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Kiils6 menetesztergalds

43-63

WNT \ Performance

Prémium mindségl szerszamok a legnagyobb teljesitményhez.

A'WNT Performance termékcsaladbdl szarmazo, prémium
mindségl szerszamok egyedi alkalmazasokhoz lettek kifejlesztve
és kimagasld teljesitményt nyujtanak. Ha a gyartasa rendkivil
nagy teljesitményt igényel és a lehetd legjobb eredményt akarja
elérni, akkor e termékcsaldd prémium szerszamait ajanljuk
Onnek.

WNT \ Standard

Mindségi szerszamok hagyomanyos alkalmazasokhoz.

A WNT Standard termékcsalad szerszamai j6 mindségek,
nagy teljesitményliek és megbizhatdan dolgoznak - vildgszerte
elnyerték (igyfeleink bizalmat. A termékcsalad szerszamai sok
hagyomanyos alkalmazdsndl elsédleges valasztast jelentenek
és optimalis eredményeket garantalnak.

Belsé menetesztergalds

64-69

Menetmaras

24-28

cuttingtools.ceratizit.com



Menetmegmunkalas
WNT Toolfinder
Attekintés
Menetfuras Menetmaras
A atmend és zsékfuratokhoz 4 jo felilleti mindség
A minden szokvanyos menettipus 4 atmend és zsakfuratokhoz
A univerzdlisan alkalmazhato a univerzdlisan alkalmazhato
4 4ll¢ alkalmazds a Kkiilonboz6 atmérék azonos menetemelke-
4 forgo alkalmazas déssel
8-18 24-28
Cirkularis maras Menetesztergalas
4 cirkuldris mards 4 (06-es lapkaméret
A horonymaras 4 08-es lapkaméret
A darabold maras a 11-es lapkaméret
4 univerzalisan alkalmazhato 4 16-es lapkaméret
a belsd és kiilsé menet
a szdrkeresztmetszet: 8 - 25 mm
A univerzalisan alkalmazhato
30-36 43-70
Cirkuldris és horonymaras
30-36
Menetflras
8-18
cuttingtools.ceratizit.com 02]3




WNT

Menetmegmunkalas

Menettipusok
Menettipusok
M Metrikus ISO szabvanymenet DIN 13 UNC igylvsltég_eglgeﬁ durvamenet BSW | Whitworth menet BS84
MF | Metrikus ISO finommenet DIN 13 UNF i%y,\j‘ég_eg'gef finommenet BSF | Whitworth finommenet
Metrikus menet a repiilégépipar Egységesitett durvamenet L
M amara UNJC | e~ 8115 és 150 3161 UN | Egysegesitett menet
Whitworth csémenet Egységesitett extra finommenet Amerikai egységes menet
G DIN-EN-ISO 228 UNJF ASME - B1.15és1S0 3161 UNEF (extra finom)
Menetfuro-tipusok
Tipus Alkalmazasi teriilet

m Atmenémenethez 4xD-ig

Zsdakfuratmenethez kb. 3xD-ig, erésen csavart horonnyal a
Salo-Rex [ . . A

biztonsdgos forgacselvezetés érdekében
Zsékfuratmenethez 2xD-ig, 15, 25 vagy 30°-0s csavart horonnyal

Cirkularis és menetmarok tipusai

Tipus

m Tomor keményfém cirkuldris szarmaro
% Cirkularis menetmard témor keményfém lapkaval

Profilok leirasa

Teljes profil

A amagatmérdt nem sziikséges a végsd atmérdre
késziteni

4 0,07 mm-es minimalis rahagyas szlikséges

4 alapka csak egyfajta emelkedéshez hasznalhatd

Mini menetkészito lapka

@ 4 minimdlis magatmérd @ 6, ill. @ 8 mm-t|

02|4

:

UNI Univerzdlis alkalmazasra

E Menetmaro

Részprofil
A amagatmérdt a készméretre kell elkésziteni
/3 ' 4 0,07 mm-es miniméalis rahagyas szikséges
'k a egy menetkészitd lapkaval tobbféle emelkedés
készithetd
a [gy amenetkeszitd lapka univerzalisan alkalmazhatd

cuttingtools.ceratizit.com



WNT Menetmegmunkalas

A jelolések magyarazata

A jelolések magyarazata - menetfurok

Bekezddoforma Szines gyrik
B
B alak WNT \ Performance
’ﬁM (tereléllel, 4 - 5 menet bekezddrész)
A szines gy(r(ik magyardzata — 20. oldal
c
C alak
2.3 (tereldél nélkil, 2 - 3 menet bekezddrész) Menettlpusok
D
D alak
’ﬁM (tereléél nélkil, 4 - 5 menet bekezd6rész) M Menettipusok magyarazata — 4. oldal
E o Ealak .
’q:iM (tereléél nélkil, 1,5 - 2 menet bekezd6rész) Szerszamanyag

Horonyemelkedési szijg HSS-E | Nagy teljesitmény( gyorsacél

Furatforma

ZE Atmenéfurat
%% Zsakfurat

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

Megmunkalandd szakitoszilardsag

<1100

N/mm? Példa: 1100 N/mm2-ig

Tlirések
ISO 2

6H Tlirések magyardazata — 21. oldal

A jelolések magyarazata - cirkularis és menetmarok
Kivitel

; Kézponti belsé hités ‘
$
om

Alkalmazas

Teljes radiuszd horonymards

Oldalso belsé hités )
Horonymards

VHM | Toémér keményfém
Darabolémards

]
]
Letérés és sorjazas

Menet / profilszog

M Menettipusok magyarézata — 4. oldal

60° Fogazatmards

Profilsz6g: 60°

IR = belsd jobbos, IL = belsé balos

Szar

DIN 6535

HACD
HB[GD

A jelolések magyarazata - menetesztergalas

Profilszog Menettipusok

55°

Profilszog: 55° M Menettipusok magyardzata — 4. oldal

60°

ﬂ/ Profilszog: 60°

F6 alkalmazas

= Madsodlagos alkalmazas

cuttingtools.ceratizit.com 0215



WNT \ Performance

Menetfurok - tartalmi attekintés

FO6bb tulajdonsagok

Atmenéfurat - gépi menetfird, jobbos, Stabil HR tipus Zsakfurat - gépi menetfuro, jobbos, SL HR tipus

M M
A Amenetkészités szakértdje nagy szildrdsdgu acélokban A Amenetkészités szakértje nagy szildrdsdgu acélokban
A Alegjobb eredmények az uj, optimalizalt, keményanyagu / A Alegjobb eredmények az uj, optimalizélt, keményanyagu /
szénbevonatnak kdszénhetéen szénbevonatnak kdszénhetéen
A 4xD A 2xD
b 1f b 1i

Menetfurdk attekintése

=
=
= i - B
E s g 55 |8
(%2 = ot >~E~9\_ =
< 2 = 2525 g|s
3 = S B g282 8
= g 2 5 ®mI3EDEE o
2 ks 8 = 2ES22382 = 5
= k= = gDC P MK NS HO & 2 | odar
S - o o, 0 wl
‘ 6H M12 meger6sitett szarral vap.
semenF 0 % 00 BT w| s
‘ 6H M10 meger6sitett szarral
M @ so2x M2 ee ee DIN 371 AITIN- 6
‘ GHX M10 megerbsitett szarral HD
os— | o % 2t B =
‘ 6H M12 megerdsitett szrral '
e A A i w| s
‘ GH M12 megerdsitett szérral
i - o v ) 0 B B
‘ 6H M12 megerdsitett szarral HD
amse———— | T R N 00 A o]
‘ 6H M10x1 megerdsitett szérral vap.
BV — . M4x05 e @ ® @
P = v | T IS0 2 X DINGTI o »
‘ 6H M10x1 megerdsitett szérral
asnmmmm - 7 % 0 *c DN 2
‘ 6H M6x0,5 megerésitett szarral ’
assaEmmE - 2 w0 et O |
‘ 6H M12x1,5 csokkentett szaratmérdvel ’

