvoriace kratku triesku s dobrymi az strednymi vlastnostami obrabania - -

Elektrolytickd med'a zliatiny medi tvoriace dlhd triesku

N33 P - - -
50 strednymi az zlymi obrabacimi vlastnostami

N4.1  Termoplastické polyméry = =

N4  N4.2 Termosetové polyméry = =
N4.3  Spevnené polyméry alebo kompozity = =

N5  N51 Grafit - -

S11 <200HB <660

S1  S1.2 Titén alebo zliatiny titinu 200-280HB > 660 < 950
$1.3 280-360 HB > 950 <1200
S21 . P - <200HB <690

S S2 03 Ziaruvzdomné zliatiny na baze zeleza 00250 HB >EDET
S31 |5 T A <280HB <940

S3 02 Ziaruvzdorné zliatiny na bze niklu 280360 HB > 940< 1200
S41 . - . <240HB <800

S4 542 Ziaruvzdorné zliatiny na béze kobaltu 240-320HB - 800 < 1070

H1  H11 Tvrdendliatina <440HB -

H2.1 . < 55HRC -

H2 " Kalend liatina SSRC N

H H3.1 - <5THRC =

H3 W32 Kalend ocel' < 55 HRC 51— S5 HRC N
H4.1 . 55-59 HRC =

H4 He2 Kalend ocel > 55 HRC < 59 HRC -
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Celkové dizka

] Dizka stopk
Rozmer DIzka Py

stvorhranu Stvorhr. j.‘
H 0
‘ \
v

Typ 1 2 3
Priemer stopky
Uhol stdpania zavitu

Priemer Spicky

Dizka zavitu

Pnemer]adra
Fazetka

4T

T L Drazka

Uhol Vonkajsia Spicka
nabehu Vnitornd jamka

Dfzka $piralového hrotu

NGNS
s | ()

Uhol Spirdlovej
drazky

Uhol skrutkovitej (Spirdlovej)
drdzky so $pirdlovym hrotom

o
i

Véla: Minimalna vola alebo maximdlna tesnost, ktora ma byt medzi
spajanymi sic¢astami.

Uhol zavitu: Uhol medzi chrbtovymi plochami zavitu merany v axidlnej
rovine.

Zuzenie priemeru: Mierne zlUZenie priemeru na zavitovej Casti
zavitnika, vdaka ¢omu je priemer stupania v blizkosti stopky mensi
ako v pripade nabehu.

Zakladny: Teoreticka alebo nominalna Standardna velkost, z ktorej
vychadzaju vietky variacie.

Nabeh: Skosené a podbruisené rezné zuby na prednom konci zavitovej
Casti. Bezné typy ndbehu su dlhy, stupanie 8 az 10, stredny, stupanie
3 az 5 a kratky, stupanie 1 az 2.

Vrchol: Horna plocha spdjajlca dve bocné strany alebo chrbty zavitu.
Rezné celo: Vodiaca strana fazetky.

Drazka: PozdiZne kanaly tvarované na zavitniku na vytvorenie reznych
hran na profile zavitu.

Pata: Nasledujuca strana fazetky.

Vyska zavitu: Vzdialenost medzi vrcholom a dnom profilu zavitu
merana kolmo na os.

Reznd plocha éela: Konkavne rezné Celo fazetky. To sa moze lisit pre
rézne materidly a podmienky.

Prerusovany zavit: Striedavo odstranené zuby na reznej ¢asti zvitnka.
Obvykle sa tyka tych zavitnikov, ktoré maju neparny pocet drazok.
Fazetka: Obvodova ploska reznej Casti zavitnika nachadzajuca sa
medzi drazkami.

Stupanie zavitu: Vzdialenost, o ktoru sa zavit axidlne posuva
pri jednej otacke.

Hlavny priemer: Najvacsi priemer skrutky alebo matice na valcovom
zavite skrutky.

Maly priemer: Najmensi priemer skrutky alebo matice na valcovom
zavite skrutky.

Vylahcenie: Zmenseny priemer na niektorych zavitnikoch, medzi
zévitovou Castou a stopkou.

Stupanie: Vzdialenost od bodu na jednom zavite k prislusnému bodu
na nasledujucom zdvite merand rovnobezne s osou.

