Nowe produkty

[ Gwintownik wygniatajacy HSS-E z listwami z weglika spiekanego

E — strona 52

@ — strona 73

A najwyzsza trwato$¢ dzieki innowacyjnemu potaczeniu elastycznego materiatu oprawki
HSS i odpornych na zuzycie, wlutowanych ptytek skrawajacych z weglika spiekanego

A uniwersalne zastosowanie we wszystkich materiatach plastycznych

A redukcja kosztéw narzedzi
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WNT \ Performance

Markowe narzedzia klasy Premium, gwarantujace najwyzszq
wydajnos¢.

Linia narzedzi WNT Performance obejmuje markowe narzedzia
klasy Premium, odznaczajgce sie wyjatkowa wydajnoscia,

co czyni je narzedziami do zadan specjalnych. Jezeli w procesie
produkcji najwazniejsze sg wydajnos¢ i wynik, polecamy wybraé
wtasnie produkty klasy Premium z tej linii narzedzi.

WNT \ Standard

Markowe narzedzia do standardowych zastosowan.

Linia markowych narzedzi WNT Standard wyréznia sie jakoscia,
wydajnoscia i niezawodnoscia, czym zdobywa sobie zaufanie
naszych klientéw na catym Swiecie. W przypadku standardowych
zastosowan, sq to narzedzia pierwszego wyboru, gwarantujgce
doskonate rezultaty obrobki.

Kolorowy pierscien
Objasnienia dotyczace kolorowych pierscieni znajda,
Panstwo na — stronie 5.

HSS-E Materiat skrawajacy

Objasnienia dotyczace materiatow
skrawajacych znajda Panstwo na
— stronie 6.

FHA 42° Kat pochylenia linii Subowej

<1100 N/mm?  Wytrzymato$¢ na rozcigganie

gwint otworu przelotowego

gwint otworu nieprzelotowego

* I

1

gwinty otworu przelotowego i
nieprzelotowego

kM

(¢}
@ Parametry sa w bardzo duzym stopniu zalezne od warunkéw zewnetrznych, jak np. sztywnosci uktadu narzedzia — przedmiot obrabiany, materiatu i typu
obrabiarki! Podane parametry przedstawiajg pewne wartosci $rednie, ktore w zalezno$ci od warunkéw zastosowania nalezy zwigkszy¢ lub zmniejszy¢!
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WNT \ Performance

Typy narzedzi / Kolorowe pierScienie

Typy narzedzi

@ Gwintowniki do otworéw przelotowych, typ TruTap

A Do gwintowania otworéw przelotowych do 4xD

A Ksztatt B: nakroj 3,5-5 zwojow,
ze sko$ng powierzchnig natarcia

A Rowki proste

A M. in. do obrébki synchronicznej, z chwytem Weldon,
ekstradtugie

A Dzieki specjalnej geometrii rowkéw wiérowych wiory sg
odprowadzane w kierunku nacinania

Gwintowniki do otworéw przelotowych, typ TruTap DL

A Do gwintowania otworéw przelotowych do 4xD
A Ksztalt D: nakrdj 3,5-5 zwojow,

bez sko$nej powierzchni natarcia
A z rowkami lewoskretnymi 15°
A Do stali, tytanu i stopéw tytanu oraz Inconel 718
A Wibry sg odprowadzane w kierunku nacinania

Gwintowniki do otwordow slepych, typ CavTap

A Do gwintowania otwordw $lepych do 3xD

A Ksztalt C: nakréj 2-3 zwoje,
bez sko$nej powierzchni natarcia

A Ksztalt E: nakroj 1,5-2 zwoje,
bez sko$nej powierzchni natarcia

A Rowki prawoskretne (35°, 42°, 45°, 50°),
silnie skrecone

A M. in. do obrébki synchronicznej, z chwytem Weldon,
ekstradtugie i z chtodzeniem wewnetrznym

A Dzigki wysokim rowkom skretnym wiéry sg
odprowadzane w kierunku przeciwnym do kierunku
nacinania

Gwintowniki do otworéw $lepych, typ CavTap SL

A Do gwintowania otworéw $lepych do 2xD
A Ksztatt C: nakrdj 2-3 zwoje,
bez sko$nej powierzchni natarcia
A Ksztatt E: nakroj 1,5-2 zwoje,
bez sko$nej powierzchni natarcia
A Rowki prawoskretne (15°, 25°, 30°), lekko skrecone
A Do stali, tytanu i stopow tytanu oraz Inconel 718
A M. in. do obrébki synchronicznej, ekstradtugie, z
chtodzeniem wewnetrznym
A Réwniez do pracy w trudnych warunkach,
np. do gwintowania otworéw poprzecznych

DucTa Gwintowniki do otworéw przelotowych i $lepych,
P typ DuoTap

A Do gwintowania otwordw $lepych i przelotowych

do 2xD
A Ksztatt C: nakréj 2-3 zwoje, L]
bez sko$nej powierzchni natarcia =
A Ksztalt D: nakréj 3,5-5 zwojow,
bez sko$nej powierzchni natarcia
A Ksztalt E: nakroj 1,5-2 zwoje,
bez sko$nej powierzchni natarcia
A Rowki proste
A Do stali oraz materiatéw dajacych krotkie wiory i
utwardzonych do 55 (62) HRC
A M. in. ekstradtugie i z chtodzeniem wewnetrznym

Gwintowniki wygniatajace, typ DuoForm

A Do gwintowania otwordw $lepych i przelotowych do
3xD

A Ksztalt C: nakrdj 2-3 zwoje, bez skosnej powierzchni
natarcia

A Do materiatow obrabialnych plastycznie na zimno do
1400 N/mm?

A M. in. do obroébki synchronicznej, z rowkami
smarowymi i chtodzeniem wewngtrznym

Kolorowe pierscienie

do stali do 750 N/mm? do stali nierdzewnej i
iy kwasoodpornej

zakres stosowania ST: gwintownik zakres stosowania VA:
ST bez powtoki do stali do 750 N/mm? VA | dostalinierdzewnych
wytrzymatosci na rozcigganie

do stali hartowanych
i1

zakres stosowania HT:
HT do obrébki materiatow utwardzonych

== dostalido 1100 N'mm? == do stopéw zaroodpornych == do aluminium i metali niezelaznych
| 1] |
zakres stosowania ST i VG: gwintownik zakres stosowania Ti i Ni: zakres stosowania NW,
ST z powtoka do stali do 1100 N/mm? Ti do stali Zaroodpornych, NW Ms Soft, Ms i AMPCO: do
wytrzymato$ci na rozcigganie tytanu i Inconelu aluminium, mosiadzu
dajacego krotki wior i
VG Ni Soft ||AMPCO materiatow migkkich
=== do stali wysokowytrzymatych do === do materiatow zeliwnych #=== do uniwersalnego stosowania do
] 1400 N/mm? 1 | 1100 N/mm?
zakres stosowania HR: zakres stosowania GG: zakres stosowania UNI:
HR do stali do 1400 N/mm? wytrzymatosci GG do materiatéw lanych UNI do uniwersalnego zastosowania
na rozcigganie

(e}
@ Objasnienia dotyczace zakresow stosowania znajdg Panstwo na — stronie 7.

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT

Rodzaje gwintéw / Ksztatty naciecia / Materiaty skrawajace

Rodzaje gwintow

M metryczny gwint standardowy ISO DIN 13 UNJC | zunifikowany gwint grubozw. ASME B1.15 i 1SO 3161
MF | metryczny gwint drobnozw. ISO DIN 13 UNJF | Zunifikowany gwint drobnozwojowy ASME B1.15i1SO 3161 v /
G gwint rurowy Whitworth DIN EN 1SO 228 BSW | gwint Whitwortha BS84 v /
. . . amerykanski stozkowy gwint rurowy z uszczelniaczem
UNC | zunifikowany gwint grubozw. ASME B1.15i1SO 3161 NPT (1:16) ANSIASME B1.20.1
. . . amerykanski stozkowy gwint rurowy z uszczelniaczem {7
UNF | Zunifikowany gwint drobnozwojowy ASME B1.1 NPTF (116) ANSVASME B1.20.3 /
EGM zunifikowany gwint standardowy ISO do gwintow z wktadka z drutu Re stozkowy gwint rurowy Whitwortha (1:16) DIN EN 10226-2 {7
DIN 8140-2 (1IS07-1)
EG zunifikowany gwint grubozw. EG do gwintéw z wktadka z drutu R cylindryczny gwint rurowy Whitwortha DIN EN 10226-1 Qy
UNC | ASMEB18.20.1 Pl sor) L/
EG zunifikowany gwint grubozw. EG do gwintéw z wktadka z drutu $ Te rodzaje gwintow, a takze gwintowniki reczne i narzynki sq
UNF | ASME B18.29.1 \Q/_ dostepne w sklepie internetowym.

Ksztatty naciecia Materiaty skrawajgce
F“EW“ ksztatt B HSS Stal szybkotnaca
" 4.5 | (znacigciem srubowym, nakroj 4-5 biegowy)
c HSS-E Stal do skrawania wysokowydajnego
ksztatt C
'r;i?w (bez naciecia $rubowego, nakréj 2—3 biegowy)
HSS-E/ materiat oprawki HSS-E
D HM materiat skrawajacy/formujacy: HM
A ksztatt D
4_; (bez nacigcia $rubowego, nakréj 4-5 biegowy)
HSS-PM Stal do skrawania wysokowydajnego metalu proszkowego
r“"E‘VW ksztalt E
"5 | (beznaciecia srubowego, nakrdj 1,5-2 biegowy) VHM Weglik spiekany
Liceranzn ,
CORE HOLE DIAMETERS
Niezbedny w Panstwa produkcii!
Srednice otworéw rdzeniowych gwintéw w jednym
miejscu dzieki plakatowi CERATIZIT!
Aby uzyska¢ egzemplarz w Panstwa jezyku, prosze
skontaktowac sie z przedstawicielem handlowym.
6/6
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WNT

Zakres stosowania / Specjalne wiasciwosci

Obszary zastosowania

WNT \ Performance

UNI | douniwersalnego stosowania do 1100 N/mm?

EC

ST | do stali dobrze obrabialnych

gwintownik wygniatajacy DuoForm do uniwersalnego stosowania

NEO

FE narzynka do stali

gwintownik wygniatajacy DuoForm do stopéw zaroodpornych

ERGO

VG do stali ulepszonych i zaroodpornych do 1100 N/mm?

gwintownik reczny do stali nierdzewnych, zaroodpornych
i uszlachetnionych do 1100 N/mm?

ERGO
FT

HR do stali wysokowytrzymatych do 1400 N/mm?

VA do stali nierdzewnych i kwasoodpornych do 1100 N/mm?

GG do zeliwa

NW do aluminium

A7

gwintownik reczny do stali do 1400 N/mm?, wolframu,
zeliwa utwardzonego

A7
A7

Narzedzia do tych zakreséw stosowania sg dostepne
w sklepie internetowym.

WNT \ Standard

Soft | do migkkich materiatow UNI | uniwersalne zastosowanie do 1000 N/mm?
Ms do mosigdzu dajacego krotki wior FE do stali do 850 N/mm?
AMPCO| do stopow Ampco FE-HF | do stali o wytrzymatosci do 1100 N/mm?
Ti do tytanu i jego stopow VA do stali nierdzewnej i kwasoodporne;j
Ni specjalnie do Inconel 718 GG do zeliwa
HT do stali utwardzonych i zeliwa utwardzonego do 55 HRC AL do aluminium i jego stopow
Specjalne wtasciwosci
AUT | wersja krotka do automatow MMB | gwintownik do nakretek
Lo . . do obrébki synchornicznej CNC przy uzyciu uchwytu z
AZ z rozrzedzonymi zwojami, redukuje tarcie NC kompensacja minimalnej dhugosci
CNC do obrébki synchornicznej CNC przy uzyciu uchwytu z NCW z chwytem typu Weldon do obrdbki synchronicznej CNC bez uzycia
kompensacjg minimalnej dtugosci uchwytu z kompensacja dtugosci
do obrébki na sucho lub przy uzyciu minimalnej ilosci $rodka _ .
DRY smarnego (MMS) Rz'1 narzynka docierana
. . . _ - - ze stozkowym gwintem prowadzacym, do gwintowania gtebokich
EL gwintownik ekstradtugi, tzn. o podwajnej dtugosci catkowitej S otworbw
ES bardzo krotki SN gwintownik wygniatajacy z rowkami smarowymi
HML z wlutowanymi listwami z weglika spiekanego dla wyzszej TS do obrobki z duza predkoscia, tj. nawet do 100 mimin.

predkosci skrawania

LH do gwintow lewoskretnych

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT

Toolfinder
Toolfinder
WNT \ Standard
_ N 3 e 83 M MF G UNC | | UNF
Gwintowniki bezwi6rowe 8 S 5
do materia?éw pgddawanych obrébce @ UNI 55 74
plastycznej na zimno
Gwintowniki
do uniwersalnego stosowania @ UNI 2 i e il
UNI' do 1000 N/mm? WNT Standard
do 1100 N/mm? WNT Performance @ UNI 43+44 67 79 85 94
@ FE 27 61
do stali 23 282...
P do 850 N/mm2 WNT Standard @ FE 44 68 2883,
do 1100 N/mm? WNT Performance =
@ FE-HF 27 83
do stali wysokowytrzymatych
P do 1100 N/'mm? WNT Standard @ FE-HF 44 85
do 1400 N/mm? WNT Performance
@ VA 28 61 83
M do stali nierdzewnej i kwasoodpornej
@ VA 44+45 69 85 o4
K do materiatow zeliwnych @ GG 51
@ AL 28
N do aluminium i metali niezelaznych @ AL 45
S do materiatéw zaroodpornych
H  Obroébka materiatow hartowanych @

)
@ Narzedzia do pozostatych zastosowan znajduja sie w wykazie gwintownikéw na — stronach 10-15.

v /"~ Ten artykut znajda Pafistwo w naszym sklepie internetowym pod adresem cuttingtools.ceratizit.com
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WNT

Gwintowniki i narzedzia do wygniatania gwintow

Toolfinder
= WNT \ Performance
9 o
¥y EG EG
e g3 M |EGM| MF G UNC UNJC | UNF UNJF | BSW | NPT | NPTF| Rp Rc
s £3 UNC UNF
= NE7
M EC | 52453 73 81 86 95
22 626...
UNI | 16-18 56 58+9 75 82 87 90 9% 2200t
=
22 628...
UNI | 29-32 57 62+63 77+78 84 88 92 97 22329---
=
ST | 19+20 59 75
ST | 34435 64+65 78
22 367...
ST 46+47 71472 80 100 22382... 22381... 22389...
Y =
HR | 46+47 70+71 80
w oz 5
VA 36 66 78 84 92 98
o | .
NW 21 59 75
— “ 7
AMPCO 46+47
Ti 29 82 223767...
=
Caviap IS 38 22262... 89 93 22168...
sL ! - Y
= =
Rl 1
@ Przedtuzacze chwytu gwintownika znajda Pafstwo na — stronie 101.
@ Oleje do gwintowania znajda Panstwo w sklepie internetowym pod adresem cuttingtools.ceratizit.com
cuttingtools.ceratizit.com 6|9
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WNT Gwintowniki i narzedzia do wygniatania gwintow
Wykaz
Wykaz gwintownikow
(o] ()
o o
c c
S © o S @ o
— 0 > £ = — > £ =
o © o ©
= & 5 © = & 5 ©
g2 o 2 g 283 o = “ g2 o 2 g 2o = s
s g 5 F 282 5 o cs g 5 Z £2828 ©
3 N S c= = 3 N o c= =
2= 8 = o § 238 = © 3= % 3 o ¥ £3§ = ©
» 2 N c ko) - >2 g _ > » 2 N c ko — > 3 > P
o< 5 = = s 2N = o © ] = s pud S8 <
iy = < 5 o ao O [ [ Sy c ] 5 5} aao O = =
T2 2 B o 5 < < 3 £ 3 o s < <
N @ = X = = EO ¢ = = N @ = x = = EO ¢ = =

U Gwint metryczny standardowy wg ISO

UM Gwint metryczny standardowy wg ISO

@ UNI - gwint otworu przelotowego @ P - gwint otworu przelotowego
B ISO 2 6H B
UNI | el |-~ 1S036G HSS-E ® 16+17 ST | Wiely -~ 1S026H HSS-E O 19
4-5 7G 45
NI B_| IS0 2X6HX ST B
one | N ISO3X6GX HSS-E W 18 L | Y 1S026H  HSS-E O 19
4-5 7GX 45
UNI B B 22002..., 22 003...
NEry |72 ISO26H  HSS-PM W 18 ST | Wety =" ISO14H HSS-E O &
NCW 45 45 =/
UNI B B 22 004...
eS| ISO26H  HSS-E W 24 sT | Bmey .~ 1S036G HSS-E O &
EL 45 45 =
B B
HSS-E ST
UNI -7 1S0 2 6H | 26 LOERY |77V ISO2X6HX HSS-E W 20
s HSS-PM TS 05
UNI B B
NC -7 IS026H HSS-E W 27 HR | RfiEd |-~ ISO2X6HX HSS-PM W 20
4-5 4-5
UNI B 8
NCW ’r;’“;‘w ISO26H HSS-PM W 27 \cRRl TruTap .r:"?“ ISO2X6HX HSS-E ® 20
B
@ UNI - gwint otworu nieprzelotowego :I W IS026H  HSS-E O 24
45
c
un | R e 1SO26H s w 29 ST | 1S026H HSSE O 25
23 7 MmMB =20
E B
UNI W IS026H  HSS-E m ¢ 30 FE 7 IS026H  HSS-E O 27
1,5-2 45
; HSS-E s
UNI IS0 2 6H HSS-I-'-’M u 43 FE-HF W 1S026H  HSS-E W 27
23 4-5
UNI g . :
NC 4’2’“:3“ ISO26H HSS-E ® 43 @ P - gwint otworu nieprzelotowego
UNI ¢ c
NCW CavTap J‘?EM ISO26H HSS-PM ® 30 CY BN CavTap .r’:?“ ISO26H HSS-E mO 34
UNI r(fwM - ’r(va - 22134...,22 135...
NCW T ISO26H HSS-PM 44 EYN CavTap e ISO36G  HSS-E \;f
c | 1SO2X6HX c
one SV IS026H HSSE W 3 ok | A | 1s02x6HX HSSE W & 33
23 7G 2-3
E c
one -7 1SO26H  HSSE M ¢ 31 | <7 ISO2X6HX HSS-E M 33
1,5-2 2-3
UNI < 22 588..., 22 589... I cavrap (B
CNC ’r";_?M ISO36G HSS-E W g/_ ES SL .r":fM ISO26H HSS-E O 40
UNI ¢ ST €
DRY e [~ 1SO26H HSS-E m & 32 EL (et [~ ISO26H HSS-E O 41
2-3 2-3
¢ 22528... ST | 2E E
CavTap [JNESAA E = P o E O
UNI r’::M ISO14H  HSS-E g/_ EL 'T:_NA ISO26H HSS-E 42
E 22 530... ST c
UNI | (e -~ 1IS036G HSS-E W v EUet) [~V |SO26H HSS-E O 34
1,5-2 = LH 23
UNI 4 22 536..., 22 537... ST c
(Ve |7 ISO26H HSS-E W g e -~ ISO26H HSS-E m & 35
S 2-3 v TS 2-3
UNI E CavTap ¢
Es | [k 7 1S026H HSSE M 39 HR | R 7| 1S026H  HSS-PM 33
UNI ¢ c
EL E0e |-~ ISO26H HSS-E W 41 HR | eee |-~ I1SO26H HSS-PM mO 35
2-3 2-3
Caviap c 22 516... . ; .
UNI G ™M ISO26H HSS-E O $ v Ten artykut znajdg Paristwo w naszym sklepie internetowym pod adresem
2-3 =2 h/_ cuttingtools.ceratizit.com
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Wykaz gwintownikow
(0] [0}
o o
£ g & 5 O £ & 5 °
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£ g ¢ = 5§22 o = ee g % § §g2g s ©
83 8 % s % 8§ - © £ % % s ¥ zg§ = ©
as = 2 5 Eng - - as = 2 T Eng2 - -
& 2 & s 5 2885 k = g& 2 s S 5 282838 k =
£2 2 B 3 = z z £2 g2 S 3 Z Z
N @& = x = = mO0 ¢ = = N @ [= ~ = = EmO0 ¢ = =
LB Gwint metryczny standardowy wg ISO Ul Gwint metryczny standardowy wg ISO

c
FE 7T IS026H  HSS-E O 44 @ N —gwinty otworu przelotowego i nieprzelotowego
23
c c
FE-HF M IS026H  HSS-E W 44 AMPCO [LITIETY |72 1SO 2X 6HX HSS-PM O 46+47
2-3 2-3
c 22 119...
@ P - gwint otworu nieprzelotowego Ms | BIERY |-~ ISO2X6HX HSS-E O Q/
23
c
ST N IS0 2X6HX  HSS-E O 46+47 @ S - gwint otworu przelotowego
23
AZ ,r:sfM ISO2X6HX HSS-E O g/_ Ti | ROED .r:’_“?A 1SO 2X 6Hx HSS-PM W 22
c D
HR N IS0 2X6HX HSS-E W 46+47 Ti W IS0 2X6HX HSS-E W 23
2-3 4-5
HR b r(«cw/w . TruTap .r“PW“
EL uoTap X o ISO2X6HX HSS-E ® 50 Ni DL e [SO2X6HX HSS-E ® 23
@ M - gwint otworu przelotowego @ S —gwint otworu nieprzelotowego
B c
VA W IS026H  HSS-E W 21 Ti W 1SO 2X 6HX HSS-PM W 38
4-5 23
B c
VA el is026H RSP m 28 Ni 2 IS0 2X6HX HSS-PM M 38
4-5 2-3
@ M - gwint otworu nieprzelotowego @ H - gwinty otworu przelotowego i nieprzelotowego
c D
VA | 0 -7 IS026H  HSS-E M 36 HT | RIEE |2V ISO2X6HX VHM W 49
23 4-5
E c
VA M IS026H HSS-E m & 36 HT M SO 2X BHX HSS-PM W 49
1,5-2 2-3
: HSS-E — .
VA IS0 2 6H Hss.pv WO 44+45 Gwintownik maszynowy-wygniatak
23
c
@ K - gwinty otworu przelotowego i nieprzelotowego EC M Y IS02X6HX HSS-E W 52
23
c c
EC ISO 2X 6HX
GG 4"2"_“35’“ ISO2X6HX HSS-E m & 48 SN M .r’z"_“af’“ 1S03x6cx HSS-E ® 53
c NW c
GG M ISO2XBHX HSS-E W 51 HMLDmeq”W%&MXWX HSS-E O & 52
2-3 2-3
. NEO ¢
N - gwint otworu przelotowego SN L IS0 2X6HX HSS-PM B @ 54
23
B c
NW | ety -~ S026H HSS-E MW 21 UNI W IS0 2X6HX HSS-E W 55
4-5 23
B 22 305... UNI c
Soft | WA |-~ ISO26H  HSS-E v M IS0 2XBHX HSS-E W 55
4-5 = SN 23
B
AL -7 IS026H  HSS-E mO 28 @ Gwintownik reczny
4-5
c 22 800...
@ N —gwint otworu nieprzelotowego ST Y IS0 2X6HX  VHM O g/_
23
c c 22010...
Soft M IS026H  HSS-E mO 37 ST M IS0 2XBHX  HSS-E O Q[
23 23
c c 22012...
NW M IS026H  HSS-E W 37 ERGO M IS0 2XBHX  HSS-E O g/
2-3 2-3
& ERGO ¢ 22013...
AL M IS026H  HSS-E mO 45 Y IS0 2X6HX HSS-E W v
23 F.T. 2-3 ‘Q/_
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Wykaz gwintownikow
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=g g co% | |2 g S
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=2 & 3 s gfeg o - =8 ¢ 3 s fSg 5
22 & & 8 z 288 ° 22 § E £ z 88 ° °
g8 g s s T 8885 L = g3 g T & T 8885 - =
£8 o B 9 £ z z £3 2 b o £ z z
N & & < = = mO0 ¢ = = N & & N 2 = mO0 ¢ = =
U Gwint metryczny standardowy wg 1ISO LI Gwint metryczny drobnozwojowy wg ISO
L UNI c - 22 561...
@ Narzynka do gwintow CNC avTap e ISO36G  HSS-E g/
22700...,22701... E
ISO 6g ' UNI ISO 2 6H )
FE 41’:_5? 10 6o HSS O g/_ one | ek 41":_5M 76 HSS-E ®m 63
23910... UNI E
FE - 1SO 6g HSS O Y W |S026H  HSS-E W 68
1,5-2 v NC 1,5-2
FE i 1506y HSs O ur @ P - gwint ot lot
Maagsd - gwint otworu przelotowego
LH 1522 9 A 9 p g
22704... ST B
VA -7 180 6g HSS-E O < UOERY |77V ISO2X6HX HSS-E W 59
2 = TS 45
VA < 1506g  HSSE O " ST | BWM | 5 5026H HSSE O 59
] A - rula - -
R.=1 2 9 s LH d
B
FE W IS026H  HSS-E O 61
4-5
Gwint metryczny standardowy wg 1SO do wktadek . .
. P — gwint otworu nieprzelotowego
sprezynowych
ST c 22 216...
@ UNI - gwint otworu przelotowego (E0et) [~ |SO26H HSS-E W ¥
TS 23 =y
B ST C
UNI | [Riely |-~ 6H mod HSS-E W 56 LH E0es) [~ ISO26H HSS-E O 64
4-5 2-3
c
@ UNI - gwint otworu nieprzelotowego ST M 1S026H  HSS-E O 65
2-3
c c
UNI | B2 -2 6H mod HSS-E = 57 FE W 1S026H  HSS-E O 68
2-3 2-3
@ N - gwint otworu nieprzelotowego @ P - gwinty otworu przelotowego i nieprzelotowego
c c
Soft | &4l |-~ 6Hmod HSS-E W 57 ST | DIEEY |~V ISO2X6HX HSS-E O 70471
2-3 2-3
ST ¢
Es | Y IS0 2X6HX HSS-E O 72
2-3
: : ST ¢
Gwint metryczny drobnozwojowy wg ISO LHIES | e .r“z"":W ISO2X6HX HSS-E O 72
c
@ UNI - gwint otworu przelotowego HR YISO 2X6HX HSS-E W 70+71
2-3
UNI ISO26H HSS-E m 58+59 @ M - gwint otworu przelotowego
B 22599... B
UNI | Rl |-~ I1S036G HSS-E W v VA 7" IS026H HSS-E W 61
45 = 4-5
: HSS-PM
UNI IS0 2 6H Hss.e W 60+61 @ M - gwint otworu nieprzelotowego
45
E
@ UNI - gwint otworu nieprzelotowego VA ™M 1SO26H  HSS-E W 66
1,5-;
S| 1SO26H 5
UNI | 0% |-~ 1SO 36G HSS-E ® 62 VA W 1S026H HSS-E W 69
1,5-2 1,5-
Cc
UNI N IS026H  HSS-E W 63 @ K - gwinty otworu przelotowego i nieprzelotowego
2-3
: HSS-PM S
UNI IS0 2 6H HSé—E u 67+68 GG | [IEY |7 ISO2X6HX HSS-E ® 71
2-3 2-3
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fedirey < & = o] ao O = = 25 c & = 3] a0 O = =
T2 2 B 3 kS < < 3 £ 3 3 k] 3 =
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U Gwint metryczny drobnozwojowy wg ISO I Gwint rurowy Whitworth'a