02]6 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

Menetfurok - tartalmi attekintés

Menetfurdk attekintése

X
)
3
=
=] = S
E s £ 5% B
2 = S > E 9 =&
< c = c5ex g
5 = = = s = 22 c|E
2 < > 2 T e z =5 W
= = =] i) D N e E D NE =]
© 5 2 = 22s2sz2 = 5
= = = | e0c P MKNSHD B 2 | ol
FRAMRN - ‘ 18- o0 ®®
i G T 1so2s - DINs16 TiN 13
i 1/2-14 csOkkentett szaratmérével
‘ 1/8-28 o @ @
_ G @ 150228 . DI.N 5156 e vap. 14
i 1/2-14 csOkkentett szaratmérével
‘ 1/8-28 o @ @
W o | A7 wom owstss [T,
i 1/2-14 csOkkentett szaratmérével
‘ Nr.2-56 @ @ @ i
Se—— - ] > owen el s
‘ 3/8-16 megerdsitett szarral vap.
; Nr2-56 e @ @
s - o - oW [
' 3/8-16 megerositett szarral
‘ Nr.4-48 o @ @ ;
sl | 7 [» owr =
i 5/16-24 megerositett szérral vap.
: Nr4-48 o @ @
m UNF % 2B " DIN 371 . , vap. 18
! 5/16-24 megerdsitett szérral
= : Nr.4-48 @ @ o0
s o [T =] owart I
) ‘ 3/8-24 megerésitett szarral
= ! Nr.4-48 @ @ o0
M woE| LY e AT | Y
‘ ‘ 3/8-24 megerdsitett szarral L
: 1/8-40 o @ @ -
s > (] e owan w6
‘ 3/8-16 meger6sitett szarral vap.
‘ 1/8-40 o @ @
el - ) e - piwsri w. | Y/
‘ 3/8-16 megerdsitett szarral

[}
@ Tovabbi méretek és menetfirok — fokataldgus, 6. fejezet (Menetfirok és menetmetszk)

(o]
@ Aforgécsoldsi adatok nagymértékben fliggnek a kiilsé feltételektdl, pl. a szerszam- és a munkadarab-befogas stabilitdsatol, az anyagtol és a géptipustol.
A megadott értékek a lehetséges forgacsolasi adatokat jelzik, amelyeket az alkalmazasi feltételeknek megfeleléen ndvelni vagy csékkenteni kell.

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

cuttingtools.ceratizit.com 02|7



WNT \ Performance

Menetflro - M - Metrikus ISO szabvanymenet

Atmen6furat - gépi menetfurd, jobbos

M
| |

B B B
TN IO Roassad
4-5 4-5 4-5
ISO 2 ISO 2 1SO 2X
6H 6H 6HX
nitr. + : AITiN-
vap. U HD

DCONMS
PHD
= ¢, 1
THL A3
LU
OAL
DIN 371 megerdsitett szarral HSS-E HSS-E HSS-PM
<]0° <J0° <J0°
<1100N/mm? <1100 N/mm? <1400 N/mm?
<4xD <4xD <4xD

22501.. 22503.. 22468 ..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU hornyok

mm mm mm mm mm mm mm mm

M1 025 40 2,5 21 075 5 5 2 010 v

M1,2 025 40 2,5 21 09 5 5 2 012 Y

M1,4 030 40 2,5 21 110 7 7 3 014 v

M1,6 035 40 2,5 21 125 8 1 3 016

M1,7 035 40 2,5 21 135 6 M 2 017

M1,8 035 40 2,5 21 145 6 1 2 018

M2 040 45 2,8 21 160 7 12 2 020 02000
M2 040 45 2,8 21 160 7 12 3 020

M2,2 045 45 2,8 21 15 7 12 2 022

M2,5 045 50 2,8 21 205 9 14 2 025 02500
M3 050 56 3,5 27 250 11 18 2 03000
M3 050 56 3,5 27 250 11 18 3 030 030

M3,5 060 56 4,0 30 290 12 20 3 035

M4 070 63 4,5 34 330 13 21 2 04000
M4 070 63 45 34 330 13 21 3 040 040

M5 080 70 6,0 49 420 15 25 2 05000
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 06000
M7 1,00 80 70 55 600 17 30 3 070

M8 125 90 8,0 62 680 20 35 3 080 080 08000
M10 1,50 100 10,0 80 850 22 39 3 100 100 10000
M2 175 110 120 90 1020 24 44 3 120

P 12 15 8
M 7 9 8

K 12 18

N 12 10
S 4

H

0

1) Tirés:ISO14H<M14

02|8 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

Menetmegmunkalas

Menetfurd - M - Metrikus ISO szabvanymenet

Zsakfurat - gépi menetfuro, jobbos

DCONMS

™D
]
LI
|

THL

LU

DIN 371 megerdsitett szarral

TP
mm
0,40
0,45
0,40
0,45
0,45
0,50
0,60
0,70
0,80
1,00
1,00
1,25
1,50
1,75

PHD

e ﬁ oL
OAL

OAL DCONMS DRVS PHD THL LU hornyok

mm mm
45 2,8
45 2,8
45 2,8
50 2,8
50 2,8
56 35
56 4,0
63 45
70 6,0
80 6,0
80 70
90 8,0
100 10,0
10 12,0

cuttingtools.ceratizit.com

mm
2,1
2,1
2,1
2,1
2,1
2,7
3,0
34
49
49
55
6,2
8,0
9,0

mm mm mm

160 40 12 2
175 45 12 2
190 45 12 2
205 50 15 2
215 50 15 2
250 60 18 3
290 70 20 3
330 70 21 3
420 80 25 3
500 10,0 30 3
6,00 10,0 30 3
6,80 140 35 3
850 16,0 39 3
10,20 18,0 44 3

vap.

HSS-E
<J42°

<1100 N/mm?

<3xD

22518

020
022
023
025
026
030
035
040
050
060
070
080
100
120

12

12

HSS-E

<] 42°
<1100 N/mm?
<3xD

22 520 ...

