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(¢}
@ A forgacsolasi adatok nagymértékben fiiggnek a kiilso feltételektdl, pl. a szerszam- és a munkadarab-befogéas stabilitasatol, az anyagtél és a géptipustol.
A megadott értékek a lehetséges forgacsolasi adatokat jelzik, amelyeket az alkalmazasi feltételeknek megfeleléen ndvelni vagy csékkenteni kell.
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\ Performance

Szerszémtipusok / szines gy(rik

Szerszamtipusok

Menetfiré atmenémenethez,
TruTap tipus

-

Ll

U

A atmenémenethez 4xD-ig

A egyenes hornyu

A tdbbek koz6tt szinkronmegmunkalashoz,
Weldon fellilettel és extra hosszu kivitelben

A az egyedi forgacshorony-geometrianak
készonhetéen a forgacsok elvezetése a
menetkészités iranyaban torténik

A B bekezdéforma: 3,5-5 menet bekezdérész, tereldéllel

Menetfliré6 atmenémenethez,
TruTap DL tipus

A jtmenémenethez 4xD-ig

A D bekezdéforma: 3,5-5 menet bekezddrész,
terel6él nélkul

A 15°-0s bal hornyu

A acélhoz, titinhoz, titdnétvézetekhez és
Inconel 718-hoz

A aforgacsok elvezetése a menetkészités
iranyaban torténik

Menetfuroé zsakfuratmenethez,
CavTap tipus

A zsakfuratmenethez 3xD-ig

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

A E bekezdéforma: 1,5-2 menet bekezdérész,
tereléél nélkil

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

A tdbbek kdz6tt szinkronmegmunkalashoz, Weldon
felllettel, extra hosszu kivitelben és belsd hiitéssel

A azerBsen csavart spiralis hornyoknak kdszénhetéen

a menetkészités iranyaval szemben is biztonsagos a

forgacselvezetés

Menetfluré zsakfuratmenethez,
CavTap SL tipus

A zsakfuratmenethez 2xD-ig

A C bekezd6forma: 2-3 menet bekezdérész,
terel6él nélkil

A E bekezdéforma: 1,5-2 menet bekezdérész,
terel6él nélkil

A (15,25, 30°-0s) jobb horny(, enyhén csavart

A acélhoz, titdnhoz, titdnotvozetekhez és
Inconel 718-hoz

A tobbek kdz6tt szinkronmegmunkalashoz,
extra hosszu kivitelben és belsd hiitéssel

A nehéz kérilmények kdzotti — példaul keresztfuratokban
torténd — megmunkalashoz is

Menetfuré atmené- és zsakfuratmenethez,
DuoTap tipus

A zsikfurat- és atmendmenethez 2xD-ig
A C bekezdéforma: 2-3 menet bekezdérész,
terel6él nélkil

A D bekezd6forma: 3,5-5 menet bekezddrész,

terel6él nélkil

A E bekezdéforma: 1,5-2 menet bekezdérész,
terel6él nélkil

A egyenes hornyu

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

A tobbek kozott extra hosszu kivitelben és bels hitéssel

Menetformazo,
DuoForm tipus

A zsakfurat- és atmendmenethez 3xD-ig

A C bekezdéforma: 2-3 menet bekezd6rész,
terel&él nélkul

A hidegen alakithaté anyagokhoz 1400 N/mm?2ig

A tobbek kozétt szinkronmegmunkalashoz,
kenéhornyokkal és belsd hiitéssel

Szines gy(rik

FF

acélokhoz 750 N/mm?-ig

rozsdamentes és savallé acélokhoz

edzett acélokhoz

{1 | i1 |
ST felhasznalasi teriilet: VA felhasznalasi tertlet: HT felhasznalasi terilet:
ST bevonat nélkiili menetfiré acélokhoz VA rozsdamentes acélokhoz HT keménymegmunkalashoz
750 N/mm? szakitoszilardsagig
== acélokhoz 1100 N/mm?-ig " nagy héallésagu 6tvozetekhez === aluminiumhoz és nemvasfémekhez
| 11|
ST és VG felhasznalasi teriilet: Ti és Ni felhasznalasi teriilet: NW, Soft, Ms és AMPCO
ST bevonat nélkiili menetfuré acélokhoz Ti nagy h6allésagu acélokhoz, NW Ms felhasznélési terilet:
1100 N/mm? szakitészilardségig titdnhoz és Inconelhez aluminiumhoz, révid
forgacsot add sargarézhez
VG Ni Soft |AMPCO| s légy anyagokhoz
== nagy szilardsagu acélokhoz T  ontvényanyagokhoz ¥ univerzalis alkalmazasra
] 1400 N/'mm?-ig I | 1100 N/mm?-ig
HR felhasznalasi terilet: GG felhasznalasi teriilet: UNI felhasznalasi teriilet:
HR acélokhoz 1400 N/mm? GG ontvényanyagokhoz UNI univerzalis alkalmazasra
szakitdszilardsagig

—

d

oldal: 7

Itt talélja a felhasznalasi terliletek részletes magyarazatat.

cuttingtools.ceratizit.com
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Menettipusok / bekezdéformak / szerszamanyagok

Menettipusok
M Metrikus ISO szabvanymenet DIN 13 UNJC | Egységesitett durvamenet ASME B1.15 és I1SO 3161
MF | Metrikus ISO finommenet DIN 13 UNJF | Egységesitett extra finommenet ASME B1.15 és 1SO 3161 v /
G Whitworth csémenet DIN EN SO 228 BSW | Whitworth menet BS84 v /
. . Amerikai kipos csdmenet témitdanyaggal (1:16)
UNC | Egységesitett durvamenet ASME B1.15 és 1SO 3161 NPT ANSI/ASME B1.20.1
AT Amerikai kipos csémenet témitdanyaggal (1:16) Q7
UNF | Egységesitett finommenet ASME B1.1 NPTF ANSI/ASME B1.203 /
EGM | Metrikus ISO szabvanymenet huzalos menetbetéthez DIN 8140-2 Rc | Kupos Whitworth csGmenet (1:16) DIN EN 10226-2 v
(1S07-1)
EG EG egységesitett durvamenet huzalos menetbetéthez R Hengeres Whitworth csémenet DIN EN 10226-1 Qy
UNC | ASME B18.29.1 Pl (sor L/
EG EG egységesitett finommenet huzalos menetbetéthez Q; Ezeket a menettipusokat, illetve a kézi menetfirokat és
UNF | ASME B18.29.1 \Q/_ menetmetsz8ket online ruhazunkban talalja.
Bekezddformak Szerszamanyagok
F“EW“ B bekezd6forma HSS Gyorsacél
" 45 | (terelGéllel, 4-5 menet bekezddrész)
c HSS-E Nagy teljesitmény( gyorsacél
C bekezdéforma
'r;i?w (tereléél nélkil, 2-3 menet bekezddrész)
HSS-E/ HSS-E alapanyag
D Keményfém Forgacsol6-/formazdanyag: keményfém
TN D bekezdéforma
4_; (tereldél nélkiil, 4-5 menet bekezdbrész)
HSS-PM Nagy teljesitmény( porkohaszati gyorsacél
E
E bekezdéforma .
Nuassd T - Témor - L
1,5-2 (terelél nélkiil, 1,5-2 menet bekezd6rész) keményfém Tomor keményfém
Liceranzn ,
CORE HOLE DIAMETERS
Nélkulozhetetlen a gyartashoz!
Menetmagfurat-atmérék egy pillantasra
a CERATIZIT miihelyplakatjaval.
Helyi nyelv{ valtozataért forduljon
terileti képvisel6jéhez!
6/6
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WNT

Felhasznélasi terilet / egyedi tulajdonsagok

Felhasznalasi teruletek

WNT \ Performance

UNI

univerzélis alkalmazasra 1100 N/mm?-ig

ST

jol forgacsolhaté acélokhoz

FE

menetmetsz6 acélhoz

VG

nemesitett és hoallo acélokhoz < 1100 N/mm2ig

HR

nagy szilardsagu acélokhoz 1400 N/mm?ig

VA

rozsdamentes és savallé acélminéségekhez 1100 N/mmzig

GG

NW

EC DuoForm menetformazo univerzalis alkalmazasra

NEO | DuoForm menetformazo nagy héallosagu Gtvozetekhez

kézi menetfird rozsdamentes, h6allo és nemesitett
ERGO acélokhoz 1100 N/mmz2ig

ERGO| kezi menetfiro acélokhoz 1400 N/mm?ig, volframhoz,
FT kéregdntvényhez

A7
A7

Ezekhez a felhasznalasi teriiletekhez online aruhazunkban

v
\Q/_ talal szerszamokat.

Soft

ontéttvashoz
aluminiumhoz
WNT \ Standard
lagy anyagokhoz UNI | univerzalis alkalmazasra 1000 N/mm2ig

Ms

rovid forgacsot adé sargarézhez

AMPCO

AMPCO 6tvozetekhez €7 /

Ti

titanhoz és titanotvozetekhez

Ni

kifejezetten Inconel 718-hoz

HT

edzett acélokhoz és kéregdntvényhez 55 HRC-ig

Egyedi tulajdonsagok

FE acélokhoz 850 N/mm?-ig

FE-HF| nagy szilardsagu acélokhoz 1100 N/mm2ig

VA rozsdamentes és savallé acélokhoz

GG ontottvashoz

AL aluminiumhoz és aluminiumétvozetekhez

cuttingtools.ceratizit.com

AUT | rovid kivitel, automatan tértén6 alkalmazashoz MMB | gépi anyamenetflrd
AZ rtkitott fogakkal, csokkenti a sdrlédast NC CNC ;zmkronmegmunkalashoz, minimalis hosszkiegyenlité
befogéval
CNC CNC szinkronmegmunkalashoz, minimalis hosszkiegyenlitd NCW Weldon befogofellilettel CNC szinkronmegmunkalashoz,
befogéval hosszkiegyenlité befogd nélkil
szaraz megmunkalashoz vagy miniméalkenéssel (MMS) _ R ,,
DRY {Brténé megmunkalashoz Rz'1 tiikrdsitett menetmetsz6
EL extra hosszu, kétszeres dsszhosszal S kuposan csokkend vezetémenettel, mély menetekhez
ES extra rovid SN menetformazo kenéhornyokkal
forrasztott keményfém lapokkal a nagyobb forgacsolasi - a1 .
HML sebesség érdekében TS nagy sebességli megmunkalashoz 100 m/min-ig
LH balos menethez

6|7
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Toolfinder
Toolfinder
2 . WNT \ Standard
- g | £z | M MF G | |UNC| |uUNF
Menetformazok < =5
UNI hidegen alakithato anyagokhoz @ UNI 54 72
Menetfurok
univerzalis alkalmazasra @ UNI 261218 §59+60 E B 89
UNI' 1000 N/mm?2-ig WNT Standard
1100 N/mm?-ig WNT Performance @ UNI 42+43 65 77 83 92
@ FE 27 60
acélokhoz 23282...
P 850 N/mmz-ig WNT Standard @ FE 43 66 23288..
1100 N/mm?-ig WNT Performance =
@ FE-HF 27 81
nagy szilardsagu acélokhoz
P 1100 N/mm?ig WNT Standard @ FE-HF 43 83
1400 N/mm?-ig WNT Performance
@ VA 28 60 81
M rozsdamentes és savallé acélokhoz
@ VA 43+44 67 83 92
K  Ontvényanyagokhoz @ GG 50
@ AL 28
N aluminiumhoz és nemvasfémekhez @ AL 44
S nagy héallésagu anyagokhoz
H keménymegmunkalas @

S\ — oldal: 10-15
ﬂ Itt talal szerszamokat egyéb alkalmazésokhoz a menetflrok attekintésében.

v / Ezeket a termékeket online aruhazunkban talalja meg: cuttingtools.ceratizit.com
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https://cuttingtools.ceratizit.com/hu/hu/products/23282.html
https://cuttingtools.ceratizit.com/hu/hu/products/23283.html

WNT Menetflrok és menetformazok
Toolfinder
_ WNT \ Performance
@ g g M |EGM| MF G UNC EG UNJC | UNF EG UNJF | BSW | NPT |NPTF| R Rec
a R UNC UNF p
[ < e
M EC | 51+52 71 79 84 93
22626...
UNI | 16-18 55 57+58 73 80 85 88 94 22327---
=
22628...
UNI | 29-31 56 61+62 75+76 82 86 90 95 22529--
=
ST | 19+20 58
o1 | "
22 367...
ST | 45+46 G [
Y =
HR | 45+46 68+69 78
VA 21 73 80
VA 35 76 82 90 96
T GG 47 22@73...
uoTa
. A7
NW
WP AvPco 22330...
uoTa
. N
Ti 22 80 22 g67...
=
Ti 37 22 562... 87 91 22 €1768...
= =
S\ — oldal: 99
ﬂ Itt talal szarhosszabbitast a menetflrokhoz.
@ Olajok menetkészitéshez online aruhazunkban: cuttingtools.ceratizit.com
cuttingtools.ceratizit.com 6/9


https://cuttingtools.ceratizit.com/hu/hu/products/22173.html
https://cuttingtools.ceratizit.com/hu/hu/products/22030.html
https://cuttingtools.ceratizit.com/hu/hu/products/22626.html
https://cuttingtools.ceratizit.com/hu/hu/products/22627.html
https://cuttingtools.ceratizit.com/hu/hu/products/22628.html
https://cuttingtools.ceratizit.com/hu/hu/products/22629.html
https://cuttingtools.ceratizit.com/hu/hu/products/22367.html
https://cuttingtools.ceratizit.com/hu/hu/products/22382.html
https://cuttingtools.ceratizit.com/hu/hu/products/22381_RP.html
https://cuttingtools.ceratizit.com/hu/hu/products/22389.html
https://cuttingtools.ceratizit.com/hu/hu/products/22262.html
https://cuttingtools.ceratizit.com/hu/hu/products/22167.html
https://cuttingtools.ceratizit.com/hu/hu/products/22168.html

WNT Menetfardk és mgnetformézc’)k
Tartalmi attekintés

Menetfurok attekintése

egyedi tulajdonsagok
WNT \ Performance
WNT \ Standard

WNT \ Standard
Alkalmazasi teriilet /
Szerszdmanyag

O bevonat nélkiili
@ Htéfolyadék

egyedi tulajdonsagok
WNT \ Performance

Alkalmazasi teriilet /
Bekezd6forma
Szerszamanyag

H bevonatos

O bevonat nélkli
@ Hiit6folyadék
Bekezddéforma

B bevonatos

Tipus
Tirés
Tipus
Trés

U Metrikus ISO szabvanymenet U Metrikus ISO szabvanymenet

@ UNI - Atmenémenet @ P - Atmenémenet
B ISO 2 6H B
UNI | Rt ’r;’“’i’“ I1SO (336G HSS-E ®m 16+17 ST | RIS .r;V‘ZW ISO26H HSS-E O 19
-5 7 -5
NI B | ISO 2X 6HX ST B
OER |77 ISO3X6GX HSS-E W 18 UOERN |7 ISO26H  HSS-E O 19
CNC 4-5 7GX LH 45
UNI | B T - ’ e 22002..,, 22 003...
New | Gk | 18026H  HSS-PM 8 ST | R || 1S014H  HSSE gf
UNI B B 22004...
eEry |-~ ISO26H  HSS-E W 24 sT | Bmey .~ 1S036G HSS-E O s
EL 45 o o/
B B
HSS-E ST
UNI - 180 2 6H ] 26 e |-~ ISO2X6HX HSS-E W 20
s HSS-PM TS P
B B
l,fl'é' M IS026H HSS-E W 27 HR % IS0 2X 6HX HSS-PM W 20
4-5 4-5
B B
r:JchIv «:W ISO26H HSS-PM m 27 VG *”ZW ISO2X6HX HSS-E m 20
-5 -5
B
@ UNI -Zsékfuratmenet o L 1S026H  HSSE O 24
4-5
C
UNI | [ e 1SO26H s e m 29 ST % 1S026H HSS-E O 25
23 7G MmMB =20
E B
UNI ’T?EM ISO26H HSS-E ®m ¢ 30 FE 4:"“:M ISO26H HSS-E O 27
C B
UNI ] 1S026H (fSSE W 4 FE-HF L~ 1S026H  HSS-E W 27
2-3 4-5
UNI ﬁSW ,
NC R ISO26H HSS-E W 42 P —Zsakfuratmenet
C C
2-3 2-3
UNI wa - fﬁm 22134...,22135...
NCW o ISO26H HSS-PM 43 YR cavTap " ISO36G  HSS-E Q[
¢ | I1SO 2X 6HX C
g"' (e | ISO26H HSS-E MW 31 ST ca;[a" L ISO2X6HX HSS-E W 6 32
NC 2-3 7G CNC 2.3
E C
é’,:‘é L IS026H  HSSE M ¢ 31 gg 4 15026H  HSSE O 39
1,5-2 2-3
UNI - r{gw . 22588..., 22 589... ST ] JNcw -
CNC CavTap ¥ s ISO36G  HSS-E gf EL CavTap s ISO26H  HSS-E 40
c 22528... E
UNI 7 ISO14H  HSS-E W g/_ :I ™ 1S026H HSS-E O 41
2-3 1,5-2
E 22530 cartan NIE
UNI | (B2 |-~ 1S036G HSS-E M $ HR | Rl |~ 1SO26H HSS-PM m 32
1,5-2 v 23
UNI c 22 536..., 22 537... C
e .~ ISO26H HSS-E m $ HR | E0e |~ 1S026H HSS-PM mO 34
s 2-3 = 2-3
UNI E
(e [~ 1SO26H HSS-E m 38
ES 15-2
UNI ¢
(e |~ 1SO26H HSS-E W 40
EL 23
c 22 516...
CavTap
UNI M 1S026H  HSS-E O
8

v Ezeket a termékeket online aruhazunkban talélja meg:
h/_ cuttingtools.ceratizit.com
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WNT

Menetfurok és menetformazok
Tartalmi attekintés

Menetfurok attekintése

Alkalmazasi tertilet /
egyedi tulajdonsagok

Tipus

Bekezddéforma

Tirés

Szerszamanyag

H bevonatos
O bevonat nélkli
@ Hiit6folyadék

WNT \ Performance

WNT \ Standard

U Metrikus ISO szabvanymenet

Alkalmazasi terlilet /
egyedi tulajdonsagok

Tipus

Bekezddéforma

Tlirés

Szerszdmanyag

I Metrikus ISO szabvanymenet

B bevonatos
O bevonat nélkiili
@ Htéfolyadék

WNT \ Performance

WNT \ Standard

c
FE - 1S026H  HSS-E O 43 @ N - Atmené- és zsakfuratmenet
2-3
c c 22030...
FE-HF L 1S026H  HSS-E W 43 AMPCO IR || 1SO 2X 6HX HSS-PM O b,
2-3 2-3
) c 22119..
@ P — Atmené- és zsakfuratmenet Ms | [RIEETY |-~ ISO2X6HX HSS-E O Q/
2-3
c
ST YISO 2X6HX HSS-E O 45+46 @ S - Atmenémenet
2-3
ST < 22 .., 22 113... , Fnn| 150 1X 4HX
o -7 ISO2XBHX HSS-E O b Ti | RBEY | 150 oxgrx HSSPM 22
C D
HR L ISO2X6HX  HSS-E M 45+46 Ti L~ ISO2X6HX HSS-E W 23
2-3 4-5
HR D r(«cw/w . TruTap .r“PW“
EL | ] T 1S02X6HX HssE m 49 Ni | MR ) IS0 2X6HX HSSE  m 23
@ M - Atmendmenet @ S - Zsakfuratmenet
B CavTap ¢
VA | RO | 1S026H  HSS-E W 21 Ti | B -~ 1s02X6HX HSs-PM m 37
4-5 2-3
B Cc
VA el is026H RSP m 28 Ni 2 IS0 2X6HX HSS-PM M 37
4-5 2-3
@ M - Zsakfuratmenet @ H - Atmen- és zsakfuratmenet
C D
VA | [T | 1S026H  HSS-E W 35 HT | RIS .~ 1ISO2X6HX VHM m 48
2-3 4-5
E C
VA Y 1S026H  HSS-E W & 35 HT 7 ISO2X 6HX HSS-PM W 48
1,5-2 2-3
VA = 150260 HSSE mp 43+44 Gépi menetformazok
s HSS-PM P
c
@ K - Atmené- és zsakfuratmenet EC M 7 1S02X6HX HSS-E W 51
2-3
C C
EC SO 2X 6HX
GG ] IS02X6HX HSS-E W 6 47 SN M <75 Sosxeox HSSE ® 52
(4 NW C
GG 7 ISO2X6HX  HSS-E W 50 L | R S| 1s02x6HX HSSE O & 51
2-3 2-3
T NEO ¢
N - Atmendmenet SN L SO 2X 6HX HSS-PM B & 53
2-3
B 22305... c
Soft | R |-~"| ISO26H HSS-E ® e UNI L~ ISO2X6HX HSS-E W 54
45 s 23
B C
AL | 1S026H HSS-E MO 28 N | 1S02X6HX HSS-E M 54
4-5 2-3
@ N - Zsakfuratmenet @ Kézi menetfiré
c c 22800...
Soft | (U |-~ ISO26H HSS-E O 36 ST L ISO2X6HX  VHM O s
2-3 2-3 v
c c 22010...
NW |G |~ ISO26H HSS-E m 36 ST N ISO2X6HX  HSS-E O K%
23 2-3
c c 22012...
AL ¥ 1S026H  HSS-E WO 44 ERGO L~ ISO2X6HX  HSS-E O g
2-3 2-3 =/
ERGO c 22013...
L ISO2X6HX HSS-E W
FT. e A7
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WNT

