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WNT \ Performance

Ferramentas de qualidade premium para alta performance.

As ferramentas de qualidade premium da linha de produtos
WNT Performance foram projetadas para aplicagbes
especificas e se destacam por seu excelente desempenho.
Se vocé exige mais desempenho em sua producéo e deseja
obter os melhores resultados, recomendamos as ferramentas
premium desta linha de produtos.

WNT \ Standard

Ferramentas de qualidade para aplicagbes standard.

As ferramentas de qualidade da linha de produtos

WNT Standard sao robustas e seguras e desfrutam da
mais alta confianca de nossos clientes em todo o mundo.
As ferramentas desta linha de produtos sdo a primeira
escolha para muitas aplicagbes standard e garantem
6timos resultados.

Anéis coloridos

A explicagao sobre 0s anéis coloridos pode
ser encontrada na

— Pagina 5

HSS-E Material da ferramenta de corte
A explicagao sobre os materiais de
corte pode ser encontrada na
— Pagina 6

FHA 42° Angulo de hélice

<1100 N/mm?  Resisténcia a tragao a ser usinada

Roscas em furos passantes

Roscas em furos cegos

* I

1

L A i

Roscas em furos passantes e cegos

(¢}
@ Os dados de corte dependem das condigdes externas, por ex., estabilidade e fixagdo da ferramenta, material e tipo de maquina! Os valores indicados séo
possiveis dados de corte que devem ser aumentados ou reduzidos de acordo com as condi¢des de aplicagéo.
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Tipos de ferramentas / Anéis coloridos

Tipos de ferramentas

Machos para furos passantes Tipo TruTap

A Para furos passantes até 4xD

A Chanfro Formato B: 3,5-5 filetes, com ponta helicoidal

A Canais retos

A Também adequado para usinagem sincronizada, com
superficie de fixagdo Weldon e versdo extra longa

A Devido a geometria especial dos canais, 0s cavacos
sdo direcionados para frente na dire¢éo do avango

Machos para furos passantes Tipo TruTap DL

A Para furos passantes até 4xD

A Chanfro Formato D: 3,5-5 filetes, sem ponta helicoidal
A 15° hélice a esquerda

A Para ago, titanio, ligas de titanio e Inconel 718

A Os cavacos séo direcionados na diregao do avango

Machos para furos cegos Tipo CavTap

A Para furos cegos até 3xD
A Chanfro Formato C: 2-3 filetes, sem ponta helicoidal
A Chanfro Formato E: 1,5-2 filetes, sem ponta helicoidal
A (35° 42°,45° 50°) hélice a direita
A Também adequado para usinagem sincronizada,
com superficie de fixagdo Weldon e verséo extra
longa com refrigerag&o interna
A O alto angulo de hélice garante que os cavacos
sejam direcionados de maneira eficaz contra a
dire¢éo do avango

Machos para furos cegos Tipo CavTap SL

A Para furos cegos até 2xD
A Chanfro Formato C: 2--3 filetes, sem ponta helicoidal
A Chanfro Formato E: 1,5-2 filetes, sem ponta helicoidal
A (15°,25° 30°) hélice leve a direita
A Para aco, titanio, ligas de titanio e Inconel 718
A Também adequado para usinagem sincronizada,
com versdo extra longa e refrigeracéo interna
A Também adequado para condigdes dificeis,
como furos transversais

Machos para furos passantes e cegos Tipo DuoTap

A Pararoscas em furos cegos e passantes até 2xD

A Chanfro Formato C: 2-3 filetes, sem ponta helicoidal
A Chanfro Formato D: 3,5-5 filetes, sem ponta helicoidal
A Chanfro Formato E: 1,5-2 filetes, sem ponta helicoidal
A Canais retos

A Para ago, materiais de cavacos curtos e endurecidos

até 55 (62) HRC

A Também em vers&o extra longa com refrigeragéo

interna

Machos laminadores Tipo DuoForm

A Pararoscas em furos cegos e passantes até 3xD

A Chanfro Formato C: 2-3 filetes, sem ponta helicoidal

A Para materiais formados a frio até 1400 N/mm?

A Também adequado para usinagem sincronizada,
com canais de lubrificagéo e refrigeragéo interna

Anéis coloridos

FF

Para agos até 750 N/mm?

Para agos inoxidaveis e resistentes

Para agos endurecidos

W  aacidos '
Area de aplicagdo ST: Area de aplicagéo VA: Area de aplicago HT:
ST sem cobertura para agos com VA para agos inoxidaveis HT para agos endurecidos
resisténcia a tragao até 750 N/mm?
=== Paraacos até 1100 N/mm? =  Paraligas resistentes ao calor &= Paraaluminio e metais nao ferrosos
I L1 )
Area de aplicagdo ST e VG: Area de aplicagéo Ti e Ni: Area de aplicagdo NW,
ST com cobertura para agos com Ti para agos resistentes ao calor, titnio NW Ms Soft, Ms e AMPCO:
resisténcia a tragao até 1100 N/mm? e Inconel para aluminio, latdo com
cavacos curtos e materiais
VG Ni Soft |[AMPCO Maclos
==  Paraagos de alta resisténcia até T  Paramateriais de ferro fundido =+  Paraaplicacdo universal até
] 1400 N/mm? ! | 1100 N/mm?
Area de aplicagéo HR: Area de aplicagéo GG: Area de aplicagao UNI:
HR para agos com resisténcia a tragéo ateé GG para materiais fundidos UNI para uso universal
1400 Nm?

O "\ — Pagina7
ﬂ Aqui vocé encontrard explicacdo detalhada das areas de aplicagéo.

cuttingtools.ceratizit.com
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Tipos de rosca / Formatos de chanfro / Materiais de corte

Tipos de roscas

M Roscas métricas ISO standard DIN 13 UNJC | Rosca unificada passo largo ASME B1.15 e ISO 3161
MF | Roscas métricas ISO passo fino DIN 13 UNJF | Rosca unificada passo extrafino ASME B1.15 e 1SO 3161 v /
G Rosca Whitworth para tubos DIN EN 1SO 228 BSW | Rosca Whitworth BS84 v /
UNC | Rosca unificada passo largo ASME B1.15 e 1SO 3161 NPT | Rosca conica americana para tubos com vedagdo (1:16)
P g ' ANSI/ASME B1.20.1
. Rosca conica americana para tubos com vedagéo (1:16) Qy
UNF | Rosca unificada passo fino ASME B1.1 NPTF ANSI/ASME B1.203 /
EG M | Roscas métricas ISO para alojamento de Helicoil DIN 8140-2 Rc | Roscaconica Whitworth para tubos (1:16) DIN EN 10226-2 v
(1S07-1)
EG EG unificada larga para alojamento de Helicoil ASME B18.29.1 Rp Rosca clindrica Whitworth para tubos DIN EN 10226-1 v
UNC (1S07-1)
EG EG unificada passo fino para alojamento de Helicoil ASME B18.29.1 €7 Esses fipos de rosca, bem como machos manuais e
UNF \Q/_ cossinetes estdo agora disponiveis na Loja On-line.

Formatos de chanfro

Materiais de corte

B
Formato B HSS Ago répido
’FTEM (com ponta helicoidal, 4-5 filetes)
c HSS-E Aco rapido de alto desempenho
Formato C
'r;i?w (sem ponta helicoidal, 2-3 filetes)
HSS-E/ Substrato de HSS-E
D Metal duro  Método de corte/Laminagéo: Metal duro
TN Formato D
4_; (sem ponta helicoidal, 4-5 filetes)
HSS-PM Aco rapido sinterizado de alto desempenho
E
Formato E
Al o , Metal duro
15-2 (sem ponta helicoidal, 1,5-2 filetes) integral Metal duro
Liceranzn ,
CORE HOLE DIAMETERS
Essencial para a sua producgao!
Diametros do furo para rosca num piscar de olhos,
gragas ao poster da CERATIZIT!
Para obter um exemplar em seu idioma local,
por favor entre em contato com seu representante de vendas
6|6 cuttingtools.ceratizit.com
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Areas de aplicacdo / Caracteristicas especiais

Area de aplicacdo

WNT \ Performance

UNI Para aplicagao universal até 1100 N/mm? EC DuoForm — Machos laminadores para uso universal

ST Para agos de facil usinagem NEO DuoForm — Machos laminadores para ligas resistentes ao calor

FE Cossinetes para aco ERGO Machos manuais para agos inoxidaveis, resistentes ao %

P ¢ calor e tratados termicamente até 1100 N/mm? \Q/_
ERGO| Machos manuais para agos até 1400 N/mm2, tungsténio v
. 5 , ,

VG Para agos temperados e resistentes ao calor < 1100 N/mm ET ferro fundido endurecido /

HR Para agos de alta resisténcia < 1400 N/mm? {7 As ferramentas para estas areas de aplicagdo estao
\Q/_ disponiveis na Loja On-line.

VA Para agos inoxidaveis e resistentes a acidos até 1100 N/mm?

GG Para ferro fundido

NW Para aluminio

WNT \ Standard

Soft | Para materiais macios UNI | Paraaplicagéo universal até 1000 N/mm?
Ms Para latdo com cavacos curtos FE Para agos até 850 N/mm?
AMPCO| Para ligas Ampco g/_ FE-HF | Para agos de alta resisténcia até 1100 N/mm?
Ti Para titanio e ligas de titanio VA Para agos inoxidaveis e resistentes a acidos
Ni Especial para Inconel 718 GG Para ferro fundido
HT Para agos endurecidos e ferro fundido endurecido até 55 HRC AL Para aluminio e ligas de aluminio

Caracteristicas especiais

AUT | Versdo curta para uso em maquinas automaticas MMB | Machos para porcas

NC Para usinagem CNC sincronizada com mandril de compensagéo

AZ Com dentes alternados, reduz o atrito L .
minima de comprimento

CNC Para usinagem CNC sincronizada com mandril de compensagéo NCW Com superficie de fixagdo Weldon para usinagem CNC sincrona
minima de comprimento sem mandril de compensagéo

DRY f,arQaLr)osqueamento a seco ou minima quantidade de lubrificagéo Rz=1 Cossinetes lapidados
EL Extra longo, com o dobro do comprimento total S com conicidade traseira, para roscas profundas
ES Extra-curto SN Laminadores de rosca com canais de lubrificagao
HML Com arestas de metal duro soldadas para velocidades de TS Para usinagem de alta velocidade, até 100 mimin.

corte mais altas

LH Para rosca a esquerda

cuttingtools.ceratizit.com 6|7
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Toolfinder
Toolfinder
WNT \ Standard
1S o
_ 8 F M MF G UNC | | UNF
Machos laminadores 2 2%
UNI Para materiais formados a frio @ UNI 54 72
Machos
Para aplicago universal @ UNI 26+27 59+60 74 81 89
UNI até 1000 N/mm? WNT Standard
até 1100 N/mm? WNT Performance @ UNI 42+43 65 77 83 92
@ FE 27 60
Para agos 23282...
P até 850 N/mm2 WNT Standard @ FE 43 66 23288..
até 1100 N/mm? WNT Performance =
@ FE-HF 27 81
Para acos de alta resisténcia
P até 1100 N/mm? WNT Standard @ FE-HF 43 83
até 1400 N/mm? WNT Performance
@ VA 28 60 81
M Para agos inoxidaveis e resistentes a acidos
@ VA 43+44 67 83 92
K Para materiais de ferro fundido @ GG 50
@ AL 28
N Para aluminio e metais n&o ferrosos @ AL 44
s Para materiais resistentes ao calor
H Materiais duros @

9 "\ — Pagina 10-15
ﬂ Aqui vocé encontra a visdo geral dos machos com ferramentas para outras aplicagdes.

v /" Este artigo pode ser encontrado na nossa Loja On-line em cuttingtools.ceratizit.com
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https://cuttingtools.ceratizit.com/br/pt/products/23282.html
https://cuttingtools.ceratizit.com/br/pt/products/23283.html

WNT Machos de corte e laminadores de rosca
Toolfinder
- WNT \ Performance
©
o € R
2E S5 M |EGM| MF | G | UNC uEr?c UNJC| UNF UEI?F UNJF | BSW | NPT |NPTF| Rp | Rc
Ee <&
M EC | 51+52 7 79 84 93
22 626...
UNI | 16-18 55 57+58 73 80 85 88 94 22921..
=
22628...
UNI | 29-31 56 61462 75+76 82 86 90 9% 22 329--
=
ST 19+20 58
§T | s 7
22 367...
ST | 45+46 98 22382... 22381... 22389...
Y =
HR | 45+46 68+69 78
VA 21 73 80
VA 85 76 82 90 96
S GG 47 22 g73...
uoTa
. A7
NW
Ductan I o8 22330...
uoTa
. A7
Ti 22 80 22 g67...
=
Ti 37 22 562... 87 91 22 €1768...
= =
S "\ — Pagina 99
Aqui vocé encontrara extensdes de haste para machos.
1l
@ Oleos para corte de roscas podem ser encontradas em nossa Loja On-line em cuttingtools.ceratizit.com
cuttingtools.ceratizit.com 6/9


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

WNT Machos de corte e laminadores de rosca
Visdo geral do contetido

Vis3 Id h
(0] [0}

k%) 2 k%) 2

© o] < ©

.S © kel 2 © kel

S 8 s = = 3 8 s £ =
= o = =4 o © © © S o = =4 I © © ©
o & c = IS P = - O 0 S = £ == = o°
@ B c & S5 o o @ B [} 1= ] 55 o o

O e © o £ £ ® “ c O e © o £ £ ® - c
T8 < < 5 oo © - © s T < 5 oo O = ©
L2 3 = © 2 _8_09 o - REAN = S 2 _8_09 o -
g5 2 = K 8 88 g = @ a5 2 S © 8 383 =« @

= @ o =} — o € = P P = @ o =} — o € = P e
g ©° £ S =2 §5% gg S £ s =2 58 %

© & 3 e 5 8 Owcx = = o g e = a8 Owrx [ =
T © o £ ) L5 > = TS <] £ > L5 = >
= ® R= S S S o s © K= S =) S o
<< & = i = =S m0 ¢ = = < 8 = i = =S m0 ¢ = =

B Rosca métrica ISO standard Bl Rosca métrica ISO standard

@ UNI -Roscas em furos passantes @ P - Roscas em furos passantes
B | IS026H B
(VN[N TruTap ’TW |so(33 6G HSS-E m 16+17 YN TruiTap JZ’W ISO26H HSS-E O 19
-5 7 -5
UNI B_ | SO 2X 6HX ST B
onc | IR -7 IS0 3X6GX HSS-E W 18 | ™ 1SO26H HSS-E O 19
4-5 7GX 4-5
UNI B B 22002..., 22 003...
et | ISO26H  HSS-PM W 18 ST | Re |-~ I1SO14H HSS-E O $
NCW 4 45 =
UNI e = 22004...
L |G Y| IS026H  HSS-E W 24 ST | R " 1S036G HSS-E O gf
4-5 4-5
B B
HSS-E ST
UNI IS0 2 6H | 26 UMl |~ [SO2X6HX HSS-E W 20
s HSS-PM TS s
B B
l,fl'é' 7 IS026H  HSS-E W 27 HR YISO 2X 6HX HSS-PM W 20
45 45
B B
oW ) 15026 HSSPM W 27 VG < 1SO2X6HX HSS-E W 20
-5 -5
B
@ UNI -Roscas em furos cegos :I 7N ISO26H  HSS-E O 24
4-5
c
UNI ) 1SO26H hss e m 29 MinTB v 1S026H HSS-E O 25
2-3 =20
E B
UNI M ISO26H HSS-E m @ 30 FE Y IS026H  HSS-E DO 27
1,5-2 4-5
C B
UNI ] 1S026H (fSSE W 42 FE-HF Y IS026H  HSSE M 27
2-3 4-5
UNI ﬁSW
NC R ISO26H HSS-E ® 42 P - Roscas em furos cegos
UNI ¢ c
now | ’rfz*’?A ISO26H HSS-PM W 30 Yl caviep 4;’“:“ ISO26H HSS-E WO 33
UNI | 150264 HSS.-PM 13 or | 5] cosee msse o 22215
NCW 23 23 =
¢ | IS0 2X 6HX c
éwé T IS026H  HSS-E W 31 CsNTC M ISO2X6HX HSS-E m & 32
2-3 7G 2-3
E [
é’,:‘é L IS026H  HSSE M ¢ 31 gg 4 15026H  HSSE O 39
1,5-2 2-3
UNL B |l 150366 HSSE m oo 2989 ST | P9 | v 15026H  HSSE O 40
CNC avTap ik 2_; - ‘;/_ EL avTap 2_; -
¢ 22528... ST | fge E
CavT. e - | ] & - O
UNI h;“;w ISO14H  HSS-E gf EL 41“:’? ISO26H  HSS-E 41
E 22530 CavTap ¢
UNI | 28 |-~ I1S036G HSS-E W $ HR | Wl = 1SO26H HSS-PM m 32
1,5-2 v 23
UNI c 22536..., 22 537... c
() |~ ISO26H HSS-E W y HR | 0 [~ 1SO26H HSS-PM mO 34
S 23 = 23
UNI E
) |~ ISO26H HSS-E W 38
ES 15-2
UNI ¢
) .~ ISO26H HSS-E W 40
EL 23
c 22516...
CavTap
UNI M IS026H  HSS-E O
7

v Este artigo pode ser encontrado na nossa Loja On-line em
h/_ cuttingtools.ceratizit.com
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https://cuttingtools.ceratizit.com/br/pt/products/22588.html
https://cuttingtools.ceratizit.com/br/pt/products/22589.html
https://cuttingtools.ceratizit.com/br/pt/products/22528.html
https://cuttingtools.ceratizit.com/br/pt/products/22530.html
https://cuttingtools.ceratizit.com/br/pt/products/22536.html
https://cuttingtools.ceratizit.com/br/pt/products/22537.html
https://cuttingtools.ceratizit.com/br/pt/products/22516.html
https://cuttingtools.ceratizit.com/br/pt/products/22002.html
https://cuttingtools.ceratizit.com/br/pt/products/22003.html
https://cuttingtools.ceratizit.com/br/pt/products/22004.html
https://cuttingtools.ceratizit.com/br/pt/products/22134.html
https://cuttingtools.ceratizit.com/br/pt/products/22135.html

