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WNT Menetfrok és menetformazok
Bevezetés
Tartalomjegyzek
A jelolések magyarédzata 2
WNT \ Performance
Menetfuro-tipusok 3
Toolfinder Prémium mindségi szerszamok a legnagyobb teljesitményhez.
Toolfinder - WNT Performance 4+5 A WNT Performance termékcsaladbol szarmazo, prémium
Toolfinder - WNT Standard 6+7 min6ségi szerszamok egyedi alkalmazasokhoz lettek
Menetflirék attekintése 8-20 km?Jle,sztve és k,|rpagaslo telljegtmlenytl n'yUJtanlak. Haa )

S gyartasa rendkivil nagy teljesitménytigényel és a lehetd
Termekkinalat 21-109 legjobb eredményt akarja elérni, akkor e termékesalad
Mszaki informaciok prémium szerszamait ajanljuk Onnek.

Menetmagfurat-dtmérdk kupos menethez 110
Menetfurds - el6furt a&tmerd 111+112
Menetfuro-tipusok magyardzata 113
WNT \ Standard

Menettlrések és ajanlott gyartasi tlrések 114 o ) ] )

o Mindségi szerszamok hagyomanyos alkalmazasokhoz.
Menetformazo 115
Problémamegoldas 116 A WNT Standard termékcsaldd szerszamai j6 mindséguiek,
Bevonatok 117 nagy teljesitménytek és megbizhatoan dolgoznak - vildgszerte

A jelolések magyarazata

Bekezdbforma

TN B alak

45 (terelGéllel, 4 - 5 menet bekezddrész)

*W Calak

2.3 (terel6él nélkul, 2 - 3 menet bekezd6rész)

s D alak

4-5 (terel6él nélkiil, 4 - 5 menet bekezd6rész)

TN E alak

15-2 (terel6él nélkil, 1,5 - 2 menet bekezddrész)

Horonyemelkedési szog

<J42° | Példa: 42°-0s horonyemelkedési szog

Tirések

1SO 2

6H Tlrések magyardzata — 114 oldal.

Megmunkalandd szakitdszilardsag

<1100

N/mm? Példa: 1100 N/mm?-ig

06]2

elnyerték tigyfeleink bizalmat. A termékcsalad szerszamai sok
hagyomanyos alkalmazasndl elsGdleges valasztast jelentenek
¢s optimdlis eredményeket garantalnak.

Szerszamanyag

HSS Gyorsacel

HSS-E | Nagy teljesitmény( gyorsacél

HSS-PM|  Nagy teljesitményd porkohdszati gyorsacél

VHM Témaor keményfém

Szines gydrik

A szines gy(r(ik magyarézata — 117 oldal.

WNT \ Performance

Menettipusok

M Menettipusok magyardzata — 3 oldal.

Kivitel

*’ Belsd hiités

cuttingtools.ceratizit.com



WNT

Menetfuro-tipusok

Tipus

WNT \ Performance

Alkalmazasi teriilet

WNT \ Performance

WNT \ Standard

Egyedi
tulajdonsagok

Menettipusok

cuttingtools.ceratizit.com

Menetflrotipusok
zsékfuratmenethez kb. 3xD-ig, eavenes horonnval &tmend és
Stabil | 4tmend menethez 4xD-ig Salo-Rex| erdsen csavart horonnyal abiztonségos | TWIN | ©9Y y ‘
. o zsékfuratmenethez 2xD-ig
forgdcselvezetes érdekében
balra csavarodo horonnyal zsakfuratmenethez 2xD-ig, menetforméazo dtmené és
DL | ;¢ W SL | 15,25vagy 30°0s csavart Spanlos| _ .
atmend menethez 4xD-ig zsékfuratmenethez 3xD-ig
horonnyal
70 A szerszamtipusok részletes magyarazata — 113 oldal.
L , 9 , - nemesitett és héallo acélokhoz
UNI univerzalis alkalmazasra ST jol forgacsolhato acélokhoz VG <1100 N/mmP-ig
nagy szilardsagu acélokhoz rozsda: s savallg
HR 14%36 N/mmz-ig GG | Ontéttvashoz VA | acélmindségekhez
9 1100 N/mmé-ig
NW | aluminiumhoz Soft | lagy anyagokhoz Ms rovid forgacsu sdrgarézhez
Ti titdnhoz és titanctvozetekhez Ni kifejezetten Inconel 718-hoz AMPCO| AMPCO 6tvozetekhez
HT edzett acélokhoz és EC forgécs nélkili menetformazd NEO forgécs nélkili menetformazo
kéregdntvényhez 55 HRC-ig univerzalis alkalmazashoz nagy h6allosagu Gtvozetekhez
kézi menetfurd rozsdamentes, kézi menetfuro acélokhoz
ERGO | hdalld és nemesitett acélokhoz ERGO | 1409 N/mm?ig, volframhoz, FE menetmetszé acélhoz
1100 N/mm?ig FT. | kéregontvényhez
UNI univerzdlis alkalmazashoz FE acélokhoz 850 N/mmi FE-HF nagy szildrdsdgu acélokhoz
1000 N/mmig g 1100 N/mmZig
VA roz;damentes és savallo GG Sntottvashoz AL alumlln!umhoz“es
acelokhoz aluminiumotvozetekhez
CNC szinkronmegmunkaldshoz, CNC szinkronmegmunkaldshoz, Weldon befogdfellilettel CNC
CNC | minimalis hosszkiegyenlit6 NC minimélis hosszkiegyenlitd NCW | szinkronmegmunkaldshoz,
befogdval befogdval hosszkiegyenlité befogd nélkill
L . . kuposan csokken6 széraz megmunkalashoz vagy
AZ ”t,k't,‘m fogakkal, csokkentia S vezetdmenettel, mély DRY | minimalkengssel (MMS) torténd
surlodast x
menetekhez megmunkalashoz
TS nagy sebgsgegu megmunkalashoz LH balos menethez EL gxtra hosszu, kétszeres
100 m/min-ig Gsszhosszal
AUT @”q K,!Vltm’ automatakon SN menetforméazo kenéhornyokkal ES extra rovid
torténd alkalmazashoz
MMB | gépianyamenetfurd R,= tlkrositett menetmetszo
Metrikus ISO szabvanymenet Egységesitett finommenet Amerikal kipos csGmenet
M| s y UNF A%EQ_ i NPTF | tomitsanyaggal (1:16)
' ANSI/ASME - B1.20.3
Metrikus ISO szabyanymenet EG EG egységesitett ﬂlnommenet Hengeres Whitworth csémenet
EG M | huzalos menetbetéthez UNF | Nuzalos menetbetéthez Rp DIN EN 10226-1 (13071
DIN 8140-2 ASME - B18.29.1
MF Metrikus ISO finommenet UNJC Egységesitett durvamenet Re Kupos Whitworth csémenet
DIN13 ASME - B1.15és1S0 3161 (1:16) DIN EN 10226-2 (ISO7-1)
G Whitworth csémenet UNJF Egységesitett extra finommenet T Metrikus ISO trapézmenet
DIN-EN-ISO 228 ASME - B1.15és1S0 3161 DIN 103
UNC Egysegesitett durvamenet BSW | Whitworth menet BS84 ABSW, NPTF, Rp és Re
ASME - B1.1 menettipusok, illetve a kézi
L N . W menetfdrok és menetmetszok
EG EG egységesitett dyrvamenet Aﬂme’r!’kau kupos cspmenet °C  marelérhetéek online
UNC | huzalos menetbetéthez NPT | tomitsanyaggal (1:16) 4ruhazunkban.
ASME - B18.29.1 ANSI/ASME - B1.20.1

06]3



WNT \ Performance Menetfirok és menetformazok

Toolfinder
Toolfinder - WNT Performance
Menetformazo
hidegen alakithaté anyagokhoz A& Amensfurat - Zsakiurat
Menetfurok
ZE Atmenéfurat
univerzalis alkalmazashoz 1100 N/mm2-ig
§§ Zsdkfurat
ZE Atmenéfurat
acélokhoz 750 N/mm?*ig U Zsakfurat
%% Atmenéfurat - Zsékfurat
ZE Atmenéfurat
nagy szilardsagu acélokhoz 1400 N/mm?ig U Zsakfurat
Z% Atmenéfurat - Zsékfurat
ZE Atmenéfurat
rozsdamentes és savallo acélokhoz
§§ Zsdkfurat
ontott anyagokhoz AT Atmensurat - Zsakfurat
ZE Atmenéfurat
nagy hoallésagu anyagokhoz X Zsakfurat
Z% Atmen6furat - Zsakfurat
ZE Atmenéfurat
aluminiumhoz és nemvasfémekhez
§§ Zsdkfurat
Keménymegmunkalas AF Amensfurat - Zsakfurat
70 Szerszdmok tovabbi alkalmazasokhoz: Menetfurok attekintése 70 Szérhosszabbitds menetfurokhoz és olajok menetkészitéshez
— 8-20 oldal. online aruhdzunkban: cuttingtools.ceratizit.com

06|4 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

Toolfinder
2 WNT \ Performance

2 Es EG EG

2 g3 M EGM| MF G UNC UNC UNJC || UNF UNF UNJF || BSW || NPT |NPTF| Rp Rc Tr

= =g

Spanlos EC | 59-61 81 89 94 103

Stabil UNI | 21-23 63 65+66 83 90 95 98 104 '

Salo-He){ UNI | 35-38 64 69 85 92 96 100 105 w

Stabil ST | 24+25 66 83 109
Salo-He{ ST | 39-41 71+72 86

52+53

TWIN ST 56 78-80 88 108 w w w
Stabil HR 25

Salo-Rex‘ HR | 39-41

TWIN HR | 52+53 78+79 88

Stabil VA 26 83 90

Salo-Rev{ VA 42 74 86 92 100 106

TWIN GG 54 79

Stabil Ti 27 90 98 —

SL Ti 44 — 97 101 —

TWIN| AMPCO| 52

Stabil NW 26

Salo-Re{ NW 43 74

TWIN HT 96 78

— Ezeket a termékeket online &ruhdzunkban taldlja meg: cuttingtools.ceratizit.com
cuttingtools.ceratizit.com 0615



WNT \ Standard Menetfrok és menetformazok

Toolfinder
Toolfinder - WNT Standard
Menetformazo
hidegen alakithatd anyagokhoz A& Atmendfurat - Zsakfurat
Menetfurdok
ZE Atmenéfurat
univerzalis alkalmazashoz 1000 N/mm?ig
§§ Zsakfurat
ZE Atmenéfurat
acélokhoz 850 N/mm2ig
§§ Zsakfurat
ZE Atmenéfurat
nagy szilardsagu acélokhoz 1100 N/mm2-ig
§§ Zsakfurat
ZE Atmenéfurat
rozsdamentes és savallo acélokhoz
§§ Zsdkfurat
ontott anyagokhoz T Atmensurat - Zsakfurat
ZE Atmenéfurat
aluminiumhoz és nemvasfémekhez
§§ Zsakfurat
70 Szerszamok tovabbi alkalmazasokhoz: Menetfurok attekintése 70 Szarhosszabbitas menetfurokhoz és olajok menetkészitéshez
— 8-20 oldal. online aruhdzunkban: cuttingtools.ceratizit.com

06|6 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Standard

Menetfrok és menetformazok

cuttingtools.ceratizit.com

Toolfinder
‘ 2 WNT \ Standard
£x
g3 M MF G UNC UNF
< &
UNI 62 82
UNI 31+32 67+68 84 91 99
UNI 49+50 75+76 87 93 102
FE 32+34 68 91 99
FE 50 76 93 102
FE-HF 32 68 91
FE-HF 50 76 93
VA 33 68 91 99
VA 50+51 77 93 102
GG 58
AL 88
AL 51
067



WNT

Tartalmi attekintés

Menetfurok attekintése

()
o
B I =% 2 £ <
5| 3 5 | 25 =] g £ 5 o
2 2 =} 235 22 o s B 2 c
S8 | % | B% 23 S |g ¢ s Z
g = N =28 g Tg % s 3 i f
£ 2 £% 2 P EE
> — (<5} . .
S0\ B\ | & =g = 3 @m0 Megiegyzés s £
M - Metrikus ISO szabvanymenet
IS0 2 6H
ZE Stabil UNI IS0 3 6G HSS-E [ 21+22
7G
HSS-E
n UNL | IS026H o 31
UNI Weldon befogdfellilettel CNC
ZE Stabil NCW ISO26H  HSS-PM mH szinkronmegmunkaldshoz, 23
hosszkiegyenlité befogd nélkill
UNI Weldon befogdfellilettel CNC
ZE IS0 2 6H HSS-PM W szinkronmegmunkdldshoz, 32
z NCW . x e
= hosszkiegyenlité befogd nélkil
§ UNI szaraz megmunkalashoz vagy
n Stabil| | Sny | ISO2X6HX  HSSE minimélkenéssel (MMS) torténs -
megmunkalashoz o
1S0 2X 6HX : .
. UNI CNC szinkronmegmunkaldshoz,
ZZ Stabil CNC ISO;S();(XGGX HSS-E u minimdlis hosszkiegyenlité befogoval 23
UNI CNC szinkronmegmunkaldshoz,
ZZ NC 1S026H HSS-E u minimalis hosszkiegyenlitd befogéval 32
ZE Stabil l‘é’;‘_l IS0 2 6H HSSE m extra hossz(, kétszeres Gsszhosszal 29
ZE Stabil ST IS0 2 6H HSS-E O 24
. IS0 14H
ZE Stabil ST 1S0 3 66 HSS-E 0 —
ﬁ% FE IS0 2 6H HSS-E O 32
ZE FE .
ES ISO 2 6H HSS-E O extrardvid 34
. ST ritkitott fogakkal,
ZE Stabil AZ IS026H HSSE O csOkkenti a sdrlodast 24
= . ST
3 ZE Stabil LH IS0 2 6H HSS-E [0 balos menethez 24
. ST nagy sebességi megmunkaldshoz
ZE Stabil TS ISO2X6HX ~ HSSE W 100 m/mindg 25
ZE Stabil HR ISO2X6HX  HSS-PM W 25
ZE Stabil VG ISO2X6HX  HSS-E W 25
ZE FE-HF IS0 2 6H HSS-E [ 32
. VG ritkitott fogakkal,
N Stabil AZ IS026H  HSSE W csdkkenti a surlodst -

L Ezeketatermékeket online drundzunkban taldlja meg: cuttingtools.ceratizit.com
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WNT

Tartalmi attekintés

Menetfurok attekintése

[0}
(8]
. 5 o o
— + x = =
B S = S z S g 2 : =
= S 5 S 5 =R o T B 2 c
2 3 £ ST 25 S S S = ©
B £ ] £ © 5 2 = > = o -
g = N =28 o 2 g s 3 o @
& & 2 S pe -
£ 2 £% 2 P EE
> — (<5} . .
AR AR " AR = =8 = & |mO Megjegyzés s £
M - Metrikus ISO szabvanymenet
ZE Stabil :I IS0 2 6H HSS-E [0 extrahosszi, kétszeres dsszhosszal 29
2
ZE . IS0 2 6H HSS-E [0 gépianyamenetfuro 30
MMB
8 ZE Stabil VA IS0 2 6H HSS-E ] 26
£
8 HSS-PM
ZE VA 1S0 2 6H e WO 33
ZE Stabil NW IS0 2 6H HSSE W 26
z ZE AL 1S0 2 6H HSSE ®W O 33
5
ZZ Stabil Soft IS0 2 6H HSSE W —
. ] ISO 1X 4HX
n Stabil| | T | S00AX ussem 27
s ZE DL Ti ISO2X6HX  HSSE W 28
ZZ DL Ni ISO2X6HX  HSS-E W 28
IS0 2 6H s
%% Salo-Rex | UNI e HSSE bels6 hitéssel 35+36
IS0 14H
§§ Salo-Rex UNI 103 6G HSSE W —
HSS-E
R UNL | s026H S 49
Weldon befogdfellilettel CNC
NN Salo-Rex | NI IS026H  HSSPM szinkronmegmunkaldshoz, 36
NCW . s P
hosszkiegyenlité befogd nélkil
z Weldon befogofelllettel CNC
5 §§ UNI ISO26H  HSS-PM szinkronmegmunkalashoz, 50
= NCW . o e
5 hosszkiegyenlité befogd nélkil
CNC szinkronmegmunkaldshoz
UNI 1S0 2X 6HX A ; wa
§§ Salo-Rex CNC 1S0 2 6H HSS-E ] m|n|r31a|”|slhosszk|egyenl|to befogéval, 37
bels( hutéssel
i UNI CNC szinkronmegmunkalashoz,
%% Salo-Rex cNe | [9036G.7G HSSE M minimalis hosszkiegyenlitd befogéval & ¢
UNI CNC szinkronmegmunkaléshoz,
%% NC IS026H HSS-E u minimdlis hosszkiegyenlité befogoval 49
UNI szarazmegmunkalashoz vagy
§§ Salo-Rex IS026H  HSSE minimélkenéssel (MMS) torténd 38
DRY 1 P
megmunkaldshoz, belsd hitéssel

L Ezeketatermékeket online drundzunkban taldlja meg: cuttingtools.ceratizit.com
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WNT

Tartalmi attekintés

Menetfurok attekintése

()
o
B I = 2 £ E
B 5 - 55 ) g 2 = S
:| 2 | E | 8§ =¥ o |2 % -
=l g | g | 2z 23 g £ & =5
z | £ i 5 Ry S g 3 X &
S < N < N s = s o o & @
-
= 8 S 8 8 @ = =
S IV B\ D | & =g = & 'm0 Megjegyzés Z £
M - Metrikus ISO szabvanymenet
i UNI ktposan cstkkend vezetémenettel,
%% Salo-Rex S 1502 6H HSSE W mély menetekhez 4
UNI o
. §§ Salo-Rex B IS026H  HSSE extrarovid 45
5 UNI o .
§§E§ Salo-Rex EL IS0 2 6H HSSE W extrahosszu, kétszeres dsszhosszal 47
W SL UNI IS026H  HSSE O -
) SL ST IS026H  HSSE O -
ST CNC szinkronmegmunkaldshoz,
%% SL IS02X6HX  HSSE minimalis hosszkiegyenlitd befogoval, 39
CNC P
belsd hitéssel
ST ! nagy sebességli megmunkaldshoz
© S Tg | SO20H  HSSPM O m 100 m/min-ig o
ST ! nagy sebességli megmunkaldshoz
R SL Is | 1S02XBHX  HSSE 0w 39
ST iy
§§ SL 4 IS026H  HSSE 00 extrarovid 46
ST rovid kivitel automatan torténé
g% SL AUT/ES IS026H HSSE O alkalmazdshoz, extra révid 46
ST . )
%% SL EL IS0 2 6H HSS-E [0 extrahosszy, kétszeres 6sszhosszal 48
2 §§ SL HR ISO26H  HSS-PM O 39
§§ Salo-Rex ST IS026H  HSSE W [0 40
IS0 14H
§§ Salo-Rex ST sosce MSSE m O -
§§ FE ISO26H  HSS-E O 50
%% FE-HF | ISO26H  HSSE @ 50
ST
§§ Salo-Rex o IS026H  HSS-E []  balos menethez 40
ST s
g% Salo-Rex b IS026H  HSS-E O] extrarovid -
ST o .
§§E§ Salo-Rex EL IS0 2 6H HSS-E [0 extrahosszu, kétszeres Gsszhosszal 47

L Ezeketatermékeket online drundzunkban taldlja meg: cuttingtools.ceratizit.com
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WNT

Tartalmi attekintés

Menetfurok attekintése

[0}
(8]
= B =% 2 £ <
5 5 5 5% 52 g 2 5 i
2| 8 S | 85 22 > |8 B -
£ g < [T £5 g s § o °
z | £ | § | E% 7S s |2 3
S < N < N g = e o o & @
-
= 8 S 8 8 @ = =
2L \E || & =39 = § |mO Megjegyzés  £Z
M - Metrikus ISO szabvanymenet
§§ Salo-Rex HR IS026H  HSSPM W [J 41
g
N salo-Rex | oF IS026H  HSSE m bels6 hitéssel 1
§§ Salo-Rex VA IS026H  HSSE [ bels6 hitéssel 42
5 HSS-E
s §§ VA 0261 ooy MO 50+51
i VA ! kiposan csokkend vezetémenettel,
%% Salo-Rex s IS026H  HSSE ey menetekher -
%% Salo.Re{ Soft | IS026H  HSSE W OO 43
z
g R Salo-Rex | NW | ISO26H  HSSE 43
IS
g% AL IS026H  HSSE W [ 51
3 §§ SL Ti IS02X  HSSPM 44
e . S0 2X
S §§ sL Ni Sopay  HSSPM  m 44
Z% TWIN ST | IS02XBHX  HSSE O 52
ST ritkitott fogakkal, csokkenti a
Z% TWIN Ay | 1S02XBHX  HSSE O i -
A2 | TWIN ST | ISO2X6HX  HSSE O extrartvid 56
g
ST N
Zz TWIN LH/Es | 'SO2XBHX  HSS-E [ balos menethez, extrarovid —
Zz TWIN HR | ISO2X6HX HSSE -
T2 | TWIN HR i, kétszeres 6
> EL IS0 2X 6HX HSS-E [ | extra hosszu, kétszeres 0sszhosszal 57
_ Zz TWIN GG | ISO2XGHX HSSE belsé hiitéssel 54
- Z% GG | ISO2XBHX HSSE 58
E
3 Zz TWIN Ms | 1SO2X6HX  HSSE O -
1S3 LA

L Ezeketatermékeket online drundzunkban taldlja meg: cuttingtools.ceratizit.com
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WNT

Tartalmi attekintés

Menetfurok attekintése

[0}
(8]
. 5 o o
- - - °
2| 8 S | 85 22 > |8 B -
2 5 Z | 2% £5 S |§ s R
g 0= | & | =% gz s |2 B = o
& S 2 E - -
s 8 5% 8 @ = =
> — [<F) . .
RN AR " AR 2 =9 = & 'm0 Megjegyzés  £Z
M - Metrikus ISO szabvanymenet
g T |TWIN| |aMPCO| ISO2X6HX  HSSPM O 52
g VHM
: 7 |TWIN HT | IS02XBHX oo M 55
HSS-E
Zz Spanlos EC | ISO2X6HX oo M 59
EC 1SO 2X 6HX HSS-E menetformazd kenéhornyokkal és
~ A geanlos | Komeex wssew bels6 hitéssel 60+61
g
£ NEO ! menetformazo kendhornyokkal és
: Z% Spanlos Sy | SO2XBHX HSSPM m e e 61
§
Zz UNI | 1S02X6HX HSSE 62
ZY UNET sooxeHx  HSSE  m menetformazo kenghornyokkal 62
£ SN
HSS-E
ST | ISO2XBHX O -
: ERGO | ISO2X6HX  HSSE O -
EE$° ISO2X6HX  HSS-E -—
1S0 6
FE IS0 6e HSS O 4
FE 1S0 6 HSS O -
FE _— X
R.=1 IS0 69 HSS O tlkrositett menetmetszo —
2 FE
£ LH IS0 69 HSS [0 balos menethez —
s
VA 1S0 6 HSS-E O -—
VA o )
R,=1 IS0 69 HSS-E O tikrositett menetmetszo —
Ms P .
R,=1 IS0 69 HSS [0 tikrositett menetmetszd —

L Ezeketatermékeket online drundzunkban taldlja meg: cuttingtools.ceratizit.com
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WNT

Tartalmi attekintés

Menetfurok attekintése

[0}
(8]
= I =% 2 £ <
5 3 B S8 B2 2 B = s
Z| % S | &5 =8 s |§ ® -
2 2| 5 | E% 22 S |g ¢ s S
s = N =N < = g 8 3 & @
g = 5 -
AR NAR = AR VAR SE = g . E £
= = =9 = 3 m O Megjegyzés S S
Metrikus ISO szabvanymenet huzalos betétekhez
. 1T Stabil| | UNI | 6Hmod  HSSE 63
- §E§ Salo-Rex UNI 6H mod HSSE 64
E
% §§ Salo-Rex | Soft 6Hmod  HSSE | 64
MF - Metrikus ISO finommenet
ZE Stabil UNI IS026H  HSSE 65+66
. Il Stabil| | UNI | 1S036G  HSSE -
5 HSS-PM
n UNE | iso2eH o m 67+68
UNI szaraz megmunkalashoz vagy
ZE Stabil DRy | 'SO2XBHX  HSSE minimélkenéssel (MMS) torténg -
megmunkaldshoz o
ZE Stabil ST ISO26H  HSS-E O -
ZE FE ISO26H  HSS-E O 68
ZZ FE-HF | ISO26H  HSSE @ 68
Z.g
. ST ! nagy sebességi megmunkéldshoz
n Stabil Ts | 1S02XBHX  HSSE m o i 66
. ST
n Stabil oh IS026H  HSSE ] balos menethez 66
ZZ Stabil VG | I1S02X6HX HSSE m 65+66
2 ZZ Stabil VA 1S0 2 6H HSSE MW —
2 ZZ VA IS026H  HSSE 68
IS0 2 6H -
g% Salo-Rex | UNI Soage  MSSE m bels6 hitéssel 69+70
g HSS-E
g §§E§ UNI 1S0 2 6H HSS-PM [ | 75+76
i UNI ! CNC szinkronmegmunkalashoz,
%% Salo-Rex CNC 150366 HSS-E u minimdlis hosszkiegyenlité befogéval 1
L Ezeketatermékeket online drundzunkban taldlja meg: cuttingtools.ceratizit.com
cuttingtools.ceratizit.com 06113



WNT

Tartalmi attekintés

Menetfurok attekintése

[0}
(8]
= - ~X ;3 Z °
5 5 5 5% 52 g 2 5 i
2| 8 S | 85 22 > |8 B -
2 5 Z | 2% £5 S |§ s R
g 0= | & | =% gz s |2 B = o
-
= 8 S 8 8 @ = =
AN AR ANY = == = 5 |mO Megjegyzés Z £
MF - Metrikus ISO finommenet
i UNI 7G CNC szinkronmegmunkalashoz,
2 W Salo-Rex | oNe | iso2en  HSSE M minimélis hosszkiegyenlité befogoval '
§ UNI CNC szinkronmegmunkalashoz,
%% NC 1S02.6H HSS-E u minimalis hosszkiegyenlitd befogoval 76
§§ Salo-Rex ST IS026H  HSS-E O 71
§§ Salo-Rex ST ISO14H  HSS-E O -
g% FE IS026H  HSS-E 0O 76
g% FE-HF | ISO26H  HSSE 76
2
i ST ! nagy sebességli megmunkaldshoz
R saloRex | 1o IS026H  HSSE M 100 i -
ST
g% Salo-Rex o IS026H  HSS-E [] balos menethez 71
§§ SL ST IS026H  HSS-E 0O 72
ST CNC szinkronmegmunkalashoz,
g% SL CNC IS0 2X 6HX HSS- u minimdlis hosszkiegyenlité befogdval
P N Salo-Rex | VA IS026H  HSSE 74
g HSS-E
§§ VA 0261 oo M O 77
E
3 §§ Salo-Rex | NW IS026H  HSSE 74
=3
Zz TWIN ST | IS02X6HX  HSSE O 78
A2 | TWIN ST | ISO2X6HX  HSSE O extrarivid 80
g
ST
Zz TWIN| | ho| 1S02XBHX  HSSE [] balos menethez 80
Zz TWIN HR | ISO2X6HX HSSE 78+79
£ Z% TWIN GG | IS02X6HX HSSE 79
= [ I
£ 7 |TWIN HT | ISO2X6HX ~ VHM 78

L Ezeketatermékeket online drundzunkban taldlja meg: cuttingtools.ceratizit.com
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WNT

Tartalmi attekintés

Menetfurok attekintése

[0}
(8]
. 5 p o
. o - 2 °
B S = S z S g 2 : =
2 S 5 S 5 =i o g B ° e
2 3 £ ST 25 g S S = ©
B £ ] £ © 5 2 = > = o -
g =2 | & | =3 gs 5 2 2 = o
g = 5 -
= 8 S 8 8 @ = =
2L \E || & =39 = § |mO Megjegyzés s £
MF - Metrikus ISO finommenet
Zz Spanlos EC | ISO2X6HX HSSE | 81
g EC L x
£ Z% Spanlos SN ISO2X6HX  HSSE W menetformazo kendhornyokkal 81
s Zz UNI | 1S02X6HX HSSE 82
ZY UNET sooxeHx  HSSE menetformazo kendhornyokkal 82
7 SN
3% ST | ISO2X6HX  HSSE O -—
. oo
FE IS0 6g HSS 0 —
= FE IS0 6g HSS 0O —
g
E FE
LH IS0 6g HSS O balos menethez —
VA IS0 6g HSS-E 0 —
G - Whitworth csomenet
. ZZ Stabil UNI 150228  HSSE 83
= ZZ UNI 150228  HSSE 84
ZZ Stabil ST 150228 HSS-E 0O 83
2
ZZ FE 150228 HSS-E O -
E ZZ Stabil VA 150228  HSSE 83
1S0 228
g% SaloReq | UNI | \oihoiiogs HSSE M 85
: N UNI | 1S0228  HSSE m 87
i UNI ! CNC szinkronmegmunkaldshoz,
§§ Salo-Rex CNC 150228 HSS-E u minimélis hosszkiegyenlité befogoval 8
L Ezeketatermékeket online drundzunkban taldlja meg: cuttingtools.ceratizit.com
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WNT

Tartalmi attekintés

Menetfurok attekintése

[0}
(8]
= B =% % £ 2
3 3 5 % 52 g = o ©
z ) 2 5 | &8s 52 g |g &g T
= £ 5 £ 3 2 S g ° =
2| 2 | 8 | =28 25 = |2 2 a o
g p= 5 - -
= 8 S 8 8 @ = =
AN AR ANY 2 == = 5 |mO Megjegyzés Z £
G - Whitworth csémenet
§§ Salo-Rex ST 150228 HSS-E O 86
g
%% SL ST 150228 HSS-E 0O -
: §§ Salo-Rex VA 150228  HSSE 86
Zz TWIN ST 1S0228X  HSSE 0O 88
2
Z% TWIN HR 1S0228X  HSSE 88
£ 7 | TWIN GG | 1S0228X  HSSE m -
=
g Z% Spanlos| EC 10228  HSSE | 89
£ EC A
5 Z% Spanlos o 150228  HSSE | menetformazo kendhornyokkal 89
sk ERGO |  1S0228  HSSE 0O -
1S3
£ FE | 1S0228A  HSS O -
£
UNC - Egyseégesitett durvamenet
ZE Stabil UNI 3B HSSE -
E T Stabil| | uNI 28 HSSE 90
ZZ UNI 28 HSSE 91
ZE Stabil ST 28 HSS-E 0O -
E ZE FE 28 HSS-E O 91
ZZ FE-HF 28 HSSE 91
& ZZ Stabil VA 2B HSSE W 90
£
L ZE VA 28 HSSE 91

L Ezeketatermékeket online drundzunkban taldlja meg: cuttingtools.ceratizit.com
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WNT

Tartalmi attekintés

Menetfurok attekintése

[0}
(8]
. 5 o o
— 4L ~ = =
5| 3 5 | 5% 55 g E Ss
=S S s s © = ‘g = = o °
2 ] £ 5 < &5 g S S = <
B £ S £ = = > > o o
€| = & | 24 gs g |8 2 o9
-
= 8 S 8 8 @ = =
S\ B\ | & =g = § 'm0 Megiegyzés g £
UNC - Egységesitett durvamenet
22 7T Stabil Ti 28X HSSPM m 90
§E§ Salo-Rex UNI 2B HSSE W 92
E N Salo-Rex | UNI | 28+005  HSSE -
W UNI 28 HSSE 93
) Salo-Rex ST 28 HSS-E O -
g ) FE 28 HSSE O 93
§§ FE-HF 28 HSSE 93
2 R Salo-R% VA 28 HSSE W 92
£ e VA 28 HSS-E O 93
ge NN SL Ti 28X HSSPM -
: T2 | TWIN GG 2BX HSSE m -
g Z% Spanlos EC 2BX HSSE 94
g Z% Spanlos gﬁ 2BX HSSE W menetformazo kenghornyokkal 94
5% " ERGO 2BX HSS-E O -
=
g
B FE 2A HSS-E O —
: T -

EG UNC - Egységesitett durvamenet huzalos betétekhez

n Stabil UNI 28 HSSE 95

§ Salo-Rex | UNI 28 HSSE 96

Univerzalis

VA

L Ezeketatermékeket online drundzunkban taldlja meg: cuttingtools.ceratizit.com
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WNT

Tartalmi attekintés

Menetfurok attekintése

- | E _ | E_ -t . 2 e :
£ 8 | E |38 23 . £ s
£ g £ 8 < £5 S § 5 5 s
: E 5 -
E S R 8 2
S\ B\ | & =g = § 'm0 Megiegyzés g £
UNJC - Egységesitett durvamenet
g %% SL Ti 3BX HSSE 97
UNF - Egységesitett finommenet
. Il Stabil| | uni 28 HSSE W %
B UNI 28 HSSE m 99
n Stabil ST 28 HSS-E O -
n FE 28 HSS-E 0 99
s I VA 28 HSSE 99
22 7T Stabil Ti 2BX  HSSPM m 98
28
. W Salo-Rex | UNI | o To 0 HSSE M 100
- ) UNI 28 HSSE 102
fE g% FE 28 HSS-E 0O 102
2 R Salo-Rex | VA 28 HSSE W 100
2
g §§ VA 28 HSS-E O 102
ge §§ SL Ti §g§ HSSPM 101
- T2 | TWIN GG 2BX HSSE m -
»% Z% Spanlos gﬁ 2BX HSSE W menetformazo kendhornyokkal 103
: " FE 2A HSS O -~

L Ezeketatermékeket online drundzunkban taldlja meg: cuttingtools.ceratizit.com
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WNT

Tartalmi attekintés

Menetfurok attekintése

.| B [ =3 U, E E 5
£ 2 £3 8 o - -
2L \E || & =39 = § |mO Megjegyzés s £
EK egységesitett finommenet huzalos betétekhez
" ZE Stabil UNI 2B HSSE W 104
= §§ Salo-Rex | UNI 28 HSSE 105
UNJF - Egységesitett extra finommenet
: Il DL Ti 38X HSSE m -
g §§ SL Ti 3BX HSSE W -~
BSW - Whitworth menet
.| Il Stabil UNI med. HSSE -
= §§ Salo-Rex UNI med. HSSE -
NPT - Amerikai kupos csdmenet
: NN Salo-Rex | VA HSSE  m 106
ST ritkitott fogakkal,
T2 TwN AZ HSS- O csokkenti astrloddst -
Z% TWIN VG HSS-E 0O 107
- VG ritkitott fogakkal,
Z% TWIN AZ HSS-E O cookkentia surlodast 1 4
TWIN ST HSS-E O extrarovid 108
r Es
é FE HSS-E 0 -

L Ezeketatermékeket online drundzunkban taldlja meg: cuttingtools.ceratizit.com
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WNT

Menetfrok és menetformazok
Tartalmi attekintés

Menetfurok attekintése

.| B [ =3 U, é E 5
g <T N <T N g ; ‘g o o P P
s 2 s 8 5 = =
S0\ B\ | & =g = 3 @m0 Megiegyzés s £
NPTF - Amerikai kipos csomenet
7 |TWIN ST HSS-E 0O -
2 Z% TWIN VG HSS-E 0O -
Z% TWIN :; HSS-E [0 extrardvid —
Rp - Hengeres Whitworth csomenet
g Z% TWIN ST X HSS-E 0O -
Rc - Kupos Whitworth csémenet
2 ZZ TWIN ST HSS-E 0O -
Tr - Metrikus ISO trapézmenet
f ZE ST ™ HSS-E 0O 109
Tartozékok
Szérhosszabbitas menetflréhoz !
Menetvagd olaj, klormentes —

L Ezeketatermékeket online drundzunkban taldlja meg: cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance

M - Metrikus ISO szabvanymenet

Atmenéfurat - gépi menetfurd, jobbos

M Stabil UNI UNI UNI UNI UNI
B B B B B
RoaAaa TN TN TN Roassad
4-5 4-5 4-5 4-5 4-5
ISO 2 ISO 2 ISO 2 ISO 3 7G
6H 6H 6H 6G
nitr. + TiN TiCN nitr. + nitr. +
vap. vap. vap.
DCONMS
% I I I
OAL
DIN 371 megerdsitett szarral HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E
<]0° <0° <J0° <]0° <]0°
<1100N/mm?  <1100N/mm?  <1100N/mm?  <1100N/mm? <1100 N/mm?
<4xD <4xD <4xD <4xD <4xD
uo uo uo uo uo
TD | TP | OAL |DCONMS|DRVS| PHD | THL | LU |hornyok Cikkszam Cikkszam Cikkszam Cikkszam Cikkszam
22501 ... 22503 ... 22505 ... 22508 ... 22510 ...
mm | mm mm mm | mm | mm | mm EUR EUR EUR EUR EUR
M1 | 025 | 40 2,5 21 1075 | 5 13 2 99,83 010 "
M1,2 | 0,25 | 40 2,5 21 1095 | 5 13 2 94,74 012 Y
M1,4 | 0,30 | 40 2,5 21 | 110 | 7 13 3 85,74 014
M1,6 | 0,35 | 40 25 21 | 125 | 8 11 3 60,20 016
M1,7 | 0,35 | 40 2,5 21 | 135 | 6 11 2 92,62 017
M1,8 | 0,35 | 40 2,5 21 | 145 | 6 11 2 127,20 018
M2 | 040 | 45 2,8 21 1160 | 7 12 2 41,43 020 43,76 020 50,87 020
M2 | 040 | 45 2,8 21 | 160 | 8 8 3 43,76 020
M2,2 | 0,45 | 45 2,8 21 | 175 | 7 12 2 46,63 022
M2,5 | 0,45 | 50 2,8 21 1205 | 9 14 2 43,02 025 43,02 025 49,81 025
M3 | 0,50 | 56 35 2,7 1250 | 11 18 3 32,22 030 34,98 030 34,98 030 34,98 030 40,27 030
M3,5 | 0,60 | 56 4,0 30 | 290 | 12 20 3 35,39 035 35,61 035
M4 | 0,70 | 63 45 34 1330 | 13 21 3 29,24 040 36,45 040 36,45 040 35,39 040 40,49 040
M5 | 080 | 70 6,0 49 | 420 | 15 25 3 29,99 050 36,98 050 36,98 050 35,61 050 41,43 050
M6 | 1,00 | 80 6,0 49 | 500 | 17 30 3 30,42 060 41,76 060 41,76 060 36,45 060 42,49 060
M7 | 1,00 | 80 70 55 | 6,00 | 17 30 3 42,49 070
M8 | 1,25 | 90 8,0 6,2 | 680 20 | 35 3 34,44 080 46,84 080 46,84 080 41,23 080 46,63 080
M10 | 1,50 | 100 10,0 8,0 | 850 | 22 | 39 3 41,33 100 65,28 100 65,28 100 4981 100 56,91 100
M2 | 1,75 | 110 12,0 90 |1020| 24 | 44 3 60,83 120
Acél 6-20 6-25 6-25 6-20 6-20
Rozsdamentes 4-8 5-10 5-10 4-8 4-8
Vasontvény 6-15 10-20 10-20 6-15 6-15
Nemvasfémek 12-25 12-25
Nagy h6allésagu
Edzett anyagok

