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WNT \ Performance

Premium-Qualitdtswerkzeuge fiir hdchste Performance.

Die Premium-Qualitatswerkzeuge aus der Produktlinie
WNT Performance wurden flir spezielle Anwendungen
konzipiert und zeichnen sich durch ihre herausragende
Leistungsfahigkeit aus. Wenn Sie in |hrer Fertigung héchste
Anspriiche an die Performance stellen und allerbeste
Ergebnisse erzielen wollen, dann empfehlen wir Ihnen

die Premiumwerkzeuge aus dieser Produktlinie.

WNT \ Standard

Qualitdtswerkzeuge fir Standardanwendungen.

Die Qualitatswerkzeuge aus der Produktlinie WNT Standard
sind hochwertig, leistungsstark und zuverlassig und genieflen
hdchstes Vertrauen bei unseren Kunden weltweit. Werkzeuge
aus dieser Produktlinie sind bei vielen Standardanwendungen
die erste Wahl und garantieren lhnen optimale Ergebnisse.

Farbring
Erklarung zu den Farbringen finden Sie auf

— Seite 5

HSS-E Schneidstoff
Erklarung zu den Schneidstoffen
finden Sie auf
— Seite 6

FHA 42° Drallwinkel

<1100 N/mm?  zu bearbeitende Zugfestigkeit

Durchgangslochgewinde

Sacklochgewinde

* I

1

Durchgangsloch- und Sacklochgewinde

L A i

(¢}
@ Die Schnittdaten sind sehr stark von den duReren Bedingungen, wie zum Beispiel Stabilitat der Werkzeug- und Werkstiickspannung, Material und Maschinentyp
abhéngig! Die angegebenen Werte stellen mdgliche Schnittdaten dar, welche je nach Einsatzbedingungen nach oben oder unten korrigiert werden miissen!
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Werkzeugtypen / Farbringe

Werkzeugtypen

Typ TruTap

mit Schalanschnitt
A geradegenutet

Durchgangsgewindebohrer

A fir Durchgangsgewinde bis 4xD
A Anschnittform B: 3,5-5-Gang-Anschnitt,

A u.a. fiir die Synchronbearbeitung geeignet,
mit Weldonflache und in extra langer Ausfiihrung

A durch die spezielle Geometrie der Spannuten werden
die Spane in Schneidrichtung abgefihrt

Durchgangsgewindebohrer
Typ TruTap DL

A fir Durchgangsgewinde bis 4xD

A Anschnittform D: 3,5-5-Gang-Anschnitt,
ohne Schélanschnitt

A 15° linksgenutet

A fir Stahl, Titan und Titanlegierungen und
Inconel 718 geeignet

A die Spane werden in Schneidrichtung abgefiihrt

Sacklochgewindebohrer
Typ CavTap

ohne Schalanschnitt

ohne Schalanschnitt

und mit Innenkihlung

A fiir Sacklochgewinde bis 3xD
A Anschnittform C: 2-3-Gang-Anschnitt,

A Anschnittform E: 1,5-2-Gang-Anschnitt,

A (35° 42°, 45° 50°) rechtsgenutet stark gedrallt
A u.a. fiir die Synchronbearbeitung geeignet,
mit Weldonflache, in extra langer Ausfiihrung

A durch hochgedrallte Spiralnuten werden die Spéne
entgegen der Schneidrichtung sicher abgefiihrt

Sacklochgewindebohrer
Typ CavTap SL

A fiir Sacklochgewinde bis 2xD

A Anschnittform C: 2-3-Gang-Anschnitt,
ohne Schalanschnitt

A Anschnittform E: 1,5-2-Gang-Anschnitt,
ohne Schalanschnitt

A (15°,25° 30°) rechtsgenutet schwach gedrallt

A fiir Stahl, Titan und Titanlegierungen und
Inconel 718 geeignet

A u.a. fiir die Synchronbearbeitung geeignet, in extra
langer Ausfiihrung und mit Innenkiihlung

A auch fir schwierige Einsatzbedingungen wie
Querbohrungen einsetzbar

Typ DuoTap

A fiir Sackloch- und Durchgangsgewinde bis 2xD
A Anschnittform C: 2-3-Gang-Anschnitt, ohne

Schalanschnitt

A Anschnittform D: 3,5-5-Gang-Anschnitt, ohne

Schalanschnitt

A Anschnittform E: 1,5-2-Gang-Anschnitt, ohne

Schélanschnitt
A geradegenutet

A fiir Stahl, kurzspanende und gehértete Werkstoffe bis

55 (62) HRC

Durchgangs- und Sacklochgewindebohrer

A u.a. in extra langer Ausfiihrung und mit Innenkiihlung

Gewindeformer
Typ DuoForm

A fiir Sackloch- und Durchgangsgewinde bis 3xD

A Anschnittform C: 2-3-Gang-Anschnitt, ohne
Schalanschnitt

A fir kaltumformbare Werkstoffe bis 1400 N/mm?

A y.a. fiir die Synchronbearbeitung geeignet, mit
Schmiernuten und Innenkiihlung

Farbringe
fiir Stahle bis 750 N/mm? fiir rost- und saurebesténdige fiir gehértete Stahle
W Stahle '
Einsatzgebiet ST: Einsatzgebiet VA: Einsatzgebiet HT:
ST unbeschichteter Gewindebohrer fir VA fur rostfreie Stahle HT fur die Hartbearbeitung
Stahle bis 750 N/mm? Zugfestigkeit
== fiir Stahle bis 1100 N/mm? = fiir hochwarmfeste Legierungen s fiir Aluminium und
| ] | Nichteisenmetalle
Einsatzgebiet ST und VG: Einsatzgebiet Ti und Ni: Einsatzgebiet NW, Soft,
ST beschichteter Gewindebohrer fiir Ti fiir hochwarmfeste Stéhle, NW Ms Ms und AMPCO:
Stahle bis 1100 N/mm? Zugfestigkeit Titan und Inconel fur Aluminium,
kurzspanendes Messing
VG Ni Soft ||IAMPCO und weiche Werkstoffe
Z=—= fiir hochfeste Stihle bis 1400 N/mm? T fiir Gusswerkstoffe == fiir den universellen Einsatz bis
] I | 1100 N/mm?
Einsatzgebiet HR: Einsatzgebiet GG: Einsatzgebiet UNI:
HR fiir Stahle bis 1400 N/mm? GG fiir Gusswerkstoffe UNI | firuniversellen Einsatz
Zugfestigkeit

9\ — Seite 7
ﬂ Hier finden Sie eine Detailerklarung zu den Einsatzgebieten.

cuttingtools.ceratizit.com
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Gewindearten / Anschnittformen / Schneidstoffe

Gewindearten

M Metrisches 1SO-Regelgewinde DIN 13

UNJC | Unified Grobgewinde ASME B1.15 und ISO 3161

MF | Metrisches ISO-Feingewinde DIN 13

UNJF | Unified Extrafeingewinde ASME B1.15 und ISO 3161

G Whitworth-Rohrgewinde DIN EN ISO 228

BSW | Whitworth-Gewinde BS84

IR

UNC | Unified Grobgewinde ASME B1.15 und 1SO 3161

NPT Amerikanisches kegeliges Rohrgewinde mit Dichtmittel
(1:16) ANSI/ASME B1.20.1

UNF | Unified Feingewinde ASME B1.1

NPTF Amerikanisches kegeliges Rohrgewinde mit Dichtmittel
(1:16) ANSI/ASME B1.20.3

DIN 8140-2

EGM Metrisches 1ISO-Regelgewinde fir Gewinde-Drahteinsétze

Re Kegeliges Whitworth-Rohrgewinde (1:16) DIN EN 10226-2

EG EG Unified Grobgewinde fiir Gewinde-Drahteinsétze
UNC | ASMEB18.29.1

R Zylindrisches Whitworth-Rohrgewinde DIN EN 10226-1
P | (so7)

/s
(1SO7-1) g/_
s

EG . . . " . . Q; Diese Gewindearten, sowie Handgewindebohrer und Schneideisen
UNF EG Unified Feingewinde fiir Gewinde-Drahteinsatze ASME B18.29.1 / sind im Online-Shop verfigbar,
Anschnittformen Schneidstoffe
F(VBVVw Form B HSS Schnellarbeitsstahl
" 45 | (mitSchalanschnitt, 4-5-Gang-Anschnit)
c HSS-E Hochleistungsschnellschnittstahl
Form C
'r;i?w (ohne Schalanschnitt, 2-3-Gang-Anschnitt)
HSS-E/ Grundtragermaterial HSS-E
D Form D HM schneidendes/formendes Medium: HM
orm
'r;v_?w (ohne Schalanschnitt, 4-5-Gang-Anschnitt)
HSS-PM Hochleistungsschnellschnittstahl Pulvermetall
F“‘EWM FormE
"5 | (ohne Schélanschnitt, 1,5-2-Gang-Anschnitt) VHM Vollhartmetall

Liceranzn
CORE HOLE DIAMETERS

THREAD CUTTING

6/6

Ein Must-Have fur lhre Fertigung!

Gewinde-Kernlochdurchmesser auf einen Blick dank
des CERATIZIT-Werkstattposters!

Fir eine Ausfertigung in lhrer Landessprache kontaktieren
Sie bitte Ihren Aulendienstmitarbeiter.

cuttingtools.ceratizit.com
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Einsatzgebiete / Spezielle Eigenschaften

Einsatzgebiete

WNT \ Performance

UNI | fiir den universellen Einsatz bis 1100 N/mm? EC DuoForm-Gewindeformer fir universellen Einsatz
ST fiir gut spanbare Stéhle NEO | DuoForm-Gewindeformer fiir hochwarmfeste Legierungen
FE Schneideisen fiir Stahl ERGO Handgewindebohrer fiir rostfreie, hitzebestandige und

verglitete Stéahle bis 1100 N/mm?

ERGO| Handgewindebohrer fiir Stahle bis 1400 N/mm?,
FT Wolfram, Hartguss

A7
A7

VG fidr vergtitete und hitzebestandige Stahle < 1100 N/mm?

HR | fir hochfeste Stahle < 1400 N/mm? v /=~ Werkzeuge fiir diese Einsatzgebiete sind im Online-Shop verfiigbar.

VA fidr rost- und saurebestandige Stahlsorten bis 1100 N/mm?

GG fiir Gusseisen

NW fiir Alumini
Ur Aluminium WNT \ Standard

Soft | fiir weiche Werkstoffe UNI | fir universellen Einsatz bis 1000 N/mm?
Ms fiir kurzspanendes Messing FE fir Stahle bis 850 N/mm?
AMPCO| fiir Ampco-Legierungen g/_ FE-HF | fiir hochfeste Stahle bis 1100 N/mm?
Ti fiir Titan und Titanlegierungen VA fiir rost- und saurebestandige Stahle
Ni speziell fiir Inconel 718 GG fiir Gusseisen
HT fiir gehértete Stahle und Hartguss bis 55 HRC AL fiir Aluminium und Al-Legierungen

Spezielle Eigenschaften

AUT | kurze Ausfiihrung fir Automateneinsatz MMB | Muttergewindebohrer
AZ mit ausgesetzten Zahnen, verringert die Reibung NC 'fA[JLrlsd;eg\]l;l-JtSérr\chronbearbeitung mit Minimallangen-
CNC fir die QNC-Synchronbearbeitung mit Minimallangen- NCW mit We!don-Spannﬂéche fur die CNC-Synchronbearbeitung ohne
Ausgleichsfutter Ausgleichsfutter
DRY | fiir Trockenbearbeitung oder Minimalmengenschmierung (MMS) Rz=1 Schneideisen gelappt
EL extra lang, mit doppelter Gesamtlange S mit konisch abgesetztem Flihrungsgewinde, fiir tiefe Gewinde
ES extra kurz SN Gewindeformer mit Schmiernuten
HML mit eingeldteten Hartmetallleisten fur héhere Schnittgeschwindigkeit TS fur die Hochgeschwindigkeitsbearbeitung, bis zu 100 m/min.
LH fiir Linksgewinde

cuttingtools.ceratizit.com 6|7
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Toolfinder
Toolfinder
o 5 WNT \ Standard
_ z ] M MF G | |UNC| |UNF
Gewindeformer 3 &
UNI fiir kaltumformbare Werkstoffe @ UNI 54 72
Gewindebohrer
fir universellen Einsatz @ UNI 26421 59460 4 81 8
UNI bis 1000 N/mm? WNT Standard
bis 1100 N/mm? WNT Performance @ UNI 42+43 65 77 83 92
@ FE 27 60
flr Stahle 23282...
P bis 850 N/mm? WNT Standard @ FE 43 66 23 283..
bis 1100 N/mm?2 WNT Performance =
@ FE-HF 27 81
fur hochfeste Stahle
P  bis 1100 N/mm? WNT Standard @ FE-HF 43 83
bis 1400 N/mm? WNT Performance
@ VA 28 60 81
M flr rost- und saurebestandige Stahle
@ VA 43+44 67 83 92
K fiir Gusswerkstoffe @ GG 50
@ AL 28
N fir Aluminium und Nichteisenmetalle @ AL 44
s flir hochwarmfeste Werkstoffe
H Hartbearbeitung @

9\ — Seite 10-15 )
ﬂ Hier finden Sie Werkzeuge fir weitere Anwendungen in der Ubersicht Gewindebohrer.

v /" Diesen Artikel finden Sie in unserem Online-Shop unter cuttingtools.ceratizit.com

6|8 cuttingtools.ceratizit.com


https://cuttingtools.ceratizit.com/de/de/products/23282.html
https://cuttingtools.ceratizit.com/de/de/products/23283.html

WNT

Gewindebohrer und -former
Toolfinder

WNT \ Performance

g § | m eem| wF | 6 |unc| E& lunic| unr | BS | UNJF| BSW | NPT |NPTF| Rp | Re
2 5
M EC | 51452 71 79 84 93
22 626...
UNI | 16-18 55 57+58 73 80 85 88 94 22327---
=
22628...
UNI | 29-31 56 61+62 75+76 82 86 90 95 22329--
=
ST | 19+20 58
o | .
22367...
ST | 45+46 98 22382... 22381... 22389...
Y Y
HR | 45+46 68+69 78
VA | 2 73 80
VA | 35 76 82 90 96
DuoT, GG 47 22 g73...
uola
. 7
NW
W AMPCO 22330...
uola
P A
Ti 22 80 22 g67...
=
CavTap . 22 262... 22 168...
n ! v o o Y
= =

9\ — Seite 99
ﬂ Hier finden Sie Gewindebohrer-Schaftverldngerungen.

