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WNT \ Performance

Herramientas de calidad Premium para conseguir el maximo
rendimiento.

Las herramientas de calidad Premium de la linea de productos
WNT Performance se han creado para los usos mas exigentes
y destacan por su excelente rendimiento. Si requiere un
rendimiento elevado en su produccion y los mejores resultados,
le recomendamos las herramientas Premium de esta gama.

WNT \ Standard

Herramientas de calidad para aplicaciones estandar.

Las herramientas de la linea de productos WNT Standard son
de alta calidad, potentes, fiables y cuentan con la confianza ciega
de clientes de todo el mundo. Las herramientas de esta gama
son la primera opcion para llevar a cabo muchas tareas estandar.
Le garantizan los mejores resultados.

Anillo de color
La explicacion de los anillos de color se encuentra en

— Pagina 5

HSS-E Material de corte
Para una explicacion sobre de
los materiales de corte, véase
— Pagina 6

FHA 42° Angulo de hélice

<1100 N/mm?  Resistencia a la traccion
a mecanizar

Rosca de agujero pasante

Rosca de agujero ciego

* I

1

L A i

Roscas de agujeros pasantes y ciegos

(¢}
@ iLos datos de corte dependen en gran medida de condiciones externas tales como la estabilidad y sujecion de la herramienta y del material asi
como del tipo de maquina. Los valores indicados son tedricos y deben aumentarse o reducirse dependiendo de las condiciones de uso!
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Tipos de herramientas / anillos de color

Tipos de herramienta

Machos para agujeros pasantes
tipo TruTap

A Para agujero pasante hasta 4xD
A Canales rectos
Weldon y con version extralarga

A Cracias a la geometria especial, las virutas se
expulsan en la direccién de corte

A Forma B: Chaflan 3,5-5, con entrada corregida

A P.¢j. apto para el mecanizado sincrénico, con plano

Machos para agujeros pasantes
de tipo TruTap DL

A Para roscas de agujero pasante hasta 4xD

A Forma D:chaflan 3,5-5, sin entrada corregida

A 15° hélice a izquierdas

A Para acero, titanio y aleaciones de titanio e Inconel 718
A |as virutas se evacuan en la direccion del corte

Machos para agujeros ciegos
de tipo CavTap

A Pararoscas de agujero ciego hasta 3xD
A Forma C: Chaflan 2-3, sin entrada corregida

A Con hélice a derechas (35°, 42°, 45°, 50°)

A Forma chaflan E: Chaflan 1,5-2, sin entrada corregida

A P. ¢j. apto para mecanizado sincrénico, con plano
Weldon, con version extralarga y refrigeracion interna

A GCracias a la hélice, las virutas se expulsan de manera
segura en direccion contraria a la de corte

Machos para agujeros ciegos
de tipo CavTap SL

A Para roscas de agujero ciego hasta 2xD

A Forma C: Chaflan 2-3, sin entrada corregida

A Forma E: Chaflan 1,5-2, sin entrada corregida

A Con ligera hélice helicoidal a derechas (15°, 25°, 30°)

A Apto para acero, titanio y aleaciones de titanio e
Inconel 718

A P. ¢j. apto para mecanizado sincrénico, con version
extralarga y refrigeracion interna

A También se puede usar en condiciones complicadas
como agujeros transversales

Canales rectos

> > > > >

hasta 55 (62) HRC

>

Machos para agujeros pasantes y ciegos
de tipo DuoTap

A Pararoscas de agujero ciego y pasante hasta 2xD
Forma C: Chaflan 2-3, sin entrada corregida
Forma D: Chaflan 3,5-5, sin entrada corregida
Forma E: Chaflan 1,5-2, sin entrada corregida

Para acero, aceros templados y de viruta corta

P. ej. con version extralarga y refrigeracion interna

Macho de laminacién
tipo DuoForm

A Pararoscas de agujero ciego y pasante hasta 3xD

A Forma C: chaflan 2-3, sin entrada corregida

A Para materiales moldeables en frio hasta 1400 N/mm?

A Pe. apto para el mecanizado sincrénico, con ranuras
para lubricacion y refrigeracion interna

Anillos de color

FF

Para aceros hasta 750 N/mm?

Para aceros inoxidables y

Para aceros endurecidos

WEm  resistentes al cido '
Area de aplicacion ST: Area de aplicacion VA: Area de aplicacion HT:
ST macho sin recubrimiento para VA para aceros inoxidables HT para aceros templados
aceros de hasta 750 N/'mm? de
resistencia a la traccion
=== Paraaceros de hasta 1100 N'/mm? = Paraaleaciones resistentes al calor &=  Paraaluminio y metales no férricos
| ) 11| ) )
Area de aplicacion ST y VG: Area de aplicacion Tiy Ni: Area de aplicacion NW,
ST macho con recubrimiento para Ti Para aceros resistentes al calor, NW Ms Softy AMPCO:
aceros de hasta 1100 N/mm? de titanio e Inconel para aluminio, laton de
resistencia a la traccion viruta corta y materiales
VG Ni Soft |AMPCQ blandos
==  Paraaceros de alta resistencia ==  Paramateriales de fundicion =+  Parauso universal < 1100 N/mm?
| hasta 1400 N/'mm? ! |
Area de aplicacion HR: Area de aplicacion GG: Area de aplicacion UNI:
HR para aceros de hasta 1400 N/mm? GG para fundiciones de hierro UNI para uso universal
de resistencia a la traccion

O "\ — Pagina7
ﬂ Aqui encontrara una explicacién detallada de los &mbitos de aplicacion.

cuttingtools.ceratizit.com
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Tipos de rosca / formas de entrada / materiales de corte

Tipos de roscas

Forma de la entrada

M Rosca métrica norma 1SO, DIN 13 UNJC | Rosca unificada gruesa aeronautica ASME B1.15 e 1SO 3161
MF | Rosca fina métrica norma ISO, DIN 13 UNJF | Rosca unificada fina aeronautica ASME B1.15 y ISO 3161 v /
G Rosca para tubos Whitworth DIN EN 1SO 228 BSW | Rosca Whitworth BS84 v /
. - Rosca conica para tubos norma estadounidense con sellador (1:16)
UNC | Rosca unificada gruesa aeronautica ASME B1.15 e 1SO 3161 NPT ANSI/ASME B1.20.1
. ) Rosca cénica sellada para tubos norma (1:16) Qy
UNF | Rosca unificada fina ASME B1.1 NPTF ANSI/ASME B1.203 /
EG M | Rosca métrica trapezoidal ISO para insertos roscados DIN 8140-2 Rc | Roscaconica para tubos Whitworth (1:16) DIN EN 10226-2 v
(1S07-1)
EG Rosca unificada gruesa norma EG para insertos roscados R Rosca cilindrica para tubos Whitworth DIN EN 10226-1 Qy
UNC | ASMEB18.29.1 Pl (sor) L/
EG Rosca unificada fina norma EG para insertos roscados Q; Estos tipos de roscas, asi como los machos de roscar y las terrajas
UNF | ASME B18.29.1 \Q/_ estan disponibles en la tienda online.

Material de corte

B
TN Forma B HSS Acero réapido
" 4.5 | (conentrada corregida, chaflan 4-5)
c c HSS-E Acero rapido de alto rendimiento
Forma
'r;i?w (sin entrada corregida, chaflan 2-3)
HSS-E/ Material base HSS-E
D . 0 MD Medio de corte / laminacion: MD
orma
'r;v_?w (sin entrada corregida, chaflan 4-5)
HSS-PM Acero rapido sinterizado de alto rendimiento
F“‘EWM Forma E
- 1 5:2 (sin entrada corregida, chaflan 1,5-2) VHM Metal duro integral
Liceranzn ,
CORE HOLE DIAMETERS
Un producto imprescindible para su produccion
Los diametros previos de roscas de un vistazo gracias
al poster de taller CERATIZIT
Para obtener una copia en su idioma nacional,
comuniquese con su técnico comercial.
6|6 cuttingtools.ceratizit.com
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Areas de aplicacion / propiedades especiales

Areas de aplicacion

WNT \ Performance

UNI | Para uso universal < 1100 N/mm? EC Macho de laminacion DuoForm para uso universal
ST Para aceros de buena mecanizacion NEO | Macho de laminacion DuoForm para aleaciones resistentes al calor
. Machos de mano para aceros inoxidables, resistentes al %
FE Terrajas para acero ERGO calor y endurecidos hasta 1100 N/mm? \Q/_
ERGO| Machos de mano para aceros hasta 1400 N/mm? v
. ) )
VG Para aceros tratados y resistentes al calor < 1100 N/mm ET fungsteno, fundicién templada /
HR Para aceros de alta resistencia < 1400 N/mm? %7 Las herramientas para estas aplicaciones estan disponibles en la
lm’ tienda online.
VA Para aceros inoxidables hasta 1100 N/mm?
GG Para hierro fundido
NW Para aluminio
WNT \ Standard
Soft | Para materiales blandos UNI | Para uso universal de hasta 1000 N/mm?
Ms Para laton de viruta corta FE Para aceros de hasta 850 N/mm?
AMPCO| Para aleaciones Ampco v / FE-HF | Para aceros altamente resistentes hasta 1100 N/mm?
Ti Para titanio y aleaciones de titanio VA Para aceros inoxidables y resistentes al acido
Ni Especial para Inconel 718 GG Para hierro fundido
HT Para aceros templados y fundicién templada hasta 55 HRC AL Para aluminio y aleaciones de aluminio
Caracteristicas especiales
AUT | Version corta para uso en maquinas automaticas MMB | Macho roscador
AZ Con diente alterno, reduce la friccion NC Para mecamzaﬁo sincronico CNC con porta de minima longitud
de compensacion
CNC Para mecanizado sincrénico CNC con porta de minima NCW Con plano Weldon para el mecanizado sincrénico CNC,
longitud de compensacion sin porta con compensacion
DRY | Pararoscado en seco o con minima lubricacion (MQL) Rz=1 Terrajas lapeadas
EL Extralargo, con el doble de longitud total S Con conicidad hacia atras, para roscado profundo
ES Extracorto SN Machos de laminacidn con ranuras para lubricacion
HML Con insertos de metal duro para una mayor velocidad de corte TS Para mecanizado de alta velocidad, hasta 100 m/min.
LH Roscas a izquierdas

cuttingtools.ceratizit.com
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Toolfinder
Toolfinder
. 8 WNT \ Standard
o g = M MF G | |UNC| |UNF
Macho de laminacion L 3
UNI Para materiales de conformacion en frio @ UNI 54 72
Machos
Para uso universal @ UNI 26427 59+60 74 81 89
UNI hasta 1000 N/mm? WNT Standard
hasta 1100 N/mm? WNT Performance @ UNI 42+43 65 77 83 9
@ FE 27 60
Para acero 23282...
P hasta 850 N/mm? WNT Standard @ FE 43 66 23288..
hasta 1100 N/mm? WNT Performance =
@ FE-HF 27 81
Para aceros de alta resistencia
P hasta 1100 N/mm? WNT Standard @ FE-HF 43 83
hasta 1400 N/mm? WNT Performance
@ VA 28 60 81
M Para aceros inoxidables y resistentes al acido
@ VA 43+44 67 83 92
K Para materiales de fundicion @ GG 50
@ AL 28
N Para aluminio y metales no férricos @ AL 44
S Para aleaciones resistentes al calor
H Para aceros templados @

9 "\ — Pagina 10-15
ﬂ Aqui encontrara un resumen de los machos con sus aplicaciones

v /" Estos articulos los encontrara en nuestra tienda Online cuttingtools.ceratizit.com
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https://cuttingtools.ceratizit.com/es/es/products/23282.html
https://cuttingtools.ceratizit.com/es/es/products/23283.html

WNT Machos de corte y laminacion
Toolfinder
. 8 WNT \ Performance
@ 5 é EG EG
° g o M EGM | MF G UNC UNC UNJC | UNF UNE UNJF | BSW | NPT | NPTF| Rp Rc
gz §
M EC | 51452 71 79 84 93
22626...
UNI | 16-18 55 57+58 73 80 85 88 % 22921..
=
22628...
UNI | 29-31 56 61+62 75+76 82 86 90 9% 22 329--
=
ST | 19+20 58
§T | s 7
22 367...
ST 45+46 98 22382... 22381... 22389...
Y =
HR | 45+46 68+69 78
VA 21 73 80
VA 85 76 82 90 96
T GG 47 22 g73...
uoTa
' A7
NW
WP AvPco 22330...
uoTa
. A7
Ti 22 80 22 g67...
=
Ti 37 22 562... 87 91 22 €1768...
= =
S "\ — Pagina 99
ﬂ Aqui encontrard alargadores para los machos.
@ Los aceites para roscar se pueden encontrar en la tienda online en cuttingtools.ceratizit.com
cuttingtools.ceratizit.com 6/9
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WNT Machos de corte y laminacion

Contenido
7 o » @
[} o [ (6]
= < = =
- o o © kel — G o «© ©
§2 = 2 E s §% = =5 £ 5
ESIR7) c c = . = ‘C @ c = =.Q =
T D @ © o) 1S E o o © c D @ ‘© [} 1S g o o ©
L n IS = 5 S5E &€ ¢ S L w £ = 5 S5 € = S
g8 g 5 S 388 o = g8 ¢ 5 8 388 b
oB B 2 « g 838 % a 2 ° & 5 2 @ 2 83 8 o »
S = = [0} S © =0 R=2 S = = [ S 2 = 0 D
o © © c ] Sc & 7 - o2 © ° c < Ssc & 7 -
a0 o © < = Q.LE o a o h=] © © b= £ o
ES g E 3 g Oox b E ES o £ 5 & Omax E =
] o 5 > © Z 4 S © 2 S S L = £
[SN& = i = = mO0 ¢ = = OO = i = = EmO0 ¢ = =
I Rosca métrica norma ISO Ul Rosca métrica norma ISO

@ UNI - Rosca de agujero pasante @ P - Rosca de agujero pasante
B | ISO26H B
(VN[N TruTap «:W |so(33 6G HSS-E m 16+17 YN TruiTap 4:""“ ISO26H HSS-E O 19
-5 7 -5
UNI B_ | SO 2X 6HX ST B
onc | IR -7 IS0 3X6GX HSS-E W 18 | ™ 1SO26H HSS-E O 19
4-5 7GX 4-5
UNI B B 22002..., 22 003...
e |~ ISO26H  HSS-PM B 18 ST | Re |-~ I1SO14H HSS-E O $
NCW 4 45 =
UNI B B 22004...
eEry |-~ ISO26H  HSS-E W 24 sT | Bmey .~ 1S036G HSS-E O s
EL 4-5 4-5 \m/_
B B
HSS-E ST
UNI IS0 2 6H | 26 U -7 ISO2X6HX HSS-E W 20
s HSS-PM TS s
B B
l,f"é' «4’? ISO26H HSS-E M 27 HR 4:’“? ISO 2X 6HX HSS-PM W 20
B B
oW ) 15026 HSSPM W 27 VG < 1SO2X6HX HSS-E W 20
-5 -5
B
@ UNI -Rosca de agujero ciego :I W IS026H  HSS-E O 24
4-5
C
UNI ) 1SO26H hss e m 29 MinTB v 1S026H HSS-E O 25
2-3 =20
E B
UNI M ISO26H HSS-E m @ 30 FE M IS026H  HSS-E O 27
1,5-2 4-5
C B
UNI ] 1S026H (fSSE W 42 FE-HF 7 IS026H HSS-E MW 27
2-3 4-5
UNI ﬁSW S
NC R ISO26H HSS-E ® 42 P -Rosca de agujero ciego
UNI ¢ c
now | ’r‘;’“?“ ISO26H HSS-PM H 30 ST | [N J’;:M ISO26H HSS-E mO 33
UNI | 150264 HSS.-PM 13 or | 5] cosee msse o 22215
NCW 23 23 =
¢ | IS0 2X 6HX c
éwé M IS026H  HSS-E W 31 CSNTC M ISO2X6HX HSS-E m & 32
2-3 7G 2-3
E C
é’,:‘é L IS026H  HSSE M ¢ 31 gg 4 15026H  HSSE O 39
1,5-2 2-3
UNL| PR S 150366 HssE m o8N ST | P9 | v 15026H  HSSE O 40
CNC avTap ik 2_; - ‘;/_ EL avTap 2_; -
¢ 22528... ST | fge E
CavT. e - | ] & - O
UNI r’:‘;w ISO14H  HSS-E gf EL 41“:;“’2“ ISO26H  HSS-E 41
E 22530 CavTap ¢
UNI | 28 |-~ I1S036G HSS-E W $ HR | Rl |~ 1SO26H HSS-PM m 32
1,5-2 v 23
UNI c 22536..., 22 537... c
(ENeY | ISO26H HSS-E W y HR | 0 [~ 1SO26H HSS-PM mO 34
S 23 =/ 23
UNI E
£s | [GEd 7| 1S026H  HSSE 38
1,5-2
UNI ¢
) .~ ISO26H HSS-E W 40
EL 23
c 22 516...
CavTap
UNI M IS026H  HSS-E O
b

v Estos articulos los encontraré en nuestra tienda Online
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WNT Machos de corte y laminacion
Contenido
» @ » @
(] © (] ©
2 o s o g o o o
=9 = O = =8 = O N
s & = ST E © S8 = ST E ©
o 0 = = = .0 = - C 0 = = =.Q = -
T D @ © o) 1S o c D @ ‘© [} 1S o
Se E F t gEg <« < Se E 7 £ gE2 < :
s 8 IS < 8 Ssa s ° z o 8 I = 8 Ssa s ° fi’
=2 = S P 53 & o b © = = © ® 83 o a ]
82 o 5 o ° 23 o> 2 2 @ 8 © 29 o
o & g ° 2 8 55 - - o & = 2 S Sc§ -~ -
g8 o £ S T OnL X K = g8 o £ S g Ovnx b E
= 5 2 = z z b 5 2 & z z
T © R=3 S o [ T © = S =] S
(SN [= i = = EO ¢ = = (SN &) = ' = = EO ¢ = =