Priemer stipania: Na valcovom zavite je to priemer imaginarneho
valca, kde Sirka profilu zavitu a Sirka medzery medzi zavitmi su
rovnaké.
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Drazka i

Stipanie

Vrchol zdvitnika
Zakladny vrchol

Chrbét

Min. zév. Zakl.vyska T Uhol zévitu

Hlavny prie. zdvitu
Max.zdv. | Zakl.hlavny §
Hlavny prie. priemer

P

Zakladny
Maly prie.

Z4kl. priemer stdpania Ziladfia zdvitu

Dno zavitu

Bezdrazkovy zdvitnik

Bezdrazkovy zdvitnik smazacou drdzkou

Priemer $picky: Priemer na konci kuzelovej nabehovej ¢asti zavitnika.
Radialny: Rovna plocha cela fazetky, ktorého rovina prechadza osou
zavitnika.

Uhol cela: Uhol medzi reznou plochou drazky a axidlnou rovinou
pretinajucou reznu hranu na vonkajSom priemere.

Podbrusenie chrbta: Odvod obrédbaného materiélu za reznou hranou
zabezpecuje vola medzi obrabanou suciastkou a Castou fazetky so
zavitom. Pozrite tiez zadné zUzZenie stopky.

Podbrusenie nabehu: Postupné znizovanie vysky fazetky od reznej
hrany po patu ndbehovej casti fazetky zdvitnika, aby sa zaistila
radidlna vola pre reznu hranu.

KONCENTRICKE podbrisenie: Radidlne podbrusenie profilu zavitu
zacinajuce na zadnej strane sustredného okraja.

Excentrické podbrusenie zavitu: Radialne podbrusenie profilu zavitu
zacinajuce od reznej hrany a pokracujuce k pate.

Dno zavitu: Spodna plocha zavitu spajajuca chrbtové plochy dvoch
susednych zavitov.

Bok alebo chrbat zavitu: Plocha zavitu, ktora prepaja vrchol a dno
zavitu.

Stopka: Cast zavitnika, ktora slG7i na jeho upnutie v upinadi.
Spiralovy hrot: Sikma rezna hrana zabrisend do fazetiek, ktora slazi
na lamanie triesky pri rezani prvych zavitov.

Stvorhran: Stvorcovy koniec stopky zavitnika.

Zavit: Zuby zavitnika formované do Spiraly, ktoré rezd profil zavitu
do obrobku.

Uhol stdpania zavitu: Uhol, ktory vytvara
na rozstupovom priemere s rovinou kolmou na os.
Zavity na palec: Podet zavitov na dizke jedného palca.
ZAVIT: Jednochody: Zavit, ktorého stipanie sa rovna rozstupu.

Spirdla  zavitu

Dvojchody: Zavit, ktorého stupanie sa rovna dvojndsobku
rozstupu.

Trojchody: Zavit, ktorého stupanie sa rovd trojndsobku
rozstupu.



ZAVITOVANIE — VSEOBECNE TECHNICKE INFORMACIE

Vseobecné rady na zavitovanie pomocou zavitnika

Uspegnost akejkolvek operacie zavitovania pomocou zavitnika zavisi

od mnohych faktorov, ktoré ovplyviuju kvalitu hotového vyrobku.

1. Zvolte si spravnu konstrukciu zdvitnika pre dany material
komponentu a typ otvoru, t. j. priechodny alebo slepy, v tabulke
Klasifikacia materialov.

2. Uistite sa, Ze je komponent bezpecne upnuty. Bo¢ny pohyb moze
spoOsobit zlomenie zavitnika alebo nekvalitné zavity.

3. Na prislusnej strane kataldgu si zvolte spravnu velkost vrtdka.
Vidy dbajte na to, aby bolo povrchové speviiovanie materialu
komponentu ¢o najmensie.

4. Zvolte si spravnu reznu rychlost, ako je uvedené na prisludnej
strane katalégu produktu.

5. Pouzite zodpovedajucu reznu kvapalinu pre konkrétnu aplikaciu.

6. V NC aplikdciach sa uistite, Ze je zvolena spravna hodnota posuvu
pre dany cyklus. Pri pouziti zavitovacieho upinaca sa odporuca
95 % az 97 % hodnota stupania, aby bolo zavitniku umoznené
generovat svoje vlastné stipanie.