1) Torés:ISO14H<M1,4

70 DIN 376 a kévetkezd oldalon taldlhato.
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WNT \ Performance

M - Metrikus ISO szabvanymenet

Atmenéfurat - gépi menetfurd, jobbos

M || Stabil UNI UNI UNI UNI
B B B B
TN TN TN Roassad
4-5 4-5 4-5 4-5
ISO 2 ISO 2 ISO 3 7G
6H 6H 6G
nitr. + TiN nitr. + nitr. +
vap. vap. vap.
DCONMS PHD 1}
i %@%%
THL S ! l
OAL | ig
DIN 376 csokkentett szardtmérével HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E
<]0° <0° <J0° <]0°
<1100 N/mm?>  <1100N/mm?  <1100N/mm? <1100 N/mm?
<4xD <4xD <4xD <4xD
uo uo uo uo
TD | TP | OAL |DCONMS|DRVS| PHD | THL [hornyok Cikkszam Cikkszam Cikkszam Cikkszam
22502 ... 22504 ... 22509 ... 22511 ...
mm | mm mm mm | mm | mm EUR EUR EUR EUR
M3 | 0,50 | 56 2,2 25 | 11 3 59,66 030
M4 | 0,70 | 63 2,8 21 | 33 | 13 3 39,74 040
M5 | 080 | 70 35 27 | 42 | 15 3 37,94 050
M6 | 1,00 | 80 45 34 | 50 | 17 3 37,20 060
M8 | 1,25 | 90 6,0 49 | 68 | 20 3 40,80 080
M10 | 1,50 | 100 70 55 | 85 | 22 3 47,27 100
M12 | 1,75 | 110 9,0 70 | 102 | 24 3 46,21 120 75,14 120 57,23 120 64,65 120
M14 | 2,00 | 110 11,0 90 | 120 | 26 3 66,66 140 111,30 140 9591 140
M16 | 2,00 | 110 12,0 9,0 | 140 | 27 3 67,40 160 96,75 160 84,04 160 97,93 160
M18 | 2,50 | 125 140 | 11,0 | 155 | 30 3 132,50 180 174,80 180
M20 | 250 | 140 | 16,0 | 12,0 | 175 | 32 3 103,10 200 180,10 200 128,20 200
M22 | 250 | 140 | 18,0 | 145 | 195 | 32 3 165,40 220 267,10 220
M24 | 3,00 | 160 180 | 145|210 | 34 3 134,60 240 227,90 240
M27 | 3,00 | 160 | 20,0 | 16,0 | 24,0 | 36 3 187,60 270
M30 | 3,50 | 180 | 22,0 | 18,0 | 26,5 | 40 4 220,50 300
M33 | 3,50 | 180 | 25,0 | 20,0 | 29,5 | 40 4 508,70 330
M36 | 4,00 | 200 | 28,0 | 220 | 320 | 50 4 606,20 360
M42 | 450 | 200 | 32,0 | 24,0 | 375 | 56 4 1.154,00 420
M48 | 5,00 | 250 | 36,0 | 29,0 | 43,0 | 65 4 1.165,00 480
Acél 6-20 6-25 6-20 6-20
Rozsdamentes 4-8 5-10 4-8 4-8
Vasontvény 6-15 10-20 6-15 6-15
Nemvasfémek 12-25
Nagy héalldsagu
Edzett anyagok
06122 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

M - Metrikus ISO szabvanymenet

Atmenofurat - gepi menetfuro, jobbos
A CNC = CNC szinkronmegmunkaldshoz, minimalis hosszkiegyenlité befogdval
A NCW = Weldon befogofellilettel CNC szinkronmegmunkalashoz, hosszkiegyenlité befogd nélkill

: UNI UNI UNI UNI
M || Stabil NCW CNC CNC CNC
B B B B
4-5 4-5 4-5 4-5
ISO 2 ISO 2X ISO 3X 7GX
6H 6HX 6GX
TiN TiN GS TiN GS TiN GS
f f f
DCONMS
PHD |} 1 | 1 | 1
N S | s st [ =< y |
ot =R |
THL $ ‘
LU
OAL 'E
DIN 371 megerdsitett szarral HSS-PM HSS-E HSS-E HSS-E
<]0° <J0° <J0° <J0°
<1100 N/mm?  <1100N/mm?  <1100N/mm? <1100 N/mm?
<4xD <4xD <4xD <4xD
uo uo uo uo
TD | TP | OAL |DCONMS|DRVS| PHD | THL | LU |hornyok Cikkszam Cikkszam Cikkszam Cikkszam
22148 ... 22542 ... 22 596 ... 22592 ...
mm | mm mm mm | mm | mm | mm EUR EUR EUR EUR
M3 | 050 | 70 6,0 49 | 25 6 18 3 50,02 030
M3 | 0,50 | 56 35 27 | 25 6 18 3 37,94 030
M4 | 070 | 70 6,0 49 | 33 7 21 3 52,03 040
M4 | 0,70 | 63 45 34 | 33 7 21 3 40,27 040 48,54 040 48,54 040
M5 | 080 | 70 6,0 49 | 42 8 25 3 52,56 050 40,80 050 50,02 050 50,02 050
M6 | 1,00 | 80 6,0 49 | 50 | 10 30 3 66,13 060 51,82 060 54,79 060 61,15 060
M8 | 1,25 | 90 8,0 62 | 68 | 14 35 3 73,86 080
M8 | 1,25 | 90 8,0 62 | 68 | 14 35 4 57,23 080 59,24 080 66,77 080
M10 | 1,50 | 100 10,0 80 | 85 | 16 39 3 90,72 100
M10 | 1,50 | 100 10,0 80 | 85 | 16 39 4 71,22 100 73,86 100 80,23 100
M12 | 1,75 | 110 10,0 8,0 | 102 | 18 3 110,20 120
M16 | 2,00 | 110 12,0 90 | 140 | 22 3 153,70 160
DCONMS PHD
of [ — @%%
THL S
OAL |
DIN 376 csokkentett szardtmérével
uo uo uo
TD | TP | OAL |DCONMS|DRVS| PHD | THL |hornyok Cikkszam Cikkszam Cikkszam
22 543 ... 22 597 ... 22593 ...
mm | mm mm mm | mm | mm EUR EUR EUR
M2 | 1,75 | 110 9 7 |102| 18 4 82,88 120 90,19 120 97,18 120
M14 | 2,00 | 110 1 9 |[120]| 20 4 233,20 140
M16 | 2,00 | 110 12 9 | 140 22 4 118,70 160
M20 | 2,50 | 140 16 12 | 175 | 25 4 201,30 200
Acél 6-25 6-25 6-25 6-25
Rozsdamentes 5-10 5-10 5-10 5-10
Vasontvény 10-20 10-20 10-20 10-20
Nemvasfémek 12-25 12-25 12-25 12-25
Nagy héallosagu
Edzett anyagok
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M - Metrikus ISO szabvanymenet

Atmenéfurat - gépi menetfurd, jobbos / balos

A A7 =ritkitott fogakkal, csokkenti a surloddst

A |H=balos menethez

: ST ST
M || Stabil ST AZ LH
B B B
4-5 4-5 4-5
ISO 2 ISO 2 ISO 2
6H 6H 6H
f
DCONMS
‘ PHD — 1 1 T
N O Y ) _ = . 7
] =R
THL A3
LU
OAL
DIN 371 megerdsitett szarral HSS-E HSS-E HSS-E
<J0° <J0° <Jo°
<750 N/mm? <750 N/mm? <750 N/mm?
<4xD <4xD <4xD
uo uo uo
TD | TP | OAL |DCONMS|DRVS| PHD | THL | LU |hornyok Cikkszam Cikkszam Cikkszam
22020 ... 22022 ... 22127 ...
mm | mm mm mm | mm | mm | mm EUR EUR EUR
M2 | 040 | 45 2,8 21 1160 | 7 12 2 28,61 020 40,80 020
M2,3 | 0,40 | 45 2,8 21 1190 | 7 12 2 31,47 023
M2,5 | 0,45 | 50 2,8 21 1205 9 14 2 28,61 025
M2,6 | 0,45 | 50 2,8 21 | 215 | 9 14 2 31,47 026
M3 | 0,50 | 56 35 2,7 1250 11 18 3 23,21 030 38,57 030 36,98 030
M3,5 | 0,60 | 56 4,0 30 | 290 | 12 20 3 24,79 035
M4 | 0,70 | 63 45 34 1330 13 21 3 23,52 040 38,57 040 38,57 040
M5 | 0,80 | 70 6,0 49 | 420 | 15 25 3 24,79 050 35,61 050 39,74 050
M6 | 1,00 | 80 6,0 49 | 500 | 17 30 3 24,79 060 36,45 060 39,74 060
M8 | 1,25 | 90 8,0 6,2 | 6,80 | 20 35 3 29,78 080 40,27 080 44,72 080
M10 | 1,50 | 100 10,0 8,0 | 850 | 22 39 3 35,71 100 48,74 100 56,91 100
M12 | 1,75 | 110 12,0 9,0 10,20 24 44 3 40,49 120
DCONMS PHD
21| = R
THL Q@
OAL |
DIN 376 csokkentett szaratmérével
uo uo uo
TD | TP | OAL |DCONMS|DRVS| PHD | THL [hornyok Cikkszam Cikkszam Cikkszam
22021 ... 22023 ... 22 147 ...
mm | mm mm mm | mm | mm EUR EUR EUR
M3 | 0,50 | 56 2,2 25 | 11 3 28,83 030
M4 | 0,70 | 63 2,8 21 | 33 | 13 3 28,61 040
M5 | 0,80 | 70 35 27 | 42 | 15 3 29,36 050
M6 | 1,00 | 80 45 34 | 50 | 17 3 30,10 060
M8 | 1,25 | 90 6,0 49 | 68 | 20 3 32,00 080
M10 | 1,50 | 100 70 55 | 85 | 22 3 36,45 100
M12 | 1,75 | 110 9,0 70 | 102 | 24 3 4429 120 67,51 120 68,04 120
M14 | 2,00 | 110 11,0 90 | 120 | 26 3 60,20 140
M16 | 2,00 | 110 12,0 9,0 | 140 | 27 3 62,95 160 101,70 160 103,80 160
M18 | 2,50 | 125 14,0 | 11,0 | 155 | 30 3 92,62 180
M20 | 2,50 | 140 16,0 | 120 | 175 | 32 3 93,89 200 146,20 200 152,60 200
M22 | 2,50 | 140 180 | 145|195 | 32 3 145,20 220
M24 | 3,00 | 160 18,0 | 145|210 | 34 3 124,00 240
M27 | 3,00 | 160 | 20,0 | 16,0 | 24,0 | 36 3 169,50 270
M30 | 3,50 | 180 | 22,0 | 18,0 | 26,5 | 40 4 201,30 300
Acél 10-20 10-20 10-20
Rozsdamentes
Vasontvény
Nemvasfémek 10-20 10-20 10-20
Nagy héallésagu
Edzett anyagok
06124 cuttingtools.ceratizit.com
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M - Metrikus ISO szabvanymenet

Atmenéfurat - gépi menetfurd, jobbos

A TS = nagy sebességl megmunkdlashoz, 100 m/min-ig

M || Stabil ST HR HR VG
T8
B B B B
4-5 4-5 4-5 4-5
ISO 2X ISO 2X ISO 2X I1SO 2X
6HX 6HX 6HX 6HX
TiN nitr. TiN TiN
f f f
DCONMS
, PHD — = =
$ T r——r - =
o) =R
THL $
— I I I
OAL { : {,
DIN 371 megerdsitett szarral HSS-E HSS-PM HSS-PM HSS-E
<]0° <]0° <J0° <]0°
<1100 N/mm?  <1400N/mm?>  <1400N/mm? <1100 N/mm?
<4xD <4xD <4xD <4xD
uo uo uo uo
TD | TP | OAL |DCONMS|DRVS| PHD | THL | LU |hornyok Cikkszam Cikkszam Cikkszam Cikkszam
22092 ... 22053 ... 22 055... 22120 ...
mm | mm mm mm | mm | mm | mm EUR EUR EUR EUR
M2 | 040 | 45 2,8 21 1160 | 8 9,5 2 64,32 020
M2 | 040 | 45 2,8 21 160 | 4 | 120 2 49,17 020 43,02 020
M2,2 | 0,45 | 45 2,8 21 | 175 | 7 | 120 2 64,32 022
M2,5 | 0,45 | 50 2,8 21 1205 9 | 140 2 63,06 025
M2,5| 0,45 | 50 2,8 21 | 205| 5 | 150 2 49,17 025 43,02 025
M3 | 0,50 | 56 35 2,7 | 250 11 | 18,0 2 33,06 030 43,02 030
M3 | 050 | 56 35 27 | 250 | 6 | 180 3 38,57 030 31,69 030
M3,5 | 0,60 | 56 4,0 30 | 290 | 12 | 20,0 2 51,50 035
M4 | 0,70 | 63 45 34 1330 13 | 21,0 2 33,81 040 61,46 040
M4 | 0,70 | 63 45 34 1330 7 | 210 3 42,07 040 34,02 040
M5 | 080 | 70 6,0 49 | 420 | 15 | 250 2 35,92 050 45,68 050
M5 | 0,80 | 70 6,0 49 | 420 | 8 | 250 3 45,99 050 36,24 050
M6 | 1,00 | 80 6,0 49 | 500 | 17 | 30,0 3 35,92 060 52,03 060
M6 | 1,00 | 80 6,0 49 | 500 | 10 | 30,0 8 55,95 060 44,09 060
M8 | 1,25 | 90 8,0 6,2 | 6,80 | 20 | 350 3 42,49 080 57,23 080
M8 | 1,25 | 90 8,0 6,2 | 680 | 14 | 350 4 70,58 080 46,63 080
M10 | 1,50 | 100 10,0 80 |850 | 22 | 39,0 3 52,03 100 81,07 100
M10 | 1,50 | 100 10,0 8,0 | 850 | 16 | 39,0 4 76,51 100 66,77 100
M12 | 1,75 | 110 12,0 9,0 110,20 24 | 440 3 86,27 120
DCONMS PHD
35| B e B Q1
THL QQ“A
OAL |
DIN 376 csokkentett szaratmérével
uo uo
TD | TP | OAL |DCONMS|DRVS| PHD | THL [hornyok Cikkszam Cikkszam
22093 ... 22121 ...
mm | mm mm mm | mm | mm EUR EUR
M12 | 1,75 | 110 9 7 102 | 18 4 102,90 120 79,06 120
M16 | 2,00 | 110 12 9 |140 ]| 22 4 133,50 160 110,20 160
M20 | 2,50 | 140 16 12 | 175 | 25 4 199,30 200 185,40 200
Acél 20-100 2-6 2-6 6-15
Rozsdamentes 5-10
Vasontvény 20-60
Nemvasfémek 20-100 10-20
Nagy h6allosagu 10-25 35 35
Edzett anyagok
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WNT \ Performance

M - Metrikus ISO szabvanymenet

Atmenéfurat - gépi menetfurd, jobbos

M || Stabil VA VA NW NW
B B B B
44ﬂ§w 44ﬂ@w 44ﬂ@w 44ﬂ@m
4-5 4-5 4-5 4-5
ISO 2 ISO 2 ISO 2 ISO 2
6H 6H 6H 6H
nitr. TiN GS vap. HCr
] f n i
DCONMS
, PHD
f T r——r - =
o {) =R
THL $
LU
OAL
DIN 371 megerdsitett szarral HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E
<]0° <]0° <]0° <]0°
<900 N/mm? <900 N/mm? <500 N/mm? <500 N/mm?
<4xD <4xD <4xD <4xD
uo uo uo uo
TD | TP | OAL |DCONMS|DRVS| PHD | THL | LU |hornyok Cikkszam Cikkszam Cikkszam Cikkszam
22 056 ... 22038 ... 22058 ... 22 060 ...
mm | mm mm mm | mm | mm | mm EUR EUR EUR EUR
M1,6 | 0,35 | 40 2,5 21 | 125 | 6 1 2 56,91 016
M2 | 040 | 45 2,8 21 1160 | 7 12 2 32,43 020 46,63 020 31,47 020 38,57 020
M2,3 | 0,40 | 45 2,8 21 1190 | 7 12 2 36,24 023 40,80 023
M2,5 | 0,45 | 50 2,8 21 1205 | 9 14 2 32,00 025 45,25 025 31,47 025 38,57 025
M2,6 | 0,45 | 50 2,8 21 1215 9 14 2 3592 026 40,80 026
M3 | 0,50 | 56 35 2,7 | 250 | 11 18 8 25,97 030 38,79 030 25,01 030 31,69 030
M3,5 | 0,60 | 56 4,0 30 | 290 | 12 20 3 29,14 035 25,97 035 33,81 035
M4 | 0,70 | 63 45 34 | 330 | 13 21 3 27,24 040 40,80 040 25,01 040 32,43 040
M5 | 080 | 70 6,0 49 | 420 | 15 25 3 28,19 050 42,07 050 25,97 050 33,06 050
M6 | 1,00 | 80 6,0 49 | 500 | 17 30 3 29,36 060 52,35 060 25,97 060 33,06 060
M8 | 1,25 | 90 8,0 6,2 | 680 20 | 35 3 32,65 080 57,97 080 30,94 080 38,79 080
M10 | 1,50 | 100 10,0 80 | 850 | 22 | 39 3 40,27 100 71,96 100 36,98 100 48,74 100

DCONMS

PHD
o % @9%
THL X
OAL |
DIN 376 csokkentett szaratmérével
uo uo uo uo
TD | TP | OAL |DCONMS|DRVS| PHD | THL [hornyok Cikkszam Cikkszam Cikkszam Cikkszam
22 057 ... 22039... 22059 ... 22 061 ...
mm | mm mm mm | mm | mm EUR EUR EUR EUR
M12 | 1,75 | 110 9 70 | 102 | 24 3 51,19 120 85,74 120 46,63 120 58,50 120
M14 | 2,00 | 110 1 90 | 120 | 26 3 70,58 140 122,90 140
M16 | 2,00 | 110 12 9,0 | 140 | 27 3 73,12 160 120,90 160 66,13 160 72,59 160
M18 | 2,50 | 125 14 11,0 | 155 | 30 3 140,90 180
M20 | 2,50 | 140 16 12,0 | 175 | 32 3 105,00 200 203,50 200
M22 | 2,50 | 140 18 145 | 195 | 32 3 222,60 220
M24 | 3,00 | 160 18 145 | 21,0 | 34 3 143,10 240
M27 | 3,00 | 160 20 16,0 | 24,0 | 36 3 240,60 270
M30 | 3,50 | 180 22 18,0 | 26,5 | 40 4 231,00 300
Acél 5-12
Rozsdamentes 5-10 5-10
Vasontvény
Nemvasfémek 10-20 12-25
Nagy héallosagu
Edzett anyagok
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WNT \ Performance

M - Metrikus ISO szabvanymenet

Atmenéfurat - gépi menetfurd, jobbos

M || Stabil Ti Ti Ti
B B B
4-5 4-5 4-5
ISO 1X ISO 2X I1SO 2X
4HX 6HX 6HX
TiN vap. TiN
| f [
DCONMS
‘ PHD
f T r——r - =<
TDIG ] = % A/%%
THL A3 : {
L H “
OAL
DIN 371 megerdsitett szarral HSS-PM HSS-PM HSS-PM
<0 <I0° iy
<44 HRC <1400 N/mm? <44 HRC
<4xD <4xD <4xD
uo uo uo
TD | TP | OAL |DCONMS|DRVS| PHD | THL | LU |hornyok Cikkszam Cikkszam Cikkszam
22081 ... 22075 ... 22 077 ...
mm | mm mm mm | mm | mm | mm EUR EUR EUR
M1 | 025 | 40 2,5 21 1075 | 5 6,5 2 122,90 010
M1,6 | 0,35 | 40 2,5 21 | 125 | 8 9,5 3 105,00 016
M2 | 040 | 45 2,8 21 | 160 | 8 9,5 3 75,67 020 84,04 020
M2,5 | 0,45 | 50 2,8 21 1205 9 | 140 3 82,35 025
M3 | 0,50 | 56 35 2,7 1250 | 11 | 18,0 3 52,03 030 57,65 030 55,11 030
M3,5 | 0,60 | 56 40 30 [ 290 | 12 | 20,0 3 65,92 035
M4 | 0,70 | 63 45 34 1330 | 13 | 21,0 3 53,52 040 60,51 040 57,23 040
M5 | 080 | 70 6,0 49 | 420 | 15 | 250 3 55,11 050 60,51 050 57,65 050
M6 | 1,00 | 80 6,0 49 | 500 | 17 | 30,0 3 61,46 060 62,21 060 59,03 060
M8 | 1,25 | 90 8,0 6,2 | 6,80 | 20 | 350 3 73,86 080 71,22 080 68,04 080
M10 | 1,50 | 100 10,0 8,0 | 850 | 22 | 390 3 82,88 100 81,70 100
DCONMS PHD
o = @%@
THL S
OAL |
DIN 376 csokkentett szaratmérdvel
uo uo
TD | TP | OAL |DCONMS|DRVS| PHD | THL [hornyok Cikkszam Cikkszam
22 140 ... 22142 ...
mm | mm mm mm | mm | mm EUR EUR
M2 [175] 110 9 | 7 [102] 24 | 3 100,40 120 89,44 120
Acél 2-5 2-5 2-5
Rozsdamentes
Vasontvény
Nemvasfémek
Nagy héallosagu 2-6 2-6 2-6
Edzett anyagok
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WNT \ Performance

M - Metrikus ISO szabvanymenet

Atmenéfurat - gépi menetfurd, jobbos

M DL Ti Ni
D D
W W
4-5 4-5
ISO 2X I1SO 2X
6HX 6HX
TiCN TiCN
DCONMS
, PHD
f T r——r - =<
TDIG ] = % A/%%
THL A3
LU
OAL
DIN 371 megerdsitett szarral HSS-E HSS-E
<J15° <J15°
<1200 N/mm? <1600 N/mm?
<4xD <4xD
uo uo
TD | TP | OAL |DCONMS|DRVS| PHD | THL | LU |hornyok Cikkszam Cikkszam
22 159 ... 22 297 ...
mm | mm mm mm | mm | mm | mm EUR EUR
M3 | 0,50 | 56 35 27 | 25| 1 18 2 46,10 030 55,11 030
M4 | 0,70 | 63 45 34 | 33 | 13 21 3 50,44 040 57,54 040
M5 | 0,80 | 70 6,0 49 | 42 | 15 25 3 50,76 050 58,93 050
Mé | 1,00 | 80 6,0 49 | 50 | 17 30 3 67,83 060 74,51 060
M8 | 1,25 | 90 8,0 62 | 68 | 20 35 3 74,51 080 82,66 080
M10 | 1,50 | 100 10,0 80 | 85 | 22 39 3 91,67 100 103,50 100
DCONMS PHD
)51 B = = R
THL QQ%
OAL |
DIN 376 csokkentett szaratmérével
uo uo
TD | TP | OAL |[DCONMS|DRVS| PHD | THL |hornyok Cikkszam Cikkszam
22 160 ... 22298 ...
mm | mm mm mm | mm | mm EUR EUR
M12 | 1,75 | 110 9 70 | 102 | 24 3 105,80 120 119,80 120
M14 | 2,00 | 110 11 90 | 120 | 26 3 179,10 140
M16 | 2,00 | 110 12 90 | 140 | 27 3 149,50 160 167,40 160
M20 | 2,50 | 140 16 12,0 | 175 | 32 3 258,50 200 286,10 200
M24 | 3,00 | 160 18 145 ] 21,0 | 34 3 303,10 240
Acél 6-8
Rozsdamentes 4-10
Vasontvény
Nemvasfémek 10-12
Nagy héallosagu 4-6 2-20
Edzett anyagok
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WNT \ Performance

M - Metrikus ISO szabvanymenet

Atmenéfurat - gépi menetfurd, jobbos

A EL = extrahosszu, kétszeres 6sszhosszal

. UNI ST
M Stabil EL EL
B B
TN Roasad
4-5 4-5
ISO 2 ISO 2
6H 6H
nitr. +
vap.

DCONMS | PHD
ik
THL A3 f
LU ‘
OAL l
DIN 371 megerdsitett szarral HSS-E HSS-E
<J0° <]0°
<1100 N/mm? <950 N/mm?
<4xD <4xD
uo uo
TD | TP | OAL |DCONMS|DRVS| PHD | THL | LU |hornyok Cikkszam Cikkszam
22514 ... 22233 ...
mm | mm mm mm | mm | mm | mm EUR EUR
M3 | 0,50 | 100 35 27 | 25 11 18 3 61,46 030 59,99 030
M4 | 0,70 | 125 45 34 | 33 13 21 3 61,46 040 57,54 040
M5 | 0,80 | 140 6,0 49 | 42 15 25 3 68,04 050 62,85 050
M6 | 1,00 | 160 6,0 49 | 50 17 30 3 75,04 060 65,60 060
M8 | 1,25 | 180 8,0 62 | 68 | 20 35 3 80,23 080 78,21 080
DCONMS PHD
o . ¢l
THL S
OAL |
DIN 376 csokkentett szaratmérdvel
uo uo
TD | TP | OAL |DCONMS|DRVS| PHD | THL [hornyok Cikkszam Cikkszam
22515 ... 22234 ...
mm | mm mm mm | mm | mm EUR EUR
Mé | 1,00 | 160 45 34 | 50 17 3 62,52 060 65,60 060
M8 | 1,25 | 180 6,0 49 | 68 | 20 3 77,26 080 78,21 080
M10 | 1,50 | 200 7,0 55 | 85 | 22 3 84,78 100 87,11 100
M12 | 1,75 | 224 9,0 70 | 102 | 24 3 105,00 120 105,00 120
M14 | 2,00 | 224 11,0 90 | 120 | 26 3 159,00 140 169,50 140
M16 | 2,00 | 224 12,0 9,0 | 140 | 27 3 203,50 160 163,20 160
M18 | 2,50 | 250 14,0 11,0 | 155 | 30 3 242,70 180 245,90 180
M20 | 2,50 | 280 16,0 | 12,0 | 175 | 32 3 213,00 200 221,50 200
Acél 6-20 5-25
Rozsdamentes 4-8
Vasontvény 6-15 10-20
Nemvasfémek 10-40
Nagy héallésagu
Edzett anyagok
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WNT \ Performance

M - Metrikus ISO szabvanymenet

Atmenéfurat - gépi menetfurd, jobbos

A MMB = anyamenetfurd

ST
M MMB
W
=20
ISO 2
6H
DCONMS PHD I
o3 = e %&%@
THL X
OAL |
DIN 357 csokkentett szardtmérdvel HSS-E
<10°
<850 N/mm?
<1xD
uo
TD | TP | OAL |[DCONMS|DRVS| PHD | THL |hornyok Cikkszam
22098 ...
mm | mm mm mm | mm | mm EUR
M3 | 0,50 | 70 2,2 25 | 16 3 45,25 030
M4 | 0,70 | 90 2,8 21 | 33 | 22 3 45,25 040
M5 | 0,80 | 100 35 27 | 42 | 24 3 47,37 050
Mé | 1,00 | 110 45 34 | 50 | 30 3 47,37 060
M8 | 1,25 | 125 6,0 49 | 68 | 38 3 58,50 080
M10 | 1,50 | 140 7,0 55 | 85 | 45 3 66,77 100
Mi12 | 1,75 | 180 9,0 70 | 10,2 | 50 3 89,44 120
M16 | 2,00 | 200 12,0 90 | 140 | 63 3 127,20 160
Acél 10-25
Rozsdamentes
Vasontvény
Nemvasfémek 10-25
Nagy héallosagu
Edzett anyagok
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WNT \ Standard

M - Metrikus ISO szabvanymenet

Atmenéfurat - gépi menetfurd, jobbos

M UNI UNI UNI
B B B
4-5 4-5 4-5
ISO 2 ISO 2 ISO 2
6H 6H 6H
LR TiN TiN
vap.
DCONMS
, PHD
N S | s st [ =< i i
mof ] = %@% . |
THL $ |
OAL
DIN 371 megerdsitett szarral HSS-E HSS-E HSS-PM
<0° <10° <10°
<1000N/mm?  <1000N/mm? <1000 N/mm?
<3xD <3xD <3xD
T9 T9 T9
TD | TP | OAL |DCONMS|DRVS| PHD | THL | LU |hornyok Cikkszam Cikkszam Cikkszam
23110... 23112... 23010 ...
mm | mm mm mm | mm | mm | mm EUR EUR EUR
M2 | 0,40 | 45 2,8 21 1160 | 7 | 120 2 12,13 020 14,27 020
M2 | 040 | 45 2,8 21 [ 160 | 4 | 135 2 9,88 020
M2,5 | 0,45 | 50 2,8 2, 2051 9 | 140 2 11,92 025 15,90 025
M3 | 0,50 | 56 3,5 2,7 | 250 | 11 | 18,0 3 8,08 030 10,29 030 12,33 030
M4 | 0,70 | 63 45 34 1330 13 | 21,0 3 8,24 040 11,21 040 11,31 040
M5 | 0,80 | 70 6,0 49 | 420 | 15 | 250 3 8,24 050 11,31 050 12,64 050
Mé | 1,00 | 80 6,0 49 1500 | 17 | 30,0 3 8,39 060 14,37 060 15,08 060
M8 | 1,25 | 90 8,0 6,2 | 680 | 20 | 350 3 9,72 080 15,59 080 16,61 080
M10 | 1,50 | 100 10,0 8,0 | 850 | 22 | 39,0 3 11,62 100 19,26 100 22,21 100
DCONMS PHD
ot o = e 5 &8
THL 'S
OAL |
DIN 376 csokkentett szardtmérdvel
T9 T9 T9
TD | TP | OAL |DCONMS|DRVS | PHD | THL |hornyok Cikkszam Cikkszam Cikkszam
23111 ... 23 113... 23021 ...
mm | mm mm mm | mm | mm EUR EUR EUR
M3 | 0,50 | 56 2,2 25 | 11 3 8,75 030
M4 | 0,70 | 63 2,8 21 1 33 | 13 3 8,61 040
M5 | 080 | 70 35 27 | 42 | 15 3 8,61 050
M6 | 1,00 | 80 45 34 | 50 | 17 3 9,04 060
M8 | 1,25 | 90 6,0 49 | 68 | 20 3 10,60 080
M10 | 1,50 | 100 70 55 | 85 | 22 3 12,23 100
M12 | 1,75 | 110 9,0 70 | 102 | 24 3 14,67 120 22,83 120 26,49 120
M14 | 2,00 | 110 11,0 90 | 120 | 26 3 21,20 140 39,72 14000
M14 | 2,00 | 110 11,0 90 | 120 | 20 4 40,15 140
M16 | 2,00 | 110 12,0 9,0 | 140 | 27 3 21,70 160 32,30 160 37,30 160
M18 | 2,50 | 125 14,0 | 11,0 | 155 | 30 3 63,02 18000
M18 | 2,50 | 125 14,0 | 11,0 | 155 | 25 4 65,32 180
M20 | 2,50 | 140 16,0 | 120 | 175 | 32 3 34,54 200 55,54 200 67,46 200
M22 | 2,50 | 140 180 | 145|195 | 32 3 93,33 22000
M24 | 3,00 | 160 18,0 | 145|210 | 34 3 83,66 240
M27 | 3,00 | 160 | 20,0 | 16,0 | 24,0 | 36 3 116,70 27000
M30 | 350 | 180 | 22,0 | 18,0 | 26,5 | 40 4 130,90 30000
M33 | 3,50 | 180 | 25,0 | 20,0 | 29,5 | 40 4 171,70 33000
M36 | 4,00 | 200 | 28,0 | 22,0 320 | 50 4 210,30 36000
Acél 2-25 5-45 10-20
Rozsdamentes 2-8 5-15 8-15
Vasontvény 5-20 10-25 20-25
Nemvasfémek 10-20 15-40 20-25
Nagy héallosagu
Edzett anyagok
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WNT \ Standard

M - Metrikus ISO szabvanymenet

Atmenofurat - gepi menetfuro, jobbos
A NCW = Weldon befogofellilettel CNC szinkronmegmunkalashoz, hosszkiegyenlité befogd nélkill
A CNC = CNC szinkronmegmunkaldshoz, minimalis hosszkiegyenlité befogdval

UNI UNI
M NC NCW FE FE-HF
B B B B
TN TN TN Roassad
4-5 4-5 4-5 4-5
ISO 2 ISO 2 ISO 2 ISO 2
6H 6H 6H 6H
TiN GS TiCN TiCN
f f f
DCONMS PHD
THL 5§
LU
OAL
DIN 371 megerdsitett szarral HSS-E HSS-PM HSS-E HSS-E
<]0° <J0° <]0° <J0°
<1000 N/mm? <1000 N/mm? <850 N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <3xD <3xD <3xD
T9 T9 T9 T9
TD | TP | OAL |DCONMS|DRVS| PHD | THL | LU |hornyok Cikkszam Cikkszam Cikkszam Cikkszam
23114 ... 23116 ... 23212 ... 23 310 ...
mm | mm mm mm | mm | mm | mm EUR EUR EUR EUR
M1,6 | 0,35 | 40 2,5 21 | 125 | 6 1 2 25,17 016
M2 | 040 | 45 2,8 21 1160 | 7 12 2 17,02 020
M2,5| 0,45 | 50 2,8 21 1205| 9 14 2 14,27 025
M3 | 050 | 70 6,0 49 [ 250 | 6 18 3 20,89 030
M3 | 0,50 | 56 35 2,7 1250 11 18 3 17,42 030 11,31 030 16,51 030
M3,5 | 0,60 | 56 4,0 30 | 290 | 12 20 3 12,74 035
M4 | 070 | 70 6,0 49 330 7 21 3 23,84 040
M4 | 0,70 | 63 45 34 1330 | 13 21 3 18,95 040 11,31 040 17,53 040
M5 | 0,80 | 70 6,0 49 | 420 | 15 25 3 19,06 050 11,72 050 17,73 050
M5 | 080 | 70 6,0 49 | 420 | 8 25 3 24,25 050
M6 | 1,00 | 80 6,0 49 | 500 | 17 30 3 27,92 060 11,72 060 24,25 060
M6 | 1,00 | 80 6,0 49 | 500 | 10 30 3 24,25 060
M8 | 1,25 | 90 8,0 6,2 | 680 20 | 35 3 29,55 080 15,18 080 26,19 080
M8 | 1,25 | 90 8,0 6,2 | 6,80 | 14 35 3 30,67 080
M10 | 1,50 | 100 10,0 80 | 850 | 22 | 39 3 37,19 100 18,14 100 32,91 100
M10 | 1,50 | 100 10,0 8,0 | 850 | 16 39 3 36,99 100
DCONMS PHD
o % @@%
THL S
OAL |
DIN 376 csokkentett szaratmérével
T9 T9 T9 T9
TD | TP | OAL |DCONMS|DRVS| PHD | THL [hornyok Cikkszam Cikkszam Cikkszam Cikkszam
23115... 23117 ... 23213 ... 23 311 ...
mm | mm mm mm | mm | mm EUR EUR EUR EUR
M2 | 1,75 | 110 10 8 | 102 | 18 3 46,26 120
M12 | 1,75 | 110 9 7 [102| 24 3 4290 120 24,46 120 38,11 120
M14 | 2,00 | 110 1 9 | 120 ]| 26 3 29,45 140
M16 | 2,00 | 110 12 9 | 140 | 22 3 62,26 160
M16 | 2,00 | 110 12 9 | 140 ]| 27 3 58,18 160 37,09 160 52,89 160
M20 | 2,50 | 140 16 12 | 175 | 32 3 106,00 200 57,98 200 93,44 200
Acél 5-45 5-45 5-25 5-45
Rozsdamentes 5-15 5-15
Vasontvény 10-25 10-25
Nemvasfémek 15-40 15-40
Nagy héallosagu 5-8

Edzett anyagok
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WNT \ Standard

M - Metrikus ISO szabvanymenet

Atmenéfurat - gépi menetfurd, jobbos

M VA VA VA AL AL
B B B B B
4-5 4-5 4-5 4-5 4-5
ISO 2 ISO 2 ISO 2 ISO 2 ISO 2
6H 6H 6H 6H 6H
nitr. nitr. TiN CrN
f f f
DCONMS
‘ PHD
—_r——r - =<
TDIG ] = % A/%%
THL A3
= I
OAL 12
DIN 371 megerdsitett szarral HSS-PM HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E
<]0° <]0° <0° <]0° <]0°
<1200 N/mm?  <1200N/mm? <1200 N/mm? <500 N/mm? <500 N/mm?
<3xD <3xD <3xD <3xD <3xD
T9 T9 T9 T9 T9
TD | TP | OAL |DCONMS|DRVS| PHD | THL | LU |hornyok Cikkszam Cikkszam Cikkszam Cikkszam Cikkszam
23450 ... 23410... 23412 ... 23610 ... 23612 ...
mm | mm mm mm | mm | mm | mm EUR EUR EUR EUR EUR
M2 | 040 | 45 2,8 21 1160 | 7 12 2 12,53 020 23,03 020
M2,5 | 0,45 | 50 2,8 21 1205 | 9 14 2 14,47 025 19,36 025
M3 | 0,50 | 56 35 2,7 | 250 | 11 18 3 11,51 030 8,24 030 15,29 030 11,31 030 12,84 030
M4 | 0,70 | 63 45 34 | 330 | 13 21 3 11,62 040 8,24 040 17,02 040 11,31 040 13,25 040
M5 | 080 | 70 6,0 49 | 420 | 15 25 3 12,53 050 8,58 050 17,42 050 11,72 050 13,65 050
Mé | 1,00 | 80 6,0 49 | 500 | 17 30 3 12,74 060 8,58 060 22,33 060 11,72 060 13,65 060
M8 | 1,25 | 90 8,0 6,2 | 6,80 | 20 35 3 14,27 080 11,01 080 24,35 080 15,18 080 15,59 080
M10 | 1,50 | 100 10,0 8,0 | 850 | 22 39 3 16,20 100 13,35 100 33,53 100 18,14 100 19,16 100
DCONMS PHD
o = @%%
THL S
OAL |
DIN 376 csokkentett szardtmérével
T9 T9 T9 T9 T9
TD | TP | OAL |DCONMS|DRVS| PHD | THL |hornyok Cikkszam Cikkszam Cikkszam Cikkszam Cikkszam
23451 ... 23411 ... 23413 ... 23 611 ... 23 613...
mm | mm mm mm | mm | mm EUR EUR EUR EUR EUR
M12 | 1,75 | 110 9 70 | 102 | 24 3 28,84 120 17,73 120 36,99 120 24,46 120 24,05 120
M14 | 2,00 | 110 1 90 | 120 | 26 3 38,21 140
M16 | 2,00 | 110 12 9,0 | 140 | 27 3 40,45 160 27,31 160 46,16 160
M20 | 2,50 | 140 16 12,0 | 175 | 32 3 60,43 200 41,78 200 80,70 200
M24 | 3,00 | 160 18 145 | 21,0 | 34 3 55,23 240
Acél
Rozsdamentes 5-10 3-10 8-20
Vasontvény
Nemvasfémek 10-20 15-40
Nagy h6alldsagu
Edzett anyagok
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WNT \ Standard

