Uj termékek forgacsold szakemberek szamara

L& Atmenéfurat - gépi menetfrd, jobbos, Stabil NW tipus

— oldal: 26 - oldal: 64 — oldal: 82

A Nemvasfémek leggazdasagosabb megmunkaldsa

A Az1-2pmvastag, egyrétegii DLC bevonat garantalja a lehetd legkisebb surlodast és ezéltal az
idedlis forgdcselvezetést

A 4xD

D&M Zsakfurat - gépi menetfuro, jobbos, Salo-Rex NW tipus

— oldal: 42 — oldal: 73 — oldal: 85

A Nemvasfémek leggazdasagosabb megmunkaldsa

A Az 1-2pmvastag, egyrétegl DLC bevonat garantalja a lehetd legkisebb surlodast és ezaltal az
idedlis forgdcselvezetést

A 3xD

[ NEW | Atmenéfurat - gépi menetfurd, jobbos, Stabil HR tipus

| ——— .

— oldal: 25

A Amenetkészités szakértdje nagy szilardsagu acélokban
A Alegjobb eredmények az Uj, optimalizélt, keményanyagu / szénbevonatnak készonhetéen
A 4D

DM Zsakfurat - gépi menetfuro, jobbos, SL HR tipus

|| — "

- oldal: 38

A Amenetkészités szakértdje nagy szilardsagu acélokban
A Alegjobb eredmények az Uj, optimalizélt, keményanyagu / szénbevonatnak készonhetéen
A 2xD
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Furatmegmunkalds

Menetmegmunkalas

Esztergélas

Befogastechnikai katalogus

HSS furok

Tomor kemeényfém furok

Valtdlapkas farok

Dorzsarak és
stllyesztoszerszamok

Kiesztergaldszerszamok

Menetflrok és menetformazok

Cirkularis és menetmarok

Menetesztergald szerszamok

Valtolapkas
esztergaszerszamok

Multifunkcios szerszamok -
EcoCut és FreeTurn

Leszuro- és
beszlrészerszamok

Mini esztergaszerszamok

HSS marok

Tomor keményfém marok

Valtolapkas mardszerszamok

Szerszambefogok és
tartozékok

Munkadarab-befogas

Anyagpéldak és
cikkszamok listaja
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WNT Menetfirok és menetformazok
Bevezetés
Tartalomjegyzek
A jelolések magyarédzata 2 WNT \ Performance
Menetfuro-tipusok 8 Prémium mindség(i szerszamok a legnagyobb teljesitményhez.
Toolfinder
Toolfinder - WNT Performance 4+5 A'WNT Performance termékcsaladbol szarmazo, prémium
Toolfinder - WNT Standard 6e7 mindségu szerszamok egyedi alkalmazasokhoz lettek kifejlesztve
oottinder= andar és kimagaslo teljesitményt nytjtanak. Ha a gyartasa rendkivill
Menetfurok attekintése 8-20 nagy teljesitményt igényel és a lehetd legjobb eredményt akarja
Termékkinalat 21-108 elérni, akkor e termékesalad prémium szerszamait ajanljuk Onnek.
Mszaki informaciok
Menetmagfurat-dtmérdk kupos menethez 109
Menetfurés - el6furt a&tmérd 110+111
Menetfuro-tipusok magyarazata 112 WNT \ Standard
Menettlrések es ajanlott gyartasi tlrések 13 Mindségi szerszdmok hagyomanyos alkalmazasokhoz.
Menetformdzo 114
, . A WNT Standard termékcsalad szerszdmai jo mindséguek,
Problémamegoldds 115 L . . I
nagy teljesitményiek és megbizhatdan dolgoznak - vilagszerte
Abevonatok / szines gy(rik attekintése 116

A jelolések magyarazata

Bekezdbforma

TN B alak

4-5 (terelGéllel, 4 - 5 menet bekezddrész)

TN C alak

9.3 (terel6él nélkil, 2 - 3 menet bekezd6rész)

TN D alak

45 (terel6él nélkul, 4 - 5 menet bekezd6rész)

E alak
v Baa

15-2 (tereldél nélkil, 1,5 - 2 menet bekezdG@rész)

Horonyemelkedgsi szog

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

Tirések

ISG?-Iz Tarések magyarazata — 113 oldal.

Megmunkalandd szakitdszilardsag

<1100

N/mm? Példa: 1100 N/mmz2-ig

elnyerték iigyfeleink bizalmat. A termékcsaldd szerszamai sok
hagyomanyos alkalmazasndl elsédleges valasztast jelentenek
és optimalis eredményeket garantalnak.

Szerszamanyag

HSS Gyorsacél

HSS-E | Nagy teljesitményu gyorsacél

HSS-PM|  Nagy teljesitmény( porkohdszati gyorsacél

VHM Tomor keményfém

SZineS gyl'jrl’jk WNT \ Performance

A szines gy(rik magyardzata — oldal: 116.

Menettipusok

M Menettipusok magyarazata — 3 oldal.

Kivitel

*f Belsd hiités

o
@) Aforgécsoldsi adatok nagymértékben fliggnek a kilsé feltételektdl, pl. a szerszam- s a munkadarab-befogas stabilitasatol, az anyagtol és a géptipustol.
A megadott értékek a lehetséges forgacsoldsi adatokat jelzik, amelyeket az alkalmazési feltételeknek megfeleléen ndvelni vagy csokkenteni kell.

06]2
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WNT

Menetflrotipusok

Menetfuro-tipusok

Tipus

WNT \ Performance

Alkalmazasi terulet

WNT \ Performance

WNT \ Standard

Egyedi
tulajdonsagok

Menettipusok

cuttingtools.ceratizit.com

N atmenémenethez 4xD-ig

balra csavarodo horonnyal
atmendmenethez 4xD-ig

zsdkfuratmenethez kb. 3xD-ig, eré-

sen csavart horonnyal a biztonsdgos

forgacselvezetés érdekében

zsakfuratmenethez 2xD-ig,
15, 25 vagy 30°-0s csavart
horonnyal

TWIN

egyenes horonnyal atmen6- és
zsékfuratmenethez 2xD-ig

menetformazo atmend- és
zsékfuratmenethez 3xD-ig

UNI

HR

NW

Ti

HT

ERGO

UNI

VA

CNC

AZ

TS

AUT

MMB

EGM

MF

UNC

EG
UNC

univerzdlis alkalmazasra

nagy szilardsagu acélokhoz
1400 N/mm?19

aluminiumhoz

titdnhoz és titandtvozetekhez

edzett acélokhoz és
kéregontvényhez 55 HRC-ig

kézi menetfuro rozsdamentes,
hadllo és nemesitett acélokhoz
1100 N/mm%ig

univerzdlis alkalmazasra
1000 N/mmig

rozsdamentes és savallo
acélokhoz

CNC szinkronmegmunkaldshoz,
minimalis hosszkiegyenlitd
befogoval

ritkitott fogakkal, cskkenti a
surlodast

nagy sebességl
megmunkalashoz 100 m/min-ig

révid kivitel, automatékon
torténd alkalmazashoz

gépi anyamenetfurd

Metrikus ISO szabvanymenet
DIN 13

Metrikus ISO szabvanymenet
huzalos menetbetéthez
DIN 8140-2

Metrikus ISO finommenet
DIN 13

Whitworth csémenet
DIN-EN-ISO 228

Egységesitett durvamenet
ASME -B1.1

EG egységesitett durvamenet
huzalos menetbetéthez
ASME B18.29.1

ST

GG

Soft

Ni

EC

ERGO
FT.

FE

GG

NC

LH

SN

R =

UNF

EG
UNF

UNJC

UNJF

BSW

NPT

o
@) A szerszamtipusok részletes magyardzata — 112 oldal.

jol forgacsolhato acélokhoz

éntottvashoz

lagy anyagokhoz

kifejezetten Inconel 718-hoz

forgécs nélkuli menetformazo
univerzalis alkalmazasra

kézi menetfuro acélokhoz
1400 N/mm2ig, volfrdmhoz,
kéregdntvényhez

acélokhoz 850 N/mmig

dntottvashoz

CNC szinkronmegmunkaldshoz,
minimélis hosszkiegyenlitd
befogoval

kuposan csokkend
vezetdmenettel, mély
menetekhez

balos menethez

menetformdazo kenéhornyokkal

tiikrositett menetmetszd

Egységesitett finommenet
ASME - B1.1

EG egységesitett finommenet
huzalos menetbetéthez
ASME B18.29.1

Egységesitett durvamenet
ASME - B1.15és1S0 3161

Egységesitett extra finommenet
ASME - B1.15és1S0 3161

Whitworth menet BS84

Amerikai kuipos csémenet
témit6anyaggal (1:16)
ANSI/ASME B1.20.1

VG

VA

Ms

AMPCO

NEO

FE

FE-HF

AL

NCW

DRY

EL

ES

NPTF

Rp

Rc

Tr

nemesitett és h6all acélokhoz
<1100 N/mm?ie

rozsda- és savdllo
acélminéségekhez
1100 N/mm?2i

rovid forgacsu sargarézhez

AMPCO Gtvozetekhez

forgécs nélkili menetformazo
nagy héallésagu étvozetekhez

menetmetsz6 acélhoz

nagy szilardsagu acélokhoz
1100 N/mm?ig

aluminiumhoz és
aluminiumodtvozetekhez

Weldon befogdfellilettel CNC
szinkronmegmunkaldshoz,
hosszkiegyenlit6 befogd nélkil

szaraz megmunkalashoz vagy
minimalkenéssel (MMS) torténd
megmunkalashoz

extra hosszu, kétszeres
6sszhosszal

extra rdvid

Amerikai kipos csémenet
témit6anyaggal (1:16)
ANSI/ASME B1.20.3

Hengeres Whitworth csémenet
DIN EN 10226-1 (ISO7-1)

Kupos Whitworth csémenet
(1:16) DIN EN 10226-2 (IS07-1)

Metrikus ISO trapézmenet DIN
103

A BSW, NPTF, Rp és Rc
menettipusok, illetve a kézi
menetfurok és menetmetszék
mar elérhetéek online
aruhdzunkban.
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WNT \ Performance Menetfirok és menetformazok

Toolfinder
Toolfinder - WNT Performance
Menetformazo
hidegen alakithaté anyagokhoz TF Amentfurat - zsékiurat
Menetfurok
' - ) _ ZE Atmenéfurat
univerzalis alkalmazasra 1100 N/mmzig
§§ Zsakfurat
ZE Atmenéfurat
acélokhoz 750 N/mm?*ig X Zsakfurat
Z% Atmenéfurat - zsékfurat
ZE Atmenéfurat
nagy szilardsagu acélokhoz 1400 N/mm?ig LR Zsakfurat
Z% Atmenéfurat - zsakfurat
) o ZE Atmenéfurat
rozsdamentes és savallo acélokhoz
§§ Zsakfurat
ontott anyagokhoz TF Amentfurat - zsakfurat
ZE Atmenéfurat
nagy héallésagu anyagokhoz L8 Zsakfurat
ZE Atmenéfurat
o ) ) §§ Zsakfurat
aluminiumhoz és nemvasfémekhez
Z% Atmenéfurat - zsékfurat
Keménymegmunkalas TF AMmensfurat - zsakfurat
@ Szerszamok tovabbi alkalmazdsokhoz: Menetfurok attekintése i Szdrhosszabbitas menetfurokhoz és olajok menetkészitéshez
— 8-20 oldal. online druhdzunkban: cuttingtools.ceratizit.com

06|4 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

Menetfrok és menetformazok

Toolfinder
‘ 2 WNT \ Performance
2 SZ | wm |leam|| v || & || unc|| ES. ||unic|| une || ES ||unor || Bsw || NPT ||NPTF|| Rp || Tr
R UNC UNF P
M EC | 57+58 80 88 93 102
W UNI | 21-23 61 63+64 82 89 94 97 103 %7/_
UNI | 34-37 62 67+68 84+85 91 95 99 104 %7/_ €7/_
M ST | 24+25 64 82 108
ST | 39+40 69+70 85
78-79 VoV
Wl | st | 51452 87 07 oS oy
TWIN HR 51+52 77+78 87
W VA 26 82 89
VA 41 72 85 91 99 105
TWIN GG 58 78
- v
Ti 27 89 97 a
| 43 v, % 100 v,
W NW 26 64 82
w2 B8
WIN AmMPCO 51452
TWIN HT 54 77
v
\Q/_ Ezeket a termékeket online druhdzunkban taldlja meg: cuttingtools.ceratizit.com
cuttingtools.ceratizit.com 06|5



WNT \ Standard

Menetfrok és menetformazok
Toolfinder

Toolfinder - WNT Standard

Menetformazo
hidegen alakithato anyagokhoz

Menetfurok

univerzalis alkalmazasra 1000 N/mmz-ig

acelokhoz 850 N/mm?ig

nagy szilardsagu acélokhoz 1100 N/mm2-ig

rozsdamentes és savalld acélokhoz

ontott anyagokhoz

aluminiumhoz és nemvasfémekhez

(e}
@ Szerszamok tovabbi alkalmazdsokhoz: Menetfurok attekintése
— 8-20 oldal.

06]6
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\t

\t

\t

VA

VA
7z,

Z Atmenéfurat - zsékfurat

{

{

{

N

ZE Atmen6furat

Zsdakfurat

ZE Atmen6furat

Zsdakfurat

ZE Atmen6furat

/sdakfurat

Atmenéfurat

Zsékfurat

Atmenéfurat - zsékfurat

Atmenéfurat

Zsdakfurat

Szérhosszabbitas menetfurokhoz és olajok menetkészitéshez
online druhdzunkban: cuttingtools.ceratizit.com

cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Standard

Menetfrok és menetformazok

Toolfinder
2 WNT \ Standard
Ex
g3 M MF G UNC UNF
< 2
UNI 60 81
UNI 31+32 65+66 83 90 98
UNI 48+49 74 86 92 101
FE 32 66 v,
FE 49 75 v /
. v
FE-HF 32 / 90
. v
FE-HF 49 / 92
VA 88 66 90 98
VA 49+50 76 92 101
GG 56
AL 33
AL 50
v
\a/— Ezeket a termékeket online druhdzunkban taldlja meg: cuttingtools.ceratizit.com
06]7
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WNT

Tartalmi attekintés

Menetfurok attekintése

()
o
! E § o°
— — ~_ X = =
5 S | 5 | 54 55 g 2 E s
2 S | 85 = > |8 B ° z
2 3 < s 2 &5 s S s -~ ©
‘B E < = =4 = S g o -
g | = S | =2R N g |8 8 =
g = 5 -
= 8 S 8 8 @ = =
S0\ B\ | & =g = § |mO Megjegyzés Z £
M - Metrikus ISO szabvanymenet
IS0 2 6H
n UNI | 1S0366  HSSE 21422
7G
HSS-E
n UNL | IS026H o 31
UNI Weldon befogofeliilettel CNC
ZE IS0 2 6H HSS-PM W szinkronmegmunkalashoz, 23
NCW . o R
hosszkiegyenlitd befogo nélkil
z UNI Weldon befogofelllettel CNC
BN ISO26H  HSS-PM szinkronmegmunkalashoz, 32
Z NCW . ax e
5 hosszkiegyenlit6 befogd nélkil
IS0 2X 6HX . o
n UNI | isoaxeex  HssE CNC szinkronmegmunkdldshoz, = o
CNC 76X minimélis hosszkiegyenlité befogoval
UNI CNC szinkronmegmunkaldshoz,
ZE NC IS026H HSS-E u minimdlis hosszkiegyenlité befogoval 32
ZE UNI L .
EL IS0 2 6H HSS-E [ extra hosszu, kétszeres dsszhosszal 29
ZE W ST IS0 2 6H HSS-E O 24
S0 14H v
iy W ST 50366 SOF O L
ZE FE IS0 2 6H HSS-E O 32
ZE FE IS0 26H HSS-E O extrardvid v
ES =
3 ZE N f:l- 1S0 2 6H HSS-E O balos menethez 24
ST ! nagy sebességl megmunkaldshoz
ZE m s 1S0 2X 6HX HSS-E [ 100 m/min-g 25
ZE W HR ISO2X6HX  HSS-PM 25
ZE N VG IS0 2X 6HX HSS-E [ 25
ZE FE-HF IS0 2 6H HSS-E [ ] 32

v
\m/_ Ezeket a termékeket online druhdzunkban taldlja meg: cuttingtools.ceratizit.com

06|8 cuttingtools.ceratizit.com



WNT

Tartalmi attekintés

Menetfurok attekintése

()
o
! E § o°
— — ~_ X = =
5| 5 | 5 | 54 55 2 2 -
2 S | 85 = > |8 B ° z
2 3 £ s 2 &5 s S S = ©
‘B E < = =4 = S g o -
g = N = R R g 8 3 & @
g p= 5 - -
= 8 S 8 8 @ = =
S0\ B\ | & =g = § |mO Megjegyzés Z £
M - Metrikus ISO szabvanymenet
ZE ST . )
EL IS0 2 6H HSS-E [0 extrahosszy, kétszeres 8sszhosszal 29
2
ST - -
ZE MMB IS0 2 6H HSS-E O gépianyamenetfurd 30
8 ZE W VA IS0 2 6H HSS-E [ | 26
g
g HSS-PM
ZE VA IS0 2 6H HSS-E [ ] 33
ZE W NW IS0 2 6H HSS-E [ ] 26
z ZE AL 1S0 2 6H HSSE ®W O 33
5
n W Soft | IS026H  HSSE v,
] ISO 1X 4HX
1Y W T so2xenx  MSSPM W 21
é ZE Ti 1S0 2X 6HX HSS-E [ | 28
ZE Ni IS0 2X 6HX HSS-E [ ] 28
IS0 2 6H
§§ UNI 7G HSSE 34+35
N IS0 14H Y
0 UNET 150366 MSSE W L/
HSS-E
R UNL | s026H S 48
Weldon befogofeliilettel
§§ Salo-Rex [ A IS026H  HSSPM CNC szinkronmegmunkéldshoz, 35
z NCW . x PP
g hosszkiegyenlitd befoga nélkil
2 Weldon befogdfelilettel
§§ UNI IS0 2 6H HSS-PM W CNC szinkronmegmunkéldshoz, 49
NCW . x e
hosszkiegyenlité befogd nélkil
0 UNI IS0 2X 6HX CNC szinkronmegmunkalashoz,
W Sl | one | sozen7e  PSSE M minimélis hosszkiegyenlité befogéval 0
0 UNI CNC szinkronmegmunkalashoz,
§§ CNC 150366 HSS-E u minimélis hosszkiegyenlité befogoval ‘m/_
UNI CNC szinkronmegmunkalashoz,
§§ NC 1S02.6H HSS-E u minimalis hosszkiegyenlit6 befogoval 48

v
h/_ Ezeket a termékeket online druhdzunkban taldlja meg: cuttingtools.ceratizit.com

cuttingtools.ceratizit.com 06|9



WNT Menetflrok és nu.enletfomja'z@k
Tartalmi attekintés

Menetfurok attekintése

()
o
— c
! S © ©
— = -~ < 4 =
& S = 5 ) g B S c
=2 © =1 2. o o
F = © E© = 2 = o
= He) He R [72] c
= > = (=] < < —
I} = = S 2 o S < = c Z p
- (5] [Tl —_ O
2] g = | 2Z Z3 = | &g g s
] = ] =g T IS > @ o »
< <
N << N << N NS IS o o P
< < 2 < -
1] E 5 N
= ] s 8 8 @ [ =
< =1 < >
= =% < 3 S 2 Megi A 4 =
< = <o = BN m O €gjegyzes = =

M - Metrikus ISO szabvanymenet

UNI szaraz megmunkalashoz vagy
§§ SIEE | B | S026H  HSSE minimalkenéssel (MMS) torténd 37
megmunkaldshoz, belsé hitéssel
N UNI ! kiposan cstkkend vezetdmenettel, ¥
§§ Salo-Rex A ISO26H  HSSE 6y menstekher s
. N N | IS026H  HSSE @ exarovid 44
. §§ lé';l_l IS0 2 6H HSS-E [ | extra hosszu, kétszeres 6sszhosszal 46
) UNI | ISO26H  HSSE O v
) ST ISO26H  HSSE O v
ST CNC szinkronmegmunkaldshoz,
%% SL onc | SO2XBHX  HSSE minimalis hosszkiegyenlitd befogéval, 38
bels@ hitéssel
ST ! nagy sebességli megmunkaldshoz v
ST ! nagy sebességli megmunkaldshoz
e s | 1S02XBHX  HSSE [0 i 38
W o ISO26H  HSSE 0O extrardvid 45
%% :I IS0 2 6H HSS-E [0 extrahosszu, kétszeres dsszhosszal 47
§§ HR ISO26H  HSS-PM O 38
g
§§ ST IS026H  HSSE W [ 39
) IS0 1 4H y
N ST | iso3e¢ "SSE W O LY/
§§ FE ISO26H  HSS-E 0O 49
§§ FE-HF | ISO26H  HSSE @ 49
B o IS026H  HSSE O] balos menethez 39
B ST | IS026H  HSSE O extrarovid v
§§ :I IS0 2 6H HSS-E [0 extrahosszu, kétszeres Osszhosszal 46

v
\m/_ Ezeket a termékeket online druhdzunkban taldlja meg: cuttingtools.ceratizit.com
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WNT

Menetfrok és menetformazok
Tartalmi attekintés

Menetfurok attekintése

Alkalmazasi teriilet

Acél

Rozsdamentes

Nemvasfémek

Nagy héallosagu

Acél

Vasontvény

Nemvasfe-
mek

[0}
(8]
1 o § © ©
B B =3 = E e
2 | &8 | 2% =% . g E 5 °
S 2 S e > 5 < = c b p
g s | ES zS S |8 3 s =
= & | =29 &S s |8 3 o o
] s 8 8 & = =
|\ %2 17| & =g = § 'mO Megjegyzés Z £
M - Metrikus ISO szabvanymenet
§§ HR IS026H  HSSPM W [ 40
ST
§§ s IS026H  HSSE 40
§§ Salo-Rex VA IS026H  HSSE 4
HSS-E
§§ VA 0261 ooy MO 49+50
0 VA ! kiposan csokkend vezetémenettel, v
%% S 1502 6H HSSE u mély menetekhez =
) Soft | 1S026H  HSSE W [ 42
%% NW IS026H  HSSE 42
§§ AL IS026H  HSSE W [ 50
§§ Ti | ISO2X6HX HSSPM 43
| 150 2X BHX
§§ Ni Sooa HSSPM  m 43
Zz TWIN ST | IS02XBHX  HSSE 0O 51+52
ST ! ritkitott fogakkal, v
Z% TWIN AZ ISO2X6HX  HSS-E O cookkentia surlodast =y
1 TWIN ST | ISO2X6HX  HSSE 0O extrardvid s
T0 BN | Shs| s02x6HX  HsSE ] balos menethez, extra révid s
TWIN HR | ISO2X6HX  HSSE 51+52
2 |
HR . .
Z% TWIN EL ISO2X6HX  HSSE W extra hossz(, kétszeres Gsszhosszal 55
Z% TWIN GG | ISO2XGHX HSSE 53
ZZ GG | ISO2XBHX HSSE 56
Z% TWIN Ms | 1SO2X6HX  HSSE 0O s
v
‘m/_ Ezeket a termékeket online druhdzunkban taldlja meg: cuttingtools.ceratizit.com
0611
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WNT

Tartalmi attekintés

Menetfurok attekintése

[0}
(8]
1 § © ©
— L . = °
kT S w s =5 E ) g E - °
2 S | €5 = > | B B ° c
I} S = S e S 5 < = c - ©
5 IS S = hat = = S g 5 ©
& = 9 Z 4 85 s F o ”
-
= 8 S 8 8 @ = =
S0\ B\ | & =g 2 § 'mO Megjegyzés  £Z
M - Metrikus ISO szabvanymenet
3 77 RALY |aweco| Iso2x6HX  HSSPM O 51452
£ VHM
: 7 HT | IS02XBHX oo M 54
Z% M EC | 1S02X6HX HSSE 57
EC | 1S02X6HX o
} Zz M SN S0 3X 6GX HSS-E [ menetformazo kendhornyokkal 58
g Zz M NSE,f ISO2X6HX  HSS-PM | menetformazo kendhornyokkal 59
£
5
%% UNI | 1S02X6HX HSSE 60
ZY UNI o
% SN 1S0 2X 6HX HSS-E | menetformazo kenéhornyokkal 60
HSS-E L
ST | Iso2xBHX 0O ,
E ERGO | ISO2X6HX  HSSE O v/,
ERGO g
Pro | ISO2XGHX  HSSE S
IS0 6g L
FE 190 60 HSS 0O A
v
FE IS0 6g HSS O ,
FE IS0 69 HSS [ tikrositett menetmetszé v
Rl =2
% FE 1SO 69 HSS [O balos menethez v
5 LH =
=
S06 Ss- v
VA 150 6 HSS-E 0O
VA IS06g  HSSE O tikidsitett menetmetsz6 v
Rl =2
Ms 1SO 69 HSS [0 tukrositett menetmetszé v
R:=1 =2

v
\Q/_ Ezeket a termékeket online druhdzunkban taldlja meg: cuttingtools.ceratizit.com
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WNT

Menetfrok és menetformazok
Tartalmi attekintés

Menetfurok attekintése

[0}
(8]
1 o § © ©
- L - 2 °
5 = > = S = 2 (=) < @ © - c
21 B | = | g% 23 S |8 g °o
g = & | 2% €= s | & 2 o
-
= ] s 8 8 & = =
S IV B\ D | & =3 = & |mO Megjegyzés  £Z
Metrikus ISO szabvanymenet huzalos betétekhez
. ZE w UNI 6Hmod  HSSE | 61
§§ w UNI BHmod  HSSE 62
é £ NN W Soft | 6Hmod  HSSE 62
MF - Metrikus ISO finommenet
ZE w UNI IS026H  HSSE 63+64
£ UNI IS036G  HSSE /-
g v
HSS-PM
n UNE | iso2eH o m 65+66
ST IS026H  HSS-E 0
A
ZE FE ISO26H  HSS-E 0O 66
E ZE FE-HF | ISO26H  HSSE @ v
ST nagy sebességi megmunkéldshoz
n w s | 1SO2XBHX  HSSE m 100w 64
ZE ST
LH IS0 2 6H HSS-E [0 balos menethez 64
2 VA IS026H  HSSE |
g A
£
2 ZE VA IS026H  HSSE 66
§ 3 ZE W NW IS026H  HSSE 64
1S0 2 6H
%% UNI S03ec  MSSE m 67+68
s HSS-E
: N UNI S026H oL W 74
0 UNI ! CNC szinkronmegmunkaldshoz, {7
%% CNC 150366 HSS-E u minimélis hosszkiegyenlité befogoval \m/_
v
‘m/_ Ezeket a termékeket online druhdzunkban taldlja meg: cuttingtools.ceratizit.com
cuttingtools.ceratizit.com 06]13



WNT Menetflrok és m.enletfomlwa'z@k
Tartalmi attekintés

Menetfurok attekintése

[0}
(8]
5 5 < x 2 -
B 5 = e 5 S o 2 =z ©
£ 2 | E =2¢ 2% . £z -
S 5 2 g < 25 S S S - ©
g & g | £% 25 S g 3 o o
-
= 8 S 8 8 @ = =
S0\ B\ | & =g = § 'mO Megjegyzés Z £
MF - Metrikus ISO finommenet
0 UNI 7G CNC szinkronmegmunkalashoz,
2 W CNC | 1so2en  TSSE M minimélis hosszkiegyenlité befogoval 0
§ UNI CNC szinkronmegmunkalashoz,
§§ NC 1S02.6H HSS-E u minimalis hosszkiegyenlitd befogoval £
§§ Salo-Rex ST IS026H  HSS-E 0O 69
Salo-Rex ST ISO14H  HSS-E v
N O =
§§ FE IS026H  HSS-E 0 75
B FEHF | 1S026H  HSSE | v
2
N ST ! nagy sebességli megmunkaldshoz ¥
© Tg | S020H  HSSE M 100 m/min-ig
ST
%% LH ISO 2 6H HSS-E [0 balos menethez 69
%% ST IS026H  HSS-E 0 70+71
ST ! CNC szinkronmegmunkalashoz, v
%% CNC IS0 2X 6HX HSS- u minimdlis hosszkiegyenlité befogdval ‘m/_
s N VA IS026H  HSSE M 72473
g HSS-E
o VA | Is026H  SoSE m 76
g3 B NW | 1S026H  HSSE 73
Z% TWIN ST | IS02X6HX  HSSE 0O 77+78
17 TWIN ST | ISO2X6HX  HSSE O extrardvid 79
g
T0 BN | Sk s02xeHX  HssE O] balos menethez 79
ZZ TWIN HR | ISO2X6HX HSSE 77+78
£ Z% TWIN GG | IS02X6HX HSSE 78
= L
£ 7 R HT | ISO2X6HX ~ VHM 77

v
‘m/_ Ezeket a termékeket online druhdzunkban taldlja meg: cuttingtools.ceratizit.com
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WNT