WNT

Machos de corte e laminadores de rosca
Visdo geral do contetido

Vis

Qn

0 geral dos machos

Area de aplicagao /
caracteristicas especiais

Tipos de ferramentas

Formato do chanfro

Tolerancia
Material da ferramenta
de corte

B Com cobertura
O Sem cobertura
@ Refrigeragdo

WNT \ Performance

WNT \ Standard

UMl Rosca métrica ISO standard

Area de aplicacéo /
caracteristicas especiais

Tipos de ferramentas

Formato do chanfro

Tolerancia
Material da ferramenta
de corte

I Rosca métrica ISO standard

W Com cobertura
O Sem cobertura

@ Refrigerag:

a0

WNT \ Performance

WNT \ Standard

c
FE -7 IS026H  HSS-E O 43 @ N —Roscas em furos passantes e cegos
2-3
[ c 22 030...
FE-HF -7 IS026H HSS-E W 43 AMPCO [DITIERY |-~ 7Y ISO 2X 6HX HSS-PM O Q/
2-3 2-3
c 22 119...
@ P —Roscas em furos passantes e cegos Ms | BIERY |-~ ISO2X6HX HSS-E O Q/
2-3
c
ST -7 ISO2X 6HX HSS-E O 45+46 @ S —Roscas em furos passantes
2-3
ST < 22 .., 22 113... , Fnn| 150 1X 4HX
AZ ,r;:?w ISO2X6HX HSS-E 0O g/_ Ti TruTap .r:’_?“ 1SO 2X 6HX HSS-PM W 22
C D
HR -7 ISO2X6HX HSS-E W 45+46 Ti 7 ISO2X6HX HSS-E W 23
2-3 4-5
HR b r(«cw/w . TruTap .r“PW“
EL uoTap % e ISO2X6HX HSS-E ® 49 Ni DL s ISO2X6HX HSS-E H 23
@ M -Roscas em furos passantes @ S -Roscas em furos cegos
B C
VA -7 IS026H HSS-E W 21 Ti 7 ISO2X 6HX HSS-PM W 37
4-5 23
B Cc
VA el is026H RSP m 28 Ni 2 IS0 2X6HX HSS-PM M 37
4-5 2-3
@ M - Roscas em furos cegos @ H - Roscas em furos passantes e cegos
C D
VA | el |-~ ISO26H HSS-E W 35 HT | IGER] |-~ 1SO 2X 6HX  VHM | 48
2-3 4-5
E C
VA M 1S026H  HSS-E m & 35 HT Y 1SO 2X6HX HSS-PM W 48
1,5-2 2-3
° HSS-E . -
VA -7 1SO 2 6H Hss-py MO 43+44 Laminadores de rosca para maquina
2-3
c
@ K -Roscas em furos passantes e cegos EC M 7N ISO2X6HX HSS-E W 51
2-3
C C
EC ISO 2X 6HX
GG 4"225’“ ISO2X6HX HSS-E m & 47 SN M .r”;"_?“ 1SO 3X 6GX HSS-E W 52
(4 NW C
GG N IS0 2X6HX HSS-E W 50 HML DI |~ ISO2X6HX HSS-E O 6 51
2-3 2-3
NEO ¢
N -Roscas em furos passantes SN 7 ISO2X6HX HSS-PM m & 53
2-3
B 22 305... c
Soft | ey [~ ISO26H HSS-E W v UNI M ISO2X6HX HSS-E W 54
4-5 v 2-3
B C
AL ) 1S026H  HSS-E MO 28 N 7 ISO2X6HX HSS-E 54
4-5 2-3
@ N - Roscas em furos cegos @ Machos manuais
[ c 22 800...
Soft | 020 [~ ISO26H HSS-E O 36 ST 7 ISO2X 6HX  VHM 0O v
2-3 2-3 hf
c c 22010...
NW | EE98Y |-~ 1SO26H HSS-E ® 36 ST W IS0 2X6HX HSS-E O g/_
23 2-3
c c 22012...
AL 7™ IS026H HSS-E mO 44 ERGO M ISO2X6HX HSS-E O v
2-3 2-3 =/
ERGO c 22 013...
7 ISO2X6HX HSS-E W
FT. s A7
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https://cuttingtools.ceratizit.com/br/pt/products/22030.html
https://cuttingtools.ceratizit.com/br/pt/products/22111.html
https://cuttingtools.ceratizit.com/br/pt/products/22113.html
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WNT Machos de c.ort~e e laminadores de rosca
Visdo geral do contetido
Vis&o geral dos machos
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Ul Rosca métrica ISO standard U Rosca métrica ISO fina
E 22 561...
@ Cossinetes UNI (ZUE |~ 1S036G  HSS-E v
CNC 162 =y
22700..,22701... E
ISO 6g ' UNI ISO 2 6H )
FE 41”:5? 10 6o HSS O \;/_ one | ek 41":_5M 76 HSS-E ®m 62
23910... UNI E
FE - 1SO 6g HSS O ¥ W |S026H  HSS-E W 66
1,5-2 v NC 1,5-2
22702...
EE - IS0 6g HSS O Q/ @ P - Roscas em furos passantes
1,5-2
22704... ST B
VA -7 180 6g HSS-E O v UOERY |77V ISO2X6HX HSS-E W 58
2 = TS 45
VA < 1508y HSSE O 0" FE | 15026H HSSE O 60
R=1 sy 9 ’ = 45 )
@ P - Roscas em furos cegos
atri i c 22 216...
Ros_ca.metrlca ISO standard para alojamento de ST | P |~ S026H  HSS-E :
Helicoil TS 23 =
C
@ UNI - Roscas em furos passantes ST W 1S026H  HSS-E O 63
2-3
B C
UNI | [Riely |-~ 6H mod HSS-E W 55 FE W IS026H  HSS-E O 66
4-5 2-3
@ UNI -Roscas em furos cegos @ P -Roscas em furos passantes e cegos
c c 2217...
UNI -7 6H mod HSS-E ® 56 ST 7 ISO2X6HX HSS-E O 'Di[
2-3 2-3
sT |8 o
ES uoTap e ISO2X6HX HSS-E O 70
c
n Rosca métrica ISO fina L:/Tss fz"ZW ISO2X6HX HSS-E O 70
c
@ UNI - Roscas em furos passantes HR 72 ISO2X6HX HSS-E W 68+69
2-3
B
UNI | Ry |-~ 1SO26H HSS-E W 57+58 @ M -Roscas em furos passantes
4-5
B 22599... B
UNI | Rl |-~ 1S036G HSS-E W v VA W 1S026H  HSS-E W 60
4-5 e 45
B
UNI - IS0 26H Hl_lssssPéVI u 59+60 @ M -Roscas em furos cegos
4-5 -
E
@ UNI - Roscas em furos cegos VA 7N ISO26H  HSS-E MW 64
1,5-2
E E
UNI ol 20260 yssE m 61 VA L~ 1S026H HSS-E W 67
1,5-2 15-2
3
UNI -7 IS026H  HSS-E W 62
2-3
c
HSS-PM
UNI Y 18026H Tiggle W 65+66

A7
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Machos de corte e laminadores de rosca
Visdo geral do contetido

o~
Visao geral dos machos
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U Rosca métrica ISO fina

Area de aplicagao /
caracteristicas especiais

Tipos de ferramentas

Formato do chanfro

ancia

Toler:

Material da ferramenta

de corte

B Com cobertura
O Sem cobertura

@ Refrigerag

a0

B Rosca cilindrica Whitworth para tubos

WNT \ Performance

WNT \ Standard

@ Laminadores de rosca para maquina @ P - Roscas em furos passantes
EC [ B 23 260...
-7 ISO2X6HX HSS-E W 71 FE Y 1S0228 HSS-E O v
SN 2-3 4-5 M
Cc
HEN(I:L M M ISO2X6HX HSS-E m & 71 @ P -Roscas em furos cegos
2-3
c c
N | 1SO2X6HX HSS-E M 72 ST 150228 HSS-E O 76
2-3 2-3
c 22353...
- CavTap
Cossinetes ST 7V 1S0228  HSS-E O
@ s e S
FE 1806 HSS O 2.. FE .r"‘EWA IS0228 HSS-E O 23 261..
; A s ' A
22714..
VA IS0 6g HSS-E O gf @ P - Roscas em furos passantes e cegos
2
c
HR T 1S0228X HSS-E W 78
2-3
n Rosca cilindrica Whitworth para tubos @ M - Roscas em furos passantes
B
@ UNI - Roscas em furos passantes VA | el -7 1S0228  HSS-E W 73
4-5
B
UNI | RIfery [~ 1S0228 HSS-E W 73 @ M - Roscas em furos cegos
4-5
B E
UNI N 1S0228  HSS-E MW 74 VA | 20 7T 1S0228  HSS-E W 76
4-5 1,5
@ UNI - Roscas em furos cegos @ K - Roscas em furos passantes e cegos
c [ 22348...
UNI | e |-~ 1S0228 HSS-E ®m 75 GG | [IEEY -~V 1S0228X HSS-E W g/_
2-3 2-3
E 1SO 228,
UNI | JCE0E [~ 1S0 228 HSS-E W 75 @ Laminadores de rosca para maquina
15-2 +0,05
UNI E EC C
(e |~V |S0228 HSS-E W 76 W 1S0228 HSS-E W 79
CNC 1,5-2 SN 2-3
c
UNI 180228 HSS-E W 7 @ Cossinetes
2-3
FE O IS0228A HSS D 2.
152 S
v Este artigo pode ser encontrado na nossa Loja On-line em
h/_ cuttingtools.ceratizit.com
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WNT

Machos de corte e laminadores de rosca
Visdo geral do contetido

Vis

Qn

0 geral dos machos

Area de aplicagao /
caracteristicas especiais

Tipos de ferramentas
Formato do chanfro

ancia

Material da ferramenta

Toler:
de corte

® Com cobertura
O Sem cobertura

@ Refrigerag

a0

WNT \ Performance

WNT \ Standard

V[ Rosca unificada passo largo

Area de aplicagao /
caracteristicas especiais

Tipos de ferramentas

Formato do chanfro

ancia

Toler:

Material da ferramenta

de corte

I Rosca unificada passo largo

B Com cobertura
O Sem cobertura

@ Refrigerag

a0

WNT \ Performance
WNT \ Standard

@ UNI -Roscas em furos passantes @ Cossinetes
B 22721...
UNI | RIERY [~ 2B HSS-E = 80 FE Nastaes 2A HSS %
45 15-2 =
B
UNI M 2B HSS-E ® 81
4-5
@ UNI - Roscas em furos cegos I
c
UNI | JE0ER [~ 2B HSS-E W 82 @ UNI - Roscas em furos passantes
2-3
Cc B
UNI Wogsdeg 2B HSS-E m 83 UNI | Bl |-~"2" 2Bmod HSS-E W 85
2-3 4-5
@ P -Roscas em furos passantes @ UNI -Roscas em furos cegos
B E
FE-HF Nosdaat 2B HSS-E ®m 81 UNI | B |~ 2Bmod HSS-E W 86
4-5 1,5-2
@ P -Roscas em furos cegos
c 22264... o
YN CavTap «;“;W 2B HSS-E O ;[ UM Rosca unificada passo largo
c
FE-HF M 2B HSS-E ® 83 @ S —Roscas em furos cegos
2-3
. CavTap ¢
@ M -Roscas em furos passantes Ti SL Nosdiod 3BX HSS-E ® 87
2-3
B
VA | Riely] |- 2B HSS-E W 80
4-5
B . g
VA ’T?A 2B HSS-E m 81 UL Rosca fina unificada
@ M - Roscas em furos cegos @ UNI -Roscas em furos passantes
C B
VA | R0 |7 2B HSS-E ® 82 UNI | REOERY |-~ 2B HSS-E = 88
23 45
c B
VA M 2B HSS-E O 83 UNI T 2B HSS-E = 89
2-3 4-5
@ S -Roscas em furos passantes @ UNI -Roscas em furos cegos
B C
Ti | ey 2BX HSS-PM H 80 UNI | ETER [ 2B HSS-E = 90
4-5 23
E
@ S - Roscas em furos cegos UNI 7N 2B+0,05 HSS-E MW 90
1,5-2
CavTap ¢ 22 262... c
Tl o Iemed 2BX HSS-PM W ¥ UNI Nagtddse 2B HSS-E = 92
2-3 v 2-3
@ Laminadores de rosca para maquina @ M - Roscas em furos cegos
¢ 22 270... E
EC M 2BX HSS-E W Y /NN CavTap [jRasdsde 2B HSS-E | 90
2-3 = 1,5-2
EC C C
SN Nossseg 2BX HSS-E ® 84 VA I 2B HSS-E O 92
2-3 2-3
v Este artigo pode ser encontrado na nossa Loja On-line em
h/_ cuttingtools.ceratizit.com
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WNT

Machos de corte e laminadores de rosca
Vis&o geral do contetdo

Vis

Qn

0 geral dos machos

Area de aplicagao /
caracteristicas especiais
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Rosca fina unificada

® Com cobertura
O Sem cobertura

@ Refrigerag

40

WNT \ Performance
WNT \ Standard
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LW Rosca conica americana para tubos

@ S -Roscas em furos cegos @ P -Roscas em furos passantes e cegos
c c
. CavTap 2BX ST
Ti 4’2’_?“ 3BX HSS-PM ® 91 ES J;"EM HSS-E O 98
c
@ Machos laminadores VG Reatity HSS-E O 97
2-3
EC ¢ VG c 22377...,22 378...
SN M JZV_“;W 2BX HSS-E = 93 AZ 4’2"? HSS-E O gf
@ M - Roscas em furos cegos
c
m Rosca fina unificada para alojamento de Helicoil VA .r"z""gw HSS-E W 9
E
@ UNI -Roscas em furos passantes VA Wasails HSS-E ® 96
1,5-2

B
UNI T 2B HSS-E ® 94
4-5
@ UNI - Roscas em furos cegos I LIdId Rosca conica americana para tubos
E
UNI | 25 |- 2B HSS-E ®m 95 @ P - Roscas em furos passantes e cegos
1,5-2
ST e HSS-E D 22382.
DuoTa < -
1= S
» . c 22 380..
I Rosca unificada passo extrafino VG | DIt .r;’“? HSS-E O Q[
. ST .rerVV\ - 22 367...
- DuoT: o -
@ S —Roscas em furos passantes ES uoTap e HSS-E ;/_

I [{ M Rosca cilindrica Whitworth para tubos

D 22 167...
. TruTap
Ti Nastiod 3BX HSS-E ®
5
@ S - Roscas em furos cegos
c 22 168...
. CavTap
Ti M 3BX HSS-E ®
&

@ P - Roscas em furos passantes e cegos

A
)
(72
o
QD
=
=
=
=
S
=3
=

UNI - Roscas em furos passantes

%n

Y Duor: X HSS-E O 22 381..
uoTap s - g/_

U Rosca conica Whitworth para tubos

22626..., 22 627...

B
UNI Nossseg med. HSS-E W ;’/ @ P - Roscas em furos passantes e cegos
4-5
c 22 389...
@ UNI -Roscas em furos cegos ST | ey |-~ HSS-E O s
23 =
NI r”c“W g HSS.E  m 22628..., 22 629...
CavTap [Eaaha mea. -
" S/
Componentes
ExtensGes de haste para machos 99
& _ Esteartigo pode ser encontrado na nossa Loja On-line em Oleo para usinagem de rosca, sem cloro 22950...
‘a/_ cuttingtools.ceratizit.com Pasta para corte de rosca, sem cloro v
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WNT \ Performance

M — Rosca métrica ISO standard

Furo passante — Machos para maquina, a direita

M UNI UNI UNI UNI
B B B B
4-5 4-5 4-5 4-5
ISO 2 ISO 2 ISO 3 76
6H 6H 6G
nitr. + TN nitr. + nitr. +
vap. vap. vap.
OAL
Ly 2
DRVS | &
a THL, S
I a
o
 — o —_o——r 1
~
DIN 371 com haste reforcada HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E
FHA 0° FHA 0° FHA 0° FHA0°
<1100 N/mm? <1100 N/mm? <1100 N/mm? <1100 N/mm?
<4xD <4xD <4xD <4xD

22501.. 22503.. 22508.. 22510..

D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Canais

mm mm mm mm mm mm mm mm
M1 025 40 2,5 211 0,75 5 5 2 010 "
M1,2 025 40 2,5 21 0,95 5 5 2 012 "
M1,4 0,30 40 2,5 211 1,10 7 7 3 014
M1,6 035 40 25 21 1,25 8 1" 3 016
M1,7 0,35 40 25 21 1,35 6 1 2 017
M1,8 0,35 40 25 21 1,45 6 1" 2 018
M2 040 45 2,8 21 1,60 7 12 2 020 020
M2 040 45 2,8 21 1,60 7 12 3 020
M2,2 045 45 2,8 211 1,75 7 12 2 022
M2,5 045 50 2,8 21 2,05 9 14 2 025 025 025
M3 050 56 3,5 27 250 11 18 3 030 030 030 030
M3,5 0,60 56 4,0 30 290 12 20 3 035
M4 0,70 63 45 34 330 13 21 3 040 040 040 040
M5 080 70 6,0 49 420 15 25 3 050 050 050 050
M6 1,00 80 6,0 49 500 17 30 3 060 060 060 060
M7 1,00 80 70 55 6,00 17 30 3 070
M8 125 90 8,0 62 6,80 20 35 3 080 080 080 080
M10 1,50 100 10,0 80 850 22 39 3 100 100 100 100
M12 1,75 110 12,0 90 1020 24 44 3 120
P 12 15 12 12
M 7 9 7 7
K 12 18 12 12
N 12
S
H
0
1) Tol.ISO14H<M1,4 Velocidade de corte v, (m/min.)

)
@ DIN 376 pode ser encontrado na proxima pagina
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WNT \ Performance

M — Rosca métrica ISO standard

Furo passante — Machos para maquina, a direita

PHD

OAL

ALY

|
o =

DIN 376 com haste reduzida

D

mm
M3
M4
M5
M6
m8
mM10
M12
M14
M16
M18
M20
M22
M24
m27
M30

OITw=X=ZT

TP
mm
0,50
0,70
0,80
1,00
125
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
10
110
125
140
140
160
160
180

DCONMS DRVS

mm
2,2
2,8
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

cuttingtools.ceratizit.com

mm

21

2,7
34
4,9
55
7,0

9,0
9,0

1,0
12,0
14,5
14,5
16,0
18,0

_ | | .oconms

PHD
mm
2,5
33
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

Canais

BOWOW LW WW W WWWWWW W W

nitr. +
vap.

HSS-E
FHA 0°
<1100 N/mm?
<4xD

22502 ...

UNI UNI UNI
B B B
4-5 4-5 4-5
ISO 2 1ISO 3
6H 6G 76
TiN nitr. + nitr. +
vap. vap.
HSS-E HSS-E HSS-E
FHA0° FHA0° FHA0°
<1100 N/mm? <1100 N/mm2 <1100 N/mm?
<4xD <4xD <4xD
22504 .. 22509.. 22511..
120 120 120
140
160 160 160
180
200 200
220
240
15 12 12
9 7 7
18 12 12
12

Velocidade de corte v, (m/min.)
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M — Rosca métrica ISO standard

Furo passante — Machos para maquina, a direita
A CNC = Para usinagem sincronizada CNC com mandril de compensag&o minima de comprimento
A NCW = Com superficie de fixagdo Weldon para usinagem CNC sincrona sem mandril de compensagéo

UNI UNI UNI UNI
M NCW CNC CNC CNC
B B B B
TN TN IO Roassad
4-5 4-5 4-5 4-5
1SO 2 1SO 2X 1SO 3X
6H 6HX 6GX 16X
TiN TiN GS TiN GS TiN GS

OAL
LU 2
P4
THL DRVS 5
a ~ &)
= a
I a S—| e S R,
=
DIN 371 com haste reforcada HSS-PM HSS-E HSS-E HSS-E
FHAQ° FHAOQ° FHAOQ° FHA0°
<1100 N/mm? <1100 N/mm? <1100 N/mm? <1100 N/mm?
<4xD <4xD <4xD <4xD

22148 .. 22542.. 2259.. 22592..

D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU  Canais

mm mm mm mm mm mm mm mm
M3 0,50 56 3,5 2,7 2,5 6 18 3 030
M3 0,50 70 6,0 49 2,5 6 18 8 030
M4 0,70 63 4,5 34 3,3 7 21 3 040 040 040
M4 0,70 70 6,0 4,9 3,3 7 21 3 040
M5 0,80 70 6,0 49 42 8 25 3 050 050 050 050
Mé 1,00 80 6,0 4,9 5,0 10 30 3 060 060 060 060
M8 1,25 90 8,0 6,2 6,8 14 35 3 080
M8 1,25 90 8,0 6,2 6,8 14 35 4 080 080 080
M10 1,50 100 10,0 8,0 8,5 16 39 3 100
M10 1,50 100 10,0 8,0 8,5 16 39 4 100 100 100
M12 1,75 110 10,0 8,0 10,2 18 4 3 120
M16 2,00 110 12,0 9,0 14,0 22 44 8 160
OAL g
a | THL DRVS 8
| o
a |y
" rL
DIN 376 com haste reduzida
22 543 ... 22 593 ...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Canais
mm mm mm mm mm mm mm
M12 1,75 110 9 7 10,2 18 4 120 120
M14 2,00 110 11 9 12,0 20 4 140
M16 2,00 110 12 9 14,0 22 4 160
M20 2,50 140 16 12 17,5 25 4 200
P 15 15 15 15
M 8 9 9 9
K 15 18 18 18
N 22 12 12 12
S
H
0

Velocidade de corte v, (m/min.)
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WNT \ Performance Machos de corteglgminadores de rosca
M — Rosca métrica ISO standard

Furo passante — Machos para maquina

A | H = Pararosca a esquerda

i K

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

OAL ‘
]
=
g L
o 3
I ]
| I
DIN 371 com haste reforgada HSS-E HSS-E
FHA0° FHA0°
<750 N/mm? <750 N/mm?
<4xD <4xD

22020.. 22127..

D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU  Canais

mm mm mm mm mm mm mm mm
M2 0,40 45 2,8 21 1,60 7 12 2 020
M2,3 0,40 45 2,8 21 1,90 7 12 2 023
M2,5 0,45 50 2,8 21 2,05 9 14 2 025
M2,6 0,45 50 2,8 21 215 9 14 2 026
M3 0,50 56 35 2,7 2,50 11 18 3 030 030
M3,5 0,60 56 4,0 3,0 2,90 12 20 8] 035
M4 0,70 63 4,5 34 3,30 13 21 3 040 040
M5 0,80 70 6,0 49 4,20 15 25 3 050 050
M6 1,00 80 6,0 4,9 5,00 17 30 3 060 060
M8 1,25 90 8,0 6,2 6,80 20 185 8] 080 080
M10 1,50 100 10,0 8,0 8,50 22 39 3 100 100
OAL 2
p4
a THL DRVS 8
T a
— E ,,,,,,,,,,,,,
f
DIN 376 com haste reduzida
22021.. 22147 ..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Canais
mm mm mm mm mm mm mm
M5 0,80 70 3,5 2,7 42 15 3 050
M6 1,00 80 45 34 5,0 17 8 060
M8 1,25 90 6,0 49 6,8 20 3 080
M10 1,50 100 7,0 515} 8,5 22 8 100
M12 1,75 110 9,0 70 10,2 24 3 120 120
M14 2,00 110 11,0 9,0 12,0 26 8 140
M16 2,00 110 12,0 9,0 14,0 27 3 160 160
M18 2,50 125 14,0 11,0 155 30 8 180
M20 2,50 140 16,0 120 175 32 3 200 200
P 12 12
M
K 12 12
N 12 22
S
H

Velocidade de corte v, (m/min.)

cuttingtools.ceratizit.com 6/19



WNT \ Performance

M — Rosca métrica ISO standard

Furo passante — Machos para maquina, a direita

A TS = Para usinagem de alta velocidade, até 100 m/min.

