Nye produkter til industriteknikeren

[ Gennemgaende hul - maskingevindtap hgjre, type Stabil NW

- Side 26 - Side 64 - Side 82

A Effektiv gevindskeering i ikke jernholdige materialer
4 1 -2ym DLC monolagbelaegning sikrer minimal friktion og dermed ideel spénafgang
A 4D

[ Bundhul - maskingevindtap hejre, type Salo Rex NW

— Side 42 - Side 73 — Side 85

A Effektiv gevindskeering i ikke jernholdige materialer
A 1-2pm DLC monolagbeleegning sikrer minimal friktion og dermed ideel spanafgang
A 3D

&1 Gennemgaende hul - maskingevindtap hgjre, type Stabil HR

| ——— .

- Side 25

A Sardeles velegnet til gevindskaring i hgjstyrkestal
A Ny optimeret hard carbonbelaegning sikrer bedste ydelse
A 4D

[EM Bundhul - maskingevindtap hejre, type SL HR

|| — "

- Side 38

A Sardeles velegnet til gevindskeering i hgjstyrke stél
A Ny optimeret hard carbonbelaegning sikrer bedste ydelse
A 2xD




e ———

Boring og udboring

Gevindfremstilling

Drejning

Fraesning

Kataloget -
Opspendingsteknik

HSS-bor

Hardmetal bor

Bor med vendeskaer

Rivaler og forsenkere

Udboreveerktgjer

Gevindtappe og -formere

Cirkulzere- og gevindfreesere

Gevinddrejevaerktojer

Drejning med vendeskeer

Multifunktionsveerktejer -
EcoCut og FreeTurn

Stikveerktgjer

Miniaturedrejeveerktojer

HSS-freesere

Hardmetal fraesere

Fraesning med vendeskaer

Veerktgjsholdere og tilbehor

Emneopspaending

Materialeeksempler og
liste over artikelnumre




WNT

Gevindtappe og -formere
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Gevindtappe, typer 3
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Toolfinder - WNT Performance 4+5
Toolfinder - WNT Standard 6+7
Oversigt gevindtappe 8-20
Produktprogram 21-108
Tekniske informationer
Gevind-kernehulsdiameter til koniske gevind 109
Gevindhul bordiameter 110+111
Gevindtappe typeforklaring 112
Gevindtolerancer og anbefalede produktionstolerancer 113
Gevindformere 114
Afhjeelpning af fejl 115
Belaegninger/oversigt farveringe 116

Symbolforklaring

Gevindform

Form B
’r-i:‘vw (med spiralspids, 4 - 5 gevindindgange)

Form C
’r.::‘w (uden spiralspids, 2 - 3 gevindindgange)

Form D
’FZZ‘M (uden spiralspids, 4 - 5 gevindindgange)

TN FormE

15-2 (uden spiralspids, 1,5 - 2 gevindindgange)

Spiralvinkel

<J42° | Eksempel spiralvinkel 42°

Tolerance

ISO 2 | Forklaring il tolerancerne findes p&
6H — side 113.

Materialestyrke der skal bearbejdes

<1100

N/mm? Eksempel op til 1100 N/mm?

WNT \ Performance

Farsteklasses kvalitetsveerktgj.

Serien WNT Performance er veerktgj af hajeste kvalitet
kendetegnet ved en fremragende ydeevne og effektivitet.
Hvis du vil seette de hgjeste standarder og opné de bedste
resultater i din produktion, anbefaler vi vaerktgjsserien
WNT Performance.

WNT \ Standard

Kvalitetsveerkta;.
Serien WNT Standard foretraekkes af kunder over hele verden

for sin heje ydeevne og processikkerhed. Veerktgjerne i dette
produktprogram er med til at skabe et suverant resultat.

Hardmetalkvalitet

HSS HSS-stél

HSS-E | High Performance HSS-E stal

HSS-PM| High Performance HSS-E stél pulvermetal

VHM Héardmetal

Farvel’lnge WNT \ Performance

Forklaring til de forskellige farveringe findes pa
— side 115.