020

030

040
050
060

080
100
120

15

18
12

0219



WNT \ Performance

Menetmegmunkalas
Menetfurd - M - Metrikus ISO szabvanymenet

Zsakfurat - gépi menetfuro, jobbos

M
DCONMS oD
=8 .0
THL 23
LU

OAL

DIN 371 megerdsitett szarral

02|10

0,50 56 3,5 27 25 11 18
0,70 63 45 34 33 13 2
080 70 6,0 49 42 15 25

TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU hornyok

mm mm mm mm mm mm mm

1,00 80 6,0 49 50 17 30
1,25 90 8,0 62 68 20 35
150 100 100 80 85 22 39
175 110 120 90 102 24 44

W W WWWwWww

AITiN-
HD

HSS-PM

<250
<1400 N/mm?
<2xD

22 469 ...

cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

Menetmegmunkalas

Menetfaro - MF - Metrikus I1SO finommenet

Atmenéfurat - gépi menetfurd, jobbos

DCONMS
0o e
THL
LU
OAL

DIN 371 megerdsitett szarral

D TP
mm mm
M4x0,5 0,50
M6x0,75 0,75
M5x0,5 0,50
M6x0,5 0,50
m8x1 1,00
M10x1 1,00

T w=XxX= T

cuttingtools.ceratizit.com

PHD

ﬁ @%
&

DCONMS DRVS PHD

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

mm
34
49
49
49
6,2
8,0

mm
3,5
52
45
55
70
9,0

LU hornyok
mm

w
o
A WWWwWww

UNI

4-5

6H

IS0 2

vap.

nitr. +

HSS-E

<]0°
<1100 N/mm?

<4xD

22590 ...

040
062
050
060
084
102

12

12

UNI

4-5

ISO 2
6H

TiN

HSS-E
<]0°
<1100 N/mm?
<4xD

22550 ...

040
062
050
060
080
100

15

18
12

02|11



Menetmegmunkalas
WNT \ Performance Menetfaré - MF - Metrikus I1SO finommenet

Zsakfurat - gépi menetfuro, jobbos

M
C
W
2-3
ISO 2
6H
vap.
DCONMS
PHD
SEiom = — %@%
LTHL | 3
LU
OAL
DIN 371 megerdsitett szarral HSS-E
< 42°
<1100 N/mm?
<3xD
22 202 ...
L] TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU hornyok
mm mm mm mm mm mm mm mm
M4x0,5 0,50 63 45 34 35 5 2 3 040
M5x0,5 0,50 70 6,0 49 45 5 25 3 050
M6x0,75 0,75 80 6,0 49 52 8 30 3 062
M6x0,5 0,50 80 6,0 49 55 5 30 3 060
DCONMS PHD
P 3E—— == ¢ U
THL, A
OAL |
DIN 374 csokkentett szaratmérdvel
22 553 ...
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL hornyok
mm mm  mm mm mm mm mm
M6x0,75 0,75 80 45 34 52 8 3 062
M8x0,75 0,75 80 6,0 49 72 8 3 080
M8x1 1,00 90 6,0 49 70 10 3 082
M10x0,75 0,75 90 7,0 55 92 10 4 101
M10x1 1,00 90 7,0 55 90 10 3 100
M10x1,25 1,25 100 7,0 55 88 16 3 102
M12x1 1,00 100 9,0 70 10 1 4 120
M12x1,25 1,25 100 9,0 70 108 15 4 122
Mi12x1,5 1,50 100 9,0 70 105 15 4 124
12
7
12

T w=XxX= T

02|12 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

Menetmegmunkalas
Menetfuro - G - Whitworth csémenet

Atmendfurat - gépi menetfird, jobbos

-

DCONMS

TDIN
|

THL

DIN 5156 csokkentett szaratmérdvel

TDIN TP

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

T w»w=XxX= T

OAL DCONMS DRVS PHD THL hornyok
mm mm mm mm mm
90 7 55 880 18
100 1 90 11,80 22
100 12 90 1525 22
125 16 120 19,00 25

S www

cuttingtools.ceratizit.com

HSS-E

<J0°
<1100 N/mm?
<4xD

22630 ...

012
025
037
050

15

18
12

02|13



WNT \ Performance

Menetmegmunkalas

Menetflré - G - Whitworth csémenet

Zsakfurat - gépi menetfuro, jobbos

(¢ Salo-Rex
DCONMS
z
S
THL
OAL

DIN 5156 csokkentett szaratmérdvel

TDIN

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

T w=XxX= T

02|14

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

OAL DCONMS DRVS PHD

mm
90
90

100

100

100

100

125

125

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

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

THL hornyok

mm

OO~ D~W

ISO 228

vap.

HSS-E
<J42°

<1100 N/mm?

<3xD

22633 ...

012
025
037

050

12

12

1SO 228

vap.

HSS-E

<] 42°
<1100 N/mm?
<3xD

22 635 ...

012
025
037

050
12

12

cuttingtools.ceratizit.com



Menetmegmunkalas
WNT \ Performance Menetflrd - UNC - Egységesitett durvamenet

Atmenéfurat - gépi menetfurd, jobbos

UNC w UNI
B
W
4-5
2B
nitr. +
vap.
_ DCONMS PHD
AR e 1
P T 7
Q
LU
OAL
DIN 371 megerdsitett szarral HSS-E
<]0°
<1100 N/mm?
<4xD
22572 ...
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU hornyok
mm  mm mm mm mm mm mm
Nr.2-56 0,454 45 2,8 21 1,85 7 12 2 002
Nr.4-40 0,635 56 35 27 235 11 18 2 004
Nr.6-32 0,794 56 4,0 30 28 12 20 3 006
Nr.8-32 0,794 63 45 34 350 13 21 3 008
Nr.10-24 1,058 70 6,0 49 390 15 25 3 010
Nr.12-24 1,058 80 6,0 49 450 16 30 3 012
1/4-20 1,270 80 70 55 510 17 30 3 025
5M16-18 1,411 90 8,0 62 660 20 35 3 031
3/8-16 1,588 100 10,0 80 800 22 39 3 037
12
7
12

T w=XxX= T

cuttingtools.ceratizit.com 02|15



WNT \ Performance

Menetmegmunkalas
Menetflrd - UNC - Egységesitett durvamenet

Zsakfurat - gépi menetfuro, jobbos

DCONMS
=z
R e -
THL
LU
OAL

DIN 371 megerdsitett szarral

Q

o8

TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD

mm mm

Nr.2-56 0,454 45
Nr.4-40 0,635 56
Nr.6-32 0,794 56
Nr.8-32 0,794 63
Nr.10-24 1,058 70
1/4-20 1,270 80
5/16-18 1,411 90
3/8-16 1,588 100

T w=XxX= T

02|16

mm
2,8
3,5
4,0
4,5
6,0
70
8,0
10,0

mm
2,1

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

mm
1,85
2,35
2,85
3,50
3,90
510
6,60
8,00

THL
mm
45
6,0
7,0
8,0
10,0
13,0
14,0
16,0

LU hornyok

mm

W W WWwWwmMN N

vap.

HSS-E

<] 42°
<1100 N/mm?

<3xD

22582...

002
004
006
008
010
025
031
037

12

12

cuttingtools.ceratizit.com



Menetmegmunkalas
WNT \ Performance Menetflro - UNF - Egységesitett finommenet

Atmenéfurat - gépi menetfurd, jobbos

UNF w
B
W
4-5
2B
nitr. +
vap.
_ DCONMS PHD
AR e 1
R 7
Q
LU
OAL
DIN 371 megerdsitett szarral HSS-E
<]0°
<1100 N/mm?
<4xD
22602 ...
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU hornyok
mm  mm mm mm mm mm mm
Nr.4-48 0,529 56 35 27 240 11 18 2 004
Nr.6-40 0,635 56 40 30 295 12 20 3 006
Nr.8-36 0,706 63 45 34 350 13 21 3 008
Nr.10-32 0,794 70 6,0 49 410 15 25 3 010
1/4-28 0,907 80 7,0 55 550 17 30 3 025
5M16-24 1,058 90 8,0 62 690 17 35 3 031
12
7
12

T w=XxX= T
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WNT \ Performance

Menetmegmunkalas
Menetflro - UNF - Egységesitett finommenet

Zsakfurat - gépi menetfuro, jobbos

DCONMS
=z
R
THL
LU
OAL

DIN 371 megerdsitett szarral

TDIN

Nr. 4-48
Nr. 6-40
Nr. 8-36
Nr. 10-32
1/4-28
5/16-24

T w=XxX= T

02|18

TP
mm
0,529
0,635
0,706
0,794
0,907
1,058

OAL

Q

o8

DCONMS DRVS PHD

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

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

mm
2,40
2,95
3,50
410
5,50
6,90

THL
mm

10

10

LU  hor-
mm  nyok
18 2
20 3
213
25 3
30 3
3% 3

vap.