PHD

OAL

THL

o

)

<

%)
DCONMS

a
=

DIN 371 com haste reforcada

D

mm
M2
M2
M2,5
M2,5
m3
M3
M4
M4
M5
M5
M6
M6
M8
M8
M10
M10

PHD

TP OAL DCONMS DRVS PHD
mm mm mm mm mm
040 45 2,8 2,1 1,60
040 45 28 2,1 1,60
045 50 2,8 21 2,05
0,45 50 2,8 21 2,05
0,50 56 35 2,7 2,50
050 56 35 27 250
0,70 63 4,5 34 3,30
0,70 63 4,5 34 3,30
0,80 70 6,0 49 4,20
0,80 70 6,0 4,9 4,20
1,00 80 6,0 49 5,00
1,00 80 6,0 4,9 5,00
1,25 90 8,0 6,2 6,80
1,25 90 8,0 6,2 6,80
1,50 100 10,0 8,0 8,50
1,50 100 10,0 8,0 8,50

OAL 2

THL DRVS )

] 8

m

DIN 376 com haste reduzida

D

mm
M12
M16
M20

OTw=Z2X=ZT

6|20

TP
mm
175
2,00
2,50

OAL
mm
10
10
140

DCONMS DRVS PHD

mm
9
12
16

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

THL

THL
mm
18
22
25

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

Canais

S

Canais

B WP LOOLLLWNDNDOWNDDWDDNDDODNDND

ST
TS HR
B B
W W
4-5 4-5
1SO 2X 1SO 2X
6HX 6HX
TiN AITINHD
HSS-E HSS-PM
FHA 0° FHA 0°
<1100 N/mm? <1400 N/mm?
<4xD <4xD
22092.. 22468 ..
02000
020
02500
025
03000
030
04000
040
05000
050
06000
060
08000
080
10000
100
22093 ...
120
160
200
65 8
8
65
75 10
4

TiN

Comm I

HSS-E
FHA0°
<1100 N/mm?
<4xD

22120 ...

020
025
030
040
050
060
080

100

22121 ...

120
160
200

10

22

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

M — Rosca métrica ISO standard

Furo passante — Machos para maquina, a direita

B B
W W
4-5 4-5
1SO 2 1SO 2
6H 6H
nitr. TiN GS
OAL
LU %
a THL DRVS 3
= o
— o — o
=
DIN 371 com haste reforgada HSS-E HSS-E
FHAOQ° FHA0°
<900 N/mm? <900 N/mm?
<4xD <4xD

22056.. 22038...

D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU  Canais

mm mm mm mm mm mm mm mm

M1,6 035 40 2,5 21 1,25 6 1" 2 016
m2 040 45 28 21 1,60 7 12 2 020 020
M2,5 045 50 2,8 21 2,05 9 14 2 025 025
M3 0,50 56 35 27 250 " 18 3 030 030
M3,5 060 56 4,0 30 290 12 20 3 035

M4 070 63 45 34 330 13 21 3 040 040
M5 080 70 6,0 49 420 15 25 3 050 050
M6 1,00 80 6,0 49 500 17 30 3 060 060
M8 1,25 90 8,0 62 680 20 35 3 080 080
M10 1,50 100 10,0 80 850 22 39 3 100 100

OAL
THL DRVS

PHD
DCONMS

— o
=

DIN 376 com haste reduzida

22057.. 22039..

D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Canais

mm mm mm mm mm mm mm
M12 1,75 110 9 7 10,2 24 3 120 120
M14 200 110 1" 9 12,0 26 3 140 140
M16 200 110 12 9 14,0 27 3 160 160
M18 250 125 14 " 15,5 30 3 180
M20 2,50 140 16 12 17,5 32 3 200 200
P 8 10
M 6 8
K
N
S
H
0

Velocidade de corte v, (m/min.)
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WNT \ Performance Machos de corteglgminadores de rosca
M — Rosca métrica ISO standard

Furo passante — Machos para maquina, a direita

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
LIE L LI
OAL ‘
]
=
&
z g
DIN 371 com haste reforgada HSS-PM HSS-PM HSS-PM
FHAQ° FHAQ° FHAQ°
<44 HRC <1400 N/mm? <44 HRC
<4xD <4xD <4xD

22081.. 22075.. 22077..

D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU  Canais

mm mm mm mm mm mm mm mm
M1,6 0,35 40 2,5 21 1,25 8 9,5 3 016
M2 0,40 45 2,8 21 1,60 8 9,5 3 020 020
M2,5 0,45 50 2,8 21 2,05 9 14,0 3 025
M3 0,50 56 1815} 2,7 2,50 1 18,0 3 030 030 030
M3,5 0,60 56 4,0 3,0 2,90 12 20,0 3 035
M4 0,70 63 45 34 3,30 13 21,0 3 040 040 040
M5 0,80 70 6,0 49 4,20 15 25,0 3 050 050 050
M6 1,00 80 6,0 49 5,00 17 30,0 3 060 060 060
M8 1,25 90 8,0 6,2 6,80 20 35,0 3 080 080 080
M10 1,50 100 10,0 8,0 8,50 22 39,0 6] 100 100
OAL 2
P4
a THL DRVS 8
| e
_ E ,,,,,,,,,,,,,
DIN 376 com haste reduzida
22142 ...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Canais
mm mm mm mm mm mm mm
M12 175 10 9 7 102 24 3 120
P 7 5 7
M 7 5 7
K
N
S 5 3 5
H

Velocidade de corte v, (m/min.)
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Machos de corte e laminadores de rosca
M — Rosca métrica ISO standard

WNT \ Performance

Furo passante — Machos para maquina, a direita

TruTap . .
M Ti Ni
D D
W W
4-5 4-5
1SO 2X ISO 2X
6HX 6HX
TiCN TiCN
] 1
_ |
z %
Qo
o
OAL =
DIN 371 com haste reforgada 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  Canais
mm mm mm mm mm mm mm mm
M3 0,50 56 35 2,7 2,5 1 18 2 030 030
M4 0,70 63 45 34 33 13 21 & 040 040
M5 0,80 70 6,0 49 4,2 15 25 3 050 050
Mé 1,00 80 6,0 4,9 5,0 17 30 3 060 060
M8 1,25 90 8,0 6,2 6,8 20 35 3 080 080
M10 1,50 100 10,0 8,0 8,5 22 39 3 100 100
'%
5
- il = =
T THL pRvs/ | @
=z
OAL o}
o
[a]
DIN 376 com haste reduzida
22160... 22298 ..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Canais
mm mm mm mm mm mm mm
M12 1,75 110 9 7 10,2 24 3 120 120
M16 200 110 12 9 14,0 27 3 160 160
P 7
M 7
K
N 22 22
S 5 2
H

cuttingtools.ceratizit.com

Velocidade de corte v, (m/min.)
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WNT \ Performance Machos de corteglgminadores de rosca
M — Rosca métrica ISO standard

Furo passante — Machos para maquina, a direita

A EL = Extra longo, com o dobro do comprimento total

UNI ST
B B
W W
4-5 4-5
1SO 2 1SO 2
6H 6H
nitr. +
vap.
OAL
[a]
I
o
DIN 371 com haste reforgada HSS-E HSS-E
FHAQ° FHA0°
<1100 N/mm? <950 N/mm?
<4xD <4xD

22514.. 22233 ..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Canais
mm mm mm mm mm mm mm mm

M3 0,50 100 35 2,7 25 " 18 3 030 030
M4 0,70 125 45 34 3.3 13 21 3 040 040
M5 0,80 140 6,0 4,9 4,2 15 25 3 050 050
M6 1,00 160 6,0 49 5,0 17 30 3 060 060
M8 125 180 8,0 6,2 6,8 20 35 3 080 080

OAL

PHD
—
T
[
o
3|
<
%)
DCONMS

DIN 376 com haste reduzida

22515... 22234..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Canais
mm mm mm mm mm mm mm

M6 1,00 160 45 3,4 5,0 17 3 060 060
M8 125 180 6,0 4,9 6,8 20 3 080 080
M10 150 200 70 55 8,5 22 3 100 100
M12 175 224 9,0 70 102 24 3 120 120
M14 2,00 224 11,0 90 120 26 3 140 140
M16 2,00 224 12,0 90 140 27 3 160 160
M18 2,50 250 14,0 10 155 30 3 180 180
M20 2,50 280 16,0 120 17,5 32 3 200 200
B 12 12
M 7

K 12 12
N 22
S

H

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

Machos de corte e laminadores de rosca
M - Rosca métrica ISO standard

Furo passante — Machos para maquina, a direita

A MMB = Machos para porcas

PHD

DIN 357 com haste reduzida

T

mm
M3
M4
M5
Mé
M8
M10
M12
M16

T W»WZ=ZXZT0

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

OAL
mm
70
90
100
110
125
140
180
200

DCONMS DRVS

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

mm

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

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

THL
mm
16
22
24
30
38
45
50

Canais

W W W W W W ww

HSS-E
FHA 0°
<850 N/mm?
<1xD

22098 ...

030
040
050
060
080
100
120
160

15

cuttingtools.ceratizit.com

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

M — Rosca métrica ISO standard

Furo passante — Machos para maquina, a direita

M UNI UNI UNI
B B B
4-5 4-5 4-5
I1SO 2 1SO 2 I1SO 2
6H 6H 6H
s TiN TiN
vap.
| \
“ ¢ ‘ :
OAL
LU 2 | ‘
a THL DRVS § = B
= o
— o S | e il A
=
DIN 371 com haste reforgada HSS-E HSS-E HSS-PM
FHAQ° FHAQ° FHAQ°
<1000 N/mm? <1000 N/mm? <1000 N/mm?
<3xD <3xD <3xD

23110... 23112.. 23010..

D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU  Canais

mm mm  mm mm mm mm mm mm

M2 0,40 45 2,8 21 1,60 4 13,5 2 020
M2 0,40 45 2,8 21 1,60 7 12,0 2 020 020

M2,5 0,45 50 2,8 21 2,05 9 14,0 2 025 025

M3 0,50 56 3,5 27 2,50 " 18,0 3 030 030 030
M4 0,70 63 4,5 34 3,30 13 21,0 3 040 040 040
M5 0,80 70 6,0 49 420 15 25,0 3 050 050 050
M6 1,00 80 6,0 49 500 17 30,0 3 060 060 060
M8 1,25 90 8,0 62 680 20 35,0 3 080 080 080
M10 1,50 100 10,0 80 850 22 39,0 3 100 100 100

OAL
THL DRVS

PHD
DCONMS

— [a) | ey P,
=

DIN 376 com haste reduzida

231M11...  23113.. 23021..

D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Canais

mm mm mm mm mm mm  mm

m3 0,50 56 2,2 2,5 1 3 030

M4 0,70 63 2,8 21 33 13 3 040

M5 0,80 70 35 2,7 4,2 15 3 050

M6 1,00 80 4,5 34 5,0 17 3 060

m8 1,25 90 6,0 4,9 6,8 20 3 080

M10 1,50 100 70 55 8,5 22 3 100

M12 1,75 10 9,0 70 10,2 24 3 120 120 120

M14 200 110 11,0 90 120 20 4 140

M14 200 110 11,0 90 120 26 3 140 14000

M16 200 110 12,0 90 140 27 3 160 160 160

M18 2,50 125 14,0 1,0 155 25 4 180

M18 250 125 14,0 10 155 30 3 18000

M20 2,50 140 16,0 120 175 32 3 200 200 200

M22 2,50 140 18,0 145 195 32 3 22000

M24 3,00 160 18,0 145 210 34 3 240

m27 3,00 160 20,0 16,0 24,0 36 3 27000

M30 3,50 180 22,0 180 265 40 4 30000

M33 3,50 180 25,0 200 295 40 4 33000

M36 4,00 200 28,0 220 320 50 4 36000
12 15 15
7 9 9
12 18 18

12 12

OITW"W=Z2X=ZT

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

M — Rosca métrica ISO standard

Furo passante — Machos para maquina, a direita

A NCW = Com superficie de fixagdo Weldon para usinagem CNC sincrona sem mandril de compensagao
A NC = Para usinagem sincronizada CNC com mandril de compensag&o minima de comprimento

PHD

OAL

THL DRVS

DCONMS

[a]
=

DIN 371 com haste reforcada

TD TP OAL DCONMS DRVS PHD
mm mm mm mm mm mm
M6 035 40 25 21 125
M2 040 45 28 21 1,60
M25 045 50 2,8 21 2,05
M3 050 56 35 27 250
M3 0,50 70 6,0 49 250
M35 060 56 4,0 30 290
M4 0,70 63 45 34 330
M4 070 70 6,0 49 330
M5 080 70 6,0 49 420
M5 080 70 6,0 49 420
M6 100 80 6,0 49 500
M6 1,00 80 6,0 49 500
M8 125 9 8,0 62 680
M8 1,25 90 8,0 62 6,80
M10 150 100 10,0 80 850
M10 1,50 100 10,0 80 850

OAL 2

z

a THL, 8

z a

F— E - [ EE—

DIN 376 com haste reduzida

D

mm
M12
M12
M14
M16
M16
M20

OITWnWwW=ZXZT

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

OAL DCONMS DRVS PHD

mm mm mm mm
110 9 7 10,2
10 10 8 10,2
110 Il 9 12,0
10 12 9 14,0
110 12 9 14,0
140 16 12 17,5

cuttingtools.ceratizit.com

THL

Canais

W W W Wwww

Canais

WWWWWWWWWWWwWWNNRN

TiN GS

HSS-E
FHA 0°
<1000 N/mm?
<3xD

23114 ...

030
040

050
060
080
100

23115...

120

160
200

15

18
12

UNI
NCW FE
B B
W W
4-5 4-5
1SO 2 1SO 2
6H 6H
TiCN
HSS-PM HSS-E
FHA0° FHA0°
<1000 N/mm? < 850 N/mm?
<3xD <3xD
23116... 23212..
016
020
025
030
030
035
040
040
050
050
060
060
080
080
100
100
2317.. 23213 ..
120
120
140
160
160
200
15 12
8
15 12
22 12

TiCN

HSS-E
FHA0°
<1100 N/mm?
<3xD

23 310 ...

030
040

050
060
080
100

23311 ...

120

160
200

15

15
15

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

M — Rosca métrica ISO standard

Furo passante — Machos para maquina, a direita

M
OAL
LU 2
THL DRVS | &
2 ~— &)
o o
— E — o
DIN 371 com haste reforcada
TD 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 2,50
M4 0,70 63 45 34 3,30
M5 0,80 70 6,0 49 4,20
Mé 1,00 80 6,0 49 5,00
M8 1,25 90 8,0 6,2 6,80
M10 1,50 100 10,0 8,0 8,50
OAL 2
=z
a | THL DRVS 8
= a
- o S| e
77 (=
DIN 376 com haste reduzida
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD
mm mm mm mm mm mm
M12 1,75 110 9 7,0 10,2
M14 2,00 110 1 9,0 12,0
M16 2,00 110 12 9,0 14,0
M20 2,50 140 16 12,0 17,5
M24 3,00 160 18 145 21,0
P
M
K
N
S
H
0
6[28

THL
mm

1"
13
15
17
20
22

THL
mm
24
26
27
32
34

LU
mm
12
14
18
21
25
30
35
39

Canais

W W W W w

Canais

W W WwWwWwwWwNN

VA VA
B B
W W
4-5 4-5
I1SO 2 I1SO 2
6H 6H
TiN nitr.
HSS-E HSS-PM
FHA0° FHA0°
<1200 N/mm? <1200 N/mm?
<3xD <3xD
23412... 23450...
020
025
030 030
040 040
050 050
060 060
080 080
100 100
23413... 23451 ..
120 120
140
160 160
200 200
10 8
8 6
24 22

VA AL AL
B B B
4-5 4-5 4-5
ISO 2 I1SO 2 1SO 2
6H 6H 6H
nitr. CrN
=
i
HSS-E HSS-E HSS-E
FHA 0° FHA0° FHA0°
<1200 N/mm? <500 N/mm? <500 N/mm?
<3xD <3xD <3xD
23410... 23610.. 23612..
020
025
030 030 030
040 040 040
050 050 050
060 060 060
080 080 080
100 100 100
23411 ...
120
160
200
240
8
6
22 15 20

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

M — Rosca métrica ISO standard

Furo cego — Machos para maquina, a direita

M UNI UNI UNI
C C c
TN TN Roassad
2-3 2-3 2-3
1SO 2 1SO 2 1SO 2
6H 6H 6H
vap. TiN TiCN

OAL

o
)
<
%]
DCONMS

a
I
o
] o & >SSty
EE
DIN 371 com haste reforgcada HSS-E HSS-E HSS-E
FHA42° FHA42° FHA 42°
<1100 N/mm? <1100 N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <3xD <3xD

22518.. 22520.. 22522..

D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU  Canais

mm  mm mm mm mm mm mm mm
M2 0,40 45 2,8 21 1,60 4 12 2 020 020
M2,5 0,45 50 2,8 21 2,05 5 15 2 025
M3 0,50 56 35 27 250 6 18 3 030 030 030
M4 0,70 63 45 34 330 7 21 3 040 040 040
M5 0,80 70 6,0 49 420 8 25 3 050 050 050
Mé 1,00 80 6,0 49 500 10 30 3 060 060 060
M8 1,25 90 8,0 62 6,80 14 35 3 080 080 080
M10 1,50 100 10,0 80 850 16 39 3 100 100 100
OAL %
THL DRVS Q
z ] 8
[a] e~
=

DIN 376 com haste reduzida

22519.. 22521..

D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Canais

mm mm  mm mm mm mm  mm
M12 1,75 10 9 7,0 10,2 18 3 120 120
M14 200 110 1 90 120 20 3 140 140
M16 200 110 12 90 140 22 3 160 160
M18 250 125 14 1,0 155 25 3 180 180
M20 2,50 140 16 120 175 25 3 200 200
M22 2,50 140 18 14,5 19,5 27 4 220 220
M24 3,00 160 18 145 210 30 4 240 240
M30 3,50 180 22 18,0 26,5 35 4 300
M33 3,50 180 25 200 295 35 4 330
M36 4,00 200 28 220 320 40 4 360
12 15 15
7 9 9
12 18 18
12 12

OITWnWwW=Z2XZT

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

M — Rosca métrica ISO standard

Furo cego — Machos para maquina, a direita

A NCW = Com superficie de fixagdo Weldon para usinagem CNC sincrona sem mandril de compensagéo

PHD

2

OAL

DCONMS

TD

DIN 371 com haste reforcada

D

mm
m3
m3
M4
M4
M5
M6
M8
M10

PHD

TP OAL DCONMS DRVS PHD
mm mm mm mm mm
050 56 35 27 25
050 70 6,0 49 25
070 63 45 34 33
070 70 6,0 49 33
080 70 6,0 49 42
100 80 6,0 49 50
125 90 8,0 62 68
150 100 100 80 85
OAL 2
THL %
T 2
= —
«P

DIN 376 com haste reduzida

D

mm
M12
M12
M14
M16
M16
M18
M20
M22
M24

OITw=Z=X=ZT

6130

TP

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

OAL
mm
110
10
10
10
10
125
140
140
160

DCONMS DRVS PHD

mm
9
10
1
12
12
14
16
18
18

mm
70
8,0
9,0
9,0
9,0
1,0
12,0
14,5
14,5

mm
10,2
10,2
12,0
14,0
14,0
15,5
17,5
19,5
21,0

THL
mm
18
18
20
22
22
25
25
27
30

LU
mm
18

21
21
25
30
35

Canais

(SIS B s O I

Canais

W W W W W wWwww

UNI
NCW

- —
J
HSS-PM

FHA 42°
<1100 N/mm?
<3xD

22149 ...

030
040
050
060

080
100

22149 ...

120

160

15

15
22

UNI UNI
E E
W W
1,5-2 1,5-2
ISO 2 I1SO 2
6H 6H
vap. vap.
HSS-E HSS-E
FHA 42° FHA 42°
<1100 N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <3xD
22524 ... 22534..
030
040
050 050
060 060
080 080
100 100
22525.. 22535..
120 120
140 140
160 160
180
200 200
220
240
12 12
7 7
12 12

UNI

1,5-2

6H

1SO 2

TiN

HSS-E
FHA 42°
<1100 N/mm?

<3xD

22 526

22 527

030
040
050
060

080
100

120

160

200

15

18
12

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

M — Rosca métrica ISO standard

Furo cego — Machos para maquina, a direita

A CNC = Para usinagem sincronizada CNC com mandril de compensag&o minima de comprimento

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

OAL |
1]
2
2 g /
o o
] o
imi
DIN 371 com haste reforcada HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E
FHA50° FHA 45° FHA 45° FHA 45°
<1100 N/mm? <1100 N/mm? <1100 N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <3xD <3xD <3xD

22416... 22544.. 22546.. 2259%..

D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU  Canais

mm mm mm mm mm mm mm mm
M3 0,50 56 35 2,7 2,5 6 18 3 030 030 030
M4 0,70 63 4,5 34 3,3 7 21 3 040 040 040
M5 0,80 70 6,0 49 42 8 25 3 050 050 050 050
Mé 1,00 80 6,0 4,9 5,0 10 30 3 060 060 060 060
M8 1,25 90 8,0 62 68 14 35 3 080 080 080 080
M10 1,50 100 10,0 8,0 8,5 16 39 8 100 100 100 100

on
2 8
B el
1
DIN 376 com haste reduzida
22417... 22 545... 22 595 ...

TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Canais

mm mm mm mm mm mm mm
M12 1,75 110 9 7 10,2 18 3 120
M12 175 10 9 7 102 18 4 120 120
M14 2,00 110 11 9 120 20 3 140
M14 2,00 110 11 9 12,0 20 4 140 140
M16 200 110 12 9 140 22 3 160
M16 2,00 110 12 9 140 22 4 160 160
M20 2,50 140 16 12 17,5 25 3 200
M20 250 140 16 12 175 25 4 200 200
P 15 15 15 15
M 9 9 9 9
K 18 18 18 18
N 22 12 12 12
S
H
(]

Velocidade de corte v, (m/min.)
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WNT \ Performance Machos de corteglgminadores de rosca
M — Rosca métrica ISO standard

Furo cego — Machos para maquina, a direita

A CNC = Para usinagem sincronizada CNC com mandril de compensag&o minima de comprimento

CavTap ST ST
M CNC HR CNC
C C [
TN TN Roassad
2-3 2-3 2-3
1SO 2X 1SO 2 ISO 2X
6HX 6H 6HX
TiN AITINHD TiN

P

1 I 1

SN

a
I
o
DIN 371 com haste reforcada 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..

D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU  Canais

mm mm mm mm mm mm mm mm
M3 0,50 56 35 2,7 2,5 6 18 2 030
M3 0,50 56 & 2,7 2,5 1 18 ] 03000
M4 0,70 63 45 3,4 3,3 7 21 3 040
M4 0,70 63 45 34 33 13 21 8 04000
M5 0,80 70 6,0 4,9 42 8 25 3 050 050
M5 0,80 70 6,0 49 42 15 25 ] 05000
M6 1,00 80 6,0 49 50 10 30 3 060 060
M6 1,00 80 6,0 49 5,0 17 30 8 06000
M8 1,25 90 8,0 6,2 6,8 14 35 3 080 080
M8 1,25 90 8,0 6,2 6,8 20 35 ] 08000
M10 1,50 100 10,0 8,0 8,5 16 39 3 100 100
M10 1,50 100 10,0 8,0 8,5 22 39 8 10000
M12 1,75 110 12,0 9,0 10,2 24 44 3 12000
OAL
L g
THL DRVS | &
2| 8
B o]
t
! B
DIN 376 com haste reduzida
22 329...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Canais
mm mm mm mm mm mm mm
M12 1,75 110 9 7 10,2 18 3 120
M16 2,00 110 12 9 14,0 22 3 160
M20 2,50 140 16 12 17,5 25 3 200
P 12 8 12
M 8 8 8
K 20 20
N 22 10 22
S 4
H

Velocidade de corte v, (m/min.)
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WNT \ Performance Machos de corteglgminadores de rosca
M - Rosca métrica ISO standard

Furo cego — Machos para maquina

! st st
e e

23 23
1S0 2 1S0 2

6H 6H

TiN

OAL
LU 2
a THL DRVS §
T a
o &Sl
2
«P
DIN 371 com haste reforgada HSS-E HSS-E
FHA42° FHA42°
<750 N/mm? <750 N/mm?
<3xD <3xD

22082.. 22084..

T TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU  Canais

mm mm mm mm mm mm mm mm
M2 040 45 28 21 1,60 4 12 2 020 020
M2,5 045 50 2,8 21 2,056 5 15 2 025
M3 0,50 56 35 27 250 6 18 3 030 030
M4 070 63 45 34 330 7 21 3 040 040
M5 080 70 6,0 49 420 8 25 3 050 050
M6 1,00 80 6,0 49 500 10 30 3 060 060
M8 125 90 8,0 62 680 14 35 3 080 080
M10 150 100 10,0 80 850 16 39 3 100 100
P 12 15
M
K 12 15
N 12 15
S
H

Velocidade de corte v, (m/min.)
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WNT \ Performance Machos de corteglgminadores de rosca
M - Rosca métrica ISO standard

Furo cego — Machos para maquina, a direita

! i i
e e

23 23
1S0 2 1S0 2

6H 6H

OSM

OAL
LU 2
a THL DRVS §
T a
o & >SSl
2
«P
DIN 371 com haste reforgada HSS-PM HSS-PM
FHA42° FHA42°
<1400 N/mm? <1400 N/mm?
<3xD <3xD

22498 .. 22499..

T TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU  Canais

mm mm  mm mm mm  mm  mm  mm

M3 0,50 56 35 2,7 2,5 6 18 3 030 030
M4 0,70 63 45 34 83 7 21 3 040 040
M5 0,80 70 6,0 49 42 8 25 3 050 050
M6 1,00 80 6,0 49 5,0 10 30 8] 060 060
M8 1,25 90 8,0 6,2 6,8 14 35 3 080 080
M10 1,50 100 10,0 8,0 8,5 16 39 3 100 100
) 6 8
M 6 8

K

N 8 12
S

H

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

M — Rosca métrica ISO standard

Furo cego — Machos para maquina, a direita

M VA VA VA
c E c

ISO 2 ISO 2 1SO 2
6H 6H 6H

vap. TiN GS TiN GS

OAL
1]
2
a DRVS 3
= a
imi e
DIN 371 com haste reforcada HSS-E HSS-E HSS-E
FHA42° FHA 45° FHA 45°
<900 N/mm? <900 N/mm? <900 N/mm?
<3xD <3xD <3xD

22090.. 22042.. 22040..

D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU  Canais

mm mm mm mm mm mm mm mm
M1,6 035 40 2,5 21 1,25 4 11 2 016
M2 0,40 45 2,8 21 1,60 4 12 2 020 020
M2,5 0,45 50 2,8 21 2,05 5 15 2 025
M2,5 0,45 50 2,8 21 2,05 5 15 3 025
M3 0,50 56 35 2,7 2,50 6 18 3 030 030
M4 0,70 63 45 34 330 7 21 3 040 040
M5 0,80 70 6,0 49 4,20 8 25 3 050 050 050
Mé 1,00 80 6,0 4,9 5,00 10 30 3 060 060 060
M8 1,25 90 8,0 6,2 6,80 14 35 3 080 080 080
M10 1,50 100 10,0 8,0 8,50 16 39 3 100 100 100

OAL ) %
% J | .THL, §
B m—
«P
DIN 376 com haste reduzida
22 091 ... 22 041 ...

D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Canais

mm mm mm mm mm mm mm
M12 175 110 9 70 102 18 4 120 120
M14 200 110 11 90 120 20 4 140 140
M16 200 110 12 90 140 22 4 160 160
M20 250 140 16 120 175 25 4 200 200
M22 250 140 18 145 195 27 5 220
M24 3,00 160 18 145 21,0 30 5 240
M30 3,50 180 22 180 265 35 5 300

8 10 10
6 8 8

OITWwW=Z2X=ZT

Velocidade de corte v, (m/min.)

cuttingtools.ceratizit.com 6|35



WNT \ Performance Machos de corte’elgminadores de rosca
M — Rosca métrica ISO standard

Furo cego — Machos para maquina, a direita

' "
C c
W W
2-3 2-3
1SO 2 1SO 2
6H 6H
vap.
L
OAL
LU 2
=z
THL DRVS o)
. 3 /
[ o /
o & Ssed
F ;
2 f
DIN 371 com haste reforgada HSS-E HSS-E
FHA42° FHA 38°
<500 N/mm? <500 N/mm?
<3xD <3xD

22326.. 22086 ...

D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU  Canais

mm mm mm mm mm mm mm mm
M2 040 45 2,8 21 1,60 4 12 2 020 020
M2,5 045 50 28 21 2,05 5 15 2 025 025
M3 0,50 56 35 27 250 6 18 2 030
M3 0,50 56 35 27 250 6 18 3 030
M4 070 63 45 34 330 7 21 2 040
M4 070 63 45 34 330 7 21 3 040
M5 080 70 6,0 49 420 8 25 2 050
M5 080 70 6,0 49 420 8 25 3 050
M6 1,00 80 6,0 49 500 10 30 2 060
M6 1,00 80 6,0 49 500 10 30 3 060
M8 125 90 8,0 62 680 14 35 2 080
M8 1256 90 8,0 62 6,80 14 35 3 080
M10 1,50 100 10,0 80 850 16 39 2 100
M10 1,50 100 10,0 80 850 16 39 3 100
P 15 15
M
K
N 22
S
H

Velocidade de corte v, (m/min.)
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WNT \ Performance Machos de corteglgminadores de rosca
M — Rosca métrica ISO standard

Furo cego — Machos para maquina, a direita

[\ 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]
=
8
T g
§ |
DIN 371 com haste reforgada 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..

D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU  Canais

mm mm mm mm mm mm mm mm
M3 050 56 3,5 27 25 11 18 2 030 030
M3 0,50 56 815} 2,7 2,5 6 18 3 030
M3,5 0,60 56 4,0 3,0 2,9 12 20 3 035
M4 0,70 63 45 34 83 7 21 8] 040
M4 0,70 63 4,5 34 33 13 21 3 040 040
M5 0,80 70 6,0 49 42 8 25 3 050
M5 0,80 70 6,0 49 42 15 25 3 050 050
M6 1,00 80 6,0 49 5,0 10 30 3 060
M6 1,00 80 6,0 49 5,0 17 30 3 060 060
M8 1,25 90 8,0 6,2 6,8 14 35 6] 080
M8 1,25 90 8,0 6,2 6,8 20 35 3 080 080
M10 1,50 100 10,0 8,0 8,5 16 39 3 100
M10 1,50 100 10,0 8,0 8,5 22 39 3 100 100
M12 175 10 12,0 90 102 18 44 3 120
g
5
z 8
DIN 376 com haste reduzida
22164 ... 22425..
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Canais
mm mm mm mm mm mm mm
M12 1,75 110 9 7,0 10,2 24 3 120 120
M14 200 110 11 90 120 26 3 140
M16 2,00 110 12 90 140 27 3 160 160
M20 2,50 140 16 120 175 32 8 200 200
M24 300 160 18 145 210 34 3 240
P 7 7
M 7 7
K
N 22 22
S 5 5 2
H

Velocidade de corte v, (m/min.)
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WNT \ Performance Machos de corte’elgminadores de rosca
M — Rosca métrica ISO standard

Furo cego — Machos para maquina, a direita

A ES = Extra curto

UNI
E
W
1,5-2
1SO 2
6H
vap.
OAL
LU 2
p=4
THL DRVS o)
2 o
o [a]
o & Ssedt
2
2
DIN 352 com haste reforgada HSS-E
FHA 42°
<1100 N/mm?
<3xD
22 500 ...
0 TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU  Canais
mm mm mm mm mm mm mm mm
M3 0,50 40 35 2,7 2,5 6 18 3 030
M4 0,70 45 45 34 33 7 22 3 040
M5 0,80 50 6,0 49 4,2 9 25 3 050
Mé 1,00 56 6,0 49 5,0 10 28 3 060
M8 1,25 63 6,0 4,9 6,8 14 3 080
M10 1,50 70 70 519 8,5 16 3 100
M12 1,75 75 9,0 70 10,2 18 4 120
M16 2,00 80 12,0 9,0 14,0 22 4 160
12
7
12

T »W=ZXZ10

Velocidade de corte v, (m/min.)
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WNT \ Performance Machos de corte’elz.aminadores de rosca
M - Rosca métrica ISO standard

Furo cego — Machos para maquina, a direita

A ES = Extra curto
CavTap ST

2-3

1SO 2
6H

OAL
o |
LU = : /
THL DRVS o
% O é
[ o 3
D S p
e 3
|/
P ? !
DIN 352 com haste reforgada HSS-E
FHA 15°
<750 N/mm?
<2xD
0 TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU  Canais
mm mm mm mm mm mm mm mm
M3 0,50 40 35 2,7 2,5 10 18 2 030
M4 0,70 45 45 34 3,3 12 22 3 040
M5 0,80 50 6,0 49 4,2 14 25 3 050
Mé 1,00 56 6,0 49 5,0 16 28 8 060
M8 1,25 63 6,0 49 6,8 20 3 080
M10 1,50 70 70 oI5 8,5 22 8 100
M12 1,75 75 9,0 70 10,2 24 3 120
P 12
M
K 12
N 12
S
H

Velocidade de corte v, (m/min.)
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WNT \ Performance Machos de corte’ele}minadores de rosca
M — Rosca métrica ISO standard

Furo cego — Machos para maquina, a direita

A EL = Extra longo, com o dobro do comprimento total

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

}
OAL ‘

4

{

1] f
5 )
[a]
I a l :
1A
DIN 371 com haste reforgada HSS-E HSS-E
FHA42° FHA 42°
<750 N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <3xD

22422.. 22538..

D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Canais
mm mm mm mm mm mm mm mm

M3 0,50 100 35 2,7 2,5 6 18 3 030 030
M4 0,70 125 45 34 83 7 21 3 040 040
M5 0,80 140 6,0 49 42 8 25 3 050 050
M6 1,00 160 6,0 49 5,0 10 30 3 060 060
M8 1,25 180 8,0 6,2 6,8 14 35 3 080 080
z

DIN 376 com haste reduzida

22 539 ...

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

M6 1,00 160 4,5 3,4 50 10 3 060
M8 1,25 180 6,0 49 6,8 14 3 080
M10 1,50 200 7,0 55 8,5 16 3 100
M12 1,75 224 9,0 7,0 10,2 18 3 120
M14 2,00 224 11,0 9,0 12,0 20 3 140
M16 2,00 224 12,0 9,0 14,0 22 8 160
M18 2,50 250 14,0 11,0 15,5 25 3 180
M20 2,50 280 16,0 120 175 25 3 200
P 12 12
M 7
K 12 12
N 22
S
H

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

Machos de corte e laminadores de rosca
M — Rosca métrica ISO standard

Furo cego — Machos para maquina, a direita

A EL = Extra longo, com o dobro do comprimento total

CavTap
SL

PHD

OAL

LU

DIN 371 com haste reforgada

D

mm
M3
M4
M5
Mé
M8

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

OAL
mm
100
125
140
160
180

DCONMS DRVS

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

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

DIN 376 com haste reduzida

T

mm
M6
M8
M10
M12
M14
M16
M20

I w=ZXxX=T

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

OAL
mm
160
180
200
224
224
224
280

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

DCONMS DRVS

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

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

DCONMS

]

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

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

THL
mm
1
13
15
17
20

THL
mm

20
22
24
26
27
32

LU
mm
18
21
25
30
35

Canais

W W W W W W w

Canais

W W wwN

ST
EL

1,5-2

6H

1SO 2

> 2

I

HSS-E

FHA1

5°

<750 N/mm?
<2xD

22078 ...

030
040
050
060
080

22 080 ...

060
080
100
120
140
160
200

12

12
12

cuttingtools.ceratizit.com

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

M — Rosca métrica ISO standard

Furo cego — Machos para maquina, a direita

A NC = Para usinagem sincronizada CNC com mandril de compensagao minima de comprimento

M
OAL
(2]
=
o DRVS 8
= a
iR - = e
DIN 371 com haste reforgcada
TD 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 21 205
M3 0,50 56 3,5 2,7 2,50
M4 0,70 63 45 3,4 3,30
M5 0,80 70 6,0 49 4,20
M6 1,00 80 6,0 49 5,00
M8 1,25 90 8,0 6,2 6,80
M10 1,50 100 10,0 8,0 8,50
o0
)=
5
[=) e
4 oh g
a LS
a e
!
DIN 376 com haste reduzida
D TP OAL DCONMS DRVS PHD
mm mm mm mm mm mm
M3 0,50 56 2,2 2,5
M4 070 63 28 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 55 8,5
M12 1,75 110 9,0 7,0 10,2
M12 1,75 110 9,0 7,0 10,2
M14 2,00 110 11,0 9,0 12,0
M14 2,00 110 11,0 9,0 12,0
M16 2,00 110 12,0 9,0 14,0
M16 2,00 110 12,0 9,0 14,0
M18 2,50 125 14,0 11,0 15,5
M20 2,50 140 16,0 12,0 17,5
M20 2,50 140 16,0 12,0 17,5
M22 2,50 140 18,0 145 195
M24 3,00 160 18,0 145 21,0
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 20,0 295
M36 4,00 200 28,0 220 32,0
P
M
K
N
S
H
0
6|42

. o |
_Bg;oo\nmmpg ':E

16

Canais

EEDLDEDDDDWWRWEWDEWWWWWWW

Canais

WO W W W WWN N

UNI UNI
c c
W W
2-3 2-3
ISO 2 ISO 2
6H 6H
vap. TiN
HSS-E HSS-E
FHA 35° FHA 35°
<1000 N/mm? <1000 N/mm?
<2,5xD <2,5xD
23118.. 23120...
020 020
025 025
030 030
040 040
050 050
060 060
080 080
100 100
23119... 23121..
030
040
050
060
080
100
120 120
14000
160 160
18000
200 200
22000
240
27000
30000
33000
36000
12 15
7 9
12 18
12

UNI
UNI UNI NC
C C c
2-3 2-3 2-3
1SO 2 1SO 2 1SO 2
6H 6H 6H
TiN TiCN TiN GS
|
y,
HSS-PM HSS-E HSS-E
FHA50° FHA 45° FHA 45°
<1000 N/mm? <1000 N/mm? <1000 N/mm?
<2,5xD <3xD <3xD
23026.. 23122.. 23124..
030 030 030
040 040 040
050 050 050
060 060 060
080 080 080
100 100 100
23027.. 23123.. 23125..
120 120 120
140
160 160 160
200
200 200
15 15 15
9 9 9
18 18 18
12 12 12

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

M — Rosca métrica ISO standard

Furo cego — Machos para maquina, a direita

A NCW = Com superficie de fixagdo Weldon para usinagem CNC sincrona sem mandril de compensagao

M NUCNVIV FE FE-HF VA
c C C c
44ﬂ§w 44ﬂ@w 44ﬂ@w 44ﬂ@m
2-3 2-3 2-3 2-3
ISO 2 ISO 2 I1SO 2 1SO 2
6H 6H 6H 6H
TiCN TiCN
(2]
=
DRVS
2 § | |
g °
1 a © p— I 14
. 3 ¥
{ $
DIN 371 com haste reforcada HSS-PM HSS-E HSS-E HSS-E
FHA 35° FHA 35° FHA 35° FHA 35°
<1000 N/mm? < 850 N/mm? <1100 N/mm? <1200 N/mm?
<2,5xD <2,5xD <2,5xD <2,5xD

23126.. 23216.. 23312.. 23414..

D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU  Canais

mm mm  mm mm mm mm mm mm

M2 0,40 45 2,8 21 1,60 4 12 2 020 020
M2,5 0,45 50 2,8 21 2,05 5 14 2 025 025
M3 0,50 56 35 2,7 250 6 18 3 030 030 030
M3 0,50 70 6,0 49 2,50 6 18 3 030

M4 0,70 63 4,5 34 330 7 21 3 040 040 040
M4 0,70 70 6,0 49 3,30 7 21 3 040

M5 0,80 70 6,0 49 420 8 25 3 050 050 050 050
M6 1,00 80 6,0 49 500 10 30 3 060 060 060 060
M8 1,25 90 8,0 62 6,80 14 35 3 080 080 080 080
M10 1,50 100 10,0 80 850 16 39 3 100 100 100 100

THL

DCONMS

TD
Al

DIN 376 com haste reduzida

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

D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Canais

mm mm mm mm mm mm  mm
M12 175 110 10 80 102 18 3 120
M12 175 110 9 70 10,2 18 3 120 120 120
M14 200 110 1 90 120 20 3 140
M16 2,00 110 12 90 140 22 3 160 160 160 160
M20 2,50 140 16 120 175 25 3 200 200 200
M24 3,00 160 18 145 210 30 4 240
P 15 12 15 8
M 8 6
K 15 12 15
N 22 22 24 22
S
H
0

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

M — Rosca métrica ISO standard

Furo cego — Machos para maquina, a direita

M
OAL
(2]
=
o DRVS 8
T _ a
%Z Pl ST -————F
«P
DIN 371 com haste reforcada
TD 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 2,50
M4 0,70 63 45 34 3,30
M5 0,80 70 6,0 49 4,20
Mé 1,00 80 6,0 49 500
M8 1,25 90 8,0 6,2 6,80
M10 1,50 100 10,0 8,0 8,50
OAL 2
THL DRVS |
g 1 8
o
a o~ -
a e
«P
DIN 376 com haste reduzida
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD
mm mm mm mm mm mm
M12 1,75 110 9 70 10,2
M12 1,75 110 9 7,0 10,2
M14 2,00 110 11 9,0 12,0
M16 2,00 110 12 9,0 14,0
M16 2,00 110 12 9,0 14,0
M20 2,50 140 16 12,0 17,5
M20 2,50 140 16 12,0 17,5
M24 3,00 160 18 145 21,0
P
M
K
N
S
H
0
6|44

THL
mm
18
18
20
22
22
25
25
30

LU
mm
12
14
18
21
25
30
35
39

Canais

L e R S Ot )

Canais

W W WwWwWwwWwNN

VA VA
c c
W W
2-3 2-3
ISO 2 ISO 2
6H 6H
TiN
‘j
1 U
()
4 /4
¥
- )
HSS-E HSS-PM
FHA45° FHA 40°
<1200 N/mm? <1200 N/mm?
<3xD <2,5xD
23 416 23426 ...
020
025
030 030
040 040
050 050
060 060
080 080
100 100
23417 ... 23427 ..
120
120
140
160
160
200
200
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
: 7
;. £
§ s
HSS-PM HSS-E HSS-E
FHA40° FHA 35° FHA 35°
<1200 N/mm? <500 N/mm? <500 N/mm?
<2,5xD <2,5xD <2,5xD
23456.. 23616.. 23614..
030 030 030
040 040 040
050 050 050
060 060 060
080 080 080
100 100 100
23 457 ... 23615 ...
120 120
160
200
10
8
24 15 20

Velocidade de corte v, (m/min.)
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WNT \ Performance Machos de corteglgminadores de rosca
M — Rosca métrica ISO standard

Furos passantes / Furos cegos — Machos para maquina, a direita

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

OAL

LU 2

THL DRVS | &

=] )

7z & S

i 0| &&=y = _
=
DIN 371 com haste reforgada HSS-E HSS-E
FHA0° FHA0°
<750 N/mm? <1400 N/mm?