N - gwint otworu przelotowego

o

P — gwint otworu przelotowego

B B
NW N 1S026H  HSS-E W 59 ST Y 1S0228 HSS-E O 75
4-5 4-5
B 23 260...
@ N - gwint otworu nieprzelotowego FE W 1S0228 HSS-E O Q/
4-5
c
NW M IS026H  HSS-E W 66 @ P - gwint otworu nieprzelotowego
23
c
@ H - gwinty otworu przelotowego i nieprzelotowego ST | L&gel 7Y 1S0228 HSS-E O 78
23
D CavTap c 22 353...
HT | RIEEY |~V ISO2X6HX VHM N 70 ST SL 180228 HSS-E v
4-5 2-3 \Q/_
c 23 261...
@ Gwintownik maszynowy-wygniatak FE W 180228 HSS-E O gf
2-3
c
gﬁ M -7 ISO2X6HX HSS-E W 73 @ P - gwinty otworu przelotowego i nieprzelotowego
23
EC c c
HML N ISO2X6HX HSS-E W & 73 ST | RIEEN ~7VY [S0228X HSS-E O 80
2-3 2-3
c c
N | 1S02X6HX HSS-E M 74 HR | 150228X  HSSE M 80
2-3 2-3
@ Narzynka do gwintow @ M - gwint otworu przelotowego
22711... B
FE N 180 6g HSS O ¥ VA | ey 7T 1S0228  HSS-E W 75
1,5-2 45
22714...
VA - 1SO 6g HSS-E O g/_ @ M - gwint otworu nieprzelotowego
2
E
VA M 180228 HSS-E W 78
1,5-2
n Gwint rurowy Whitworth'a @ K - gwinty otworu przelotowego i nieprzelotowego
c 22348...
@ UNI - gwint otworu przelotowego GG | RIEEY 7Y [S0228X HSS-E W g/_
2-3
B
UNI 180228 HSS-E W 75 @ N - gwint otworu przelotowego
4-5
B B
UNI N 180228 HSS-E MW 76 NW | Jel [~ 1S0228 HSS-E W 75
4-5 4-5
@ UNI - gwint otworu nieprzelotowego @ N - gwint otworu nieprzelotowego
c c
UNI | ey |- ISO228 HSS-E ® 7 NW | e |~ 180228 HSS-E W 78
2-3 2-3
E 1SO 228,
UNI | e -~ 1S0228  HSS-E W 77 @ Gwintownik maszynowy-wygniatak
15-2 +0,05
UNI E c
G |~ 1S0228  HSS-E MW 78 EC Y 1S0228  HSS-E W 81
CNC 1,5-2 2-3
c EC c
UNI M 180228 HSS-E W 79 SN M 180228 HSS-E W 81
23 2-3
@ Narzynka do gwintow
. i . 22741...
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Wykaz
Wykaz gwintownikow
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= Q o N <L o =2 = x @ o N K] = =2 -4
o > v o © o > @ o
N @& = x = = mO0 ¢ = = N @ [= ~ = = mO0 ¢ = =
L Zunifikowany gwint grubozw. UL Zunifikowany gwint grubozw.

o

UNI - gwint otworu przelotowego

P

Narzynka do gwintow

B 22721...
UNI Wogssg 2B HSS-E = 82 FE Nastaes 2A HSS ¥
45 15-2 =y
B
UNI M 2B HSS-E W 83
4-5
. . Sl Gwint grubozwojny Unified do wktadek
UNI - gwint otworu nieprzelotowego UNC .
sprezynowych
c
UNI Y 2B HSS-E W 84 @ UNI - gwint otworu przelotowego
2-3
Cc B
UNI Wogsdeg 2B HSS-E = 85 UNI | Bl |-~"2" 2Bmod HSS-E W 87
2-3 4-5
@ P - gwint otworu przelotowego @ UNI - gwint otworu nieprzelotowego
B E
FE-HF Notite 2B HSS-E ®m 83 UNI | G |~ 2Bmod HSS-E W 88
4-5 1,5-2
@ P - gwint otworu nieprzelotowego
c 22 264... - .
ST | [ «;“;W 2B HSS-E O g/ W Zunifikowany gwint grubozw.
c
FE-HF Nasaitd 2B HSS-E ® 85 @ S - gwint otworu nieprzelotowego
2-3
q . CavTap ¢
@ M - gwint otworu przelotowego Ti i | 3BX HSS-E m 89
2-3
B
VA | Riely] |- 2B HSS-E ® 82
4-5
B
VA «:“;W 2B HSS-E m 83 I VIl Zunifikowany gwint drobnozwojny
@ M —gwint otworu nieprzelotowego @ UNI - gwint otworu przelotowego
C B
VA | R0 |7 2B HSS-E ® 84 UNI | REOERY |-~ 2B HSS-E = 90
2-3 45
c B
VA M 2B HSS-E O 85 UNI T 2B HSS-E = 91
2-3 4-5
@ S —gwint otworu przelotowego @ UNI - gwint otworu nieprzelotowego
B C
Ti | ey 2BX HSS-PM ® 82 UNI | ETER [ 2B HSS-E = 92
4-5 23
E
@ S — gwint otworu nieprzelotowego UNI W 2B+0,05 HSS-E W 92
1,5-2
CavTap c 22 262... c
Tl o Iemed 2BX HSS-PM W Y UNI Nagtddse 2B HSS-E = 94
2-3 v 2-3
@ Gwintownik maszynowy-wygniatak @ M - gwint otworu nieprzelotowego
Cc E
EC M 2BX HSS-E ® 86 /NN CavTap [jRasdsde 2B HSS-E = 92
2-3 1,5-2
EC C C
SN Nossseg 2BX HSS-E W 86 VA I 2B HSS-E O 94
2-3 2-3
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(U Zunifikowany gwint drobnozwojny L2l Ameryk. stozkowy gwint rurowy

@ S — gwint otworu nieprzelotowego @ P - gwinty otworu przelotowego i nieprzelotowego
c c
. CavTap 2BX ST
Ti ’r’:?M 3BX HSS-PM H 93 ES .r’:;lM HSS-E O 100
Cc
@ Gwintowniki bezwiérowe VG Neglisd HSS-E O 99
23
EC ¢ VG c 22377..., 22 378...
SN M JZV_“;W 2BX HSS-E m 95 AZ 4’2"? HSS-E O gf
@ M - gwint otworu nieprzelotowego
: : ™ c
Gwint drobnozwojny Unified do wkiadek VA o HsSE m %
sprezynowych 23
@ UNI - gwint otworu przelotowego
B
UNI -KZ‘?M 2B HSS-E m 96 INPTF Ameryk. stozkowy gwint rurowy
@ UNI - gwint otworu nieprzelotowego @ P - gwinty otworu przelotowego i nieprzelotowego
E c 22 382...
UNI | 25 |- 2B HSS-E ®m 97 XS DuoTap [¥astasd HSS-E O <
15-2 2-3 Ly

DuoTap HSS-E O

VNS Zunifikowany gwint drobnozwojowy gg DuoTap

@ S —gwint otworu przelotowego

2-3

N
N
I];q—w
D
~

HSS-E O

<
@
éo
L]
N
N
i&d—w
@
S

~
.éo
@ )

N rirap D 22 167... . . .
Ti i ’rﬁw 3BX HSS-E m g[ N Gwint cylindryczny Whitworth
@ S —gwint otworu nieprzelotowego @ P — gwinty otworu przelotowego i nieprzelotowego
iR sx HssE om0 st P o x HSSE O o
I | ) gf = ) gf
m Gwint Whitworta H Gwint stozkowy Whitworth
@ UNI - gwint otworu przelotowego @ P - gwinty otworu przelotowego i nieprzelotowego
UNI o d HSS-E m 22 026, 22021 .. ST s HSS-E O 22 389..
TruT: Al . - DuoT: Y -
uTap P me ‘;/_ uoTap s ‘;/_

@ UNI - gwint otworu nieprzelotowego

[ 22628...,22 629...
V[Y[MN Caviap [ERasasds med. HSS-E m ¥

23 o~
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WNT \ Performance M — gwint standardowy metryczny ISO

Otwor przelotowy — gwintowniki maszynowe prawe

M UNI UNI UNI UNI UNI
B B B B B
RoaAaa TN TN TN Reassad
4-5 4-5 4-5 4-5 4-5
I1ISO 2 1SO 2 1SO 2 1ISO 3 76
6H 6H 6H 6G
nitr. + TN TiCN nitr. + nitr. +
vap. vap. vap.

OAL
Ly 2
P4
o | THL DRVS S
o o
I E — o
DIN 371 ze wzmocnionym chwytem HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E
FHA0° FHAQ° FHAQ° FHAOQ° FHA0°
<MOON/mm?  <1100N/mm? <1100 N/mm? <1100 N/mm? <1100 N/mm?
<4xD <4xD <4xD <4xD <4xD
22501.. 22503.. 22505.. 22508.. 22510..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Rowki EUR EUR EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm uo uo uo uo uo
M1 0,25 40 2,5 21 075 5 5 2 122,55 010 "
M1,2 025 40 2,5 21 095 5 5 2 116,33 012 Y
M1,4 030 40 25 21 110 7 7 3 105,28 014 Y
M1,6 035 40 25 21 125 8 11 3 73,92 016
M1,7 035 40 25 21 135 6 11 2 13,73 017
M1,8 035 40 25 21 145 6 11 2 156,17 018
M2 0,40 45 2,8 21 160 7 12 2 50,86 020 62,47 020
M2 0,40 45 2,8 21 160 7 12 3 53,74 020
M2,2 045 45 2,8 21 175 7 12 2 57,26 022
M2,5 045 50 2,8 21 205 9 14 2 52,82 025 52,82 025 61,16 025
M3 0,50 56 35 27 250 11 18 3 39,56 030 42,95 030 42,95 030 42,95 030 49,44 030
M3,5 0,60 56 4,0 30 29 12 20 3 43,46 035
M4 0,70 63 45 34 330 13 21 3 3590 040 4474 040 4474 040 43,46 040 49,71 040
M5 0,80 70 6,0 49 420 15 25 3 36,83 050 4540 050 4540 050 43,72 050 50,86 050
Mé 1,00 80 6,0 49 500 17 30 3 37,35 060 51,28 060 51,28 060 44,74 060 52,17 = 060
M7 1,00 80 7,0 55 600 17 30 3 52,17 070
M8 1,25 90 8,0 62 680 20 35 3 42,28 080 57,52 080 57,52 080 50,63 080 57,26 080
M10 1,50 100 10,0 80 850 22 39 3 50,75 100 80,15 100 80,15 100 61,16 100 69,88 100
M12 175 110 12,0 90 1020 24 44 3 74,69 120
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) Tol.ISO 14H<M1,4 Predko$¢ skrawania v, (m/min.)

(e}
@ DIN 376 znajduje sig na nastepnej stronie.
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WNT \ Performance

M — gwint standardowy metryczny ISO

Otwor przelotowy — gwintowniki maszynowe prawe

PHD

OAL

ALY

!
.-Jﬁ'

DIN 376 ze zwgzonym chwytem

T TP
mm mm
M3 0,50
M4 0,70
M5 0,80
Mé 1,00
M8 1,25
M10 1,50
M2 175
M14 2,00
M16 2,00
M18 2,50
M20 2,50
M22 2,50
M24 3,00
M27 3,00
M30 3,50
M33 3,50
M36 4,00
M42 450
M48 5,00
p
M
K
N
S
H
0

OAL DCONMS DRVS
mm mm
2,2
2,8 21
3,5 2,7
45 34
6,0 49
7,0 9,9
9,0 7,0
1,0 9,0
12,0 9,0
14,0 11,0
16,0 12,0
18,0 14,5
18,0 14,5
20,0 16,0
22,0 18,0
25,0 20,0
28,0 22,0
32,0 24,0
360 29,0

cuttingtools.ceratizit.com

_ | | .oconms

Rowki

AR DR BREDROOOLOLWLWWLWWLWWLWWLWWWWWWW

nitr. +
vap.

HSS-E
FHA0°

<1100 N/mm?

<4xD

22502 ...

EUR
uo
73,26 030
48,80 040
46,59 050
45,68 060
50,09 080
58,04 100
56,74 120
81,84 140
82,76 160
162,72 180
126,61 200
203,13 220
165,23 240
230,32 270
270,73~ 300
624,66 330
744,36 360
1.417,43 420
1.430,54 480

UNI UNI
B B
W W
4-5 4-5
ISO 2 1ISO 3
6H 6G
TN nitr. +
vap.
HSS-E HSS-E
FHAQ° FHAQ°
<1100 N/mm? <1100 N/mm?
<4xD <4xD
22504.. 22509...
EUR EUR
uo uo
92,25 120 70,27 120
136,61 140
118,79 160 103,19 160
214,58 180
221,14 200 157,48 200
327,95 220
279,78 240
15 12
9 7
18 12
12

7G

nitr. +
vap.

HSS-E
FHAQ°
<1100 N/mm?
<4xD

22511 ...

EUR
uo

79,39 120

120,29 160

12

12

Predkos¢ skrawania v, (m/min.)
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WNT \ Performance

M — gwint standardowy metryczny ISO

Otwor przelotowy — gwintowniki maszynowe prawe

A CNC = do obrébki synchronicznej CNC przy uzyciu uchwytu z kompensacjg minimalnej dtugosci

A NCW =z chwytem typu Weldon do obrébki synchronicznej CNC bez uzycia uchwytu z kompensacja dtugosci

TruTap (I
OAL
LU
o THL DRVS
72 &

DCONMS

- [a]
=

DIN 371 ze wzmocnionym chwytem

TD TP OAL DCONMS DRVS PHD
mm mm mm mm mm  mm
M3 0,50 56 35 27 25
M3 050 70 6,0 49 25
M4 0,70 63 45 34 33
M4 070 70 6,0 49 33
M5 080 70 6,0 49 42
Mé 1,00 80 6,0 49 50
M8 1,25 90 8,0 62 68
M8 1,25 90 8,0 62 68
M10 1,50 100 10,0 80 85
M10 1,50 100 10,0 80 85
M12 1,75 110 10,0 80 10,2
M16 2,00 110 12,0 90 140
OAL g
a | THL DRVS 8
Z | 8
- EJr* — S p———
DIN 376 ze zwgzonym chwytem
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD
mm mm mm mm mm  mm
M12 1,75 110 9 7 10,2
M14 200 110 1" 9 120
M16 2,00 110 12 9 140
M20 2,50 140 16 12 175
P
M
K
N
S
H
0
6/18

LU

Rowki

Bl e

Rowki

WWPAWPERWWWWWWW

UNI
NCW

HSS-PM
FHA0°
<1100 N/mm?
<4xD

22148 ...

EUR
uo

61,41 030
63,89 040
64,54 050
81,19 060
90,69 080
111,39 100

13531 120
188,71 160

15

15
22

UNI UNI
CNC CNC
B B
W W
4-5 4-5
1SO 2X I1SO 3X
6HX 6GX
TiN GS TiN GS
HSS-E HSS-E
FHAQ° FHAQ°
<1100 N/mm? <1100 N/mm?
<4xD <4xD
22542.. 2259 ...
EUR EUR
uo uo
46,59 030
49,44 040 59,61 040
50,09 050 61,41 050
63,63 060 67,27 060
70,27 080 72,74 080
87,46 100 90,69 100
22543 ...
EUR
uo
101,77 120
286,35 140
145,79 160
247,13 200
15 15
9 9
18 18
12 12

HSS-E
FHA0°
<1100 N/mm?
<4xD

22 592 ...

EUR
uo
59,61 040

61,41 050
75,07 060

81,99 080

98,51 100

22 593 ...

EUR
uo
119,33 120

15

18
12

Predkos¢ skrawania v, (m/min.)
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WNT \ Performance

Gwintowniki i narzedzia do wygniatania gwintow

M — gwint standardowy metryczny ISO

Otwér przelotowy — gwintownik maszynowy

A LH = do gwintdw lewoskretnych

PHD

OAL

DIN 371 ze wzmocnionym chwytem

T TP
mm mm
M2 0,40
M2,3 0,40
M2,5 045
M2,6 045
M3 0,50
M3,5 0,60
M4 0,70
M5 0,80
M6 1,00
M8 1,25
M10 1,50

a

:

e

r

DCONMS

OAL DCONMS DRVS PHD

DIN 376 ze zwezonym chwytem

T TP
mm mm
M5 0,80
M6 1,00
M8 1,25
M10 1,50
M12 175
M14 2,00
M16 2,00
M18 2,50
M20 2,50
P
M
K
N
S
H

mm mm mm mm
45 2,8 21 1,60
45 2,8 21 190
50 2,8 21 2,05
50 2,8 21 215
56 3,5 2,7 250
56 4,0 30 290
63 45 34 3,30
70 6,0 49 4,20
80 6,0 49 500
90 8,0 6,2 6,80
100 10,0 8,0 8,50
OAL 2

THL DRVS 8
8

OAL DCONMS DRVS PHD
mm mm mm mm
70 3,5 27 42
80 45 34 50
90 6,0 49 68
100 7,0 55 85
110 9,0 70 10,2
110 11,0 90 120
110 12,0 90 140
125 14,0 1,0 155
140 16,0 120 175

cuttingtools.ceratizit.com

THL

Rowki

WWWWWWwWwww

Rowki

WWWWWWWwWwMPN NN

HSS-E
FHA0°
<750 N/mm?
<4xD

22020 ...

EUR
uo
3513
38,63
35,13
38,63
28,50
30,43
28,89
30,43
30,43
36,56
43,85

22 021

EUR
uo
36,05
36,96
39,29
44,74
54,38
73,92
77,30

13,73

115,28

020
023
025
026
030
035
040
050
060
080
100

=

HSS-E
FHA0°

< 750 N/mm?
<4xD

22127 ...

EUR
uo

45,40

47,36
48,80
48,80
54,91
69,88

030

040
050
060
080
100

22 147 ...

EUR
uo

83,54
127,43

187,40

120

160

200
12

12
22

Predko$¢ skrawania v, (m/min.)
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WNT \ Performance M — gwint standardowy metryczny ISO

Otwor przelotowy — gwintowniki maszynowe prawe
A TS = do obrobki z duzg predkoscig, tj. nawet do 100 m/min.

ST
’ st " o
B B B
4-5 4-5 4-5
1SO 2X 1SO 2X ISO 2X
6HX 6HX 6HX
TiN AITINHD TiN
OAL
LU g
a THL DRVS S
= a
— o S | e i R
=
DIN 371 ze wzmocnionym chwytem HSS-E HSS-PM HSS-E
FHAQ° FHAQ° FHAQ°
<1100 N/mm? <1400 N/mm? <1100 N/mm?
<4xD <4xD <4xD
22092.. 22468.. 22120..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Rowki EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm uo uo uo
M2 0,40 45 2,8 21 1,60 7 12 2 89,77 02000
M2 0,40 45 2,8 21 1,60 4 12 2 60,38 020 52,82 020
M2,5 045 50 2,8 21 2,05 9 14 2 89,77 02500
M2,5 045 50 2,8 21 2,05 5 15 2 60,38 025 52,82 025
M3 0,50 56 3,5 27 250 1 18 2 58,37 03000
M3 0,50 56 3,5 27 250 6 18 8 47,36 030 38,91 030
M4 0,70 63 45 34 330 13 21 2 60,91 04000
M4 0,70 63 45 34 3,30 7 21 8 51,66 040 41,78 040
M5 080 70 6,0 49 420 15 25 2 62,86 05000
M5 080 70 6,0 49 4,20 8 25 8 56,47 050 4450 050
M6 1,00 80 6,0 49 500 17 30 3 71,22 06000
M6 1,00 80 6,0 49 500 10 30 8 68,70 060 54,13 060
M8 125 90 8,0 6,2 680 20 35 3 78,25 08000
M8 1,25 90 8,0 62 680 14 35 4 86,67 080 57,26 080
M10 1,50 100 10,0 80 850 22 39 3 110,22 10000
M10 1,50 100 10,0 80 850 16 39 4 93,96 100 81,99 100
OAL g
a THL DRVS 8
z a
Saam— )
=
DIN 376 ze zwezonym chwytem
22 093 ... 22121 ...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Rowki EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm uo uo
M12 1,75 110 9 7 10,2 18 4 126,37 120 97,07 120
M16 2,00 110 12 9 14,0 22 4 163,91 160 135,31 160
M20 2,50 140 16 12 175 25 4 24474 200 227,70 200
P 65 8 10
M 8 8
K 65
N 75 10 22
S 4
H
0

Predko$¢ skrawania v, (m/min.)
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WNT \ Performance

M — gwint standardowy metryczny ISO

Otwor przelotowy — gwintowniki maszynowe prawe

M
OAL
LU 2
=z
a | THL, DRVS 3
= a
— E — .
DIN 371 ze wzmocnionym chwytem
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD
mm mm mm mm mm  mm
M1,6 035 40 25 21 1,25
M2 0,40 45 2,8 21 1,60
M2,5 045 50 2,8 21 2,05
M3 0,50 56 3,5 2,7 250
M35 060 56 4,0 30 290
M4 0,70 63 45 34 330
M5 080 70 6,0 49 420
Mé 1,00 80 6,0 49 5,00
M8 1,25 90 8,0 6,2 6,80
M8 1,25 100 8,0 6,2 6,80
M10 1,50 100 10,0 80 8,50
M10 150 110 10,0 80 850
OAL 2
THL DRVS 8
2 1 &)
o o
— E S |y
DIN 376 ze zwezonym chwytem
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD
mm mm mm mm mm  mm
M12 1,75 110 9 7 10,2
M14 200 110 1" 9 120
M16 2,00 110 12 9 140
M18 250 125 14 15,5
M20 2,50 140 16 175
P
M
K
N
S
H
0

cuttingtools.ceratizit.com

THL

LU  Rowki

N
=
WWWWWWWwWwWwMNNN

Rowki

WWwww

VA VA
B B
W W
4-5 4-5
ISO 2 1SO 2
6H 6H
nitr. TiN GS
HSS-E HSS-E
FHAQ° FHAQ°
<900 N/mm? <900 N/mm?
<4xD <4xD
22056.. 22038..
EUR EUR
uo uo
69,88 016
39,81 020 57,26 020
39,29 025 55,56 025
31,90 030 47,63 030
35,77 035
33,45 040 50,09 040
34,62 050 51,66 050
36,05 060 64,28 060
40,10 080 71,18 080
49,44 100 88,36 100
22057 ... 22039..
EUR EUR
uo uo
62,86 120 105,28 120
86,67 140 150,92 140
89,78 160 148,42 160
172,98 180
128,99 200 249,87 200
8 10
6 8

DLC

HSS-E
FHAQ°
<880 N/mm?
<4xD

22 464 ...

EUR
uo

52,06 02000
52,06 02500
39,91 03000
40,51 04000
41,10 05000
41,10 06000
48,04 08000

60,52 10000

22 465 ...
EUR
uo
72,89 12000
94,08 16000

150,10 20000

15

Predkos¢ skrawania v, (m/min.)
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WNT \ Performance

Gwintowniki i narzedzia do wygniatania gwintow

M — gwint standardowy metryczny ISO

Otwér przelotowy — gwintowniki maszynowe prawe

M

OAL

DCONMS

PHD

DIN 371 ze wzmocnionym chwytem

TD TP OAL DCONMS DRVS PHD

mm mm mm mm mm  mm
M1,6 035 40 2,5 21 1,25
M2 0,40 45 2,8 21 1,60
M2,5 045 50 2,8 21 2,05
M3 0,50 56 3,5 2,7 250
M35 060 56 4,0 30 290
M4 0,70 63 45 34 330
M5 080 70 6,0 49 420
M6 1,00 80 6,0 49 5,00
M8 1,25 90 8,0 62 6,80
M10 1,50 100 10,0 80 850

OAL

PHD
—
T
[
o
3|
<
(%)
DCONMS

DIN 376 ze zwgZzonym chwytem

THL

Rowki

WWWWWWWwWwww

Ti Ti Ti
B B B
444@$A 4A4wa Aﬂﬂyyw
4-5 4-5 4-5
1SO 1X 1SO 2X ISO 2X
4HX 6HX 6HX
TiN vap. TiN
| L | [_ ] L
HSS-PM HSS-PM HSS-PM
FHAOQ° FHA0° FHA0°
<44 HRC < 1400 N/mm? <44 HRC
<4xD <4xD <4xD
22081.. 22075.. 22077..
EUR EUR EUR
uo uo uo
128,99 016
92,91 020 103,19 020
101,11 025
63,89 030 70,79 030 67,67 030
80,94 035

65,73 040 74,30 040 70,27 040
67,67 050 74,30 050 70,79 050
75,47 060 76,39 060 72,48 060
90,69 080 87,46 080 83,54 080

101,77 100 100,32 100

22140.. 22142..

TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Rowki EUR EUR

mm mm mm mm mm mm mm uo uo

M12 1,75 110 9 7 10,2 24 3 123,26 120 109,81 120
P 7 5 7

M 7 5 7

K

N

S 5 3 5

H

Predkos¢ skrawania v, (m/min.)
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WNT \ Performance Gwintowniki i narzedzia do wygniatania gwintéw
M — gwint standardowy metryczny ISO

Otwér przelotowy — gwintowniki maszynowe prawe

TruTap . .
M Ti Ni
D D
W W
4-5 4-5
1SO 2X ISO 2X
6HX 6HX
TiCN TiCN
] 1
_ |
z %
o]
(&
OAL a
DIN 371 ze wzmocnionym chwytem HSS-E HSS-E
FHA 15° FHA 15°
<1200 N/mm? <1600 N/mm?
<4xD <4xD
22159 .. 22297 ..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Rowki EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm uo uo

M3 0,50 56 3,5 27 25 M 18 2 56,60 030 67,67 030
M4 0,70 63 4,5 34 33 13 2 3 61,93 040 70,66 040
M5 080 70 6,0 49 42 15 25 3 62,32 050 72,36 050
M6 1,00 80 6,0 49 50 17 30 3 83,28 060 91,50 060
M8 1,25 90 8,0 62 68 20 35 3 91,50 080 101,50 080
M10 1,50 100 10,0 80 85 22 39 3 112,56 100 127,08 100

-
_\3
- il = =
T THL pRvs/ | 2
P4
OAL o}
o
o
DIN 376 ze zwezonym chwytem
22160.. 22298 ...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Rowki EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm uo uo

M2 175 110 9 70 102 24
M16 2,00 110 12 90 140 27
M20 2,50 140 16 120 175 32

129,95 120 147,11 120
183,59 160 205,51 160
317,46 200 351,32 200

W www

M24 3,00 160 18 145 210 34 372,18 240

P 7

M 7

K

N 22 22
S 5 2
H

Predkos¢ skrawania v, (m/min.)
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WNT \ Performance Gwintowniki i narzedzia do wygniatania gwintow
M — gwint standardowy metryczny ISO

Otwér przelotowy — gwintowniki maszynowe prawe

A EL = ekstradtugi, tzn. o podwdjnej dtugosci catkowitej

UNI ST
B B
W W
4-5 4-5
I1SO 2 1SO 2
6H 6H
nitr. +
vap.
OAL
[a]
I
o
DIN 371 ze wzmocnionym chwytem HSS-E HSS-E
FHA0° FHA0°
<1100 N/mm? <950 N/mm?
<4xD <4xD
22514... 22233..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Rowki EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm uo uo
M3 0,50 100 3,5 27 25 1 18 3 75,47 030 73,65 030
M4 0,70 125 45 34 33 13 21 3 75,47 040 70,66 040
M5 0,80 140 6,0 49 42 15 25 3 83,54 050 77,18 050
M6 1,00 160 6,0 49 50 17 30 3 92,14 060 80,55 060
M8 1,25 180 8,0 62 68 20 35 3 98,51 080 96,04 080
OAL 2
P4
a THL DRVS g
& | e
— o] Bl —
=
DIN 376 ze zwgzonym chwytem
22515... 22234..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Rowki EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm uo uo

M6 1,00 160 45 34 50 17 3 76,77 060 80,55 060
M8 1,25 180 6,0 49 68 20 3 94,88 080 96,04 080
M10 1,50 200 70 55 85 22 3 104,10 - 100 106,96 100
M2 175 224 9,0 70 102 24 3 128,99 120 128,99 120
M14 200 224 1,0 90 120 26 3 195,27 140 208,14 140
M16 2,00 224 12,0 90 140 27 3 249,87 160 200,40 160
M18 250 250 14,0 1,0 155 30 3 298,03 180 301,97 180
M20 2,50 280 16,0 120 1756 32 3 261,55 200 272,04 200
B 12 12
M 7

K 12 12
N 22
S

H

Predkos¢ skrawania v, (m/min.)
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Gwintowniki i narzedzia do wygniatania gwintow
WNT \ Standard M - gwint standardowy metryczny ISO