I Rosca métrica norma ISO

Rosca métrica norma ISO

c
FE -7 IS026H  HSS-E O 43 @ N - Rosca de agujero pasante y rosca de agujero ciego
2-3
c c 22 030...
FE-HF -7 IS026H HSS-E W 43 IAMPCO 77 IS0 2X 6HX HSS-PM O Q/
2-3 2-3
c 22 119...
@ P -Rosca de agujero pasante y rosca de agujero ciego Ms | BIERY |-~ ISO2X6HX HSS-E O Q/
23
c
ST -7 ISO2X 6HX HSS-E O 45+46 @ S —Rosca de agujero pasante
2-3
ST < 22 .., 22 113... , Fnn| 150 1X 4HX
AZ ,r;fM ISO 2X6HX HSS-E g/_ Ti TruTap .r:’_“fm 1SO 2X 6HX HSS-PM ® 22
C D
HR -7 ISO2X6HX HSS-E W 45+46 Ti 7 ISO2X6HX HSS-E W 23
2-3 4-5
HR b r(«cw/w . TruTap .r“PW“
EL uoTap % o ISO2X6HX HSS-E ®W 49 Ni DL e ISO2X6HX HSS-E ™ 23
@ M -Rosca de agujero pasante @ S —Rosca de agujero ciego
B C
VA -7 IS026H HSS-E W 21 Ti 7 ISO2X 6HX HSS-PM W 37
4-5 23
B Cc
VA el is026H RSP m 28 Ni 2 IS0 2X6HX HSS-PM M 37
4-5 2-3
@ M -Rosca de agujero ciego @ H - Rosca de agujero pasante y rosca de agujero ciego
C D
VA | el |-~ ISO26H HSS-E W 35 HT | IGER] |-~ 1SO 2X 6HX  VHM | 48
2-3 4-5
E C
VA M IS026H HSS-E m & 35 HT Y 1SO 2X6HX HSS-PM W 48
1,5-2 23
° HSS-E
VA M IS0 26H |m) 43+44 @ Machos de laminacién de maquina
P HSS-PM
c
@ K -Rosca de agujero pasante y rosca de agujero ciego EC M Y IS02X6HX HSS-E W 51
2-3
C C
EC ISO 2X 6HX
GG ’r";}M ISO2X6HX HSS-E m & 47 SN M .r‘:an 1SO 3X 6GX HSS-E W 52
(4 NW C
GG N IS0 2X6HX HSS-E W 50 HML DI |~ ISO2X6HX HSS-E O 6 51
2-3 2-3
. NEO ¢
N -Rosca de agujero pasante SN L IS0 2X6HX HSS-PM B @ 53
2-3
B 22 305... c
Soft -7 IS026H HSS-E W v UNI M ISO2X6HX HSS-E W 54
45 s 23
B C
AL ) 1S026H  HSS-E MO 28 N 7 ISO2X6HX HSS-E 54
4-5 2-3
@ N - Rosca de agujero ciego @ Machos de mano
c c 22 800...
Soft -7 IS026H  HSS-E O 36 ST 7 ISO2X 6HX  VHM 0O v
2-3 2-3 v
c c 22010...
NW | (22e] -~ IS026H HSS-E HW 36 ST W IS0 2X6HX HSS-E O Q/
2-3 23
c c 22 012...
AL W IS026H  HSS-E EO 44 ERGO W IS0 2X6HX HSS-E O v
2-3 2-3 =/
ERGO c 22 013...
7 ISO2X6HX HSS-E W
FT. e A7
6|11

cuttingtools.ceratizit.com


https://cuttingtools.ceratizit.com/es/es/products/22030.html
https://cuttingtools.ceratizit.com/es/es/products/22111.html
https://cuttingtools.ceratizit.com/es/es/products/22113.html
https://cuttingtools.ceratizit.com/es/es/products/22305.html
https://cuttingtools.ceratizit.com/es/es/products/22119.html
https://cuttingtools.ceratizit.com/es/es/products/22800.html
https://cuttingtools.ceratizit.com/es/es/products/22010.html
https://cuttingtools.ceratizit.com/es/es/products/22012.html
https://cuttingtools.ceratizit.com/es/es/products/22013.html

WNT Machos de corte y laminacion
Contenido
@ )
3 it ® °
= < = a
— © o © o° - O ] © kel
S b=} e = S o °
g2 g o= E o s 8 g ST £ 5
[SER7) j= o = .0 - - o 0 = - .é_g .y -
8a & 2 g Eee ¢ c ge 2 8 2 EEg © o
88 & 5 8 35§ - = 58 & 2 8§ 885% & =
— — = =
oB & o K. s ©38&% © @ 0B 8 5 ®© 3 ©8&% =© @
TE o S g s c-& -~ - TE o S g s ==& -~ -~
- .© = -— .S (=
o o o © © = oLt o 20 Bl © 3 2 cc ‘©
£ S o E o L Onox k& = £ P £ 5 & Omx k -
T © g3 S =] © Z = S o o 5 2 S = =
(SN [= i = = mO0 ¢ = = OO = i = = mO0 ¢ = =

I Rosca métrica norma ISO

I8 Rosca fina métrica ISO

@ Terrajas UNT | P .r"’E“’-W ISO36G HSS-E m 22561'"
CNC 1,5-2 b
22700..., 22 701... E
ISO 6g ' UNI ISO 2 6H )
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c c
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c 22 353...
a CavTap
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; S 2 ' S
22714...
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c
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B
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B E
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2-3 2-3
E 1SO 228,
UNI | el |-~ 1S0228  HSS-E 75 @ Machos de laminacién de maquina
15-2 +0,05
UNI E EC C
(e |~V |S0228 HSS-E W 76 W 1S0228 HSS-E W 79
CNC 1,5-2 SN 2-3
c
UNI M 180228 HSS-E W 7 @ Terrajas
2-3
FE IS0 228A HSS 2.
5o S
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@ M - Rosca de agujero pasante Ti | 3BX HSS-E = 87
2-3
B
VA | Riely] |- 2B HSS-E ® 80
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VA | R0 |7 2B HSS-E ® 82 UNI | REOERY |-~ 2B HSS-E = 88
23 45
c B
VA M 2B HSS-E O 83 UNI T 2B HSS-E = 89
2-3 4-5
@ S —Rosca de agujero pasante @ UNI -Rosca de agujero ciego
B C
Ti | ey 2BX HSS-PM ® 80 UNI | ETER [ 2B HSS-E = 90
4-5 23
E
@ S —Rosca de agujero ciego UNI W 2B+0,05 HSS-E W 90
1,5-2
CavTap ¢ 22 262... c
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WNT \ Performance Machos de corte y laminacion
M - Rosca métrica norma I1SO

Agujero pasante — Machos de maquina a derechas

M UNI UNI UNI UNI
B B B B
TN TN TN Roassad
4-5 4-5 4-5 4-5
ISO 2 1SO 2 ISO 3 76
6H 6H 6G
nitr. + ) nitr. + nitr. +
vap. TN vap. vap.

OAL
Ly g
=
a THL DRVS 8
T a
— o = ———
DIN 371 Con mango reforzado HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E
FHA0° FHAOQ° FHA0° FHA0°
<1100 N/mm? <1100 N/mm? <1100 N/fmm? <1100 N/mm?
<4xD <4xD <4xD <4xD
22501.. 22503.. 22508.. 22510...
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Ranuras EUR EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm uo uo uo uo
M1 0,25 40 25 211 0,75 5 5 2 128,70 010 "
M1,2 0,25 40 25 211 0,95 5 5 2 122,20 012 "
M1,4 0,30 40 25 2,11 1,10 7 7 3 110,50 014
M1,6 0,35 40 25 211 1,25 8 1" 3 77,62 016
M1,7 0,35 40 25 211 1,35 6 1" 2 119,40 017
M1,8 0,35 40 25 211 1,45 6 1 2 164,00 018
M2 040 45 2,8 211 1,60 7 12 2 53,40 020 65,59 020
M2 040 45 2,8 21 1,60 7 12 3 56,43 020
M2,2 045 45 2,8 211 1,75 7 12 2 60,12 022
M2,5 045 50 2,8 211 2,05 9 14 2 5546 025 55,46 025 64,22 025
M3 050 56 35 2,7 2,50 1 18 3 41,54 030 45,10 030 45,10 030 51,91 030
M3,5 0,60 56 4,0 30 29 12 20 3 45,63 035
M4 070 63 45 34 330 13 21 3 37,70 040 46,98 040 45,63 040 52,20 040
M5 080 70 6,0 49 420 15 25 3 38,67 050 47,67 050 4591 050 53,40 050
M6 1,00 80 6,0 49 500 17 30 3 39,22 060 53,84 060 46,98 060 54,78 060
M7 1,00 80 70 55 6,00 17 30 3 54778 070
M8 125 90 8,0 6,2 6,80 20 35 3 44,39 080 60,40 080 53,16 080 60,12 080
M10 1,50 100 10,0 80 8,50 22 39 3 53,29 100 84,16 100 64,22 100 73,37 100
M12 1,75 110 12,0 90 1020 24 44 3 78,42 120
P 12 15 12 12
M 7 9 7 7
K 12 18 12 12
N 12
S
H

1) Tol.ISO14H<M14 Velocidad de corte v, (m/min)

[}
@ Encontrara DIN 376 en la siguiente pagina.
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WNT \ Performance

Machos de corte y laminacion

M — Rosca métrica norma ISO

Agujero pasante — Machos de maquina a derechas

PHD

DIN 376 Con mango rebajado

D

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

T w=ZXxX=ZT

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

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

DCONMS DRVS

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

mm

21

27
34
4,9
55
7,0

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

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

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

Ranuras

BWWWWWWWWWWWWwWw

nitr. +
vap.

HSS-E
FHA0°
<1100 N/mm?

<4xD

22 502

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

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

HSS-E
FHA 0°
<1100 N/mm?
<4xD

22504 ...

EUR
uo

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

15
9
18
12

vap. vap.

HSS-E
FHAOQ°
<1100 N/mm?
<4xD

22509 ...

EUR
uo

73,78 120
108,40 160

165,40 200

12

12

HSS-E
FHA0°
<1100 N/mm?
<4xD

22511 ...

EUR
uo

83,36 120

126,30 160

12

12

Velocidad de corte v, (m/min)
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WNT \ Performance

M — Rosca métrica norma ISO

Agujero pasante — Machos de maquina a derechas
A CNC = Para el roscado sincrénico CNC con porta con minima compensacion de longitud
A NCW = Con plano Weldon para el roscado sincrénico CNC sin porta con compensacion

UNI

OAL

THL DRVS

PHD
DCONMS

— a — e
=

HSS-PM

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

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

HSS-E
FHA 0°
<1100 N/mm?
<4xD

22 592 ...

EUR
uo
62,59 040

64,48 050
78,82 060

86,09 080

103,40 100

22 593 ...

EUR
uo
125,30 120

15

18
12

Velocidad de corte v, (m/min)

cuttingtools.ceratizit.com
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Machos de corte y laminacion

M — Rosca métrica norma ISO

Agujero pasante — Machos de maquina

A | H = Para roscas a izquierdas

PHD

OAL

DIN 371 Con mango reforzado

PHD

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

1D

!

DCONMS

DIN 376 Con mango rebajado

D

mm
M5
M6
M8
M10
M12
M14
M16
M18
M20

I WwW=ZX=ZT

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

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

THL

THL
mm
15
17
20
22
24
26
27
30
32

LU Ranuras

mm
12
12
14
14
18
20
21
25
30
35
39

Ranuras

W W W W wWwwWwwww

W W WWwwwmNhhN NN

HSS-E
FHA 0°
<750 N/mm?
<4xD

22020 ...

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

22 021

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

020
023
025
026
030
035
040
050
060
080
100

HSS-E
FHA 0°
<750 N/mm?
<4xD

22127 ...

EUR
uo

47,67

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

030

040
050
060
080
100

22 147 ...

EUR
uo

87,72
133,80

196,80

120

160

200
12

12
22

Velocidad de corte v, (m/min)
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WNT \ Performance

Machos de corte y laminacion
M - Rosca métrica norma I1SO

Agujero pasante — Machos de maquina a derechas

A TS = Para el mecanizado de alta velocidad, hasta 100 m/min.

PHD

OAL

DIN 371 Con mango reforzado

D

mm
M2
M2
M2,5
M2,5
M3
M3
M4
M4
M5
M5
M6
Mé
M8
M8
M10
M10

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

PHD

OAL DCONMS DRVS PHD
mm mm mm mm
45 2,8 21 1,60
45 2,8 21 1,60
50 2,8 21 2,05
50 2,8 21 2,05
56 35 2,7 2,50
56 1815} 2,7 2,50
63 4,5 34 3,30
63 45 34 3,30
70 6,0 49 4,20
70 6,0 49 4,20
80 6,0 49 5,00
80 6,0 49 5,00
90 8,0 6,2 6,80
90 8,0 6,2 6,80
100 10,0 8,0 8,50
100 10,0 8,0 8,50

OAL 2

5

g

DIN 376 Con mango rebajado

D

mm
M12
M16
M20

T w=ZzX=T

P
mm
175
2,00
2,50

OAL
mm
10
110
140

DCONMS DRVS PHD

mm
9
12
16

mm mm
7 10,2
9 14,0
12 17,5

THL

THL
mm
18
22
25

LU Ranuras

mm
12
12
14
15
18
18
21
21
25
25
30
30
35
35
39
39

Ranuras

S

B W PR WWWWNDWNDWRDNDNDNDND

ST
Ts HR
B B
TN TN
4-5 4-5
1SO 2X 1SO 2X
6HX 6HX
TiN AITINHD
1
HSS-E HSS-PM
FHA 0° FHA 0°
<1100 N/mm? <1400 N/mm?
<4xD <4xD
22092.. 22468 ...
EUR EUR
uo uo
94,26 02000
63,40 020
94,26 02500
63,40 025
61,29 03000
49,73 030
63,96 04000
54,24 040
66,00 05000
59,29 050
74,78 06000
72,14 060
82,16 08000
91,00 080
115,70 10000
98,66 100
22 093 ...
EUR
uo
132,70 120
172,10 160
257,00 200
65 8
8
65
75 10
4

|

HSS-E
FHA0°
<1100 N/mm?
<4xD

22120 ...

EUR
uo

55,46
55,46
40,86
43,87
46,73
56,84
60,12

86,09

020

025

030

040

050

060

080

100

22121 ...

EUR
uo
101,90
142,10
239,10

120
160
200

10
8

22

Velocidad de corte v, (m/min)
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WNT \ Performance Machos de corte y laminacion
M - Rosca métrica norma I1SO

Agujero pasante — Machos de maquina a derechas

’ " "
B B
W W
4-5 4-5
1SO 2 1SO 2
6H 6H
nitr. TiN GS
13 10
OAL ‘
[}
>
&
[a]
I ]
DIN 371 Con mango reforzado HSS-E HSS-E
FHAOQ° FHA0°
<900 N/mm? <900 N/mm?
<4xD <4xD
22056.. 22038..
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Ranuras EUR EUR
mm mm  mm mm mm mm  mm mm uo uo
M1,6 0,35 40 25 211 1,25 6 1" 2 73,37 016
M2 0,40 45 2,8 21 1,60 7 12 2 41,80 020 60,12 020
M2,5 0,45 50 2,8 21 2,05 9 14 2 41,25 025 58,34 025
M3 0,50 56 35 2,7 2,50 1 18 3 33,50 030 50,01 030
M3,5 0,60 56 4,0 3,0 2,90 12 20 3 37,56 035
M4 0,70 63 45 34 3,30 13 21 3 3512 040 52,59 040
M5 0,80 70 6,0 4,9 4,20 15 25 3 36,35 050 54,24 050
Mé 1,00 80 6,0 49 5,00 17 30 3 37,85 060 67,49 060
M8 1,25 90 8,0 62 6,80 20 35 3 42,11 080 74,74 080
M10 1,50 100 10,0 8,0 8,50 22 39 3 51,91 100 92,78 100
OAL 2
P4
o THL DRVS (e}
&)
| e
= [ == —
=
DIN 376 Con mango rebajado
22057.. 22039..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Ranuras EUR EUR
mm mm mm mm mm mm  mm uo uo
M12 1,75 110 9 7 10,2 24 3 66,00 120 110,50 120
M14 2,00 110 1 9 12,0 26 3 91,00 140 158,50 140
M16 2,00 110 12 9 14,0 27 3 94,27 160 155,80 160
M18 2,50 125 14 1 15,5 30 3 181,60 180
M20 2,50 140 16 12 17,5 32 3 135,40 200 262,40 200
) 8 10
M 6 8
K
N
S
H

Velocidad de corte v, (m/min)
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WNT \ Performance

Machos de corte y laminacion

M — Rosca métrica norma ISO

Agujero pasante — Machos de maquina a derechas

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

Agujero pasante — Machos de maquina a derechas

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

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

Velocidad de corte v, (m/min)
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WNT \ Performance Machos de corte y laminacién
M — Rosca métrica norma ISO

Agujero pasante — Machos de maquina a derechas

A EL = Extra largo, con el doble de longitud total

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

Velocidad de corte v, (m/min)
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WNT \ Standard

Machos de corte y laminacion
M — Rosca métrica norma ISO

Agujero pasante — Machos de maquina a derechas

A MMB = Macho para tuercas

PHD

DIN 357 Con mango rebajado

T

mm
M3
M4
M5
Mé
M8
M10
M12
M16

T W»WZ=ZXZT0

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

OAL
mm
70
90
100
110
125
140
180
200

DCONMS DRVS

mm
2,2
2,8
35
4,5
6,0
7,0
9,0
12,0

mm

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

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

THL
mm
16
22
24
30
38
45
50
63

Ranuras

W W W W W W ww

HSS-E
FHA 0°
<850 N/mm?
<1xD

22098 ...

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

030
040
050
060
080
100
120
160

15

Velocidad de corte v, (m/min)
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WNT \ Standard

M — Rosca métrica norma ISO

Agujero pasante — Machos de maquina a derechas

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

OAL f
LU 2
P4 1
% THL DRVS 8
= a
— a s st (Y =
=
DIN 371 Con mango reforzado HSS-E HSS-E HSS-PM
FHA 0° FHA 0° FHA0°
<1000 N/mm? <1000 N/mm? <1000 N/mm?
<3xD <3xD <3xD
23110.. 23112.. 23010..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Ranuras EUR EUR EUR
mm mm  mm mm mm mm  mm mm T9 T9 T9
M2 0,40 45 2,8 21 1,60 4 13,5 2 12,56 020
M2 0,40 45 2,8 21 1,60 7 12,0 2 15,40 020 18,12 020
M2,5 0,45 50 2,8 21 2,05 9 14,0 2 15,14 025 20,20 025
M3 0,50 56 35 2,7 2,50 1 18,0 8 10,27 030 13,07 030 15,66 030
M4 0,70 63 45 34 3,30 13 21,0 3 10,46 040 14,25 040 14,36 040
M5 0,80 70 6,0 49 4,20 15 25,0 3 10,46 050 14,36 050 16,07 050
M6 1,00 80 6,0 49 5,00 17 30,0 3 10,67 060 18,26 060 19,17 060
M8 1,25 90 8,0 6,2 6,80 20 35,0 8 12,36 080 19,79 080 21,37 080
M10 1,50 100 10,0 8,0 8,50 22 39,0 3 14,75 100 24,47 100 28,21 100
OAL 2
z
% THL DRVS 8
o a
[ a S e [——
=
DIN 376 Con mango rebajado
23111.. 23113.. 23021..
il TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Ranuras EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm  mm T9 T9 T9
M3 0,50 56 2,2 2,5 1 3 11,11 030
M4 0,70 63 2,8 21 33 13 8 10,94 040
M5 0,80 70 35 2,7 42 15 3 10,94 050
Mé 1,00 80 4,5 34 5,0 17 8 11,50 060
M8 1,25 90 6,0 4,9 6,8 20 3 13,48 080
M10 1,50 100 7,0 55 8,5 22 3 15,53 100
M12 1,75 110 9,0 7,0 10,2 24 3 18,64 120 29,01 120 3365 120
M14 2,00 110 11,0 9,0 12,0 20 4 51,02 140
M14 2,00 110 11,0 9,0 12,0 26 3 26,93 140 50,46 14000
M16 2,00 110 12,0 9,0 14,0 27 3 27,57 160 41,03 160 4740 160
M18 2,50 125 14,0 11,0 15,5 25 4 82,98 180
M18 2,50 125 14,0 11,0 15,5 30 8 80,07 18000
M20 2,50 140 16,0 12,0 17,5 32 3 43,89 200 70,56 200 85,71 200
M22 2,50 140 18,0 145 19,5 32 3 118,60 22000
M24 3,00 160 18,0 145 21,0 34 3 106,30 240
M27 3,00 160 20,0 16,0 240 36 3 148,30 27000
M30 3,50 180 22,0 180 265 40 4 166,40 30000
M33 3,50 180 25,0 20,0 29,5 40 4 218,20 33000
M36 4,00 200 28,0 220 32,0 50 4 267,30 36000
12 15 15
7 9 9
12 18 18
12 12

OITW"W=Z2X=ZT

Velocidad de corte v, (m/min)
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WNT \ Standard