<2xD <2xD

22028.. 22006..

D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU  Canais

mm mm mm mm mm mm mm mm
M1,2 025 40 2,5 21 095 5 5 2 012 "
M1,4 0,30 40 25 21 1,10 6 6 2 014 "
M1,6 035 40 2,5 21 1,25 6 1" 2 016
M1,7 035 40 25 21 1,35 6 1" 2 017
M1,8 035 40 2,5 21 1,45 6 1" 2 018
M2 040 45 28 21 1,60 7 12 3 020
M2,2 045 45 2,8 21 1,75 7 12 3 022
M2,3 040 45 28 21 1,90 7 12 3 023
M2,5 045 50 2,8 21 2,05 9 14 3 025
M2,6 045 50 28 21 2,15 9 14 3 026
M3 0,50 56 3,5 2,7 250 " 18 3 030 030
M3,5 060 56 4,0 30 290 12 20 3 035
M4 070 63 45 34 330 13 21 3 040 040
M5 080 70 6,0 49 420 15 25 3 050 050
M6 1,00 80 6,0 49 500 17 30 3 060 060
M7 1,00 80 7,0 55 6,00 17 30 3 070
M8 125 90 8,0 62 680 20 35 3 080 080
M10 1,50 100 10,0 80 850 22 39 3 100 100
B 12 6
M
K 12 16
N 12
S
H

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

)
@ DIN 376 pode ser encontrado na proxima pagina
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WNT \ Performance Machos de corte’ele}minadores de rosca
M — Rosca métrica ISO standard

Furos passantes / Furos cegos — Machos para maquina, a direita

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

OAL 2
&
[a]

T 8
DIN 376 com haste reduzida HSS-E HSS-E
FHAQ° FHAQ°

<750 N/mm? < 1400 N/mm?

<2xD <2xD

22029.. 22007..

T TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Canais

mm mm mm mm mm mm mm
M4 070 63 2,8 21 33 13 3 040
M5 080 70 35 2,7 4,2 15 3 050
M6 100 80 45 34 5,0 17 3 060
M8 125 90 6,0 49 6,8 20 3 080
M10 1,50 100 7,0 55 8,5 22 3 100
M12 175 110 9,0 70 102 24 3 120 120
M14 2,00 110 1,0 90 120 26 3 140
M16 2,00 110 12,0 90 140 27 3 160 160
P 12 6
M
K 12 16
N 12
S
H

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

M — Rosca métrica ISO standard

Furos passantes / Furos cegos — Machos para maquina, a direita

' " "
e e
23 23
1SO 2X ISO 2X
6HX 6HX
nitr. nitr.

OAL

LU 2

THL DRVS | B

[=) R 0|

Pz & o

EEEIR = = e
DIN 371 com haste reforcada HSS-E HSS-E
FHA0° FHA0°
<1050 N/mm? <1050 N/mm?

<2xD <2xD

22036.. 22032..

D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU  Canais

mm mm mm mm mm mm mm mm
M2 0,40 45 2,8 21 1,60 7 12 3 020
M2,5 0,45 50 2,8 21 2,05 9 14 8 025
M3 0,50 56 3,5 2,7 2,50 1 18 3 030
M3,5 0,60 56 40 3,0 2,90 12 20 3 035
M4 0,70 63 4,5 34 3,30 13 21 3 040
M5 0,80 70 6,0 49 4,20 15 25 3 050 050
Mé 1,00 80 6,0 4,9 5,00 17 30 3 060 060
M8 1,25 90 8,0 6,2 6,80 20 35 8 080 080
M10 1,50 100 10,0 8,0 8,50 22 39 3 100 100
OAL 2
4
a |THL DRVS 8
Pz & °
CEEIE— e
DIN 376 com haste reduzida
22 033 ...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Canais
mm mm mm mm mm mm mm
M6 1,00 80 4,5 3,4 50 17 3 060
M8 1,25 90 6,0 49 6,8 20 3 080
M10 1,50 100 7,0 55 8,5 22 3 100
M12 1,75 110 9,0 7,0 10,2 24 3 120
M14 2,00 110 11,0 9,0 12,0 26 3 140
M16 2,00 110 12,0 9,0 14,0 27 3 160
16 16
12 12

OTw=ZX=ZT

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

Machos de corte e laminadores de rosca
M — Rosca métrica ISO standard

Furos passantes / Furos cegos — Machos para maquina, a direita

D c
W W
4-5 2-3
1SO 2X ISO 2X
6HX 6HX
OSM TiCN
'l
OAL ‘
[a]
I
[ o
DIN 371 com haste reforgada Metal duro HSS-PM
FHAQ° FHAOQ°
<63 HRC 44 -52 HRC
<1,5xD <1,5xD
22806.. 22227 ..
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU  Canais
mm mm mm mm mm mm mm mm
M3 0,50 63 45 34 2,55 6 18 4 030
M4 0,70 63 45 34 340 8 20 4 040
M5 0,80 70 6,0 49 430 10 26 4 050
Mé 1,00 80 6,0 49 500 10 30 4 060
Mé 1,00 80 6,0 49 510 12 28 4 060
M8 1,25 90 8,0 62 6,80 14 35 ® 080
M8 1,25 90 8,0 62 690 15 35 5 080
M10 1,50 100 10,0 80 850 18 38 9 100
M10 1,50 100 10,0 80 8,50 16 39 5 100
M12 1,75 10 12,0 90 1040 21 4 5 120
M16 200 110 16,0 120 1420 24 44 6 160
‘ OAL 2
=z
a THL DRVS [}
(&
z a
[ I — e
=
DIN 376 com haste reduzida
22 228 ...
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Canais
mm mm mm mm mm mm mm
M12 175 110 9 7 10,4 18 5 120
M16 2,00 110 12 9 14,2 22 6 160
P
M
K
N 22
S
H 2 2
Velocidade de corte v, (m/min.)
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WNT \ Performance

Machos de corte e laminadores de rosca
M — Rosca métrica ISO standard

Furos passantes / Furos cegos — Machos para maquina, a direita

A EL = Extra longo, com o dobro do comprimento total

PHD

OAL

DIN 371 com haste reforgada

D

mm
M3
M4
M5
M6
M8

PHD

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

DIN 376 com haste reduzida

D

mm
M10
M12
M16
M20

T w=ZXx=T

™
mm
1,50
175
2,00
2,50

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

THL
mm
"
13
15
17
20

THL
mm
22
24
27
32

LU
mm
18
21
25
30
35

Canais

B oW W w

Canais

W W W W w

HR
EL

2-3

ISO 2X
6HX

nitr.

HSS-E
FHA0°
<1400 N/mm?
<2xD

22122 ...

030
040
050
060
080

22123 ...

100
120
160
200

6

16
22

cuttingtools.ceratizit.com

Velocidade de corte v, (m/min.)
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WNT \ Standard Machos de corte’ele}minadores de rosca
M — Rosca métrica ISO standard

Furos passantes / Furos cegos — Machos para maquina, a direita

M GG

2-3

1SO 2X
6HX

TiCN

1

OAL ‘

[a]
I
[ o
DIN 371 com haste reforgada HSS-E
FHA0°
<900 N/mm?
<2xD
23512 ...
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU  Canais
mm mm mm mm mm mm mm mm
M5 0,80 70 6 49 42 15 25 3 050
Mé 1,00 80 6 49 5,0 17 30 3 060
M8 1,25 90 8 6,2 6,8 20 35 3 080
M10 1,50 100 10 8,0 8,5 22 39 3 100
‘ OAL 2
P4
a THL DRVS o)
1)
I a
[ a
g e
DIN 376 com haste reduzida
23 513 ...
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Canais
mm mm mm mm mm mm mm
M12 1,75 110 9 7 10,2 24 3 120
P
M
K 20
N 24
S
H

Velocidade de corte v, (m/min.)
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\ Performance Machos de corteglgminadores de rosca
WNT M — Rosca métrica ISO standard

Furos passantes / Furos cegos — Machos para maquina, a direita

A HML = Com arestas de metal duro soldadas para velocidades de corte mais altas

NW
(o C
TN Roassad
2-3 2-3
1SO 2X 1SO 2X
6HX 6HX
TiN

OAL

DCONMS

a
I
[ o
DIN 2174 com haste reforgada N
HSS-E / HM HSS-E
< 880 N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <1,5xD

22473 .. 22100...

D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU

mm mm mm mm mm mm mm mm

M1 025 40 2,5 21 0,90 5 6,5 010
M1,2 025 40 25 21 1,10 5 6,5 012 "
M1,4 030 40 2,5 21 1,28 6 9,0 014
M1,6 035 40 25 21 147 6 9,0 016
M1,7 035 40 2,5 21 1,57 6 9,0 017
M2 040 45 28 21 1,85 7 10,0 020
M2,5 045 50 28 21 2,33 9 14,0 025
M2,6 045 50 2,8 21 2,43 9 14,0 026
M3 050 56 35 27 280 " 18,0 030
M3,5 0,60 56 4,0 30 325 12 20,0 035
M4 0,70 63 45 34 370 13 21,0 040
M5 0,80 70 6,0 49 465 15 25,0 050
M6 1,00 80 6,0 50 560 18 30,0 06000

M6 1,00 80 6,0 49 560 17 30,0 060
M8 1,25 90 8,0 6,2 740 20 35,0 080
M8 125 90 8,0 60 745 18 35,0 08000

M10 1,50 100 10,0 80 935 22 39,0 100

1) Tol.ISO 1X4HX = M1,4

THL DRVS

PHD
DCONMS

1D

DIN 2174 com haste reduzida

22101 ...

TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL

mm mm  mm mm mm  mm  mm
M12 1,75 110 9 7 11,25 24 120
M16 2,00 110 12 9 15,10 27 160
p 18
M 10
K 10
N 30 22
S

H

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

M — Rosca métrica ISO standard

Furos passantes / Furos cegos — Machos para maquina, a direita

A SN = Laminadores de rosca com canais de lubrificacéo

M EC EC EC EC
SN SN SN SN
c c c c
2-3 2-3 2-3 2-3
IS0 2X ISO 3X 1SO 2X ISO 2X
6HX 6GX 6HX 6HX
nitr. TiN TiN GS TiN
OAL
)]
s
&
aQ &)
T a
e
DIN 2174 com haste reforgada
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 Canais

mm mm mm mm mm mm mm mm
M2 0,40 45 2,8 21 1,85 7 10 3 020
M2,5 0,45 50 2,8 21 2,33 9 14 3 025
M3 0,50 56 3,5 2,7 2,80 11 18 3 030 030 030 030
M3,5 0,60 56 4,0 3,0 3,25 12 20 3 035
M4 0,70 63 4,5 34 3,70 13 21 4 040 040 040 040
M5 0,80 70 6,0 49 4,65 15 25 4 050 050 050
M5 0,80 70 6,0 49 4,65 15 25 4 050
M6 1,00 80 6,0 49 5,60 17 30 4 060 060 060 060
M8 1,25 90 8,0 6,2 745 20 35 5 080 080 080 080
M10 1,50 100 10,0 8,0 9,35 22 39 6 100 100 100 100
OAL %
a THL DRVS o)
7z & _ ] |8
R ——
!
DIN 2174 com haste reduzida
22 106 ...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Canais
mm mm mm mm mm mm mm
M12 1,75 110 9 7 11,25 24 6 120
M14 2,00 110 1 9 13,10 26 5 140
M16 2,00 110 12 9 15,10 27 7 160
=] 12 18 18 18
M 10 10 10
K 8 10 10 10
N 12 22 22 22
S
H
0

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

Machos de corte e laminadores de rosca
M — Rosca métrica ISO standard

Furos passantes / Furos cegos — Machos para maquina, a direita

A SN = Laminadores de rosca com canais de lubrificacéo

PHD

OAL

DIN 2174 com haste reforcada

D

mm
M3
M4
M5
Mé
M8
M10

PHD

™
mm
0,50
0,70
0,80
1,00
125
1,50

1D

DCONMS

DIN 2174 com haste reduzida

D

mm
M12
M16

T w=ZXxX=T

P
mm
175

2,00

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

OAL 2

THL, DRVS &

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

THL
mm
1
13
15
17
20
22

THL
mm
24
27

LU
mm
18
21
25
30
35
39

Canais

6
6

Canais

(S RS ) R

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

22452 ...

030
040
050
060
080
100

22452 ...

120
160

18
10
10
22

NEO
SN

2-3

ISO 2X
6HX

TiN

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

22453 ...

050
060
080
100

22454 ...

120
160

18
10
10
22

cuttingtools.ceratizit.com

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

M — Rosca métrica ISO standard

Furos passantes / Furos cegos — Machos para maquina, a direita

A SN = Laminadores de rosca com canais de lubrificagdo

M UNI UNI Léw l;w
C C C c
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 |
@ 1
= |
&
| % 8 = s l
a = HE
Vi F = HE
= £HE
= 3
DIN 2174 com haste reforgada
HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E
< 850 N/mm? < 850 N/mm? < 850 N/mm? <850 N/mm?
<3xD <3xD <3xD <3xD

23810.. 23812.. 23814.. 23816..

D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Canais

mm mm mm mm mm mm mm mm
M2 0,40 45 2,8 21 1,85 7 12 020 020
M2 0,40 45 2,8 21 1,85 7 12 B 020 020
M2,5 0,45 50 2,8 21 2,33 9 14 025 025
M2,5 0,45 50 2,8 21 2,33 9 14 3 025 025
M3 0,50 56 3,5 2,7 2,80 1" 18 030 030
M3 0,50 56 85| 2,7 2,80 1 18 3 030 030
M4 0,70 63 45 34 3,70 13 21 040 040
M4 0,70 63 45 34 3,70 13 21 4 040 040
M5 0,80 70 6,0 4,9 4,65 15 25 050 050
M5 0,80 70 6,0 49 4,65 15 25 4 050 050
M6 1,00 80 6,0 49 5,60 17 30 060 060
M6 1,00 80 6,0 49 5,60 17 30 4 060 060
M8 1,25 90 8,0 6,2 745 20 35 080 080
M8 1,25 90 8,0 6,2 745 20 35 5] 080 080
M10 1,50 100 10,0 8,0 9,35 22 39 100 100
M10 1,50 100 10,0 8,0 9,35 22 39 5} 100 100
OAL g
pd
a THL DRVS 8
3 e -
Vr* I-E_:%

DIN 2174 com haste reduzida

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

D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Canais

mm mm mm mm mm mm mm

M12 1,75 110 9 70 11,25 24 120 120

M12 1,75 10 9 70 11,25 24 5 120 120

M16 200 110 12 90 1510 27 160 160

M16 200 110 12 90 1510 27 6 160 160

M18 2,50 125 14 1,0 16,80 30 6 18000

M20 2,50 140 16 120 1880 32 6 20000

M24 3,00 160 18 145 2260 34 6 24000
18 18 18 18
10 10 10 10
10 10
22 18 22 18

OITW=ZX=ZT

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

Machos de corte e laminadores de rosca
EG M - Rosca métrica ISO standard para alojamento de Helicoil

Furo passante — Machos para maquina para alojamento de Helicoil, a direita

PHD

EGM

OAL

DIN 40435 com haste reforgada

D

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

PHD

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

OAL
THL DRVS

DCONMS

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

DCONMS

DIN 40435 com haste reduzida

D

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

T Ww=ZXxX=ZT

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

OAL
mm
100
110
125
160

DCONMS DRVS PHD

mm
9
1"
14
18

mm
70
9,0
1,0
14,5

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

THL
mm
1"
10
12
13
17
18

THL
mm
22
26
27
34

LU  Canais

mm
18
21
25
30
35
39

Canais

W W w w

W W W W W W

nitr. +
vap.

HSS-E
FHA 0°
<1100 N/mm?
<4xD

22 662 ...

22 663 ...

100
120
160
200

12

12

cuttingtools.ceratizit.com

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

Machos de corte e laminadores de rosca
EG M - Rosca métrica ISO standard para alojamento de Helicoil

Furo cego — Machos para maquina para alojamento de Helicoil, a direita

EG M
C
W
2-3
6H
mod
vap.
OAL
(%]
s
&
o
I a
DIN 40435 com haste reforgada HSS-E
FHA42°
<1100 N/mm?
<3xD
22 664 ...
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Canais
mm mm mm mm mm mm mm mm
EG-M2,5 045 56 35 2,7 2,65 5 18 3 025
EG-M3 0,50 63 45 34 315 5 21 3 030
EG-M4 0,70 70 6,0 49 420 8 25 3 040
EG-M5 0,80 80 6,0 49 525 8 30 3 050
EG-M6 1,00 90 8,0 62 630 10 35 3 060
EG-M8 1,25 100 10,0 80 840 39 3 080
a
i
DIN 40435 com haste reduzida
22 665 ...
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Canais
mm mm mm mm mm mm mm
EG-M10 1,50 100 9 70 1050 15 5 100
EG-M12 1,75 110 1" 90 1250 20 4 120
EG-M16 2,00 125 14 1,0 16,50 20 5 160
EG-M20 250 160 18 14,5 20,75 30 4 200
P 12
M 7
K 12
N
S
H
Velocidade de corte v, (m/min.)
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WNT \ Performance

Machos de corte e laminadores de rosca
MF - Rosca métrica ISO passo fino

Furo passante — Machos para maquina, a direita

PHD

D

mm
M5x0,5
M6x0,5
M6x0,75
M8x1

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

M10x1

T »WZ=ZXZ T

THL
mm
1"
13
13
17
18

LU
mm
25
30
30
35
35

Canais

AW W ww

UNI

4-5

1SO 2
6H

TiN

i

HSS-E
FHA 0°
<1100 N/mm?
<4xD

22 550 ...

Velocidade de corte v, (m/min.)

(e}
@ ) DIN 374 pode ser encontrado na proxima pagina

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance

MF — Rosca métrica ISO passo fino

Furo passante — Machos para maquina, a direita

A TS = Para usinagem de alta velocidade, até 100 m/min.

MF ?; UNI UNI
B B B
4-5 4-5 4-5
1SO 2X I1SO 2 1SO 2
6HX 6H 6H
TiN s TiN
vap.
(1= (1=
-—Y -ﬂ
OAL g .
z |
a THL DRVS Q
I Q )
o a
= i
DIN 374 com haste reduzida HSS-E HSS-E HSS-E
FHAQ° FHAQ° FHAQ°
<1100 N/mm? <1100 N/mm? <1100 N/mm?
<4xD <4xD <4xD

22193.. 22551.. 22552..

D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Canais

mm mm mm mm mm mm mm

M8x0,75 0,75 80 6 4,9 72 14 3 082

M8x1 1,00 90 6 4,9 70 10 4 080

M8x1 1,00 90 6 4,9 70 17 3 084 080

M10x0,75 0,75 90 7 55 92 18 4 100

M10x1 1,00 90 7 55 90 10 4 100

M10x1 1,00 90 7 55 90 18 4 102 100

M10x1,25 1,25 100 7 55 88 22 3 104

M12x1 1,00 100 9 70 10 18 4 120 121

M12x1,25 1,25 100 9 70 108 22 3 122

M12x1,5 1,50 100 9 7,0 105 15 4 120

M12x1,5 1,50 100 9 70 10,5 22 3 124 120

M14x1 1,00 100 " 90 130 18 4 140

M14x1,5 1,50 100 " 90 125 15 4 140

M14x1,5 1,50 100 " 90 125 22 3 144 140

M16x1,5 1,50 100 12 90 145 15 4 160

M16x1,5 1,50 100 12 90 145 22 3 162 160

M18x1 1,00 110 14 10 170 20 5 180

M18x1,5 150 110 14 10 165 25 4 182

M18x2 200 125 14 10 160 26 3 184

M20x1 1,00 125 16 120 190 20 5 200

M20x1,5 1,50 125 16 120 185 25 4 202 200

M22x1,5 150 125 18 145 205 25 4 222 220

M24x1,5 1,50 140 18 145 225 27 4 242

M24x2 2,00 140 18 145 220 27 4 244

M25x1,5 1,50 140 18 145 235 28 4 250

M26x1,5 1,50 140 18 145 245 28 4 260

M27x2 2,00 140 20 16,0 250 28 4 272

M28x1,5 1,50 140 20 16,0 265 28 5 280

M30x1,5 1,50 150 22 180 285 28 5 302
65 12 15

7 9

65 12 18
22 12

OTw=ZX=Z T

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

Machos de corte e laminadores de rosca
MF - Rosca métrica ISO passo fino

Furo passante — Machos para maquina, a direita

MF

PHD

DIN 374 com haste reduzida

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

Canais

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

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

15
9
18
12

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

MF — Rosca métrica ISO passo fino

Furo passante — Machos para maquina, a direita

MF UNI UNI FE VA
B B B B
S EY v v
4-5 4-5 4-5 4-5
1SO 2 1ISO 2 1SO 2 1SO 2
6H 6H 6H 6H
e > TiN TiN
vap.