Otwér przelotowy — gwintowniki maszynowe prawe

A MMB = gwintownik do nakretek

M ST

a |
&
DIN 357 ze zwezonym chwytem HSS-E
FHAQ°
<850 N/mm?
<1xD
22098 ...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Rowki EUR
mm mm mm mm mm mm mm uo
M3 0,50 70 2,2 25 16 3 55,56 030
M4 0,70 90 28 21 33 22 3 55,56 040
M5 0,80 100 35 27 42 24 3 58,16 050
Mé 1,00 110 45 34 50 30 3 58,16 060
M8 1,25 125 6,0 49 68 38 3 71,84 080
M10 1,50 140 7,0 55 85 45 3 81,99 100
M12 175 180 9,0 70 102 50 3 109,81 120
M16 2,00 200 12,0 90 140 63 3 156,17 160
15

Predko$¢ skrawania v, (m/min.)
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WNT \ standard M — gwint standardowy metryczny ISO

Otwor przelotowy — gwintowniki maszynowe prawe

M UNI UNI UNI
B B B
4-5 4-5 4-5
I1SO 2 1SO 2 1SO 2
6H 6H 6H
N TiN TiN
vap.
‘\ W
OAL |
LU 2 ‘
a THL DRVS é
= o
— o C—_o——1 1
=
DIN 371 ze wzmocnionym chwytem HSS-E HSS-E HSS-PM
FHAQ° FHAQ° FHAQ°
<1000 N/mm? <1000 N/mm? <1000 N/mm?
<3xD <3xD <3xD
23110.. 23112.. 23010..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Rowki EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm T9 T9 T9
M2 040 45 2, 21 160 4 13,5 2 11,96 020
M2 0,40 45 2,8 21 1,60 7 12,0 2 14,67 020 17,26 020
M25 045 50 2,8 21 205 9 14,0 2 14,42 025 19,24 025
M3 0,50 56 B15) 27 250 11 180 3 9,78 030 12,45 030 14,91 030
M4 0,70 63 45 34 33 13 210 3 9,96 040 13,57 040 13,68 040
M5 0,80 70 6,0 49 420 15 250 3 9,96 050 13,68 050 15,30 050
M6 1,00 80 6,0 49 500 17 30,0 3 10,16 060 17,39 060 18,26 060
M8 1,25 90 8,0 6,2 680 20 350 3 1,77 080 18,85 080 20,35 080
M10 1,50 100 10,0 80 850 22 390 3 14,05 100 23,30 100 26,87 100
OAL %
a THL DRVS 8
T a
- o B— |y B
=
DIN 376 ze zweZzonym chwytem
231M11.. 23113.. 23021..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Rowki EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm T9 T9 T9
M3 050 56 2,2 2,5 1 3 10,58 030
M4 0,70 63 2,8 2,1 3,3 13 3 10,42 040
M5 080 70 35 27 4.2 15 3 10,42 050
M6 1,00 80 45 34 50 17 3 10,95 060
M8 125 90 6,0 49 68 20 3 12,84 080
M10 1,50 100 7,0 55 85 22 8 14,79 100
M12 1,75 110 9,0 70 10,2 24 3 17,75 120 27,63 120 32,05 120
M14 2,00 110 11,0 90 120 20 4 4859 140
M14 2,00 110 11,0 90 120 26 3 25,65 140 48,06 14000
M16 2,00 110 12,0 90 140 27 3 26,26 160 39,08 160 4514 160
M18 250 125 14,0 1,0 155 25 4 79,03 180
M18 250 125 14,0 1,0 155 30 3 76,26 18000
M20 250 140 16,0 120 175 32 3 41,80 200 67,20 200 81,63 200
M22 250 140 18,0 145 195 32 3 112,93 22000
M24 3,00 160 18,0 145 210 34 3 101,22 240
M27 3,00 160 20,0 16,0 24,0 36 3 141,27 27000
M30 350 180 22,0 18,0 26,5 40 4 158,43 30000
M33 350 180 25,0 20,0 29,5 40 4 207,79 33000
M36 4,00 200 28,0 22,0 32, 50 4 254,52 36000
B 12 15 15
M 7 9 9
K 12 18 18
N 12 12
S
H
0

Predko$¢ skrawania v, (m/min.)
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WNT \ Standard

M — gwint standardowy metryczny ISO

Otwor przelotowy — gwintowniki maszynowe prawe

A NCW = z chwytem typu Weldon do obrdbki synchronicznej CNC bez uzycia uchwytu z kompensacja dtugosci

A NC = do obrébki synchronicznej CNC przy uzyciu uchwytu z kompensacjg minimalnej dtugosci

OAL

THL DRVS

PHD
DCONMS

- [a]
=

DIN 371 ze wzmocnionym chwytem

TD TP OAL DCONMS DRVS PHD

mm mm mm mm mm  mm
M1,6 035 40 25 21 1,25
M2 040 45 2,8 211,60
M25 045 50 2,8 21 2,05
M3 0,50 56 3,5 2,7 2,50
M3 050 70 6,0 49 250
M3,5 060 56 4,0 30 29
M4 070 63 4,5 34 330
M4 070 70 6,0 49 330
M5 080 70 6,0 49 420
M5 080 70 6,0 49 420
M6 1,00 80 6,0 49 5,00
M6 1,00 80 6,0 49 5,00
M8 125 90 8,0 6,2 6,80
M8 1,25 90 8,0 6,2 6,80
M10 1,50 100 10,0 80 850
M10 1,50 100 10,0 80 8,50

OAL

DRVS

PHD
DCONMS

— [a] e |
e

DIN 376 ze zwgzonym chwytem

TD TP OAL DCONMS DRVS PHD

mm mm mm mm mm mm
M2 175 110 9 7 10,2
M2 175 110 10 8 10,2
M14 2,00 110 1" 9 120
M16 2,00 110 12 9 140
M16 2,00 110 12 9 140
M20 2,50 140 16 12 175

OITWnWwW=Z2X=ZT
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THL
mm

"

12
13

15
10
17
14
20
16
22

THL
mm
24
18
26
22
27
32

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

Rowki

WWWWWwW

Rowki

WWWWWWWWWWwWwwwwNhNN

TiN GS

HSS-E
FHAQ°

<1000 N/mm?

<3xD

23114 ...

EUR
T9

21,08 030
22,93 040

23,07 050
33,79 060
35,75 080
45,00 100

23115...

EUR
T9
51,90 120

70,39 160
128,28 200

15

18
12

UNI
NCW FE
B B
,r”ﬂEAA ’rwﬂKAA
4-5 4-5
I1SO 2 I1SO 2
6H 6H
TiCN
HSS-PM HSS-E
FHA 0° FHA 0°
<1000 N/mm? <850 N/mm?
<3xD <3xD
23116... 23212..
EUR EUR
T9 T9
30,46 016
20,60 020
17,26 025
13,68 030
25,28 030
15,42 035
13,68 040
28,86 040
29,34 050
14,19 050
29,34 060
14,19 060
37,11 080
18,37 080
4474 100
21,94 100
2317.. 23213 ..
EUR EUR
T9 T9
29,60 120
55,97 120
35,64 140
75,32 160
4489 160
70,15 200
15 12
8
15 12
22 12

TiCN

HSS-E
FHA0°
<1100 N/mm?
<3xD

23 310 ...

EUR
T9

19,98 030
21,20 040

21,45 050
29,34 060
31,69 080
39,81 100

23311 ...

EUR
T9
46,11 120

63,99 160
113,06 200

15

15
15

Predko$¢ skrawania v, (m/min.)
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WNT \ standard M — gwint standardowy metryczny ISO

Otwor przelotowy — gwintowniki maszynowe prawe

M VA VA VA AL AL
B B B B B
4-5 4-5 4-5 4-5 4-5
ISO 2 ISO 2 ISO 2 1SO 2 I1SO 2
6H 6H 6H 6H 6H
TiN nitr. nitr. CrN
OAL
LU % A |
a THL DRVS 5 " 718 E
I a ? b
- ) S e o IO = 218
= 218
DIN 371 ze wzmocnionym chwytem HSS-E HSS-PM HSS-E HSS-E HSS-E
FHA0° FHAQ° FHAQ° FHAQ° FHAQ°
<1200 N/mm? <1200 N/mm? <1200 N/mm? <500 N/mm? <500 N/mm?
<3xD <3xD <3xD <3xD <3xD
23412... 23450.. 23410.. 23610.. 23612..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Rowki EUR EUR EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm T9 T9 T9 T9 T9
M2 0,40 45 2,8 21 1,60 7 12 2 27,88 020 15,17 020
M2,5 045 50 2,8 21 205 9 14 2 23,43 025 17,50 025
M3 050 56 3,5 27 250 11 18 3 18,50 030 13,92 030 9,96 030 13,68 030 15,54 030
M4 0,70 63 45 34 33 13 2 3 20,60 040 14,05 040 9,96 040 13,68 040 16,03 040
M5 080 70 6,0 49 420 15 25 3 21,08 050 15,17 050 10,38 050 14,19 050 16,50 050
M6 1,00 80 6,0 49 500 17 30 3 27,63 060 15,42 060 10,38 060 14,19 060 16,50 060
M8 125 90 8,0 62 680 20 35 3 29,47 080 17,26 080 13,33 080 18,37 080 18,85 080
M10 1,50 100 10,0 80 850 22 39 8 40,57 100 19,60 100 16,15 100 21,94 100 23,19 100
OAL g
a THL DRVS 8
= a
- o E— ey
=
DIN 376 ze zwgZzonym chwytem
23413 ... 23451.. 23411..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Rowki EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm T9 T9 T9
M12 1,75 110 9 70 10,2 24 3 44,74 120 34,88 120 2145 120
M14 2,00 110 1 90 120 26 3 46,24 140
M16 2,00 110 12 90 140 27 3 55,86 160 48,95 160 33,05 160
M20 250 140 16 120 175 32 3 97,65 200 73,13 200 50,55 200
M24 3,00 160 18 145 210 34 3 66,82 240
10 8 8
8 6 6
24 22 22 15 20

OITwnw=X=ZT
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WNT \ Performance

M — gwint standardowy metryczny ISO

Otwor nieprzelotowy — gwintownik maszynowy prawy

M

OAL

PHD
o
)
<
%]
DCONMS

TD

2

DIN 371 ze wzmocnionym chwytem

TD TP OAL DCONMS DRVS PHD
mm mm mm mm mm  mm
M2 0,40 45 2,8 21 1,60
M2,2 045 45 2,8 21 175
M2,3 040 45 2,8 211,90
M2,5 045 50 2,8 21 2,05
M26 045 50 2,8 21 215
3 0,50 56 3.5 2,7 2,50
M35 060 56 4,0 30 290
4 0,70 63 4,5 34 330
M5 0,80 70 6,0 49 4,20
M6 1,00 80 6.0 49 500
M7 1,00 80 7,0 55 6,00
m8 1,25 90 8,0 6,2 6,80
M10 150 100 10,0 8,0 8,50
M2 175 110 12,0 9,0 10,20
OAL 2
z
THL
e S
1
«P

DIN 376 ze zwezonym chwytem

TD TP OAL DCONMS DRVS PHD

mm mm mm mm mm  mm
M3 0,50 56 2,2 2,5
M4 0,70 63 2,8 2133
M5 080 70 3,5 2,7 42
M6 1,00 80 45 34 50
M8 1,25 90 6,0 49 68
M10 1,50 100 7,0 55 85
M12 175 110 9,0 70 10,2
M14 200 110 1,0 90 120
M16 2,00 110 12,0 90 140
M18 250 125 14,0 1,0 155
M20 2,50 140 16,0 120 175
M22 2,50 140 18,0 145 19,5
M24 3,00 160 18,0 14,5 210
M27 3,00 160 20,0 16,0 24,0
M30 3,50 180 22,0 18,0 26,5
M33 3,50 180 25,0 20,0 29,5
M36 4,00 200 28,0 220 320
P
M
K
N
S
H
0

cuttingtools.ceratizit.com

THL

3

ocoocoocouviuio 3

ONNO O B

oo
coooo

LU  Rowki

N
=
WWWWWWWWWNINNNN

Rowki

BEBRERRRPRDRLLDLWWWWWLWLWWWW

UNI

vap.

HSS-E
FHA42°
<1100 N/mm?
<3xD

22 518 ...

EUR
uo

41,52 020
46,98 022
4971 023

UNI UNI
C C
W W
2-3 2-3
ISO 2
6H 7G
TiN vap.
HSS-E HSS-E
FHA42° FHA 42°
<1100 N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <3xD
22520.. 22532..
EUR EUR
uo uo
59,61 020
4474 030 41,52 030
47,89 040 41,52 040
48,27 050 44,50 050
56,87 060 59,61 060
62,72 080 69,61 080
74,69 100 103,19 100
91,50 120
22521.. 22533..
EUR EUR
uo uo
90,04 120 77,67 120
144,37 140
130,18 160 121,00 160
226,39 180
222,56 200 187,40 200
327,95 220
286,35 240
15 12
9 7
18 12
12

TiCN

HSS-E
FHA 42°
<1100 N/mm?
<3xD

22 522 ...

EUR
uo

4474030
47,89 040
56,87 060
6324 080
9512 120

15

18
12
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WNT \ Performance M — gwint standardowy metryczny ISO

Otwor nieprzelotowy — gwintownik maszynowy prawy

A NCW = z chwytem typu Weldon do obrdbki synchronicznej CNC bez uzycia uchwytu z kompensacja dtugosci

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

o

OAL J !
g
o DRVS § /
z a
B o m—
DIN 371 ze wzmocnionym chwytem HSS-PM HSS-E HSS-E HSS-E
FHA 42° FHA 42° FHA 42° FHA 42°
<1100 N/mm? < 1100 N/mm? < 1100 N/mm? < 1100 N/mm?
<3xD <3xD <3xD <3xD
22149.. 22524.. 22534.. 22526..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Rowki EUR EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm uo uo uo uo
M3 0,50 56 3,5 27 25 6 18 3 36,96 030 41,78 030
M3 0,50 70 6,0 49 25 6 18 3 62,86 030
M4 0,70 63 45 34 33 7 21 3 36,96 040 45,68 040
M4 0,70 70 6,0 49 33 7 21 8 68,70 040
M5 080 70 6,0 49 42 8 25 3 71,18 050 38,63 050 58,16 050 46,59 050
M6 1,00 80 6,0 49 50 10 30 8 87,46 060 38,63 060 58,16 060 55,19 060
M8 125 90 8,0 62 68 14 35 3 97,73 080 44,12 080 64,54 080 60,38 080
M10 1,50 100 10,0 80 85 16 39 8 120,29 100 53,74 100 77,67 100 72,48 100
OAL ‘ %
THL 4]
2o 8
mEm - e
«P
DIN 376 ze zwezonym chwytem
22149.. 22525.. 22535.. 22527..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Rowki EUR EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm uo uo uo uo
M12 1,75 110 9 70 10,2 18 4 68,33 120 88,36 120 87,46 120
M12 1,75 110 10 80 102 18 3 144,37 120
M14 2,00 110 1 90 120 20 4 111,39 140 128,99 140
M16 2,00 110 12 90 140 22 3 193,84 160
M16 2,00 110 12 90 140 22 4 95,49 160 127,43 160 125,76 160
M18 250 125 14 10 155 25 4 174,52 180
M20 2,50 140 16 120 175 25 4 148,42 200 190,02 200 213,40 200
M22 250 140 18 145 195 27 5 238,18 220
M24 3,00 160 18 145 21,0 30 5 208,14 240
15 12 12 15
8 7 7 9
15 12 12 18
22 12

OITw»w=Z=X=ZT
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WNT \ Performance M — gwint standardowy metryczny ISO

Otwor nieprzelotowy — gwintownik maszynowy prawy

A CNC = do obrébki synchronicznej CNC przy uzyciu uchwytu z kompensacjg minimalnej dtugosci

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

PHD
DCONMS

TD

OAL
DRVS

DIN 371 ze wzmocnionym chwytem HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E
FHA50° FHA 45° FHA 45° FHA 45°
<1100N/mm? <1100 N/mm> <1100 N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <3xD <3xD <3xD
22416.. 22544.. 22546.. 22594..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Rowki EUR EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm uo uo uo uo
M3 0,50 56 35 27 25 6 18 3 60,75 030 53,74 030 61,81 030
M4 0,70 63 45 34 33 7 21 3 63,63 040 54,91 040 62,47 040
M5 080 70 6,0 49 42 8 25 3 65,33 050 56,87 050 81,19 050 64,28 050
Mé 1,00 80 6,0 49 50 10 30 3 78,98 060 58,82 060 81,99 060 70,27 060
M8 1,25 90 8,0 62 68 14 35 3 87,84 080 73,52 080 105,28 080 86,67 080
M10 1,50 100 10,0 80 85 16 39 3 108,79 100 83,54 100 121,00 100 96,15 100
1)
3| 8
B el
f
DIN 376 ze zwezonym chwytem
2417.. 22545.. 22 595 ...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Rowki EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm uo uo uo
M12 1,75 110 9 7 102 18 3 128,15 120
M12 1,75 110 9 7 102 18 4 13,73 120 128,99 120
M14 200 110 1" 9 120 20 3 183,59 140
M14 200 110 1" 9 120 20 4 139,24 140 153,54 140
M16 2,00 110 12 9 140 22 3 178,35 160
M16 2,00 110 12 9 140 22 4 152,24 160 166,53 160
M20 2,50 140 16 12 175 25 3 305,89 200
M20 2,50 140 16 12 175 25 4 221,14 200 243,44 200
15 15 15 15
9 9 9 9
18 18 18 18
22 12 12 12

OTw=ZX=Z T

Predko$¢ skrawania v, (m/min.)
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WNT \ Performance

Gwintowniki i narzedzia do wygniatania gwintow

M — gwint standardowy metryczny ISO

Otwér nieprzelotowy — gwintownik maszynowy prawy

A DRY = do obrobki na sucho lub przy uzyciu minimalnej ilosci $rodka smarnego (MMS)

M

OAL ‘

PHD

UNI
DRY

2-3

1SO 2
6H

TiN

DIN 371 ze wzmocnionym chwytem HSS-E
FHA42°
< 1100 N/mm?
<3xD
22 449 ...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Rowki EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm uo
M5 0,80 70 6 49 42 8 25 3 83,28 050
Mé 1,00 80 6 49 50 10 30 3 96,95 060
M8 1,25 90 8 62 68 14 35 3 106,96 080
M10 1,50 100 10 80 85 16 39 3 129,95 100
[=]
f
DIN 376 ze zwgzonym chwytem
22 450 ...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Rowki EUR
mm mm mm mm mm mm  mm uo
M12 1,75 110 9 7 102 18 4 141,87 120
M16 2,00 110 12 9 140 22 4 200,40 160
M20 2,50 140 16 12 175 25 4 327,95 200
P 12
M
K 12
N 22
S
H
Predkos¢ skrawania v, (m/min.)
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WNT \ Performance M — gwint standardowy metryczny ISO

Otwor nieprzelotowy — gwintownik maszynowy prawy
A CNC = do obrébki synchronicznej CNC przy uzyciu uchwytu z kompensacjg minimalnej dtugosci
A TS = do obrobki z duzg predkoscig, tj. nawet do 100 m/min.

CavTap ST ST ST
M TS CNC HR CNC
C C C c
TN TN TN Roassad
2-3 2-3 2-3 2-3
1SO 2X 1SO 2X 1SO 2 I1SO 2X
6HX 6HX 6H 6HX
TiN TiN AITINHD TiN

OAL
1]
s
g
z g
R
=
DIN 371 ze wzmocnionym chwytem HSS-E HSS-E HSS-PM HSS-E
FHA 15° FHA 15° FHA 25° FHA 15°
<1050 N/mm? <1100 N/mm? <1400 N/mm? <1100 N/mm?
<2xD <2xD <2xD <2xD
22406.. 22328.. 22469.. 22443..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Rowki EUR EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm uo uo uo uo
M3 0,50 56 35 27 25 6 18 2 57,26 030 52,17 030
M3 0,50 56 3,5 27 25 1 18 8 46,36 03000
M4 0,70 63 45 34 33 7 21 3 60,75 040 54,38 040
M4 0,70 63 45 34 33 13 21 3 54,88 04000
M5 080 70 6,0 49 42 8 25 3 62,72 050 56,60 050 83,28 050
M5 080 70 6,0 49 42 15 25 8 56,13 05000
M6 1,00 80 6,0 49 50 10 30 3 76,39 060 69,88 060 96,95 060
M6 1,00 80 6,0 49 50 17 30 3 58,11 06000
M8 125 90 8,0 62 68 14 35 3 85,23 080 78,98 080 106,19 080
M8 125 90 8,0 62 68 20 35 8 63,41 08000
M10 1,50 100 10,0 80 85 16 39 3 104,10 100 96,95 100 128,99 100
M10 1,50 100 10,0 80 85 22 39 3 77,71 10000
M12 1,75 110 12,0 90 102 24 44 3 92,77 12000
OAL ) %’
THL
ol ]
e S
t
P
DIN 376 ze zwezonym chwytem
22407 .. 22329... 22 444 ...
TDO TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Rowki EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm uo uo uo
M12 1,75 110 9 7 10,2 18 3 124,34 120 113,47 120 144,37 120
M16 2,00 110 12 9 14,0 22 3 174,52 160 163,91 160 203,13 160
M20 2,50 140 16 12 175 25 3 285,04 200 272,04 200
P 65 12 8 12
M 8 8 8
K 65 20 20
N 22 22 10 22
S 4
H
0

Predko$¢ skrawania v, (m/min.)
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WNT \ Performance Gwintowniki i narzedzia do wygniatania gwintow
M — gwint standardowy metryczny ISO

Otwér nieprzelotowy — gwintownik maszynowy

A LH = do gwintdw lewoskretnych

ST
C C C
2-3 2-3 2-3
ISO 2 I1SO 2 I1SO 2
6H 6H 6H
TiN
] 1 \_1
/| :
( ( [
[a] 1 \
E é'x at
W =
DIN 371 ze wzmocnionym chwytem HSS-E HSS-E HSS-E
FHA42° FHA 42° FHA 42°
<750 N/mm? < 750 N/mm? < 750 N/mm?
<3xD <3xD <3xD
22082.. 22084.. 22138..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Rowki EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm uo uo uo
M2 040 45 2,8 21 160 4,0 12 2 38,63 020 49,71 020
M2,3 040 45 2,8 21 190 45 12 2 42,95 023
M2,5 045 50 2,8 21 205 50 15 2 37,47 025
M3 0,50 56 35 27 250 6,0 18 3 32,67 030 40,59 030 56,47 030
M35 060 56 4,0 30 29 70 20 3 36,05 035
M4 0,70 63 45 34 330 70 21 3 32,54 040 41,52 040 50,86 040
M5 080 70 6,0 49 420 80 25 3 33,06 050 41,78 050 54,91 050
M6 1,00 80 6,0 49 500 10,0 30 3 33,83 060 52,44 060 52,82 060
M8 125 90 8,0 62 680 140 35 3 40,59 080 58,82 080 63,63 080
M10 1,50 100 10,0 80 850 16,0 39 3 47,89 100 79,39 100 73,26 100
a
£
o)
[&]
[a]
DIN 376 ze zwgzonym chwytem
22083.. 22085.. 22139..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Rowki EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm uo uo uo
M3 0,50 56 2,2 2,5 6 3 38,00 030
M4 0,70 63 2,8 21 33 7 3 38,25 040
M5 080 70 35 27 4.2 8 3 38,63 050
M6 1,00 80 45 34 50 10 8 46,32 060
M8 125 90 6,0 49 68 14 3 42,95 080
M10 1,50 100 7,0 55 85 16 3 89,14 100
M12 1,75 110 9,0 70 10,2 18 3 61,93 120 93,96 120 104,10 120
M14 2,00 110 11,0 90 120 20 8 78,59 140
M16 2,00 110 12,0 90 140 22 3 85,87 160 121,00 160 149,73 160
M18 250 125 14,0 1,0 155 25 3 125,53 180
M20 2,50 140 16,0 120 175 25 3 127,68 200 203,13 200 221,14 200
P 12 15 12
M
K 12 15 12
N 12 15 22
S
H

Predkos¢ skrawania v, (m/min.)
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WNT \ Performance Gwintowniki i narzedzia do wygniatania gwintow
M — gwint standardowy metryczny ISO

Otwér nieprzelotowy — gwintownik maszynowy prawy
A TS = do obrobki z duzg predkoscig, tj. nawet do 100 m/min.

M HR HR ?g ?;
c c c c
TN TN TN Roassad
2-3 2-3 2-3 2-3
1SO 2 1SO 2 1SO 2 1SO 2
6H 6H 6H 6H
OSM TiN TiN

L]
OAL ‘ i ‘

)

a
& 1
/
 /
f"_;
DIN 371 ze wzmocnionym chwytem HSS-PM HSS-PM HSS-E HSS-E
FHA 42° FHA 42° FHA 40° FHA 40°
<1400 N/mm? <1400 N/mm? < 1100 N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <3xD <2xD <2xD
22498 .. 22499.. 22046.. 22044..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Rowki EUR EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm uo uo uo uo
M3 0,50 56 3,5 27 25 6 18 3 38,25 030 48,55 030
M4 0,70 63 45 34 33 7 21 3 36,05 040 48,55 040 59,20 040
M5 080 70 6,0 49 42 8 25 3 38,00 050 51,66 050 100,32 050 63,63 050
M6 1,00 80 6,0 49 50 10 30 3 37,47 060 53,35 060 130,18 060 67,67 060
M8 125 90 8,0 62 68 14 35 3 45,40 080 67,67 080 135,31 080 76,39 080
M10 1,50 100 10,0 80 85 16 39 8 5491 100 76,39 100 183,59 100 94,88 100
1)
)=
g
z 8
DIN 376 ze zwezonym chwytem
22 045 ...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Rowki EUR
mm mm mm mm mm mm mm uo
M12 1,75 110 9 7 10,2 18 4 13,73 120
M16 2,00 110 12 9 14,0 22 4 163,91 160
P 6 8 65 65
M 6 8
K 65 65
N 8 12 75 75
S
H

Predko$¢ skrawania v, (m/min.)
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WNT \ Performance M — gwint standardowy metryczny ISO

Otwor nieprzelotowy — gwintownik maszynowy prawy

M VA VA VA
c E c

ISO 2 ISO 2 ISO 2
6H 6H 6H

vap. TiN GS TiN GS

OAL

o
)
<
(%]
DCONMS

a
E
] o .
imi
DIN 371 ze wzmocnionym chwytem HSS-E HSS-E HSS-E
FHA 42° FHA 45° FHA 45°
<900 N/mm? <900 N/mm? <900 N/mm?
<3xD <3xD <3xD
22090.. 22042.. 22040...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Rowki EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm uo uo uo
M1,6 035 40 2,5 21 125 4 11 2 99,53 016
M2 0,40 45 2,8 21 160 4 12 2 62,47 020 56,10 020
M2,5 045 50 2,8 21 205 5 15 2 49,44 025
M2,5 045 50 2,8 21 205 5 15 8 53,35 025
M3 0,50 56 3,5 27 250 6 18 3 36,96 030 54,91 030
M4 0,70 63 45 34 330 7 21 8 38,00 040 55,56 040
M5 080 70 6,0 49 420 8 25 3 38,63 050 81,99 050 58,16 050
M6 1,00 80 6,0 49 500 10 30 8 38,91 060 82,90 060 59,61 060
M8 125 90 8,0 62 680 14 35 3 45,40 080 105,94 080 74,69 080
M10 1,50 100 10,0 80 850 16 39 3 54,91 100 121,83 100 86,67 100
OAL ‘ %
THL
g
B
«P
DIN 376 ze zwezonym chwytem
22 091 ... 22 041 ...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Rowki EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm uo uo
M12 1,75 110 9 70 10,2 18 4 68,33 120 116,33 120
M14 2,00 110 1 90 120 20 4 100,32 140 140,55 140
M16 2,00 110 12 90 140 22 4 96,15 160 153,54 160
M20 250 140 16 120 175 25 4 148,42 200 223,87 200
M22 250 140 18 145 195 27 5 248,55 220
M24 3,00 160 18 145 21,0 30 5 188,71 240
M30 3,50 180 22 180 265 35 5 387,91 300
8 10 10
6 8 8

OITW=Z2X=ZT

Predko$¢ skrawania v, (m/min.)
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WNT \ Performance

M — gwint standardowy metryczny ISO

Otwor nieprzelotowy — gwintownik maszynowy prawy

M

OAL

PHD
DCONMS

TD

2

DIN 371 ze wzmocnionym chwytem

T TP

mm mm mm mm mm mm
M2 040 45 2,8 21 1,60
M2,5 045 50 2,8 21 2,05
M2,5 045 50 2,8 21 2,05
M3 0,50 56 3,5 2,7 250
M3 0,50 56 3,5 2,7 2,50
M4 0,70 63 45 34 330
M4 0,70 63 4,5 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 1,00 80 6,0 49 5,00
M8 125 90 8,0 6,2 6,80
M8 125 90 8,0 62 6,80
M10 1,50 100 10,0 80 8,50
M10 1,50 100 10,0 80 8,50

OAL

THL

DCONMS

TD
fl

DIN 376 ze zwezonym chwytem

TD TP OAL DCONMS DRVS PHD
mm mm mm mm mm  mm
M2 175 110 9 7 10,2
M4 2,00 110 1" 9 120

M16 2,00 110 12 9 140
M20 2,50 140 16 12 175

OITWnW=ZX=ZT

cuttingtools.ceratizit.com

OAL DCONMS DRVS PHD THL

mm

THL
mm
18
20
22
25

Rowki

W W w w

Rowki

WNWNWNWNWNWNDNDDNDN

Soft Soft NW NW
C Cc C c
’rnﬂ@AA .r”ﬂEAA ’rwﬂKAA *fﬂﬂKAA
2-3 2-3 2-3 2-3
ISO 2 ISO 2 1SO 2 I1SO 2
6H 6H 6H 6H
CH vap. DLC
4
3 #

HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E
FHA42° FHA 42° FHA 38° FHA 38°
<500 N/mm? <500 N/mm? <500 N/mm? < 880 N/mm?
<3xD <3xD <3xD <3xD

22326.. 22324.. 22086.. 22460...
EUR EUR EUR EUR
uo uo uo uo
50,75 020 68,58 020 43,72 020 56,55 02000

47,49 025 66,63 025 40,59 025
56,55 02500
38,91 030 57,78 030
34,09 030 45,92 03000
38,91 040 62,32 040
34,09 040 47,25 04000
40,21 0580 64,28 050

35,40 050 47,25 05000
40,21 060 89,27 060
35,40 060 48,61 06000
48,15 080 96,95 080
40,87 080 54,86 08000
56,60 100 121,83 100
50,09 100 62,56 10000
22 461 ...
EUR
uo
79,07 12000

113,56 14000
110,29 16000
158,19 20000

15 15

22 22 15

Predko$¢ skrawania v, (m/min.)
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WNT \ Performance

Gwintowniki i narzedzia do wygniatania gwintow

M — gwint standardowy metryczny ISO

Otwér nieprzelotowy — gwintownik maszynowy prawy

[\ ET)
SL

PHD

DIN 371 ze wzmocnionym chwytem

PHD

OAL

L DCONMS

OAL DCONMS DRVS PHD

mm

DIN 376 ze zweZzonym chwytem

D

mm
M12
M14
M16
M20
M24

Tw=ZzXxX=T

6138

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

n
)=
=z
[o]
(&}
[a]

OAL DCONMS DRVS PHD

mm
10
10
110
140
160

mm
9
"
12
16
18

mm
7,0
9,0
9,0
12,0
14,5

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

THL

THL
mm
24
26
27
32
34

Rowki

W W wWwww

WWWWWWWWwWwwwwwN

Ti Ti
c c
W W
2-3 2-3
1SO 2X 1SO 2X
6HX 6HX
TiN TiCN
i
HSS-PM HSS-PM
FHA 30° FHA 15°
<1400 N/mm? <1200 N/mm?
<1,5xD <2xD
22076.. 22163 ...
EUR EUR
uo uo
55,30 030
53,35 030
59,47 035
54,91 040
60,75 040
55,19 050
61,41 050
60,38 060
81,84 060
63,63 080
89,27 080
92,14 100
109,81 100
105,28 120
22 164 ...
EUR
uo
124,34 120
174,52 160
301,97 200
34476 240
7 7
7 7
22
5 5

HSS-PM
FHA 15°
<1600 N/mm?
<2xD

22424 ...