HSS-E

<] 42°
<1100 N/mm?
<3xD

22 606 ...

004
006
008
010
025
031

12

12
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Menetfuras - miszaki informaciok

Menetfuras - el6furt atméro

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

A menet névleges atmérdje 2D, A menet névleges atméréje @D,
Magfurat Magfurat
D P min. max. D p min. max.

M1 0,25 0,729 0,785 0,75 M12 1,75 10,106 10,441 10,2
M1 0,25 0,829 0,885 0,85 M14 2,0 11,835 12,210 12
M1,2 0,25 0,929 0,985 0,95 M16 2,0 13,835 14,210 14
M1,4 0,3 1,075 1,142 11 M18 2,5 15,294 15744 15,5
M1,6 0,35 1,221 1,321 1,25 M20 2,5 17294 17744 17,5
M1,8 0,35 1,421 1,521 1,45 M22 2,5 19,294 19,744 19,5

M2 0,4 1,567 1,679 1,6 M24 3,0 20,752 21,252 21
M2,2 0,45 1,713 1,838 1,75 Mm27 3,0 23,752 24,252 24
M2,5 0,45 2,013 2,138 2,05 M30 8i5 26,211 26,771 26,5

M3 0,5 2,459 2,599 2,5 M33 8is 29,211 29,771 29,5
M3,5 0,6 2,850 3,010 2,9 M36 4,0 31,670 32,270 32

M4 0,7 3,242 3,422 &3 M39 4,0 34,670 35,270 35
M4,5 0,75 3,688 3,878 3,7 M42 45 37129 37,799 375

M5 08 4134 4,334 42 M45 45 40,129 40,799 40,5

M6 1,0 4917 5153 5 M48 50 42,587 43,297 43

M7 1,0 5917 6,153 6 M52 50 46,587 47,297 47

M8 1,25 6,647 6,912 6,8 M56 5,8 50,046 50,796 50,5

M9 1,25 7,647 7912 78 M60 53 54,046 54,796 54,5
M10 1,5 8,376 8,676 8,5 M64 6,0 57,505 58,305 58
M11 1,5 9,376 9,676 9,5 M68 6,0 61,505 62,305 62

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

A menet névleges atmérdje @D, A menet névleges atmérdje 2D,
Magfurat Magfurat
D X P min. max. D X P min. max.

M2 X 0,25 1,729 1,774 1,75 M20 X 1,0 18,917 19,153 19
M2,2 X 0,25 1,929 1,974 1,95 M20 X 15 18,376 18,676 18,5
M2,5 X 0,35 2,121 2,221 2,15 M20 X 2,0 17,835 18,210 18

M3 X 0,35 2,621 2,721 2,65 M24 X 15 22,376 22,676 22,5
M3,5 X 0,35 3,121 3,221 3,15 M30 X 2,0 27,835 28,210 28

M4 X 0,35 3,621 3,721 3,65 M36 X B 34,376 34,676 34,5

M4 X 0,5 3,459 3,599 3,5 M36 X 3,0 32,752 33,252 33
M4,5 X 0,5 3,959 4,099 4 M42 X 2,0 39,835 40,210 40

M5 X 0,5 4,459 4,599 4,5 M48 X 15 46,376 46,676 46,5

M6 X 0,5 5,459 5,599 515) M48 X 3,0 44752 45,252 45

M6 X 0,75 5,188 5,378 5,2 M48 X 4,0 43,670 44,270 44

M8 X 0,75 7,188 7,378 72 M56 X 1,5 54,376 54,676 54,5

M8 X 1,0 6,917 7153 7 M56 X 2,0 53,835 54,210 54
M10 X 0,75 9,188 9,378 9,2 M56 X 3,0 52,752 53,252 58]
M10 X 1,0 8,917 9,153 9 M56 X 4,0 51,670 52,270 52
M10 X 1,25 8,647 8,912 8,8 M64 X 3,0 60,752 61,252 61
M12 X 1,0 10,917 11153 11 M64 X 4,0 59,670 60,270 60
M12 X 15 10,376 10,676 10,5 M72 X 4,0 67,670 68,270 68
M14 X 1,25 12,647 12912 12,8 M80 X 6,0 73,505 74,305 74
M16 X 1,0 14917 15153 15 M95 X 6,0 88,505 89,305 89
M16 X 15 14,376 14,676 14,5 M110 X 6,0 103,505 104,305 104

Méretek mm-ben; P = menetemelkedés

cuttingtools.ceratizit.com 02119
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Menetmegmunkalas
Menetfuras - miiszaki informaciok

Menetfuro-tipusok magyarazata

Menetfuré atmendmenethez, Stabil tipus

l. A 3dtmenémenethez 4xD-ig
A B bekezd6forma: 3,5-5 menet bekezddrész,
w terelééllel
A egyenes hornyu
| A tobbek kozott szinkronmegmunkaldshoz,
Weldon fellilettel és extra hosszu kivitelben
A az egyedi forgacshorony-geometrianak
kdszOnhet6en a menetkészités irdnyaban
\ torténik a forgacsok elvezetése

Menetfuro zsakfuratmenethez, SL tipus
l. A zsékfuratmenethez 2xD-ig
SL A Cbekezddforma: 2-3 menet bekezddrész,
. terel6él nélkil
A E bekezddforma: 1,5-2 menet bekezdérész,
terelGél nélkl
A (15,25, 30°0s) jobb hornyu, enyhén csavart
A acélhoz, titdnhoz és titdndtvozetekhez és
Inconel 718-hoz
A tobbek kdzott szinkronmegmunkaldshoz,
extra hosszu kivitelben és bels6 hitéssel
A nehéz kortilmények kozotti - példaul
keresztfuratokban torténé - megmunkdlashoz is

1411.....,%

A szines gyur(ik attekintése

1 | nagy hédllosagu otvozetekhez

Ti, Ni és AMPCO tipus nagy héallosagu acélokhoz,
titanhoz és Inconelhez

] nagy szildrdsagu acélokhoz 1400 N/mm?ig
HR tipus acélokhoz 1400 N/mm? szakitdszildrdsagig

02]20

Menetfuro zsakfuratmenethez,
Salo-Rex tipus

l. A zsdkfuratmenethez 3xD-ig
Salo-Rex A ( bekezdéforma: 2-3 menet bekezddrész,

terel6él nélkl

A Ebekezd6forma: 1,5-2 menet bekezd6rész,
terel6él nélkl

A (35,42, 45,50°%0s) jobb hornyd, erdsen csavart

A t6bbek koz6tt szinkronmegmunkaldshoz,
Weldon fellilettel, extra hosszu kivitelben és
belsd hiitéssel