Menetfurok és menetformazok
Tartalmi attekintés

Menetfurok attekintése

(V) [0}
o o
— “ © — © ©
= 5., - = = 5., - ¢
=4 2 (=) = o - c 2 2 j=] i‘ ) - c
25 g S 2% o = 2s g £ 8ts o ¢
g s S 85 o o g s g EES o o
N3 &S] E sS85 P N3 hS] E S§S6i _ -
Es 3 5 333 £ IS 5 833
sg 82 ¢ & g =°T £ & sg 2 ¢ & g ==T &5 &
=@ F a 2 o wmo ¢ = s =% £ & 2 S wmo ¢ = s
UM Metrikus ISO szabvanymenet U Metrikus ISO finommenet
M 6k UNI | P JA,EW 0366 HSS 22 561...
enetmetszd| one | Bkl o2 1SO 36 HSS-E g/
22700..., 22 701... E
1SO 6g , UNI ISO 2 6H )
FE 41”:5? 10 6o HSS O \;/_ one | ek 41":_5M 76 HSS-E = 62
23910... UNI E
FE M IS0 6g HSS O $ M IS026H  HSS-E W 66
1,5-2 = NC 15-2
FE 22702... ; .
1806 HSS O @ P - Atmenémenet
LH 1,5-2 9 é’/
22704... ST B
VA M 1S06g HSS-E O 4 e |-~ ISO2X6HX HSS-E W 58
2 = TS 45
VA o 506y HSSE O ol FE 7 10264 HSSE O 60
R,=1 oy 9 - g/— o )
@ P - Zsakfuratmenet
. . , ST c 22216...
Metrikus ISO szabvanymenet huzalbetétekhez RN CavTap .r;"“sfM ISO26H  HSS-E Qf
C
@ UNI - Atmenémenet ST 7 IS026H  HSS-E O 63
2-3
B Cc
UNI | REEY |-~ 6Hmod HSS-E ® 55 FE M 1S026H  HSS-E O 66
4-5 2-3
@ UNI - Zsakfuratmenet @ P — Atmené- és zsakfuratmenet
c c 22171...
UNI | R0 |-~ 6H mod HSS-E W 56 ST | Iy |-~ 1ISO2X 6HX HSS-E v
23 23 =
sT |8 f,ﬁm
Es | [l | 1802X6HX HSS-E D 70
C
n Metrikus ISO finommenet L:,Ls fz"ZW ISO2X6HX HSS-E O 70
C
@ UNI - Atmenémenet HR T ISO2X6HX HSS-E W 68+69
2-3
B i
UNI | Ry |-~ 1SO26H HSS-E W 57+58 @ M - Atmenémenet
4-5
B 22599.. B
UNI | RiEy |-~ 1S036G  HSS-E ® $ VA M 1S026H  HSS-E W 60
4-5 e 45
B
UNI ) 1s026H Moot m 59+60 @ M - Zsékfuratmenet
4-5
E
@ UNI - Zsakfuratmenet VA 7 IS026H HSS-E m 64
1,5-2
Sl 1S026H £
UNI | AR || 2S00 HSSE M 61 VA M IS026H  HSS-E W 67
1,5-2 1,5-2
C
UNI M IS026H  HSS-E W 62
2-3
C
HSS-PM
UNI M 1S0 2 6H | 65+66
P HSS-E

v Ezeket a termékeket online aruhazunkban talélja meg:
h/_ cuttingtools.ceratizit.com
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WNT

Menetfurok és menetformazok
Tartalmi attekintés

Menetfurok attekintése

WNT \ Standard

egyedi tulajdonsagok
WNT \ Performance

Alkalmazasi ter(ilet /
Bekezdéforma
Szerszdmanyag

B bevonatos

O bevonat nélkli
@ Hiit6folyadék

Tipus
Tlirés

U128 Metrikus ISO finommenet

Alkalmazasi teriilet /
egyedi tulajdonsagok
Bekezd6forma

Tipus
Tirés

Bl Whitworth cs6menet

Szerszamanyag

W bevonatos

O bevonat nélkili
@ Hiit6folyadék

WNT \ Performance

WNT \ Standard

%I

@ Gépi menetformazok P - Atmendmenet
EC [ B 23 260...
-7 ISO2X6HX HSS-E W 71 FE 7180 228 HSS-E O v
SN 2-3 4-5 M
Cc
e M ) IS02XGHX HSSE W 8 71 @ P - Zsékfuratmenet
c c
N 7 IS02X6HX HSS-E 72 ST r"".w 150228 HSS-E O 76
2-3 2-3
@ Menetmetszék st |G L 1s028  HssE O o
enetmetszd A -
SL 2.3 \mf
FE IS0 6 HSS O 2. FE e IS0228 HSS-E O 2 %1..
9 S 2 ' S
22714... .
VA 7180 6g HSS-E O gf @ P - Atmené- és zsékfuratmenet
2
c
HR T 1S0228X HSS-E W 78
2-3
n Whitworth csémenet @ M - Atmenémenet
, B
@ UNI - Atmenémenet VA | RO -7 1S0228  HSS-E W 73
4-5
B
UNI | el |-~ 1S0228  HSS-E W 73 @ M - Zsakfuratmenet
4-5
B E
UNI 7180228 HSS-E ® 74 VA | BElE |-~ 180228 HSS-E W 76
4-5 1,5-
@ UNI - Zsakfuratmenet @ K - Atmeng- és zsakfuratmenet
c c 22348...
UNI | [ |-~ 1S0 228 HSS-E W 75 GG | [IEEY -~V 1S0228X HSS-E W g/_
2-3 2-3
E 1SO 228,
UNI | el |-~ 1S0228  HSS-E 75 @ Gépi menetformazok
15-2 +0,05
UNI E EC C
EE |-~ SO 228 HSS-E ® 76 IS0 228 HSS-E W 79
CNC 1,5-2 SN 2-3
c
UNI M 180228 HSS-E W 77 @ Menetmetszok
2-3
FE N IS0228A HSS DO 2.
5o S
v Ezeket a termékeket online aruhazunkban talélja meg:
h/_ cuttingtools.ceratizit.com
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WNT Menetfurok és mgnetformazék
Tartalmi attekintés

Menetfurok attekintése

egyedi tulajdonsagok
WNT \ Performance
WNT \ Standard

WNT \ Standard
Alkalmazasi teriilet /
Szerszamanyag

O bevonat nélkili
@ Hiit6folyadék

egyedi tulajdonsagok
WNT \ Performance

Alkalmazasi ter(ilet /
Bekezdéforma
Szerszdmanyag

B bevonatos

O bevonat nélkli
@ Hiit6folyadék
Bekezd6forma

W bevonatos

Tipus
Tlirés
Tipus
Tirés

U Egységesitett durvamenet U Egységesitett durvamenet

@ UNI - Atmenémenet @ Menetmetsz6k

B 22721...
UNI Woadied 2B HSS-E ®m 80 FE Waatigh 2A HSS O ¥
45 15-2 s
B
UNI ’F;Nyw 2B HSS-E ®W 81
-5

@ UNI - Zsékfuratmenet IUEP?C Egységesitett durvamenet huzalbetétekhez

c

UNI T 2B HSS-E ®m 82 @ UNI - Atmenémenet
2-3
C B

UNI Nastid 2B HSS-E m 83 UNI | R 2" 2B mod HSS-E ®m 85
2-3 4-5

@ P - Atmendmenet @ UNI - Zsakfuratmenet
B E

FE-HF T 2B HSS-E m 81 UNI | &% |~ 2Bmod HSS-E W 86
4-5 1,5-2

@ P - Zsakfuratmenet
22264... .
LY CavTap f;}w 2B HSS-E O ;[ WY Egységesitett durvamenet

(2]

c
FE-HF 2B HSS-E m 83 @ S - Zsakfuratmenet
2-3
c
@ M - Atmendmenet Ti TN 3BX HSS-E = 87
2-3
B
VA | ey [ 2B HSS-E = 80
4-5
B r re .
VA «:“;W 2B HSS-E m 81 VLN Egységesitett finommenet
@ M - Zsakfuratmenet @ UNI - Atmenémenet
C B
VA | R0 |7 2B HSS-E ® 82 UNI | el |-~ 2B HSS-E W 88
23 45
c B
VA Nastiay 2B HSS-E O 83 UNI Nestany 2B HSS-E ® 89
2-3 4-5
@ S - Atmenémenet @ UNI -Zsakfuratmenet
B c
Ti TruTap [JRassiey 2BX HSS-PM H 80 UNI | [OEE |72 2B HSS-E ® 90
4-5 2-3
E
@ S - Zsékfuratmenet UNI N 2B 40,05 HSS-E W 0
1,5-2
CavTap ¢ 22262.. ¢
Tl SL M 2BX HSS-PM B v UNI Nogtsty 2B HSS-E W 92
2-3 v 2-3
@ Gépi menetformazok @ M -Zséakfuratmenet
¢ 22270... E
EC Nastity 2BX HSS-E = VA | el |- 2B HSS-E = 90
2-3 e 1,5-2
EC C c
SN M 2BX HSS-E ® 84 VA Noglisd 2B HSS-E O 92
2-3 2-3

v Ezeket a termékeket online aruhazunkban talélja meg:
h/_ cuttingtools.ceratizit.com
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WNT Menetfurok és mgnetformézék
Tartalmi attekintés

Menetfurok attekintése

WNT \ Performance
WNT \ Standard

WNT \ Standard
Alkalmazasi terlilet /
egyedi tulajdonsagok
Szerszamanyag

O bevonat nélkiili
@ Hiit6folyadék

lkalmazasi teriilet /
egyedi tulajdonsagok
WNT \ Performance

Bekezdéforma
Szerszdmanyag
B bevonatos
O bevonat nélkli
@ Hiit6folyadék
Bekezd6forma
W bevonatos

Tipus
Tlirés
Tipus
Tirés

L Egységesitett finommenet L2l Amerikai kipos csémenet

@ S - Zsakfuratmenet @ P — Atmeng- és zsakfuratmenet
c c
. CavTap 2BX ST
Ti JSM 3gx  HSS-PM m 91 ES .r;’“gw HSS-E O 98
Cc
@ Menetformazok VG Wecdadh HSS-E O 97
2-3
EC ¢ VG c 22377...,22 378...
SN Mrﬁw 2BX HSS-E m 93 AZ 4’2"? HSS-E O gf
@ M - Zsakfuratmenet
C
m Egységesitett finommenet huzalbetétekhez VA .r"z""gw HSS-E W 9
E
@ UNI - Atmenémenet VA it HSS-E m %
1,5-2
B
UNI | ey -2 2B HSS-E ®| 94
4-5
@ UNI - Zsakfuratmenet INPTF Amerikai kipos csémenet
E 3
V[Y[MN Caviap [¥asasds 2B HSS-E ® 95 @ P - Atmené- és zsakfuratmenet
1,5-2
ST e HSS-E D 22382.
DuoTa < -
1= S
- . < 22 380...
ULV Egységesitett extra finommenet VG | [RITET) .r;’“? HSS-E O Q[
i ,, ST Dut (fWA - 22 367...
@ S — Atmenémenet Es | ik HSS-E ;/_
D 22 167...
. TruTap
T TN 3BX HSS-E m
! A
@ S - Zséakfuratmenet I M Hengeres Whitworth menet
c 22168...
Ti T 3BX HSS-E m $ @ P - Atmené- és zsakfuratmenet
23 =
c 22381...
YN DuoTap [|Restady X HSS-E O
s

=
=%
-
=
o
=
—
=
3
@
>
@
—

@ UNI - Atmenémenet (I Kupos Whitworth menet
B 22626..., 22 627... ,
UNI | Rliel [~ med. HSS-E ® ;’/ @ P - Atmené- és zsakfuratmenet
4-5
c 22 389...
@ UNI - Zsakfuratmenet ST | ey |-~ HSS-E O s
23 =
NI rWCW § HSS.E  m 22628..., 22 629...
CavTap [Ipal mea. -
i &
Tartozékok
Szarhosszabbitas menetfurékhoz 99
%7 Ezeket a termékeket online aruhazunkban talélja meg: Olajok menetkeészitéshez, kiormentes 22 350...
‘a/_ cuttingtools.ceratizit.com Paszta menetkészitéshez, kidrmentes =
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NT \ Performance MenethrOk és men’etformézc’)k
w M - Metrikus ISO szabvanymenet

Atmenéfurat — gépi menetfdrd, jobbos

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

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

1) tlrés: ISO14H<M1,4 Forgéacsolasi sebesség v, (m/min)

)
@ DIN 376 a kdvetkez6 oldalon talalhatd.
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WNT \ Performance

Menetfurok és menetformazok

M - Metrikus ISO szabvanymenet

Atmenéfurat — gépi menetfdrd, jobbos

PHD

DIN 376 csokkentett szaratmérével

D

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

T w=ZXxX=ZT

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

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

DCONMS DRVS

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

mm

21

27
34
4,9
55
7,0

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

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

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

hornyok

BWWWWWWWWWWWWwWw

nitr. +
vap.

HSS-E
FHA0°
<1100 N/mm?

<4xD

22 502

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

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

HSS-E
FHA 0°
<1100 N/mm?
<4xD

22504 ...

EUR
uo

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

15
9
18
12

vap. vap.

HSS-E
FHAOQ°
<1100 N/mm?
<4xD

22509 ...

EUR
uo

73,78 120
108,40 160

165,40 200

12

12

HSS-E
FHA0°
<1100 N/mm?
<4xD

22511 ...

EUR
uo

83,36 120

126,30 160

12

12

Forgacsolasi sebesség v, (m/min)

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance

M - Metrikus ISO szabvanymenet

Atmendfurat — gépi menetfurd, jobbos
A CNC = CNC szinkronmegmunkalashoz, minimalis hosszkiegyenlité befogéval
A NCW = Weldon befogdfeliilettel CNC szinkronmegmunkalashoz, hosszkiegyenlité befogd nélkl

UNI

OAL

THL DRVS

PHD
DCONMS

— a — e
=

HSS-PM

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

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

HSS-E
FHA 0°
<1100 N/mm?
<4xD

22 592 ...

EUR
uo
62,59 040

64,48 050
78,82 060

86,09 080

103,40 100

22 593 ...

EUR
uo
125,30 120

15

18
12

Forgacsolasi sebesség v, (m/min)
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WNT \ Performance Menetfirok és menetformazok
M - Metrikus ISO szabvanymenet

Atmenéfurat — gépi menetfird

A |LH = balos menethez

i K

B B
TN Roaasad
4-5 4-5
1SO 2 1SO 2
6H 6H

OAL )
]
z g
DIN 371 megerdsitett szarral HSS-E HSS-E
FHA 0° FHA0°
<750 N/mm? <750 N/mm?
<4xD <4xD
22020.. 22127..
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU  hornyok EUR EUR
mm mm  mm mm mm mm  mm  mm uo uo
M2 0,40 45 2,8 21 1,60 7 12 2 36,89 020
M2,3 0,40 45 2,8 21 1,90 7 12 2 40,56 023
M2,5 0,45 50 2,8 21 2,05 9 14 2 36,89 025
M2,6 0,45 50 2,8 21 215 9 14 2 40,56 026
M3 0,50 56 35 2,7 2,50 11 18 3 29,93 030 47,67 030
M3,5 0,60 56 4,0 3,0 2,90 12 20 3 31,95 035
M4 0,70 63 45 34 3,30 13 21 3 30,33 040 49,73 040
M5 0,80 70 6,0 49 420 15 25 3 31,95 050 51,24 050
Mé 1,00 80 6,0 4,9 5,00 17 30 3 31,95 060 51,24 060
M8 1,25 90 8,0 6,2 6,80 20 35 3 38,39 080 57,66 080
M10 1,50 100 10,0 8,0 8,50 22 39 3 46,04 100 73,37 100
OAL 2
THL DRVS %
Q &)
T a
— o B ————
f
DIN 376 csokkentett szaratmérével
22021.. 22147..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL hornyok EUR EUR
mm mm  mm mm mm mm  mm uo uo
M5 0,80 70 35 2,7 4,2 15 3 37,85 050
Mé 1,00 80 45 34 5,0 17 3 38,81 060
M8 1,25 90 6,0 4,9 6,8 20 3 41,25 080
M10 1,50 100 7,0 55 8,5 22 3 46,98 100
M12 1,75 10 9,0 7,0 10,2 24 3 57,10 120 87,72 120
M14 2,00 110 11,0 9,0 12,0 26 3 77,62 140
M16 2,00 10 12,0 9,0 14,0 27 3 81,17 160 133,80 160
M18 250 125 14,0 110 155 30 3 119,40 180
M20 2,50 140 16,0 120 175 32 3 121,00 200 196,80 200
P 12 12
M
K 12 12
N 12 22
S
H

Forgacsolasi sebesség v, (m/min)
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WNT \ Performance

Menetfurok és menetformazok
M - Metrikus ISO szabvanymenet

Atmenéfurat — gépi menetfdrd, jobbos

A TS = nagy sebességii megmunkalashoz, 100 m/min-ig

M

OAL

PHD

DIN 371 megerésitett szarral

D TP OAL DCONMS DRVS PHD

mm mm mm mm mm  mm
M2 040 45 2,8 21 1,60
M2 040 45 28 21 1,60
M2,5 045 50 2,8 21 2,05
M2,5 045 50 28 21 2,05
M3 0,50 56 35 27 250
M3 050 56 35 27 250

M4 070 63 45 34 330
M4 070 63 45 34 330

M5 080 70 6,0 49 420
M5 080 70 6,0 49 420
M6 1,00 80 6,0 49 500
M6 1,00 80 6,0 49 5,00
M8 1256 90 8,0 62 6380
M8 1256 90 8,0 62 6,80

M10 1,50 100 10,0 80 850
M10 1,50 100 10,0 80 850

OAL

PHD
DCONMS

DIN 376 csokkentett szaratmérdvel

D TP OAL DCONMS DRVS PHD

mm mm mm mm mm mm
M12 1,75 10 9 7 10,2
M16 200 110 12 9 14,0
M20 2,50 140 16 12 17,5

P
M
K
N
S
H

THL

THL
mm
18
22
25

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

hornyok

S

hornyok

B W PR WWWWNDWNDWRDNDNDNDND

ST
Ts HR
B B
TN TN
4-5 4-5
1SO 2X 1SO 2X
6HX 6HX
TiN AITINHD
1 3 ]
HSS-E HSS-PM
FHA 0° FHA 0°
<1100 N/mm? <1400 N/mm?
<4xD <4xD
22092.. 22468 ...
EUR EUR
uo uo
94,26 02000
63,40 020
94,26 02500
63,40 025
61,29 03000
49,73 030
63,96 04000
54,24 040
66,00 05000
59,29 050
74,78 06000
72,14 060
82,16 08000
91,00 080
115,70 10000
98,66 100
22 093 ...
EUR
uo
132,70 120
172,10 160
257,00 200
65 8
8
65
75 10
4

T

|

HSS-E
FHA0°
<1100 N/mm?
<4xD

22120 ...

EUR
uo

55,46 020
55,46 025
40,86 030
43,87 040
46,73 050
56,84 060
60,12 080

86,09 100

22121 ...