Tartalmi attekintés

Menetfurok attekintése

Alkalmazasi teriilet

Gépi menetformazo

Kézi
menetflro

Menetmetszok

Univerzalis

Acél

Rozsda-
mentes

Nemvasfé-
mek

[0}
(8]
- 0 N 5 s o
S = s = 3 k= g 2 E o
2 5 S 5 =R o 5 B 2 c
5 £ | 28 28 g |5 & s
£ g | £% 25 S g 3 oo
E 2 % - -
] s 8 8 & = =
|\ %2 17| & =g = § |mO Megjegyzés Z £
MF - Metrikus ISO finommenet
" M EC | ISO2X6HX HSSE | 80
ZY EC IS0 2X 6HX HSS-E [ | menetformazo kenéhornyokkal 80
4 SN
ZZ UNI | 1S02X6HX HSSE 81
ZY UNET sooxeHx  HSSE menetformazo kendhornyokkal 81
v SN
ST | ISO2X6HX  HSSE 0 v,
v
FE IS0 6g HSS 0 /-
FE 1506 HSS v
g | /
FE i
LH IS0 69 HSS [0 balos menethez /
VA 1506 HSS-E v
g O L/
G - Whitworth csomenet
ZE W UNI 150228  HSSE 82
ZE UNI 150228  HSSE 83
ZE m ST 150228 HSS-E 0 82
ZE FE 150228 HSS-E 0 v -
ZE W VA 150228  HSSE @ 82
ZE W NW 150228  HSSE 82
IS0 228
B0 UNE T 1502084005 MSSE M 84
5 ) UNI | 150228 HSSE 86
N UNI ! CNC szinkronmegmunkalashoz,
%% CNC 150228 HSS-E u minimdlis hosszkiegyenlité befogéval
v
\ﬂ/_ Ezeket a termékeket online druhdzunkban taldlja meg: cuttingtools.ceratizit.com
0615
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WNT Menetflrok és nu.enletfomja'z@k
Tartalmi attekintés

Menetfurok attekintése

[0}
(8]
- 0 N 5 s o
5 3 : | £% 55 g Z t 3
& 2 2 25 52 2 g g = o
= £ = g = =3 = s 9 ° <
g = G | 28 = E |2 3 o o
g = 5 -
= ] s 8 8 & = =
S0\ B\ | & =g = § 'mO Megjegyzés Z £
G - Whitworth csémenet
W ST 150228 HSSE O 85
g
§§ ST 150228 HSSE 0O v
4 §§ VA 150228  HSSE 85
g3 W NW 150228  HSSE m 85
ZZ TWIN ST IS0228X  HSSE 0O 87
g
Zz TWIN HR 1S0228X  HSSE 87
£ 7 il GG | 1S0228X HSSE m v
g Zz M EC 150228  HSSE 88
i(q% Z% w gﬁ 1S0 228 HSS-E | menetformazo kendhornyokkal 88
s ERGO | 150228  HSSE O Qf
L FE IS0 228A HSS O v
§° =2
UNC - Egységesitett durvamenet
ZE W UNI 38 HSSE v,
- I W UNI 28 HSSE W 89
ZE UNI 28 HSSE 90
ST 28 HSS-E 0O
) A
2
ZE FE-HF 28 HSSE 90
s A0 w VA 28 HSSE W 89
£
E ZE VA 28 HSSE 90

‘m/_ Ezeket a termékeket online druhdzunkban taldlja meg: cuttingtools.ceratizit.com
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WNT Menetflrok és nu.enletfomja'z@k
Tartalmi attekintés

Menetfurok attekintése

- = ‘é =S ” é § E
£ E g o 5
S ZE %? ZY E‘ S % § 3 m O Megjegyzés % E
UNC - Egységesitett durvamenet
gg n W Ti 2BX  HSSPM 89
§§ UNI 28 HSSE 91
§ §§ UNI | 2B+005 HSSE |m g/_
W UNI 28 HSSE 92
T ) ST 28 HSS-E O g/_
2 %% FE-HF 28 HSSE 92
g %% VA 28 HSSE 91
g
g §§ VA 2B HSS-E O 92
gg §§ Ti 2BX HSSPM \;f
% n GG 28X HSSE M Q/—
?g Z% w EC 2BX HSSE  m 93
2 Z% w gﬁ 2BX HSSE W menetformazo kenghornyokkal 93
% £ " ERGO 28X HSS-E O Qf
§ 3 Z% FE oA HSS-E 0O Qf
EG UNC - Egységesitett durvamenet huzalos betétekhez
E n W UNI 28 HSSE 94
: §§ UNI 28 HSSE 95

v
‘Qf Ezeket a termékeket online druhdzunkban taldlja meg: cuttingtools.ceratizit.com
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WNT Menetflrok és m.enletfomlwa'z@k
Tartalmi attekintés

Menetfurok attekintése

©
o
— c
! S © ©
= — -~ < 4 =
& S = 5 ) 2 B c ©
= «© = ‘a‘ —_ S o o he
= S = O = =1 — ——
= > = (=)} < 3] — c
I} = = S 2 o S < = c Z p
o < s £ 2o
5 £ 5 E S 2 z g g © -
K2 = % £ RZI) < > @ o (%)
S << N << N N e o o P
< < 2 S -
£ ES N
= %) = g K] (%] - -
< = < >
£ 2 £35 k= 2 Medieqyzé =z =z
< = <o = % H O egjegyzes = =

UNJC - Egységesitett durvamenet

§§ Ti 3BX HSSE 96

UNF - Egységesitett finommenet

u

Nagy
hoallosag

. n w UNI 28 HSSE  m 97

: n UNI 28 HSSE  m 98
ZE N ST 2B HSS-E O ;[

2 n FE 28 HSSE O 98

T w| »  wee m .

§=§ n W Ti 2BX  HSSPM 97

g © W glggs  HSSE W 9

: ) UNI 28 HSSE 101

3 R FE 28 HSS-E O gf

8 R VA 28 HSSE W 99

z

: 8 VA 28 HSSE O 101

gg %% Ti 53 HSSPM 100

% n GG 2BX HSSE m ,;[

: o @ gﬁ 2BX HSSE m menetformAzé kendhornyokkal 102

; R FE 2A HSS O gf

v
‘m/_ Ezeket a termékeket online druhdzunkban taldlja meg: cuttingtools.ceratizit.com

06 | 18 cuttingtools.ceratizit.com



WNT

Menetfrok és menetformazok

Tartalmi attekintés

Menetfurok attekintése

% = — L2 :E
= 1) = -a°>;‘ 8 g = =
S0\ B\ | & =g = 3 @m0 Megiegyzés g £
EG UNF - Egységesitett finommenet huzalos betétekhez
. 1T N UNI 28 HSSE 103
= §§ UNI 28 HSSE 104
UNJF - Egységesitett extra finommenet
- . v
3 n Ti 38X HSSE A7
E . _ 4
3 §§ Ti 3BX HSSE 7
BSW - Whitworth menet
v
’ n W UNI med. HSSE A7
= : y
§§ UNI med. HSSE AV
NPT - Amerikai kupos csdmenet
% §§ VA HSSE 105
Y ve HSS-E O 106
= VG ! ritkitott fogakkal, csokkenti a ¥
< /R TN AZ HSSE stirlodast =
1 TWIN 4 HSS-E O extrardvid 107
_ 4
£ FE HSS-E O v/
v
'm/_ Ezeket a termékeket online druhdzunkban taldlja meg: cuttingtools.ceratizit.com
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WNT

Menetfrok és menetformazok
Tartalmi attekintés

Menetfurok attekintése

5| & = é.d 55 2 % § §
g ZE %y ZY E‘ g% & 8 m O Megjegyzés '§ §
NPTF - Amerikai kipos csémenet
Zz ST HSS-E 0O gf
2 Zz VG HSS-E 0O gf
o o HSS-E 0O extrardvid ;/
Rp - Hengeres Whitworth csomenet
g Z% ST X HSS-E 0O ;/-
Rc - Kupos Whitworth csomenet
E Zz VG HSS-E 0 \;/_
Tr - Metrikus ISO trapézmenet
3 ZE ST 7H HSS-E O 108

Tartozékok

Szarhosszabbitas menetflréhoz

Menetvagad olaj, klormentes

v
\m/_ Ezeket a termékeket online druhdzunkban taldlja meg: cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance

M - Metrikus ISO szabvanymenet

Atmen6furat - gépi menetfurd, jobbos

M N UNI UNI UNI UNI UNI
B B B B B
4-5 4-5 4-5 4-5 4-5
ISO 2 ISO 2 ISO 2 ISO3 76
6H 6H 6H 6G
nitr. + TiN TiCN nitr. + nitr. +
vap. vap. vap.
DCONMS
PHD
=8 9.0 6
THL A3
LU
OAL
DIN 371 megerdsitett szarral HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E
<J0° <]0° <]0° <J0° <J0°
<1100N/mm?  <1100N/mm?  <1100N/mm?  <1100N/mm? <1100 N/mm?
<4xD <4xD <4xD <4xD <4xD
22501... 22503.. 22505.. 22508.. 22510..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU hornyok EUR EUR EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm uo uo uo uo uo
M1 025 40 2,5 21 075 5 13 2 102,80 010 V
M1,2 025 40 2,5 21 095 5 13 2 97,58 012
M1,4 030 40 2,5 21 1,10 7 13 3 88,31 014
M1,6 035 40 2,5 21 125 8 11 3 62,01 016
M1,7 035 40 2,5 21 135 6 1 2 95,40 017
M1,8 035 40 2,5 21 145 6 11 2 131,00 018
M2 040 45 2,8 21 160 7 12 2 42,67 020 45,07 020 52,40 020
M2 040 45 2,8 21 160 7 12 3 45,07 020
M2,2 045 45 2,8 21 175 7 12 2 48,03 022
M2,5 045 50 2,8 21 205 9 14 2 4431 025 4431 025 51,30 025
M3 050 56 35 27 250 11 18 3 33,19 030 36,03 030 36,03 030 36,03 030 41,48 030
M3,5 0,60 56 4,0 30 290 12 20 3 36,45 035 36,68 035
M4 0,70 63 45 34 330 13 21 3 30,12 040 37,54 040 37,54 040 36,45 040 41,70 - 040
M5 080 70 6,0 49 420 15 25 3 30,89 050 38,09 050 38,09 050 36,68 050 42,67 050
Mé 1,00 80 6,0 49 500 17 30 3 31,33 060 43,01 060 43,01 060 37,54 060 43,76 060
M7 1,00 80 7,0 55 6,00 17 30 3 43,76 070
M8 125 90 8,0 62 680 20 35 3 35,47 080 48,25 080 48,25 080 42,47 080 48,03 080
M10 1,50 100 10,0 80 850 22 39 3 42,57 100 67,24 100 67,24 100 51,30 100 58,62 100
M12 175 110 12,0 90 1020 24 44 3 62,65 120
P 12 15 15 12 12
M 7 9 9 7 7
K 12 18 18 12 12
N 12 12
S
H
0
1) Tirés:ISO14H<M1,4
0]
@ DIN 376 a kovetkez6 oldalon taldlhato.
cuttingtools.ceratizit.com 06121



WNT \ Performance

M - Metrikus ISO szabvanymenet

Atmen6furat - gépi menetfurd, jobbos

M N 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
o = — =8 & U -
THL K
OAL =
DIN 376 csokkentett szardtmérdvel 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
22502.. 22504.. 22509.. 22511..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL hornyok EUR EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm uo uo uo uo
M3 050 56 2,2 2,5 1 3 61,45 030
M4 070 63 2,8 21 33 13 3 40,93 040
M5 080 70 35 27 42 15 3 39,08 050
M6 1,00 80 45 34 50 17 3 38,32 060
M8 125 90 6,0 49 68 20 3 42,02 080
M10 1,50 100 70 55 85 22 & 48,69 100
M12 175 110 9,0 70 102 24 3 47,60 120 77,39 120 58,95 120 66,59 120
M14 200 110 11,0 90 120 26 3 68,66 140 114,60 140
M16 2,00 110 12,0 90 140 27 3 69,42 160 99,65 160 86,56 160 100,90 160
M18 250 125 14,0 11,0 155 30 3 136,50 180 180,00 180
M20 250 140 160 120 175 32 3 106,20 200 185,50 200 132,10 200
M22 250 140 180 145 195 32 3 170,40 220 275,10 220
M24 3,00 160 180 145 210 34 3 138,60 240 234,70 240
M27 3,00 160 200 160 240 36 3 193,20 270
M30 3,50 180 220 180 265 40 4 227,10 300
M33 3,50 180 250 200 295 40 4 524,00 330
M36 4,00 200 280 220 320 50 4 624,40 360
M42 450 200 320 240 375 56 4 1.189,00 420
M48 500 250 360 29,0 430 65 4 1.200,00 480
P 12 15 12 12
M 7 9 7 7
K 12 18 12 12
N 12
S
H
0

06|22 cuttingtools.ceratizit.com
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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

M UNI UNI UNI UNI
NCW CNC CNC CNC
B B B B
TN TN TN Roassad
45 45 45 45
S0 2 IS0 2X SO 3X
6H BHX 6GX 7GX
TiN TiN GS TiN GS TiN GS

DCONMS
ﬁ ®s o
— >
6&
OAL
DIN 371 megerdsitett szarral HSS-PM HSS-E HSS-E HSS-E
<]0° <0° <J0° <J0°
<1100 N/mm?>  <1100N/mm? <1100 N/mm? <1100 N/mm?
<4xD <4xD <4xD <4xD
22148.. 22542.. 22596.. 22592..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU hornyok EUR EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm uo uo uo uo
M3 050 70 6,0 49 25 6 18 3 51,52 030
M3 050 56 35 2,7 25 6 18 3 39,08 030
M4 070 70 6,0 49 33 7 21 3 53,59 040
M4 0,70 63 45 34 33 7 21 3 41,48 040 50,00 040 50,00 040
M5 080 70 6,0 49 42 8 25 3 54,14 050 42,02 050 51,52 050 51,52 050
M6 1,00 80 6,0 49 50 10 30 3 68,11 060 53,37 060 56,43 060 62,98 060
M8 125 90 8,0 62 6,8 14 35 3 76,08 080
M8 125 90 8,0 62 68 14 35 4 58,95 080 61,02 080 68,77 080
M10 1,50 100 10,0 80 85 16 39 3 93,44 100
M10 1,50 100 10,0 80 85 16 39 4 73,36 100 76,08 100 82,64 100
Mi2 1,75 110 10,0 80 10,2 18 3 113,50 120
M16 2,00 110 12,0 90 140 22 3 158,30 160
DCONMS
- ] PHD
P ¢ U
THL NS
OAL |
DIN 376 csokkentett szardtmérével
22543 .. 22597.. 22593..
TDO TP OAL DCONMS DRVS PHD THL hornyok EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm uo uo uo
M12 1,75 110 9 7 102 18 4 85,37 120 92,90 120 100,10 120
M14 200 110 1 9 120 20 4 240,20 140
M16 2,00 110 12 9 140 22 4 122,30 160
M20 250 140 16 12 175 25 4 207,30 200
15 15 15 15
8 9 9 9
15 18 18 18
22 12 12 12

O Tw=Xx=7T

cuttingtools.ceratizit.com 06]23



WNT \ Performance l\/]enetft]r()k és men,etformézf)k
M - Metrikus ISO szabvanymenet

Atmenéfurat - gépi menetfurd

A |H=balos menethez

ST

B B
W W
4-5 4-5
ISO 2 ISO 2
6H 6H
1
DCONMS
PHD
SR e ol
| THL | K _
LU =
OAL LU
DIN 371 megerdsitett szarral HSS-E HSS-E
<J0° <J0°
<750 N/mm? <750 N/mm?
<4xD <4xD
22020.. 22127...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU hornyok EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm uo uo
M2 040 45 2,8 21 160 7 12 2 29,47 020
M2,3 040 45 2,8 21 190 7 12 2 3241 023
M2,5 045 50 2,8 21 205 9 14 2 29,47 025
M2,6 045 50 2,8 21 215 9 14 2 32,41 026
M3 050 56 35 27 250 M 18 3 2391 030 38,09 030
M3,5 060 56 4,0 30 290 12 20 3 25,53 035
M4 070 63 45 34 330 13 21 3 24,23 040 39,73 040
M5 080 70 6,0 49 420 15 25 3 25,53 050 40,93 050
M6 1,00 80 6,0 49 500 17 30 3 25,53 060 40,93 060
M8 125 90 8,0 6,2 680 20 35 3 30,67 080 46,06 080
M10 1,50 100 10,0 80 850 22 39 3 36,78 100 58,62 100
DCONMS
-] PHD
EmEE=—— =8 ¢ 1
THL 5
OAL |
DIN 376 csokkentett szaratmérével
22021.. 22147..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL hornyok EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm uo uo
M5 080 70 35 27 42 15 3 30,24 050
Mé 1,00 80 45 34 50 17 3 31,00 060
M8 125 90 6,0 49 68 20 3 32,96 080
M10 1,50 100 70 55 85 22 3 37,54 100
M12 175 110 9,0 70 102 24 3 4562 120 70,08 120
M14 200 110 11,0 90 120 26 3 62,01 140
M16 200 110 12,0 90 140 27 3 64,84 160 106,90 160
M18 250 125 140 110 155 30 3 95,40 180
M20 2,550 140 160 120 175 32 3 96,71 200 157,20 200
M22 250 140 180 145 195 32 3 149,60 220
M24 3,00 160 180 145 210 34 3 127,70 240
M27 300 160 20,0 160 240 36 3 174,60 270
M30 350 180 220 180 265 40 4 207,30 300
P 12 12
M
K 12 12
N 12 22
S
H
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WNT \ Performance

M - Metrikus ISO szabvanymenet

Atmen6furat - gépi menetfurd, jobbos

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

N
M

TS
B B B
4-5 4-5 4-5
1SO 2X 1SO 2X 1SO 2X
6HX 6HX 6HX
) AITiN- ;
TiN HD TiN
DCONMS
. PHD ; !
SR e o
THL &
<
LU
OAL L L
DIN 371 megerdsitett szarral HSS-E HSS-PM HSS-E
<0° <] 0° <J0°
<1100 N/mm? <1400 N/mm? <1100 N/mm?
<4xD <4xD <4xD
22092.. 22468.. 22120...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU hornyok EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm uo uo uo
M2 040 45 2,8 21 160 7 12 2 75,30 02000
M2 040 45 2,8 21 160 4 12 2 50,65 020 4431 020
M2,5 045 50 2,8 21 205 9 14 2 75,30 02500
M2,5 045 50 2,8 21 205 5 15 2 50,65 025 4431 025
M3 050 56 35 27 250 11 18 2 48,97 03000
M3 050 56 35 27 250 6 18 3 39,73 030 32,64 030
M4 070 63 45 34 330 13 21 2 51,09 04000
M4 070 63 45 34 330 7 21 8 43,33 040 35,04 040
M5 080 70 6,0 49 420 15 25 2 52,73 05000
M5 080 70 6,0 49 420 8 25 3 47,37 050 37,33 050
M6 1,00 80 6,0 49 500 17 30 3 59,74 06000
Mé 1,00 80 6,0 49 500 10 30 3 57,63 060 4541 060
M8 1,25 90 8,0 62 680 20 35 3 65,64 08000
M8 125 90 8,0 6,2 680 14 35 4 72,70 080 48,03 080
M10 1,50 100 10,0 80 850 22 39 3 92,45 10000
M10 1,50 100 10,0 80 850 16 39 4 78,81 100 68,77 100
DCONMS
- ] PHD
= =8 ¢ U
THL K
OAL |
DIN 376 csokkentett szaratmérével
22093 ... 22121 ...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL hornyok EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm uo uo
M12 175 110 9 7 102 18 4 106,00 120 81,43 120
M16 200 110 12 9 140 22 4 137,50 160 113,50 160
M20 250 140 16 12 175 25 4 205,30 200 191,00 200
P 65 8 10
M 8 8
K 65
N 75 10 22
S 4
H
0
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WNT \ Performance

M - Metrikus ISO szabvanymenet

Atmen6furat - gépi menetfurd, jobbos

N
M

B B B B
4-5 4-5 4-5 4-5
ISO 2 ISO 2 ISO 2 I1SO 2
6H 6H 6H 6H
nitr. TiN GS vap. DLC
DCONMS
o PHD
SR o
THL &
<
LU
OAL
DIN 371 megerdsitett szarral HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E
<]0° <]0° <10° <10°
<900 N/mm? <900 N/mm? <500 N/mm? <880 N/mm?
<4xD <4xD <4xD <4xD
22056.. 22038.. 22058.. 22464..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU hornyok EUR EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm uo uo uo uo
M1,6 035 40 2,5 21 125 6 1 2 58,62 016
M2 040 45 2,8 21 160 7 12 2 33,40 020 48,03 020 32,41 020 43,67 02000
M2,3 040 45 2,8 21 190 7 12 2 37,33 023
M2,5 045 50 2,8 21 205 9 14 2 32,96 025 46,61 025 32,41 025 43,67 02500
M2,6 045 50 2,8 21 215 9 14 2 37,00 026
M3 050 56 35 27 250 1 18 3 26,75 030 39,95 030 25,76 030 33,48 03000
M3,5 0,60 56 4,0 30 290 12 20 3 30,01 035 26,75 035
M4 070 63 45 34 330 13 21 8 28,06 040 42,02 040 25,76 040 33,98 04000
M5 080 70 6,0 49 420 15 25 3 29,04 050 43,33 050 26,75 050 34,47 05000
M6 1,00 80 6,0 49 500 17 30 3 30,24 060 53,92 060 26,75 060 34,47 06000
M8 1,25 100 8,0 62 680 20 35 3 40,30 08000
M8 1,25 90 8,0 6,2 680 20 35 3 33,63 080 59,71 080 31,87 080
M10 1,50 110 10,0 80 850 22 39 3 50,77 10000
M10 1,50 100 10,0 80 850 22 39 3 41,48 100 74,12 100 38,09 100
DCONMS
- ] PHD
= = = %@%
THL S
OAL |
DIN 376 csokkentett szardtmérével
22057 .. 22039.. 22059.. 22465..
TDO TP OAL DCONMS DRVS PHD THL hornyok EUR EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm uo uo uo uo
M12 175 110 9 70 102 24 3 52,73 120 88,31 120 48,03 120 61,14 12000
M14 2,00 110 1 90 120 26 3 72,70 140 126,60 140
M16 2,00 110 12 90 140 27 3 75,31 160 12450 160 68,11 160 78,92 16000
M18 250 125 14 11,0 155 30 3 145,10 180
M20 250 140 16 120 175 32 3 108,20 200 209,60 200 125,90 20000
M22 250 140 18 145 195 32 3 229,30 220
M24 3,00 160 18 145 210 34 3 147,40 240
M27 3,00 160 20 16,0 240 36 3 247,80 270
M30 3,50 180 22 18,0 26,5 40 4 237,90 300
8 10 15
6 8 6

15

O Tw=x=7T
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WNT \ Performance

Menetfrok és menetformazok
M - Metrikus ISO szabvanymenet

Atmendfurat - gépi menetfird, jobbos

DCONMS .
PHEY=E s & U
THL ‘Qé

LU
OAL

DIN 371 megerdsitett szarral

TD TP OAL DCONMS DRVS PHD
mm mm mm mm mm mm
M1,6 035 40 2,5 21 1,25
M2 040 45 2,8 21 1,60
M25 045 50 2,8 21 2,05
M3 050 56 35 2,7 250
M35 060 56 4,0 30 290
M4 070 63 45 34 330
M5 080 70 6,0 49 420
M6 1,00 80 6,0 49 5,00
Mg 125 90 8,0 6,2 6,80
M10 1,50 100 10,0 80 850

PHD

e g

OAL |
DIN 376 csokkentett szardtmérével

TD

TD TP OAL DCONMS DRVS PHD
mm mm mm mm  mm mm
M2 175 110 9 7 102

T »w=XxX= T

cuttingtools.ceratizit.com

THL

THL hornyok

mm
24

LU  hornyok

mm
95

95

14,0
18,0
20,0
21,0
25,0
30,0
35,0
39,0

3

WWWWWWWWwWw

Ti Ti Ti
B B B
4-5 4-5 4-5
ISO 1X ISO 2X I1SO 2X
4HX 6HX 6HX
TiN vap. TiN
I !_ ] [_ | l_
HSS-PM HSS-PM HSS-PM
<0 0 iy
<44 HRC <1400 N/mm? <44 HRC
<4xD <4xD <4xD
22081.. 22075.. 22077..
EUR EUR EUR
uo uo uo
108,20 016
77,94 020 86,56 020
84,82 025
53,59 030 59,38 030 56,76 030
67,90 035

55,13 040 62,33 040 58,95 040
56,76 050 62,33 050 59,38 050
63,30 060 64,08 060 60,80 060
76,08 080 73,36 080 70,08 080

85,37 100 84,15 100

22140.. 22142..

EUR EUR
uo uo
103,40 120 92,12 120
7 5 7
7 5 7
5 3 5

06127



WNT \ Performance l\/]enetfl]r()k és men,etformézf)k
M - Metrikus ISO szabvanymenet

Atmenéfurat - gépi menetfurd, jobbos

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

DCONMS
PHD
PR %@%
THL AS
LU
OAL
DIN 371 megerdsitett szarral HSS-E HSS-E
<J15° <J15°
<1200 N/mm? <1600 N/mm?
<4xD <4xD
22159... 22297..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU hornyok EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm uo uo
M3 050 56 35 27 25 1 18 2 47,48 030 56,76 030
M4 070 63 45 34 33 13 21 3 51,95 040 59,27 040
M5 080 70 6,0 49 42 15 25 3 52,28 050 60,70 050
M6 1,00 80 6,0 49 50 17 30 3 69,86 060 76,75 060
M8 125 90 8,0 62 68 20 35 3 76,75 080 85,14 080
M10 1,50 100 10,0 80 85 22 39 3 94,42 100 106,60 100
DCONMS
- ] PHD
S S =8 ¢ 1
THL K
OAL |
DIN 376 csokkentett szaratmérdvel
22160... 22298 ...
TDO TP OAL DCONMS DRVS PHD THL hornyok EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm uo uo

M2 175 110 9 70 102 24 3 109,00 120 123,40 120
Mi16 200 110 12 90 140 27 3 154,00 160 172,40 160
M20 2,50 140 16 120 175 32 3 266,30 200 294,70 200
M24 3,00 160 18 145 210 34 3 312,20 240

P 7

M 7

K

N 22 22
S 5 2
H
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WNT \ Performance l\/]enetft]rék és men,etformézok
M - Metrikus ISO szabvanymenet

Atmendfurat - gépi menetfird, jobbos

A EL =extrahosszu, kétszeres 6sszhosszal

UNI ST
B B
W W
4-5 4-5
ISO 2 ISO 2
6H 6H
nitr. +
vap.
I
DCONMS ‘
PHD
TR €. 1
| THL | N
LU £
OAL
DIN 371 megerdsitett szarral HSS-E HSS-E
<]0° <]0°
<1100 N/mm? <950 N/mm?
<4xD <4xD
22514.. 22233..
TDO TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU hornyok EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm uo uo
M3 050 100 35 27 25 1 18 3 63,30 030 61,79 030
M4 0,70 125 45 34 33 13 21 3 63,30 040 59,27 040
M5 080 140 6,0 49 42 15 25 3 70,08 050 64,74 050
M6 1,00 160 6,0 49 50 17 30 3 77,29 060 67,57 060
M8 125 180 8,0 62 68 20 35 3 82,64 080 80,56 080
DCONMS
- ] PHD
S S =8 ¢ U
THL K
OAL |
DIN 376 csokkentett szaratmérével
22515.. 22234..
TDO TP OAL DCONMS DRVS PHD THL hornyok EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm uo uo

M6 1,00 160 45 34 50 17 3 64,40 060 67,57 060

M8 125 180 6,0 49 68 20 3 79,58 080 80,56 080
M10 150 200 70 55 85 22 3 87,32 100 89,72 100
M2 175 224 9,0 70 102 24 3 108,20 120 108,20 120
M4 200 224 11,0 90 120 26 3 163,80 140 174,60 140
M16 200 224 12,0 90 140 27 3 209,60 160 168,10 160
M18 250 250 140 11,0 155 30 3 250,00 180 253,30 180
M20 250 280 160 120 175 32 3 219,40 200 228,20 200
P 12 12
M 7
K 12 12
N 22
S
H
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WNT \ Performance MenethrOk és men,etformézék
M - Metrikus ISO szabvanymenet

Atmenéfurat - gépi menetfurd, jobbos

A MMB = anyamenetfurd

ST
M MMB
W
=20
ISO 2
6H
»
DCONMS PHD
P === = R
THL &
OAL |
DIN 357 csokkentett szaratmérdvel HSS-E
<10°
<850 N/mm?
<1xD
22098 ...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL hornyok EUR
mm mm mm mm mm mm mm uo
M3 050 70 2,2 25 16 3 46,61 030
M4 070 90 2,8 21 33 22 3 46,61 040
M5 080 100 3,5 27 42 24 3 48,79 050
Mé 1,00 110 45 34 50 30 3 48,79 060
M8 1,25 125 6,0 49 68 38 3 60,26 080
M10 1,50 140 70 55 85 45 3 68,77 100
M12 1,75 180 9,0 70 102 50 3 92,12 120
M16 2,00 200 12,0 90 140 63 & 131,00 160
15
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WNT \ Standard

M - Metrikus ISO szabvanymenet

Atmen6furat - gépi menetfurd, jobbos

M UNI UNI UNI
B B B
TN TN Roassad
45 45 4-5
1SO 2 1SO 2 1SO 2
6H 6H 6H
5, TiN TiN
vap.