Gevindtyper

M Forklaring til de forskellige gevindtyper findes pa
— side 3.

Udfarelse

*f Indvendig kaling

o
@) De anbefalede skeeredata er afhangige af de eksterne forhold som f.eks. opspandingen af vaerktagjet, emnet, materialet og maskinen. De angivne veerdier

er anbefalinger og skal tilpasses efter de givne forhold.
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WNT

Gevindtappe og -formere

Gevindtappe, typer

Gevindtappe, typer

Veerktojstype w
WNT \ Performance

Til'bundhulsgevind op til ca.
3xD, med stor drejning for en
sikrere spanafgang

Til gennemgéende gevind Salo-Rex
op til 4xD

Venstredrejet til gennemgéende
gevind op til 4xD

Til bundhulsgevind op til 2xD,
spiralvinkel 15°,25° eller 30°

TWIN

Lige not til gennemgéende og
bundhulsgevind op til 2xD

Gevindformer til gennemgaende
0g bundhulsgevind op til 3xD

o
@) Detaljerede oplysninger om vaerktgjstyperne findes pa — side 112.

Anvendelsesomrade 4 -
UNI | Til universel anvendelse ST | Tilletbearbejdeligt stal vg | [Hforexdletogvarmebestandigt
stal <1100 N/mm?
WNT \ Performance
Til varmebestandigt stél ) ) Til rust- og syrebestandige
HR 1 <1400 N/mm2 GG | Tilstabgjern VA1 stattyper op til 1100 N/mm?
NW | Tilaluminium Soft | Til blade materialer Ms Til kortspanet messing
Ti Tiltitan og titanlegeringer Ni Specielt til Inconel 718 AMPCO| Til Ampco-legeringer
Til heerdet stél og stabejern Spénlgs gevindformer til Spanlgs gevindformer til
HT . EC ) NEO . )
optil55 HRC universel anvendelse varmebestandige legeringer
Héndgevindtap til rustfri, Héandgevindtap til stal op
ERGO | varmebestandigt og foraedlet ERGO | 41400 N/mm2, Wolfram, FE | Gevindbakke til stél
stal op til 1100 N/mm? FT. stabejern
WNT \ Standard - . . ) . .
Til universel anvendelse op til 0o . ) . Til varmebestandigt stél op til
UNI 1000 N/mm2 FE Til stél op til 850 N/mm FE-HF 1100 N/mm2
VA Til rust- og syrebestandigt stal GG Til stabejern AL Tilaluminium og Al-legeringer
SpeCie”e Til CNC-synkronbearbejdning Til CNC-synkronbearbejdning Med Weldon-spandeflade til
CNC | med minimalleengde NC med minimallengde NCW | CNC-synkronbearbejdning uden
egenSkaber udligningsholder udligningsholder udligningsholder
AZ Fiernede styresker, s Med konisk slipning pa DRY Tiltarbearbejdning eller
reducerer friktionen styregevind, til dybe gevind minimalmangdesmaring (MMS)
Til hgj skaerehastighed, ) . Ekstra lang, dobbelt
TS optil 100 m/min. LH Til venstregevind EL totallzngde
AUT | Kort udfgrelse til brug i automat SN Gevindformer med smarenoter ES Ekstra kort
MMB | Matrikgevindtap R,= Gevindbakke finpoleret
Gevindtvper . ) . I Amerikansk konisk rergevind
yp M lB/Ilf,z\‘tquk ISO-standardgevind UNF 2g|’1‘/||%d_ﬂgge1vmd NPTF | med tzetningsmiddel (1.16)
’ ANSI/ASME B1.20.3
EG M | MetriskS0-standardgevind il EG Egig’ﬁ'ggvf:ggmggg;r Rp | CYindrisk Whitworth rargevind
Helicoil DIN 8140-2 UNF ASME - B18.29.1 DIN EN 10226-1 (IS07-1)
' ) . Unified grovgevind Konisk Whitworth rgrgevind
MF | Metrisk 1SO-fingevind DIN 13 UNJC| e —B1150g150 3161 RC | (116 DIN EN 10226-2 (1507-1)
G Whitworth rargevind UNJF Unified ekstra fingevind T Metrisk ISO-trapezgevind
DIN-EN-ISO 228 ASME - B1.150g IS0 3161 DIN 103
UNC | Unified grovgevind ASME - B1.1 BSW | Whitworth-gevind BS84 i Gevindtyperne BSW, NPTF, Rp
\a/_ og Rc samt hdndgevindtappe
EG EG Unified grovgevind Amerikansk konisk rargevind 0g gevindbakker er tilgeengelige
UNC til Helicoil gevindindsatser NPT | med tatningsmiddel (1:16) i webshoppen.
ASME B18.29.1 ANSI/ASME B1.20.1