EUR
uo
101,90 120
142,10 160
239,10 200

10
8

22

Forgéacsolasi sebesség v, (m/min)
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Menetfurok és menetformazok
WNT mance . .
\ Perfor M - Metrikus ISO szabvanymenet

Atmenéfurat — gépi menetfdrd, jobbos

’ " "
B B
W W
4-5 4-5
1SO 2 1SO 2
6H 6H
nitr. TiN GS
13 10
OAL ‘
[}
>
&
[a]
I ]
DIN 371 megerésitett szarral HSS-E HSS-E
FHA 0° FHA0°
<900 N/mm? <900 N/mm?
<4xD <4xD
22056.. 22038..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU homyok EUR EUR
mm mm  mm mm mm mm  mm mm uo uo
M1,6 0,35 40 2,5 21 1,25 6 1 2 73,37 016
M2 0,40 45 2,8 21 1,60 7 12 2 41,80 020 60,12 020
M2,5 0,45 50 2,8 21 2,05 9 14 2 41,25 025 58,34 025
M3 0,50 56 1815} 2,7 2,50 1 18 8] 33,50 030 50,01 030
M3,5 0,60 56 4,0 3,0 2,90 12 20 3 37,56 035
M4 0,70 63 45 34 3,30 13 21 3 35,12 040 52,59 040
M5 0,80 70 6,0 49 4,20 15 25 3 36,35 050 54,24 050
M6 1,00 80 6,0 49 5,00 17 30 3 37,85 060 67,49 060
M8 1,25 90 8,0 6,2 6,80 20 35 3 42,11 080 74,74 080
M10 1,50 100 10,0 8,0 8,50 22 39 6] 51,91 100 92,78 100
OAL 2
P4
o THL DRVS (e}
&)
| e
= [ == —
=
DIN 376 csokkentett szaratmérével
22057.. 22039..
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL hornyok EUR EUR
mm mm mm mm mm mm  mm uo uo
M12 1,75 110 9 7 10,2 24 3 66,00 120 110,50 120
M14 2,00 110 1 9 12,0 26 3 91,00 140 158,50 140
M16 2,00 110 12 9 14,0 27 3 94,27 160 155,80 160
M18 2,50 125 14 1 15,5 30 3 181,60 180
M20 2,50 140 16 12 17,5 32 3 135,40 200 262,40 200
P 8 10
M 6 8
K
N
S
H

Forgéacsolasi sebesség v, (m/min)
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WNT \ Performance

Menetfurok és menetformazok

M - Metrikus ISO szabvanymenet

Atmenéfurat — gépi menetfdrd, jobbos

M Ti Ti Ti
B B B
4-5 4-5 4-5
1SO 1X 1SO 2X ISO 2X
4HX 6HX 6HX
TiN vap. TiN
,1!_ tlL 1!_
OAL ‘
[}
=
&
[a]
I ]
DIN 371 megerésitett szarral HSS-PM HSS-PM HSS-PM
FHA0° FHA0° FHA0°
<44 HRC <1400 N/mm? <44 HRC
<4xD <4xD <4xD
22081.. 22075.. 22077..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU  hornyok EUR EUR EUR
mm mm  mm mm mm mm  mm mm uo uo uo
M1,6 0,35 40 2,5 21 1,25 8 9,5 3 135,40 016
M2 0,40 45 2,8 21 1,60 8 9,5 3 97,56 020 108,40 020
M2,5 0,45 50 2,8 21 2,05 9 14,0 3 106,20 025
M3 0,50 56 1815} 2,7 2,50 1 18,0 8] 67,08 030 74,33 030 71,05 030
M3,5 0,60 56 4,0 3,0 2,90 12 20,0 3 8499 035
M4 0,70 63 45 34 3,30 13 21,0 3 69,02 040 78,02 040 73,78 040
M5 0,80 70 6,0 49 4,20 15 25,0 3 71,05 050 78,02 050 74,33 050
M6 1,00 80 6,0 49 5,00 17 30,0 3 79,24 060 80,21 060 76,10 060
M8 1,25 90 8,0 6,2 6,80 20 35,0 3 95,22 080 91,83 080 87,72 080
M10 1,50 100 10,0 8,0 8,50 22 39,0 6] 106,90 100 105,30 100
OAL 2
P4
a THL DRVS 8
| e
_ o] Bl —
[
DIN 376 csokkentett szaratmérével
22142 ...
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL hornyok EUR
mm mm mm mm mm mm  mm uo
M12 1,75 110 9 7 10,2 24 3 115,30 120
P 7 5 7
M 7 5 7
K
N
S 5 3 5
H
Forgacsolasi sebesség v, (m/min)
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WNT \ Performance Menetfirok és menetformazok
M - Metrikus ISO szabvanymenet

Atmenéfurat — gépi menetfdrd, jobbos

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

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

Forgacsolasi sebesség v, (m/min)
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Performance Menetfurok és menetformazok
WNT A M - Metrikus ISO szabvanymenet

Atmenéfurat — gépi menetfdrd, jobbos

A EL = extra hosszU, kétszeres dsszhosszal

UNI ST
B B
W W
4-5 4-5
I1SO 2 1SO 2
6H 6H
nitr. +
vap.
|
OAL
[a]
I
o
DIN 371 megerésitett szarral HSS-E HSS-E
FHA 0° FHA0°
<1100 N/mm? <950 N/mm?
<4xD <4xD
22514... 22233..
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU  hornyok EUR EUR
mm mm  mm mm mm mm  mm  mm uo uo
M3 0,50 100 35 2,7 2,5 1 18 3 79,24 030 77,33 030
M4 0,70 125 45 34 3,3 13 21 3 79,24 040 74,19 040
M5 0,80 140 6,0 4,9 4,2 15 25 3 87,72 050 81,04 050
Mé 1,00 160 6,0 49 50 17 30 3 96,75 060 84,58 060
M8 1,25 180 8,0 6,2 6,8 20 35 3 103,40 080 100,80 080
OAL 2
P4
o THL DRVS (e}
Q
z | 8
- [ == p—
[=
DIN 376 csokkentett szaratmérével
22515... 22234..
i} TP OAL DCONMS DRVS PHD THL hornyok EUR EUR
mm mm mm mm mm mm  mm uo uo
Mé 1,00 160 45 34 5,0 17 3 80,61 060 84,58 060
M8 1,25 180 6,0 49 6,8 20 3 99,62 080 100,80 080
M10 1,50 200 7,0 55 8,5 22 3 109,30 100 112,30 100
M12 1,75 224 9,0 7,0 10,2 24 3 135,40 120 135,40 120
M14 2,00 224 11,0 9,0 12,0 26 3 205,00 140 218,60 140
M16 2,00 224 12,0 9,0 14,0 27 3 262,40 160 210,40 160
M18 2,50 250 14,0 11,0 155 30 3 312,90 180 317,10 180
M20 2,50 280 16,0 120 175 32 3 274,60 200 285,60 200
P 12 12
M 7
K 12 12
N 22
S
H

Forgéacsolasi sebesség v, (m/min)
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WNT \ Standard

Menetfurok és menetformazok
M - Metrikus ISO szabvanymenet

Atmenéfurat — gépi menetfdrd, jobbos

A MMB = anyamenetfiro

PHD

DIN 357 csokkentett szaratmérdvel

T

mm
M3
M4
M5

M8

M10
M12
M16

T W»WZ=ZXZT0

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

OAL
mm
70
90
100
110
125
140
180
200

DCONMS DRVS

mm
2,2
28
35
45
6,0
7,0
9,0
12,0

mm

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

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

THL
mm
16

24
30
38
45
50

hornyok

W W W W W W ww

HSS-E
FHA 0°
<850 N/mm?
<1xD

22098 ...

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

030
040
050
060
080
100
120
160

15

Forgacsolasi sebesség v, (m/min)
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WNT \ Standard

M - Metrikus ISO szabvanymenet

Atmenéfurat — gépi menetfdrd, jobbos

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

OAL f
LU 2
P4 1
% THL DRVS 8
= a
— fa) =11
=
DIN 371 megerdsitett szarral HSS-E HSS-E HSS-PM
FHA 0° FHA 0° FHA0°
<1000 N/mm? <1000 N/mm? <1000 N/mm?
<3xD <3xD <3xD
23110.. 23112.. 23010..
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU  hornyok EUR EUR EUR
mm mm  mm mm mm mm  mm mm T9 T9 T9
M2 0,40 45 2,8 21 1,60 4 13,5 2 12,56 020
M2 0,40 45 2,8 21 1,60 7 12,0 2 15,40 020 18,12 020
M2,5 0,45 50 2,8 21 2,05 9 14,0 2 15,14 025 20,20 025
M3 0,50 56 3,5 2,7 2,50 1 18,0 3 10,27 030 13,07 030 15,66 030
M4 0,70 63 4,5 3,4 3,30 13 21,0 3 10,46 040 14,25 040 14,36 040
M5 0,80 70 6,0 49 4,20 15 25,0 8 10,46 050 14,36 050 16,07 050
Mé 1,00 80 6,0 49 5,00 17 30,0 3 10,67 060 18,26 060 19,17 060
M8 1,25 90 8,0 62 680 20 350 3 12,36 080 19,79 080 21,37 080
mM10 1,50 100 10,0 80 850 22 390 3 14,75 100 24,47 100 28,21 100
OAL 2
z
% THL DRVS 8
o a
— ) —
=
DIN 376 csokkentett szaratmérével
23111.. 23113.. 23021..
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL hornyok EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm  mm T9 T9 T9
M3 050 56 2,2 2,5 1 3 11,11 030
M4 070 63 28 2,1 3 13 3 10,94 040
M5 080 70 35 2,7 4,2 15 3 10,94 050
M6 1,00 80 45 34 5,0 17 3 11,50 060
M8 1,25 90 6,0 4,9 6,8 20 3 13,48 080
M10 1,50 100 7,0 o1} 8,5 22 &) 15,53 100
M12 1,75 10 9,0 70 10,2 24 3 18,64 120 29,01 120 3365 120
M14 2,00 110 11,0 9,0 12,0 20 4 51,02 140
M14 2,00 110 11,0 9,0 12,0 26 3 26,93 140 50,46 14000
M16 2,00 110 12,0 9,0 14,0 27 3 27,57 160 41,03 160 4740 160
M18 2,50 125 14,0 1,0 155 25 4 82,98 180
M18 2,50 125 14,0 11,0 155 30 3 80,07 18000
M20 2,50 140 16,0 120 175 32 3 43,89 200 70,56 200 85,71 200
M22 2,50 140 18,0 145 195 32 3 118,60 22000
M24 3,00 160 18,0 145 210 34 3 106,30 240
m27 3,00 160 20,0 16,0 24,0 36 3 148,30 27000
M30 350 180 22,0 180 265 40 4 166,40 30000
M33 3,50 180 25,0 20,0 295 40 4 218,20 33000
M36 400 200 28,0 220 320 50 4 267,30 36000
12 15 15
7 9 9
12 18 18
12 12

OITW"W=Z2X=ZT

Forgacsolasi sebesség v, (m/min)
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WNT \ Standard

M - Metrikus ISO szabvanymenet

Atmendfurat — gépi menetfurd, jobbos
A NCW = Weldon befogdfeliilettel CNC szinkronmegmunkalashoz, hosszkiegyenlité befogd nélkl
A CNC = CNC szinkronmegmunkalashoz, minimalis hosszkiegyenlitd befogéval

UNI UNI
M NC NCW FE FE-HF
B B B B
44ﬂ§w 44ﬂ@w 44ﬂ@w 44ﬂ@m
4-5 4-5 4-5 4-5
ISO 2 I1SO 2 1SO 2 I1SO 2
6H 6H 6H 6H
TiN GS TiCN TiCN
OAL
LU 2
P4
% THL DRVS 8
o
IR — = P—
=
DIN 371 megerésitett szarral HSS-E HSS-PM HSS-E HSS-E
FHA 0° FHA 0° FHA 0° FHA0°
<1000 N/mm? <1000 N/mm? < 850 N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <3xD <3xD <3xD
23114... 23116.. 23212.. 23310..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU  hornyok EUR EUR EUR EUR
mm mm  mm mm mm mm  mm  mm T9 T9 T9 T9
M1,6 0,35 40 2,5 21 1,25 6 1 2 31,98 016
M2 0,40 45 2,8 21 1,60 7 12 2 21,63 020
M2,5 0,45 50 2,8 21 2,05 9 14 2 18,12 025
M3 0,50 56 35 2,7 2,50 1 18 3 22,13 030 14,36 030 20,98 030
M3 050 70 6,0 49 250 6 18 3 26,54 030
M3,5 0,60 56 40 3,0 2,90 12 20 3 16,19 035
M4 070 63 45 34 330 13 21 3 24,08 040 14,36 040 22,26 040
M4 0,70 70 6,0 49 3,30 7 21 8 30,30 040
M5 080 70 6,0 49 420 8 25 3 30,81 050
M5 0,80 70 6,0 49 4,20 15 25 8 24,22 050 14,90 050 22,52 050
M6 1,00 80 6,0 49 5,00 10 30 3 30,81 060
M6 1,00 80 6,0 49 500 17 30 3 3548 060 14,90 060 30,81 060
M8 1,25 90 8,0 6,2 6,80 14 35 3 38,97 080
m8 1,25 90 8,0 62 680 20 35 3 37,54 080 19,29 080 33,27 080
M10 1,50 100 10,0 8,0 8,50 16 39 3 46,98 100
mM10 1,50 100 10,0 80 850 22 39 3 47,25 100 23,04 100 41,80 100

DCONMS

PHD

— [a] e |
-

DIN 376 csokkentett szaratmérdvel

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

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

mm  mm mm mm mm mm mm T9 T9 T9 T9

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

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

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

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

K 18 15 12 15
N 12 22 12 15
S

H

0

Forgacsolasi sebesség v, (m/min)
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WNT \ Standard

M - Metrikus ISO szabvanymenet

Atmenéfurat — gépi menetfdrd, jobbos

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

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

OITwnw=X=ZT

Forgacsolasi sebesség v, (m/min)
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WNT \ Performance

Menetfurok és menetformazok

M - Metrikus ISO szabvanymenet

Zsakfurat — gépi menetfuro, jobbos

M

OAL

PHD

L DCONMS

DIN 371 megerésitett szarral

D TP OAL DCONMS DRVS PHD

mm mm mm mm mm  mm
M2 040 45 2,8 21 1,60
M2,5 045 50 2,8 21 2,05
M3 050 56 35 27 250
M4 0,70 63 45 34 330
M5 0,80 70 6,0 49 420
Mé 1,00 80 6,0 49 500
M8 1,25 90 8,0 62 680

M10 1,50 100 10,0 80 850

DIN 376 csokkentett szaratmérével

D TP OAL DCONMS DRVS PHD

mm mm mm mm mm mm
M12 1,75 10 9 7,0 10,2
M14 200 110 1 9,0 12,0
M16 2,00 110 12 9,0 14,0
M18 2,50 125 14 1,0 155
M20 2,50 140 16 120 175
M22 2,50 140 18 14,5 19,5

M24 3,00 160 18 145 210
M30 3,50 180 22 18,0 26,5
M33 350 180 25 200 295
M36 4,00 200 28 220 320

T W»WZX=Z T

hornyok

AEEAEBRBRPBPOOWWWW

hornyok

WWWWwWwh N

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

UNI

2-3

1SO 2
6H

TiCN

HSS-E
FHA 42°
<1100 N/mm?
<3xD

22 522 ...

EUR
uo

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

15
9
18
12

Forgacsolasi sebesség v, (m/min)
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NT \ Performance Menethrdk és men’etforma'zc’)k
w M - Metrikus ISO szabvanymenet

Zsakfurat — gépi menetfuro, jobbos

A NCW = Weldon befogdfeliilettel CNC szinkronmegmunkalashoz, hosszkiegyenlité befogd nélkul

M NU CNVIV UNI UNI UNI
c E E E
TN TN IO Reassad
2-3 1,5-2 1,5-2 1,5-2
1SO 2 1SO 2 1SO 2 1SO 2
6H 6H 6H 6H
TiN vap. vap. TiN

OAL ‘
!
a
z
DIN 371 megerésitett szarral 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  hornyok EUR EUR EUR EUR
mm mm  mm mm mm mm  mm  mm uo uo uo uo
M3 0,50 56 35 2,7 2,5 6 18 3 38,81 030 43,87 030
M3 0,50 70 6,0 49 2,5 6 18 3 66,00 030
M4 0,70 63 4,5 34 3,3 7 21 3 38,81 040 47,96 040
M4 0,70 70 6,0 49 33 7 21 3 72,14 040
M5 0,80 70 6,0 49 42 8 25 3 74,74 050 40,56 050 61,07 050 48,92 050
M6 1,00 80 6,0 49 5,0 10 30 6] 91,83 060 40,56 060 61,07 060 57,95 060
M8 1,25 90 8,0 6,2 6,8 14 35 3 102,60 080 46,33 080 67,77 080 63,40 080
M10 1,50 100 10,0 8,0 8,5 16 39 3 126,30 100 56,43 100 81,55 100 76,10 100
2
g
z 8
DIN 376 csokkentett szaratmérével
22149.. 22525.. 22535.. 22527..
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL hornyok EUR EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm  mm uo uo uo uo
M12 1,75 110 9 70 10,2 18 4 71,75 120 92,78 120 91,83 120
M12 1,75 110 10 8,0 10,2 18 3 151,60 120
M14 2,00 110 1 9,0 12,0 20 4 117,00 140 135,40 140
M16 2,00 110 12 9,0 14,0 22 8 203,50 160
M16 2,00 110 12 9,0 14,0 22 4 100,30 160 133,80 160 132,10 160
M18 2,50 125 14 11,0 15,5 25 4 183,30 180
M20 2,50 140 16 120 175 25 4 155,80 200 199,50 200 224,10 200
M22 2,50 140 18 14,5 19,5 27 5} 250,10 220
M24 3,00 160 18 145 210 30 5 218,60 240
P 15 12 12 15
M 8 7 7 9
K 15 12 12 18
N 22 12
S
H

Forgacsolasi sebesség v, (m/min)
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WNT \ Performance

M - Metrikus ISO szabvanymenet

Zsakfurat — gépi menetfuro, jobbos

A CNC = CNC szinkronmegmunkalashoz, minimalis hosszkiegyenlité befogéval

PHD

2

OAL

DCONMS

TD

DIN 371 megerésitett szarral

D

mm
m3
m4
M5
M6
M8
M10

PHD

TP
mm
0,50
0,70
0,80
1,00
125
1,50

DCONMS DRVS PHD

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

DIN 376 csokkentett szaratmérdvel

D

mm
M12
M12
M14
M14
M16
M16
M20
M20

OTw=ZX=Z T

TP
mm
1,75
175
2,00
2,00
2,00
2,00
2,50
2,50

OAL
mm
110
10
110
110
10
10
140
140

DCONMS

DCONMS DRVS PHD

mm
9
9

1"
1"
12
12
16
16

cuttingtools.ceratizit.com

Lotoco@xl\lg

NN

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

THL
mm

10
14
16

THL
mm
18
18
20
20
22
22
25
25

LU
mm

18
25

30
35

hornyok

B W s 0O Bs W s w

hornyok

W W W W W W

g

HSS-E
FHA 50°
<1100 N/mm?
<3xD

22 416

EUR

uo
63,79
66,81
68,60
82,93
92,23
114,20

22 47
EUR

uo

134,60
192,80
187,30

321,20

030
040
050
060
080
100

120

140

160

200

15
9
18
22

UNI UNI UNI
CNC CNC CNC
c E c
2-3 1,5-2 2-3
I1SO 2 1SO 2
6H 6H 76
TiN GS TiN GS TiN GS
HSS-E HSS-E HSS-E
FHA 45° FHA 45° FHA 45°
<1100 N/mm? <1100 N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <3xD <3xD
22544 ... 22546.. 22594..
EUR EUR EUR
uo uo uo
56,43 030 64,90 030
57,66 040 65,59 040
59,71 050 85,25 050 67,49 050
61,76 060 86,09 060 73,78 060
77,20 080 110,50 080 91,00 080
87,72 100 127,10 100 101,00 100
22 545 ... 22595 ...
EUR EUR
uo uo
119,40 120 13540 120
146,20 140 161,20 140
159,90 160 174,90 160
232,20 200 255,60 200
15 15 15
9 9 9
18 18 18
12 12 12

Forgacsolasi sebesség v, (m/min)
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WNT \ Performance

Menetfurok és menetformazok

M - Metrikus ISO szabvanymenet

Zsakfurat — gépi menetfuro, jobbos

A CNC = CNC szinkronmegmunkalashoz, minimalis hosszkiegyenlité befogéval

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

Zsakfurat — gépi menetfurd

C [
W W
2-3 2-3
1SO 2 I1SO 2
6H 6H
TiN
] 1N
OAL |
LU 2 I
p=4
o THL DRVS 3 LL V
o o / ]
o s ?,/z
«P fé
DIN 371 megerésitett szarral HSS-E HSS-E
FHA42° FHA42°
<750 N/mm? <750 N/mm?
<3xD <3xD
22082.. 22084..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU  hornyok EUR EUR
mm mm  mm mm mm mm  mm  mm uo uo
M2 0,40 45 2,8 21 1,60 4 12 2 40,56 020 52,20 020
M2,5 0,45 50 2,8 21 2,05 5 15 2 39,34 025
M3 0,50 56 3,5 2,7 2,50 6 18 3 34,30 030 42,62 030
M4 0,70 63 45 34 3,30 7 21 Bl 3417 040 43,60 040
M5 0,80 70 6,0 49 4,20 8 25 3 34,71 050 43,87 050
M6 1,00 80 6,0 49 5,00 10 30 3 35,52 060 55,06 060
] 1,25 90 8,0 6,2 6,80 14 35 3 42,62 080 61,76 080
M10 1,50 100 10,0 8,0 8,50 16 39 8 50,28 100 83,36 100
P 12 15
M
K 12 15
N 12 15
S
H