DCONMS
o PHD
SR e o
THL S
f—! <
LU
OAL
DIN 371 megerdsitett szarral HSS-E HSS-E HSS-PM
<J0° <J0° <]0°
<1000N/mm?  <1000N/mm? <1000 N/mm?
<3xD <3xD <3xD
23110... 23112.. 23010...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU hornyok EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm T9 T9 T9
M2 040 45 2,8 21 160 7 120 2 12,31 020 14,48 020
M2 040 45 2,8 21 160 4 135 2 10,03 020
M2,5 045 50 2,8 21 205 9 140 2 12,10 025 16,14 025
M3 050 56 35 27 250 11 180 3 8,20 030 10,44 030 12,51 030
M4 070 63 45 34 330 13 210 3 8,36 040 11,38 040 11,48 040
M5 080 70 6,0 49 420 15 25,0 3 8,36 050 11,48 050 12,83 050
M6 1,00 80 6,0 49 500 17 30,0 3 8,52 060 14,59 060 15,31 060
M8 1,25 90 8,0 62 680 20 350 3 9,87 080 15,82 080 17,06 080
M10 1,50 100 10,0 80 850 22 390 3 11,79 100 19,55 100 22,54 100
DCONMS
- ] PHD
eH=3===—1 =8 9L
THL ﬁ 5
OAL |
DIN 376 csokkentett szaratmérével
23111... 23113.. 23021..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL hornyok EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm T9 T9 T9
M3 050 56 2,2 25 11 3 8,88 030
M4 070 63 2,8 21 33 13 3 8,74 040
M5 080 70 35 27 42 15 3 8,74 050
M6 1,00 80 45 34 50 17 3 9,18 060
M8 1,25 90 6,0 49 68 20 3 10,76 080
M10 1,50 100 7,0 55 85 22 3 12,41 100
M2 175 110 9,0 70 102 24 3 14,89 120 23,17 120 26,89 120
M14 200 110 11,0 90 120 26 3 21,52 140 40,32 14000
M14 200 110 11,0 90 120 20 4 40,75 140
M16 2,00 110 12,0 90 140 27 3 22,03 160 32,78 160 37,86 160
M18 250 125 140 110 155 30 3 63,97 18000
M18 250 125 140 11,0 155 25 4 66,30 180
M20 250 140 160 120 175 32 3 35,06 200 56,37 200 68,47 200
M22 250 140 180 145 195 32 3 94,73 22000
M24 3,00 160 180 145 210 34 3 84,91 240
M27 300 160 200 160 240 36 3 118,50 27000
M30 350 180 220 180 26,5 40 4 132,90 30000
M33 350 180 250 20,0 295 40 4 174,30 33000
M36 4,00 200 280 220 320 50 4 213,50 36000
P 12 15 15
M 7 9 9
K 12 18 18
N 12 12
S
H
0
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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
DCONMS

W
=

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
23114.. 23116.. 23212.. 23310..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU hornyok EUR EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm T9 T9 T9 9
M1,6 035 40 2,5 21 125 6 1 2 25,55 016
M2 040 45 2,8 21 160 7 12 2 17,28 020
M2,5 045 50 2,8 21 205 9 14 2 14,48 025
M3 050 70 6,0 49 250 6 18 3 21,20 030
M3 050 56 35 2,7 250 11 18 3 17,68 030 11,48 030 16,76 030
M3,5 0,60 56 4,0 30 290 12 20 3 12,93 035
M4 070 70 6,0 49 330 7 21 3 24,20 040
M4 0,70 63 45 34 330 13 21 3 19,23 040 11,48 040 17,79 040
M5 080 70 6,0 49 420 15 25 3 19,35 050 11,90 050 18,00 050
M5 080 70 6,0 49 420 8 25 3 24,61 050
Mé 1,00 80 6,0 49 500 17 30 3 28,34 060 11,90 060 24,61 060
Mé 1,00 80 6,0 49 500 10 30 3 24,61 060
M8 125 90 8,0 62 680 20 35 3 29,99 080 15,41 080 26,58 080
M8 125 90 8,0 6,2 680 14 35 3 31,13 080
M10 1,50 100 10,0 80 850 22 39 3 37,75 100 18,41 100 33,40 100
M10 1,50 100 10,0 80 850 16 39 3 37,54 100
DCONMS
- ] PHD
pe=see= g ]
THL QQ*
OAL |
DIN 376 csokkentett szaratmérével
23115... 23117.. 23213.. 23311..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL hornyok EUR EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm T9 T9 T9 T9
M12 175 110 10 8 102 18 3 46,95 120
M12 1,75 110 9 7 102 24 3 4354 120 24,83 120 38,68 120
M14 2,00 110 1 9 120 26 3 29,89 140
M16 2,00 110 12 9 140 22 3 63,19 160
M16 2,00 110 12 9 140 27 3 59,05 160 37,65 160 53,68 160
M20 250 140 16 12 175 32 3 107,60 200 58,85 200 94,84 200
15 15 12 15
9 8
18 15 12 15
12 22 12 15

O T w=XxXz=7T
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WNT \ Standard

M - Metrikus ISO szabvanymenet

Atmen6furat - gépi menetfurd, jobbos

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

DCONMS
o PHD s
SR e o s
THL PN $
| Q' 3
LU g
OAL A4
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
23450.. 23410.. 23412.. 23610.. 23612..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU hornyok EUR EUR EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm T9 T9 T9 T9 9
M2 040 45 2,8 21 160 7 12 2 12,72 020 23,38 020
M2,5 045 50 2,8 21 205 9 14 2 14,69 025 19,65 025
M3 050 56 35 27 250 11 18 3 11,68 030 8,36 030 15,52 030 11,48 030 13,03 030
M4 070 63 45 34 330 13 21 3 11,79 040 8,36 040 17,28 040 11,48 040 13,45 040
M5 080 70 6,0 49 420 15 25 3 12,72 050 8,71 050 17,68 050 11,90 050 13,85 050
M6 1,00 80 6,0 49 500 17 30 3 12,93 060 8,71 060 23,17 060 11,90 060 13,85 060
M8 125 90 8,0 62 680 20 35 3 14,48 080 11,18 080 24,72 080 15,41 080 15,82 080
M10 1,50 100 10,0 80 850 22 39 3 16,44 100 13,55 100 34,03 100 18,41 100 19,45 100
DCONMS
- ] PHD
= ¢
THL K
OAL |
DIN 376 csokkentett szaratmérével
23451... 23411.. 23413.. 23611.. 23613..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL hornyok EUR EUR EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm T9 T9 T9 T9 T9
Mi2 1,75 110 9 70 102 24 29,27 120 18,00 120 37,54 120 24,83 120 24,41 120
M14 200 110 11 90 120 26 38,78 140

M16 2,00 110 12 90 140 27
M20 250 140 16 120 175 32

41,06 160 27,72 160 46,85 160
61,34 200 42,41 200 81,91 200

W W www

M24 3,00 160 18 145 210 34 56,06 240
8 8 10
6 6 8
22 22 24 15 15

O Twnw=x=T
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WNT \ Performance

M - Metrikus ISO szabvanymenet

Zsakfurat - gépi menetfurd, jobbos

M UNI UNI UNI UNI
C C C C
TN TN TN Roassad
2-3 2-3 2-3 2-3
ISO 2 7G ISO 2 ISO 2
6H 6H 6H
vap. vap. TiN TiCN

DCONMS
i
0Q~
OAL
DIN 371 megerdsitett szarral HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E
<J 42° <J 42° <J 42° <J42°
<1100 N/mm?>  <1100N/mm?  <1100N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <3xD <3xD <3xD
22518.. 22532.. 22520.. 22522..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU hornyok EUR EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm uo uo uo uo
M2 040 45 2,8 21 160 4,0 12 2 34,82 020 50,00 020
M2,2 045 45 2,8 21 175 45 12 2 39,41 022
M2,3 040 45 2,8 21 190 45 12 2 41,70 023
M2,5 045 50 2,8 21 205 50 15 2 33,40 025
M2,6 045 50 2,8 21215 50 15 2 39,73 026
0,50 56 3,5 2,7 250 6,0 18 3 29,69 030 34,82 030 37,54 030 37,54 030
M35 060 56 40 30 290 70 20 3 32,09 035
4 0,70 63 45 34 330 70 21 3 31,33 040 34,82 040 40,17 040 40,17 040
M5 080 70 6,0 49 420 80 25 3 31,65 050 37,33 050 40,49 050 40,49 050
M6 1,00 80 6,0 49 500 100 30 3 32,64 060 50,00 060 47,70 060 47,70 060
M7 1,00 80 7,0 55 6,00 100 30 3 48,03 070
M8 1,25 90 8,0 6,2 680 140 35 3 38,42 080 58,40 080 52,61 080 53,05 080
M10 1,50 100 10,0 80 850 16,0 39 3 46,06 100 86,56 100 62,65 100 62,65 100
Mi12 1,75 110 12,0 90 10,20 18,0 44 3 50,65 120 76,75 120 79,79 120
DCONMS
- ] PHD
Sl e se——— — b
THL QQ\
OAL |
DIN 376 csokkentett szaratmérével
22519.. 22533.. 22521.. 22523..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL hornyok EUR EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm uo uo uo uo
M3 050 56 2,2 2,5 6 3 51,85 030
M4 070 63 2,8 21 33 7 3 49,01 040
M5 080 70 3,5 2,7 4.2 8 3 34,82 050
M6 1,00 80 45 34 50 10 3 36,68 060
M8 1,25 90 6,0 49 68 14 3 40,93 080
M10 1,50 100 70 55 85 16 3 51,52 100
M12 1,75 110 9,0 70 102 18 3 54,03 120 65,16 120 75,53 120 83,07 120
M14 2,00 110 11,0 90 120 20 3 72,58 140 121,10 140 136,50 140
M16 200 110 12,0 90 140 22 3 77,29 160 101,50 160 109,20 160 110,20 160
M18 250 125 14,0 110 155 25 3 117,90 180 189,90 180 206,30 180
M20 250 140 160 120 175 25 3 117,90 200 157,20 200 186,70 200 197,60 200
M22 250 140 180 145 195 27 4 163,80 220 275,10 220
M24 3,00 160 180 145 210 30 4 147,40 240 240,20 240
M27 3,00 160 200 160 240 30 4 194,40 270
M30 3,50 180 220 180 265 35 4 250,00 300
M33 3,50 180 250 200 295 35 4 479,20 330
M36 4,00 200 280 22,0 320 40 4 397,30 360
P 12 12 15 15
M 7 7 9 9
K 12 12 18 18
N 12 12
S
H
0
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WNT \ Performance

M - Metrikus ISO szabvanymenet

Zsakfurat - gépi menetfurd, jobbos

A NCW = Weldon befogofellilettel CNC szinkronmegmunkalashoz, hosszkiegyenlité befogd nélkill

UNI
M NCW UNI UNI UNI
C E E E
TN TN TN Roasad
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

. —
I
DCONMS /
P
A3
OAL
DIN 371 megerdsitett szarral HSS-PM HSS-E HSS-E HSS-E
<J42° <J 42° <J 42° <J42°
<1100 N/mm?>  <1100N/mm? <1100 N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <3xD <3xD <3xD
22149.. 22524.. 22534.. 22526...
TDO TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU hornyok EUR EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm uo uo uo uo
M3 050 70 6,0 49 25 6 18 3 52,73 030
M3 050 56 35 27 25 6 18 3 31,00 030 35,04 030
M4 070 63 45 34 33 7 21 3 31,00 040 38,32 040
M4 070 70 6,0 49 33 7 21 3 57,63 040
M5 080 70 6,0 49 42 8 25 3 59,71 050 32,41 050 48,79 050 39,08 050
Mé 1,00 80 6,0 49 50 10 30 3 73,36 060 32,41 060 48,79 060 46,29 060
M8 125 90 8,0 62 68 14 35 3 81,98 080 37,00 080 54,14 080 50,65 080
M10 1,50 100 10,0 80 85 16 39 3 100,90 100 45,07 100 65,16 100 60,80 100
DCONMS
- ] PHD
= ¢
THL S
OAL |
DIN 376 csokkentett szardtmérdvel
22149.. 22525.. 22535.. 22527..
TDO TP OAL DCONMS DRVS PHD THL hornyok EUR EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm uo uo uo uo
M12 175 110 10 80 102 18 3 121,10 120
M12 1,75 110 9 70 102 18 4 57,31 120 7412 120 73,36 120
M14 200 110 1 90 120 20 4 93,44 140 108,20 140
M16 2,00 110 12 90 140 22 3 162,60 160
M16 2,00 110 12 90 140 22 4 80,11 160 106,90 160 105,50 160
M18 250 125 14 11,0 155 25 4 146,40 180
M20 2,50 140 16 120 175 25 4 124,50 200 159,40 200 179,00 200
M22 250 140 18 145 195 27 5 199,80 220
M24 3,00 160 18 145 210 30 5 174,60 240
15 12 12 15
8 7 7 9
15 12 12 18
22 12

O Tw=x=T
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WNT \ Performance

M - Metrikus ISO szabvanymenet

Zsakfurat - gépi menetfurd, jobbos

A (CNC = CNC szinkronmegmunkaldshoz, minimalis hosszkiegyenlité befogdval

UNI UNI UNI UNI
M CNC CNC CNC CNC
C C E C
TN TN TN Roassad
2-3 2-3 1,5-2 2-3
1SO 2X ISO 2 ISO 2 7G
6HX 6H 6H
TiN TiN GS TiN GS TiN GS

|
DCONMS
i
. Ve
6@
OAL

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
22416.. 22544.. 22546.. 22594..
TDO TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU hornyok EUR EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm uo uo uo uo
M3 050 56 35 27 25 6 18 3 50,97 030 45,07 030 51,85 030
M4 070 63 45 34 33 7 21 3 53,37 040 46,06 040 52,40 040
M5 080 70 6,0 49 42 8 25 3 54,80 050 47,70 050 68,11 050 53,92 050
M6 1,00 80 6,0 49 50 10 30 3 66,25 060 49,34 060 68,77 060 58,95 060
M8 125 90 8,0 62 68 14 35 3 73,68 080 61,67 080 88,31 080 72,70 080
M10 1,50 100 10,0 80 85 16 39 3 91,26 100 70,08 100 101,50 100 80,66 100
DCONMS
- ] PHD
P ¢
THL K
OAL |
DIN 376 csokkentett szardtmérével
22417 ... 22545... 22 595 ...
TDO TP OAL DCONMS DRVS PHD THL hornyok EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm uo uo uo
M12 175 110 9 7 10,2 18 3 107,50 120
M12 1,75 110 9 7 102 18 4 9540 120 108,20 120
M14 200 110 1 9 120 20 3 154,00 140
M14 2,00 110 1 9 120 20 4 116,80 140 128,80 140
M16 2,00 110 12 9 140 22 3 149,60 160
M16 2,00 110 12 9 140 22 4 127,70 160 139,70 160
M20 250 140 16 12 175 25 3 256,60 200
M20 250 140 16 12 175 25 4 185,50 200 204,20 200
15 15 15 15
9 9 9 9
18 18 18 18
22 12 12 12

O Twnw=x=T
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WNT \ Performance l\/]enetfl]rék és men,etformézék
M - Metrikus ISO szabvanymenet

Zsakfurat - gépi menetfuro, jobbos

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

UNI

TiN

DCONMS

PHD
Y | e %%%
THL A3
LU
OAL
DIN 371 megerdsitett szarral HSS-E
<J42°
<1100 N/mm?
<3xD
22 449 ...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU hornyok EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm uo
M5 080 70 6 49 42 8 25 3 69,86 050
M6 100 80 6 49 50 10 30 3 81,33 060
M8 1,25 90 8 62 68 14 35 3 89,72 080
M10 1,50 100 10 80 85 16 39 3 109,00 100
DCONMS
] PHD
PHEIE=== == ¢ U
THL K
OAL |
DIN 376 csokkentett szaratmérével
22 450 ...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL hornyok EUR
mm mm mm mm mm mm mm uo
M2 175 110 9 7 102 18 4 119,00 120
M16 2,00 110 12 9 140 22 4 168,10 160
M20 2,50 140 16 12 175 25 4 275,10 200
P 12
M
K 12
N 22
S
H
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WNT \ Performance

Menetflrok és menetformazok
M - Metrikus ISO szabvanymenet

Zsakfurat - gépi menetfuro, jobbos

A (CNC = CNC szinkronmegmunkaldshoz, minimalis hosszkiegyenlité befogdval
A TS = nagy sebességl megmunkdlashoz, 100 m/min-ig

3

DCONMS .
PHEY=E I & U
THL ‘Qé

LU
OAL

DIN 371 megerdsitett szarral

TD TP OAL DCONMS DRVS PHD
mm mm mm mm mm —mm
M3 050 56 3,5 2,7 25
M3 050 56 3,5 27 25
M4 070 63 45 34 33

M4 070 63 45 34 33
M5 080 70 6,0 49 42
M5 080 70 6,0 49 42
M6 100 80 6,0 49 50
M6 1,00 80 6,0 49 50
M8 125 90 8,0 62 68
M8 125 90 8,0 62 68
M10 150 100 10,0 80 85
Mi0 150 100 100 80 85
M2 175 110 12,0 90 102
DCONMS
= PHD
P =% ¢ 1
THL A3
OAL

1
DIN 376 csokkentett szaratmérével

TD TP OAL DCONMS DRVS PHD
mm mm mm mm mm —mm
M2 175 110 9 7 102
Mi16 200 110 12 9 140
M20 250 140 16 12 175

T wni== =E

LU  hornyok
mm

w
o
WWWWWWWWWWWWN

THL hornyok

mm
18
22
25

3
3
3

ST
TS

2-3

ISO 2X
6HX

TiN

I_.

HSS-E
<J15°

<1050 N/mm?

<2xD

22 406 ...

EUR
uo
48,03 030

50,97 040
52,61 050
64,08 060
71,49 080
87,32 100

22 407 ...

EUR

uo
104,30 120
146,40 160
239,10 200

65

65
22

[ NEW |
ST ST
CNC HR CNC
C C C
2-3 2-3 2-3
ISO 2X ISO 2 I1SO 2X
6HX 6H 6HX
) AITiN- )
TiN HD TiN
| i
HSS-E HSS-PM HSS-E
<J15° <] 25° <J15°
<1100 N/mm?  <1400N/mm? <1100 N/mm?
<2xD <2xD <2xD
22328.. 22469.. 22443..
EUR EUR EUR
uo uo uo
43,76 030
38,89 03000
46,04 04000
45,62 040
47,08 05000
47,48 050 69,86 050
48,74 06000
58,62 060 81,33 060
53,19 08000
66,25 080 89,07 080
65,18 10000
81,33 100 108,20 100
77,82 12000
22 329 ... 22444 ...
EUR EUR
uo uo
95,18 120 121,10 120
137,50 160 170,40 160
228,20 200
12 8 12
8 8 8
20 20
22 10 22
4
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WNT \ Performance

M - Metrikus ISO szabvanymenet

Zsakfurat - gépi menetfurod

A |H=balos menethez

ST
. ot o st
C C C
TN TN Roassad
2-3 2-3 2-3
ISO 2 ISO 2 ISO 2
6H 6H 6H
TiN

DCONMS 1 ( : [
PHD ' |
49% f l
éb V£ 5%
i i
OAL 2 i AS
DIN 371 megerdsitett szarral HSS-E HSS-E HSS-E
<J42° <J 42° <] 42°
<750 N/mm? <750 N/mm? <750 N/mm?
<3xD <3xD <3xD
22082.. 22084.. 22138..
TDO TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU hornyok EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm uo uo uo
M2 040 45 2,8 21 160 40 12 2 32,41 020 41,70 020
M2,3 040 45 2,8 21 190 45 12 2 36,03 023
M2,5 045 50 2,8 21 205 50 15 2 31,44 025
M3 050 56 3,5 27 250 6,0 18 3 27,40 030 34,05 030 47,37 030
M3,5 0,60 56 40 30 290 70 20 3 30,24 035
M4 070 63 45 34 330 70 2 3 27,30 040 34,82 040 42,67 040
M5 080 70 6,0 49 420 80 25 3 27,73 050 35,04 050 46,06 050
M6 1,00 80 6,0 49 500 100 30 3 28,38 060 43,99 060 4431 060
M8 125 90 8,0 6,2 680 140 35 3 34,05 080 49,34 080 53,37 080
M10 1,50 100 10,0 80 850 16,0 39 3 40,17 100 66,59 100 61,45 100
DCONMS
- ] PHD
P ¢
THL NS
OAL |
DIN 376 csokkentett szardtmérével
22083.. 22085.. 22139..
TDO TP OAL DCONMS DRVS PHD THL hornyok EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm uo uo uo
M3 050 56 2,2 2,5 6 3 31,87 030
M4 070 63 2,8 21 33 7 3 32,09 040
M5 080 70 35 2,7 42 8 3 32,41 050
M6 1,00 80 45 34 50 10 3 38,86 060
M8 125 90 6,0 49 68 14 3 36,03 080
M10 1,50 100 7,0 55 85 16 3 74,77 100
M2 175 110 9,0 70 102 18 3 51,95 120 78,81 120 87,32 120
M14 2,00 110 11,0 90 120 20 3 6593 140
M16 200 110 12,0 90 140 22 3 72,04 160 101,50 160 125,60 160
M18 250 125 14,0 11,0 155 25 8 105,30 180
M20 250 140 160 120 175 25 3 107,10 200 170,40 200 185,50 200
M22 250 140 180 145 195 27 4 147,40 220
M24 3,00 160 180 145 210 30 4 137,50 240
M30 3,50 180 220 180 265 35 4 235,80 300
M33 350 180 250 200 295 35 4 341,80 330
M36 4,00 200 280 22,0 32,0 40 4 341,80 360
12 15 12
12 15 12
12 15 22

O Tw=x=7T
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WNT \ Performance

Menetftrok és menetformazok
M - Metrikus ISO szabvanymenet

Zsakfurat - gépi menetfuro, jobbos

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

DCONMS

2
VN

=

THL
LU

OAL

DIN 371 megerdsitett szarral

PHD

o= ﬁ el

TO TP OAL DCONMS DRVS PHD
mm mm mm mm mm mm
M3 050 56 35 27 25
M4 070 63 45 34 33
M5 080 70 6,0 49 42
Mé 1,00 80 6,0 49 50
M8 125 90 8,0 62 68
M10 1,50 100 10,0 80 85
DCONMS
] PHD
=] =8 4 U
THL N3
OAL |
DIN 376 csokkentett szardtmérdvel
TO TP OAL DCONMS DRVS PHD
mm mm mm mm mm  mm
M5 080 70 6 49 42
Mé 1,00 80 6 49 50
M8 125 90 8 62 68
M10 1,50 100 10 80 85
M12 175 110 9 70 10,2
M16 200 110 12 90 14,0
P
M
K
N
S
H

THL
mm

10

16

THL
mm
8
10
14
16
18
22

LU hornyok

mm

hornyok

B Ph W www

WwWwWwwww

l'b "
S

¥

HSS-PM
<J42°

<1400 N/mm?

<3xD

22 498 ...

EUR
uo
32,09
30,24
31,87
31,44
38,09
46,06

030
040
050
060
080
100

ST ST
HR TS TS
C C C
2-3 2-3 2-3
ISO 2 ISO 2 ISO 2
6H 6H 6H
0SM TiN TiN
J 1 B
\
HSS-PM HSS-E HSS-E
<] 42° <] 40° <] 40°
<1400N/mm? <1100 N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <2xD <2xD
22499.. 22046.. 22044..
EUR EUR EUR
uo uo uo
40,72 030
40,72 040 49,66 040
43,33 050 84,15 050 53,37 050
4475 060 109,20 060 56,76 060
56,76 080 113,50 080 64,08 080
64,08 100 154,00 100 79,58 100
22 045 ...
EUR
uo
95,40 120
137,50 160
8 65 65
8
65 65
12 75 75

06]40
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WNT \ Performance

M - Metrikus ISO szabvanymenet

Zsakfurat - gépi menetfurd, jobbos

M 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

li

DCONMS

o
QQ~
OAL
DIN 371 megerdsitett szarral HSS-E HSS-E HSS-E
<J42° <] 45° <] 45°
<900 N/mm? <900 N/mm? <900 N/mm?
<3xD <3xD <3xD
22090.. 22042.. 22040..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU hornyok EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm uo uo uo
M1,6 035 40 2,5 21 125 4 1 83,50 016
M2 040 45 2,8 21 160 4 12 52,40 020 47,05 020
M2,5 045 50 2,8 21 205 5 15 41,48 025
M2,5 045 50 2,8 21 205 5 15 4475 025
M3 050 56 35 27 250 6 18 31,00 030 46,06 030
M4 0,70 63 45 34 330 7 31,87 040 46,61 040

32,41 050 68,77 050 48,79 050
32,64 060 69,54 060 50,00 060
38,09 080 88,86 080 62,65 080
46,06 100 102,20 100 72,70 100

N
=
WWwWwwwwwwmrnhd N

DCONMS
- ] PHD
PIC =8 4 U
THL S
OAL |
DIN 376 csokkentett szardtmérével
22 091 ... 22 041 ...
TDO TP OAL DCONMS DRVS PHD THL hornyok EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm uo uo
M12 175 110 9 70 102 18 4 57,31 120 97,58 120
M14 2,00 110 11 90 120 20 4 84,15 140 117,90 140
M16 200 110 12 90 140 22 4 80,66 160 128,80 160
M20 250 140 16 120 175 25 4 124,50 200 187,80 200
M22 250 140 18 145 195 27 5 208,50 220
M24 3,00 160 18 145 210 30 5 158,30 240
M30 350 180 22 180 265 35 5 325,40 300
8 10 10
6 8 8

O TTw=Xx=7T
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WNT \ Performance

M - Metrikus ISO szabvanymenet

Zsakfurat - gépi menetfurd, jobbos

M

TD
v
H

DCONMS

OAL

DIN 371 megerdsitett szarral

Bk

TD TP OAL DCONMS DRVS PHD
mm mm mm  mm  mm mm
M2 040 45 2,8 21 160
M2,5 045 50 2,8 21 2,05
M2,5 045 50 2,8 21 2,05
M3 050 56 3,5 2,7 2,50
M3 050 56 3,5 2,7 250
M4 070 63 45 34 330
M4 070 63 45 34 330
M5 080 70 6,0 49 420
M5 080 70 6,0 49 420
M6 1,00 80 6,0 49 5,00
M6 100 80 6,0 49 5,00
M8 125 90 8,0 62 6,80
M8 125 90 8,0 62 6,80
M10 150 100 10,0 80 850
M10 150 100 10,0 80 850
DCONMS
PHD
3o e = %
THL s
OAL

DIN 376 csokkentett szaratmérével

1

mm
M12
M14
M16
M20

O T w=x=7T

0642

TP
mm
1,75
2,00
2,00
2,50

OAL DCONMS DRVS PHD

mm
110
110
110
140

mm
9
1
12
16

mm
7
9
9

12

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

THL

=l
3

O N~NOoOOOo OO B

THL hornyok

mm
18
20
22
25

LU  hornyok

mm

W www

WNWNWNWNWNDWND NN N

HSS-E
<42

<500 N/

mm?

<3xD

22 326 ...