OAL
LU 2
THL DRVS | & |
o — 8 | 2l |8
o o l i E 1 l
— [a) e s Y > HH 18
[= =
DIN 371 com haste reforgada HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E
FHAQ° FHAQ° FHAQ° FHAQ°
<1000 N/mm? <1000 N/mm? <850 N/mm? <1200 N/mm?
<3xD <3xD <3xD <4xD
23140.. 23142.. 23440 ...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Canais
mm mm mm mm mm mm mm mm
M4x0,5 050 63 45 34 35 10 21 3 040 040
M5x0,5 0,50 70 6,0 49 45 1" 25 3 050 050 050
M6x0,75 0,75 80 6,0 49 52 13 30 3 062 062 062
M6x0,5 0,50 80 6,0 49 55 13 30 8 060 060
OAL 2
THL &
a DRVS 8
o [a]
- o E— ey
=
Y|

DIN 374 com haste reduzida

23141 ... 23143.. 23241.. 23441 ..

D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Canais

mm mm  mm mm mm mm  mm
M8x0,5 0,50 80 6 4,9 75 14 3 080
M8x0,75 0,75 80 6 4,9 72 14 3 082 082 082 082
M8x1 1,00 90 6 4,9 7,0 17 3 084 084 084
M8x1 1,00 90 6 4,9 70 17 4 084
M10x0,75 0,75 90 7 5,5 9,2 18 4 100 100 100
M10x1 1,00 90 7 5,5 9,0 18 4 102 102 102 102
M10x1,25 125 100 7 5,5 8,8 22 3 104 104 104
M12x1 1,00 100 9 70 110 18 4 120 120 120 120
M12x1,25 1,25 100 9 70 10,8 22 3 122 122 122
M12x1,5 1,50 100 9 70 10,5 22 3 124 124 124 124
M14x1 1,00 100 1" 90 13,0 18 4 140 140 140
M14x1,5 1,50 100 " 90 125 22 3 144 144 144 144
M16x1 1,00 100 12 90 150 18 4 160 160 160
M16x1,5 1,50 100 12 90 145 22 3 162 162 162 162
M18x1 1,00 110 14 1,0 170 20 5 180
M18x1,5 1,50 110 14 1,0 16,5 25 4 182 182 182
M20x1 1,00 125 16 12,0 19,0 20 5 200
M20x1,5 1,50 125 16 120 185 25 4 202 202 202
M22x1,5 1,50 125 18 145 20,5 25 4 222 222 222
M24x1,5 1,50 140 18 145 225 27 4 242 242 242
M26x1,5 1,50 140 18 145 245 28 4 260
M28x1,5 1,50 140 20 16,0 265 28 5 280
M30x1,5 1,50 150 22 18,0 28,5 28 5 300
P 12 15 12 10
M 7 9 8
K 12 18 12
N 12 12 24
S
H
0

Velocidade de corte v, (m/min.)
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WNT \ Performance Machos de corte e laminadores de rosca
MF - Rosca métrica ISO passo fino

Furo cego — Machos para maquina, a direita

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
(%]
S
&
o
I g
DIN 371 com haste reforgada HSS-E HSS-E HSS-E
FHA42° FHA42° FHA 42°
<1100 N/mm? <1100 N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <3xD <3xD
i TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Canais
mm mm mm mm mm mm mm mm
M4x0,5 0,50 63 45 34 350 5 21 3 040
M6x0,75 0,75 80 6,0 49 525 8 30 3 062
M5x0,5 0,50 70 6,0 49 45 5 25 3 050

DIN 374 com haste reduzida

22555.. 22556.. 22490..

D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Canais

mm mm  mm mm mm  mm mm

M8x1 1,0 90 6 4,9 70 10 3 080 080 080
M10x1 1,0 90 7 55 90 10 4 100 100 100
M12x1,5 1,5 100 9 70 105 15 5 120 120 120
M14x1,5 1,5 100 " 90 125 15 5 140 140 140
M16x1,5 1,5 100 12 90 145 15 5 160 160 160
M18x1,5 1,5 110 14 10 165 17 5 180
M20x1,5 1,5 125 16 120 185 17 5 200
P 12 15 12
M 7 9 7

K 12 18 12
N 12

S

H

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

MF — Rosca métrica ISO passo fino

Furo cego — Machos para maquina, a direita

A CNC = Para usinagem sincronizada CNC com mandril de compensag&o minima de comprimento

UNI UNI
MF UNI UNI CNC CNC
c c E E
44ﬂ§w 44ﬂ@w 44ﬂ@w 44ﬂ@w
2-3 2-3 1,5-2 1,5-2
ISO 2 ISO 2 76 1SO 2
6H 6H 6H
vap. TiN TiN GS TiN GS
OAL
g
=z
a DRVS 8 /
I a
o T
B o
DIN 371 com haste reforgcada HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E
FHA42° FHA42° FHA 45° FHA 45°
<1100 N/mm? <1100 N/mm? <1100 N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <3xD <3xD <3xD
22 548 ...
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Canais
mm mm mm mm mm mm mm mm
M5x0,5 050 70 6 49 45 5 25 3 050
M6x0,5 050 80 6 49 55 5 30 3 060
M6x0,75 0,75 80 6 49 52 8 30 3 062

OAL

THL

DCONMS

PHD

D

DIN 374 com haste reduzida

22553 .. 22554.. 22563.. 22549..

D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Canais

mm mm mm mm mm mm mm
M8x0,75 0,75 80 6 4,9 72 8 3 082
M8x1 1,00 90 6 49 70 10 3 082 080 084 084
M10x1 1,00 90 7 55 90 10 3 100 100
M10x1 1,00 90 7 5,5 90 10 4 102 102
M12x1 1,00 100 9 70 10 N 4 120 121 120
M12x1,5 1,50 100 9 70 105 15 4 124 120
M12x1,5 1,50 100 9 7,0 105 15 5 124 124
M14x1,5 1,50 100 " 90 125 15 4 140 140
M14x1,5 1,50 100 " 90 125 15 5 144 144
M16x1,5 1,50 100 12 90 145 15 4 160 160
M16x1,5 1,50 100 12 90 145 15 5 162 162
M18x1,5 1,50 110 14 10 165 17 4 180 182
M18x1,5 1,50 110 14 10 165 17 5 182
M20x1,5 150 125 16 120 185 17 4 200 202
M20x1,5 150 125 16 120 185 17 5 202 202
M22x1,5 1,50 125 18 145 205 17 4 220
M24x1,5 1,50 140 18 145 225 20 5 240
12 15 15 15
7 9 9 9
12 18 18 18
12 12 12

OITWwWwW=Z2X=ZT

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

Machos de corte e laminadores de rosca
MF - Rosca métrica ISO passo fino

Furo cego — Machos para maquina, a direita

[\ ET)
SL

PHD

MF

DIN 374 com haste reduzida

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

T w=ZXxX=T

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

DCONMS DRVS PHD

mm
45
6,0
6,0
70
70
70

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

mm
5.2
72
70
8,0
9,0
8,8
10,0
11,0
10,8
10,5
13,0
12,5
14,0
15,0
14,5
17,0

Canais

BPLWOPRARPRPOPRPRODLLWWWWWWWW

ST

2-3

6H

1SO 2

VE
aér

HSS-E
FHA 15°
<750 N/mm?
<2xD

22182 ...

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

12

12
22

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

MF — Rosca métrica ISO passo fino

Furo cego — Machos para maquina, a direita

F “ “
E E
W W
1,5-2 1,5-2
1SO 2 1SO 2
6H 6H
vap. TiN GS
— e
OAL
(2]
s
8
a
I 8
] o
EL
DIN 371 com haste reforgada HSS-E HSS-E
FHA42° FHA 45°
<750 N/mm? <900 N/mm?
<3xD <3xD
22 176 ...
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Canais
mm mm mm mm mm mm mm mm
M4x0,5 0,50 63 45 3,4 35 5 21 3 040
M5x0,5 0,50 70 6,0 49 45 5 25 3 050
Mé6x0,5 0,50 80 6,0 49 55 5 30 3 060
M6x0,75 0,75 80 6,0 49 5,2 8 30 &) 062
OAL %
THL DRVS | Q
B :
o BN — — —
g

«P
DIN 374 com haste reduzida

22189.. 22177..

D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Canais

mm mm  mm mm mm mm  mm
M8x0,75 0,75 80 6 4,9 72 8 3 082
M8x1 1,00 90 6 4,9 7,0 10 3 082 084
M10x1 1,00 90 7 55 9,0 10 4 100 102
M12x1 1,00 100 9 7,0 1,0 " 4 121 120
M12x1,5 1,50 100 9 7,0 10,5 15 5 120 124
M14x1,5 1,50 100 1" 9,0 12,5 15 5 140 144
M16x1,5 1,50 100 12 9,0 14,5 15 5 160 162
M20x1,5 1,50 125 16 120 185 17 5 200
M26x1,5 1,50 140 18 145 245 20 6 260
M28x1,5 1,50 140 20 16,0 26,5 20 6 280
M30x1,5 1,50 150 22 180 285 22 6 300
P 8 10
M 6 8
K
N 22 22
S
H
0

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

Machos de corte e laminadores de rosca
MF - Rosca métrica ISO passo fino

Furos cegos — Machos para maquina, a direita

MF

PHD

DIN 374 com haste reduzida

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

Canais

(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 ...

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

15
9
18
12

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

MF — Rosca métrica ISO passo fino

Furo cego — Machos para maquina, a direita

A NC = Para usinagem sincronizada CNC com mandril de compensagao minima de comprimento

MF FE L::él UNI UNI
c E C c
2-3 1,5-2 2-3 2-3
ISO 2 ISO 2 I1SO 2 1SO 2
6H 6H 6H 6H
TiN GS vap. TiN
OAL )
%] //’
2
DRVS 1) 4
2 ’ /
imi = A /
DIN 371 com haste reforcada HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E
FHA 35° FHA 45° FHA 35° FHA 35°
< 850 N/mm? <1000 N/mm? <1000 N/mm? <1000 N/mm?
<2,5xD <3xD <2,5xD <2,5xD

23144.. 23146..

D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Canais

mm mm mm mm mm mm mm mm
M4x0,5 0,50 63 45 34 3,5 5 2 3 040 040
M5x0,5 0,50 70 6,0 4,9 4,5 5 125 3 050 050
M6x0,5 0,50 80 6,0 4,9 55 5 30 3 060 060
M6x0,75 0,75 80 6,0 4,9 5,2 8 30 3 062 062
OAL ‘ ‘é’
%J THL §
a
| o E——
1

DIN 374 com haste reduzida

23243 .. 23149.. 23145.. 23147..

D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Canais

mm mm mm mm mm mm mm
M4x0,5 0,50 63 2,8 2,1 3,5 5 3 040
M5x0,5 0,50 70 3,5 2,7 4,5 5 3 050
M6x0,75 0,75 80 45 34 5.2 8 3 062
M8x0,5 0,50 80 6,0 8,0 7.5 6 3 080
M8x0,75 0,75 80 6,0 49 7,2 8 3 082 082 082 082
M8x1 1,00 90 6,0 4,9 70 10 3 084 084 084 084
M10x0,75 0,75 90 7,0 5,5 9,2 10 4 100 100 100
M10x1 1,00 90 7,0 55 90 10 3 102 102 102
M10x1 1,00 90 7,0 5,5 9,0 10 4 102
M10x1,25 1,25 100 7,0 55 8,8 16 3 104 104 104
M12x1 1,00 100 9,0 7,0 11,0 " 4 120 120 120 120
M12x1,25 1,25 100 9,0 70 10,8 15 4 122 122 122
M12x1,5 1,50 100 9,0 70 10,5 15 4 124 124 124
M12x1,5 1,50 100 9,0 70 105 15 5 124
M14x1 1,00 100 1,0 90 13,0 1" 4 140 140 140
M14x1,5 1,50 100 1,0 90 125 15 4 144 144 144
M14x1,5 1,50 100 1,0 90 125 15 5 144
M16x1 1,00 100 12,0 90 150 12 4 160 160 160
M16x1,5 1,50 100 12,0 90 145 15 4 162 162 162
M16x1,5 1,50 100 12,0 90 145 15 5 162
M18x1,5 1,50 110 14,0 1,0 16,5 17 4 182 182 182
M18x1,5 1,50 110 14,0 1,0 16,5 17 5 182
M20x1,5 150 125 16,0 120 185 17 4 202 202 202
M20x1,5 1,50 125 16,0 120 185 17 5 202
M22x1,5 150 125 18,0 145 20,5 17 4 222 222 222
M24x1,5 1,50 140 18,0 145 225 20 5 242 242 242
P 12 15 12 15
M 9 7 9
K 12 18 12 18
N 22 12 12
S
H
0

Velocidade de corte v, (m/min.)
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WNT \ Standard Machos de corte e laminadores de rosca
MF - Rosca métrica ISO passo fino

Furo cego — Machos para maquina, a direita

MF VA

1,5-2

1SO 2
6H

TiN

OAL
1]
=
g
a
I 8
DIN 371 com haste reforgada HSS-E
FHA 45°
<1200 N/mm?
<3xD
23442 ...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Canais
mm mm mm mm mm mm mm mm
M5x0,5 0,50 70 6 49 4,5 5 25 3 050
M6x0,75 0,75 80 6 49 52 8 30 3 062
a
z
DIN 374 com haste reduzida
23443 ...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Canais
mm mm mm mm mm mm mm
M8x0,75 0,75 80 6 49 7,2 8 3 082
M8x1 1,00 90 6 49 7,0 10 3 084
M10x1 1,00 90 7 55 9,0 10 4 102
M12x1 1,00 100 9 7,0 11,0 1" 4 120
M12x1,5 1,50 100 9 7,0 10,5 15 5 124
M14x1,5 1,50 100 " 9,0 12,5 15 5 144
M16x1,5 1,50 100 12 9,0 14,5 15 5 162
P 10
M 8
K
N 24
S
H

Velocidade de corte v, (m/min.)
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WNT \ Performance Machos de corte e laminadores de rosca
MF - Rosca métrica ISO passo fino

Furos passantes / Furos cegos — Machos para maquina, a direita

c
W
2-3
1SO 2X
6HX
nitr.
I
OAL
LU 2
p=4
THL DRVS 3
=] )
I a
o
] 0| &&=y = _
=
DIN 371 com haste reforgada HSS-E
FHAOQ°
<1400 N/mm?
<2xD
22146 ...
L) TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Canais
mm mm mm mm mm mm mm mm
M4x0,5 0,50 63 45 34 35 10 21 3 040
M5x0,5 0,50 70 6,0 4,9 45 11 25 3 050
M6x0,5 0,50 80 6,0 4,9 55 13 30 3 060
M6x0,75 0,75 80 6,0 4,9 52 13 30 3 062
P 6
M
K 16
N 22
S
H

Velocidade de corte v, (m/min.)

(e}
@ ) DIN 374 pode ser encontrado na proxima pagina

6|68 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

Machos de corte e laminadores de rosca
MF - Rosca métrica ISO passo fino

Furos passantes / Furos cegos — Machos para maquina, a direita

PHD

MF

OAL

DIN 374 com haste reduzida

D

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

I WwW=ZX=T

P
mm
10
10
15
15
15
15
15

OAL
mm
90
90
100
100
100
110
125

DCONMS DRVS

mm
6
7
9
"
12
14
16

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

(2]
| =
z
Q
[®]
[a]

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

THL
mm
17
18
22
22
22
25
25

Canais

N N N N N N

HR

2-3

1SO 2X
6HX

nitr.

HSS-E
FHA 0°
<1400 N/mm?
<2xD

22 209 ...

082

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

MF — Rosca métrica ISO passo fino

Furos passantes / Furos cegos — Machos para maquina
A ES = Extra curto
A | H = Para roscas a esquerda; ES = Extra curto

ST ST
DIGIEY | MF ES LHIES
C c
W W
2-3 2-3
1SO 2X ISO 2X
6HX 6HX
| |
OAL | l
LU g 21§ :
z g E =
THL DRVS o E 5
=] ] S| § € 2
T a “ £
2 1l :
- e — | e
= ‘E - -
DIN 2181 com haste reforcada HSS-E HSS-E
FHA0° FHA0°
<750 N/mm? <750 N/mm?
<2xD <2xD

22179... 22200...

D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Canais

mm mm mm mm mm mm mm mm
M3x0,35 035 40 3,5 27 265 8 18 3 030
M4x0,35 035 45 4,5 34 365 9 22 3 040
M4x0,5 0,50 45 45 34 350 9 22 3 042
M4,5x0,5 0,50 50 6,0 49 400 10 24 3 045
M5x0,5 0,50 50 6,0 49 450 11 25 3 050
M6x0,5 0,50 56 6,0 49 550 12 27 3 060
M6x0,75 0,75 56 6.0 49 520 12 27 3 062 062
M7x0,75 0,75 56 6,0 49 620 14 3 070
M8x0,5 0,50 56 6,0 49 750 14 4 080
M8x0,75 0,75 56 6,0 49 720 14 3 082
M8x1 1,00 63 6,0 49 700 17 3 084 084
Moax1 1,00 63 7,0 55 800 17 4 090
M10x0,75 0,75 63 7,0 55 920 18 4 100
M10x1 1,00 63 7,0 55 900 18 4 102 102
M10x1,25 1,25 70 7,0 55 880 22 3 104
M11x1 1,00 63 8,0 62 10,00 18 4 110
M12x1 1,00 70 9,0 70 11,00 18 4 120 120
M12x1,25 1,25 70 9,0 70 10,80 20 4 122
M12x1,5 1,50 70 9,0 70 10,50 20 4 124 124
M13x1 1,00 70 1,0 90 1200 18 4 130
M14x1 1,00 70 1,0 90 13,00 18 4 140
M14x1,25 1,25 70 1,0 90 1280 20 4 142
M14x1,5 1,50 70 1,0 90 1250 20 4 144 144
M15x1 1,00 70 12,0 90 1400 18 5 150
M16x1 1,00 70 12,0 90 1500 18 5 160
M16x1,5 1,50 70 12,0 90 1450 20 4 162 162
M18x1 1,00 80 14,0 1,0 1700 18 5 180
M18x1,5 1,50 80 14,0 1,0 16,50 22 4 182 182
M18x2 2,00 80 14,0 1,0 16,00 22 4 184
M20x1,5 1,50 80 16,0 120 1850 22 4 202 202
M20x2 2,00 80 16,0 120 18,00 22 4 204
P 12 12
M
K 12 12
N 22 22
S
H
0

Velocidade de corte v, (m/min.)
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WNT \ Performance Machos de corte e laminadores de rosca
MF - Rosca métrica ISO passo fino

Furos passantes / Furos cegos — Machos para maquina, a direita
A SN = Laminadores de rosca com canais de lubrificacéo
A HML = Com arestas de metal duro soldadas para velocidades de corte mais altas

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

PHD
DCONMS

: ‘ h I
[ L !
DIN 2174 com haste reforcada

HSS-E /HM HSS-E /HM HSS-E
<1100 N/mm? <1100 N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <3xD <3xD
22 205 ...
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Canais
mm mm  mm mm mm mm  mm mm

M4x0,5 0,50 63 45 34 38 10 2 4 040
M5x0,5 0,50 70 6,0 49 48 11 25 4 050
M6x0,5 0,50 80 6,0 49 58 13 30 5 060
M6x0,75 0,75 80 6,0 49 57 13 30 4 062
M8x0,75 0,75 80 8,0 6,2 77 1430 5 080
M8x1 1,00 90 8,0 6,2 76 17 35 5 082
M10x1 1,00 90 10,0 8,0 96 18 35 5 100

OAL 2

p4

a THL DRVS Q

&)

w2 & °

o B i — —
=

DIN 2174 com haste reduzida

22474 ... 22474.. 22197..

D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Canais

mm mm  mm mm mm mm  mm
M12x1 1,0 100 9 7 1,60 18 6 120
M12x1,5 1,5 100 9 7 13 13 12000
M12x1,5 1,5 100 9 7 135 22 6 124
M14x1,5 1,5 100 " 9 1335 22 6 140
M16x1,5 1,5 100 12 9 15,35 18 16100 16000
M16x1,5 1,5 100 12 9 15,35 22 6 160
M20x1,5 1,5 125 16 12 1935 25 6 200
P 30 30 18
M 20 20 10
K 30 30 10
N 40 40 22
S
H

Velocidade de corte v, (m/min.)
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WNT \ Standard Machos de corte e laminadores de rosca
MF - Rosca métrica ISO passo fino

Furos passantes / Furos cegos — Machos para maquina, a direita

A SN = Laminadores de rosca com canais de lubrificacéo

UNI
MF SN

2-3

1SO 2X
6HX

TiN

o

OAL

PHD

DIN 2174 com haste reforgada

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

Velocidade de corte v, (m/min.)
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WNT \ Performance Machos de corte e laminadores de rosca
G - Rosca Whitworth para tubos

Furo passante — Machos para maquina, a direita

4-5 4-5
1SO 228 I1SO 228
TiN nitr.
s |
(]
-
5
[a]
I g
DIN 5156 com haste reduzida HSS-E HSS-E
FHAQ° FHAQ°
<1100 N/mm? <900 N/mm?
<4xD <4xD

22630.. 22352..