@ Gewindeschneidéle finden Sie im Online-Shop unter cuttingtools.ceratizit.com

(=0

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

WNT Gewindebohrer und -former

Inhaltstibersicht
Ubersicht Gewindebohrer
(o] ()
o o
c < o c
2 © hel K} «© o°
s 3 s ° =
= % IS 6% — g a = % IS 46% — g o
88 £ & 5 5§52 o o £8 £ & 5 5§52 ¢ o
So S = N = 58 E So S = N k73 58 E
N = @ e c h=] ao € 7 - N = 5] s c ° no < - -
s £ S g g &8s e E TN = S s g 8sg g =
22 B 2 2 5 Z Z 28 B 2 2 5 z Z
o & = < = o WO @ = = me = < = » wmO @ = =
B Metrisches ISO-Regelgewinde U Metrisches ISO-Regelgewinde

@ UNI - Durchgangslochgewinde @ P - Durchgangslochgewinde
B ISO 2 6H B
UNI | Rudier ’r;’“’i’“ ISO (336G HSS-E ® 16+17 YN TruTap .r;V‘ZW ISO26H HSS-E O 19
-5 7 -5
UNI B_| ISO 2X 6HX ST B
e |77 |ISO3X6GX HSS-E W 18 e |7 [SO26H  HSS-E O 19
CNC 4-5 7GX LH 45
UNI B B 22002..., 22 003...
e [~ 1IS026H  HSS-PM  H 18 ST | Ry |-~ 1SO14H HSS-E O n
NCW 4 45 Ly
UNI B B 22004...
eEry |-~ ISO26H  HSS-E W 24 sT | Bmey .~ 1S036G HSS-E O s
EL 4-5 4-5 \m/_
B B
HSS-E ST
UNI «:;W ISO26H ooy 26 I8 ‘ﬁ.w ISO2X6HX HSS-E ® 20
B B
l'f:él 7 1SO 2 6H HSS-E W 27 HR M IS0 2X6HX HSS-PM W 20
45 45
B B
I:JCN\IlV ’r;’“"w ISO26H HSS-PM H 27 VG .r:’WA ISO2X6HX HSS-E W 20
-5 -5
B
@ UNI - Sacklochgewinde o L 1S026H  HSSE O 24
4-5
C
UNI | [ e 1SO26H s e m 29 ST % 1S026H HSS-E O 25
23 7G MmMB =20
E B
UNI 7 1SO 2 6H HSS-E m ¢ 30 FE 7 ISO26H HSS-E O 27
1,5-2 4-5
C B
UNI ) 15026H ([ISSE g 42 FE-HF M IS026H  HSS-E M 27
23 HSS-PM 45
UNI ﬁSW :
NC R ISO26H HSS-E W 42 P - Sacklochgewinde
C C
2-3 2-3
UNI wa - fﬁm 22134...,22135...
NCW T ISO26H HSS-PM 43 LYl CavTap e ISO36G  HSS-E Q/
c ISO 2X 6HX c
g"' el |~ ISO26H HSS-E MW 31 ST ca;[a" L ISO2X6HX HSS-E W 6 32
NC 2-3 7G CNC 2.3
E C
UNI| PR |~ 1S026H HSSE m & 31 ST R | 1S026H  HSS-E O 39
CNC 1,5-2 ES 2-3
UNI - r,fw . 22 588..., 22 589... ST ] ffm .
CNC CavTap ¥ s ISO36G  HSS-E gf EL CavTap s ISO26H  HSS-E 40
¢ 22528... 1IN CavTa E
UNI | 298] |-~ I1SO14H HSS-E m A |7 139026H  HSS-E O 41
23 ‘;/_ EL 1,5-2
E 22530 cartan NI
UNI | &% |-~ 1SO36G HSS-E W v HR SL 7 ISO26H HSS-PM ® 32
1,5-2 v 23
UNI c 22 536..., 22 537... c
OENE [~ 1SO 2 6H HSS-E W v HR | e 7" 1SO26H HSS-PM mO 34
S 23 =/ 2-3
UNI E
ES (E0e |~ |SO26H HSS-E W 38
1,5-2
UNI ¢
EL ee | SO 2 6H HSS-E W 40
2-3
c 22 516...
CavTap
UNI 7 1SO 2 6H HSS-E O
7

v Diesen Artikel finden Sie in unserem Online-Shop unter
h/_ cuttingtools.ceratizit.com
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https://cuttingtools.ceratizit.com/de/de/products/22588.html
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WNT

Gewindebohrer und -former
Inhaltstibersicht

Ubersicht Gewindebohrer

spezielle Eigenschaften

Einsatzgebiet /

Werkzeugtyp

Anschnittform

Toleranz

Schneidstoff

O unbeschichtet

W beschichtet
@ Kiihimittel

WNT \ Performance
WNT \ Standard

/B Metrisches ISO-Regelgewinde

spezielle Eigenschaften
WNT \ Performance
WNT \ Standard

W beschichtet
O unbeschichtet

Einsatzgebiet /
Werkzeugtyp
Anschnittform
Toleranz
Schneidstoff
@ Kiihimittel

U Metrisches ISO-Regelgewinde

c
FE -7 IS026H  HSS-E O 43 @ N —Durchgangsloch- und Sacklochgewinde
2-3
c c 22 030...
FE-HF -7 IS026H HSS-E W 43 IAMPCO 77 IS0 2X 6HX HSS-PM O Q/
2-3 2-3
c 22 119...
@ P -Durchgangsloch- und Sacklochgewinde Ms | BIERY |-~ ISO2X6HX HSS-E O g/_
2-3
c
ST -7 ISO2X 6HX HSS-E O 45+46 @ S - Durchgangslochgewinde
2-3
ST < 22 .., 22 113... , Fnn| 150 1X 4HX
AZ ,:’EM ISO2X6HX HSS-E 0O g/_ Ti TruTap .r:’_“?M 1SO 2X 6HX HSS-PM ® 22
C D
HR -7 ISO2X6HX HSS-E W 45+46 Ti 7 ISO2X6HX HSS-E W 23
2-3 4-5
HR ¢ TruTap 0
EL DITERY [~V ISO2X 6HX HSS-E W 49 Ni DL YISO 2X6HX HSS-E W 23
2-3 4-5
@ M - Durchgangslochgewinde @ S —Sacklochgewinde
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 - Sacklochgewinde @ H - Durchgangsloch- und Sacklochgewinde
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 18026H  yepy MO 43+44 @ Maschinengewindeformer
2-3
c
@ K - Durchgangsloch- und Sacklochgewinde EC Y IS02X6HX HSS-E W 51
2-3
C C
EC ISO 2X 6HX
GG ’r";}M ISO2X6HX HSS-E m & 47 SN M J‘Z’EM 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 -Durchgangslochgewinde SN L IS0 2X6HX HSS-PM B @ 53
2-3
B 22 305... c
Soft | ey [~ ISO26H HSS-E W v UNI M ISO2X6HX HSS-E W 54
4-5 = 2-3
B C
AL | 1S026H HSS-E MO 28 N | 1S02X6HX HSS-E M 54
4-5 2-3
@ N - Sacklochgewinde @ Handgewindebohrer
c c 22 800...
Soft | &2l |-—=| I1SO26H HSS-E O 36 ST 7 ISO2X 6HX  VHM 0O v
2-3 2-3 hf
c c 22010...
NW | (22e] -~ IS026H HSS-E HW 36 ST W IS0 2X6HX HSS-E O ;/_
23 2-3
c c 22012...
AL W IS026H  HSS-E EO 44 ERGO W IS0 2X6HX HSS-E O v
2-3 2-3 =/
ERGO c 22013...
7 ISO2X6HX HSS-E W
FT. e A7

cuttingtools.ceratizit.com
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ISO 6g ' UNI ISO 2 6H )
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1,5-2 v NC 1,5-2
22702...
EE M IS0 6g HSS O Q/ @ P - Durchgangslochgewinde
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Rt % 1S06g  HSS-E O b FE N 1S026H  HSS-E O 60
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C
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B C
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@ UNI - Durchgangslochgewinde HR Y IS0 2X6HX HSS-E W 68+69
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B
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B 22599... B
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4-5 e 45
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2-3
c
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23
c c
N 7 IS02X6HX HSS-E 72 ST 150228 HSSE O 76
2-3 2-3
caviap IR 22353...
@ Gewindeschneideisen ST SL T 1S0 228 HSS-E O v
23 =2
FE IS0 6 HSS 2. FE e IS0228 HSS-E O 2zt
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22714...
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2
c
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WNT Gewindebohrer und -former
Inhaltsiibersicht

Ubersicht Gewindebohrer

WNT \ Performance
WNT \ Standard

spezielle Eigenschaften

WNT \ Standard
W beschichtet

O unbeschichtet
@ Kihimittel

spezielle Eigenschaften
WNT \ Performance

O unbeschichtet

Einsatzgebiet /
Werkzeugtyp
Anschnittform
Toleranz
Schneidstoff

B Dbeschichtet
@ Kihimittel
Einsatzgebiet /
Werkzeugtyp
Anschnittform
Toleranz
Schneidstoff

L Unified-Feingewinde L2l Amerikanisches kegeliges Rohrgewinde

@ S —Sacklochgewinde @ P - Durchgangsloch- und Sacklochgewinde
c c
. CavTap 2BX ST
Ti J;EM 3BX HSS-PM ® 91 ES .r’z"_?A HSS-E O 98
Cc
@ Gewindeformer VG Wecdadh HSS-E O 97
23
EC ¢ VG c 22377...,22 378...
SN M JZV_“;W 2BX HSS-E m 93 AZ 4’2"? HSS-E O gf
@ M - Sacklochgewinde
C
\"/ NN CavTap [jRasdsde HSS-E W 96
23
E
@ UNI - Durchgangslochgewinde VA | 20y |-~ HSS-E ® 96
1,5-2
B
UNI | ey -2 2B HSS-E ®| 94
4-5
@ UNI - Sacklochgewinde I LIdId Amerikanisches kegeliges Rohrgewinde
E
UNI Masaiey 2B HSS-E W 95 @ P - Durchgangsloch- und Sacklochgewinde
1,5-2
ST e HSS-E D 22382.
DuoTa < -
1= S
- . . c 22 380...
UM Unified Extra-Feingewinde VG | [RITET) .r;’“? HSS-E O Q[
. ST Duct .r(f\WM - 22 367...
@ S - Durchgangslochgewinde ES uoTap s HSS-E ;/_

D 22 167...
. TruTap
Ti Woasseg 3BX HSS-E ®
! A
@ § —Sacklochgewinde I 3 Zylindrisches Whitworth-Gewinde
c 22 168...
Ti Wogsdeg 3BX HSS-E W g/_ @ P - Durchgangsloch- und Sacklochgewinde
2-3
c 22381...
YN DuoTap [{Negiieg X HSS-E O
=
m Whitworth-Gewinde
@ UNI - Durchgangslochgewinde (U Kegeliges Whitworth-Gewinde
B 22626..., 22 627...
(VN[N TruTap [Nesasdy med. HSS-E ® ;’/ @ P - Durchgangsloch- und Sacklochgewinde
4-5
c 22389...
@ UNI - Sacklochgewinde ST | ey |-~ HSS-E O s
23 =
NI rch § HSS.E  m 22628...,22629...
CavTap [Ipal mea. -
i &
Zubehor
Gewindebohrer-Schaftverlangerung 99
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Gewindebohrer und -former
WNT \ Performance M - Metrisches ISO-Regelgewinde

Durchgangsloch — Maschinengewindebohrer rechts

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

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

1) Tol.ISO14H<M14 Schnittgeschwindigkeit v, (m/min.)

)
@ DIN 376 finden Sie auf der nachsten Seite.
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WNT \ Performance

Gewindebohrer und -former

M - Metrisches ISO-Regelgewinde

Durchgangsloch — Maschinengewindebohrer rechts

: "
B
TN
4-5
ISO 2
6H
nitr. +
vap.
o
E
DIN 376 mit verjiingtem Schaft HSS-E
FHA0°
<1100 N/mm?
<4xD
22502 ...
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Nuten EUR
mm mm mm mm mm mm  mm uo
M3 0,50 56 2,2 2,5 1 3 76,92 030
M4 070 63 2,8 211 3,3 13 3 51,24 040
M5 080 70 35 2,7 42 15 3 48,92 050
Mé 1,00 80 45 34 50 17 3 47,96 060
M8 1,25 90 6,0 4,9 6,8 20 3 52,59 080
M10 1,50 100 70 55 8,5 22 3 60,94 100
M12 1,75 110 9,0 7,0 10,2 24 3 59,58 120
M14 2,00 110 11,0 9,0 12,0 26 3 8593 140
M16 2,00 110 12,0 9,0 14,0 27 3 86,90 160
M18 250 125 14,0 10 155 30 3 170,90 180
M20 2,50 140 16,0 120 175 32 3 132,90 200
M22 2,50 140 18,0 14,5 195 32 3 213,30 220
M24 3,00 160 18,0 14,5 21,0 34 3 173,50 240
M27 3,00 160 20,0 16,0 240 36 8] 241,80 270
M30 3,50 180 22,0 18,0 26,5 40 4 284,30 300
P 12
M 7
K 12
N
S
H

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

HSS-E
FHA 0°
<1100 N/mm?
<4xD

22504 ...

EUR
uo

96,86 120
143,40 140
124,70 160
22530 180
232,20 200
344,40 220
293,80 240

15
9
18
12

vap. vap.

HSS-E
FHAOQ°
<1100 N/mm?
<4xD

22509 ...

EUR
uo

73,78 120
108,40 160

165,40 200

12

12

HSS-E
FHA0°
<1100 N/mm?
<4xD

22511 ...

EUR
uo

83,36 120

126,30 160

12

12

Schnittgeschwindigkeit v, (m/min.)

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance

M - Metrisches ISO-Regelgewinde

Durchgangsloch — Maschinengewindebohrer rechts
A CNC = fiir die CNC-Synchronbearbeitung mit Minimallangen-Ausgleichsfutter
A NCW = mit Weldon-Spannflache fiir die CNC-Synchronbearbeitung ohne Ausgleichsfutter

UNI

OAL
LU 2
THL DRVS | &
g T g
DIN 371 mit verstarktem Schaft HSS-PM
FHA0°
<1100 N/mm?
<4xD
22 148 ...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Nuten EUR
mm mm  mm mm mm mm  mm  mm uo
M3 0,50 56 3,5 2,7 2,5 6 18 3
M3 0,50 70 6,0 49 2,5 6 18 8 64,48 030
M4 0,70 63 4,5 34 3,3 7 21 3
M4 0,70 70 6,0 4,9 3,3 7 21 3 67,08 040
M5 0,80 70 6,0 49 42 8 25 3 67,77 050
Mé 1,00 80 6,0 4,9 5,0 10 30 3 85,25 060
M8 1,25 90 8,0 6,2 6,8 14 35 3 95,22 080
M8 1,25 90 8,0 6,2 6,8 14 35 4
M10 1,50 100 10,0 8,0 8,5 16 39 3 117,00 100
M10 1,50 100 10,0 8,0 8,5 16 39 4
M12 1,75 110 10,0 8,0 10,2 18 4 3 142,10 120
M16 2,00 110 12,0 9,0 14,0 22 44 8 198,20 160
OAL 2
P4
a | THL DRVS 8
| o
— o
f
DIN 376 mit verjiingtem Schaft
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Nuten
mm mm mm mm mm mm mm
M12 1,75 110 9 7 10,2 18 4
M14 2,00 110 11 9 12,0 20 4
M16 2,00 110 12 9 14,0 22 4
M20 2,50 140 16 12 17,5 25 4
P 15
M 8
K 15
N 22
S
H
0
6/18

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

HSS-E
FHA 0°
<1100 N/mm?
<4xD

22 592 ...

EUR
uo
62,59 040

64,48 050
78,82 060

86,09 080

103,40 100

22 593 ...

EUR
uo
125,30 120

15

18
12

Schnittgeschwindigkeit v, (m/min.)
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WNT \ Performance

Gewindebohrer und -former

M - Metrisches ISO-Regelgewinde

Durchgangsloch — Maschinengewindebohrer

A |H = fir Linksgewinde

PHD

OAL

DIN 371 mit verstarktem Schaft

PHD

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

1D

!

DCONMS

DIN 376 mit verjiingtem Schaft

D

mm
M5
M6
M8
M10
M12
M14
M16
M18
M20

I WwW=ZX=ZT

™
mm
0,80
1,00
1,25
1,50
175
2,00
2,00
2,50
2,50

OAL DCONMS DRVS PHD
mm mm mm mm
45 28 2,1 1,60
45 238 21 1,9
50 28 21 2,05
50 28 21 215
56 35 27 250
56 4,0 3,0 2,90
63 45 34 330
70 6,0 49 4,20
80 6,0 4,9 5,00
90 8,0 6,2 6,80
100 10,0 8,0 8,50
OAL 2
THL DRVS 8
8
OAL DCONMS DRVS PHD
mm mm mm mm
70 3,5 2,7 42
80 45 34 5,0
90 6,0 49 6,8
100 7,0 515} 8,5
110 9,0 70 10,2
110 11,0 9,0 12,0
110 12,0 9,0 14,0
125 14,0 11,0 155
140 16,0 120 175

THL

THL
mm
15
17
20
22
24
26
27
30
32

Nuten

W W W W wWwwWwwww

Nuten

W W WWwwwmNhhN NN

HSS-E
FHA 0°
<750 N/mm?
<4xD

22020 ...

EUR
uo
36,89
40,56
36,89
40,56
29,93
31,95
30,33
31,95
31,95
38,39
46,04

22 021

EUR
uo
37,85
38,81
41,25
46,98
57,10
77,62
81,17
119,40
121,00

020
023
025
026
030
035
040
050
060
080
100

=

HSS-E
FHA 0°
<750 N/mm?
<4xD

22127 ...

EUR
uo

47,67

49,73
51,24
51,24
57,66
73,37

030

040
050
060
080
100

22 147 ...

EUR
uo

87,72
133,80

196,80

120

160

200
12

12
22

Schnittgeschwindigkeit v, (m/min.)
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Gewindebohrer und -former
WNT \ Performance M - Metrisches ISO-Regelgewinde

Durchgangsloch — Maschinengewindebohrer rechts

A TS = fir die Hochgeschwindigkeitsbearbeitung, bis zu 100 m/min.