EUR
uo
70,66 030

73,65 040
76,39 050
96,04 060
105,40 080

131,38 100

22425 ...

EUR

uo
153,54 120
22519 140
210,88 160
365,61 200

Predko$¢ skrawania v, (m/min.)
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WNT \ Performance Gwintowniki i narzedzia do wygniatania gwintéw
M — gwint standardowy metryczny ISO

Otwér nieprzelotowy — gwintownik maszynowy prawy
A ES = ekstrakrotki

UNI
E
W
1,5-2
I1SO 2
6H
vap.
OAL
LU 2
DRVS | &
a THL 8
o a
o & >SSl
=
«P
DIN 352 ze wzmocnionym chwytem HSS-E
FHA 42°
<1100 N/mm?
<3xD
22 500 ...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Rowki EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm uo
M3 0,50 40 35 27 25 6 18 3 30,97 030
M4 0,70 45 45 34 33 7 22 3 31,90 040
M5 0,80 50 6,0 49 42 9 25 3 32,67 050
M6 1,00 56 6,0 49 50 10 28 3 33,83 060
M8 1,25 63 6,0 49 68 14 3 38,91 080
M10 1,50 70 7,0 55 85 16 3 46,32 100
M12 1,75 75 9,0 70 10,2 18 4 60,38 120
M16 2,00 80 12,0 90 140 22 4 95,49 160
P 12
M 7
K 12
N
S
H

Predko$¢ skrawania v, (m/min.)
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WNT \ Performance Gwintowniki i narzedzia do wygniatania gwintéw
M - gwint standardowy metryczny ISO

Otwér nieprzelotowy — gwintownik maszynowy prawy

A ES = ekstrakrotki
[\ ET) ST

2-3

1SO 2
6H

OAL ‘
LU % J/
a THL DRVS S }
i e )
= === R :
r 3
P f //
DIN 352 ze wzmocnionym chwytem HSS-E
FHA 15°
< 750 N/mm?
<2xD
22 016 ...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Rowki EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm uo
M3 0,50 40 35 27 25 10 18 2 27,85 030
M4 0,70 45 45 34 33 12 22 3 27,98 040
M5 0,80 50 6,0 49 42 14 25 3 28,75 050
M6 1,00 56 6,0 49 50 16 28 3 29,66 060
M8 1,25 63 6,0 49 68 20 3 33,83 080
M10 1,50 70 7,0 55 85 22 3 42,95 100
M12 1,75 75 9,0 70 10,2 24 3 55,19 120
P 12
M
K 12
N 12
S
H

Predko$¢ skrawania v, (m/min.)
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WNT \ Performance

Gwintowniki i narzedzia do wygniatania gwintow

M — gwint standardowy metryczny ISO

Otwér nieprzelotowy — gwintownik maszynowy prawy

A EL = ekstradtugi, tzn. o podwdjnej dtugosci catkowitej

PHD

DIN 371 ze wzmocnionym chwytem

PHD

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

OAL

DCONMS

OAL DCONMS DRVS PHD

mm
100
125
140
160
180

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

mm
2,7
34
49
49
6,2

DIN 376 ze zwezonym chwytem

D

mm
Mé
M8
M10
M12
M14
M16
M18
M20

T w=ZXxX=ZT

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

OAL DCONMS DRVS

mm
160
180
200
224
224
224
250
280

mm
45
6,0
7,0
9,0
11,0
12,0
14,0
16,0

mm
3.4
49
55
7,0
9,0
9,0
1,0
12,0

mm
2,5
3,3
4,2
5,0
6,8

PHD
mm
50
6,8
85
102
12,0
14,0
155
17,5

THL

THL
mm
10
14
16
18
20
22
25
25

Rowki

W WWWwwWwwww

Rowki

W Wwww

rf

i)

HSS-E

FHA 42°
< 750 N/mm?

<3xD

22422 ...

EUR
uo
74,82
73,26
81,84
85,23

102,54

030
040
050
060
080

12

12
22

UNI
EL

2-3

6H

1SO 2

vap.

HSS-E
FHA42°
<1100 N/mm?
<3xD

22 538 ...

EUR
uo
64,28
64,28
72,09
75,87
90,69

EUR
uo
81,99
99,53

100,32

128,15

188,71

180,84

290,16

248,55

030
040
050
060
080

22 539 ...

060
080
100
120
140
160
180
200

12

12

Predkos¢ skrawania v, (m/min.)
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WNT \ Performance Gwintowniki i narzedzia do wygniatania gwintéw
M — gwint standardowy metryczny ISO

Otwér nieprzelotowy — gwintownik maszynowy prawy

A EL = ekstradtugi, tzn. o podwdjnej dtugosci catkowitej
[\ ET) ST

1,5-2

1SO 2
6H

OAL
LU 2
g
g
2 1
DIN 371 ze wzmocnionym chwytem HSS-E
FHA 15°
< 750 N/mm?
<2xD
22 078 ...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Rowki EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm uo
M3 0,50 100 35 27 25 1 18 2 61,81 030
M4 0,70 125 45 34 33 13 21 3 61,41 040
M5 0,80 140 6,0 49 42 15 25 3 69,61 050
M6 1,00 160 6,0 49 50 17 30 3 72,48 060
M8 1,25 180 8,0 62 68 20 35 3 87,46 080
[a]
a
DIN 376 ze zwgzonym chwytem
22 080 ...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Rowki EUR
mm mm mm mm mm mm mm uo
M6 1,00 160 45 34 50 17 3 75,47 060
M8 125 180 6,0 49 68 20 3 89,78 080
M10 1,50 200 7,0 55 85 22 3 95,49 100
M12 1,75 224 9,0 70 102 24 d 121,83 120
M14 2,00 224 11,0 90 120 26 3 178,35 140
M16 2,00 224 12,0 90 140 27 8 175,72 160
M20 2,50 280 16,0 120 175 32 3 243,44 200
P 12
M
K 12
N 12
S
H

Predkos¢ skrawania v, (m/min.)

6|42 cuttingtools.ceratizit.com


https://cuttingtoos.ceratizit.com

WNT \ Standard

M — gwint standardowy metryczny ISO

Otwor nieprzelotowy — gwintownik maszynowy prawy

A NC = do obrébki synchronicznej CNC przy uzyciu uchwytu z kompensacjg minimalnej dtugosci

OAL

PHD

DRVS

D
L
|
|
|
|

2

DIN 371 ze wzmocnionym chwytem

TD TP OAL DCONMS DRVS

mm mm mm mm
M2 040 45 2,8
M2,5 045 50 2,8
M3 0,50 56 3,5
M4 0,70 63 4,5
M5 080 70 6,0
M6 1,00 80 6,0
M8 1,25 90 8,0
M10 1,50 100 10,0

=
3

DIN 376 ze zwezonym chwytem

OO PhWNRNN
ONOORN——

DCONMS

TD TP OAL DCONMS DRVS

3
3
3
3
g
S
3
3

M3 0,50 56 2,2
M4 0,70 63 2,8
M5 0,80 70 3,5
M6 1,00 80 45
M8 1,25 90 6,0
M10 1,50 100 7,0
M12 175 110 9,0
M2 175 110 9,0
M14 200 110 11,0
M14 200 110 1,0
M16 2,00 110 12,0
M16 2,00 110 12,0
M18 250 125 14,0
M20 2,50 140 16,0
M20 2,50 140 16,0
M22 2,50 140 18,0
M24 3,00 160 18,0
M27 3,00 160 20,0
M30 3,50 180 22,0
M33 3,50 180 25,0
M36 4,00 200 28,0

cuttingtools.ceratizit.com

mm

(OO OO N~NUITA WN N
P Iy Y=Y Y=Y =Y=Y3 TN NN

PORY S %y s s s
NomorRONS
coocouuvmocoo

UNI UNI
C C
*r“ﬂTAA ’rmﬂ@AA
2-3 2-3
ISO 2 ISO 2
6H 6H
vap. TiN
w "
s
=z
o]
[®]
[a]
HSS-E HSS-E
FHA 35° FHA 35°
<1000 N/mm? <1000 N/mm?
<2,5xD <2,5xD
23118... 23120...
PHD THL LU Rowki EUR EUR
mm mm mm T9 T9
1,60 4 12 2 15,30 020 13,33 020
2,05 5 14 2 15,04 025 20,10 025
2,50 6 18 3 10,33 030 15,30 030
3,30 7 21 3 10,33 040 16,39 040
4,20 8 25 3 10,85 050 16,66 050
500 10 30 3 11,22 060 20,72 060
6,80 14 35 3 13,19 080 22,32 080
850 16 39 3 15,17 100 28,60 100
23119 23121 ...
PHD THL Rowki EUR EUR
mm mm T9 T9
2,5 6 3 12,32 030
3,3 7 3 11,11 040
4,2 8 3 10,95 050
50 10 3 10,77 060
6,8 14 3 11,28 080
8,5 16 3 15,30 100
10,2 18 3 17,26 120 34,28 120
10,2 18 4
120 20 3 52,12 14000
120 20 4
140 22 3 2540 160 47,72 160
14,0 22 4
155 25 3 82,44 18000
175 25 3 38,22 200 70,66 200
175 25 4
19,5 27 4 120,88 22000
21,0 34 4 99,64 240
240 30 4 151,16 27000
265 35 4 167,85 30000
295 35 4 242,01 33000
32,0 40 4 262,98 36000
12 15
7 9
12 18
12

UNI UNI

C C
,r”ﬂEAA ’rwﬂKAA

2-3 2-3
ISO 2 1SO 2

6H 6H

TiN TiCN

y,

HSS-PM HSS-E
FHA 50° FHA 45°
<1000 N/mm? <1000 N/mm?
<2,5xD <3xD
23026.. 23122..

EUR EUR
T9 T9
17,01 030 22,32 030
17,01 040 23,54 040
18,26 050 24,53 050
21,20 060 31,69 060
25,16 080 34,03 080
31,69 100 43,02 100
23027.. 23123..
EUR EUR
T9 T9
37,36 120 51,05 120
53,88 140
53,88 160 68,07 160
61,64
123,26 200
15 15
9 9
18 18
12 12

TiN GS

HSS-E
FHA45°
<1000 N/mm?
<3xD

23124 ...

EUR
T9

23125 ...

EUR
T9

56,23

74,97

136,85

120

160

200

15

18

Predkos¢ skrawania v, (m/min.)
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WNT \ Standard

M — gwint standardowy metryczny ISO

Otwor nieprzelotowy — gwintownik maszynowy prawy

A NCW = z chwytem typu Weldon do obrdbki synchronicznej CNC bez uzycia uchwytu z kompensacja dtugosci

PHD

2

OAL

DCONMS

TD

DIN 371 ze wzmocnionym chwytem

TP OAL DCONMS DRVS PHD
mm mm mm mm mm
0,40 45 2, 2,1 1,60
045 50 2,8 A 2,05
0,50 56 3,5 27 250
050 70 6,0 49 250
0,70 63 45 34 3,30
0,70 70 6,0 49 3,30
080 70 6,0 49 4,20
1,00 80 6,0 4,9 5,00
1,25 90 8,0 6,2 6,80
1,50 100 10,0 80 850

OAL 2

THL %\

] (6]

o

= _
«P

DIN 376 ze zweZzonym chwytem

D

mm
M12
M12
M14
M16
M20
M24

OITWwW=Z2X=ZT

6l44

P
mm
1,75
175
2,00
2.00
250
300

OAL DCONMS DRVS PHD

mm
110
10
10
10
140
160

mm
10

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

—
T
=

aﬁamﬂﬂmmmbg

LU

Rowki

BLwwLWwWwWwW

Rowki

WWWWWWWWMN N

UNI
NCW FE FE-HF VA
C C C c
2-3 2-3 2-3 2-3
ISO 2 ISO 2 1SO 2 I1SO 2
6H 6H 6H 6H
TiCN TiCN
i i
HSS-PM HSS-E HSS-E HSS-E
FHA 35° FHA 35° FHA 35° FHA 35°
<1000 N/mm? < 850 N/mm? <1100 N/mm? <1200 N/mm?
<2,5xD <2,5xD <2,5xD <2,5xD
23126.. 23216.. 23312.. 23414..
EUR EUR EUR EUR
T9 T9 T9 T9
13,92 020 23,80 020
25,53 025 28,24 025
13,68 030 20,47 030 1542 030
25,28 030
13,68 040 22,32 040 15,42 040
28,86 040
29,34 050 14,19 050 22,56 050 15,92 050
29,34 060 14,19 060 31,21 060 15,92 060
37,11 080 18,37 080 34,03 080 20,60 080
4474 100 21,94 100 42,42 100 25,05 100

23127... 23217.. 23313.. 23415..

EUR EUR EUR EUR
T9 T9 T9 T9
55,97 120
29,60 120 49,08 120 33,16 120
35,64 140
75,32 160 44,89 160 66,33 160 51,05 160
70,78 200 118,86 200 78,05 200
107,02 240
15 12 15 8
8 6
15 12 15
22 22 24 22

Predkos¢ skrawania v, (m/min.)
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WNT \ Standard

M — gwint standardowy metryczny ISO

Otwor nieprzelotowy — gwintownik maszynowy prawy

M
OAL
1]
2
a DRVS 8
= al
B ¢
DIN 371 ze wzmocnionym chwytem
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD
mm mm mm mm mm  mm
M2 0,40 45 2,8 21 1,60
M2,5 045 50 2,8 21 2,05
M3 0,50 56 35 27 250
M4 0,70 63 45 34 330
M5 080 70 6,0 49 420
Mé 1,00 80 6,0 49 5,00
M8 1,25 90 8,0 6,2 6,80
M10 1,50 100 10,0 80 850
OAL %
THL DRVS | 8§
] :
A e
2
DIN 376 ze zwgZzonym chwytem
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD
mm mm mm mm mm  mm
M12 175 110 9 70 10,2
M12 175 110 9 70 10,2
M14 2,00 110 1" 90 120
M16 2,00 110 12 90 140
M16 2,00 110 12 90 140
M20 2,50 140 16 120 175
M20 2,50 140 16 120 175
M24 3,00 160 18 14,5 21,0
P
M
K
N
S
H
0

cuttingtools.ceratizit.com

THL
mm

~No o

14
16

THL
mm
18
18
20
22
22
25
25

LU Rowki

Rowki

S wPdOdbdow

WwWwWwWwwwwmhDN

VA VA
C C
W W
2-3 2-3
ISO 2 ISO 2
6H 6H
TiN
‘ ",
J
/4
.
)
HSS-E HSS-PM
FHA 45° FHA40°
<1200 N/mm? <1200 N/mm?
<3xD <2,5xD
23416... 23 426...
EUR EUR
T9 T9
25,65 020
24,53 025
20,84 030 15,17 030
21,83 040 15,42 040
22,32 050 15,78 050
27,99 060 16,03 060
30,83 080 18,85 080
38,96 100 22,70 100
23417... 23427..
EUR EUR
T9 T9
37,47 120
46,11 120
49,32 140
53,63 160
62,89 160
79,90 200
108,37 200
101,10 240
10 8
8 6
24 22

VA AL AL
C C c
2-3 2-3 2-3
ISO 2 1SO 2 I1SO 2
6H 6H 6H
TiN CrN
. =
b 2/
HSS-PM HSS-E HSS-E
FHA40° FHA 35° FHA 35°
<1200 N/mm? <500 N/mm? <500 N/mm?
<2,5xD <2,5xD <2,5xD
23456.. 23616.. 23614..
EUR EUR EUR
T9 T9 T9
17,01 030 13,68 030 18,01 030
18,50 040 13,68 040 18,01 040
18,85 050 14,19 050 18,62 050
24,28 060 14,19 060 18,62 060
26,01 080 18,37 080 21,58 080
35,87 100 21,94 100 26,38 100
23 457 ... 23 615 ...
EUR EUR
T9 T9
51,30 120 32,68 120
64,62 160
128,28 200
10
8
24 15 20

Predko$¢ skrawania v, (m/min.)
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WNT \ Performance Gwintowniki i narzedzia do wygniatania gwintow
M — gwint standardowy metryczny ISO

Otwor przelotowy / otwdr nieprzelotowy — gwintowniki maszynowe prawe

M ST HR AMPCO
Cc C [
TN TN Roassad
2-3 2-3 2-3
1SO 2X 1SO 2X I1SO 2X
6HX 6HX 6HX
nitr.
] 1.
OAL I
LU 2 !
THL DRVS | &
a 8]
pa & ©
i E ,,,,,,,,,
f
DIN 371 ze wzmocnionym chwytem HSS-E HSS-E HSS-PM
FHA0° FHA0° FHA0°
<750 N/mm? < 1400 N/mm? <800 N/mm?
<2xD <2xD <2xD
22028.. 22006.. 22030..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Rowki EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm uo uo uo
M1,2 0,25 40 25 21 095 5 5 2 5413 012 Y
M1,4 0,30 40 25 21 110 6 6 2 4372 014 "
M1,6 0,35 40 25 21 125 6 11 2 39,29 016
M1,7 0,35 40 25 21 135 6 11 2 42,95 017
M1,8 0,35 40 25 21 145 6 11 2 39,81 018
M2 040 45 2,8 21 160 7 12 3 33,45 020
M2,2 045 45 2,8 21 175 7 12 3 3540 022
M2,3 040 45 2,8 21 19 7 12 3 38,25 023
M2,5 045 50 2,8 21 205 9 14 3 32,67 025
M2,6 045 50 2,8 21 215 9 14 3 35,13 026
M3 0,50 56 35 27 250 M 18 3 27,20 030 36,96 030 40,10 030
M35 0,60 56 4,0 30 290 12 20 3 27,85 035
M4 0,70 63 45 34 330 13 21 3 27,57 040 38,25 040 41,52 040
M5 0,80 70 6,0 49 420 15 25 3 27,85 050 39,81 050 41,52 050
Mé 1,00 80 6,0 49 500 17 30 3 27,98 060 40,10 060 41,52 060
M7 1,00 80 7,0 55 6,00 17 30 3 39,81 070
M8 1,25 90 8,0 6,2 680 20 35 3 31,90 080 44,50 080 47,36 080
M10 1,50 100 10,0 80 850 22 39 3 40,10 100 55,19 100 59,61 100

B 12 6

M

K 12 16

N 12 8
S

H

1) Tol. 4H/5H < M1,4 Predkos¢ skrawania v, (m/min.)

)
@ DIN 376 znajduje sie na nastepnej stronie.
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WNT \ Performance

Gwintowniki i narzedzia do wygniatania gwintow

M — gwint standardowy metryczny ISO

Otwor przelotowy / otwdr nieprzelotowy — gwintowniki maszynowe prawe

PHD

OAL

DIN 376 ze zwezonym chwytem

T TP
mm mm
M4 0,70
M5 0,80
M6 1,00
M8 1,25
M10 1,50
M12 175
M12 175
M14 2,00
M16 2,00
M16 2,00
M18 2,50
M20 2,50
M22 2,50
M24 3,00
M33 3,50
p
M
K
N
S
H

(2]
| =
z
Q
[®]
[a]

OAL DCONMS DRVS PHD

cuttingtools.ceratizit.com

mm

Rowki

A2 BREAPRARPRERRERDROOROLCLLWWWW

ST HR
Cc C
W W
2-3 2-3
1SO 2X 1SO 2X
6HX 6HX
nitr.
]
HSS-E HSS-E
FHAQ° FHA 0°
<750 N/mm? < 1400 N/mm?
<2xD <2xD
22029.. 22007...
EUR EUR
uo uo
34,62 040
35,40 050
35,40 060
4474 080
50,09 100
51,66 120 70,27 120
71,18 140
75,87 160 99,53 160
112,82 180
114,64 200
162,72 220
154,97 240
305,89 330
12 6
12 16
12

AMPCO

2-3

ISO 2X
6HX

HSS-PM
FHA 0°
<800 N/mm?
<2xD

22031 ...

EUR
uo

100,32

150,92
191,34

234,13

120

160

200

240

Predkos¢ skrawania v, (m/min.)
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WNT \ Performance M — gwint standardowy metryczny ISO

Otwor przelotowy / otwor nieprzelotowy — gwintowniki maszynowe prawe

M GG GG
c c
1SO 2X 1SO 2X
6HX 6HX
nitr. nitr.

OAL
Lu 2
P4
a | THL DRVS 8
Pz & S
Vr* Pl &=t ————
DIN 371 ze wzmocnionym chwytem HSS-E HSS-E
FHAQ° FHAQ°
<1050 N/mm? <1050 N/mm?
<2xD <2xD
22036.. 22032..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Rowki EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm uo uo
M2 0,40 45 2,8 21 1,60 7 12 3 35,40 020
M2,5 045 50 2,8 21 205 9 14 3 35,40 025
M3 0,50 56 3,5 27 250 1 18 3 29,81 030
M35 060 56 4,0 30 290 12 20 3 32,67 035
M4 0,70 63 45 34 330 13 21 3 30,59 040
M5 0,80 70 6,0 49 420 15 25 3 47,63 050 32,54 050
M6 1,00 80 6,0 49 500 17 30 3 48,80 060 32,54 060
M8 1,25 90 8,0 6,2 6,80 20 35 3 53,74 080 38,12 080
M10 1,50 100 10,0 80 850 22 39 3 63,63 100 4474 100
OAL 2
z
a | THL DRVS 8
Pz & °
CEEIE— e
DIN 376 ze zwgzonym chwytem
22 033 ...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Rowki EUR
mm mm mm mm mm mm mm uo
M6 1,00 80 45 34 50 17 3 38,91 060
M8 1,25 90 6,0 49 68 20 3 41,52 080
M10 1,50 100 7,0 55 85 22 3 47,63 100
M12 1,75 110 9,0 70 102 24 3 56,74 120
M14 2,00 110 11,0 90 120 26 3 75,07 140
M16 2,00 110 12,0 90 140 27 8 81,84 160
M18 250 125 14,0 10 155 30 4 121,12 180
M20 2,50 140 16,0 120 175 32 4 121,12 200
M22 250 140 18,0 145 195 32 4 183,59 220
M24 3,00 160 18,0 145 210 34 4 159,99 240
16 16
12 12

OTw=XxX=T

Predko$¢ skrawania v, (m/min.)

648 cuttingtools.ceratizit.com


https://cuttingtoos.ceratizit.com

WNT \ Performance Gwintowniki i narzedzia do wygniatania gwintow
M — gwint standardowy metryczny ISO

Otwor przelotowy / otwdr nieprzelotowy — gwintowniki maszynowe prawe

’ ur i
D C
W W
4-5 2-3
1SO 2X ISO 2X
6HX 6HX
OSM TiCN
I 1
OAL ‘
[a]
I
[ o
DIN 371 ze wzmocnionym chwytem VHM HSS-PM
FHA0° FHA0°
<63 HRC 44 - 52 HRC
<1,5xD <1,5xD
22806.. 22227..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Rowki EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm uo uo
M3 050 63 45 34 255 6 18 4 242,83 030
M4 0,70 63 45 34 340 8 20 4 242,83 040
M5 0,80 70 6,0 49 430 10 26 4 274,54 050
M6 1,00 80 6,0 49 500 10 30 4 158,79 060
M6 1,00 80 6,0 49 510 12 28 4 287,06 060
M8 1,25 90 8,0 6,2 680 14 35 5 170,48 080
M8 1,25 90 8,0 6,2 690 15 35 5 320,09 080
M10 1,50 100 10,0 80 850 18 38 5 396,03 100
M10 1,50 100 10,0 80 850 16 39 5 213,40 100
M12 1,75 110 12,0 90 1040 21 41 5 608,45 120
M16 2,00 110 16,0 120 1420 24 44 6 858,21 160
%]
=
&
z g
DIN 376 ze zwezonym chwytem
22228 ...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Rowki EUR
mm mm mm mm mm mm mm uo
M12 1,75 110 9 7 104 18 5 266,79 120
M16 2,00 110 12 9 142 22 6 365,61 160
P
M
K
N 22
S
H 2 2

Predko$¢ skrawania v, (m/min.)
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WNT \ Performance

Gwintowniki i narzedzia do wygniatania gwintow

M — gwint standardowy metryczny ISO

Otwor przelotowy / otwdr nieprzelotowy — gwintowniki maszynowe prawe

A EL = ekstradtugi, tzn. o podwdjnej dtugosci catkowitej

PHD

OAL

DIN 371 ze wzmocnionym chwytem

PHD

DIN 376 ze zwgzonym chwytem

T

mm
M10
M12
M16
M20

T w=ZXxX=T

P

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

P

mm
1,50
175
2,00
2,50

OAL DCONMS DRVS PHD
mm mm mm  mm
100 3,5 27 25
125 4,5 34 33
140 6,0 49 42
160 6,0 49 50
180 8,0 62 68
‘ OAL 2
THL DRVS | &

8
OAL DCONMS DRVS PHD
mm mm mm  mm
200 7 55 85
224 9 70 10,2
224 12 90 140
280 16 120 175

THL
mm
22
24
27
32

LU  Rowki
mm
18 3
21 3
25 3
30 3
35 3
Rowki
3
8
3
4

HR
EL

2-3

ISO 2X
6HX

nitr.