7. Ak je to moZné, upnite zdvitnik do kvalitného zavitovacieho
upinaca s obmedzovaom krutiaceho momentu, ktory zabezpeci
volny axidlny pohyb zdvitnika a navedie ho priamo do otvoru.
Tymto spdsobom tiez chranite zdvitnik pre zlomenim vplyvom
narazu do dna otvoru.

8. Zaistite plynuly vstup zavitnika do otvoru, pretoZe nerovnomerny
posuv moze spdsobit neprijemné zvuky pocas obrabania.

Tolerancia zavitnika v porovnani s toleranciou vnitorného zavitu (matice)

Trieda tolerancie, zavitnik . B L.
Tolerancia, vnutorny zavit

- S A;]ss| (matica)

150 1 4H 3B 4H 5H - -

1502 6H 2B 4G 5G 6H -

1503 6G 1B - - 6G 7H
- 7G - - - - 7G

Aplikacia

- Spoj bez vole
- Normalny spoj
8H Spoj s velkou vélou

8G Volny spoj pre nésledné tepelné spracovanie alebo povrchovi tpravu
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Geometrie a pouZitie zavitnikov

Popis

Trieska

ZAVITOVANIE — VSEOBECNE TECHNICKE INFORMACIE

Popis Trieska

Zavitniky s priamymi drazkami
Zavitniky s priamymi drdzkami sd najcastejsie pouzivany typ

hlavne na ocel'a liatinu, a tvoria zaklad programu.

Zavitniky s prerusenym zavitom

Prerueny zdvit zaistuje mensie trenie a teda mensi odpor, co
je obzvlast dolezité pri rezani zévitov do materidlu, ktory je
hizevnaty a tazko opracovatelny (napr. hlinik, bronz).

K reznym hrandm tieZ jednoduchie preniké mazivo, ¢o
pomaha minimalizovat vytvarany kritiacd moment

Zavitniky so piralovym hrotom

Zavitnik md rovnti a pomerne plytku drdzku a Casto sa
oznatuje ako zavitnik s Iamacom (hlaviiovy nos) alebo
zdvitniky so 3pirdlovym hrotom. Ldma¢ alebo 3pirdla sd
navrhnuté tak, aby postvali triesky dopredu. Relativne plytké
drézky zaistuji maximalizaciu pevnosti prierezu. Ich tlohou
je tiez to, aby umoznili mazivu dostat sa az k reznym hrandm.
Tento typ zdvitnika sa odportica na zdvitovanie priechodnych
otvorov.

Maticové zavitniky

Tieto zavitniky sa zvycajne pouZivajli na zavitovanie matic,
ale je mozné ich pouZit aj na hlboké priechodné otvory. Maju
mensi priemer stopky ako ¢inny priemer a dlhsiu celkovi
dfzku, pretoze ich funkciou je zhromazdovanie matic.

PouZivaju sa na Specidlnych strojoch uréenych na zavitovanie
velkého mnozstva matic. MoZu byt pouZivané na ocel

a nehrdzavejicu ocel.

Prvy sériovy zévitnik mé velmi dlhy ndbeh, aby sa rozloZilo

rezné zatazenie na takmer dve tretiny dfzky zavitu.
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Zavitniky s drazkami iba na kuzelovom nabehu

Reznd cast zavitnika je tvorend lamacom (hlaviiovy nos)
rovnakym sposobom ako v pripade zdvitnika so Spirdlovym
hrotom, ktorého funkciou je postvat triesky dopredu pred
reznymi hranami. Této konstrukcia je mimoriadne tuhd, co
umoziiuje dobré vysledky obrabania. Kratka dizka lamaca
(hlaviiovy nos) vak obmedzuje ich pouZitie na hibky otvoru
menéie ako 1.5 X TDZ.

(I

w
b e
e

~

Zavitniky so Spiralovymi drazkami

Zévitniky so Spiralovymi drézkami st urcené predovsetkym

na zdvitovanie v slepych otvoroch. Skrutkovitd drazka odvadza
triesky pre¢ od reznych hrdn a von z otvoru, ¢im sa zabrariuje
hromadeniu triesok v drazkach alebo na dne otvoru. Tymto
spdsobom sa minimalizuje nebezpecenstvo zlomenia zdvitnika
alebo poskodenia zavitu.