ST
B B B
4-5 4-5 4-5
1SO 2X 1SO 2X ISO 2X
6HX 6HX 6HX
TiN AITINHD TiN
13 | 13
OAL )
3 | |
&
=EER ————|
DIN 371 mit verstérktem Schaft HSS-E HSS-PM HSS-E
FHA 0° FHA 0° FHA0°
<1100 N/mm? <1400 N/mm? <1100 N/mm?
<4xD <4xD <4xD
22092.. 22468.. 22120..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Nuten EUR EUR EUR
mm mm  mm mm mm mm  mm  mm uo uo uo
M2 0,40 45 2,8 21 1,60 7 12 2 94,26 02000
M2 0,40 45 2,8 21 1,60 4 12 2 63,40 020 55,46 020
M2,5 0,45 50 2,8 21 2,05 9 14 2 94,26 02500
M2,5 0,45 50 2,8 21 2,05 5 15 2 63,40 025 55,46 025
M3 0,50 56 35 2,7 2,50 1 18 2 61,29 03000
M3 0,50 56 1815} 2,7 2,50 6 18 3 49,73 030 40,86 030
M4 0,70 63 4,5 34 3,30 13 21 2 63,96 04000
M4 0,70 63 45 34 3,30 7 21 6] 54,24 040 43,87 040
M5 0,80 70 6,0 49 4,20 15 25 2 66,00 05000
M5 0,80 70 6,0 49 4,20 8 25 8] 59,29 050 46,73 050
M6 1,00 80 6,0 4,9 5,00 17 30 3 74,78 06000
M6 1,00 80 6,0 49 5,00 10 30 3 72,14 060 56,84 060
M8 1,25 90 8,0 6,2 6,80 20 35 3 82,16 08000
M8 1,25 90 8,0 6,2 6,80 14 35 4 91,00 080 60,12 080
M10 1,50 100 10,0 8,0 8,50 22 39 3 115,70 10000
M10 1,50 100 10,0 8,0 8,50 16 39 4 98,66 100 86,09 100
OAL 2
&
[a]
I g
DIN 376 mit verjiingtem Schaft
22 093 ... 22121 ...
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL  Nuten EUR EUR
mm mm mm mm mm mm  mm uo uo
M12 1,75 110 9 7 10,2 18 4 132,70 120 101,90 120
M16 2,00 110 12 9 14,0 22 4 172,10 160 142,10 160
M20 2,50 140 16 12 17,5 25 4 257,00 200 239,10 200
P 65 8 10
M 8 8
K 65
N 75 10 22
S 4
H

Schnittgeschwindigkeit v, (m/min.)
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Gewindebohrer und -former
WNT \ Performance M - Metrisches ISO-Regelgewinde

Durchgangsloch — Maschinengewindebohrer rechts

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

Schnittgeschwindigkeit v, (m/min.)
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WNT \ Performance

Gewindebohrer und -former

M - Metrisches ISO-Regelgewinde

Durchgangsloch — Maschinengewindebohrer rechts

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
JL_ 1|!_ ‘1!_
OAL ‘
[}
=
&
[a]
I ]
DIN 371 mit verstarktem Schaft HSS-PM HSS-PM HSS-PM
FHAQ° FHAQ° FHA0°
<44 HRC <1400 N/mm? <44 HRC
<4xD <4xD <4xD
22081.. 22075.. 22077..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Nuten EUR EUR EUR
mm mm  mm mm mm mm  mm mm uo uo uo
M1,6 0,35 40 2,5 21 1,25 8 9,5 3 135,40 016
M2 0,40 45 2,8 21 1,60 8 9,5 3 97,56 020 108,40 020
M2,5 0,45 50 2,8 21 2,05 9 14,0 3 106,20 025
M3 0,50 56 1815} 2,7 2,50 1 18,0 8] 67,08 030 74,33 030 71,05 030
M3,5 0,60 56 4,0 3,0 2,90 12 20,0 3 84,99 035
M4 0,70 63 45 34 3,30 13 21,0 3 69,02 040 78,02 040 73,78 040
M5 0,80 70 6,0 49 4,20 15 25,0 3 71,05 050 78,02 050 74,33 050
M6 1,00 80 6,0 49 5,00 17 30,0 3 79,24 060 80,21 060 76,10 060
M8 1,25 90 8,0 6,2 6,80 20 35,0 3 95,22 080 91,83 080 87,72 080
M10 1,50 100 10,0 8,0 8,50 22 39,0 6] 106,90 100 105,30 100
OAL 2
P4
a THL DRVS 8
| e
_ o] Bl —
[
DIN 376 mit verjiingtem Schaft
22142 ...
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL  Nuten EUR
mm mm mm mm mm mm  mm uo
M12 1,75 110 9 7 10,2 24 3 115,30 120
P 7 5 7
M 7 5 7
K
N
S 5 3 5
H
Schnittgeschwindigkeit v, (m/min.)
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Gewindebohrer und -former
WNT \ Performance M — Metrisches ISO-Regelgewinde

Durchgangsloch — Maschinengewindebohrer rechts

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

[a]
z %
Q
o
OAL a
DIN 371 mit verstarktem Schaft HSS-E HSS-E
FHA 15° FHA 15°
<1200 N/mm? <1600 N/mm?
<4xD <4xD
22159... 22297..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Nuten EUR EUR
mm mm  mm mm mm mm  mm mm uo uo
M3 0,50 56 35 2,7 2,5 11 18 2 59,43 030 71,05 030
M4 0,70 63 45 34 83 13 21 3 65,03 040 74,19 040
M5 0,80 70 6,0 49 42 15 25 3 65,44 050 75,98 050
M6 1,00 80 6,0 49 5,0 17 30 8] 87,44 060 96,08 060
M8 1,25 90 8,0 6,2 6,8 20 35 3 96,08 080 106,60 080
M10 1,50 100 10,0 8,0 8,5 22 39 3 118,20 100 133,40 100
B4
_\5
= il = =
2 THL prvs/ | 2
= 4
OAL (e}
o
o
DIN 376 mit verjiingtem Schaft
22160.. 22298 ...
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL  Nuten EUR EUR
mm mm mm mm mm mm  mm uo uo
M12 1,75 110 9 7 10,2 24 3 136,50 120 154,50 120
M16 2,00 110 12 9 14,0 27 8 192,80 160 215,80 160
P 7
M 7
K
N 22 22
S 5 2
H

Schnittgeschwindigkeit v, (m/min.)
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Gewindebohrer und -former
WNT \ Performance M — Metrisches ISO-Regelgewinde

Durchgangsloch — Maschinengewindebohrer rechts

A EL = extra lang, mit doppelter Gesamtlange

UNI ST
B B
W W
4-5 4-5
I1SO 2 1SO 2
6H 6H
nitr. +
vap.
|
OAL
[a]
I
o
DIN 371 mit verstarktem Schaft HSS-E HSS-E
FHA 0° FHA0°
<1100 N/mm? <950 N/mm?
<4xD <4xD
22514... 22233..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Nuten EUR EUR
mm mm  mm mm mm mm  mm  mm uo uo
M3 0,50 100 35 2,7 2,5 1 18 3 79,24 030 77,33 030
M4 0,70 125 45 34 83 13 21 3 79,24 040 74,19 040
M5 0,80 140 6,0 49 42 15 25 3 87,72 050 81,04 050
M6 1,00 160 6,0 49 5,0 17 30 3 96,75 060 84,58 060
] 1,25 180 8,0 6,2 6,8 20 35 3 103,40 080 100,80 080
OAL 2
P4
o THL DRVS (e}
Q
& | a
- [ == p—
[=
DIN 376 mit verjiingtem Schaft
22515... 22234..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL  Nuten EUR EUR
mm mm mm mm mm mm  mm uo uo
M6 1,00 160 4,5 34 5,0 17 3 80,61 060 84,58 060
M8 1,25 180 6,0 49 6,8 20 8 99,62 080 100,80 080
M10 1,50 200 7,0 55 8,5 22 3 109,30 100 112,30 100
M12 1,75 224 9,0 7,0 10,2 24 3 135,40 120 135,40 120
M14 2,00 224 11,0 9,0 12,0 26 3 205,00 140 218,60 140
M16 2,00 224 12,0 9,0 14,0 27 3 262,40 160 210,40 160
M18 2,50 250 14,0 11,0 155 30 3 312,90 180 317,10 180
M20 2,50 280 16,0 120 175 32 3 274,60 200 285,60 200
P 12 12
M 7
K 12 12
N 22
S
H

Schnittgeschwindigkeit v, (m/min.)
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WNT \ Standard

Gewindebohrer und -

former

M - Metrisches ISO-Regelgewinde

Durchgangsloch — Maschinengewindebohrer rechts

A MMB = Muttergewindebohrer

PHD

DIN 357 mit verjiingtem Schaft

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

Nuten

W W W W W W ww

HSS-E
FHA 0°
<850 N/mm?
<1xD

22098 ...

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

030
040
050
060
080
100
120
160

15

Schnittgeschwindigkeit v, (m/min.)
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WNT \ standard M - Metrisches ISO-Regelgewinde

Durchgangsloch — Maschinengewindebohrer rechts

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

OAL f
LU 2
P4 1
% THL DRVS 8
= a
— a s st (Y =
=
DIN 371 mit verstarktem Schaft HSS-E HSS-E HSS-PM
FHA 0° FHA 0° FHA0°
<1000 N/mm? <1000 N/mm? <1000 N/mm?
<3xD <3xD <3xD
23110.. 23112.. 23010..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Nuten EUR EUR EUR
mm mm  mm mm mm mm  mm mm T9 T9 T9
M2 0,40 45 2,8 21 1,60 4 13,5 2 12,56 020
M2 0,40 45 2,8 21 1,60 7 12,0 2 15,40 020 18,12 020
M2,5 0,45 50 2,8 21 2,05 9 14,0 2 15,14 025 20,20 025
M3 0,50 56 35 2,7 2,50 1 18,0 8 10,27 030 13,07 030 15,66 030
M4 0,70 63 45 34 3,30 13 21,0 3 10,46 040 14,25 040 14,36 040
M5 0,80 70 6,0 49 4,20 15 25,0 3 10,46 050 14,36 050 16,07 050
M6 1,00 80 6,0 49 5,00 17 30,0 3 10,67 060 18,26 060 19,17 060
M8 1,25 90 8,0 6,2 6,80 20 35,0 8 12,36 080 19,79 080 21,37 080
M10 1,50 100 10,0 8,0 8,50 22 39,0 3 14,75 100 24,47 100 28,21 100
OAL 2
z
% THL DRVS 8
o a
[ a S e
=
DIN 376 mit verjiingtem Schaft
23111.. 23113.. 23021..
il TP OAL DCONMS DRVS PHD THL  Nuten EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm  mm T9 T9 T9
M3 0,50 56 2,2 2,5 1 3 11,11 030
M4 0,70 63 2,8 21 33 13 8 10,94 040
M5 0,80 70 35 2,7 42 15 3 10,94 050
Mé 1,00 80 4,5 34 5,0 17 8 11,50 060
M8 1,25 90 6,0 4,9 6,8 20 3 13,48 080
M10 1,50 100 7,0 55 8,5 22 3 15,53 100
M12 1,75 110 9,0 7,0 10,2 24 3 18,64 120 29,01 120 3365 120
M14 2,00 110 11,0 9,0 12,0 20 4 51,02 140
M14 2,00 110 11,0 9,0 12,0 26 3 26,93 140 50,46 14000
M16 2,00 110 12,0 9,0 14,0 27 3 27,57 160 41,03 160 4740 160
M18 2,50 125 14,0 11,0 15,5 25 4 82,98 180
M18 2,50 125 14,0 11,0 15,5 30 8 80,07 18000
M20 2,50 140 16,0 12,0 17,5 32 3 43,89 200 70,56 200 85,71 200
M22 2,50 140 18,0 145 19,5 32 3 118,60 22000
M24 3,00 160 18,0 145 21,0 34 3 106,30 240
M27 3,00 160 20,0 16,0 240 36 3 148,30 27000
M30 3,50 180 22,0 180 265 40 4 166,40 30000
M33 3,50 180 25,0 20,0 29,5 40 4 218,20 33000
M36 4,00 200 28,0 220 32,0 50 4 267,30 36000
12 15 15
7 9 9
12 18 18
12 12

OITW"W=Z2X=ZT

Schnittgeschwindigkeit v, (m/min.)
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WNT \ standard M - Metrisches ISO-Regelgewinde

Durchgangsloch — Maschinengewindebohrer rechts
A NCW = mit Weldon-Spannflache fiir die CNC-Synchronbearbeitung ohne Ausgleichsfutter
A NC = fiir die CNC-Synchronbearbeitung mit Minimallangen-Ausgleichsfutter

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

DCONMS

PHD

— [a] e |
-

DIN 376 mit verjlingtem Schaft

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

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

mm  mm mm mm mm mm mm T9 T9 T9 T9

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

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

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

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

K 18 15 12 15
N 12 22 12 15
S

H

0

Schnittgeschwindigkeit v, (m/min.)
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WNT \ standard M - Metrisches ISO-Regelgewinde

Durchgangsloch — Maschinengewindebohrer rechts

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

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

OITwnw=X=ZT

Schnittgeschwindigkeit v, (m/min.)
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WNT \ Performance

Gewindebohrer und -former

M - Metrisches ISO-Regelgewinde

Sackloch — Maschinengewindebohrer rechts

PHD

OAL

DIN 371 mit verstarktem Schaft

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

DCONMS DRVS

DIN 376 mit verjlingtem Schaft

D

mm
M12
M14
M16
M18
M20
M22
M24
M30
M33
M36

T W»WZX=Z T

P
mm
175
2,00
2,00
2,50
2,50
2,50
3,00
3,50
350
4,00

OAL
mm
110
110
110
125
140
140
160
180
180
200

DCONMS DRVS

mm
7,0
9,0
9,0
1,0
12,0
14,5
14,5
18,0
20,0
22,0

L DCONMS

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

PHD
mm
10,2
12,0
14,0
15,5
17,5
19,5
21,0
26,5
29,5
32,0

Nuten

AEEAEBRBRPBPOOWWWW

Nuten

WWWWwWwh N

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

UNI

2-3

1SO 2
6H

TiCN

HSS-E
FHA 42°
<1100 N/mm?
<3xD

22 522 ...