HSS-E
FHA0°

< 1400 N/mm?
<2xD

22122 ...

EUR
uo
67,92 030
67,92 040
71,84 050
75,07 060
89,14 080

22123 ...

EUR

uo

99,53 100
119,33 120
187,40 160
255,00 200

6

16
22

6/50

Predko$¢ skrawania v, (m/min.)
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Gwintowniki i narzedzia do wygniatania gwintow
WNT \ Standard M — gwint standardowy metryczny ISO

Otwor przelotowy / otwdr nieprzelotowy — gwintowniki maszynowe prawe

OAL ‘

PHD

DIN 371 ze wzmocnionym chwytem

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

M5 0,80 70 6 49 42 15 25 3
M6 1,00 80 6 49 50 17 30 3
M8 1,25 90 8 62 68 20 35 3
M10 1,50 100 10 80 85 22 39 3

‘ OAL %

o THL DRVS | G

o [a]

1D

DIN 376 ze zwgzonym chwytem

TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Rowki

mm mm mm mm mm mm mm
M2 175 110 9 7102 24 3
P

M

K

N

S

H

GG

2-3

1SO 2X
6HX

TiCN

HSS-E
FHA 0°
<900 N/mm?
<2xD

23 512 ...
EUR

T9

2060 050
2848 060
29,95 080
38,10 100

23 513 ...
EUR

T9

4415 120

20
24

Predkos¢ skrawania v, (m/min.)
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WNT \ Performance Gwintowniki i narzedzia do wygniatania gwintow
M — gwint standardowy metryczny ISO

Gwintownik maszynowy — wygniatak prawy

A HML = z wlutowanymi listwami z weglika spiekanego dla wyzszej predkosci skrawania

M
M
NW EC EC

HML
c [ [
" T AN ™
2-3 2-3 2-3
1SO 2X 1SO 2X ISO 2X
6HX 6HX 6HX
HCr TiN

OAL ‘ |

PHD

janstai———
S
UELTLLELTETE

DIN 2174 ze wzmocnionym chwytem

HSS-E /HM HSS-E HSS-E
< 880 N/mm? <1100 N/mm? < 1100 N/mm?
<3xD <1,5xD <1,5xD
22473 .. 22128.. 22100..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm uo uo uo
M1 0,25 40 2,5 21 09 5 6,5 95,77 010 "
M1,2 025 40 2,5 21 110 5 6,5 90,69 012 "
M1,4 0,30 40 2,5 21 128 6 9,0 8107 014 "
M1,6 035 40 2,5 21 147 6 9,0 78,21 016
M1,7 0,35 40 2,5 21 1,57 6 9,0 85,87 017
M2 040 45 2,8 21 185 7 10,0 78,59 020 56,10 020
M2,5 045 50 2,8 21 233 9 14,0 67,67 025 54,38 025
M2,6 045 50 2,8 21 243 9 14,0 60,51 026
M3 0,50 56 35 27 280 11 180 48,66 030 52,05 030
M35 060 56 4,0 30 325 12 200 4580 035
M4 0,70 63 45 34 370 13 210 50,63 040 53,22 040
M5 0,80 70 6,0 49 465 15 250 52,82 050 55,56 050
M6 1,00 80 6,0 49 560 17 30,0 52,82 060 63,50 060
M6 1,00 80 6,0 50 560 18 30,0 297,56 06000
M8 1,25 90 8,0 62 740 20 350 69,74 080
M8 1,25 90 8,0 60 745 18 350 342,26 08000
M8 125 90 8,0 62 745 20 350 60,13 080
M10 1,50 100 10,0 80 935 22 390 78,59 100 88,48 100
1) Tol. ISO 1X4HX < M1,4
OAL 2
THL DRVS )
aQ o
pa °
NI e
DIN 2174 ze zwezonym chwytem
22101 ...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL EUR
mm mm mm mm mm mm mm uo
M12 1,75 110 9 7 M25 24 97,18 120
M16 2,00 110 12 9 1510 27 163,91 160
P 18 18
M 10 10
K 10 10
N 30 18 22
S
H

Predko$¢ skrawania v, (m/min.)
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WNT \ Performance

M — gwint standardowy metryczny ISO

Gwintownik maszynowy — wygniatak prawy

A SN = gwintownik wygniatajacy z rowkami smarowymi

OAL
2]
2
=] s}
7 & S
e
DIN 2174 ze wzmocnionym chwytem
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL
mm mm mm mm mm mm mm
M2 040 45 2,8 21 185 7
M2,5 045 50 2,8 21 233 9
M3 0,50 56 35 27 280 1
M3,5 060 56 4,0 30 | 8§28 | 12
M4 070 63 45 34 370 13
M5 080 70 6,0 49 465 15
M5 080 70 6,0 49 465 15
Mé 1,00 80 6,0 49 560 17
M8 1,25 90 8,0 62 745 20
M10 1,50 100 10,0 80 935 22
OAL %

a THL DRVS e}
7z & _ - |8
R ——

!

DIN 2174 ze zwgzonym chwytem

TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL
mm mm mm mm mm mm mm
M2 175 110 9 7 125 24
M14 200 110 1" 9 1310 26
M16 2,00 110 12 9 1510 27
P

M

K

N

S

H

(0]

cuttingtools.ceratizit.com

EC EC
SN SN
C C
W W
2-3 2-3
1SO 2X 1SO 2X
6HX 6HX
nitr. HCr
HSS-E HSS-E
<1100 N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <3xD
22104.. 22107 ...
LU Rowki EUR EUR
mm uo uo
10 3
14 3
18 3 40,10 030 55,56 030
20 3
21 4 41,52 040 56,74 040
25 4 43,85 050 59,61 050
25 5
30 4 44,50 060 59,61 060
35 5 53,60 080 68,33 080
39 6 68,70 100 90,04 100
Rowki
6
5
7
12 18
10
8 10
12 18

EC EC EC
SN SN SN
C C c
2-3 2-3 2-3
IS0 3X 1SO 2X ISO 2X
6GX 6HX 6HX
TiN TiN GS TiN
| ]
HSS-E HSS-E HSS-E
<1100 N/mm? <1100 N/mm? < 1100 N/mm?
<3xD <3xD <3xD
22108.. 22154.. 22105..
EUR EUR EUR
uo uo uo
64,41 020
58,62 025
54,01 030 74,44 030 56,74 030
56,10 035
56,10 040 76,53 040 58,82 040
58,82 050 79,25 050
61,16 050
68,70 060 87,58 060 69,35 060
78,21 080 95,25 080 76,53 080
99,03 100 115,82 100 95,77 100
22 106 ...
EUR
uo
119,45 120
230,32 140
184,78 160
18 18 18
10 10 10
10 10 10
22 22 22

Predko$¢ skrawania v, (m/min.)

6/53


https://cuttingtools.ceratizit.com

WNT \ Performance Gwintowniki i narzedzia do wygniatania gwintéw
M — gwint standardowy metryczny ISO

Gwintownik maszynowy — wygniatak prawy

A SN = gwintownik wygniatajacy z rowkami smarowymi

NEO NEO
C C
TN Roassad
2-3 2-3
1SO 2X 1SO 2X
6HX 6HX
TiN TiN

OAL

DCONMS

PHD

DIN 2174 ze wzmocnionym chwytem

HSS-PM HSS-PM
<1100 N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <3xD
22452 .. 22453 ..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Rowki EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm uo uo
M3 0,50 56 35 27 280 1 18 4 74,44 030
M4 0,70 63 45 34 370 13 21 4 76,53 040
M5 080 70 6,0 49 465 15 25 4 81,46 050 101,77 = 050
M6 1,00 80 6,0 49 560 17 30 5 102,67 060 124,10 060
M8 1,25 90 8,0 62 745 20 35 5 115,03 080 140,55 080
M10 1,50 100 10,0 80 935 22 39 5 149,73 100 178,35 100
OAL 2
THL DRVS 8
Q &)
w2 & °
e ,,,,,,,,,,,,,
DIN 2174 ze zwgzonym chwytem
22452 .. 22454 ..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Rowki EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm uo uo
M12 1,75 110 9 7 M25 24 6 172,98 120 208,14 120
M16 2,00 110 12 9 1510 27 6 281,10 160 318,89 160
P 18 18
M 10 10
K 10 10
N 22 22
S
H

Predko$¢ skrawania v, (m/min.)

6|54 cuttingtools.ceratizit.com


https://cuttingtoos.ceratizit.com

WNT \ Standard

M — gwint standardowy metryczny ISO

Gwintownik maszynowy — wygniatak prawy

A SN = gwintownik wygniatajacy z rowkami smarowymi

OAL

HD
DCONMS

TD

=

DIN 2174 ze wzmocnionym chwytem

TD TP OAL DCONMS DRVS PHD

mm mm mm mm mm  mm
M2 0,40 45 2,8 21 185
M2 0,40 45 28 21 185
M2,5 045 50 28 21 233
M2,5 045 50 28 21 233
M3 0,50 56 35 2,7 280
M3 0,50 56 35 2,7 280
M4 0,70 63 4,5 34 370
M4 0,70 63 4,5 34 370
M5 0,80 70 6,0 49 4,65
M5 0,80 70 6,0 49 465
Mé 1,00 80 6,0 49 5,60
Mé 1,00 80 6,0 49 5,60
M8 1,25 90 8,0 62 745
M8 125 90 8,0 62 745
M10 1,50 100 10,0 80 935
M10 1,50 100 10,0 80 935

OAL
THL DRVS

PHD
DCONMS

I:'N

V 1 Eﬁ T i

DIN 2174 ze zwezonym chwytem

TD TP OAL DCONMS DRVS PHD

mm mm mm mm mm mm
M2 175 110 9 70 11,25
M2 175 110 9 70 11,25
M16 2,00 110 12 9,0 1510
M16 2,00 110 12 9,0 1510
M18 250 125 14 11,0 16,80
M20 2,50 140 16 12,0 18,80
M24 3,00 160 18 14,5 22,60

OITWwW=Z2X=ZT

cuttingtools.ceratizit.com

THL

THL
mm
24
24
27
27
30
32
34

LU  Rowki

Rowki

D O O O

HSS-E
< 850 N/mm?
<3xD

23 810...

EUR
T9
30,34
27,00
19,60
20,35
21,58
25,65

28,60

38,10

23811

EUR
T9
43,52

82,00

020

025

030

040

050

060

080

100

120

160

18
10
10
22

UNI UNI
UNI SN SN
C C c
TN TN Roassad
2-3 2-3 2-3
1SO 2X 1SO 2X ISO 2X
6HX 6HX 6HX
CrN TiN CrN
gl
: =
= 2 3
HSS-E HSS-E HSS-E
<850 N/mm? < 850 N/mm? < 850 N/mm?
<3xD <3xD <3xD
23812.. 23814.. 23816...
EUR EUR EUR
T9 T9 T9
29,71 020
34,40 020 33,91 020
25,78 025
3121 025 29,71 025
18,62 030
22,32 030 21,58 030
19,11 040
23,19 040 21,58 040
19,98 050
24,53 050 22,81 050
19,98 060
28,36 060 22,81 060
23,07 080
32,05 080 26,87 080
29,71 100
41,56 100 34,40 100
23813.. 23815.. 23817..
EUR EUR EUR
T9 T9 T9
36,38 120
48,70 120 41,80 120
72,74 160
91,12 160 83,60 160
168,09 18000
156,29 20000
208,86 24000
18 18 18
10 10 10
10
18 22 18

Predko$¢ skrawania v, (m/min.)
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Gwintowniki i narzedzia do wygniatania gwintow
WNT \ Performance EG M - gwint standardowy metryczny ISO do wktadek sprezynowych

Otwér przelotowy — gwintownik maszynowy do gwintu z wktadkg z drutu prawy

EGM
B
W
4-5
6H
mod
nitr. +
vap.
OAL ‘
]
=
&
z g
DIN 40435 ze wzmocnionym chwytem HSS-E
FHA0°
<1100 N/mm?
<4xD
22 662 ...
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Rowki EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm uo
EG-M2,5 045 56 3,5 27 265 11 18 3 59,85 025
EG-M3 0,50 63 45 34 315 10 21 3 49,71 030
EG-M4 0,70 70 6,0 49 420 12 25 3 51,66 040
EG-M5 0,80 80 6,0 49 525 13 30 3 50,09 050
EG-M6 1,00 90 8,0 6,2 630 17 35 3 50,63 060
EG-M8 1,25 100 10,0 80 840 18 39 3 60,38 080
OAL 2
P4
a THL DRVS 8
| e
— o] Bl —
=
DIN 40435 ze zwezonym chwytem
22 663 ...
L) TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Rowki EUR
mm mm mm mm mm mm mm uo
EG-M10 1,50 100 9 70 10,50 22 3 81,19 100
EG-M12 175 110 1 90 1250 26 3 92,91 120
EG-M16 2,00 125 14 11,0 16,50 27 3 135,31 160
EG-M20 250 160 18 145 20,75 34 3 190,02 200
12
7
12

T w=ZXx=T

Predko$¢ skrawania v, (m/min.)
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WNT \ Performance

EG M - gwint standardowy metryczny ISO do wktadek sprezynowych

Gwintownik maszynowy do gwintu z wktadkg z drutu

PHD

2

DIN 40435 ze wzmocnionym chwytem

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

b
o

EG

TD

OAL

DCONMS

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

OAL DCONMS DRVS PHD

mm

THL

«P

DIN 40435 ze zweZzonym chwytem

D

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

OITW=Z2X=ZT

TP
mm
1,50
175
2,00
2,50

OAL DCONMS DRVS

mm
100
110
125
160

mm
9
1"
14
18

cuttingtools.ceratizit.com

DCONMS

mm
7,0
9,0
1,0
14,5

mm
2,65
2,65
3,15
3,15
4,20
4,20
5,25
5,25
6,30
6,30
8,40
8,40

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

THL

THL
mm
15
20
20
30

LU  Rowki

Rowki

S o~ o

WNWNWNWLWNDhDLWNDWDN

Soft UNI
C c
44ﬂ@w 44ﬂ@m
2-3 2-3
6H 6H
mod mod
CH vap.
HSS-E HSS-E
FHA 42° FHA 42°
<500 N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <3xD
22280.. 22664 ...
EUR EUR
uo uo
72,36 025
57,26 025
69,88 030
52,17 030
69,88 040
52,17 040
95,25 050
48,15 050
96,95 060
52,17 060
121,83 080
58,44 080
22 665 ...
EUR
uo
74,69 100
91,50 120
137,93 160
187,40 200
12
7
12
22

Predko$¢ skrawania v, (m/min.)
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WNT \ Performance Gwintowniki i narzedzia do wygniatania gwintéw
MF — gwint drobnozwojowy metryczny ISO

Otwér przelotowy — gwintowniki maszynowe prawe

MF UNI UNI
B B
TN Reassad
4-5 4-5
1SO 2 1SO 2
6H 6H
nitr. + TiN
vap.

OAL
Ly 2
DRVS | &
a THL 8
I o
o
I [ R = S | e |
=
DIN 371 ze wzmocnionym chwytem HSS-E HSS-E
FHA0° FHA0°
< 1100 N/mm? <1100 N/mm?
<4xD <4xD
22590.. 22550...
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Rowki EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm uo uo

M5x0,5 050 70 6 49 45 11 25 3 60,38 050 69,88 050
M6x0,5 0,50 80 6 49 55 13 30 3 63,63 060 87,46 060
M6x0,75 0,75 80 6 49 52 13 30 3 63,63 062 87,46 062
M8x1 1,00 90 8 62 70 17 35 3 62,07 084 83,54 080
M10x1 1,00 90 10 80 90 18 35 4 63,63 102 94,88 100

P 12 15
M 7 9
K 12 18
N 12
S
H

Predko$¢ skrawania v, (m/min.)

[e]
@ DIN 374 na nastepne;j stronie.
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WNT \ Performance

MF — gwint drobnozwojowy metryczny ISO

Otwor przelotowy — gwintowniki maszynowe prawe
A TS = do obrobki z duzg predkoscig, tj. nawet do 100 m/min.
A LH = do gwintdw lewoskretnych

ST ST
B B
W W
4-5 4-5
ISO 2 1SO 2X
6H 6HX
TiN
L
OAL 2 (
z \

a | THL DRVS g ‘

z a . '
B o i
DIN 374 ze zwezonym chwytem HSS-E HSS-E

FHA0° FHAQ°
<750 N/mm? <1100 N/mm?
<4xD <4xD
22210... 22193..
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Rowki EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm uo uo
M8x0,75 0,75 80 6 49 72 14 3
M8x1 1,00 90 6 49 70 10 4 94,88 080
M8x1 1,00 90 6 49 70 17 3 78,98 084
M10x0,75 0,75 90 7 55 92 18 4
M10x1 1,00 90 7 55 90 10 4 101,77 100
M10x1 1,00 90 7 55 90 18 4 81,99 102
M10x1,25 1,25 100 7 55 88 22 3
M12x1 1,00 100 9 70 110 18 4 105,94 120
M12x1,25 1,25 100 9 70 108 22 3
M12x1,5 1,50 100 9 70 105 15 4 97,73 120
M12x1,5 1,50 100 9 70 105 22 3 112,82 124
M14x1 1,00 100 1 90 130 18 4
M14x1,25 1,25 100 11 90 128 22 3
M14x1,5 1,50 100 1 90 125 15 4 123,26 140
M14x1,5 1,50 100 11 90 125 22 3 144,37 144
M16x1 1,00 100 12 90 150 18 4
M16x1,5 1,50 100 12 90 145 15 4 163,91 160
M16x1,5 1,50 100 12 90 145 22 3 144,37 162
M18x1 1,00 110 14 110 170 20 5
M18x1,5 1,50 110 14 110 165 17 4 203,13 180
M18x1,5 1,50 110 14 110 165 25 4 163,91 182
M18x2 200 125 14 110 16,0 26 3
M20x1 1,00 125 16 12,0 190 20 5
M20x1,5 1,50 125 16 120 185 17 4 255,00 200
M20x1,5 1,50 125 16 120 185 25 4 190,02 202
M22x1,5 1,50 125 18 145 20,5 25 4
M24x1,5 1,50 140 18 145 225 27 4
M24x2 2,00 140 18 145 220 27 4
M25x1,5 1,50 140 18 145 235 28 4
M26x1,5 1,50 140 18 145 245 28 4
M27x2 2,00 140 20 16,0 250 28 4
M28x1,5 1,50 140 20 16,0 26,5 28 5
M30x1,5 1,50 150 22 180 285 28 5
12 65
12 65
22 22

OITw=ZX=T

cuttingtools.ceratizit.com

UNI UNI
B B
W W
4-5 4-5
I1SO 2 I1SO 2
6H 6H
nitr. + TN
vap.
LE_
=3
HSS-E HSS-E
FHAQ° FHAQ°
<1100 N/mm? <1100 N/mm?
<4xD <4xD
22551.. 22552..
EUR EUR
uo uo
59,20 082
54,13 084 83,54 080
79,39 100
55,19 102 91,50 100
118,42 104
64,54 120 107,23 121
89,78 122
61,16 124 94,88 120
166,53 140
81,99 144 124,10 140
97,73 162 128,15 160
272,04 180
113,73 182
223,87 184
294,09 200
128,15 202 201,70 ~ 200
140,55 222 244,74 220
158,79 242
287,53 244
473,63 250
196,57 260
499,73 272
230,32 280
247,13 302
12 15
7 9
12 18
12

HSS-E
FHA0°
<880 N/mm?
<4xD

22 466 ...

EUR
uo

66,66

69,24
87,24
79,85
89,71

77,24
107,74
102,22

102,22
M"7,17

114,09

08000

10000
10200
12000
12200

12400
14000
14200

14400
16000

16200

15

Predko$¢ skrawania v, (m/min.)
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Gwintowniki i narzedzia do wygniatania gwintow
WNT \ Standard MF — gwint drobnozwojowy metryczny ISO

Otwér przelotowy — gwintowniki maszynowe prawe

MF UNI

TiN

o
&
DIN 374 ze zwezonym chwytem HSS-PM
FHA0°
<1000 N/mm?
<3xD
23 041 ...
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Rowki EUR
mm mm  mm mm mm mm mm T9
M8x1 1,00 90 6 49 70 17 3 26,52 081
M10x1 1,00 90 7 55 90 18 4 30,34 102
M10x1,25 1,25 100 7 55 88 22 3 32,54 104
M12x1 1,00 100 9 70 1,0 18 4 37,36 120
M12x1,25 1,25 100 9 70 108 22 3 39,08 122
M12x1,5 1,50 100 9 70 105 22 8 3477 121
M14x1,25 1,25 100 1" 90 128 22 3 4514 142
M14x1,5 1,50 100 1" 90 125 22 B 4291 144
M16x1,5 1,50 100 12 90 145 22 3 48,59 162
M18x1,5 1,50 110 14 1,0 165 17 4 64,24 182
M20x1,5 1,50 125 16 120 185 17 4 86,81 202
M22x1,5 1,50 125 18 145 205 25 4 81,63 222
M24x1,5 1,50 140 18 145 225 27 4 93,70 =~ 242
M24x2 2,00 140 18 145 220 27 4 106,77 = 244
P 15
M 9
K 18
N 12
S
H

Predkos¢ skrawania v, (m/min.)
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WNT \ Standard

MF — gwint drobnozwojowy metryczny ISO

Otwor przelotowy — gwintowniki maszynowe prawe

MF UNI UNI FE VA
B B B B
TN TN TN Reassad
4-5 4-5 4-5 4-5
ISO 2 ISO 2 1SO 2 I1SO 2
6H 6H 6H 6H
nit. + TN TN
vap.

OAL r
L 2 '
a THL DRVS § i 2 |
T a ' 3
— a s st (Y = E 1!
=
DIN 371 ze wzmocnionym chwytem HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E
FHAQ° FHAQ° FHAQ° FHAQ°
<1000 N/mm? <1000 N/mm? < 850 N/mm? <1200 N/mm?
<3xD <3xD <3xD <4xD
23140.. 23142.. 23440 ...
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Rowki EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm T9 T9 T9
M4x0,5 0,50 63 45 34 35 10 2 3 18,74 040 2528 040
M5x0,5 0,50 70 6,0 49 45 11 25 3 18,74 050 25,53 050 31,07 050
M6x0,75 0,75 80 6,0 49 52 13 30 3 18,74 062 31,44 062 37,99 062
M6x0,5 0,50 80 6,0 49 55 13 30 3 19,98 060 31,44 060

OAL 2
o THL, DRVS | §
= a
— o E— ey
=
DIN 374 ze zwezonym chwytem
23141... 23143.. 23241.. 23441..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Rowki EUR EUR EUR EUR
mm mm  mm mm mm mm mm T9 T9 T9 T9
M8x0,5 0,50 80 6 49 75 14 3 30,34 080
M8x0,75 0,75 80 6 49 72 14 3 21,45 082 32,93 082 26,26 082 42,79 082
M8x1 1,00 90 6 49 70 17 3 16,77 084 24,78 084 40,20 084
M8x1 1,00 90 6 49 70 17 4 30,95 084
M10x0,75 0,75 90 7 55 972 18 4 28,98 100 44,02 100 36,24 100
X ,00 90 7 55 90 18 4 17,26 102 33,79 102 28,86 102 4376 102
M10x1,25 1,25 100 7 55 88 22 3 26,13 104 41,43 104 29,84 104
x1 1,00 100 9 70 110 18 4 22,19 120 38,84 120 33,40 120 50,44 120
M12x1,25 1,25 100 9 70 10,8 22 3 26,38 122 42,16 122 35,02 122
M12x1,5 1,50 100 9 70 105 22 3 19,60 124 35,87 124 32,05 124 46,85 124
M14x1 1,00 100 11 90 130 18 4 31,44 140 46,61 140 41,18 140
M14x1,5 1,50 100 1 90 125 22 3 27,99 144 47,72 144 39,57 144 61,89 144
M16x1 1,00 100 12 90 150 18 4 35,27 160 54,37 160 54,37 160
M16x1,5 1,50 100 12 90 145 22 3 28,98 162 54,37 162 50,31 162 70,78 162
M18x1 1,00 110 14 110 170 20 5 71,89 180
M18x1,5 1,50 110 14 110 16,5 25 4 39,96 182 67,20 182 65,35 182
M20x1 1,00 125 16 120 190 20 5 77,67 200
M20x1,5 1,50 125 16 12,0 185 25 4 44,51 202 85,19 202 72,50 202
M22x1,5 1,50 125 18 145 205 25 4 50,31 222 88,53 222 83,47 222
M24x1,5 1,50 140 18 145 225 27 4 57,95 242 92,72 242 97,29 242
M26x1,5 1,50 140 18 145 245 28 4 124,45 260
M28x1,5 1,50 140 20 16,0 26,5 28 5 143,06 280
M30x1,5 1,50 150 22 18,0 285 28 5 159,14 300
B 12 15 12 10
7 9 8
12 18 12
12 12 24

Predko$¢ skrawania v, (m/min.)
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WNT \ Performance Gwintowniki i narzedzia do wygniatania gwintow
MF — gwint drobnozwojowy metryczny ISO

Otwér nieprzelotowy — gwintownik maszynowy prawy

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

OAL

L DCONMS

a
I
o
DIN 371 ze wzmocnionym chwytem HSS-E HSS-E HSS-E
FHA 42° FHA 42° FHA 42°
<1100 N/mm? < 1100 N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <3xD <3xD
22441 ...
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Rowki EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm uo
M4x0,5 050 63 45 34 350 5 21 3 65,18 040
M6x0,75 0,75 80 6,0 49 525 8 30 3 65,18 062
M5x0,5 0,50 70 6,0 49 450 5 25 3 65,18 050
[a]
z
DIN 374 ze zwezonym chwytem
22555.. 22556.. 22490...
1) TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Rowki EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm uo uo uo

M8x1 10 90 6 49 70 10
M10x1 1,0 90 7 55 90 10
M12x1,5 15 100 9 70 105 15
M14x1,5 15 100 1" 90 125 15
M16x1,5 15 100 12 90 145 15

59,61 080 76,39 080 65,18 080
64,28 100 97,73 100 71,84 100
73,52 120 112,05 120 78,98 120
94,88 140 143,17 140 104,10 140
112,82 160 150,92 160 124,10 160

oot ot oW

M18x1,5 15 110 14 10 165 17 143,17 180
M20x1,5 15 125 16 120 185 17 163,91 200
12 15 12
7 9 7
12 18 12

12

T »mW=Z2XZ 10

Predko$¢ skrawania v, (m/min.)
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WNT \ Performance

MF — gwint drobnozwojowy metryczny ISO

Otwor nieprzelotowy — gwintownik maszynowy prawy

A CNC = do obrébki synchronicznej CNC przy uzyciu uchwytu z kompensacjg minimalnej dtugosci

UNI UNI
MF UNI UNI CNC CNC
C Cc E E
TN TN TN Reassad
2-3 2-3 1,5-2 1,5-2
1SO 2 1SO 2 76 1SO 2
6H 6H 6H
vap. TiN TiN GS TiN GS