EUR
uo
42,57
39,84
32,64
32,64
33,73
33,73
40,39

47,48

020
025

030

040

050

060

080

100

15

22

Soft NW
C C C
2-3 2-3 2-3
ISO 2 ISO 2 ISO 2
6H 6H 6H
CH vap. DLC
HSS-E HSS-E HSS-E
<420 <] 38° <] 38°
<500 N/mm? <500 N/mm? <880 N/mm?
<3xD <3xD <3xD
22324.. 22086.. 22460...
EUR EUR EUR
uo uo uo
57,53 020 36,68 020 47,43 02000
55,89 025 34,05 025
47,43 02500
48,46 030
28,60 030 38,52 03000
52,28 040
28,60 040 39,63 04000
53,92 050
29,69 050 39,63 05000
74,88 060
29,69 060 40,77 06000
81,33 080
34,28 080 46,02 08000
102,20 100
42,02 100 52,48 10000
22087 .. 22461..
EUR EUR
uo uo
52,73 120 66,33 12000
95,26 14000
75,31 160 92,52 16000
132,70 20000
15
6
22 15
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WNT \ Performance

M - Metrikus ISO szabvanymenet

Zsakfurat - gépi menetfurd, jobbos

M Ti Ti Ni Ni
C C C C
2-3 2-3 2-3 2-3
ISO 2X ISO 2X ISO 2 I1SO 2X
6HX 6HX 6H 6HX
TiN TiCN TiCN TiCN
= -A— l—, o —
DCONMS 7
i
- >
K :
OAL 7
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
22076.. 22163.. 22073.. 22424..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU hornyok EUR EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm uo uo uo uo
M3 050 56 35 27 25 1 18 2 46,39 030 59,27 030
M3 050 56 35 27 25 1 18 3 100,10 030
M3 050 56 35 27 25 6 18 3 44,75 030
M3,5 0,60 56 4,0 30 29 12 20 3 49,88 035
M4 070 63 45 34 33 7 21 3 46,06 040
M4 070 63 45 34 33 13 21 3 50,97 040 100,10 040 61,79 040
M5 080 70 6,0 49 42 8 25 3 46,29 050
M5 080 70 6,0 49 42 15 25 3 51,52 050 89,40 050 64,08 050
Mé 1,00 80 6,0 49 50 10 30 3 50,65 060
Mé 1,00 80 6,0 49 50 17 30 3 68,66 060 105,50 060 80,56 060
M8 125 90 8,0 62 68 14 35 3 53,37 080
M8 125 90 8,0 62 68 20 35 3 74,88 080 155,00 080 88,42 080
M10 1,50 100 10,0 80 85 16 39 3 77,29 100
M10 1,50 100 10,0 80 85 22 39 3 92,12 100 134,20 100 110,20 100
M2 175 110 12,0 90 102 18 44 3 88,31 120
DCONMS
- ] PHD
Iy ¢ U
THL S
OAL |
DIN 376 csokkentett szardtmérével
22164.. 22124.. 22425..
TDO TP OAL DCONMS DRVS PHD THL hornyok EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm uo uo uo
M12 175 110 9 70 102 24 3 104,30 120 128,80 120
M12 1,75 110 9 70 102 24 4 154,00 120
M14 200 110 1 90 120 26 3 188,90 140
M14 2,00 110 1 90 120 26 4 206,30 140
M16 2,00 110 12 90 140 27 3 146,40 160 176,90 160
M16 200 110 12 90 140 27 5 186,70 160
M20 2,50 140 16 120 175 32 3 253,30 200 306,70 200
M24 3,00 160 18 145 210 34 3 289,20 240
P 7 7
M 7 7
K
N 22 22 22
S 5 5 2 2
H
0
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WNT \ Performance l\/]enetfl]rék és men,etformézf)k
M - Metrikus ISO szabvanymenet

Zsakfurat - gépi menetfuro, jobbos

A ES=extrarovid

UNI
E
W
1,5-2
ISO 2
6H
vap.
DCONMS
PHD
ST O U
THL, &
LU
OAL
DIN 352 csokkentett szaratmérdvel HSS-E
<] 42°
<1100 N/mm?
<3xD
22500 ...
TDO TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU hornyok EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm uo
M3 050 40 35 27 25 6 18 3 25,98 030
M4 0,70 45 45 34 33 7 22 3 26,75 040
M5 080 50 6,0 49 42 9 25 3 27,40 050
M6 1,00 56 6,0 49 50 10 28 3 28,38 060
M8 125 63 6,0 49 68 14 3 32,64 080
M10 1,50 70 7,0 55 85 16 3 38,86 100
M2 175 75 9,0 70 102 18 4 50,65 120
Mi6 200 80 12,0 90 140 22 4 80,11 160
P 12
M 7
K 12
N
S
H
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WNT \ Performance

Menetflrok és menetformazok
M - Metrikus ISO szabvanymenet

Zsakfurat - gépi menetfuro, jobbos

A ES=extrarovid

M
DCONMS
SR =
THL
LU
OAL

DIN 352 csokkentett szardtmérdvel

TP
mm
0,50
0,70
0,80
1,00
1,25
1,50
175

OAL

DCONMS DRVS

mm
3,5
45
6,0
6,0
6,0
70
9,0

cuttingtools.ceratizit.com

mm
2,7
34
4,9
4,9
4,9
55
70

PHD
mm
2,5
33
4,2
50
6,8
8,5
10,2

LU  hornyok

mm
18
22
25
28

W WWWWwWwN

>y S

AL i R e

HSS-E

<J15°
<750 N/mm?
<2xD

22016 ...

EUR
uo
23,36
23,47
2412
24,88
28,38
36,03
46,29

030
040
050
060
080
100
120

12

12

0645



WNT \ Performance l\/]enetft]rék és men,etformézék
M - Metrikus ISO szabvanymenet

Zsakfurat - gépi menetfuro, jobbos

A EL =extrahosszu, kétszeres 6sszhosszal

UNI ST
C C
TN Roassad
2-3 2-3
ISO 2 ISO 2
6H 6H
vap.

DCONMS

PHD l
TR €. 1 )
THL | A3 {é
LU 17
OAL vE
DIN 371 megerdsitett szarral HSS-E HSS-E
<] 42° <] 42°
<1100 N/mm? <750 N/mm?
<3xD <3xD
22538.. 22422..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU hornyok EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm uo uo
M3 050 100 35 27 25 6 18 3 53,92 030 62,76 030
M4 070 125 45 34 33 7 21 3 53,92 040 61,45 040
M5 080 140 6,0 49 42 8 25 3 60,47 050 68,66 050
Mé 1,00 160 6,0 49 50 10 30 3 63,64 060 71,49 060
M8 1,25 180 8,0 62 68 14 35 3 76,08 080 86,02 080
DCONMS
-] PHD
=== =8 ¢ U
THL 3
OAL |
DIN 376 csokkentett szaratmérével
22539.. 22423..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL hornyok EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm uo uo

M6 1,00 160 45 34 50 10 3 68,77 060 71,49 060

M8 125 180 6,0 49 68 14 3 83,50 080 86,02 080
M10 1,50 200 70 55 85 16 3 84,15 100 94,42 100
M2 175 224 9,0 70 102 18 3 107,50 120 123,40 120
M4 200 224 11,0 90 120 20 3 158,30 140 179,00 140
M16 200 224 120 90 140 22 3 151,70 160 173,60 160
M8 250 250 140 11,0 155 25 3 243,40 180 263,10 180
M20 250 280 160 120 175 25 3 208,50 200 234,70 200
P 12 12
M 7
K 12 12
N 22
S
H
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WNT \ Performance l\/]enetfl]rék és men,etformézf)k
M - Metrikus ISO szabvanymenet

Zsakfurat - gépi menetfuro, jobbos

A EL =extrahosszu, kétszeres 6sszhosszal

ST

W
1,5-2
ISO 2
6H
DCONMS {
PHD
eNE=T = g 13f
THL S i /¢
. Q
o i
OAL I
DIN 371 megerdsitett szarral HSS-E
<J15°
<750 N/mm?
<2xD
22 078 ...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU hornyok EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm uo
M3 050 100 35 27 25 1 18 2 51,85 030
M4 070 125 45 34 33 13 21 3 51,52 040
M5 0,80 140 6,0 49 42 15 25 3 58,40 050
M6 1,00 160 6,0 49 50 17 30 3 60,80 060
M8 1,25 180 8,0 62 68 20 35 3 73,36 080
DCONMS
-] PHD
RIS == ¢ U
THL K
OAL |
DIN 376 csokkentett szaratmérdvel
22 080 ...
TD TP  OAL DCONMS DRVS PHD THL hornyok EUR
mm mm mm mm mm mm mm uo
M6 1,00 160 45 34 50 17 3 63,30 060
M8 1,25 180 6,0 49 68 20 3 75,31 080
M10 1,50 200 70 556 85 22 3 80,11 100
M12 175 224 9,0 70 102 24 3 102,20 120
M14 2,00 224 11,0 90 120 26 3 149,60 140
M16 200 224 120 90 140 27 3 147,40 160
M20 250 280 160 120 175 32 3 204,20 200
P 12
M
K 12
N 12
S
H
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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 \ !
B PHD 1 X
SR e x |
THL S
f— <
LU
OAL
DIN 371 megerdsitett szarral HSS-E HSS-E HSS-PM HSS-E HSS-E
<] 35° <] 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
23118... 23120.. 23026.. 23122.. 23124..
TDO TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU hornyok EUR EUR EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm T9 T9 T9 T9 T9
M2 040 45 2,8 21 160 4 12 2 12,83 020 11,18 020
M2,5 045 50 2,8 21205 5 14 2 12,62 025 16,86 025
M3 050 56 35 27 250 6 18 3 8,67 030 12,83 030 14,27 030 18,72 030 19,75 030
M4 070 63 45 34 330 7 2 3 8,67 040 13,75 040 14,27 040 19,75 040 20,89 040
M5 080 70 6,0 49 420 8 25 3 9,10 050 13,97 050 15,31 050 20,58 050 22,03 050
M6 1,00 80 6,0 49 500 10 30 3 9,41 060 17,38 060 17,79 060 26,58 060 29,79 060
M8 125 90 8,0 62 680 14 35 3 11,06 080 18,72 080 21,10 080 28,54 080 31,96 080
M10 1,50 100 10,0 80 850 16 39 3 12,72 100 23,99 100 26,58 100 36,09 100 40,65 100
DCONMS
- ] PHD
i = = 9T
[ 4%
THL ﬁ S
OAL |
DIN 376 csokkentett szardtmérével
23119... 23121.. 23027.. 23123.. 23125..
TDO TP OAL DCONMS DRVS PHD THL hornyok EUR EUR EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm T9 T9 T9 T9 T9
M3 050 56 2,2 2,5 6 3 10,34 030
M4 070 63 2,8 21 | &3 7 3 9,32 040
M5 080 70 35 2,7 472 8 3 9,18 050
M6 1,00 80 45 34 50 10 3 9,03 060
M8 125 90 6,0 49 68 14 3 9,46 080
M10 1,50 100 7,0 55 85 16 3 12,83 100
M2 175 110 9,0 70 102 18 3 14,48 120 28,75 120
Mi12 175 110 9,0 70 102 18 4 31,34 120 42,82 120 4717 120
M14 2,00 110 11,0 90 120 20 3 43,72 14000
M14 200 110 11,0 90 120 20 4 4520 140
M16 2,00 110 12,0 90 140 22 3 21,30 160 40,03 160
M16 2,00 110 12,0 90 140 22 4 4520 160 57,09 160 62,89 160
M18 250 125 14,0 110 155 25 3 69,15 18000
M20 2,50 140 16,0 120 175 25 3 32,06 200 59,27 200 51,71 200
M20 250 140 160 120 175 25 4 103,40 200 114,80 200
M22 250 140 180 145 195 27 4 101,40 22000
M24 3,00 160 180 145 210 34 4 83,58 240
M27 3,00 160 200 16,0 240 30 4 126,80 27000
M30 3,50 180 220 180 265 35 4 140,80 30000
M33 3,50 180 250 200 295 35 4 203,00 33000
M36 4,00 200 280 220 320 40 4 220,60 36000
P 12 15 15 15 15
M 7 9 9 9 9
K 12 18 18 18 18
N 12 12 12 12
)
H
0
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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
DCONMS ) ) \
PHD l l
$ i §
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
23126.. 23216.. 23312.. 23414..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU hornyok EUR EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm T9 T9 T9 9
M2 040 45 2,8 21 160 4 12 2 11,68 020 19,97 020
M2,5 045 50 2,8 21 205 5 14 2 21,41 025 23,69 025
M3 050 56 35 27 250 6 18 3 11,48 030 17,17 030 12,93 030
M3 050 70 6,0 49 250 6 18 3 21,20 030
M4 070 63 45 34 330 7 21 3 11,48 040 18,72 040 12,93 040
M4 070 70 6,0 49 330 7 21 3 24,20 040
M5 080 70 6,0 49 420 8 25 3 24,61 050 11,90 050 18,93 050 13,35 050
M6 1,00 80 6,0 49 500 10 30 3 24,61 060 11,90 060 26,17 060 13,35 060
M8 125 90 8,0 62 680 14 35 3 31,13 080 15,41 080 28,54 080 17,28 080
M10 1,50 100 10,0 80 850 16 39 3 37,54 100 18,41 100 35,58 100 21,00 100
DCONMS
- ] PHD
e = RO
= A%
THL ﬁ S
OAL |
DIN 376 csokkentett szardtmérével
23127.. 23217.. 23313.. 23415..
TDO TP OAL DCONMS DRVS PHD THL hornyok EUR EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm T9 T9 T9 T9

Mi2 175 110 10 80 102 18 3 46,95 120
Mi2 175 110 9 70 102 18 3 2483 120 4117 120 27,82 120
Mi4 200 110 11 90 120 20 3 2989 140
M6 200 110 12 90 140 22 3 6319 160 37,65 160 55,64 160 42,82 160
M20 250 140 16 120 175 25 3 50,37 200 99,70 200 65,47 200
M24 300 160 18 145 210 30 4 89,78 240
15 12 15 8
8 6
15 12 15
22 22 24 22

O T w=Xx=7T
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WNT \ Standard

M - Metrikus ISO szabvanymenet

Zsakfurat - gépi menetfurd, jobbos

M

DCONMS

OAL

DIN 371 megerdsitett szarral

TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU hornyok
mm mm mm mm mm mm mm mm

M2 040 45 2,8 21 160 4 12

M25 045 50 2,8 21 205 5 14
M3 050 56 3,5 27 250 6 18
M4 070 63 45 34 330 7

M5 080 70 6,0 49 420 8 25
M6 1,00 80 6,0 49 500 10 30
M8 125 90 8,0 62 680 14 35
M10 1,50 100 10,0 80 850 16 39

N
—_
WWWwwwwmMmN N

PHD

= = et

Q
OAL |
DIN 376 csokkentett szaratmérével

TD

TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL hornyok
mm mm mm mm mm mm mm

M2 175 110 9 70 102 18 3
M2 175 110 9 70 102 18 4
M14 2,00 110 1h 90 120 20 4
Mi16 200 110 12 90 140 22 3
Mi16 200 110 12 90 140 22 4
M20 2,50 140 16 120 175 25 3
M20 250 140 16 120 175 25 4
M24 3,00 160 18 145 210 30 4
P

M

K

N

S

H

0

06]50

VA VA
C C
’r”NTAA ’rnﬂ@AA
2-3 2-3
ISO 2 ISO 2
6H 6H
TiN
!
J
/4
:
b
HSS-E HSS-PM
<] 45° <] 40°
<1200 N/mm? <1200 N/mm?
<3xD <2,5xD
23416.. 23426...
EUR EUR
T9 T9
21,52 020
20,58 025
17,48 030 12,72 030
18,31 040 12,93 040
18,72 050 13,24 050
23,48 060 13,45 060
25,86 080 15,82 080
32,68 100 19,03 100
23417 ... 23427 ..
EUR EUR
T9 T9
31,44 120
38,68 120
41,37 140
4499 160
52,75 160
67,02 200
90,91 200
84,81 240
10 8
8 6
24 22

VA AL
C C
,r”ﬂEAA ’rwﬂKAA
2-3 2-3
ISO 2 ISO 2
6H 6H
TiN
¥
£
v
H
HSS-PM HSS-E
<] 40° <] 35°
<1200 N/mm? <500 N/mm?
<2,5xD <2,5xD
23456.. 23616...
EUR EUR
T9 T9
14,27 030 11,48 030
15,52 040 11,48 040
15,82 050 11,90 050
20,37 060 11,90 060
21,82 080 15,41 080
30,09 100 18,41 100
23457... 23617..
EUR EUR
T9 T9
43,03 120 24,83 120
54,20 160
107,60 200
10
8
24 15

AL

2-3

ISO 2
6H

CrN

;/g

>

HSS-E

<] 35°
<500 N/mm?

<2,5xD

23614 ...

EUR
T9

15,10 030
15,10 040
15,62 050
15,62 060
18,10 080
22,14 100

23615 ...

EUR
T9
27,41 120

20
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WNT \ Performance l\/]enetft]rék és men,etformézf)k
M - Metrikus ISO szabvanymenet

Atmenéfurat / zsékfurat - gépi menetfurd, jobbos

M TWIN ST HR AMPCO
C C C
2-3 2-3 2-3
ISO 2X ISO 2X 1SO 2X
6HX 6HX 6HX
nitr.
‘_E_ i 1
DCONMS
PHD
SR s L |
THL A3 |
LU
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
22028.. 22006.. 22030...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU hornyok EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm uo uo uo
M1,2 025 40 2,5 21 095 5 13 2 4541 012 Y
M1,4 0,30 40 2,5 21 110 6 13 2 36,686 014
M1,6 035 40 2,5 21 125 6 1 2 32,96 016
M1,7 0,35 40 2,5 21 135 6 1 2 36,03 017
M1,8 035 40 2,5 21 145 6 1 2 33,40 018
M2 040 45 2,8 21 160 7 12 3 28,06 020
M2,2 045 45 2,8 21 175 7 12 3 29,69 022
M2,3 040 45 2,8 21 190 7 12 3 32,09 023
M2,5 045 50 2,8 21 205 9 14 3 27,40 025
M2,6 045 50 2,8 21 215 9 14 3 29,47 026
M3 050 56 35 27 250 M 18 3 22,861 030 31,00 030 33,63 030
M3,5 060 56 4,0 30 290 12 20 3 23,36 035
M4 070 63 45 34 330 13 21 3 23,13 040 32,09 040 34,82 040
M5 080 70 6,0 49 420 15 25 3 23,36 050 33,40 050 34,82 050
M6 1,00 80 6,0 49 500 17 30 3 23,47 060 33,63 060 34,82 060
M7 1,00 80 70 55 6,00 17 30 3 33,40 070
M8 1,25 90 8,0 62 680 20 35 3 26,75 080 37,33 080 39,73 080
M10 1,50 100 10,0 80 850 22 39 3 33,63 100 46,29 100 50,00 100

P 12 6

M

K 12 16

N 12 8
S

H

1) Tlrés: 4H/5H<M1,4

@)
@ DIN 376 a kovetkez6 oldalon taldlhato.
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WNT \ Performance l\/]enetft]rék és men,etformézok
M - Metrikus ISO szabvanymenet

Atmenéfurat / zsékfurat - gépi menetfurd, jobbos

M TWIN ST HR AMPCO
C C C
TN TN Roassad
2-3 2-3 2-3
1SO 2X 1SO 2X 1SO 2X
6HX 6HX 6HX
nitr.

DCONMS
] PHD
2 o =8 ¢ U
THL e
OAL |
DIN 376 csokkentett szardtmérdvel HSS-E HSS-E
<]0° <J0° <]0°
<750 N/mm? <1400 N/mm? <800 N/mm?
<2xD <2xD <2xD
22029.. 22007.. 22031..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL hornyok EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm uo uo uo
M4 070 63 2,8 21 33 13 29,04 040
M5 080 70 35 27 42 15 29,69 050
M6 1,00 80 45 34 50 17 29,69 060
M8 125 90 6,0 49 68 20 37,54 080
M10 1,50 100 70 55 85 22 42,02 100

M2 175 110 9,0 70 102 24 43,33 120 58,95 120

APPAEBRERPREPPAPPRPOWOPRPOLWWWWW

M2 175 110 9,0 70 102 24 84,15 120
M4 200 110 11,0 90 120 26 59,71 140

M16 200 110 120 90 140 27 63,64 160 83,50 160

M16 200 110 12,0 90 140 27 126,60 160
M18 250 125 140 110 155 30 94,64 180

M20 250 140 160 120 175 32 96,16 200 160,50 200
M22 250 140 180 145 195 32 136,50 220

M24 3,00 160 180 145 210 34 130,00 240 196,40 240
M33 350 180 250 20,0 295 40 256,60 330

P 12 6

M

K 12 16

N 12 8
S

H
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WNT \ Performance

M - Metrikus ISO szabvanymenet

Atmen6furat / zsakfurat - gépi menetfird, jobbos

M TWIN GG GG
C C
TN Reassad
2-3 2-3
ISO 2X I1SO 2X
6HX 6HX
nitr. nitr.

DCONMS

o
6&
OAL
DIN 371 megerdsitett szarral HSS-E HSS-E
<J0° <J0°
<1050 N/mm? <1050 N/mm?
<2xD <2xD
22032... 22036...
TDO TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU hornyok EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm uo uo
M2 040 45 2,8 21 160 7 12 3 29,69 020
M2,5 045 50 2,8 21 205 9 14 3 29,69 025
M3 050 56 35 27 250 11 18 3 25,00 030
M3,5 060 56 40 30 290 12 20 3 27,40 035
M4 0,70 63 45 34 330 13 21 3 25,66 040
M5 080 70 6,0 49 420 15 25 3 27,30 050 39,95 050
Mé 1,00 80 6,0 49 500 17 30 3 27,30 060 40,93 060
M8 125 90 8,0 6,2 680 20 35 3 31,98 080 45,07 080
M10 1,50 100 10,0 80 850 22 39 3 37,54 100 53,37 100
DCONMS
- ] PHD
P ¢ U
THL NS
OAL |
DIN 376 csokkentett szaratmérével
22033.. 22037..
TDO TP OAL DCONMS DRVS PHD THL hornyok EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm uo uo
Mé 1,00 80 45 34 50 17 32,64 060
M8 1,25 90 6,0 49 68 20 34,82 080
M10 1,50 100 7,0 55 85 22 39,95 100

M2 175 110 90 70 102 24
M4 200 110 11,0 90 120 26
M6 200 110 120 90 140 27

47,60 120 62,98 120
62,98 140 86,56 140
68,66 160 87,32 160

AR PRAPLOLOWLWWWW

M18 250 125 140 110 155 30 101,60 180
M20 250 140 160 120 175 32 101,60 200 130,00 200
M22 250 140 180 145 195 32 154,00 220
M24 3,00 160 180 145 210 34 134,20 240
16 16
12 12

O TTw=Xx=7T
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WNT \ Performance l\/]enetft]rék és men,etformézék
M - Metrikus ISO szabvanymenet

Atmenéfurat / zsékfurat - gépi menetfurd, jobbos

[/ TWIN HT HT
D C
W W
4-5 2-3
ISO 2X 1SO 2X
6HX 6HX
0SM TiCN
1 .
DCONMS
PHD
SEiom = — %@%
THL A3
LU
OAL
DIN 371 megerdsitett szrral Tomor keményfém HSS-PM
<]0° <J0°
<63 HRC 44-52 HRC
<1,5xD <1,5xD
22806.. 22227..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU hornyok EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm uo uo
M3 050 63 45 34 255 6 18 4 203,70 030
M4 070 63 45 34 340 8 20 4 203,70 040
M5 080 70 6,0 49 430 10 26 4 230,30 050
Mé 1,00 80 6,0 49 500 10 30 4 133,20 060
M6 1,00 80 6,0 49 510 12 28 4 240,80 060
M8 125 90 8,0 62 680 14 35 5 143,00 080
M8 125 90 8,0 62 690 15 35 5 268,50 080
M10 1,50 100 10,0 80 850 18 38 5 332,20 100
M10 1,50 100 10,0 80 850 16 39 5 179,00 100
M2 175 110 12,0 90 1040 21 4 5 510,40 120
M16 2,00 110 16,0 12,0 1420 24 44 6 719,90 160
DCONMS
] PHD
P = R
THL N3
OAL |
DIN 376 csokkentett szardtmérdvel
22 228 ...
TDO TP OAL DCONMS DRVS PHD THL hornyok EUR
mm mm mm mm mm mm mm uo
M2 175 110 9 7 104 18 5 223,80 120
M16 2,00 110 12 9 142 22 6 306,70 160
P
M
K
N 22
S
H 2 2
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WNT \ Performance

Menetfrok és menetformazok
M - Metrikus ISO szabvanymenet

Atmenéfurat / zsékfurat - gépi menetfurd, jobbos

A EL =extrahosszu, kétszeres 6sszhosszal

(Il TWIN

DCONMS
Y=~
LTHL
LU
OAL

DIN 371 megerdsitett szarral

PHD

ﬁ ‘ @%

OAL DCONMS DRVS PHD

D TP

mm mm mm mm

M3 050 100 3,5

M4 0,70 125 4,5

M5 080 140 6,0

M6 1,00 160 6,0

Mg 125 180 8,0

DCONMS
o — =
THL
OAL

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

Q

DIN 376 csokkentett szaratmérével

m TP

mm mm
M10 1,50
M2 175
M16 2,00
M20 2,50

T »w=XxX= T

PHD

et

OAL DCONMS DRVS PHD

mm
200
224
224
280

mm
7
9
12
16

cuttingtools.ceratizit.com

mm
55
70
9,0
12,0

mm
8,5
10,2
14,0
175

THL
mm
22
24
27
32

LU hornyok

N
(S,
W W www

hornyok

B woww

HSS-E
<0°

<1400

N/mm?

<2xD
22122 ...

EUR
uo
56,98
56,98
60,26
62,98
7477

22123 ...