EUR
uo

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

15
9
18
12

Schnittgeschwindigkeit v, (m/min.)
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WNT \ Performance M - Metrisches ISO-Regelgewinde

Sackloch — Maschinengewindebohrer rechts

A NCW = mit Weldon-Spannflache fiir die CNC-Synchronbearbeitung ohne Ausgleichsfutter

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

o |
OAL g
2 /
o DRVS §
z a
B o
DIN 371 mit verstarktem Schaft HSS-PM HSS-E HSS-E HSS-E
FHA 42° FHA 42° FHA 42° FHA 42°
<1100 N/mm? <1100 N/mm? <1100 N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <3xD <3xD <3xD
22149.. 22524.. 22534.. 22526..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Nuten EUR EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm  mm mm uo uo uo uo
M3 0,50 56 35 2,7 25 6 18 3 38,81 030 43,87 030
M3 0,50 70 6,0 4,9 25 6 18 3 66,00 030
M4 0,70 63 4,5 34 3,3 7 21 3 38,81 040 47,96 040
M4 0,70 70 6,0 49 33 7 21 3 72,14 040
M5 0,80 70 6,0 49 42 8 25 3 74,74 050 40,56 050 61,07 050 48,92 050
Mé 1,00 80 6,0 4,9 5,0 10 30 3 91,83 060 40,56 060 61,07 060 57,95 060
M8 1,25 90 8,0 6,2 6,8 14 35 3 102,60 080 46,33 080 67,77 080 63,40 080
M10 1,50 100 10,0 8,0 8,5 16 39 3 126,30 100 56,43 100 81,55 100 76,10 100
OAL %
THL )
2o 8
mEm - e
«P
DIN 376 mit verjiingtem Schaft
22149.. 22525.. 22535.. 22527..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL  Nuten EUR EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm  mm uo uo uo uo
M12 1,75 110 9 70 10,2 18 4 71,75 120 92,78 120 91,83 120
M12 1,75 110 10 8,0 10,2 18 3 151,60 120
M14 2,00 110 11 9,0 12,0 20 4 117,00 140 13540 140
M16 2,00 110 12 9,0 14,0 22 8 203,50 160
M16 2,00 110 12 9,0 14,0 22 4 100,30 160 133,80 160 132,10 160
M18 2,50 125 14 11,0 15,5 25 4 183,30 180
M20 2,50 140 16 12,0 17,5 25 4 155,80 200 199,50 200 224,10 200
M22 2,50 140 18 14,5 19,5 27 5 250,10 220
M24 3,00 160 18 145 21,0 30 5 218,60 240
P 15 12 12 15
M 8 7 7 9
K 15 12 12 18
N 22 12
S
H
0

Schnittgeschwindigkeit v, (m/min.)
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WNT \ Performance M - Metrisches ISO-Regelgewinde

Sackloch — Maschinengewindebohrer rechts

A CNC = fiir die CNC-Synchronbearbeitung mit Minimallangen-Ausgleichsfutter

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

PHD
DCONMS

TD

OAL
DRVS

DIN 371 mit verstarktem Schaft HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E
FHA 50° 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.. 22594..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Nuten EUR EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm uo uo uo uo
M3 0,50 56 35 2,7 2,5 6 18 3 63,79 030 56,43 030 64,90 030
M4 0,70 63 4,5 34 3,3 7 21 3 66,81 040 57,66 040 65,59 040
M5 0,80 70 6,0 49 42 8 25 3 68,60 050 59,71 050 85,25 050 67,49 050
Mé 1,00 80 6,0 4,9 5,0 10 30 3 82,93 060 61,76 060 86,09 060 73,78 060
M8 1,25 90 8,0 6,2 6,8 14 35 3 92,23 080 77,20 080 110,50 080 91,00 080
M10 1,50 100 10,0 8,0 8,5 16 39 8 114,20 100 87,72 100 127,10 100 101,00 100
2
3
2| 8
B el
!
DIN 376 mit verjiingtem Schaft
22417 ... 22545.. 22 595 ...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL  Nuten EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm  mm uo uo uo
M12 1,75 110 9 7 10,2 18 3 134,60 120
M12 1,75 110 9 7 10,2 18 4 119,40 120 135,40 120
M14 2,00 110 1 9 12,0 20 3 192,80 140
M14 2,00 110 11 9 12,0 20 4 146,20 140 161,20 140
M16 2,00 110 12 9 14,0 22 3 187,30 160
M16 2,00 110 12 9 14,0 22 4 159,90 160 174,90 160
M20 2,50 140 16 12 17,5 25 3 321,20 200
M20 2,50 140 16 12 17,5 25 4 232,20 200 255,60 200
P 15 15 15 15
M 9 9 9 9
K 18 18 18 18
N 22 12 12 12
S
H
0

Schnittgeschwindigkeit v, (m/min.)
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WNT \ Performance

Gewindebohrer und -former

M - Metrisches ISO-Regelgewinde

Sackloch — Maschinengewindebohrer rechts

A CNC = fir die CNC-Synchronbearbeitung mit Minimallangen-Ausgleichsfutter

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

Sackloch — Maschinengewindebohrer

! st st
e e

23 23
1S0 2 1S0 2

6H 6H

TiN

OAL
LU 2
z
THL DRVS o)
2 &)
o a
o sl
2
P
DIN 371 mit verstarktem Schaft HSS-E HSS-E
FHA 42° FHA 42°
<750 N/mm? <750 N/mm?
<3xD <3xD
22082.. 22084..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Nuten EUR EUR
mm mm  mm mm mm mm  mm  mm uo uo
M2 0,40 45 2,8 21 1,60 4 12 2 40,56 020 52,20 020
M2,5 0,45 50 2,8 21 2,05 5 15 2 39,34 025
M3 0,50 56 3,5 2,7 2,50 6 18 3 34,30 030 42,62 030
M4 0,70 63 45 34 3,30 7 21 Bl 3417 040 43,60 040
M5 0,80 70 6,0 49 4,20 8 25 3 34,71 050 43,87 050
M6 1,00 80 6,0 49 5,00 10 30 3 35,52 060 55,06 060
] 1,25 90 8,0 6,2 6,80 14 35 3 42,62 080 61,76 080
M10 1,50 100 10,0 8,0 8,50 16 39 8 50,28 100 83,36 100
P 12 15
M
K 12 15
N 12 15
S
H

Schnittgeschwindigkeit v, (m/min.)
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Gewindebohrer und -former
WNT \ Performance M — Metrisches ISO-Regelgewinde

Sackloch — Maschinengewindebohrer rechts

C [
W W
2-3 2-3
1SO 2 1SO 2
6H 6H
OSMm
1
OAL
LU 2
THL DRVS | &
2 8 {L/
o o l
IR — v
«> j‘;
DIN 371 mit verstarktem Schaft HSS-PM HSS-PM
FHA 42° FHA 42°
<1400 N/mm? <1400 N/mm?
<3xD <3xD
22498 .. 22499..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Nuten EUR EUR
mm mm  mm mm mm mm  mm mm uo uo
M3 0,50 56 35 2,7 2,5 6 18 3 40,16 030 50,98 030
M4 0,70 63 45 34 83 7 21 3 37,85 040 50,98 040
M5 0,80 70 6,0 49 42 8 25 3 39,90 050 54,24 050
M6 1,00 80 6,0 49 5,0 10 30 8] 39,34 060 56,02 060
M8 1,25 90 8,0 6,2 6,8 14 35 3 47,67 080 71,05 080
M10 1,50 100 10,0 8,0 8,5 16 39 3 57,66 100 80,21 100
) 6 8
M 6 8
K
N 8 12
S
H

Schnittgeschwindigkeit v, (m/min.)
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WNT \ Performance M - Metrisches ISO-Regelgewinde

Sackloch — Maschinengewindebohrer rechts

M VA VA VA
c E c
2-3 1,5-2 2-3
ISO 2 1SO 2 I1SO 2
6H 6H 6H
vap. TiN GS TiN GS
=
OAL
1%
2
% DRVS 8
T a
9 al &8 . =
imiaR
DIN 371 mit verstarktem Schaft HSS-E HSS-E HSS-E
FHA 42° FHA 45° FHA 45°
<900 N/mm? <900 N/mm? <900 N/mm?
<3xD <3xD <3xD
22090.. 22042.. 22040...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Nuten EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm uo uo uo
M1,6 0,35 40 2,5 211 1,25 4 1" 2 104,50 016
M2 0,40 45 2,8 21 1,60 4 12 2 65,59 020 58,91 020
M2,5 0,45 50 2,8 21 2,05 5 15 2 51,91 025
M2,5 0,45 50 2,8 21 2,05 5 15 3 56,02 025
M3 0,50 56 35 2,7 2,50 6 18 3 38,81 030 57,66 030
M4 0,70 63 4,5 34 3,30 7 21 3 39,90 040 58,34 040
M5 0,80 70 6,0 49 4,20 8 25 3 40,56 050 86,09 050 61,07 050
Mé 1,00 80 6,0 4,9 5,00 10 30 3 40,86 060 87,05 060 62,59 060
M8 1,25 90 8,0 6,2 6,80 14 35 3 47,67 080 111,20 080 78,42 080
M10 1,50 100 10,0 8,0 8,50 16 39 3 57,66 100 127,90 100 91,00 100
OAL ‘ ‘é
THL ]
2 ™ :
a .
CREES
«P
DIN 376 mit verjiingtem Schaft
22 091 ... 22 041 ...
il TP OAL DCONMS DRVS PHD THL  Nuten EUR EUR
mm mm mm mm mm mm  mm uo uo
M12 1,75 110 9 7,0 10,2 18 4 71,75 120 122,20 120
M14 2,00 110 1 9,0 12,0 20 4 105,30 140 147,60 140
M16 2,00 110 12 9,0 14,0 22 4 101,00 160 161,20 160
M20 2,50 140 16 12,0 17,5 25 4 155,80 200 235,10 200
M22 2,50 140 18 145 195 27 5 261,00 220
M24 3,00 160 18 145 21,0 30 5 198,20 240
M30 3,50 180 22 180 265 35 5 407,30 300
8 10 10
6 8 8

OITWwW=Z2X=ZT

Schnittgeschwindigkeit v, (m/min.)
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Gewindebohrer und -former
WNT \ Performance M — Metrisches ISO-Regelgewinde

Sackloch — Maschinengewindebohrer rechts

: - "
C [
TN Roassad
2-3 2-3
I1SO 2 1SO 2
6H 6H
vap.
13
OAL
LU 2
THL DRVS | &
o g Y
o a
| S—— i
P f
DIN 371 mit verstarktem Schaft HSS-E HSS-E
FHA 42° FHA 38°
<500 N/mm? <500 N/mm?
<3xD <3xD
22326.. 22086...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU  Nuten EUR EUR
mm mm  mm mm mm mm  mm mm uo uo
M2 0,40 45 2,8 21 1,60 4 12 2 53,29 020 4591 020
M2,5 0,45 50 2,8 21 2,05 5 15 2 49,86 025 42,62 025
M3 0,50 56 35 2,7 2,50 6 18 2 40,86 030
M3 0,50 56 1815} 2,7 2,50 6 18 8] 35,79 030
M4 0,70 63 45 34 3,30 7 21 2 40,86 040
M4 0,70 63 45 34 3,30 7 21 3 35,79 040
M5 0,80 70 6,0 49 4,20 8 25 2 42,22 050
M5 0,80 70 6,0 49 4,20 8 25 3 37,17 050
M6 1,00 80 6,0 49 5,00 10 30 2 42,22 060
M6 1,00 80 6,0 49 5,00 10 30 6] 37,17 060
M8 1,25 90 8,0 6,2 6,80 14 35 2 50,56 080
M8 1,25 90 8,0 6,2 6,80 14 35 8] 42,91 080
M10 1,50 100 10,0 8,0 8,50 16 39 2 59,43 100
M10 1,50 100 10,0 8,0 8,50 16 39 3 52,59 100
P 15 15
M
K
N 22
S
H

Schnittgeschwindigkeit v, (m/min.)
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Gewindebohrer und -former
WNT \ Performance M - Metrisches ISO-Regelgewinde

Sackloch — Maschinengewindebohrer rechts

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

Schnittgeschwindigkeit v, (m/min.)
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Gewindebohrer und -former
WNT \ Performance M - Metrisches ISO-Regelgewinde

Sackloch — Maschinengewindebohrer rechts

A ES = extra kurz

UNI
E
W
1,5-2
I1SO 2
6H
vap.
OAL
LU 2
=z
THL DRVS o
2 o
T a
o sl
2
«P
DIN 352 mit verstarktem Schaft HSS-E
FHA 42°
<1100 N/mm?
<3xD
22 500 ...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU  Nuten EUR
mm mm mm mm mm mm  mm  mm uo
M3 0,50 40 35 2,7 2,5 6 18 3 32,52 030
M4 0,70 45 45 34 83 7 22 3 33,50 040
M5 0,80 50 6,0 49 42 9 25 3 34,30 050
M6 1,00 56 6,0 49 5,0 10 28 3 3552 060
M8 1,25 63 6,0 49 6,8 14 3 40,86 080
M10 1,50 70 7,0 615} 8,5 16 3 48,64 100
M12 1,75 75 9,0 7,0 10,2 18 4 63,40 120
M16 2,00 80 12,0 9,0 14,0 22 4 100,30 160
12
7
12

T »W=ZXZ10

Schnittgeschwindigkeit v, (m/min.)
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Gewindebohrer und -former
WNT \ Performance M — Metrisches ISO-Regelgewinde

Sackloch — Maschinengewindebohrer rechts

A ES = extra kurz
CavTap ST

2-3

1SO 2
6H

OAL
» |
LU % x/
THL DRVS 8
% O d ¢
o o .
D S p-
P 3|
r 3
2 &
DIN 352 mit verstarktem Schaft HSS-E
FHA 15°
<750 N/mm?
<2xD
22 016 ...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Nuten EUR
mm mm  mm mm mm mm  mm  mm uo
M3 0,50 40 35 2,7 2,5 10 18 2 29,24 030
M4 0,70 45 45 34 &3 12 22 3 29,38 040
M5 0,80 50 6,0 49 42 14 25 3 30,19 050
M6 1,00 56 6,0 49 5,0 16 28 3 31,14 060
M8 1,25 63 6,0 49 6,8 20 3 35,52 080
M10 1,50 70 7,0 515} 8,5 22 8] 45,10 100
M12 1,75 75 9,0 70 10,2 24 3 57,95 120
P 12
M
K 12
N 12
S
H

Schnittgeschwindigkeit v, (m/min.)
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WNT \ Performance

Gewindebohrer und -former

M - Metrisches ISO-Regelgewinde

Sackloch — Maschinengewindebohrer rechts

A EL = extra lang, mit doppelter Gesamtlange

PHD

OAL

DIN 371 mit verstarktem Schaft

D

mm

M3
M4
M5
M6
M8

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

OAL
mm
100
125
140
160
180

DCONMS DRVS
mm
2,7
34
4,9
49
6,2

mm
35
45
6,0
6,0
8,0

DIN 376 mit verjiingtem Schaft

D

mm

M6

M8

M10
M12
M14
M16
M18

T w=ZXxX=ZT

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

OAL
mm
160
180
200
224
224
224
250
280

DCONMS DRVS

mm
4,5
6,0
7,0
9,0
11,0
12,0
14,0
16,0

mm
34
49
55
70
9,0
9,0
11,0
12,0

DCONMS

PHD
mm
25
3.3
4,2
5,0
6,8

PHD
mm
5,0
6,8
8,5
10,2
12,0
14,0
15,5
17,5

THL
mm

10
14

THL
mm
10

16
18
20
22
25
25

LU
mm
18
21
25
30
35

Nuten

W W W W W W W w

Nuten

W W W W w

ST UNI
EL EL
C C
TN Roassad
2-3 2-3
1SO 2 1SO 2

6H 6H

vap.

I
g_

W

{2
HSS-E HSS-E
FHA 42° FHA 42°
<750 N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <3xD
22422.. 22538..
EUR EUR
uo uo
78,56 030 67,49 030
76,92 040 67,49 040
85,93 050 75,69 050
89,49 060 79,66 060
107,70 080 95,22 080
22539 ...
EUR
uo
86,09 060
104,50 080
105,30 100
134,60 120
198,20 140
189,90 160
304,70 180
261,00 200
12 12
7
12 12
22

6140

Schnittgeschwindigkeit v, (m/min.)
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WNT \ Performance

Gewindebohrer und -former

M - Metrisches ISO-Regelgewinde

Sackloch — Maschinengewindebohrer rechts

A EL = extra lang, mit doppelter Gesamtlange

CavTap
SL

PHD

OAL

LU

DIN 371 mit verstarktem Schaft

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 mit verjiingtem Schaft

T

mm
M6
M8
M10
M12
M14
M16
M20

T »WwW=Z2X=Z 10

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

Nuten

W W W W W W w

Nuten

W W wwN

ST
EL

1,5-2

6H

1SO 2

> 2

I

HSS-E

FHA1

5°

<750 N/mm?
<2xD

22078 ...

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

030
040
050
060
080

22 080 ...

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

060
080
100
120
140
160
200

12

12
12

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Standard

M - Metrisches ISO-Regelgewinde

Sackloch — Maschinengewindebohrer rechts

A NC = fiir die CNC-Synchronbearbeitung mit Minimallangen-Ausgleichsfutter

M
OAL
(2]
=
%
a
I 8
] o
imi
DIN 371 mit verstarktem Schaft
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 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
o ‘°’
a LS
a e
!
DIN 376 mit verjlingtem Schaft
D TP OAL DCONMS DRVS PHD
mm mm mm mm mm mm
M3 0,50 56 2,2 2,5
M4 0,70 63 2,8 21 33
M5 0,80 70 35 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 14,5 19,5
M24 3,00 160 18,0 145 21,0
M27 3,00 160 20,0 16,0 24,0
M30 3,50 180 22,0 180 265
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

THL

3300\1030u>§

16

Nuten

EEDLDEDDDDWWRWEWDEWWWWWWW

Nuten

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...
EUR EUR
T9 T9
16,07 020 14,00 020
15,79 025 21,11 025
10,85 030 16,07 030
10,85 040 17,21 040
11,39 050 17,49 050
11,78 060 21,76 060
13,85 080 23,44 080
15,93 100 30,03 100
23119... 23121..
EUR EUR
T9 T9
12,94 030
11,67 040
11,50 050
11,31 060
11,84 080
16,07 100
18,12 120 3599 120
54,73 14000
26,67 160 50,11 160
86,56 18000
40,13 200 7419 200
126,90 22000
104,60 240
158,70 27000
176,20 30000
254,10 33000
276,10 36000
12 15
7 9
12 18
12

1SO 2
6H

TiN GS

|

UNI UNI
C C
W W
2-3 2-3
1SO 2 1SO 2
6H 6H
TiN TiCN
|
HSS-PM HSS-E
FHA50° FHA 45°
<1000 N/mm? <1000 N/mm?
<2,5xD <3xD
23026.. 23122..
EUR EUR
T9 T9
17,86 030 2344030
17,86 040 24,72 040
19,17 050 25,76 050
22,26 060 33,27 060
26,42 080 35,73 080
33,27 100 4517 100
23027.. 23123..
EUR EUR
T9 T9
39,23 120 53,60 120
56,57 140
56,57 160 7147 160
64,72 200
129,40 200
15 15
9 9
18 18
12 12

HSS-E
FHA 45°
<1000 N/mm?
<3xD

23124 ...