M - Metrikus ISO szabvanymenet

Atmenéfurat - gépi menetfurd, jobbos

A ES=extrarovid

FE
M ES
B
W
4-5
ISO 2
6H
DCONMS PHD ‘
LI | B — %{\%%
THL X |
OAL | 3
DIN 376 csokkentett szaratmérével HSS-E
<10°
<850 N/mm?
<3xD
T9
TD | TP | OAL |DCONMS|DRVS| PHD | THL | hor- Cikkszam
nyok 23 210...
mm | mm mm mm | mm | mm EUR
M2 | 040 | 36 2,8 21 1160 | 8 2 13,25 020
M2,5 | 0,45 | 40 2,8 21 1205 | 9 2 10,29 025
M3 | 0,50 | 40 35 2,7 1250 10 3 7,36 030
M4 | 0,70 | 45 45 34 1330 | 12 8 7,36 040
M5 | 0,80 | 50 6,0 49 1420 | 14 3 7,88 050
M6 | 1,00 | 56 6,0 49 | 500 | 16 3 7,94 060
M8 | 1,25 | 63 6,0 49 1680 | 20 3 10,29 080
M10 | 1,50 | 70 7,0 55 [ 850 | 22 8 13,55 100
M12 | 1,75 | 75 9,0 70 (10,20 24 3 17,53 120
M16 | 2,00 | 80 12,0 9,0 |14,00| 27 8 30,57 160
Acél 5-25
Rozsdamentes
Vasontvény
Nemvasfémek
Nagy héallosagu
Edzett anyagok
06134 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

M - Metrikus ISO szabvanymenet

Zsakfurat - gépi menetfurd, jobbos

M | Salo-Rex UNI UNI UNI UNI
C C C C
2-3 2-3 2-3 2-3
ISO 2 7G ISO 2 ISO 2
6H 6H 6H
vap. vap. TiN TiCN
| |
DCONMS
, PHD 2
N S | s st [ =<
o {) =R
THL A3 é
LU
OAL
DIN 371 megerdsitett szarral HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E
<J 42° <J42° <] 42° < 42°
<1100N/mm?  <1100N/mm?  <1100N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <3xD <3xD <3xD
uo uo uo uo
TD | TP | OAL |DCONMS|DRVS| PHD | THL | LU |hornyok Cikkszam Cikkszam Cikkszam Cikkszam
22518 ... 22532 ... 22520 ... 22522 ...
mm | mm mm mm | mm | mm | mm EUR EUR EUR EUR
M2 | 0,40 | 45 2,8 21 1160 | 40 | 12 2 33,81 020 48,54 020
M2,2 | 045 | 45 2,8 21 | 175 | 45 | 12 2 38,26 022
M2,3 | 0,40 | 45 2,8 21 1190 | 45 | 12 2 40,49 023
M2,5 | 0,45 | 50 2,8 21 | 205 | 50 | 15 2 32,43 025
M2,6 | 0,45 | 50 2,8 21 1215 | 50 | 15 2 38,57 026
0,50 | 56 3,5 2,7 | 250 | 6,0 | 18 3 28,83 030 33,81 030 36,45 030 36,45 030
M3,5 | 0,60 | 56 4,0 30 1290 | 70 | 20 3 31,16 035
M4 | 0,70 | 63 45 34 1330 70 | 21 3 30,42 040 33,81 040 39,00 040 39,00 040
M5 | 0,80 | 70 6,0 49 1420 | 80 | 25 3 30,73 050 36,24 050 39,31 050 39,31 050
M6 | 1,00 | 80 6,0 49 | 500 | 10,0 | 30 3 31,69 060 48,54 060 46,31 060 46,31 060
M7 | 1,00 | 80 70 55 | 6,00 10,0 | 30 3 46,63 070
M8 | 1,25 | 90 8,0 6,2 | 6,80 | 14,0 | 35 3 37,30 080 56,70 080 51,08 080 51,50 080
M10 | 1,50 | 100 10,0 8,0 | 850|160 | 39 3 4472 100 84,04 100 60,83 100 60,83 100
M12 | 1,75 | 110 12,0 9,0 110,20 18,0 | 44 3 49,17 120 74,51 120 77,47 120
DCONMS PHD
o — @6%
THL S
OAL |
DIN 376 csokkentett szardtmérdvel
uo uo uo uo
TD | TP | OAL |DCONMS|DRVS | PHD | THL |hornyok Cikkszam Cikkszam Cikkszam Cikkszam
22519... 22533 ... 22521 ... 22523 ...
mm | mm mm mm | mm | mm EUR EUR EUR EUR
M3 | 0,50 | 56 2,2 2,5 6 3 50,34 030
M4 | 0,70 | 63 2,8 21 | 33 7 3 47,58 040
M5 | 0,80 | 70 3,5 2,7 | 42 8 3 33,81 050
Mé | 1,00 | 80 45 34 | 50 | 10 B 35,61 060
M8 | 1,25 | 90 6,0 49 | 68 | 14 3 39,74 080
M10 | 1,50 | 100 70 55 | 85 | 16 3 50,02 10
M12 | 1,75 | 110 9,0 70 | 102 | 18 3 52,46 120 63,26 120 73,33 120 80,65 120
M14 | 2,00 | 110 11,0 90 | 120 | 20 3 70,47 14 117,60 140 132,50 140
M16 | 2,00 | 110 12,0 90 | 140 | 22 3 75,04 160 98,56 160 106,00 160 107,00 160
M18 | 2,50 | 125 14,0 | 11,0 | 155 | 25 3 114,50 18 184,40 180 200,30 180
M20 | 2,50 | 140 16,0 | 120 | 175 | 25 3 114,50 200 152,60 200 181,30 200 191,80 200
M22 | 2,50 | 140 18,0 | 145|195 | 27 4 159,00 22 267,10 220
M24 | 3,00 | 160 18,0 | 145 | 21,0 | 30 4 143,10 240 233,20 240
M27 | 3,00 | 160 | 20,0 | 16,0 | 24,0 | 30 4 188,70 270
M30 | 3,50 | 180 | 22,0 | 180 | 26,5 | 35 4 242,70 300
M33 | 3,50 | 180 | 25,0 | 20,0 | 295 | 35 4 465,20 330
M36 | 4,00 | 200 | 28,0 | 22,0 320 | 40 4 385,70 360
Acél 6-20 6-20 6-25 6-25
Rozsdamentes 4-8 4-8 5-10 5-10
Vasontvény 6-15 6-15 10-20 10-20
Nemvasfémek 12-25 12-25
Nagy héallosagu
Edzett anyagok

cuttingtools.ceratizit.com

0635



WNT \ Performance

M - Metrikus ISO szabvanymenet

Zsakfurat - gépi menetfurd, jobbos

A NCW = Weldon befogofellilettel CNC szinkronmegmunkalashoz, hosszkiegyenlité befogd nélkill

UNI
M | Salo-Rex NCW UNI UNI UNI
Cc E E E
2-3 1,5-2 1,5-2 1,5-2
ISO 2 ISO 2 ISO 2 ISO 2
6H 6H 6H 6H
TiN vap. vap. TiN
L [
DCONMS
. PHD 1 | o
o {1 B - %@
X ‘
THL 5 / é
LU
OAL 1 s
DIN 371 megerdsitett szarral HSS-PM HSS-E HSS-E HSS-E
<J42° <J42° <J42° <J42°
<1100 N/mm?>  <1100N/mm?  <1100N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <3xD <3xD <3xD
uo uo uo uo
TD | TP | OAL |DCONMS|DRVS| PHD | THL | LU |hornyok Cikkszam Cikkszam Cikkszam Cikkszam
22 149 ... 22524 ... 22534 ... 22526 ...
mm | mm mm mm | mm | mm | mm EUR EUR EUR EUR
M3 | 0,50 | 70 6,0 49 | 25 6 18 3 51,19 030
M3 | 0,50 | 56 35 2,7 | 25 6 18 3 30,10 030 34,02 030
M4 | 0,70 | 63 45 34 | 33 7 21 3 30,10 040 37,20 040
M4 | 0,70 | 70 6,0 49 | 33 7 21 3 55,95 040
M5 | 080 | 70 6,0 49 | 42 8 25 3 57,97 050 31,47 050 47,37 050 37,94 050
M6 | 1,00 | 80 6,0 49 | 50 | 10 30 8 71,22 060 31,47 060 47,37 060 4494 060
M8 | 1,25 | 90 8,0 62 | 68 | 14 35 3 79,59 080 3592 080 52,56 080 49,17 080
M10 | 1,50 | 100 10,0 80 | 85 | 16 39 3 97,93 100 43,76 100 63,26 100 59,03 100

DCONMS PHD
o % @%%
THL 'S
OAL |
DIN 376 csokkentett szardtmérével
uo uo uo uo

TD | TP | OAL |DCONMS|DRVS | PHD | THL |hornyok Cikkszam Cikkszam Cikkszam Cikkszam

22149 ... 22525 ... 22535... 22527 ...

mm | mm mm mm | mm | mm EUR EUR EUR EUR

M12 | 1,75 | 110 10 80 [ 10,2 | 18 3 117,60 120
Mi12 | 1,75 | 110 9 70 | 102 | 18 4 55,64 120 71,96 120 71,22 120
M14 | 2,00 | 110 1 90 | 120 | 20 4 90,72 140 105,00 140
M16 | 2,00 | 110 12 90 | 140 | 22 3 157,90 160
M16 | 2,00 | 110 12 90 | 140 | 22 4 77,78 160 103,80 160 102,40 160
M18 | 2,50 | 125 14 11,0 | 155 | 25 4 142,10 180
M20 | 2,50 | 140 16 120 | 175 | 25 4 120,90 200 154,80 200 173,80 200
M22 | 2,50 | 140 18 145 | 195 | 27 5 194,00 220
M24 | 3,00 | 160 18 145 | 21,0 | 30 5 169,50 240
Acél 6-25 6-20 6-20 6-25
Rozsdamentes 5-10 4-8 4-8 5-10
Vasontvény 10-20 6-15 6-15 10-20
Nemvasfémek 12-25 12-25
Nagy héallosagu
Edzett anyagok

06|36 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

M - Metrikus ISO szabvanymenet

Zsakfurat - gépi menetfurd, jobbos

A CNC = CNC szinkronmegmunkaldshoz, minimalis hosszkiegyenlité befogdval

UNI UNI UNI UNI
M| Salo-Rex CNC CNC CNC CNC
C C E C
TN TN TN Roassad
2-3 2-3 1,5-2 2-3
ISO 2X ISO 2 ISO 2 7G
6HX 6H 6H
TiN TiN GS TiN GS TiN GS
f f f f
DCONMS PHD | || | |
THL pLy /
LU
OAL é
DIN 371 megerdsitett szarral HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E
<] 50° <] 45° <] 45° <] 45°
<1100 N/mm?>  <1100N/mm?  <1100N/mm?> <1100 N/mm?
<3xD <3xD <3xD <3xD
uo uo uo uo
TD | TP | OAL |DCONMS|DRVS| PHD | THL | LU |hornyok Cikkszam Cikkszam Cikkszam Cikkszam
22 416 ... 22544 .. 22 546 ... 22594 ...
mm | mm mm mm | mm | mm | mm EUR EUR EUR EUR
M3 | 0,50 | 56 35 27 | 25 6 18 3 49,49 030 43,76 030 50,34 030
M4 | 0,70 | 63 45 34 | 33 7 21 3 51,82 040 4472 040 50,87 040
M5 | 080 | 70 6,0 49 | 42 8 25 3 53,20 050 46,31 050 66,13 050 52,35 050
M6 | 1,00 | 80 6,0 49 | 50 | 10 30 3 64,32 060 47,90 060 66,77 060 57,23 060
M8 | 1,25 | 90 8,0 62 | 68 | 14 35 3 71,53 080 59,87 080 85,74 080 70,58 080
M10 | 1,50 | 100 10,0 80 | 85 | 16 39 8 88,60 100 68,04 100 98,56 100 78,31 100
DCONMS PHD
o % %9@
THL QQ
OAL |
DIN 376 csokkentett szardtmérével
uo uo uo
TD | TP | OAL |DCONMS|DRVS| PHD | THL |hornyok Cikkszam Cikkszam Cikkszam
22 417 ... 22545 ... 22595 ...
mm | mm mm mm | mm | mm EUR EUR EUR
M12 | 1,75 | 110 9 7 | 102 | 18 3 104,40 120
M12 | 1,75 | 110 9 7 | 102 | 18 4 92,62 120 105,00 120
M14 | 2,00 | 110 1 9 120 20 3 149,50 140
M14 | 2,00 | 110 1 9 120 20 4 113,40 140 125,00 140
M16 | 2,00 | 110 12 9 | 140 22 3 14520 160
M16 | 2,00 | 110 12 9 | 140 ]| 22 4 124,00 160 135,60 160
M20 | 2,50 | 140 16 12 | 175 | 25 3 249,10 200
M20 | 2,50 | 140 16 12 | 175 | 25 4 180,10 200 198,20 200
Acél 2-25 6-25 6-25 6-25
Rozsdamentes 1-10 5-10 5-10 5-10
Vasontvény 10-20 10-20 10-20
Nemvasfémek 2-20 12-25 12-25 12-25
Nagy héallésagu
Edzett anyagok

cuttingtools.ceratizit.com 06|37



WNT \ Performance

M - Metrikus ISO szabvanymenet

Zsakfurat - gépi menetfurd, jobbos

A DRY = szdraz megmunkaldshoz vagy minimalkenéssel (MMS) torténé megmunkalashoz

UNI UNI
M | Salo-Rex DRY DRY
C C
W W
2-3 2-3
ISO 2 ISO 2
6H 6H
TiN GS TiN
f f
DCONMS
_ PHD [l
TDI<¥**1** - XX%%@
THL pEy 4
Lu 3
OAL ;
DIN 371 megerdsitett szarral HSS-E HSS-E
<J42° <J42°
<1100N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <3xD
uo uo
TD | TP | OAL |DCONMS|DRVS| PHD | THL | LU |hornyok Cikkszam Cikkszam
22 566 ... 22449 ...
mm | mm mm mm | mm | mm | mm EUR EUR
M3 | 0,50 | 56 35 2,7 | 25 6 18 3 40,27 030
M4 | 0,70 | 63 45 34 | 33 7 21 3 43,45 040
M5 | 0,80 | 70 6,0 49 | 42 8 25 3 44,94 050 67,83 050
Mé | 1,00 | 80 6,0 49 | 50 | 10 30 3 50,34 060 78,96 060
M8 | 1,25 | 90 8,0 62 | 68 | 14 35 3 53,09 080 87,11 080
M10 | 1,50 | 100 10,0 80 | 85 | 16 39 3 75,67 100 105,80 100
DCONMS PHD
L) e - %@ g7
THL 'S
OAL |
DIN 376 csokkentett szaratmérdvel
uo uo
TD | TP | OAL |DCONMS|DRVS| PHD | THL [hornyok Cikkszam Cikkszam
22 567 ... 22 450 ...
mm | mm mm mm | mm | mm EUR EUR
M2 | 1,75 | 110 9 7 102 18 4 90,72 120 115,50 120
M16 | 2,00 | 110 12 9 | 140 | 22 4 140,90 160 163,20 160
M20 | 2,50 | 140 16 12 | 175 | 25 4 258,50 200 267,10 200
Acél 6-25 5-45
Rozsdamentes 5-10 5-20
Vasontvény
Nemvasfémek 20-60
Nagy h6alldsagu
Edzett anyagok

06|38 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

M - Metrikus ISO szabvanymenet

/sakfurat - gépi menetfuro, jobbos
A CNC = CNC szinkronmegmunkaldshoz, minimalis hosszkiegyenlité befogdval
A TS = nagy sebességl megmunkdlashoz, 100 m/min-ig

ST ST ST
M| SL TS HR CNC CNC
C C C C
2-3 2-3 2-3 2-3
ISO 2X ISO 2 ISO 2X I1SO 2X
6HX 6H 6HX 6HX
TiN TiN TiN TiN
f f f f
DCONMS
PHD — = = w5
—y 1 S , =
mof ] = %\/\%@ y y )
THL 5 A ]
LU £
! 4 ! !
DIN 371 megerdsitett szarral HSS-E HSS-PM HSS-E HSS-E
<J15° <J25° <J15° <J15°
<1050 N/mm? <1400 N/mm?  <1100N/mm? <1100 N/mm?
<2xD <2xD <2xD <2xD
uo uo uo uo
TD | TP | OAL |DCONMS|DRVS| PHD | THL | LU |hornyok Cikkszam Cikkszam Cikkszam Cikkszam
22 406 ... 22072 ... 22 328 ... 22443 ...
mm | mm mm mm | mm | mm | mm EUR EUR EUR EUR
M3 | 0,50 | 56 35 27 | 25 6 18 2 46,63 030 42,49 030
M3 | 050 | 56 35 27 | 25 | 1 18 8 43,76 030
M4 | 0,70 | 63 45 34 | 3, 13 21 3 44,09 040
M4 | 0,70 | 63 45 34 | 33 7 21 3 49,49 040 44,29 040
M5 | 080 | 70 6,0 49 | 42 | 15 25 3 45,68 050
M5 | 080 | 70 6,0 49 | 42 8 25 3 51,08 050 46,10 050 67,83 050
M6 | 1,00 | 80 6,0 49 | 50 | 17 30 3 55,32 060
M6 | 1,00 | 80 6,0 49 | 50 | 10 30 3 62,21 060 56,91 060 78,96 060
M8 | 1,25 | 90 8,0 62 | 68 | 20 | 35 3 59,66 080
M8 | 1,25 | 90 8,0 62 | 68 | 14 35 8 69,41 080 64,32 080 86,48 080
M10 | 1,50 | 100 10,0 80 | 85 | 22 | 39 3 84,78 100
M10 | 1,50 | 100 10,0 80 | 85 | 16 39 3 84,78 100 78,96 100 105,00 100
M12 | 1,75 | 110 12,0 90 | 102 | 24 | 44 3 94,74 120
DCONMS PHD
ol Bl
THL QQ$
OAL |
DIN 376 csokkentett szaratmérével
uo uo uo
TD | TP | OAL |DCONMS|DRVS| PHD | THL [hornyok Cikkszam Cikkszam Cikkszam
22 407 ... 22 329 ... 22444 ...
mm | mm mm mm | mm | mm EUR EUR EUR
M12 | 1,75 | 110 9 7 | 102 18 3 101,30 120 92,41 120 117,60 120
M16 | 2,00 | 110 12 9 | 140 ]| 22 3 142,10 160 133,50 160 165,40 160
M20 | 2,50 | 140 16 12 | 175 | 25 3 232,10 200 221,50 200
Acél 20-100 2-6 5-45 5-45
Rozsdamentes
Vasontvény 20-60 10-30 10-30
Nemvasfémek 20-100 5-30 5-30
Nagy h6allésagu 10-25 35
Edzett anyagok

cuttingtools.ceratizit.com 06]39



WNT \ Performance

M - Metrikus ISO szabvanymenet

Zsakfurat - gépi menetfurd, jobbos / balos

A |H=balos menethez

ST
M | Salo-Rex ST ST LH
C C C
2-3 2-3 2-3
ISO 2 ISO 2 ISO 2
6H 6H 6H
TiN
DCONMS
_ , PHD 1)
TDIGfJ —T- = % /%% ,
THL pES , (/‘ )
Lu 7 ﬁ i
OAL ! ; i
DIN 371 megerdsitett szarral HSS-E HSS-E HSS-E
<] 42° <J42° < 42°
<750 N/mm? <750 N/mm? <750 N/mm?
<3xD <3xD <3xD
uo uo uo
TD | TP | OAL |DCONMS|DRVS| PHD | THL | LU |hornyok Cikkszam Cikkszam Cikkszam
22082 ... 22084 ... 22138 ...
mm | mm mm mm | mm | mm | mm EUR EUR EUR
M2 | 040 | 45 2,8 21 1160 | 40 | 12 2 31,47 020 40,49 020
M2,3 | 0,40 | 45 2,8 21 1190 | 45 | 12 2 34,98 023
M2,5| 0,45 | 50 2,8 21 1 205| 50 | 15 2 30,52 025
M3 | 0,50 | 56 35 2,7 | 250 | 60 | 18 3 26,60 030 33,06 030 45,99 030
M3,5 | 0,60 | 56 4,0 30 (290 70 | 20 3 29,36 035
M4 | 0,70 | 63 45 34 1330 70 | 21 3 26,50 040 33,81 040 41,43 040
M5 | 0,80 | 70 6,0 49 (420 | 80 | 25 3 26,92 050 34,02 050 44,72 050
M6 | 1,00 | 80 6,0 49 | 500 | 10,0 | 30 3 27,55 060 42,71 060 43,02 060
M8 | 1,25 | 90 8,0 6,2 | 680 | 140 | 35 3 33,06 080 47,90 080 51,82 080
M10 | 1,50 | 100 10,0 80 |850| 16,0 | 39 3 39,00 100 64,65 100 59,66 100
M2 | 1,75 | 110 12,0 9,0 110,20| 18,0 | 44 3 4494 120
DCONMS PHD
U S = @%@
THL S
OAL |
DIN 376 csokkentett szardtmérdvel
uo uo uo
TD | TP | OAL |DCONMS|DRVS| PHD | THL |hornyok Cikkszam Cikkszam Cikkszam
22083 ... 22085 ... 22139 ...
mm | mm mm mm | mm | mm EUR EUR EUR
M3 | 0,50 | 56 2,2 2,5 6 3 30,94 030
M4 | 0,70 | 63 2,8 21 | 33 7 3 31,16 040
M5 | 0,80 | 70 35 2,7 | 42 8 3 31,47 050
M6 | 1,00 | 80 45 34 | 50 | 10 3 37,73 060
M8 | 1,25 | 90 6,0 49 | 68 | 14 3 34,98 080
M10 | 1,50 | 100 70 55 | 85 | 16 3 72,59 100
M12 | 1,75 | 110 9,0 70 | 102 | 18 3 50,44 120 76,51 120 84,78 120
M14 | 2,00 | 110 11,0 90 | 120 | 20 3 64,01 140
M16 | 2,00 | 110 12,0 90 | 140 | 22 3 69,94 160 98,56 160 121,90 160
M18 | 2,50 | 125 140 | 11,0 | 155 | 25 3 102,20 180
M20 | 250 | 140 | 16,0 | 12,0 | 175 | 25 3 104,00 200 165,40 200 180,10 = 200
M22 | 250 | 140 | 18,0 | 145 | 195 | 27 4 143,10 220
M24 | 3,00 | 160 180 | 145 | 21,0 | 30 4 133,50 240
M30 | 3,50 | 180 | 22,0 | 18,0 | 26,5 | 35 4 228,90 300
M33 | 3,50 | 180 | 250 | 20,0 | 295 | 35 4 331,80 330
M36 | 4,00 | 200 | 28,0 | 220 | 32,0 | 40 4 331,80 360
Acél 10-20 10-25 10-20
Rozsdamentes
Vasontvény
Nemvasfémek 10-20 10-25 10-20
Nagy héallosagu
Edzett anyagok

0640 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

M - Metrikus ISO szabvanymenet

Zsakfurat - gépi menetfurd, jobbos

A TS = nagy sebességl megmunkdlashoz, 100 m/min-ig

ST ST
M | Salo-Rex HR HR s Is
C C C C
2-3 2-3 2-3 2-3
ISO 2 ISO 2 ISO 2 ISO 2
6H 6H 6H 6H
0SM TiN TiN
f f f
DCONMS
_ PHD 1) 1 ]
o {1 B T
L e /
THL A3 | / /
, 4 4
OAL { i :
DIN 371 megerdsitett szarral HSS-PM HSS-PM HSS-E HSS-E
<J42° <] 42° <] 40° <] 40°
<1400N/mm?  <1400N/mm?  <1100N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <3xD <2xD <2xD
uo uo uo uo
TD | TP | OAL |DCONMS|DRVS| PHD | THL | LU |hornyok Cikkszam Cikkszam Cikkszam Cikkszam
22498 ... 22499 ... 22044 ... 22 046 ...
mm | mm mm mm | mm | mm | mm EUR EUR EUR EUR
M3 | 0,50 | 56 35 27 | 25 6 18 3 31,16 030 39,53 030
M4 | 0,70 | 63 45 34 | 33 7 21 3 29,36 040 39,53 040 48,21 040
M5 | 0,80 | 70 6,0 49 | 42 8 25 3 30,94 050 42,07 050 51,82 050 81,70 050
M6 | 1,00 | 80 6,0 49 | 50 | 10 30 3 30,52 060 43,45 060 55,11 060 106,00 060
M8 | 1,25 | 90 8,0 62 | 68 | 14 35 3 36,98 080 55,11 080 62,21 080 110,20 080
M10 | 1,50 | 100 10,0 80 | 85 | 16 39 8 4472 100 62,21 100 77,26 100 149,50 100
DCONMS PHD
L o == = %9@
THL QQ
OAL |
DIN 376 csokkentett szaratmérdvel
uo uo
TD | TP | OAL |DCONMS|DRVS| PHD | THL [hornyok Cikkszam Cikkszam
22 045 ... 22 047 ...
mm | mm mm mm | mm | mm EUR EUR
M12 | 1,75 | 110 9 7 | 102 | 18 4 92,62 120 162,10 120
M16 | 2,00 | 110 12 9 | 140 | 22 4 133,50 160 249,10 160
Acél 4-12 4-12 20-100 20-100
Rozsdamentes 6-8 6-8
Vasontvény 20-60 20-60
Nemvasfémek 20-100 20-100
Nagy héallésagu 35 35 10-25 10-25
Edzett anyagok

cuttingtools.ceratizit.com

0641



WNT \ Performance

M - Metrikus ISO szabvanymenet

Zsakfurat - gépi menetfurd, jobbos

M | Salo-Rex VA VA VA
C E C
TN TN Reassad
2-3 1,5- 2-3
ISO 2 ISO 2 ISO 2
6H 6H 6H
vap. TiN GS TiN GS
i f f
DCONMS PHD
= B &, U
THL 5§
Lu
OAL
DIN 371 megerdsitett szarral HSS-E HSS-E HSS-E
<] 42° <] 45° <] 45°
<900 N/mm? <900 N/mm? <900 N/mm?
<3xD <3xD <3xD
uo uo uo
TD | TP | OAL |DCONMS|DRVS| PHD | THL | LU |hornyok Cikkszam Cikkszam Cikkszam
22090... 22042 ... 22 040...
mm | mm mm mm | mm | mm | mm EUR EUR EUR
M1,6 | 0,35 | 40 2,5 21 | 125 | 4 11 2 81,07 016
M2 | 040 | 45 2,8 21 | 160 | 4 12 2 50,87 020 45,68 020
M2,5| 0,45 | 50 2,8 21 1205| 5 15 2 40,27 025
M2,5| 0,45 | 50 2,8 21 1 205| 5 15 3 43,45 025
M3 | 0,50 | 56 35 27 1250 | 6 18 3 30,10 030 44,72 030
M4 | 0,70 | 63 45 34 1330 7 21 3 30,94 040 4525 040
M5 | 0,80 | 70 6,0 49 | 420 | 8 25 3 31,47 050 66,77 050 47,37 050
M6 | 1,00 | 80 6,0 49 | 500 | 10 30 3 31,69 060 67,51 060 48,54 060
M8 | 1,25 | 90 8,0 62 | 680 | 14 35 3 36,98 080 86,27 080 60,83 080
M10 | 1,50 | 100 10,0 8,0 | 850 | 16 39 3 4472 100 99,20 100 70,58 100
DCONMS BHD
18| e e % Ol
THL X
OAL |
DIN 376 csokkentett szaratmérével
uo uo
TD | TP | OAL |DCONMS|DRVS| PHD | THL [hornyok Cikkszam Cikkszam
22091 ... 22041 ...
mm | mm mm mm | mm | mm EUR EUR
M2 | 1,75 | 110 9 70 | 102 | 18 4 55,64 120 94,74 120
M14 | 2,00 | 110 1 90 | 120 | 20 4 81,70 140 114,50 140
M16 | 2,00 | 110 12 9,0 | 140 | 22 4 78,31 160 125,00 160
M20 | 2,50 | 140 16 12,0 | 175 | 25 4 120,90 200 182,30 200
M22 | 2,50 | 140 18 145 | 195 | 27 5 202,40 220
M24 | 3,00 | 160 18 145 | 21,0 | 30 5 153,70 240
M30 | 3,50 | 180 22 18,0 | 26,5 | 35 5 315,90 300
Acél 5-12 5-12
Rozsdamentes 5-10 5-10 5-10
Vasontvény
Nemvasfémek
Nagy héallosagu
Edzett anyagok

0642 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

M - Metrikus ISO szabvanymenet

Zsakfurat - gépi menetfurd, jobbos

M | Salo-Rex Soft Soft NW NW
C C C C
2-3 2-3 2-3 2-3
ISO 2 ISO 2 ISO 2 ISO 2
6H 6H 6H 6H
CH vap. HCr
f f n
DCONMS
D | | L]
f T r——r - =
TDIG ] = % A/%%
THL $ /
LU 3/
OAL :
DIN 371 megerdsitett szarral HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E
< 42° <J42° <] 38° <] 38°
<500 N/mm? <500 N/mm? <500 N/mm? <500 N/mm?
<3xD <3xD <3xD <3xD
uo uo uo uo
TD | TP | OAL |DCONMS|DRVS| PHD | THL | LU |hornyok Cikkszam Cikkszam Cikkszam Cikkszam
22 326 ... 22324 ... 22086 ... 22088 ...
mm | mm mm mm | mm | mm | mm EUR EUR EUR EUR
M2 | 040 | 45 2,8 21 1160 | 4 12 2 41,33 020 55,85 020 35,61 020 43,02 020
M2,5 | 0,45 | 50 2,8 21 1205 | 5 15 2 38,68 025 54,26 025 33,06 025 42,49 025
M3 | 0,50 | 56 35 27 | 250 | 6 18 2 31,69 030 47,05 030
M3 | 0,50 | 56 35 27 |1 250 | 6 18 3 27,77 030 3592 030
M4 | 0,70 | 63 45 34 1330 7 21 2 31,69 040 50,76 040
M4 | 0,70 | 63 45 34 1330 | 7 21 8 27,77 040 36,98 040
M5 | 0,80 | 70 6,0 49 | 420 | 8 25 2 32,75 050 52,35 050
M5 | 080 | 70 6,0 49 | 420 | 8 25 3 28,83 050 37,20 050
M6 | 1,00 | 80 6,0 49 | 500 | 10 30 2 32,75 060 72,70 060
M6 | 1,00 | 80 6,0 49 | 500 | 10 30 3 28,83 060 38,26 060
M8 | 1,25 | 90 8,0 6,2 | 6,80 | 14 35 2 39,21 080 78,96 080
M8 | 1,25 | 90 8,0 6,2 | 680 | 14 35 3 33,28 080 43,02 080
M10 | 1,50 | 100 10,0 8,0 | 850 | 16 39 2 46,10 100 99,20 100
M10 | 1,50 | 100 10,0 8,0 | 850 | 16 39 3 40,80 100 49,81 100
DCONMS PHD
o = %%@
THL S
OAL |
DIN 376 csokkentett szaratmérdvel
uo uo
TD | TP | OAL |DCONMS|DRVS| PHD | THL [hornyok Cikkszam Cikkszam
22 087 ... 22 089 ...
mm | mm mm mm | mm | mm EUR EUR
M12 | 1,75 | 110 9 7 102 | 18 3 51,19 120 62,21 120
M16 | 2,00 | 110 12 9 | 140 | 22 3 73,12 160 86,80 160
Acél
Rozsdamentes
Vasontvény
Nemvasfémek 15-40 15-40 10-20 12-25
Nagy h6allésagu
Edzett anyagok
cuttingtools.ceratizit.com 06]43



WNT \ Performance

M - Metrikus ISO szabvanymenet

Zsakfurat - gépi menetfurd, jobbos

M SL Ti Ti Ni Ni
C C C C
TN TN TN Roasad
2-3 2-3 2-3 2-3
ISO 2X ISO 2X ISO 2 I1SO 2X
6HX 6HX 6H 6HX
TiN TiCN TiCN TiCN
f f r f
DCONMS | oHD
oI O
THL 5§ /
Lu
OAL 4
DIN 371 megerdsitett szarral HSS-PM HSS-PM HSS-PM HSS-PM
<] 30° <J15° <J15° <J15°
<1400N/mm?  <1200N/mm?  <1600N/mm?> <1600 N/mm?
<1,5xD <2xD <1,5xD <2xD
uo uo uo uo
TD | TP | OAL |DCONMS|DRVS| PHD | THL | LU |hornyok Cikkszam Cikkszam Cikkszam Cikkszam
22 076 ... 22 163 ... 22073 ... 22424 ...
mm | mm mm mm | mm | mm | mm EUR EUR EUR EUR
M3 | 0,50 | 56 35 27 | 25| 1 18 2 45,04 030 57,54 030
M3 | 0,50 | 56 35 27 | 25 | 1 18 3 97,18 030
M3 | 0,50 | 56 35 27 | 25 6 18 3 43,45 030
M3,5 | 0,60 | 56 4,0 30 |29 | 12 | 20 3 48,43 035
M4 | 0,70 | 63 45 34 | 33 7 21 3 44,72 040
M4 | 0,70 | 63 45 34 | 33 | 13 | 21 8 49,49 040 97,18 040 59,99 040
M5 | 080 | 70 6,0 49 | 42 8 25 3 44,94 050
M5 | 0,80 | 70 6,0 49 | 42 | 15 | 25 3 50,02 050 86,80 050 62,21 050
M6 | 1,00 | 80 6,0 49 | 50 | 10 | 30 3 4917 060
M6 | 1,00 | 80 6,0 49 | 50 | 17 | 30 3 66,66 060 102,40 060 78,21 060
M8 | 1,25 | 90 8,0 62 | 68 | 14 | 35 3 51,82 080
M8 | 1,25 | 90 8,0 62 | 68 | 20 | 35 3 72,70 080 150,50 080 85,84 080
M10 | 1,50 | 100 | 10,0 80 | 85 | 16 | 39 3 75,04 100
M10 | 1,50 | 100 | 10,0 80 | 85 | 22 | 39 3 89,44 100 130,30 100 107,00 100
M12 | 1,75 | 110 12,0 90 | 102 | 18 | 44 3 85,74 120
DCONMS PHD
ol % el
THL QQg
OAL |
DIN 376 csokkentett szaratmérével
uo uo uo
TD | TP | OAL |DCONMS|DRVS| PHD | THL [hornyok Cikkszam Cikkszam Cikkszam
22 164 ... 22124 ... 22 425 ...
mm | mm mm mm | mm | mm EUR EUR EUR
M12 | 1,75 | 110 9 70 | 102 | 24 3 101,30 120 125,00 120
M12 | 1,75 | 110 9 70 | 102 | 24 4 149,50 120
M14 | 2,00 | 110 1 90 | 120 | 26 3 183,40 140
M14 | 2,00 | 110 1 9,0 | 120 | 26 4 200,30 140
M16 | 2,00 | 110 12 9,0 | 140 | 27 3 142,10 160 171,70 160
M16 | 2,00 | 110 12 9,0 | 140 | 27 5 181,30 160
M20 | 2,50 | 140 16 120 | 175 | 32 3 245,90 200 297,80 200
M24 | 3,00 | 160 18 145 | 21,0 | 34 3 280,80 240
Acél 25 6-8
Rozsdamentes 4-10
Vasontvény
Nemvasfémek 10-12
Nagy hédllésdgu 2-6 4-6 2-4 2-4
Edzett anyagok

06|44 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

M - Metrikus ISO szabvanymenet

Zsakfurat - gépi menetfurd, jobbos

A ES=extrarovid

UNI
M | Salo-Rex ES
E
W
1,5-2
ISO 2
6H
vap.
DCONMS
PHD
o &
THL ‘0@
LU
OAL
DIN 352 csokkentett szaratmérdvel HSS-E
<J42°
<1100 N/mm?
<3xD
uo
TD | TP | OAL |DCONMS|DRVS| PHD | THL | LU |hornyok Cikkszam
22500 ...
mm | mm mm mm | mm | mm | mm EUR
M3 | 0,50 | 40 35 27 | 25 6 18 3 25,22 030
M3,5 | 0,60 | 45 4,0 30 | 29 7 20 8 32,43 035
M4 | 0,70 | 45 45 34 | 33 7 22 3 25,97 040
M5 | 0,80 | 50 6,0 49 | 42 9 25 3 26,60 050
M6 | 1,00 | 56 6,0 49 | 50 | 10 28 3 27,55 060
M8 | 1,25 | 63 6,0 49 | 68 | 14 8 31,69 080
M10 | 1,50 | 70 70 55 | 85 | 16 3 37,73 100
M2 | 1,75 | 75 9,0 70 | 102 | 18 4 4917 120
M16 | 2,00 | 80 12,0 9,0 | 140 | 22 4 77,78 160
Acél 6-20
Rozsdamentes 4-8
Vasontvény 6-15
Nemvasfémek
Nagy héallosagu
Edzett anyagok
cuttingtools.ceratizit.com 06145



WNT \ Performance

M - Metrikus ISO szabvanymenet

Zsakfurat - gépi menetfurd, jobbos

A AUT = rovid kivitel automatan térténd alkalmazdshoz
A ES=extrarovid

ST ST
M SL ES AUT/ES
C E
W W
2-3 1,5-2
ISO 2 ISO 2
6H 6H
DCONMS
PHD
I e A R 1 1
THL & i
LU 1
OAL
DIN 352 csokkentett szaratmérdvel HSS-E HSS-E
<J15° <J15°
<750 N/mm? <750 N/mm?
<2xD <2xD
uo uo
TD | TP | OAL |DCONMS|DRVS| PHD | THL | LU |hornyok Cikkszam Cikkszam
22 016 ... 22 001 ...
mm | mm mm mm | mm | mm | mm EUR EUR

M3 | 0,50 | 40 3,5 27 | 25| 10 | 18
M4 | 0,70 | 45 45 34 | 33 | 12 | 22
M5 | 0,80 | 50 6,0 49 | 42 | 14 | 25
M6 | 1,00 | 56 6,0 49 | 50 | 16 | 28
M8 | 125 | 63 6,0 49 | 68 | 20
M10 | 1,50 | 70 70 55 | 85 | 22

22,68 030 24,27 030
22,79 040 24,59 040
23,42 050 24,69 050
24,16 060 26,81 060
27,55 080 30,52 080
34,98 100 38,26 100

W WWWWWwwwN

M2 | 1,75 | 75 9,0 70 | 102 | 24 4494 120

M14 | 2,00 | 80 11,0 90 | 120 | 26 65,38 140

M16 | 2,00 | 80 12,0 9,0 | 140 | 27 71,96 160

M20 | 250 | 95 16,0 | 120 | 175 | 32 103,80 200

Acél 10-20 10-20
Rozsdamentes

Vasontvény

Nemvasfémek 10-20 10-20
Nagy héallosagu

Edzett anyagok

06|46 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

M - Metrikus ISO szabvanymenet

Zsakfurat - gépi menetfurd, jobbos

A EL = extrahosszu, kétszeres 6sszhosszal

UNI ST
M | Salo-Rex EL EL
c c
TN Roassad
2-3 2-3
ISO 2 ISO 2
6H 6H
vap.