M — Rosca métrica norma ISO

Agujero pasante — Machos de maquina a derechas
A NCW = Con plano Weldon para el roscado sincrénico CNC sin porta con compensacion
A NC = Para el roscado sincrénico CNC con porta con minima compensacion de longitud

UNI UNI
M NC NCW FE FE-HF
B B B B
44ﬂ§w 44ﬂ@w 44ﬂ@w 44ﬂ@m
4-5 4-5 4-5 4-5
ISO 2 I1SO 2 1SO 2 I1SO 2
6H 6H 6H 6H
TiN GS TiCN TiCN
OAL
LU g
P4
% THL DRVS 8
o
=
DIN 371 Con mango reforzado HSS-E HSS-PM HSS-E HSS-E
FHA 0° FHA 0° FHA 0° FHA0°
<1000 N/mm? <1000 N/mm? < 850 N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <3xD <3xD <3xD
23114... 23116.. 23212.. 23310..
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Ranuras EUR EUR EUR EUR
mm mm  mm mm mm mm  mm  mm T9 T9 T9 T9
M1,6 035 40 25 21 125 6 1 2 31,98 016
M2 0,40 45 2,8 21 1,60 7 12 2 21,63 020
M2,5 0,45 50 2,8 21 2,05 9 14 2 18,12 025
M3 0,50 56 3,5 2,7 2,50 1 18 3 22,13 030 14,36 030 20,98 030
M3 0,50 70 6,0 4,9 2,50 6 18 3 26,54 030
M3,5 0,60 56 4,0 3,0 2,90 12 20 8 16,19 035
M4 0,70 63 4,5 34 3,30 13 21 3 24,08 040 14,36 040 22,26 040
M4 0,70 70 6,0 49 3,30 7 21 8 30,30 040
M5 0,80 70 6,0 4,9 4,20 8 25 3 30,81 050
M5 0,80 70 6,0 49 4,20 15 25 8 24,22 050 14,90 050 22,52 050
Mé 1,00 80 6,0 4,9 5,00 10 30 3 30,81 060
Mé 1,00 80 6,0 4,9 5,00 17 30 3 3548 060 14,90 060 30,81 060
M8 1,25 90 8,0 6,2 6,80 14 35 3 38,97 080
M8 1,25 90 8,0 62 6,80 20 35 3 37,54 080 19,29 080 33,27 080
M10 1,50 100 10,0 8,0 8,50 16 39 3 46,98 100
M10 1,50 100 10,0 8,0 8,50 22 39 3 47,25 100 23,04 100 41,80 100

DCONMS

PHD

— [a] e |
-

DIN 376 Con mango rebajado

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

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

mm  mm mm mm mm mm mm T9 T9 T9 T9

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

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

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

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

K 18 15 12 15
N 12 22 12 15
S

H

0

Velocidad de corte v, (m/min)
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WNT \ Standard

M — Rosca métrica norma ISO

Agujero pasante — Machos de maquina a derechas

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

OAL
LU %
o THL DRVS 8 E
= a
4 a =, —
=
DIN 371 Con mango reforzado HSS-E HSS-PM HSS-E HSS-E HSS-E
FHA0° FHA 0° FHA 0° FHA 0° FHA0°
<1200 N/mm? <1200 N/mm? <1200 N/mm? <500 N/mm? <500 N/mm?
<3xD <3xD <3xD <3xD <3xD
23412... 23450.. 23410.. 23610.. 23612..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Ranuras EUR EUR EUR EUR EUR
mm mm  mm mm mm mm  mm  mm T9 T9 T9 T9 T9
M2 0,40 45 2,8 21 1,60 7 12 2 29,27 020 15,93 020
M2,5 0,45 50 2,8 21 2,05 9 14 2 24,60 025 18,38 025
M3 0,50 56 3,5 2,7 2,50 1 18 3 19,43 030 14,62 030 10,46 030 14,36 030 16,32 030
M4 0,70 63 45 34 3,30 13 21 3 21,63 040 14,75 040 10,46 040 14,36 040 16,83 040
M5 0,80 70 6,0 49 4,20 15 25 3 22,13 050 15,93 050 10,90 050 14,90 050 17,33 050
Mé 1,00 80 6,0 49 5,00 17 30 3 29,01 060 16,19 060 10,90 060 14,90 060 17,33 060
M8 1,25 90 8,0 6,2 6,80 20 35 3 30,94 080 18,12 080 14,00 080 19,29 080 19,79 080
M10 1,50 100 10,0 8,0 8,50 22 39 3 42,60 100 20,58 100 16,96 100 23,04 100 24,35 100
OAL g
o THL DRVS 8
= a
[ a | E——
=
DIN 376 Con mango rebajado
23413 ... 23451.. 23411..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Ranuras EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm  mm T9 T9 T9
M12 1,75 110 9 7,0 10,2 24 3 46,98 120 36,62 120 22,52 120
M14 2,00 110 1 9,0 12,0 26 3 48,55 140
M16 2,00 110 12 9,0 14,0 27 3 58,65 160 51,40 160 34,70 160
M20 2,50 140 16 120 175 32 3 102,50 200 76,79 200 53,08 200
M24 3,00 160 18 145 21,0 34 3 70,16 240
10 8 8
8 6 6
24 22 22 15 20

OITwnw=X=ZT

Velocidad de corte v, (m/min)
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WNT \ Performance

Machos de corte y laminacion

M — Rosca métrica norma ISO

Agujero ciego — Machos de maquina a derechas

PHD

OAL

DIN 371 Con mango reforzado

i

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

DCONMS DRVS

DIN 376 Con mango rebajado

D

mm
M12
M14
M16
M18
M20
M22
M24
M30
M33
M36

T W»WZX=Z T

P

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

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

DCONMS DRVS

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

L DCONMS

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

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

LU Ranuras

mm

12
15
18
21
25
30
35
39

Ranuras

AEEAEBRBRPBPOOWWWW

WWWWwWwh N

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

UNI

2-3

1SO 2
6H

TiCN

HSS-E
FHA 42°
<1100 N/mm?
<3xD

22 522 ...

EUR
uo

46,98 030
50,28 040
50,68 050
59,71 060
66,40 080
78,42 100

15
9
18
12

Velocidad de corte v, (m/min)
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WNT \ Performance

M — Rosca métrica norma ISO

Agujero ciego — Machos de maquina a derechas

A NCW = Con plano Weldon para el roscado sincrénico CNC sin porta con compensacion

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

o —
OAL g
2 /
o DRVS §
z a
GRERSO S
DIN 371 Con mango reforzado HSS-PM HSS-E HSS-E HSS-E
FHA 42° FHA 42° FHA 42° FHA 42°
<1100 N/mm? <1100 N/mm? <1100 N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <3xD <3xD <3xD
22149.. 22524.. 22534.. 22526..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Ranuras EUR EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm  mm mm uo uo uo uo
M3 0,50 56 35 2,7 25 6 18 3 38,81 030 43,87 030
M3 0,50 70 6,0 4,9 25 6 18 3 66,00 030
M4 0,70 63 4,5 34 3,3 7 21 3 38,81 040 47,96 040
M4 0,70 70 6,0 49 33 7 21 3 72,14 040
M5 0,80 70 6,0 49 42 8 25 3 74,74 050 40,56 050 61,07 050 48,92 050
Mé 1,00 80 6,0 4,9 5,0 10 30 3 91,83 060 40,56 060 61,07 060 57,95 060
M8 1,25 90 8,0 6,2 6,8 14 35 3 102,60 080 46,33 080 67,77 080 63,40 080
M10 1,50 100 10,0 8,0 8,5 16 39 3 126,30 100 56,43 100 81,55 100 76,10 100
OAL %
THL 15}
2o 8
mEm - e
«P
DIN 376 Con mango rebajado
22149.. 22525.. 22535.. 22527..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Ranuras EUR EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm  mm uo uo uo uo
M12 1,75 110 9 70 10,2 18 4 71,75 120 92,78 120 91,83 120
M12 1,75 110 10 8,0 10,2 18 3 151,60 120
M14 2,00 110 11 9,0 12,0 20 4 117,00 140 13540 140
M16 2,00 110 12 9,0 14,0 22 8 203,50 160
M16 2,00 110 12 9,0 14,0 22 4 100,30 160 133,80 160 132,10 160
M18 2,50 125 14 11,0 15,5 25 4 183,30 180
M20 2,50 140 16 12,0 17,5 25 4 155,80 200 199,50 200 224,10 200
M22 2,50 140 18 14,5 19,5 27 5 250,10 220
M24 3,00 160 18 145 21,0 30 5 218,60 240
P 15 12 12 15
M 8 7 7 9
K 15 12 12 18
N 22 12
S
H
0

Velocidad de corte v, (m/min)
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WNT \ Performance

M — Rosca métrica norma ISO

Agujero ciego — Machos de maquina a derechas

A CNC = Para el roscado sincrénico CNC con porta con minima compensacion de longitud

UNI UNI UNI UNI
M CNC CNC CNC CNC
C C E c
TN TN TN Roassad
2-3 2-3 1,5-2 2-3
1SO 2X 1SO 2 1SO 2 76
6HX 6H 6H
TiN TiN GS TiN GS TiN GS

PHD
DCONMS

TD

OAL
DRVS

DIN 371 Con mango reforzado HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E
FHA 50° FHA 45° FHA 45° FHA 45°
<1100 N/mm? <1100 N/mm? <1100 N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <3xD <3xD <3xD
22416... 22544.. 22546.. 22594..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Ranuras EUR EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm uo uo uo uo
M3 0,50 56 35 2,7 25 6 18 3 63,79 030 56,43 030 64,90 030
M4 0,70 63 45 34 3,3 7 21 3 66,81 040 57,66 040 65,59 040
M5 0,80 70 6,0 49 42 8 25 3 68,60 050 59,71 050 85,25 050 67,49 050
Mé 1,00 80 6,0 4,9 50 10 30 3 82,93 060 61,76 060 86,09 060 73,78 060
M8 1,25 90 8,0 6,2 6,8 14 35 3 92,23 080 77,20 080 110,50 080 91,00 080
M10 1,50 100 10,0 8,0 8,5 16 39 3 114,20 100 87,72 100 127,10 100 101,00 100
2
3
2| 8
B el
!
DIN 376 Con mango rebajado
22417 ... 22545.. 22 595 ...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Ranuras EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm  mm uo uo uo
M12 1,75 110 9 7 10,2 18 3 134,60 120
M12 1,75 110 9 7 10,2 18 4 119,40 120 135,40 120
M14 2,00 110 1 9 12,0 20 3 192,80 140
M14 2,00 10 1 9 12,0 20 4 146,20 140 161,20 140
M16 2,00 110 12 9 14,0 22 3 187,30 160
M16 2,00 110 12 9 14,0 22 4 159,90 160 174,90 160
M20 2,50 140 16 12 17,5 25 3 321,20 200
M20 2,50 140 16 12 17,5 25 4 232,20 200 255,60 200
P 15 15 15 15
M 9 9 9 9
K 18 18 18 18
N 22 12 12 12
S
H
0

Velocidad de corte v, (m/min)
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WNT \ Performance

Machos de corte y laminacion
M - Rosca métrica norma I1SO

Agujero ciego — Machos de maquina a derechas

A CNC = Para el roscado sincronico CNC con porta con minima compensacion de longitud

CavTap ST ST
M CNC HR CNC
c C C
2-3 2-3 2-3
1SO 2X I1SO 2 ISO 2X
6HX 6H 6HX
TiN AITINHD TiN
L ! 13
: 4 A
a
I
o |
DIN 371 Con mango reforzado HSS-E HSS-PM HSS-E
FHA 15° FHA 25° FHA 15°
<1100 N/mm? <1400 N/mm? <1100 N/mm?
<2xD <2xD <2xD
22328.. 22469.. 22443..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Ranuras EUR EUR EUR
mm mm  mm mm mm mm  mm  mm uo uo uo
M3 0,50 56 35 2,7 2,5 6 18 2 54,78 030
M3 0,50 56 35 2,7 2,5 1 18 3 48,68 03000
M4 0,70 63 45 3,4 3,3 7 21 3 57,10 040
M4 0,70 63 45 34 33 13 21 8 57,62 04000
M5 0,80 70 6,0 4,9 42 8 25 3 59,43 050 87,44 050
M5 0,80 70 6,0 49 4,2 15 25 3 58,94 05000
M6 1,00 80 6,0 49 50 10 30 3 73,37 060 101,80 060
M6 1,00 80 6,0 49 5,0 17 30 8 61,02 06000
M8 1,25 90 8,0 6,2 6,8 14 35 3 82,93 080 111,50 080
M8 1,25 90 8,0 6,2 6,8 20 35 3 66,58 08000
M10 1,50 100 10,0 8,0 8,5 16 39 3 101,80 100 135,40 100
M10 1,50 100 10,0 8,0 8,5 22 39 8 81,60 10000
M12 1,75 110 12,0 9,0 10,2 24 44 3 97,41 12000
OAL
LW g
% THL DRVS g
B
t
! B
DIN 376 Con mango rebajado
22 329...
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Ranuras EUR
mm mm  mm mm mm mm  mm uo
M12 1,75 110 9 7 10,2 18 3 119,10 120
M16 2,00 110 12 9 14,0 22 3 172,10 160
M20 2,50 140 16 12 17,5 25 3 285,60 200
P 12 8 12
M 8 8 8
K 20 20
N 22 10 22
S 4
H
Velocidad de corte v, (m/min)
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WNT \ Performance Machos de corte y laminacion
M — Rosca métrica norma ISO

Agujero ciego — Machos de maquina

! st st
e e

23 23
1S0 2 1S0 2

6H 6H

TiN

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

Velocidad de corte v, (m/min)
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WNT \ Performance Machos de corte y laminacion
M — Rosca métrica norma ISO

Agujero ciego — Machos de maquina a derechas

’ " "
C C
W W
2-3 2-3
1SO 2 1SO 2
6H 6H
OSMm
1
OAL
LU 2
z
THL DRVS o)
2 o
o a
o sl
2
P
DIN 371 Con mango reforzado HSS-PM HSS-PM
FHA 42° FHA 42°
<1400 N/mm? <1400 N/mm?
<3xD <3xD
22498 .. 22499..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Ranuras EUR EUR
mm mm  mm mm mm mm  mm mm uo uo
M3 0,50 56 35 2,7 2,5 6 18 3 40,16 030 50,98 030
M4 0,70 63 45 34 33 7 21 3 37,85 040 50,98 040
M5 0,80 70 6,0 49 4,2 8 25 3 39,90 050 54,24 050
Mé 1,00 80 6,0 49 5,0 10 30 3 39,34 060 56,02 060
M8 1,25 90 8,0 6,2 6,8 14 35 3 47,67 080 71,05 080
M10 1,50 100 10,0 8,0 8,5 16 39 3 57,66 100 80,21 100
) 6 8
M 6 8
K
N 8 12
S
H

Velocidad de corte v, (m/min)
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WNT \ Performance

M — Rosca métrica norma ISO

Agujero ciego — Machos de maquina a derechas

PHD

2

OAL

DCONMS

TD

DIN 371 Con mango reforzado

™
mm
M1,6
M2
M2,5
M2,5
M3
M4
M5
M6
M8
M10

PHD

TP OAL DCONMS DRVS PHD
mm mm mm mm mm
035 40 25 21 125
040 45 28 21 160
045 50 2,8 21 2,05
045 50 2,8 21 2,05
050 56 35 27 2,50
070 63 45 34 330
080 70 6,0 49 420
100 80 6,0 49 500
125 90 8,0 62 680
150 100 100 80 850

OAL 2

THL %

T 2

= _—
«P

DIN 376 Con mango rebajado

D

mm
M12
M14
M16
M20
M22
M24
M30

OITWwW=Z2X=ZT

TP
mm
175
2,00
2,00
2,50
2,50
3,00
3,50

OAL
mm
110
10
110
140
140
160
180

DCONMS DRVS PHD

mm
9
1
12
16
18
18
22

cuttingtools.ceratizit.com

mm
70
9,0
9,0
12,0
14,5
14,5
18,0

mm
10,2
12,0
14,0
17,5
19,5
21,0
26,5

THL
mm
18
20
22
25
27
30
35

LU
mm
1"
12
15
15
18
21
25
30
35
39

Ranuras

(S0 RS R e

Ranuras

W W WWwWwWwwWwNNN

VA VA VA
c E c
2-3 1,5-2 2-3
ISO 2 I1SO 2 1SO 2
6H 6H 6H
vap. TiN GS TiN GS
11—

HSS-E HSS-E HSS-E
FHA 42° FHA 45° FHA 45°
<900 N/mm? <900 N/mm? <900 N/mm?
<3xD <3xD <3xD
22090.. 22042.. 22040..