OAL
g
=z
= 3 /
= a
] o
imi
DIN 371 ze wzmocnionym chwytem HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E
FHA42° FHA42° FHA 45° FHA 45°
<1100 N/mm? <1100 N/mm? <1100 N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <3xD <3xD <3xD
22202 ... 22 548 ...
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Rowki EUR EUR
mm mm  mm mm mm mm mm mm uo uo
M4x0,5 0,50 63 45 34 35 5 21 3 65,18 040
M5x0,5 0,50 70 6,0 49 45 5 25 3 59,61 050 75,47 050
M6x0,5 0,50 80 6,0 49 55 5 30 3 65,18 060 75,47 060
M6x0,75 0,75 80 6,0 49 52 8 30 3 65,18 062 75,47 062
OAL é
THL DRVS | O
] L :
ZEhm s e
«P
DIN 374 ze zwezonym chwytem
22553 .. 22554.. 22563.. 22549..
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Rowki 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 65,18 062
M8x0,75 0,75 80 6,0 49 72 8 3 61,16 080 79,39 082
M8x1 1,00 90 6,0 49 70 10 3 56,47 082 76,39 080 115,28 084 96,15 084
M10x0,75 0,75 90 7,0 55 92 10 4 112,82 101
M10x1 1,00 90 7,0 55 90 10 3 60,38 100 97,73 100
M10x1 1,00 90 70 55 90 10 4 124,10 102 109,81 102
M10x1,25 1,25 100 7,0 55 88 16 3 149,73 102
x1 1,00 100 9,0 70 110 11 4 76,39 120 114,64 121 126,37 120
M12x1,25 1,25 100 9,0 70 108 15 4 119,33 122
M12x1,5 1,50 100 9,0 70 10,5 15 4 7352 124 112,05 120
M12x1,5 1,50 100 9,0 70 105 15 5 140,55 124 121,83 124
M14x1,5 1,50 100 11,0 90 125 15 4 90,69 140 129,71 140
M14x1,5 1,50 100 11,0 90 125 15 5 172,98 144 154,97 144
M16x1,5 1,50 100 12,0 90 145 15 4 110,74 160 150,92 160
M16x1,5 1,50 100 12,0 90 145 15 5 196,57 162 180,84 162
M18x1,5 1,50 110 14,0 110 16,5 17 4 135,31 180 192,52 182
M18x1,5 1,50 110 14,0 110 16,5 17 5 221,14 182
M20x1,5 1,50 125 16,0 12,0 185 17 4 184,78 200 24474 202
M20x1,5 1,50 125 16,0 12,0 185 17 5 294,09 202 272,04 202
M22x1,5 1,50 125 18,0 14,5 205 17 4 179,53 220
M24x1,5 1,50 140 18,0 145 225 20 5 195,27 240
M26x1,5 1,50 140 18,0 145 245 20 5 249,87 260
M28x1,5 1,50 140 20,0 16,0 26,5 20 5 294,09 280
M30x1,5 1,50 150 22,0 18,0 285 22 6 298,03 300
P 12 15 15 15
M 7 9 9 9
K 12 18 18 18
N 12 12 12
S
H
0
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WNT \ Performance Gwintowniki i narzedzia do wygniatania gwintéw
MF - gwint drobnozwojowy metryczny ISO

Otwér nieprzelotowy — gwintownik maszynowy

A LH = do gwintdw lewoskretnych

ST

2-3

1SO 2
6H

PHD

DIN 374 ze zwezonym chwytem HSS-E
FHA 42°
< 750 N/mm?
<3xD
22 601 ...
L) TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Rowki EUR
mm mm mm mm mm mm mm uo
M8x1 1,0 90 6 49 70 10 3 94,88 082
M10x1 1,0 90 7 55 90 10 3 97,73 100
M12x1 1,0 100 9 70 10 M 4 119,33 120
M14x1,5 15 100 11 90 125 15 4 128,99 140
M16x1,5 1,5 100 12 90 145 15 4 153,54 160
M18x1,5 15 110 14 10 165 17 4 178,35 180
M20x1,5 15 125 16 120 185 17 4 208,14 200
P 12
M
K 12
N 12
S
H

Predko$¢ skrawania v, (m/min.)
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WNT \ Performance

MF — gwint drobnozwojowy metryczny ISO

Otwor nieprzelotowy — gwintownik maszynowy prawy

[\ ET)
SL

PHD

MF

OAL

TD

¥

DIN 374 ze zwezonym chwytem

1)

mm
M6x0,75
M8x0,75
M8x1
M9x1
M10x0,75
M10x1
M10x1,25
M11x1
M12x1
M12x1,25
M12x1,5
M14x1
M14x1,5
M15x1
M16x1
M16x1,5
M18x1
M18x1,5
M18x2
M20x1
M20x1,5
M20x2
M22x1
M22x1,5
M22x2
M24x1
M24x1,5
M24x2
M25x1,5
M27x1,5
M27x2
M28x2
M30x1,5
M30x2
M32x1,5
M33x2
M34x1,5
M36x2
M36x3
M40x1,5
M42x2
M42x3
M45x1,5
M48x2
M48x3

OTw=ZX=ZT

cuttingtools.ceratizit.com

P
mm
075
0.75
1,00
1,00
0,75
1.00
1,25
1,00
1,00
1,25
150
1,00
150
1,00
1,00
1550
1,00
150
2,00
1,00
1,50
2,00
1,00
150
2,00
1,00
150
2,00
1,50
150
2,00
2,00
1,50
2,00
1,50
2,00
1,50
2,00
3,00
1,50
2,00
3,00
1,50
2,00
3,00

OAL DCONMS DRVS

mm
4,5
6,0

0
9,0

cCcoo oo oo oo oo oo oo

SOOI RRROEPERIANNNOOOPPPPPXPEIIDIRARRVOONOI OO
[=Y=r=X=t=X=X=Y=X=X=l=r=l=le e r=r-r=r=r=x=)

DWW WWWRNIRN R RN RN RN R RIR) — —% % % % 3% % % % % % —% o3 % % -8 3

mm
34
4,9

OO0 OOCOONITUOIUT1OI©

PO RO RNOCOOOONNND OO
cocococoo

[N
AN
oo

PRON) — — % % % 3 3 3 x
[N N Yo e Yo Yo N N NS NS NS, |

NN
g
oo

NN NN
LR o e
[N N Ne)

N
©
o

29,

ST
c
W
2-3
1SO 2
6H
|
'—
)
b=
P4
e} |
2 £
HSS-E
FHA 15°
<750 N/mm?
<2xD
22 182 ...
PHD THL Rowki EUR
mm mm uo
52 13 3 59,85 062
72 14 3 60,38 082
7,0 17 3 55,19 084
0 17 3 81,99 090
9,2 18 3 96,15 100
9,0 18 3 58,16 102
8,8 22 3 82,90 104
10,0 18 3 92,14 110
110 18 3 71,18 120
10,8 22 3 92,14 122
10,5 22 3 67,92 124
13,0 18 4 93,96 140
125 22 3 91,50 144
14,0 18 4 123,26 150
150 18 4 110,74 160
14,5 22 3 108,00 162
170 20 4 152,24 180
16,5 25 4 140,55 182
16,0 26 3 222,56 184
190 20 4 154,97 200
185 25 4 139,24 202
18,0 27 3 190,02 204
21,0 20 4 203,13 220
205 25 4 157,48 222
200 27 4 193,84 224
230 20 o 212,08 240
225 27 4 171,78 242
220 27 4 200,40 244
235 28 4 286,35 252
255 28 4 248,55 270
250 28 4 281,10 272
260 28 4 327,95 282
285 28 5 285,04 302
280 28 4 301,97 304
30,5 28 6 327,95 320
31,0 30 4 396,85 332
325 30 6 400,91 340
340 30 5 504,86 362
330 42 4 473,63 364
385 30 6 497,23 400
40,0 30 6 601,19 422
390 45 4 636,35 424
435 32 6 588,19 450
46,0 32 6 829,00 482
450 50 5 841,99 484
12
12
22
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WNT \ Performance

MF — gwint drobnozwojowy metryczny ISO

Otwor nieprzelotowy — gwintownik maszynowy prawy

MF NW NW VA VA
c c E E
2-3 2-3 1,5-2 1,5-2
ISO 2 ISO 2 1SO 2 I1SO 2
6H 6H 6H 6H
vap. DLC vap. TiN GS
L= e
OAL
(2]
=
8
z 8
] o
ale
DIN 371 ze wzmocnionym chwytem HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E
FHA42° FHA 38° FHA 42° FHA 45°
<500 N/mm? < 880 N/mm? <750 N/mm? <900 N/mm?
<3xD <3xD <3xD <3xD
22 176 ...
1D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Rowki EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm uo
M4x0,5 0,50 63 45 34 35 5 2 3 99,53 040
M5x0,5 0,50 70 6,0 49 45 5 25 3 76,39 050
M6x0,5 0,50 80 6,0 49 55 5 30 3 76,39 060
M6x0,75 0,75 80 6,0 49 52 8 30 3 76,39 062
OAL %
THL DRVS | O
] L :
Elm = e
«P
DIN 374 ze zwezonym chwytem
22188.. 22462.. 22189.. 22177..
T TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Rowki EUR EUR EUR EUR
mm mm  mm mm mm mm mm uo uo uo uo
M8x0,75 0,75 80 6 49 72 8 3 80,29 082
M8x1 1,00 90 6 49 70 10 3 59,61 081 70,89 08000 59,61 082 97,07 084
M10x1 1,00 90 7 55 90 10 3 62,07 100 76,55 10000
M10x1 1,00 90 7 55 90 10 4 69,22 100 110,74 102
M10x1,25 1,25 100 7 55 88 16 3 101,99 10200
M12x1 1,00 100 9 70 110 M 4 75,87 120 91,86 12000 78,32 121 128,15 120
M12x1,25 1,25 100 9 70 10,8 15 4 113,56 12200
M12x1,5 1,50 100 9 70 105 15 4 68,33 122 90,64 12400
M12x1,5 1,50 100 9 70 105 15 5 76,39 120 123,26 124
M14x1 1,00 100 1" 90 130 11 4 117,43 14000
M14x1,25 1,25 100 1 90 128 15 4 118,63 14200
M14x1,5 1,50 100 1 90 125 15 4 97,73 140 116,10 14400
M14x1,5 1,50 100 1 90 125 15 5 94,88 140 157,48 144
M16x1 1,00 100 12 90 150 12 4 135,31 16000
M16x1,5 1,50 100 12 90 145 15 4 107,23 160 133,99 16200
M16x1,5 1,50 100 12 90 145 15 5 114,64 160 183,59 162
M18x1,5 1,50 110 14 10 165 17 4 150,92 180
M18x1,5 1,50 110 14 1,0 165 17 5 223,87 182
M20x1,5 1,50 125 16 120 185 17 4 140,55 200
M20x1,5 1,50 125 16 12,0 185 17 5 158,79 200 277,29 202
M26x1,5 1,50 140 18 145 245 20 6 308,40 260
M28x1,5 1,50 140 20 16,0 26,5 20 6 360,50 280
M30x1,5 1,50 150 22 180 285 22 6 356,56 300
B 15 8 10
6 8
22 15 22 22
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WNT \ Standard

Gwintowniki i narzedzia do wygniatania gwintow
MF — gwint drobnozwojowy metryczny ISO

Otwér nieprzelotowy — gwintownik maszynowy prawy

MF

PHD

DIN 374 ze zwezonym chwytem

D

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

T »W=Z2XZ10

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

OAL DCONMS DRVS PHD
mm mm mm  mm
90 6 49 70
90 7 55 90
100 7 55 88
100 9 70 11,0
100 9 70 108

(SRS WS W NS RS IS I NGNS TS, R N NG NGy Ot

UNI

2-3

6H

1SO 2

TiN

HSS-PM
FHA40°
<1000 N/mm?
<2,5xD

23 047 ...

EUR
T9
26,01
33,91
33,06
38,58
42,04
37,36
4514
44,26
57,33
74,59
85,07
93,70
95,43

111,10

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

15
9
18
12
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WNT \ Standard

MF — gwint drobnozwojowy metryczny ISO

Otwor nieprzelotowy — gwintownik maszynowy prawy

A NC = do obrobki synchronicznej CNC przy uzyciu uchwytu z kompensacjq minimalnej dtugosci

UNI
MF FE NC UNI UNI
C E C c
2-3 1,5-2 2-3 2-3
ISO 2 ISO 2 1SO 2 I1SO 2
6H 6H 6H 6H
TiN GS vap. TiN
OAL i
0 V |
= 1

a | THL DRVS 5 4 ]

z g A
GeER = i y
DIN 371 ze wzmocnionym chwytem HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E

FHA 35° FHA 45° FHA 35° FHA 35°
<850 N/mm? <1000 N/mm? <1000 N/mm? <1000 N/mm?
<2,5xD <3xD <2,5xD <2,5xD
23144 ... 23146...
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Rowki EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm T9 T9
M4x0,5 050 63 45 34 35 5 2 3 18,74 040 27,25 040
M5x0,5 0,50 70 6,0 49 45 5 25 3 18,74 050 27,25 050
M6x0,5 0,50 80 6,0 49 55 5 30 3 20,47 060 31,69 060
M6x0,75 0,75 80 6,0 49 52 8 30 3 19,98 062 31,69 062
OAL ‘ %’
THL
2 1
B
t
P
DIN 374 ze zwezonym chwytem
23243 ... 23149.. 23145.. 23147..
TD TP  OAL DCONMS DRVS PHD THL Rowki EUR EUR EUR EUR
mm mm  mm mm mm mm mm T9 T9 T9 T9
M4x0,5 0,50 63 2,8 21 3,5 5 3 18,26 040
M5x0,5 0,50 70 3,5 27 45 5 3 18,26 050
M6x0,75 0,75 80 45 34 52 8 3 19,48 062
M8x0,5 0,50 80 6,0 80 75 6 3 54,01 080
M8x0,75 0,75 80 6,0 49 72 8 3 28,12 082 49,43 082 22,07 082 33,79 082
M8x1 1,00 90 6,0 49 70 10 3 26,38 084 46,35 084 16,15 084 31,69 084
M10x0,75 0,75 90 7,0 55 972 10 4 59,18 100 35,51 100 51,53 100
M10x1 1,00 90 70 55 90 10 3 30,95 102 16,90 102 35,51 102
M10x1 1,00 90 7,0 55 90 10 4 54,50 102
M10x1,25 1,25 100 7,0 55 88 16 3 51,17 104 18,74 104 4489 104
x1 1,00 100 9,0 70 110 1 4 35,64 120 62,03 120 22,70 120 41,67 120
M12x1,25 1,25 100 9,0 70 108 15 4 57,46 122 26,76 122 50,55 122
M12x1,5 1,50 100 9,0 70 105 15 4 34,28 124 19,98 124 40,20 124
M12x1,5 1,50 100 9,0 70 105 15 5 58,82 124
M14x1 1,00 100 11,0 90 130 11 4 57,46 140 29,84 140 54,37 140
M14x1,5 1,50 100 11,0 90 125 15 4 42,16 144 27,13 144 50,55 144
M14x1,5 1,50 100 11,0 90 125 15 5 75,59 144
M16x1 1,00 100 12,0 90 150 12 4 67,56 160 32,05 160 59,68 160
M16x1,5 1,50 100 12,0 90 145 15 4 53,77 162 31,07 162 59,68 162
M16x1,5 1,50 100 12,0 90 145 15 5 84,21 162
M18x1,5 1,50 110 14,0 110 16,5 17 4 69,54 182 43,02 182 69,54 182
M18x1,5 1,50 110 14,0 110 165 17 5 106,77 182
M20x1,5 1,50 125 16,0 120 185 17 4 77,67 202 39,57 202 88,53 202
M20x1,5 1,50 125 16,0 12,0 185 17 5 139,36 202
M22x1,5 1,50 125 18,0 145 205 17 4 89,88 222 58,82 222 98,40 222
M24x1,5 1,50 140 18,0 145 225 20 5 104,82 242 64,11 242 105,05 242
=] 12 15 12 15
9 7 9
12 18 12 18
22 12 12

Predko$¢ skrawania v, (m/min.)
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Gwintowniki i narzedzia do wygniatania gwintow
WNT \ Standard MF — gwint drobnozwojowy metryczny ISO

Otwér nieprzelotowy — gwintownik maszynowy prawy

MF VA

1,5-2

1SO 2
6H

OAL

L DCONMS

a
I
o
DIN 371 ze wzmocnionym chwytem HSS-E
FHA 45°
<1200 N/mm?
<3xD
23442 ...
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Rowki EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm T9
M5x0,5 0,50 70 6 49 45 5 25 3 32,93 050
M6x0,75 0,75 80 6 49 52 8 30 3 38,73 062
a
z
DIN 374 ze zwezonym chwytem
23443 ..
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Rowki EUR
mm mm mm mm mm mm mm T9
M8x0,75 0,75 80 6 49 72 8 3 41,31 082
M8x1 1,00 90 6 49 70 10 3 38,73 084
M10x1 1,00 90 7 55 90 10 4 43,52 102
M12x1 1,00 100 9 70 10 1 4 51,05 120
M12x1,5 1,50 100 9 70 105 15 5 49,08 124
M14x1,5 1,50 100 11 90 125 15 5 62,27 144
M16x1,5 1,50 100 12 90 145 15 5 71,51 162
P 10
M 8
K
N 24
S
H

Predkos¢ skrawania v, (m/min.)
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WNT \ Performance Gwintowniki i narzedzia do wygniatania gwintow
MF — gwint drobnozwojowy metryczny ISO

Otwor przelotowy / otwdr nieprzelotowy — gwintowniki maszynowe prawe

MF ST HR HT
Cc C D
TN TN Roassad
2-3 2-3 4-5
1SO 2X 1SO 2X I1SO 2X
6HX 6HX 6HX
nitr. OSM
= LE
OAL
LU 2
THL DRVS | &
a 8]
pa & ©
i E ,,,,,,,,,
DIN 371 ze wzmocnionym chwytem HSS-E HSS-E VHM
FHAQ° FHAQ° FHAQ°
<750 N/mm? < 1400 N/mm? <63 HRC
<2xD <2xD <1,5xD
22144 ... 22146.. 22817..
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Rowki EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm uo uo uo
M4x0,5 050 63 4,5 34 35 10 2 3 50,86 040 56,47 040
M5x0,5 050 70 6,0 49 45 11 25 3 50,86 050 56,47 050
M6x0,5 0,50 80 6,0 49 55 13 30 3 50,86 060 56,47 060
M6x0,75 0,75 80 6,0 49 52 13 30 3 50,86 062 56,47 062
M8x1 1,00 90 8,0 62 70 17 35 3 50,86 084
M8x1 1,00 90 8,0 62 71 15 35 5 429,04 080
M10x1 1,00 90 10,0 80 90 18 35 4 50,86 104
M10x1 1,00 100 10,0 80 91 18 38 5 547,66 100
M12x1,5 1,50 110 12,0 90 106 21 41 5 634,68 120
M14x1,5 1,50 110 14,0 110 126 24 44 6 745,08 140
M16x1,5 1,50 110 16,0 120 146 24 44 6 847,00 160
P 12 6
M
K 12 16
N 22 22
S
H 2

Predkos¢ skrawania v, (m/min.)
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WNT \ Performance

MF — gwint drobnozwojowy metryczny ISO

Otwor przelotowy / otwor nieprzelotowy — gwintowniki maszynowe prawe

MF ST HR GG
C C c
TN TN Roassad
2-3 2-3 2-3
I1SO 2X 1SO 2X ISO 2X
6HX 6HX 6HX
nitr. nitr.
OAL 2 |
o | THL, DRvs | § £Ig
o o =
| B B - 6
1iI8
DIN 374 ze zwezonym chwytem HSS-E HSS-E HSS-E
FHA0° FHA0° FHA0°
<750 N/mm? <1400 N/mm? <1050 N/mm?
<2xD <2xD <2xD
22171 .. 22209.. 22173..
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Rowki EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm uo uo uo
M4x0,5 050 63 2,8 21 35 10 3 46,32 042
M5x0,5 050 70 B85 27 45 1 3 55,56 050 51,66 050
M6x0,5 0,50 80 4,5 34 55 13 3 51,66 060 63,89 060
M6x0,75 0,75 80 4,5 34 52 13 3 50,09 062 56,47 062
M8x0,75 0,75 80 6,0 49 72 14 3 56,87 082 99,53 080
M8x1 1,00 90 6,0 49 70 17 3 45,68 084 56,47 082 99,53 082
M10x0,75 0,75 90 7,0 55 92 18 4 73,52 102
M10x1 1,00 90 70 55 90 18 4 47,36 104 56,47 100 55,56 100
M10x1,25 1,25 100 70 55 88 22 3 56,47 106
M11x1 1,00 90 8,0 62 100 18 4 83,54 110
M12x1 1,00 100 9,0 70 110 18 4 5519 122 63,89 120
M12x1,25 1,25 100 9,0 70 108 22 4 67,92 124
M12x1,5 1,50 100 9,0 70 105 22 4 55,19 126 67,92 120 6141 124
M14x1 1,00 100 11,0 90 130 18 4 83,54 140 94,88 140
M14x1,25 1,25 100 11,0 90 128 22 4 76,39 142
M14x1,5 1,50 100 11,0 90 125 22 4 78,98 144 87,46 140 86,67 142
M16x1 1,00 100 12,0 90 150 18 5 86,67 160
M16x1,5 1,50 100 12,0 90 145 22 4 77,67 162 94,88 160 89,78 160
M18x1 1,00 110 14,0 110 170 20 5 112,05 180
M18x1,5 1,50 110 14,0 10 165 25 4 104,10 182 112,82 180 120,29 180
M18x2 2,00 125 14,0 110 160 26 4 12494 184
M20x1 1,00 125 16,0 120 190 20 5 124,94 200
M20x1,5 1,50 125 16,0 120 185 25 4 113,73 202 143,17 200 125,76 200
M20x2 2,00 140 16,0 120 18,0 27 4 156,17 204
M22x1 1,00 125 18,0 145 21,0 20 5 175,72 220
M22x1,5 1,50 125 18,0 145 205 25 4 121,83 222 135,31 220
M22x2 2,00 140 18,0 145 200 27 4 172,98 224
M24x1 1,00 140 18,0 145 230 20 6 192,52 240
M24x1,5 1,50 140 18,0 145 225 27 4 136,61 242 153,54 240
M24x2 2,00 140 18,0 145 220 27 4 153,54 244
M25x1,5 1,50 140 18,0 145 235 28 4 248,55 250
M26x1,5 1,50 140 18,0 145 245 28 4 193,84 260 190,02 260
M27x1,5 1,50 140 20,0 16,0 255 28 5 22519 272
M27x2 2,00 140 20,0 16,0 250 28 4 212,08 274
M28x1,5 1,50 140 20,0 16,0 265 28 5 225,19 280
M30x1,5 1,50 150 22,0 180 285 28 5 217,33 300 244,74 300
M30x2 2,00 150 22,0 180 28,0 28 4 260,36 302
P 12 6
M
K 12 16 16
N 22 22 22
S
H
0

Predko$¢ skrawania v, (m/min.)
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WNT \ Performance

MF — gwint drobnozwojowy metryczny ISO

Otwor przelotowy/ nieprzelotowy — gwintownik maszynowy
A ES = ekstrakrotki
A |H = do gwintow lewoskretnych; ES = ekstrakrotki

ST ST
MF ES LH/ES

C c
TN Roassad
2-3 2-3
1SO 2X ISO 2X
6HX 6HX
I l
OAL -‘ 1
LU g £l 3
b4 E -
o | THL DRVS S g - :
o a g : ::
] a) e e 2 E £
= 1 31l E
DIN 2181 ze wzmocnionym chwytem HSS-E HSS-E
FHA0° FHA0°
<750 N/mm? <750 N/mm?
<2xD <2xD
22179... 22200...
1) TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Rowki EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm uo uo
M3x0,35 0,35 40 35 27 265 8 18 3 48,80 030
M4x0,35 0,35 45 4,5 34 365 9 22 3 69,88 040
M4x0,5 050 45 45 34 350 9 22 3 48,80 042
M4,5x0,5 0,50 50 6,0 49 400 10 24 3 81,19 045
M5x0,5 0,50 50 6,0 49 450 11 25 3 48,80 050
M6x0,5 050 56 6,0 49 550 12 27 3 51,28 060
M6x0,75 0,75 56 6,0 49 520 12 27 3 48,80 062 67,92 062
M7x0,75 0,75 56 6,0 49 620 14 3 5491 070
M8x0,5 0,50 56 6,0 49 750 14 4 67,92 080
M8x0,75 0,75 56 6,0 49 720 14 3 5491 082
M8x1 1,00 63 6,0 49 700 17 3 48,80 084 67,92 084
M9x1 1,00 63 70 55 800 17 4 67,92 090
M10x0,75 0,75 63 70 55 920 18 4 71,84 100
M10x1 1,00 63 70 55 900 18 4 51,28 102 69,88 102
M10x1,25 125 70 70 55 880 22 3 65,73 104
M11x1 1,00 63 8,0 6,2 10,00 18 4 79,39 110
M12x1 1,00 70 9,0 70 11,00 18 4 60,38 120 83,54 120
M12x1,25 1,25 70 9,0 70 10,80 20 4 67,92 122
M12x1,5 1,50 70 9,0 70 10,50 20 4 58,82 124 81,19 124
M13x1 1,00 70 11,0 90 12,00 18 4 89,14 130
M14x1 1,00 70 11,0 9,0 13,00 18 4 79,39 140
M14x1,25 125 70 11,0 90 12,80 20 4 79,39 142
M14x1,5 1,50 70 11,0 90 1250 20 4 75,07 144 107,23 144
M15x1 1,00 70 12,0 9,0 14,00 18 5 96,15 150
M16x1 1,00 70 12,0 9,0 1500 18 5 90,69 160
M16x1,5 1,50 70 12,0 90 1450 20 4 83,54 162 17,77 162
M18x1 1,00 80 14,0 11,0 17,00 18 5 17,77 180
M18x1,5 1,50 80 14,0 11,0 16,50 22 4 97,73 182 139,24 182
M18x2 200 80 14,0 11,0 16,00 22 4 17,77 184
M20x1,5 1,50 80 16,0 120 18,50 22 4 114,64 202 158,79 202
M20x2 2,00 80 16,0 12,0 18,00 22 4 124,10 204
P 12 12
M
K 12 12
N 22 22
S
H
0

Predko$¢ skrawania v, (m/min.)
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WNT \ Performance

Gwintowniki i narzedzia do wygniatania gwintow
MF — gwint drobnozwojowy metryczny ISO

Gwintownik maszynowy — wygniatak prawy

A SN = gwintownik wygniatajacy z rowkami smarowymi

A HML = z wlutowanymi listwami z weglika spiekanego dla wyzszej predkosci skrawania

PHD

DIN 2174 ze wzmocnionym chwytem

D

mm
M4x0,5
M5x0,5
M6x0,5
M6x0,75
M8x0,75
M8x1
M10x1

PHD

MF

OAL

TP
mm
0,50
0,50
0,50
075
075
1,00
1,00

DCONMS

OAL DCONMS DRVS PHD

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

mm
3.4
4,9
49
4,9
6,2
6,2
8,0

DIN 2174 ze zwezonym chwytem

D

mm
M12x1
M12x1,5
M12x1,5
M14x1,5
M16x1,5
M16x1,5
M20x1,5

ITw=ZzXxX=T

—
o

N |
oo 3

mm
3,8
4.8
58
57
77
76
9,6

OAL DCONMS DRVS PHD

mm
100
100
100
100
100
100
125

mm
9
9
9

1"
12
12
16

mm

N
R ENENEN

mm
11,60
11,35
11,35
13,35
15,35
15,35
19,35

THL
mm
18
13
22
22
18
22
25

LU Rowki

Rowki

o o o o

oA oS

[ NEW | [ NEW |
UNI UNI EC
HML HML SN
Cc C C
444Y$A 4A4wa Aﬂﬂyyw
2-3 2-3 2-3
1SO 2X 1SO 2X ISO 2X
6HX 6HX 6HX
TiN TiN TiN
HSS-E /HM HSS-E/HM HSS-E
<1100 N/mm? <1100 N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <3xD <3xD
22 205 ...
EUR
uo
120,41 040
107,23 050
120,41 060
95,77 062
107,23 080
113,73 082
105,65 100
22474... 22474.. 22197..
EUR EUR EUR
uo uo uo
122,67 120
452,18 12000
124,34 124
158,79 140
646,13 16100 515,95 16000
179,53 160
251,18 200
30 30 18
20 20 10
30 30 10
40 40 22
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Gwintowniki i narzedzia do wygniatania gwintow
WNT \ Standard MF — gwint drobnozwojowy metryczny ISO

Gwintownik maszynowy — wygniatak prawy

A SN = gwintownik wygniatajacy z rowkami smarowymi

UNI
MF SN

2-3

1SO 2X
6HX

TiN

OAL

-

PHD

DIN 2174 ze wzmocnionym chwytem

HSS-E
<850 N/mm?
<3xD
23 842 ...
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Rowki EUR
mm mm  mm mm mm mm mm mm T9
M4x0,5 0,50 63 45 34 380 10 21 4 53,14 040
M5x0,5 050 70 6,0 49 480 11 25 4 47,83 050
M6x0,5 0,50 80 6,0 49 580 13 30 5 53,38 060
M8x1 1,00 90 8,0 62 760 17 35 5 50,79 084
M10x1 1,00 90 10,0 80 960 18 35 5 56,23 102
M10x1,25 1,25 100 10,0 80 945 18 39 5 68,68 104
OAL 2
&
z g
DIN 2174 ze zwezonym chwytem
23 843 ...
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Rowki EUR
mm mm mm mm mm mm mm T9
M12x1,25 1,25 100 9 7 145 22 6 74,97 122
M12x1,5 1,50 100 9 7 135 22 6 66,96 124
M14x1,5 1,50 100 11 9 1335 22 6 83,11 144
M16x1,5 1,50 100 12 9 1535 22 6 96,91 162
P 18
M 10
K 10
N 22
S
H

Predkos¢ skrawania v, (m/min.)
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WNT \ Performance Gwintowniki i narzedzia do wygniatania gwintow
G — gwint rurowy Whitworth

Otwér przelotowy — gwintowniki maszynowe prawe

G UNI UNI ST NW VA
B B B B B
4-5 4-5 4-5 4-5 4-5
1SO 228 1SO 228 ISO 228 1SO 228 I1SO 228
i TiN DLC nitr
vap.
|
| o]
)
=
g
z 8
DIN 5156 ze zwezonym chwytem HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E
FHA0° FHA0° FHAQ° FHAQ° FHAQ°
< 1100 N/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 Rowki 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 3 72,48 012 97,73 012 54,91 012 72,26 01200 69,88 012
1/4-19 1,337 100 1" 90 180 22 3 97,07 025 128,99 025 74,30 025 96,61 02500 91,50 025
3/8-19 1,337 100 12 90 1525 22 3 121,00 037 150,92 037 89,14 037 123,98 03700 118,73 037
1/2-14 1,814 125 16 120 19,00 25 4 156,17 050 231,74 050 121,83 050 164,99 05000 150,92 050
3/4-14 1,814 140 20 16,0 24,50 28 4 248,55 075 195,27 075 261,43 07500 223,87 075
111 2,309 160 25 20,0 30,75 30 4 385,18 100 279,78 100 384,82 10000 342,26 100
P 12 15 12 8

M 7 9 6

K 12 18 12

N 12 22 15 22

S

H

Predko$¢ skrawania v, (m/min.)
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WNT \ Standard Gwintowniki i narzedzia do wygniatania gwintow
G — gwint rurowy Whitworth

Otwér przelotowy — gwintowniki maszynowe prawe

G UNI UNI

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

(2]
z 2
DIN 5156 ze zwezonym chwytem HSS-E HSS-E
FHAQ° FHAOQ°
< 1100 N/mm? < 1100 N/mm?
<3xD <3xD

23161.. 23160 ...

TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Rowki EUR EUR

mm mm mm mm mm mm T9 T9

1/8-28 0,907 90 7 55 880 18 3 19,11 012 3527 012

1/4-19 1,337 100 1" 90 11,80 22 3 25,78 025 46,61 025

3/8-19 1,337 100 12 90 1525 22 3 31,57 037 54,87 037

1/2-14 1,814 125 16 120 19,00 25 4 43,65 050 84,21 050

3/4-14 1,814 140 20 16,0 2450 28 4 85,46 075 110,24 075

111 2,309 160 25 20,0 30,75 30 4 94,32 100 203,37 100

P 12 15

M 7 9

K 12 18

N 12

S

H

Predko$¢ skrawania v, (m/min.)
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WNT \ Performance

G — gwint rurowy Whitworth

Otwor nieprzelotowy — gwintownik maszynowy prawy

PHD

G

TDIN

OAL

DCONMS

DIN 5156 ze zweZonym chwytem

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
5/8-14
3/14-14
3/4-14
7/8-14
1-11
1-11
11/4-11
11/2-11

OITWnWwW=Z2XZT

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

OAL DCONMS DRVS

mm
90
90

100

100

100

100
125
125
125
140
140

150

160

160
170

190

cuttingtools.ceratizit.com

PHD
mm
8,80

11,80
11,80
15,25
15,25
19,00
19,00
21,00
24,50
24,50
28,25
30,75
30,75
39,50
45,25

THL Rowki

oo oo oW

UNI UNI
C C
’r”NTAA ’rnﬂ@AA
2-3 2-3
1SO 228 1SO 228
vap. TiN
]
L/

HSS-E HSS-E
FHA 42° FHA 42°
<1100 N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <3xD
22633.. 22634..

EUR EUR
uo uo
72,48 012 101,77 012
101,77 = 025 127,43 025
124,94 037 179,53 037
165,23 050 257,73 050
203,13 062
255,00 075
351,32 087
387,91 100
624,66 125
891,35 150
12 15
7 9
12 18
12

UNI UNI
E E
,r”ﬂEAA ’rwﬂKAA
1,5-2 1,5-2
ISO 228 1SO 228
vap. TiN
HSS-E HSS-E
FHA 42° FHA 42°
<1100 N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <3xD
22635.. 22636...
EUR EUR
uo uo
74,30 012 101,77 012
98,51 025 127,43 025
121,83 037 179,53 037
158,79 050 249,87 050
12 15
7 9
12 18
12

UNI

E
Reassad

1,5-2

1SO 228
+0,05

vap.

HSS-E
FHA 42°
<1100 N/mm?
<3xD

22 639 ...

EUR
uo

97,73 012
128,99 025
159,99 037

205,51 050

312,34 075

476,25 100

12

12

Predkos¢ skrawania v, (m/min.)
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WNT \ Performance

G — gwint rurowy Whitworth

Otwor nieprzelotowy — gwintownik maszynowy prawy

A CNC = do obrébki synchronicznej CNC przy uzyciu uchwytu z kompensacjg minimalnej dtugosci

G

OAL

PHD
4[_'
I
; =

TDIN

DCONMS

DIN 5156 ze zweZonym chwytem

TDIN TP
mm

1/8-28 0,907
1/8-28 0,907
1/4-19 1,337
1/4-19 1,337
3/8-19 1,337
3/8-19 1,337
1/2-14 1,814
1/2-14 1,814
5/8-14 1,814
3/4-14 1,814
3/4-14 1,814
1-11 2,309
1-11 2,309

P

M

K

N

S

H

0
6|78

OAL DCONMS DRVS

mm
90
90

100

100

100

100
125
125
125
140
140

160

160

PHD
mm
8,80
8,80
11,80
11,80
15,25
15,25
19,00
19,00
21,00
24,50
24,50
30,75
30,75

THL Rowki

cobhousrabOAD®

UNI
CNC ST
E C
Roasaaa TN
1,5-2 2-3
1SO 228 1SO 228
TiN GS

HSS-E
FHA45°
<1100 N/mm?
<3xD

22624 ...

EUR
uo

116,33 012
152,24 025
180,84 037

273,36 050

15

18

HSS-E
FHA 42°
<750 N/mm?
<3xD

22 354 ...

EUR
uo
62,07 012
86,67 025
105,94 037

136,61 050

217,33 075

330,57 100

12

12
22

NW VA
C E
W W
2-3 1,5-2
1ISO 228 1SO 228
DLC vap.
B
HSS-E HSS-E
FHA 36° FHA 42°
< 880 N/mm? <900 N/mm?
<2,5xD <3xD
22463.. 22355..
EUR EUR
uo uo
80,40 01200
74,30 012
116,10 02500
98,51 025
138,40 03700
121,83 037
176,79 05000
154,97 050
203,13 062
281,81 07500
260,36 075
451,45 10000
382,67 100
8
6
15 22

ém §

1,5-2

SO 228

TiN GS

HSS-E
FHA45°
<900 N/mm?
<3xD

22 358 ...

EUR

uo

118,42 012
163,54 025
183,59 037

277,29 050

22

Predkos¢ skrawania v, (m/min.)
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WNT \ Standard

Gwintowniki i narzedzia do wygniatania gwintow

G — gwint rurowy Whitworth

Otwér nieprzelotowy — gwintownik maszynowy prawy

G

PHD

DIN 5156 ze zwezonym chwytem

[
=
=
Q
o
[a

TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD

mm  mm mm mm
1/8-28 0,907 90 7 55
1/4-19 1,337 100 1" 9,0
3/8-19 1,337 100 12 9,0
1/2-14 1,814 125 16 12,0
3/4-14 1,814 140 20 16,0
111 2,309 160 25 20,0

T WwW=ZX=ZT

cuttingtools.ceratizit.com

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

Rowki

(& B e

UNI UNI
C [
TN Roassad
2-3 2-3
1SO 228 I1SO 228
vap. TiN

HSS-E HSS-E
FHA 35° FHA 35°
<100 N/mm? <1100 Nimm?
< 2,5 < 2,5
23163.. 23162..
EUR EUR
T9 T9

19,98 012 36,75 012
28,48 025 50,55 025
41,43 037 59,68 037
53,38 050 89,88 050
81,86 075 115,41 075
113,93 100 219,47 100

12 15
7 9
12 18

12

Predko$¢ skrawania v, (m/min.)
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Gwintowniki i narzedzia do wygniatania gwintow

G — gwint rurowy Whitworth

Otwor przelotowy / otwdr nieprzelotowy — gwintowniki maszynowe prawe

PHD

G

DIN 5156 ze zwezonym chwytem

TDIN

1/16-28
1/8-28
1/4-19
3/8-19
1/2-14
3/4-14
1-11
11/8-11
11/4-11
13/8-11
11/2-11
13/4-11

Tw=zXx=T

6/80

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

OAL DCONMS DRVS

[%2)
=
=z
Q
(&)
a

PHD

39,50
4,75
45,25
51,00

Rowki

[o> NN o> RN e> N o> RN, IS, N A S S Y

ST HR
C [
TN Roassad
2-3 2-3
ISO 228 1SO 228
X X
nitr.

HSS-E HSS-E
FHA0° FHA0°
<750 N/mm? < 1400 N/mm?
<2xD <2xD
22 347 ... 22 339..

EUR EUR
uo uo
64,28 006
59,61 012 60,38 012
71,84 025 81,19 025
87,46 037 101,77 037
120,29 050 140,55 050
183,59 075 221,14 075
281,10 100 301,97 100
394,36 112 426,78 112
465,88 125 502,25 125
568,64 137 624,66 137
620,73 150 696,20 150
939,50 175
12 6
12 16
22 22

Predkos¢ skrawania v, (m/min.)
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WNT \ Performance

Gwintowniki i narzedzia do wygniatania gwintow

G — gwint rurowy Whitworth

Gwintownik maszynowy — wygniatak prawy

A SN = gwintownik wygniatajacy z rowkami smarowymi

PHD

G

DIN 2189 ze zwezonym chwytem

TDIN

1/8-28
1/8-28
1/4-19
1/4-19
3/8-19
3/8-19
11214
11214

T »wW=ZXZ 10

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

[
| =
z
Q
o
[a

OAL DCONMS DRVS PHD

mm
90
90

100

100

100

100

125

125

mm
55
55
9,0
9,0
9,0
9,0
12,0
12,0

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

Rowki

EC
EC SN
C [
44ﬂ@w 44ﬂ@w
2-3 2-3
ISO 228 ISO 228
TiN TiN
L (N
HSS-E HSS-E
<1100 N/mm? <1100 N/mm?
<1,5xD <3xD
22360 .. 22359..
EUR EUR
uo uo
116,46 012
131,38 012
149,73 025
165,23 025
201,70 037
226,39 037
269,31 050
303,16 050
18 18
10 10
10 10
22 22

cuttingtools.ceratizit.com
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Gwintowniki i narzedzia do wygniatania gwintow

UNC - gwint grubozwojny

Otwér przelotowy — gwintowniki maszynowe prawe

PHD

DIN 371 ze wzmocnionym chwytem

TDIN

Nr. 2-56
Nr. 4-40
Nr. 4-40
Nr. 6-32
Nr. 8-32
Nr. 10-24
Nr.12-24
1/4-20
5/16-18
3/8-16

PHD

UNC

OAL

P
mm
0,454
0,635
0,635
0,794
0,794
1,058
1,058
1,270
1411
1,588

__|DCONMS

OAL DCONMS DRVS PHD

mm
21

DIN 376 ze zwgZzonym chwytem

TDIN

11213
5/8-11
3/4-10
7/8-9
1-8

Tw=ZzXxX=T

6/82

P
mm
1,954
2,309
2,540
2,822
3175

mm
1,85
2,35
2,35
2,85
3,50
3,90
4,50
5,10
6,60
8,00

OAL DCONMS DRVS PHD

mm
110
110
125
140
160

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

mm
10,80
13,50
16,50
19,50
22,25

LU Rowki

Rowki

W Wwww

WWWWWWWWMNN

VA Ti UNI
B B B
4-5 4-5 4-5
2B 2BX 2B
nit, TIN nitr. +
vap.
[ | 1
HSS-E HSS-PM HSS-E
FHAQ° FHAQ° FHA0°
<900 N/mm? <44 HRC <1100 N/mm?
<4xD <4xD <4xD
22250.. 22269.. 22572..
EUR EUR EUR
uo uo uo
94,88 002
52,17 004
83,54 004

44,50 006 73,52 006 46,59 006
43,72 008 75,07 008 4412 008
43,72 010 75,87 010 49,71 010

59,61 012
55,56 025 80,29 025 53,74 025
56,10 031 89,14 031 61,81 031

56,87 037 104,10 037 68,70 037

22 573 ...

EUR

uo

81,99 050
114,64 062
141,87 075
180,84 087
230,32 100

12

22
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WNT \ Standard

Gwintowniki i narzedzia do wygniatania gwintow

UNC - gwint grubozwojny

Otwér przelotowy — gwintowniki maszynowe prawe

UNC

PHD

OAL

DIN 371 ze wzmocnionym chwytem

TDIN

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

PHD

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

OAL DCONMS DRVS PHD
mm mm mm  mm
56 35 2,7 230
56 4,0 30 285
63 45 34 350
70 6,0 49 390

OAL

DCONMS

DIN 376 ze zweZzonym chwytem

TDIN

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

I w=ZXxX=T

TP OAL DCONMS DRVS PHD

mm
1,814
1,954

2,309
2,540

mm mm mm  mm
100 8 6,2 940
110 9 70 10,75
110 12 9,0 13,50
125 14 1,0 16,50

LU Rowki

N
($a}
WWWWwWwWwN

Rowki

W W ww

UNI FE-HF
B B
444@$A 4A4wa
4-5 4-5
2B 2B
TiN TiCN
L ]
HSS-E HSS-E
FHA0° FHA0°
<1000 N/mm? < 1100 N/mm?
<3xD <3xD
23170... 23370...
EUR EUR
T9 T9
23,07 004 32,68 004
22,19 006 31,69 006
22,19 008 31,69 008
23,07 010 32,93 010
30,34 025 45,74 025
33,16 031 49,82 031
39,46 037 58,82 037
23171 ...
EUR
T9
45,87 043
51,30 050
63,99 062
96,91 075
15 15
9
18 15
12 15

nitr.

HSS-E
FHA0°
<1000 N/mm?
<3xD

23 470 ...

EUR

T9

19,11 004
17,75 006
17,26 008
19,11 010
20,47 025
23,30 031
26,38 037

22

Predko$¢ skrawania v, (m/min.)
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WNT \ Performance

UNC - gwint grubozwojny

Otwor nieprzelotowy — gwintownik maszynowy prawy

UN

HD

7t

C
OAL

(2]
Lu @
THL DRVS | &
O]
- a

8 &SSsf]

DIN 371 ze wzmocnionym chwytem

TDIN TP
Nr.2-56 0,45
Nr.4-40 0,63
Nr.6-32 0,79
Nr.8-32 0,79
Nr.10-24 1,05
1/4-20 1,27
5/16-18 1,41
3/8-16 1,58

PHD

OAL DCONMS DRVS PHD
mm  mm mm mm

4 45 2,8 21
5 56 3,5 2,7
4 56 4,0 3,0
4 63 45 34
8 70 6,0 49
0 80 7,0 9,9
190 8,0 6,2
8 100 10,0 8,0

OAL

THL DRVS

DCONMS

TDIN

/

&P

DIN 376 ze zwgZzonym chwytem

TDIN

7116-14
7116-14
11213
11213
9/16-12
5/8-11
5/8-11
3/4-10
3/4-10
7/8-9
1-8

1-8

OITw=Z2X=ZT

6/84

TP
mm
1814
1814
1,954
1,954
2,17
2,309
2,309
2,540
2,540
2,822
3,175
3,175

OAL DCONMS DRVS
mm mm mm
100 8 6,2
100 8 6,2
110 9 70
110 9 7,0
110 " 9,0
110 12 9,0
110 12 9,0
125 14 1,0
125 14 11,0
140 18 14,5
160 18 14,5
160 18 14,5

mm
1,85
2,35
2,85
3,50
3,90
5,10
6,60
8,00

PHD

mm

9,40
9,40
10,80
10,80
12,25
13,50
13,50
16,50
16,50
19,50
22,25
22,25

THL LU Rowki
mm mm

45 12 2
60 18 2
70 20 3
80 21 3
10,0 25 3
13,0 30 3
14,0 35 3
16,0 39 3

THL  Rowki
mm

18 3

18 4

20 3

20 4

20 3

22 3

22 4

25 3

25 4

27 4

30 4

30 5

UNI VA
C c
W W
2-3 2-3
2B 2B
vap. vap.
Fal
HSS-E HSS-E
FHA 42° FHA 42°
<1100 N/mm? <900 N/mm?
<3xD <3xD
22582 .. 22266 ...
EUR EUR
uo uo
75,87 002
47,36 004

41,52 006 45,40 006
44,50 008 48,55 008
46,59 010 51,66 010
50,09 025 52,82 025

53,35 031 59,85 031
59,85 037 62,07 037
22583 .. 22267..
EUR EUR
uo uo
81,99 043
104,10 043
81,99 050
91,50 050
116,33 056
108,00 062
17,77 062
139,24 075
144,37 075
166,53 087
226,39 100
242,01 100
12 8
7 6
12
22
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WNT \ Standard

UNC - gwint grubozwojny

Otwor nieprzelotowy — gwintownik maszynowy prawy

UNC

OAL
LU 2
z
o THL DRVS | &
z 8
z!
A E e

DIN 371 ze wzmocnionym chwytem

TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD

mm mm mm
Nr.4-40 0,635 56 35
Nr.4-40 0,635 56 3,5
Nr.6-32 0,794 56 4,0
Nr.6-32 0,794 56 4,0
Nr.8-32 0,794 63 45
Nr.8-32 0,794 63 45
Nr.10-24 1,058 70 6,0
Nr.10-24 1,058 70 6,0
1/4-20 1,270 80 7,0
1/4-20 1,270 80 7,0
5/16-18 1411 90 8,0
5/16-18 1411 90 8,0
3/8-16 1,588 100 10,0
3/8-16 1,588 100 10,0

OAL

mm

THL DRVS

DCONMS

PHD
TDIN
|
|

<P

DIN 376 ze zweZzonym chwytem

TDIN TP OAL DCONMS
mm mm mm
7116-14 1,814 100 8
1213 1,954 110 9
5/8-11 2,309 110 12
3/4-10 2,540 125 14

OTw=ZX=Z T

cuttingtools.ceratizit.com

DRVS
mm
6,2
70
9,0
1,0

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

PHD
mm
9,40
10,75
13,50
16,50

THL
mm

LU Rowki

Rowki

W www

WWWWWWWWwWwwwwWwMNN

UNI FE-HF VA
Cc C c
44ﬂ@w 44ﬂ@w 44ﬂ@m
2-3 2-3 2-3
2B 2B 2B
TiN TiCN
/
/
2
HSS-E HSS-E HSS-E
FHA 35° FHA 35° FHA 35°
<1000 N/mm? <1100 N/mm? <1000 N/mm?
<2,5xD <2,5xD <2,5xD
23172.. 23372.. 23472..
EUR EUR EUR
T9 T9 T9
24,90 004 31,57 004
26,13 004
22,93 006 29,60 006
24,78 006
24,66 008 30,70 008
26,26 008
25,53 010 31,94 010
27,13 010
32,93 025 35,87 025
36,61 025
32,93 031 37,85 031
38,10 031
40,32 037 42,28 037
4537 037
23173 ...
EUR
T9
51,05 043
53,88 050
66,33 062
100,37 075
15 15 8
9 6
18 15
12 24 22

Predko$¢ skrawania v, (m/min.)
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WNT \ Performance Gwintowniki i narzedzia do wygniatania gwintéw
UNC - gwint grubozwojny

Gwintownik maszynowy — wygniatak prawy

A SN = gwintownik wygniatajacy z rowkami smarowymi

EC
M UNC EC SN
(o C
TN Roassad
2-3 2-3
2BX 2BX
TiN TiN

OAL
(2]
z 8
DIN 2174 ze wzmocnionym chwytem
HSS-E HSS-E
<1100 N/mm? <1100 N/mm?
<1,5xD <3xD
22270.. 22271..
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Rowki EUR EUR
mm  mm mm mm mm mm mm uo uo
Nr.4-40 0,635 56 3,5 27 255 11 18 66,89 004
Nr.4-40 0,635 56 3,5 27 255 11 18 3 77,30 004
Nr.6-32 0,794 56 40 30 315 12 20 62,32 006
Nr.6-32 0,794 56 4,0 30 315 12 20 3 71,84 006
Nr.8-32 0,794 63 45 34 380 13 21 62,59 008
Nr.8-32 0,794 63 45 34 380 13 21 4 71,84 008
Nr.10-24 1,058 70 6,0 49 435 15 25 69,74 010
Nr.10-24 1,058 70 6,0 49 435 15 25 4 78,98 010
1/4-20 1,270 80 7,0 55 575 17 30 81,07 025
1/4-20 1,270 80 70 55 575 17 30 4 91,50 025
5/16-18 1411 90 8,0 62 730 20 35 87,46 031
5/16-18 1411 90 8,0 62 730 20 35 5 99,03 031
3/8-16 1,588 100 10,0 80 880 22 39 104,88 037
3/8-16 1,588 100 10,0 80 880 22 39 5 115,28 037
P 18 18
M 10 10
K 10 10
N 22 22
S
H

Predko$¢ skrawania v, (m/min.)
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Gwintowniki i narzedzia do wygniatania gwintow
WNT \ Performance EG UNC - gwint grubozwojny Unified do wktadek sprezynowych

Otwér przelotowy — gwintownik maszynowy do gwintu z wktadkg z drutu prawy

B
W
4-5
2B
mod
nitr. +
vap.
OAL
LU 2
%
a 8]
il R o
— é t
DIN 371 ze wzmocnionym chwytem HSS-E
FHA0°
<1100 N/mm?
<4xD
22 668 ...
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Rowki EUR
mm mm mm mm mm mm mm uo
EGNr.4-40 0,635 63 45 34 31 13 21 3 68,70 004
EGNr.6-32 0,794 70 6,0 49 38 14 25 3 71,18 006
EGNr.8-32 0,794 80 6,0 49 44 16 30 3 68,33 008
EG Nr.10-24 1,058 80 7,0 55 52 17 30 3 74,30 010
P 12
M 7
K 12
N
S
H

Predko$¢ skrawania v, (m/min.)
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WNT \ Performance

Gwintowniki i narzedzia do wygniatania gwintow

EG UNC - gwint grubozwojny Unified do wktadek sprezynowych

Gwintownik maszynowy do gwintu z wktadkg z drutu

OAL

PHD

DCONMS

TDIN

DIN 371 ze wzmocnionym chwytem

TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL

mm mm  mm
EGNr.4-40 0635 63 45
EGNr.6-32 0794 70 6,0
EGNr.8-32 0,794 80 6,0
EGNr.10-24 1,058 80 70

T w=ZXxX=T

mm
31

38
44
5,2

mm
7
8
8

10

LU Rowki

W www

UNI

1,5-2

2B
mod

vap.

HSS-E
FHA42°
<1100 N/mm?
<3xD

22672 ...

EUR
uo
69,61 004
65,18 006
69,22 008
72,74 010

6/88
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WNT \ Performance

Gwintowniki i narzedzia do wygniatania gwintow

UNJC - gwint grubozwojny Unified

Otwér nieprzelotowy — gwintownik maszynowy prawy

[\ ET)

OAL
Ly 2
THL DRVS | &
2 &)
iy > o
IR S S —
P
DIN 371 ze wzmocnionym chwytem
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL
mm  mm mm mm  mm mm
Nr.4-40 0,635 56 35 27 230 M
Nr.6-32 0,794 56 4,0 30 285 12
Nr.8-32 0,794 63 45 34 350 13
Nr.10-24 1,058 70 6,0 49 390 15
1/4-20 1,270 80 7,0 55 525 17
3/8-16 1,588 100 10,0 80 810 22

T »W=Z2X=Z10

LU Rowki

WWWWWwN

HSS-E
FHA 15°
<1200 N/mm?
<2xD

22 166 ...