DCONMS | PHD
oI O
THL A3 !
LU
OAL I
DIN 371 megerdsitett szarral HSS-E HSS-E
<J 42° <] 42°
<1100 N/mm? <750 N/mm?
<3xD <3xD
uo uo
TD | TP | OAL |DCONMS|DRVS| PHD | THL | LU |hornyok Cikkszam Cikkszam
22538 ... 22422 ...
mm | mm mm mm | mm | mm | mm EUR EUR
M3 | 0,50 | 100 35 27 | 25 6 18 3 52,35 030 60,93 030
M4 | 0,70 | 125 45 34 | 33 7 21 3 52,35 040 59,66 040
M5 | 0,80 | 140 6,0 49 | 42 8 25 3 58,71 050 66,66 050
M6 | 1,00 | 160 6,0 49 | 50 | 10 30 3 61,79 060 69,41 060
M8 | 1,25 | 180 8,0 62 | 68 | 14 35 3 73,86 080 83,51 080
DCONMS PHD
o % @9%
THL S
OAL |
DIN 376 csokkentett szaratmérével
uo uo
TD | TP | OAL |DCONMS|DRVS| PHD | THL |hornyok Cikkszam Cikkszam
22539 ... 22423 ...
mm | mm mm mm | mm | mm EUR EUR
M6 | 1,00 | 160 45 34 | 50 | 10 3 66,77 060 69,41 060
M8 | 1,25 | 180 6,0 49 | 68 | 14 3 81,07 080 83,51 080
M10 | 1,50 | 200 7,0 55 | 85 | 16 3 81,70 100 91,67 100
M2 | 1,75 | 224 9,0 70 | 102 | 18 3 104,40 120 119,80 120
M14 | 2,00 | 224 11,0 90 | 120 | 20 3 153,70 140 173,80 140
M16 | 2,00 | 224 12,0 90 | 140 | 22 3 147,30 160 168,50 160
M18 | 2,50 | 250 14,0 | 11,0 | 155 | 25 3 236,30 180 255,40 180
M20 | 250 | 280 | 16,0 | 120 | 175 | 25 & 202,40 200 227,90 200
Acél 6-20 5-25
Rozsdamentes 4-8
Vasontvény 6-15
Nemvasfémek 10-40
Nagy héalldsagu
Edzett anyagok

cuttingtools.ceratizit.com 06]47



WNT \ Performance

M - Metrikus ISO szabvanymenet

Zsakfurat - gépi menetfurd, jobbos

A EL = extrahosszu, kétszeres 6sszhosszal

ST
M SL EL
E
W
1,5-2
ISO 2
6H
n
DCONMS
‘ PHD
—_ - _ I=.
™}4 = % @%
THL A3 ]
LU ‘
OAL |
DIN 371 megerdsitett szarral HSS-E
<J15°
<750 N/mm?
<2xD
uo
TD | TP | OAL |DCONMS|DRVS| PHD | THL | LU |hornyok Cikkszam
22 078 ...
mm | mm mm mm | mm | mm | mm EUR
M3 | 0,50 | 100 35 27 | 25 1 18 2 50,34 030
M4 | 0,70 | 125 45 34 | 33 13 21 3 50,02 040
M5 | 0,80 | 140 6,0 49 | 42 15 25 3 56,70 ~ 050
Mé | 1,00 | 160 6,0 49 | 50 17 30 3 59,03 060
M8 | 1,25 | 180 8,0 62 | 68 | 20 35 3 71,22 080
DCONMS PHD
o = @%%
THL 'S
OAL |
DIN 376 csokkentett szaratmérdvel
uo
TD | TP | OAL |DCONMS|DRVS | PHD | THL |hornyok Cikkszam
22080 ...
mm | mm mm mm | mm | mm EUR
Mé | 1,00 | 160 45 34 | 50 17 3 61,46 060
M8 | 1,25 | 180 6,0 49 | 68 | 20 3 73,12 080
M10 | 1,50 | 200 7,0 55 | 85 | 22 3 77,78 100
M12 | 1,75 | 224 9,0 70 | 102 | 24 3 99,20 120
M14 | 2,00 | 224 11,0 90 | 120 | 26 3 145,20 140
M16 | 2,00 | 224 12,0 90 | 140 | 27 3 143,10 160
M20 | 2,50 | 280 16,0 120 | 175 | 32 3 198,20 200
Acél 10-20
Rozsdamentes
Vasontvény
Nemvasfémek 10-20
Nagy héallosagu
Edzett anyagok
06148 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Standard

M - Metrikus ISO szabvanymenet

Zsakfurat - gépi menetfurd, jobbos

A CNC = CNC szinkronmegmunkaldshoz, minimalis hosszkiegyenlité befogdval

UNI
M UNI UNI UNI UNI NC
C C C C C
2-3 2-3 2-3 2-3 2-3
ISO 2 ISO 2 ISO 2 ISO 2 ISO 2
6H 6H 6H 6H 6H
vap. TiN TiN TiCN TiN GS
DCONMS l
, PHD
*}:I,, —T - =< | |
™ THL = ‘%@% 7
— ° I |
LU
OAL p
DIN 371 megerdsitett szarral HSS-E HSS-E HSS-PM HSS-E HSS-E
<J35° <]35° <] 50° <] 45° <] 45°
<1000N/mm? <1000 N/mm?  <1000N/mm? <1000 N/mm? <1000 N/mm?
<2,5xD <2,5xD <2,5xD <3xD <3xD
T9 T9 T9 T9 T9
TD | TP | OAL |[DCONMS|DRVS| PHD | THL | LU |hornyok Cikkszam Cikkszéam Cikkszam Cikkszam Cikkszam
23118 ... 23120 ... 23026 ... 23122 ... 23124 ...
mm | mm mm mm | mm | mm | mm EUR EUR EUR EUR EUR
M2 | 0,40 | 45 2,8 21 [ 160 | 4 12 2 12,64 020 11,01 020
M2,5 | 045 | 50 2,8 21 1205 | 5 14 2 12,43 025 16,61 025
M3 | 0,50 | 56 35 2,7 1250 | 6 18 3 8,54 030 12,64 030 14,06 030 18,44 030 19,46 030
M4 | 0,70 | 63 45 34 1330 7 21 3 8,54 040 13,55 040 14,06 040 19,46 040 20,58 040
M5 | 0,80 | 70 6,0 49 | 420 | 8 25 3 8,97 050 13,76 050 15,08 050 20,28 050 21,70 050
M6 | 1,00 | 80 6,0 49 | 500 | 10 30 3 9,27 060 17,12 060 17,53 060 26,19 060 29,35 060
M8 | 1,25 | 90 8,0 6,2 | 6,80 | 14 35 3 10,90 080 18,44 080 20,79 080 28,12 080 31,49 080
M10 | 1,50 | 100 10,0 80 | 850 | 16 39 3) 12,53 100 23,64 100 26,19 100 35,56 100 40,05 100
DCONMS PHD
TDI7777 7777777777777777 % %ﬁ%%
THL 'S
OAL |
DIN 376 csokkentett szardtmérdvel
T9 T9 T9 T9 T9
TD | TP | OAL |DCONMS|DRVS | PHD | THL |hornyok Cikkszam Cikkszam Cikkszam Cikkszam Cikkszam
23119... 23121 ... 23 027 ... 23123 ... 23125 ...
mm | mm mm mm | mm | mm EUR EUR EUR EUR EUR
M3 | 0,50 | 56 2,2 2,5 6 3 10,19 030
M4 | 0,70 | 63 2,8 21 1 33 7 3 9,18 040
M5 | 0,80 | 70 3,5 2,7 | 42 8 3 9,04 050
M6 | 1,00 | 80 45 34 | 50 | 10 3 8,90 060
M8 | 1,25 | 90 6,0 49 | 68 | 14 3 9,32 080
M10 | 1,50 | 100 70 55 | 85 | 16 3 12,64 100
M12 | 1,75 | 110 9,0 70 | 102 | 18 3 14,27 120 28,33 120
M12 | 1,75 | 110 9,0 70 | 10,2 | 18 4 30,88 120 42,19 120 46,47 120
M14 | 2,00 | 110 11,0 90 | 120 | 20 3 43,07 14000
M14 | 2,00 | 110 11,0 90 | 120 | 20 4 4453 140
M16 | 2,00 | 110 12,0 90 | 140 | 22 3 20,99 160 39,44 160
M16 | 2,00 | 110 12,0 90 | 140 | 22 4 4453 160 56,25 160 61,96 160
M18 | 2,50 | 125 140 | 11,0 | 155 | 25 3 68,13 18000
M20 | 2,50 | 140 | 16,0 | 12,0 | 175 | 25 3 31,59 200 58,39 200 50,95 200
M20 | 250 | 140 | 16,0 | 12,0 | 175 | 25 4 101,90 200 113,10 ~ 200
M22 | 250 | 140 | 18,0 | 145 | 195 | 27 4 99,86 22000
M24 | 3,00 | 160 180 | 145 | 21,0 | 34 4 82,34 240
M27 | 3,00 | 160 | 20,0 | 16,0 | 24,0 | 30 4 124,90 27000
M30 | 3,50 | 180 | 22,0 | 18,0 | 26,5 | 35 4 138,70 30000
M33 | 3,50 | 180 | 25,0 | 20,0 | 295 | 35 4 200,00 33000
M36 | 4,00 | 200 | 28,0 | 220 320 | 40 4 217,30 36000
Acél 2-25 5-45 10-20 5-45 5-45
Rozsdamentes 2-8 5-15 8-15 5-15 5-15
Vasontvény 5-20 10-25 20-25 10-25 10-25
Nemvasfémek 10-20 15-40 20-25 15-40 15-40
Nagy h6allésagu
Edzett anyagok
cuttingtools.ceratizit.com 06149



WNT \ Standard

M - Metrikus ISO szabvanymenet

Zsakfurat - gépi menetfurd, jobbos

A NCW = Weldon befogofellilettel CNC szinkronmegmunkalashoz, hosszkiegyenlité befogd nélkill

UNI
M NCW FE FE-HF VA
C C C C
2-3 2-3 2-3 2-3
ISO 2 ISO 2 ISO 2 ISO 2
6H 6H 6H 6H
TiCN TiCN
f [ f f
DCONMS
_ , PHD
ik \ | ) |
THL Q«\“ | ‘
— i H
OAL
DIN 371 megerdsitett szarral HSS-PM HSS-E HSS-E HSS-E
<]35° <] 35° <] 35° <] 35°
<1000 N/mm? <850 N/mm? <1100N/mm? <1200 N/mm?
<2,5xD <2,5xD <2,5xD <2,5xD
T9 T9 T9 T9
TD | TP | OAL |DCONMS|DRVS| PHD | THL | LU |hornyok Cikkszam Cikkszam Cikkszam Cikkszam
23126 ... 23 216 ... 23 312... 23414 ...
mm | mm mm mm | mm | mm | mm EUR EUR EUR EUR
M2 | 040 | 45 2,8 21 1160 | 4 12 2 11,51 020 19,67 020
M2,5 | 0,45 | 50 2,8 21 1205 | 5 14 2 21,09 025 23,34 025
M3 | 0,50 | 56 35 27 1250 | 6 18 3 11,31 030 16,92 030 12,74 030
M3 | 050 | 70 6,0 49 | 250 | 6 18 3 20,89 030
M4 | 0,70 | 63 45 34 1330 7 21 3 11,31 040 18,44 040 12,74 040
M4 | 0,70 | 70 6,0 49 | 330 | 7 21 3 23,84 040
M5 | 080 | 70 6,0 49 | 420 | 8 25 3 24,25 050 11,72 050 18,65 050 13,15 050
M6 | 1,00 | 80 6,0 49 | 500 | 10 30 3 24,25 060 11,72 060 25,78 060 13,15 060
M8 | 1,25 | 90 8,0 6,2 | 680 | 14 35 3 30,67 080 15,18 080 28,12 080 17,02 080
M10 | 1,50 | 100 10,0 8,0 | 850 | 16 39 3 36,99 100 18,14 100 35,05 100 20,69 100
DCONMS PHD
= . i
THL 'S
OAL |
DIN 376 csokkentett szardtmérével
T9 T9 T9 T9
TD | TP | OAL |DCONMS|DRVS | PHD | THL |hornyok Cikkszam Cikkszam Cikkszam Cikkszam
23127 ... 23 217 ... 23 313 ... 23415 ...
mm | mm mm mm | mm | mm EUR EUR EUR EUR
M12 | 1,75 | 110 10 80 | 102 | 18 3 46,26 120
M12 | 1,75 | 110 9 70 | 102 | 18 3 24,46 120 40,56 120 27,41 120
M14 | 2,00 | 110 11 90 | 120 | 20 3 29,45 140
M16 | 2,00 | 110 12 90 | 140 | 22 3 62,26 160 37,09 160 54,82 160 4219 160
M20 | 2,50 | 140 16 12,0 | 175 | 25 3 58,49 200 98,23 200 64,50 200
M24 | 3,00 | 160 18 145 | 21,0 | 30 4 88,45 240
Acél 5-45 5-25 5-45
Rozsdamentes 5-15 3-10
Vasontvény 10-25
Nemvasfémek 15-40
Nagy héallosagu 5-8

Edzett anyagok

0650 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Standard

M - Metrikus ISO szabvanymenet

Zsakfurat - gépi menetfurd, jobbos

M VA VA VA AL AL
C C C C C
Roaaaa TN TN TN Roasad
2-3 2-3 2-3 2-3 2-3
ISO 2 ISO 2 ISO 2 ISO 2 ISO 2
6H 6H 6H 6H 6H
TiN TiN CrN
f [ f
DCONMS | oHD
o {1 B %%% i /
THL P / 4’ 4
LU z J é il a
OAL f J £ i &
DIN 371 megerdsitett szarral HSS-E HSS-PM HSS-PM HSS-E HSS-E
<] 45° <] 40° <] 40° <] 35° <] 35°
<1200 N/mm?  <1200N/mm? <1200 N/mm? <500 N/mm? <500 N/mm?
<3xD <2,5xD <2,5xD <2,5xD <2,5xD
T9 T9 T9 T9 T9
TD | TP | OAL |DCONMS|DRVS| PHD | THL | LU |hornyok Cikkszam Cikkszam Cikkszam Cikkszam Cikkszam
23 416 ... 23426 ... 23 456 ... 23616 ... 23614 ...
mm | mm mm mm | mm | mm | mm EUR EUR EUR EUR EUR
M2 | 040 | 45 2,8 21 1160 | 4 12 2 21,20 020
M2,5 | 0,45 | 50 2,8 21 1205 | 5 14 2 20,28 025
M3 | 0,50 | 56 35 27 | 250 | 6 18 3 17,22 030 12,53 030 14,06 030 11,31 030 14,88 030
M4 | 0,70 | 63 45 34 1330 | 7 21 3 18,04 040 12,74 040 15,29 040 11,31 040 14,88 040
M5 | 080 | 70 6,0 49 | 420 | 8 25 3 18,44 050 13,04 050 15,59 050 11,72 050 15,39 050
M6 | 1,00 | 80 6,0 49 | 500 | 10 30 3 23,13 060 13,25 060 20,07 060 11,72 060 15,39 060
M8 | 1,25 | 90 8,0 6,2 | 6,80 | 14 35 3 25,48 080 15,59 080 21,50 080 15,18 080 17,83 080
M10 | 1,50 | 100 10,0 8,0 | 850 | 16 39 3 32,20 100 18,75 100 29,65 100 18,14 100 21,81 100
DCONMS PHD
of [ ﬁ @%%
THL S
OAL |
DIN 376 csokkentett szardtmérével
T9 T9 T9 T9 T9
TD | TP | OAL |DCONMS|DRVS| PHD | THL |hornyok Cikkszam Cikkszam Cikkszam Cikkszam Cikkszam
23417 ... 23427 ... 23 457 ... 23617 ... 23615 ...
mm | mm mm mm | mm | mm EUR EUR EUR EUR EUR
M2 | 1,75 | 110 9 70 | 10,2 | 18 3 30,98 120 42,39 120 24,46 120 27,00 120
M12 | 1,75 | 110 9 70 | 102 | 18 4 38,11 120
M14 | 2,00 | 110 1 90 | 120 | 20 4 40,76 140
M16 | 2,00 | 110 12 90 | 140 | 22 3 4433 160 53,40 160
M16 | 2,00 | 110 12 9,0 | 140 | 22 4 51,97 160
M20 | 2,50 | 140 16 12,0 | 175 | 25 3 66,03 200 106,00 200
M20 | 2,50 | 140 16 120 | 175 | 25 4 89,57 200
M24 | 3,00 | 160 18 145 | 21,0 | 30 4 83,56 240
Acél
Rozsdamentes 8-20 5-10 8-20
Vasontvény
Nemvasfémek 10-20 15-40
Nagy h6allésagu
Edzett anyagok

cuttingtools.ceratizit.com 06]51



WNT \ Performance

M - Metrikus ISO szabvanymenet

Atmenéfurat / zsakfurat - gépi menetfird, jobbos

M TWIN ST HR AMPCO
C C C
TN TN Roassad
2-3 2-3 2-3
ISO 2X ISO 2X I1SO 2X
6HX 6HX 6HX
nitr.
DCONMS
% i i
% %%
OAL
DIN 371 megerdsitett szarral HSS-E HSS-E HSS-PM
<]0° <J0° <]0°
<750 N/mm? <1400 N/mm? <800 N/mm?
<2xD <2xD <2xD
uo uo uo
TD | TP | OAL |DCONMS|DRVS| PHD | THL | LU |hornyok Cikkszam Cikkszam Cikkszam
22028 ... 22 006 ... 22 030...
mm | mm mm mm | mm | mm | mm EUR EUR EUR
M1,2 | 0,25 | 40 2,5 21 1095 | 5 13 2 44,09 012 "
M1,4 | 0,30 | 40 2,5 21 | 110 | 6 13 2 3561 014 "
M1,6 | 0,35 | 40 2,5 21 1125 | 6 11 2 32,00 016
M1,7 | 0,35 | 40 25 21 | 135 | 6 11 2 3498 017
M1,8 | 0,35 | 40 2,5 21 | 145 | 6 11 2 32,43 018
M2 | 0,40 | 45 2,8 21 | 160 | 7 12 3 27,24 020
M2,2 | 0,45 | 45 2,8 21 | 175 7 12 3 28,83 022
M2,3 | 0,40 | 45 2,8 21 1190 | 7 12 3 31,16 023
M2,5 | 0,45 | 50 2,8 21 1205| 9 14 3 26,60 025
M2,6 | 0,45 | 50 2,8 21 1215 | 9 14 3 28,61 026
M3 | 0,50 | 56 35 2,7 1250 | 11 18 3 22,15 030 30,10 030 32,65 030
M3,5 | 0,60 | 56 4,0 30 | 290 | 12 20 3 22,68 035
M4 | 0,70 | 63 45 34 1330 | 13 21 3 22,46 040 31,16 040 33,81 040
M5 | 080 | 70 6,0 49 | 420 | 15 25 3 22,68 050 32,43 050 33,81 050
M6 | 1,00 | 80 6,0 49 | 500 | 17 30 3 22,79 060 32,65 060 33,81 060
M7 | 1,00 | 80 70 55 | 6,00 | 17 30 3 32,43 070
M8 | 1,25 | 90 8,0 6,2 | 680 | 20 | 35 3 25,97 080 36,24 080 38,57 080
M10 | 1,50 | 100 10,0 80 (850 | 22 | 39 3 32,65 100 4494 100 48,54 100
M2 | 1,75 | 110 12,0 90 |1020| 24 | 44 3 40,80 120
Acél 10-20 6-15
Rozsdamentes
Vasontvény 6-15
Nemvasfémek 10-20
Nagy h6allosagu 35 3-5
Edzett anyagok

1) Torés: 4H/5H<M1,4

70 DIN 376 a kdvetkez6 oldalon taldlhato.

0652 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

M - Metrikus ISO szabvanymenet

Atmenéfurat / zsakfurat - gépi menetfird, jobbos

M TWIN ST HR AMPCO
C C C
2-3 2-3 2-3
ISO 2X ISO 2X I1SO 2X
6HX 6HX 6HX
nitr.
] ]
DCONMS PHD I
oI 4, \ |
THL S 1 i
OAL | i
DIN 376 csokkentett szardtmérével HSS-E HSS-E HSS-PM
<]0° <J0° <]0°
<750 N/mm? <1400 N/mm? <800 N/mm?
<2xD <2xD <2xD
uo uo uo
TD | TP | OAL |DCONMS|DRVS| PHD | THL [hornyok Cikkszam Cikkszam Cikkszam
22029... 22007 ... 22031 ...
mm | mm mm mm | mm | mm EUR EUR EUR
M4 | 0,70 | 63 2,8 21 1 33 | 13 3 28,19 040
M5 | 080 | 70 35 27 | 42 | 15 3 28,83 050
Mé | 1,00 | 80 45 34 | 50 | 17 3 28,83 060
M8 | 1,25 | 90 6,0 49 | 68 | 20 3 36,45 080
M10 | 1,50 | 100 70 55 | 85 | 22 3 40,80 100
Mi12 | 1,75 | 110 9,0 70 | 102 | 24 3 42,07 120 57,23 120
M12 | 1,75 | 110 9,0 70 | 102 | 24 4 81,70 120
M14 | 2,00 | 110 11,0 90 | 120 | 26 3 57,97 140
M16 | 2,00 | 110 12,0 90 | 140 | 27 3 61,79 160 81,07 160
M16 | 2,00 | 110 12,0 90 | 140 | 27 4 122,90 160
M18 | 2,50 | 125 14,0 | 11,0 | 155 | 30 4 91,83 180
M20 | 2,50 | 140 16,0 | 12,0 | 175 | 32 4 93,36 200 155,80 200
M22 | 2,50 | 140 18,0 | 145|195 | 32 4 132,50 220
M24 | 3,00 | 160 180 | 145 | 21,0 | 34 4 126,20 240 190,70 240
M33 | 3,50 | 180 | 250 | 20,0 | 29,5 | 40 4 249,10 330
Acél 10-20 6-15
Rozsdamentes
Vasontvény 6-15
Nemvasfémek 10-20
Nagy héalldsagu 35 35
Edzett anyagok

cuttingtools.ceratizit.com 0653



WNT \ Performance

M - Metrikus ISO szabvanymenet

Atmenéfurat / zsakfurat - gépi menetfird, jobbos

M || TWIN GG GG
C C
W W
2-3 2-3
ISO 2X I1SO 2X
6HX 6HX
nitr. nitr.
f fm
DCONMS
PHD ]
—n T . 1
TDIG ] B < \\%%
THL $
LU
OAL
DIN 371 megerdsitett szarral HSS-E HSS-E
<J0° <J0°
<1050 N/mm? <1050 N/mm?
<2xD <2xD
uo uo
TD | TP | OAL |DCONMS|DRVS| PHD | THL | LU |hornyok Cikkszam Cikkszam
22032 ... 22036 ...
mm | mm mm mm | mm | mm | mm EUR EUR
M2 | 040 | 45 2,8 21 1160 | 7 12 3 28,83 020
M2,5 | 0,45 | 50 2,8 21 1205 9 14 3 28,83 025
M3 | 0,50 | 56 35 2,7 1250 | 11 18 3 24,27 030
M3,5 | 0,60 | 56 4,0 30 | 290 | 12 20 3 26,60 035
M4 | 0,70 | 63 45 34 1330 13 21 3 24,91 040
M5 | 0,80 | 70 6,0 49 | 420 | 15 25 3 26,50 050 38,79 050
M6 | 1,00 | 80 6,0 49 | 500 | 17 30 3 26,50 060 39,74 060
M8 | 1,25 | 90 8,0 6,2 | 6,80 | 20 35 3 31,05 080 43,76 080
M10 | 1,50 | 100 10,0 8,0 | 850 | 22 39 3 36,45 100 51,82 100
DCONMS PHD
i = @6%
THL X
OAL |
DIN 376 csokkentett szardtmérével
uo uo
TD | TP | OAL |DCONMS|DRVS| PHD | THL [hornyok Cikkszam Cikkszam
22033 ... 22 037 ...
mm | mm mm mm | mm | mm EUR EUR
M4 | 0,70 | 63 2,8 21 | 33 | 13 3 31,16 040
M5 | 080 | 70 35 27 | 42 | 15 3 31,47 050
M6 | 1,00 | 80 45 34 | 50 | 17 3 31,69 060
M8 | 1,25 | 90 6,0 49 | 68 | 20 3 33,861 080
M10 | 1,50 | 100 70 55 | 85 | 22 3 38,79 100
Mi12 | 1,75 | 110 9,0 70 | 102 | 24 3 46,21 120 61,15 120
M14 | 2,00 | 110 11,0 90 | 120 | 26 3 61,15 140 84,04 140
M16 | 2,00 | 110 12,0 9,0 | 140 | 27 3 66,66 160 84,78 160
M18 | 2,50 | 125 14,0 | 11,0 | 155 | 30 4 98,66 180
M20 | 2,50 | 140 16,0 | 12,0 | 175 | 32 4 98,66 200 126,20 200
M22 | 2,50 | 140 18,0 | 145|195 | 32 4 149,50 220
M24 | 3,00 | 160 180 | 145 | 21,0 | 34 4 130,30 240
Acél
Rozsdamentes
Vasontvény 10-20 10-20
Nemvasfémek
Nagy héallosagu
Edzett anyagok

06|54 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

M - Metrikus ISO szabvanymenet

Atmenéfurat / zsakfurat - gépi menetfird, jobbos

M || TWIN HT HT
D C
W W
4-5 2-3
ISO 2X I1SO 2X
6HX 6HX
OSM TiCN
f f
DCONMS
‘ PHD
f T r——r - =
TDIG ] = % A/%%
THL A3
LU
OAL
DIN 371 megerdsitett szrral Tomor keményfém HSS-PM
<0 0
<63 HRC 44 -52 HRC
<1,5xD <1,5xD
uo uo
TD | TP | OAL |DCONMS|DRVS| PHD | THL | LU |hornyok Cikkszam Cikkszam
22 806 ... 22 227 ...
mm | mm mm mm | mm | mm | mm EUR EUR
M3 | 0,50 | 63 45 34 | 255 | 6 18 4 194,00 030
M4 | 0,70 | 63 45 34 340 | 8 20 4 194,00 040
M5 | 0,80 | 70 6,0 49 1430 10 26 4 219,30 050
Mé | 1,00 | 80 6,0 49 1500 | 10 30 4 129,30 060
Mé | 1,00 | 80 6,0 49 | 510 | 12 28 4 229,30 060
M8 | 1,25 | 90 8,0 6,2 | 680 | 14 35 5 138,80 080
M8 | 1,25 | 90 8,0 6,2 [ 690 | 15 35 5 255,70 080
M10 | 1,50 | 100 10,0 80 [ 850 | 18 38 5 316,40 100
M10 | 1,50 | 100 10,0 80 850 | 16 39 5 173,80 100
M12 | 1,75 | 110 12,0 9,0 |1040| 21 41 5 486,10 120
M16 | 2,00 | 110 16,0 | 12,0 |14,20| 24 44 6 685,60 160
DCONMS PHD
o = @%@
THL S
OAL |
DIN 376 csokkentett szaratmérdvel
uo
TD | TP | OAL |DCONMS|DRVS| PHD | THL [hornyok Cikkszam
22 228 ...
mm | mm mm mm | mm | mm EUR
M12 | 1,75 | 110 9 7 104 | 18 5 217,30 120
M16 | 2,00 | 110 12 9 | 142 | 22 6 297,80 160
Acél
Rozsdamentes
Vasontvény
Nemvasfémek
Nagy héallosagu
Edzett anyagok 1-3 1-3

cuttingtools.ceratizit.com 0655



WNT \ Performance

M - Metrikus ISO szabvanymenet

Atmenéfurat / zsakfurat - gépi menetfird, jobbos

A ES=extrarovid

ST
M || TWIN ES
C
W
2-3
I1SO 2X
6HX
DCONMS
PHD
I e A I
THL S
LU
OAL
DIN 352 csokkentett szardtmérdvel HSS-E
<]0°
<750 N/mm?
<2xD
uo
TD | TP | OAL |DCONMS|DRVS| PHD | THL | LU |hornyok Cikkszam
22018 ...
mm | mm mm mm | mm | mm | mm EUR
M2 | 040 | 36 2,8 21 1160 | 8 3 30,94 020
M2,5 | 0,45 | 40 2,8 21 1205 | 9 3 30,94 025
M3 | 0,50 | 40 35 2,7 | 250 | 10 18 3 19,93 030
M4 | 0,70 | 45 45 34 1330 | 12 22 3 19,93 040
M5 | 0,80 | 50 6,0 49 1420 | 14 25 3 19,93 050
M6 | 1,00 | 56 6,0 49 | 500 | 16 28 3 21,40 060
M8 | 1,25 | 63 6,0 49 1680 | 20 3 24,59 080
M10 | 1,50 | 70 7,0 55 | 850 | 22 3 32,00 100
M12 | 1,75 | 75 9,0 70 10,20 24 3 38,57 120
Acél 10-20
Rozsdamentes
Vasontvény
Nemvasfémek 10-20
Nagy héallosagu
Edzett anyagok
06|56 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

M - Metrikus ISO szabvanymenet

Atmenéfurat / zsakfurat - gépi menetfird, jobbos

A EL = extrahosszu, kétszeres 6sszhosszal

HR
M || TWIN EL

2-3

ISO 2X
6HX

nitr.

DCONMS
‘ PHD
$ T r——r - =
TDIG ] = % A/%%
THL R i
LU l
OAL
DIN 371 megerdsitett szarral HSS-E
<]0°
<1400 N/mm?
<2xD
uo
TD | TP | OAL |DCONMS|DRVS| PHD | THL | LU |hornyok Cikkszam
22122 ...
mm | mm mm mm | mm | mm | mm EUR
M3 | 0,50 | 100 35 2,7 | 25 11 18 3 55,32 030
M4 | 0,70 | 125 45 34 | 33 13 21 3 55,32 040
M5 | 0,80 | 140 6,0 49 | 42 15 25 3 58,50 050
M6 | 1,00 | 160 6,0 49 | 50 17 30 3 61,15 060
M8 | 1,25 | 180 8,0 62 | 68 | 20 35 3 72,59 080
DCONMS PHD
o . ¢l
THL S
OAL |
DIN 376 csokkentett szaratmérdvel
uo
TD | TP | OAL |DCONMS|DRVS | PHD | THL |hornyok Cikkszam
22123 ...
mm | mm mm mm | mm | mm EUR
M10 | 1,50 | 200 7 55 | 85 | 22 3 81,07 100
Mi12 | 1,75 | 224 9 70 | 102 | 24 3 97,18 120
M16 | 2,00 | 224 12 90 | 140 | 27 3 152,60 160
M20 | 2,50 | 280 16 12,0 | 175 | 32 4 207,70 200
Acél 6-15
Rozsdamentes
Vasontvény 6-15
Nemvasfémek
Nagy héallosagu 35
Edzett anyagok

cuttingtools.ceratizit.com 06157



WNT \ Standard

M - Metrikus ISO szabvanymenet

Atmenéfurat / zsakfurat - gépi menetfird, jobbos

M GG
C
W
2-3
I1SO 2X
6HX
TiCN
|
DCONMS
‘ PHD
N O Y ) =<
TDIG ] = % A/%%
THL $
LU
OAL
DIN 371 megerdsitett szarral HSS-E
<]0°
<900 N/mm?
<2xD
T9
TD | TP | OAL |DCONMS|DRVS| PHD | THL | LU |hornyok Cikkszam
23512 ...
mm | mm mm mm | mm | mm | mm EUR
M3 | 0,50 | 56 35 27 | 25| 1 18 3 15,39 030
M4 | 0,70 | 63 45 34 | 33 | 13 21 3 16,71 040
M5 | 0,80 | 70 6,0 49 | 42 | 15 25 3 17,02 050
M6 | 1,00 | 80 6,0 49 | 50 | 17 30 3 23,54 060
M8 | 1,25 | 90 8,0 62 | 68 | 20 | 35 3 24,76 080
M10 | 1,50 | 100 10,0 80 | 85 | 22 | 39 3 31,49 100
DCONMS PHD
o = @@%
THL Qé
OAL |
DIN 376 csokkentett szaratmérével
T9
TD | TP | OAL |DCONMS|DRVS| PHD | THL [hornyok Cikkszam
23513 ...
mm | mm mm mm | mm | mm EUR
M2 [175] 110 9 | 7 [102] 24 | 3 36,48 120
Acél
Rozsdamentes
Vasontvény 10-30
Nemvasfémek
Nagy héallosagu
Edzett anyagok
06158
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WNT \ Performance

M - Metrikus ISO szabvanymenet

Atmen6furat / zsakfurat - gépi menetformazd, jobbos

M | Spanlos EC EC EC EC
c c ) )
TN TN TN Roasad
2-3 2-3 2-3 2-3
ISO 2X ISO 2X I1SO 2X 1SO 2X
6HX 6HX 6HX 6HX
Ti200 HCr TiN GS TiN
f A f !
DCONMS PHD
T P
LU

| |
OAL 3 a

DIN 2174 megerdésitett szérral

HSS-PM HSS-E HSS-E HSS-E
<1400 N/mm?  <1100N/mm?>  <1100N/mm? <1100 N/mm?
<1,5xD <1,5xD <1,5xD <1,5xD
uo uo uo uo
TD | TP | OAL |[DCONMS|DRVS| PHD | THL | LU Cikkszam Cikkszam Cikkszam Cikkszam
22 112 ... 22128 ... 22 136 ... 22100...
mm | mm mm mm | mm | mm | mm EUR EUR EUR EUR
M1 | 0,25 | 40 2,5 21 109 | 5 6,5 78,00 010 "
M1,2 | 0,25 | 40 2,5 21 | 1,10 5 6,5 7386 012 Y
M1,4 | 0,30 | 40 2,5 21 | 1,28 6 9,0 66,02 014
M1,6 | 0,35 | 40 2,5 21 | 147 6 9,0 63,69 016
M1,7 | 0,35 | 40 2,5 21 | 157 6 9,0 69,94 017
M2 | 040 | 45 2,8 21 | 1,85 7 10,0 64,01 020 45,68 020
M2,5 | 0,45 | 50 2,8 21 1230 9 14,0 68,67 025
M2,5 | 0,45 | 50 2,8 21 1233 9 14,0 55,11 025 44,29 025
M2,6 | 0,45 | 50 2,8 21 1243 9 14,0 49,28 026
M3 | 0,50 | 56 35 27 | 280 | 6 18,0 60,51 030
M3 | 0,50 | 56 3,5 27 | 280 | 11 | 18,0 39,63 030 56,27 030 42,39 030
M3,5 | 0,60 | 56 4,0 30 [ 325 | 12 | 20,0 37,30 035
M4 | 0,70 | 63 45 34 [ 370 | 13 | 21,0 41,23 040 57,76 040 43,35 040
M4 | 0,70 | 63 45 34 | 370 7 21,0 63,69 040
M5 | 0,80 | 70 6,0 49 | 465 | 15 | 25,0 43,02 050 59,66 050 45,25 050
M5 | 0,80 | 70 6,0 49 | 465 | 8 25,0 67,40 050
Mé | 1,00 | 80 6,0 49 | 560 | 10 | 30,0 82,56 060
M6 | 1,00 | 80 6,0 49 | 560 | 17 | 30,0 43,02 060 66,34 060 51,72 060
M8 | 1,25 | 90 8,0 6,2 | 740 | 20 | 35,0 56,80 080
M8 | 1,25 | 90 8,0 6,2 | 745 | 20 | 35,0 48,96 080 72,06 080
M8 | 1,25 | 90 8,0 6,2 | 745 | 14 | 350 91,99 080
M10 | 1,50 | 100 10,0 80 [ 935 | 16 | 39,0 118,70 100
M10 | 1,50 | 100 10,0 80 1935 | 22 | 39,0 64,01 100 88,28 100 72,06 100
1) Tirés: 1ISO 1IX 4HX<M1,4
DCONMS PHD
o r%@ g7
THL SN
OAL |
DIN 2174 csokkentett szaratmérdvel
uo
TD | TP | OAL |DCONMS|DRVS| PHD | THL Cikkszam
22101 ...
mm | mm mm mm | mm | mm EUR
M12 | 1,75 | 110 9 7 |11,25| 24 79,16 120
M16 | 2,00 | 110 12 9 |1510| 27 133,50 160
Acél 8-30 8-25 8-30 8-30
Rozsdamentes 8-15 8-15 8-15
Vasontvény
Nemvasfémek 12-25 10-30 12-25 12-25
Nagy héallosagu
Edzett anyagok

cuttingtools.ceratizit.com 06|59



WNT \ Performance

M - Metrikus ISO szabvanymenet

Atmen6furat / zsakfurat - gépi menetformazd, jobbos

A SN =menetformdzo kenéhornyokkal

EC EC EC EC EC
M| Spanlos SN SN SN SN SN
C C C C C
RoasAaa TN TN TN Roassad
2-3 2-3 2-3 2-3 2-3
1SO 2X 1SO 2X 1SO 3X 1SO 2X 1SO 2X
6HX 6HX 6GX 6HX 6HX
nitr. Her TiN TiN GS TiN
f f | f
DCONMS PHD
L S 2 g
[THL, P

. i |

DIN 2174 megerdsitett szarral

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

<3xD <3xD <3xD <3xD <3xD

uo uo uo uo uo

TD | TP | OAL |[DCONMS|DRVS| PHD | THL | LU |hornyok Cikkszam Cikkszam Cikkszam Cikkszam Cikkszam
22104 ... 22107 ... 22108 ... 22154 ... 22105 ...

mm | mm mm mm | mm | mm | mm EUR EUR EUR EUR EUR

M2 | 0,40 | 45 2,8 21 | 185 | 7 10 52,46 020

M2,5 | 0,45 | 50 2,8 21 1233 9 14 47,90 025

M3 | 0,50 | 56 3,5 27 1280 | M 18
M3 | 0,50 | 56 3,5 27 1280 M 18
M3,5 | 0,60 | 56 4,0 30 325 12 | 20
M4 | 0,70 | 63 4,5 34 [ 370 | 13 | 21

43,98 030 60,62 030
32,65 030 45,25 030 46,21 030
45,68 035

45,68 040 62,32 040

OO, OO0 WERWWLWW

M4 | 0,70 | 63 45 34 370 | 13 21 33,81 040 46,21 040 47,90 040
M5 | 0,80 | 70 6,0 49 | 465 | 15 25 47,90 050 64,54 050
M5 | 0,80 | 70 6,0 49 | 465 | 15 25 35,71 050 48,54 050 49,81 050
Mé | 1,00 | 80 6,0 49 | 560 | 17 30 55,95 060 71,32 060
M6 | 1,00 | 80 6,0 49 | 560 | 17 30 36,24 060 48,54 060 56,48 060
M8 | 1,25 | 90 8,0 6,2 | 745 | 20 35 43,66 080 55,64 080 63,69 080 77,57 080 62,32 080
M10 | 1,50 | 100 10,0 80 | 935 | 22 39 55,95 100 73,33 100 80,65 100 94,32 100 78,00 100
DCONMS PHD
o % el
THL S
OAL |
DIN 2174 csokkentett szaratmérdvel
uo

TD | TP | OAL |DCONMS|DRVS| PHD | THL [hornyok Cikkszam

22106 ...

mm | mm mm mm | mm | mm EUR

M12 | 1,75 | 110 9 7 |11,25| 24 6 97,28 120
M14 | 2,00 | 110 11 9 |1310| 26 5 187,60 140
M16 | 2,00 | 110 12 9 |1510]| 27 7 150,50 160
Acél 8-30 8-30 8-30 8-30 8-30
Rozsdamentes 8-15 8-15 8-15 8-15 8-15
Vaséntvény
Nemvasfémek 10-30 10-30 12-25 12-25 12-25
Nagy héallosagu
Edzett anyagok