EUR
uo
83,50

100,10
157,20
213,90

100
120
160
200

16
22

06]55



Menetflrok és menetformazok
WNT \ standard M - Metrikus ISO szabvanymenet

Atmenéfurat / zsékfurat - gépi menetfurd, jobbos

M GG
C
W
2-3
I1SO 2X
6HX
TiCN
I
DCONMS
PHD
Y | e %eﬁ
THL A3
LU
OAL
DIN 371 megerdsitett szarral HSS-E
<]0°
<900 N/mm?
<2xD
23512 ...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU hornyok EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm T9
M3 050 56 35 27 25 M 18 3 15,62 030
M4 070 63 45 34 33 13 21 3 16,96 040
M5 080 70 6,0 49 42 15 25 3 17,28 050
Mé 1,00 80 6,0 49 50 17 30 3 23,89 060
M8 1,25 90 8,0 62 68 20 35 3 25,13 080
M10 1,50 100 10,0 80 85 22 39 3 31,96 100
DCONMS
-] PHD
PHEIE=== =R
THL K
OAL |
DIN 376 csokkentett szaratmérével
23513 ...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL hornyok EUR
mm mm mm mm mm mm mm T9
M12 175 110 9 7 102 24 3 37,03 120
P
M
K 20
N 24
S
H
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WNT \ Performance l\/]enetft]rék és men,etformézék
M - Metrikus ISO szabvanymenet

Atmenéfurat / zsakfurat - gépi menetformézo, jobbos

' M o o
C C
TN Roassad
2-3 2-3
1SO 2X 1SO 2X
6HX 6HX
HCr TiN

DCONMS
‘ PHD
Jfim= == %@% :
THL, P s
- Q =
LU =
OAL =
DIN 2174 megerdésitett szérral '
HSS-E HSS-E
<1100N/mm? <1100 N/mm?
<1,5xD <1,5xD
22128.. 22100...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm uo uo
M1 025 40 2,5 21 090 5 6,5 80,34 010 "
M1,2 025 40 2,5 21 110 5 6,5 76,08 012
M1,4 0,30 40 2,5 21 128 6 9,0 68,00 014
M1,6 035 40 2,5 21 147 6 9,0 65,60 016
M1,7 035 40 2,5 21 157 6 9,0 72,04 017
M2 040 45 2,8 21 185 7 10,0 65,93 020 47,05 020
M2,5 045 50 2,8 21 233 9 140 56,76 025 4562 025
M2,6 045 50 2,8 21 243 9 140 50,76 026
M3 050 56 35 27 280 11 180 40,82 030 43,66 030
M3,5 060 56 4,0 30 325 12 200 38,42 035
M4 070 63 45 34 370 13 21,0 42,47 040 44,65 040
M5 080 70 6,0 49 465 15 250 4431 050 46,61 050
M6 1,00 80 6,0 49 560 17 300 44,31 060 53,27 060
M8 1,25 90 8,0 62 740 20 350 58,50 080
M8 125 90 8,0 62 745 20 350 50,43 080
M10 150 100 10,0 80 935 22 390 65,93 100 74,22 100
1) Trés: ISO 1X4HX <M1,4
DCONMS
PHD
e e = RO ]
THL, N
OAL |
DIN 2174 csokkentett szdratmérével
22101 ...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL EUR
mm mm mm mm mm mm mm uo
M12 175 110 9 7 125 24 81,53 120
M16 2,00 110 12 9 1510 27 137,50 160
P 18 18
M 10 10
K 10 10
N 18 22
S
H
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WNT \ Performance

M - Metrikus ISO szabvanymenet

Atmenéfurat / zsakfurat - gépi menetformazd, jobbos

A SN =menetformdzo ken6hornyokkal

M EC EC EC EC EC
SN SN SN SN SN
C C C C C
2-3 2-3 2-3 2-3 2-3
ISO 2X ISO 2X ISO 3X ISO 2X I1SO 2X
6HX 6HX 6GX 6HX 6HX
nitr. HCr TiN TiN GS TiN
DCONMS
‘ PHD
3F =R 1
THL S =
LU
OAL
DIN 2174 megerdsitett szarral
HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E
<1100 N/mm? <1100 N/mm? <1100 N/mm? <1100 N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <3xD <3xD <3xD <3xD
22104... 22107.. 22108.. 22154.. 22105...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU hornyok EUR EUR EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm uo uo uo uo uo
M2 040 45 2,8 21 1,85 7 10 3 54,03 020
M2,5 045 50 2,8 21 233 9 14 3 49,34 025
M3 050 56 3,5 27 280 11 18 3 33,63 030 46,61 030 4530 030 62,44 030 47,60 030
M3,5 0,60 56 40 30 325 12 20 3 47,05 035
M4 0,70 63 45 34 370 13 21 4 34,82 040 47,60 040 47,05 040 64,19 040 49,34 040
M5 080 70 6,0 49 465 15 25 4 36,78 050 50,00 050 49,34 050 66,48 050
M5 080 70 6,0 49 465 15 25 5 51,30 050
M6 1,00 80 6,0 49 560 17 30 4 37,33 060 50,00 060 57,63 060 73,46 060 58,17 060
M8 125 90 8,0 62 745 20 35 5 4497 080 57,31 080 65,60 080 79,90 080 64,19 080
M10 1,50 100 10,0 80 935 22 39 6 57,63 100 75,53 100 83,07 100 97,15 100 80,34 100
DCONMS
PHD
P ¢ I
THL, QQ\
OAL |
DIN 2174 csokkentett szaratmérdvel
22 106 ...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL hornyok EUR
mm mm mm mm mm mm mm uo
M2 175 110 9 7 125 24 6 100,20 120
M14 2,00 110 1 9 1310 26 5) 193,20 140
M16 200 110 12 9 1510 27 7 155,00 160
P 12 18 18 18 18
M 10 10 10 10
K 8 10 10 10 10
N 12 18 22 22 22
S
H
0
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WNT \ Performance

Menetftrok és menetformazok
M - Metrikus ISO szabvanymenet

Atmenéfurat / zsakfurat - gépi menetformézo, jobbos

A SN =menetformdzo kenéhornyokkal

DCONMS
PHEI—H
LTHL |

LU

OAL

DIN 2174 megerdésitett szérral

D TP

mm mm
M3 0,50
M4 0,70
M5 0,80
M6 1,00
M8 1,25
M10 1,50

DCONMS DRVS PHD THL LU hornyok

OAL

mm mm mm
56 35 2,7
63 45 34
70 6,0 49
80 6,0 49
90 8,0 6,2
100 100 80

DCONMS

JHL

OAL

P ﬁ

DIN 2174 csokkentett szaratmérével

T TP

mm mm
M2 175
M16 2,00

T »w=XxX= T

PHD

ﬁ%@@%

mm mm mm

280 M 18
370 13 21
465 15 25
560 17 30
745 20 35
935 22 39
PHD

OAL DCONMS DRVS PHD THL hornyok

mm
110
110

mm
9
12

mm
7
9

mm mm
1,25 24 6
1510 27 6

(S, BN IS5 AR A

HSS-PM

<1100 N/mm?

<3xD

22452 ...

EUR
uo
62,44
64,19
68,33
86,13
96,49

125,60

030
040
050
060
080
100

22452 ...

EUR
uo

145,10

235,80

120
160

18
10
10
22

HSS-PM

<1100 N/mm?
<3xD

22453 ...

EUR
uo

85,37
104,10
117,90
149,60

050
060
080
100

22 454 ...

EUR
uo

174,60

267,50

120
160

18
10
10
22
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WNT \ Performance

M - Metrikus ISO szabvanymenet

Atmen6furat / zsakfurat - gépi menetformazd, jobbos

A SN =menetformdzo kenéhornyokkal

UNI UNI
M UNI UNI SN SN
C C C C
2-3 2-3 2-3 2-3
ISO 2X ISO 2X ISO 2X I1SO 2X
6HX 6HX 6HX 6HX
TiN CrN TiN CrN
] i
DCONMS
- PHD |
JRi== =R = §E
THIL, & = E2 3
I Q £ EaE
W 3 i
OAL z e
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
23810.. 23812.. 23814.. 23816...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU hornyok EUR EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm T9 T9 T9 9
M2 040 45 2,8 21 185 7 12 25,45 020 24,93 020
M2 040 45 2,8 21 185 7 12 3 28,86 020 28,44 020
M2,5 045 50 2,8 21 233 9 14 3 26,17 025 2493 025
M2,5 045 50 2,8 21 233 9 14 22,65 025 21,62 025
M3 050 56 35 27 280 M 18 3 18,72 030 18,10 030
M3 050 56 35 27 280 1 18 16,44 030 15,62 030
M4 070 63 45 34 370 13 21 4 19,45 040 18,10 040
M4 070 63 45 34 370 13 21 17,06 040 16,03 040
M5 080 70 6,0 49 465 15 25 4 20,58 050 19,13 050
M5 080 70 6,0 49 465 15 25 18,10 050 16,76 050
M6 1,00 80 6,0 49 560 17 30 4 23,79 060 19,13 060
M6 1,00 80 6,0 49 560 17 30 21,52 060 16,76 060
M8 1,25 90 8,0 62 745 20 35 5 26,89 080 22,54 080
M8 1,25 90 8,0 62 745 20 35 23,99 080 19,35 080
M10 1,50 100 10,0 80 935 22 39 5 34,86 100 28,86 100
M10 1,50 100 10,0 80 935 22 39 31,96 100 2493 100
DCONMS
PHD
eHEeE=== ¢, 1
THL, A
OAL |
DIN 2174 csokkentett szdaratmérével
23811.. 23813.. 23815.. 23817..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL hornyok EUR EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm T9 T9 T9 T9
M12 175 110 9 70 125 24 36,51 120 30,51 120
M2 175 110 9 70 1125 24 5 40,85 120 35,06 120
M16 2,00 110 12 90 1510 27 6 76,43 160 70,13 160
M16 2,00 110 12 90 1510 27 68,78 160 61,02 160
M18 250 125 14 11,0 16,80 30 6 141,00 18000
M20 250 140 16 12,0 18,80 32 6 131,10 20000
M24 3,00 160 18 145 22,60 34 6 175,20 24000
18 18 18 18
10 10 10 10
10 10
22 18 22 18

O Twn=x=T
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Menetflrok és menetformazok
WNT \ Performance EG M - Metrikus ISO szabvanymenet huzalos betétekhez

Atmendfurat - gépi menetfiré huzalos menetbetéthez

EGM N UNI
B
W
4-5
6H
mod
nitr. +
vap.
DCONMS
- PHD
e =T+ —%}@%
THL Py
le——— Q
LU
OAL
DIN 40435 meger6sitett szarral HSS-E
<]0°
<1100 N/mm?
<4xD
22 662 ...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU hornyok EUR
mm mm  mm mm mm mm mm mm uo
EG-M2,5 045 56 35 27 265 11 18 3 50,20 025
EG-M3 050 63 45 34 315 10 21 3 41,70 030
EG-M4 0,70 70 6,0 49 420 12 25 3 43,33 040
EG-M5 080 80 6,0 49 525 13 30 3 42,02 050
EG-M6 1,00 90 8,0 62 630 17 35 3 42,47 060
EG-M8 125 100 10,0 80 840 18 39 3 50,65 080
DCONMS
PHD
o= =% 9.0
THL A
OAL |
DIN 40435 csokkentett szaratmérével
22 663 ...
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL hornyok EUR
mm mm mm mm mm mm mm uo
EG-M10 1,50 100 9 70 1050 22 3 68,11 100
EG-M12 1,75 110 11 90 1250 26 3 77,94 120
EG-M16 2,00 125 14 11,0 16,50 27 3 113,50 160
EG-M20 2,50 160 18 145 20,75 34 3 159,40 200
12
7
12

T w=XxX= 710
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WNT \ Performance

EG M - Metrikus ISO szabvanymenet huzalos betétekhez

Zsakfurat - gépi menetfuro huzalos menetbetéthez

Ea N
C C
W W
2-3 2-3
6H 6H
mod mod
CH vap.
DCONMS
%
=%
QQ*
OAL |
DIN 40435 meger6sitett szarral HSS-E HSS-E
<] 42° <] 42°
<500 N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <3xD
22280.. 22664 ...
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU hornyok EUR EUR
mm mm  mm mm mm mm mm mm uo uo
EG-M2,5 045 56 35 27 265 5 18 2 60,70 025
EG-M2,5 045 56 3,5 27 265 5 18 3 48,03 025
EG-M3 050 63 45 34 315 5 21 2 58,62 030
EG-M3 050 63 45 34 315 5 21 3 43,76 030
EG-M4 0,70 70 6,0 49 420 8 25 2 58,62 040
EG-M4 070 70 6,0 49 420 8 25 3 43,76 040
EG-M5 080 80 6,0 49 525 8 30 2 79,90 050
EG-M5 080 80 6,0 49 525 8 30 3 40,39 050
EG-M6 1,00 90 8,0 62 630 10 35 2 81,33 060
EG-M6 1,00 90 8,0 6,2 630 10 35 3 43,76 060
EG-M8 1,25 100 10,0 80 840 16 39 2 102,20 080
EG-M8 1,25 100 10,0 80 840 16 39 3 49,01 080
DCONMS
— PHD
P I=E=—=— == ¢ U
THL A
OAL |
DIN 40435 csokkentett szaratmérdvel
22 665 ...
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL hornyok EUR
mm mm  mm mm mm mm mm uo
EG-M10 1,50 100 9 70 1050 15 5 62,65 100
EG-M12 175 110 1 90 1250 20 4 76,75 120
EG-M16 2,00 125 14 11,0 16,50 20 5 115,70 160
EG-M20 2,50 160 18 145 20,75 30 4 157,20 200
12
7
12
22

O T w=Xx=7T

06|62 cuttingtools.ceratizit.com


https://cuttingtools.ceratizit.com

WNT \ Performance

Menetfrok és menetformazok

MF - Metrikus ISO finommenet

Atmenéfurat - gépi menetfurd, jobbos

DCONMS
0o e
THL
LU
OAL

DIN 371 megerdsitett szarral

T TP OAL
mm mm mm
M4x0,5 050 63
M5x0,5 050 70
M6x0,5 0,550 80
M6x0,75 0,75 80
m8x1 1,00 90
M10x1 1,00 90

T w=XxX= T

PHD

ﬁ @%
&

DCONMS DRVS PHD

mm
4,5
6,0
6,0
6,0
8,0
10,0

mm
34
49
49
49
6,2
8,0

mm
35
45
55
52
70
9,0

LU hornyok

mm

A wWwWwwww

UNI

4-5

IS0 2
6H

nitr. +
vap.

HSS-E
<J0°

<1100 N/mm?

<4xD

22590 ...

EUR
uo
50,65
50,65
53,37
53,37
52,07
53,37

040
050
060
062
084
102

12

12

UNI

4-5

ISO 2
6H

TiN

HSS-E
<0°

<1100

N/mm?

<4xD

22550 ...

EUR
uo
58,62
58,62
73,36
73,36
70,08
79,58

040
050
060
062
080
100

15
9
18
12

0]
@ DIN 374 a kévetkezd oldalon taldlhato.
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WNT \ Performance MF - Metrikus ISO finommenet

Atmen6furat - gépi menetfurd, jobbos
A TS = nagy sebességl megmunkdlashoz, 100 m/min-ig
A | H =balos menethez

| NEW
ST ST UNI UNI NW

LH T8
B B B B B
4-5 4-5 4-5 4-5 4-5
ISO 2 1SO 2X ISO 2 ISO 2 1SO 2X
6H 6HX 6H 6H 6HX
TiN LN TiN DLC
vap.
- — ! !-ﬁ
DCONMS PHD
I S EE—— == ¢ U |
THL A3 I i
OAL ’
DIN 374 csokkentett szaratmérdvel HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E
<]0° <0° <]0° <]0° <]0°
<750 N/mm? <1100N/mm? <1100 N/mm? <1100 N/mm? <880 N/mm?
<4xD <4xD <4xD <4xD <4xD
22210... 22193.. 22551.. 22552.. 22466 ...
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL hornyok EUR EUR EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm uo uo uo uo uo
M6x0,5 050 80 45 34 55 13 3 93,99 060
Mé6x0,75 0,75 80 45 34 52 13 3 4541 062
M8x0,75 0,75 80 6,0 49 72 14 3 49,66 082
M8x1 1,00 90 6,0 49 70 10 4 79,58 080
M8x1 1,00 90 6,0 49 70 17 3 66,25 084 4541 084 70,08 080 55,91 08000
M10x0,75 0,75 90 70 55 92 18 4 66,59 100
M10x1,25 1,25 100 70 55 88 22 3 99,33 104 73,18 10200
M10x1 1,00 90 70 556 90 10 4 85,37 100
M10x1 1,00 90 70 55 90 18 4 68,77 102 46,29 102 76,75 100 58,08 10000
M12x1,5 1,50 100 9,0 70 105 22 3 94,64 124 51,30 124 79,58 120 64,79 12400
M12x1,25 1,25 100 9,0 70 10,8 22 3 7531 122 75,25 12200
Mi12x1,5 1,50 100 9,0 70 105 15 4 81,98 120
M12x1 1,00 100 9,0 70 110 18 4 88,86 120 54,14 120 89,95 121 66,98 12000
M14x1,5 1,50 100 11,0 90 125 22 3 121,10 144 68,77 144 104,10 140 85,75 14400
M14x1,25 1,25 100 11,0 90 128 22 3 85,75 14200
M14x1,5 1,50 100 11,0 90 125 15 4 103,40 140
M14x1 1,00 100 11,0 90 130 18 4 139,70 140 90,38 14000
M16x1,5 1,50 100 12,0 90 145 22 3 121,10 162 81,98 162 107,50 160 95,71 16200
M16x1,5 1,50 100 12,0 90 145 15 4 137,50 160
M16x1 1,00 100 12,0 90 150 18 4 98,29 16000
Mi8x1 1,00 110 140 11,0 170 20 5 228,20 180
M18x2 2,00 125 140 110 16,0 26 3 187,80 184
M18x1,5 150 110 140 110 165 17 4 170,40 180
M18x1,5 1,50 110 140 11,0 165 25 4 137,50 182 95,40 182
M20x1 1,00 125 160 120 190 20 5 246,70 200
M20x1,5 1,50 125 160 120 185 17 4 213,90 200
M20x1,5 1,50 125 160 120 185 25 4 159,40 202 107,50 202 169,20 200
M25x1,5 1,50 140 180 145 235 28 4 397,30 250
M26x1,5 1,50 140 180 145 245 28 4 164,90 260
M24x1,5 150 140 180 145 225 27 4 133,20 242
M24x2 2,00 140 18,0 145 220 27 4 241,20 244
M22x1,5 1,50 125 180 145 205 25 4 117,90 222 205,30 220
M27x2 2,00 140 20,0 160 250 28 4 41920 272
M28x1,5 150 140 200 16,0 26,5 28 5 193,20 280
M30x1,5 150 150 220 180 285 28 5 207,30 302
12 65 12 15
7 9
12 65 12 18
22 22 12 15

O Tw=x=7T
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Menetflrok és menetformazok
WNT \ standard MF - Metrikus ISO finommenet

Atmenéfurat - gépi menetfurd, jobbos

MF UNI

4-5

ISO 2
6H

TiN

DCONMS

PHD
e = 9, 0
THL 3
OAL |
DIN 374 csokkentett szaratmérdvel HSS-PM
<]0°
<1000 N/mm?
<3xD
23 041 ...
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL hornyok EUR
mm mm mm mm mm mm mm T9
M8x1 1,00 90 6 49 70 17 3 22,24 081
M10x1 1,00 90 7 55 90 18 4 25,45 102
M10x1,25 1,25 100 7 55 88 22 3 27,30 104
M12x1 1,00 100 9 70 11,0 18 4 31,34 120
M12x1,25 1,25 100 9 70 108 22 3 32,78 122
M12x1,5 1,50 100 9 70 105 22 3 2917 121
M14x1,5 1,50 100 1 90 125 22 3 3599 144
M14x1,25 1,25 100 1 90 128 22 3 37,86 142
M16x1,5 1,50 100 12 90 145 22 3 40,75 162
Mi18x1,5 1,50 110 14 1,0 165 17 4 53,89 182
M20x1,5 1,50 125 16 120 185 17 4 72,82 202
M24x1,5 1,50 140 18 145 225 27 4 78,60 242
M24x2 2,00 140 18 145 220 27 4 89,57 244
M22x1,5 1,50 125 18 145 20,5 25 4 68,47 222
P 15
M 9
K 18
N 12
S
H
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WNT \ Standard MF - Metrikus ISO finommenet

Atmen6furat - gépi menetfurd, jobbos

MF UNI UNI FE VA
B B B B
TN TN TN Roassad
4-5 4-5 4-5 4-5
I1SO 2 1SO 2 1SO 2 1SO 2
6H 6H 6H 6H
5, TiN TiN
vap.

\r

H
DCONMS ( J
o PHD ‘ ]
SR e o
THL S ' t
f—! <
LU
OAL -r &
DIN 371 megerdsitett szarral HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E
0° <J0° <J0° <J0°
<1000 N/mm? <1000 N/mm? <850 N/mm? <1200 N/mm?
<3xD <3xD <3xD <4xD
23140.. 23142.. 23240.. 23440..
L] TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU hornyok EUR EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm T9 T9 T9 T9
M4x0,5 050 63 45 34 35 10 21 3 15,72 040 21,20 040 18,93 040
M5x0,5 0,50 70 6,0 49 45 11 25 3 15,72 050 21,41 050 19,13 050 26,07 050
M6x0,5 0,50 80 6,0 49 55 13 30 3 16,76 060 26,37 060 19,13 060
M6x0,75 0,75 80 6,0 49 52 13 30 3 15,72 062 26,37 062 18,93 062 31,86 062
DCONMS PHD
P8 ¢ U
THL, 53
OAL
DIN 374 csokkentett szaratmérdvel
23141... 23143.. 23241.. 23441..
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL hornyok EUR EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm T9 T9 T9 T9
M8x0,5 0,550 80 6 80 75 14 25,45 080
M8x1 1,00 90 6 49 70 17 14,07 084 20,79 084 33,72 084
M8x1 1,00 90 6 49 70 17 25,96 084
M8x0,75 0,75 80 6 49 772 14 18,00 082 27,62 082 22,03 082 35,89 082
M10x0,75 0,75 90 7 55 92 18 24,31 100 36,93 100 30,41 100
M10x1,25 1,25 100 7 556 88 22 21,92 104 34,75 104 25,03 104
M10x1 1,00 90 7 55 90 18 14,48 102 28,34 102 24,20 102 36,71 102
Mi12x1,5 1,50 100 9 70 105 22 16,44 124 30,09 124 26,89 124 39,30 124
M12x1,25 1,25 100 9 70 108 22 22,14 122 35,37 122 29,37 122
M12x1 1,00 100 9 70 11,0 18 18,62 120 32,58 120 28,02 120 42,31 120

M14x1 1,00 100 1 90 130 18 26,37 140 39,10 140 34,54 140
M14x1,5 1,50 100 1 90 125 22 23,48 144 40,03 144 3320 144 51,92 144
Mi6x1 1,00 100 12 90 150 18 29,58 160 45,61 160 45,61 160
M16x1,5 1,50 100 12 90 145 22 24,31 162 4561 162 42,20 162 59,37 162
Mi8x1 1,00 110 14 10 170 20 60,30 180

M18x1,5 1,50 110 14 10 165 25
M20x1,5 1,50 125 16 120 185 25

33,52 182 56,37 182 54,82 182
37,34 202 71,47 202 60,62 202

COAEARDMORRIWRWOWRARRWWRWRARWRWW

M20x1 1,00 125 16 120 190 20 65,16 200
M22x1,5 150 125 18 145 205 25 42,20 222 74,26 222 70,02 222
M24x1,5 1,50 140 18 145 225 27 48,61 242 77,78 242 81,61 242
M26x1,5 1,50 140 18 145 245 28 104,40 260
M28x1,5 1,50 140 20 160 265 28 120,00 280
M30x1,5 1,50 150 22 180 285 28 133,50 300

12 15 12 10

7 9 8

12 18 12
12 12 24

O Tw=x=7T
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WNT \ Performance MF - Metrikus ISO finommenet

Zsakfurat - gépi menetfurd, jobbos

MF UNI UNI UNI UNI
E E E E
1,5- 1,5- 1,5- 1,5-
ISO 2 ISO 2 ISO 2 ISO3
6H 6H 6H 6G
vap. TiN vap. vap.
£
DCONMS
- >
QQ~
OAL
DIN 371 megerdsitett szarral HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E
<J42° <J42° <J42° <J42°
<1100 N/mm?>  <1100N/mm? <1100 N/mm?> <1100 N/mm?
<3xD <3xD <3xD <3xD
22 441 ...
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU hornyok EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm uo
M4x0,5 0550 63 45 34 350 5 21 3 54,68 040
M5x0,5 050 70 6,0 49 450 5 25 3 54,68 050
M6x0,75 0,75 80 6,0 49 525 8 30 3 54,68 062
DCONMS PHD
P == ¢ 0
THL, 3
OAL
DIN 374 csokkentett szaratmérdvel
22555.. 22556.. 22491.. 22490..
L] TP OAL DCONMS DRVS PHD THL hornyok EUR EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm uo uo uo uo
M8x1 1,0 90 6 49 70 10 3 50,00 080 64,08 080 54,68 080
Miox1 1,0 90 7 55 90 10 4 53,92 100 81,98 100 60,26 100
Mi2x1,5 15 100 9 70 105 15 5 61,67 120 9399 120 88,86 120 66,25 120
M14x1,5 15 100 1 90 125 15 5 79,58 140 120,10 140 117,90 140 87,32 140
Mi16x1,5 15 100 12 90 145 15 5 94,64 160 126,60 160 121,10 160 104,10 160
M18x1,5 15 110 14 1,0 165 17 5 120,10 180
M20x1,5 15 125 16 120 185 17 5 185,50 200 137,50 200
12 15 12 12
7 9 7 7
12 18 12 12

12

O Twn=x=T
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WNT \ Performance MF - Metrikus ISO finommenet

Zsakfurat - gépi menetfurd, jobbos

A (CNC = CNC szinkronmegmunkaldshoz, minimalis hosszkiegyenlité befogdval

UNI UNI
MF 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
DCONMS
——T /
OQ\
OAL
DIN 371 megerdsitett szarral HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E
<] 42° <J 42° <] 45° <] 45°
<1100 N/mm?  <1100N/mm? <1100 N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <3xD <3xD <3xD
22 202 ... 22 548 ...
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU hornyok EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm uo uo
M4x0,5 050 63 45 34 35 5 2 3 54,68 040
M5x0,5 050 70 6,0 49 45 5 25 3 50,00 050 63,30 050
M6x0,75 0,75 80 6,0 49 52 8 30 3 54,68 062 63,30 062
M6x0,5 0,50 80 6,0 49 55 5 30 3 54,68 060 63,30 060
DCONMS PHD
e ¢, 1
THL, 53
OAL
DIN 374 csokkentett szaratmérével
22553.. 22554.. 22563.. 22549..
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL hornyok EUR EUR EUR EUR
mm mm  mm mm mm mm mm uo uo uo uo
M6x0,75 0,75 80 45 34 52 8 3 54,68 062
M8x0,75 0,75 80 6,0 49 2 8 3 51,30 080 66,59 082
M8x1 1,00 90 6,0 49 70 10 3 47,37 082 64,08 080 96,71 084 80,66 084
M10x0,75 0,75 90 70 55 92 10 4 94,64 101
M10x1 1,00 90 70 556 90 10 3 50,65 100 81,98 100
M10x1 1,00 90 70 55 90 10 4 104,10 102 92,12 102
M10x1,25 1,25 100 70 55 88 16 3 125,60 102
Mi2x1 1,00 100 9,0 70 110 11 4 64,08 120 96,16 121 106,00 120
M12x1,25 1,25 100 9,0 70 10,8 15 4 100,10 122
Mi12x1,5 1,50 100 9,0 70 105 15 4 61,67 124 9399 120
Mi12x1,5 1,50 100 9,0 70 105 15 5 117,90 124 102,20 124
M14x1,5 1,50 100 11,0 90 125 15 5 14510 144 130,00 144
M14x1,5 150 100 11,0 90 125 15 4 76,08 140 108,80 140
M16x1,5 1,50 100 12,0 90 145 15 4 92,90 160 126,60 160
M16x1,5 1,50 100 12,0 90 145 15 5 164,90 162 151,70 162
M18x1,5 1,50 110 140 110 165 17 5 185,50 182
M18x1,5 1,50 110 140 110 165 17 4 113,50 180 161,50 182
M20x1,5 1,50 125 160 120 185 17 5 246,70 202 228,20 202
M20x1,5 1,50 125 160 120 185 17 4 155,00 200 205,30 202
M22x1,5 150 125 180 145 205 17 4 150,60 220
M26x1,5 1,50 140 180 145 245 20 5 209,60 260
M24x1,5 1,50 140 18,0 145 225 20 5 163,80 240
M28x1,5 1,50 140 200 160 265 20 5 246,70 280
M30x1,5 1,50 150 220 180 285 22 6 250,00 300
12 15 15 15
7 9 9 9
12 18 18 18

12 12 12

O T w=x=7T
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WNT \ Performance I\/Iene!fUrék és mgnetformézék
MF - Metrikus ISO finommenet

Zsakfurat - gépi menetfurod

A |H=balos menethez

ST

C C
TN Roassad
2-3 2-3
ISO 2 ISO 2
6H 6H

DCONMS
PHD /
SR e .l
THL & )
Q { ).
LU &
OAL e
DIN 371 megerdsitett szarral HSS-E HSS-E
< 42° <] 42°
<750 N/mm? <750 N/mm?
<3xD <3xD
22 238 ...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU hornyok EUR
mm mm  mm mm mm mm mm mm uo
M2,5x0,35 0,35 50 2,8 21 215 50 15 2 87,32 025
M3x0,35 0,35 56 35 27 265 45 18 3 53,37 030
M3,5x0,35 0,35 56 40 30 315 50 20 3 73,36 035
M4x0,5 050 63 45 34 350 50 21 3 49,34 040
M5x0,5 050 70 6,0 49 450 50 25 3 49,34 050
M6x0,75 0,75 80 6,0 49 520 80 30 8 49,34 060
M8x0,75 0,75 80 8,0 62 720 80 30 3 54,68 080
M8x1 1,00 90 8,0 6,2 700 10,0 35 3 49,34 082
DCONMS BHD
e e = RN
THL 3
OAL
DIN 374 csokkentett szaratmérdvel
22601.. 22186..
L] TP OAL DCONMS DRVS PHD THL hornyok EUR EUR
mm mm  mm mm mm mm mm uo uo
M6x0,75 0,75 80 45 34 52 8 3 48,79 060
M8x0,75 0,75 80 6,0 49 72 8 3 50,00 080
M8x1 1,00 90 6,0 49 70 10 3 79,58 082 4541 082
M10x1 1,00 90 70 55 90 10 3 81,98 100 47,37 100
M12x1,5 1,50 100 9,0 70 105 15 4 56,43 122
M12x1 1,00 100 9,0 70 110 M 4 100,10 120 58,40 120
M14x1,5 150 100 11,0 90 125 15 4 108,20 140 75,31 140
M16x1,5 1,50 100 12,0 90 145 15 4 128,80 160 88,86 160
M18x1,5 1,50 110 140 11,0 165 17 4 149,60 180 115,70 180
M20x1,5 1,50 125 16,0 120 185 17 4 174,60 200 114,60 200
M22x1,5 1,50 125 180 145 205 17 4 128,80 220
M26x1,5 1,50 140 180 145 245 20 5 201,90 260
M24x1,5 1,50 140 180 145 225 20 5 138,60 240
P 12 12
M
K 12 12
N 12 22
S
H
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WNT \ Performance MF - Metrikus ISO finommenet