EUR
uo
91,50 004
93,42 006
92,14 008
96,95 010
124,34 025
150,92 037

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance Gwintowniki i narzedzia do wygniatania gwintow
UNF - gwint drobnozwojny Unified

Otwér przelotowy — gwintowniki maszynowe prawe

UNF
B
W
4-5
2B
nitr. +
vap.
OAL
1]
=
g
z Q
- !
DIN 371 ze wzmocnionym chwytem HSS-E
FHA0°
<1100 N/mm?
<4xD
22602 ...
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Rowki EUR
mm  mm mm mm mm mm mm uo
Nr.4-48 0,529 56 35 27 240 11 18 2 63,63 004
Nr.6-40 0,635 56 4,0 30 29 12 20 3 56,47 006
Nr.8-36 0,706 63 45 34 350 13 2 3 56,47 008
Nr.10-32 0,794 70 6,0 49 410 15 25 3 58,16 010
1/4-28 0,907 80 7,0 55 550 17 30 3 63,89 025
5116-24 1,058 90 8,0 6,2 690 17 35 3 72,09 031
]
s
&
T 8
DIN 374 ze zwezonym chwytem
22603 ...
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Rowki EUR
mm  mm mm mm mm mm uo
7/16-20 1,270 100 8 6,2 990 22 3 86,02 043
1/2-20 1,270 100 9 70 150 22 8 81,99 050
9/16-18 1,411 100 1 90 1290 22 3 126,37 056
5/8-18 1411 100 12 90 1450 22 3 115,28 062
3/4-16 1,588 110 14 110 1750 25 4 145,79 075
7/8-14 1,814 125 18 145 20,50 25 4 190,02 087
112 2117 140 18 145 23,25 28 4 24593 100
11/812 2117 150 22 18,0 26,50 28 4 646,72 112
1114412 2117 150 22 18,0 29,75 28 4 709,19 125
13/812 2117 170 28 22,0 3300 30 5 746,98 137
P 12
M 7
K 12
N
S
H

Predkos$¢ skrawania v, (m/min.)
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Gwintowniki i narzedzia do wygniatania gwintow
WNT \ Standard UNF - gwint drobnozwojny Unified

Otwér przelotowy — gwintowniki maszynowe prawe

UNF UNI

OAL

__|DCONMS

[a]
I
o
DIN 371 ze wzmocnionym chwytem HSS-E
FHAQ°
< 1100 N/mm?
<3xD
23180 ...
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Rowki EUR
mm  mm mm mm mm mm mm T9
Nr.10-32 0,794 70 6 49 41 15 25 3 26,63 010
1/4-28 0,907 80 7 55 55 17 30 3 34,03 025
5116-24 1,058 90 8 62 69 17 35 3 37,85 031
3/8-24 1,058 90 10 80 85 18 35 4 41,31 037
o
s
DIN 374 ze zwezonym chwytem
23181 ...
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Rowki EUR
mm  mm mm mm mm mm T9
7116-20 1,270 100 8 62 99 22 3 49,70 043
1/2-20 1,270 100 9 70 M5 22 3 51,30 050
9/16-18 1,411 100 1" 90 129 22 3 69,80 056
5/8-18 1411 100 12 90 145 22 3 64,62 062
3/4-16 1,588 110 14 10 175 25 4 98,03 075
P 15
M 9
K 18
N 12
S
H

Predkos¢ skrawania v, (m/min.)
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WNT \ Performance UNF — gwint drobnozwojny Unified

Otwor nieprzelotowy — gwintownik maszynowy prawy

UNF VA UNI UNI
E C E
1,5- 2-3 1,5-2
2B
28 28 +0,05
vap. vap. vap.
.
OAL
LU %’
a THL DRVS o
L 8
% IR S == — '
«P
DIN 371 ze wzmocnionym chwytem HSS-E HSS-E HSS-E
FHA42° FHA 42° FHA 42°
<900 N/mm? <1100 N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <3xD <3xD
22308.. 22606.. 22307..
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Rowki EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm uo uo uo
Nr.2-64 0,397 45 2,8 21 185 45 12 2 78,08 002
Nr.4-48 0,529 56 3,5 27 240 60 18 2 58,82 004 56,47 004
Nr.6-40 0,635 56 4,0 30 29 70 20 3 56,47 006 50,09 006
Nr.6-40 0,635 56 4,0 30 300 70 20 3 78,98 006
Nr.8-36 0,706 63 45 34 35 80 21 3 56,47 008 50,09 008
Nr.10-32 0,794 70 6,0 49 410 100 25 3 60,38 010 52,82 010
Nr.10-32 0,794 70 6,0 49 415 100 25 3 83,54 010
1/4-28 0,907 80 70 55 550 100 30 3 62,07 025 57,78 025
1/4-28 0,907 80 7,0 55 555 100 30 3 87,46 025
5M16-24 1,058 90 8,0 62 690 100 35 3 69,22 031 65,18 031
5116-24 1,058 90 8,0 62 695 100 35 3 99,53 031
3/8-24 1,058 90 10,0 80 850 100 35 3 72,48 037
3/8-24 1,058 90 10,0 80 855 100 35 3 99,53 037
OAL 2
4
o | THL DRVS §
oy =
5 g | —
e
«P /
DIN 374 ze zwezonym chwytem
22607 ... 22409 ...
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Rowki EUR EUR
mm  mm mm mm mm mm uo uo
7/16-20 1,270 100 8 62 990 13 3 81,99 043
7/16-20 1,270 100 8 6,2 995 13 4 125,76 043
1/2-20 1,270 100 9 70 11,50 13 4 81,99 050
1/2-20 1,270 100 9 70 11,55 13 5 121,00 050
9/16-18 1,411 100 1 90 1290 15 4 123,26 056
9/16-18 1,411 100 1 90 1295 15 5 171,78 056
5/8-18 1,411 100 12 90 1450 15 4 108,00 062
5/8-18 1,411 100 12 90 1455 15 5 156,17 062
3/4-16 1,588 110 14 11,0 1750 17 4 148,42 075
3/4-16 1,588 110 14 11,0 1755 17 5 210,88 075
7/8-14 1,814 125 18 14,5 20,50 17 4 179,53 087
112 2117 140 18 145 2325 20 4 255,00 100
112 2117 140 18 145 23,30 20 5 330,57 100
11/812 2117 150 22 18,0 26,50 22 4 347,50 112
11412 2117 150 22 18,0 2975 22 5 396,85 125
13/812 2117 170 28 22,0 3300 24 5 482,81 137
P 8 12 12
M 6 7 7
K 12 12
N 22 22
S
H
0

Predkos¢ skrawania v, (m/min.)
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WNT \ Performance Gwintowniki i narzedzia do wygniatania gwintéw
UNF - gwint drobnozwojny Unified

Otwér nieprzelotowy — gwintownik maszynowy prawy

[\ ET) . .
UNF Ti Ti
C C
W W
2-3 2-3
2BX 3BX
vap. vap.
OAL
LY 2
=z
THL DRVS 6]
=) o
gy e
L~ | 6
«P
DIN 371 ze wzmocnionym chwytem HSS-PM HSS-PM
FHA 30° FHA 30°
<1400 N/mm? <1400 N/mm?
<1,5xD <1,5xD
22302.. 22303..
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Rowki EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm uo uo

Nr.10-32 0,794 70 6 49 41 10 25 3 109,81 010 109,81 010
1/4-28 0,907 80 7 55 55 10 30 3 119,33 025 119,33 025
5/16-24 1,058 90 8 62 69 10 35 3 141,87 031 128,99 031
3/8-24 1,058 90 10 80 85 10 35 3 140,55 037 140,55 037

P 5 5
M 5 5
K
N 22 22
S 3 3
H

Predko$¢ skrawania v, (m/min.)
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WNT \ Standard

Gwintowniki i narzedzia do wygniatania gwintow

UNF - gwint drobnozwojny Unified

Otwér nieprzelotowy — gwintownik maszynowy prawy

UNF UNI VA
C C
W W
2-3 2-3
2B 2B
TiN
(1 ]
OAL |
¢ |
=
2 [$) /
&) - 9 ‘)//
5 | i/é
g
- f“.‘
DIN 371 ze wzmocnionym chwytem HSS-E HSS-E
FHA 35° FHA 35°
< 1100 N/mm? <1100 N/mm?
<2,5xD <2,5xD
23182.. 23482..
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Rowki EUR EUR
mm  mm mm mm mm mm mm T9 T9
Nr.10-32 0,794 70 6 49 41 10 25 3 28,12 010 37,47 010
1/4-28 0,907 80 7 55 55 10 30 3 36,00 025 40,93 025
5M16-24 1,058 90 8 62 69 10 35 3 38,10 031 43,40 031
3/8-24 1,058 90 10 80 85 10 35 3 42,42 037 47,09 037
[a]
z
DIN 374 ze zwezonym chwytem
23183... 23483..
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Rowki EUR EUR
mm  mm mm mm mm mm T9 T9
7/16-20 1,270 100 8 6,2 99 13 3 51,05 043 58,57 043
1/2-20 1,270 100 9 70 115 13 4 53,88 050 59,05 050
9/16-18 1411 100 1 90 129 15 4 72,74 056 82,87 056
5/8-18 1411 100 12 90 145 15 4 65,84 062 72,74 062
3/4-16 1,588 110 14 10 175 17 4 104,43 075 98,40 = 075
P 15 8
M 9 6
K 18
N 12 22
S
H
Predko$¢ skrawania v, (m/min.)
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WNT \ Performance

Gwintowniki i narzedzia do wygniatania gwintow

UNF - gwint drobnozwojny Unified

Gwintownik maszynowy — wygniatak prawy

A SN = gwintownik wygniatajacy z rowkami smarowymi

OAL ‘

PHD

DIN 2174 ze wzmocnionym chwytem

TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Rowki
mm  mm mm mm mm mm mm

Nr.4-48 0529 56 3,5 27 262 11 18 3
Nr.6-40 0,635 56 4,0 30 322 12 20 3
Nr.8-36 0,706 63 4,5 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
OAL 2
=z
a THL DRVS | §
As 2 S
- A T T e —
2

DIN 2174 ze zwezonym chwytem

TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Rowki
mm mm mm mm mm mm
7116-20 1,27 100 8 62 1055 22 6
1/2-20 1,27 100 9 70 1215 22 6

T WwW=ZX=ZT

EC
SN

2-3

2BX

TiN

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

22312 ...

EUR
uo
85,87 004
79,76 006
81,864 008
88,48 010
103,85 025

22 313 ...

EUR

uo
154,97 043
158,79 050

18
10
10
22

cuttingtools.ceratizit.com
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Gwintowniki i narzedzia do wygniatania gwintow
WNT \ Performance EG UNF - gwint drobnozwojny Unified do wktadek sprezynowych

Otwér przelotowy — gwintownik maszynowy do gwintu z wktadkg z drutu prawy

B
W
4-5
2B
nitr. +
vap.
OAL
1]
=
g
z Q
- !
DIN 371 ze wzmocnionym chwytem HSS-E
FHA0°
<1100 N/mm?
<4xD
22 676 ...
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Rowki EUR
mm mm mm mm mm mm mm uo
EGNr.4-48 0,529 56 4 30 30 9 2 3 89,14 004
EGNr.6-40 0,635 70 6 49 37 11 25 3 86,02 006
EGNr.8-36 0,706 80 6 49 44 13 30 3 86,02 008
EGNr.10-32 0,794 80 6 49 51 13 30 3 91,50 010
EG 1/4-28 0,907 90 8 62 66 17 35 3 97,73 =~ 025
a
x
DIN 374 ze zwezonym chwytem
22 677 ...
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Rowki EUR
mm mm mm mm mm mm uo
EG3/8-24 1,058 90 8 62 980 18 4 119,33 037
EG7/16-20 1,270 100 9 70 11,50 22 3 149,73 043
EG 1/2-20 1,270 100 1" 90 1310 22 3 140,55 050
EG 5/8-18 1411 110 14 11,0 16,25 25 4 214,58 062
EG 3/4-16 1,588 125 16 120 1950 25 4 274,54 075
12
7
12

T w=ZXxX=ZT

Predkos¢ skrawania v, (m/min.)
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Gwintowniki i narzedzia do wygniatania gwintow
WNT \ Performance EG UNF - gwint drobnozwojny Unified do wkfadek sprezynowych

Gwintownik maszynowy do gwintu z wktadkg z drutu

E
W
1,5-2
2B
vap.
OAL
Ly g
b4
THL DRVS 6]
=) &)
&) - 8
5 ,,,,,,,,,
2
P
DIN 371 ze wzmocnionym chwytem HSS-E
FHA 42°
< 1100 N/mm?
<3xD
22 680 ...
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Rowki EUR
mm  mm mm mm mm mm mm uo
EGNr.4-48 0529 56 4 30 30 7 20 3 83,54 004
EGNr.6-40 0,635 70 6 49 37 8 25 3 82,90 006
EGNr.8-36 0,706 80 6 49 44 8 30 3 86,67 008
EGNr.10-32 0,794 80 6 49 51 8 30 3 91,50 010
EG 1/4-28 0,907 90 8 62 66 10 35 3 100,32 025
) 12
M 7
K 12
N
S
H

Predko$¢ skrawania v, (m/min.)
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WNT \ Performance

Gwintowniki i narzedzia do wygniatania gwintow
NPT — gwint rurowy stozkowy, amerykarski

Otwér nieprzelotowy — gwintownik maszynowy prawy

W
%

NPT

OAL

DIN 371 ze wzmocnionym chwytem

TDIN

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

Y2

TP OAL DCONMS DRVS

mm  mm mm mm
0,941 90 8 6,2
0,941 90 10 8,0
0,941 90 10 8,0
1411 100 14 1,0
1,411 100 14 11,0

DIN 374 ze zwezonym chwytem

TDIN

3/8-18
3/8-18
1/2-14
11214
3/4-14

T w=ZXxX=T

6|98

TP OAL DCONMS DRVS

mm mm
1411 110
1411 110
1,814 140
1,814 140
1,814 150

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

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

THL LU  Rowki

VA VA
C C
W W
2-3 2-3
vap. TiN

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

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

Rowki

o1 o1 o1t o

S~ w s oww

HSS-E HSS-E
FHA 35° FHA 42°
<900 N/mmz <1100 N/mm
22364.. 22365..

EUR EUR
uo uo
113,73 006
131,38 012
171,78 012
153,54 025
17572 025
2231 .. 22372..
EUR EUR
uo uo
285,04 | 037
188,71 037
40341 050
27454 050
369,55 075
4 5
3 4
22 22

Predko$¢ skrawania v, (m/min.)
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WNT \ Performance Gwintowniki i narzedzia do wygniatania gwintow
NPT — gwint rurowy stozkowy, amerykarski

Otwér przelotowy / otwor nieprzelotowy — gwintowniki maszynowe prawe

NPT o

OAL
]
THL 2
le DRVS | §
)
24 F :
DIN 371 ze wzmochionym chwytem HSS-E
FHA0°
< 1100 N/mm?
22374 ...
TDIN TP OAL DCONMS DRVS ¢ THL LU Rowki EUR
mm mm mm mm mm mm mm uo
116-27 0,941 90 8 6,2 924 130 260 3 81,99 006
1827 0,941 90 10 80 928 130 260 3 106,57 012
1418 1,411 100 14 11,0 13,55 195 345 3 112,82 025
2
%
DIN 374 ze zwegzonym chwytem
22 375 ...
TDIN TP OAL DCONMS DRVS [z THL Rowki EUR
mm mm mm mm mm mm uo
3/818 1411 110 14 1 13,86 195 3 140,55 037
12114 1,814 140 16 12 1811 250 5 188,71 050
3/4-14 1,814 150 20 16 18,59 26,0 5 24344 075
11,5 2,209 170 25 20 22,31 30,0 5 333,08 100
P 4
M
K 6
N 22
S
H

Predko$¢ skrawania v, (m/min.)
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WNT \ Performance Gwintowniki i narzedzia do wygniatania gwintow
NPT — gwint rurowy stozkowy, amerykanski

Otwér przelotowy / otwor nieprzelotowy — gwintowniki maszynowe prawe
A ES = ekstrakrotki

‘ OAL
g
=z
8
A [a]
%
DIN 2181 ze zwezonym chwytem HSS-E
FHA0°
<750 N/mm?
22 361 ...
TDIN TP OAL DCONMS DRVS ¢ THL Rowki EUR
mm  mm mm mm mm mm uo
116-27 0,941 63 6 49 924 130 4 69,88 006
1/8-27 0,941 63 7 55 928 130 5 73,52 012
1/4-18 1411 63 1" 90 13,55 195 5 87,46 025
3/8-18 1411 70 12 90 13,86 19,5 5 109,81 037
1/2-14 1,814 80 16 120 1811 23,0 5 147,11 050
3/4-14 1,814 100 20 16,0 18,59 26,0 6 184,78 075
1-11,5 2,209 110 25 20,0 22,31 320 6 275,74 100
P 6
M
K 6
N 22
S
H

Predko$¢ skrawania v, (m/min.)
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WNT \ Performance

Akcesoria
Przedtuzka chwytu gwintownika
|
e =
§ OAL §
20 450 ...
DIN 371 DIN 374 /376 DCONWS a LSC BD LS OAL DRVS DCONMS EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm uo
M3 M4,5 - M5 3,5 2,7 23 75 60 130 49 6 321,52 020
M3,5 M5,5 4,0 3,0 23 8,4 60 130 4,9 6 380,05 030
M4 M6 45 34 23 8,4 60 130 49 6 380,05 040
M4,5 - M6 M8 6,0 49 26 121 60 130 55 7 383,86 050
M7 M9 - M10 7,0 55 26 121 60 130 55 7 409,85 060
M8 M11 8,0 6,2 30 13,0 60 130 6,2 8 398,17 070
M9 M12 9,0 7,0 31 15,0 60 130 7,0 9 398,17 080
M10 10,0 8,0 88 15,0 60 130 8,0 10 437,27 090
M14 11,0 9,0 36 18,0 90 180 9,0 1 584,26 100
(M12) M16 12,0 9,0 36 18,0 90 180 9,0 12 584,26 110
cuttingtools.ceratizit.com 6101
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WNT

Informacje techniczne

Srednice otworu do gwintow stozkowych ze zbieznoscia 1:16

Wiercenie wstepne otworu cylindrycznego bez uzycia rozwiertaka

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

P = skok

Wiercenie wstepne cylindryczne i rozwiercanie stozkowe

NPT NPTF
@ D3 @D P @D, @D, t; min. @D, @D, t; min.
cale Gg/1" mm mm mm mm mm mm
; 116 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
| 112 14 17,5 18,32 22,9 17,5 18,33 22,9
— 3/4 14 22,7 23,67 23 227 23,68 23
NP 1 1% 28,6 29,69 274 28,6 29,72 274
: 1% 1% 37,3 38,45 28,1 37,3 38,48 28,1
@Dy 1% 1% 434 44,52 28,4 43,4 445 28,4
2 1% 55,5 56,56 28,4 5515 56,59 28,4
Stozek 1:16
Re
@D P @D, @D, t, min.
cale Gg/1" mm mm mm
116 28 6,1 6,56 11,9
1/8 28 8,1 8,57 11,9
1/4 19 10,75 11,45 17,7
3/8 19 14,25 14,95 18,1
12 14 17,75 18,63 24
3/4 14 23 2412 25,3
1 1" 29 30,29 30,6

P = skok

Zalecenia dotyczace wykonywania otworow nieprzelotowych pod gwint

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

P = skok
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WNT

Informacje techniczne

Srednica otworéw do gwintownikéw

Srednica nominalna gwintu

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

Srednica nominalna gwintu

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

Miara w mm; P = skok

>

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

P
0,25
0,25
0,25
0,3
0,35
0,35
0,4
0,45
0,45
0,5
0,6
0,7
0,75
0,8
1
1
1,25
1,25
1,5
1,5

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

cuttingtools.ceratizit.com

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

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

®D1

®D1

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

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

Otwdr pod
gwint

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

Otwér pod
gwint

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

Srednica nominalna gwintu

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

Srednica nominalna gwintu

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

MF | Gwint metryczny drobnozwojowy ISO 6H wg DIN 13 i DIN ISO 965-1

1,75

2,5
2,5
25

3,5
35

45
4,5

55
55

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

M | Metryczny gwint standardowy ISO 6H wg DIN 13 i DIN ISO 965 -1 (M1-M1,4 = 5H)

gD1

min.
10,106
11,835
13,835
15,294
17,294
19,294
20,752
23,752
26,211
29,211
31,67
34,67
37129
40,129
42,587
46,587
50,046
54,046
57,505
61,505

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

gD1

min.

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

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

max.

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

Otwér pod
gwint

10,2
12
14

15,5

17,5

19,5
21
24

26,5

29,5
32
35

375

40,5
43
47

50,5

54,5
58
62

Otwér pod
gwint

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

60°

60°
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Srednica otworéw dla wygniatakow

Srednica nominalna gwintu

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

Srednica nominalna gwintu

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

Miara w mm; P = skok

6[104

>

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

P
0,25
0,25
0,3
0,35
0,35
0,4
0,45
0,45
0,5
0,6
0,7
0,75
08

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

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

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

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

®D1

®D1

max.

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

max.

3,32

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

5,32
5,83
5,71

6,83
6,71

7,83
7,7

7,59
8,83
8,7

8,59
9,83
9,71

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

Otwér pod
gwint

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

Otwér pod
gwint

1,9
21
24
2,37
29
2,88
3,38
3,3
3,88
38
43
48
47
53
58
5,7
6,8
6,7
78
7
7,6
8,8
8,7
8,6
9,8
9,7
9,6
9,45
10,7
10,6
1,7

Srednica nominalna gwintu

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

Srednica nominalna gwintu

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

MF | Gwint metryczny drobnozwojowy ISO 6H wg DIN 13 i DIN ISO 965-1

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

P

1

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

2,5
2,5
2,5

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

M | Metryczny gwint standardowy ISO 6H wg DIN 13 i DIN ISO 965 -1 (M1-M1,4 = 5H)

gD1

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

@D1

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

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

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

Otwér pod

gwint

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

Otwér pod

gwint

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

60°

60°
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Tolerancje gwintow i zalecane tolerancje produkcyjne

umA Gwint wewnetrzny, tolerancja "H" Tolerancja gwintownikéw Gwinty wewnetrzne, tolerancja "G"
+280[
270
4+ i o e—
+260 4956 256
+240[ 5238
+224 4904 +223
220[
* +212 i
7G
+200]
4191
180 +183
+180[ + +180 I 6G
7H +172] 172
+160[ [15 ]
j151
4 6H 144
+140 A +140 =140 +144 5
1 o1 +126 ]
+120 4G
+H12_H
5H
+100[ T 98 —
4H
I B
+80 N
Q
. B.B B o
oo * S 450 450 55
1 Lo 43 e
0 = 39 39
+ - et 134 4* ! .
+23 &

T 418 18 5 ~
+20 B !7 ’ ) S o
ol v !+2 T = v

Przyktad dla M10 w um
Materiaty obrabiane powlekane wymagajg uzycia gwintownika z
nadmiarem. Nadmiar jest zalezny od grubo$ci warstwy i kata .
. =>\
zarysu gwintu. 5 2
£ .8
S <
Przy S 2 Grubos¢ warstwy
o
60° Kat zarysu gwintu Nadmiar = 4 x grubo$¢ warstwy S
55° Kat zarysu gwintu Nadmiar = 4,331 x grubo$¢ warstwy
30° Kat zarysu gwintu Nadmiar = 7,727 x grubo$¢ warstwy
Klasa zastosowania gwintownika,
oznaczenie wediug Klasy tolerancji nacinanego gwintu wewnetrznego
DIN ISO
4H 1SO1 4H 5H - - -
6H 1SO2 4G 5G 6H - -
6G 1SO3 - (4E) 6G 7H 8H
76 = = = (6E) 76 8G

(e}

@ Dla specjalnych przypadkéw obrobki, np. abrazyjnych materiatow zeliwnych lub tworzyw sztucznych, nalezy wybra¢ inne wymiary okreslone na podstawie
warto$ci empirycznych. W takich przypadkach skrét klasy tolerancji ma litere ,X*, np. ISO 2X, przy czym przyporzadkowanie do pél tolerancji gwintu
wewnetrznego musi byc ograniczone (6HX dla pola toleranciji 6H i 5G). Nalezy réwniez pamieta¢, ze wymiary wykonanego gwintu wewngtrznego zalezg nie tylko
od wymiaréw gwintownika, ale réwniez od materiatu obrabianego i od ogélnych warunkéw obrobki. Dla gwintownika wstepnego i gtéwnego nie ma okreslonych
wymiaréw gwintu.
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Gwintowniki bezwiorowe

Bezwidrowy gwintownik wygniatajacy do materiatow obrabialnych plastycznie na zimno do 1400 N/mm? lub o wydtuzeniu zrywajgcym
min. 5 %. Gwint powstaje w wyniku obrobki plastycznej. Dzigki temu gwint jest niezwykle wytrzymaty.

» Wazne

Przed rozpoczeciem wygniatania nalezy upewnic sig, czy zleceniodawca
zgadza sie na taki rodzaj gwintu. W niektdrych branzach wygniatanie
gwintu nie jest dopuszczone.

W wygniecionej koronie moze gromadzi¢ sie brud i bakterie.

&——  Przedmiot obrabiany

Profil gwintu jest stopniowo wygniatany w materiale, w
ktorym odbija sie ksztatt (nakréj) gwintowanej czesci

gwintownika.

Wiasciwosci

A Nadaje sie do wielu materiatow A Krotki czas obrdbki

A Do gwintowania otworow przelotowych i $lepych A Brak probleméw z wiorami

A Bardzo dobra jako$¢ powierzchni gwintu A Brak zacie¢

A Wysoka odpornos¢ statyczna i dynamiczna gwintu A Pewno$¢ ruchowa

A Pewna obrobka gwintéw gtebokich lub zlokalizowanych A Materiat skrawajacy HSS-E oraz HSS-PM do ok. 33 HRC
gtebko przy wydtuzeniu zrywajacym min. 5 %

za stabo wygnieciony gwint — zbyt duzy otwér pod za mocno wygnieciony (nadgnieciony) gwint — perfekcyjnie wygnieciony gwint — prawidtowy otwor
gwint zbyt maty otwor pod gwint pod gwint
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Usuwanie problemow

Niska trwatos¢
Przyczyny

A Pekniecia krawedzi skrawajacych, spowodowane
obcigzeniem

A Nieodpowiednia dla danego zadania obrébczego twardo$¢
lub materiat

A Otwor pilotowy za maty lub ze zwiekszong twardoscig

A Niedostateczne smarowanie lub niewtadciwe parametry
obrdbki

Gwint zaciety osiowo
Przyczyny

A Wybrana geometria nacinania jest nieodpowiednia

A Obroty wrzeciona sg niezgodne z posuwem (btad
synchronizacji)

A Zastosowano zbyt duzg site gwintowania przewidziang
dla gwintownikéw do otworéw $lepych

A Zastosowano zbyt matg site gwintowania przewidziang
dla gwintownikéw do otworéw przelotowych

Gwint za duzy
Przyczyny

A Tolerancje narzedzia i sprawdzianu gwintowego sq
niezgodne

A Obecnos¢ zadzioréw na ostrzach narzedzia po szlifowaniu

A Zgrzewy na zimno

Pekniecie narzedzia
Przyczyny

A Stepione narzedzie

A Narzedzie dojechato do dna otworu

A Elementy napawane

A Za maty otwdr pilotowy

A Nawiniete wiory

A Nieodpowiedia predko$¢ skrawania

A Zator widrowy w rowku

A Niedostateczne chtodzenie/smarowanie

cuttingtools.ceratizit.com

Srodki zaradcze

A Dtuzszy nakrdj lub wigcej rowkow przy zachowaniu tej
samej dtugosci nakroju, a tym samym wigksza liczba
zebbw nacinajacych

A W przypadku narzedzi ostrzonych ich pierwotna twardo$¢
moze sie zmieni¢, stosowa¢ wiasciwe parametry ostrzenia

A Czestsza wymiana lub ostrzenie narzedzia

A Zastosowaé wiasciwe parametry gwintowania

4 Dobra¢ odpowiedni $rodek smarny i sprawdza¢ jego stan

Srodki zaradcze

A Sprawdzi¢ program wzglednie wzornik lub czujnik
synchronizacji

A Zastosowaé uchwyt z kompensacjg dtugoéci

A Zredukowac sie nacinania

A Zwigkszyc site nacinania

Srodki zaradcze

A Zastosowac prawidtowe tolerancje dla narzedzia i
sprawdzianu gwintowego

A Starannie usung¢ zadziory

A Zastosowaé wiasciwg (pozytywng) geometrie

A Zmnigjszyc predkos¢ skrawania

A Zastosowac inng obrobke powierzchni lub powtoke

A Zastosowaé uchwyt z kompensacjq dtugosci

A Zastosowaé odpowiednie $rodki smarne

Srodki zaradcze

A Uzy¢ gwintownika zespotowego

A Zastosowac narzedzie o mniejszej spirali

A Zastosowaé narzedzia o krétszym/dtuzszym nakroju
A Kontrola gtebokosci otworu pilotowego i gtebokosci gwintu
A Wywierci¢ gtebszy otwor pilotowy

A Skorygowacé predko$¢ skrawania

A Inna powtoka lub obrébka powierzchni

A Zastosowaé uchwyt z kompensacjq dtugosci

A Uzy¢ odpowiedniego srodka smarnego

4 Dobra¢ odpowiednig $rednice otworu pilotowego

A Zmieni¢ geometrig i/lub ksztatt rowkow

A Sprawdzi¢ ksztalt i powstawanie wiérow
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Powtoki

vap.
nitr. A
vap. A
+

nitr.
TiN A
TiN A
GS A
TiCN A

DLC

6/108

A waporyzowany
A waporyzacja zapobiega tworzeniu si¢ na narzedziu zatar¢

i zwigksza twardo$¢ powierzchni, a tym samym odporno$é
na zuzycie

azotowany
azotowanie podwyzsza odporno$¢ na $cieranie i oferuje
dobre wiasciwosci poslizgowe

waporyzowany i azotowany
potaczenie podwyzszonej twardo$ci powierzchni i no$nika
smaru

powtoka TiN
maksymalna temperatura zastosowania: 450 °C

wysoka odporno$¢ na $cieranie z dobrymi wtasciwo$ciami
maksymalna temperatura zastosowania: 450 °C

powtoka TiCN Multilayer
maksymalna temperatura zastosowania: 450 °C

A Powtloka weglowa diamentopodobna
A Specjalna do obrébki metali niezelaznych
A Maksymalna temperatura zastosowania: 400 °C

Ti200

OSM

CH

HCr

CrN

AITiN-
HD

A
A

A

> > >

powtoka TiN

odpowiedni do wysokich predko$ci skrawania podczas
formowania gwintu

maksymalna temperatura zastosowania: 450 °C

warstwa z materiatéw twardych i poslizgowa
do obrobki stali o wysokiej wytrzymato$ci

amorficzna powtoka weglowa

do zastosowania w przypadku metali kolorowych i
aluminium

zapobiega adhezji

mocno chromowany

do zastosowania w przypadku materiatéw kolorowych lub
aluminium

bardzo znikoma szorstko$¢ powierzchni

powtoka azotek chromu

powtoka bardzo odporna na $cieranie

specjalna do zastosowania w obrobce aluminium, ale
réwniez odpowiednia do obrébki materiatow P, M, S

Powtoka z weglika spiekanego Nanolayer na bazie AITiN
maksymalna temperatura zastosowania: 500 °C
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