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance

Gevindtappe og -formere

Toolfinder

Toolfinder - WNT Performance

Gevindformere

Til gevindformning spanlgs

Gevindtap

Til universel anvendelse op til 1100 N/mm?

Til stal op til 750 N/mm?

Til varmebestandigt stal op til 1400 N/mm?

Til rust- og syrebestandigt stal

Til stebematerialer

Til varmebestandige materialer

Til aluminium og ikke-jernholdige metaller

Hard bearbejdning

0]
@ Verktaejer til yderligere anvendelser findes i oversigten
Gevindtappe p& — side 8-20.

06]4
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VA
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B B A
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e
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§§

el
S

Gennemgaende hul-bundhul

Gennemgaende hul

Bundhul

Gennemgaende hul
Bundhul

Gennemgaende hul-bundhul

Gennemgaende hul
Bundhul

Gennemgaende hul-bundhul

Gennemgaende hul

Bundhul

Gennemgaende hul-bundhul

Gennemgaende hul

Bundhul

Gennemgaende hul
Bundhul

Gennemgaende hul-bundhul

Gennemgaende hul-bundhul

o]
@ Gevindtap-skaftforlengere og gevindskareolier findes i

online shoppen under cuttingtools.ceratizit.com

cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

Gevindtappe og -formere

Toolfinder

‘ g2 g WNT \ Performance

S B2 | w |leom|| we |l o ||unc|| ES. | unsc| une|l ES | unse || Bsw || net || npTE Rp || Tr

£ Z§E UNC UNF

M EC | 57+58 80 88 93 102

W UNI | 21-23 61 63+64 82 89 94 97 103 v /

UNI | 34-37 62 67+68 84+85 91 95 99 104 6/ 67/

W ST 24+25 64 82 108
ST 39+40 69+70 85

78-79 v v

Wl | ST | 51452 87 07 oS oy

TWIN HR | 51+52 77+78 87

m VA 26 82 89

VA 4 72 85 91 99 105

TWIN GG 58 78

- v
Ti 27 89 97 /

| 43 v, % 100 s

W w | 2 o

| 1 e

0/['N AMPCO 51+52

TWIN HT 54 77

v
\Q/_ Disse artikler findes i vores online shop under cuttingtools.ceratizit.com
cuttingtools.ceratizit.com 06|5



WNT \ Standard Gevindtappe og -formere

Toolfinder
Toolfinder - WNT Standard
Gevindformere
Til gevindformning spénl@s Z% Gennemgéende hul-bundhul
Gevindtappe
ZE Gennemgaende hul
Til universel anvendelse op til 1000 N/mm?
X Bundhu
ZE Gennemgéende hul
Til stal op til 850 N/mm?
X Bundhu
ZE Gennemgaende hul
Til varmebestandigt stal op til 1100 N/mm?
XX Bundhu
ZE Gennemgaende hul
Til rust- og syrebestandigt stal
X Bundhu
Til stebematerialer Z% Gennemgaende hul-bundhul
ZE Gennemgaende hul
Til aluminium og ikke-jernholdige metaller
X Bundhu
@ Verktajer til yderligere anvendelser findes i oversigten @ Gevindtap-skaftforleengere og gevindskereolier findes i