Zsakfurat - gépi menetfurd, jobbos

2-3

ISO 2
6H

DCONMS PI-!D ;?.
gis= seees 8 oL i)
THL, A3 =
OAL | =
DIN 374 csokkentett szaratmérdvel HSS-E
<J15°
<750 N/mm?
<2xD
22 182 ...
L] TP OAL DCONMS DRVS PHD THL hornyok EUR
mm mm  mm mm mm mm mm uo
M6x0,75 0,75 80 45 34 52 13 3 50,20 062
M8x0,75 0,75 80 6,0 49 72 14 3 50,65 082
M8x1 1,00 90 6,0 49 70 17 3 46,29 084
M10x1 1,00 90 70 55 90 18 3 48,79 102
M10x0,75 0,75 90 70 55 92 18 3 80,66 100
M10x1,25 1,25 100 70 55 88 22 3 69,54 104
M9x1 1,00 90 70 55 80 17 3 68,77 090
Mi11x1 1,00 90 8,0 6,2 100 18 3 77,29 110
M12x1,25 1,25 100 9,0 70 108 22 3 77,29 122
Mi12x1,5 1,50 100 9,0 70 105 22 3 56,98 124
M12x1 1,00 100 9,0 70 11,0 18 3 59,71 120
Mi4x1 1,00 100 11,0 90 130 18 4 78,81 140
M14x1,5 150 100 11,0 90 125 22 3 76,75 144
M16x1 1,00 100 12,0 90 150 18 4 92,90 160
M16x1,5 1,50 100 12,0 90 145 22 3 90,60 162
M15x1 1,00 100 12,0 90 140 18 4 103,40 150
M18x1,5 1,50 110 140 110 165 25 4 117,90 182
M18x2 2,00 125 140 11,0 160 26 3 186,70 184
M18x1 1,00 110 140 110 170 20 4 127,70 180
M20x1 1,00 125 16,0 120 190 20 4 130,00 200
M20x2 2,00 140 160 120 18,0 27 3 159,40 204
M20x1,5 1,50 125 16,0 120 185 25 4 116,80 202
M22x2 2,00 140 180 145 200 27 4 162,60 224
M24x1,5 1,50 140 18,0 145 225 27 4 14410 242
M24x1 1,00 140 180 145 230 20 5 177,90 240
M24x2 2,00 140 18,0 145 220 27 4 168,10 244
M22x1,5 1,50 125 180 145 205 25 4 132,10 222
M25x1,5 1,50 140 180 145 235 28 4 240,20 252
M22x1 1,00 125 180 145 210 20 4 170,40 220
M27x1,5 150 140 200 16,0 255 28 4 208,50 270
M28x2 2,00 140 20,0 160 26,0 28 4 275,10 282
M27x2 2,00 140 20,0 160 250 28 4 235,80 272
M30x1,5 150 150 220 180 285 28 5 239,10 302
M32x1,5 150 150 220 180 305 28 6 275,10 320
M30x2 2,00 150 220 180 280 28 4 253,30 304
M33x2 2,00 160 250 20,0 31,0 30 4 332,90 332
M36x2 2,00 170 280 22,0 340 30 5 423,50 362
M36x3 3,00 200 280 22,0 330 42 4 397,30 364
M34x1,5 150 170 280 22,0 325 30 6 336,30 340
M40x1,5 150 170 320 240 385 30 6 417,10 400
M42x3 3,00 200 320 240 390 45 4 533,80 424
M42x2 2,00 170 32,0 240 40,0 30 6 504,30 422
M45x1,5 150 180 360 29,0 435 32 6 493,40 450
M48x2 200 190 360 29,0 460 32 6 695,40 482
M48x3 3,00 225 360 290 450 50 5 706,30 484
12
12
22

O Tw=x=7T
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WNT \ Performance

Menetfrok és menetformazok

MF - Metrikus ISO finommenet

Zsakfurat - gépi menetfuro, jobbos

MF

DCONMS

e e = ¢, 1
t THL ﬁ%% .

OAL

DIN 374 csokkentett szaratmérdvel

T TP OAL DCONMS DRVS PHD THL hornyok
mm mm mm mm mm mm mm
M45x3 3,00 200 360 290 420 45 5
M48x1,5 150 190 360 290 465 32 6
M52x2 2,00 190 40,0 320 500 32 6

T w=Xx= T

cuttingtools.ceratizit.com

HSS-E

<J15°
<750 N/mm?
<2xD

22182...

EUR
uo
681,10 454
579,60 480
825,20 522

12

12
22
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WNT \ Performance

Menetfrok és menetformazok

MF - Metrikus ISO finommenet

Zsakfurat - gépi menetfuro, jobbos

MF

DCONMS
PHD

= ¢, 0
THL 23
LU
OAL

DIN 371 megerdsitett szarral

TD

T TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU hornyok
mm mm mm mm  mm mm mm mm

M4x0,5 050 63 4,5 34 35 5 2 3
M5x0,5 050 70 6,0 49 45 5 25 3
M6x0,5 0,550 80 6,0 49 55 5 30 3
M6x0,75 0,75 80 6,0 49 52 8 30 3

T w»w=XxX= T

TiNGS

L

HSS-E

<] 45°
<900 N/mm?

<3xD

22176 ...

EUR

uo

83,50 040
64,08 050
64,08 060
64,08 062

10
8

22

) DIN 374 a kévetkezd oldalon taldlhato.

i

o

0672
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WNT \ Performance MF - Metrikus ISO finommenet

Zsakfurat - gépi menetfurd, jobbos

| NEW
MF
NW NW VA VA

C C E E
2-3 2-3 1,5-2 1,5-2
ISO 2 ISO 2 ISO 2 I1SO 2
6H 6H 6H 6H
vap. DLC vap. TiN GS
DCONMS PHD
eI —— = %@%
THL QQ*
OAL
DIN 374 csokkentett szaratmérdvel HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E
<J42° <]38° <J 42° <] 45°
<500 N/mm? <880 N/mm? <750 N/mm? <900 N/mm?
<3xD <3xD <3xD <3xD
22188... 22462.. 22189.. 22177..
L) TP OAL DCONMS DRVS PHD THL hornyok EUR EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm uo uo uo uo
M8x1 1,00 90 6 49 70 10 50,00 081 59,46 08000 50,00 082 81,43 084
M8x0,75 0,75 80 6 49 772 8 67,34 082
M10x1 1,00 90 7 55 90 10 52,07 100 64,21 10000
M10x1,25 1,25 100 7 55 88 16 85,56 10200
M10x1 1,00 90 7 55 90 10 58,07 100 92,90 102
Mi12x1,25 1,25 100 9 70 108 15 95,26 12200
M12x1,5 1,50 100 9 70 105 15 57,31 122 76,03 12400
M12x1,5 1,50 100 9 70 105 15 64,08 120 103,40 124
Mi12x1 1,00 100 9 70 110 M 63,64 120 77,05 12000 65,70 121 107,50 120

M14x1 1,00 100 1 90 130 11
M14x1,25 1,25 100 1 90 128 15
M14x1,5 1,50 100 1 90 125 15
M14x1,5 1,50 100 1 90 125 15
M16x1 1,00 100 12 90 150 12
M16x1,5 1,50 100 12 90 145 15
M16x1,5 1,50 100 12 90 145 15
M18x1,5 1,50 110 14 10 165 17

98,50 14000

99,51 14200

81,98 140 97,39 14400
79,58 140 132,10 144

113,50 16000

89,95 160 112,40 16200
96,16 160 154,00 162
187,60 182

OO, ERMNORREDWWWLWW

M18x1,5 1,50 110 14 10 165 17 126,60 180
M20x1,5 1,50 125 16 120 185 17 133,20 200 232,60 202
M20x1,5 1,50 125 16 120 185 17 117,90 200
M26x1,5 1,50 140 18 145 245 20 258,70 260
M28x1,5 1,50 140 20 160 265 20 302,40 280
M30x1,5 1,50 150 22 180 285 22 299,10 300
15 8 10
6 8
22 15 22 22

O Twnw=x=T
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Menetflrok és menetformazok
WNT \ standard MF - Metrikus ISO finommenet

Zsakfurat - gépi menetfuro, jobbos

MF UNI

DCONMS
] PHD
A —%@@
THL 1 A
LU
OAL |
DIN 374 megerdsitett szdrral HSS-PM
<] 40°
<1000 N/mm?
<2,5xD
23 047 ...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU hornyok EUR
mm mm  mm mm mm mm mm mm T9
M8x1 1,00 90 6 49 70 10 35 3 21,82 081
M10x1 1,00 90 7 55 90 10 35 4 28,44 102
M10x1,25 1,25 100 7 55 88 16 39 4 27,72 104
M12x1 1,00 100 9 70 110 11 40 4 32,37 120
M12x1,25 1,25 100 9 70 108 15 40 5 3527 122
Mi12x1,5 1,50 100 9 70 105 15 40 5 31,34 121
M14x1 1,00 100 11 90 128 11 40 4 37,86 140
M14x1,5 1,50 100 11 90 125 15 40 5 37,13 144
M16x1,5 1,50 100 12 90 145 15 44 5 48,09 162
M18x1,5 1,50 110 14 1,0 165 17 44 5 62,57 182
M20x1,5 1,50 125 16 12,0 185 17 44 5 71,36 202
M22x1,5 1,50 125 18 145 205 17 44 5 78,60 222
M24x1,5 1,50 140 18 145 225 20 48 5 80,05 242
M24x2 2,00 140 18 145 220 20 48 5 93,19 244
P 15
M 9
K 18
N 12
S
H
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WNT \ Standard MF - Metrikus ISO finommenet

Zsakfurat - gépi menetfurd, jobbos

A (CNC = CNC szinkronmegmunkaldshoz, minimalis hosszkiegyenlité befogdval

UNI
MF UNI UNI NG FE
C C E C
2-3 2-3 1,5-2 2-3
ISO 2 ISO 2 ISO 2 ISO 2
6H 6H 6H 6H
vap. TiN TiN GS
|
DCONMS ‘
— PHD y /
e b1 -
THL &
BLRLLY Q g 4
LU
OAL ; /]
DIN 371 megerdsitett szarral HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E
<] 35° <] 35° <] 45° <] 35°
<1000N/mm?  <1000N/mm? <1000 N/mm? <850 N/mm?
<2,5xD <2,5xD <3xD <2,5xD
23144.. 23146.. 23148.. 23242..
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU hornyok EUR EUR EUR EUR
mm mm  mm mm mm mm mm mm T9 T9 T9 T9
M4x0,5 050 63 45 34 35 5 21 3 15,72 040 22,86 040 20,37 040
M5x0,5 0,50 70 6,0 49 45 5 25 3 15,72 050 22,86 050 30,31 050 20,79 050
M6x0,5 0,50 80 6,0 49 55 5 30 3 17,17 060 26,58 060 38,88 060 20,79 060
M6x0,75 0,75 80 6,0 49 52 8 30 3 16,76 062 26,58 062 38,88 062 20,37 062
DCONMS PHD
=8 ¢ U
THL, 3
OAL
DIN 374 csokkentett szaratmérével
23145.. 23147.. 23149.. 23243..
L] TP OAL DCONMS DRVS PHD THL hornyok EUR EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm T9 T9 T9 T9
M4x0,5 0,50 63 2,8 2,1 35 5 3 15,31 040
M5x0,5 0,50 70 3,5 27 45 5 3 15,31 050
M6x0,75 0,75 80 45 34 52 8 3 16,34 062
M8x1 1,00 90 6,0 49 70 10 3 13,55 084 26,58 084 38,868 084 22,14 084
M8x0,75 0,75 80 6,0 49 72 8 3 18,51 082 28,34 082 41,47 082 23,58 082
M8x0,5 0,50 80 6,0 80 75 6 3 45,30 080
M10x1,25 1,25 100 7,0 55 88 16 3 15,72 104 37,65 104 4292 104
M10x1 1,00 90 70 55 90 10 3 14,17 102 29,79 102 25,96 102
M10x1 1,00 90 70 55 90 10 4 4572 102
M10x0,75 0,75 90 70 55 92 10 4 29,79 100 43,23 100 49,64 100
M12x1,25 1,25 100 9,0 70 108 15 4 22,44 122 42,41 122 4820 122
Mi12x1,5 1,50 100 9,0 70 105 15 4 16,76 124 3372 124 28,75 124
M12x1,5 1,50 100 9,0 70 105 15 5 49,34 124
M12x1 1,00 100 9,0 70 110 11 4 19,03 120 3496 120 52,03 120 29,89 120
M14x1,5 150 100 11,0 90 125 15 4 22,76 144 42,41 144 35,37 144
M14x1,5 1,50 100 11,0 90 125 15 5 63,40 144
M14x1 1,00 100 11,0 90 130 11 4 25,03 140 4561 140 48,20 140
M16x1,5 1,50 100 12,0 90 145 15 4 26,07 162 50,06 162 4510 162
M16x1,5 1,50 100 12,0 90 145 15 5 70,64 162
Mi6x1 1,00 100 12,0 90 150 12 4 26,89 160 50,06 160 56,68 160
M18x1,5 1,50 110 140 110 165 17 4 36,09 182 58,33 182 58,33 182
M18x1,5 1,50 110 140 11,0 165 17 5 89,57 182
M20x1,5 1,50 125 160 120 185 17 5 116,90 202
M20x1,5 1,50 125 16,0 120 185 17 4 33,20 202 74,26 202 65,16 202
M22x1,5 150 125 180 145 205 17 4 49,34 222 82,54 222 75,40 222
M24x1,5 1,50 140 180 145 225 20 5 53,78 242 88,12 242 87,92 242
P 12 15 15 12
M 7 9 9
K 12 18 18 12
N 12 12 22
S
H
0
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WNT \ Standard

Menetfrok és menetformazok

MF - Metrikus ISO finommenet

Zsakfurat - gépi menetfuro, jobbos

MF
DCONMS
PHD
SRS == ol
THL ‘éb
LU
OAL

DIN 371 megerdsitett szarral

T
mm

P
mm mm mm mm
M5x0,5 0,550 70 6 49
M6x0,75 075 80 6 49

OAL DCONMS DRVS PHD

DCONMS

THL

OAL

DIN 374 csokkentett szaratmérdvel

D
mm
M8x1
M8x0,75
M10x1
M12x1
M12x1,5
M14x1,5
M16x1,5

T w»w=Xx=710

06|76

TP
mm
1,00
0,75
1,00
1,00
1,50
1,50
1,50

,,,,,,, % %gé%

mm
45
52

PHD

g

mm
70
72
9,0
11,0
10,5
12,5

OAL DCONMS DRVS PHD
mm mm mm
90 6 4,9
80 6 4,9
90 7 55
100 9 7,0
100 9 7,0
100 1 9,0
100 12 9,0

14,5

THL LU hornyok
mm mm

5
8

25

3
30 3

THL hornyok

mm
10
8
10
1
15
15
15

(SIS, BN &, I - JURNJV)

HSS-E

<] 45°
<1200 N/mm?
<3xD

23442 ...

EUR

T9

27,62 050
32,48 062

23 443 ...

EUR

T9

32,48 084
34,65 082
36,51 102
42,82 120
417 124
52,23 144
59,99 162

10

24
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WNT \ Performance

Menetfrok és menetformazok

MF - Metrikus ISO finommenet

Atmenéfurat / zsékfurat - gépi menetfurd, jobbos

(U1 TWIN

DCONMS
0o e
THL
LU
OAL

DIN 371 megerGsitett szarr,

T TP OAL
mm mm mm
M4x0,5 050 63
M5x0,5 050 70
M6x0,5 0,50 80
M6x0,75 0,75 80
Mm8x1 1,00 90
Mm8x1 1,00 90
M10x1 1,00 100
M10x1 1,00 90
M12x1,5 150 110
M14x1,5 150 110
M16x1,5 150 110

T w=Xx= T

al

PHD

Ej \@Z&

DCONMS DRVS PHD

mm
4,5
6,0
6,0
6,0
8,0
8,0
10,0
10,0
12,0
14,0
16,0

mm
34
49
49
49
6,2
6,2
8,0
8,0
9,0
11,0
12,0

mm
3,5
45
55
52
70
71
9,1
9,0
10,6
12,6
14,6

hornyok

OO O1IOTWWWWWw

UL

HSS-E
<J0°

<750 N/mm?

<2xD

EUR
uo
42,67
42,67
42,67
42,67
42,67

42,67

22144 ...

040
050
060
062
084

104

12

12
22

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

HSS-E
<J0°

<1400 N/mm?

<2xD

22146 ...

EUR
uo
47,37
47,37
47,37
47,37

040
050
060
062

16
22

HT

4-5

ISO 2X
6HX

0SM

Tomor keményfém
<J0°

<63

HRC

<1,50
22 817 ...

EUR
uo

359,90
459,40

532,40
625,00
710,50

080
100

120
140
160

0]
@ DIN 374 a kévetkezd oldalon taldlhato.
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WNT \ Performance MF - Metrikus ISO finommenet

Atmen6furat / zsakfurat - gépi menetfird, jobbos

MF | AL ST HR GG
C C C
TN TN Roassad
2-3 2-3 2-3
ISO 2X ISO 2X 1SO 2X
6HX 6HX 6HX
nitr. nitr.

OAL Al l I

DCONMS PHD =
Hims sea— == ¢ U
THL, S I
DIN 374 csokkentett szaratmérdvel HSS-E HSS-E HSS-E
<]0° <J0° <]0°
<750 N/mm? <1400N/mm? <1050 N/mm?
<2xD <2xD <2xD
22171... 22209.. 22173..
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL hornyok EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm uo uo uo
M4x0,5 050 63 2,8 2,1 35 10 3 38,86 042
M5x0,5 050 70 35 27 45 11 3 46,61 050 43,33 050
M6x0,75 0,75 80 45 34 52 13 3 42,02 062 47,37 062
M6x0,5 0,50 80 45 34 55 13 3 43,33 060 53,59 060
M8x0,75 0,75 80 6,0 49 72 14 3 47,70 082 83,50 080
M8x1 1,00 90 6,0 49 70 17 3 38,32 084 47,37 082 83,50 082
M10x1 1,00 90 70 55 90 18 4 39,73 104 47,37 100 46,61 100
M10x1,25 1,25 100 70 55 88 22 B 47,37 106
M10x0,75 0,75 90 7,0 55 92 18 4 61,67 102
Miix1 1,00 90 8,0 6,2 100 18 4 70,08 110
M12x1 1,00 100 9,0 70 11,0 18 4 46,29 122 53,59 120
M12x1,25 1,25 100 9,0 70 10,8 22 4 56,98 124
Mi12x1,5 1,50 100 9,0 70 105 22 4 46,29 126 56,98 120 51,52 124
M14x1 1,00 100 11,0 90 130 18 4 70,08 140 79,58 140
M14x1,25 1,25 100 11,0 90 128 22 4 64,08 142
M14x1,5 1,50 100 11,0 90 125 22 4 66,25 144 73,36 140 72,70 142
M16x1 1,00 100 12,0 90 150 18 5 72,70 160
M16x1,5 1,50 100 12,0 90 145 22 4 65,16 162 79,58 160 75,31 160
M18x1 1,00 110 140 11,0 170 20 5 93,99 180
Mi8x2 2,00 125 140 110 160 26 4 104,80 184
M18x1,5 1,50 110 140 110 165 25 4 87,32 182 94,64 180 100,90 180
M20x1 1,00 125 160 120 190 20 5 104,80 200
M20x2 2,00 140 160 120 180 27 4 131,00 204
M20x1,5 1,50 125 16,0 120 185 25 4 95,40 202 120,10 200 105,50 200
M24x2 2,00 140 180 145 220 27 4 128,80 244
M22x2 2,00 140 180 145 200 27 4 14510 224
M22x1 1,00 125 180 145 210 20 5 147,40 220
M24x1 1,00 140 180 145 230 20 6 161,50 240
M26x1,5 1,50 140 180 145 245 28 4 162,60 260 159,40 260
M24x1,5 1,50 140 180 145 225 27 4 114,60 242 128,80 240
M25x1,5 1,50 140 180 145 235 28 4 208,50 250
M22x1,5 1,50 125 180 145 205 25 4 102,20 222 113,50 220
M28x1,5 1,50 140 200 160 265 28 5 188,90 280
M27x2 2,00 140 200 160 250 28 4 177,90 274
M27x1,5 1,50 140 200 160 255 28 5 188,90 272
M30x2 2,00 150 220 180 28,0 28 4 218,40 302
M32x2 2,00 150 220 180 30,0 28 5 303,40 322
M32x1,5 1,50 150 220 180 305 28 6 218,40 320
M30x1,5 1,50 150 220 180 285 28 5 182,30 300 205,30 300
M33x2 2,00 160 250 200 310 30 5 246,70 332
M36x2 2,00 170 280 220 340 30 5 306,70 362
M36x1,5 1,50 170 280 220 345 30 6 273,00 360
M35x1,5 1,50 170 280 220 335 30 6 336,30 350
M42x1,5 1,50 170 320 240 405 30 6 401,70 420
M42x3 3,00 200 320 240 390 45 5 486,90 424
M40x2 2,00 170 320 240 380 30 6 354,80 402
M50x1,5 1,50 190 360 290 485 32 8 513,00 500
M52x1,5 1,50 190 400 320 505 32 8 586,20 520
P 12 6
M
K 12 16 15
N 22 22 22
S
H
0
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WNT \ Performance MF - Metrikus ISO finommenet

Atmen6furat / zsakfurat - gépi menetfird
A ES=extrarovid
A | H=balos menethez; ES = extra rovid

ST ST
LU TWIN ES LH/ES
C C
TN Roassad
2-3 2-3
I1SO 2X 1SO 2X
6HX 6HX
| |
DCONMS 1 1
PHD E &
P —%@% § : :
THL 3 § c
LU > it -
OAL ‘
DIN 2181 megerdsitett szarral HSS-E HSS-E
<10° <]0°
<750 N/mm? <750 N/mm?
<2xD <2xD
22179.. 22200...
L) TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU hornyok EUR EUR
mm mm  mm mm mm mm mm mm uo uo
M2,5x0,35 0,35 40 2,8 21 215 9 3 62,98 025
M3x0,35 035 40 35 27 265 8 18 8 40,93 030
M4x0,35 0,35 45 45 34 365 9 22 3 58,62 040
M4x0,5 050 45 45 34 350 9 22 8 40,93 042
M4,5x0,5 050 50 6,0 49 400 10 24 3 68,11 045
M5x0,5 0,50 50 6,0 49 450 11 25 8 40,93 050
Mé6x0,5 0,50 56 6,0 49 550 12 27 3 43,01 060
M6x0,75 0,75 56 6,0 49 520 12 27 3 40,93 062 56,98 062
M7x0,75 0,75 56 6,0 49 6,20 14 3 46,06 070
M8x0,5 0,50 56 6,0 49 750 14 4 56,98 080
M8x0,75 0,75 56 6,0 49 720 14 3 46,06 082
M8x1 1,00 63 6,0 49 700 17 3 40,93 084 56,98 084
M9x1 1,00 63 7,0 55 800 17 4 56,98 090
M10x0,75 0,75 63 7,0 55 920 18 4 60,26 100
M10x1 1,00 63 7,0 55 900 18 4 43,01 102 58,62 102
M10x1,25 1,25 70 7,0 55 880 22 3 55,13 104
M11x1 1,00 63 8,0 6,2 10,00 18 4 66,59 110
Mi12x1 1,00 70 9,0 70 11,00 18 4 50,65 120 70,08 120
Mi12x1,25 1,25 70 9,0 70 1080 20 4 56,98 122
Mi12x1,5 150 70 9,0 70 10,50 20 4 49,34 124 68,11 124
M13x1 1,00 70 11,0 90 12,00 18 4 74,77 130
Mi4x1 1,00 70 11,0 90 13,00 18 4 66,59 140
M14x1,25 125 70 11,0 90 12,80 20 4 66,59 142
M14x1,5 150 70 11,0 90 12,50 20 4 62,98 144 89,95 144
Mi15x1 1,00 70 12,0 90 14,00 18 5 80,66 150
M16x1 1,00 70 12,0 90 1500 18 5 76,08 160
M16x1,5 150 70 12,0 90 1450 20 4 70,08 162 98,79 162
M18x1 1,00 80 140 11,0 1700 18 5 98,79 180
M18x1,5 150 80 140 11,0 1650 22 4 81,98 182 116,80 182
Mi18x2 2,00 80 140 11,0 16,00 22 4 98,79 184
M20x1,5 1,50 80 16,0 12,0 1850 22 4 96,16 202 133,20 202
M20x2 2,00 80 16,0 12,0 18,00 22 4 104,10 204
12 12
12 12
22 22

O Twnw=x=T
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WNT \ Performance MF - Metrikus ISO finommenet

Atmen6furat / zsakfurat - gépi menetformazd, jobbos

A SN =menetformdzo kenéhornyokkal

EC
F w cc £
C C
W W
2-3 2-3
ISO 2X I1SO 2X
6HX 6HX
TiN TiN
DCONMS
‘ PHD
38 =R
THL, S
LU
OAL
DIN 2174 megerdsitett szarral
HSS-E HSS-E
<1100 N/mm? <1100 N/mm?
<1,5xD <3xD
22204.. 22205..
L) TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU hornyok EUR EUR
mm mm  mm mm mm mm mm mm uo uo
M4x0,5 0,50 63 45 34 38 10 21 89,95 040
M4x0,5 0550 63 45 34 38 10 21 4 101,00 040
M5x0,5 0,50 70 6,0 49 48 11 25 76,75 050
M5x0,5 0,50 70 6,0 49 48 11 25 4 89,95 050
M6x0,5 0,50 80 6,0 49 58 13 30 89,95 060
M6x0,5 0,50 80 6,0 49 58 13 30 5 101,00 060
M6x0,75 0,75 80 6,0 49 57 13 30 71,28 062
M6x0,75 0,75 80 6,0 49 57 13 30 4 80,34 062
M8x0,75 0,75 80 8,0 62 77 14 30 93,99 080
M8x0,75 0,75 80 8,0 62 77 14 30 5 89,95 080
M8x1 1,00 90 8,0 62 76 17 35 87,11 082
M8x1 1,00 90 8,0 62 76 17 35 5 95,40 082
Miox1 1,00 90 10,0 80 96 18 35 80,34 100
M10x1 1,00 90 10,0 80 96 18 35 5 88,63 100
DCONMS
PHD
=== ¢, 1
THL, N
OAL |
DIN 2174 csokkentett szdratmérével
22196... 22197..
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL hornyok EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm uo uo
Mi2x1 1,0 100 9 7 1160 18 92,67 120
Mi2x1 1,0 100 9 7 1160 18 6 102,90 120
Mi2x1,5 1,5 100 9 7 135 22 9332 124
Mi2x1,5 15 100 9 7 135 22 6 104,30 124
M14x1,5 15 100 1 9 1335 22 127,70 140
Mi14x1,5 15 100 1 9 1335 22 6 133,20 140
Mi6x1,5 15 100 12 9 1535 22 132,10 160
Mi6x1,5 15 100 12 9 1535 22 6 150,60 160
M20x1,5 15 125 16 12 1935 25 191,00 200
M20x1,5 15 125 16 12 1935 25 6 210,70 200
18 18
10 10
10 10
22 22

©OTwnw=x=T
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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
I1SO 2X 1SO 2X
6HX 6HX
TiN TiN
DCONMS f
PHD
S e I / Y
THL %%
LU
OAL