EUR
T9

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

23125 ...

EUR
T9

59,04 120

78,72 160

143,70 200

15

18

Schnittgeschwindigkeit v, (m/min.)
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WNT \ Standard

Gewindebohrer und -former

M - Metrisches ISO-Regelgewinde

Sackloch — Maschinengewindebohrer rechts

A NCW = mit Weldon-Spannflache fir die CNC-Synchronbearbeitung ohne Ausgleichsfutter

PHD

OAL

DIN 371 mit verstarktem Schaft

D

mm
M2
M2,5
M3
M3
M4
M4
M5
Mé
M8
M10

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

DCONMS DRVS

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

mm
21

21

2,7
49
34
49
4,9
49
6,2
8,0

DIN 376 mit verjiingtem Schaft

D

mm
M12
M12
M14
M16
M20
M24

Tw=ZzXxX=T

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

OAL
mm
110
110
110
10
140
160

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

DCONMS DRVS

mm
10
9
1
12
16
18

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

DCONMS

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

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

THL
mm
18
18
20
22
25
30

LU
mm
12
14
18
18
21
21
25
30

39

Nuten

B wwWwwww

Nuten

WWWWWWWWN N

UNI

TiCN

HSS-PM
FHA 35°
<1000 N/mm?
<2,5xD

23126 ...

EUR
T9

26,54

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

030

040
050
060
080
100

23127 ...

EUR
T9
58,77

79,09

120

160

15
8
15
22

/

\
|
i

L

L

=

HSS-E

FHA 35°
< 850 N/mm?

<2,5xD

2321

EUR
T9
14,62
26,81
14,36

14,36

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

6..

020
025
030

040

050
060
080
100

23217 ...

EUR
T9

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

120
140
160
200

12

12
22

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

HSS-E
FHA 35°
<1100 N/mm?
<2,5xD

23312...

EUR
T9

21,49
23,44

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

030
040

050
060
080
100

23313 ...

EUR
T9

51,53

69,65
124,80

120

160
200

15

15
24

B | — —
R -

\“I"\ e

HSS-E
FHA 35°
<1200 N/mm?
<2,5xD

23414 ...

EUR
T9
24,99
29,65
16,19

16,19

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

020
025
030

040

050
060
080
100

23415...

EUR
T9

34,82
53,60

81,95
112,40

22

Schnittgeschwindigkeit v, (m/min.)
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WNT \ Standard

Gewindebohrer und -former

M - Metrisches ISO-Regelgewinde

Sackloch — Maschinengewindebohrer rechts

PHD

OAL

DIN 371 mit verstarktem Schaft

D

mm
M2
M2,5
M3
M4
M5
M6
M8
M10

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

OAL
mm
45
50
56
63
70
80
90
100

DCONMS DRVS

mm
2,8
28
35
45
6,0
6,0
8,0
10,0

mm
21

21

2,7
34
49
49
6,2
8,0

DIN 376 mit verjiingtem Schaft

D

mm
M12
M12
M14
M16
M16
M20
M20
M24

T w=ZXxX=ZT

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

OAL
mm
110
110
10
10
10
140
140
160

DCONMS DRVS

mm
9
g
1"
12
12
16
16
18

mm
7.0
70
9,0
9,0
9,0
12,0
12,0
14,5

L DCONMS

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

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

THL
mm
18
18
20
22
22
25
25
30

LU
mm
12
14
18
21
25
30
35
39

Nuten

L e R S Ot )

Nuten

W W W W wwNN

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

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

Schnittgeschwindigkeit v, (m/min.)

6/44
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Gewindebohrer und -former
WNT \ Performance M - Metrisches ISO-Regelgewinde

Durchgangsloch-Sackloch — Maschinengewindebohrer rechts

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

OAL
LU 2
THL DRVS | & |
2 8 '1
[ o e I
4 R == —— |
|
DIN 371 mit verstérktem Schaft HSS-E HSS-E
FHAQ° FHA0°
<750 Nimm < 1400 N/mm?
<2xD <2xD
22028.. 22006 ...
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Nuten EUR EUR
mm mm  mm mm mm mm  mm  mm uo uo
M1,2 0,25 40 2,5 2,1 0,95 5 5 2 56,84 012 1
M1,4 0,30 40 2,5 21 1,10 6 [ 2 4591 014 "
M1,6 0,35 40 2,5 21 1,25 6 1 2 41,25 016
M1,7 0,35 40 2,5 21 1,35 6 1 2 45,10 017
M1,8 0,35 40 2,5 21 1,45 6 1 2 41,80 018
M2 0,40 45 2,8 21 1,60 7 12 3 35,12 020
M2,2 0,45 45 2,8 21 1,75 7 12 3 37,17 022
M2,3 0,40 45 2,8 21 1,90 7 12 3 40,16 023
M2,5 0,45 50 2,8 21 2,05 9 14 3 34,30 025
M2,6 0,45 50 2,8 21 2,15 9 14 6] 36,89 026
M3 0,50 56 35 2,7 2,50 1 18 3 28,56 030 38,81 030
M3,5 0,60 56 4,0 3,0 2,90 12 20 8] 29,24 035
M4 0,70 63 4,5 34 3,30 13 21 3 28,95 040 40,16 040
M5 0,80 70 6,0 49 4,20 15 25 3 29,24 050 41,80 050
M6 1,00 80 6,0 49 5,00 17 30 3 29,38 060 42,11 060
M7 1,00 80 7,0 55 6,00 17 30 8] 41,80 070
M8 1,25 90 8,0 6,2 6,80 20 35 3 33,50 080 46,73 080
M10 1,50 100 10,0 8,0 8,50 22 39 8 42,11 100 57,95 100
P 12 6
M
K 12 16
N 12
S
H

1) Tol. 4H/5H < M1,4 Schnittgeschwindigkeit v, (m/min.)

)
@ DIN 376 finden Sie auf der nachsten Seite.
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WNT \ Performance

Gewindebohrer und -former

M - Metrisches ISO-Regelgewinde

Durchgangsloch-Sackloch — Maschinengewindebohrer rechts

PHD

OAL

DIN 376 mit verjiingtem Schaft

D

mm
M4
M5
M6
M8
M10
M12
M14
M16

Tw=ZzXxX=7T

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

OAL
mm
63
70
80
90
100
10
110
10

DCONMS DRVS

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

mm
21

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

(2]
=
z
Q
[®]
[a]

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

THL
mm
13
15
17
20
22
24
26
27

Nuten

W W W W W ww w

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

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

22029.. 22007..
EUR EUR

uo uo

36,35 040

37,17 050

37,17 060

46,98 080

52,59 100

54,24 120 73,78 120

74,74 140

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

12

Schnittgeschwindigkeit v, (m/min.)

6146
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Gewindebohrer und -former
WNT \ Performance M - Metrisches ISO-Regelgewinde

Durchgangsloch-Sackloch — Maschinengewindebohrer rechts

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

OAL ‘

a
v &
DIN 371 mit verstarktem Schaft HSS-E HSS-E
FHA 0° FHA 0°
<1050 N/mm? <1050 N/mm?
<2xD <2xD
22036.. 22032..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Nuten EUR EUR
mm mm  mm mm mm mm  mm  mm uo uo
M2 0,40 45 2,8 21 1,60 7 12 3 37,17 020
M2,5 0,45 50 2,8 21 2,05 9 14 ] 37,17 025
M3 0,50 56 35 2,7 2,50 11 18 3 31,30 030
M3,5 0,60 56 4,0 3,0 2,90 12 20 8 34,30 035
M4 0,70 63 4,5 34 3,30 13 21 3 32,12 040
M5 0,80 70 6,0 49 4,20 15 25 3 50,01 050 3417 050
M6 1,00 80 6,0 4,9 5,00 17 30 3 51,24 060 34,17 060
M8 1,25 90 8,0 6,2 6,80 20 35 8 56,43 080 40,03 080
M10 1,50 100 10,0 8,0 8,50 22 39 3 66,81 100 46,98 100
‘ OAL 2
o THL DRVS %
2 )
A | e
o B —————
DIN 376 mit verjiingtem Schaft
22033 ...
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL  Nuten EUR
mm mm mm mm mm mm  mm uo
M6 1,00 80 45 34 5,0 17 3 40,86 060
M8 1,25 90 6,0 49 6,8 20 3 43,60 080
M10 1,50 100 7,0 55 8,5 22 3 50,01 100
M12 1,75 110 9,0 7,0 10,2 24 3 59,58 120
M14 2,00 110 11,0 9,0 12,0 26 3 78,82 140
M16 2,00 110 12,0 9,0 14,0 27 3 85,93 160
P
M
K 16 16
N 12 12
S
H

Schnittgeschwindigkeit v, (m/min.)
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Gewindebohrer und -former
WNT \ Performance M - Metrisches ISO-Regelgewinde

Durchgangsloch-Sackloch — Maschinengewindebohrer rechts

D [
W W
4-5 2-3
1SO 2X ISO 2X
6HX 6HX
OSM TiCN
J 'l
OAL ‘
[a]
I

I [

DIN 371 mit verstarktem Schaft VHM HSS-PM
FHA 0° FHA0°
<63 HRC 44 - 52 HRC
<1,5xD <1,5xD

22806.. 22227..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Nuten EUR EUR
mm mm  mm mm mm mm  mm mm uo uo

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

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

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

M6 1,00 80 6,0 49 5,00 10 30 4 166,70 060

M6 1,00 80 6,0 49 5,10 12 28 4 301,40 060

M8 1,25 90 8,0 6,2 6,80 14 35 5 179,00 080

M8 1,25 90 8,0 6,2 6,90 15 35 5 336,10 080

M10 1,50 100 10,0 8,0 8,50 18 38 5 415,80 100

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

M12 1,75 110 12,0 90 1040 21 4 5 638,90 120

M16 2,00 110 16,0 120 1420 24 44 6 901,10 160

‘ OAL 2
=z
o THL DRVS [e}
)
z a
o B
=
DIN 376 mit verjiingtem Schaft
22228 ...
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL  Nuten EUR
mm mm mm mm mm mm  mm uo

M12 1,75 110 9 7 10,4 18 5 280,10 120

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

P

M

K

N 22

S

H 2 2

Schnittgeschwindigkeit v, (m/min.)

6|48 cuttingtools.ceratizit.com



Gewindebohrer und -former
WNT \ Performance M — Metrisches ISO-Regelgewinde

Durchgangsloch-Sackloch — Maschinengewindebohrer rechts

A EL = extra lang, mit doppelter Gesamtlange

HR
[
W
2-3
1SO 2X
6HX
nitr.
OAL .
a
I
I o
DIN 371 mit verstérktem Schaft HSS-E
FHA 0°
<1400 N/mm?
<2xD
22122 ...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU  Nuten EUR
mm mm  mm mm mm mm  mm  mm uo
M3 0,50 100 35 2,7 2,5 1 18 3 71,32 030
M4 0,70 125 45 34 83 13 21 3 71,32 040
M5 0,80 140 6,0 49 42 15 25 3 75,43 050
M6 1,00 160 6,0 49 5,0 17 30 3 78,82 060
] 1,25 180 8,0 6,2 6,8 20 35 3 93,60 080
‘ OAL 2
P4
o THL DRVS (e}
2 )
o [a]
o] Bl —
=
DIN 376 mit verjlingtem Schaft
22123 ...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL  Nuten EUR
mm mm mm mm mm mm  mm uo
M10 1,50 200 7 55 8,5 22 3 104,50 100
M12 1,75 224 9 7,0 10,2 24 3 125,30 120
M16 2,00 224 12 9,0 14,0 27 3 196,80 160
M20 2,50 280 16 12,0 175 32 4 267,80 200
) 6
M
K 16
N 22
S
H

Schnittgeschwindigkeit v, (m/min.)
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Gewindebohrer und -former
WNT \ standard M — Metrisches ISO-Regelgewinde

Durchgangsloch-Sackloch — Maschinengewindebohrer rechts

M GG

2-3

1SO 2X
6HX

TiCN

1

OAL ‘

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

Schnittgeschwindigkeit v, (m/min.)
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WNT \ Performance

Gewindebohrer und -former

M - Metrisches ISO-Regelgewinde

Durchgangsloch-Sackloch — Maschinengewindeformer rechts

A HML = mit eingeloteten Hartmetallleisten fiir héhere Schnittgeschwindigkeit

PHD

DIN 2174 mit verstarktem Schaft

™
mm
0,25
0,25
0,30
0,35
0,35
0,40
045
045
0,50
0,60
0,70
0,80
1,00
1,00
1,25
125
1,50

OAL

1) Tol.ISO 1X4HX = M1,4

PHD

1D

OAL DCONMS DRVS
mm mm mm
40 2,5 21
40 2,5 21
40 2,5 21
40 25 21
40 2,5 21
45 28 21
50 2,8 21
50 2,8 21
56 35 2,7
56 4,0 3,0
63 4,5 34
70 6,0 49
80 6,0 5,0
80 6,0 49
90 8,0 6,2
90 8,0 6,0
100 10,0 8,0

) OAL
THL DRVS

DCONMS

PHD
mm
0,90
1,10
1,28
147
1,57
1,85
2,33
2,43
2,80

3,70
4,65
5,60
5,60

745
9,35

DCONMS

DIN 2174 mit verjiingtem Schaft

D

mm
M12
M16

T w=ZXxX=T

P
mm
175
2,00

OAL
mm
110
110

DCONMS DRVS PHD

mm
9
12

mm
7
9

mm
1,25
15,10

THL
mm
24
27

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

"

HSS-E/HM HSS-E
<880 N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <1,5xD

22473 .. 22100...

EUR EUR
U0/4G uo
100,60 010 "
9522 012 "
8512 014
82,12 016
90,16 017
58,91 020
57,10 025
63,54 026
54,65 030
48,09 035
55,88 040
58,34 050
312,40 06000
66,68 060
73,23 080
359,40 08000
92,90 100

22101 ...

EUR
uo
102,00 120
172,10 160

18
10
10
30 22

cuttingtools.ceratizit.com

Schnittgeschwindigkeit v, (m/min.)
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WNT \ Performance

M - Metrisches ISO-Regelgewinde

Durchgangsloch-Sackloch — Maschinengewindeformer rechts

A SN = Gewindeformer mit Schmiernuten

OAL
)]
=
%
Q o
I a
e
DIN 2174 mit verstarktem Schaft
D TP OAL DCONMS DRVS PHD
mm mm mm mm mm mm
M2 0,40 45 2,8 21 1,85
M2,5 0,45 50 2,8 21 2,33
M3 0,50 56 3,5 2,7 2,80
M3,5 0,60 56 4,0 3,0 3,25
M4 0,70 63 4,5 34 3,70
M5 0,80 70 6,0 49 4,65
M5 0,80 70 6,0 49 4,65
M6 1,00 80 6,0 49 5,60
M8 1,25 90 8,0 6,2 745
M10 1,50 100 10,0 8,0 9,35
OAL 2
THL DRVS )
z T g
2 o

i e

DIN 2174 mit verjlingtem Schaft

TD TP
mm mm
M12 1,75
M14 2,00
M16 2,00
P
M
K
N
S
H
0
6|52

OAL
mm
110
110
10

—

DCONMS DRVS PHD

mm
9
1"
12

mm

7
9
9

mm
1,25
13,10
15,10

THL
mm

1"
12
13
15
15
17
20
22

THL
mm
24
26
27

LU
mm
10
14
18
20
21
25
25
30
35
39

Nuten

Nuten

oo s AR PR WWwWw

EC
SN

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

22104 ...

EUR
uo

42,1

43,60
46,04

46,73
56,28
72,14

030

040
050

060

080
100

12

EC EC
SN SN
C C
W W
2-3 2-3
1SO 3X 1SO 2X
6GX 6HX
TiN TiN GS
|
HSS-E HSS-E
<1100 N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <3xD
22108.. 22154..
EUR EUR
uo uo
56,71 030 78,16 030
58,91 040 80,36 040
61,76 050 83,21 050
72,14 060 91,96 060
82,12 080 100,00 080
104,00 100 121,60 100
18 18
10 10
10 10
22 22

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

22105 ...