A azer@sen csavart spirdlis hornyoknak
koszonhet6en a menetkészités iranyaval
szemben is biztonsdgos a forgacselvezetés

WNT \ Performance

‘ L univerzalis alkalmazasra 1100 N/mm?ig
3 UNI tipus univerzalis alkalmazésra
A
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Menetmegmunkalas

Menetfaras - miiszaki informaciok

Menettlrések és ajanlott gyartasi tlirések
A

um Bels6 menet, ,H” tlrés ] Menetfarotlirések \ Bels6 menet, ,G" tlrés
+280[
270
+260] +25¢~,ste
+240[ +238
+224 4004 +223
220[
+ +212 .,
7G
+200[
+191
+183
+180]" +180p 160 6G
7H +172 172
+160 s +154 DO . ]
140 A +140 =80 110 | BF 5G
I +126 - .
+126
+120
@)
1 e I +98 o Ll )
+100 +98
@)
+80
e 470 B -
+70
+eo0 5 450 150 755
1 L B e ¢ p—
+40 +42 5 +39 +39
C; '
23 &
T +18 18 > o~
+20 B B A < @[
+7 7 +14 =
O =] v
Példa M10 méretre (um)
Abevonatolandd munkadarabokhoz tilméretes menetfuro sziikséges. Radidlis irdnyd tilméret ,y*
Atulméret a bevonat vastagsagatol és a profilszogtdl fiigg. \
A
60°-0s profilszég Tulméret 2 4 x bevonatvastagsag i
Bevonatvastagsdg
55°-0s profilszig Tulméret 2 4,331 x bevonatvastagsag
30°-0s profilszdg Tulméret 2 7,727 x bevonatvastagsag
A menetflr¢ felhasznaldsi osztalyai
- amenetflro megnevezése Akészitendd belsd menet tiirésosztélyai
DIN ISO
4H 1SO1 4H 5H - - -
6H 1S02 4G 5G 6H - -
66 IS03 - (4E) 66 7H 8H
7G - - = (6E) 7G 8G

@

Kiilénleges megmunkaldsok, pl. abraziv ontétt anyagok és miianyagok esetén mds, tapasztalati értékek alapjan meghatdrozott mérettliréseket kell valasztani.
llyen esetekben a tlirésosztaly rovidjeléhez az "X" betit kell hozzarendelni, pl. ISO 2X. A belsé menet tlrésmezdjéhez vald hozzarendelés korlatozott (a 6H és az

5G tlirésmez6hoz 6HX). Figyelembe kell venni tovabba, hogy az elkésziilt belsé menet mérete nemcsak a menetfuré méreteitdl fligg, hanem a megmunkdlando
anyagtol és a megmunkaldsi korilményektél is. Az el6- és utdnvago szerszamhoz nincsenek menetméretek meghatdrozva.

cuttingtools.ceratizit.com
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Menetfuras - miszaki informaciok

Problémamegoldas

Rovid éltartam
Okok

A tulterheléses torés a forgdcsoloélek bekezddrészein

4 aszerszam kemeénysége vagy alapanyaga nem alkalmas
az adott megmunkaldsra

A tulkicsivagy felkeményedett el¢furat

A nem megfeleld kenés vagy rosszul megvalasztott
alkalmazasi paraméterek

Tengelyiranyban hibas menet
Okok

A avalasztott élgeometria nem megfeleld

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

a azsakfurat-menetfurd alkalmazédsakor tul nagy a
bekezddrészen hato eré

4 atmend menetfurd alkalmazasakor tul kicsi a bekezd6ré-

szen hato er

Tal nagy menet
Okok

4 aszerszam menett(irései és a menetsablon
nem illeszkednek

A s0rjas szerszamélek utdnélezés utan

4 hidegnyomasos anyagfeltapadasok

Szerszamtorés
Okok

4 tompa szerszam

A aszerszam rafutdsa a furatfenékre

4 anyagfelrakdddsok

a tUlkicsi elofurat

4 forgdcsfeltekeredés

a helytelentl megvalasztott forgacsoldsi sebesség
a forgdcstorlodds a horonyban

A elégtelen hités / kenés

02]22

Teendok

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

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

a afuroszerszam gyakoribb cseréje vagy utanélezése

a afuroszerszam megfeleld alkalmazasi paraméterekkel
torténd hasznalata

a akenGanyag megfeleld kivalasztdsa és a megfeleld
odajuttatasa

Teendok

A programozas, ill. vezetGpatron vagy egyéb szinkronadd
ellendrzése

a hosszkiegyenlitéssel rendelkezé menetfurd-befogd
alkalmazasa

a abekezddrészen hato erd csokkentése

a abekezddrészen hato erd ndvelése

Teendok

a helyes szerszamtirés és menetsablon alkalmazasa

a4 gondos élsorjazas

a megfeleld (pozitiv) geometria alkalmazasa

a forgacsolasi sebesség csokkentése

a mas feliletkezelés vagy bevonat alkalmazdsa

a hosszkiegyenlitéssel rendelkezé menetfurd-befogd
alkalmazasa

a megfeleld kendanyag alkalmazésa

Teendok

a menetfurokészlet alkalmazdsa

a kisebb spirdlszogi szerszam alkalmazasa

a rividebb / hosszabb bekezdGrésszel rendelkezd szerszamok
alkalmazasa

az eléfurat és a menet mélységének ellendrzése

mélyebb eléfurat készitése

forgdcsolasi sebesség korrigdlasa

mas bevonat vagy feliletkezelés

hosszkiegyenlitéssel rendelkezd szerszambefogd alkalmazasa
megfeleld kendanyag alkalmazasa

megfelelé atmérdj eléfurat alkalmazdsa

a geometria és/vagy horonyforma mddositasa

a forgdcsalak és a forgdcsképzadés figyelembevétele

>

> > > > > >
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Menetmegmunkalas

Menetmardk - tartalmi attekintés

Menetmardk attekintése

X
8
<o o
= o
e E 5o
s 3 - g E =
2 £ > | B 8 3% 2 < S
B = BN £ sESs B ® -
J<5) < ™ = SIEBl 5
= < = 2 SZg8s = g e @
€ S | 2| & BE2sEmE s g2 | = |- -
g 5 S | = 2RS2SE E = s | B &
= = = @DC P MKNSH = & S = =
50° 5,8 [ ] { BN ] .l 015
_— M - - Részprofil %\(’)v(;( 24
78 3 2,0
IRIIL 60° 118 eSS ‘l M1,6
ﬁ M - - Teljes profil %\(’)v(;( 24
410 w3 M6
- 60° 214 ® 060 00 .I M3 Ti
- 000 - S, Teespofl | g, 25
11,6 w03 M14
- 50° 410 ® 00 00 .I M5XO,5 Ti
- 020 - s TS9O | gpo 2
11,6 w0 T3 M14x1,5
— 55° 8,0 0000 .I G1/8-28 Ti
. 000 - SV L 25
16,0 w0 T3 G1/2-14
— 60 K*eS® 'I BSW 5/16-18 Ti
o y gy vesProfil] gog 26
99  w[@D BSW 5/8-11
— 60 @®eeee 'I BSF 3/8-20 Ti
L L : a1 TSP | 5o 2%
9,9 w0 T3 BSF5/8-14
~ 18 @000 0 'I UNC 1/4-20 Ti
- 0 : o.13 "ESPON| gpp %
9,9 w0 T3 UNC 1/2-13
— 8 HeeS® 'I UNF 1/4-28 Ti
- 00 - y oy TVESPIOfl | gag 2
9,9 w0 T3 UNF 1/2-20
. 80 o000 o0 oI o
- 0 - 0530 esapof | g 2
16,0 [0 ]38
o)
@ Tovdbbi méretek és menetmarok — fokatalogus, 7. fejezet (Cirkuldris és menetmarok)
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Menetmegmunkalas
Menetmarok - MicroMill rendszer

MicroMill - Tomor keményfém cirkularis szaras menetmaro - részprofil

60°

T w=x= T

IR/IL

P
mm
05-15
05-15
10-2,0

CDX
mm
0,91
0,91
1,19

LH
mm
15,2
254
254

OAL
LH
S———————
CW -
wi O
DN DCONMS. ZEFP DMIN
mm mm mm
35 6 3 6
55 8 3 8
5,0 8 3 8

DCONMS,

CWX500

DMIN

CDX

(T8
Tomor keményfém

53 053 ...