TDIN TP  OAL DCONMS DRVS PHD THL Canais

mm  mm mm mm  mm  mm

1/8-28 0,907 90 7 55 880 18 3 012 012
1419 1,337 100 11 90 11,80 22 3 025 025
3/8-19 1,337 100 12 90 1525 22 3 037 037
1214 1,814 125 16 12,0 19,00 25 4 050 050
3/4-14 1,814 140 20 16,0 24,50 28 4 075
1-11 2,309 160 25 20,0 30,75 30 4 100
) 15 8
M 9 6

K 18

N 12 22
S

H

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

Machos de corte e laminadores de rosca
G - Rosca Whitworth para tubos

Furo passante — Machos para maquina, a direita

G

PHD

DIN 5156 com haste reduzida

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

2]
| =
z
Q
o
a

DCONMS DRVS PHD

mm
7
1"
12
16
20
25

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

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

THL
mm
18
22
22
25
28
30

Canais

A s B W ww

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...
012 012
025 025
037 037
050 050
075 075
100 100
12 15
7 9
12 18

12

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

Machos de corte e laminadores de rosca

G - Rosca Whitworth para tubos

Furo cego — Machos para maquina, a direita

PHD

G

DIN 5156 com haste reduzida

TDIN

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

T W»WZXZ T

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

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

DCONMS DRVS

mm
7
7

"
"
12
12
16
16
20
20
25

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

2]
=
z
Q
o
[a]

PHD

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

THL Canais

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 ...

012
025
037
050

075

12

12

HSS-E
FHA42°
<1100 N/mm?
<3xD

22634 ...

012
025
037

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 ...
012 012
025 025
037 037
050 050
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 ...

012
025
037
050

075
100

12

12

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

G - Rosca Whitworth para tubos

Furo cego — Machos para maquina, a direita

A CNC = Para usinagem sincronizada CNC com mandril de compensag&o minima de comprimento

G

OAL 2
THL DRVS )
e T Q
Ly z
5| 5 I N D —
P
DIN 5156 com haste reduzida
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 Canais

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

%m

1,5-2

ISO 228

TiN GS

HSS-E
FHA 45°
<1100 N/mm?
<3xD

22624 ...

012
025
037

050

ST VA
C E
W W
2-3 1,5-2
1ISO 228 1ISO 228
vap.
[ B
’/!
7/
Py
HSS-E HSS-E
FHA 42° FHA 42°
<750 N/mm? <900 N/mm?
<3xD <3xD
22354.. 22355..
012
012
025
025
037
037
050
050
062
075
075
100
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 ...

012

025
037

050

22

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

Machos de corte e laminadores de rosca
G - Rosca Whitworth para tubos

Furo cego — Machos para maquina, a direita

G

PHD

DIN 5156 com haste reduzida

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

2]
=
z
Q
o
a

DCONMS DRVS PHD

mm
7
1"
12
16
20
25

cuttingtools.ceratizit.com

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

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

THL
mm
10
15
15
17
20
24

Canais

(3, T O O NG R

HSS-E
FHA 35°
<1100 N/mm?
<2,5xD

23163 ...

HSS-E
FHA 35°
<1100 N/mm?
<2,5xD

23162 ...

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

Machos de corte e laminadores de rosca

G - Rosca Whitworth para tubos

Furos passantes / Furos cegos — Machos para maquina, a direita

PHD

G

DIN 5156 com haste reduzida

TDIN

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

T w=ZXxX=T

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

OAL
mm
90
100
100
125

[%2)
=
=z
Q
O
a

DCONMS DRVS PHD

mm
7
"
12
16

mm
55
9,0
9,0
12,0

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

THL
mm
18
22
22
25

Canais

PN G

1SO 228
X

nitr.

HSS-E
FHA 0°
<1400 N/mm?
<2xD

22 339 ...

012

6|78

Velocidade de corte v, (m/min.)
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WNT \ Performance Machos de corte e laminadores de rosca
G - Rosca Whitworth para tubos

Furos passantes / Furos cegos — Machos para maquina, a direita

A SN = Laminadores de rosca com canais de lubrificacéo

EC
M ¢ SN

2]
| =
z
Q
o
a

PHD

DIN 2189 com haste reduzida

HSS-E
<1100 N/mm?
<3xD
22 359 ...
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Canais
mm  mm mm mm mm  mm
1/8-28 0,907 90 7 55 9,25 18 5 012
1/4-19 1,337 100 1 90 1255 22 6 025
3/8-19 1,337 100 12 90 16,06 22 6 037
1/2-14 1,814 125 16 120 2010 25 6 050
P 18
M 10
K 10
N 22
S
H

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

Machos de corte e laminadores de rosca
UNC - Rosca unificada passo largo

Furo passante — Machos para maquina, a direita

PHD

UNC

OAL

LU

DIN 371 com haste reforgada

TDIN

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

PHD

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

OAL
mm
45
56
56
56
63
70
80
80
90
100

DCONMS

]

DCONMS DRVS PHD

mm
2,8
35
35
4,0
4,5
6,0
6,0
70
8,0
10,0

mm
21

27
27
3,0
34
4,9
4,9
55
6,2
8,0

DIN 376 com haste reduzida

TDIN

1/2-13
5/8-11
3/4-10
7/8-9

T w=ZzXxX=T

6/80

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

OAL
mm
10
110
125
140
160

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

DCONMS DRVS PHD

mm
9
12
14
18
18

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

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

THL
mm

1"
1"
12
13
15
16
17
20
22

THL
mm
25
27
30
32
36

LU Canais

mm
12
18
18
20
21
25
30
30
35
39

Canais

W W W W w

W W WWWwwWwwwNN

VA Ti UNI
B B B
’rﬂﬂKAA ’rwﬂﬁAA ‘rﬂﬂKAA
4-5 4-5 4-5
2B 2BX 2B
nir TN nitr. +
vap.
[ | l
HSS-E HSS-PM HSS-E
FHA 0° FHA 0° FHA0°
<900 N/mm? <44 HRC <1100 N/mm?
<4xD <4xD <4xD
22250.. 22269.. 22572..
002
004
004
006 006 006
008 008 008
010 010 010
012
025 025 025
031 031 031
037 037 037
22 573 ...
050
062
075
087
100
8 7 12
6 7 7
12
22
5

Velocidade de corte v, (m/min.)
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WNT \ Standard Machos de corte ?‘Iaminadores de rosca
UNC - Rosca unificada passo largo

Furo passante — Machos para maquina, a direita

UNC UNI FE-HF VA
B B B
TN TN Reassad
4-5 4-5 4-5
2B 2B 2B
TiN TiCN nitr.
1 ]
OAL

[a]
I
8
DIN 371 com haste reforgada HSS-E HSS-E HSS-E
FHAQ° FHAQ° FHAOQ°
<1000 N/mm? <1100 N/mm? <1000 N/mm?
<3xD <3xD <3xD

23170.. 23370.. 23470..

TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Canais

mm mm mm mm mm mm mm
Nr. 4-40 0,635 56 35 2,7 230 11 18 2 004 004 004
Nr. 6-32 0,794 56 4,0 3,0 285 12 20 3 006 006 006
Nr. 8-32 0,794 63 45 34 350 13 21 3 008 008 008
Nr. 10-24 1,058 70 6,0 49 390 15 25 8] 010 010 010
1/4-20 1,270 80 70 55 510 17 30 3 025 025 025
5/16-18 1,411 90 8,0 6,2 6,60 20 35 3 031 031 031
3/8-16 1,588 100 10,0 8,0 8,00 22 39 3 037 037 037
OAL 2
8
[a]
I 8
DIN 376 com haste reduzida
23171 ...
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Canais
mm mm mm mm mm mm
716-14 1,814 100 8 6,2 9,40 22 3 043
1213 1,954 110 9 70 10,75 25 8 050
5/8-11 2,309 110 12 90 13,50 27 3 062
3/4-10 2,540 125 14 11,0 16,50 30 3 075
P 15 15 8
M 9 6
K 18 15
N 12 15 22
S
H

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

UNC - Rosca unificada passo largo

Furo cego — Machos para maquina, a direita

ez iE | UNC UNI VA
C c
W W
2-3 2-3
2B 2B
vap. vap.
i
OAL
LU %’
THL DRVS o
a Q
ot A a
% IR === —
«P
DIN 371 com haste reforgada 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 Canais

mm  mm mm mm  mm  mm mm
Nr. 4-40 0,635 56 3,5 2,7 2,35 6 18 2 004
Nr. 6-32 0,794 56 4,0 3,0 2,85 7 20 8 006 006
Nr. 8-32 0,794 63 45 34 3,50 8 21 3 008 008
Nr. 10-24 1,058 70 6,0 49 390 10 25 3 010 010
1/4-20 1,270 80 70 55 510 13 30 3 025 025
5/16-18 1,411 90 8,0 6,2 6,60 14 35 3 031 031
3/8-16 1,588 100 10,0 8,0 8,00 16 39 3 037 037
OAL 2
THL DRVS | &
ol ™ 3
oy > o
B}
=
/
«P

DIN 376 com haste reduzida

22583 .. 22267..

TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Canais

mm  mm mm mm mm  mm

716-14 1,814 100 8 62 940 18 3 043

716-14 1,814 100 8 62 940 18 4 043
1/2-13 1,954 110 9 70 1080 20 3 050

1/2-13 1,954 110 9 70 1080 20 4 050
91612 2117 110 1" 90 1225 20 3 056

5/8-11 2,309 110 12 90 1350 22 3 062

5/8-11 2,309 110 12 90 13,50 22 4 062
3/4-10 2,540 125 14 1,0 1650 25 3 075

3/4-10 2,540 125 14 1,0 1650 25 4 075
1-8 3175 160 18 145 2225 30 4 100

1-8 3,175 160 18 14,5 2225 30 5 100
P 12 8
M 7 6

K 12

N 22
S

H

0

Velocidade de corte v, (m/min.)
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WNT \ Standard Machos de corte ?‘Iaminadores de rosca
UNC - Rosca unificada passo largo

Furo cego — Machos para maquina, a direita

UNC UNI FE-HF VA
C C [
2-3 2-3 2-3
2B 2B 2B
TiN TiCN
1 |
OAL
s |
Z "
= 3
z 3 ' "
| 1 ¥
*
DIN 371 com haste reforgada HSS-E HSS-E HSS-E
FHA 35° FHA 35° FHA 35°
<1000 N/mm? <1100 N/mm? <1000 N/mm?
<2,5xD <2,5xD <2,5xD

23172... 23372.. 23472..

TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Canais

mm mm mm mm mm mm mm

Nr. 4-40 0,635 56 35 2,7 2,30 6 18 2 004 004
Nr. 4-40 0,635 56 1815} 2,7 230 11 18 2 004

Nr. 6-32 0,794 56 4,0 3,0 2,85 7 20 3 006 006
Nr. 6-32 0,794 56 4,0 3,0 285 12 20 8] 006

Nr. 8-32 0,794 63 45 34 3,50 8 21 3 008 008
Nr. 8-32 0,794 63 45 34 350 13 2 3 008

Nr.10-24 1,058 70 6,0 49 390 10 25 3 010 010
Nr. 10-24 1,058 70 6,0 49 390 15 25 3 010

1/4-20 1,270 80 70 55 520 13 30 3 025 025
1/4-20 1,270 80 70 55 520 17 30 6] 025

5/16-18 1,411 90 8,0 6,2 6,60 14 35 3 031 031
5/16-18 1,411 90 8,0 6,2 6,60 20 35 3 031

3/8-16 1,588 100 10,0 8,0 8,00 16 39 3 037 037
3/8-16 1,588 100 10,0 8,0 8,00 22 39 3 037
DIN 376 com haste reduzida

23173 ...
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Canais
mm mm mm mm mm mm

716-14 1,814 100 8 62 940 18 3 043

12413 1,954 110 9 70 1075 20 3 050

5/8-11 2,309 110 12 90 13,50 22 3 062

3/410 2,540 125 14 11,0 16,50 25 3 075

P 15 15 8
M 9 6
K 18 15

N 12 24 22
S

H

Velocidade de corte v, (m/min.)
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WNT \ Performance Machos de corte e laminadores de rosca
UNC - Rosca unificada passo largo

Furos passantes / Furos cegos — Machos para maquina, a direita

A SN = Laminadores de rosca com canais de lubrificacéo

2-3

2BX

TiN

OAL

PHD
DCONMS

DIN 2174 com haste reforgada

HSS-E
<1100 N/mm?
<3xD
22271 ...
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Canais
mm  mm mm mm mm mm mm
Nr. 4-40 0,635 56 35 27 255 11 18 3 004
Nr. 6-32 0,794 56 4,0 30 315 12 20 3 006
Nr. 8-32 0,794 63 45 34 380 13 21 4 008
Nr.10-24 1,058 70 6,0 49 435 15 25 4 010
1/4-20 1,270 80 70 55 575 17 30 4 025
5/16-18 1411 90 8,0 62 730 20 35 5 031
3/8-16 1,588 100 10,0 80 880 22 39 5 037
P 18
M 10
K 10
N 22
S
H

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

Machos de corte e laminadores de rosca
EG UNC - Rosca unificada passo largo para alojamento de Helicoil

Furo passante — Machos para maquina para alojamento de Helicoil, a direita

OAL

PHD

LU

DIN 371 com haste reforgada

TDIN TP

mm
EG Nr. 4-40 0,635
EG Nr. 6-32 0,794
EG Nr. 8-32 0,794
EGNr.10-24 1,058

T w=ZXxX=ZT

OAL
mm
63
70
80
80

DCONMS

el

DCONMS DRVS PHD
mm mm  mm
45 34 31
6,0 49 38
6,0 49 44
7,0 5500 M52

THL
mm
13
14
16
17

LU Canais

mm
21
25
30
30

W W w w

UNI

4-5

2B
mod

nitr. +
vap.

HSS-E
FHA 0°
<1100 N/mm?
<4xD

22 668 ...

cuttingtools.ceratizit.com

Velocidade de corte v, (m/min.)
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WNT \ Performance B Machos de corte & laminadores de rosca
EG UNC - Rosca unificada passo largo para alojamento de Helicoil

Furo cego — Machos para maquina para alojamento de Helicoil, a direita

E
W
1,5-2
2B
mod
vap.
OAL
Ly g
P4
THL DRVS S
2 &)
iy > o
5 ,,,,,,,,,
2
P
DIN 371 com haste reforgada HSS-E
FHA 42°
<1100 N/mm?
<3xD
22 672 ...
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Canais
mm mm mm mm mm mm mm
EG Nr. 4-40 0,635 63 4,5 34 31 72 3 004
EG Nr. 6-32 0,794 70 6,0 4,9 38 8 25 & 006
EG Nr. 8-32 0,794 80 6,0 49 44 8 30 3 008
EG Nr. 10-24 1,058 80 70 55 52 10 30 3 010
P 12
M 7
K 12
N
S
H

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

Machos de corte e laminadores de rosca
UNJC - Rosca unificada passo largo

Furo cego — Machos para maquina, a direita

[\ ET)

OAL
LY 2
P4
a THL DRVS 3
&) - e
IR S S —
2
DIN 371 com haste reforgada
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 Canais

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 ...

cuttingtools.ceratizit.com

Velocidade de corte v, (m/min.)
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WNT \ Performance Machos de corte e laminadores de rosca
UNF - Rosca unificada passo fino

Furo passante — Machos para maquina, a direita

e | UNF UNI
B
W
4-5
2B
nitr. +
vap.
OAL
LU 2
g
a
z| . 8
— 5 f
DIN 371 com haste reforgada HSS-E
FHAQ°
<1100 N/mm?
<4xD
22602 ...
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Canais
mm mm mm mm mm mm mm
Nr. 4-48 05529 56 35 27 240 11 18 2 004
Nr. 6-40 0,635 56 4,0 30 29 12 20 3 006
Nr. 8-36 0,706 63 45 34 35 13 21 3 008
Nr.10-32 0,794 70 6,0 49 410 15 25 3 010
1/4-28 0,907 80 70 55 550 17 30 3 025
5/16-24 1,068 90 8,0 62 69 17 35 3 031
a
I
o
DIN 374 com haste reduzida
22 603 ...
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Canais
mm mm mm mm mm mm
7/16-20 1,270 100 8 6,2 990 22 3 043
1/2-20 1,270 100 9 70 11,50 22 3 050
9/16-18 1411 100 1" 90 1290 22 3 056
5/8-18 1411 100 12 90 1450 22 3 062
3/4-16 1,588 110 14 11,0 17,50 25 4 075
7/8-14 1,814 125 18 145 20,50 25 4 087
1-12 2,117 140 18 14,5 2325 28 4 100
11/8-12 2117 150 22 18,0 26,50 28 4 112
11/4-12 2117 150 22 18,0 29,75 28 4 125
13/8-12 2117 170 28 220 3300 30 5 137
P 12
M 7
K 12
N
S
H

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

Machos de corte e laminadores de rosca
UNF - Rosca unificada passo fino

Furo passante — Machos para maquina, a direita

UNF

OAL

PHD

DIN 371 com haste reforgada

TDIN TP
mm
Nr.10-32 0,794
1/4-28 0,907
5/16-24 1,058
3/8-24 1,058

OAL
mm
70
80
90
90

DCONMS DRVS
mm
4,9
55
6,2
8,0

PHD

DIN 374 com haste reduzida

TDIN TP
mm
7/16-20 1,270
1/2-20 1,270
9/16-18 1,411
5/8-18 1,411
3/4-16 1,588
2}
M
K
N
S
H

OAL
mm
100
100
100
100
110

DCONMS DRVS

mm
8
9

"
12
14

mm
6,2
7,0
9,0
9,0
11,0

PHD
mm
4.1
55
6,9
8,5

PHD
mm
9,9
1,5
12,9
14,5
17,5

THL
mm
15
17
17
18

THL
mm
22
22
22
22
25

UNI

4-5

2B

HSS-E
FHA 0°
<1100 N/mm?
<3xD
23180 ...
LU Canais
mm
25 3 010
30 8 025
35 3 031
35 4 037
23181 ...
Canais
3 043
3 050
3 056
3 062
4 075
15
9
18
12

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance

UNF - Rosca unificada passo fino

Furo cego — Machos para maquina, a direita

CavTap JMYLI3 VA UNI UNI
E C E
1,5- 2-3 1,5-2
2B
2B 2B +0,05
vap. vap. vap.
.
OAL
LU 2
P4
THL DRVS o
a Q
ot A a
% IR === — '
«P
DIN 371 com haste reforgada 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 Canais

mm mm mm mm mm mm mm
Nr. 2-64 0,397 45 2,8 21 1,85 45 12 2 002
Nr. 4-48 0,529 56 35 2,7 2,40 6,0 18 2 004
Nr. 6-40 0,635 56 4,0 3,0 2,95 7,0 20 3 006
Nr. 6-40 0,635 56 4,0 3,0 3,00 7,0 20 3 006
Nr. 8-36 0,706 63 45 34 3,50 8,0 21 3 008
Nr. 10-32 0,794 70 6,0 49 410 100 25 3 010 010
Nr. 10-32 0,794 70 6,0 49 415 100 25 3 010
1/4-28 0,907 80 70 55 550 100 30 3 025 025
1/4-28 0,907 80 70 5,5 555 100 30 3 025
5116-24 1,058 90 8,0 6,2 6,90 100 35 3 031 031
5/16-24 1,058 90 8,0 6,2 6,95 100 35 3 031
3/8-24 1,058 90 10,0 8,0 850 100 35 3 037
3/8-24 1,058 90 10,0 8,0 8,55 100 35 3 037
OAL 2
a THL &
2 T g
ay =
5 g |
e
/
«
DIN 374 com haste reduzida
22607 ... 22409 ...
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Canais
mm mm mm mm mm mm
7/16-20 1,270 100 8 6,2 9,90 13 3 043
7/16-20 1,270 100 8 6,2 9,95 13 4 043
1/2-20 1,270 100 9 70 11,50 13 4 050
1/2-20 1,270 100 9 7,0 11,55 13 5 050
9/16-18 1,411 100 1 90 12,90 15 4 056
9/16-18 1,411 100 1 90 12,95 15 5 056
5/8-18 1,411 100 12 90 14,50 15 4 062
5/8-18 1,411 100 12 90 14,55 15 5 062
3/4-16 1,588 110 14 11,0 17,50 17 4 075
3/4-16 1,588 110 14 11,0 17,55 17 5 075
112 2,117 140 18 14,5 23,30 20 5 100
8 12 12
6 7 7
12 12
22 22

OITw=ZX=ZT

Velocidade de corte v, (m/min.)
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WNT \ Performance Machos de corte e laminadores de rosca
UNF - Rosca unificada passo fino

Furo cego — Machos para maquina, a direita

[\ ET) . .
UNF Ti Ti
C C
W W
2-3 2-3
2BX 3BX
vap. vap.
OAL
LY 2
P4
THL DRVS 6]
Q &)
gy e
LR | 6
P
DIN 371 com haste reforgada 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 Canais

mm  mm mm mm mm  mm mm

Nr.10-32 0,794 70 6 4,9 41 10 25 3 010 010
1/4-28 0,907 80 7 53 5i5) 10 30 3 025 025
5/16-24 1,058 90 8 6,2 6,9 10 35 3 031 031
3/8-24 1,058 90 10 8,0 8,5 10 35 3 037 037
P 5 5
M 5 5

K

N 22 22
S 3 3

H

Velocidade de corte v, (m/min.)

cuttingtools.ceratizit.com 6]91



WNT \ Standard

Machos de corte e laminadores de rosca
UNF - Rosca unificada passo fino

Furo cego — Machos para maquina, a direita

UNF UNI VA
C c
W W
2-3 2-3
2B 2B
TiN
(1 I
OAL '
¢ )
S
g
: "
| | /;
r
DIN 371 com haste reforgada 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 Canais
mm mm mm mm mm mm mm
Nr.10-32 0,794 70 6 49 4.1 10 25 3 010 010
1/4-28 0,907 80 7 &R 55 10 30 & 025 025
5/16-24 1,058 90 8 6,2 69 10 35 3 031 031
3/8-24 1,058 90 10 8,0 85 10 35 3 037 037
[a]
&
DIN 374 com haste reduzida
23183... 23483..
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Canais
mm  mm mm mm  mm  mm
7116-20 1,270 100 8 6,2 9,9 13 3 043 043
1/2-20 1,270 100 9 70 1,5 13 4 050 050
9/16-18 1411 100 " 9,0 12,9 15 4 056 056
5/8-18 1411 100 12 9,0 14,5 15 4 062 062
3/4-16 1,588 110 14 1,0 175 17 4 075 075
P 15 8
M 9 6
K 18
N 12 22
S
H
Velocidade de corte v, (m/min.)
6|92
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WNT \ Performance

Machos de corte e laminadores de rosca
UNF - Rosca unificada passo fino

Furos passantes / Furos cegos — Machos para maquina, a direita

A SN = Laminadores de rosca com canais de lubrificacéo

PHD

UNF

OAL

DIN 2174 com haste reforgada

TDIN

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

PHD

TDIN

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

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

DIN 2174 com haste reduzida

TDIN

7/16-20
1/2-20

T WwW=ZX=ZT

P
mm
1,27
1,27

OAL
mm
100
100

DCONMS DRVS PHD

mm
8
9

mm
6,2
7,0

mm

10,55

12,15

THL LU Canais
mm  mm

1 18 3
12 20 3
13 21 4
15 25 4
17 30 4
THL  Canais
mm

22 6

22 6

EC
SN

2-3

2BX

TiN

HSS-E

<1100 N/mm?