Gevindtappe pa — side 8-20. online shoppen under cuttingtools.ceratizit.com

06|6 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Standard

Gevindtappe og -formere

Toolfinder
i WNT \ Standard
22 M MF G UNC | | UNF
<< o
UNI 60 81
UNI 31+32 65+66 83 90 98
UNI 48+49 74 86 92 101
FE 32 66 v,
FE 49 75 v /
FEHF| 32 v, 90
. v
FE-HF 49 / 92
VA 88 66 90 98
VA 49+50 76 92 101
GG 56
AL 33
AL 50
v
\a/— Disse artikler findes i vores online shop under cuttingtools.ceratizit.com
06]7

cuttingtools.ceratizit.com



WNT

Oversigt over indhold

Oversigt gevindtappe
E [0}
= (8]
(5] L5} c
2 2 ~ o 2
[} 7] O = o D €
B T - | &5 E8 5 .~ 5 T
1S > 2 s S Ew = — =) - rC“
3| &£ E 2 g 3 s E & 3 ° -
& 3 a e = & & @ = a8 5 & @
=) -2, T2 e @ - ~
2 ] 23 s £ - -
o < Lo @ B
E AL B |12 | E zg 2 £ |'mO Bemrk £ £
M - metrisk ISO-standardgevind
IS0 2 6H
n UNI | 1S0366  HSSE 21422
7G
HSS-E
n UNL | IS026H o 31
UNI Med Weldon-spaendeflade til
ZE IS0 2 6H HSS-PM W CNC-synkronbearbejdning uden 23
NCW o
udligningsholder
5 UNI Med Weldon-spaendeflade til
2 ZE IS0 2 6H HSS-PM W CNC-synkronbearbejdning uden 32
z NCW o
= udligningsholder
1SO 2X 6HX ) -
ZE UNI S0 3X 6GX HSS-E - T|! QNC—synkronbegrb_eJdnmg med 23
CNC 76X minimalleengde udligningsholder
UNI ! Til CNC-synkronbearbejdning med
ZE NC IS026H HSS-E u minimalleengde udligningsholder 32
ZE UNI
EL IS0 2 6H HSS-E | Ekstra lang, dobbelt totallengde 29
ZE W ST IS0 2 6H HSS-E O 24
IS0 14H v
iy W ST 50366 SOF O L
ZE FE IS0 2 6H HSS-E O 32
n FE ISO26H  HSSE O Ekstrakort v
ES =
= ST ' )
= ZE LH IS0 2 6H HSS-E O Tilvenstregevind 24
ST ! Til hgj skeerehastighed, op il
ZE m s 1S0 2X 6HX HSS-E [ 100 m/min. 25
ZE W HR IS0 2X6HX  HSS-PM [ ] 25
ZE W VG 1S0 2X 6HX HSS-E [ 25
ZE IS0 26H HSS-E [ 32

v
\m/_ Disse artikler findes i vores online shop under cuttingtools.ceratizit.com
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WNT