EUR EUR EUR
uo uo uo
104,50 016
65,59 020 58,91 020
51,91 025
56,02 025
38,81 030 57,66 030
39,90 040 58,34 040
40,56 050 86,09 050 61,07 050
40,86 060 87,05 060 62,59 060
47,67 080 111,20 080 78,42 080
57,66 100 127,90 100 91,00 100
22091 ... 22 041 ...
EUR EUR
uo uo
71,75 120 122,20 120
105,30 140 147,60 140
101,00 160 161,20 160
155,80 200 235,10 200
261,00 220
198,20 240
407,30 300
8 10 10
6 8 8

Velocidad de corte v, (m/min)
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WNT \ Performance Machos de corte y laminacion
M — Rosca métrica norma ISO

Agujero ciego — Machos de maquina a derechas

: - "
C [
TN Roassad
2-3 2-3
I1SO 2 1SO 2
6H 6H
vap.
13
OAL
LU 2
THL DRVS | & )
2 Q /
o a
| S—— i
P f
DIN 371 Con mango reforzado HSS-E HSS-E
FHA42° FHA 38°
<500 N/mm? <500 N/mm?
<3xD <3xD
22326.. 22086...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Ranuras EUR EUR
mm mm  mm mm mm mm  mm mm uo uo
M2 0,40 45 2,8 21 1,60 4 12 2 53,29 020 4591 020
M2,5 0,45 50 2,8 21 2,05 5 15 2 49,86 025 42,62 025
M3 0,50 56 35 2,7 2,50 6 18 2 40,86 030
M3 0,50 56 1815} 2,7 2,50 6 18 8] 35,79 030
M4 0,70 63 45 34 3,30 7 21 2 40,86 040
M4 0,70 63 45 34 3,30 7 21 3 35,79 040
M5 0,80 70 6,0 49 4,20 8 25 2 42,22 050
M5 0,80 70 6,0 49 4,20 8 25 3 37,17 050
M6 1,00 80 6,0 49 5,00 10 30 2 42,22 060
M6 1,00 80 6,0 49 5,00 10 30 6] 37,17 060
M8 1,25 90 8,0 6,2 6,80 14 35 2 50,56 080
M8 1,25 90 8,0 6,2 6,80 14 35 8] 42,91 080
M10 1,50 100 10,0 8,0 8,50 16 39 2 59,43 100
M10 1,50 100 10,0 8,0 8,50 16 39 3 52,59 100
P 15 15
M
K
N 22
S
H

Velocidad de corte v, (m/min)
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WNT \ Performance Machos de corte y laminacion
M - Rosca métrica norma I1SO

Agujero ciego — Machos de maquina a derechas

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

Velocidad de corte v, (m/min)
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WNT \ Performance Machos de corte y laminacion
M — Rosca métrica norma ISO

Agujero ciego — Machos de maquina a derechas

A ES = Extracorto

UNI
E
W
1,5-2
I1SO 2
6H
vap.
OAL
LU 2
=z
THL DRVS o
2 o
T a
o sl
2
P
DIN 352 Con mango reforzado HSS-E
FHA 42°
<1100 N/mm?
<3xD
22 500 ...
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Ranuras EUR
mm mm mm mm mm mm  mm  mm uo
M3 0,50 40 35 2,7 2,5 6 18 3 32,52 030
M4 0,70 45 45 34 3,3 7 22 3 33,50 040
M5 0,80 50 6,0 49 42 9 25 3 34,30 050
Mé 1,00 56 6,0 49 5,0 10 28 3 3552 060
M8 1,25 63 6,0 4,9 6,8 14 3 40,86 080
M10 1,50 70 7,0 55 8,5 16 3 48,64 100
M12 1,75 75 9,0 7,0 10,2 18 4 63,40 120
M16 2,00 80 12,0 9,0 14,0 22 4 100,30 160
12
7
12

T »W=ZXZ10

Velocidad de corte v, (m/min)
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WNT \ Performance Machos de corte y laminacion
M — Rosca métrica norma ISO

Agujero ciego — Machos de maquina a derechas

A ES = Extracorto
CavTap ST

2-3

1SO 2
6H

OAL
» |
LU % x/
THL DRVS 8
% O d ¢
o o .
o &= —— z
= 3 |
h 5
P ? !
DIN 352 Con mango reforzado HSS-E
FHA 15°
<750 N/mm?
<2xD
22 016 ...
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Ranuras EUR
mm mm  mm mm mm mm  mm  mm uo
M3 0,50 40 35 2,7 2,5 10 18 2 29,24 030
M4 0,70 45 45 34 &3 12 22 3 29,38 040
M5 0,80 50 6,0 49 42 14 25 3 30,19 050
Mé 1,00 56 6,0 49 5,0 16 28 3 31,14 060
M8 1,25 63 6,0 49 6,8 20 3 3552 080
M10 1,50 70 7,0 55 8,5 22 3 4510 100
M12 1,75 75 9,0 7,0 10,2 24 3 57,95 120
P 12
M
K 12
N 12
S
H

Velocidad de corte v, (m/min)
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WNT \ Performance

Machos de corte y laminacion

M — Rosca métrica norma ISO

Agujero ciego — Machos de maquina a derechas

A EL = Extra largo, con el doble de longitud total

PHD

OAL

DIN 371 Con mango reforzado

D

mm
M3
M4
M5
M6
M8

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

OAL
mm
100
125
140
160
180

DCONMS DRVS
mm
2,7
34
4,9
49
6,2

mm
35
45
6,0
6,0
8,0

DIN 376 Con mango rebajado

D

mm
M6
M8
M10
M12
M14
M16
M18

T w=ZXxX=ZT

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

OAL
mm
160
180
200
224
224
224
250
280

DCONMS DRVS

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

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

DCONMS

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

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

THL
mm

10
14

THL
mm
10

16
18
20
22
25
25

LU Ranuras

mm
18
21
25
30
35

Ranuras

W W W W W W W w

W W W W w

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

6H 6H

vap.

I
g_

W

{2
HSS-E HSS-E
FHA 42° FHA 42°
<750 N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <3xD
22422.. 22538..
EUR EUR
uo uo
78,56 030 67,49 030
76,92 040 67,49 040
85,93 050 75,69 050
89,49 060 79,66 060
107,70 080 95,22 080
22539 ...
EUR
uo
86,09 060
104,50 080
105,30 100
134,60 120
198,20 140
189,90 160
304,70 180
261,00 200
12 12
7
12 12
22

6140

Velocidad de corte v, (m/min)
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WNT \ Performance

Machos de corte y laminacion
M — Rosca métrica norma ISO

Agujero ciego — Machos de maquina a derechas

A EL = Extra largo, con el doble de longitud total

CavTap
SL

PHD

OAL

LU

DIN 371 Con mango reforzado

D

mm
M3
M4
M5
Mé
M8

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

OAL
mm
100
125
140
160
180

DCONMS DRVS

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

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

DIN 376 Con mango rebajado

T

mm
M6
M8
M10
M12
M14
M16
M20

I w=ZXxX=T

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

OAL
mm
160
180
200
224
224
224
280

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

DCONMS DRVS

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

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

DCONMS

]

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

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

THL
mm
1
13
15
17
20

THL
mm

20
22
24
26
27
32

ST
EL

1,5-2

1SO 2
6H

> 2

I

HSS-E
FHA 15°
<750 N/mm?
<2xD
22078 ...
LU  Ranuras EUR
mm uo
18 2 64,90 030
21 3 64,48 040
25 3 73,09 050
30 3 76,10 060
35 3 91,83 080
22080 ...
Ranuras EUR
uo
3 79,24 060
3 94,27 080
3 100,30 100
3 127,90 120
3 187,30 140
3 184,50 160
3 255,60 200
12
12
12

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Standard

M — Rosca métrica norma ISO

Agujero ciego — Machos de maquina a derechas

A NC = Para el roscado sincrénico CNC con porta con minima compensacion de longitud

M
OAL
(2]
s
%
[a]
I 8
] o
imi
DIN 371 Con mango reforzado
D TP OAL DCONMS DRVS PHD
mm mm mm mm mm mm
M2 040 45 28 21 1,60
M25 045 50 28 21 2,05
M3 0,50 56 3,5 2,7 250
M4 0,70 63 4,5 34 3,30
M5 0,80 70 6,0 49 420
Mé 1,00 80 6,0 49 5,00
M8 1,25 90 8,0 62 6,80
M10 1,50 100 10,0 8,0 8,50
1)
)=
g
o ‘°’
[a] -
Le
!
DIN 376 Con mango rebajado
D TP OAL DCONMS DRVS PHD
mm mm mm mm mm mm
M3 0,50 56 2,2 2,5
M4 0,70 63 2,8 2,1 3.3
M5 0,80 70 3,5 2,7 42
Mé 1,00 80 45 34 50
M8 1,25 90 6,0 49 6,8
M10 1,50 100 7,0 5,5 8,5
M12 1,75 110 9,0 7,0 10,2
M12 1,75 10 9,0 70 10,2
M14 2,00 10 11,0 9,0 12,0
M14 2,00 10 11,0 9,0 12,0
M16 2,00 110 12,0 9,0 14,0
M16 2,00 10 12,0 9,0 14,0
M18 2,50 125 14,0 1,0 155
M20 2,50 140 16,0 120 175
M20 2,50 140 16,0 120 175
M22 2,50 140 18,0 145 195
M24 3,00 160 18,0 145 210
M27 3,00 160 20,0 16,0 24,0
M30 3,50 180 22,0 180 26,5
M33 3,50 180 25,0 20,0 29,5
M36 4,00 200 28,0 220 320
P
M
K
N
S
H
0
6|42

THL

3300\1030u>§

16

LU Ranuras

mm
12
14
18
21
25
30
35
39

Ranuras

EEDLDEDDDDWWRWEWDEWWWWWWW

WO W W W WWN N

UNI UNI
c c
W W
2-3 2-3
ISO 2 ISO 2
6H 6H
vap. TiN
HSS-E HSS-E
FHA 35° FHA 35°
<1000 N/mm? <1000 N/mm?
<2,5xD <2,5xD
23118.. 23120...
EUR EUR
T9 T9
16,07 020 14,00 020
15,79 025 21,11 025
10,85 030 16,07 030
10,85 040 17,21 040
11,39 050 17,49 050
11,78 060 21,76 060
13,85 080 23,44 080
15,93 100 30,03 100
23119... 23121..
EUR EUR
T9 T9
12,94 030
11,67 040
11,50 050
11,31 060
11,84 080
16,07 100
18,12 120 3599 120
54,73 14000
26,67 160 50,11 160
86,56 18000
40,13 200 7419 200
126,90 22000
104,60 240
158,70 27000
176,20 30000
254,10 33000
276,10 36000
12 15
7 9
12 18
12

UNI
UNI UNI NC
C C c
2-3 2-3 2-3
1SO 2 1SO 2 1SO 2
6H 6H 6H
TiN TiCN TiN GS
HSS-PM HSS-E HSS-E
FHA50° FHA 45° FHA 45°
<1000 N/mm? <1000 N/mm? <1000 N/mm?
<2,5xD <3xD <3xD
23026.. 23122.. 23124..
EUR EUR EUR
T9 T9 T9
17,86 030 2344030 24,72 030
17,86 040 24,72 040 26,15 040
19,17 050 25,76 050 27,57 050
22,26 060 33,27 060 37,29 060
26,42 080 35,73 080 40,01 080
33,27 100 4517 100 50,87 100
23027.. 23123.. 23125..
EUR EUR EUR
T9 T9 T9
39,23 120 53,60 120 59,04 120
56,57 140
56,57 160 7147 160 78,72 160
64,72 200
129,40 200 143,70 200
15 15 15
9 9 9
18 18 18
12 12 12

Velocidad de corte v, (m/min)
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WNT \ Standard

Machos de corte y laminacion
M - Rosca métrica norma I1SO

Agujero ciego — Machos de maquina a derechas

A NCW = Con plano Weldon para el roscado sincrénico CNC sin porta con compensacion

PHD

OAL

DIN 371 Con mango reforzado

D

mm
M2
M2,5
M3
M3
M4
M4
M5
Mé
M8
M10

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

DCONMS DRVS

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

mm
21

21

2,7
49
34
49
4,9
49
6,2
8,0

DIN 376 Con mango rebajado

D

mm
M12
M12
M14
M16
M20
M24

Tw=ZzXxX=T

P
mm
1,75
175
2,00
2,00
2,50
3,00

OAL
mm
110
110
110
10
140
160

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

DCONMS DRVS

mm
10
9
1
12
16
18

mm
8,0
70
9,0
9,0
12,0
14,5

DCONMS

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

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

THL
mm
18
18
20
22
25
30

UNI

TiCN

HSS-PM
FHA 35°
<1000 N/mm?
<2,5xD
23126 ...
LU  Ranuras EUR
mm T9
12 2
14 2
18 3
18 3 26,54 030
21 3
21 3 30,30 040
25 3 30,81 050
30 3 30,81 060
35 3 38,97 080
39 3 46,98 100
23127 ...
Ranuras EUR
T9
3 58,77 120
g
3
3 79,09 160
3
4
15
8
15
22

/

\
|
i

L

L

=

HSS-E

FHA 35°
< 850 N/mm?

<2,5xD

2321

EUR
T9
14,62
26,81
14,36

14,36

14,90
14,90
19,29
23,04

6..

020
025
030

040

050
060
080
100

23217 ...

EUR
T9

31,08
37,42
47,13
74,32

120
140
160
200

12

12
22

FE FE-HF
C C
TN TN
2-3 2-3
1SO 2 1SO 2
6H 6H
TiCN

HSS-E
FHA 35°
<1100 N/mm?
<2,5xD

23312...

EUR
T9

21,49
23,44

23,69
32,77
35,73
44,54

030
040

050
060
080
100

23313 ...

EUR
T9

51,53

69,65
124,80

120

160
200

15

15
24

B | — —
R -

\“I"\ e

HSS-E
FHA 35°
<1200 N/mm?
<2,5xD

23414 ...

EUR
T9
24,99
29,65
16,19

16,19

16,72
16,72
21,63
26,30

020
025
030

040

050
060
080
100

23415...

EUR
T9

34,82
53,60

81,95
112,40

22

Velocidad de corte v, (m/min)

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Standard

Machos de corte y laminacion
M - Rosca métrica norma I1SO

Agujero ciego — Machos de maquina a derechas

PHD

OAL

DIN 371 Con mango reforzado

DCONMS DRVS

D TP OAL

mm mm mm mm
M2 040 45 2,8
M2,5 045 50 28
M3 050 56 35
M4 070 63 45
M5 080 70 6,0
M6 1,00 80 6,0
M8 125 90 8,0

M10 1,50 100 10,0

mm
21

21

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

PHD

DIN 376 Con mango rebajado

D TP OAL

mm mm  mm mm
M12 175 10 9
M12 1,75 10 g
M14 200 110 1"
M16 2,00 110 12
M16 200 110 12
M20 2,50 140 16
M20 2,50 140 16

M24 3,00 160 18

T »wW=Z2X=Z10

DCONMS DRVS

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

L DCONMS

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

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

THL
mm
18
18
20
22
22
25
25
30

LU Ranuras

mm
12
14
18
21
25
30
35
39

Ranuras

L e R S Ot )

W W W W wwNN

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

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

6/44

Velocidad de corte v (m/min)
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WNT \ Performance Machos de corte y laminacion
M - Rosca métrica norma I1SO

Agujeros ciego / agujero pasante — Machos de maquina a derechas

' or "
C [
TN Roassad
2-3 2-3
1SO 2X 1SO 2X
6HX 6HX
nitr.

OAL
LU 2
THL DRVS | & |
2 8 '1
f o e I
n o e |
|
DIN 371 Con mango reforzado HSS-E HSS-E
FHA0° FHA0°
<750 Nfmm? < 1400 N/mm?
<2xD <2xD
22028.. 22006 ...
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU  Ranuras EUR EUR
mm mm  mm mm mm mm mm mm uo uo
M1,2 0,25 40 25 211 0,95 5 5 2 56,84 012 "
M1,4 0,30 40 25 21 1,10 6 6 2 4591 014
M1,6 0,35 40 25 211 1,25 6 1" 2 4125 016
M1,7 0,35 40 25 21 1,35 6 1" 2 4510 017
M1,8 0,35 40 25 21 1,45 6 1" 2 41,80 018
M2 0,40 45 2,8 21 1,60 7 12 3 3512020
M2,2 0,45 45 2,8 21 1,75 7 12 3 3717 022
M2,3 0,40 45 2,8 21 1,90 7 12 3 40,16 023
M2,5 0,45 50 2,8 21 2,05 9 14 3 3430 025
M2,6 0,45 50 2,8 21 2,15 9 14 3 36,89 026
M3 0,50 56 35 2,7 2,50 1 18 3 28,56 030 38,81 030
M3,5 0,60 56 4,0 30 29 12 20 3 29,24 035
M4 0,70 63 45 34 3,30 13 21 3 28,95 040 40,16 040
M5 0,80 70 6,0 49 420 15 25 3 29,24 050 41,80 050
Mé 1,00 80 6,0 49 5,00 17 30 3 29,38 060 42,11 060
M7 1,00 80 7,0 55 6,00 17 30 3 41,80 070
M8 1,25 90 8,0 62 6,80 20 35 3 33,50 080 46,73 080
M10 1,50 100 10,0 80 850 22 39 3 42,11 100 57,95 100
P 12 6
M
K 12 16
N 12
S
H

1) Tol. 4H/5H < M1,4 Velocidad de corte v, (m/min)

(e}
@ Encontrara DIN 376 en la siguiente pagina.
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WNT \ Performance

Machos de corte y laminacion

M — Rosca métrica norma ISO

Agujeros ciego / agujero pasante — Machos de maquina a derechas

PHD

OAL

DIN 376 Con mango rebajado

D

mm
M4
M5
M6
M8
M10
M12
M14
M16

Tw=ZzXxX=7T

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

OAL
mm
63
70
80
90
100
10
110
10

DCONMS DRVS

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

mm
21

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

(2]
=
z
Q
[®]
[a]

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

THL
mm
13
15
17
20
22
24
26
27

Ranuras

W W W W W ww w

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

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

22029.. 22007..
EUR EUR

uo uo

36,35 040

37,17 050

37,17 060

46,98 080

52,59 100

54,24 120 73,78 120

74,74 140

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

12

Velocidad de corte v, (m/min)

6146
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WNT \ Performance Machos de corte y laminacion
M - Rosca métrica norma I1SO

Agujeros ciego / agujero pasante — Machos de maquina a derechas

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

OAL ‘

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

Velocidad de corte v, (m/min)
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WNT \ Performance

Machos de corte y laminacion

M — Rosca métrica norma ISO

Agujeros ciego / agujero pasante — Machos de maquina a derechas

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

Machos de corte y laminacion
M — Rosca métrica norma ISO

Agujeros ciego / agujero pasante — Machos de maquina a derechas

A EL = Extra largo, con el doble de longitud total

PHD

DIN 371 Con mango reforzado

D

mm

M3
M4
M5
M6
M8

PHD

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

OAL

DIN 376 Con mango rebajado

D

mm
M10
M12
M16
M20

T w=ZXx=T

™
mm
1,50
175
2,00
2,50

OAL DCONMS DRVS PHD
mm mm mm mm
100 35 2,7 2,5
125 45 34 83
140 6,0 49 42
160 6,0 49 5,0
180 8,0 6,2 6,8
‘ OAL 2
THL DRVS 8
g
OAL DCONMS DRVS PHD
mm mm mm mm
200 7 55 8,5
224 9 70 10,2
224 12 90 140
280 16 12,0 175

THL
mm
"
13
15
17
20

THL
mm
22
24
27
32

HR
EL

2-3

ISO 2X
6HX

nitr.

HSS-E
FHA0°
<1400 N/mm?
<2xD

22122 ...

LU  Ranuras EUR

mm uo

18 71,32 030
21 71,32 040
25 75,43 050
30 78,82 060
35 93,60 080

W W W W w

22123 ...
Ranuras EUR
uo
104,50 100
125,30 120
196,80 160
267,80 200

6

B oW W w

16
22

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Standard

Machos de corte y laminacion
M — Rosca métrica norma ISO

Agujeros ciego / agujero pasante — Machos de maquina a derechas

PHD

OAL

DIN 371 Con mango reforzado

D

mm
M5
M6
M8
M10

PHD

B

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

TD

OAL DCONMS DRVS
mm mm mm
70 6 49
80 6 49
90 8 6,2
100 10 8,0
‘ OAL
THL DRVS

PHD
mm
4,2
5,0

8,5

DCONMS

DIN 376 Con mango rebajado

T
mm
M12

T W»W=ZXZ 10

P
mm
175

OAL
mm
110

mm mm
9 7

DCONMS DRVS PHD

mm
10,2

THL
mm
15
17
20
22

THL

mm
2

LU Ranuras

mm
25
30
35
39

Ranuras

3

W W W w

GG

2-3

1SO 2X
6HX

TiCN

1

HSS-E
FHA 0°
<900 N/mm?
<2xD

23 512 ...

EUR
T9
21,63 050
29,90 060
31,45 080
40,01 100

23513 ...
EUR
T9
46,36 120

20
24

6/50

Velocidad de corte v (m/min)
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WNT \ Performance

Machos de corte y laminacion

M — Rosca métrica norma ISO

Agujeros ciego / agujero pasante — Machos de laminacion de maquina a derechas

A HML= Con insertos de metal duro soldados para mayores velocidades de corte

PHD

OAL

DIN 2174 Con mango reforzado

™
mm
0,25
0,25
0,30
0,35
0,35
0,40
045
045
0,50
0,60
0,70
0,80
1,00
1,00
1,25
125
1,50

1) Tol.ISO 1X4HX = M1,4

PHD

1D

OAL DCONMS DRVS
mm mm mm
40 2,5 21
40 2,5 21
40 2,5 21
40 25 21
40 2,5 21
45 28 21
50 2,8 21
50 2,8 21
56 35 2,7
56 4,0 3,0
63 4,5 34
70 6,0 49
80 6,0 5,0
80 6,0 49
90 8,0 6,2
90 8,0 6,0
100 10,0 8,0

) OAL
THL DRVS

DCONMS

PHD
mm
0,90
1,10
1,28
147
1,57
1,85
2,33
2,43
2,80

3,70
4,65
5,60
5,60

745
9,35

DCONMS

DIN 2174 con mango rebajado

D

mm
M12
M16

T w=ZXxX=T

P
mm
175
2,00

OAL
mm
110
110

DCONMS DRVS PHD

mm
9
12

mm
7
9

mm
1,25
15,10

THL
mm
24
27

NW
HML

"

HSS-E/HM
<880 N/mm?
<3xD

22 473 ...