Forgéacsolasi sebesség v, (m/min)
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WNT \ Performance Menetfirok és menetformazok
M - Metrikus ISO szabvanymenet

Zsakfurat — gépi menetfuro, jobbos

C C
W W
2-3 2-3
1SO 2 1SO 2
6H 6H
OSMm
1
OAL
LU 2
THL DRVS | &
2 8 {L/
o o l
IR S = — 7
«> j‘;
DIN 371 megerésitett szarral HSS-PM HSS-PM
FHA 42° FHA 42°
<1400 N/mm? <1400 N/mm?
<3xD <3xD
22498 .. 22499..
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU  hornyok EUR EUR
mm mm  mm mm mm mm  mm mm uo uo
M3 0,50 56 35 2,7 2,5 6 18 3 40,16 030 50,98 030
M4 0,70 63 45 34 33 7 21 3 37,85 040 50,98 040
M5 0,80 70 6,0 49 4,2 8 25 3 39,90 050 54,24 050
Mé 1,00 80 6,0 49 5,0 10 30 3 39,34 060 56,02 060
M8 1,25 90 8,0 6,2 6,8 14 35 3 47,67 080 71,05 080
M10 1,50 100 10,0 8,0 8,5 16 39 3 57,66 100 80,21 100
) 6 8
M 6 8
K
N 8 12
S
H

Forgacsolasi sebesség v, (m/min)
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WNT \ Performance Menetfirok és menetformazok
M - Metrikus ISO szabvanymenet

Zsakfurat — gépi menetfuro, jobbos

M VA VA VA
C E C
TN TN Roassad
2-3 1,5-2 2-3
1SO 2 1SO 2 1SO 2
6H 6H 6H
vap. TiN GS TiN GS

Ll 1 3 1
OAL ‘
1]
s
%
Q 8]
z a
DIN 371 megerésitett szarral 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 hornyok EUR EUR EUR
mm mm  mm mm mm mm  mm  mm uo uo uo
M1,6 0,35 40 25 211 1,25 4 1" 2 104,50 016
M2 0,40 45 2,8 21 1,60 4 12 2 65,59 020 58,91 020
M2,5 0,45 50 2,8 21 2,05 5 15 2 51,91 025
M2,5 0,45 50 2,8 21 2,05 5 15 3 56,02 025
M3 0,50 56 35 2,7 2,50 6 18 3 38,81 030 57,66 030
M4 0,70 63 45 34 3,30 7 21 3 39,90 040 58,34 040
M5 0,80 70 6,0 4,9 4,20 8 25 3 40,56 050 86,09 050 61,07 050
Mé 1,00 80 6,0 49 5,00 10 30 3 40,86 060 87,05 060 62,59 060
M8 1,25 90 8,0 62 6,80 14 35 3 47,67 080 111,20 080 78,42 080
M10 1,50 100 10,0 8,0 8,50 16 39 3 57,66 100 127,90 100 91,00 100
(92}
=
g
z 8
DIN 376 csokkentett szaratmérével
22 091 ... 22 041 ...
il TP OAL DCONMS DRVS PHD THL hornyok EUR EUR
mm mm mm mm mm mm  mm uo uo
M12 1,75 10 9 70 10,2 18 4 71,75 120 122,20 120
M14 2,00 110 1 9,0 12,0 20 4 105,30 140 147,60 140
M16 2,00 110 12 9,0 14,0 22 4 101,00 160 161,20 160
M20 2,50 140 16 120 175 25 4 155,80 200 235,10 200
M22 2,50 140 18 145 19,5 27 5 261,00 220
M24 3,00 160 18 145 21,0 30 B 198,20 240
M30 3,50 180 22 180 26,5 35 5 407,30 300
8 10 10
6 8 8

Tw=ZzXxX=T

Forgacsolasi sebesség v, (m/min)
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Performance Menetfurk és menetformazok
WNT A M - Metrikus ISO szabvanymenet

Zsakfurat — gépi menetfuro, jobbos

: - "
e e
23 23
I1SO 2 1SO 2
6H 6H
vap.

OAL
LU 2
z
a THL DRVS 8
T a
o &S5t -———
«P
DIN 371 megerésitett szarral HSS-E HSS-E
FHA 42° FHA 38°
<500 N/mm? <500 N/mm?
<3xD <3xD
22326.. 22086...
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU  hornyok EUR EUR
mm mm  mm mm mm mm  mm mm uo uo
M2 0,40 45 2,8 21 1,60 4 12 2 53,29 020 4591 020
M2,5 0,45 50 2,8 21 2,05 5 15 2 49,86 025 42,62 025
M3 0,50 56 35 2,7 2,50 6 18 2 40,86 030
M3 0,50 56 35 2,7 2,50 6 18 3 35,79 030
M4 0,70 63 45 34 3,30 7 21 2 40,86 040
M4 0,70 63 45 34 3,30 7 21 3 35,79 040
M5 0,80 70 6,0 49 420 8 25 2 42,22 050
M5 0,80 70 6,0 49 420 8 25 3 37,17 050
Mé 1,00 80 6,0 49 5,00 10 30 2 42,22 060
Mé 1,00 80 6,0 49 5,00 10 30 3 37,17 060
M8 1,25 90 8,0 62 6,80 14 35 2 50,56 080
M8 1,25 90 8,0 62 6,80 14 35 3 42,91 080
M10 1,50 100 10,0 8,0 8,50 16 39 2 59,43 100
M10 1,50 100 10,0 80 8,50 16 39 3 52,59 100
P 15 15
M
K
N 22
S
H

Forgacsolasi sebesség v, (m/min)
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Menetfurok és menetformazok
WNT mance . .
\ Perfor M - Metrikus ISO szabvanymenet

Zsakfurat — gépi menetfuro, jobbos

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

Forgacsolasi sebesség v, (m/min)
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WNT \ Performance Menetfirok és menetformazok
M - Metrikus ISO szabvanymenet

Zsakfurat — gépi menetfuro, jobbos

A ES = extra révid

UNI
E
W
1,5-2
I1SO 2
6H
vap.
OAL
LU 2
=z
THL DRVS o
2 &)
T a
o sl
2
«P
DIN 352 csokkentett szaratmérével HSS-E
FHA 42°
<1100 N/mm?
<3xD
22 500 ...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU  hornyok EUR
mm mm mm mm mm mm  mm  mm uo
M3 0,50 40 35 2,7 2,5 6 18 3 32,52 030
M4 0,70 45 45 34 83 7 22 3 33,50 040
M5 0,80 50 6,0 49 42 9 25 3 34,30 050
M6 1,00 56 6,0 49 5,0 10 28 3 3552 060
M8 1,25 63 6,0 49 6,8 14 3 40,86 080
Mo 15 70 70 55 85 16 3 4864 100
M2 175 75 90 70 102 18 4 6340 120
M6 200 80 120 90 140 22 4 100,30 160
12
7
12

T »W=ZXZ10

Forgacsolasi sebesség v, (m/min)
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WNT \ Performance Menetfirok és menetformazok
M - Metrikus ISO szabvanymenet

Zsakfurat — gépi menetfuro, jobbos

A ES = extra rovid
CavTap ST

2-3

1SO 2
6H

OAL
LU g
z
THL DRVS 8
2 &)
o a
ol &Sl -
2
P !
DIN 352 csokkentett szaratmérdvel HSS-E
FHA 15°
<750 N/mm?
<2xD
22 016 ...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU  hornyok EUR
mm mm  mm mm mm mm  mm  mm uo
M3 0,50 40 35 2,7 2,5 10 18 2 29,24 030
M4 0,70 45 45 34 &3 12 22 3 29,38 040
M5 0,80 50 6,0 49 42 14 25 3 30,19 050
M6 1,00 56 6,0 49 5,0 16 28 3 31,14 060
M8 1,25 63 6,0 49 6,8 20 3 35,52 080
M10 1,50 70 7,0 515} 8,5 22 8] 45,10 100
M12 1,75 75 9,0 70 10,2 24 3 57,95 120
P 12
M
K 12
N 12
S
H

Forgacsolasi sebesség v, (m/min)
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Performance Menetfrok és men,etformazék
WNT A M - Metrikus ISO szabvanymenet

Zsakfurat — gépi menetfuro, jobbos

A EL = extra hosszu, kétszeres dsszhosszal

. a| |
C [
I1SO 2 1SO 2
6H 6H
vap.

OAL ‘
1]
2
z 8
DIN 371 megerésitett szarral HSS-E HSS-E
FHA 42° FHA 42°
<750 N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <3xD
22422.. 22538..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU homyok EUR EUR
mm mm  mm mm mm mm  mm  mm uo uo
M3 0,50 100 35 2,7 2,5 6 18 3 78,56 030 67,49 030
M4 0,70 125 45 34 83 7 21 3 76,92 040 67,49 040
M5 0,80 140 6,0 49 42 8 25 3 85,93 050 75,69 050
M6 1,00 160 6,0 49 5,0 10 30 3 89,49 060 79,66 060
M8 1,25 180 8,0 6,2 6,8 14 35 3 107,70 080 95,22 080
%
DIN 376 csokkentett szaratmérével
22539 ...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL hornyok EUR
mm mm  mm mm mm mm  mm uo
M6 1,00 160 4,5 3,4 50 10 3 86,09 060
M8 1,25 180 6,0 49 6,8 14 3 104,50 080
M10 1,50 200 7,0 55 8,5 16 3 105,30 100
M12 1,75 224 9,0 7,0 10,2 18 3 134,60 120
M14 2,00 224 11,0 9,0 12,0 20 3 198,20 140
M16 2,00 224 12,0 9,0 14,0 22 8 189,90 160
M18 2,50 250 14,0 11,0 15,5 25 3 304,70 180
M20 2,50 280 16,0 12,0 175 25 3 261,00 200
P 12 12
M 7
K 12 12
N 22
S
H

Forgacsolasi sebesség v, (m/min)
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WNT \ Performance

Menetfurok és menetfor|

mazok

M - Metrikus ISO szabvanymenet

Zsakfurat — gépi menetfuro, jobbos

A EL = extra hosszU, kétszeres dsszhosszal

CavTap
SL M

OAL

DCONMS

PHD

]

DIN 371 megerdsitett szarral

T TP OAL DCONMS DRVS PHD

mm mm mm mm mm mm
M3 0,50 100 35 2,7 2,5
M4 0,70 125 4,5 34 33
M5 0,80 140 6,0 4,9 4,2
Mé 1,00 160 6,0 4,9 5,0
M8 125 180 8,0 6,2 6,8

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

DIN 376 csokkentett szaratmérével

T TP OAL DCONMS DRVS PHD

mm mm mm mm mm mm
M6 1,00 160 4,5 34 5,0
M8 1,25 180 6,0 49 6,8
M10 150 200 70 55 8,5
M12 175 224 9,0 70 10,2
M14 200 224 11,0 9,0 12,0
M16 2,00 224 12,0 9,0 14,0
M20 2,50 280 16,0 120 175

I w=ZXxX=T

THL
mm
1
13
15
17
20

THL
mm

20
22
24
26
27
32

LU
mm
18
21
25
30
35

hornyok

W W W W W W w

hornyok

W W wwN

ST
EL

1,5-2

6H

1SO 2

HSS-E
FHA 15°
<750 N/mm?

<2xD

22078

EUR
uo
64,90
64,48
73,09
76,10
91,83

22080

EUR
uo
79,24
94,27
100,30
127,90
187,30
184,50
255,60

030
040
050
060
080

060
080
100
120
140
160
200

12

12
12

Forgéacsolasi sebesség v, (m/min)

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Standard

M - Metrikus ISO szabvanymenet

Zsakfurat — gépi menetfuro, jobbos

A CNC = CNC szinkronmegmunkalashoz, minimalis hosszkiegyenlité befogéval

M
OAL
(2]
s
%
[a]
I 8
] o
imi
DIN 371 megerésitett szarral
D TP OAL DCONMS DRVS PHD
mm mm mm mm mm mm
M2 0,40 45 2,8 21 1,60
M2,5 0,45 50 2,8 21 2,05
M3 0,50 56 3,5 2,7 250
M4 0,70 63 4,5 34 3,30
M5 0,80 70 6,0 49 420
Mé 1,00 80 6,0 49 5,00
M8 1,25 90 8,0 62 6,80
M10 1,50 100 10,0 8,0 8,50
1)
)=
g
4 o :
[a] -
Le
!
DIN 376 csokkentett szaratmérével
D TP OAL DCONMS DRVS PHD
mm mm mm mm mm mm
M3 0,50 56 2,2 2,5
M4 0,70 63 2,8 2,1 33
M5 0,80 70 3,5 2,7 42
Mé 1,00 80 4,5 34 5,0
M8 1,25 90 6,0 49 6,8
M10 1,50 100 7,0 5,5 8,5
M12 1,75 110 9,0 7,0 10,2
M12 1,75 10 9,0 70 10,2
M14 2,00 10 11,0 9,0 12,0
M14 2,00 10 11,0 9,0 12,0
M16 2,00 110 12,0 9,0 14,0
M16 2,00 10 12,0 9,0 14,0
M18 2,50 125 14,0 1,0 155
M20 2,50 140 16,0 120 175
M20 2,50 140 16,0 120 175
M22 2,50 140 18,0 145 195
M24 3,00 160 18,0 145 210
M27 3,00 160 20,0 16,0 24,0
M30 3,50 180 22,0 180 26,5
M33 3,50 180 25,0 20,0 29,5
M36 4,00 200 28,0 220 320
P
M
K
N
S
H
0
6|42

THL

3300\1030u>§

16

LU

mm
12
14
18
21
25
30
35
39

hornyok

WO W W W WWN N

hornyok

EEDLDEDDDDWWRWEWDEWWWWWWW

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

UNI UNI
C C
TN TN
2-3 2-3
1SO 2 1SO 2
6H 6H
TiN TiCN

HSS-PM

FHA 50°
<1000 N/mm?
<2,5xD

23026 ...

EUR
T9

17,86 030
17,86 040
19,17 050
22,26 060
26,42 080
33,27 100

23027 ...

EUR
T9

3923 120
56,57 140
56,57 160
64,72 200

15

18

TiN GS

|

HSS-E
FHA 45°

<1000 N/
<3xD

23122

EUR
T9

23,44
24,72
25,76
33,27
35,73
4517

23123

EUR
T9

53,60

71,47

129,40

mm?

120

160

200

15

18

HSS-E
FHA 45°
<1000 N/mm?
<3xD

23124 ...

EUR
T9

24,72 030
26,15 040
27,57 050
37,29 060
40,01 080
50,87 100

23125 ...

EUR
T9

59,04 120

78,72 160

143,70 200

15

18

Forgacsolasi sebesség v, (m/min)

cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Standard

Menetfurok és menetformazok

M - Metrikus ISO szabvanymenet

Zsakfurat — gépi menetfuro, jobbos

A NCW = Weldon befogdfeliilettel CNC szinkronmegmunkalashoz, hosszkiegyenlité befogd nélkul

PHD

OAL

DIN 371 megerésitett szarral

D

mm
M2
M2,5
M3
M3
M4
M4
M5
Mé
M8
M10

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

DCONMS DRVS
mm mm
2,8 21
2,8 21
35 2,7
6,0 49
4,5 34
6,0 49
6,0 4,9
6,0 49
8,0 6,2
10,0 8,0

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

DIN 376 csokkentett szaratmérdvel

D

mm
M12
M12
M14
M16
M20
M24

Tw=ZzXxX=T

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

OAL
mm
110
110
110
10
140
160

DCONMS DRVS
mm mm
10 8,0
9 70
1 9,0
12 9,0
16 12,0
18 14,5

DCONMS

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

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

THL
mm
18
18
20
22
25
30

LU
mm
12
14
18
18
21
21
25
30

39

hornyok

B wwWwwww

hornyok

WWWWWWWWN N

UNI
NCW

TiCN

HSS-PM
FHA 35°
<1000 N/mm?
<2,5xD

23126 ...

EUR
T9

L

/

=

\
|
i

g

HSS-E

FHA 35°
< 850 N/mm?

<2,5xD

23216 ...

EUR
T9

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

HSS-E
FHA 35°
<1100 N/mm?
<2,5xD

23312...

EUR
T9

B | — —
R -

\“I"\ e

HSS-E
FHA 35°
<1200 N/mm?
<2,5xD

23414 ...

EUR
T9

26,54

30,30
30,81
30,81
38,97
46,98

030

040
050
060
080
100

14,62
26,81
14,36

14,36

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

020
025
030

040

050
060
080
100

21,49
23,44

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

030
040

050
060
080
100

24,99
29,65
16,19

16,19

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

020
025
030

040

050
060
080
100

23127 ...

EUR
T9
58,77 120

79,09 160

23217 ...

EUR

15
8
15
22

T9

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

120
140
160
200

12

12
22

23313 ...

EUR
T9

51,53 120

69,65 160
124,80 200

23415...

EUR

15

15
24

T9
34,82
53,60

81,95
112,40

22

Forgacsolasi sebesség v, (m/min)

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Standard

Menetfurok és menetformazok
M - Metrikus ISO szabvanymenet

Zsakfurat — gépi menetfuro, jobbos

OAL

PHD

L DCONMS

DIN 371 megerésitett szarral

D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL

mm mm mm mm mm mm  mm
M2 040 45 2,8 21 1,60 4
M2,5 045 50 28 21 2,05 5
M3 050 56 35 27 250 6
M4 070 63 45 34 330 7
M5 080 70 6,0 49 420 8
M6 1,00 80 6,0 49 500 10
M8 125 90 8,0 62 680 14

M10 1,50 100 10,0 80 850 16

PHD

DIN 376 csokkentett szaratmérdvel

D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL

mm mm  mm mm mm mm  mm
M12 175 10 9 7.0 10,2 18
M12 1,75 10 g 70 10,2 18
M14 200 110 1" 90 120 20
M16 2,00 110 12 90 140 22
M16 200 110 12 90 140 22
M20 2,50 140 16 120 175 25
M20 2,50 140 16 120 175 25

M24 3,00 160 18 145 210 30

T w=ZXxX=ZT

LU
mm
12
14
18
21
25
30
35
39

hornyok

W W W W wwNN

hornyok

L e R S Ot )

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

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

6/44

Forgacsolasi sebesség v, (m/min)
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WNT \ Performance Menetfirok és menetformazok
M - Metrikus ISO szabvanymenet

Atmenéfurat / zsakfurat — gépi menetfard, jobbos

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

—
OAL
Lu g 1
THL DRVS | & L
2 O | E
f o e IE
[ o] S IE
IE
DIN 371 megerésitett szarral HSS-E HSS-E
FHA0° FHA0°
<750 Nfmm? < 1400 N/mm?
<2xD <2xD
22028.. 22006 ..
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU  hornyok EUR EUR
mm mm  mm mm mm mm mm mm uo uo
M1,2 0,25 40 25 211 0,95 5 5 2 56,84 012 "
M1,4 0,30 40 25 21 1,10 6 6 2 4591 014
M1,6 0,35 40 25 211 1,25 6 1" 2 4125 016
M1,7 0,35 40 25 21 1,35 6 1" 2 4510 017
M1,8 0,35 40 25 21 1,45 6 1" 2 41,80 018
M2 0,40 45 2,8 21 1,60 7 12 3 3512020
M2,2 0,45 45 2,8 21 1,75 7 12 3 3717 022
M2,3 0,40 45 2,8 21 1,90 7 12 3 40,16 023
M2,5 0,45 50 2,8 21 2,05 9 14 3 3430 025
M2,6 0,45 50 2,8 21 2,15 9 14 3 36,89 026
M3 0,50 56 35 2,7 2,50 1 18 3 28,56 030 38,81 030
M3,5 0,60 56 4,0 30 29 12 20 3 29,24 035
M4 0,70 63 45 34 3,30 13 21 3 28,95 040 40,16 040
M5 0,80 70 6,0 49 420 15 25 3 29,24 050 41,80 050
Mé 1,00 80 6,0 49 500 17 30 3 29,38 060 42,11 060
M7 1,00 80 7,0 55 6,00 17 30 3 41,80 070
M8 1,25 90 8,0 62 6,80 20 35 3 33,50 080 46,73 080
M10 1,50 100 10,0 80 850 22 39 3 42,11 100 57,95 100
P 12 6
M
K 12 16
N 12
S
H

1) tlrés: 4H/5H < M1,4 Forgéacsolasi sebesség v, (m/min)

)
@ DIN 376 a kdvetkez6 oldalon talalhatd.
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WNT \ Performance

Menetfurok és menetformazok

M - Metrikus ISO szabvanymenet

Atmenéfurat / zsakfurat — gépi menetfard, jobbos

PHD

DIN 376 csokkentett szaratmérével

D

mm
M4
M5
M6
M8
M10
M12
M14
M16

Tw=zXx=7T0

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

OAL

OAL
mm
63
70
80
90
100
10
110
10

DCONMS DRVS

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

mm
21

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

(2]
=
z
Q
[®]
[a]