EUR
uo
67,63
61,76
59,58
58,91
61,76

64,22
72,82
80,36
100,60

020
025
030
035
040

050
060
080
100

22 106 ...

EUR
uo
125,40
241,80
194,00

120
140
160

18
10
10
22

Schnittgeschwindigkeit v, (m/min.)
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WNT \ Performance

Gewindebohrer und -former

M - Metrisches ISO-Regelgewinde

Durchgangsloch-Sackloch — Maschinengewindeformer rechts

A SN = Gewindeformer mit Schmiernuten

PHD

DIN 2174 mit verstarktem Schaft

D

mm
M3
M4
M5
Mé
M8
M10

PHD

™
mm
0,50
0,70
0,80
1,00
125
1,50

1D

OAL

DCONMS

DIN 2174 mit verjiingtem Schaft

D

mm
M12
M16

T »wW=Z2XZ10

P
mm
175

2,00

OAL DCONMS DRVS PHD
mm mm mm mm
56 35 27 2,80
63 45 34 370
70 6,0 49 465
80 6,0 49 560
90 8,0 62 745
100 100 80 935

OAL g

THL DRVS %

]
OAL DCONMS DRVS PHD
mm mm mm mm
110 9 7 125
10 12 9 1510

THL
mm
1
13
15
17
20
22

THL

mm
2
27

LU
mm
18
21
25
30
35
39

Nuten

6
6

Nuten

(S RS ) R

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

22452 ...

EUR
uo
78,16
80,36
85,53
107,80
120,80
157,20

030
040
050
060
080
100

22452 ...

EUR
uo
181,60
295,20

120
160

18
10
10
22

NEO
SN

2-3

1SO 2X
6HX

TiN

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

22453 ...

EUR
uo

106,90
130,30
147,60
187,30

050
060
080
100

22454 ...

EUR
uo
218,60
334,80

120
160

18
10
10
22

cuttingtools.ceratizit.com

Schnittgeschwindigkeit v, (m/min.)
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WNT \ standard M - Metrisches ISO-Regelgewinde

Durchgangsloch-Sackloch — Maschinengewindeformer rechts

A SN = Gewindeformer mit Schmiernuten

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

DIN 2174 mit verjlingtem Schaft

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

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

mm mm mm mm mm mm  mm T9 T9 T9 T9

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

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

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

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

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

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

N 22 18 22 18
S

H

(]

Schnittgeschwindigkeit v, (m/min.)
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Gewindebohrer und -former
WNT \ Performance EG M - Metrisches ISO-Regelgewinde fir Drahteinsatze

Durchgangsloch — Maschinengewindebohrer fir Gewindedrahteinsatze rechts

EGM o
B
W
4-5
6H
mod
nitr. +
vap.
OAL ‘
[}
=
8
[a]
I ]
DIN 40435 mit verstarktem Schaft HSS-E
FHA 0°
<1100 N/mm?
<4xD
22 662 ...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Nuten EUR
mm mm  mm mm mm mm  mm mm uo
EG-M2,5 045 56 3,5 2,7 265 11 18 3 62,84 025
EG-M3 0,50 63 45 34 315 10 21 3 52,20 030
EG-M4 0,70 70 6,0 49 420 12 25 3 54,24 040
EG-M5 0,80 80 6,0 49 525 13 30 8 52,59 050
EG-M6 1,00 90 8,0 6,2 6,30 17 35 3 53,16 060
EG-M8 1,25 100 10,0 8,0 840 18 39 3 63,40 080
OAL 2
P4
o THL DRVS [e]
o
| a
ol Bl —
=
DIN 40435 mit verjiingtem Schaft
22 663 ...
L] TP OAL DCONMS DRVS PHD THL  Nuten EUR
mm mm  mm mm mm mm  mm uo
EG-M10 1,50 100 9 70 10,50 22 3 85,25 100
EG-M12 1,75 110 1 90 12,50 26 3 97,56 120
EG-M16 2,00 125 14 11,0 16,50 27 3 142,10 160
EG-M20 2,50 160 18 145 20,75 34 18] 199,50 200
12
7
12

T Ww=ZXxX=ZT

Schnittgeschwindigkeit v, (m/min.)
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Gewindebohrer und -former
WNT \ Performance EG M - Metrisches ISO-Regelgewinde fir Drahteinsatze

Sackloch — Maschinengewindebohrer fir Gewindedrahteinsatze rechts

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

T »W=Z2X=Z10

Schnittgeschwindigkeit v, (m/min.)
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WNT \ Performance

Gewindebohrer und -former

MF — Metrisches ISO-Feingewinde

Durchgangsloch — Maschinengewindebohrer rechts

MF

PHD

D

mm
M5x0,5
M6x0,5
M6x0,75
M8x1

OAL
Ly 2
P4
THL DRVS 5
o
[a]
Q| &=l
e
DIN 371 mit verstarktem Schaft
TP OAL DCONMS DRVS PHD
mm mm mm mm mm
0,50 70 6 4,9 45
0,50 80 6 49 515}
0,75 80 6 49 52
1,00 90 8 6,2 7,0
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

Nuten

AW W ww

UNI

4-5

1SO 2
6H

TiN

i

HSS-E
FHA 0°
<1100 N/mm?
<4xD

22 550 ...

EUR
uo
73,37 050
91,83 060
91,83 062
87,72 080
99,62 100

Schnittgeschwindigkeit v, (m/min.)

(e}
@ ) DIN 374 finden Sie auf der nachsten Seite.

cuttingtools.ceratizit.com
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Gewindebohrer und -former
WNT \ Performance MF — Metrisches ISO-Feingewinde

Durchgangsloch — Maschinengewindebohrer rechts

A TS = fir die Hochgeschwindigkeitsbearbeitung, bis zu 100 m/min.

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

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

Schnittgeschwindigkeit v, (m/min.)
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WNT \ Standard

Gewindebohrer und -former

MF — Metrisches ISO-Feingewinde

Durchgangsloch — Maschinengewindebohrer rechts

MF

PHD

DIN 374 mit verjlingtem Schaft

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

Nuten

S~ A PR PR PO WWwWLWwWw s W W

UNI

4-5

6H

1SO 2

TiN

HSS-PM
FHA 0°
<1000 N/mm?
<3xD

23 041

EUR

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

112,10

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

15
9
18
12

Schnittgeschwindigkeit v, (m/min.)
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WNT \ Standard

MF — Metrisches ISO-Feingewinde

Durchgangsloch — Maschinengewindebohrer rechts

MF
OAL
LU 2
P4
THL DRVS 5
2 ~ &)
o o
I o — o
=
DIN 371 mit verstarktem Schaft
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD
mm mm mm mm mm mm
M4x0,5 0,50 63 45 34 35
M5x0,5 0,50 70 6,0 4,9 4,5
M6x0,75 0,75 80 6,0 49 52
M6x0,5 0,50 80 6,0 49 55
OAL 2
=z
a THL DRVS e}
T - > [&]
o [a]
- o S| e
=

DIN 374 mit verjlingtem Schaft

D
mm

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

OITWwWwW=Z2X=ZT

6/60

P

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

140
140
150

mm
75
72

DCONMS DRVS PHD
mm mm
6 4,9
6 4,9
6 4,9
6 4,9
7 5,5
7 5,5
7 5,5
9 70
9 70
9 7,0
1" 9,0
" 9,0
12 9,0
12 9,0
14 1,0
14 1,0
16 12,0
16 12,0
18 14,5
18 14,5
18 14,5
20 16,0
22 18,0

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

Nuten

W W W w

Nuten

OO PRAPRPRPOOPRPROORPROPLOLOPRPLORARRPOLOW

nitr. +
vap.

HSS-E
FHA 0°
<1000 N/mm?
<3xD

23140 ...

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

23141

EUR
T9

22,52
17,61

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

41,96
46,74

52,83
60,85

040
050
062
060

12

UNI FE VA
B B B
TN TN Roassad
4-5 4-5 4-5
1SO 2 1SO 2 1SO 2
6H 6H 6H
TiN TiN

J

HSS-E
FHA 0°
<1000 N/mm?
<3xD

23142 ...

EUR
T9
26,54
26,81
33,01
33,01

23143 ...

EUR
T9

34,58

32,50
46,22
35,48
43,50
40,78
4427
37,66
48,94
50,11
57,09
57,09

70,56
89,45

92,96
97,36

15

18
12

i
1

I

LSNNLANNT

L LLLLLLLL L

HSS-E HSS-E
FHA 0° FHA0°
< 850 N/mm? <1200 N/mm?
<3xD <4xD

23 440 ...
EUR
T9
32,62 050
39,89 062
23241... 23441 ..
EUR EUR
T9 T9
31,86 080
27,57 082 4493 082
26,02 084 42,21 084
38,05 100
30,30 102 4595 102
31,33 104
35,07 120 52,96 120
36,77 122
33,65 124 4919 124
4324140
4155 144 64,98 144
57,09 160
52,83 162 74,32 162
75,48 180
68,62 182
81,55 200
76,13 202
87,64 222
102,20 242
130,70 260
150,20 280
167,10 300
12 10
8
12
12 24

Schnittgeschwindigkeit v, (m/min.)

cuttingtools.ceratizit.com



Gewindebohrer und -former
WNT \ Performance MF — Metrisches ISO-Feingewinde

Sackloch — Maschinengewindebohrer rechts

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

0
2 /
8
a
I 8
DIN 371 mit verstarktem Schaft HSS-E HSS-E HSS-E
FHA 42° FHA 42° FHA 42°
<1100 N/mm? <1100 N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <3xD <3xD
22441 ...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Nuten EUR
mm mm  mm mm mm mm mm mm uo
M4x0,5 0,50 63 45 34 350 5 2 3 68,44 040
M6x0,75 0,75 80 6,0 49 525 8 30 3 68,44 062
M5x0,5 0,50 70 6,0 49 4,50 5 25 3 68,44 050
a
&

DIN 374 mit verjlingtem Schaft

22555.. 22556.. 22490..

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

12

T w=ZXxX=T

Schnittgeschwindigkeit v, (m/min.)
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WNT \ Performance MF — Metrisches ISO-Feingewinde

Sackloch — Maschinengewindebohrer rechts

A CNC = fiir die CNC-Synchronbearbeitung mit Minimallangen-Ausgleichsfutter

UNI UNI
MF UNI UNI CNC CNC
c c E E
2-3 2-3 1,5-2 1,5-2
ISO 2 I1SO 2 76 I1SO 2
6H 6H 6H
vap. TiN TiN GS TiN GS
OAL
g
Z|
a DRVS 8 /
I a
o = <
T a 3 . =
imgaR
DIN 371 mit verstarktem Schaft HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E
FHA 42° FHA 42° FHA 45° FHA 45°
<1100 N/mm? <1100 N/mm? <1100 N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <3xD <3xD <3xD
22 548 ...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Nuten EUR
mm mm  mm mm mm mm  mm mm uo
M5x0,5 050 70 6 49 45 5 25 3 79,24 050
M6x0,5 0,50 80 6 49 55 5 30 3 79,24 060
M6x0,75 0,75 80 6 49 52 8 30 3 79,24 062
OAL %’
THL 5
ol ]
e S
t
P
DIN 374 mit verjlingtem Schaft
22553.. 22554.. 22563.. 22549..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Nuten EUR EUR EUR EUR
mm mm  mm mm mm  mm mm uo uo uo uo
M8x0,75 0,75 80 6 49 7,2 8 3 83,36 082
M8x1 1,00 90 6 49 7,0 10 8 59,29 082 80,21 080 121,00 084 101,00 084
M10x1 1,00 90 7 55 9,0 10 3 63,40 100 102,60 100
M10x1 1,00 90 7 55 9,0 10 4 130,30 102 115,30 102
M12x1 1,00 100 9 7,0 110 M 4 80,21 120 120,40 121 132,70 120
M12x1,5 1,50 100 9 7,0 10,5 15 4 7720 124 117,70 120
M12x1,5 1,50 100 9 7,0 10,5 15 5 147,60 124 127,90 124
M14x1,5 1,50 100 1 9,0 125 15 4 95,22 140 136,20 140
M14x1,5 1,50 100 1 9,0 125 15 5 181,60 144 162,70 144
M16x1,5 1,50 100 12 9,0 145 15 4 116,30 160 158,50 160
M16x1,5 1,50 100 12 9,0 145 15 5 206,40 162 189,90 162
M18x1,5 1,50 110 14 11,0 16,5 17 4 142,10 180 202,20 182
M18x1,5 1,50 110 14 11,0 16,5 17 5 232,20 182
M20x1,5 1,50 125 16 120 185 17 4 194,00 200 257,00 202
M20x1,5 1,50 125 16 120 185 17 5 308,80 202 285,60 202
M22x1,5 1,50 125 18 145 205 17 4 188,50 220
M24x1,5 1,50 140 18 145 225 20 5 205,00 240
12 15 15 15
7 9 9 9
12 18 18 18
12 12 12

OITWwWwW=Z2X=ZT

Schnittgeschwindigkeit v, (m/min.)
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WNT \ Performance

Gewindebohrer und -

MF — Metrisches ISO-Feingewinde

former

Sackloch — Maschinengewindebohrer rechts

[\ ET)
SL

PHD

MF

DIN 374 mit verjlingtem Schaft

™
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

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

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

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

Nuten

BPLWOPRARPRPOPRPRODLLWWWWWWWW

ST

2-3

6H

1SO 2

/
i/ |

HSS-E
FHA 15°
<750 N/mm?
<2xD

22182 ...

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

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

12

12
22

Schnittgeschwindigkeit v, (m/min.)

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance

Gewindebohrer und -former

MF — Metrisches ISO-Feingewinde

Sackloch — Maschinengewindebohrer rechts

PHD

MF

OAL

DIN 371 mit verstarktem Schaft

D

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

0,50

L DCONMS

DCONMS DRVS PHD

mm
4,5

6.0
6,0

mm
34
4,9
4,9
4,9

DIN 374 mit verjlingtem Schaft

D

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

I w=ZzXxX=T

6l64

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

DCONMS DRVS

mm

LU  Nuten
mm
21 3
25 3
30 3
30 3
Nuten

3

3

4

4

5

5

5

5

6

6

6

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

Schnittgeschwindigkeit v, (m/min.)
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WNT \ Standard

Gewindebohrer und -former

MF — Metrisches ISO-Feingewinde

Sackloch — Maschinengewindebohrer rechts

MF

PHD

DIN 374 mit verjlingtem Schaft

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=Z2XZ 10

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

Nuten

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

UNI

2-3

6H

1SO 2

TiN

HSS-PM
FHA 40°
<1000 N/mm?
<2,5xD

23 047 ...

EUR
T9
27,31
35,61
34,70
40,51
4414
39,23
47,40
4647
60,20
78,32
89,32
98,39
100,20
116,70

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

15
9
18
12

Schnittgeschwindigkeit v, (m/min.)