06|60 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

M - Metrikus ISO szabvanymenet

Atmen6furat / zsakfurat - gépi menetformazd, jobbos

A SN =menetformdzo kenéhornyokkal

M | Spanlos Sﬁ gﬁ NSE'\? NSE’\?
c C C C
TN TN TN Roassad
2-3 2-3 2-3 2-3
ISO 2X ISO 2X ISO 2X ISO 2X
6HX 6HX 6HX 6HX
Ti200 Ti200 TiN TiN
r r | |
DCONMS PHD
o = i
L THL,| P ' »
N OAL ! | é §

DIN 2174 megerdsitett szarral

HSS-PM HSS-PM HSS-PM HSS-PM
<1400N/mm?  <1400N/mm? <1100 N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <3xD <3xD <3xD
uo uo uo uo
TD TP | OAL |DCONMS|DRVS| PHD | THL | LU |hornyok Cikkszam Cikkszam Cikkszam Cikkszam
22 114 ... 22 118 ... 22 452 ... 22 453 ...
mm | mm mm mm | mm | mm | mm EUR EUR EUR EUR
M2 | 040 | 45 2,8 21 | 185 | 4 12 3 110,20 020
M2,5 | 0,45 | 50 2,8 21 1233 | 5 14 3 68,04 025
M3 | 0,50 | 56 35 27 1280 6 18 3 68,04 030
M3 | 0,50 | 56 35 2,7 | 280 | 11 18 4 60,62 030
M4 | 0,70 | 63 45 34 | 370 | 13 21 4 62,32 040
M4 | 0,70 | 63 45 34 | 370 | 7 21 4 70,47 040
M5 | 0,80 | 70 6,0 49 | 465 | 8 25 4 75,04 050 95,38 050
M5 | 0,80 | 70 6,0 49 | 465 | 15 25 4 66,34 050 82,868 050
M6 | 1,00 | 80 6,0 49 | 560 | 10 30 4 89,97 060 112,30 060
Mé | 1,00 | 80 6,0 49 | 560 | 17 30 5 83,62 060 101,170 060
M8 | 1,25 | 90 8,0 6,2 | 745 | 20 35 5 93,68 080 114,50 080
M8 | 1,25 | 90 8,0 6,2 | 745 | 14 35 5 100,50 080 124,00 080
M10 | 1,50 | 100 10,0 80 | 935 | 22 39 5 121,90 100 145,20 100
M10 | 1,50 | 100 10,0 80 [ 935 | 16 39 5 129,30 100 156,80 100
DCONMS BHD
Tof = % el
THL o
OAL |
DIN 2174 csokkentett szdratmérével
uo uo uo
TD | TP | OAL |DCONMS|DRVS| PHD | THL [hornyok Cikkszam Cikkszam Cikkszam
22 115 ... 22 452 ... 22454 ...
mm | mm mm mm | mm | mm EUR EUR EUR
M12 | 1,75 | 110 9 7 |11,25| 18 5 132,50 120
Mi12 | 1,75 | 110 9 7 |1125| 24 6 140,90 120 169,50 120
M16 | 2,00 | 110 12 9 |1510]| 27 6 228,90 160 259,70 160
Acél 8-30 8-30 5-30 5-30
Rozsdamentes 8-15 8-15 5-15 5-15
Vasontvény
Nemvasfémek 12-25 12-25 5-10 5-10
Nagy héallésagu 5-20 5-20
Edzett anyagok

cuttingtools.ceratizit.com 06|61



WNT \ Standard

M - Metrikus ISO szabvanymenet

Atmen6furat / zsakfurat - gépi menetformazd, jobbos

A SN =menetformdzo kenéhornyokkal

UNI UNI
M UNI UNI SN SN
C C C C
TN TN TN Roassad
2-3 2-3 2-3 2-3
ISO 2X ISO 2X ISO 2X I1SO 2X
6HX 6HX 6HX 6HX
TiN CrN TiN CrN
r | | |
DCONMS | oHD
o ¥ 7%%@
7L 5§ |
LU =
OAL 5 3 g
DIN 2174 megerdsitett szarral HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E
<]0° <]0° <]0° <]0°
<850 N/mm? <850 N/mm? <850 N/mm? <850 N/mm?
<3xD <3xD <3xD <3xD
T9 T9 T9 T9
TD | TP | OAL |DCONMS|DRVS| PHD | THL | LU |hornyok Cikkszam Cikkszam Cikkszam Cikkszam
23 810.... 23812 ... 23814 ... 23 816 ...
mm | mm mm mm | mm | mm | mm EUR EUR EUR EUR
M2 | 040 | 45 2,8 21 1185 | 7 12 25,07 020 24,56 020
M2 | 040 | 45 2,8 21 | 185 | 7 12 3 28,43 020 28,02 020
M2,5| 0,45 | 50 2,8 21 1233 9 14 3 25,78 025 24,56 025
M2,5 | 0,45 | 50 2,8 21 1233 9 14 22,32 025 21,30 025
M3 | 0,50 | 56 35 2,7 1280 11 18 3 18,44 030 17,83 030
M3 | 050 | 56 35 27 280 11 18 16,20 030 15,39 030
M4 | 0,70 | 63 45 34 | 370 | 13 21 4 19,16 040 17,83 040
M4 | 0,70 | 63 45 34 | 370 | 13 21 16,81 040 15,79 040
M5 | 080 | 70 6,0 49 | 465 | 15 25 4 20,28 050 18,85 050
M5 | 080 | 70 6,0 49 | 465 | 15 25 17,83 050 16,51 050
M6 | 1,00 | 80 6,0 49 | 560 | 17 30 4 23,44 060 18,85 060
M6 | 1,00 | 80 6,0 49 | 560 | 17 30 21,20 060 16,51 060
M8 | 1,25 | 90 8,0 6,2 | 745 | 20 | 35 5 26,49 080 22,21 080
M8 | 1,25 | 90 8,0 62 | 745 | 20 | 35 23,64 080 19,06 080
M10 | 1,50 | 100 10,0 80 | 935 | 22 | 39 5 34,34 100 28,43 100
M10 | 1,50 | 100 10,0 80 |93 | 22 | 39 31,49 100 24,56 100
DCONMS PHD
o %%@ 1
THL SN
OAL ‘
DIN 2174 csokkentett szaratmérével
T9 T9 T9 T9
TD | TP | OAL |DCONMS|DRVS| PHD | THL [hornyok Cikkszam Cikkszam Cikkszam Cikkszam
23811 ... 23813 ... 23815 ... 23 817 ...
mm | mm mm mm | mm | mm EUR EUR EUR EUR
M2 | 1,75 | 110 9 70 [1125| 24 35,97 120 30,06 120
M12 | 1,75 | 110 9 70 1125 24 5 40,25 120 34,54 120
M16 | 2,00 | 110 12 9,0 (1510 27 6 75,30 160 69,09 160
M16 | 2,00 | 110 12 9,0 | 1510 | 27 67,76 160 60,12 160
M18 | 2,50 | 125 14 11,0 (16,80 30 6 138,90 18000
M20 | 2,50 | 140 16 12,0 | 18,80 | 32 6 129,20 20000
M24 | 3,00 | 160 18 14,5 |22,60| 34 6 172,60 24000
Acél 10-50 10-50 10-50 10-50
Rozsdamentes 5-20 5-20 5-20 5-20
Vasontvény
Nemvasfémek 10-50 10-50 10-50 10-50
Nagy h6allésagu 5-15 5-15 5-15 5-15
Edzett anyagok
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WNT \ Performance

EG M - Metrikus ISO szabvanymenet huzalos betétekhez

Atmenéfurat - gépi menetfurd huzalos menetbetéthez

EG M || Stabil UNI
B
W
4-5
6H
mod
nitr. +
vap.
DCONMS
‘ PHD
gt mmnm =
THL ‘QQ?\
LU
OAL
DIN 40435 meger6sitett szarral HSS-E
<J0°
<1100 N/mm?
<4xD
uo
D TP | OAL [DCONMS|DRVS | PHD |THL| LU |hornyok Cikkszam
22 662 ...
mm | mm mm mm | mm | mm|mm EUR
EG-M2,5| 0,45 | 56 35 2,7 | 265 |11 |18 3 48,74 025
EG-M3 | 0,50 | 63 45 34 | 315 |10 | 21 3 40,49 030
EG-M4 | 0,70 | 70 6,0 49 | 420 |12 | 25 3 42,07 040
EG-M5 | 0,80 | 80 6,0 49 | 525 |13 | 30 3 40,80 050
EG-M6 | 1,00 | 90 8,0 6,2 | 6,30 | 17 | 35 3 41,23 060
EG-M8 | 1,25 | 100 10,0 8,0 |840 | 18 | 39 3 49,17 080
DCONMS PHD
TDI’ 7771 77777 %%%
THL S
OAL |
DIN 40435 csokkentett szardtmérével
uo
L TP | OAL [DCONMS|DRVS | PHD | THL |hornyok Cikkszam
22 663 ...
mm | mm mm mm | mm | mm EUR
EG-M10 | 1,50 | 100 9 70 110,50| 22 3 66,13 100
EG-M12 | 1,75 | 110 11 90 |12,50| 26 8 75,67 120
EG-M16 | 2,00 | 125 14 11,0 | 16,50 | 27 3 110,20 160
EG-M20 | 2,50 | 160 18 145 120,75, 34 3 154,80 200
Acél 6-20
Rozsdamentes 4-8
Vasontvény 6-15
Nemvasfémek
Nagy h6alldsagu
Edzett anyagok
cuttingtools.ceratizit.com 06163



WNT \ Performance

EG M - Metrikus ISO szabvanymenet huzalos betétekhez

Zsakfurat - gépi menetfuro huzalos menetbetéthez

EG M | Salo-Rex Soft UNI
C C
W W
2-3 2-3
6H 6H
mod mod
CH vap.
n
DCONMS
‘ PHD
g mmmm =
THL ‘QQ?\
LU
OAL
DIN 40435 meger6sitett szarral HSS-E HSS-E
<] 42° <420
<500 N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <3xD
uo uo
0 TP | OAL |DCONMS|DRVS| PHD |THL| LU |hornyok Cikkszam Cikkszam
22 280 ... 22 664 ...
mm | mm mm mm | mm | mm|mm EUR EUR
EG-M2,5| 0,45 | 56 35 27 | 265 | 5 |18 2 58,93 025
EG-M2,5| 0,45 | 56 35 27 | 265 | 5 |18 3 46,63 025
EG-M3 | 0,50 | 63 45 34 1315 5 |21 2 56,91 030
EG-M3 | 0,50 | 63 45 34 | 315 5 | 21 3 42,49 030
EG-M4 | 0,70 | 70 6,0 49 1420 8 | 25 2 56,91 040
EG-M4 | 0,70 | 70 6,0 49 1420 | 8 | 25 3 42,49 040
EG-M5 | 0,80 | 80 6,0 49 |525| 8 |30 2 77,57 050
EG-M5 | 0,80 | 80 6,0 49 |525| 8 |30 3 39,21 050
EG-M6 | 1,00 | 90 8,0 6,2 | 630 |10 | 35 2 78,96 060
EG-M6 | 1,00 | 90 8,0 6,2 | 6,30 | 10 | 35 3 42,49 060
EG-M8 | 1,25 | 100 10,0 80 | 840 |16 | 39 2 99,20 080
EG-M8 | 1,25 | 100 10,0 80 | 840 | 16 | 39 3 47,58 080
DCONMS PHD
o %ﬁ%%
THL e
OAL |
DIN 40435 csokkentett szaratmérdvel
uo
L) TP | OAL |DCONMS|DRVS| PHD | THL |hornyok Cikkszam
22 665 ...
mm | mm mm mm | mm | mm EUR
EG-M10 | 1,50 | 100 9 70 110,50| 15 5 60,83 100
EG-M12 | 1,75 | 110 11 9,0 1250 20 4 7451 120
EG-M16 | 2,00 | 125 14 11,0 [ 16,50 | 20 5 112,30 160
EG-M20 | 2,50 | 160 18 14,5 120,75, 30 4 152,60 200
Acél 6-20
Rozsdamentes 4-8
Vasontvény 6-15
Nemvasfémek 15-40
Nagy h6alldsagu
Edzett anyagok
06|64 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance MF - Metrikus ISO finommenet

Atmenéfurat - gépi menetfurd, jobbos

MF || Stabil UNI UNI VG
B B B
4-5 4-5 4-5
ISO 2 ISO 2 I1SO 2X
6H 6H 6HX
LR TiN TiN
vap.
a 1]
DCONMS
__ < %
|
OAL i i
DIN 371 megerdsitett szarral HSS-E HSS-E HSS-E
<0° <J0° <]0°
<1100N/mm? <1100 N/mm? <1100 N/mm?
<4xD <4xD <4xD
uo uo uo
0 TP | OAL |DCONMS|DRVS| PHD |THL| LU |hornyok Cikkszam Cikkszam Cikkszam
22590... 22550 ... 22 587 ...
mm | mm mm mm | mm | mm|mm EUR EUR EUR
M4x0,5 | 0,50 | 63 45 34 | 35 10| 21 3 49,17 040 56,91 040
M4x0,5 | 0,50 | 63 45 34 | 35 | 5 |21 3 56,91 040
M5x0,5 | 0,50 | 70 6,0 49 | 45 |11 | 25 3 49,17 050 56,91 050
Mé6x0,5 | 0,50 | 80 6,0 49 | 55 |13 | 30 3 51,82 060 71,22 060
M6x0,75 | 0,75 | 80 6,0 49 | 52 |13 |30 3 51,82 062 71,22 062
M6x0,75 | 0,75 | 80 6,0 49 | 52 | 8 | 30 3 68,04 062
Méx0,5 | 0,50 | 80 6,0 49 | 55 | 5 |30 3 68,04 060
M5x0,5 | 0,50 | 70 6,0 49 | 45 | 5 | 25 3 56,91 050
M8x1 | 1,00 | 90 8,0 62 | 70 |17 | 35 3 50,55 084 68,04 080
M10x1 | 1,00 | 90 10,0 80 | 90 | 18 | 35 4 51,862 102 77,26 100
Acél 6-20 6-25 6-15
Rozsdamentes 4-8 5-10 5-10
Vasontvény 6-15 10-20
Nemvasfémek 12-25 10-20
Nagy héallésagu
Edzett anyagok

70 DIN 374 a kdvetkez0 oldalon taldlhatd.

cuttingtools.ceratizit.com 06|65



WNT \ Performance MF - Metrikus ISO finommenet

Atmenéfurat - gépi menetfurd, jobbos / balos
A TS = nagy sebességl megmunkdlashoz, 100 m/min-ig
A | H =balos menethez

: ST ST
MF || Stabil LH s UNI UNI VG
B B B B B
Roasaaa TN TN TN Roassad
4-5 4-5 4-5 4-5 4-5
ISO 2 ISO 2X ISO 2 ISO 2 I1SO 2X
6H 6HX 6H 6H 6HX
TiN nitr. + TiN TiN
vap.
DCONMS PHD I
3 == =~ A ju i i
THL 0‘2‘4 . l !
| ; T I l
DIN 374 csokkentett szaratmeérdvel HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E
<]0° <0° <]0° <J0° <J0°
<750 N/mm? <1100 N/mm?  <1100N/mm? <1100 N/mm? <1100 N/mm?
<4xD <4xD <4xD <4xD <4xD
uo uo uo uo uo
L) TP | OAL |DCONMS|DRVS| PHD | THL |hornyok Cikkszam Cikkszam Cikkszam Cikkszam Cikkszam
22 210... 22193 ... 22551 ... 22552 ... 22 570 ...
mm | mm mm mm | mm | mm EUR EUR EUR EUR EUR
M6x0,75| 0,75 | 80 45 34 | 52 13 3 44,09 062
M6x0,5 | 0,50 | 80 45 34 | 55 | 13 3 91,25 060
M8x0,75| 0,75 | 80 6,0 49 | 7.2 14 3 86,27 082 48,21 082
M8x1 | 1,00 | 90 6,0 49 | 70 17 3 64,32 084 4409 084 68,04 080
M8x1 | 1,00 | 90 6,0 49 | 70 | 10 4 77,26 080 68,04 080
M10x1 | 1,00 | 90 70 55 | 9,0 18 4 66,77 102 44,94 102 74,51 100
M10x0,75| 0,75 | 90 7,0 55 | 9,2 18 4 64,65 100
M10x1,25/ 1,25 | 100 7,0 55 | 88 16 4 91,88 102
M10x1,25/ 1,25 | 100 7,0 55 | 88 22 3 96,44 104
M10x1 | 1,00 | 90 7,0 55 | 9,0 10 4 82,866 100 81,07 100
M12x1 | 1,00 | 100 9,0 70 | 11,0 | 18 4 86,27 120 52,56 120 87,33 121
M12x1,5| 1,50 | 100 9,0 70 | 105 | 22 3 91,88 124 49,81 124 77,26 120
M12x1,25/ 1,25 | 100 9,0 70 | 10,8 | 22 3 7312 122
M12x1,5| 1,50 | 100 9,0 70 | 105 | 15 4 79,59 120 91,25 120
M14x1,5| 1,50 | 100 11,0 90 | 125 | 22 3 117,60 144 66,77 144 101,10 140
M14x1 | 1,00 | 100 11,0 90 | 130 | 18 4 135,60 140
M14x1,5| 1,50 | 100 11,0 90 [ 125 | 15 4 100,40 140 110,20 140
M16x1,5| 1,50 | 100 12,0 90 | 145 | 22 8 117,60 162 79,59 162 104,40 160
M16x1,5| 1,50 | 100 12,0 90 | 145 | 15 4 133,50 160 125,00 160
M18x1 | 1,00 | 110 14,0 11,0 | 17,0 | 20 5 221,50 180
M18x1,5| 1,50 | 110 14,0 11,0 | 165 | 25 4 133,50 182 92,62 182
M18x2 | 2,00 | 125 14,0 11,0 | 16,0 | 26 3 182,30 184
M18x1,5| 1,50 | 110 14,0 11,0 | 16,5 | 17 4 165,40 180 154,80 180
M20x1,5| 1,50 | 125 16,0 12,0 | 185 | 25 4 154,80 202 104,40 202 164,30 200
M20x1 | 1,00 | 125 16,0 12,0 | 190 | 20 5 239,50 200
M20x1,5| 1,50 | 125 16,0 12,0 | 185 | 17 4 207,70 200 194,00 200
M22x1,5| 1,50 | 125 18,0 145 | 205 | 25 4 114,50 222 199,30 220
M26x1,5| 1,50 | 140 18,0 145 | 245 | 28 4 160,10 260
M24x2 | 2,00 | 140 18,0 145 | 22,0 | 27 4 234,20 244
M25x1,5| 1,50 | 140 | 18,0 | 145 | 235 | 28 4 385,70 250
M24x1,5| 1,50 | 140 18,0 145 | 225 | 27 4 129,30 242
M27x2 | 2,00 | 140 20,0 16,0 | 25,0 | 28 4 407,00 272
M28x1,5| 1,50 | 140 | 20,0 | 16,0 | 26,5 | 28 5 187,60 280
M30x1,5| 1,50 | 150 | 22,0 | 18,0 | 28,5 | 28 5 201,30 302
Acél 10-20 20-100 6-20 6-25 6-15
Rozsdamentes 4-8 5-10 5-10
Vasontvény 20-60 6-15 10-20
Nemvasfémek 10-20 20-100 12-25 10-20
Nagy h6allosagu 10-25

Edzett anyagok
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WNT \ Standard

MF - Metrikus ISO finommenet

Atmenéfurat - gépi menetfurd, jobbos

MF UNI
B
W
4-5
ISO 2
6H
TiN
f
DCONMS PHD
i ,%@@
THL $ g
OAL | =
DIN 374 csokkentett szaratmérdvel HSS-PM
<]0°
<1000 N/mm?
<3xD
T9
L) TP | OAL |[DCONMS|DRVS| PHD | THL | hor- Cikkszam
nyok 23 041 ...
mm | mm mm mm | mm | mm EUR
M8x1 | 1,00 | 90 6 49 | 70 17 3 21,91 081
M10x1 | 1,00 | 90 7 55 | 90 18 4 25,07 102
M10x1,25/ 1,25 | 100 7 55 | 88 | 22 3 26,90 104
M12x1 | 1,00 | 100 9 70 | 110 | 18 4 30,88 120
M12x1,25/ 1,25 | 100 9 70 | 108 | 22 3 32,30 122
M12x1,5| 1,50 | 100 9 70 | 105 | 22 3 28,74 121
M14x1,5| 1,50 | 100 11 90 | 125 | 22 3 35,46 144
M14x1,25| 1,25 | 100 11 90 | 128 | 22 3 37,30 142
M16x1,5| 1,50 | 100 12 90 | 145 | 22 3 40,15 162
M18x1,5| 1,50 | 110 14 11,0 | 16,5 | 17 4 53,09 182
M20x1,5| 1,50 | 125 16 12,0 | 185 | 17 4 71,74 202
M24x1,5| 1,50 | 140 18 145 | 225 | 27 4 77,44 242
M24x2 | 2,00 | 140 18 145 | 220 | 27 4 88,25 244
M22x1,5| 1,50 | 125 18 145 ] 205 | 25 4 67,46 222
Acél 10-20
Rozsdamentes 8-15
Vasontvény 20-25
Nemvasfémek 20-25
Nagy héallosagu
Edzett anyagok
cuttingtools.ceratizit.com 06|67



WNT \ Standard

MF - Metrikus ISO finommenet

Atmenéfurat - gépi menetfurd, jobbos

MF UNI UNI FE FE-HF VA
B B B B B
4-5 4-5 4-5 4-5 4-5
ISO 2 ISO 2 ISO 2 ISO 2 ISO 2
6H 6H 6H 6H 6H
nitr. + TiN TiCN TiN
vap.
n f | | |
DCONMS
, PHD
f T r——r - =
o) =R
THL $
LU
OAL u “
DIN 371 megerdsitett szarral HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E
<]0° <0° <]0° <]0° <]0°
<1000 N/mm? <1000 N/mm? <850 N/mm? <1100N/mm? <1200 N/mm?
<3xD <3xD <3xD <4xD <4xD
T9 T9 T9 T9 T9
0 TP | OAL | DCONMS [DRVS| PHD |THL| LU | hor- Cikkszadm Cikkszam Cikkszam Cikkszam Cikkszam
nyok 23140 ... 23142... 23240 ... 23 340 ... 23 440...
mm | mm mm mm | mm | mm|mm EUR EUR EUR EUR EUR
M4x0,5 | 0,50 | 63 45 34 | 35 10| 21 3 15,49 040 20,89 040 18,65 040
M6x0,75| 0,75 | 80 6,0 49 | 52 |13 30| 3 15,49 062 25,98 062 18,65 062 34,85 062 31,39 062
M6x0,5 | 0,50 | 80 6,0 49 | 55 |13 30| 3 16,51 060 25,98 060 18,85 060
M5x0,5 | 0,50 | 70 6,0 49 | 45 |11 ]|25| 3 15,49 050 21,09 050 18,85 050 26,70 050 25,68 050
DCONMS PHD
TDH{ﬁ el
N
THL S
OAL |
DIN 374 csokkentett szaratmérével
T9 T9 T9 T9 T9
T TP | OAL |DCONMS|DRVS | PHD | THL |hornyok Cikkszam Cikkszam Cikkszam Cikkszam Cikkszam
23141 ... 23143 ... 23241 ... 23 341 ... 23441 ...
mm | mm mm mm | mm | mm EUR EUR EUR EUR EUR
M8x0,75| 0,75 | 80 6 49 | 70 | 14 3 36,17 082
M8x0,5 | 0,50 | 80 6 80 | 75 | 14 3 25,07 080
M8x1 | 1,00 | 90 6 49 | 70 | 17 3 13,86 084 20,48 084 34,34 084 33,22 084
M8x1 | 1,00 | 90 6 49 | 70 | 17 4 25,58 084
M8x0,75| 0,75 | 80 6 49 | 72 | 14 3 17,73 082 27,21 082 21,70 082 35,36 082
M10x0,75| 0,75 | 90 7 55 | 92 | 18 4 23,95 100 36,38 100 29,96 100
M10x1,25/ 1,25 | 100 7 55 | 88 | 22 3 21,60 104 34,24 104 24,66 104
M10x1 | 1,00 | 90 7 55 | 90 | 18 4 14,27 102 27,92 102 23,84 102 38,11 102 36,17 102
M12x1,5| 1,50 | 100 9 70 1105 | 22 3 16,20 124 29,65 124 26,49 124 4127 124 38,72 124
M12x1,25/ 1,25 | 100 9 70 | 108 | 22 3 21,81 122 34,85 122 28,94 122
M12x1 | 1,00 | 100 9 70 | 110 | 18 4 18,34 120 32,10 120 27,61 120 42,90 120 41,68 120
M14x1 | 1,00 | 100 11 90 | 130 | 18 4 25,98 140 38,52 140 34,03 140
M14x1,5| 1,50 | 100 11 90 | 125 | 22 3 23,13 144 39,44 144 32,71 144 53,40 144 51,15 144
M16x1 | 1,00 | 100 12 90 | 150 | 18 4 29,14 160 4494 160 4494 160
M16x1,5| 1,50 | 100 12 90 | 145 | 22 3 23,95 162 4494 162 41,58 162 60,12 162 58,49 162
M18x1 | 1,00 | 110 14 11,0 | 170 | 20 5 59,41 180
M18x1,5| 1,50 | 110 14 110 | 165 | 25 4 33,02 182 55,54 182 54,01 182
M20x1,5| 1,50 | 125 16 12,0 | 185 | 25 4 36,79 202 70,41 202 59,92 202
M20x1 | 1,00 | 125 16 12,0 | 190 | 20 5 64,20 200
M26x1,5| 1,50 | 140 18 145 | 245 | 28 4 102,90 260
M24x1,5| 1,50 | 140 18 145|225 | 27 4 47,89 242 76,63 242 80,40 242
M22x1,5| 1,50 | 125 18 145|205 | 25 4 41,58 222 73,16 222 68,99 222
M28x1,5| 1,50 | 140 20 16,0 | 26,5 | 28 5 118,20 280
M30x1,5| 1,50 | 150 22 18,0 | 285 | 28 5 131,50 300
Acél 2-25 5-45 5-25 5-45
Rozsdamentes 2-8 5-15 8-20
Vasontvény 5-20 10-25
Nemvasfémek 10-20 15-40
Nagy héallosagu
Edzett anyagok
06168 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

MF - Metrikus ISO finommenet

Zsakfurat - gépi menetfurd, jobbos

MF | Salo-Rex UNI UNI UNI UNI
E E E E
TN TN TN Reassad
1,5- 1,5- 1,5- 1,5-
ISO 2 ISO 2 ISO 2 ISO3
6H 6H 6H 6G
vap. TiN vap. vap.
DCONMS
PHD
I e R W ) 1) I |
THL pES Z
7
LU g
OAL
DIN 371 megerdsitett szarral HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E
<J 42° <J42° <J 42° <J42°
<1100 N/mm?>  <1100N/mm?  <1100N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <3xD <3xD <3xD
uo
0 TP | OAL |DCONMS|DRVS| PHD |THL| LU |hornyok Cikkszam
22441 ...
mm | mm mm mm | mm | mm|mm EUR
M4x0,5 | 0,50 | 63 45 34 1350 5 |21 3 53,09 040
M6x0,75 | 0,75 | 80 6,0 49 |525| 8 |30 3 53,09 062
M5x0,5 | 0,50 | 70 6,0 49 1450 | 5 | 25 3 53,09 050
DCONMS PHD
LY S 2 e ﬁ %& 1w
THL x
OAL |
DIN 374 csokkentett szaratmérdvel
uo uo uo uo
D TP | OAL |DCONMS|DRVS | PHD | THL |hornyok Cikkszam Cikkszam Cikkszam Cikkszam
22 555 ... 22 556 ... 22491 ... 22490 ...
mm | mm mm mm | mm | mm EUR EUR EUR EUR
M8x1 1,0 | 90 6 49 | 70 | 10 3 48,54 080 62,21 080 53,09 080
M10x1 | 1,0 | 90 7 55 | 90 |10 4 52,35 100 79,59 100 58,50 100
Mi12x1,5| 1,5 | 100 9 70 1105 | 15 5 59,87 120 91,25 120 86,27 120 64,32 120
M14x1,5| 1,5 | 100 1 90 | 125 | 15 5 77,26 140 116,60 140 114,50 140 84,78 140
M16x1,5| 1,5 | 100 12 90 | 145 | 15 5 91,88 160 122,90 160 117,60 160 101,10 160
Mi8x1,5| 15 | 110 14 11,0 | 16,5 | 17 5 116,60 180
M20x1,5| 1,5 | 125 16 12,0 | 18,5 | 17 5 180,10 200 133,50 200
Acél 6-20 6-25 6-20 6-20
Rozsdamentes 4-8 5-10 4-8 4-8
Vasontvény 6-15 10-20 6-15 6-15
Nemvasfémek 12-25
Nagy héallosagu
Edzett anyagok
cuttingtools.ceratizit.com 06|69



WNT \ Performance MF - Metrikus ISO finommenet

Zsakfurat - gépi menetfurd, jobbos

A CNC = CNC szinkronmegmunkaldshoz, minimalis hosszkiegyenlité befogdval

UNI UNI
MF | Salo-Rex UNI UNI CNC CNC
C C E E
2-3 2-3 1,5-2 1,5-2
ISO 2 ISO 2 7G ISO 2
6H 6H 6H
vap. TiN TiN GS TiN GS
i | |
DCONMS
- , PHD
of =1 B %%% | |
NN
THL & 7
(9
£ 4
OAL
DIN 371 megerdsitett szarral HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E
< 42° <42 <] 45° <] 45°
<1100 N/mm?  <1100N/mm? <1100 N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <3xD <3xD <3xD
uo uo
L) TP | OAL |{DCONMS|DRVS| PHD | THL | LU | hor- Cikkszam Cikkszam
nyok 22 202 ... 22548 ...
mm | mm mm mm | mm | mm | mm EUR EUR
M4x0,5 | 0,50 | 63 45 34 | 35 5 21 3 53,09 040
M5x0,5 | 0,50 | 70 6,0 49 | 45 5 25 3 48,54 050 61,46 050
M6x0,75| 0,75 | 80 6,0 49 | 52 8 30 3 53,09 062 61,46 062
M6x0,5 | 0,50 | 80 6,0 49 | 55 5 30 3 53,09 060 61,46 060
DCONMS PHD
LU e o s r@% W
THL X
OAL |
DIN 374 csokkentett szaratmérdvel
uo uo uo uo
D TP | OAL |DCONMS|DRVS | PHD | THL |hornyok Cikkszam Cikkszam Cikkszam Cikkszam
22553 ... 22554 ... 22 563 ... 22549 ...
mm | mm mm mm | mm | mm EUR EUR EUR EUR
M6x0,75| 0,75 | 80 45 34 | 52 | 8 3 53,09 062
M8x0,75| 0,75 | 80 6,0 49 2 | 8 3 49,81 080 64,65 082
M8x1 | 1,00 | 90 6,0 49 | 70 | 10 3 4599 082 62,21 080 93,89 084 78,31 084
M10x0,75| 0,75 | 90 70 55 1| 92 |10 4 91,88 101
M10x1 | 1,00 | 90 70 55 | 90 | 10 3 49,17 100 79,59 100
M10x1 | 1,00 | 90 70 55 | 90 |10 4 101,10 102 89,44 102
M10x1,25/ 1,25 | 100 7,0 55 | 88 | 16 3 121,90 102
Mi12x1 | 1,00 | 100 9,0 70 | 11,0 | 11 4 62,21 120 93,36 121 102,90 120
M12x1,25/ 1,25 | 100 9,0 70 | 10,8 | 15 4 97,18 122
M12x1,5| 1,50 | 100 9,0 70 | 10,5 | 15 4 59,87 124 91,25 120
M12x1,5| 1,50 | 100 9,0 70 | 105 | 15 5 114,50 124 99,20 124
M14x1,5| 1,50 | 100 11,0 90 | 125 | 15 5 140,90 144 126,20 144
M14x1,5| 1,50 | 100 11,0 90 | 125 | 15 4 73,86 140 105,60 140
M16x1,5| 1,50 | 100 12,0 90 | 145 | 15 4 90,19 160 122,90 160
M16x1,5| 1,50 | 100 12,0 90 | 145 | 15 5 160,10 162 147,30 162
M18x1,5| 1,50 | 110 14,0 | 11,0 | 16,5 | 17 5 180,10 182
M18x1,5| 1,50 | 110 140 | 11,0 | 16,5 | 17 4 110,20 180 156,80 182
M20x1,5| 1,50 | 125 16,0 | 12,0 | 18,5 | 17 5 239,50 202 221,50 202
M20x1,5| 1,50 | 125 16,0 | 12,0 | 185 | 17 4 150,50 200 199,30 202
M22x1,5| 1,50 | 125 18,0 | 145 | 20,5 | 17 4 146,20 220
M26x1,5| 1,50 | 140 18,0 | 145|245 | 20 5 203,50 260
M24x1,5| 1,50 | 140 18,0 | 14,5 | 22,5 | 20 5 159,00 240
M28x1,5| 1,50 | 140 20,0 | 16,0 | 26,5 | 20 5 239,50 280
M30x1,5| 1,50 | 150 22,0 | 18,0 | 28,5 | 22 6 242,70 300
Acél 6-20 6-25 6-25 6-25
Rozsdamentes 4-8 5-10 5-10 5-10
Vasontvény 6-15 10-20 10-20 10-20
Nemvasfémek 12-25 12-25 12-25
Nagy héallosagu
Edzett anyagok

06|70 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance MF - Metrikus ISO finommenet

Zsakfurat - gépi menetfurd, jobbos / balos

A |H=balos menethez

ST
MF | Salo-Rex LH ST
C C
TN Roassad
2-3 2-3
ISO 2 ISO 2
6H 6H
1]
DCONMS
‘ PHD
51 e R R W X I
THL ‘QQg N ‘
Ly o i
OAL A
DIN 371 megerdsitett szarral HSS-E HSS-E
< 42° <] 42°
<750 N/mm? <750 N/mm?
<3xD <3xD
uo
L) TP | OAL |DCONMS|DRVS | PHD |THL| LU |hornyok Cikkszam
22 238 ...
mm | mm mm mm | mm | mm|mm EUR
M2,5x0,35 0,35 | 50 2,8 21 | 215 |50 15 2 84,78 025
M3x0,35 | 0,35 | 56 3,5 2,7 | 265 |45 18 3 51,82 030
M3,5x0,35| 0,35 | 56 4,0 3,0 | 315 |50 20 3 71,22 035
M4x0,5 | 0,50 | 63 45 34 | 35050 21 3 47,90 040
M5x0,5 | 0,50 | 70 6,0 49 | 450 |50 25 3 47,90 050
M6x0,75 | 0,75 | 80 6,0 49 |520 (8,0 30 3 47,90 060
M8x0,75 | 0,75 | 80 8,0 6,2 | 7,20 | 8,0 | 30 3 53,09 080
M8x1 1,00 | 90 8,0 6,2 | 700 [10,0| 35 3 47,90 082
DCONMS PHD
oS e [
THL Q‘ZS
OAL |
DIN 374 csokkentett szaratmérdvel
uo uo
D TP | OAL |DCONMS|DRVS | PHD | THL |hornyok Cikkszam Cikkszam
22 601 ... 22 186 ...
mm | mm mm mm | mm | mm EUR EUR
M6x0,75| 0,75 | 80 45 34 | 52 | 8 3 47,37 060
M8x0,75| 0,75 | 80 6,0 49 | 72 | 8 3 48,54 080
M8x1 | 1,00 | 90 6,0 49 | 70 |10 3 77,26 082 44,09 082
M10x1 | 1,00 | 90 70 55 | 90 | 10 3 79,59 100 45,99 100
M12x1,5| 1,50 | 100 9,0 70 1105 | 15 4 54,79 122
Mi12x1 | 1,00 | 100 9,0 70 | 11,0 | 11 4 97,18 120 56,70 120
M14x1,5| 1,50 | 100 11,0 90 | 125 | 15 4 105,00 140 73,12 140
M16x1,5| 1,50 | 100 12,0 90 | 145 | 15 4 125,00 160 86,27 160
M18x1,5| 1,50 | 110 14,0 | 110 | 165 | 17 4 14520 180 112,30 180
M20x1,5| 1,50 | 125 16,0 | 12,0 | 18,5 | 17 4 169,50 200 111,30 200
M22x1,5| 1,50 | 125 18,0 | 145 | 20,5 | 17 4 125,00 220
M26x1,5| 1,50 | 140 180 | 145 | 245 | 20 5 196,00 260
M24x1,5| 1,50 | 140 18,0 | 145|225 | 20 5 134,60 240
Acél 10-20 10-20
Rozsdamentes
Vasontvény
Nemvasfémek 10-20 10-20
Nagy h6alldsagu
Edzett anyagok

cuttingtools.ceratizit.com 06]71



WNT \ Performance MF - Metrikus ISO finommenet

Zsakfurat - gépi menetfurd, jobbos

MF SL ST
C
Roaasad
2-3
ISO 2
6H
DCONMS PHD
o ,%% G T
THL QQA\\ £
OAL | ;
DIN 374 csokkentett szaratmérdvel HSS-E
<J15°
<750 N/mm?
<2xD
uo
D TP | OAL |DCONMS|DRVS| PHD | THL |hornyok Cikkszam
22 182...
mm | mm mm mm | mm | mm EUR
Méx0,75| 0,75 | 80 45 34 | 52 13 3 48,74 062
M8x0,75| 0,75 | 80 6,0 49 | 72 14 3 49,17 082
M8x1 | 1,00 | 90 6,0 49 | 70 17 3 44,94 084
M10x1 | 1,00 | 90 70 55 | 90 18 3 47,37 102
M10x0,75/ 0,75 | 90 70 55 | 9,2 18 3 78,31 100
M10x1,25/ 1,25 | 100 70 55 | 88 | 22 3 67,51 104
M9x1 | 1,00 | 90 70 55 | 80 17 3 66,77 090
M11x1 | 1,00 | 90 8,0 6,2 | 100 | 18 3 75,04 110
M12x1,25/ 1,25 | 100 9,0 70 | 10,8 | 22 3 75,04 122
M12x1,5| 1,50 | 100 9,0 70 | 105 | 22 3 55,32 124
M12x1 | 1,00 | 100 9,0 70 | 110 | 18 3 57,97 120
M14x1 | 1,00 | 100 11,0 90 | 130 | 18 4 76,51 140
M14x1,5| 1,50 | 100 11,0 90 | 125 | 22 3 7451 144
M16x1 | 1,00 | 100 12,0 90 | 150 | 18 4 90,19 160
M16x1,5| 1,50 | 100 12,0 90 | 145 | 22 3 87,96 162
M15x1 | 1,00 | 100 12,0 90 | 140 | 18 4 100,40 150
M18x1,5| 1,50 | 110 140 | 110 | 165 | 25 4 114,50 182
M18x2 | 2,00 | 125 140 | 11,0 | 16,0 | 26 3 181,30 184
M18x1 | 1,00 | 110 140 | 110|170 | 20 4 124,00 180
M20x1 | 1,00 | 125 16,0 | 12,0 | 19,0 | 20 4 126,20 200
M20x2 | 2,00 | 140 16,0 | 12,0 | 18,0 | 27 3 154,80 204
M20x1,5| 1,50 | 125 16,0 | 120 | 185 | 25 4 113,40 202
M22x2 | 2,00 | 140 18,0 | 145 | 20,0 | 27 4 157,90 224
M24x1,5| 1,50 | 140 180 | 145 | 225 | 27 4 139,90 242
M24x1 | 1,00 | 140 18,0 | 145|230 | 20 5 172,70 240
M24x2 | 2,00 | 140 18,0 | 145 | 220 | 27 4 163,20 244
M22x1,5| 1,50 | 125 180 | 145|205 | 25 4 128,20 222
M25x1,5| 1,50 | 140 18,0 | 145 | 235 | 28 4 233,20 252
M22x1 | 1,00 | 125 180 | 145|210 | 20 4 165,40 220
M27x1,5| 1,50 | 140 20,0 | 16,0 | 25,5 | 28 4 202,40 270
M28x2 | 2,00 | 140 20,0 | 16,0 | 26,0 | 28 4 267,10 282
M27x2 | 2,00 | 140 20,0 | 16,0 | 25,0 | 28 4 228,90 272
M30x1,5| 1,50 | 150 220 | 180 | 285 | 28 5 232,10 302
M32x1,5| 1,50 | 150 22,0 | 180 | 305 | 28 6 267,10 320
M30x2 | 2,00 | 150 220 | 18,0 | 28,0 | 28 4 245,90 304
M33x2 | 2,00 | 160 250 | 20,0 | 31,0 | 30 4 323,20 332
M36x2 | 2,00 | 170 28,0 | 220|340 30 5 411,20 362
M36x3 | 3,00 | 200 | 28,0 | 220 | 330 | 42 4 385,70 364
M34x1,5| 1,50 | 170 280 | 220325 30 6 326,50 340
Acél 10-20
Rozsdamentes
Vasontvény
Nemvasfémek 10-20
Nagy h6allésagu
Edzett anyagok