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

THL
mm
13
15
17
20
22
24
26
27

hornyok

W W W W W ww w

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

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

22029.. 22007..
EUR EUR

uo uo

36,35 040

37,17 050

37,17 060

46,98 080

52,59 100

54,24 120 73,78 120

74,74 140

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

12

Forgacsolasi sebesség v, (m/min)

6146
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Menetfurok és menetformazok
WNT mance . .
\ Perfor M - Metrikus ISO szabvanymenet

Atmenéfurat / zsakfurat — gépi menetfard, jobbos

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

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

Forgacsolasi sebesség v, (m/min)
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WNT \ Performance Menetfirok és menetformazok
M - Metrikus ISO szabvanymenet

Atmenéfurat / zsakfurat — gépi menetfard, jobbos

’ ur i
D C
W W
4-5 2-3
1SO 2X ISO 2X
6HX 6HX
OSM TiCN
1 1
OAL ‘
[a]
I

I [

DIN 371 megerésitett szarral Tomor keményfém HSS-PM
FHA 0° FHA0°
<63HRC 44-52HRC
<1,5xD <1,5xD

22806.. 22227..
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU  hornyok EUR EUR
mm mm  mm mm mm mm  mm mm uo uo

M3 0,50 63 45 34 2,55 6 18 4 255,00 030

M4 0,70 63 45 34 3,40 8 20 4 255,00 040

M5 0,80 70 6,0 49 430 10 26 4 288,30 050

Mé 1,00 80 6,0 49 5,00 10 30 4 166,70 060

Mé 1,00 80 6,0 49 510 12 28 4 301,40 060

M8 1,25 90 8,0 62 6,80 14 35 5 179,00 080

M8 1,25 90 8,0 62 690 15 35 5 336,10 080

M10 1,50 100 10,0 80 850 18 38 5 415,80 100

M10 1,50 100 10,0 8,0 8,50 16 39 5 224,10 100

M12 1,75 110 12,0 90 1040 21 41 5 638,90 120

M16 2,00 10 16,0 120 1420 24 44 6 901,10 160

‘ OAL 2
=z
o THL DRVS [e}
)
z a
o B
=
DIN 376 csokkentett szaratmérével
22228 ...
i) TP OAL DCONMS DRVS PHD THL hornyok EUR
mm mm mm mm mm mm  mm uo

M12 1,75 10 9 7 10,4 18 5 280,10 120

M16 2,00 110 12 9 14,2 22 6 383,90 160

P

M

K

N 22

S

H 2 2

Forgacsolasi sebesség v, (m/min)
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T \ Performance Menetfirok és menetformazok
WN M - Metrikus ISO szabvanymenet

Atmenéfurat / zsakfurat — gépi menetfard, jobbos

A EL = extra hosszU, kétszeres dsszhosszal

HR
[
W
2-3
1SO 2X
6HX
nitr.
OAL .
a
I
I o
DIN 371 megerésitett szarral HSS-E
FHA0°
<1400 N/mm?
<2xD
22122 ...
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU  hornyok EUR
mm mm  mm mm mm mm  mm  mm uo
M3 0,50 100 35 2,7 2,5 1 18 3 71,32 030
M4 0,70 125 45 34 83 13 21 3 71,32 040
M5 0,80 140 6,0 49 42 15 25 3 75,43 050
M6 1,00 160 6,0 49 5,0 17 30 3 78,82 060
] 1,25 180 8,0 6,2 6,8 20 35 3 93,60 080
‘ OAL 2
THL 8
o DRVS | &
o [a]
o] Bl —
=
DIN 376 csokkentett szaratmérével
22123 ...
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL hornyok EUR
mm mm mm mm mm mm  mm uo
M10 1,50 200 7 55 8,5 22 3 104,50 100
M12 1,75 224 9 7,0 10,2 24 3 125,30 120
M16 2,00 224 12 9,0 14,0 27 3 196,80 160
M20 2,50 280 16 12,0 175 32 4 267,80 200
P 6
M
K 16
N 22
S
H

Forgacsolasi sebesség v, (m/min)
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Menetfurok és menetformazok
WNT \ Standard M - Metrikus ISO szabvanymenet

Atmenéfurat / zsakfurat — gépi menetfard, jobbos

M GG

2-3

1SO 2X
6HX

TiCN

OAL ‘

[a]
I
o
DIN 371 megerésitett szarral HSS-E
FHAQ°
<900 N/mm?
<2xD
23512 ...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU  hornyok EUR
mm mm  mm mm mm mm  mm mm T9
M5 0,80 70 6 49 42 15 25 3 21,63 050
M6 1,00 80 6 49 5,0 17 30 3 29,90 060
M8 1,25 90 8 6,2 6,8 20 35 3 31,45 080
M10 1,50 100 10 8,0 8,5 22 39 8] 40,01 100
‘ OAL 2
P4
a THL DRVS (e}
&)
P & °
EEEE— e
DIN 376 csokkentett szaratmérével
23 513 ...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL hornyok EUR
mm mm  mm mm mm mm  mm T9
M12 1,75 110 9 7 10,2 24 3 46,36 120
P
M
K 20
N 24
S
H

Forgéacsolasi sebesség v, (m/min)
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WNT \ Performance

Menetfurok és menetformazok

M - Metrikus ISO szabvanymenet

Atmenéfurat / zsakfurat — gépi menetformazo, jobbos

A HML = forrasztott keményfém lapokkal a nagyobb forgacsolasi sebesség érdekében

OAL

PHD

DIN 2174 megerdsitett szarral

il TP OAL DCONMS DRVS
mm mm mm mm mm
M1 025 40 25 2,1
M1,2 025 40 25 21
M1,4 030 40 25 2,1
M1,6 0,35 40 25 21
M17 035 40 25 21
M2 0,40 45 2,8 21
M2,5 045 50 2,8 21
M2,6 045 50 28 2,1
M3 050 56 35 27
M3,5 0,60 56 4,0 3,0
M4 070 63 45 3,4
M5 0,80 70 6,0 49
Mé 1,00 80 6,0 5,0
M6 1,00 80 6,0 49
M8 1,25 90 8,0 6,2
M8 1,25 90 8,0 6,0
M10 1,50 100 10,0 8,0
1) tlrés: ISO 1X4HX < M1,4
‘ OAL
THL DRVS

PHD

DIN 2174 csokkentett szaratmérdvel

D TP
mm  mm
M12 1,75
M16 2,00
P
M
K
N
S
H

DCONMS

PHD

0,90
1,10

1,85
2,33
2,43
2,80
3,25
3,70
4,65
5,60

9,35

DCONMS

OAL DCONMS DRVS PHD

mm mm
110 9
110 12

mm
7
9

mm

1,25
15,10

THL
mm
24
27

25,0
30,0

39,0

"

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

22 473 ...

EUR
u0/4G

312,40 06000

359,40 08000

30

EC

2-3

ISO 2X
6HX

TiN

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

22100 ...

EUR
uo
100,60

95,22
85,12
82,12
90,16
58,91
57,10
63,54
54,65
48,09
55,88
58,34

66,68
73,23

92,90

22101

EUR
uo
102,00
172,10

010
012
014
016
017
020
025
026
030
035
040
050

060
080

100

120
160

18
10
10
22

cuttingtools.ceratizit.com

Forgacsolasi sebesség v, (m/min)
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WNT \ Performance

M - Metrikus ISO szabvanymenet

Atmenéfurat / zsakfurat — gépi menetformazo, jobbos

A SN = menetformazo kenéhornyokkal

M EC EC EC EC
SN SN SN SN
c c c c
2-3 2-3 2-3 2-3
I1SO 2X ISO 3X 1SO 2X ISO 2X
6HX 6GX 6HX 6HX
nitr. TiN TiN GS TiN
OAL
)]
>
&
Q &)
T fal
e
DIN 2174 megerdsitett szarral
HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E
<1100 N/mm? <1100 N/mm? <1100 N/mm? < 1100 N/mm?
<3xD <3xD <3xD <3xD
22104.. 22108.. 22154.. 22105...
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU hornyok EUR EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm  mm  mm uo uo uo uo
M2 0,40 45 2,8 21 1,85 7 10 3 67,63 020
M2,5 045 50 28 21 233 9 14 3 61,76 025
M3 0,50 56 3,5 2,7 2,80 11 18 3 42,11 030 56,71 030 78,16 030 59,58 030
M3,5 0,60 56 4,0 3,0 3,25 12 20 3 58,91 035
M4 0,70 63 4,5 34 3,70 13 21 4 43,60 040 58,91 040 80,36 040 61,76 040
M5 0,80 70 6,0 49 4,65 15 25 4 46,04 050 61,76 050 83,21 050
M5 0,80 70 6,0 49 4,65 15 25 4 64,22 050
M6 1,00 80 6,0 49 5,60 17 30 4 46,73 060 72,14 060 91,96 060 72,82 060
M8 1,25 90 8,0 6,2 745 20 35 5 56,28 080 82,12 080 100,00 080 80,36 080
M10 1,50 100 10,0 8,0 9,35 22 39 6 72,14 100 104,00 100 121,60 100 100,60 100
OAL %
THL DRVS | Q
=] &)
w2 & |2
EEEE = e
!
DIN 2174 csokkentett szaratmérdvel
22 106 ...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL hornyok EUR
mm  mm mm mm mm mm mm uo
M12 1,75 110 9 7 11,25 24 6 125,40 120
M14 2,00 110 1 9 1310 26 5 241,80 140
M16 2,00 110 12 9 15,10 27 7 194,00 160
o] 12 18 18 18
M 10 10 10
K 8 10 10 10
N 12 22 22 22
S
H
0

Forgacsolasi sebesség v, (m/min)
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WNT \ Performance

Menetfurok és menetformazok

M - Metrikus ISO szabvanymenet

Atmenéfurat / zsakfurat — gépi menetformazo, jobbos

A SN = menetformazo kenéhornyokkal

OAL

DCONMS

PHD

DIN 2174 megerdsitett szarral

D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU hornyok

mm mm mm mm mm mm mm mm
M3 0,50 56 35 27 2,80 1 18 4
M4 0,70 63 45 34 370 13 21 4
M5 0,80 70 6,0 49 465 15 25 4
Mé 1,00 80 6,0 49 5,60 17 30 5
M8 1,25 90 8,0 62 745 20 35 5
M10 1,50 100 10,0 80 935 22 39 5

PHD

-

I

(o

o

s}

<

(2]
DCONMS

1D

DIN 2174 csokkentett szaratmérdvel

D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL hornyok

mm mm  mm mm mm  mm  mm

M12 1,75 10 9 7 125 24 6
M16 2,00 110 12 9 1510 27 6
P

M

K

N

S

H

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

22452 ...

EUR
uo
78,16 030
80,36 040
85,53 050
107,80 060
120,80 080
157,20 100

22452 ...

EUR
uo
181,60 120
295,20 160

18
10
10
22

NEO
SN

2-3

1SO 2X
6HX

TiN

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

22453 ...

EUR
uo

106,90 050
130,30 060
147,60 080
187,30 100

22454 ...

EUR
uo
218,60 120
334,80 160

18
10
10
22

cuttingtools.ceratizit.com

Forgacsolasi sebesség v, (m/min)

6/53



WNT \ Standard

M - Metrikus ISO szabvanymenet

Atmenéfurat / zsakfurat — gépi menetformazo, jobbos

A SN = menetformazo kenéhornyokkal

UNI UNI
M UNI UNI SN SN
C C C c
TN TN TN Roassad
2-3 2-3 2-3 2-3
I1SO 2X 1SO 2X 1SO 2X ISO 2X
6HX 6HX 6HX 6HX
TiN CrN TiN CrN
OAL | ]
)]
o 8 |
z o z g 4
?'Z = E 2
2 2
= E= 1y
DIN 2174 megerésitett szarral
HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E
<850 N/mm? <850 Njmm? <850 Njmm? <850 Njmm
<3xD <3xD <3xD <3xD
23810.. 23812.. 23814.. 23816...
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU hornyok EUR EUR EUR EUR
mm  mm mm mm mm mm mm mm T9 T9 T9 T9
M2 0,40 45 2,8 21 1,85 7 12 31,86 020 31,20 020
M2 0,40 45 2,8 21 1,85 7 12 8 36,12 020 35,61 020
M2,5 0,45 50 2,8 21 2,33 9 14 28,35 025 27,07 025
M2,5 0,45 50 2,8 21 2,33 9 14 3 32,77 025 31,20 025
M3 0,50 56 35 2,7 2,80 1 18 20,58 030 19,55 030
M3 0,50 56 35 2,7 2,80 1 18 3 23,44 030 22,66 030
M4 0,70 63 4,5 34 3,70 13 21 21,37 040 20,07 040
M4 0,70 63 45 34 3,70 13 21 4 24,35 040 22,66 040
M5 0,80 70 6,0 49 4,65 15 25 22,66 050 20,98 050
M5 0,80 70 6,0 49 4,65 15 25 4 25,76 050 23,95 050
M6 1,00 80 6,0 49 5,60 17 30 26,93 060 20,98 060
M6 1,00 80 6,0 49 5,60 17 30 4 29,78 060 23,95 060
M8 1,25 90 8,0 6,2 745 20 35 30,03 080 24,22 080
M8 1,25 90 8,0 6,2 745 20 35 5 33,65 080 28,21 080
M10 1,50 100 10,0 8,0 9,35 22 39 40,01 100 31,20 100
M10 1,50 100 10,0 8,0 9,35 22 39 5 43,64 100 36,12 100
OAL 2
=z
a THL DRVS 8
- -
= =-=—:%

DIN 2174 csokkentett szaratmérdvel

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

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

mm mm mm mm mm mm  mm T9 T9 T9 T9

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

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

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

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

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

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

N 22 18 22 18
S

H

(]

Forgacsolasi sebesség v, (m/min)
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WNT \ Performance

Menetfurok és menetfor|

mazok

EG M - Metrikus ISO szabvanymenet huzalos betétekhez

Atmenéfurat — gépi menetfré huzalos menetbetéthez, jobbos

OAL

DCONMS

PHD

DIN 40435 megerdsitett szarral

D TP OAL DCONMS DRVS PHD

mm mm  mm mm mm  mm
EG-M2,5 045 56 35 27 265
EG-M3 0,50 63 4,5 34 315
EG-M4 0,70 70 6,0 49 420
EG-M5 0,80 80 6,0 49 525
EG-M6 1,00 90 8,0 62 6230

EG-M8 1,25 100 10,0 80 840

OAL

PHD
—
T
[
o
3|
<
%)
DCONMS

DIN 40435 csokkentett szaratmérével

D TP OAL DCONMS DRVS PHD

mm mm  mm mm mm  mm
EG-M10 1,50 100 9 70 10,50
EG-M12 175 110 1" 90 12,50

EG-M16 2,00 125 14 1,0 16,50
EG-M20 2,50 160 18 145 20,75

T Ww=ZXxX=ZT

THL
mm
1"
10
12
13
17
18

THL
mm
22
26
27
34

LU
mm
18
21
25
30
35
39

hornyok

W W W W W W

hornyok

W W w w

vap.

nitr. +

HSS-E

FHAO
<1100 N/

o

mm?

<4xD

22 662

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

22 663

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

100
120
160
200

12

12

cuttingtools.ceratizit.com

Forgacsolasi sebesség v, (m/min)
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Menetfurok és menetformazok
WNT \ Performance EG M - Metrikus ISO szabvanymenet huzalos betétekhez

Zsakfurat — gépi menetfird huzalos menetbetéthez, jobbos

EGM o
[
W
2-3
6H
mod
vap.
OAL
1]
=
8
a
I 8
DIN 40435 megerdsitett szarral HSS-E
FHA 42°
<1100 N/mm?
<3xD
22 664 ...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU hornyok EUR
mm mm  mm mm mm mm  mm mm uo
EG-M2,5 045 56 3,5 2,7 2,65 5 18 3 60,12 025
EG-M3 0,50 63 45 34 3,15 5 | 21 3 54,78 030
EG-M4 0,70 70 6,0 49 4,20 8 25 3 54,78 040
EG-M5 0,80 80 6,0 49 525 8 30 8 50,56 050
EG-M6 1,00 90 8,0 6,2 6,30 10 35 3 54,78 060
EG-M8 1,25 100 10,0 8,0 840 16 39 3 61,36 080
a
&
DIN 40435 csokkentett szaratmérével
22 665 ...
L] TP OAL DCONMS DRVS PHD THL hornyok EUR
mm mm  mm mm mm mm  mm uo
EG-M10 1,50 100 9 70 10,50 15 5 78,42 100
EG-M12 1,75 110 1 90 12,50 20 4 96,08 120
EG-M16 2,00 125 14 11,0 16,50 20 5 144,80 160
EG-M20 2,50 160 18 145 20,75 30 4 196,80 200
12
7
12

T »W=Z2X=Z10

Forgacsolasi sebesség v, (m/min)
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WNT \ Performance Menetfarok és menetformazok
MF — Metrikus ISO finommenet

Atmenéfurat — gépi menetfdrd, jobbos

B
W
4-5
1SO 2
6H
TiN
OAL
Ly g
=
THL DRVS o
a )
I a
o
— ol = _ _ _ _.
[=
DIN 371 megerésitett szarral HSS-E
FHAQ°
<1100 N/mm?
<4xD
22 550 ...
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU hornyok EUR
mm mm  mm mm mm mm  mm mm uo
M5x0,5 0,50 70 6 49 45 1" 25 3 73,37 050
M6x0,5 0,50 80 6 49 55 13 30 3 91,83 060
M6x0,75 0,75 80 6 49 52 13 30 3 91,83 062
M8x1 1,00 90 8 6,2 7,0 17 35 3 87,72 080
M10x1 1,00 90 10 8,0 9,0 18 35 4 99,62 100
P 15
M 9
K 18
N 12
S
H

Forgacsolasi sebesség v, (m/min)

(e}
@ ) DIN 374 a kévetkez6 oldalon talalhato.
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formance Menetfurok és menetformazok
WNT A Per MF — Metrikus ISO finommenet

Atmenéfurat — gépi menetfdrd, jobbos

A TS = nagy sebességii megmunkalashoz, 100 m/min-ig

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

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

Forgéacsolasi sebesség v, (m/min)
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WNT \ Standard

Menetfurok és menetformazok

MF — Metrikus ISO finommenet

Atmenéfurat — gépi menetfdrd, jobbos

MF

PHD

DIN 374 csokkentett szaratmérdvel

D

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

T w=ZXxX=T

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

OAL DCONMS DRVS

mm
90
90

100

100

100

100

100

100

100
110

125

125

140

140

mm

© © N N>

©

1"
12
14
16
18
18
18

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

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

20,5

22,5

22,0

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

hornyok

S~ A PR PR PO WWwWLWwWw s W W

UNI

4-5

6H

1SO 2

TiN

HSS-PM
FHA 0°
<1000 N/mm?
<3xD

23 041

EUR

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

112,10

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

15
9
18
12

Forgacsolasi sebesség v, (m/min)
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WNT \ Standard

MF — Metrikus ISO finommenet

Atmenéfurat — gépi menetfdrd, jobbos

MF
OAL
LU 2
P4
THL DRVS &
2 ] o
o o
— a — .
=
DIN 371 megerdsitett szarral
1l TP OAL DCONMS DRVS PHD
mm mm mm mm mm mm
M4x0,5 0,50 63 4,5 34 35
M5x0,5 0,50 70 6,0 4,9 45
M6x0,75 0,75 80 6,0 49 52
M6x0,5 0,50 80 6,0 49 55
OAL 2
=z
a THL DRVS Q
T - > (&)
o o
— a S | ey
=

DIN 374 csokkentett szaratmérével

D
mm

M8x0,5
M8x0,75
M8x1
M8x1
M10x0,75
M10x1
M10x1,25
M12x1
M12x1,25
M12x1,5
M14x1
M14x1,5
M16x1
M16x1,5
M18x1
M18x1,5
M20x1
M20x1,5
M22x1,5
M24x1,5
M26x1,5
M28x1,5
M30x1,5

OITWwWwW=Z2X=ZT

6/60

P

mm
0,50
075
1,00
1,00
075
1,00
125
1,00
125
1,50
1,00
150
1,00
1,50
1,00
1,50
1,00
1,50
150
1,50
1,50
1,50
150

OAL DCONMS DRVS PHD

mm mm mm
80 6 4,9
80 6 4,9
90 6 4,9
90 6 4,9
90 7 5,5
90 7 5,5
100 7 5,5
100 9 70
100 9 70

100 9 7,0

100 1" 9,0

100 " 9,0

100 12 9,0

100 12 9,0
10 14 1,0
10 14 1,0

125 16 12,0

125 16 12,0

125 18 14,5

140 18 14,5
140 18 14,5
140 20 16,0
150 22 18,0

mm
75
72

THL LU
mm mm
10 21
1n 25
13 30
13 30

THL

hornyok

W W W w

hornyok

OO PRAPRPRPOOPRPROORPROPLOLOPRPLORARRPOLOW

nitr. +
vap.