EUR
u0/4G

312,40 06000

359,40 08000

30

EC

2-3

ISO 2X
6HX

TiN

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

22100 ...

EUR
uo
100,60 010
9522 012
85,12 014
82,12 016
90,16 017
58,91 020
57,10 025
63,54 026
54,65 030
48,09 035
55,88 040
58,34 050

66,68 060
73,23 080

92,90 100

22101 ...

EUR
uo
102,00 120
172,10 160

18
10
10
22

cuttingtools.ceratizit.com

Velocidad de corte v, (m/min)
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WNT \ Performance

M — Rosca métrica norma ISO

Agujeros ciego / agujero pasante — Machos de laminacion de maquina a derechas

A SN = Macho de laminacion con ranuras para lubricacion

OAL
)]
=] s}
7 & S
e
DIN 2174 Con mango reforzado
D TP OAL DCONMS DRVS PHD
mm mm mm mm mm mm
M2 0,40 45 2,8 21 1,85
M2,5 0,45 50 2,8 21 2,33
M3 0,50 56 35 2,7 2,80
M3,5 0,60 56 4,0 3,0 3,25
M4 0,70 63 45 34 3,70
M5 0,80 70 6,0 49 4,65
M5 0,80 70 6,0 49 4,65
Mé 1,00 80 6,0 49 5,60
M8 1,25 90 8,0 6,2 745
M10 1,50 100 10,0 8,0 9,35
OAL 2
a THL DRVS 5
I <—.‘ I
777
o B T
DIN 2174 con mango rebajado
il TP OAL DCONMS DRVS PHD
mm mm mm mm mm mm
M12 1,75 10 9 7 11,25
M14 200 110 1" 9 13,10
M16 2,00 110 12 9 15,10
P
M
K
N
S
H
0
6|52

THL
mm

1"
12
13
15
15
17
20
22

THL
mm
24
26
27

LU Ranuras

mm
10
14
18
20
21
25
25
30
35
39

Ranuras

oo s AR PR WWwWw

EC
SN

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

22104 ...

EUR
uo

42,1

43,60
46,04

46,73
56,28
72,14

030

040
050

060

080
100

12

EC EC
SN SN
C C
W W
2-3 2-3
1SO 3X 1SO 2X
6GX 6HX
TiN TiN GS
|
HSS-E HSS-E
<1100 N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <3xD
22108.. 22154..
EUR EUR
uo uo
56,71 030 78,16 030
58,91 040 80,36 040
61,76 050 83,21 050
72,14 060 91,96 060
82,12 080 100,00 080
104,00 100 121,60 100
18 18
10 10
10 10
22 22

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

22105 ...

EUR
uo
67,63
61,76
59,58
58,91
61,76

64,22
72,82
80,36
100,60

020
025
030
035
040

050
060
080
100

22 106 ...

EUR
uo
125,40
241,80
194,00

120
140
160

18
10
10
22

Velocidad de corte v, (m/min)
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WNT \ Performance

Machos de corte y laminacion

M — Rosca métrica norma ISO

Agujeros ciego / agujero pasante — Machos de laminacion de maquina a derechas

A SN = Macho de laminacién con ranuras para lubricacién

PHD

OAL

DIN 2174 Con mango reforzado

D

mm
M3
M4
M5
Mé
M8
M10

PHD

™
mm
0,50
0,70
0,80
1,00
125
1,50

1D

DCONMS

DIN 2174 con mango rebajado

D

mm
M12
M16

T w=ZXxX=T

P
mm
175

2,00

OAL DCONMS DRVS PHD
mm mm mm mm
56 3,5 27 2,80
63 45 34 370
70 6,0 49 465
80 6,0 49 560
90 8,0 62 745
100 10,0 80 935

OAL 2

THL, DRVS &

Q
OAL DCONMS DRVS PHD
mm mm mm mm
110 9 7 11,25
110 12 9 1510

THL
mm
1
13
15
17
20
22

THL

mm
2
27

LU  Ranuras
mm
18
21
25
30
35
39

(S RS ) R

Ranuras

6
6

NEO
SN

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

22452 ...

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

030
040
050
060
080
100

22452 ...

EUR
uo
181,60
295,20

120
160

18
10
10
22

NEO
SN

c
Roassad

2-3

ISO 2X
6HX

TiN

P

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

22453 ...

EUR
uo

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

050
060
080
100

22454 ...

EUR
uo
218,60
334,80

120
160

18
10
10
22

cuttingtools.ceratizit.com

Velocidad de corte v, (m/min)
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WNT \ Standard

M — Rosca métrica norma ISO

Agujeros ciego / agujero pasante — Machos de laminacion de maquina a derechas

A SN = Macho de laminacion con ranuras para lubricacion

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

DIN 2174 con mango rebajado

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

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

mm mm mm mm mm mm  mm T9 T9 T9 T9

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

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

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

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

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

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

N 22 18 22 18
S

H

(]

Velocidad de corte v, (m/min)
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WNT \ Performance

Machos de corte y laminacion
EG M - Rosca métrica norma ISO para insertos roscados

Agujero pasante — Machos de maquina para insertos roscados a derechas

PHD

EGM

OAL

DIN 40435 Con mango reforzado

D

mm
EG-M2,5
EG-M3
EG-M4
EG-M5
EG-M6
EG-M8

PHD

TP OAL DCONMS DRVS
mm  mm mm mm
045 56 35 2,7
0,50 63 4,5 34
0,70 70 6,0 4,9
0,80 80 6,0 4,9
1,00 90 8,0 6,2
1,25 100 10,0 8,0

OAL
THL DRVS

DCONMS

PHD
mm
2,65
315
4,20
5,25
6,30
8,40

DCONMS

DIN 40435 Con mango rebajado

D

mm
EG-M10
EG-M12
EG-M16
EG-M20

T Ww=ZXxX=ZT

P
mm
150
1,75
2,00
2,50

OAL
mm
100
110
125
160

DCONMS DRVS PHD

mm
9
1"
14
18

mm
70
9,0
1,0
14,5

mm
10,50
12,50
16,50
20,75

THL
mm
1"
10
12
13
17
18

LU Ranuras

mm
18
21
25
30
35
39

W W W W W W

THL Ranuras

mm
22
26
27
34

W W w w

vap.

nitr. +

HSS-E

FHAO
<1100 N/

o

mm?

<4xD

22 662

EUR
uo
62,84
52,20
54,24
52,59
53,16
63,40

22 663

EUR
uo
85,25
97,56
142,10
199,50

100
120
160
200

12

12

cuttingtools.ceratizit.com

Velocidad de corte v, (m/min)
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WNT \ Performance . Machos de corte y laminacion
EG M - Rosca métrica norma ISO para insertos roscados

Agujero ciego — Machos de maquina para insertos roscados a derechas

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

T Ww=ZXxX=ZT

Velocidad de corte v, (m/min)
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WNT \ Performance

Machos de corte y laminacion
MF — Rosca métrica fina norma ISO

Agujero pasante — Machos de maquina a derechas

MF

PHD

D

mm
M5x0,5
M6x0,5
M6x0,75
M8x1

OAL
Ly 2
P4
THL DRVS I}
o
o
[ R = S | e |
=
DIN 371 Con mango reforzado
TP OAL DCONMS DRVS PHD
mm mm mm mm mm
0,50 70 6 4,9 4,5
0,50 80 6 4,9 519)
0,75 80 6 4,9 52
1,00 90 8 6,2 70
1,00 90 10 8,0 9,0

M10x1

T »WZ=ZXZ T

THL
mm
1"
13
13
17
18

LU Ranuras

mm
25
30
30
35
35

AW W ww

UNI

4-5

1SO 2
6H

TiN

i

HSS-E
FHA 0°
<1100 N/mm?
<4xD

22 550 ...

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

Velocidad de corte v, (m/min)

[e]
@ ) Encontrara DIN 374 en la siguiente pagina.

cuttingtools.ceratizit.com
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T \ Performance Mac’ho.s de c_orteylaminacién
WN MF — Rosca métrica fina norma SO

Agujero pasante — Machos de maquina a derechas

A TS = Para el mecanizado de alta velocidad, hasta 100 m/min.

TruTap IR fg UNI UNI
B B B
TN TN Roaasad
4-5 4-5 4-5
1SO 2X 1SO 2 1ISO 2
6HX 6H 6H
TiN 355 TiN
vap.

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

Velocidad de corte v, (m/min)
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WNT \ Standard

Machos de corte y laminacion
MF — Rosca métrica fina norma ISO

Agujero pasante — Machos de maquina a derechas

MF

PHD

DIN 374 Con mango rebajado

D

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

T »W=Z2XZT10

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

OAL DCONMS DRVS

mm
90
90

100

100

100

100

100

100

100
110

125

125

140

140

mm

© © N N>

©

1"
12
14
16
18
18
18

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

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

20,5

22,5

22,0

THL Ranuras

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

S~ A PR PR PO WWwWLWwWw s W W

UNI

4-5

6H

1SO 2

TiN

HSS-PM
FHA 0°
<1000 N/mm?
<3xD

23 041

EUR

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

112,10

081
102
104
120
122
121
142
144
162
182
202
222
242
244

15
9
18
12

Velocidad de corte v, (m/min)
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WNT \ Standard

MF — Rosca métrica fina norma SO

Agujero pasante — Machos de maquina a derechas

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

UNI FE VA
B B B
4-5 4-5 4-5
ISO 2 I1SO 2 1SO 2
6H 6H 6H
TiN TiN
HSS-E HSS-E HSS-E
FHAOQ° FHA0° FHA0°
<1000 N/mm? < 850 N/mm? <1200 N/mm?
<3xD <3xD <4xD
23142 ... 23 440 ...
EUR EUR
T9 T9
26,54 040
26,81 050 32,62 050
33,01 062 39,89 062
33,01 060
23143 .. 23241.. 23441..
EUR EUR EUR
T9 T9 T9
31,86 080
34,58 082 27,57 082 4493 082
26,02 084 42,21 084
32,50 084
46,22 100 38,05 100
3548 102 30,30 102 4595 102
43,50 104 31,33 104
40,78 120 35,07 120 52,96 120
4427 122 36,77 122
37,66 124 33,65 124 4919 124
48,94 140 4324 140
50,11 144 4155 144 64,98 144
57,09 160 57,09 160
57,09 162 52,83 162 74,32 162
7548 180
70,56 182 68,62 182
81,55 200
89,45 202 76,13 202
92,96 222 87,64 222
97,36 242 102,20 242
130,70 260
150,20 280
167,10 300
15 12 10
9 8
18 12
12 12 24

Velocidad de corte v, (m/min)
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WNT \ Performance Machos de corte y laminacion
MF — Rosca métrica fina norma SO

Agujero ciego — Machos de maquina a derechas

MF UNI UNI UNI
E E E
TN TN Reassad
1,5-2 1,5-2 1,5-2
I1SO 2 1SO 2 1ISO 3
6H 6H 6G
vap. TiN vap.

OAL

0
2 /
8
a
I 8
DIN 371 Con mango reforzado HSS-E HSS-E HSS-E
FHA 42° FHA 42° FHA 42°
<1100 N/mm? <1100 N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <3xD <3xD
22441 ...
L] TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Ranuras EUR
mm mm  mm mm mm mm mm mm uo
M4x0,5 0,50 63 45 34 350 5 2 3 68,44 040
M6x0,75 0,75 80 6,0 49 525 8 30 3 68,44 062
M5x0,5 0,50 70 6,0 49 450 5 25 3 68,44 050
[a]
&

DIN 374 Con mango rebajado

22555.. 22556.. 22490..

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

12

T w=ZXxX=T

Velocidad de corte v, (m/min)

cuttingtools.ceratizit.com 6|61



WNT \ Performance

MF — Rosca métrica fina norma SO

Agujero ciego — Machos de maquina a derechas

A CNC = Para el roscado sincrénico CNC con porta con minima compensacion de longitud

UNI UNI
MF UNI UNI CNC CNC
c c E E
2-3 2-3 1,5-2 1,5-2
ISO 2 I1SO 2 76 I1SO 2
6H 6H 6H
vap. TiN TiN GS TiN GS
OAL
g
Z|
a DRVS 8 /
I a
o = <
T a 3 . =
imgaR
DIN 371 Con mango reforzado HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E
FHA 42° FHA 42° FHA 45° FHA 45°
<1100 N/mm? <1100 N/mm? <1100 N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <3xD <3xD <3xD
22 548 ...
TD TP  OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Ranuras EUR
mm mm  mm mm mm mm  mm mm uo
M5x0,5 050 70 6 49 45 5 25 3 79,24 050
M6x0,5 050 80 6 49 55 5 30 3 79,24 060
M6x0,75 0,75 80 6 49 52 8 30 3 79,24 062
OAL %’
THL 5]
ol ]
E S
t
P
DIN 374 Con mango rebajado
22553.. 22554.. 22563.. 22549..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Ranuras EUR EUR EUR EUR
mm mm  mm mm mm  mm mm uo uo uo uo
M8x0,75 0,75 80 6 49 7,2 8 3 83,36 082
M8x1 1,00 90 6 49 7,0 10 8 59,29 082 80,21 080 121,00 084 101,00 084
M10x1 1,00 90 7 55 9,0 10 3 63,40 100 102,60 100
M10x1 1,00 90 7 55 9,0 10 4 130,30 102 115,30 102
M12x1 1,00 100 9 7,0 110 M 4 80,21 120 120,40 121 132,70 120
M12x1,5 1,50 100 9 7,0 10,5 15 4 77,20 124 117,70 120
M12x1,5 1,50 100 9 7,0 105 15 5 147,60 124 127,90 124
M14x1,5 1,50 100 1 9,0 125 15 4 95,22 140 136,20 140
M14x1,5 1,50 100 1 9,0 125 15 5 181,60 144 162,70 144
M16x1,5 1,50 100 12 9,0 145 15 4 116,30 160 158,50 160
M16x1,5 1,50 100 12 9,0 145 15 5 206,40 162 189,90 162
M18x1,5 1,50 110 14 11,0 16,5 17 4 142,10 180 202,20 182
M18x1,5 1,50 110 14 11,0 16,5 17 5 232,20 182
M20x1,5 1,50 125 16 120 185 17 4 194,00 200 257,00 202
M20x1,5 1,50 125 16 120 185 17 5 308,80 202 285,60 202
M22x1,5 1,50 125 18 145 205 17 4 188,50 220
M24x1,5 1,50 140 18 145 225 20 5 205,00 240
12 15 15 15
7 9 9 9
12 18 18 18
12 12 12

OITWwWwW=Z2X=ZT

Velocidad de corte v, (m/min)
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WNT \ Performance

Machos de corte y laminacion
MF — Rosca métrica fina norma SO

Agujero ciego — Machos de maquina a derechas

[\ ET)
SL

PHD

MF

DIN 374 Con mango rebajado

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

T w=ZXxX=T

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

DCONMS DRVS

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

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

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

THL  Ranuras

mm
13
14
17
17
18
22
18
18
22
22
18
22
18
18
22
20

BPLWOPRARPRPOPRPRODLLWWWWWWWW

ST

2-3

6H

1SO 2

/
i/ |

HSS-E
FHA 15°
<750 N/mm?
<2xD

22182 ...

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

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

12

12
22

Velocidad de corte v, (m/min)
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WNT \ Performance

Machos de corte y laminacion
MF — Rosca métrica fina norma ISO

Agujero ciego — Machos de maquina a derechas

PHD

MF

OAL

DIN 371 Con mango reforzado

D

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

L DCONMS

DCONMS DRVS PHD

mm

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

mm
34

DIN 374 Con mango rebajado

D

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

I w=ZzXxX=T

6l64

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

DCONMS DRVS

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

mm
35
45
55
52

PHD
mm
72
70

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

THL Ranuras

LU Ranuras

mm
21
25
30
30

ool b~ wWW

W W ww

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

Velocidad de corte v, (m/min)
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WNT \ Standard

Machos de corte y laminacion
MF — Rosca métrica fina norma SO

Agujero ciego — Machos de maquina a derechas

MF

PHD

DIN 374 Con mango rebajado

D

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

T »W=Z2XZ 10

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

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

DCONMS DRVS PHD

mm

© O NN

©

"
12
14
16
18
18
18

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

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

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

LU Ranuras

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

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

UNI

2-3

6H

1SO 2

TiN

HSS-PM
FHA 40°
<1000 N/mm?
<2,5xD

23 047 ...

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

081
102
104
120
122
121
140
144
162
182
202
222
242
244

15
9
18
12

Velocidad de corte v, (m/min)
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WNT \ Standard

MF — Rosca métrica fina norma SO

Agujero ciego — Machos de maquina a derechas

A NC = Para el roscado sincrénico CNC con porta con minima compensacion de longitud

UNI
MF FE NC UNI UNI
c E c c
2-3 1,5-2 2-3 2-3
ISO 2 I1SO 2 I1SO 2 I1SO 2
6H 6H 6H 6H
TiN GS vap. TiN
OAL
1% V |
o | THL_ DRVS | § Y %
o _ [a]
ERR T e f/ﬁ ﬁ
DIN 371 Con mango reforzado HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E
FHA 35° FHA 45° FHA 35° FHA 35°
<850 N/mm? <1000 N/mm? <1000 N/mm? <1000 N/mm?
<2,5xD <3xD <2,5xD <2,5xD
23144 ... 23146...
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Ranuras EUR EUR
mm mm  mm mm mm mm  mm mm T9 T9
M4x0,5 0,50 63 45 34 35 5 21 3 19,68 040 28,61 040
M5x0,5 050 70 6,0 49 an | B | 28 3 19,68 050 28,61 050
M6x0,5 0,50 80 6,0 49 55 5 30 3 21,49 060 33,27 060
M6x0,75 0,75 80 6,0 4,9 5,2 8 30 3 20,98 062 33,27 062
OAL ‘ %”
THL 14}
2 1 :
B o
t
¥
DIN 374 Con mango rebajado
23243 ... 23149.. 23145.. 23147..
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Ranuras EUR EUR EUR EUR
mm mm  mm mm mm  mm  mm T9 T9 T9 T9
M4x0,5 0,50 63 2,8 21 3,5 5 3 19,17 040
M5x0,5 0,50 70 815 2,7 45 5 & 19,17 050
M6x0,75 0,75 80 45 34 5,2 8 3 20,45 062
M8x0,5 0,50 80 6,0 8,0 75 6 8 56,71 080
M8x0,75 0,75 80 6,0 49 72 8 3 29,53 082 51,90 082 2317 082 3548 082
M8x1 1,00 90 6,0 49 7,0 10 3 27,70 084 48,67 084 16,96 084 33,27 084
M10x0,75 0,75 90 7,0 55 9,2 10 4 62,14 100 37,29 100 5411100
M10x1 1,00 90 7,0 55 9,0 10 B 32,50 102 17,75 102 37,29 102
M10x1 1,00 90 7,0 55 9,0 10 4 57,23 102
M10x1,25 1,25 100 7,0 55 8,8 16 & 53,73 104 19,68 104 47,13 104
M12x1 1,00 100 9,0 7,0 11,0 1 4 37,42 120 65,13 120 23,84 120 4375 120
M12x1,25 1,25 100 9,0 7,0 10,8 15 4 60,33 122 28,10 122 53,08 122
M12x1,5 1,50 100 9,0 7,0 10,5 15 4 3599 124 20,98 124 4221 124
M12x1,5 1,50 100 9,0 7,0 10,5 15 5 61,76 124
M14x1 1,00 100 11,0 9,0 13,0 1 4 60,33 140 31,33 140 57,09 140
M14x1,5 1,50 100 11,0 9,0 12,5 15 4 44,27 144 28,49 144 53,08 144
M14x1,5 1,50 100 11,0 9,0 12,5 15 5 79,37 144
M16x1 1,00 100 12,0 9,0 15,0 12 4 70,94 160 33,65 160 62,66 160
M16x1,5 1,50 100 12,0 9,0 14,5 15 4 56,46 162 32,62 162 62,66 162
M16x1,5 1,50 100 12,0 9,0 14,5 15 5 88,42 162
M18x1,5 1,50 110 14,0 110 16,5 17 4 73,02 182 4517 182 73,02 182
M18x1,5 1,50 110 14,0 11,0 16,5 17 5 12,10 182
M20x1,5 1,50 125 16,0 120 18,5 17 4 81,55 202 41,55 202 92,96 202
M20x1,5 1,50 125 16,0 120 18,5 17 5 146,30 202
M22x1,5 1,50 125 18,0 145 205 17 4 94,37 222 61,76 222 103,30 222
M24x1,5 1,50 140 18,0 145 225 20 5 110,10 242 67,32 242 110,30 242
P 12 15 12 15
M 9 7 9
K 12 18 12 18
N 22 12 12
S
H
0