010
110

- v,/f,oldal: 39

MicroMill - Tomor keményfém cirkularis szaras menetmard - teljes profil

60°

MAA/

DC
mm
1,18
1,38
1,50
1,95
2,40
2,80
3,10
3,60
4,10

T w=x= T

IR/IL

Menet

M1,6
M1,8
M2
M2,5
M3
M3,5
M4
M5
M6

TP
mm
0,35
0,35
0,40
0,45
0,50
0,60
0,70
0,80
1,00

w1

mm
0,40
0,50
0,56
0,60
0,60
0,74
0,82
0,98
0,98

Ccw
mm
0,04
0,04
0,05
0,06
0,06
0,08
0,09
0,10
0,13

CDX
mm
0,19
0,19
0,22
0,25
0,27
0,33
0,38
0,43
0,54

LH
mm
4,0
5,0
5,0
6,0
70
8,0
9,0
10,0
12,2

CWX500
OAL
LH DMIN
o —
[LCW ) .
W1 a ; CDX
Q
&)
a
a8
Tomor keményfém
53 052 ...
OAL DN DCONMS. ZEFP DMIN
mm  mm mm mm
32 064 3 3 1,38 160
32 070 3 3 1,58 180
32 090 3 4 1,70 200
32 1,15 3 4 2,15 250
32 1,60 3 4 2,60 300
32 1,80 3 4 3,00 350
44 198 5 4 3,30 400
44 220 5 4 3,80 500
4 2,70 5 4 4,30 600
°
°
°
°
°
°

- v,/f,oldal: 39

@)
@) Cirkuldris mardsnal az el6tolas kiszamitasakor figyelni kell arra, hogy kertileti elétolassal v; vagy kézépponti pdlyan torténd elétolassal vy, torténik a megmunkalds.
Részletek: — 40+41. oldal

02|24
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Menetmardk - tomor keményfém menetmardk

Szaras menetmaro

A profilkorrigalt
A keménymegmunkalds @ DC = 4 mm-tdl lehetséges

IR/IL
E i/ E§; Ti500

< 2xD

60°

PHD

== DCONMS

(33
Tomor keményfém
54 800 ...
DC Menet TP APMX DCONMS., OAL ZEFP PHD
mm mm  mm mm mm mm
2,40 M3 050 6,5 4 42 2 2,50 030 "
3,15 M4 070 9,0 6 55 3 3,30 040 ?
4,00 M5 0,80 11,0 6 55 3 4,20 050 2
4,80 M6 1,00 13,0 6 55 3 5,00 060 ?
6,00 M8 25 18,0 6 60 3 6,75 080
8,00 M10 1,50 21,0 8 70 3 8,50 100
9,90 M12 1,75 26,0 10 75 4 10,25 120
11,60 M14 2,00 30,0 12 85 4 12,00 140
1)  DIN 6535 HA szerinti szarkialakitas / belsd hitéfolyadék-elldtas nélkil
2) belsd hiitéfolyadék-ellatas nélkiil
60°
MF
54 802 ...
DC Menet TP APMX DCONMS. OAL ZEFP PHD
mm mm  mm mm mm mm
4,0 M5 0,50 1 6 55 3 4,50 050 "
4,8 M6 0,75 13 6 55 3 5,25 060 "
6,0 M8 1,00 18 6 60 3 7,00 080
8,0 M10 1,25 21 8 70 3 8,75 100
9,9 M12 1,00 26 10 75 4 11,00 120
9,9 M12 1,25 26 10 75 4 10,75 121
9,9 M12 1,50 26 10 75 4 10,50 122
11,6 M14 1,00 30 12 85 4 13,00 140
11,6 M14 1,50 30 12 85 4 12,50 141
1) DIN 6535 HA szerinti szdrkialakitds / belsé h(itéfolyadék-ellatas nélkl
55°
AA/ G
54 804 ...
DC Menet TP APMX DCONMS. OAL ZEFP PHD
mm mm  mm mm mm mm
8,0 G 1/8-28 0907 21 8 70 3 8,80 018
9,9 G 1/4-19 1,337 26 10 75 4 11,80 014
14,0 G 3/8-19 1,337 40 14 90 4 15,25 038
16,0 G1/2-14 1,814 42 16 90 4 19,00 012
P )
M )
K )
N )
S )
H )
0 )

— v,/f, oldal: 38

)
> Cirkuldris marasndl az el6tolas kiszamitasakor figyelni kell arra, hogy keriileti el6toléssal v; vagy kdzépponti palyan torténg elétolassal vy, torténik a megmunkalds.
Részletek: — 40+41. oldal
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WNT \ Standard Menetmegmunkélas
Menetmardk - tomor keményfém menetmardk

Szaras menetmaroé

A profilkorrigalt

IR/IL
= Ti500

<2xD

55°

PHD

== DCONMS

BSW

(33
Tomor keményfém
54 806 ...
DC Menet TP APMX DCONMS. OAL ZEFP  PHD
mm mm  mm mm mm mm
6,0 BSW5/16-18 1,411 18 6 60 3 6,50 516
6,0 BSW3/8-16 1,588 18 6 60 3 790 038
80 BSW7/16-14 1814 21 8 70 3 9,25 716
80 BSW1/2-12 2117 21 8 70 3 10,50 012
99 BSW5/8-11 2,309 26 10 75 4 13,50 058
55°
BSF
54 808 ...
DC Menet TP APMX DCONMS, OAL ZEFP PHD
mm mm  mm mm mm mm
6,0 BSF3/8-20 1,270 18 6 60 3 8,3 038
6,0 BSF5/16-22 1155 18 6 60 3 6,8 516
80 BSF1/2-16 1588 21 8 70 3 11,1 012
8,0 BSF7/16-18 1,411 21 8 70 3 9,7 716
99 BSF5/8-14 1814 26 10 75 4 14,0 058
60°
UNC
54 810 ...
DC Menet TP APMX DCONMS. OAL ZEFP  PHD
mm mm  mm mm mm mm
480 UNC1/420 1270 13 6 55 3 51 014
6,00 UNC5/16-18 1,411 18 6 60 3 6,6 516
795 UNC3/816 1,588 21 8 70 3 8,0 038
795 UNC7/16-14 1814 21 8 70 3 94 716
9,90 UNC1/213 1954 26 10 75 4 10,8 012
P °
M °
K )
N °
S} °
H °