HSS-E
FHA 0°
<1000 N/mm?
<3xD

23140 ...

EUR
T9
19,68
19,68
19,68
20,98

23141

EUR
T9

22,52
17,61

30,43
18,12
27,44
23,30
27,70
20,58
33,01
29,39
37,03
30,43

41,96
46,74

52,83
60,85

040
050
062
060

12

UNI FE
B B
W W
4-5 4-5
1SO 2 1SO 2
6H 6H
TiN
HSS-E HSS-E
FHAOQ° FHA0°
<1000 N/mm? < 850 N/mm?
<3xD <3xD
23142 ...
EUR
T9
26,54 040
26,81 050
33,01 062
33,01 060
23143 ... 23241..
EUR EUR
T9 T9
31,86 080
34,58 082 27,57 082
26,02 084
32,50 084
46,22 100 38,05 100
3548 102 30,30 102
43,50 104 31,33 104
40,78 120 35,07 120
4427 122 36,77 122
37,66 124 33,65 124
48,94 140 4324 140
50,11 144 41,55 144
57,09 160 57,09 160
57,09 162 52,83 162
75,48 180
70,56 182 68,62 182
81,55 200
89,45 202 76,13 202
92,96 222 87,64 222
97,36 242 102,20 242
130,70 260
150,20 280
167,10 300
15 12
9
18 12
12 12

i
1

I

HSS-E
FHA0°
<1200 N/mm?
<4xD

23 440 ...

EUR
T9

32,62 050
39,89 062

23441 ...

EUR
T9

44,93 082
42,21 084
45,95 102
52,96 120
49,19 124
64,98 144
74,32 162

24

Forgacsolasi sebesség v, (m/min)
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WNT \ Performance Menetfurok és menetformazok
MF — Metrikus ISO finommenet

Zsakfurat — gépi menetfuro, jobbos

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

1]
s
8
a
I 8
DIN 371 megerésitett szarral HSS-E HSS-E HSS-E
FHA 42° FHA 42° FHA 42°
<1100 N/mm? <1100 N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <3xD <3xD
22441 ...
L] TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU hornyok EUR
mm mm  mm mm mm mm mm mm uo
M4x0,5 0,50 63 45 34 350 5 2 3 68,44 040
M6x0,75 0,75 80 6,0 49 525 8 30 3 68,44 062
M5x0,5 0,50 70 6,0 49 450 5 25 3 68,44 050
[a]
&

DIN 374 csokkentett szaratmérdvel

22555.. 22556.. 22490..

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

12

T w=ZXxX=T

Forgacsolasi sebesség v, (m/min)
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WNT \ Performance MF — Metrikus ISO finommenet

Zsakfurat — gépi menetfuro, jobbos

A CNC = CNC szinkronmegmunkalashoz, minimalis hosszkiegyenlité befogéval

UNI UNI
MF UNI UNI CNC CNC
C C E E
2-3 2-3 1,5-2 1,5-2
ISO 2 I1SO 2 76 I1SO 2
6H 6H 6H
vap. TiN TiN GS TiN GS
OAL
. . g
Z|
o e 3 4
o [a]
T ol o <
imgaR
DIN 371 megerésitett szarral HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E
FHA 42° FHA 42° FHA 45° FHA 45°
<1100 N/mm? <1100 N/mm? <1100 N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <3xD <3xD <3xD
22 548 ...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU hornyok EUR
mm mm  mm mm mm mm  mm mm uo
M5x0,5 050 70 6 49 45 5 25 3 79,24 050
M6x0,5 0,50 80 6 49 55 5 30 3 79,24 060
M6x0,75 0,75 80 6 49 52 8 30 3 79,24 062
OAL %’
a THL 3
z a
e S
t
P
DIN 374 csokkentett szaratmérdvel
22553.. 22554.. 22563.. 22549..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL hornyok 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 83,36 082
M8x1 1,00 90 6 49 7,0 10 8 59,29 082 80,21 080 121,00 084 101,00 084
M10x1 1,00 90 7 55 9,0 10 3 63,40 100 102,60 100
M10x1 1,00 90 7 55 9,0 10 4 130,30 102 115,30 102
M12x1 1,00 100 9 7,0 110 M 4 80,21 120 120,40 121 132,70 120
M12x1,5 1,50 100 9 7,0 10,5 15 4 7720 124 117,70 120
M12x1,5 1,50 100 9 7,0 10,5 15 5 147,60 124 127,90 124
M14x1,5 1,50 100 1 9,0 125 15 4 95,22 140 136,20 140
M14x1,5 1,50 100 1 9,0 125 15 5 181,60 144 162,70 144
M16x1,5 1,50 100 12 9,0 145 15 4 116,30 160 158,50 160
M16x1,5 1,50 100 12 9,0 145 15 5 206,40 162 189,90 162
M18x1,5 1,50 110 14 11,0 16,5 17 4 142,10 180 202,20 182
M18x1,5 1,50 110 14 11,0 16,5 17 5 232,20 182
M20x1,5 1,50 125 16 120 185 17 4 194,00 200 257,00 202
M20x1,5 1,50 125 16 120 185 17 5 308,80 202 285,60 202
M22x1,5 1,50 125 18 145 205 17 4 188,50 220
M24x1,5 1,50 140 18 145 225 20 5 205,00 240
12 15 15 15
7 9 9 9
12 18 18 18
12 12 12

OITWwWwW=Z2X=ZT

Forgacsolasi sebesség v, (m/min)
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WNT \ Performance

Menetfurok és menetformazok

MF — Metrikus ISO finommenet

Zsakfurat — gépi menetfuro, jobbos

o
T
o

DIN 374 csokkentett szaratmérdvel

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

T w=ZXxX=T

MF

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

DCONMS DRVS

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

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

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

hornyok

BPLWOPRARPRPOPRPRODLLWWWWWWWW

ST

2-3

6H

1SO 2

/
i/ |

HSS-E
FHA 15°
<750 N/mm?
<2xD

22182 ...

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

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

12

12
22

Forgacsolasi sebesség v, (m/min)

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance

Menetfurok és menetformazok

MF — Metrikus ISO finommenet

Zsakfurat — gépi menetfuro, jobbos

PHD

MF

OAL

DIN 371 megerésitett szarral

D

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

DIN 374 csokkentett szaratmérével

D

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

I w=ZzXxX=T

6l64

L DCONMS

DCONMS DRVS PHD

mm

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

mm
34

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

DCONMS DRVS

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

mm
35
45
55
52

PHD
mm
72
70

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

LU
mm

hornyok

W W ww

hornyok

ool b~ wWW

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

Forgéacsolasi sebesség v, (m/min)
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WNT \ Standard

Menetfurok és menetformazok

MF — Metrikus ISO finommenet

Zsakfurat — gépi menetfuro, jobbos

MF

PHD

DIN 374 csokkentett szaratmérdvel

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=ZXxX=ZT

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

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

DCONMS DRVS PHD

mm

© O NN

©

"
12
14
16
18
18
18

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

mm
7,0

9,0

8,8

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

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

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

hornyok

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

UNI

2-3

6H

1SO 2

TiN

HSS-PM
FHA 40°
<1000 N/mm?
<2,5xD

23 047 ...

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

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

15
9
18
12

Forgacsolasi sebesség v, (m/min)

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Standard MF — Metrikus ISO finommenet

Zsakfurat — gépi menetfuro, jobbos

A CNC = CNC szinkronmegmunkalashoz, minimalis hosszkiegyenlité befogéval

UNI
MF FE NC UNI UNI
c E c c
2-3 1,5-2 2-3 2-3
ISO 2 I1SO 2 I1SO 2 I1SO 2
6H 6H 6H 6H
TiN GS vap. TiN
OAL
1% V |
: |
DRVS [e) A
a |
z 8 /4
B o /
DIN 371 megerdsitett szarral 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...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU hornyok EUR EUR
mm mm  mm mm mm mm  mm mm T9 T9
M4x0,5 0,50 63 45 34 35 5 2 3 19,68 040 28,61 040
M5x0,5 050 70 6,0 49 45 5 25 3 19,68 050 28,61 050
M6x0,5 0,50 80 6,0 49 55 5 30 3 21,49 060 33,27 060
M6x0,75 0,75 80 6,0 4,9 5,2 8 30 3 20,98 062 33,27 062
OAL ) %”
o J THL 3
o o
B o
t
¥
DIN 374 csokkentett szaratmérdvel
23243 ... 23149.. 23145.. 23147..
D TP OAL DCONMS DRVS PHD  THL hornyok EUR EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm T9 T9 T9 T9
M4x0,5 0,50 63 2,8 2,1 3,5 5 3 19,17 040
M5x0,5 0,50 70 315) 2,7 45 5 3 19,17 050
M6x0,75 0,75 80 45 34 5,2 8 3 20,45 062
M8x0,5 0,50 80 6,0 8,0 75 6 3 56,71 080
M8x0,75 0,75 80 6,0 49 72 8 3 29,53 082 51,90 082 2317 082 3548 082
M8x1 1,00 90 6,0 49 7,0 10 3 27,70 084 48,67 084 16,96 084 33,27 084
M10x0,75 0,75 90 7,0 55 9,2 10 4 62,14 100 37,29 100 5411100
M10x1 1,00 90 7,0 55 9,0 10 B 32,50 102 17,75 102 37,29 102
M10x1 1,00 90 7,0 55 9,0 10 4 57,23 102
M10x1,25 1,25 100 7,0 55 8,8 16 3 53,73 104 19,68 104 47,13 104
M12x1 1,00 100 9,0 7,0 11,0 1 4 37,42 120 65,13 120 23,84 120 4375 120
M12x1,25 1,25 100 9,0 7,0 10,8 15 4 60,33 122 28,10 122 53,08 122
M12x1,5 1,50 100 9,0 7,0 10,5 15 4 3599 124 20,98 124 4221 124
M12x1,5 1,50 100 9,0 7,0 10,5 15 5 61,76 124
M14x1 1,00 100 11,0 9,0 13,0 1 4 60,33 140 31,33 140 57,09 140
M14x1,5 1,50 100 11,0 9,0 12,5 15 4 4427 144 28,49 144 53,08 144
M14x1,5 1,50 100 11,0 9,0 12,5 15 5 79,37 144
M16x1 1,00 100 12,0 9,0 15,0 12 4 70,94 160 33,65 160 62,66 160
M16x1,5 1,50 100 12,0 9,0 14,5 15 4 56,46 162 32,62 162 62,66 162
M16x1,5 1,50 100 12,0 9,0 14,5 15 5 88,42 162
M18x1,5 1,50 110 14,0 11,0 16,5 17 4 73,02 182 4517 182 73,02 182
M18x1,5 1,50 110 14,0 11,0 16,5 17 5 112,10 182
M20x1,5 1,50 125 16,0 120 18,5 17 4 81,55 202 41,55 202 92,96 202
M20x1,5 1,50 125 16,0 120 18,5 17 5 146,30 202
M22x1,5 1,50 125 18,0 145 205 17 4 94,37 222 61,76 222 103,30 222
M24x1,5 1,50 140 18,0 145 225 20 5 110,10 242 67,32 242 110,30 242
P 12 15 12 15
M 9 7 9
K 12 18 12 18
N 22 12 12
S
H
0

Forgacsolasi sebesség v, (m/min)
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WNT \ Standard

Menetfurok és menetformazok

MF — Metrikus ISO finommenet

Zsakfurat — gépi menetfuro, jobbos

MF

PHD

OAL

DIN 371 megerésitett szarral

D

mm
M5x0,5
M6x0,75

DIN 374 csokkentett szaratmérdvel

D

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

T w=ZXxX=T

P
mm
0,50
0,75

OAL

mm
70
80

mm
6
6

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

OAL

mm
80
90
90

100

100

100

100

mm

© © N oo o»

-
=

mm
4,9
4,9

mm
4,9
4,9
55
7.0
7.0
9,0
9,0

L DCONMS

mm
45
52

DCONMS DRVS PHD

mm
72
7,0
9,0
1,0
10,5
12,5
14,5

DCONMS DRVS PHD THL
mm

5
8

THL
mm

10
10
1"
15
15
15

LU hornyok
mm

25 3

30 &)

hornyok

oo g B AW w

VA

1,5-2

6H

1SO 2

TiN

HSS-E
FHA 45°
<1200 N/mm?
<3xD

23442 ...

EUR
T9
34,58
40,67

050
062

23443 ...

EUR

T9

43,38
40,67
45,70
53,60
51,53
65,38
75,09

082
084
102
120
124
144
162

10
8

24

Forgacsolasi sebesség v, (m/min)

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance Menetfarok és menetformazok
MF — Metrikus ISO finommenet

Atmenéfurat / zsakfurat — gépi menetfard, jobbos

C
W
2-3
1SO 2X
6HX
nitr.
[
OAL
LU 2
P4
THL DRVS o
a 8]
I a
o
4 [ = == = o I
[=
DIN 371 megerésitett szarral HSS-E
FHAQ°
<1400 N/mm?
<2xD
22 146 ...
D) TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU homyok EUR
mm mm  mm mm mm mm  mm mm uo
M4x0,5 0,50 63 45 34 35 10 21 3 59,29 040
M5x0,5 0,50 70 6,0 49 45 1" 25 3 59,29 050
M6x0,5 0,50 80 6,0 49 55 13 30 3 59,29 060
M6x0,75 0,75 80 6,0 49 52 13 30 3 59,29 062
P 6
M
K 16
N 22
S
H

Forgacsolasi sebesség v, (m/min)

(e}
@ ) DIN 374 a kévetkez6 oldalon talalhato.
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WNT \ Performance

Menetfurok és menetformazok

MF — Metrikus ISO finommenet

Atmenéfurat / zsakfurat — gépi menetfard, jobbos

PHD

DIN 374 csokkentett szaratmérdvel

D

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

T w=ZzXx=T

MF

OAL

TP
mm
1,0
1,0
15
15
15
15
15

OAL
mm
90
90
100
100
100
110
125

DCONMS DRVS

mm
6
7
9

"
12
14
16

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

(2]
| =
z
Q
[®]
[a]

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

THL
mm
17
18
22
22
22
25
25

hornyok

N N N N N N

HR

2-3

1SO 2X
6HX

nitr.

HSS-E
FHA 0°
<1400 N/mm?
<2xD

22 209 ...

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

cuttingtools.ceratizit.com

Forgacsolasi sebesség v, (m/min)
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formance Menetfurck és menetformazok
WNT A Per MF — Metrikus ISO finommenet

Atmenéfurat / zsakfurat — gépi menetfdrd
A ES = extra rovid
A LH = balos menethez; ES = extra révid

ST ST
DIE | MF ES LHIES
C C
TN Roassad
2-3 2-3
1SO 2X I1SO 2X
6HX 6HX
OAL
LY 2
THL DRVS | &
a 8]
pat S
. o = —
DIN 2181 megerdsitett szarral HSS-E HSS-E
FHA0° FHA0°
<750 N/mm? <750 N/mm?
<2xD <2xD
22179.. 22200...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU hornyok EUR EUR
mm mm  mm mm mm mm  mm mm uo uo
M3x0,35 0,35 40 3,5 2,7 2,65 8 18 3 51,24 030
M4x0,35 0,35 45 45 3,4 3,65 9 22 g 73,37 040
M4x0,5 0,50 45 45 3,4 3,50 9 22 3 51,24 042
M4,5x0,5 0,50 50 6,0 49 400 10 24 8 85,25 045
M5x0,5 0,50 50 6,0 49 450 11 25 3 51,24 050
M6x0,5 0,50 56 6,0 49 550 12 27 3 53,84 060
M6x0,75 0,75 56 6,0 49 520 12 27 3 51,24 062 71,32 062
M7x0,75 0,75 56 6,0 49 6,20 14 3 57,66 070
M8x0,5 0,50 56 6,0 49 750 14 4 71,32 080
M8x0,75 0,75 56 6,0 49 720 14 8 57,66 082
M8x1 1,00 63 6,0 49 700 17 3 51,24 084 71,32 084
M9x1 1,00 63 7,0 55 8,00 17 4 71,32 090
M10x0,75 0,75 63 7,0 55 920 18 4 75,43 100
M10x1 1,00 63 7,0 55 9,00 18 4 53,84 102 73,37 102
M10x1,25 1,25 70 7,0 55 8,80 22 3 69,02 104
M11x1 1,00 63 8,0 6,2 10,00 18 4 83,36 110
M12x1 1,00 70 9,0 70 11,00 18 4 63,40 120 87,72 120
M12x1,25 1,25 70 9,0 70 10,80 20 4 71,32 122
M12x1,5 1,50 70 9,0 70 10,50 20 4 61,76 124 8525 124
M13x1 1,00 70 11,0 90 12,00 18 4 93,60 130
M14x1 1,00 70 11,0 9,0 13,00 18 4 83,36 140
M14x1,25 1,25 70 11,0 90 1280 20 4 83,36 142
M14x1,5 1,50 70 11,0 90 1250 20 4 78,82 144 112,60 144
M15x1 1,00 70 12,0 90 14,00 18 5 101,00 150
M16x1 1,00 70 12,0 9,0 1500 18 5 95,22 160
M16x1,5 1,50 70 12,0 90 1450 20 4 87,72 162 123,70 162
M18x1 1,00 80 14,0 11,0 17,00 18 5 123,70 180
M18x1,5 1,50 80 14,0 11,0 16,50 22 4 102,60 182 146,20 182
M18x2 2,00 80 14,0 11,0 16,00 22 4 123,70 184
M20x1,5 1,50 80 16,0 12,0 18,50 22 4 120,40 202 166,70 202
M20x2 2,00 80 16,0 12,0 18,00 22 4 130,30 204
P 12 12
M
K 12 12
N 22 22
S
H

Forgacsolasi sebesség v, (m/min)

6|7O cuttingtools.ceratizit.com



Menetfirok és menetformazok
W rformance . ‘
NT \ Pe MF — Metrikus ISO finommenet

Atmenéfurat / zsakfurat — gépi menetformazo, jobbos
A SN = menetformazo kenéhornyokkal
A HML = forrasztott keményfém lapokkal a nagyobb forgacsolasi sebesség érdekében

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

PHD
DCONMS

: ‘ h I
f L |
DIN 2174 megerdsitett szarral

HSS-E/HM HSS-E/HM HSS-E
<1100 Nimm? <1100 Nimm? <1100 N/mm
<3xD <3xD <3xD
22 205 ...
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU hornyok EUR
mm mm  mm mm mm mm  mm mm uo
M4x0,5 0,50 63 45 34 3,8 10 21 4 126,40 040
M5x0,5 0,50 70 6,0 49 48 1 25 4 112,60 050
M6x0,5 0,50 80 6,0 49 58 13 30 5 126,40 060
M6x0,75 0,75 80 6,0 49 57 13 30 4 100,60 062
M8x0,75 0,75 80 8,0 6,2 7 14 30 5 112,60 080
M8x1 1,00 90 8,0 6,2 7.6 17 35 5 119,40 082
M10x1 1,00 90 10,0 8,0 9,6 18 35 5 110,90 100
OAL 2
THL DRVS %
=] &)
w2 & °
E ,,,,,,,,,,,,,
DIN 2174 csokkentett szaratmérdvel
22474 ... 22474.. 22197 ..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL homyok EUR EUR EUR
mm mm  mm mm mm mm  mm U0/4G U0/4G uo
M12x1 1,0 100 9 7 11,60 18 6 128,80 120
M12x1,5 1,5 100 9 7 11,35 13 474,80 12000
M12x1,5 1,5 100 9 7 11,35 22 6 130,60 124
M14x1,5 1,5 100 1 9 13,35 22 6 166,70 140
M16x1,5 1,5 100 12 9 15,35 18 678,40 16100 541,80 16000
M16x1,5 1,5 100 12 9 15,35 22 6 188,50 160
M20x1,5 1,5 125 16 12 19,35 25 6 263,70 200
P 30 30 18
M 20 20 10
K 30 30 10
N 40 40 22
S
H

Forgéacsolasi sebesség v, (m/min)
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Menetfurok és menetformazok
WNT \ Standard MF — Metrikus ISO finommenet

Atmenéfurat / zsakfurat — gépi menetformazo, jobbos

A SN = menetformazo kenéhornyokkal

UNI
MF SN

2-3

1SO 2X
6HX

TiN

I !
OAL ‘ 1

PHD

DIN 2174 megerésitett szarral

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

Forgacsolasi sebesség v, (m/min)
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WNT \ Performance Menetfarok és menetformazok
G - Whitworth cs6menet

Atmenéfurat — gépi menetfdrd, jobbos

4-5 4-5
1SO 228 I1SO 228
TiN nitr.
s |
1%}
=
8
o
I 8
DIN 5156 csokkentett szaratmérdvel HSS-E HSS-E
FHA 0° FHA0°
<1100 N/mm? <900 N/mm?
<4xD <4xD
22630.. 22352..
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL hornyok EUR EUR
mm  mm mm mm mm mm uo uo
1/8-28 0,907 90 7 55 880 18 3 102,60 012 73,37 012
1419 1,337 100 11 90 11,80 22 3 135,40 025 96,08 025
3/8-19 1,337 100 12 90 1525 22 3 158,50 037 119,40 037
1214 1,814 125 16 12,0 19,00 25 4 243,30 050 158,50 050
3/4-14 1,814 140 20 16,0 24,50 28 4 235,10 075
1-11 2,309 160 25 20,0 30,75 30 4 359,40 100
) 15 8
M 9 6
K 18
N 12 22
S
H

Forgacsolasi sebesség v, (m/min)
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WNT \ Standard

Menetfurok és menetformazok
G - Whitworth cs6menet

Atmenéfurat — gépi menetfdrd, jobbos

G

PHD

DIN 5156 csokkentett szaratmérdvel

TDIN

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

T w=ZzXx=T

6|74

P
mm
0,907
1,337
1,337
1814
1814
2,309

OAL
mm
90
100
100
125
140
160

DCONMS DRVS

mm
7
1"
12
16
20
25

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

2]
| =
z
Q
o
a

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

THL
mm
18
22
22
25
28
30

hornyok

A s B W ww

UNI UNI
B B
TN Roassad
4-5 4-5
1SO 228 I1SO 228
nitr. + TiN
vap.