DIN 2174 megerdsitett szarral

HSS-E HSS-E
<850 N/mm? <850 N/mm?
<3xD <3xD
23840.. 23842..
L) TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU hornyok EUR EUR
mm mm  mm mm mm mm mm mm T9 T9
M4x0,5 0550 63 45 34 380 10 21 39,72 040
M4x0,5 050 63 45 34 380 10 21 4 44,58 040
M5x0,5 0,50 70 6,0 49 480 11 25 34,34 050
M5x0,5 0,50 70 6,0 49 480 11 25 4 40,13 050
Mé6x0,5 0,50 80 6,0 49 580 13 30 39,72 060
M6x0,5 0,50 80 6,0 49 580 13 30 5 44,78 060
M8x1 1,00 90 8,0 6,2 760 17 35 38,27 084
M8x1 1,00 90 8,0 6,2 760 17 35 5 42,61 084
M10x1 1,00 90 10,0 80 960 18 35 4354 102
M10x1 1,00 90 10,0 80 960 18 35 5 4717 102
M10x1,25 1,25 100 10,0 80 945 18 39 51,82 104
M10x1,25 1,25 100 10,0 80 945 18 39 5 57,61 104
DCONMS
PHD
ZHY| I e %@@
THL, ~
OAL |
DIN 2174 csokkentett szdratmérével
23841.. 23843..
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL hornyok EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm T9 T9
M12x1,25 1,25 100 9 7 145 22 55,64 122
M12x1,25 1,25 100 9 7 145 22 6 62,89 122
M12x1,5 1,50 100 9 7 135 22 50,37 124
Mi12x1,5 1,50 100 9 7 135 22 6 56,16 124
M14x1,5 1,50 100 1 9 1335 22 62,47 144
M14x1,5 1,50 100 1 9 1335 22 6 69,71 144
M16x1,5 1,50 100 12 9 1535 22 71,16 162
M16x1,5 1,50 100 12 9 1535 22 6 81,29 162
18 18
10 10
10 10
22 22

O Twn=x=T
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WNT \ Performance Menetfirok és menetformazok
G - Whitworth csémenet

Atmendfurat - gépi menetfird, jobbos

| NEW
G
UNI UNI ST NW

VA
B B B B B
4-5 4-5 4-5 4-5 4-5
ISO 228 ISO 228‘ 1SO 228 1SO 228 1SO 228
UL TN DLC nitr
vap.
i
i} DCONMS PHD
ST = 1
R @%
Q
OAL |
DIN 5156 csokkentett szaratmérdvel HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E
<J0° <]0° <10° <10° <10°
<1100N/mm? <1100 N/mm? <750 N/mm? <880 N/mm? <900 N/mm?
<4xD <4xD <4xD <4xD <4xD
22632.. 22630.. 22346.. 22467.. 22352...
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL hornyok EUR EUR EUR EUR EUR
mm  mm mm mm mm mm uo uo uo uo uo

1/8-28 0,907 90 7 55 880 18
1/4-19 1,337 100 1 90 11,80 22
3/8-19 1,337 100 12 90 1525 22
1/2-14 1,814 125 16 120 19,00 25

60,80 012 81,98 012 46,06 012 60,62 01200 58,62 012
81,43 025 108,20 025 62,33 025 81,04 02500 76,75 025
101,50 037 126,60 037 74,77 037 104,00 03700 95,40 037
131,00 050 194,40 050 102,20 050 138,40 05000 126,60 050

AP OWWW

3/4-14 1,814 140 20 16,0 24,50 28 208,50 075 163,80 075 219,30 07500 187,80 075
1-11 2,309 160 25 20,0 30,75 30 323,10 100 234,70 100 322,80 10000 257,10 100
P 12 15 12 8

M 7 9 6

K 12 18 12

N 12 22 15 22
S

H

06|82 cuttingtools.ceratizit.com


https://cuttingtools.ceratizit.com

WNT \ Standard

Menetflrok és menetformazok
G - Whitworth csémenet

Atmenéfurat - gépi menetfurd, jobbos

G

DCONMS

TDIN
|

THL

OAL

DIN 5156 csokkentett szaratmérdvel

TDIN TP

mm
1/8-28 0,907
1/4-19 1,337
3/8-19 1,337
1/2-14 1,814
3/4-14 1,814
1-11 2,309

T w=XxX= T

OAL DCONMS DRVS PHD

mm

90
100
100
125
140
160

cuttingtools.ceratizit.com

mm
55
9,0
9,0
12,0
16,0
20,0

mm

8,80
11,80
15,25
19,00
24,50
30,75

THL hornyok
mm

AP PpOoww

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

HSS-E HSS-E
<]0° <]0°
<1100N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <3xD
23161.. 23160...
EUR EUR
T9 T9

16,03 012 29,58 012
21,62 025 39,10 025
26,48 037 46,03 037
36,61 050 70,64 050
71,68 075 92,47 075
79,12 100 170,60 100

12 15
7 9
12 18

12
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WNT \ Performance

G - Whitworth csémenet

Zsakfurat - gépi menetfurd, jobbos

G UNI UNI UNI UNI UNI
c c E E E
RoasAaa TN TN TN Roassad
2-3 2-3 1,5- 1,5- 1,5-2
IS0 228 IS0 228 IS0 228 IS0 228 IS0 228
+0,05
vap. TiN vap. TiN vap.

_ DCONMS PHD
e e e 1
P THL T
Q
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
22633.. 22634.. 22635.. 22636.. 22639..
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL hornyok EUR EUR EUR EUR EUR
mm  mm mm mm mm mm uo uo uo uo uo

1/8-28 0907 90 7 55 880 10
1/8-28 0,907 90 7 55 880 10
1/4-19 1,337 100 1l 90 11,80 15
1/4-19 1,337 100 1 90 11,80 15
3/8-19 1,337 100 12 90 1525 15
3/8-19 1,337 100 12 90 1525 15
1214 1,814 125 16 120 19,00 17
1/2-14 1,814 125 16 12,0 19,00 17

60,80 012 85,37 012

62,33 012 85,37 012 61,98 012
85,37 025 106,90 025

82,64 025 106,90 025 108,20 025
104,80 037 150,60 037

102,20 037 150,60 037 134,20 037
138,60 050 216,20 050

133,20 050 209,60 050 172,40 050

oo OO, DW

5/8-14 1,814 125 18 145 21,00 17 170,40 062
3/4-14 1,814 140 20 16,0 24,50 20 213,90 075

3/4-14 1,814 140 20 16,0 24,50 20 262,00 075
7/8-14 1,814 150 22 18,0 2825 22 294,70 087
-1 2,309 160 25 20,0 30,75 24 325,40 100

111 2309 160 25 20,0 30,75 24 399,50 100
11/4-11 2,309 170 32 24,0 39,50 25 524,00 125
11/211 2,309 190 36 29,0 4525 27 747,70 150

12 15 12 15 12

7 9 7 9 7

12 18 12 18 12

12 12

OTwn=x=7D
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WNT \ Performance

G - Whitworth csémenet

Zsakfurat - gépi menetfurd, jobbos

A (CNC = CNC szinkronmegmunkaldshoz, minimalis hosszkiegyenlité befogdval

| NEW
G
oN ST NW VA VA

CNC
E c c E E
1,5-2 2-3 2-3 1,5-2 1,5-2
ISO 228 ISO 228 I1SO 228 1SO 228 1SO 228
TiN GS DLC vap. TiN GS
e LE
_ DCONMS PHD
e = Y7
P ThL &g
Q
OAL |
DIN 5156 csokkentett szaratmérdvel HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E
<] 45° <J42° <]36° <J 42° <] 45°
<1100 N/mm? <750 N/mm? <880 N/mm? <900 N/mm? <900 N/mm?
<3xD <3xD <2,5xD <3xD <3xD
22624.. 22354.. 22463.. 22355.. 22358..
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL hornyok EUR EUR EUR EUR EUR
mm  mm mm mm mm mm uo uo uo uo uo
1/8-28 0,907 90 7 55 880 10 3 52,07 012 67,44 01200 99,33 012
1/8-28 0,907 90 7 55 880 10 4 97,58 012 62,33 012
1/4-19 1,337 100 1 90 11,80 15 4 72,70 025 97,39 02500
1/4-19 1,337 100 1 90 11,80 15 5 127,70 025 82,64 025 128,80 025
3/8-19 1,337 100 12 90 1525 15 4 88,86 037 116,10 03700
3/8-19 1,337 100 12 90 1525 15 5 151,70 037 102,20 037 154,00 037
1214 1,814 125 16 12,0 19,00 17 4 114,60 050 148,30 05000
1/2-14 1,814 125 16 12,0 19,00 17 5 229,30 050 130,00 050 232,60 050
5/8-14 1,814 125 18 145 21,00 17 5 170,40 062
3/4-14 1,814 140 20 16,0 24,50 20 4 182,30 075 236,40 07500
3/4-14 1,814 140 20 16,0 24,50 20 5 218,40 075
111 2,309 160 25 20,0 30,75 24 5 277,30 100 378,70 10000
111 2,309 160 25 20,0 30,75 24 6 321,00 100
15 12 8 10
9 6 8
18 12
12 22 15 22 22

Bl ===|3o
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Menetflrok és menetformazok
WNT \ standard G - Whitworth csémenet

Zsakfurat - gépi menetfuro, jobbos

G UNI UNI
) )
TN Roassad
2-3 2-3
1SO 228 1SO 228
vap. TiN

_ DCONMS PHD
E s e 1
P THL T
Q
OAL |
DIN 5156 csokkentett szaratmérdvel HSS-E HSS-E
<] 35° <] 35°
<1100N/mm? <1100 N/mm?
<2,5xD <2,5xD
23163.. 23162...
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL hornyok EUR EUR
mm  mm mm mm mm mm T9 T9

1828 0907 90 7 55 880 10 3 16,76 012 3083 012
1419 1,337 100 11 90 1180 15 4 2389 025 4241 025
3/8-19 1337 100 12 90 1525 15 4 34,75 037 50,06 037
1244 1814 125 16 120 1900 17 4 44,78 050 7540 050
3414 1814 140 20 160 2450 20 4 68,67 075 96,81 075
111 2309 160 25 200 3075 24 5 9557 100 184,10 100
p 12 15
M 7 9
K 12 18
N 12
S

H
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WNT \ Performance

Menetflrok és menetformazok
G - Whitworth csémenet

Atmenéfurat / zsékfurat - gépi menetfurd, jobbos

[cIl TWIN
DCONMS
Z
s ==
THL,
OAL

DIN 5156 csokkentett szaratmérdvel

TDIN

1116-28
1/8-28
1/4-19
3/8-19
1/2-14
3/4-14

1-1

11/8-11

11/4-11

13/8-11

11/2-11

1.3/4-11

T w=XxX= T

cuttingtools.ceratizit.com

TP
mm
0,907
0,907
1337
1,337
1814
1814
2,309
2,309
2,309
2,309
2,309
2,309

OAL DCONMS DRVS

mm
90
90

100

100

125

140
160
170
170
180
190
190

mm
4,9
55
9,0
9,0
12,0
16,0
20,0
22,0
24,0
29,0
29,0
32,0

PHD
mm
6,80
8,80
11,80
15,25
19,00
24,50
30,75
35,50
39,50
41,75
45,25
51,00

THL  hornyok

mm

[o>MNep = oINS, S, B A g A S ]

1SO 228
X

HSS-E

<]0°
<750 N/mm?
<2xD

22 347 ...

EUR

uo

53,92 006

50,00 012

60,26 025

73,36 037
100,90 050
154,00 075
235,80 100
330,80 112
390,80 125
477,00 137
520,70 150

12

12
22

HSS-E
<]0°
<1400 N/mm?
<2xD

22 339 ...

EUR
uo

50,65 012

68,11 025

85,37 037
117,90 050
185,50 075
253,30 100
358,00 112
421,30 125
524,00 137
584,00 150
788,10 175

16
22
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WNT \ Performance

Menetfrok és menetformazok
G - Whitworth csémenet

Atmenéfurat / zsakfurat - gépi menetformézo, jobbos

A SN =menetformdzo kenéhornyokkal

DIN 2189 csokkentett szaratmérdvel

TDIN

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

T w»w=Xx=T10

P
mm
0,907
0,907
1337
1,337
1337
1,337
1814
1814

G M
] DCONMS PHD
e mam— == 0., 0
THL PSS
OAL |

OAL DCONMS DRVS PHD

125 16 120

mm
9,25
9,25
12,55
12,55
16,05
16,05
20,10
20,10

THL hornyok
mm

18
18 5
22
22 6
22
22 6
25
25 6

ISO 228

TiN

HSS-E
<1100 N/mm?
<1,5xD
22 360 ...

EUR
uo
97,70 012

125,60 025
169,20 037

225,90 050

18
10
10
22

1SO 228

TiN

HSS-E

<1100 N/mm?
<3xD

22 359 ...

EUR
uo

110,20 012
138,60 025
189,90 037

254,30 050

18
10
10
22

06|88
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WNT \ Performance UNC - Egységesitett durvamenet

Atmen6furat - gépi menetfurd, jobbos

UNC N VA Ti UNI
B B B
4-5 4-5 4-5
2B 2BX 2B
nitr. TiN i
vap.
- 3
Z DCONMS PHD
ST @ 1 £
THL & §
Q
LU
OAL | 33
DIN 371 megerdsitett szarral HSS-E HSS-PM HSS-E
<]0° <J0° <]0°
<900 N/mm? <44 HRC <1100 N/mm?
<4xD <4xD <4xD
22250.. 22269.. 22572..
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU hornyok EUR EUR EUR
mm  mm mm mm mm mm mm uo uo uo
Nr.2-56 0,454 45 2,8 21 185 7 12 2 79,58 002
Nr.4-40 0,635 56 35 27 235 11 18 2 43,76 004
Nr.4-40 0,635 56 35 27 235 11 18 3 70,08 004
Nr.6-32 0,794 56 4,0 30 285 12 20 3 37,33 006 61,67 006 39,08 006
Nr.8-32 0,794 63 45 34 350 13 21 3 36,68 008 62,98 008 37,00 008
Nr.10-24 1,058 70 6,0 49 390 15 25 3 36,68 010 63,64 010 41,70 010
Nr.12-24 1,058 80 6,0 49 450 16 30 3 50,00 012
1/4-20 1,270 80 7,0 55 510 17 30 3 46,61 025 67,34 025 45,07 025
5M16-18 1,411 90 8,0 62 660 20 35 3 47,05 031 74,77 031 51,85 031
3/8-16 1,588 100 10,0 80 800 22 39 3 47,70 037 87,32 037 57,63 037
DCONMS PHD
i e - 1
T e
Q
OAL |
DIN 376 csokkentett szaratmérével
22 573 ...
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL hornyok EUR
mm mm mm mm mm mm uo
1/2-13 1,954 110 9 70 10,80 25 3 68,77 050
5/8-11 2,309 110 12 90 1350 27 3 96,16 062
3/4-10 2,540 125 14 11,0 16,50 30 3 119,00 075
7/8-9 2,822 140 18 145 1950 32 3 151,70 087
1-8 3,175 160 18 145 2225 36 3 193,20 100
8 7 12
6 7 7
12

22

O Twn=x=T
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WNT \ Standard

Menetflrok és menetformazok

UNC - Egységesitett durvamenet

Atmendfurat - gépi menetfird, jobbos

UNC
DCONMS
z
— 47, — | R [ R
8 ===
THL
LU
OAL

DIN 371 megerdsitett szarral

TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD

mm mm

Nr.4-40 0,635 56
Nr.6-32 0,794 56
Nr.8-32 0,794 63
Nr.10-24 1,058 70
1/4-20 1,270 80
5/16-18 1,411 90
3/8-16 1,588 100

DCONMS

mm
3,5
4,0
4,5
6,0
70
8,0
10,0

TDIN

THL

OAL

mm
2,7
3,0
34
49
55
6,2
8,0

DIN 376 csokkentett szaratmérével

TDIN TP  OAL DCONMS DRVS

mm —mm
7116-14 1,814 100
1/2-13 1,954 110
5/8-11 2,309 110
3/4-10 2,540 125

T w=x=T

06190

mm
8
9
12
14

mm
6,2
70
9,0
11,0

mm
2,30
2,85
3,50
3,90
5,20
6,60
8,00

PHD
mm
9,40

10,75
13,50
16,50

UNI FE-HF VA
B B B
44ﬂ@w 44ﬂ@w 44ﬂ@w
4-5 4-5 4-5
2B 2B 2B
TiN TiCN nitr.
\.! ]
HSS-E HSS-E HSS-E
<J0° <J0° <]0°
<1000N/mm?  <1100N/mm? <1000 N/mm?
<3xD <3xD <3xD
23170.. 23370.. 23470...
THL LU hornyok EUR EUR EUR
mm mm T9 T9 T9
1 18 2 19,35 004 27,41 004 16,03 004
12 20 3 18,62 006 26,58 006 14,89 006
13 21 3 18,62 008 26,58 008 14,48 008
15 25 3 19,35 010 27,62 010 16,03 010
17 30 3 25,45 025 38,37 025 1717 025
20 35 3 27,82 031 41,79 031 19,55 031
22 39 3 33,10 037 49,34 037 22,14 037
23171.. 23371.. 23471..
THL hornyok EUR EUR EUR
mm T9 T9 T9
22 3 38,48 043 57,09 043 27,72 043
25 3 43,03 050 64,85 050 30,31 050
27 3 53,68 062 78,30 062 39,10 062
30 3 81,29 075 123,10 075 50,26 075

15 15 8
9 6
18 15

12 15 22
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WNT \ Performance UNC - Egységesitett durvamenet

Zsakfurat - gépi menetfurd, jobbos

UNC UNI VA
C C
W W
2-3 2-3
2B 2B
vap. vap.
I'm
. DCONMS PHD
ST @ 1
THL &
Q
LU
OAL |
DIN 371 megerdsitett szarral HSS-E HSS-E
<J42° <] 42°
<1100 N/mm? <900 N/mm?
<3xD <3xD
22582.. 22266 ...
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU hornyok EUR EUR
mm  mm mm mm mm mm mm uo uo
Nr.2-56 0,454 45 2,8 21 185 45 12 2 63,64 002
Nr.4-40 0,635 56 35 27 235 60 18 2 39,73 004
Nr.6-32 0,794 56 40 30 285 70 20 3 34,82 006 38,09 006
Nr.8-32 0,794 63 45 34 350 80 21 3 37,33 008 40,72 008
Nr.10-24 1,058 70 6,0 49 390 100 25 3 39,08 010 43,33 010
1/4-20 1,270 80 7,0 55 510 13,0 30 3 42,02 025 4431 025
5M16-18 1,411 90 8,0 6,2 6,60 140 35 3 4475 031 50,20 031
3/8-16 1,588 100 10,0 80 800 16,0 39 3 50,20 037 52,07 037
DCONMS PHD
z
P b
QQ\
OAL |
DIN 376 csokkentett szaratmérével
22583 .. 22267..
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL hornyok EUR EUR
mm mm mm mm mm mm uo uo
7116-14 1,814 100 8 6,2 940 18 3 68,77 043
7/16-14 1,814 100 8 6,2 940 18 4 87,32 043
1/213 1,954 110 9 70 10,80 20 3 68,77 050
1/2-13 1,954 110 9 70 10,80 20 4 76,75 050
9/16-12 2,117 110 1 90 1225 20 3 97,58 056
5/8-11 2,309 110 12 90 1350 22 3 90,60 062
5/8-11 2,309 110 12 90 1350 22 4 98,79 062
3/4-10 2,540 125 14 11,0 16,50 25 3 116,80 075
3/4-10 2,540 125 14 11,0 16,50 25 4 121,10 075
7/8-9 2,822 140 18 145 1950 27 4 139,70 087
1-8 3,175 160 18 145 2225 30 4 189,90 100
1-8 3,175 160 18 145 2225 30 5 203,00 100
12 8
7 6
12
22

O T w=Xx=7T
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WNT \ Standard UNC - Egységesitett durvamenet

Zsakfurat - gépi menetfurd, jobbos

UNC UNI FE-HF VA
C ) )
TN TN Roassad
2-3 2-3 2-3
2B 2B 2B
TiN TiCN

S

DCONMS

PHD
5=~ %%% {
THL O& £
LU e
OAL | g
DIN 371 megerdsitett szarral HSS-E HSS-E HSS-E
<] 35° <] 35° <] 35°
<1000N/mm?  <1100N/mm? <1000 N/mm?
<2,5xD <2,5xD <2,5xD
23172... 23372.. 23472..
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU hornyok EUR EUR EUR
mm  mm mm mm mm mm mm T9 T9 T9
Nr.4-40 0,635 56 35 27 230 11 18 2 21,92 004
Nr.4-40 0,635 56 3,5 27 230 6 18 2 20,89 004 26,48 004
Nr.6-32 0,794 56 4,0 30 28 7 20 3 19,23 006 24,83 006
Nr.6-32 0,794 56 40 30 285 12 20 3 20,79 006
Nr.8-32 0,794 63 45 34 350 8 21 3 20,69 008 25,75 008
Nr.8-32 0,794 63 45 34 350 13 21 3 22,03 008
Nr.10-24 1,058 70 6,0 49 390 10 25 3 21,41 010 26,79 010
Nr.10-24 1,058 70 6,0 49 390 15 25 3 22,76 010
1/4-20 1,270 80 7,0 55 520 13 30 3 27,62 025 30,09 025
1/4-20 1,270 80 7,0 55 520 17 30 3 30,71 025
5M16-18 1,411 90 8,0 62 660 14 35 3 27,62 031 31,75 031
5M16-18 1,411 90 8,0 62 660 20 35 3 31,96 031
3/8-16 1,588 100 10,0 80 800 16 39 3 33,82 037 35,47 037
3/8-16 1,588 100 10,0 80 800 22 39 3 38,06 037
_ DCONMS PHD
= THL ‘ﬁ%‘% %
<
OAL |
DIN 376 csokkentett szardtmérével
23173 ... 23373.. 23473..
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL hornyok EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm T9 T9 T9
7/16-14 1,814 100 8 6,2 940 22 3 47,47 043
7/16-14 1,814 100 8 6,2 940 18 3 42,82 043 49,13 043
1/2-13 1,954 110 9 70 10,75 20 3 45,20 050 48,41 050
1/2-13 1,954 110 9 70 10,75 25 3 51,30 050
5/8-11 2,309 110 12 90 1350 22 3 55,64 062 67,95 062
5/8-11 2,309 110 12 90 1350 27 3 61,44 062
3/4-10 2,540 125 14 11,0 16,50 25 3 84,19 075 83,36 075
3/4-10 2,540 125 14 11,0 16,50 30 3 96,29 075
15 15 8
9 6
18 15
12 24 22

O Tw=x=T
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Menetflrok és menetformazok
WNT \ Performance UNC - Egységesitett durvamenet

Atmenéfurat / zsakfurat - gépi menetformézo, jobbos

A SN =menetformdzo kenéhornyokkal

EC
UNC M EC SN
c c
TN Roassad
23 23
2BX 2BX
TiN TiN

DCONMS PHD

== ¢ 1
THL R
LU
OAL |

DIN 2174 csokkentett szaratmérével

TDIN

HSS-E HSS-E
<1100N/mm? <1100 N/mm?
<1,5xD <3xD
22270.. 22271..
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU hornyok EUR EUR
mm  mm mm mm mm mm mm uo uo
Nr.4-40 0,635 56 35 27 255 11 18 56,11 004
Nr.4-40 0,635 56 35 27 255 11 18 3 64,864 004
Nr.6-32 0,794 56 40 30 315 12 20 52,28 006
Nr.6-32 0,794 56 4,0 30 315 12 20 3 60,26 006
Nr.8-32 0,794 63 45 34 380 13 21 52,50 008
Nr.8-32 0,794 63 45 34 380 13 21 4 60,26 008
Nr.10-24 1,058 70 6,0 49 435 15 25 58,50 010
Nr.10-24 1,058 70 6,0 49 435 15 25 4 66,25 010
1/4-20 1,270 80 7,0 55 575 17 30 68,00 025
1/4-20 1,270 80 7,0 55 575 17 30 4 76,75 025
5/16-18 1411 90 8,0 62 730 20 35 73,36 031
5/16-18 1,411 90 8,0 62 730 20 35 5 83,07 031
3/8-16 1,588 100 10,0 80 880 22 39 87,98 037
3/8-16 1,588 100 10,0 80 880 22 39 5 96,71 037
P 18 18
M 10 10
K 10 10
N 22 22
S
H
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WNT \ Performance

Menetflrok és menetformazok

EG UNC - Egységesitett durvamenet huzalos betétekhez

Atmendfurat - gépi menetfiré huzalos menetbetéthez

EG
UNC

DCONMS
z
— 47, — | R [ R
8 ===
THL
LU
OAL

DIN 371 megerdsitett szarral

PHD

S

TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD
mm mm mm mm mm
EG Nr.4-40 0,635 63 45 34 31
EGNr.6-32 0,794 70 6,0 49 38
EGNr.8-32 0,794 80 6,0 49 44
EG Nr.10-24 1,058 80 70 55 52
EG1/4-20 1,270 90 8,0 6,2 67
EG 5/16-18 1,411 100 10,0 80 84
DCONMS PHD

TDIN

THL

OAL

]

DIN 376 csokkentett szaratmérdvel

TDIN TP
mm

EG 3/8-16 1,588
EG 7/16-14 1,814
EG 1/2-13 1,954
EG 5/8-11 2,309
EG 3/4-10 2,540

T w=Xx=T

06194

3
Ei

OAL DCONMS DRVS PHD

mm
100
110
110
125
140

mm
9
1
12
14
18

mm
70
9,0
9,0
11,0
14,5

mm
10,00
11,60
13,30
16,50
19,75

hor-
nyok

W wWwWwwww

THL hornyok

mm
22
26
27
30
32

W W www

nitr. +
vap.

HSS-E
<0°

<1100

N/mm?

<4xD

22 668 ...

EUR
uo
57,63
59,71
57,31
62,33
64,40
74,12

004
006
008
010
025
031

22670 ...

EUR
uo
85,37

103,40
110,20
137,50
179,00

037
043
050
062
075

12

12
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WNT \ Performance

Menetflrok és menetformazok

EG UNC - Egységesitett durvamenet huzalos betétekhez

Zsakfurat - gépi menetfurd huzalos menetbetéthez

DCONMS
=z
R e -
THL
LU
OAL

DIN 371 megerdsitett szarral

Q

o8

TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD

mm mm

EGNr.4-40 0,635 63
EGNr.6-32 0,794 70
EGNr.8-32 0,794 80
EGNr.10-24 1,058 80
EG1/4-20 1,270 90
EG5/16-18 1,411 100

T w=XxX= T

cuttingtools.ceratizit.com

mm
45
6,0
6,0
70
8,0
10,0

mm
34
4,9
4,9
55
6,2
8,0

mm
31

38
44
52
6,7
8,4

THL
mm

10

16

LU hornyok
mm

w
o
W wWwWwww

vap.

HSS-E

<42

o

<1100 N/mm?
<3xD

22672...

EUR
uo
58,40
54,68
58,07
61,02
67,34
72,70

004
006
008
010
025
031

12

12

0695



WNT \ Performance

Menetflrok és menetformazok

UNJC - Egységesitett durvamenet

Zsakfurat - gépi menetfuro, jobbos

UNJC

DCONMS
=z
R
THL
LU
OAL

DIN 371 megerdsitett szarral

TDIN TP

mm
Nr.4-40 0,635
Nr.6-32 0,794
Nr.8-32 0,794
Nr.10-24 1,058
1/4-20 1,270
3/8-16 1,588

T w=XxX= T

0696

Q

o8

DCONMS DRVS PHD

mm
35
4,0
4,5
6,0
70
10,0

mm
2,7
3,0
34
49
55
8,0

mm
2,30
2,85
3,50
3,90
5,25
8,10

LU hornyok
mm

WWWwwwnN

HSS-E
<J15°
<1200 N/mm?
<2xD

22 166 ...

EUR
uo
76,75 004
78,37 006
77,29 008
81,33 010
104,30 025
126,60 037

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance

UNF - Egységesitett finommenet

Atmen6furat - gépi menetfurd, jobbos

DCONMS

PHD
N (
ST @ 1
THL OQ\
LU
OAL |

DIN 371 megerdsitett szarral

TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD
mm  mm mm mm  mm

Nr.4-48 0,529 56 35 2,7 2,40
Nr.4-48 0,529 56 3,5 2,7 240
Nr.5-44 0,577 56 3,5 2,7 2,70
Nr.6-40 0,635 56 4,0 30 295
Nr.8-36 0,706 63 4,5 34 350
Nr.10-32 0,794 70 6,0 49 410
1/4-28 0907 80 70 55 550
5M16-24 1,058 90 8,0 6,2 690
3/8-24 1,058 90 10,0 80 850

DCONMS PHD

fEmE—— S PO
THL Jﬁ PSS
OAL

DIN 374 csokkentett szaratmérdvel

TDIN
|

TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD
mm  mm mm mm  mm

716-20 1,270 100 8 6,2 990
1/2-20 1,270 100 9 70 11,50
9/16-18 1,411 100 1 90 12,90
5/8-18 1,411 100 12 9,0 14,50
3/4-16 1,588 110 14 11,0 17,50
7/8-14 1,814 125 18 14,5 20,50
1412 2117 140 18 145 2325
11/8-12 2,117 150 22 18,0 26,50
11412 2117 150 22 18,0 29,75
13/8-12 2,117 170 28 22,0 33,00

O Tw=x=7T

cuttingtools.ceratizit.com

THL

LU hornyok

mm

W W WWWWwWwWN

THL hornyok

mm
22
22
22
22
25
25
28
28
28
30

OB DD OOWWW

UNI

4-5

2B

vap.

nitr. +

HSS-E

<]0°
<1100 N/mm?