06]72 folytatas a kdvetkez6 oldalon cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance MF - Metrikus ISO finommenet

Zsakfurat - gépi menetfurd, jobbos

MF SL ST
C
W
2-3
ISO 2
6H
DCONMS PHD
o %@ g7 T
THL A3 4
OAL | ;
DIN 374 csokkentett szaratmérdvel HSS-E
<J15°
<750 N/mm?
<2xD
uo
D TP | OAL |DCONMS|DRVS| PHD | THL |hornyok Cikkszam
22 182...
mm | mm mm mm | mm | mm EUR
M40x1,5| 1,50 | 170 32,0 | 240|385 | 30 6 404,90 400
M42x3 | 3,00 | 200 | 32,0 | 24,0 | 39,0 | 45 4 518,20 424
M42x2 | 2,00 | 170 32,0 | 24,0 | 40,0 | 30 6 489,60 422
M45x1,5| 1,50 | 180 36,0 | 290 | 435 | 32 6 479,00 450
M48x2 | 2,00 | 190 36,0 | 29,0 | 46,0 | 32 6 675,10 482
M48x3 | 3,00 | 225 | 36,0 | 29,0 | 450 | 50 5 685,70 484
M48x1,5| 1,50 | 190 36,0 | 290 | 46,5 | 32 6 562,70 480
M45x3 | 3,00 | 200 | 36,0 | 29,0 | 42,0 | 45 5 661,30 454
M52x2 | 2,00 | 190 40,0 | 32,0 | 50,0 | 32 6 801,20 522
Acél 10-20
Rozsdamentes
Vasontvény
Nemvasfémek 10-20
Nagy héallosagu
Edzett anyagok

cuttingtools.ceratizit.com 06]73



WNT \ Performance MF - Metrikus ISO finommenet

Zsakfurat - gépi menetfurd, jobbos

MF | Salo-Rex NW VA VA
c E E
TN TN Roassad
2-3 1,5- 1,5-
ISO 2 ISO 2 ISO 2
6H 6H 6H
vap. vap. TiN GS
n fl
DCONMS
, P
I B O U
THL A3
LU
OAL
DIN 371 megerdsitett szarral HSS-E HSS-E HSS-E
<] 42° <J42° <] 45°
<500 N/mm? <750 N/mm? <900 N/mm?
<3xD <3xD <3xD
uo
L) TP | OAL |DCONMS|DRVS | PHD |THL| LU |hornyok Cikkszam
22 176 ...
mm | mm mm mm | mm | mm|mm EUR
M4x0,5 | 0,50 | 63 45 34 |35 |5 |21 3 81,07 040
M6x0,75 | 0,75 | 80 6,0 49 | 52 | 8 | 30 3 62,21 062
M6x0,5 | 0,50 | 80 6,0 49 | 55 | 5 | 30 3 62,21 060
M5x0,5 | 0,50 | 70 6,0 49 | 45 | 5 | 25 3 62,21 050
DCONMS PHD
TDI{{% el
THL X
OAL ‘
DIN 374 csokkentett szaratmérdvel
uo uo uo
D TP | OAL |DCONMS|DRVS| PHD | THL |hornyok Cikkszam Cikkszam Cikkszam
22188 ... 22 189... 22 177 ...
mm | mm mm mm | mm | mm EUR EUR EUR
M8x1 | 1,00 | 90 6 49 | 70 10 3 48,54 081 48,54 082 79,06 084
M8x0,75| 0,75 | 80 6 49 | 72 8 3 65,38 082
M10x1 | 1,00 | 90 7 55 | 90 | 10 4 56,38 100 90,19 102
M10x1 | 1,00 | 90 7 55 | 90 | 10 8 50,55 100
M12x1 | 1,00 | 100 9 70 | 110 M 4 61,79 120 63,79 121 104,40 120
M12x1,5| 1,50 | 100 9 70 | 105 | 15 4 55,64 122
M12x1,5| 1,50 | 100 9 70 1105 | 15 5 62,21 120 100,40 124
M14x1,5| 1,50 | 100 1 90 | 125 | 15 5 77,26 140 128,20 144
M14x1,5| 1,50 | 100 1 90 | 125 | 15 4 79,59 140
M16x1,5| 1,50 | 100 12 90 | 145 | 15 4 87,33 160
M16x1,5| 1,50 | 100 12 90 | 145 | 15 5 93,36 160 149,50 162
M18x1,5| 1,50 | 110 14 1,0 | 165 | 17 5 182,30 182
M18x1,5| 1,50 | 110 14 1,0 | 165 | 17 4 122,90 180
M20x1,5| 1,50 | 125 16 12,0 | 185 | 17 4 114,50 200
M20x1,5| 1,50 | 125 16 12,0 | 185 | 17 5 129,30 200 225,80 202
M26x1,5| 1,50 | 140 18 145|245 | 20 6 251,20 260
M28x1,5| 1,50 | 140 20 16,0 | 26,5 | 20 6 293,60 280
M30x1,5| 1,50 | 150 22 18,0 | 285 | 22 6 290,40 300
Acél 5-12
Rozsdamentes 5-10 5-10
Vasontvény
Nemvasfémek 10-20
Nagy h6allésagu
Edzett anyagok

06|74 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Standard MF - Metrikus ISO finommenet

Zsakfurat - gépi menetfurd, jobbos

MF UNI
C
Roassad
2-3
ISO 2
6H
TiN
|
DCONMS
PHD
LT e o e —%%%
THL ‘g@ /5
LU z
OAL | G
DIN 374 megerdsitett szdrral HSS-PM
<] 40°
<1000 N/mm?
<2,5xD
T9
L) TP | OAL |DCONMS|DRVS| PHD | THL | LU |hornyok Cikkszam
23 047 ...
mm | mm mm mm | mm | mm | mm EUR
M8x1 | 1,00 | 90 6 49 | 70 | 10 | 35 3 21,50 081
M10x1 | 1,00 | 90 7 55190 10 | 35 4 28,02 102
M10x1,25| 1,25 | 100 7 55|88 | 16 | 39 4 27,31 104
M12x1 | 1,00 | 100 9 70 |11,0 11 | 40 4 31,89 120
M12x1,25| 1,25 | 100 9 70 |10,8 | 15 | 40 5 34,75 122
Mi12x1,5 | 1,50 | 100 9 70 (105 15 | 40 5 30,88 121
M14x1 | 1,00 | 100 11 9,0 (128 11 | 40 4 37,30 140
M14x1,5 | 1,50 | 100 11 90 [125| 15 | 40 5 36,58 144
M16x1,5 | 1,50 | 100 12 90 |145| 15 | 44 5 47,38 162
M18x1,5 | 1,50 | 110 14 11,0 | 16,5 | 17 | 44 5 61,65 182
M20x1,5 | 1,50 | 125 16 12,0 |185| 17 | 44 5 70,31 202
M22x1,5 | 1,50 | 125 18 145(205| 17 | 44 5 77,44 222
M24x1,5 | 1,50 | 140 18 1451225| 20 | 48 5 78,87 242
M24x2 | 2,00 | 140 18 145/22,0| 20 | 48 5 91,81 244
Acél 10-20
Rozsdamentes 8-15
Vasontvény 20-25
Nemvasfémek 20-25
Nagy héallosagu
Edzett anyagok

cuttingtools.ceratizit.com 06]75



WNT \ Standard MF - Metrikus ISO finommenet

Zsakfurat - gépi menetfurd, jobbos

A CNC = CNC szinkronmegmunkaldshoz, minimalis hosszkiegyenlité befogdval

UNI
MF UNI UNI NC FE FE-HF
C C E C C
2-3 2-3 1,5-2 2-3 2-3
ISO 2 ISO 2 ISO 2 ISO 2 ISO 2
6H 6H 6H 6H 6H
vap. TiN TiN GS TiCN
n ( ( f f
DCONMS
_ , PHD
of =1 B %%%
THL ‘Q@ 1 )
ENTVEEN A 4
OAL j /
DIN 371 megerdsitett szarral HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E
<] 35° <] 35° <] 45° <] 35° <] 35°
<1000N/mm?  <1000N/mm? <1000 N/mm? <850 N/mm? <1100 N/mm?
<2,5xD <2,5xD <3xD <2,5xD <2,5xD
T9 T9 T9 T9 T9
0 TP | OAL |DCONMS|DRVS| PHD |THL| LU |hornyok Cikkszam Cikkszam Cikkszam Cikkszam Cikkszam
23144 ... 23146 ... 23148 ... 23242 ... 23342 ...
mm | mm mm mm | mm | mm|mm EUR EUR EUR EUR EUR
M4x0,5 | 0,50 | 63 45 34 1355 |21 3 15,49 040 22,52 040 20,07 040
M6x0,75 | 0,75 | 80 6,0 49 | 52 | 8 | 30 3 16,51 062 26,19 062 38,31 062 20,07 062 34,85 062
M6x0,5 | 0,50 | 80 6,0 49 | 55 | 5 |30 3 16,92 060 26,19 060 38,31 060 20,48 060
M5x0,5 | 0,50 | 70 6,0 49 | 45 | 5 [ 25 3} 15,49 050 22,52 050 29,86 050 20,48 050 28,63 050
DCONMS PHD
TDI’ NN A I A % %% %
THL X
OAL |
DIN 374 csokkentett szaratmérdvel
T9 T9 T9 T9 T9
T TP | OAL |DCONMS|DRVS| PHD | THL |hornyok Cikkszam Cikkszam Cikkszam Cikkszam Cikkszam
23145 ... 23147 ... 23149 ... 23243 ... 23 343 ...
mm | mm mm mm | mm | mm EUR EUR EUR EUR EUR
M4x0,5 | 0,50 | 63 2,8 21 1 35 5 3 15,08 040
M5x0,5 | 0,50 | 70 35 27 | 45 5 3 15,08 050
M6x0,75| 0,75 | 80 45 34 | 52 8 3 16,10 062
M8x0,75| 0,75 | 80 6,0 49 | 72 8 3 18,24 082 27,92 082 40,86 082 23,23 082
M8x1 | 1,00 | 90 6,0 49 | 70 | 10 3 13,35 084 26,19 084 38,31 084 21,861 084 35,05 084
M8x0,5 | 0,50 | 80 6,0 80 | 75 6 B 44,63 080
M8x0,75| 0,75 | 80 6,0 49 | 70 8 3 4198 082
M10x1,25/ 1,25 | 100 70 55 | 88 | 16 3 15,49 104 37,09 104 4229 104
M10x0,75| 0,75 | 90 7,0 55 192 | 10 4 29,35 100 42,59 100 4891 100
M10x1 | 1,00 | 90 70 55 | 90 | 10 4 45,04 102
M10x1 | 1,00 | 90 7,0 55190 | 10 3 13,96 102 29,35 102 2558 102 40,25 102
M12x1,25/ 1,25 | 100 9,0 70 1108 | 15 4 22,11 122 41,78 122 47,49 122
M12x1,5| 1,50 | 100 9,0 70 1105 15 4 16,51 124 3322 124 28,33 124 4484 124
M12x1,5| 1,50 | 100 9,0 70 1105 | 15 5 48,61 124
M12x1 | 1,00 | 100 9,0 70 | 110 | 11 4 18,75 120 34,44 120 51,26 120 29,45 120 46,06 120
M14x1 | 1,00 | 100 11,0 90 | 130 | 11 4 24,66 140 4494 140 47,49 140
M14x1,5| 1,50 | 100 11,0 90 | 125 | 15 5 62,46 144
M14x1,5| 1,50 | 100 11,0 90 | 125 | 15 4 22,42 144 41,78 144 34,85 144 56,76 144
M16x1 | 1,00 | 100 12,0 90 | 150 | 12 4 26,49 160 49,32 160 55,84 160
M16x1,5| 1,50 | 100 12,0 90 | 145 | 15 5 69,60 162
M16x1,5| 1,50 | 100 12,0 90 | 145 | 15 4 25,68 162 49,32 162 4443 162 65,83 162
M18x1,5| 1,50 | 110 140 | 11,0 | 165 | 17 4 35,56 182 57,47 182 57,47 182
M18x1,5| 1,50 | 110 140 | 11,0 | 165 | 17 5 88,25 182
M20x1,5| 1,50 | 125 16,0 | 120 | 185 | 17 4 32,71 202 73,16 202 64,20 202
M20x1,5| 1,50 | 125 16,0 | 120 | 185 | 17 5 115,20 202
M24x1,5| 1,50 | 140 180 | 145|225 | 20 5 52,99 242 86,82 242 86,62 242
M22x1,5| 1,50 | 125 18,0 | 1451205 | 17 4 48,61 222 81,32 222 74,29 222
Acél 2-25 5-45 5-45 5-25 5-45
Rozsdamentes 2-8 5-15 5-15
Vasontvény 5-20 10-25 10-25
Nemvasfémek 10-20 15-40 15-40
Nagy héalldsagu
Edzett anyagok

06|76 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Standard

MF - Metrikus ISO finommenet

Zsakfurat - gépi menetfurd, jobbos

MF VA VA
C E
TN Roassad
2-3 1,5-
ISO 2 ISO 2
6H 6H
TiN
f
DCONMS | PHD
oI O U
THL ‘Q@ I 4
LU £ 2
OAL < ‘
DIN 371 megerdsitett szarral HSS-PM HSS-E
<] 40° <] 45°
<1200 N/mm? <1200 N/mm?
<2,5xD <3xD
T9
L) TP | OAL |DCONMS|DRVS | PHD |THL| LU |hornyok Cikkszam
23442 ...
mm | mm mm mm | mm | mm|mm EUR
M6x0,75‘ 0,75‘ 80 ‘ 6 ‘ 49 ‘ 5,2 ‘ 8 ‘30‘ 3 32,00 062
M5x0,5 | 0,50 | 70 6 49 | 45 | 5 | 25 3 27,21 050
DCONMS PHD
L e e e ﬁ r@% W
THL 'S
OAL |
DIN 374 csokkentett szaratmérével
T9 T9
0 TP | OAL |DCONMS|DRVS| PHD | THL |hornyok Cikkszam Cikkszam
23 447 ... 23443 ...
mm | mm mm mm | mm | mm EUR EUR
M8x1 | 1,00 | 90 6 49 | 70 10 3 34,75 084 32,00 084
M8x0,75| 0,75 | 80 6 49 | 72 8 3 34,14 082
M10x1 | 1,00 | 90 7 55190 | 10 4 36,99 102 35,97 102
Mi12x1,5| 1,50 | 100 9 70 | 105 | 15 5 4484 124 40,56 124
M12x1 | 1,00 | 100 9 70 | 110 M 4 47,79 120 42,19 120
M14x1,5| 1,50 | 100 11 90 | 125 | 15 5 57,88 144 51,46 144
M16x1,5| 1,50 | 100 12 90 | 145 | 15 5 68,17 162 59,10 162
M18x1,5| 1,50 | 110 14 1,0 | 165 | 17 5 84,17 182
M20x1,5| 1,50 | 125 16 12,0 | 185 | 17 5 91,61 202
Acél
Rozsdamentes 5-10 8-20
Vasontvény
Nemvasfémek
Nagy héallosagu
Edzett anyagok
cuttingtools.ceratizit.com 06177



WNT \ Performance MF - Metrikus ISO finommenet

Atmenéfurat / zsakfurat - gépi menetfird, jobbos

MF || TWIN ST HR HT

C C D

2-3 2-3 4-5
ISO 2X ISO 2X I1SO 2X

6HX 6HX 6HX

nitr. OSM

n
DCONMS
%
_ % % =
OAL
DIN 371 megerdsitett szrral HSS-E HSS-E Tomor keményfém

<]0° <J0° <]0°
<750 N/mm? <1400 N/mm? <63 HRC

<2xD <2xD <1,5xD

uo uo uo

0 TP | OAL |DCONMS|DRVS| PHD |THL| LU |hornyok Cikkszam Cikkszam Cikkszam
22 144 ... 22 146 ... 22 817 ...

mm | mm mm mm | mm | mm|mm EUR EUR EUR
M3x0,35 | 0,35 | 56 35 27 | 265 | 8 |18 43,02 030

M4x0,5 | 0,50 | 63 4,5 34 1350 |10 21
M5x0,5 | 0,50 | 70 6,0 49 | 450 | 11 | 25
M6x0,5 | 0,50 | 80 6,0 49 | 550 | 13 | 30
M6x0,75 | 0,75 | 80 6,0 49 1520 | 13 | 30

41,43 040 4599 040
41,43 050 45,99 050
41,43 060 45,99 060
41,43 062 4599 062

OO OO WWWWwWww

M8x1 | 1,00 | 90 8,0 6,2 | 700 | 17 | 35 41,43 084

M8x1 | 1,00 | 90 8,0 6,2 | 710 | 15 | 35 342,80 080
M10x1 | 1,00 | 100 10,0 80 | 910 | 18 | 38 437,50 100
M10x1 | 1,00 | 90 10,0 8,0 |900]| 18 |35 41,43 104

M12x1,5 | 1,50 | 110 12,0 9,0 10,60 21 | 41 507,00 120
M14x1,5 | 1,50 | 110 14,0 | 11,0 | 12,60| 24 | 44 595,20 140
M16x1,5 | 1,50 | 110 16,0 | 12,0 | 1460 | 24 | 44 676,70 160
Acél 10-20 6-15

Rozsdamentes

Vasontvény 6-15

Nemvasfémek 10-20

Nagy h6alldsagu 35

Edzett anyagok 1-3

70 DIN 374 a kévetkez6 oldalon taldlhatd.

06|78 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance MF - Metrikus ISO finommenet

Atmenéfurat / zsakfurat - gépi menetfird, jobbos

MF || TWIN ST HR GG
C C C
2-3 2-3 2-3
ISO 2X ISO 2X I1SO 2X
6HX 6HX 6HX
nitr. nitr.
| n n
DCONMS PHD
= % Sl 1 l l
THL e
OAL |
DIN 374 csokkentett szaratmérdvel HSS-E HSS-E HSS-E
<]0° <J0° <]0°
<750 N/mm? <1400N/mm? <1050 N/mm?
<2xD <2xD <2xD
uo uo uo
0 TP | OAL |DCONMS|DRVS| PHD | THL |hornyok Cikkszam Cikkszam Cikkszam
22171 ... 22 209 ... 22173 ...
mm | mm mm mm | mm | mm EUR EUR EUR
M4x0,5 | 0,50 | 63 2,8 21 | 35| 10 3 37,73 042
M5x0,5 | 0,50 | 70 35 27 | 45 | 1 3 45,25 050 42,07 050
Méx0,75| 0,75 | 80 45 34 | 52 | 13 3 40,80 062 45,99 062
M6x0,5 | 0,50 | 80 45 34 | 55 | 13 3 42,07 060 52,03 060
M8x0,75| 0,75 | 80 6,0 49 | 7.2 14 3 46,31 082 81,07 080
M8x1 | 1,00 | 90 6,0 49 | 70 17 3 37,20 084 4599 082 81,07 082
M10x1 | 1,00 | 90 70 55 | 90 | 18 4 38,57 104 4599 100 4525 100
M10x1,25/ 1,25 | 100 70 55 | 88 | 22 3 4599 106
M10x0,75| 0,75 | 90 7,0 55 192 | 18 4 59,87 102
M11x1 | 1,00 | 90 8,0 6,2 | 100 | 18 4 68,04 110
M12x1 | 1,00 | 100 9,0 70 | 110 | 18 4 4494 122 52,03 120
M12x1,25/ 1,25 | 100 9,0 70 | 10,8 | 22 4 55,32 124
M12x1,5| 1,50 | 100 9,0 70 1105 | 22 4 4494 126 55,32 120 50,02 124
M14x1 | 1,00 | 100 11,0 90 | 130 | 18 4 68,04 140 77,26 140
M14x1,25| 1,25 | 100 11,0 90 | 128 | 22 4 62,21 142
M14x1,5| 1,50 | 100 11,0 90 | 125 | 22 4 64,32 144 71,22 140 70,58 142
M16x1 | 1,00 | 100 12,0 90 | 150 | 18 5 70,58 160
M16x1,5| 1,50 | 100 12,0 90 | 145 | 22 4 63,26 162 77,26 160 73,12 160
M18x1 | 1,00 | 110 140 | 11,0 | 170 | 20 5 91,25 180
M18x2 | 2,00 | 125 140 | 11,0 | 16,0 | 26 4 101,70 184
M18x1,5| 1,50 | 110 140 | 110 | 165 | 25 4 84,78 182 91,88 180 97,93 180
M20x1 | 1,00 | 125 16,0 | 12,0 | 19,0 | 20 5 101,70 200
M20x2 | 2,00 | 140 16,0 | 120 | 18,0 | 27 4 127,20 20
M20x1,5| 1,50 | 125 16,0 | 120 | 185 | 25 4 92,62 202 116,60 200 102,40 200
M24x2 | 2,00 | 140 18,0 | 145 | 220 | 27 4 125,00 244
M22x2 | 2,00 | 140 18,0 | 14,5 | 20,0 | 27 4 140,90 224
M22x1 | 1,00 | 125 180 | 145 | 21,0 | 20 5 143,10 220
M24x1 | 1,00 | 140 18,0 | 145 | 23,0 | 20 6 156,80 240
M26x1,5| 1,50 | 140 180 | 145 | 245 | 28 4 157,90 260 154,80 260
M24x1,5| 1,50 | 140 18,0 | 145 | 225 | 27 4 111,30 242 125,00 240
M25x1,5| 1,50 | 140 180 | 145 | 235 | 28 4 202,40 250
M22x1,5| 1,50 | 125 180 | 145 | 205 | 25 4 99,20 222 110,20 220
M28x1,5| 1,50 | 140 | 20,0 | 16,0 | 26,5 | 28 5 183,40 280
M27x2 | 2,00 | 140 | 20,0 | 16,0 | 25,0 | 28 4 172,70 274
M27x1,5| 1,50 | 140 | 20,0 | 16,0 | 255 | 28 5 183,40 272
M30x2 | 2,00 | 150 | 22,0 | 18,0 | 28,0 | 28 4 212,00 302
M32x2 | 2,00 | 150 | 22,0 | 18,0 | 30,0 | 28 5 294,60 322
M32x1,5| 1,50 | 150 | 22,0 | 18,0 | 30,5 | 28 6 212,00 320
M30x1,5| 1,50 | 150 | 22,0 | 18,0 | 28,5 | 28 5 177,00 300 199,30 300
M33x2 | 2,00 | 160 | 250 | 20,0 | 31,0 | 30 5 239,50 332
M36x2 | 2,00 | 170 | 28,0 | 22,0 | 340 | 30 5 297,80 362
M36x1,5| 1,50 | 170 | 28,0 | 22,0 | 345 | 30 6 265,00 360
M35x1,5| 1,50 | 170 | 28,0 | 22,0 | 33,5| 30 6 326,50 350
M42x1,5| 1,50 | 170 | 32,0 | 24,0 | 40,5 | 30 6 390,00 420
M42x3 | 3,00 | 200 | 32,0 | 24,0 | 39,0 | 45 5 472,70 424
M40x2 | 2,00 | 170 | 32,0 | 24,0 | 380 | 30 6 344,50 402
M50x1,5| 1,50 | 190 | 36,0 | 29,0 | 485 | 32 8 498,10 500
M52x1,5| 1,50 | 190 | 40,0 | 32,0 | 50,5 | 32 8 569,10 = 520
Acél 10-20 6-15
Rozsdamentes
Vasontvény 6-15 10-20
Nemvasfémek 10-20
Nagy héallosagu 35
Edzett anyagok

cuttingtools.ceratizit.com 06179



WNT \ Performance MF - Metrikus ISO finommenet

Atmenéfurat / zsakfurat - gépi menetfird, jobbos / balos
A ES=extrarovid
A |H=balos menethez

ST ST
MF TWIN ES LH/ES
C C
TN Roassad
2-3 2-3
1SO 2X 1SO 2X
6HX 6HX
DCONMS
PHD

ke |1

OAL
DIN 2181 megerdsitett szérral HSS-E HSS-E
<10° <10°
<750 N/mm? <750 N/mm?
<2xD <2xD
uo uo
L) TP | OAL |DCONMS|DRVS | PHD |THL| LU |hornyok Cikkszam Cikkszam
22 179.... 22 200 ...
mm | mm mm mm | mm | mm|mm EUR EUR
M2,5x0,35 0,35 | 40 2,8 21 1215 | 9 3 61,15 025
M3x0,35 | 0,35 | 40 35 2,7 | 265 | 8 | 18 3 39,74 030
M4x0,35 | 0,35 | 45 45 34 [365| 9 | 22 3 56,91 040
M4x0,5 | 0,50 | 45 45 34 350 | 9 | 22 3 39,74 042
M4,5x0,5| 0,50 | 50 6,0 49 | 400 | 10 | 24 3 66,13 045
M5x0,5 | 0,50 | 50 6,0 49 | 450 | 11 | 25 3 39,74 050
M6x0,5 | 0,50 | 56 6,0 49 | 550 |12 | 27 3 41,76 060
M6x0,75 | 0,75 | 56 6,0 49 |520 |12 | 27 3 39,74 062 55,32 062
M7x0,75 | 0,75 | 56 6,0 49 |6,20 | 14 3 4472 070
M8x0,5 | 0,50 | 56 6,0 49 | 750 | 14 4 55,32 080
M8x0,75 | 0,75 | 56 6,0 49 | 720 | 14 3 4472 082
M8x1 1,00 | 63 6,0 49 | 700 | 17 8 39,74 084 55,32 084
Mox1 1,00 | 63 7,0 55 | 8,00 17 4 55,32 090
M10x0,75| 0,75 | 63 7,0 55 1920 | 18 4 58,50 100
M10x1 | 1,00 | 63 7,0 55 | 9,00 | 18 4 41,76 102 56,91 102
M10x1,25| 1,25 | 70 7,0 55 | 8,80 | 22 3 53,52 104
M11x1 | 1,00 | 63 8,0 6,2 10,00 18 4 64,65 110
Mi12x1 | 1,00 | 70 9,0 70 [11,00| 18 4 4917 120 68,04 120
M12x1,25| 1,25 | 70 9,0 70 110,80 20 4 55,32 122
Mi12x1,5 | 1,50 | 70 9,0 70 (10,50 | 20 4 4790 124 66,13 124
M13x1 | 1,00 | 70 11,0 9,0 {12,001 18 4 72,59 130
M14x1 | 1,00 | 70 11,0 9,0 (13,00 18 4 64,65 140
M14x1,25| 1,25 | 70 11,0 9,0 [12,80| 20 4 64,65 142
M14x1,5 | 1,50 | 70 11,0 9,0 [12,50| 20 4 61,15 144 87,33 144
M15x1 | 1,00 | 70 12,0 9,0 14,00 18 5 78,31 150
Mi6x1 | 1,00 | 70 12,0 9,0 |15,00| 18 5 73,86 160
M16x1,5 | 1,50 | 70 12,0 9,0 14,50 20 4 68,04 162 95,91 162
Mi8x1 | 1,00 | 80 14,0 | 11,0 |17,00| 18 5 9591 180
M18x1,5 | 1,50 | 80 14,0 | 11,0 |16,50| 22 4 79,59 182 113,40 182
M18x2 | 2,00 | 80 14,0 | 11,0 | 16,00 | 22 4 9591 184
M20x1,5 | 1,50 | 80 16,0 | 12,0 |18,50| 22 4 93,36 202 129,30 202
M20x2 | 2,00 | 80 16,0 | 12,0 |18,00| 22 4 101,10 204
Acél 10-20 10-20
Rozsdamentes
Vasontvény
Nemvasfémek 10-20 10-20
Nagy héallosagu
Edzett anyagok

06|8O cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance MF - Metrikus ISO finommenet

Atmen6furat / zsakfurat - gépi menetformazd, jobbos

A SN =menetformdzo kenéhornyokkal

EC
MF ||Spanlos EC SN
c c
TN Roassad
2-3 2-3
ISO 2X I1SO 2X
6HX 6HX
TiN TiN
T T
DCONMS PHD
<ﬂ>‘ ‘ o‘g\
LU

1

DIN 2174 megerdsitett szarral

HSS-E HSS-E
<1100 N/mm? <1100 N/mm?
<1,5xD <3xD
uo uo
D TP | OAL |DCONMS|DRVS | PHD |THL| LU |hornyok Cikkszam Cikkszam
22204 ... 22 205 ...
mm | mm mm mm | mm | mm|mm EUR EUR
M4x0,5 | 0,50 | 63 45 34 | 38 | 10 | 21 87,33 040
M4x0,5 | 0,50 | 63 45 34 | 38 | 10 | 21 4 98,03 040
M5x0,5 | 0,50 | 70 6,0 49 | 48 | 11|25 74,51 050
M5x0,5 | 0,50 | 70 6,0 49 | 48 | 11 | 25 4 87,33 050
M6x0,5 | 0,50 | 80 6,0 49 | 58 | 13|30 87,33 060
M6x0,5 | 0,50 | 80 6,0 49 | 58 | 13 | 30 5 98,03 060
M6x0,75 | 0,75 | 80 6,0 49 | 57 | 13|30 69,20 062
M6x0,75 | 0,75 | 80 6,0 49 | 57 | 13 | 30 4 78,00 062
M8x0,75 | 0,75 | 80 8,0 6,2 | 7,7 | 14|30 91,25 080
M8x0,75 | 0,75 | 80 8,0 6,2 | 7,7 | 14| 30 5 87,33 080
M8x1 1,00 | 90 8,0 62 | 76 | 17 | 35 84,57 082
M8x1 1,00 | 90 8,0 6,2 | 76 | 17 | 35 5 92,62 082
M10x1 | 1,00 | 90 10,0 80 | 96 | 18 | 35 78,00 100
M10x1 | 1,00 | 90 10,0 80 | 96 | 18 | 35 5 86,05 100
DCONMS PHD
o %%@ w
THL S
OAL |
DIN 2174 csokkentett szaratmérével
uo uo
T TP | OAL |DCONMS|DRVS| PHD | THL |hornyok Cikkszam Cikkszam
22196 ... 22197 ...
mm | mm mm mm | mm | mm EUR EUR
Mi12x1 | 1,0 | 100 9 7 |1160| 18 89,97 120
Mi2x1 | 1,0 | 100 9 7 |1160| 18 6 99,93 120
Mi12x1,5| 1,5 | 100 9 7 |11,35| 22 90,60 124
Mi12x1,5| 1,5 | 100 9 7 |11,35| 22 6 101,30 124
M14x1,5| 1,5 | 100 1 9 1335 22 124,00 140
M14x1,5| 1,5 | 100 1 9 |1335| 22 6 129,30 140
M16x1,5| 1,5 | 100 12 9 |1535| 22 128,20 160
Mi6x1,5| 1,5 | 100 12 9 |1535| 22 6 146,20 160
M20x1,5| 1,5 | 125 16 12 119,35| 25 185,40 200
M20x1,5| 1,5 | 125 16 12 119,35 25 6 204,60 200
Acél 8-30 8-30
Rozsdamentes 8-15 8-15
Vasontvény
Nemvasfémek 12-25 12-25
Nagy héallosagu
Edzett anyagok

cuttingtools.ceratizit.com 0681



WNT \ Standard MF - Metrikus ISO finommenet

Atmen6furat / zsakfurat - gépi menetformazd, jobbos

A SN =menetformdzo kenéhornyokkal

UNI
MF UNI SN
C C
TN Roassad
2-3 2-3
1SO 2X 1SO 2X
6HX 6HX
TiN TiN
T T
DCONMS oHD
<ﬂ>‘ ‘ o‘g\
LU

onL a @

DIN 2174 megerdsitett szarral

HSS-E HSS-E
<850 N/mm? <850 N/mm?
<3xD <3xD
T9 T9
D TP | OAL |DCONMS|DRVS | PHD |THL| LU |hornyok Cikkszam Cikkszam
23 840 ... 23 842 ...
mm | mm mm mm | mm | mm|mm EUR EUR
M4x0,5 | 0,50 | 63 45 34 (38010 | 21 39,13 040
M4x0,5 | 0,50 | 63 45 34 (380 10 | 21 4 4392 040
M5x0,5 | 0,50 | 70 6,0 49 | 480 | 11 |25 33,83 050
M5x0,5 | 0,50 | 70 6,0 49 | 480 | 11 | 25 4 39,54 050
M6x0,5 | 0,50 | 80 6,0 49 |580| 13|30 39,13 060
M6x0,5 | 0,50 | 80 6,0 49 | 580 | 13 | 30 5 44,12 060
M8x1 1,00 | 90 8,0 6,2 | 760 | 17 | 35 37,70 084
M8x1 1,00 | 90 8,0 6,2 | 760 | 17 | 35 5 41,98 084
M10x1 | 1,00 | 90 10,0 8,0 | 960 | 18 | 35 42,90 102
M10x1 | 1,00 | 90 10,0 8,0 |960| 18 | 35 5 46,47 102
M10x1,25| 1,25 | 100 10,0 80 |945| 18 | 39 51,05 104
M10x1,25| 1,25 | 100 10,0 8,0 |945| 18 | 39 5 56,76 104
DCONMS PHD
o % el
THL S
OAL |
DIN 2174 csokkentett szaratmérdvel
T9 T9
D TP | OAL |DCONMS|DRVS | PHD | THL |hornyok Cikkszam Cikkszam
23 841 ... 23 843 ...
mm | mm mm mm | mm | mm EUR EUR
M12x1,25/ 1,25 | 100 9 7 |1145] 22 54,82 122
M12x1,25/ 1,25 | 100 9 7 |1145| 22 6 61,96 122
M12x1,5| 1,50 | 100 9 7 11,35 22 49,63 124
M12x1,5| 1,50 | 100 9 7 |11,35| 22 6 55,33 124
M14x1,5| 1,50 | 100 1 9 |1335| 22 61,55 144
M14x1,5| 1,50 | 100 1 9 |1335| 22 6 68,68 144
M16x1,5| 1,50 | 100 12 9 |1535| 22 70,11 162
M16x1,5| 1,50 | 100 12 9 |1535| 22 6 80,09 162
Acél 10-50 10-50
Rozsdamentes 5-20 5-20
Vasontvény
Nemvasfémek 10-50 10-50
Nagy h6alldsagu 5-15 5-15
Edzett anyagok

06|82 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

G - Whitworth csémenet

Atmenéfurat - gépi menetfurd, jobbos

G || Stabil UNI UNI ST VA
B B B B
4-5 4-5 4-5 4-5
I1SO 228 1SO 228 1SO 228 1SO 228
UL TiN nitr.
vap.
TDIN DCONMS PHD
e B N
THL X E i i
OAL ‘ { = t
DIN 5156 csokkentett szaratmérdvel HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E
<]0° <0° <]0° <]0°
<1100 N/mm? <1100 N/mm? <750 N/mm? <900 N/mm?
<4xD <4xD <4xD <4xD
uo uo uo uo
TDIN| TP | OAL |DCONMS|DRVS| PHD | THL |hornyok Cikkszam Cikkszam Cikkszam Cikkszam
22 632 ... 22 630 ... 22 346 ... 22 352 ...
mm | mm mm mm | mm | mm EUR EUR EUR EUR
1/8-28| 0,907 | 90 7 55 | 880 | 18 3 59,03 012 79,59 012 4472 012 56,91 012
1/4-19|1,337 | 100 11 9,0 | 11,80 22 3 79,06 025 105,00 025 60,51 025 74,51 025
3/8-19| 1,337 | 100 12 9,0 |1525| 22 3 98,56 037 122,90 037 72,59 037 92,62 037
1/2-14| 1,814 | 125 16 12,0 119,00 25 4 127,20 050 188,70 050 99,20 050 122,90 050
3/4-14|1,814 | 140 20 16,0 [ 24,50 | 28 4 202,40 075 159,00 075 182,30 075
1-11 {2,309| 160 25 20,0 | 30,75| 30 4 313,70 100 227,90 100 278,70 100
Acél 6-20 6-25 10-20
Rozsdamentes 4-8 5-10 5-10
Vasontvény 6-15 10-20
Nemvasfémek 12-25 10-20
Nagy héallosagu
Edzett anyagok

cuttingtools.ceratizit.com 06|83



WNT \ Standard

G - Whitworth csémenet

Atmenéfurat - gépi menetfurd, jobbos

G UNI UNI
B B
TN Roassad
4-5 4-5
1SO 228 1SO 228
nitr. + TiN
vap.