Oversigt over indhold

Oversigt gevindtappe
E o
3 S - © ©
) °§ ‘é = © > IS =
| 2 - 55 TS 5 .~ s T
£ D = g S E»w = - > - c
(=] < b= c o o < © o> «© = ©
2 c c c T = 2 3 Z < ] o -
R 3 a 82 = 8 @ ® = & S & @
S = <2 § E - -
g X o S S - -
§: ZE %y ZY 8 £g é E H O Bemark § §
M - metrisk ISO-standardgevind
ST
ZE W EL IS0 2 6H HSS-E [0 Ekstralang, dobbelt totallengde 29
=
ST S
ZE MMB IS0 2 6H HSS-E [0 Matrikgevindtap 30
ZE W VA IS0 2 6H HSS-E [ | 26
= HSS-PM
ZE VA IS0 2 6H HSS-E [ ] 33
5 ZE W NW IS0 2 6H HSS-E [ ] 26
g ZE AL 1S0 2 6H HSSE W O 33
S I m Soft | IS026H  HSSE v
] ISO 1X 4HX
n W T isooxenx  MSSPM o W 27
g ZE Ti ISO2X6HX  HSS-E 28
=
ZE Ni IS0 2X 6HX HSS-E [ ] 28
IS0 2 6H
§§ UNI 7G HSSE 34+35
N IS0 14H v
0 UNET 150366 MSSE W L/
HSS-E
R UNL | s026H S 48
UNI Med Weldon-spaendeflade til
- §§ SIGE oy | S026H  HSSPM CNG-synkronbearbejdning uden 35
g udligningsholder
£ Med Weldon-spendeflade til
§§ NUchlv ISO026H  HSS-PM CNC-synkronbearbejdning uden 49
udligningsholder
Til CNC-synkronbearbejdning
UNI 1S0 2X 6HX o
E Salo-Rex HSS-E W med minimalleengde 36
§§ CNe IS026H, 76 udligningsholder
Til CNC-synkronbearbejdning
§§ (l:Jr\T(I; IS0 3 6G HSS-E [ | med minimalleengde v /
udligningsholder
Til CNC-synkronbearbejdning
§§ UNI IS0 2 6H HSSE W med minimallangde 48
NC C
udligningsholder
v
h/_ Disse artikler findes i vores online shop under cuttingtools.ceratizit.com
cuttingtools.ceratizit.com 06 | 9



WNT Gevindtappe og -formere

Oversigt over indhold

= @

= o

S S o

°

c = ~ © =
@ ) S = © D E ©
h=] oS °© = h=gE=] .
B =2 _ o5 B © 4 5 o
= 1S = € = s §S — 2
£ > = S S E®w = = D b
=] 1< k=] c o ® S < < > «© ©
D = = c T =4 @ D = < [ [ -
[ o) =1 =S = L D = [5] o o %)
& S [==} S = = @ o @ < o S
[ @ o © oS = _ P
k=] = o = = >
= = c @ < £
[ =< [ = a=] = =
g i? z 3 K] = 4 =
£ 8 £ e f |mO Bemasr g £

M - metrisk ISO-standardgevind

UNI Til'terbearbejdning eller
§§ salo-Rex [ livd IS026H  HSSE minimalmengdesmaring (MMS), 37
med indvendig kaling
0 UNI ! Med konisk slipning pa styregevind, ¥
§§ Salo-Rex A ISO26H  HSSE il e govind /S
5 N UN | IS026H  HSSE  m Ekstra kort 44
§§ lé';l_l IS0 2 6H HSS-E [ | Ekstra lang, dobbelt totallengde 46
) UNI | ISO26H  HSSE O v
) ST ISO26H  HSSE O v
ST Til CNC-synkronbearbejdning med
%% SL onc | SO2XBHX  HSSE minimallengde kompenserende 38
holder, med indvendig kaling
ST ! Til hej skeerehastighed, v
%% TS I5026H HSSPM - W op til 100 m/min. =
ST ! Til haj skeerehastighed,
§§ TS 150 2X BHX HSSE u op til 100 m/min. 38
W o ISO26H  HSSE 00 FEkstrakort 45
%% :I IS0 2 6H HSS-E [0 Ekstralang, dobbelt totallengde 47
§§ HR ISO26H  HSS-PM O 38
Z
§§ ST IS026H  HSSE W [ 39
) IS0 1 4H 4
N ST | iso3e¢ "SSE W O LY/
§§ FE ISO26H  HSS-E 0O 49
§§ FE-HF | ISO26H  HSSE @ 49
W f; IS026H  HSSE O] Tilvenstregevind 39
B o ISO26H  HSSE 00 Ekstrakort v
N :I IS026H  HSSE [] Ekstralang, dobbelt totallzngde 46