HSS-E HSS-E
FHA0° FHAQ°
<1100 N/mm? < 1100 N/mm?
<3xD <3xD
23161.. 23160...

EUR EUR

T9 T9

20,07 012 37,03 012
27,07 025 48,94 025
33,15 037 57,61 037
45,83 050 88,42 050

89,73 075 115,80 075
99,04 100 213,50 100

12 15
7 9
12 18

12

Forgacsolasi sebesség v, (m/min)

cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

Menetfurok és menetformazok
G - Whitworth cs6menet

Zsakfurat — gépi menetfuro, jobbos

PHD

DIN 5156 csokkentett szaratmérdvel

TDIN

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

T W»WZXZ T

G

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

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

DCONMS DRVS

mm
7
7

"
"
12
12
16
16

20

20

25

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

2]
=
z
Q
o
[a]

PHD

mm

8,80
8,80

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

THL hornyok

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

L2l B S L I AT S L B S N

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

HSS-E
FHA42°
<1100 N/mm?
<3xD

22633 ...

EUR
uo
76,10
106,90
131,20
173,50

267,80

012
025
037
050

075

12

12

HSS-E
FHA42°
<1100 N/mm?
<3xD

22634 ...

EUR
uo
106,90 012

133,80 025
188,50 037

270,60 050

15
9
18
12

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

UNI

E
Reassad

1,5-2

1SO 228
+0,05

vap.

HSS-E
FHA 42°
<1100 N/mm?
<3xD

22639 ...

EUR
uo

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

328,00 075
500,10 100

12

12

Forgacsolasi sebesség v, (m/min)

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance

G - Whitworth cs6menet

Zsakfurat — gépi menetfuro, jobbos

A CNC = CNC szinkronmegmunkalashoz, minimalis hosszkiegyenlité befogéval

G

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

THL hornyok

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

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

UNI
CNC

1,5-2

ISO 228

TiN GS

HSS-E
FHA 45°
<1100 N/mm?
<3xD

22624 ...

EUR
uo

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

287,00 050

15

18

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

ém §

1,5-2

SO 228

TiN GS

HSS-E
FHA 45°
<900 N/mm?
<3xD

22 358 ...

EUR
uo
124,30 012
161,20 025

192,80 037

291,20 050

22

Forgacsolasi sebesség v, (m/min)

cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Standard

Menetfurok és menetformazok
G - Whitworth cs6menet

Zsakfurat — gépi menetfuro, jobbos

G

PHD

DIN 5156 csokkentett szaratmérdvel

TDIN

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

T w=ZzXx=T

P
mm
0,907
1,337
1,337
1814
1814
2,309

OAL
mm
90
100
100
125
140
160

DCONMS DRVS

mm
7
1"
12
16
20
25

cuttingtools.ceratizit.com

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

2]
=
z
Q
o
a

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

THL
mm
10
15
15
17
20
24

hornyok

(3, T O O NG R

HSS-E
FHA 35°
<1100 N/mm?
<2,5xD

23163 ...

EUR
T9
20,98 012
29,90 025
43,50 037
56,05 050
85,95 075
119,60 100

HSS-E
FHA 35°
<1100 N/mm?
<2,5xD

23162 ...

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

Forgacsolasi sebesség v, (m/min)
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WNT \ Performance

Menetfurok és menetformazok
G - Whitworth cs6menet

Atmenéfurat / zsakfurat — gépi menetfard, jobbos

PHD

DIN 5156 csokkentett szaratmérdvel

TDIN

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

T w=ZXxX=T

G

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

OAL
mm
90
100
100
125

DCONMS DRVS

mm
7
"
12
16

mm
55
9,0
9,0
12,0

[%2)
=
=z
Q
O
a

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

THL
mm
18
22
22
25

hornyok

PN G

1SO 228
X

nitr.

HSS-E
FHA 0°
<1400 N/mm?
<2xD

22 339 ...

EUR

uo

63,40 012

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

6|78

Forgacsolasi sebesség v, (m/min)
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WNT \ Performance Menetfarok és menetformazok
G - Whitworth csémenet

Atmenéfurat / zsakfurat — gépi menetformazo, jobbos

A SN = menetformazo kenéhornyokkal

EC
M ¢ SN
[
W
2-3
ISO 228
TiN
[ |
)
=
&
=)
T g
DIN 2189 csokkentett szaratmérdvel
HSS-E
<1100 N/mm?
<3xD
22 359 ...
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD  THL hornyok EUR
mm  mm mm mm  mm  mm uo
1/8-28 0,907 90 7 55 9,25 18 5 138,00 012
1/4-19 1,337 100 1 90 1255 22 6 173,50 025
3/8-19 1,337 100 12 90 16,05 22 6 237,70 037
1/2-14 1,814 125 16 12,0 20,10 25 6 318,30 050
P 18
M 10
K 10
N 22
S
H

Forgéacsolasi sebesség v, (m/min)

cuttingtools.ceratizit.com 6]79



Menetfurok és menetformazok
WNT \ Performance UNC - Egységesitett durvamenet

Atmenéfurat — gépi menetfdrd, jobbos

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

Forgéacsolasi sebesség v, (m/min)
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WNT \ Standard

Menetfurok és menetformazok

UNC - Egységesitett durvamenet

Atmenéfurat — gépi menetfdrd, jobbos

UNC

PHD

OAL

LU

DIN 371 megerésitett szarral

TDIN

Nr. 4-40
Nr. 6-32
Nr. 8-32

Nr. 10-24

1/4-20
5/16-18
3/8-16

PHD

TDIN

7116-14
1/2-13
5/8-11

DCONMS

]

TP OAL DCONMS DRVS PHD
mm mm mm mm mm
0,635 56 35 2,7 2,30
0,794 56 4,0 3,0 2,85
0,794 63 45 34 3,50
1,058 70 6,0 49 3,90
1,270 80 70 55 5,10
1,411 90 8,0 6,2 6,60
1,588 100 10,0 8,0 8,00
OAL 2
8
8
DIN 376 csokkentett szaratmérével
TP OAL DCONMS DRVS PHD
mm mm mm mm mm
1,814 100 8 6,2 9,40
1,954 110 9 70 10,75
2,309 110 12 9,0 13,50
2,540 125 14 11,0 16,50

3/4-10

T w=ZXxX=ZT

THL
mm
1"
12
13
15
17
20
22

THL
mm
22
25
27
30

LU hornyok

mm
18
20
21
25
30
35
39

hornyok

W W W W

W W wWwwwwiN

UNI FE-HF
B B
W W
4-5 4-5
2B 2B
TiN TiCN
u
HSS-E HSS-E
FHA0° FHAQ°
<1000 N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <3xD
23170... 23370...
EUR EUR
T9 T9
24,22 004 34,31 004
23,30 006 33,27 006
23,30 008 33,27 008
2422 010 34,58 010
31,86 025 48,03 025
34,82 031 52,31 031
41,43 037 61,76 037
2317 ...
EUR
T9
48,16 043
53,87 050
67,19 062
101,80 075
15 15
9
18 15
12 15

nitr.

HSS-E
FHA 0°
<1000 N/mm?
<3xD

23 470 ...

EUR
T9
20,07 004
18,64 006
18,12 008
20,07 010
21,49 025
2447 031
27,70 037

22

Forgacsolasi sebesség v, (m/min)

cuttingtools.ceratizit.com
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Menetfurok és menetformazok
WNT \ Performance UNC - Egységesitett durvamenet

Zsakfurat — gépi menetfuro, jobbos

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

Forgéacsolasi sebesség v, (m/min)
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WNT \ Standard

Menetfurok és menetformazok

UNC - Egységesitett durvamenet

Zsakfurat — gépi menetfuro, jobbos

UNC

PHD

OAL

DIN 371 megerésitett szarral

TDIN

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

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

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

DIN 376 csokkentett szaratmérdvel

TDIN

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

I w=zXxX=T

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

OAL
mm
100
110
110
125

__|bconms

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

DCONMS DRVS PHD

mm mm  mm

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

cuttingtools.ceratizit.com

THL
mm

1"

12

13
10
15
13
17
14
20
16
22

THL
mm
18
20
22
25

LU hornyok
mm
18
18
20
20
21
21
25
25
30
30
35
35
39
39

W W WWWWWWwWwwWwwwNN

hornyok

W W W W

UNI FE-HF
c c
TN TN
2-3 2-3
2B 2B
TiN TiCN
1B |
HSS-E HSS-E
FHA 35° FHA 35°
<1000 N/mm? <1100 N/mm?
<2,5xD <2,5xD
23172... 23372..
EUR EUR
T9 T9
26,15 004
27,44 004
24,08 006
26,02 006
25,89 008
27,57 008
26,81 010
28,49 010
34,58 025
38,44 025
34,58 031
40,01 031
42,34 037
47,64 037
23173 ...
EUR
T9
53,60 043
56,57 050
69,65 062
105,40 075
15 15
9
18 15
12 24

VA

2-3

2B

/
]
HSS-E
FHA 35°

<1000 N/mm?
<2,5xD

23472 ...

EUR

T9

33,15 004
31,08 006
32,24 008
33,54 010
37,66 025
39,74 031

44,39 037

22

Forgéacsolasi sebesség v, (m/min)
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WNT \ Performance

Menetfurok és menetformazok

UNC - Egységesitett durvamenet

Atmenéfurat / zsakfurat — gépi menetformazo, jobbos

A SN = menetformazo kenéhornyokkal

PHD

UNC

OAL

DIN 2174 megerésitett szarral

TDIN

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

ITw=ZXxX=ZT

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

DCONMS DRVS

mm
3,5
4,0
45
6,0
70
8,0
10,0

mm
2,7
3,0
34
4,9
55
6,2
8,0

DCONMS

PHD
mm
2,55
3,15
3,80
4,35
5,75
7,30
8,80

THL
mm
"
12
13
15
17
20
22

LU hornyok

mm
18
20
21
25
30
35
39

oo s Bs B ww

EC
SN

2-3

2BX

TiN

(N

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

22271 ...

EUR
uo
81,17 004
75,43 006
75,43 008
82,93 010
96,08 025
104,00 031
121,00 037

18
10
10
22

6/84

Forgacsolasi sebesség v, (m/min)
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Menetfurok és menetformazok
WNT \ Performance EG UNC - Egységesitett durvamenet huzalos betétekhez

Atmenéfurat — gépi menetfré huzalos menetbetéthez, jobbos

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

Forgacsolasi sebesség v, (m/min)
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Menetfurok és menetformazok
WNT \ Performance EG UNC - Egységesitett durvamenet huzalos betétekhez

Zsakfurat — gépi menetfird huzalos menetbetéthez, jobbos

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

Forgacsolasi sebesség v, (m/min)
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WNT \ Performance

Menetfurok és menetformazok

UNJC - Egységesitett durvamenet

Zsakfurat — gépi menetfuro, jobbos

[\ ET)

OAL
LY 2
P4
a THL DRVS 3
&) - e
IR S S —
2
DIN 371 megerésitett szarral
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD
mm mm mm mm mm
Nr. 4-40 0,635 56 35 27 230
Nr. 6-32 0,794 56 4,0 30 285
Nr. 8-32 0,794 63 45 34 3,50
Nr.10-24 1,058 70 6,0 49 390
1/4-20 1,270 80 70 55 525
3/8-16 1,588 100 10,0 80 810

T W»WZXZ T

THL
mm
1"
12
13
15
17
22

LU hornyok

mm
18
20
21
25
30
39

W W wwwN

Ti

2-3

3BX

TiCN

HSS-E
FHA 15°
<1200 N/mm?
<2xD

22 166 ...

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

cuttingtools.ceratizit.com

Forgacsolasi sebesség v, (m/min)
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Menetfurok és menetformazok
WNT \ Performance UNF - Egységesitett finommenet

Atmenéfurat — gépi menetfdrd, jobbos

e | UNF UNI
B
W
4-5
2B
nitr. +
vap.
OAL
LU 2
]
a
g 5 8
— E i
DIN 371 megerésitett szarral HSS-E
FHA0°
<1100 N/mm?
<4xD
22602 ...
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU hornyok EUR
mm  mm mm mm mm mm mm uo
Nr. 4-48 0,529 56 35 2,7 240 11 18 2 66,81 004
Nr. 6-40 0,635 56 4,0 3,0 295 12 20 3 59,29 006
Nr. 8-36 0,706 63 45 34 350 13 2 3 59,29 008
Nr. 10-32 0,794 70 6,0 49 410 15 25 8] 61,07 010
1/4-28 0,907 80 70 55 550 17 30 3 67,08 025
5/16-24 1,058 90 8,0 6,2 690 17 35 3 75,69 031
a
I
o
DIN 374 csokkentett szaratmérdvel
22603 ...
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL hornyok EUR
mm  mm mm mm mm  mm uo
7/16-20 1,270 100 8 6,2 9,90 22 3 90,32 043
1/2-20 1,270 100 9 70 11,50 22 3 86,09 050
9/16-18 1411 100 1 90 1290 22 3 132,70 056
5/8-18 1,411 100 12 9,0 14,50 22 3 121,00 062
3/4-16 1,588 110 14 11,0 17,50 25 4 153,10 075
7/8-14 1,814 125 18 14,5 20,50 25 4 199,50 087
112 2,117 140 18 14,5 23,25 28 4 258,20 100
11/8-12 2117 150 22 18,0 26,50 28 4 679,10 112
11/4-12 2117 150 22 18,0 29,75 28 4 744,70 125
13/8-12 2117 170 28 22,0 33,00 30 5 784,30 137
p 12
M 7
K 12
N
S
H

Forgéacsolasi sebesség v, (m/min)
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Menetfurok és menetformazok
WNT \ standard UNF — Egységesitett finommenet

Atmenéfurat — gépi menetfdrd, jobbos

UNF UNI

4-5

2B

OAL
LU 2
)
a
g 5 8
- E i
DIN 371 megerésitett szarral HSS-E
FHA0°
<1100 N/mm?
<3xD
23180 ...
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU hornyok EUR
mm  mm mm mm mm mm mm T9
Nr. 10-32 0,794 70 6 49 41 15 25 3 27,96 010
1/4-28 0,907 80 7 55 55 17 30 3 3573 025
5/16-24 1,058 90 8 6,2 6,9 17 35 3 39,74 031
3/8-24 1,058 90 10 8,0 8,5 18 35 4 43,38 037
a
I
o
DIN 374 csokkentett szaratmérdvel
23181 ...
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL hornyok EUR
mm  mm mm mm mm  mm T9
7/16-20 1,270 100 8 6,2 9,9 22 3 52,19 043
1/2-20 1,270 100 9 7,0 11,5 22 8] 53,87 050
9/16-18 1411 100 1 9,0 12,9 22 3 73,29 056
5/8-18 1411 100 12 9,0 14,5 22 3 67,85 062
3/4-16 1,588 110 14 110 175 25 4 102,90 075
p 15
M 9
K 18
N 12
S
H

Forgacsolasi sebesség v, (m/min)
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WNT \ Performance UNF - Egységesitett finommenet

Zsakfurat — gépi menetfuro, jobbos

CavTap JMYLI3 VA UNI UNI
E C E
1,5- 2-3 1,5-2
2B
28 28 +0,05
vap. vap. vap.
OAL
LU %’
THL DRVS
2l g
By oz o
% IR === — '
«P
DIN 371 megerdsitett szarral HSS-E HSS-E HSS-E
FHA 42° FHA 42° FHA 42°
<900 N/mm? <1100 N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <3xD <3xD
22308.. 22606.. 22307..
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU hor- EUR EUR EUR
mm  mm mm mm mm  mm mm nyok uo uo uo
Nr. 2-64 0,397 45 2,8 21 1,85 45 12 2 81,98 002
Nr. 4-48 0,529 56 35 2,7 2,40 6,0 18 2 61,76 004
Nr. 6-40 0,635 56 4,0 3,0 2,95 7,0 20 3 59,29 006
Nr. 6-40 0,635 56 4,0 3,0 3,00 7,0 20 3 82,93 006
Nr. 8-36 0,706 63 45 34 3,50 8,0 21 3 59,29 008
Nr.10-32 0,794 70 6,0 49 410 100 25 3 63,40 010 5546 010
Nr.10-32 0,794 70 6,0 49 415 100 25 3 87,72 010
1/4-28 0,907 80 70 55 550 100 30 3 65,17 025 60,67 025
1/4-28 0,907 80 7,0 55 555 100 30 3 91,83 025
5116-24 1,058 90 8,0 6,2 6,90 100 35 3 72,68 031 68,44 031
5/16-24 1,058 90 8,0 6,2 6,95 100 35 3 104,50 031
3/8-24 1,058 90 10,0 8,0 850 100 35 3 76,10 037
3/8-24 1,058 90 10,0 8,0 8,55 100 35 3 104,50 037
OAL 2
P4
a THL DRVS |
T o
oy =
5 g | —
e
/
«P
DIN 374 csokkentett szaratmérdvel
22607 ... 22409 ...
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL hornyok EUR EUR
mm mm mm mm mm mm uo uo
7/16-20 1,270 100 8 6,2 9,90 13 3 86,09 043
7/16-20 1,270 100 8 62 995 13 4 132,10 043
1/2-20 1,270 100 9 70 11,50 13 4 86,09 050
1/2-20 1,270 100 9 7,0 11,55 13 5 127,10 050
9/16-18 1,411 100 1 90 12,90 15 4 129,40 056
9/16-18 1,411 100 1 90 12,95 15 5 180,40 056
5/8-18 1,411 100 12 90 14,50 15 4 113,40 062
5/8-18 1,411 100 12 90 14,55 15 5 164,00 062
3/4-16 1,588 110 14 11,0 17,50 17 4 155,80 075
3/4-16 1,588 110 14 11,0 17,55 17 5 221,40 075
112 217 140 18 14,5 23,30 20 5 347,10 100
8 12 12
6 7 7
12 12
22 22

OITw=ZX=ZT

Forgacsolasi sebesség v, (m/min)
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Menetfurok és menetformazok
WNT \ Performance UNF - Egységesitett finommenet

Zsakfurat — gépi menetfuro, jobbos

[\ ET) . .
UNF Ti Ti
C C
W W
2-3 2-3
2BX 3BX
vap. vap.
OAL
LY g
=z
THL DRVS o
=) o
&) - )
T | 6
«P
DIN 371 megerésitett szarral 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 hornyok EUR EUR
mm  mm mm mm mm  mm  mm uo uo
Nr.10-32 0,794 70 6 49 4.1 10 25 3 115,30 010 115,30 010
1/4-28 0,907 80 7 55 55 10 30 3 125,30 025 125,30 025
5/16-24 1,058 90 8 6,2 6,9 10 35 3 149,00 031 13540 031
3/8-24 1,058 90 10 8,0 8,5 10 35 3 147,60 037 147,60 037
P 5 5
M 5 5
K
N 22 22
S 3 3
H

Forgacsolasi sebesség v, (m/min)
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WNT \ Standard

Menetfurok és menetformazok

UNF - Egységesitett finommenet

Zsakfurat — gépi menetfuro, jobbos

UNF UNI VA
C C
W W
2-3 2-3
2B 2B
TiN
i
OAL \
2 |
=
g
[=)] O 0
& - :t A
o
g %,
15k
DIN 371 megerésitett szarral 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 hornyok EUR EUR
mm  mm mm mm mm mm mm T9 T9
Nr.10-32 0,794 70 6 49 41 10 25 3 29,53 010 39,34 010
1/4-28 0,907 80 7 55 55 10 30 3 37,80 025 42,98 025
5/16-24 1,068 90 8 6,2 6,9 10 35 3 40,01 031 4557 031
3/8-24 1,068 90 10 8,0 8,5 10 35 3 44,54 037 49,44 037
[a]
z
DIN 374 csokkentett szaratmérdvel
23183... 23483..
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL hornyok EUR EUR
mm  mm mm mm mm  mm T9 T9
7/16-20 1,270 100 8 6,2 9,9 13 3 53,60 043 61,50 043
1/2-20 1,270 100 9 7,0 11,5 13 4 56,57 050 62,00 050
9/16-18 1411 100 1" 9,0 12,9 15 4 76,38 056 87,01 056
5/8-18 1411 100 12 9,0 14,5 15 4 69,13 062 76,38 062
3/4-16 1,588 110 14 10 175 17 4 109,70 075 103,30 075
P 15 8
M 9 6
K 18
N 12 22
S
H
Forgacsolasi sebesség v, (m/min)
6/92
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WNT \ Performance

Menetfurok és menetformazok

UNF - Egységesitett finommenet

Atmenéfurat / zsakfurat — gépi menetformazo, jobbos

A SN = menetformazo kenéhornyokkal

PHD

UNF

OAL ‘

DIN 2174 megerésitett szarral

TDIN

Nr. 4-48
Nr. 6-40
Nr. 8-36
Nr. 10-32
1/4-28

PHD

TDIN

TP OAL DCONMS DRVS

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

OAL %

THL DRVS Q

8

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

DIN 2174 csokkentett szaratmérével

TDIN

7/16-20
1/2-20

T w=ZzXx=T

P
mm
1,27
1,27

OAL
mm
100
100

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

PHD
mm

10,55

12,15

THL LU hornyok

mm mm

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

THL  hornyok

mm
22 6
22 6

EC
SN

2-3

2BX

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

22312 ...