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ standard MF — Metrisches ISO-Feingewinde

Sackloch — Maschinengewindebohrer rechts

A NC = fiir die CNC-Synchronbearbeitung mit Minimallangen-Ausgleichsfutter

UNI
MF FE NC UNI UNI
c E c c
2-3 1,5-2 2-3 2-3
ISO 2 I1SO 2 I1SO 2 I1SO 2
6H 6H 6H 6H
TiN GS vap. TiN
OAL
1% V |
: |
% DRVS 8 4 %
o _ [a]
ERR T e f/ﬁ ﬁ
DIN 371 mit verstérktem Schaft HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E
FHA 35° FHA 45° FHA 35° FHA 35°
<850 N/mm? <1000 N/mm? <1000 N/mm? <1000 N/mm?
<2,5xD <3xD <2,5xD <2,5xD
23144 ... 23146...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Nuten EUR EUR
mm mm  mm mm mm mm  mm mm T9 T9
M4x0,5 0,50 63 45 34 35 5 2 3 19,68 040 28,61 040
M5x0,5 050 70 6,0 49 45 5 25 3 19,68 050 28,61 050
M6x0,5 0,50 80 6,0 49 55 5 30 3 21,49 060 33,27 060
M6x0,75 0,75 80 6,0 4,9 5,2 8 30 3 20,98 062 33,27 062
OAL ‘ %”
THL 1]
2 ™ :
B o e
t
¥
DIN 374 mit verjingtem Schaft
23243 ... 23149.. 23145.. 23147..
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Nuten EUR EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm T9 T9 T9 T9
M4x0,5 0,50 63 2,8 2,1 3,5 5 3 19,17 040
M5x0,5 0,50 70 315) 2,7 45 5 3 19,17 050
M6x0,75 0,75 80 45 34 5,2 8 3 20,45 062
M8x0,5 0,50 80 6,0 8,0 75 6 3 56,71 080
M8x0,75 0,75 80 6,0 49 72 8 3 29,53 082 51,90 082 23,17 082 3548 082
M8x1 1,00 90 6,0 49 7,0 10 3 27,70 084 48,67 084 16,96 084 33,27 084
M10x0,75 0,75 90 7,0 55 9,2 10 4 62,14 100 37,29 100 5411100
M10x1 1,00 90 7,0 55 9,0 10 B 32,50 102 17,75 102 37,29 102
M10x1 1,00 90 7,0 55 9,0 10 4 57,23 102
M10x1,25 1,25 100 7,0 55 8,8 16 3 53,73 104 19,68 104 47,13 104
M12x1 1,00 100 9,0 7,0 11,0 1 4 37,42 120 65,13 120 23,84 120 4375 120
M12x1,25 1,25 100 9,0 7,0 10,8 15 4 60,33 122 28,10 122 53,08 122
M12x1,5 1,50 100 9,0 7,0 10,5 15 4 3599 124 20,98 124 4221 124
M12x1,5 1,50 100 9,0 7,0 10,5 15 5 61,76 124
M14x1 1,00 100 11,0 9,0 13,0 1 4 60,33 140 31,33 140 57,09 140
M14x1,5 1,50 100 11,0 9,0 12,5 15 4 4427 144 28,49 144 53,08 144
M14x1,5 1,50 100 11,0 9,0 12,5 15 5 79,37 144
M16x1 1,00 100 12,0 9,0 15,0 12 4 70,94 160 33,65 160 62,66 160
M16x1,5 1,50 100 12,0 9,0 14,5 15 4 56,46 162 32,62 162 62,66 162
M16x1,5 1,50 100 12,0 9,0 14,5 15 5 88,42 162
M18x1,5 1,50 110 14,0 11,0 16,5 17 4 73,02 182 4517 182 73,02 182
M18x1,5 1,50 110 14,0 11,0 16,5 17 5 112,10 182
M20x1,5 1,50 125 16,0 120 18,5 17 4 81,55 202 41,55 202 92,96 202
M20x1,5 1,50 125 16,0 120 18,5 17 5 146,30 202
M22x1,5 1,50 125 18,0 145 205 17 4 94,37 222 61,76 222 103,30 222
M24x1,5 1,50 140 18,0 145 225 20 5 110,10 242 67,32 242 110,30 242
P 12 15 12 15
M 9 7 9
K 12 18 12 18
N 22 12 12
S
H
0

Schnittgeschwindigkeit v, (m/min.)
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Gewindebohrer und -former
WNT \ standard MF — Metrisches ISO-Feingewinde

Sackloch — Maschinengewindebohrer rechts

MF VA

1,5-2

1SO 2
6H

TiN

OAL
1]
s
g
a
I 8
DIN 371 mit verstérktem Schaft HSS-E
FHA 45°
<1200 N/mm?
<3xD
23442 ...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Nuten EUR
mm mm  mm mm mm mm  mm mm T9
M5x0,5 0,50 70 6 49 4,5 5 25 3 34,58 050
M6x0,75 0,75 80 6 49 52 8 30 3 40,67 062
a
&
DIN 374 mit verjlingtem Schaft
23443 ...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Nuten EUR
mm mm  mm mm mm mm  mm T9
M8x0,75 0,75 80 6 49 72 8 3 4338 082
M8x1 1,00 90 6 49 7,0 10 3 40,67 084
M10x1 1,00 90 7 55 9,0 10 4 4570 102
M12x1 1,00 100 9 7,0 11,0 1 4 53,60 120
M12x1,5 1,50 100 9 7,0 10,5 15 5 51,53 124
M14x1,5 1,50 100 1 9,0 12,5 15 5 65,38 144
M16x1,5 1,50 100 12 9,0 14,5 15 5 75,09 162
P 10
M 8
K
N 24
S
H

Schnittgeschwindigkeit v, (m/min.)
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WNT \ Performance

Gewindebohrer und -former

MF — Metrisches ISO-Feingewinde

Durchgangsloch-Sackloch — Maschinengewindebohrer rechts

PHD

D
mm
M4x0,5
M5x0,5
M6x0,5

MF
OAL
LU 2
THL DRVS | &
(]
o
Q| &&=l
e
DIN 371 mit verstarktem Schaft
TP OAL DCONMS DRVS PHD
mm mm mm mm mm
0,50 63 45 34 35
0,50 70 6,0 49 45
0,50 80 6,0 49 55
0,75 80 6,0 49 52

M6x0,75

T w=ZXxX=T

THL
mm
10
1"
13
13

LU
mm
21
25
30
30

Nuten

W W W W

HR

2-3

1SO 2X
6HX

nitr.

HSS-E
FHA 0°
<1400 N/mm?
<2xD

22146 ...

EUR
uo
59,29 040
59,29 050
59,29 060
59,29 062

Schnittgeschwindigkeit v, (m/min.)

(e}
@ ) DIN 374 finden Sie auf der nachsten Seite.

6/68
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WNT \ Performance

Gewindebohrer und -former

MF — Metrisches ISO-Feingewinde

Durchgangsloch-Sackloch — Maschinengewindebohrer rechts

MF

OAL

(2]
| =
z
Q
[®]
[a]

PHD

DIN 374 mit verjlingtem Schaft

D TP OAL DCONMS DRVS PHD

mm mm  mm mm mm  mm
M8x1 1,0 90 6 4,9 7,0
M10x1 1,0 90 7 515 9,0
M12x1,5 1,5 100 9 70 10,5
M14x1,5 {115 100 " 90 125
M16x1,5 1,5 100 12 90 145
M18x1,5 1,5 110 14 1,0 165

M20x1,5 1,5 125 16 120 185

T w=ZzXx=T

THL
mm
17
18
22
22
22
25
25

Nuten

N N N N N N

HR

2-3

1SO 2X
6HX

nitr.

HSS-E
FHA 0°
<1400 N/mm?
<2xD

22 209 ...

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

cuttingtools.ceratizit.com

Schnittgeschwindigkeit v, (m/min.)
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Gewindebohrer und -former
WNT \ Performance MF — Metrisches ISO-Feingewinde

Durchgangsloch-Sackloch — Maschinengewindebohrer
A ES =extrakurz
A |H = fir Linksgewinde; ES = extra kurz

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

Schnittgeschwindigkeit v, (m/min.)
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Gewindebohrer und -former
WNT \ Performance MF — Metrisches ISO-Feingewinde

Durchgangsloch-Sackloch — Maschinengewindeformer rechts
A SN = Gewindeformer mit Schmiernuten
A HML = mit eingeloteten Hartmetallleisten fiir héhere Schnittgeschwindigkeit

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
[ | !
DIN 2174 mit verstarktem Schaft

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

Schnittgeschwindigkeit v, (m/min.)
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Gewindebohrer und -former
WNT \ Standard MF — Metrisches ISO-Feingewinde

Durchgangsloch-Sackloch — Maschinengewindeformer rechts

A SN = Gewindeformer mit Schmiernuten

UNI
MF SN

2-3

1SO 2X
6HX

TiN

OAL

-

PHD

DIN 2174 mit verstarktem Schaft

HSS-E
< 850 N/mm?
<3xD
23 842 ...
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Nuten EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm T9
M4x0,5 0,50 63 45 34 380 10 2 4 55,80 040
M5x0,5 0,50 70 6,0 49 480 11 25 4 50,22 050
M6x0,5 0,50 80 6,0 49 580 13 30 5 56,05 060
M8x1 1,00 90 8,0 6,2 760 17 35 5 53,33 084
M10x1 1,00 90 10,0 8,0 960 18 35 5 59,04 102
M10x1,25 1,25 100 10,0 8,0 945 18 39 5 72,11 104
OAL 2
&
[m]
T ]
DIN 2174 mit verjiingtem Schaft
23 843 ...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Nuten EUR
mm mm  mm mm mm mm  mm T9
M12x1,25 1,25 100 9 7 1145 22 6 78,72 122
M12x1,5 1,50 100 9 7 135 22 6 70,31 124
M14x1,5 1,50 100 1 9 13,35 22 6 87,27 144
M16x1,5 1,50 100 12 9 15,35 22 6 101,80 162
P 18
M 10
K 10
N 22
S
H

Schnittgeschwindigkeit v, (m/min.)
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WNT \ Performance

Gewindebohrer und -former

G — Whitworth Rohrgewinde

Durchgangsloch — Maschinengewindebohrer rechts

G

2]
| =
z
Q
o
a

PHD

DIN 5156 mit verjlingtem Schaft

TDIN TP  OAL DCONMS DRVS PHD
mm  mm mm mm  mm

1/8-28 0907 90 7 55 880
1419 1,337 100 1" 90 11,80
3/8-19 1,337 100 12 90 1525

1214 1,814 125 16 12,0 19,00
31414 1814 140 20 16,0 24,50
1-11 2,309 160 25 20,0 30,75

Tw=zXx=7T0

THL
mm
18
22
22
25
28
30

Nuten

S Bshwww

HSS-E
FHA 0°
<1100 N/mm?
<4xD

22 630 ...

EUR

uo

102,60 012
135,40 025
158,50 037
243,30 050

15
9
18
12

HSS-E
FHA0°
<900 N/mm?
<4xD

22 352 ...

EUR

uo

73,37 012

96,08 025
119,40 037
158,50 050
23510 075
359,40 100

22

Schnittgeschwindigkeit v, (m/min.)

cuttingtools.ceratizit.com
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Gewindebohrer und -former
WNT \ Standard G — Whitworth Rohrgewinde

Durchgangsloch — Maschinengewindebohrer rechts

G UNI UNI

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

2]
| =
z
Q
o
a

PHD

DIN 5156 mit verjlingtem Schaft HSS-E HSS-E
FHAOQ° FHA0°
<1100 N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <3xD
23161.. 23160 ...
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL  Nuten EUR EUR
mm  mm mm mm mm  mm T9 T9
1/8-28 0,907 90 7 55 8,80 18 3 20,07 012 37,03 012
1419 1,337 100 1 90 1180 22 3 27,07 025 48,94 025
3/8-19 1,337 100 12 90 1525 22 3 33,15 037 57,61 037
1214 1814 125 16 120 1900 25 4 45,83 050 88,42 050
3/4-14 1814 140 20 16,0 2450 28 4 89,73 075 115,80 075
1-11 2,309 160 25 200 30,75 30 4 99,04 100 213,50 100
P 12 15
M 7 9
K 12 18
N 12
S
H

Schnittgeschwindigkeit v, (m/min.)
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WNT \ Performance

Gewindebohrer und -former

G — Whitworth Rohrgewinde

Sackloch — Maschinengewindebohrer rechts

PHD

G

DIN 5156 mit verjlingtem Schaft

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

Nuten

L2l B S L I AT S L B S N

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

HSS-E
FHA42°
<1100 N/mm?
<3xD

22633 ...

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

267,80

012

025

037

050

075

12

12

HSS-E
FHA42°
<1100 N/mm?
<3xD

22634 ...

EUR
uo
106,90 012

133,80 025
188,50 037

270,60 050

15
9
18
12

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

UNI

E
Reassad

1,5-2

1SO 228
+0,05

vap.

HSS-E
FHA 42°
<1100 N/mm?
<3xD

22639 ...

EUR
uo

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

328,00 075
500,10 100

12

12

Schnittgeschwindigkeit v, (m/min.)

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance

G — Whitworth Rohrgewinde

Sackloch — Maschinengewindebohrer rechts

A CNC = fiir die CNC-Synchronbearbeitung mit Minimallangen-Ausgleichsfutter

G

OAL 2
THL DRVS 5
2 T S
Ly =
5 T
x>
DIN 5156 mit verjlingtem Schaft
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 7 515) 8,80
1/4-19 1,337 100 1 90 11,80
1/4-19 1,337 100 " 90 11,80
3/8-19 1,337 100 12 90 1525
3/8-19 1,337 100 12 90 1525
1/2-14 1814 125 16 12,0 19,00
1/2-14 1814 125 16 12,0 19,00
5/8-14 1814 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
mm
10
10
15
15
15
15
17
17
17
20
20
24
24

Nuten

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

UNI
CNC

1,5-2

ISO 228

TiN GS

HSS-E
FHA 45°
<1100 N/mm?
<3xD

22624 ...

EUR
uo

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

287,00 050

15

18

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

ém §

1,5-2

SO 228

TiN GS

HSS-E
FHA 45°
<900 N/mm?
<3xD

22 358 ...

EUR
uo
124,30 012
161,20 025

192,80 037

291,20 050

22

Schnittgeschwindigkeit v, (m/min.)
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WNT \ Standard

Gewindebohrer und -former

G — Whitworth Rohrgewinde

Sackloch — Maschinengewindebohrer rechts

G

2]
=
z
Q
o
a

PHD

DIN 5156 mit verjlingtem Schaft

TDIN TP  OAL DCONMS DRVS PHD
mm  mm mm mm  mm

1/8-28 0907 90 7 55 880
1419 1,337 100 1" 90 11,80
3/8-19 1,337 100 12 90 1525

1214 1,814 125 16 12,0 19,00
31414 1814 140 20 16,0 24,50
1-11 2,309 160 25 20,0 30,75

T »W=ZXZ10

cuttingtools.ceratizit.com

THL
mm
10
15
15
17
20
24

Nuten

[ I e

HSS-E
FHA 35°
<1100 N/mm?
<2,5xD

23163 ...

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

HSS-E
FHA 35°
<1100 N/mm?
<2,5xD

23162 ...

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

Schnittgeschwindigkeit v, (m/min.)
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WNT \ Performance

Gewindebohrer und -former

G — Whitworth Rohrgewinde

Durchgangsloch-Sackloch — Maschinengewindebohrer rechts

PHD

G

DIN 5156 mit verjlingtem Schaft

TDIN

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

T »W=ZXZ10

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

Nuten

PN G

1SO 228
X

nitr.

HSS-E
FHA 0°
<1400 N/mm?
<2xD

22 339 ...