L f

TDIN DCONMS PHD
C—— —B o j4
THL X 3!
OAL | £E
DIN 5156 csokkentett szaratmérdvel HSS-E HSS-E
<J0° <]0°
<1100N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <3xD
T9 T9
TDIN| TP | OAL |DCONMS|DRVS| PHD | THL |hornyok Cikkszam Cikkszam
23 161 ... 23160 ...
mm | mm mm mm | mm | mm EUR EUR
1/8-28/ 0,907 | 90 7 55 | 880 | 18 3 15,79 012 29,14 012
1/4-1911,337 | 100 11 9,0 | 11,80 22 3 21,30 025 38,52 025
3/8-19| 1,337 | 100 12 9,0 [1525| 22 3 26,09 037 45,35 037
1/2-14| 1,814 | 125 16 12,0 [19,00| 25 4 36,07 050 69,60 050
3/4-14| 1,814 | 140 20 16,0 [ 24,50 28 4 70,62 075 91,10 075
1-11 2,309 | 160 25 20,0 130,75 30 4 77,95 100 168,10 100
Acél 2-25 5-45
Rozsdamentes 2-8 5-15
Vasontvény 5-20 10-25
Nemvasfémek 10-20 15-40
Nagy héallosagu
Edzett anyagok

06|84 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

G - Whitworth csémenet

Zsakfurat - gépi menetfurd, jobbos

G | Salo-Rex UNI UNI UNI UNI UNI
c c E E E
2-3 2-3 1,5- 1,5- 1,5-2
IS0 228 IS0 228 IS0 228 IS0 228 180 228
)
vap. TiN vap. TiN vap.
| B |
TDIN DCONMS PHD LR | |
] el 2
THL S % A
OAL ‘ %
DIN 5156 csokkentett szaratmérdvel HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E
<J42° <42 <42 <42 <42
<1100 N/mm?  <1100N/mm?  <1100N/mm?  <1100N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <3xD <3xD <3xD <3xD
uo uo uo uo uo
TDIN TP | OAL |DCONMS|DRVS| PHD | THL |hornyok Cikkszam Cikkszam Cikkszam Cikkszam Cikkszam
22633 ... 22634 ... 22635 ... 22636 ... 22639 ...
mm | mm mm mm | mm | mm EUR EUR EUR EUR EUR

1/8-28 | 0,907 | 90 7 55 880 | 10
1/8-28 0,907 | 90 7 55 | 880 | 10
1/4-19 | 1,337 | 100 1 90 (11,80 15
1/4-19 | 1,337 | 100 il 90 |11,80| 15
3/8-19 (1,337 | 100 12 9,0 |1525| 15
3/8-19 | 1,337 | 100 12 90 |1525| 15
1/2-14 | 1,814 | 125 16 12,0 19,00 17
1214 | 1,814 | 125 16 12,0 [19,00| 17

59,03 012 82,88 012

60,51 012 82,88 012 79,59 012
82,88 025 103,80 025

80,23 025 103,80 025 105,00 025
101,70 037 146,20 037

99,20 037 146,20 037 130,30 037
134,60 050 209,90 050

129,30 050 203,50 050 167,40 050

oo GO~ OO PR

5/8-14 | 1,814 | 125 18 14,5 121,00 17 165,40 062

5/8-14 | 1,814 | 125 18 145 121,00 17 234,20 062

3/4-14 | 1,814 | 140 20 16,0 | 24,50 | 20 207,70 075

3/4-14 | 1,814 | 140 20 16,0 | 24,50 | 20 254,40 075
7/8-14 | 1,814 | 150 22 18,0 |28,25| 22 286,10 087

1-11 2,309 | 160 25 20,0 |130,75| 24 315,90 100

1-11 2,309 | 160 25 20,0 |130,75| 24 387,90 100
11/4-11 | 2,309 | 170 32 24,0 139,50 | 25 508,70 125
11/2-11 |2,309| 190 36 29,0 14525 27 725,90 150
Acél 6-20 6-25 6-25 6-25 6-25
Rozsdamentes 4-8 5-10 4-10 4-10 4-10
Vasontvény 6-15 10-20 6-20 6-20 6-20
Nemvasfémek 12-25 12-25 12-25 12-25
Nagy héallosagu
Edzett anyagok

cuttingtools.ceratizit.com 06|85



WNT \ Performance

G - Whitworth csémenet

Zsakfurat - gépi menetfurd, jobbos

A CNC = CNC szinkronmegmunkaldshoz, minimalis hosszkiegyenlité befogdval

UNI
G |Salo-Rex CNC ST VA VA
E C E E
TN TN TN Roasad
1,5-2 2-3 1,5-2 1,5-2
1SO 228 1SO 228 I1SO 228 1SO 228
TiN GS vap. TiN GS

TDIN DCONMS

PHD =
I = e =l L
THL X “
OAL ‘ L5
DIN 5156 csokkentett szaratmérével HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E
<]45° <J42° <J42° <] 45°
<1100 N/mm? <750 N/mm? <900 N/mm? <900 N/mm?
<3xD <3xD <3xD <3xD
uo uo uo uo
TDIN TP | OAL |DCONMS|DRVS| PHD | THL |hornyok Cikkszam Cikkszam Cikkszam Cikkszam
22 624 ... 22 354 ... 22 355 ... 22 358 ...
mm | mm mm mm | mm | mm EUR EUR EUR EUR
1/8-28 10,907 | 90 7 55 880 | 10 3 50,55 012 96,44 012
1/8-28 0,907 | 90 7 55 | 880 | 10 4 94,74 012 60,51 012
1/4-19 1,337 | 100 11 90 |11,80| 15 4 70,58 025
1/4-19 1,337 | 100 11 90 |11,80| 15 5 124,00 025 80,23 025 125,00 025
3/8-19 | 1,337 | 100 12 9,0 |1525| 15 4 86,27 037
3/8-19 | 1,337 | 100 12 9,0 |1525| 15 5 147,30 037 99,20 037 149,50 037
1/214 | 1,814 | 125 16 12,0 19,00 17 4 111,30 050
1/2-14 | 1,814 | 125 16 12,0 (19,00 17 5 222,60 050 126,20 050 225,80 050
5/8-14 | 1,814 | 125 18 14,5 121,00 17 5 165,40 062
3/4-14 (1,814 | 140 20 16,0 [24,50| 20 4 177,00 075
3/4-14 (1,814 | 140 20 16,0 | 24,50 20 5 212,00 075
111 2,309 160 25 20,0 |30,75| 24 5 269,20 100
111 2,309 160 25 20,0 130,75| 24 6 311,60 100
Acél 6-25 10-20 5-12
Rozsdamentes 5-10 5-10 5-10
Vasontvény 10-20
Nemvasfémek 12-25 10-20
Nagy h6alldsagu
Edzett anyagok

06|86 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Standard

G - Whitworth csémenet

Zsakfurat - gépi menetfurd, jobbos

G UNI UNI
C C
W W
2-3 2-3
1SO 228 1SO 228
vap. TiN
TDIN DCONMS PHD
e B /
THL X é
OAL ‘
DIN 5156 csokkentett szaratmérdvel HSS-E HSS-E
<] 35° <] 35°
<1100N/mm? <1100 N/mm?
<2,5xD <2,5xD
T9 T9
TDIN| TP | OAL |DCONMS|DRVS| PHD | THL |hornyok Cikkszam Cikkszam
23163 ... 23162 ...
mm | mm mm mm | mm | mm EUR EUR
1/8-28| 0,907 | 90 7 55 | 880 | 10 3 16,51 012 30,37 012
1/4-19|1,337 | 100 11 9,0 |11,80| 15 4 23,54 025 41,78 025
3/8-19| 1,337 | 100 12 9,0 |1525| 15 4 34,24 037 49,32 037
1/2-14| 1,814 | 125 16 12,0 19,00 17 4 4412 050 74,29 050
3/4-14| 1,814 | 140 20 16,0 [ 24,50 20 4 67,66 075 95,38 075
1-11 {2,309| 160 25 20,0 |30,75| 24 5 94,16 100 181,40 100
Acél 2-25 5-45
Rozsdamentes 2-8 5-15
Vasontvény 5-20 10-25
Nemvasfémek 10-20 15-40
Nagy héallosagu
Edzett anyagok

cuttingtools.ceratizit.com 06|87



WNT \ Performance

G - Whitworth csémenet

Atmenéfurat / zsakfurat - gépi menetfird, jobbos

G TWIN ST HR
C C
TN Roassad
2-3 2-3
1SO 228 1SO 228
X X
nitr.
|
TDIN DCONMS PHD

CH— ﬁ e X !1

OAL |
DIN 5156 csokkentett szaratmérdvel HSS-E HSS-E
<Jo° <Jo°
<750 N/mm? <1400 N/mm?
<2xD <2xD
uo uo
TDIN TP | OAL |DCONMS|DRVS | PHD | THL |hornyok Cikkszam Cikkszam
22 347 ... 22 339...
mm | mm mm mm | mm | mm EUR EUR
1/16-28 | 0,907 | 90 6 49 | 680 | 17 3 52,35 006
1/8-28 | 0,907 | 90 7 55 | 880 | 18 4 4854 012 4917 012
1/4-19 |1,337 | 100 1 90 |11,80| 22 4 58,50 025 66,13 025
3/8-19 | 1,337 | 100 12 9,0 |1525| 22 4 71,22 037 82,868 037
1/2-14 1,814 | 125 16 12,0 [19,00| 25 4 97,93 050 114,50 050
3/4-14 | 1,814 | 140 20 16,0 | 24,50 | 28 4 149,50 075 180,10 075
111 12,309 160 25 20,0 130,75| 30 5 228,90 100 24590 100
11/8-11 | 2,309 | 170 28 22,0 13550| 30 5 321,20 112 347,60 112
11/4-11 | 2,309 170 32 24,0 139,50| 30 6 379,40 125 409,00 125
13/8-11 12,309 | 180 36 29,0 |41,75| 32 6 463,10 137 508,70 137
11/2-11 | 2,309 | 190 36 29,0 |45,25| 32 6 505,50 150 567,00 150
13/4-11 12,309 | 190 40 32,0 |51,00 32 6 765,10 175
Acél 10-20 6-15
Rozsdamentes
Vasontvény 6-15
Nemvasfémek 10-20
Nagy h6alldsagu 35
Edzett anyagok
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WNT \ Performance

G - Whitworth csémenet

Atmen6furat / zsakfurat - gépi menetformazd, jobbos

A SN =menetformdzo kenéhornyokkal

EC
G |Spanlos EC SN
c c
TN Roassad
2-3 2-3
1SO 228 1SO 228
TiN TiN
i | i |
TDIN DCONMS PHD
| E—— o % %
ﬁ ) 2
OAL | . §

DIN 2189 csokkentett szaratmérdvel

HSS-E HSS-E
<1100 N/mm? <1100 N/mm?
<1,5xD <3xD
uo uo
TDIN TP | OAL |DCONMS|DRVS | PHD | THL |hornyok Cikkszam Cikkszam
22 360 ... 22 359 ...
mm | mm mm mm | mm | mm EUR EUR
1/8-28 |0,907| 90 7 55 925 | 18 94,85 012
1/8-28 |0,907| 90 7 55 925 | 18 5 107,00 012
1/4-19 1,337 | 100 1 90 |12,55| 22 121,90 025
1/4-19 | 1,337 | 100 1 90 |12,55| 22 6 134,60 025
3/8-19 | 1,337 | 100 12 9,0 |16,05| 22 164,30 037
3/8-19 | 1,337 | 100 12 9,0 |16,05| 22 6 184,40 037
1/2-14 | 1,814 | 125 16 12,0 120,10 | 25 219,30 050
1/2-14 | 1,814 | 125 16 12,0 120,10 | 25 6 246,90 050
Acél 8-30 8-30
Rozsdamentes 8-15 8-15
Vasontvény
Nemvasfémek 12-25 12-25
Nagy héallosagu
Edzett anyagok

cuttingtools.ceratizit.com 0689



WNT \ Performance UNC - Egységesitett durvamenet

Atmenéfurat - gépi menetfurd, jobbos

UNC || Stabil UNI VA Ti
B B B
4-5 4-5 4-5
2B 2B 2BX
LR nitr. TiN
vap.
[ |
TDIN DCONMS
PHD
I 8 = R R
THL ‘QQS
LU gg
OAL §
DIN 371 megerdsitett szarral HSS-E HSS-E HSS-PM
g0 <I0° iy
<1100 N/mm? <900 N/mm? <44 HRC
<4xD <4xD <4xD
uo uo uo
TDIN TP | OAL |DCONMS|DRVS| PHD |THL| LU |hornyok Cikkszam Cikkszam Cikkszam
22572 ... 22 250 ... 22 269 ...
mm | mm mm mm | mm | mm|mm EUR EUR EUR
Nr.2-56 | 0,454 | 45 2,8 21 1185| 7 | 12 2 77,26 002
Nr.4-40 (0,635| 56 35 2,7 1235 |11 |18 2 42,49 004
Nr.4-40 (0,635| 56 35 27 1235 |11 |18 3 68,04 004
Nr.6-32 (0,794 | 56 4,0 30 | 285 |12 |20 3 37,94 006 36,24 006 59,87 006
Nr.8-32 (0,794 | 63 45 34 1350 13| 21 3 35,92 008 35,61 008 61,15 008
Nr.10-24 | 1,058 | 70 6,0 49 1390 |15 | 25 3 40,49 010 35,61 010 61,79 010
Nr.12-24 | 1,058 | 80 6,0 49 | 450 | 16 | 30 3 48,54 012
1/4-20 |1,270| 80 7,0 55 | 510 | 17 | 30 3 43,76 025 4525 025 65,38 025
5M16-18 | 1,411 | 90 8,0 6,2 | 6,60 | 20 | 35 3 50,34 031 45,68 031 72,59 031
3/8-16 | 1,588 | 100 10,0 8,0 | 800 22|39 3 55,95 037 46,31 037 84,78 037
TDIN DCONMS
PHD
=B 9y T
THL ‘QQ~“
LU
OAL
DIN 371 megerdsitett szdrral
uo
TDIN | TP | OAL [DCONMS|DRVS| PHD | THL |hornyok Cikkszam
22573 ...
mm | mm mm mm | mm | mm EUR
1/213 1,954 | 110 9 70 110,80| 25 3 66,77 050
5/8-11 [2,309| 110 12 9,0 |13,50| 27 3 93,36 062
3/4-10 |2,540| 125 14 11,0 [ 16,50| 30 3 115,50 075
7/8-9 |2,822| 140 18 145 119,50 32 3 147,30 087
1-8 |3,175| 160 18 145 122,25| 36 3 187,60 100
Acél 6-20 2-5
Rozsdamentes 4-8 5-10
Vasontvény 6-15
Nemvasfémek
Nagy héallosagu 2-6
Edzett anyagok
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WNT \ Standard

UNC - Egységesitett durvamenet

Atmenéfurat - gépi menetfurd, jobbos

UNC UNI FE FE-HF VA
B B B B
4-5 4-5 4-5 4-5
2B 2B 2B 2B
TiN TiCN nitr.
i | 1 1
TDIN DCONMS
PHD
=T B¢ |
b Q B
THL &
LU §§ §
OAL i
DIN 371 megerdsitett szarral HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E
<]0° <]0° <]0° <]0°
<1000 N/mm? <850 N/mm? <1100N/mm? <1000 N/mm?
<3xD <3xD <3xD <3xD
T9 T9 T9 T9
TDIN TP | OAL |DCONMS|DRVS| PHD |THL| LU |hornyok Cikkszam Cikkszam Cikkszam Cikkszam
23170 ... 23270... 23370... 23470 ...
mm | mm mm mm | mm | mm|mm EUR EUR EUR EUR
Nr.4-40 [0,635| 56 35 27 (230 11|18 2 19,06 004 23,23 004 27,00 004 15,79 004
Nr.6-32 (0,794 | 56 4,0 30 | 28512 |20 3 18,34 006 21,60 006 26,19 006 14,67 006
Nr.8-32 (0,794 | 63 45 34 1350 13| 21 3 18,34 008 21,09 008 26,19 008 14,27 008
Nr.10-24 | 1,058 | 70 6,0 49 |390 |15 | 25 3 19,06 010 23,23 010 27,21 010 15,79 010
1/4-20 |1,270| 80 7,0 55 |520 |17 | 30 3 25,07 025 23,74 025 37,80 025 16,92 025
5M16-18 | 1,411 | 90 8,0 6,2 | 6,60 | 20 | 35 3 27,41 031 27,00 031 41,17 031 19,26 031
3/8-16 | 1,588 | 100 10,0 8,0 | 8,00 22|39 3 32,61 037 30,67 037 48,61 037 21,81 037
TDIN DCONMS PHD
= = N
THL‘ ol
OAL |
DIN 376 csokkentett szaratmérével
T9 T9 T9 T9
TDIN | TP | OAL |DCONMS|DRVS| PHD | THL |hornyok Cikkszam Cikkszam Cikkszam Cikkszam
23171 ... 23271 ... 23371 ... 23471 ...
mm | mm mm mm | mm | mm EUR EUR EUR EUR
7/16-14| 1,814 | 100 8 6,2 | 940 | 22 3 37,91 043 38,42 043 56,25 043 27,31 043
1/2-13 | 1,954 | 110 9 70 |10,75| 25 3 42,39 050 42,08 050 63,89 050 29,86 050
5/8-11 {2,309| 110 12 9,0 |13,50| 27 3 52,89 062 54,21 062 77,14 062 38,52 062
3/4-10 [2,540| 125 14 11,0 | 16,50 | 30 3 80,09 075 69,60 075 121,30 075 49,52 075
Acél 5-45 5-25 5-45
Rozsdamentes 5-15 3-10
Vasontvény 10-25
Nemvasfémek 15-40
Nagy h6allésagu
Edzett anyagok
cuttingtools.ceratizit.com 06]91



WNT \ Performance UNC - Egységesitett durvamenet

Zsakfurat - gépi menetfurd, jobbos

UNC | Salo-Rex UNI VA
C C
TN Roassad
2-3 2-3
2B 2B
vap. vap.
TDIN DCONMS
PHD
= = RS 1
b Q B
THL &
LU
OAL
DIN 371 megerdsitett szarral HSS-E HSS-E
<J 42° <J42°
<1100 N/mm? <900 N/mm?
<3xD <3xD
uo uo
TDIN TP | OAL |DCONMS|DRVS | PHD |THL| LU |hornyok Cikkszam Cikkszam
22582 ... 22 266 ...
mm | mm mm mm | mm | mm|mm EUR EUR
Nr.2-56 | 0,454 | 45 2,8 21 1185|4512 2 61,79 002
Nr.4-40 [0,635| 56 35 2,7 123560 18 2 38,57 004
Nr.6-32 (0,794 | 56 40 30 | 285|702 3 33,81 006 36,98 006
Nr.8-32 (0,794 | 63 45 34 | 35080 21 3 36,24 008 39,53 008
Nr.10-24 | 1,058 | 70 6,0 49 | 3,90 (10,0 25 3 37,94 010 42,07 010
1/4-20 1,270 | 80 7,0 55 | 510 {13,0] 30 3 40,80 025 43,02 025
516-18 | 1,411 | 90 8,0 6,2 | 6,60 {14,0] 35 3 43,45 031 48,74 031
3/8-16 | 1,588 | 100 10,0 8,0 | 8,00 |{16,0] 39 3 48,74 037 50,55 037
TDIN DCONMS PHD
| s — %% 7
.ﬂ.‘ 0‘2‘Q
OAL |
DIN 376 csokkentett szaratmérdvel
uo uo
TDIN | TP | OAL |DCONMS|DRVS | PHD | THL |hornyok Cikkszam Cikkszam
22 583 ... 22 267 ...
mm | mm mm mm | mm | mm EUR EUR
7/16-14 | 1,814 | 100 8 6,2 | 9,40 | 18 3 66,77 043
7/16-14 | 1,814 | 100 8 6,2 | 9,40 | 18 4 84,78 043
1/2-13 | 1,954 | 110 9 70 110,80 20 3 66,77 = 050
1/2-13 | 1,954 | 110 9 70 (10,80 20 4 74,51 050
9/16-12 | 2,117 | 110 1 9,0 [12,25| 20 3 94,74 056
5/8-11 12,309 | 110 12 9,0 [1350| 22 3 87,96 062
5/8-11 12,309 | 110 12 9,0 [1350| 22 4 95,91 062
3/4-10 |2,540| 125 14 11,0 [16,50| 25 3 113,40 075
3/4-10 |2,540| 125 14 11,0 [ 16,50 25 4 117,60 075
7/8-9 2,822 | 140 18 14,5 19,50 | 27 4 135,60 087
1-8 |3,175| 160 18 14,5 122,25 30 4 184,40 100
1-8 |3,175| 160 18 14,5 122,25 30 5 197,10 100
Acél 6-20
Rozsdamentes 4-8 5-10
Vasontvény 6-15
Nemvasfémek
Nagy héallosagu
Edzett anyagok
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WNT \ Standard

UNC - Egységesitett durvamenet

Zsakfurat - gépi menetfurd, jobbos

UNC UNI FE FE-HF VA
C C C C
TN TN TN Roassad
2-3 2-3 2-3 2-3
2B 2B 2B 2B
TiN TiCN
f ; f f
TDIN DCONMS [
PHD
=] - ,,,,,,j% , %% \
THL P /
LU é 14 ;
OAL / i /
DIN 371 megerdsitett szarral HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E
<] 35° <] 35° <] 35° <] 35°
<1000 N/mm? <850 N/mm? <1100N/mm? <1000 N/mm?
<2,5xD <2,5xD <2,5xD <2,5xD
T9 T9 T9 T9
TDIN TP | OAL |DCONMS|DRVS| PHD |THL| LU |hornyok Cikkszam Cikkszam Cikkszam Cikkszam
23172... 23272 ... 23372... 23472 ...
mm | mm mm mm | mm | mm|mm EUR EUR EUR EUR
Nr.4-40 (0,635| 56 35 2,7 123011 |18 2 21,60 004
Nr.4-40 (0,635| 56 35 27 1230 6 |18 2 20,58 004 23,74 004 26,09 004
Nr.6-32 (0,794 | 56 40 30 |28 7 |20 3 18,95 006 22,11 006 24,46 006
Nr.6-32 (0,794 | 56 4,0 30 | 28512 |20 3 20,48 006
Nr.8-32 | 0,794 | 63 45 34 1350 8 | 21 3 20,38 008 23,13 008 25,37 008
Nr.8-32 (0,794 | 63 45 34 | 350 | 13 | 21 3 21,70 008
Nr.10-24 | 1,058 | 70 6,0 49 139010 | 25 3 21,09 010 24,15 010 26,39 010
Nr.10-24 | 1,058 | 70 6,0 49 1390 |15 | 25 3 22,42 010
1/4-20 |1,270| 80 7,0 55 |520 |13 | 30 3 27,21 025 26,90 025 29,65 025
1/4-20 |1,270| 80 7,0 55 | 520 |17 | 30 3 30,26 025
5M16-18 | 1,411 | 90 8,0 6,2 | 6,60 | 14 | 35 3 27,21 031 28,53 031 31,28 031
5M16-18 | 1,411 | 90 8,0 6,2 | 6,60 | 20 | 35 3 31,49 031
3/8-16 | 1,588 | 100 10,0 8,0 | 80016 | 39 3 33,32 037 31,79 037 34,95 037
3/8-16 | 1,588 | 100 10,0 8,0 | 800 | 22|39 3 37,50 037
TDIN DCONMS PHD
1 o — %% 7
.m.‘ 0‘2‘Q
OAL |
DIN 376 csokkentett szaratmérdvel
T9 T9 T9 T9
TDIN | TP | OAL [DCONMS|DRVS| PHD | THL |hornyok Cikkszam Cikkszam Cikkszam Cikkszam
23173 ... 23273 ... 23373 ... 23473 ...
mm | mm mm mm | mm | mm EUR EUR EUR EUR
7/16-14| 1,814 | 100 8 6,2 | 940 | 22 3 46,77 043
7/16-14| 1,814 | 100 8 6,2 | 9,40 | 18 3 42,19 043 43,92 043 48,40 043
1/2-13 [ 1,954 | 110 9 70 110,75 20 3 4453 050 43,41 050 47,69 050
1/2-13 [ 1,954 | 110 9 70 [10,75| 25 3 50,54 050
5/8-11 {2,309| 110 12 9,0 |13,50| 22 3 54,82 062 60,73 062 66,95 062
5/8-11 | 2,309| 110 12 9,0 |13,50| 27 3 60,53 062
3/4-10 | 2,540| 125 14 11,0 [ 16,50 | 25 3 82,95 075 74,69 075 82,13 075
3/4-10 | 2,540 | 125 14 11,0 (16,50 | 30 3 94,87 075
Acél 5-45 5-25 5-45
Rozsdamentes 5-15 3-10
Vasontvény 10-25
Nemvasfémek 15-40
Nagy h6allésagu
Edzett anyagok
cuttingtools.ceratizit.com 06193




WNT \ Performance UNC - Egységesitett durvamenet

Atmen6furat / zsakfurat - gépi menetformazd, jobbos

A SN =menetformdzo kenéhornyokkal

EC

UNC |Spanlos EC SN
c c

W W
2-3 2-3
2BX 2BX

TiN TiN

r |
TDIN DCONMS
PHD

%%%
|

DIN 2174 csokkentett szaratmérével

HSS-E HSS-E
<1100 N/mm? <1100 N/mm?
<1,5xD <3xD
uo uo
TDIN TP | OAL |DCONMS|DRVS | PHD |THL| LU |hornyok Cikkszam Cikkszam
22 270 ... 22271 ...
mm | mm mm mm | mm | mm|mm EUR EUR
Nr.4-40 [0,635| 56 35 2,7 255 |11 |18 54,48 004
Nr.4-40 (0,635| 56 3,5 2,7 | 255 |11 | 18 8 62,95 004
Nr.6-32 (0,794 | 56 40 30 | 3151|1220 50,76 006
Nr.6-32 (0,794 | 56 40 30 | 315 |12 | 20 3 58,50 006
Nr.8-32 (0,794 | 63 45 34 (38013 | 21 50,97 008
Nr.8-32 (0,794 | 63 45 34 (38013 | 21 4 58,50 008
Nr.10-24 | 1,058 | 70 6,0 49 | 435| 15|25 56,80 010
Nr.10-24 | 1,058 | 70 6,0 49 | 435 |15 | 25 4 64,32 010
1/4-20 |1,270| 80 7,0 55 | 575 |17 | 30 66,02 025
1/4-20 1,270 | 80 7,0 55 | 575 | 17 | 30 4 74,51 025
5/16-18 | 1,411 | 90 8,0 6,2 | 7,30 | 20 | 35 71,22 031
5/16-18 | 1,411 | 90 8,0 6,2 | 7,30 | 20 | 35 5 80,65 031
3/8-16 | 1,588 | 100 10,0 8,0 |880 |22 39 85,42 037
3/8-16 | 1,588 | 100 10,0 8,0 |880 |22 39 5 93,89 037
Acél 8-30 8-30
Rozsdamentes 8-15 8-15
Vasontvény
Nemvasfémek 12-25 12-25
Nagy héallosagu
Edzett anyagok
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WNT \ Performance

EG UNC - Egységesitett durvamenet huzalos betétekhez

Atmenéfurat - gépi menetfurd huzalos menetbetéthez

EG :
UNC Stabil UNI
B
W
4-5
2B
nitr. +
vap.
TDIN DCONMS
PHD
=T B o1
b Q B
THL &
LU
OAL
DIN 371 megerdsitett szarral HSS-E
<]0°
<1100 N/mm?
<4xD
uo
TDIN TP | OAL |DCONMS|DRVS |[PHD| THL | LU | hor- Cikkszam
nyok 22 668 ...
mm | mm mm mm |mm| mm | mm EUR
EG Nr. 4-40 0,635 63 45 34 13113 | 2 3 55,95 004
EG Nr.6-32 |0,794| 70 6,0 49 (38| 14 | 25 3 57,97 006
EG Nr. 8-32 |0,794| 80 6,0 49 144\ 16 | 30 3 55,64 008
EG Nr. 10-24 [1,058| 80 70 55 |52 | 17 | 30 3 60,51 010
EG 1/4-20 |1,270| 90 8,0 6,2 | 67| 20 | 35 3 62,52 025
EG 5/16-18 |1,411| 100 | 10,0 80 (84| 22 | 39 8 71,96 031
TDIN DCONMS PHD
[ T—— = N
THL‘ <
OAL |
DIN 376 csokkentett szaratmérével
uo
TDIN TP | OAL |DCONMS|DRVS| PHD | THL | hor- Cikkszam
nyok 22 670 ...
mm | mm mm mm | mm | mm EUR
EG 3/8-16 | 1,588 | 100 9 70 110,00 22 3 82,868 037
EG 7/16-14| 1,814 | 110 11 9,0 |11,60| 26 3 100,40 043
EG 1/2-13 | 1,954 | 110 12 90 [13,30| 27 3 107,00 050
EG 5/8-11 | 2,309| 125 14 11,0 (16,50 | 30 3 133,50 062
EG 3/4-10 | 2,540| 140 18 14,5 19,75 | 32 3 173,80 075
Acél 6-20
Rozsdamentes 4-8
Vasontvény 6-15
Nemvasfémek
Nagy héallosagu
Edzett anyagok
cuttingtools.ceratizit.com 06|95



WNT \ Performance EG UNC - Egységesitett durvamenet huzalos betétekhez

Zsakfurat - gépi menetfuro huzalos menetbetéthez

EG
UNC Salo-Rex UNI
E
W
1,5-
2B
vap.
TDIN DCONMS
¢ i
I < %
% ¢
OAL
DIN 371 megerdsitett szarral HSS-E
<J42°
<1100 N/mm?
<3xD
uo
TDIN TP | OAL |[DCONMS |DRVS| PHD | THL | LU |hornyok Cikkszam
22 672 ...
mm |mm| mm mm | mm | mm | mm EUR
EG Nr.4-40 | 0,635| 63 45 34 31| 7 |21 3 56,70 004
EG Nr.6-32 | 0,794 | 70 6,0 49 | 38 | 8 |25 3 53,09 006
EGNr. 8-32 {0,794 | 80 6,0 49 | 44 | 8 | 30 3 56,38 008
EG Nr.10-24 | 1,058 | 80 70 55|52 |10 | 30 3 59,24 010
EG 1/4-20 | 1,270 | 90 8,0 6,2 | 67 | 14|35 3 65,38 025
EG5/16-18 | 1,411 |100| 10,0 | 8,0 | 84 | 16 | 39 3 70,58 031
Acél 6-20
Rozsdamentes 4-8
Vasontvény 6-15
Nemvasfémek
Nagy héallosagu
Edzett anyagok
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WNT \ Performance

UNJC - Egységesitett durvamenet

Zsakfurat - gépi menetfurd, jobbos

UNJC|| SL Ti
C
W
2-3
3BX
TiCN
Lﬂ"
TDIN DCONMS
Qp
- — ,‘ A% - |
% %
OAL
DIN 371 megerdsitett szarral HSS-E
<J15°
<1200 N/mm?
<2xD
uo
TDIN TP | OAL |DCONMS|DRVS | PHD |THL| LU |hornyok Cikkszam
22 166 ...
mm | mm mm mm | mm | mm|mm EUR
Nr.4-40 [0,635| 56 35 27 123011 |18 2 74,51 004
Nr.6-32 (0,794 | 56 4,0 30 | 28512 |20 3 76,09 006
Nr.8-32 (0,794 | 63 45 34 35013 | 21 3 75,04 008
Nr.10-24 | 1,058 | 70 6,0 49 1390 |15 | 25 3 78,96 010
1/4-20 |1,270| 80 7,0 55 |525 |17 | 30 3 101,30 025
3/8-16 | 1,588 | 100 10,0 80 | 810 | 22 | 39 3 122,90 037
Acél 6-8
Rozsdamentes 4-10
Vasontvény
Nemvasfémek 10-12
Nagy héallosagu 4-6
Edzett anyagok

cuttingtools.ceratizit.com

06|97



WNT \ Performance UNF - Egységesitett finommenet

Atmenéfurat - gépi menetfurd, jobbos

UNF || Stabil UNI Ti
B B
W W
4-5 4-5
2B 2BX
nitr. + TiN
vap.
TDIN DCONMS
PHD
=T B o1
b Q B
THL &
LU i!
OAL i
DIN 371 megerdsitett szarral HSS-E HSS-PM
0 0
<1100 N/mm? <44 HRC
<4xD <4xD
uo uo
TDIN TP | OAL |DCONMS|DRVS | PHD |THL| LU |hornyok Cikkszam Cikkszam
22602 ... 22 317 ...
mm | mm mm mm | mm | mm|mm EUR EUR
Nr.4-48 (0,529 | 56 35 2,7 | 240 | 11 |18 51,82 004
Nr.4-48 (0,529 | 56 35 2,7 | 240 | 11 | 18 73,12 004
Nr.5-44 |0,577 | 56 3,5 2,7 1270 | 11|18 80,23 005

Nr.6-40 | 0,635| 56 4,0 30 |29 |12 |20
Nr.8-36 | 0,706 | 63 4,5 34 135013 | 21

45,99 006 63,79 006
45,99 008 73,65 008

W WWWWWwWwwN

Nr.10-32 0,794 | 70 6,0 49 | 410 | 15 | 25 47,37 010 66,77 010
1/4-28 |0,907| 80 70 55 | 550 |17 | 30 52,03 025 75,04 025
5/16-24 | 1,058 | 90 8,0 6,2 | 6,90 | 17 | 35 58,71 031 85,74 031
3/8-24 [1,058| 90 10,0 80 | 850 |18 | 35 90,72 037

TDIN DCONMS PHD
| i s %

THL % 0‘2‘@
OAL ‘
DIN 374 csokkentett szaratmérdvel
uo uo
TDIN TP | OAL |DCONMS|DRVS| PHD | THL |hornyok Cikkszam Cikkszam
22603 ... 22421 ...
mm | mm mm mm | mm | mm EUR EUR

7/16-20 | 1,270 | 100 8 6,2 | 990 | 22 3 70,05 043
1/2-20 | 1,270 | 100 9 70 |11,50| 22 8 66,77 050 110,20 050
9/16-18 | 1,411 | 100 11 9,0 12,90 22 3 102,90 056
5/8-18 | 1,411 | 100 12 9,0 |1450| 22 3 93,89 062
3/4-16 | 1,588 | 110 14 11,0 [1750| 25 4 118,70 075
7/8-14 | 1,814 | 125 18 14,5 120,50 25 4 154,80 087

112 | 2,117 | 140 18 14,5 |23,25| 28 4 200,30 100

11/8-12 | 2,117 | 150 22 18,0 [26,50| 28 4 526,70 112
11/4-12 | 2,117 | 150 22 18,0 |29,75| 28 4 577,60 125
13/8-12 | 2,117 | 170 28 22,0 133,00 30 5 608,30 137

Acél 6-20 2-5

Rozsdamentes 4-8

Vasontvény 6-15

Nemvasfémek

Nagy héallosagu 2-6

Edzett anyagok

06|98 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Standard UNF - Egységesitett finommenet

Atmenéfurat - gépi menetfurd, jobbos

UNF UNI FE VA
B B B
4-5 4-5 4-5
2B 2B 2B
TiN nitr.
| 1 0
TDIN DCONMS
PHD
=T B o1 |
b Q B
THL & _
— N
OAL 1
DIN 371 megerdsitett szarral HSS-E HSS-E HSS-E
<0° <]0° <]0°
<1100 N/mm? <850 N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <3xD <3xD
T9 T9 T9
TDIN TP | OAL |DCONMS|DRVS| PHD |THL| LU |hornyok Cikkszam Cikkszam Cikkszam
23180... 23280 ... 23480...
mm | mm mm mm | mm | mm|mm EUR EUR EUR
Nr.10-32 0,794 | 70 6 49 | 41 | 15| 25 3 22,01 010 26,70 010 18,14 010
1/4-28 0,907 | 80 7 55 | 55 |17 | 30 3 28,12 025 28,74 025 20,48 025
5/16-24 | 1,058 | 90 8 62 | 69 | 17 | 35 3 31,28 031 31,79 031 22,62 031
3/8-24 1,058 | 90 10 80 | 85 | 18 | 35 4 34,14 037 33,12 037 23,64 037
TDIN DCONMS PHD
e ¢
THL <
OAL |
DIN 374 csokkentett szaratmérdvel
T9 T9 T9
TDIN TP | OAL |DCONMS|DRVS| PHD | THL |hornyok Cikkszam Cikkszam Cikkszam
23181 ... 23 281 ... 23481 ...
mm | mm mm mm | mm | mm EUR EUR EUR
7/16-20 1,270 | 100 8 62 | 99 | 22 3 41,07 043 42,59 043 30,26 043
1/2-20 | 1,270 | 100 9 70 | 11,5 | 22 3 42,39 050 42,59 050 30,26 050
9/16-18 | 1,411 | 100 1 90 | 129 | 22 3 57,68 056 52,89 056 37,50 056
5/8-18 | 1,411 | 100 12 90 | 145 | 22 8 53,40 062 47,69 062 33,93 062
3/4-16 | 1,588 | 110 14 11,0 | 175 | 25 4 81,01 075 62,16 075 44,22 075
Acél 5-45 5-25
Rozsdamentes 5-15 3-10
Vasontvény 10-25
Nemvasfémek 15-40
Nagy héallosagu
Edzett anyagok

cuttingtools.ceratizit.com 06199



WNT \ Performance UNF - Egységesitett finommenet

Zsakfurat - gépi menetfurd, jobbos

UNF | Salo-Rex VA UNI UNI
E c E
1,5- 2-3 1,5-
2B
2B 2B +0,05
vap. vap. vap.
TDIN DCONMS
PHD
=T B o1
b Q B
THL &
LU
OAL
DIN 371 megerdsitett szarral HSS-E HSS-E HSS-E
<J 42° <J 42° <J42°
<900 N/mm? <1100N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <3xD <3xD
uo uo uo
TDIN TP | OAL |DCONMS|DRVS| PHD | THL | LU | hor- Cikkszam Cikkszam Cikkszam
nyok 22 308 ... 22 606 ... 22 307 ...
mm | mm mm mm | mm | mm |mm EUR EUR EUR
Nr.2-64 [ 0,397 | 45 2,8 21 | 185 | 45 | 12| 2 63,59 002
Nr.4-48 [0,529| 56 35 27 [ 240 | 6,0 | 18| 2 47,90 004 4599 004
Nr.6-40 [0,635| 56 40 30 29|70 |20 3 45,99 006 40,80 006
Nr.6-40 [0,635| 56 4,0 30 | 300 70 |20 | 3 64,32 006
Nr.8-36 | 0,706 | 63 45 34 1350 80 | 21 3 4599 008 40,80 008
Nr.10-32 0,794 | 70 6,0 49 | 410 [ 10,0 | 25| 3 49,17 010 43,02 010
Nr.10-32 0,794 | 70 6,0 49 | 415 1100 | 25| 3 68,04 010
1/4-28 | 0,907 | 80 7,0 55 | 550|100 30| 3 50,55 025 47,05 025
1/4-28 0,907 | 80 7,0 55 |555[100|30| 3 71,22 025
5/16-24 | 1,058 | 90 8,0 6,2 | 690|100 |35| 3 56,38 031 53,09 031
5M16-24 1,058 | 90 8,0 6,2 | 695|100 (35| 3 81,07 031
3/8-24 [1,058| 90 10,0 80 | 850|100 (35| 3 59,03 037
3/8-24 |1,058| 90 10,0 80 /855|100 35| 3 81,07 037
TDIN DCONMS PHD
e ¢, 1
THL S
OAL |
DIN 374 csokkentett szaratmérdvel
uo uo
TDIN TP | OAL |DCONMS|DRVS| PHD | THL | hor- Cikkszam Cikkszam
nyok 22 607 ... 22409 ...
mm | mm mm mm | mm | mm EUR EUR
7/16-20 | 1,270 | 100 8 6,2 | 990 | 13 3 66,77 043
7/16-20 | 1,270 | 100 8 6,2 | 995 | 13 4 102,40 043
1/2-20 | 1,270 | 100 9 70 [1150| 13 4 66,77 050
1/2-20 | 1,270 | 100 9 70 |[1155| 13 5 98,56 050
9/16-18 | 1,411 | 100 11 90 |1290| 15 4 100,40 056
9/16-18 | 1,411 | 100 11 90 |1295| 15 5 139,90 056
5/8-18 | 1,411 | 100 12 90 (1450| 15 4 87,96 062
5/8-18 | 1,411 | 100 12 9,0 |1455| 15 5 127,20 062
3/4-16 | 1,588 | 110 14 11,0 {1750 | 17 4 120,90 075
3/4-16 | 1,588 | 110 14 11,0 [ 1755 | 17 5 171,70 075
7/8-14 | 1,814 | 125 18 14,5 120,50 17 4 146,20 087
112 | 2,117 | 140 18 14,5 |23,25| 20 4 207,70 100
112 | 2117 | 140 18 14,5 123,30 20 5 269,20 100
11/8-12 | 2,117 | 150 22 18,0 |26,50| 22 4 283,00 112
11/4-12 | 2,117 | 150 22 18,0 |29,75| 22 5 323,20 125
13/8-12 | 2,117 | 170 28 22,0 133,00| 24 5 393,20 137
Acél 6-20 6-20
Rozsdamentes 5-10 4-8 4-8
Vasontvény 6-15 6-15
Nemvasfémek
Nagy héallosagu
Edzett anyagok