Zavitniky pre tvarnenie za studena
Zévitniky na tvarenie za studena sa od rezacich zdvitnikov
|iSia tym, Ze zavit sa namiesto tradi¢nym rezanim vytvdra

plastickou deformdciou materidlu komponentu. To znamend,
Ze priich pouZiti sa netvoria Ziadne triesky. PouZivajd sa
v materidloch s dobrou tvarnitelnostou. Pevnost v tahu (Rm)

by nemala presiahnut 1200 N/mm? a taznost
(A5) by nemala byt men3ia ako 10 %.

Zévitniky na tvarnenie za studena bez drézok s vhodné
na bezné obrdbanie a st obzvl&st vhodné na vertikdne
zdvitovanie slepych otvorov. St dostupné aj v prevedeni
s vndtornym chladenim.

Zavitniky s vniitornym chladenim

Vykonnost zavitnikov s priechodnymi otvormi na chladiacu
kvapalinu je vyssia ako vykonnost zavitnikov pouzivanych

s externym mazanim. Tieto typy zdvitnikov umoZziujd lepsi
odvod triesok, ktoré sa odvadzaju prec z priestoru rezania.
Opotrebenie reznej hrany je znizené, pretoze chladiaci tcinok
na reznd zonu je vyssi ako vytvéranie tepla.

Mazivom moze byt olej, emulzia alebo stlaceny vzduch

s olejovou hmlou. Pracovny tlak je vyZadovany nie nizsi ako 15
bar, ale dobrych vysledkov je mozné dosiahnut aj

s minimalnym mazanim.
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Odvod materialu pri tvarneni zavitu

Velkost otvoru pod zdvit zavisi od typu obrdbaného materidlu,  Zivotnost zavitnika prili§ kratka, zvolte o nieco vaési priemer vrtéka.
zvolenych reznych podmienok a stavu pouzZitého zariadenia. Ak Ak je, naopak, profil vytvoreného zavitu nedostatocny, zvolte o nieco
je materidl zavitnikom vytlaéany na vstupe do otvoru a/alebo je  mensi priemer vrtaka.

Vyvitany otvor
pre rezaci zavitnik

Vyvrtany otvor
pre tvarniaci zavitnik

Prierez zavitu dosiahnuty
tvarniacim zavitnikom do ocele C45.

Zavitniky na tvdrnenie za studena vyZzaduju vacsi vykon vretena v porovnani s reznym zavitnikmi rovnakej velkosti, pretoZe vytvaraja vyssi
krdtiaci moment.

M6 slepy otvor Vc 30 m/min., 90 SFM

6
5 _
H
T 4
c
£
6 3 -
€
E
E 2 ——
- =9~ Tvarnenie
1 _
—i— Rezanie
0

WMG B22) WMG 22 WMG m3.1

Porovnanie krutiaceho momentu medzi tvarniacimi a rezacimi zavitnikmi
v roznych skupinach materialov.
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RieSenie problémov pri rezani

Problém

Volny zavit

Tesny zavit

Zasekavanie triesok

52

Dosledok

Nespravna tolerancia.

Nespravny axidlny posuv.

Nevhodny typ zévitnika pre aplikaciu.

Zévitnik nie je v otvore vystredeny.

Nedostatocna lubrikacia.

Rezna rychlost prilis nizka.

Nevhodny typ zavitnika pre aplikciu.

Nespravna tolerancia.

Nedostatocna alebo nevhodna lubrikdcia.

Predvftany otvor prilis maly.

Predvftany otvor prilis velky.

Nevhodny typ zavitnika na dand operdciu.

Nevhodna alebo nedostato¢na lubrikacia.

Zavitnik nardza do dna.

Povrch diery sa obrdbanim vytvrdzuje.

Zasekdvanie triesok pri vyjazde.

Ukos naraza do vchodu otvoru.

Predvftany otvor prilis maly.

ZAVITOVANIE — VSEOBECNE TECHNICKE INFORMACIE

RieSenie
Lvolte zavitnik s tesnejSou toleranciou.

Inizte posuv 0 5— 10 % (v pruznej hlave) alebo zvyste tlak upinaca.

Pre priechodné otvory pouZite zavitnik s priamou drazkou a lamacom, na slepé otvory pouzite
$pirdlovity zdvitnik. Povlakovanym ndstrojom zniZite moznost tvorby nérastku. Preverte
alternativne produkty v Selectore, alebo kataldgu.