<4xD

22602 ...

EUR
uo
53,37

47,37
47,37
48,79
53,59
60,47

004

006
008
010
025
031

22 603 ...

EUR
uo
72,15
68,77
106,00

96,71
122,30
159,40
206,30
542,50
594,90
626,60

043
050
056
062
075
087
100
112
125
137

12

12

Ti

4-5

2BX

TiN

v

HSS-PM

<]0°
<44 HRC
<4xD

22 317 ...

EUR
uo

75,31
82,64
65,70
75,86
68,77
77,29
88,31
93,44

004
005
006
008
010
025
031
037

22421 ...

EUR
uo

113,50

050

06|97



WNT \ Standard

Menetflrok és menetformazok

UNF - Egységesitett finommenet

Atmendfurat - gépi menetfird, jobbos

UNF
i DCONMS oHD
ST ¢ O
R X
| 0
LU
OAL

DIN 371 megerdsitett szarral

TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD
mm mm mm mm mm

Nr.10-32 0,794 70 6 49 41
1/4-28 0907 80 7 55 55
5/16-24 1,058 90 8 62 69
3/8-24 1,058 90 10 80 85

DCONMS PHD

EEcE— = P
THL ﬁ 0‘2‘
OAL

DIN 374 csokkentett szaratmérdvel

TDIN

TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD

mm mm mm mm mm

716-20 1,270 100 8 62 99
1/2-20 1,270 100 9 70 115
9/16-18 1,411 100 1 90 129
5/8-18 1,411 100 12 90 145
3/4-16 1,588 110 14 1,0 175

T w=x= T

0698

THL
mm
22
22
22
22
25

LU hornyok

w
(S}
A www

hornyok

B wWwwww

UNI FE VA
B B B
TN TN Roassad
4-5 4-5 4-5
2B 2B 2B
TiN nitr.

-

HSS-E HSS-E HSS-E
<]0° <10° <]0°
<1100 N/mm? <850 N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <3xD <3xD
23180... 23280.. 23480..

EUR EUR EUR
T9 T9 T9

22,34 010 27,10 010 18,41 010
28,54 025 29,17 025 20,79 025
31,75 031 32,27 031 22,96 031
34,65 037 33,62 037 23,99 037

23181.. 23281.. 23481..

EUR EUR EUR

T9 T9 T9

41,69 043 43,23 043 30,71 043
43,03 050 43,23 050 30,71 050
58,55 056 53,68 056 38,06 056
54,20 062 48,41 062 34,44 062
82,23 075 63,09 075 44,88 075

15 12 8
9 6
18 12

12 22 22
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WNT \ Performance UNF - Egységesitett finommenet

Zsakfurat - gépi menetfurd, jobbos

UNF VA UNI UNI
E C E
1,5- 2-3 1,5-
2B
2B 2B +0,05
vap. vap. vap.
.
Z DCONMS PHD
51— ﬁ \ ox
F P 6
THL &
Q
]
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
22308.. 22606.. 22307..
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU hor- EUR EUR EUR
mm  mm mm mm mm mm mm nyok uo uo uo
Nr.2-64 0,397 45 2,8 21 185 45 12 2 65,50 002
Nr.4-48 0,529 56 35 27 240 60 18 2 49,34 004 47,37 004
Nr.6-40 0,635 56 4,0 30 29 70 20 3 47,37 006 42,02 006
Nr.6-40 0,635 56 4,0 30 300 70 20 3 66,25 006
Nr.8-36 0,706 63 45 34 350 80 21 3 47,37 008 42,02 008
Nr.10-32 0,794 70 6,0 49 410 100 25 3 50,65 010 4431 010
Nr.10-32 0,794 70 6,0 49 415 100 25 3 70,08 010
1/4-28 0,907 80 70 55 550 100 30 3 52,07 025 48,46 025
1/4-28 0,907 80 70 55 555 100 30 3 73,36 025
5/16-24 1,058 90 8,0 62 690 100 35 3 58,07 031 54,68 031
5/16-24 1,058 90 8,0 62 695 100 35 3 83,50 031
3/8-24 1,058 90 10,0 80 850 100 35 3 60,80 037
3/8-24 1,058 90 10,0 80 85 100 35 3 83,50 037
DCONMS PHD

THL

. W
.
2

OAL
DIN 374 csokkentett szaratmérdvel

22607.. 22409..

TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL hornyok EUR EUR
mm  mm mm mm mm mm uo uo
7116-20 1,270 100 8 62 990 13 3 68,77 043
7116-20 1,270 100 8 6,2 995 13 4 105,50 043
1/2-20 1,270 100 9 70 1150 13 4 68,77 050
1/2-20 1,270 100 9 70 1155 13 5 101,50 050
9/16-18 1,411 100 1 90 1290 15 4 103,40 056
9/16-18 1,411 100 11 90 1295 15 5) 144,10 056
5/8-18 1,411 100 12 90 1450 15 4 90,60 062
5/8-18 1,411 100 12 90 1455 15 ) 131,00 062
3/4-16 1,588 110 14 11,0 1750 17 4 124,50 075
3/4-16 1,588 110 14 11,0 1755 17 5) 176,90 075
7/8-14 1814 125 18 145 2050 17 4 150,60 087
112 2117 140 18 145 2325 20 4 213,90 100
112 2117 140 18 145 2330 20 5 277,30 100
11/8-12 2,117 150 22 18,0 26,50 22 4 291,50 112
11/4-12 2,117 150 22 18,0 29,75 22 5 332,90 125
13/8-12 2117 170 28 22,0 33,00 24 5 405,00 137
8 12 12
6 7 7
12 12
22 22

O T w=Xxz=7T
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Menetfrok és menetformazok
WNT \ Performance UNF - Egységesitett finommenet

Zsakfurat - gépi menetfuro, jobbos

UNF
C C
W W
2-3 2-3
2BX 3BX
vap. vap.
_ DCONMS PHD
AR e 1
P T 7
Q
LU
OAL
DIN 371 megerdsitett szarral HSS-PM HSS-PM
<] 30° <]30°
<1400N/mm? <1400 N/mm?
<1,5xD <1,5xD
22302.. 22303..
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU hornyok EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm uo uo

Nr.10-32 0,794 70 6 49 41 10 25 3 92,12 010 92,12 010
1/4-28 0,907 80 7 55 55 10 30 3 100,10 025 100,10 025
5/16-24 1,058 90 8 62 69 10 35 3 119,00 031 108,20 031
3/8-24 1,058 90 10 80 85 10 35 3 117,90 037 117,90 037
P 5 5
M 5 5
K
N 22 22
S 3 3
H
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WNT \ Standard

Menetflrok és menetformazok

UNF - Egységesitett finommenet

Zsakfurat - gépi menetfuro, jobbos

UNF
i DCONMS oHD
51— [E j1
e X
et S
Lu
OAL

DIN 371 megerdsitett szarral

TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD
mm mm mm mm mm

Nr.10-32 0,794 70 6 49 41
1/4-28 0907 80 7 55 55
5/16-24 1,058 90 8 62 69
3/8-24 1,058 90 10 80 85

DCONMS PHD

—Se— = P
THL % 0‘2‘
OAL

DIN 374 csokkentett szaratmérdvel

TDIN

TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD

mm mm mm mm mm

716-20 1,270 100 8 62 99
1/2-20 1,270 100 9 70 115
9/16-18 1,411 100 1 90 129
5/8-18 1,411 100 12 90 145
3/4-16 1,588 110 14 1,0 175

T w=x= T

cuttingtools.ceratizit.com

LU hornyok

mm

W W ww

THL hornyok

mm
13
13
15
15
17

R I e

HSS-E

<35

<1100 N/mm?

o

<2,5xD

23182...

EUR
T9
23,58
30,20
31,96
35,58

23 183

EUR
T9
42,82
45,20
61,02
55,23
87,60

010
025
031
037

043
050
056
062
075

15

18
12

)

(/

Y
7

|
)

HSS-E

<] 35°
<1100 N/mm?
<2,5xD

23482 ...

EUR
T9
31,44
34,34
36,41
39,51

010
025
031
037

23 483 ...

EUR
T9
49,13
49,54
69,51
61,02
82,54

043
050
056
062
075

22

06101



WNT \ Performance

Menetflrok és menetformazok

UNF - Egységesitett finommenet

Atmenéfurat / zsakfurat - gépi menetformézo, jobbos

A SN =menetformdzo kenéhornyokkal

DCONMS

PHD

TDIN

THL
LU

OAL

e R % i

S

DIN 2174 csokkentett szaratmérével

TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU hornyok

mm  mm mm mm mm mm mm
Nr.4-48 0,529 56 35 27 262 11 18 3
Nr.6-40 0,635 56 4,0 30 322 12 20 3
Nr.8-36 0,706 63 45 34 38 13 21 4
Nr.10-32 0,794 70 6,0 49 445 15 25 4
1/4-28 0,907 80 70 55 595 17 30 4

DCONMS

PHD
T e = R
TH N
OAL

DIN 2174 csokkentett szdratmérével

TDIN TP

mm

716-20 1,27
1220 1,27

T w=xX= T

OAL DCONMS DRVS PHD THL hornyok
mm mm mm mm mm

100 8 6,2 1055 22 6
100 9 70 1215 22 6

TiN

HSS-E

<1100 N/mm?
<3xD

22 312 ...

EUR

uo

72,04 004
66,91 006
68,66 008
74,22 010
87,11 025

22 313 ...

EUR

uo
130,00 043
133,20 050

18
10
10
22

06102
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WNT \ Performance

Menetflrok és menetformazok

EG UNF - Egységesitett finommenet huzalos betétekhez

Atmendfurat - gépi menetfiré huzalos menetbetéthez

DIN 371 megerdsitett szarral

EG
UNF
DCONMS
R e s
THL
LU
OAL

TDIN

PHD

S

TP OAL DCONMS DRVS PHD

mm mm

EG Nr.4-48 0,529 56
EG Nr.6-40 0,635 70
EGNr.8-36 0,706 80
EG Nr.10-32 0,794 80
EG1/4-28 0,907 90

DCONMS

TDIN

THL

mm

oo

mm
3,0
49
4,9
4,9
6,2

77777777777 Jﬁ @@ w

DIN 374 csokkentett szaratmérdvel

TDIN

mm
30
37
44
5,1

6,6

TP OAL DCONMS DRVS PHD

mm mm

EG3/8-24 1,058 90
EG7/16-20 1,270 100
EG1/2-20 1,270 100
EG5/8-18 1411 110
EG 3/4-16 1,588 125

T w=x=T

cuttingtools.ceratizit.com

mm
8
9
1
14
16

mm
6,2
70
9,0
11,0
12,0

mm
9,80
11,50
13,10
16,25
19,50

—_
w
w
o

W W www

THL LU hornyok
mm mm

THL hornyok
mm

18 4
22 3
22 3
25 4
25 4

nitr. +
vap.

HSS-E

<]0°
<1100 N/mm?
<4xD

22 676 ...

EUR

uo

74,77 004
72,15 006
72,15 008
76,75 010
81,98 025

22 677 ...
EUR

uo

100,10 087
12560 043
117,90 050
180,00 062
230,30 075

12

12

06103



Menetflrok és menetformazok
WNT \ Performance EG UNF - Egységesitett finommenet huzalos betétekhez

Zsakfurat - gépi menetfurd huzalos menetbetéthez

EG
E
W
1,5-2
2B
vap.
_ DCONMS PHD
AR e 1
R 7
Q
LU
OAL
DIN 371 megerdsitett szarral HSS-E
<] 42°
<1100 N/mm?
<3xD
22 680 ...
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU hornyok EUR
mm mm mm mm mm mm mm uo
EGNr.4-48 0,529 56 4 30 30 7 20 3 70,08 004
EG Nr.6-40 0,635 70 6 49 37 8 25 3 69,54 006
EGNr.8-36 0,706 80 6 49 44 8 30 3 72,70 008
EG Nr.10-32 0,794 80 6 49 51 8 30 3 76,75 010
EG1/4-28 0,907 90 8 62 66 10 35 3 84,15 025
12
7
12

T w=XxX= 7T
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WNT \ Performance

Menetfrok és menetformazok
NPT - Amerikai kupos csdmenet

Zsakfurat - gépi menetfuro, jobbos

NPT

le DCONMS
z :
sl :
[ S— § A%
THL QQ“
LU
OAL

DIN 371 megerdsitett szarral

TDIN

116-27
1/8-27
1/8-27
1/4-18
1/4-18

TP

mm
0,941
0,941
0,941
1,411
1411

OAL DCONMS DRVS

mm mm  mm
90 8 6,2
90 10 8,0
90 10 8,0

100 14 11,0
100 14 11,0

Q

I DCONMS
—
z !
ST ¢,
<
THL $
OAL

DIN 374 csokkentett szaratmérdvel

TDIN

3/8-18
3/8-18
1/2-14
1/2-14
3/4-14
1-11,5

T w=Xx=T

TP
mm
1411
1411
1,814
1814
1814
2,209

OAL DCONMS DRVS
mm mm mm
110 14 1
110 14 1
140 16 12
140 16 12
150 20 16
170 25 20

cuttingtools.ceratizit.com

le
mm
9,24
9,28
9,28
13,55
13,55

le
mm
13,86
13,86
18,11
18,11
18,59
22,31

THL LU hornyok

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

THL
mm
19,5
18,0
25,0
23,0
26,0
32,0

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

hornyok

[S2BN S NS RNy RS, RN

W ww

HSS-E

<] 35°
<900 N/mm?
22 364 ...

EUR

uo

95,40 006
110,20 012

128,80 025

22371 ...

EUR
uo
158,30 037

230,30 050

310,00 075
454,10 100

4
3

22

HSS-E

<] 42°
<1100 N/mm?

22 365 ...

EUR
uo

144,10 012

147,40 025

22372 ...

EUR
uo

239,10 037

338,40 050

22

06[105



WNT \ Performance Menetfirok és menetformazok
NPT - Amerikai kupos csdmenet

Atmenéfurat / zsékfurat - gépi menetfurd, jobbos

NPT | AL VG

I DCONMS
=z —
g tH--H-+ |- %
~ L o
THL QQ‘
LU
OAL

DIN 371 megerdsitett szarral

HSS-E
<J0°
<1100 N/mm?
22 374 ...
TDIN TP OAL DCONMS DRVS Iz THL LU hornyok EUR
mm mm mm mm mm mm mm uo
116-27 0,941 90 8 6,2 924 13,0 26,0 3 68,77 006
1/8-27 0,941 90 10 80 928 13,0 26,0 3 89,40 012
1/4-18 1,411 100 14 11,0 13,55 195 345 3 94,64 025
I DCONMS
DCONMS
z !
s I — .
= A‘b
THL o
OAL |
DIN 374 csokkentett szaratmérdvel
22 375 ...
TDIN TP OAL DCONMS DRVS Ig  THL hornyok EUR
mm mm mm mm mm mm uo
3/8-18 1411 110 14 11 13,86 19,5 3 117,90 037
1/2-14 1,814 140 16 12 1811 25,0 5 158,30 050
3/4-14 1,814 150 20 16 18,59 26,0 5 204,20 075
1-11,5 2,209 170 25 20 22,31 30,0 5 279,40 100
p 4
M
K 6
N 22
S
H
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WNT \ Performance Menetfirok és menetformazok
NPT - Amerikai kupos csdmenet

Atmenéfurat / zsékfurat - gépi menetfurd, jobbos

A ES=extrarovid

ST
NPT | AL ES

l.  DCONMS

CH ¢,

|
—— A
§

OAL

e

TDIN

—
T
—

DIN 2181csokkentett szaratmérével

HSS-E
<10°
<750 N/mm?
22 361 ...
TDIN TP OAL DCONMS DRVS Iz THL hornyok EUR
mm mm mm mm mm mm uo
1/16-27 0,941 63 6 49 924 13,0 4 58,62 006
1/8-27 0,941 63 7 55 928 13,0 5 61,67 012
1/418 1411 63 11 90 1355 195 5 73,36 025
3/8-18 1411 70 12 90 13,86 195 5 92,12 037
1214 1814 80 16 12,0 1811 23,0 5 123,40 050
3/4-14 1,814 100 20 16,0 18,59 26,0 6 155,00 075
11,5 2,209 110 25 20,0 22,31 320 6 231,30 100
P 6
M
K 6
N 22
S
H
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WNT \ Performance

Menetfrok és menetformazok
Tr - Metrikus IS0 trapézmenet

Atmenéfurat - gépi menetfurd, jobbos

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

Tr

DCONMS

OAL

Uzemi szabvény

D
mm
Tr8
Tr9
Tr10
Tr10
Tr12
Tr14
Tr14
Tr 16
Tr18
Tr20
Tr22
Tr24

T w=XxX= T

06/108

TP
mm
15
20
20
30
30
30
40
40
40
4,0
50
50

ﬁ%%

PHD

OAL DCONMS DRVS PHD

mm
105
130
130
155
160
170
195
225
225
225
260
285

mm
49
55
55
55
70
8,0
8,0
9,0
11,0
12,0
12,0
14,5

mm
6,60
7,20
8,20
7,25
9,25
11,25
10,25
12,25
14,25
16,25
17,25
19,25

THL hornyok

mm

W WWLWWWOWOWWWOWwWwWw

ST

|

HSS-E
<]5°
<900 N/mm?
<2xD

22402 ...

EUR
uo

513,00 080
513,00 090
513,00 102
472,70 103
566,60 123
657,00 143
555,70 144
55570 164
573,10 184
663,70 204
772,90 225
894,00 245

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT I\/Ienetfu’[(’)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 ad, @d, ty min. anD, 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 17,5 10,75 11,4 17,5
3/8 18 141 14,8 17,6 141 14,84 17,6
1/2 14 175 18,32 22,9 175 18,33 229
3/4 14 22,7 23,67 23 22,7 23,68 23
1 11% 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
2 117 5515 56,56 28,4 06,0 56,59 28,4
Re
@ d, Emelkedés @D, a0, ty min.
hivelyk Gg/1* mm mm mm
1/16 28 6,1 6,56 11,9
1/8 28 8,1 8,57 11,9
1/4 19 10,75 11,45 177
3/8 19 14,25 14,95 18,1
1/2 14 17,75 18,63 24
3/4 14 23 24,12 20,3
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 7,6 6,41 8 1 74
1/8 27 8,74 7 10 10 8,76 8 11 9,8
1/4 18 11,36 10,2 14,5 131 14 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
] 1 112 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% 1172 44,52 175 24,5 472 445 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 84 14 13
3/8 19 14,95 8,8 144 16,5
1/2 14 18,63 1.4 19 20,6
3/4 14 24,12 12,7 20,3 26
1 1 30,29 14,5 24,3 32,8
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WNT

Muszaki informaciok

Menetfuras - el6furt atméro

A menet névleges atmérdje

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

A menet névleges atmérdje

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

06[110

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
0,25

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

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

@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

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

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

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

A menet névleges atmérdje

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

A menet névleges atméréje

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

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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WNT

Muszaki informaciok

Menetformazas - el6furt atmeéro

A menet névleges atmérdje

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

MF

A menet névleges atmérdje

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

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

03
0,35
0;35

04
0,45
0,45

05

06

0,7
0,75

08

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

cuttingtools.ceratizit.com

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

A menet névleges atméréje

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

A menet névleges atmérdje

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

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

2,5
2,5
2,5

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

Menetfuré atmenémenethez,
Stabil tipus

l. | A dtmenémenethez 4xD-ig
A Bbekezddforma: 3,5-5 menet bekezddrész,
| tereldéllel
A egyenes hornyd
A tobbek kozott szinkronmegmunkaldshoz,
Weldon feliilettel és extra hosszu kivitelben

1 A az egyedi forgdcshorony-geometridnak
i koszénhet6en a menetkészités iranyaban
\ torténik a forgdcsok elvezeté

Menetfurd atmeno- és
zsakfuratmenethez, TWIN tipus

A 7sdkfurat- és &tmendmenethez 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

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

A t0bbek kozott extra hosszu kivitelben és
belsé hitéssel

Menetfurd atmenémenethez, DL
tipus

|

A dtmenémenethez 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

mi A aforgdcsok elvezetése a menetkészités

iranyaban torténik

06[112

Menetfuro zsakfuratmenethez,
Salo-Rex tipus

l. _ / A zsakfuratmenethez 3xD-ig
T A Cbekezddforma: 2-3 menet bekezdérész,

| terel6él nélkul

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

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

A t0bbek kdzott szinkronmegmunkaldshoz,
Weldon feliilettel, extra hosszu kivitelben
és bels6 hitéssel

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

Salo-Rex

e

DRV NN

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

A Acélhoz, titdnhoz és titandtvozetekhez és
Inconel 718-hoz

A Tobbek kozott szinkronmegmunkaldshoz,
extra hosszu kivitelben és belsé hiitéssel

A Nehéz korilmények kozotti - példaul
keresztfuratokban torténé -
megmunkéldshoz is

rre—

Vi

w Menetformazo, forgacs nélkiili
tipus

A zsakfurat- és dtmenémenethez 3xD-ig
A Cbekezddforma: 2-3 menet bekezdérész,
terel6él nélkl
A hidegen alakithatd anyagokhoz
1400 N/mm?ig
| A tobbek kozott szinkronmegmunkaldshoz,
mi kenéhornyokkal és bels@ hitéssel

11y
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WNT

Menetfrok és menetformazok
Miiszaki informaciok

Menettlrések és ajanlott gyartasi tlirések

A

um Bels6 menet, ,H” tlrés ] 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 s +154 DO -
140 A +140 =80 110 | BF 5G
I . +126 R . o
+126
+120[
@)
1 <l I +98 o Lo
+100 +98
@)
+807
e 470 B -
+70
+60 5 50 450 55
1 L B e ¢ p—
+40 +42 5 +39 +39
C; '
23 &
T +18 18 > o~
+20 B B A < @[
47 7 +14 -
0 S v
Példa M10 méretre (um)
Abevonatolandd munkadarabokhoz tilméretes menetfuro sziikséges. Radidlis irdnyd tilméret ,y*
Atulméret a bevonat vastagsagatol és a profilszogtdl fiigg. \
A
60° Profilszog Tdlméret 2 4 x bevonatvastagség .
Bevonatvastagsdg
55° Profilszog Tulméret 2 4,331 x bevonatvastagsag
30° Profilszig Tulméret 2 7,727 x bevonatvastagsag
A menetfuro felhasznalési osztalyai -
amenetfuro megnevezese A készitendd belsé menet tlirésosztalyai
DIN ISO
4H 1SO1 4H 5H - - -
6H 1S02 4G 5G 6H - -
66 1IS03 - (4E) 66 7H 8H
7G - - = (6E) 7G 8G

@

Kiilénleges megmunkaldsok, pl. abraziv ontétt anyagok és miianyagok esetén mds, tapasztalati értékek alapjan meghatdrozott mérettliréseket kell valasztani.
llyen esetekben a tlirésosztaly rovidjeléhez az , X" betlit kell hozzarendelni, pl. 1ISO 2X. A bels6 menet tlrésmezdjéhez vald hozzarendelés korldtozott

(a 6H és az 5G tlirésmez6hoz 6HX). Figyelembe kell venni tovdbba, hogy az elkésziilt belsé menet mérete nem csak a menetfurd méreteitdl fiigg,

hanem a megmunkaland¢ anyagtdl és a megmunkaldsi koriilményektdl is. Az el6- és utanvago szerszamhoz nincsenek menetméretek meghatérozva.

cuttingtools.ceratizit.com
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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

A menetprofil fokozatosan nyomadik
a bekezddrészen at az anyagba.

Tulajdonsagok

4 Kkiilénboz6 anyagokban alkalmazhato tipus

a gtmend- és zsakfuratmenethez

4 nagyon j6 mindségl menetfeliilet

a nagyfoku statikus és dinamikus menetszilardsag nagyfoku folyamathiztonsag

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

révid megmunkalasi idok
nincsenek forgdcsproblémak
nincs hibds menet

> > > > >

Tul gyengén formazott - Tul erésen formazott (tdlformazott) - Tokéletesen formazott -
tdl nagy magfurat tdl kicsi magfurat megfeleld magfurat
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WNT

Muszaki informaciok

Problémamegoldas

Rovid éltartam
Okok

A tulterheléses torés a forgdcsoloélek bekezddrészein

A aszerszam keménysége vagy alapanyaga nem
alkalmas az adott megmunkalasra
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 elétoldssal (szinkronhiba)

4 azsdkfurat-menetfur alkalmazasakor tul nagy
a bekezdérészen hato eré

A gtmend menetfuro alkalmazasakor tul kicsi
a bekezdérészen hato er

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

A aszerszam rafutdsa a furatfenékre

4 anyagfelrakdddsok

a tUlkicsi elofurat

4 forgdcsfeltekeredés

a helytelentl megvalasztott forgacsoldsi sebesség
a forgdcstorlodds a horonyban

A elégtelen hités / kenés

cuttingtools.ceratizit.com

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 szinkronada felulvizsgdlata

a hosszkiegyenlitéssel rendelkezd
menetfuré-befogd alkalmazasa

a abekezddrészen hato erd csokkentése

a a bekezddrészen hato erd novelése

Teendok

a helyes szerszamtirés és menetsablon alkalmazasa

a4 gondos élsorjazas

a megfeleld (pozitiv) geometria alkalmazasa

a forgacsolasi sebesség csokkentése

a mas feluletkezelés vagy bevonat alkalmazdsa

a hosszkiegyenlitéssel rendelkezé menetfurd-befogd
alkalmazasa

a megfeleld kendanyag alkalmazésa

Teendok

a menetfurokészlet alkalmazdsa

a kisebb spirdlszogU szerszdm alkalmazasa

a rovidebb / hosszabb bekezddrésszel 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 figyelembevétele

>

> > > > > >
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Muszaki informaciok

Bevonatok

vap.

A
A

nitr.

vap.
+

nitr.

TiN

TiN

TiCN

DLC

A

A

| 4

g6zzel kezelt

a gozkezelés (vaporizdlas) megakaddlyozza a hideg
anyagfeltapadas kialakuldsat, javitja a szerszam
feliileti keménységét és ezzel a kopassal szembeni
ellenallasat

nitridalt
a nitriddlas noveli a kopassal szembeni ellenallast
€s j0 csuszasi tulajdonsdgokat ad az anyagnak

g6zzel kezelt + nitriddlt
nagyobb fellileti keménység és jobb
kendéanyag-hordozas

titan-nitrid bevonat
maximalis alkalmazdsi hémérséklet: 450 °C

titan-nitrid surlodascsokkentd bevonat
nagyfoku kopdsallosdg, jo csuszasi
tulajdonsdgokkal

maximalis alkalmazasi hémérséklet: 450 °C

tobbrétegl TiCN bevonat
maximalis alkalmazdsi hémérséklet: 450 °C

gyémanthoz hasonlo szénbevonat
kifejezetten nemvasfémek forgdcsoldsahoz
maximalis alkalmazdsi hémérséklet: 400 °C

A szines gy(rlk attekintése

06[116
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acelokhoz 750 N/mm?-ig

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

acélokhoz 1100 N/mm?ig

ST és VG tipusu, bevonatos menetfuro
acélokhoz 1100 N/mm? szakitoszilardsdgig

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

Ti200

A
A

A

O0SM

CH

HCr

CrN

>

ALTiNHD

Il

I
\_

titan-nitrid bevonat

jol alkalmazhato nagy forgdcsoldsi sebességgel
torténd menetformazashoz

maximdlis alkalmazasi hémérséklet: 450 °C

keményfém és surléddscsokkentd bevonat
nagy szildrdsagu acélokban torténd alkalmazéshoz

amorf szénbevonat

szinesfémekben vagy aluminiumban torténd
alkalmazashoz

csokkenti az anyagfeltapaddst

keménykrémozott

szinesfémekben vagy aluminiumban torténd
alkalmazashoz

nagyon csekeély feliileti érdesség

krom-nitrid bevonat

rendkiviil kopdsalld bevonat

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

AITiN alapu, nanorétegi, keményanyagu bevonat
maximalis alkalmazasi hémérséklet: 500°C

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 alkalmazasra 1100 N/mm?ig

UNI tipus univerzalis alkalmazdsra
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