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

22 313 ...

EUR
uo
162,70 043
166,70 050

18
10
10
22

cuttingtools.ceratizit.com

Forgacsolasi sebesség v, (m/min)

6|93



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

Atmenéfurat — gépi menetfré huzalos menetbetéthez, jobbos

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

Forgacsolasi sebesség v, (m/min)
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WNT \ Performance

Menetfurok és menetformazok

EG UNF - Egységesitett finommenet huzalos betétekhez

Zsakfurat — gépi menetfird huzalos menetbetéthez, jobbos

OAL

PHD

TDIN

&P

DIN 371 megerésitett szarral

TDIN TP

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

EG Nr. 8-36 0,706
EGNr.10-32 0,794
EG 1/4-28 0,907
2}
M
K
N
S
H

OAL DCONMS DRVS

mm
56
70
80
80
90

DCONMS

mm

0 o o O

mm
3,0
49
49
49
6,2

PHD
mm
3,0
37
44
51
6,6

THL

LU hornyok

mm
20
25
30
30
35

W W W W w

UNI

1,5-2

2B

vap.

HSS-E
FHA 42°
<1100 N/mm?
<3xD

22 680 ...

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

cuttingtools.ceratizit.com

Forgacsolasi sebesség v, (m/min)

6|95



WNT \ Performance

Menetfurok és menetformazok
NPT — Amerikai kipos csémenet

Zsakfurat — gépi menetfuro, jobbos

W
%

OAL

DIN 371 megerésitett szarral

TDIN

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

%2,

TP OAL DCONMS DRVS e

mm  mm mm mm  mm
0,941 90 8 62 924
0,941 90 10 80 928
0,941 90 10 80 928

1411 100 14 1,0 13,55
1411 100 14 1,0 13,55

DIN 374 csokkentett szaratmérdvel

TDIN

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

T w=ZXxX=T

TP OAL DCONMS DRVS [e

mm mm mm mm mm
1411 110 14 1" 13,86
1411 110 14 1" 13,86
1,814 140 16 12 181
1,814 140 16 12 181
1,814 150 20 16 18,59

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

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

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

hornyok

AW ww

hornyok

(SIS, BN, NGNS ]

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

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

6|96
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WNT \ Performance

Menetfurok és menetformazok
NPT — Amerikai kipos cs6émenet

Atmenéfurat / zsakfurat — gépi menetfard, jobbos

OAL
LU
THL 2
le DRVS 5
8
e AR == == I >
%7/
DIN 371 megerdsitett szarral
TDIN TP OAL DCONMS DRVS le
mm mm mm mm mm
116-27 0,941 90 8 6,2 9,24
1/8-27 0,941 90 10 8,0 9,28
1/4-18 1,411 100 14 11,0 13,55
on
=
=z
o
(&
vz [=]
%
DIN 374 csokkentett szaratmérdvel
TDIN TP OAL DCONMS DRVS le
mm mm mm mm mm
3/8-18 1,411 110 14 1 13,86
1/2-14 1,814 140 16 12 18,11
3/4-14 1,814 150 20 16 18,59
1-11,5 2,209 170 25 20 22,31
P
M
K
N
S
H

THL
mm
13,0
13,0
19,5

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

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

3

5

5

5

HSS-E
FHA 0°
<1100 N/mm?

22374 ...
EUR

uo

86,09 006
11190 012
118,50 025

22 375 ...

EUR
uo

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

037
050
075
100

4

6
22

cuttingtools.ceratizit.com

Forgacsolasi sebesség v, (m/min)
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WNT \ Performance Menetfirok és menetformazok
NPT — Amerikai kipos cs6émenet

Atmenéfurat / zsakfurat — gépi menetfard, jobbos

A ES = extra révid

‘ OAL
(%]
=
b4
(@]
o
v a
%
DIN 2181cs6kkentett szaratmérdvel HSS-E
FHA 0°
<750 N/mm?
22 361 ...
TDIN TP OAL DCONMS DRVS le THL  hornyok EUR
mm  mm mm mm mm  mm uo
1116-27 0,941 63 6 49 9,24 13,0 4 73,37 006
1/8-27 0,941 63 7 55 9,28 13,0 5 77,20 012
1/4-18 1,411 63 1 90 13,55 195 5 91,83 025
3/8-18 1411 70 12 90 13,86 19,5 5 115,30 037
1/2-14 1,814 80 16 12,0 1811 23,0 5 154,50 050
3/4-14 1,814 100 20 16,0 18,59 26,0 6 194,00 075
1-11,5 2,209 110 25 20,0 22,31 320 6 289,50 100
P 6
M
K 6
N 22
S
H

Forgacsolasi sebesség v, (m/min)
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WNT \ Performance

Tartozékok
Szarhosszabbitas menetfurokhoz
o PN
g 2
P4 P4
Q Q
o o
[a] [=]
20 450 ...
DIN 371 DIN374/376 DCONWS a LSC BD LS OAL DRVS DCONMS EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm uo
M3 M4,5 - M5 3,5 2,7 23 75 60 130 49 6 337,60 020
M3,5 M5,5 4,0 3,0 23 8,4 60 130 49 6 399,10 030
M4 M6 45 34 23 8,4 60 130 49 6 399,10 040
M4,5 - M6 M8 6,0 49 26 121 60 130 55 7 403,10 050
M7 M9 - M10 70 55 26 121 60 130 55 7 430,30 060
M8 M11 8,0 6,2 30 13,0 60 130 6,2 8 418,10 070
M9 M12 9,0 7,0 31 15,0 60 130 70 9 418,10 080
M10 10,0 8,0 33 15,0 60 130 8,0 10 459,10 090
M14 11,0 9,0 36 18,0 90 180 9,0 1 613,50 100
(M12) M16 12,0 9,0 36 18,0 90 180 9,0 12 613,50 110
cuttingtools.ceratizit.com 6|99



WNT

Miszaki informaciok

Menetmagfurat-atmérdk kupos csavarmenetekhez (1:16 kupossag)

Hengeres furatok el6furasa dorzsar nélkul

NPT NPTF Re
@ D4 @D P @D, t; min. @D, t; min. @D P @D, t; min.
hivelyk Gg/1" mm mm mm mm hivelyk Gg/" mm mm
‘ 1116 27 6,15 12 6,1 12 1116 28 6,2 11,9
: 1/8 27 8,5 12 8,45 12 1/8 28 8,2 1,9
: _ 1/4 18 " 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
i 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 " 29,5 30,6
. 1% 1% 378 28,1 37,5 28,1
1% 1% 44 28,4 43,75 28,4
2 1% 56 28,4 55,75 28,4

P = menetemelkedés

Hengeres furatok eléfurasa és kupos dorzsarazasa

NPT NPTF
@ D3 @D P @D, @D, t; min. @D, @D, t; min.
hiivelyk Gg/" mm mm mm mm mm mm
; 1/16 27 5,95 6,39 12 5,95 6,41 12
‘ 1/8 27 8,25 8,74 12 8,25 8,76 12
‘ = 1/4 18 10,75 11,36 17,5 10,75 11,4 17,5
‘ 3/8 18 14,1 14,8 17,6 14,1 14,84 17,6
\ 12 14 17,5 18,32 22,9 17,5 18,33 22,9
——— 3/4 14 22,7 23,67 23 22,7 23,68 23
NP 1 1% 28,6 29,69 274 28,6 29,72 274
: 1Y 1% 373 38,45 28,1 37,3 38,48 28,1
@D, 1Y 1% 434 44,52 28,4 434 445 284
2 1% 55,5 56,56 28,4 55,5 56,59 28,4
Kup 1:16
Re
@D P @D, @D, t, min.
hiivelyk Gg/1" mm mm mm
1/16 28 6,1 6,56 1,9
1/8 28 8,1 8,57 1,9
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 24,12 25,3
1 1" 29 30,29 30,6
P = menetemelkedés
Javaslat zsakfuratmenetek el6furasahoz
NPT NPTF
@ D3 @D P @D, b t, min. @ D, min. @D, b t, min. @ D4 min.
‘ hivelyk Gg/1" mm mm mm mm mm mm mm mm
i 1/16 27 6,39 7 10 7,6 6,41 8 1 74
| - 1/8 27 8,74 7 10 10 8,76 8 1 9,8
| < 1/4 18 11,36 10,2 14,5 13,1 11,4 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 21,5 25,6
\ 1 1% 29,69 17 24 32,2 29,72 19,2 26 32
‘ 1Y 1% 38,45 17,5 24,5 4 38,48 19,7 26,5 40,8
@Dy 1% 1% 44,52 17,5 24,5 47,2 445 19,7 26,5 47
2 1% 56,56 18 25 59,2 56,59 20,2 27 59
Kuap 1:16
Re
@D P @D, b t, min. @ D, min.
hiivelyk Gg/1" mm mm mm mm
1/16 28 6,56 5,6 9,5 7,6
1/8 28 8,57 5,6 9,5 9,6
1/4 19 11,45 8,4 14 13
3/8 19 14,95 8,8 14,4 16,5
12 14 18,63 11,4 19 20,6
3/4 14 24,12 12,7 20,3 26
1 1" 30,29 14,5 243 32,8

P = menetemelkedés
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WNT

Miszaki informaciok

Menetfuras — elofurt atmérd

A menet névleges atméréje

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

MF

A menet névleges atméréje

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

Méretek mm-ben; P = menetemelkedés

>

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

Magfurat

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

Magfurat

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

A menet névleges atméréje

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

Metrikus I1SO finommenet 6H DIN 13 és DIN SO 965-1 szerint

A menet névleges atmérdje

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

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

Metrikus ISO szabvanymenet 6H DIN 13 és DIN ISO 965-1 szerint (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

Magfurat

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

Magfurat

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°

6/101



WNT

Miszaki informaciok

Menetformazas — elofurt atmérd

A menet névleges atméréje

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

A menet névleges atméréje

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

>

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

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

Méretek mm-ben; P = menetemelkedés
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®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

Magfurat

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

Magfurat

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

A menet névleges atmérdje

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

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

A menet névleges atmérdje

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

X X X X X X X X X X X X 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 | Metrikus ISO szabvanymenet 6H DIN 13 és DIN ISO 965-1 szerint (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

Magfurat

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

Magfurat

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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Miszaki informaciok

Menettlrések és ajanlott gyartasi tlrések
A

um Bels6 menet, ,H” tlirés Menetfurétiirések Bels6 menet, "G" tlirés
+280[
270
4+ i o e—
+260 +25erse
+240[ +238
+224 4904 +223
+220[
+212 1o
7G
+200]
4191
180 +183
+180[ + +180 I 6G
7H +172] 172
+160[ [15
j151
4 6H 144
46 A +140 M +144 5
1 ot +126
+120 4G
+H12_H
5H
+100[ T 98 —
4H
1 %)
+80 N
Q
. E.B BeBi. R C
+60 + 5 150 150 +55
+43 1 1 e
+a0] T T +42 & - o -
S =3 X
23 &
+26T 418 18 S e
113 !7 o it
7 =
ol v !+2 i ' = v
Példa M10 méretre (um)
A bevonatolandé munkadarabokhoz tilméretes menetflré sziikséges.
’ 3 s riry oz . " ” - =
A tliméret a bevonat vastagsagatol és a profilszogtél fiigg. £ }‘
23
% £ 4 Bevonatvastagsag
60° Profilszog Talméret = 4 x bevonatvastagsag e
55° Profilszég Talméret = 4,331 x bevonatvastagsag
30° Profilszog Tulméret = 7,727 x bevonatvastagsag
A menetfiro felnasznalasi osztalyai —
a menetfiro megnevezése A készitendd bels menet tiirésosztalyai
DIN ISO
4H 1SO1 4H 5H - - -
6H 1SO2 4G 5G 6H - -
6G 1SO3 - (4E) 6G 7H 8H
76 = = = (6E) 76 8G

(e}
@ Kiilénleges megmunkalasok, pl. abraziv éntott anyagok és miianyagok esetén mas, tapasztalati értékek alapjan meghatarozott mérettiiréseket kell valasztani.
llyen esetekben a tiirésosztaly rovidjeléhez az , X" betiit kell hozzarendelni, pl. ISO 2X. A belsé menet tiirésmezdjéhez vald hozzarendelés korlatozott
(a 6H és az 5G tirésmezéhoz 6HX). Figyelembe kell venni tovabba, hogy az elkésziilt belsé menet mérete nemcsak a menetfurd méreteitél figg,
hanem a megmunkalandé anyagtol és a megmunkalasi kdrilményektél is. Az eld- és utdnvagd szerszdmhoz nincsenek menetméretek meghatérozva.
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Miszaki informaciok

Menetformazok

Forgécs nélkili menetformazo hidegen alakithaté a)nyagokhoz 1400 N/mm?ig vagy legalabb 5 %-0s szakadasi nyulas esetén.
A menet el6allitasa képlékeny alakitassal torténik. lgy a formazott menet igen nagyfoku szilardsagot ér el.

» Fontos!

Mielétt formazassal készit menetet, gy6z6djon meg réla, hogy megbizoja
szamara elfogadhat6 ez a megoldas! Egyes iparagakban nem megengedett
a menetek formazasa, mert szennyez6dések és baktériumok rakodhatnak a
menet csucsrészéebe.

&——  Munkadarab

&——  Menetformézo

A menetprofil fokozatosan nyomdédik az anyagba a
szerszam bekezddrészen keresztll.

Tulajdonsagok

A egy tipus kiilonbdz6 anyagokhoz alkalmazhatd A rovid megmunkalasi idok

A atmend- és zsakfuratmenethez A nincsenek forgacsproblémak

A nagyon j6 minéségl menetfellilet A nincs hibas menet

A nagyfoku statikus és dinamikus menetszilardsag A nagyfoku folyamatbiztonsag

A nagy menethosszak és mélyen fekvd menetek biztonsagos A HSS-E és HSS-PM szerszamanyag kb. 33 HRC-ig,
megmunkalasa min. 5%-0s szakadasi nyulas esetén

Tul gyengén formazott — tul nagy magfurat Tul erésen formazott (tulformazott) — Tékéletesen formazott — megfelelé magfurat
tal kicsi magfurat
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Miszaki informaciok

Problémamegoldas

Rovid éltartam
Okok

A tulterheléses torés a bekezddrész forgacsoloélein

A aszerszam keménysége vagy alapanyaga nem
alkalmas az adott megmunkalasra

A Ul kicsi vagy felkeményedett el6furat

A nem megfeleld kenés vagy rosszul megvalasztott
alkalmazasi paraméterek

Tengelyiranyban hibas menet
Okok

A a vélasztott élgeometria nem megfeleld

A az ors6 fordulatszdma nem egyezik meg az elétolassal
(szinkronhiba)

A zsakfurat-menetfurd alkalmazésakor til nagy a
bekezddrészen haté eré

A atmendfurat-menetfurd alkalmazasakor tul kicsi a
bekezddrészen haté eré

Tul nagy menet
Okok

A a szerszam menettlirései és a menetsablon
nem illeszkednek

A sorjas szerszamélek utanélezés utan

A hidegnyomasos anyagfeltapadasok

Szerszamtorés
Okok

A tompa szerszam

A aszerszam rafutasa a furatfenékre

A anyagfeltapadas

A tul kicsi el6furat

A forgacsfeltekeredés

A helytelenil megvalasztott forgacsolasi sebesség
A forgacstorlddas a horonyban

A elégtelen hiités / kenés

cuttingtools.ceratizit.com

Teenddk

A hosszabb bekezd6rész vagy tdbb horony azonos
hosszlsagu bekezddrésznél, ezaltal tobb forgacsolé fog

A utanélezett szerszamoknal csokkenhet az alapkeménység,
ezért megfelel6 utanélezési paramétereket kell alkalmazni

A afUrészerszam gyakoribb cseréje vagy utanélezése

A afarészerszdm megfeleld alkalmazasi paraméterekkel
torténd hasznalata

A a kenbanyag megfeleld kivalasztasa és megfelel6
mennyiségl odajuttatasa

Teendok

A a programozas, ill. vezetépatron vagy egyéb
szinkronado ellen6rzése

A hosszkiegyenlitéssel rendelkezé menetflré-befogd
alkalmazasa

A a bekezdérészen hat6 erd csokkentése

A a bekezdérészen hat6 erd ndvelése

Teenddk

A helyes szerszdmt(irés és menetsablon alkalmazasa

A gondos élsorjazas

A megfeleld (pozitiv) geometria alkalmazésa

A aforgacsolasi sebesség csokkentése

A mas feliiletkezelés vagy bevonat alkalmazasa

A hosszkiegyenlitéssel rendelkezd menetflré-befogd
alkalmazasa

A megfeleld kendanyag alkalmazasa

Teenddk

A menetfurokészlet alkalmazésa

A kisebb spiralszgl szerszam alkalmazasa

A rovidebb / hosszabb bekezdérészli szerszdmok
alkalmazasa

A az eléfurat és a menet mélységének ellendrzése

A mélyebb el6furat készitése

A aforgacsolasi sebesség korrigalasa

A mas bevonat vagy felilletkezelés

A hosszkiegyenlitéses szerszambefogd hasznélata

A megfeleld kendanyag alkalmazasa

A megfeleld atméréji el6furat hasznalata

A a geometria és / vagy a horonyforma maédositasa

A aforgacsalak és a forgacsképzddés figyelembevétele
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Bevonatok
A gdzzel kezelt Ti200 A titan-nitrid bevonat
Vel A a gbzkezelés (vaporizalas) megakadalyozza a hideg ' A jol alkalmazhat6 nagy forgacsolasi sebességgel
anyagfeltapadas kialakulasat, javitja a szerszam feliileti torténé menetformazashoz
keménységét és ezzel a kopassal szembeni ellenallasat A maximalis alkalmazasi hémérséklet: 450 °C
it A nitridalt 0SM A keményanyagu és sUrlddascsokkentd bevonat
e A anitridalas néveli a kopassal szembeni ellenallast és A nagy szilardsagu acélokban torténd alkalmazashoz
j6 csuszasi tulajdonsagokat ad az anyagnak
Vip- A gbzzel kezelt + nitridalt CH A amorf szénbevonat
i A nagyobb feliileti keménység és jobb kendanyag-hordozas A szinesfémekben vagy aluminiumban térténd
. alkalmazashoz
A csokkenti az anyagfeltapadast
TiN A titan-nitrid bevonat HC A keménykromozott
: A maximalis alkalmazasi hémérséklet: 450 °C U A szinesfémekben vagy aluminiumban térténd
alkalmazashoz
A nagyon csekély fellleti érdesség
TiN A titan-nitrid surlédascsokkenté bevonat oN A krém-nitrid bevonat
GS A nagyfoku kopasallosag, j6 csuszasi tulajdonsagokkal L A rendkivil kopasallo bevonat
A maximalis alkalmazasi hémérséklet: 450 °C A kifejezetten aluminiumban torténd alkalmazashoz,
de P, M és S anyagokhoz is alkalmas
TicN A tobbrétegi TiICN bevonat AITiN- A AITiN alapu, nanorétegi, keményanyagu bevonat
! A maximalis alkalmazasi hémérséklet: 450 °C HD A maximalis alkalmazasi hémérséklet: 500 °C
DLC A gyémanthoz hasonl6 szénbevonat
A Lifejezetten nemvasfémek forgacsolasahoz

A maximalis alkalmazasi hémérséklet: 400 °C
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