Velocidad de corte v, (m/min)
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Machos de corte y laminacion
WNT \ Standard MF — Rosca métrica fina norma SO

Agujero ciego — Machos de maquina a derechas

MF VA

1,5-2

1SO 2
6H

TiN

OAL
1]
s
g
a
I a
DIN 371 Con mango reforzado HSS-E
FHA 45°
<1200 N/mm?
<3xD
23442 ...
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Ranuras EUR
mm mm  mm mm mm mm  mm mm T9
M5x0,5 0,50 70 6 49 4,5 5 25 3 34,58 050
M6x0,75 0,75 80 6 49 52 8 30 3 40,67 062
a
&
DIN 374 Con mango rebajado
23443 ...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Ranuras EUR
mm mm  mm mm mm mm  mm T9
M8x0,75 0,75 80 6 49 7,2 8 3 4338 082
M8x1 1,00 90 6 49 7,0 10 3 40,67 084
M10x1 1,00 90 7 55 9,0 10 4 4570 102
M12x1 1,00 100 9 7,0 11,0 1" 4 53,60 120
M12x1,5 1,50 100 9 7,0 10,5 15 5 51,53 124
M14x1,5 1,50 100 " 9,0 12,5 15 5 65,38 144
M16x1,5 1,50 100 12 9,0 14,5 15 5 75,09 162
P 10
M 8
K
N 24
S
H

Velocidad de corte v, (m/min)
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WNT \ Performance

Machos de corte y laminacion
MF — Rosca métrica fina norma ISO

Agujeros ciego / agujero pasante — Machos de maquina a derechas

MF

PHD

[a]
=

DIN 371 Con mango reforzado

D

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

T »W=ZXZ10

P
mm
0,50
0,50
0,50
0,75

OAL
mm
63
70
80
80

OAL

(9]

s

DRVS | &

(]

o
DCONMS DRVS PHD
mm mm mm
4,5 34 35
6,0 49 45
60 49 55
6,0 49 52

THL
mm
10
1"
13
13

LU Ranuras

mm
21
25
30
30

W W W W

HR

2-3

1SO 2X
6HX

nitr.

HSS-E
FHA 0°
<1400 N/mm?
<2xD

22146 ...

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

Velocidad de corte v, (m/min)

[e]
@ ) Encontrara DIN 374 en la siguiente pagina.
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WNT \ Performance

Machos de corte y laminacion
MF — Rosca métrica fina norma SO

Agujeros ciego / agujero pasante — Machos de maquina a derechas

PHD

MF

OAL

DIN 374 Con mango rebajado

D

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

T »W=Z2XZT10

P
mm
10
10
15
15
15
15
15

OAL
mm
90
90
100
100
100
110
125

DCONMS DRVS

mm
6
7
9

"
12
14
16

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

(2]
| =
z
Q
[®]
[a]

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

THL  Ranuras

mm
17
18
22
22
22
25
25

N N N N N N

HR

2-3

1SO 2X
6HX

nitr.

HSS-E
FHA 0°
<1400 N/mm?
<2xD

22 209 ...

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

cuttingtools.ceratizit.com
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T \ Performance Mac’ho.s de c_orteylaminaci()n
WN MF — Rosca métrica fina norma SO

Agujero ciego / agujero pasante — Machos de maquina
A ES = Extracorto
A | H = Para roscas a izquierdas; ES = Extracorto

ST ST
DIE | MF ES LHIES
C C
TN Roassad
2-3 2-3
1SO 2X I1SO 2X
6HX 6HX
OAL
LY 2
THL DRVS | &
a 8]
pat S
. o = —
DIN 374 con mango reforzado HSS-E HSS-E
FHA0° FHA0°
<750 N/mm? <750 N/mm?
<2xD <2xD
22179.. 22200...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Ranuras EUR EUR
mm mm  mm mm mm mm  mm mm uo uo
M3x0,35 0,35 40 3,5 2,7 2,65 8 18 3 51,24 030
M4x0,35 0,35 45 45 3,4 3,65 9 22 g 73,37 040
M4x0,5 0,50 45 45 3,4 3,50 9 22 3 51,24 042
M4,5x0,5 0,50 50 6,0 49 400 10 24 8 85,25 045
M5x0,5 0,50 50 6,0 49 450 11 25 3 51,24 050
M6x0,5 0,50 56 6,0 49 550 12 27 3 53,84 060
M6x0,75 0,75 56 6,0 49 520 12 27 3 51,24 062 71,32 062
M7x0,75 0,75 56 6,0 49 6,20 14 3 57,66 070
M8x0,5 0,50 56 6,0 49 750 14 4 71,32 080
M8x0,75 0,75 56 6,0 49 720 14 8 57,66 082
M8x1 1,00 63 6,0 49 700 17 3 51,24 084 71,32 084
M9x1 1,00 63 7,0 55 8,00 17 4 71,32 090
M10x0,75 0,75 63 7,0 55 920 18 4 75,43 100
M10x1 1,00 63 7,0 55 9,00 18 4 53,84 102 73,37 102
M10x1,25 1,25 70 7,0 55 8,80 22 3 69,02 104
M11x1 1,00 63 8,0 6,2 10,00 18 4 83,36 110
M12x1 1,00 70 9,0 70 11,00 18 4 63,40 120 87,72 120
M12x1,25 1,25 70 9,0 70 10,80 20 4 71,32 122
M12x1,5 1,50 70 9,0 70 10,50 20 4 61,76 124 8525 124
M13x1 1,00 70 11,0 90 12,00 18 4 93,60 130
M14x1 1,00 70 11,0 9,0 13,00 18 4 83,36 140
M14x1,25 1,25 70 11,0 90 1280 20 4 83,36 142
M14x1,5 1,50 70 11,0 90 1250 20 4 78,82 144 112,60 144
M15x1 1,00 70 12,0 90 14,00 18 5 101,00 150
M16x1 1,00 70 12,0 9,0 1500 18 5 95,22 160
M16x1,5 1,50 70 12,0 90 1450 20 4 87,72 162 123,70 162
M18x1 1,00 80 14,0 11,0 17,00 18 5 123,70 180
M18x1,5 1,50 80 14,0 11,0 16,50 22 4 102,60 182 146,20 182
M18x2 2,00 80 14,0 11,0 16,00 22 4 123,70 184
M20x1,5 1,50 80 16,0 12,0 18,50 22 4 120,40 202 166,70 202
M20x2 2,00 80 16,0 12,0 18,00 22 4 130,30 204
P 12 12
M
K 12 12
N 22 22
S
H

Velocidad de corte v, (m/min)
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T \ Performance Mac’ho.s de c_orteylaminaci()n
WN MF — Rosca métrica fina norma SO

Aguijeros ciego / agujero pasante — Machos de laminacion de maquina a derechas
A SN = Macho de laminacién con ranuras para lubricacién
A HML= Con insertos de metal duro soldados para mayores velocidades de corte

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

PHD
DCONMS

: ‘ h I
[ L !
DIN 2174 Con mango reforzado

HSS-E/HM HSS-E/HM HSS-E
<1100 Nimm? <1100 Nimm? <1100 N/mm
<3xD <3xD <3xD
22 205 ...
i TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Ranuras EUR
mm mm  mm mm mm mm  mm mm uo
M4x0,5 0,50 63 45 34 3,8 10 21 4 126,40 040
M5x0,5 0,50 70 6,0 49 48 1 25 4 112,60 050
M6x0,5 0,50 80 6,0 49 58 13 30 5 126,40 060
M6x0,75 0,75 80 6,0 49 57 13 30 4 100,60 062
M8x0,75 0,75 80 8,0 6,2 7 14 30 5 112,60 080
M8x1 1,00 90 8,0 6,2 7.6 17 35 5 119,40 082
M10x1 1,00 90 10,0 8,0 9,6 18 35 5 110,90 100
OAL 2
THL DRVS %
Q &)
Pz & °
E ,,,,,,,,,,,,,
DIN 2174 con mango rebajado
22474 ... 22474.. 22197 ..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Ranuras EUR EUR EUR
mm mm  mm mm mm mm  mm U0/4G U0/4G uo
M12x1 1,0 100 9 7 11,60 18 6 128,80 120
M12x1,5 1,5 100 9 7 11,35 13 474,80 12000
M12x1,5 1,5 100 9 7 11,35 22 6 130,60 124
M14x1,5 1,5 100 1" 9 13,35 22 6 166,70 140
M16x1,5 1,5 100 12 9 15,35 18 678,40 16100 541,80 16000
M16x1,5 1,5 100 12 9 15,35 22 6 188,50 160
M20x1,5 1,5 125 16 12 19,35 25 6 263,70 200
P 30 30 18
M 20 20 10
K 30 30 10
N 40 40 22
S
H

Velocidad de corte v, (m/min)

cuttingtools.ceratizit.com 6|71



Machos de corte y laminacion
WNT \ Standard MF — Rosca métrica fina norma SO

Agujeros ciego / agujero pasante — Machos de laminacion de maquina a derechas

A SN = Macho de laminaci6n con ranuras para lubricacién

UNI
MF SN

c
Roassad

2-3

1SO 2X
6HX

TiN

OAL

o

PHD

DIN 2174 Con mango reforzado

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

Velocidad de corte v, (m/min)
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Machos de corte y laminacion
WNT \ Performance G - Rosca para tubos Whitworth

Agujero pasante — Machos de maquina a derechas

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

Velocidad de corte v, (m/min)
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Machos de corte y laminacion
WNT )\ Standard G - Rosca para tubos Whitworth

Agujero pasante — Machos de maquina a derechas

G UNI UNI

4-5 4-5
1SO 228 I1SO 228
nitr. + TiN
vap.

2]
| =
z
Q
o
a

PHD

DIN 5156 Con mango rebajado HSS-E HSS-E
FHAOQ° FHA0°
<1100 N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <3xD
23161.. 23160 ...
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Ranuras EUR EUR
mm  mm mm mm mm  mm T9 T9
1/8-28 0,907 90 7 55 8,80 18 3 20,07 012 37,03 012
1419 1,337 100 1 90 1180 22 3 27,07 025 48,94 025
3/8-19 1,337 100 12 90 1525 22 3 33,15 037 57,61 037
1214 1814 125 16 120 1900 25 4 45,83 050 88,42 050
3/4-14 1814 140 20 16,0 2450 28 4 89,73 075 115,80 075
1-11 2,309 160 25 200 30,75 30 4 99,04 100 213,50 100
P 12 15
M 7 9
K 12 18
N 12
S
H

Velocidad de corte v, (m/min)
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WNT \ Performance

Machos de corte y laminacion

G - Rosca para tubos Whitworth

Agujero ciego — Machos de maquina a derechas

PHD

G

DIN 5156 Con mango rebajado

TDIN

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

T W»WZXZ T

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

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

DCONMS DRVS

mm
7
7

"
"
12
12
16
16

20

20

25

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

2]
=
z
Q
o
[a]

PHD

mm

8,80
8,80

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

THL Ranuras

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

L2l B S L I AT S L B S N

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

HSS-E
FHA42°
<1100 N/mm?
<3xD

22633 ...

EUR

uo

76,10 012
106,90 025
131,20 037
173,50 050

267,80 075

12

12

HSS-E
FHA42°
<1100 N/mm?
<3xD

22634 ...

EUR
uo
106,90 012

133,80 025
188,50 037

270,60 050

15
9
18
12

UNI UNI
E E
W W
1,5-2 1,5-2
1ISO 228 1ISO 228
vap. TiN
HSS-E HSS-E
FHA 42° FHA 42°
<1100 N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <3xD
22635... 22636 ...
EUR EUR
uo uo
78,02 012 106,90 012
103,40 025 133,80 025
127,90 037 188,50 037
166,70 050 262,40 050
12 15
7 9
12 18
12

UNI

E
Reassad

1,5-2

1SO 228
+0,05

vap.

HSS-E
FHA 42°
<1100 N/mm?
<3xD

22639 ...

EUR
uo

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

328,00 075
500,10 100

12

12

Velocidad de corte v, (m/min)

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance

G - Rosca para tubos Whitworth

Agujero ciego — Machos de maquina a derechas

A CNC = Para el roscado sincrénico CNC con porta con minima compensacion de longitud

G

OAL 2
THL DRVS )
2 T S
Ay =z
5 B\ ————
P
DIN 5156 Con mango rebajado
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD
mm mm mm mm mm
1/8-28 0,907 90 7 55 8,80
1/8-28 0,907 90 7 55 8,80
1/4-19 1,337 100 1 9,0 11,80
1/4-19 1,337 100 11 90 11,80
3/8-19 1,337 100 12 9,0 1525
3/8-19 1,337 100 12 9,0 1525
1214 1,814 125 16 12,0 19,00
1/2-14 1,814 125 16 12,0 19,00
5/8-14 1,814 125 18 14,5 21,00
3/4-14 1,814 140 20 16,0 24,50
3/4-14 1,814 140 20 16,0 24,50
1-11 2,309 160 25 20,0 30,75
1-11 2,309 160 25 20,0 30,75
P
M
K
N
S
H
0
6[76

THL Ranuras

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

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

UNI
CNC

1,5-2

ISO 228

TiN GS

HSS-E
FHA 45°
<1100 N/mm?
<3xD

22624 ...

EUR
uo

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

287,00 050

15

18

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

ém §

1,5-2

SO 228

TiN GS

HSS-E
FHA 45°
<900 N/mm?
<3xD

22 358 ...

EUR
uo
124,30 012
161,20 025

192,80 037

291,20 050

22

Velocidad de corte v, (m/min)
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WNT \ Standard

Machos de corte y laminacion

G - Rosca para tubos Whitworth

Agujero ciego — Machos de maquina a derechas

G

2]
=
z
Q
o
a

PHD

DIN 5156 Con mango rebajado

TDIN TP  OAL DCONMS DRVS PHD
mm  mm mm mm  mm

1/8-28 0907 90 7 55 880
1419 1,337 100 1" 90 11,80
3/8-19 1,337 100 12 90 1525

1214 1,814 125 16 12,0 19,00
31414 1814 140 20 16,0 24,50
1-11 2,309 160 25 20,0 30,75

T w=ZzXx=T

cuttingtools.ceratizit.com

THL
mm
10
15
15
17
20
24

Ranuras

(3, T O O NG R

HSS-E
FHA 35°
<1100 N/mm?
<2,5xD

23163 ...

EUR
T9
20,98
29,90
43,50
56,05
85,95
119,60

HSS-E
FHA 35°
<1100 N/mm?
<2,5xD

23162 ...

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

Velocidad de corte v, (m/min)
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WNT \ Performance

Machos de corte y laminacion

G - Rosca para tubos Whitworth

Agujeros ciego / agujero pasante — Machos de maquina a derechas

PHD

G

DIN 5156 Con mango rebajado

TDIN

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

T »W=ZXZ10

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

OAL
mm
90
100
100
125

[%2)
=
=z
Q
O
a

DCONMS DRVS PHD

mm
7
"
12
16

mm
55
9,0
9,0
12,0

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

THL
mm
18
22
22
25

Ranuras

PN G

1SO 228
X

nitr.

HSS-E
FHA 0°
<1400 N/mm?
<2xD

22 339 ...

EUR

uo

63,40 012

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

6|78

Velocidad de corte v, (m/min)
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WNT \ Performance

Machos de corte y laminacion

G - Rosca para tubos Whitworth

Agujeros ciego / agujero pasante — Machos de laminacion de maquina a derechas

A SN = Macho de laminacién con ranuras para lubricacién

PHD

DIN 2189 Con mango rebajado

TDIN

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

T »wW=Z2X=Z10

EC
G SN
[
W
2-3
ISO 228
TiN
i
%)
=
Z
(]
o
a
HSS-E
<1100 N/mm?
<3xD
22 359 ...
TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Ranuras EUR
mm  mm mm mm  mm  mm uo
0,907 90 7 55 9,25 18 5 138,00 012
1,337 100 1 90 1255 22 6 173,50 025
1,337 100 12 90 16,05 22 6 237,70 037
1,814 125 16 12,0 20,10 25 6 318,30 050
18
10
10
22

cuttingtools.ceratizit.com

Velocidad de corte v, (m/min)
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WNT \ Performance Machos de corte y laminacién
UNC - Rosca unificada estandar

Agujero pasante — Machos de maquina a derechas

UNC VA Ti UNI
B B B
4-5 4-5 4-5
2B 2BX 2B
itr, +
nit, TN nitr
vap.
[ | '
OAL
a
I
o
DIN 371 Con mango reforzado HSS-E HSS-PM HSS-E
FHA0° FHA0° FHA0°
<900 N/mm? <44 HRC <1100 N/mm?
<4xD <4xD <4xD
22250.. 22269.. 22572..
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Ranuras EUR EUR EUR
mm  mm mm mm mm mm mm uo uo uo
Nr. 2-56 0,454 45 2,8 2,1 1,85 7 12 2 99,62 002
Nr. 4-40 0,635 56 1815} 2,7 23 11 18 2 54,78 004
Nr. 4-40 0,635 56 35 2,7 23 11 18 3 87,72 004
Nr. 6-32 0,794 56 4,0 3,0 285 12 20 8] 46,73 006 77,20 006 48,92 006
Nr. 8-32 0,794 63 45 34 350 13 2 3 4591 008 78,82 008 46,33 008
Nr. 10-24 1,058 70 6,0 49 390 15 25 3 4591 010 79,66 010 52,20 010
Nr.12-24 1,058 80 6,0 49 450 16 30 3 62,59 012
1/4-20 1,270 80 70 55 510 17 30 3 58,34 025 84,30 025 56,43 025
5/16-18 1,411 90 8,0 6,2 6,60 20 35 3 58,91 031 93,60 031 64,90 031
3/8-16 1,588 100 10,0 8,0 8,00 22 39 6] 59,71 037 109,30 037 72,14 037
a
I
o
DIN 376 Con mango rebajado
22 573 ...
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Ranuras EUR
mm  mm mm mm mm  mm uo
1213 1,954 110 9 70 1080 25 3 86,09 050
5/8-11 2,309 110 12 90 13,50 27 8 120,40 062
3/4-10 2,540 125 14 11,0 16,50 30 3 149,00 075
7/8-9 2,822 140 18 145 19,50 32 8 189,90 087
1-8 3,175 160 18 145 2225 36 3 241,80 100
P 8 7 12
M 6 7 7
K 12
N 22
S 5
H

Velocidad de corte v, (m/min)
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Machos de corte y laminacion
WNT \ standard UNC - Rosca unificada estandar

Agujero pasante — Machos de maquina a derechas

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

Velocidad de corte v, (m/min)
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Performance Machos dg porteylami[\aciOn
WNT A UNC - Rosca unificada estandar

Agujero ciego — Machos de maquina a derechas

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

Velocidad de corte v, (m/min)
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WNT \ Standard

Machos de corte y laminacion
UNC - Rosca unificada estandar

Agujero ciego — Machos de maquina a derechas

UNC

PHD

OAL

DIN 371 Con mango reforzado

TDIN

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

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

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

DIN 376 Con mango rebajado

TDIN

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

I w=zXxX=T

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

OAL
mm
100
110
110
125

__|bconms

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

DCONMS DRVS PHD

mm mm  mm

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

cuttingtools.ceratizit.com

THL
mm

1"

12

13
10
15
13
17
14
20
16
22

THL
mm
18
20
22
25

UNI FE-HF
c c
TN TN
2-3 2-3
2B 2B
TiN TiCN
1B |
HSS-E HSS-E
FHA 35° FHA 35°
<1000 N/mm? <1100 N/mm?
<2,5xD <2,5xD
23172... 23372..
LU Ranuras EUR EUR
mm T9 T9
18 2 26,15 004
18 2 27,44 004
20 3 24,08 006
20 3 26,02 006
21 3 25,89 008
21 3 27,57 008
25 3 26,81 010
25 8 2849 010
30 3 3458 025
30 8 38,44 025
35 3 3458 031
85 3 40,01 031
39 3 42,34 037
39 3 47,64 037
23173 ...
Ranuras EUR
T9
3 53,60 043
3 56,57 050
3 69,65 062
3 105,40 075
15 15
9
18 15
12 24

VA

2-3

2B

/
]
HSS-E
FHA 35°

<1000 N/mm?
<2,5xD

23472 ...