<3xD

22 312

004
006
008
010
025

22 313 ...

043
050

18
10

22

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance B Machos de corte e laminadores de rosca
EG UNF - Rosca unificada passo fino para alojamento de Helicoil

Furo passante — Machos para maquina para alojamento de Helicoil, a direita

B
W
4-5
2B
nitr. +
vap.
OAL
Ly 2
&
T g
2= z f
g
DIN 371 com haste reforgada HSS-E
FHAQ°
<1100 N/mm?
<4xD
22 676 ...
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Canais
mm mm mm mm mm mm mm
EG Nr. 4-48 0,529 56 4 30 30 9 20 3 004
EG Nr. 6-40 0,635 70 6 49 37 11 25 3 006
EG Nr. 8-36 0,706 80 6 49 44 13 30 3 008
EGNr.10-32 0,794 80 6 49 51 13 30 3 010
EG 1/4-28 0,907 90 8 62 66 17 35 3 025
) 12
M 7
K 12
N
S
H

Velocidade de corte v, (m/min.)
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WNT \ Performance B Machos de corte e laminadores de rosca
EG UNF - Rosca unificada passo fino para alojamento de Helicoil

Furo cego — Machos para maquina para alojamento de Helicoil, a direita

E
W
1,5-2
2B
vap.
OAL
Ly g
P4
THL DRVS o)
2 &)
iy > o
5 ,,,,,,,,,
2
«®
DIN 371 com haste reforgada HSS-E
FHA42°
<1100 N/mm?
<3xD
22 680 ...
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Canais
mm mm mm mm mm mm mm
EG Nr. 4-48 0,529 56 4 3,0 30 7 20 3 004
EG Nr. 6-40 0,635 70 6 4,9 37 8 25 3 006
EG Nr. 8-36 0,706 80 6 49 44 8 30 3 008
EG Nr. 10-32 0,794 80 6 4,9 o 8 30 3 010
EG 1/4-28 0,907 90 8 62 66 10 35 3 025
) 12
M 7
K 12
N
S
H

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

Machos de corte e laminadores de rosca
NPT - Rosca conica americana para tubos

Furo cego — Machos para maquina, a direita

W
%

NPT

OAL

DIN 371 com haste reforcada

TDIN

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

%2,

P
mm
0,941
0,941
0,941
1411
1411

OAL
mm
90
90
90
100
100

DCONMS DRVS

mm
8
10
10
14
14

DIN 374 com haste reduzida

TDIN

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

T w=ZXxX=T

6|96

P
mm
1411
1411
1814
1814
1814

OAL
mm
110
10
140
140
150

DCONMS DRVS

mm
14
14
16
16
20

mm
6,2
8,0
8,0
11,0
11,0

mm
1"
1"
12
12
16

E
mm
9,24
9,28
9,28
13,55
13,55

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

Canais

AW ww

Canais

(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..
006
012
012
025
025
2231 .. 22372..
037
037
050
050
075
4 5
3 4
22 22

Velocidade de corte v, (m/min.)

cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

Machos de corte e laminadores de rosca
NPT - Rosca conica americana para tubos

Furos passantes / Furos cegos — Machos para maquina, a direita

Y

TDIN

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

A

%

TDIN

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

NPT
OAL
LU
THL 2
DRVS 5
o
o
Z
s == T =
o
DIN 371 com haste reforgada

TP OAL DCONMS DRVS le
mm mm mm mm mm
0,941 90 8 6,2 9,24
0,941 90 10 8,0 9,28
1,411 100 14 11,0 13,55

1)

=

P4

[o]

Q

o

DIN 374 com haste reduzida

TP OAL DCONMS DRVS le
mm mm mm mm mm
1411 110 14 1 13,86
1,814 140 16 12 18,11
1,814 150 20 16 18,59
2,209 170 25 20 22,31

1-11,5

T Ww=ZXxX=T

THL
mm
13,0
13,0
19,5

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

HSS-E
FHA 0°
<1100 N/mm?
22 374 ...
LU Canais
mm
26,0 3 006
26,0 3 012
34,5 3 025
22 375 ...
Canais
3 037
5 050
5 075
5 100
4
6
22

cuttingtools.ceratizit.com

Velocidade de corte v, (m/min.)
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WNT \ Performance Machos de corte e laminadores de rosca
NPT - Rosca conica americana para tubos

Furos passantes / Furos cegos — Machos para maquina, a direita

A ES = Extra curto

‘ OAL
[%)
=
P4
)
8]
A [a]
%
DIN 2181 com haste reduzida HSS-E
FHA0°
<750 N/mm?
22 361 ...
TDIN TP OAL DCONMS DRVS le THL  Canais
mm mm mm mm mm mm
1/16-27 0,941 63 6 49 9,24 130 4 006
1/8-27 0,941 63 7 55 928 13,0 5 012
1/4-18 1,411 63 1" 90 1355 195 5 025
3/8-18 1,411 70 12 90 13,86 195 5 037
1/2-14 1814 80 16 120 1811 230 5 050
3/4-14 1,814 100 20 16,0 1859 26,0 6 075
1-11,5 2,209 110 25 200 22,31 320 6 100
P 6
M
K 6
N 22
S
H

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

Componentes
Extensdes de haste para machos
|
L N

o o

8 8
20 450 ...

DIN 371 DIN374/376 DCONWS a,  LSC BD LS OAL DRVS DCONMS
mm mm mm mm mm mm mm mm
M3 M4,5 - M5 35 27 23 75 60 130 49 6 020
M3,5 M5,5 40 30 23 84 60 130 49 6 030
m M6 45 34 23 84 60 130 49 6 040
M4,5 - M6 M8 60 49 26 121 60 130 55 7 050
M7 M9 - M10 70 55 26 121 60 130 55 7 060
M8 M1 80 62 30 130 60 130 62 8 070
M9 M12 90 70 31 150 60 130 70 9 080
M10 100 80 3 150 60 130 80 10 090
Mi4 0 90 36 180 9 180 90 1 100
(M12) M16 120 90 3% 180 90 180 90 12 110
cuttingtools.ceratizit.com 6]99



WNT

Informagdes Técnicas
Didmetros do pré-furo para roscas conicas (conicidade 1:16)
Pré-furacao cilindrica sem o uso de alargador
NPT NPTF Rc
@ D4 @D P @D, t; min. @D, t; min. @D P @D, t; min.
Polegada  Filetes/1" mm mm mm mm Polegada Filetes/1" mm mm
‘ 116 27 6,15 12 6,1 12 116 28 6,2 1,9
: 1/8 27 8,5 12 8,45 12 1/8 28 8,2 11,9
: _ 1/4 18 1 175 10,9 17,5 1/4 19 10,85 16,3
‘ . 318 18 14,5 17,6 14,3 17,6 318 19 14,5 18,1
i 112 14 17,85 22,9 17,6 22,9 112 14 18 24
‘ 3/4 14 23,2 23 23 23 3/4 14 23,5 25,3
L 1 1% 29,5 274 28,75 274 1 1 29,5 30,6
L 1% 1% 37,8 281 375 28,1
1% 1% 44 28,4 43,75 28,4
2 1% 56 28,4 55,75 28,4
P = Passo
Pré-furagéo cilindrica + alargador conico
NPT NPTF
@ D3 @D P 2D, @D, ty min. @D, @D, ty min.
Polegada Filetes/1" mm mm mm mm mm mm
; 116 27 5,95 6,39 12 5,95 6,4 12
i 1/8 27 8,25 8,74 12 8,25 8,76 12
‘ = 1/4 18 10,75 11,36 17,5 10,75 1,4 17,5
‘ 318 18 141 14,8 17,6 141 14,84 17,6
| 112 14 17,5 18,32 22,9 17,5 18,33 22,9
—— 3/4 14 227 23,67 23 22,7 23,68 23
L 1 1% 28,6 29,69 274 28,6 29,72 274
‘ i 1% 373 38,45 28,1 373 38,48 28,1
@D 1% 1% 43,4 44,52 28,4 434 44,5 28,4
2 1% 55,5 56,56 28,4 55,5 56,59 28,4
Conicidade 1:16
Re
@D P @D, @D, t, min.
Polegada Filetes/1" mm mm mm
116 28 6,1 6,56 11,9
1/8 28 8,1 8,57 1,9
1/4 19 10,75 11,45 177
3/8 19 14,25 14,95 18,1
112 14 17,75 18,63 24
3/4 14 23 24,12 25,3
1 11 29 30,29 30,6
P = Passo
Recomendacgao para a pré-furo para roscas em furo cego
NPT NPTF
@ D3 @D P @D, b t, min. @ D, min. @D, b t, min. @ D4 min.
‘ Polegada  Filetes/1" mm mm mm mm mm mm mm mm
; 116 27 6,39 7 10 7.6 6,41 8 11 74
i - 1/8 27 8,74 7 10 10 8,76 8 11 9,8
i = 1/4 18 11,36 10,2 14,5 13,1 1,4 11,6 15,5 12,9
i 3/8 18 14,8 10,6 15 16,5 14,84 12 16 16,3
| 112 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
‘ 1% 1% 38,45 17,5 24,5 #“ 38,48 19,7 26,5 40,8
@ D4 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
Conicidade 1:16
Re
@D P @D, b t, min. @ D, min.
Polegada Filetes/1" mm mm mm mm
1116 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 = Passo
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WNT

Informagdes Técnicas

Diametro do pré-furo para roscas

@ nominal da rosca

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

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

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

@ nominal da rosca

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

Dimensdes em mm; P = Passo

>

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

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

cuttingtools.ceratizit.com

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

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

®D1

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

®D1

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

Pré-furo

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

Pré-furo

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

@ nominal da rosca

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

MF | Roscas métricas ISO 6H passo fino para DIN 13 e DIN ISO 965-1

@ nominal da rosca

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

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

M | Roscas métricas ISO standard 6H para DIN 13 e DIN ISO 965-1 (M1-M1,4 = 5H)

gD1

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

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

gD1

min.

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

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

max.

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

Pré-furo

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

Pré-furo

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

60°

60°
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Diametro do pré-furo para roscas laminadas

@ nominal da rosca

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

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

@ nominal da rosca

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

Dimensdes em mm; P = Passo

6/102

>

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

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

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

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

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

®D1

max.

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

®D1

max.

3,32

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

5,32
5,83
5,71

6,83
6,71

7,83
7,7

7,59
8,83
8,7

8,59
9,83
9,71

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

Pré-furo

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

Pré-furo

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

@ nominal da rosca

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

MF | Roscas métricas ISO 6H passo fino para DIN 13 e DIN ISO 965-1

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

2,5
2,5
2,5

@ nominal da rosca

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

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

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

M | Roscas métricas ISO standard 6H para DIN 13 e DIN ISO 965-1 (M1-M1,4 = 5H)

gD1

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

@D1

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

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

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

Pré-furo

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

Pré-furo

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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Tolerancias de rosca e tolerancias de fabricagdo recomendadas

A

um
+280]

+260[
+240[
+220[
+200[
+180[
+160]
+140[
+120
+100[
+807
+60 |

+40[

+20[

0

Exemplo para M10 em um

As pegas a serem revestidas requerem machos com tolerancias
superiores. A tolerancia superior depende da espessura do revestimento
e do angulo do flanco.

Com

60° Angulo do flanco
55° Angulo do flanco

30° Angulo do flanco

Classe de aplicagdo da designagdo do macho

DIN
4H
6H
6G
7G

TD2(5))

t(

Rosca interna, Tolerancia "H"

+180,

+151

5H

)

140

+18

Tolerancia do macho

+42

0,7t

0,5

0,3t

Rosca interna, Tolerancia "G"

270

ISO
1SO1
1SO2
ISO3

Sobre-medida = 4 x Espessura da camada
Sobre-medida = 4,331 x Espessura da camada

Sobre-medida = 7,727 x Espessura da camada

Sobre-medida radial

Classe de tolerancia da rosca interna a ser cortada

(1 o —
+256 256
+223
+212 1o
7G
+183
6G
+172 fH172
15!
+144 J:““‘
5G
4G
150 150 +55
+43 1 1 e
+39 +39
-34 .
o
@7
v
)
>
! Espessura da camada

6H - -
6G 7H 8H
(6E) 7G 8G

@

Para casos de aplicagdes especiais, por ex. materiais fundidos abrasivos ou plasticos, outras dimensdes devem ser selecionadas, que sdo determinadas
com base em valores empiricos. Em tais casos, um ,X* é adicionado a designacéo abreviada da tolerancia, por ex. ISO 2X, no entanto, a atribuigdo da classe
de tolerancia pode ser limitada (6HX para classe de tolerancia 6H e 5G) Além disso, deve-se levar em consideragéo que as dimensdes da rosca interna ndo
dependem apenas das dimensdes do macho, mas do material a ser usinado e de todas as condi¢ées de produgao. Para os primeiros machos e machos
intermediarios, nenhuma dimenséo de rosca é determinada.

cuttingtools.ceratizit.com
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Machos laminadores

DuoForm, machos laminadores de rosca para materiais formados a frio até 1400 N/mm? ou ao menos 5 % de alongamento.
A rosca é produzida por deformag&o plastica. Como resultado, o filete de rosca formado atinge resisténcias muito altas.

> Importante

Antes de usinar uma rosca por processo de laminagao, certifique-se

que seu cliente concorda com esse tipo filete de rosca. Em alguns setores
da industria, a formagao desse perfil do filete ndo é permitido.

O motivo é que sujeira ou bactérias que podem se alojar na crista do
filete formado.

&——  Pegausinada

&——  Machos laminadores

O perfil de rosca do macho pressiona gradualmente o
material (com o chanfro de entrada), até que o filete
de rosca seja formado no material.

Caracteristica

4 Um tipo pode ser usado em diferentes materiais A Tempos de usinagem reduzidos

A Para furos cegos e furos passantes A Sem problemas com cavacos

A Qualidade da superficie da rosca muito boa A Sem geragao de cavacos

A Rosca de alta resisténcia estatica e dinamica A Alta confiabilidade de processo

A Usinagem segura de roscas profundas A Machos com material de corte HSS-E e HSS-PM

para materiais até aprox. 33 HRC com um alongamento
de ruptura minimo de 5 %

Sub-formado — Pré-furo muito grande Deformagéo excessiva — Pré-furo muito pequeno Formagéo perfeita — Pré-furo correto

6|104 cuttingtools.ceratizit.com
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Tipos de desgastes e medidas corretivas

Vida util reduzida
Causas

A Quebras das arestas de corte do chanfro de entrada devido
a sobrecarga

A Dureza ou material da ferramenta néo adequado para a
aplicagao

A Pré-furo muito pequeno ou material endurecido

A Lubrificagdo insuficiente ou parametros de aplicagéo
incorretos

Erro axial da rosca
Causas

A A geometria de corte selecionada n&o é adequada

A As rotagdes do fuso ndo correspondem a taxa de avango
(erro de sincronizag&o)

A Os machos para furos cegos sdo usados com uma pressao
de corte excessiva

A Os machos para furos passantes sdo usados com uma
pressao de corte muito baixa

Rosca com diametro grande
Causas

A As tolerancias de rosca da ferramenta e
do calibrador de rosca nao correspondem

A Arestas de corte das ferramentas com
rebarbas ap6s a reafiagdo

A Soldagem a frio

Quebra da ferramenta
Causas

A Ferramenta esta gasta

A A ferramenta atingiu o fundo do furo

A Depositos de solda

A Pré-furo muito pequeno

A Cavacos emaranhados (“ninho de passarinho”)
A Velocidade de corte incorreta

A Congestionamento de cavacos nos canais

A Refrigerag&o / Lubrificagéo insuficientes

cuttingtools.ceratizit.com

Medidas corretivas

A Chanfro de entrada mais longo ou mais canais na entrada
para 0 mesmo comprimento, proporcionando um maior
numero de dentes para corte

4 No caso de ferramentas reafiadas, a dureza do material de
corte pode diminuir, use parametros corretos para reafiar

A Aumentar a frequiéncia de troca da ferramenta ou reafiacéo
da broca

A Use parémetros de aplicag&o corretos para a ferramenta
de furagéo

A Selecione o lubrificante correto e assegure-se de que ha
um abastecimento adequado

Medidas corretivas

A Verifique a programacao e o controle do passo ou a
sincroniza¢do da maquina

A Use mandril de rosqueamento com compensagao de
comprimento

A Reduza a presséo de corte do avango de retragéo

A Aumentar a pressao do avanco de retracdo

Medidas corretivas

A Verifique as tolerancias corretas para ferramenta e
calibrador de rosca

A Remova as rebarbas com cuidado

A Use geometria (positiva) adequada

A Reduzir a velocidade de corte

A Use outro tratamento superficial ou cobertura

A Use mandril de rosqueamento com compensagao de
comprimento

A Use lubrificantes adequados

Medidas corretivas

A Use 0 jogo de machos correto

A Use macho com um angulo de hélice menor

A Use ferramentas com chanfro de entrada mais
curto / mais longo

A Verifique a profundidade do pré-furo e a profundidade da rosca

A Aumente a profundidade do pré-furo

A Corrija a velocidade de corte

A Use outra cobertura ou tratamento de superficial

A Use mandril de rosqueamento com compensagao
de comprimento

A Use lubrificantes adequados

A Use o didmetro correto do pré-furo

A Altere a geometria e / ou o tipo de canal

A Observe o formato e a formagéo dos cavacos
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Coberturas

vap.

nitr.

vap.
+

nitr.

TiN

TiN
GS

TiCN

DLC

6/106

A Vaporizado

A Avaporizagéo (deposigao por vapor) evita a formagéo de
cavacos soldados a frio na ferramenta e aumenta a dureza
da superficie e, portanto, a resisténcia ao desgaste

A Nitretado
A Anitretagdo aumenta a resisténcia ao desgaste e
oferece propriedades de baixo atrito

A Vaporizado + Nitretado
A Combinag&o de maior dureza superficial e
transporte de lubrificagdo

A Cobertura TiN
A Temperatura maxima de aplicagéo: 450° C

A Camada de nitreto de titanio de baixo atrito

A Alta resisténcia ao desgaste com boas
propriedades de deslizamento

A Temperatura maxima de aplicagéo: 450° C

A Cobertura multi-camada TiCN
A Temperatura maxima de aplicagédo: 450° C

A Cobertura de carbono tipo diamante
A Especialmente para usinagem de metais ndo ferrosos
A Temperatura maxima de aplicagao: 400° C

Ti200

OSM

CH

HCr

CrN

AITiN-
HD

A Cobertura TiN

A Bem adequado para altas velocidades de corte
durante a laminagao de rosca

A Temperatura maxima de aplicagao: 450° C

A Metal duro e camada deslizante
A Para uso em agos de alta resisténcia

A Cobertura de carbono amorfo
A Para uso em metais néo ferrosos ou aluminio
A Reduz a ades&o do material

A Cromo duro
A Para uso em metais néo ferrosos ou aluminio
A Rugosidade superficial muito baixa

A Cobertura de cromo-nitrogénio

A Cobertura muito resistente ao desgaste

A Especialmente adequado para uso em aluminio,
mas também para materiais P, M e S

A Cobertura nano-camada AITiN
A Temperatura maxima de aplicagéo: 500° C

cuttingtools.ceratizit.com
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