v
\m/_ Disse artikler findes i vores online shop under cuttingtools.ceratizit.com
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WNT Gevinqtappe og.-formere
Oversigt over indhold
Oversigt gevindtappe
E S
g 3 - ER
g 2 g3 e8s E p
g g 5 235 TS B - o ©
£ D = g S E»w = - > - c
S 1< k=] c o ® S < < 1= < = ©
g | S S | §3 = g = |3 2 y o
@ S @ s 2 = @0 D ® = o S &
g ) 23 g g - -
o = g5 g S - -
E AL B |12 | E zg 2 £ |\mO Bemark £ £
M - metrisk ISO-standardgevind
§§ HR IS026H  HSSPM W [ 40
=
ST
§§ s IS026H  HSSE 40
§§ Salo-Rex VA IS026H  HSSE 4
£ HSS-E
& §§E§ \ 1502 6H wsspv W O 49+50
N VA ! Med konisk slipning pé styregevind, v
%% S 1502 6H HSSE u til dybe gevind =
= ) Soft | 1S026H  HSSE W [ 42
- R NW | IS026H  HSSE 42
E: §§ AL IS026H  HSSE W [ 50
g §§ Ti | ISO2X6HX HSSPM 43
£ , IS0 2X 6HX
5 NN Ni ook HsseM 43
Zz TWIN ST | IS02X6HX  HSSE 0O 51+52
ST ! Brudt styresker v
Z% TWIN AZ ISO2X6HX  HSS-E O reducerer friktionen =y
ST L
Z% TWIN bs | ISO2XBHX  HSSE 0 Ekstrakort r
&
ST . - L
Z% WU | Lo | 1S02XBHX  HSSE 0] Tilvenstregevind; ekstra kort r
Z% TWIN HR | ISO2X6HX HSSE 51+52
HR
Z% TWIN CL | ISO2XGHX  HSSE Ekstra lang, dobbelt totallzzngde 55
i 77 RLY | cc | soaxsix  HSSE 53
ZZ GG | ISO2XGHX HSSE 56
$25 7 R Ms | ISO2X6HX  HSSE O v
EE
v
‘m/_ Disse artikler findes i vores online shop under cuttingtools.ceratizit.com
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WNT

Oversigt over indhold

Oversigt gevindtappe
E S
3 3 - ER
s | 8 23 s 5 E &
2 S = S5 €3 5 5 ©
IS 5 2 5 < = = - B 2 c
=] = S c o ® S5 ] e = ° ©
3 s 5 55 =3 ? > = T 2 a »
n > ©n © m =)
g 7 > g 5 5 EE
s ZE % m g Za 2 £ |m O Bemaerk s £
M - metrisk ISO-standardgevind
get 17 BLY aweco| is02x6HX  Hsseu O 51+52
£E3
2 VHM
s 7 HT | IS02XBHX oo M 54
Z% M EC | 1S02X6HX HSSE 57
Zz M gﬁ :28 gi gg))E HSS-E [ Gevindformer med smarenoter 58
g
% Zz M NSE,f ISO2X6HX  HSS-PM | Gevindformer med smarenoter 59
E
%% UNI | 1S02X6HX HSSE 60
%% g’;'q' ISO2X6HX  HSSE Gevindformer med smarenoter 60
HSS-E L
ST | Iso2xBHX 0O ,
H ERGO | ISO2X6HX  HSSE 0 v/,
BRSO | isooxeHx  HSSE M v
IS0 6g L
FE 190 60 HSS 0 A
v
FE IS0 6g HSS 0 S
FE . . y
R,=1 1S0 69 HSS O Gevindbakke finpoleret a
< FE - - v
3 1S0 69 HSS Tilvenstregevind
2 LH i
3
. v
VA IS0 6g HSS-E 0 S
VA , . $
R,=1 1S0 69 HSS-E O Gevindbakke finpoleret /
Ms . ) v
R,=1 1S0 69 HSS O Gevindbakke finpoleret /~

v
\Q/_ Disse artikler findes i vores online shop under cuttingtools.ceratizit.com