EUR

T9

33,15 004

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

44,39 037

22

Velocidad de corte v (m/min)
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Machos de corte y laminacion
W erformance L .
NT \ P UNC - Rosca unificada estandar

Agujeros ciego / agujero pasante — Machos de laminacion de maquina a derechas

A SN = Macho de laminacién con ranuras para lubricacién

2-3

2BX

TiN

T

OAL

PHD
DCONMS

DIN 2174 Con mango reforzado

HSS-E
<1100 N/mm?
<3xD
22 271 ...
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Ranuras EUR
mm  mm mm mm mm  mm mm uo
Nr.4-40 0635 56 35 27 255 1 18 3 81,17 004
Nr.6-32 0794 56 40 30 315 12 2 3 7543 006
Nr.8-32 0794 63 45 34 380 13 21 4 7543 008
Nr.10-24 1058 70 6,0 49 435 15 25 4 82,93 010
1/4-20 1270 80 70 55 575 17 30 4 96,08 025
516418 1411 90 8,0 62 730 20 35 5 104,00 031
3/8-16 1588 100 10,0 80 880 22 39 5 121,00 037
P 18
M 10
K 10
N 22
S
H

Velocidad de corte v, (m/min)
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WNT \ Performance ; _ Machos de corte y laminacion
EG UNC - Rosca unificada estandar para insertos roscados

Agujero pasante — Machos de maquina para insertos roscados a derechas

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

Velocidad de corte v, (m/min)
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WNT \ Performance ; _ Machos de corte y laminacion
EG UNC - Rosca unificada estandar para insertos roscados

Agujero ciego — Machos de maquina para insertos roscados a derechas

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

Velocidad de corte v, (m/min)
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WNT \ Performance

Machos de corte y laminacion
UNJC - Rosca unificada estandar (aeronadtica)

Agujero ciego — Machos de maquina a derechas

[\ ET)
SL

PHD

TDIN

Nr. 4-40
Nr. 6-32
Nr. 8-32
Nr. 10-24
1/4-20

UNJC
OAL
LY 2
P4
THL DRVS e}
(&
[a]
P
5 ,,,,,,,,,
=
2
DIN 371 Con mango reforzado
TP OAL DCONMS DRVS PHD
mm mm mm mm mm
0,635 56 35 27 230
0,794 56 4,0 30 285
0,794 63 45 34 3,50
1,058 70 6,0 49 390
1,270 80 70 55 525
1,588 100 10,0 80 810

3/8-16

T W»WZXZ T

THL
mm
1"
12
13
15
17
22

LU Ranuras

mm
18
20
21
25
30
39

W W wwwN

Ti

2-3

3BX

TiCN

HSS-E
FHA 15°
<1200 N/mm?
<2xD

22 166 ...

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

cuttingtools.ceratizit.com

Velocidad de corte v, (m/min)

6|87



WNT \ Performance Machos de corte y laminacion
UNF - Rosca unificada fina

Agujero pasante — Machos de maquina a derechas

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

Velocidad de corte v, (m/min)
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WNT \ Standard

Machos de corte y laminacion
UNF - Rosca unificada fina

Agujero pasante — Machos de maquina a derechas

UNF

PHD

OAL

DIN 371 Con mango reforzado

TDIN

Nr. 10-32
1/4-28
5/16-24
3/8-24

PHD

TP OAL DCONMS DRVS PHD

mm  mm mm mm  mm
0,794 70 6 4,9 4.1
0,907 80 7 55 55
1,058 90 8 6,2 6,9
1,058 90 10 8,0 8,5

DIN 374 Con mango rebajado

TDIN

7/16-20
1/2-20
9/16-18
5/8-18
3/4-16

T w=ZXxX=T

TP OAL DCONMS DRVS PHD

mm mm mm mm mm
1,270 100 8 6,2 9,9
1,270 100 9 70 15
1,411 100 " 90 129
1,411 100 12 90 145
1,588 110 14 1,0 175

THL
mm
15
17
17
18

THL
mm
22
22
22
22
25

LU Ranuras

mm
25
30
35
35

B ow w w

Ranuras

W www

UNI

4-5

2B

HSS-E
FHA 0°
<1100 N/mm?
<3xD

23180 ...

EUR
T9
27,96 010
35,73 025
39,74 031
43,38 037

23181 ...

EUR
T9
52,19 043
53,87 050
73,29 056
67,85 062
102,90 075

15
9
18
12

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance

UNF - Rosca unificada fina

Agujero ciego — Machos de maquina a derechas

CavTap JMYLI3 VA UNI UNI
E C E
1,5- 2-3 1,5-2
2B
28 28 +0,05
vap. vap. vap.
OAL
LU %’
THL DRVS
2l g
By oz o
% IR === — '
«P
DIN 371 Con mango reforzado HSS-E HSS-E HSS-E
FHA 42° FHA 42° FHA 42°
<900 N/mm? <1100 N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <3xD <3xD
22308.. 22606.. 22307..
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Ranu- EUR EUR EUR
mm  mm mm mm mm mm mm fas uo uo uo
Nr. 2-64 0,397 45 2,8 21 1,85 45 12 2 81,98 002
Nr. 4-48 0,529 56 3,5 2,7 2,40 6,0 18 2 61,76 004
Nr. 6-40 0,635 56 4,0 3,0 2,95 70 20 3 59,29 006
Nr. 6-40 0,635 56 4,0 3,0 3,00 70 20 & 82,93 006
Nr. 8-36 0,706 63 45 34 3,50 8,0 21 3 59,29 008
Nr.10-32 0,794 70 6,0 49 410 100 25 3 63,40 010 55,46 010
Nr.10-32 0,794 70 6,0 49 415 100 25 3 87,72 010
1/4-28 0,907 80 70 55 550 100 30 3 65,17 025 60,67 025
1/4-28 0,907 80 70 55 555 100 30 3 91,83 025
5/16-24 1,058 90 8,0 6,2 6,90 10,0 35 3 72,68 031 68,44 031
5/16-24 1,058 90 8,0 6,2 6,95 10,0 35 3 104,50 031
3/8-24 1,058 90 10,0 8,0 850 10,0 35 3 76,10 037
3/8-24 1,058 90 10,0 8,0 855 10,0 35 3 104,50 037
OAL 2
P4
a THL DRVS | §
T o
oy =
8 “f =
«P
DIN 374 Con mango rebajado
22607 ... 22409 ...
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Ranuras EUR EUR
mm mm mm mm mm mm uo uo
7/16-20 1,270 100 8 6,2 9,90 13 3 86,09 043
7/16-20 1,270 100 8 6,2 9,95 13 4 132,10 043
1/2-20 1,270 100 9 70 11,50 13 4 86,09 050
1/2-20 1,270 100 9 7,0 11,55 13 5 127,10 050
9/16-18 1,411 100 1" 9,0 12,90 15 4 129,40 056
9/16-18 1,411 100 1 9,0 12,95 15 5 180,40 056
5/8-18 1,411 100 12 9,0 14,50 15 4 113,40 062
5/8-18 1,411 100 12 9,0 14,55 15 5 164,00 062
3/4-16 1,588 110 14 11,0 17,50 17 4 155,80 075
3/4-16 1,588 110 14 1,0 17,55 17 8 221,40 075
1-12 217 140 18 145 2330 20 5 347,10 100
8 12 12
6 7 7
12 12
22 22

OITw=ZX=ZT

Velocidad de corte v, (m/min)
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WNT \ Performance Machos de corte y laminacién
UNF - Rosca unificada fina

Agujero ciego — Machos de maquina a derechas

[\ ET) . .
UNF Ti Ti
C C
W W
2-3 2-3
2BX 3BX
vap. vap.
OAL
LY g
=z
THL DRVS o
=) o
&) - )
T | 6
P
DIN 371 Con mango reforzado HSS-PM HSS-PM
FHA 30° FHA 30°
<1400 N/mm? <1400 N/mm?
<1,5xD <1,5xD
22302.. 22303..
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Ranuras EUR EUR
mm  mm mm mm mm  mm  mm uo uo
Nr.10-32 0,794 70 6 49 4.1 10 25 3 115,30 010 115,30 010
1/4-28 0,907 80 7 55 55 10 30 3 125,30 025 125,30 025
5/16-24 1,058 90 8 6,2 6,9 10 35 3 149,00 031 13540 031
3/8-24 1,058 90 10 8,0 8,5 10 35 3 147,60 037 147,60 037
P 5 5
M 5 5
K
N 22 22
S 3 3
H

Velocidad de corte v, (m/min)
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WNT \ Standard

Machos de corte y laminacion
UNF - Rosca unificada fina

Agujero ciego — Machos de maquina a derechas

UNF UNI VA
C [
W W
2-3 2-3
2B 2B
TiN
i
OAL \
2 |
=
g
[=)] O 0
o ¥ /
o
g %,
15k
DIN 371 Con mango reforzado HSS-E HSS-E
FHA 35° FHA 35°
<1100 N/mm? <1100 N/mm?
<2,5xD <2,5xD
23182.. 23482..
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Ranuras EUR EUR
mm  mm mm mm mm mm mm T9 T9
Nr. 10-32 0,794 70 6 49 41 10 25 3 29,53 010 39,34 010
1/4-28 0,907 80 7 55 55 10 30 3 37,80 025 42,98 025
5/16-24 1,058 90 8 6,2 6,9 10 35 3 40,01 031 4557 031
3/8-24 1,058 90 10 8,0 8,5 10 35 8] 44,54 037 49,44 037
[a]
z
DIN 374 Con mango rebajado
23183... 23483..
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Ranuras EUR EUR
mm  mm mm mm mm  mm T9 T9
7/16-20 1,270 100 8 6,2 9,9 13 3 53,60 043 61,50 043
1/2-20 1,270 100 9 7,0 11,5 13 4 56,57 050 62,00 050
9/16-18 1411 100 1 9,0 12,9 15 4 76,38 056 87,01 056
5/8-18 1411 100 12 9,0 14,5 15 4 69,13 062 76,38 062
3/4-16 1,588 110 14 110 175 17 4 109,70 075 103,30 075
P 15 8
M 9 6
K 18
N 12 22
S
H
Velocidad de corte v, (m/min)
6/92
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WNT \ Performance

Machos de corte y laminacion
UNF - Rosca unificada fina

Agujeros ciego / agujero pasante — Machos de laminacion de maquina a derechas

A SN = Macho de laminaci6n con ranuras para lubricacién

PHD

UNF

OAL ‘

DIN 2174 Con mango reforzado

TDIN

Nr. 4-48

Nr. 6-40

Nr. 8-36

Nr. 10-32
1/4-28

PHD

TDIN

TP OAL DCONMS DRVS

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

OAL %

THL DRVS Q

8

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

DIN 2174 con mango rebajado

TDIN

7/16-20
1/2-20

T WwW=ZX=ZT

P
mm
1,27
1,27

OAL
mm
100
100

DCONMS DRVS
mm mm
8 6,2
9 7,0

PHD
mm

10,55

12,15

THL LU Ranuras
mm  mm

11 18 3
12 20 3
13 21 4
15 25 4
17 30 4

THL Ranuras

mm
22 6
22 6

EC
SN

2-3

2BX

TiN

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

22312 ...

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

22 313 ...

EUR
uo
162,70 043
166,70 050

18
10
10
22

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance ; ~ Machos de corte y laminacion
EG UNF - Rosca unificada fina para insertos roscados

Agujero pasante — Machos de maquina para insertos roscados a derechas

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

Velocidad de corte v, (m/min)
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WNT \ Performance

Machos de corte y laminacion
EG UNF - Rosca unificada fina para insertos roscados

Agujero ciego — Machos de maquina para insertos roscados a derechas

OAL

PHD

TDIN

&P

DCONMS

DIN 371 Con mango reforzado

TDIN TP

mm
EG Nr. 4-48 0,529
EG Nr. 6-40 0,635
EG Nr. 8-36 0,706

EGNr.10-32 0,794
EG 1/4-28 0,907
2}
M
K
N
S
H

OAL DCONMS DRVS

mm
56
70
80
80
90

mm

0 o o O

mm
3,0
49
49
49
6,2

PHD
mm
3,0
37
44
51
6,6

THL

LU Ranu-

mm ras
20
25
30
30
35

W W W W w

UNI

1,5-2

2B

vap.

HSS-E
FHA 42°
<1100 N/mm?
<3xD

22 680 ...

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

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance

Machos de corte y laminacion
NPT - Rosca conica para tubos norma americana

Agujero ciego — Machos de maquina a derechas

OAL

W
%

DIN 371 Con mango reforzado

TDIN TP OAL DCONMS DRVS e
mm  mm mm mm  mm
11627 0,941 90 8 62 924
1827 0941 90 10 80 928
1827 0941 90 10 80 928

1/4-18 1411 100 14 1,0 13,55
1/4-18 1411 100 14 1,0 13,55

%2,

DIN 374 Con mango rebajado

TDIN TP OAL DCONMS DRVS [e

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

T w=ZXxX=T

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

THL  Ranuras

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

LU  Ranuras

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

(SIS, BN, NGNS ]

AW ww

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

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

6|96

Velocidad de corte v, (m/min)

cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

Machos de corte y lam

inacién

NPT - Rosca conica para tubos norma americana

Agujeros ciego / agujero pasante — Machos de maquina a derechas

Y

TDIN

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

A

%

TDIN

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

NPT
OAL
LU
THL 2
DRVS 5
o
o
Z
A== == (. =
f
DIN 371 Con mango reforzado
TP OAL DCONMS DRVS le
mm mm mm mm mm
0,941 90 8 6,2 9,24
0,941 90 10 8,0 9,28
1411 100 14 1,0 13,55
1)
=
P4
[o]
Q
o
DIN 374 Con mango rebajado
TP OAL DCONMS DRVS le
mm mm mm mm mm
1411 110 14 1" 13,86
1,814 140 16 12 18,11
1,814 150 20 16 18,59
2,209 170 25 20 22,31

1-11,5

T Ww=ZXxX=T

THL
mm
13,0
13,0
19,5

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

LU Ranuras
mm
26,0 3
26,0 3
34,5 3
Ranuras

3

5

5

5

HSS-

FHA 0°
<1100 N/mm?

E

22374 ...

EUR
uo
86,09
111,90
118,50

22 375

EUR
uo
147,60
198,20
255,60
349,70

006
012
025

037

Velocidad de corte v, (m/min)
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WNT \ Performance . Machos de corte y laminacion
NPT - Rosca conica para tubos norma americana

Agujeros ciego / agujero pasante — Machos de maquina a derechas

A ES = Extracorto

‘ OAL
1%}
=
b=
(@]
&}
7 a
%
DIN 2181 Con mango rebajado HSS-E
FHA0°
<750 N/mm?
22 361 ...
TDIN TP OAL DCONMS DRVS le THL Ranuras EUR
mm  mm mm mm mm  mm uo
116-27 0941 63 6 49 924 130 4 73,37 006
1/8-27 0,941 63 7 55 9,28 13,0 5 77,20 012
1/4-18 1,411 63 1 9,0 13,55 195 5 91,83 025
3/8-18 1,411 70 12 90 13,86 195 5 115,30 037
1/2-14 1,814 80 16 120 1811 23,0 5 154,50 050
3/4-14 1,814 100 20 16,0 18,59 26,0 6 194,00 075
1-11,5 2,209 110 25 20,0 22,31 320 6 289,50 100
B 6
M
K 6
N 22
S
H

Velocidad de corte v, (m/min)
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WNT \ Performance

Accesorios
Extensiones de mango para machos
L N
g g
P4 P4
o o
Q (&)
[a] [=]
20 450 ...
DIN 371 DIN374/376 DCONWS a  LSC BD LS OAL DRVS DCONMS EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm uo
M3 M4,5 - M5 35 27 23 75 60 130 49 6 337,60 020
M3,5 M55 40 30 23 84 60 130 49 6 399,10 030
M4 M6 45 34 23 84 60 130 49 6 399,10 040
M4,5 - M6 M8 6,0 49 26 121 60 130 55 7 403,10 050
M7 M9 - M10 70 55 26 121 60 130 55 7 430,30 060
M8 M1t 80 62 30 130 60 130 62 8 418,10 070
M9 M12 9,0 70 3 150 60 130 70 9 418,10 080
M10 100 80 3 150 60 130 80 10 459,10 090
M14 M0 90 36 180 90 180 90 1 61350 100
(M12) M16 120 90 36 180 90 180 90 12 61350 110
cuttingtools.ceratizit.com 6]99



WNT

Informacion técnica

Agujeros previos para roscas conicas (cono 1:16)

Taladrado previo de agujeros cilindricos sin uso de escariador

NPT NPTF Rc
@ D4 @D P @D, t; min. @D, t; min. @D P @D, t; min.
pulgada h/1" mm mm mm mm pulgada h/1" mm mm
‘ 116 27 6,15 12 6,1 12 116 28 6,2 1,9
: 1/8 27 8,5 12 8,45 12 1/8 28 8,2 1,9
: _ 1/4 18 1" 17,5 10,9 17,5 1/4 19 10,85 16,3
‘ - 3/8 18 14,5 17,6 14,3 17,6 3/8 19 14,5 18,1
‘ 12 14 17,85 22,9 17,6 22,9 12 14 18 24
| 3/4 14 23,2 23 23 23 3/4 14 23,5 25,3
S 1 1% 29,5 274 28,75 274 1 1" 29,5 30,6
. 1% 1% 37,8 28,1 37,5 28,1
1% 1% 44 28,4 43,75 284
2 1% 56 28,4 55,75 28,4