06/100 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance UNF - Egységesitett finommenet

Zsakfurat - gépi menetfurd, jobbos

UNF || SL Ti Ti
C C
W W
2-3 2-3
2BX 3BX
vap. vap.
TDIN DCONMS
Qp
I < %
% %
OAL
DIN 371 megerdsitett szarral HSS-PM HSS-PM
<]30° <]30°
<1400N/mm? <1400 N/mm?
<1,5xD <1,5xD
uo uo
TDIN TP | OAL |DCONMS|DRVS | PHD | THL | LU | hor- Cikkszam Cikkszam
nyok 22302 ... 22 303 ...
mm | mm mm mm | mm | mm |mm EUR EUR
Nr.10-32 0,794 | 70 6 49 | 41 10 [25] 3 89,44 010 89,44 010
1/4-28 0,907 | 80 7 55 |55 | 10 |30 3 97,18 025 97,18 025
5/16-24 | 1,058 | 90 8 62 | 69 | 10 |35 | 3 115,50 031 105,00 031
3/8-24 1,058 | 90 10 80 | 85 | 10 | 35| 3 114,50 037 114,50 037
Acél 2-5 2-5
Rozsdamentes
Vasontvény
Nemvasfémek
Nagy héallosagu 2-6 2-6
Edzett anyagok

cuttingtools.ceratizit.com 06101



WNT \ Standard UNF - Egységesitett finommenet

Zsakfurat - gépi menetfurd, jobbos

UNF UNI FE VA
C C C
2-3 2-3 2-3
2B 2B 2B
TiN
f
TDIN DCONMS
PHD
I 8 = R R
THL & y \ \
LU } | |
OAL ﬂ i i
DIN 371 megerdsitett szarral HSS-E HSS-E HSS-E
<] 35° <] 35° <] 35°
<1100 N/mm? <850 N/mm? <1100 N/mm?
<2,5xD <2,5xD <2,5xD
T9 T9 T9
TDIN TP | OAL |DCONMS|DRVS| PHD |THL| LU |hornyok Cikkszam Cikkszam Cikkszam
23182 ... 23 282 ... 23482 ...
mm | mm mm mm | mm | mm|mm EUR EUR EUR
Nr.10-32 0,794 | 70 6 49 | 41 |10 | 25 3 23,23 010 28,23 010 30,98 010
1/4-28 0,907 | 80 7 55 | 55 |10 | 30 3 29,75 025 30,67 025 33,83 025
5M16-24 | 1,058 | 90 8 62 | 69 |10 | 35 3 31,49 031 32,71 031 35,87 031
3/8-24 1,058 | 90 10 80 | 85 | 10 | 35 3 35,05 037 35,46 037 38,93 037
TDIN DCONMS PHD
e ¢
THL <
OAL |
DIN 374 csokkentett szaratmérdvel
T9 T9 T9
TDIN TP | OAL |DCONMS|DRVS| PHD | THL |hornyok Cikkszam Cikkszam Cikkszam
23183 ... 23283 ... 23483 ...
mm | mm mm mm | mm | mm EUR EUR EUR
7/16-20 1,270 | 100 8 62 | 99 | 13 3 42,19 043 4392 043 48,40 043
1/2-20 | 1,270 | 100 9 70 | 115 | 13 4 4453 050 4453 050 48,81 050
9/16-18 | 1,411 | 100 11 90 | 129 | 15 4 60,12 056 62,16 056 68,48 056
5/8-18 | 1,411 | 100 12 90 | 145 | 15 4 54,41 062 54,62 062 60,12 062
3/4-16 | 1,588 | 110 14 1,0 | 175 | 17 4 86,31 075 73,88 075 81,32 075
Acél 5-45 5-25
Rozsdamentes 5-15 3-10
Vasontvény 10-25
Nemvasfémek 15-40
Nagy héallosagu
Edzett anyagok

06[102 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

UNF - Egységesitett finommenet

Atmen6furat / zsakfurat - gépi menetformazd, jobbos

A SN =menetformdzo kenéhornyokkal

UNF |Spanlos

TDIN DCONMS

= - %6%
THL ‘Q@
LU
OAL ‘

DIN 2174 csokkentett szaratmérével

EC
SN

2-3

2BX

TiN

i

HSS-E
<1100 N/mm?
<3xD
uo
TDIN TP | OAL |DCONMS|DRVS | PHD |THL| LU |hornyok Cikkszam
22 312 ...
mm | mm mm mm | mm | mm|mm EUR
Nr.4-48 (0,529 | 56 35 2,7 | 262 |11 |18 3 69,94 004
Nr.6-40 [0,635| 56 40 30 32212 |20 8 64,96 006
Nr.8-36 (0,706 | 63 45 34 (38 |13 | 21 4 66,66 008
Nr.10-32 | 0,794 | 70 6,0 49 | 445 |15 | 25 4 72,06 010
1/4-28 |0,907 | 80 7,0 55 |595 |17 | 30 4 84,57 025
TDIN DCONMS
PHD
= E ¢ 2
THL ‘0@
LU
OAL
DIN 2174 csokkentett szdratmérével
uo
TDIN TP | OAL |DCONMS|DRVS| PHD | THL |hornyok Cikkszam
22 313 ...
mm | mm mm mm | mm | mm EUR
7/16-20 | 1,27 | 100 8 6,2 |10,55| 22 6 126,20 043
1/2-20 | 1,27 | 100 9 70 |1215| 22 6 129,30 050
Acél 8-30
Rozsdamentes 8-15
Vasontvény
Nemvasfémek 12-25
Nagy héallosagu
Edzett anyagok
cuttingtools.ceratizit.com 061103



WNT \ Performance

EG UNF - Egységesitett finommenet huzalos betétekhez

Atmenéfurat - gépi menetfurd huzalos menetbetéthez

EG :
UNEF || Stabil UNI
B
W
4-5
2B
nitr. +
vap.
TDIN DCONMS
PHD
=T B o1
b Q B
THL &
LU
OAL
DIN 371 megerdsitett szarral HSS-E
<]0°
<1100 N/mm?
<4xD
uo
TDIN TP | OAL |[DCONMS|DRVS |PHD|THL| LU | hor- Cikkszam
nyok 22 676 ...
mm | mm mm mm | mm | mm | mm EUR
EG Nr.4-48 | 0,529 | 56 4 30 (30 9 20| 3 72,59 004
EG Nr. 6-40 {0,635 70 6 49 |37 |11 25| 3 70,05 006
EGNr. 8-36 | 0,706 | 80 6 49 44113 30| 3 70,05 008
EG Nr.10-32 | 0,794 | 80 6 49 |51 13 30| 3 74,51 010
EG1/4-28 |0,907| 90 8 6,2 |66 17 | 35| 3 79,59 025
TDIN DCONMS PHD
8 ¢ 8
THL X
OAL |
DIN 374 csokkentett szaratmérével
uo
TDIN TP | OAL |DCONMS|DRVS| PHD | THL | hor- Cikkszam
nyok 22 677 ...
mm | mm mm mm | mm | mm EUR
EG 3/8-24 | 1,058 | 90 8 6,2 [ 980 | 18 4 97,18 037
EG 7/16-20 | 1,270 | 100 9 70 | 11,50 | 22 3 121,90 043
EG 1/2-20 | 1,270 | 100 1 9,0 | 1310 | 22 3 114,50 050
EG5/8-18 | 1,411 | 110 14 11,0 | 16,25 | 25 4 174,80 062
EG 3/4-16 | 1,588 | 125 16 12,0 {1950 | 25 4 223,60 075
Acél 6-20
Rozsdamentes 4-8
Vasontvény 6-15
Nemvasfémek
Nagy héallosagu
Edzett anyagok

06[104 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

EG UNF - Egységesitett finommenet huzalos betétekhez

Zsakfurat - gépi menetfuro huzalos menetbetéthez

EG
UNF Salo-Rex UNI
E
W
1,5-
2B
vap.
TDIN DCONMS
¢ i
I < %
% ¢
OAL
DIN 371 megerdsitett szarral HSS-E
<] 42°
<1100 N/mm?
<3xD
uo
TDIN TP | OAL |[DCONMS |DRVS| PHD | THL | LU |hornyok Cikkszam
22 680 ...
mm |mm| mm mm | mm | mm | mm EUR
EG Nr. 4-48 | 0,529 | 56 4 301307 |20 3 68,04 004
EG Nr.6-40 | 0,635| 70 6 49 | 37 | 8 |25 3 67,51 006
EG Nr. 8-36 | 0,706 | 80 6 49 |1 44 | 8 | 30 3 70,58 008
EG Nr.10-32 | 0,794 | 80 6 49 | 51 | 8 |30 3 74,51 010
EG 1/4-28 | 0,907 | 90 8 6,2 | 66 | 10| 35 3 81,70 025
Acél 6-20
Rozsdamentes 4-8
Vasontvény 6-15
Nemvasfémek
Nagy héallosagu
Edzett anyagok
cuttingtools.ceratizit.com 06[105



WNT \ Performance

NPT - Amerikai kiipos csémenet

Zsakfurat - gépi menetfurd, jobbos

NPT |Salo-Rex VA VA
C C
W W
2-3 2-3
vap. TiN

TDIN

| DCONMS

% >\\6
THL | QQ* . 5 a4
LU

oL z

DIN 371 megerdsitett szarral

HSS-E HSS-E
<] 35° <] 42°
<900 N/mm? <1100 N/mm?
uo uo
TDIN | TP | OAL |DCONMS| DRVS THL | LU hor- Cikkszam Cikkszam
Ie nyok 22 364 ... 22 365 ...
mm | mm mm mm | mm | mm | mm EUR EUR
1/16-27 | 0,941 | 90 8 6,2 | 9,24 | 13,0 | 26,0 3 92,62 006
1/8-27 | 0,941 | 90 10 8,0 | 9,28 | 13,0 26,0 3 107,00 012
1/8-27 10,941 | 90 10 8,0 | 9,28 | 12,0 26,0 4 139,90 012
1/4-18 | 1,411 | 100 14 11,0 [13,55| 19,5 | 34,5 3 125,00 025
1/4-18 | 1,411 | 100 14 11,0 | 13,55| 18,0 | 34,5 4 143,10 025
TD"\LI_E>‘ DCONMS
| @
THL Q@
OAL |
DIN 374 csokkentett szaratmérdvel
uo uo
TDIN | TP | OAL |DCONMS|DRVS THL | hor- Cikkszam Cikkszam
Ie nyok 22371 ... 22 372 ...
mm | mm mm mm | mm | mm EUR EUR
3/8-18 | 1,411 | 110 14 11 [13,86] 19,5 3 153,70 037
3/8-18 | 1,411 | 110 14 11 |13,86| 18,0 5 232,10 037
1/2-14 | 1,814 | 140 16 12 | 18,11 | 25,0 5 223,60 050
1/2-14 | 1,814 | 140 16 12 (18,11 | 23,0 5 328,50 050
3/4-14 | 1,814 | 150 20 16 | 18,59 | 26,0 5 301,00 075
1-11,5 2,209 | 170 25 20 22,31 32,0 5 440,90 100
Acél 2-4
Rozsdamentes 2-4 2-4
Vasontvény
Nemvasfémek
Nagy héallésagu
Edzett anyagok

06|106 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

NPT - Amerikai kiipos csémenet

Atmenéfurat / zsakfurat - gépi menetfird, jobbos

NPT || TWIN

TDIN

—.

% > ©
lTHL | '

LU

OAL

DIN 371 megerdsitett szarral

m
[l

HSS-E
<J0°
<1100 N/mm?
uo
TDIN | TP | OAL |DCONMS|DRVS THL | LU hor- Cikkszam
le nyok 22 374 ...
mm | mm mm mm | mm | mm | mm EUR
1/16-27 {0,941 | 90 8 6,2 | 9,24 | 13,0 | 26,0 3 66,77 006
1/8-27 (0,941 90 10 8,0 |928 13,0 26,0 3 86,80 012
1/4-18 | 1,411 | 100 14 11,0 [13,55|19,5| 34,5 3 91,88 025
TDIN
‘ Ie ‘ DCONMS
‘\V’ - A%
THL %0‘2\
OAL |
DIN 374 csokkentett szaratmérével
uo
TDIN | TP | OAL |DCONMS|DRVS THL | hor- Cikkszam
le nyok 22375 ...
mm | mm mm mm | mm | mm EUR
3/8-18 | 1,411 | 110 14 11 |13,86| 19,5 3 114,50 037
1/2-14 | 1,814 | 140 16 12 | 18,11 | 25,0 5 153,70 050
3/4-14 11,814 | 150 20 16 | 18,59 | 26,0 5 198,20 075
1-11,5 2,209 | 170 25 20 22,31 30,0 5 271,30 100
Acél 2-6
Rozsdamentes
Vasontvény 4-6
Nemvasfémek 4-6
Nagy héallosagu
Edzett anyagok
cuttingtools.ceratizit.com 061107



WNT \ Performance

NPT - Amerikai kiipos csémenet

Atmenéfurat / zsakfurat - gépi menetfird, jobbos

A ES=extrarovid

NPT || TWIN ST

TDIN
| e DCONMS

T i

DIN 2181csokkentett szaratmérdvel

HSS-E
<J0°
<750 N/mm?
uo
TDIN TP | OAL |DCONMS | DRVS THL | hor- Cikkszam
le nyok 22 361 ...
mm | mm mm mm | mm | mm EUR
1/16-27 | 0,941 | 63 6 49 | 924 | 13,0 4 56,91 006
1/8-27 |0,941| 63 7 55 1928 | 13,0 5 59,87 012
1/4-18 | 1,411 | 63 1 9,0 |13,55] 19,5 5 71,22 025
3/8-18 | 1,411 | 70 12 9,0 |13,86| 19,5 5 89,44 037
1/2-14 11,814 | 80 16 12,0 | 18,11 | 23,0 5 119,80 050
3/4-14 | 1,814 | 100 20 16,0 | 18,59 | 26,0 6 150,50 075
1-11,5 12,209| 110 25 20,0 122,31| 32,0 6 224,60 100
2-11,5 |2,209| 160 45 35,0 123,22| 36,0 7 711,20 200
Acél 4-6
Rozsdamentes
Vasontvény
Nemvasfémek 4-6
Nagy héallosagu
Edzett anyagok

06/108 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

Tr - Metrikus ISO trapézmenet

Atmenéfurat - gépi menetfurd, jobbos

A |8pcsds, egy lépésben dolgozd menetfurd (2 1épcsds)
A nem forgathatd ellenkezd irdnyban

Tr ST
7H
]
|
i
D DCONMS PHD i
| Igjggii @%% I
THL $
OAL | i
Uzemi szabvany HSS-E
<]5°
<900 N/mm?
<2xD
uo
T TP | OAL |DCONMS|DRVS| PHD | THL |hornyok Cikkszam
22402 ...
mm | mm mm mm | mm | mm EUR
Tr8 1,5 | 105 6 49 | 6,60 | 55 3 498,10 080
Tr9 2,0 | 130 7 55 | 720 | 70 3 498,10 090
Tr10 | 2,0 | 130 7 55 1820 | 70 3 498,10 102
Tr10 | 3,0 | 155 7 55 | 725 | 95 3 458,90 103
Tr12 | 3,0 | 160 9 70 1925 | 95 3 550,10 123
Tr14 | 3,0 | 170 10 8,0 |11,25| 100 3 637,90 143
Tr14 | 40 | 195 10 8,0 |10,25| 125 3 539,50 144
Tr16 | 4,0 | 225 12 9,0 |12,25| 130 3 539,50 164
Tr18 | 40 | 225 14 11,0 | 14,25| 116 3 556,40 184
Tr20 | 40 | 225 16 12,0 | 16,25 | 130 3 644,40 204
Tr22 | 50 | 260 16 12,0 | 17,25| 160 3 750,40 225
Tr24 | 50 | 285 18 14,5 119,25 | 165 3 868,00 245
Acél °
Rozsdamentes
Vasontvény
Nemvasfémek
Nagy h6allésagu
Edzett anyagok
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WNT Menetfu’[(’)k és menetformé;g’)k
Muszaki informaciok

Menetmagfurat-atmérdk kipos csavarmenetekhez (1:16 kipossag)
Hengeres furatok el6furasa dorzsar nelkil

NPT NPTF Rc
@D, Emelkedés @D, ty min. 2D, t; min. @D, Emelkedés @D, ty min.
hivelyk Gg/1" mm mm mm mm hivelyk Gg/1¢ mm mm
1/16 27 6,15 12 6,1 12 1/16 28 6,2 11,9
1/8 27 8,5 12 8,45 12 1/8 28 8,2 11,9
1/4 18 11 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
1/2 14 17,85 22,9 17,6 22,9 1/2 14 18 24
3/4 14 23,2 23 23 23 3/4 14 233 25,3
1 11% 29,5 274 28,75 274 1 1 29,5 30,6
1Va 1% 378 28,1 30 28,1
1% 11% 44 28,4 43,75 28,4
2 11% 56 28,4 5,7® 284

Hengeres furatok el6furasa és kupos dorzsarazasa

NPT NPTF
@D, Emelkedés @D, a0, t; min. @D, 20, t; min.
hivelyk Gg/1" 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 11,36 175 10,75 11,4 17,5
3/8 18 141 14,8 17,6 14,1 14,84 17,6
1/2 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
1 111 28,6 29,69 274 28,6 29,72 274
1Ya 11% 373 38,45 28,1 373 38,48 28,1
12 1% 434 44,52 28,4 434 445 28,4
2 111 56,9 56,56 28,4 26,3 56,59 28,4
Re
@D, Emelkedés @D, a0, ty min.
hivelyk Gg/1* mm mm mm
1/16 28 6,1 6,56 119
1/8 28 8,1 8,57 119
1/4 19 10,75 11,45 17,7
3/8 19 14,25 14,95 18,1
1/2 14 17,75 18,63 24
3/4 14 23 24,12 25,3
1 11 29 30,29 30,6
Javaslat zsakmenetek elofurasahoz
NPT NPTF
@D, Emelkedés a0, b t, min. a0, @D, b t, min. @D, min.
hivelyk Gg/1* mm mm mm mm mm mm mm mm
1/16 27 6,39 7 10 76 6,41 8 11 74
1/8 27 8,74 7 10 10 8,76 8 11 9,8
1/4 18 11,36 10,2 14,5 13,1 11,4 11,6 15,5 12,9
3/8 18 14,8 10,6 15 16,5 14,84 12 16 16,3
1/2 14 18,32 13,8 19 20,5 18,33 15,6 20,5 20,3
3/4 14 23,67 14,2 20 25,8 23,68 16 21,5 25,6
) 1 11% 29,69 17 24 32,2 29,72 19,2 26 32
EDamn 11 1% 38,45 175 24,5 4 38,48 19,7 26,5 40,8
Kip 1:16 1% 111 44,52 17,5 245 472 445 19,7 26,5 47
2 11% 56,56 18 25 59,2 56,59 20,2 27 59
Re
@D, Emelkedés @D, b t,min. @D, min.
hivelyk Gg/1¢ mm mm mm mm
1/16 28 6,56 5,6 9,5 7,6
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 8,8 144 16,5
1/2 14 18,63 114 19 20,6
3/4 14 2412 12,7 20,3 26
1 11 30,29 14,5 24,3 328
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Muszaki informaciok

Menetfuras - el6furt atméro

Menet névleges @

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

MF

P
0,25
0,25
0,25

03
0;35
0,35

04
045
0,45

05

06

0,7
0,75

08

1,0

1,0
1,25
1,25

15

15

Menet névleges @

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 xX x x x

P
0,25
0,25
0,35
0,35
0,35
0,35

05
05
05
05
0,75
0,75
1,0
0,75
10
1,25
1,0
15
1,25
1,0
15

cuttingtools.ceratizit.com

@D,

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
4917
5917
6,647
7,647
8,376
9,376

min.
1,729
1,929
2,121
2,621
3,121
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

@D,

max.
0,785
0,885
0,985
1,142
1,321
1,521
1,679
1,838
2,138
2,599
3,010
3,422
3,878
4,334
5163
6,153
6,912
7912
8,676
9,676

max.
1,774
1,974
2,221
2,721
3,221
3,721
3,599
4,099
4,599
8,39
5378
7,378
7153
9,378
9,163
8,912
11,153
10,676
12,912
15,153
14,676

Magfurat

0,75
0,85
0,95
11
1,25
1,45
16
1,75
2,05
2,5
29
33
37
42
5
6
6,8
78
8,5
95

Metrikus ISO finommenet 6H DIN 13 és DIN ISO 965-1

Magfurat

1,75
1,95
2,15
2,65
3,15
3,65
35
4
45
53
52
72
7
9.2
9
8,8
11
10,5
12,8
15
14,5

Menet névleges @

D
M12
M14
M16
M18
M20
M22
M24
m27
M30
M33
M36
M39
M42
M45
M48
M52
M56
M60
M64
M68

szerint

P
1,75
2,0
2,0
2,5
2,5
2,5
3,0
3,0
3,5
BiS)
4,0
4,0
4,5
4,5
50
50
oS
o)
6,0
6,0

Menet névleges @

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

>

X X X X X X X X X X X X X X X X X X x x x

P
10
15
2,0
15
2,0
15
3,0
2,0
15
3,0
4,0
15
2,0
3,0
4,0
3,0
4,0
4,0
6,0
6,0
6,0

Metrikus ISO szabvanymenet 6H DIN 13 és DIN ISO 965-1 szerint (M1-M1,4 = 5H)

@D,

min.
10,106
11,835
13,835
15,294
17,294
19,294
20,752
23,752
26,211
29,211
31,670
34,670
37,129
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

@D,

min.
18,917
18,376
17,835
22,376
27,835
34,376
32,752
39,835
46,376
44,752
43,670
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
44270
54,676
54,210
53,252
52,270
61,252
60,270
68,270
74,305
89,305
104,305

Méretek mm-ben; P = menetemelkedés

Magfurat

10,2
12

Magfurat

19
18,5
18
22,5
28
34,5
33
40
46,5
45
44
545
54
53
52
61
60
68
74
89
104
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Muszaki informaciok

Menetformazas - el6furt atmeéro

Menet névleges @

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

MF

P
0,25
0,25

03
0,35
0;35

04
0,45
0,45

05

06

0,7
0,75

08

Menet névleges @

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
M11
M11
M12

06[112

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 xX x x

P
0,25
0,25
0,25
0,35
0,25
0,35
035

05
0,35
05
05
05
0,75
05
05
0,75
05
0,75
05
0,75
10
05
0,75
1,0
05
0,75
1,0
1,25
0,75
10
0,75

min.
0,89
1,09
1,26
1,45
1,65
1,83
2,00
2,30
2,77
3,28
3,68
415
4,63

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
5,78
5,65
6,78
6,65
778
7,65
7,51
8,78
8,65
8,51
9,78
9,65
9,51
9,39
10,65
10,51
11,66

@D,

@D,

max.

1,86
2,04
2,34
2,82
3,28
373
4,21
4,68

max.

3,32

3,82
4,32
4,82
4,71
532
583
5,71
6,83
6,71
7,83
7,71
7,59
8,83
8,71
8,59
9,83
9,71
9,59
9,48
10,71
10,59
1,72

Magfurat

09
1,1
1,26
1,45
1,65
1,85
2,0
2,3
2,8
325
37
415
4,65

Magfurat

19
2,1
24
2,35
29
2,85
3,35
33
3,85
38
43
4.8
4,65
53
58
5,65
6,8
6,65
78
7,65
7,55
8,8
8,65
8,55
9.8
9,65
9,55
94
10,7
10,5
17

Menet névleges @

D
M6
M7
M8
M9

M10
M11
M12
M14
M16
M18
M20
M22
M24

Metrikus ISO finommenet 6H DIN 13 és DIN ISO 965-1 szerint

P

1

1
1,25
1,25
1,5
15
1,75

2,5
2,5
2,5

Menet névleges @

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 33X X X 33X 33X 3} 3 3> 33 33X >} >xX 3> >3 > > >xX X >x >x x

P
1,0
1,25
1,5
0,75
10
1,5
0,75
10
1,25
15
0,75
1,0
15
0,75
10
1,5
10
15
2,0
1,0
15
2,0
15
2,0
15
2,0
15
1,5
2,0
15
15
2,0

Metrikus ISO szabvanymenet 6H DIN 13 és DIN ISO 965-1 szerint (M1-M1,4 = 5H)

@D,

min.
5,51
6,51
7,39
8,39
9,25
10,25
1112
13,00
15,00
16,72
18,72
20,72
22,46

@D,

min.
11,52
14
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
17,562
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
748
8,48
9,35
10,35
11,25
13,15
1515
16,90
18,90
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
176
17,36
17,15
19,6
19,36
19,15
21,36
21,15
23,38
23,16
24,38
25,38
26,16
27,38
29,38
29,16

Méretek mm-ben; P = menetemelkedés

Magfurat

5,55
6,55
74
84
9,3
10,3
1.2
13,0
15,0
16,8
18,8
20,8
22,5

Magfurat

11,6
11,4
1,3
12,7
12,5
12,3
13,7
13,5
13,4
13,3
14,7
14,5
14,3
15,7
15,5
15,3
17,5
17,3
17
19,5
19,3
19
21,3
21
23,3
23
24,3
25,3
26
27,25
29,25
29
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Menetfrok és menetformazok
Muszaki informaciok

Menetfuro-tipusok magyarazata

Menetfuro atmend menethez,
Stabil tipus

l. | A 4tmend menethez 4xD-ig
A Bbekezddforma: 3,5-5 menet bekezddrész,

tereldéllel

A egyenes hornyd

A tobbek kozott szinkronmegmunkaldshoz,
Weldon feliilettel és extra hosszu kivitelben

A az egyediforgacshorony-geometrianak
koszénhet6en a menetkészités iranyaban

\ torténik a a forgacsok elvezetése

Stabil

Menetfurd atmeno és
zsakfuratmenethez, TWIN tipus

A zsdkfurat- és atmend menethez 2xD-ig

A (bekezddéforma: 2-3 menet bekezdérész,
tereldél nelkil

A D bekezdéforma: 3,5-5 menet bekezdérész,
tereldél nélkil

A E bekezdGforma: 1,5-2 menet bekezddrész,
tereldél nélkil

A egyenes hornyd

p A acélhoz, rovid forgdcsot ado és edzett
anyagokhoz 55 (62) HRC-ig

A t0bbek kozott extra hosszu kivitelben és
belsé hitéssel

TWIN

Menetfuré atmend menethez,
DL tipus

' A 4tmend menethez 4xD-ig
A D bekezdéforma: 3,5-5 menet bekezdérész,
tereldél nélkil
A 15°0sbal hornyu
A acélhoz, titdnhoz és titanétvozetekhez
és Inconel 718-hoz
|4 A aforgdcsok elvezetése a menetkészités
iranyaban torténik

DL

e

cuttingtools.ceratizit.com

Menetfuro zsakfuratmenethez,
Salo-Rex tipus

A zsakfuratmenethez 3xD-ig

A Cbekezddforma: 2-3 menet bekezdérész,
tereldél nélkil

A Ebekezd6forma: 1,5-2 menet bekezddrész,
terel6él nélkl

A (35,42,45,50°-0s) jobb hornyu,
erésen csavart

A tobbek kozott szinkronmegmunkaldshoz,
Weldon feliilettel, extra hosszu kivitelben
és belsd hiitéssel

A azer@sen csavart spirlis hornyoknak
koszonhetéen a menetkészités irdnyaval
szemben is biztonsdgos a forgacselvezetés

Salo-Re:

fu

DRV N

Menetfuro zsakfuratmenethez,
SL tipus

A zsdkfuratmenethez 2xD-ig

A (bekezdéforma: 2-3 menet bekezdérész,
tereléél nélkil

A Ebekezd6forma: 1,5-2 menet bekezddrész,
tereléél nélkil

A (15,25, 30°-09) jobb hornyu, enyhén csavart

;i A acélhoz, titdnhoz és titdn6tvozetekhez
és Inconel 718-hoz

A {0bbek kozott szinkronmegmunkaldshoz,
extra hosszu kivitelben és belsé hiitéssel

A nehéz kortiimények kozotti -
példdul keresztfuratokban torténd -
megmunkéldshoz is

‘*ulu”..%

Menetformazo,
Spanlos , PETRTT
forgacs nélkuli tipus

A zsakfurat- és dtmend menethez 3xD-ig

A Cbekezddforma: 2-3 menet bekezdérész,
terel6él nélkl

A hidegen alakithatd anyagokhoz
1400 N/mm?ig

A tobbek kozott szinkronmegmunkaldshoz,
kenéhornyokkal és bels@ hitéssel

-/

1Y

Ut
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Menetflrok és menetformazok
Miiszaki informaciok

Menettlrések és ajanlott gyartasi tlirések

A

um Belsd menet, ,H™-tlirés \ Menetfarotlirések \ Bels6 menet, ,G*tlrés
+280[
270
+260] +25¢~,ste
+240]° ;2%
+224 4004 +223
220[
* +212 .,
7G
+200[
+191
+183
+180]" +180p 160 6G
7H +172] 172
+160 o1 +154 D - | - | 153 |~ o
Jm
vt A +140 ™, |6H +144 5
I +126 SN D - -
+126
+120[ 4G
@)
1 <l I +98 S B ) N
+100 +98
@)
+807
e __Jt70 . BN I
+70
+eo0 5 450 150 755
1 143 Mmoo
+40 N o 42 T s | | ) +39 +39
= +34 "
23 &
T +18 18 > o~
+20 B B A < @[
+7 7 +14 =
o v
Példa M10 méretre, um-ben kifejezve
Abevonatolandd munkadarabokhoz tilméretes menetfuro sziikséges. Radidlis irdnyd tilméret ,y*
Atulméret a bevonat vastagsagatol és a profilszogtdl fiigg. \
A
60° Profilszig Tulméret 2 4 x bevonatvastagsdag i
Bevonatvastagsdg
55° Profilszég Talméret 2 4,331 x bevonatvastagsag
30° Profilszig Tulméret 2 7,727 x bevonatvastagsag
A menetflr¢ felhasznaldsi osztalyai
- amenetfuro megnevezese A készitendd belsé menet tlirésosztalyai
DIN ISO
4H 1SO1 4H 5H - - -
6H 1IS02 4G 5G 6H - -
66 IS03 - (4E) 66 7H 8H
7G - - - (6E) 7G 8G

0 Kiilénleges megmunkadlasok, pl. abraziv ontétt anyagok és miianyagok esetén mds, tapasztalati értékek alapjan meghatdrozott mérettliréseket kell
vdlasztani. llyen esetekben a tlrésosztaly rovidjeléhez az ,X* bett kell hozzarendelni, pl. ISO 2X. A belsd menet tlirésmez6jéhez valo hozzarendelés
korlatozott (a 6H és az 5G tlirésmez6hoz 6HX). Figyelembe kell venni tovabba, hogy az elkésziilt belsé menet mérete nem csak a menetfurd méreteitdl
fligg, hanem a megmunkaland¢ anyagtdl és a megmunkaldsi koriilményektdl is. Az el6- és utanvdgo szerszamhoz nincsenek menetmeéretek meghatdrozva.

06[114
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WNT Menetfu'[ék és [T]enetforrpégpk
Muszaki informaciok

Menetformazo

Forgdcs nélkili menetformdzo hidegen alakithatd anyagokhoz 1400 N/mm?-ig vagy legalabb 5 %-os szakadasi nyulas esetén.
A menet elddllitasa képlékeny alakitdssal torténik. Az igy létrehozott menet igen nagyfoku szildrdsdgot ér el.

Mielétt formdzassal készit menetet, gy6zédjén meg rola, hogy
partnere szamara elfogadhat6 ez a megoldas! Egyes ipardgakban
nem megengedett a menetek formazasa, mert szennyez6dések
és baktériumok rakodhatnak a menet csucsrészébe.

» Fontos!

<————  Munkadarab

<€—— Menetformdzo W —

A menetprofil fokozatosan nyomadik a bekezdé részen
ataz anyagba.

Tulajdonsagok

4 Kkiilénboz6 anyagokban alkalmazhato tipus

a gtmen( és zsdkfuratmenethez

4 nagyon j6 mindségl menetfeliilet

a nagyfoku statikus és dinamikus menetszilardsag nagyfoku folyamathiztonsag

a nagy menethosszak és mélyen fekvd menetek biztonsagos HSS-E és HSS-PM szerszamanyag kb. 33 HRC-ig,
megmunkaldsa min. 5 %-0s szakaddasi nyulds esetén

révid megmunkalasi idok
nincsenek forgdcsproblémak
nincs hibas menetvagas

> > > > >

N F .; i

Tul gyengén formazott - tul nagy magfurat Tul erdsen formdzott (tulformazott) - tul kicsi magfurat ~ Tdkéletesen formazott - megfeleld magfurat
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Muszaki informaciok

Problémamegoldas

Rovid éltartam
Okok

A tulterheléses torés a forgdcsoloélek bekezddrészein

A aszerszam keménysége vagy alapanyaga nem
alkalmas az adott megmunkdlasra

A tulkicsivagy felkeményedett el¢furat

A nem megfeleld kenés vagy rosszul megvalasztott
alkalmazasi paraméterek

Tengelyiranyban hibas menet
Okok

A avalasztott élgeometria nem megfeleld

4 az orso fordulatszama nem egyezik meg az
elétolassal (szinkronhiba)

A azsakfurat-menetfurd alkalmazasakor tul
nagy a bekezddrészen hato er

A gtmend menetfuro alkalmazasakor tul kicsi
a bekezddrészen hato erd

Tal nagy menet
Okok

4 aszerszam menett(irései és a menetsablon
nem illeszkednek

A s0rjas szerszamélek utdnélezés utan

4 hidegnyomasos anyagfeltapadasok

Szerszamtorés
Okok

4 tompa szerszam

4 szerszam rafutdsa a furatfenékre

4 anyagfelrakdddsok

a tUlkicsi elofurat

4 forgdcsfeltekeredés

a helytelentl megvalasztott forgacsoldsi sebesség
a forgdcstorlodds a horonyban

A elégtelen hités / kenés
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Teendok

a hosszabb bekezd@rész vagy t6bb horony azonos
hosszusdgu bekezddérésznél, ezaltal tobb forgacsold fog

a utdnélezett szerszamoknal csékkenhet az alapkeménység,
ezért megfeleld utanélezési paramétereket kell alkalmazni

a afuroszerszam gyakoribb cseréje vagy utanélezése

a afuroszerszam megfeleld alkalmazasi paraméterekkel
torténd hasznalata

a akenGanyag megfeleld kivalasztdsa és a megfeleld
odajuttatasa

Teendok

A programozas, ill. vezetGpatron vagy egyéb szinkronadd
felllvizsgalata

a hosszkiegyenlitéssel rendelkezé menetfurd-befogd
alkalmazasa

a abekezddrészen hato erd csokkentése

a abekezddrészen hato erd ndvelése

Teendok

a helyes szerszamtirés és menetsablon alkalmazasa

a4 gondos élsorjazas

a megfeleld (pozitiv) geometria alkalmazasa

a forgacsolasi sebesség csokkentése

a mas feliletkezelés vagy bevonat alkalmazdsa

a hosszkiegyenlitéssel rendelkezé menetfurd-befogd
alkalmazasa

a megfeleld kendanyag alkalmazésa

Teendok

a menetfurokészlet alkalmazdsa

a kisebb spirdlszogU szerszdm alkalmazasa

a rividebb / hosszabb bekezdGrésszel rendelkezd
szerszamok alkalmazasa

az eléfurat és a menet mélységének ellendrzése
mélyebb eléfurat készitése

forgdcsolasi sebesség korrigdlasa

mas bevonat vagy feliletkezelés
hosszkiegyenlitéssel rendelkezd szerszambefogd alkalmazasa
megfeleld kendanyag alkalmazasa

megfelelé atmérdj eléfurat alkalmazdsa

a geometria és / vagy horonyforma madositasa

a forgdcsalak és a forgdcsképzadés figyelembe vétele
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WNT

Muszaki informaciok

Bevonatok
vap. A g0zzel kezelt
A agbzkezelés (vaporizalds) megakadalyozza a hideg

nitr.

vap.
+

nitr.

TiN

TiN
GS

TiCN

anyagfeltapadas kialakuldsat, javitja a szerszam
feluleti keménységét és ezzel a kopdssal szembeni
ellendllgsat

A nitridalt
A anitridalas noveli a kopassal szembeni ellenalldst
€5 j0 csuszdsi tulajdonsdgokat ad az anyagnak

A g0zzel kezelt + nitridalt
A nagyobb fellleti keménység €s jobb
kendanyag-hordozas

A titan-nitrid bevonat
A maximalis alkalmazasi hémérséklet: 450 °C

A titan-nitrid surlddascsokkentd bevonat

A nagyfoku kopdsallosdg, jo csuszasi
tulajdonsdgokkal

A maximalis alkalmazasi hémérséklet: 450 °C

A tObbrétegl TiCN bevonat
A maximalis alkalmazasi hémérséklet: 450 °C

A szines gy(r(k attekintése

acelokhoz 750 N/mm?-ig

ST tipusu, bevonat nélkiili menetfurd acélokhoz
750 N/mm? szakitdszilardségig

acélokhoz 1100 N/mm?ig

== ST és VG tipusu, bevonatos menetfurd acélokhoz

1100 N/mm? szakitdszilardsdgig

nagy szilardsagu acélokhoz 1400 N/mmig

HR tipus acélokhoz 1400 N/mm? szakitdszilardségig

rozsdamentes és savallo acélokhoz

VA tipus rozsdamentes acélokhoz

Ontott anyagokhoz

- — GG tipus 6ntvényanyagokhoz

cuttingtools.ceratizit.com
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titan-nitrid bevonat

jol alkalmazhatd nagy forgacsolasi sebességgel
torténé menetformazashoz

maximdlis alkalmazasi hémérséklet: 450 °C

keményfém és surlodascsokkentd bevonat
nagy szilardsagu acélokban torténé alkalmazashoz

amorf szénbevonat

szinesfémekben vagy aluminiumban torténd
alkalmazashoz

csokkenti az anyagadhéziot

kemeénykromozott

szinesfémekben vagy aluminiumban torténd
alkalmazdshoz

nagyon csekeély feliileti érdesség

krém-nitrid bevonat

rendkivil kopdsallo bevonat

kifejezetten aluminiumban torténgd alkalmazashoz,
de P, M és S anyagokhoz is alkalmas

WNT \ Performance

aluminiumhoz és nemvasfémekhez

NW, Soft és Ms tipus aluminiumhoz, révid forgdcsu
sargarézhez és lagy anyagokhoz

nagy hdallosagu Gtvozetekhez

Ti, Ni, és AMPCO tipus nagy héallésagu acélokhoz,
titdnhoz és Inconelhez

edzett acélokhoz

HT tipus keménymegmunkaldshoz

univerzalis alkalmazashoz 1100 N/mm?ig

UNI tipus univerzalis alkalmazdsra
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