1) DIN 6535 HA szerinti szarkialakitas / belsd h(itéfolyadék-elldtds nélkul — v,/f, oldal: 38

)
@) Cirkularis marasndl az el6tolas kiszamitasakor figyelni kell arra, hogy keriileti el6toléssal v; vagy kdzépponti palyan torténg elétolassal vy, torténik a megmunkalds.
Részletek: — 40+41. oldal
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WNT \ Standard Menetmegmunkélas
Menetmardk - tomor keményfém menetmardk

Szaras menetmaroé

A profilkorrigalt

IR/IL
= Ti500

<2xD

60°

DCONMS

PHD

UNF Mo =

ek

[0 ]38
Tomor keményfém
54 812 ...
DC Menet TP APMX DCONMS. OAL ZEFP PHD
mm mm  mm mm mm mm
4,8 UNF1/4-28 0907 13 6 55 3 55 014
6,0 UNF5/16-24 1,058 18 6 60 3 6,9 516
8,0 UNF3/8-24 1,058 21 8 70 3 8,5 038
8,0 UNF7/16-20 1,270 21 8 70 3 9,9 716
9,9 UNF1/2-20 1,270 26 10 75 4 11,5 012
P )
M °
K °
N )
S °
H °

1) belsé hit6folyadék-ellatas nélkl — v, /f,oldal: 38

0]
) Cirkuldris mardsnal az el6tolas kiszamitasakor figyelni kell arra, hogy kertileti elétolassal v; vagy kézépponti pdlyan torténd elétolassal vy, torténik a megmunkalds.
Részletek: — 40+41. oldal
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WNT \ Standard Menetmegmunkélas
Menetmardk - tomor keményfém menetmardk

Szaras menetmaroé

IR/IL
= Ti500

<2xD
PHD
KA W
m i ‘
=
Z
M 3
la}
e[ O[3
Tomor keményfém
54 832 ...
DC TP APMX DCONMS., OAL ZEFP PHD
mm mm mm mm mm mm
8 0,75 12 8 70 3 11 080
8 ,50 12 8 70 3 10 008
10 1,00 16 10 75 4 14 100
10 1,50 16 10 75 4 14 101
12 1,50 20 12 85 4 16 121
12 1,00 20 12 85 4 16 120
12 200 20 12 85 4 18 122
16 200 25 16 90 5 22 162
16 100 25 16 90 5 22 160
16 150 25 16 90 5 22 161
16 300 25 16 90 5 24 164
P )
M °
K )
N )
S °
H )

- v,/f,oldal: 38

Cirkularis mardsnal az el6tolas kiszamitasakor figyelni kell arra, hogy kertileti elétolassal v; vagy kézépponti pdlyan torténd elétolassal vy, torténik a megmunkalds.
Részletek: — 40+41. oldal
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Menetmegmunkalas
WNT \ Performance Cirkularis marok - tartalmi attekintés

Cirkularis marok attekintése

X
=
=
I
z
5 =
£ z 8 %%
= ~ £ s25=8s
~ =) o =2 =B e
X & =3 5 S eS| = =
B a 2 £ s 22 ESS 5
S £ s | = E2E3%3 g
= 3 3 @DC PMKNSH & Oldal:
o 0600 00 I
h_l? a 017 5L8 CWX 20
. 20 78 500
o 00000 I
— 1 20 P S| 30
: : 78 500
15 12 ® 6 0 06 OO I
E keresztfogazasu - - 8.8 31
6,0 37 500
® 606 0O I
E 1LO 1_0 CWX 32
6,0 22 500
® 6 06 06O I
50 22 500
012 10 ® 06 0 O I
1 15 - 45° - - CWX 54
3,0 22 500
— 05 MY CE I CWX
*, O PDPT = 12 mm o 37 i 35
— extra rovid 36

Tovdbbi méretek és menetmarok — fokatalogus, 7. fejezet (Cirkuldris és menetmarok)

(=9
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WNT \ Performance oo Menetmegmunkdids
Cirkularis marok - MicroMill rendszer

MicroMill - Tomor keményfém cirkularis szarmaro

W a CWX500

(%]
OAL %
LH 8 DMIN
CcwW [a) \
o5 )
et
b4
a CDX
Ha(__I8
Tomor keményfém
53050 ...
DC CW. CDX LH OAL DN DCONMS. ZEFP DMIN
mm mm mm mm mm mm mm mm
0,7 08 152 58 3,8 6 3 6 070
0,8 08 152 58 3,8 6 3 6 080
0,9 08 152 58 3,8 6 3 6 090
1,0 08 152 58 3,8 6 3 6 100
1,5 08 152 58 38 6 3 6 150
0,7 12 254 68 5,0 8 3 8 170
0,8 12 254 68 5,0 8 3 8 180
09 12 254 68 50 8 3 8 190
1,0 12 254 68 50 8 3 8 200
1,5 12 254 68 50 8 3 8 250
2,0 1,2 254 68 50 8 3 8 300
P )
M °
K °
N )
S °
H °

— v,/f,oldal: 39

MicroMill - Tomor keményfém cirkularis szarmaro

W CWX500

90°
OAL
e DMIN
= e ——
_JL.CW z o
W1 = CDX
o]
8]
[a]
a8
Tomor keményfém
53051 ...
DC W1 CW CDX LH OAL DN DCONMS. ZEFP DMIN
mm mm mm mm mm mm mm mm mm
- 2 0,2 0,8 15 58 4.2 6 3 6 010
2 0,2 0,8 25 68 4,2 6 3 6 020
- 2 0,2 1,2 25 68 5,0 8 3 8 110
2 0,2 1,2 35 78 5,0 8 3 8 120
P °
M )
K )
N °
S )
H )

— v,/f,oldal: 39

)
@) Cirkuldris marasndl az el6tolés kiszamitasakor figyelni kell arra, hogy keriileti el6toléssal v; vagy kdzépponti palyan torténg elétolassal vy, torténik a megmunkalds.
Részletek: — 40+41. oldal
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WNT \ Performance . Menetmegmunkalds
Cirkularis marok - MiniMill rendszer

MiniMill - Marobetét horonymarashoz, keresztfogazasu

>
m 912 a CWX500
mm

25N
A
|
53015...
Méret DMIN INSL CW.,, PDPT W1 REL  NOF
mm  mm mm mm mm  mm
12 11,7 1,5 2,0 3,5 0,2 6 114
12 11,7 2,0 2,0 B15 0,2 6 119
16 15,7 1,5 2,5 45 0,2 6 314
16 15,7 2,0 2,5 45 0,2 6 319
16 15,7 25 25 45 0,2 6 324
18 17,7 2,0 40 58 0,2 6 419
18 17,7 2,5 40 58 0,2 6 424
18 17,7 3,0 40 58 0,2 6 429
20 19,7 2,0 50 58 0,2 6 469
20 19,7 25 5,0 58 0,2 6 474
20 19,7 3,0 50 58 0,2 6 479
22 21,7 2,0 45 6,2 0,2 6 820
22 21,7 2,5 45 6,2 0,2 6 825
22 21,7 3,0 45 6,2 0,2 6 830
22 21,7 40 45 6,2 0,2 6 840
37 36,7 15 120 6,2 0,1 6 865
37 36,7 2,0 120 6,2 0,2 6 870
P °
M )
K )
N )
S o
H