P = paso

Taladrado previo de agujeros cilindricos + escariador conico

NPT NPTF
@ D3 @D P 2D, @D, ty min. @D, @D, ty min.
pulgada h/" mm mm mm mm mm mm
; 1/16 27 5,95 6,39 12 5,95 6,41 12
‘ 1/8 27 8,25 8,74 12 8,25 8,76 12
‘ = 1/4 18 10,75 11,36 17,5 10,75 1,4 17,5
‘ 3/8 18 14,1 14,8 17,6 141 14,84 17,6
| 12 14 17,5 18,32 22,9 17,5 18,33 22,9
—— 3/4 14 22,7 23,67 23 22,7 23,68 23
T 1 1% 28,6 29,69 274 28,6 29,72 274
: 1Y 1% 373 38,45 28,1 373 38,48 28,1
2 Dy 1% 1% 434 44,52 28,4 43,4 44,5 28,4
2 1% 55,5 56,56 28,4 55,5 56,59 284
Cono 1:16
Re
@D P gD, @D, t; min.
pulgada h/1" mm mm mm
116 28 6,1 6,56 11,9
1/8 28 811 8,57 1,9
1/4 19 10,75 11,45 17,7
3/8 19 14,25 14,95 18,1
112 14 17,75 18,63 24
3/4 14 23 2412 25,3
1 1" 29 30,29 30,6

P = paso

Recomendacion para el taladrado previo de roscas de agujeros ciegos

NPT NPTF
@ D3 @D P @D, b t, min. @ D, min. @D, b t, min. @ D4 min.
‘ pulgada h/1" mm mm mm mm mm mm mm mm
i 116 27 6,39 7 10 76 6,41 8 1 74
i o 1/8 27 8,74 7 10 10 8,76 8 1" 9,8
| o 1/4 18 11,36 10,2 14,5 131 1,4 11,6 15,5 12,9
i 3/8 18 14,8 10,6 15 16,5 14,84 12 16 16,3
i 12 14 18,32 13,8 19 20,5 18,33 15,6 20,5 20,3
| 3/4 14 23,67 14,2 20 258 23,68 16 215 25,6
| 1 1% 29,69 17 24 32,2 29,72 19,2 26 32
‘ 1% 1% 38,45 17,5 245 4 38,48 19,7 26,5 40,8
@Dy 1% 1% 44,52 17,5 245 47,2 445 19,7 26,5 47
2 1% 56,56 18 25 59,2 56,59 20,2 27 59
Cono 1:16
Re
@D P @D, b t, min. @ D, min.
pulgada h/1" mm mm mm mm
116 28 6,56 5,6 9,5 76
1/8 28 8,57 5,6 9,5 9,6
1/4 19 11,45 8,4 14 13
3/8 19 14,95 8,8 14,4 16,5
12 14 18,63 1,4 19 20,6
3/4 14 2412 12,7 20,3 26
1 1 30,29 14,5 243 32,8

P = paso
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WNT

Informacion técnica

Agujeros previos de roscado

@ nominal de rosca

D
M1
M1,1
M1,2
M1,4
M1,6
M1,8
M2
M2,2
M2,5
M3
M3,5
M4
M4,5
M5
M6
M7
M8
M9
M10
M11

0,25
0,25
0,25
0,3
0,35
0,35
0,4
0,45
0,45
0,5
0,6
0,7
0,75
0,8

1,25
1,25
1,5
1,5

@ nominal de rosca

D
M2
M2,2
M2,5
M3
M3,5
M4
M4
M4,5
M5
M6
M6
M8
M8
M10
M10
M10
M12
M12
M14
M16
M16

>

X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X

0,25
0,25
0,35
0,35
0,35
0,35
0,5
0,5
0,5
0,5
0,75
0,75
1,0
0,75
1,0
1,25
1,0
1,5
1,25
1,0
1,5

Medidas en mm; P=paso

cuttingtools.ceratizit.com

min.
0,729
0,829
0,929
1,075
1,221
1,421
1,567
1,713
2,013
2,459
2,850
3,242
3,688
4134
4,917
5,917
6,647
7,647
8,376
9,376

min.
1,729
1,929
2,121
2,621
3121
3,621
3,459
3,959
4,459
5,459
5,188
7,188
6,917
9,188
8,917
8,647
10,917
10,376
12,647
14,917
14,376

®D1

max.
0,785
0,885
0,985
1,142
1,321
1,521
1,679
1,838
2,138
2,599
3,01
3,422
3,878
4,334
5,153
6,153
6,912
7,912
8,676
9,676

®D1

max.
1,774
1,974
2,221
2,121
3,221
3,721
3,599
4,099
4,599
5,599
5,378
7,378
7153
9,378
9,153
8,912
11,153
10,676
12,912
15,153
14,676

Agujero
previo

0,75
0,85
0,95
11
1,25
1,45
1,6
1,75
2,05
2,5
2,9
3,3
3,7
4,2
5
6
6,8
78
8,5
9,5

Agujero
previo

1,75
1,95
2,15
2,65
3,15
3,65
3,5
4
45
515
52
72
7
9,2
9
8,8
1
10,5
12,8
15
14,5

@ nominal de rosca

D
M12
M14
M16
M18
M20
M22
M24
M27
M30
M33
M36
M39
M42
M45
M48
M52
M56
M60
M64
M68

MF | Rosca fina métrica ISO 6H segun DIN 13 y DIN ISO 965-1

@ nominal de rosca

D
M20
M20
M20
M24
M30
M36
M36
M42
M48
M48
M48
M56
M56
M56
M56
M64
M64
M72
M80
M95
M110

1,0
1,5
2,0
1,5
2,0
1,5
3,0
2,0
1,5
3,0
4,0
1,5
2,0
3,0
4,0
3,0
4,0
4,0
6.0
6,0
6,0

M | Rosca métrica norma ISO 6H 13 segtn DIN 13 y DIN ISO 965-1 (M1-M1,4 = 5H)

gD1

min.

10,106
11,835
13,835
15,294
17,294
19,294
20,752
23,752
26,211
29,211

31,67
34,67
37129
40,129
42,587
46,587
50,046
54,046
57,505
61,505

max.
10,441
12,210
14,210
15,744
17,744
19,744
21,252
24,252
26,771
29,771
32,270
35,270
37,799
40,799
43,297
47,297
50,796
54,796
58,305
62,305

gD1

min.

18,917
18,376
17,835
22,376
27,835
34,376
32,752
39,835
46,376
44,752

43,67
54,376
53,835
52,752
51,670
60,752
59,670
67,670
73,505
88,505
103,505

max.

19,153
18,676
18,210
22,676
28,210
34,676
33,252
40,210
46,676
45,252
44,270
54,676
54,210
53,252
52,270
61,252
60,270
68,270
74,305
89,305
104,305

Agujero
previo

10,2
12
14

15,5

17,5

19,5
21
24

26,5

29,5
32
35

375

40,5
43
47

50,5

54,5
58
62

Agujero
previo

19
18,5
18
22,5
28
34,5
33
40
46,5
45
44
54,5
54
53
52
61
60
68
74
89
104

60°

60°
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Agujeros previos de roscado por laminacion

@ nominal de rosca

D
M1
M1,2
M1,4
M1,6
M1,8
M2
M2,2
M2,5
M3
M3,5
M4
M4,5
M5

0,25
0,25
0,3
0,35
0,35
0,4
0,45
0,45
0,5
0,6
0,7
0,75
0,8

min.
0,89
1,09
1,26
1,45
1,65
1,83

2,3
2,77
3,23
3,68
4,15
4,63

®D1

max.

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

Agujero
previo

0,9
11
1,28
1,47
1,67
1,85
2,03
2,33
2,8
3,25
3,7
4,2
4,65

@ nominal de rosca

D
M6
M7
M8
M9
M10
M11
M12
M14
M16
M18
M20
M22
M24

MF | Rosca fina métrica ISO 6H segun DIN 13 y DIN ISO 965-1

@ nominal de rosca

D
M2
M2,2
M2,5
M2,5
M3
M3
M3,5
M3,5
M4
M4
M4,5
M5
M5
M5,5
M6
M6
M7
M7
M8
M8
M8
M9
M9
M9
M10
M10
M10
M10
M1
M1
M12

>

X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X

0,25
0,25
0,25
0,35
0,25
0,35
0,35
0,5
0,35
0,5
0,5
0,5
0,75
0,5
0,5
0,75
0,5
0,75
0,5
0,75
1,0
0,5
0,75
1,0
0,5
0,75
1,0
1,25
0,75
1,0
0,75

Medidas en mm; P=paso

6/102

min.
1,89
2,09
2,39
2,35
2,89
2,85
3,35
3,27
3,85
3,77
4,27
477
4,65
5,27
578
5,65
6,78
6,65
7,78
7,65
7,51
8,78
8,65
8,51
9,78
9,65
9,51
9,39
10,65
10,51
11,66

®D1

max.

3,32

3,82
4,32
4,82
4,71

5,32
5,83
5,71

6,83
6,71

7,83
7,7

7,59
8,83
8,7

8,59
9,83
9,71

9,59
9,48
10,71
10,59
1,72

Agujero
previo

1,9

21

24

2,37
29
2,88
3,38
3,3
3,88
38

43

48

47

53

58

5,7

6,8

6,7

78

7

7,6

8,8

8,7

8,6

9,8

9,7

9,6
9,45
10,7
10,6
1,7

1,25
1,25
1,5
1,5
1,75

2,5
2,5
2,5

@ nominal de rosca

D
M12
M12
M12
M13
M13
M13
M14
M14
M14
M14
M15
M15
M15
M16
M16
M16
M18
M18
M18
M20
M20
M20
M22
M22
M24
M24
M25
M26
Mm27
M28
M30
M30

X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X

1,0
1,25
1,5
0,75
1,0
1,5
0,75
1,0
1,25
(%5
0,75
1,0
1,5
0,75
1,0
1,5
1,0
1,5
2,0
1,0
1,5
2,0
1,5
2,0
1,5
2,0
1,5
1,5
2,0
1,5
1,5
2,0

M | Rosca métrica norma ISO 6H 13 segtn DIN 13 y DIN ISO 965-1 (M1-M1,4 = 5H)

gD1

min.
5,51
6,51
7,39
8,39
9,25
10,25
11,12
13
15
16,72
18,72
20,72
22,46

@D1

min.
11,52
11,4
11,26
12,66
12,52
12,26
13,66
13,52
13,4
13,26
14,66
14,52
14,26
15,66
15,52
15,26
17,52
17,26
17
19,52
19,26
19
21,26
21
23,26
23,01
24,26
25,26
26,01
27,26
29,26
29,01

max.
5,59
6,59
7,48
8,48
9,35
10,35
11,25
13,15
15,15
16,9
18,9
20,9
22,7

max.
11,6
11,49
11,36
12,72
12,6
12,36
13,72
13,6
13,49
13,36
14,72
14,6
14,36
15,72
15,6
15,36
17,6
17,36
17,15
19,6
19,36
19,15
21,36
21,15
23,38
2316
24,38
25,38
26,16
27,38
29,38
29,16

Agujero
previo

5,6
6,6
7,45
8,45
9,35
10,35
11,25
131
15,1
16,85
18,85
20,85
22,65

Agujero
previo

1,6
11,45
11,35
12,7
12,6
12,35
13,7
13,6
13,45
13,35
14,7
14,6
14,35
15,7
15,6
15,35
17,6
17,35
171
19,6
19,35
19,1
21,35
211
23,35
2311
24,35
25,35
26,1
27,35
29,35
291

60°

60°
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Informacion técnica

Tolerancia de la rosca y tolerancia recomendada por el fabricante
A

um
+280]

Rosca interior tolerancia "H" Tolerancia del macho Rosca interior tolerancia "G"

270

1 i o e—
+260 +256 256

240 208

+224 4904 +223

+220[
+212 1
7G

+200[
4191

+183
+180] +180—180 I 6G

7H +172) 72

+160[ 15

+151 I
J 6H 144

+140 —%149 +144

+140] A 5G

121 +126

+120[ 4G
+H12_H

5H

+100[ +98
4H

+80

TD2(5))

+70

+60

e — 143 .1 Hl—
+40 142 - +39 +39
+34
+18

+20[
+11 )
7 7 =
ol v !+2 i i S v

E-jemplo para M10 en um

t(
o7t

0,5

0,3t

El
+32

Las piezas que se recubren, requieren machos con sobremedida.

=
. , S
La sobremedida depende del espesor de la capa y del angulo de rosca. £ ‘
c §r
on
’ 5 ! Espesor de la capa
60° Angulo de rosca Sobremedida = 4 x espesor de la capa (‘,3)
55° Angulo de rosca Sobremedida = 4,331 x espesor de la capa
30° Angulo de rosca Sobremedida = 7,727 x espesor de la capa

Clase de uso del macho, designacion segln . L
Zona de tolerancia de la rosca interior a cortar

DIN ISO

4H 1SO1 4H 5H - - -
6H 1S02 46 5G 6H - -
6G 1SO3 - (4E) 6G 7H 8H
76 - - - (6E) G 8G

0]
@ Para casos especiales de mecanizado, p. ej. materiales de fundicion o plasticos abrasivos, deben elegirse otras tolerancias que se determinan en base
a valores empiricos. En estos casos el simbolo del tipo de tolerancia sera la letra X", p. €j. ISO 2X, con el cual la asignacién a las zonas de tolerancia de
la rosca interior puede estar limitada (6HX para la zona de tolerancia 6H y 5G). Ademas debe tenerse en cuenta que las medidas de la rosca interior cortada
no sélo depende de las medidas del macho sino también del material cortante y del conjunto de condiciones de produccién. Para machos cénicos y machos
intermedios no hay medidas de la rosca predefinidas.
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Informacidn técnica

Macho de laminacion

Macho de laminacién para materiales mecanizables en frio hasta 1400 N/mm?, por lo menos 5 % de alargamiento a la rotura. La rosca se
genera mediante la deformacion plastica del material, lo que genera una rosca con una resistencia mas elevada.

> Importante

Antes de realizar una rosca por laminacién, debe asegurarse de si

su cliente esta de acuerdo con este tipo de rosca. En algunos sectores
no esta permitido.

La razon es la suciedad o las bacterias que puedan instalarse en la cresta
de la rosca.

Pieza de trabajo

Macho de laminacion

El perfil del macho va presionado de forma gradual el
material (con el borde delantero), hasta ir conformando
la rosca en el material.

Propiedades

4 Un tipo que se puede utilizar en diferentes materiales A Tiempos de roscado reducidos

A Para roscas de agujero ciego y pasante A Sin problemas de virutas

A Muy buena calidad de la superficie de roscado A Sin corte

A Rosca de alta resistencia dinamica y estatica A Alta seguridad del proceso

A Roscado seguro de roscas profundas A Material de corte HSS-E y HSS-PM hasta aprox. 33 HRC

con un alargamiento a la rotura de min. 5 %

B
i ¥ = 7' g -; & ::;3 2 3
Conformado demasiado débil — agujero previo Conformado demasiado fuerte (sobremoldeado) — Conformado perfecto — agujero previo correcto
demasiado grande agujero previo demasiado pequefio
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Solucion de problemas

Vida util reducida
Causas

A Roturas por sobrecarga en los filos de corte de la zona
de la entrada

A Dureza o material base de corte de la herramienta para
el roscado no adecuados

A Taladro previo desmasiado pequefio o endurecido

A Lubricacién insuficiente o pardmetros de aplicacion
erréneos

Rosca cortada axialmente
Causas

A La geometria de corte seleccionada no es adecuada

A Las revoluciones de husillo no concuerdan con el avance
(error de sincronizacién)

A Los machos para agujero ciego se utilizan con una presion
de corte demasiado alta

A Los machos de agujero pasante se utilizan con un presién
de corte demasiado baja

Rosca demasiado grande
Causas

A Las tolerancias de la herramienta y del calibre de
roscas no concuerdan

A Rebaba en los filos de la hta. después de su reafilado

A Soldadura en frio

Rotura de la herramienta
Causas

A La herramienta esta desafilada

A Choque de la herramienta con el fondo del agujero
A Soldaduras

A Agujero previo demasiado pequefio

A Enredo de virutas

A Velocidad de corte errénea

A Atasco de virutas en la ranura

A Refrigeracion/lubricacion insuficiente

cuttingtools.ceratizit.com

Soluciones

A Entrada mas prolongada o mas ranuras en la entrada para
la misma longitud, lo que proporciona un nimero mas
elevado de dientes para el corte

A Con herramientas reafiladas la dureza del material de corte
puede bajar, utilizar pardmetros de corte ajustados a esta
circunstancia

A Cambio mas frecuente o reafilado de la broca

A Utilizar los pardmetros adecuados para la broca

A Seleccionar el lubricante adecuado y tener en cuenta que
siempre haya suficiente

Soluciones

A Comprobar programacién, guias u otros transmisores
sincrénicos

A Utilizar porta-machos con compensacion de la longitud

A Reducir presion de corte

A Aumentar presion de corte

Soluciones

A Utilizar las tolerancias adecuadas para la herramienta y
calibre de roscas

A Desbarbar con cuidado

A Utilizar la geometria (positiva) adecuada

A Reducir la velocidad de corte

A Utilizar otro tratamiento superficial o recubrimiento

A Utilizar porta-machos con compensacion de longitud

A Utilizar el lubricante adecuado

Soluciones

A Utilizar machos de roscar de una serie

4 Utilizar macho con una hélice menos pronunciada

A Herramienta con chaflan corto/largo

A Control de la profundidad del taladro previo y
de la profundidad de la rosca

A Aguijero previo mas profundo

A Corregir velocidad de corte

A Otro recubrimiento o tratamiento superficial

4 Utilizar cono portaherramientas con compensacién
de la longitud

A Utilizar un lubricante adecuado

4 Utilizar el diametro del taladro previo adecuado

A Modificar geometria y/o forma de las ranuras

A Prestar atencion a la formacion y forma de las virutas
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Recubrimientos
A Vaporizado Ti200 A Recubrimiento de TiN
R[Sk A | avaporizacion evita que se formen soldaduras en frio en ! A Muy adecuado para el roscado con altas velocidades
la herramienta y aumenta la dureza de la superficie y la de corte
resistencia al desgaste A Temperatura maxima de aplicacion: 450 °C
it A Nitrurado 0SM A Metal duro y capa deslizante
nitr. A La nitruracion aumenta la resistencia al desgaste y A Para uso en aceros de alta resistencia
ofrece al material buenas propiedades de deslizamiento
vap. A Vaporizado + Nitrurado A Recubrimiento de carbono amorfo
+ . I . CH gy .
i A Combinacion de mayor dureza superficial y A Para uso en metales no férricos o aluminio
. propiedades de lubricacién A Reduce la adherencia del material
TiN A Recubrimiento TiN HC A Cromado duro
: A Temperatura maxima de aplicacion: 450 °C I A Para uso en metales no férricos o aluminio
A Rugosidad superficial muy baja
TiN A Nitruro de titanio-Capa de material antifriccion oN A Recubrimiento de nitruro de cromo
GS A Alta resistencia al desgaste con buenas propiedades L A Recubrimiento muy resistente al desgaste
de deslizamiento A Especialmente adecuado para su uso en aluminio,
A Temperatura maxima de aplicacion: 450 °C pero también para materiales P, My S
TicN A Recubrimiento TiCN multicapa AITiN- A Recubrimiento nanocapa de metal duro con base AITiN
! A Temperatura maxima de aplicacion: 450 °C HD A Temperatura maxima de aplicacion: 500 °C
DLC A Recubrimiento de carbono tipo diamante
A Especial para el mecanizado de metales no férricos

A Temperatura maxima de aplicacion: 400 °C
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