Skontrolujte upina¢ a poziciu, musi byt v osi otvoru.

Pouzivajte kvalitnt lubrikdciu, ktord zabrani tvorbe ndrastku. Pozri kapitola o lubrikécii
v technickej prirucke.

Dodrziavajte odporicania z kataldgu alebo Selectoru.

Na priechodné otvory poufZite zavitnik s priamou drézkou a ldmacom, na slepé otvory pouzite
Spirdlovity zdvitnik. Povlakovanym ndstrojom zniZite moznost tvorby nérastku. Pouzite
zdvitnik s vacsim uhlom Cela. Preverte alternativne produkty v Selectore alebo katalégu.

D vy

Zvolte zavitnik s volnéjsou toleranciou, obzvlast do materidlov, ktoré maju tendenciu zmrstit
sa (nerez), alebo abrazivnych materilov (liatina).

PouZite kvalitny lubrikant, ktory predide zasekdvaniu triesok v diere. Pozri kapitola o lubrikdcii
v technickej prirucke.

Lvacite priemer vrtdku na maximalnu hodnotu. Pozri tabulka vrtakov pod zdvit.

Skontrolujte odporticané parametre a vhodné alternativy v katalégu alebo Selectore.

Lvolte zdvitnik s men3im uhlom Cela. Zvolte zdvitnik s dlhsim nabehom. Do priechodnych
otvorov pouZivajte zavitnik s priamou drézkou, do slepych $pirdlovity, zabranite zasekavaniu
triesok. Skontrolujte v kataldgu alebo Selectore alternativne vhodné zévitniky.

PouZite kvalitny lubrikant, ktory predide zasekdvaniu triesok v otvore. Pozri kapitola
o lubrikdcii v technickej prirucke.

Ivyite hibku vitania, alebo znizte hibku zavitovania.

Inizte rezn rychlost, pouZite vhodny lubrikant. Pozri kapitola o obrébani nereze v technickej
prirucke.

Vyhnite sa ndhlemu névratu zavitnika pri spatnom pohybe.

Skontrolujte axidlnu polohu a znizte odchylku od osi na minimum.

Lvacite priemer vrtdku na maximum. Pozri tabulky vrtékov pod zvit.



RieSenie problémov pri rezani

Problém

Zlomenie

Rychle opotrebovanie

Narastok

Dosledok

Otupeny zdvitnik.

Nedostatocna lubrikacia.

Zavitnik nardza do dna otvoru.

Rezna rychlost prilis vysokd.

Povrch sa obrdbanim vytvrdzuje.

Predvftany otvor prilis maly

Vysoky kratiaci moment.

Materidl sa po zdvitovani stahuje.

Nevhodny typ zavitnika na danu aplikdciu.

Nedostatocna lubrikdcia.

Reznd rychlost prili$ vysoka.

Nevhodny typ zavitnika na dant aplikéciu.

Nedostatocna lubrikacia.

Nevhodné povrchova dprava.

Reznd rychlost prili$ nizka.

ZAVITOVANIE — VSEOBECNE TECHNICKE INFORMACIE

Riesenie
PouZite novy zavitnik, alebo prebriste otupeny.

Poutite kvalitny lubrikant, ktory predide zasekavaniu triesok v otvore. Pozri kapitola
0 lubrikacii v technickej prirucke.

Zvyite hibku vftania, alebo znizte hibku zavitovania.

Inizte rezni rychlost. DodrZiavajte odporticania z kataldgu, alebo Selectoru.

Inite rychlost. PouZite povlakovany ndstroj. PouZite kvalitny lubrikant. Pozri kapitola
0 obrabani nereze v technickej prirucke.

ZvéCite priemer vrtdku na maximum. Pozri tabulky vrtakov pod zdvit.

PouZzite zdvitovaciu hlavu s nastavenim krit. momentu.

Skontrolujte odportcania v katalégu, alebo Selectore, ndjdite vhodny typ zavitnika.

Lvolte zdvitnik s mensim uhlom cela. Zvolte zdvitnik s dlhsim ndbehom. Do priechodnych
otvorov pouzivajte zavitnik s priamou drézkou, do slepych Spiralovity, zabrdnite zasekavaniu
triesok. Skontrolujte v kataldgu alebo Selectori alternativne vhodné zévitniky.