EUR

uo

63,40 012

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

6|78

Schnittgeschwindigkeit v, (m/min.)
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Gewindebohrer und -former
WNT \ Performance G — Whitworth Rohrgewinde

Durchgangsloch-Sackloch — Maschinengewindeformer rechts

A SN = Gewindeformer mit Schmiernuten

EC
M ¢ SN

2]
| =
z
Q
o
a

PHD

DIN 2189 mit verjiingtem Schaft

HSS-E
<1100 N/mm?
<3xD
22 359 ...
TON TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Nuten EUR
mm  mm mm mm  mm  mm uo
1/8-28 0,907 90 7 55 9,25 18 5 138,00 012
1/4-19 1,337 100 1 90 1255 22 6 173,50 025
3/8-19 1,337 100 12 90 16,05 22 6 237,70 037
1/2-14 1,814 125 16 12,0 20,10 25 6 318,30 050
P 18
M 10
K 10
N 22
S
H

Schnittgeschwindigkeit v, (m/min.)
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WNT \ Performance

Gewindebohrer und -former

UNC - Unified Grobgewinde

Durchgangsloch — Maschinengewindebohrer rechts

PHD

UNC

OAL

LU

DIN 371 mit verstarktem Schaft

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 mit verjiingtem Schaft

TDIN

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

I w=zXxX=T

6/80

TP
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
mm
12
18
18
20
21
25
30
30
35
39

Nuten

W W W W w

Nuten

W W WWWwwWwwwNN

VA Ti UNI
B B B
4-5 4-5 4-5
2B 2BX 2B
it 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..
EUR EUR EUR
uo uo uo
99,62 002
5478 004
87,72 004
46,73 006 77,20 006 48,92 006
4591 008 78,82 008 46,33 008
4591 010 79,66 010 52,20 010
62,59 012
58,34 025 84,30 025 56,43 025
58,91 031 93,60 031 64,90 031
59,71 037 109,30 037 72,14 037
22 573 ...
EUR
uo
86,09 050
120,40 062
149,00 075
189,90 087
241,80 100
8 7 12
6 7 7
12
22
5

Schnittgeschwindigkeit v, (m/min.)
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Gewindebohrer und -former
WNT \ standard UNC - Unified Grobgewinde

Durchgangsloch — Maschinengewindebohrer rechts

UNC UNI FE-HF VA
B B B
4-5 4-5 4-5
2B 2B 2B
TiN TiCN nitr.
1 |
OAL
LU 2
)
a
Zl 8
= 5 i
DIN 371 mit verstarktem Schaft HSS-E HSS-E HSS-E
FHAQ° FHAQ° FHAQ°
<1000 N/mm? <1100 N/mm? <1000 N/mm?
<3xD <3xD <3xD
23170.. 23370.. 23470..
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Nuten EUR EUR EUR
mm  mm mm mm mm mm mm T9 T9 T9
Nr. 4-40 0,635 56 35 2,7 230 11 18 2 24,22 004 34,31 004 20,07 004
Nr. 6-32 0,794 56 4,0 3,0 285 12 20 3 23,30 006 33,27 006 18,64 006
Nr. 8-32 0,794 63 45 34 350 13 21 3 23,30 008 33,27 008 18,12 008
Nr. 10-24 1,058 70 6,0 49 390 15 25 8] 24,22 010 3458 010 20,07 010
1/4-20 1,270 80 70 55 510 17 30 3 31,86 025 48,03 025 21,49 025
5/16-18 1,411 90 8,0 6,2 6,60 20 35 3 34,82 031 52,31 031 2447 031
3/8-16 1,588 100 10,0 8,0 8,00 22 39 3 41,43 037 61,76 037 27,70 037
OAL 2
8
[a]
I 8
DIN 376 mit verjiingtem Schaft
2317 ...
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Nuten EUR
mm  mm mm mm mm  mm T9
716-14 1,814 100 8 6,2 9,40 22 3 48,16 043
1213 1,954 110 9 70 10,75 25 8 53,87 050
5/8-11 2,309 110 12 90 13,50 27 3 67,19 062
3/4-10 2,540 125 14 11,0 16,50 30 3 101,80 075
P 15 15 8
M 9 6
K 18 15
N 12 15 22
S
H

Schnittgeschwindigkeit v, (m/min.)
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Gewindebohrer und -former
WNT \ Performance UNC - Unified Grobgewinde

Sackloch — Maschinengewindebohrer rechts

ez iE | UNC UNI VA
C [
W W
2-3 2-3
2B 2B
vap. vap.
ral
OAL
(9]
s
g
o
I 8
DIN 371 mit verstarktem Schaft 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 Nuten EUR EUR
mm  mm mm mm mm mm mm uo uo
Nr. 4-40 0,635 56 35 2,7 2,35 6 18 2 4973 004
Nr. 6-32 0,794 56 4,0 3,0 2,85 7 20 3 43,60 006 47,67 006
Nr. 8-32 0,794 63 45 34 3,50 8 21 3 46,73 008 50,98 008
Nr. 10-24 1,058 70 6,0 49 390 10 25 8] 48,92 010 54,24 010
1/4-20 1,270 80 70 55 510 13 30 3 52,59 025 55,46 025
5/16-18 1,411 90 8,0 6,2 6,60 14 35 3 56,02 031 62,84 031
3/8-16 1,588 100 10,0 8,0 8,00 16 39 3 62,84 037 65,17 037
OAL 2
g
z 8
DIN 376 mit verjiingtem Schaft
22583.. 22267 ..
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL  Nuten EUR EUR
mm  mm mm mm mm  mm uo uo
7116-14 1,814 100 8 6,2 9,40 18 3 86,09 043
7116-14 1,814 100 8 6,2 9,40 18 4 109,30 043
1213 1,954 110 9 70 10,80 20 3 86,09 050
1213 1,954 110 9 70 10,80 20 4 96,08 050
9/16-12 2117 110 1 90 12,25 20 3 122,20 056
5/8-11 2,309 110 12 90 13,50 22 8 113,40 062
5/8-11 2,309 110 12 90 13,50 22 4 123,70 062
3/4-10 2,540 125 14 11,0 16,50 25 8 146,20 075
3/4-10 2,540 125 14 11,0 16,50 25 4 151,60 075
1-8 3,175 160 18 145 2225 30 4 237,70 100
1-8 3,175 160 18 145 2225 30 5 254,10 100
P 12 8
M 7 6
K 12
N 22
S
H

Schnittgeschwindigkeit v, (m/min.)
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WNT \ Standard

Gewindebohrer und -former

UNC - Unified Grobgewinde

Sackloch — Maschinengewindebohrer rechts

UNC

PHD

OAL

DIN 371 mit verstarktem Schaft

TDIN

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

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

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

DIN 376 mit verjiingtem Schaft

TDIN

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

I w=zXxX=T

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

OAL
mm
100
110
110
125

__|bconms

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

DCONMS DRVS PHD

mm mm  mm

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

cuttingtools.ceratizit.com

THL
mm

1"

12

13
10
15
13
17
14
20
16
22

THL
mm
18
20
22
25

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

Nuten

W W W W

Nuten

W W WWWWWWwWwwWwwwNN

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

VA

2-3

2B

/
]
HSS-E
FHA 35°

<1000 N/mm?
<2,5xD

23472 ...

EUR

T9

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

44,39 037

22

Schnittgeschwindigkeit v, (m/min.)
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Gewindebohrer und -former
WNT \ Performance UNC - Unified Grobgewinde

Durchgangsloch-Sackloch — Maschinengewindeformer rechts

A SN = Gewindeformer mit Schmiernuten

2-3

2BX

TiN

OAL

PHD
DCONMS

DIN 2174 mit verstarktem Schaft

HSS-E
<1100 N/mm?
<3xD
22 271 ...
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Nuten EUR
mm  mm mm mm mm  mm mm uo
Nr. 4-40 0,635 56 35 2,7 255 11 18 3 81,17 004
Nr. 6-32 0,794 56 4,0 3,0 315 12 20 3 75,43 006
Nr. 8-32 0,794 63 45 34 380 13 2 4 75,43 008
Nr. 10-24 1,058 70 6,0 49 435 15 25 4 82,93 010
1/4-20 1,270 80 70 55 575 17 30 4 96,08 025
5/16-18 1,411 90 8,0 6,2 730 20 35 5 104,00 031
3/8-16 1,588 100 10,0 8,0 880 22 39 5 121,00 037
P 18
M 10
K 10
N 22
S
H

Schnittgeschwindigkeit v, (m/min.)
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Gewindebohrer und -former
WNT \ Performance EG UNC — Unified Grobgewinde fiir Drahteinséitze

Durchgangsloch — Maschinengewindebohrer fir Gewindedrahteinsatze rechts

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

O
Schnittgeschwindigkeit v, (m/min.)
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Gewindebohrer und -former
WNT \ Performance EG UNC - Unified Grobgewinde fir Drahteinsatze

Sackloch — Maschinengewindebohrer fir Gewindedrahteinsatze rechts

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

Schnittgeschwindigkeit v, (m/min.)

6/86
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WNT \ Performance

Gewindebohrer und -former

UNJC - Unified Grobgewinde

Sackloch — Maschinengewindebohrer rechts

[\ ET)

c

PHD

TDIN

DIN 371 mit verstarktem Schaft

TDIN TP
mm
Nr. 4-40 0,635
Nr. 6-32 0,794
Nr. 8-32 0,794
Nr.10-24 1,058
1/4-20 1,270
3/8-16 1,588
P
M
K
N
S
H

OAL
mm
56
56
63
70
80
100

OAL

g

DRVS | §

8
DCONMS DRVS PHD
mm mm mm
35 27 230
40 30 285
45 34 350
6,0 49 3,90
70 55 525
10,0 80 810

THL
mm
1"
12
13
15
17
22

LU
mm
18
20
21
25
30
39

Nuten

W W wwwN

Ti

2-3

3BX

TiCN

HSS-E
FHA 15°
<1200 N/mm?
<2xD

22 166 ...

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

cuttingtools.ceratizit.com

Schnittgeschwindigkeit v, (m/min.)
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Gewindebohrer und -former
WNT \ Performance UNF = Unified Feingewinde

Durchgangsloch — Maschinengewindebohrer rechts

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

Schnittgeschwindigkeit v, (m/min.)
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Gewindebohrer und -former
WNT \ standard UNF - Unified Feingewinde

Durchgangsloch — Maschinengewindebohrer rechts

UNF UNI

4-5

2B

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

Schnittgeschwindigkeit v, (m/min.)
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WNT \ Performance UNF — Unified Feingewinde

Sackloch — Maschinengewindebohrer rechts

CavTap JMYLI3 VA UNI UNI
E C E
1,5- 2-3 1,5-2
2B
28 28 +0,05
vap. vap. vap.
OAL
LU %’
THL DRVS
2l g
By oz o
% IR === — '
«P
DIN 371 mit verstarktem Schaft 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 Nuten EUR EUR EUR
mm  mm mm mm mm  mm mm uo uo uo
Nr. 2-64 0,397 45 2,8 21 1,85 45 12 2 81,98 002
Nr. 4-48 0,529 56 35 2,7 2,40 6,0 18 2 61,76 004
Nr. 6-40 0,635 56 4,0 3,0 2,95 7,0 20 3 59,29 006
Nr. 6-40 0,635 56 4,0 3,0 3,00 7,0 20 3 82,93 006
Nr. 8-36 0,706 63 45 34 3,50 8,0 21 3 59,29 008
Nr.10-32 0,794 70 6,0 49 410 100 25 3 63,40 010 55,46 010
Nr.10-32 0,794 70 6,0 49 415 100 25 3 87,72 010
1/4-28 0,907 80 70 55 550 10,0 30 3 65,17 025 60,67 025
1/4-28 0,907 80 70 55 555 10,0 30 3 91,83 025
5116-24 1,058 90 8,0 6,2 6,90 100 35 3 72,68 031 68,44 031
5/16-24 1,058 90 8,0 6,2 6,95 100 35 3 104,50 031
3/8-24 1,058 90 10,0 8,0 850 100 35 3 76,10 037
3/8-24 1,058 90 10,0 8,0 8,55 100 35 3 104,50 037
OAL 2
P4
a THL DRVS |
I o
oy =
5 g | —
e
/
«P
DIN 374 mit verjlingtem Schaft
22607 ... 22409 ...
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL  Nuten EUR EUR
mm mm mm mm mm mm uo uo
7/16-20 1,270 100 8 6,2 9,90 13 3 86,09 043
7/16-20 1,270 100 8 6,2 9,95 13 4 132,10 043
1/2-20 1,270 100 9 70 11,50 13 4 86,09 050
1/2-20 1,270 100 9 7,0 11,55 13 5 127,10 050
9/16-18 1,411 100 1 90 12,90 15 4 129,40 056
9/16-18 1,411 100 1 90 12,95 15 5 180,40 056
5/8-18 1,411 100 12 90 14,50 15 4 113,40 062
5/8-18 1,411 100 12 90 14,55 15 5 164,00 062
3/4-16 1,588 110 14 11,0 17,50 17 4 155,80 075
3/4-16 1,588 110 14 11,0 17,55 17 5 221,40 075
112 217 140 18 14,5 23,30 20 5 347,10 100
8 12 12
6 7 7
12 12
22 22

OITw=ZX=ZT

Schnittgeschwindigkeit v, (m/min.)
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Gewindebohrer und -former
WNT \ Performance UNF - Unified Feingewinde

Sackloch — Maschinengewindebohrer rechts

[\ ET) . .
UNF Ti Ti
C [
W W
2-3 2-3
2BX 3BX
vap. vap.
OAL
LY g
=z
THL DRVS o
a o
&) - )
T | 6
«P
DIN 371 mit verstarktem Schaft 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 Nuten EUR EUR
mm  mm mm mm mm  mm  mm uo uo
Nr.10-32 0,794 70 6 49 41 10 25 3 115,30 010 115,30 010
1/4-28 0,907 80 7 55 515} 10 30 3 125,30 025 125,30 025
5/16-24 1,058 90 8 6,2 6,9 10 35 3 149,00 031 13540 031
3/8-24 1,058 90 10 8,0 8,5 10 35 8] 147,60 037 147,60 037
P 5 5
M 5 5
K
N 22 22
S 3 3
H

Schnittgeschwindigkeit v, (m/min.)
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Gewindebohrer und -former
WNT \ Standard UNF - Unified Feingewinde

Sackloch — Maschinengewindebohrer rechts

UNF UNI VA
C C
TN Roassad
2-3 2-3
2B 2B
TiN

OAL '
2 |
s
g
[=)] O 0
& - :t A
o
g %,
: 15k
DIN 371 mit verstarktem Schaft 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 Nuten EUR EUR
mm  mm mm mm mm mm mm T9 T9
Nr. 10-32 0,794 70 6 49 41 10 25 3 29,53 010 39,34 010
1/4-28 0,907 80 7 55 55 10 30 3 37,80 025 42,98 025
5/16-24 1,058 90 8 6,2 6,9 10 35 3 40,01 031 4557 031
3/8-24 1,058 90 10 8,0 8,5 10 35 8] 44,54 037 49,44 037

DIN 374 mit verjlingtem Schaft
23183... 23483..

TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Nuten EUR EUR
mm  mm mm mm mm  mm T9 T9

7/16-20 1,270 100 8 6,2 9,9 13 3 53,60 043 61,50 043
1/2-20 1,270 100 9 7,0 11,5 13 4 56,57 050 62,00 050
9/16-18 1411 100 1 9,0 12,9 15 4 76,38 056 87,01 056
5/8-18 1411 100 12 9,0 14,5 15 4 69,13 062 76,38 062
3/4-16 1,588 110 14 110 175 17 4 109,70 075 103,30 075
P 15 8
M 9 6
K 18
N 12 22
S
H

Schnittgeschwindigkeit v, (m/min.)
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WNT \ Performance

Gewindebohrer und -former

UNF - Unified Feingewinde

Durchgangsloch-Sackloch — Maschinengewindeformer rechts

A SN = Gewindeformer mit Schmiernuten

PHD

UNF

OAL

DIN 2174 mit verstarktem Schaft

TDIN

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

PHD

TDIN

PHD THL
mm  mm
262 M
322 12
385 13
445 15
595 17

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 mit verjiingtem Schaft

TDIN

7/16-20
1/2-20

T »W=Z2X=Z10

P
mm
1,27
1,27

OAL
mm
100
100

DCONMS DRVS PHD  THL
mm mm mm mm

8 62 1055 22

9 70 1215 22

LU Nuten
mm
18
20
21
25
30

S BA B ww

Nuten

EC
SN

2-3

2BX

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

22312 ...

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

22 313 ...

EUR
uo
162,70 043
166,70 050

18
10
10
22

cuttingtools.ceratizit.com

Schnittgeschwindigkeit v, (m/min.)
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Gewindebohrer und -former
WNT \ Performance EG UNF - Unified Feingewinde firr Drahteinsatze

Durchgangsloch — Maschinengewindebohrer fir Gewindedrahteinsatze rechts

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

Schnittgeschwindigkeit v, (m/min.)
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WNT \ Performance

Gewindebohrer und -former

EG UNF - Unified Feingewinde fir Drahteinsatze

Sackloch — Maschinengewindebohrer fir Gewindedrahteinsatze rechts

OAL
Ly 2
=z
a THL DRVS 3
&) - o
IR S S —
«P
DIN 371 mit verstarktem Schaft
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD
mm mm mm mm mm
EG Nr. 4-48 0,529 56 4 3,0 3,0
EG Nr. 6-40 0,635 70 6 49 37
EG Nr. 8-36 0,706 80 6 49 44
EG Nr. 10-32 0,794 80 6 49 51
EG 1/4-28 0,907 90 8 6,2 6,6
2}
M
K
N
S
H

THL

LU  Nuten

mm
20
25
30
30
35

W W W W w

UNI

1,5-2

2B

vap.

HSS-E

FHA4

20

<1100 N/mm?
<3xD

22 680 ...

EUR
uo
87,72
87,05
91,00
96,08
105,30

cuttingtools.ceratizit.com

Schnittgeschwindigkeit v, (m/min.)
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WNT \ Performance

Gewindebohrer und -former

NPT — Amerikanisches Kegel Rohrgewinde

Sackloch — Maschinengewindebohrer rechts

W
%

NPT

OAL

DIN 371 mit verstarktem Schaft

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 mit verjlingtem Schaft

TDIN

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

T w=ZXxX=T

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

Nuten

AW ww

Nuten

(SIS, BN, NGNS ]

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

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

6|96

Schnittgeschwindigkeit v, (m/min.)
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WNT \ Performance ~ Gewindebohrer und -former
NPT — Amerikanisches Kegel Rohrgewinde
Durchgangsloch-Sackloch — Maschinengewindebohrer rechts
NPT e
[3
W
2-3
OAL
LU
THL 2
DRVS 5
(&}