— v,/f,oldal: 39

[e]
@ Cirkularis mardsnal az eltolas kiszamitasakor figyelni kell arra, hogy keriileti elétolassal v; vagy kozépponti pdlydn torténd eldtolassal vy, torténik a
megmunkalds. Részletek: — 40+41. oldal
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WNT \ Performance . Menetmegmunkalds
Cirkularis marok - MiniMill rendszer

MiniMill - Marobetét horonymarashoz
2
W ?nl}lz a CWX500

NOF

53007 ...
Méret DMIN CW,, PDPT W1 REL  NOF
mm mm mm mm mm
10 1,0 1,5 350 01 3 010
10 1,5 1,5 350 02 3 015
10 2,0 1,5 350 02 3 020
10 2,5 1,5 350 02 3 025
12 1,5 20 350 02 6 114
12 1,5 25 350 02 3 115
12 2,0 20 350 02 6 119
12 2,0 25 350 02 3 120
12 2,5 25 350 02 3 125
14 1,0 25 450 3 210
14 1,5 25 450 02 3 215
14 2,0 25 450 02 3 220
14 2,5 25 450 02 3 225
16 1,5 35 450 02 3 315
16 2,0 35 450 02 3 320
16 2,5 35 450 02 3 325
18 1,5 35 575 01 6 414
18 1,5 35 575 0,2 3 415
18 2,0 35 575 02 6 419
18 2,0 35 575 0.2 3 420
18 2,5 35 575 02 3 425
18 2,5 35 575 0.2 6 424
18 3,0 35 575 02 6 429
18 3,0 35 575 02 3 430
18 4,0 35 575 02 3 440
22 1,0 45 620 01 6 810
22 1,5 45 620 01 6 815
22 1,5 45 570 0,2 3 515
22 2,0 45 570 0.2 3 520
22 2,0 45 620 0,2 6 820
22 2,5 45 620 0,2 6 825
22 2,5 45 570 0,2 3 525
22 3,0 45 570 0,2 3 530
22 3,0 45 620 0,2 6 830
22 35 45 570 0,2 3 535
22 4,0 45 570 0,2 3 540
22 4,0 45 620 0.2 6 840
P )
M )
K °
N )
S o
H

— v,/f,oldal: 39

[e]
@ Cirkuldris mardsnal az elétolas kiszamitasakor figyelni kell arra, hogy keriileti elétolassal v; vagy kozépponti pdlydn torténd eldtolassal vy, torténik a
megmunkalds. Részletek: — 40+41. oldal
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WNT \ Performance . Menetmegmunkalds
Cirkularis marok - MiniMill rendszer

MiniMill - Mardbetét horonymarashoz, teljes radiusszal
2
W ?nl}lz g CWX500

3{0 I ow / NOF

w1 4
PDPT DMIN_»

i

53 008 ...
Méret DMIN CW.o PDPT W1 REL NOF
mm mm mm mm mm
[0 12 22 25 350 11 3 011
g 16 22 35 460 11 3 111
g 18 22 35 575 11 3 211
22 10 45 575 05 3 305
22 16 45 575 08 3 308
22 20 45 575 10 3 310
2 24 45 575 12 3 312
22 28 45 575 14 3 314
2 30 45 575 15 3 315
22 40 45 575 20 3 320
22 44 45 575 22 3 322
22 50 45 575 25 3 325
P °
M )
K °
N °
S o
H

— v,/f,oldal: 39

[e]
@ Cirkuldris mardsnal az elétolas kiszamitasakor figyelni kell arra, hogy keriileti elétolassal v; vagy kozépponti pdlydn torténd eldtolassal vy, torténik a
megmunkalas. Részletek: — 40+41. oldal
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WNT \ Performance

Menetmegmunkalas

Cirkularis mardk - MiniMill rendszer

MiniMill - Marobetét horonymarashoz és élletoréshez

-

Méret

2
Q12
mm

mm

mm
0,2
0,2
0,2
0,2
1,2

14
2,5
0,2
2,0

0,2
3,0

DMIN CF .q03 PDPT

mm
0,35
0,45
0,70
1,20
0,80

1,20

1,40
2,20

1,70
2,50
3,00

W1

mm
3,60
3,60
3,60
3,60
3,50

4,50

5,85
5,75

5,85
6,40
9,40

PDX
mm
1,80
1,80
1,80
1,80
1,20

1,60

1,70
3,00

2,00
3,90
3,25

NOF

6
6
6
6
3

oD W

wW o W

CWX500

53009 ...

015
020
030
045
035

145

258
259

358
463
394

ceeo

1) 73082 006-0s szoritdcsavart haszndljon

- v./f,oldal: 39

(e}
@ Cirkularis mardsnal az elétolas kiszamitasakor figyelni kell arra, hogy keriileti elétolassal v; vagy kozépponti pdlydn torténd eldtolassal vy, torténik a

megmunkalds. Részletek: — 40+41. oldal

02|34
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WNT \ Performance . Menetmegmunkalds
Cirkularis marok - MiniMill rendszer

MiniMill - Marobetét darabolashoz

A PDPT=12,0mm és 53 003 624-es szdr esetén
A csokkentse az elétolast 50%-kal

>
W Q 31 — CWX500
mm || [

NOF

53 013 ... 2
Méret DMIN CW.,;, PDPT W1 REL  NOF

mm mm mm mm  mm
37 0,5 12 56 6 705 "
37 0,6 12 57 6 706 "
37 0,8 12 6,0 6 708 "
37 1,0 12 6,2 0,1 6 710
37 1,5 12 6,2 0,1 6 715

P o

M °

K °

N °

S (¢}

H

1) Homlokoldalon nincs a kdzéppontig alakoszoriilve - v,/f,oldal: 39

0]
ﬂ) Cirkularis mardsnal az el6tolas kiszamitasakor figyelni kell arra, hogy kertileti elétolassal v; vagy kézépponti pdlyan torténd elétolassal vy, torténik a megmunkalds.
Részletek: — 40+41. oldal
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WNT \ Performance

Cirkularis marok - MiniMill rendszer

MiniMill - Cirkularis szarmard, extra rovid

A acél kivitel

B ~

Méret DCONMS,; BDRED
mm mm
10 10 6,0
10 8,0
1 13 80
10 9,0
18 13 9.0
10 13
22 13 13

(%)
" OAL %
cw, 3
[a
D //'77 SR -
w
o
[a)
m
OAL LH DMIN cw CDX  Meghtzési nyomaték
mm  mm mm mm mm Nm
60 152 97/117 <335 14/25 2,0
60 17,7 13,7/157 <435 25/35 3,5
70 257 13,7/157 <435 25/35 31)
60 17,0 17,7 <5,6 3,5 45
70 250 17,7 <5,6 3,5 45
60 107 21,7 <915 45 70
70 257 21,7 <9,15 70

MiniMill - Cirkularis szarmard, rovid

A acél kivitel

B ~

Méret DCONMS,; BDRED
mm mm
22 16 12

%)
- OAL %
cw| 3
[a)
w
o
[a)
m
OAL LH DMIN cw CDX  Meghtzasi nyomaték
mm  mm mm mm mm Nm
80 24 217 <915 45 70

A8
Acél

53004 ...

015

217
225

417
425

610
625

(O 18
Acél

53 003 ...

624

@

Cirkuldris mardsnal az eldtolas kiszamitasakor figyelni kell arra, hogy kertileti eldtolassal v; vagy kozépponti palyan torténd eldtolassal vy, torténik a megmunkalds.
R