Poutzite kvalitny lubrikant, ktory predide zasekavaniu triesok v otvore a teplotnému zatazeniu
dosticky. Pozri kapitola o lubrikdcii v technickej prirucke.

Inizte reznu rychlost. DodrZiavajte odportcania z kataldgu, alebo Selectoru.

PouZite zdvitnik s mensim uhlom Cela alebo/a vacSim odfahcenim zubov. Skontrolujte kataldg
alebo Selector, ndjdite vhodny ndstroj.

Poutzite kvalitny lubrikant, ktory predide zasekavaniu triesok v otvore a teplotnému zatazeniu
dosticky. Pozri kapitola o lubrikdcii.

Vyberte zavitnik s odpordcanou povrchovou pravou.

Dodrziavajte odportcania z kataldgu alebo Selectoru.
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POZNAMKY
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SIMIPLY

RELIABLE

Ako profesiondli ste schopni posudit kvalitu obrabania iba pohladom
na triesku. Nasa trieska je Cistd a nekomplikovaného tvaru, ¢o vypoveda
samo za seba. Je to jasny a presvedcivy dovod, preco prave triesku
pouzivame ako nas symbol, Ze sme Jednoducho Spolahlivi.

DORMER ) PRAMET

Austria
T: +31 10 2080 240
info.at@dormerpramet.com

Belgium & Luxembourg
T:+32 34405901
info.be@dormerpramet.com

Brazil
T: +55 11 5660 3000
info.br@dormerpramet.com

Canada
T: (888) 336 7637
En Frangais: (888) 368 8457

cs.canada@dormerpramet.com

China
T: +86 21 2416 0508
info.cn@dormerpramet.com

Croatia
T: +385 98 407 489
info.hr@dormerpramet.com

Czech Republic
T:+420 583 381 111
info.cz@dormerpramet.com

Denmark
T: 808 82106
info.se@dormerpramet.com

Finland
T: 0205 44 7003
info.fi@dormerpramet.com

France
T:+33(0)2 47 62 57 01
info.fr@dormerpramet.com

www.dormerpramet.com

youtube.com/dormerpramet

Germany
T: +49 9131 933 08 70
info.de@dormerpramet.com

Hungary
T: +36-96 / 522-846
info.hu@dormerpramet.com

India
T:+91 11 4601 5686
info.in@dormerpramet.com

Italy
T:+3902 307054 44
info.it@dormerpramet.com

Kazakhstan
T:+7 771305 11 45
info.kz@dormerpramet.com

Mexico
T: +52 (555) 7293981
cs.mexico@dormerpramet.com

Netherlands
T:+31 10 2080 240
info.nl@dormerpramet.com

Norway
T:80010 113
info.se@dormerpramet.com

Poland
T: +48 32 78-15-890
info.pl@dormerpramet.com

Portugal
T:+35121424 5421
info.pt@dormerpramet.com

facebook.com/dormerprametsocial

Romania
T: +4(0)730 015 885
info.ro@dormerpramet.com

Russia
T: +7 (495) 775 10 28
info.ru@dormerpramet.com

Slovakia
T: +421 (41) 764 54 60
info.sk@dormerpramet.com

Slovenia
T: +385 98 407 489
info.si@dormerpramet.com

Spain
T: +34 935717722
info.es@dormerpramet.com

Sweden

responsible for Iceland

T: +46 35 16 52 96
info.se@dormerpramet.com

Switzerland
T:+31 10 2080 240
info.ch@dormerpramet.com

Turkey
T:+90 533 212 45 47
info.tr@dormerpramet.com

Ukraine

T: +38 067 566 38 80

T: +38 067 566 81 51
info.ua@dormerpramet.com

linkedin.com/company/dormerpramet

United Kingdom
responsible for Ireland

T: 0870 850 4466
info.uk@dormerpramet.com

United States of America
T: (800) 877-3745
cs@dormerpramet.com

instagram.com/dormerprametsocial

Other countries

South America
T: +55 11 5660 3000
info.br@dormerpramet.com

Adria
T: +420 583 381 527
info.rcee@dormerpramet.com

Rest of the World

Dormer Pramet International UK
T: +44 1246 571338
info.int@dormerpramet.com

Dormer Pramet International CZ

T: +420 583 381 520
info.int.cz@dormerpramet.com
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