0612 cuttingtools.ceratizit.com



WNT Gevindtappe og -formere

Oversigt over indhold

Oversigt gevindtappe
T § s | £S 3 e g
§ 3 a &2 g é 3 8 g & S i f
g Z g 5 S EE
3 ZE %y ZY 8 £33 S = m O Bemark § §
EG M - Metrisk ISO-standardgevind til Helicoil gevindindsatser

UNI 6H mod HSS-E [ | 61

§§ w UNI BHmod  HSSE 62
L

i

Universal

L

MF - Metrisk ISO-fingevind

Soft 6H mod HSSE W 62

Ikke -
jernholdige
materialer

ZE w UNI ISO26H  HSSE 63+64
g UNI | HSS-E
: 50366 SSE W v
HSS-PM
n UNE | iso2eH o m 65+66
T ISO26H  HSS-E
s 5026 ss 0O v
ZE FE ISO26H  HSS-E 0O 66
= ZE FE-HF | ISO26H  HSSE @ s
ST Til hgj skeerehastighed,
MG w Ts | [SO2X6HX  HSSE W optil 100 m/min. 64
ST . .
ZE M LH IS0 2 6H HSS-E [ Tilvenstregevind 64
VA IS026H  HSS-E
= . :
ZE VA ISO26H  HSSE 66
$2% ZE W NW IS026H  HSSE 64
§E
1S0 2 6H
%% UNI S03ec  MSSE m 67+68
g HSS-E
: N UNL | lso26H o 74
N UNI ! Til CNC-synkronbearbejdning med ¥
%% CNC 150366 HSS-E u minimalleengde udligningsholder \m/_

v
‘m/_ Disse artikler findes i vores online shop under cuttingtools.ceratizit.com
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WNT Gevindtappe og -formere

Oversigt over indhold

Oversigt gevindtappe
E S
(<5} L5} c
E = - s T
g & | _ | 82 g2 - -
£ 5 2 5 < =] = - 5 2 c
(=] < b= c o @ o < © o> «© ©
17} c c c T S 72N s < [} o -
2 8 a 82 2 23 ® = 2 5 o »
3 = 32 2 ® - -
g 7 = g3 g 5 E E
s ZE % o g Za ° £ 'mO Bemaerk s £
MF - Metrisk ISO-fingevind
Til CNC-synkronbearbejdning
UNI 76 S
NE Salo-Rex HSSE m med minimallzngde 68
g §§ CNe 1502 6H udligningsholder
§ UNI Til CNC-synkronbearbejdning
§§ NC IS0 2 6H HSS-E [ | med minimalleengde 75
udligningsholder
§§ Salo-Rex ST IS026H  HSS-E 0O 69
§§ ST ISOT4H  HSS-E O v,
§§ FE IS026H  HSS-E 0 75
B FEHF| 1S026H  HSSE | v
N ST ! Til High-Speed gevindskaering ¥
N TS IS026H  HSSE W op til 100 m/min. =
%% E; IS0 2 6H HSS-E [ Tilvenstregevind 69
%% ST IS026H  HSS-E 0 70+71
Til CNC-synkronbearbejdning
§§ CSNTC ISO2X6HX  HSSE med minimallzngde v
udligningsholder
§§ VA ISO26H  HSSE 72+73
= HSS-E
o VA | Is026H  SoOE m 76
255 R NW | IS026H  HSSE 73
5 E
Z% TWIN ST | IS02X6HX  HSSE 0O 77+78
17 TWIN ST | ISO2X6HX  HSSE 00 Ekstrakort 79
172 TWIN L:/Ls ISO2X6HX ~ HSS-E 0] Tilvenstregevind 79
ZZ TWIN HR | ISO2X6HX HSSE 77+78
s R/ TWIN GG | ISO2XGHX HSSE 78
g 7 R HT | ISO2X6HX  VHM 77
8

v

‘m/_ Disse artikler findes i vores online shop under cuttingtools.ceratizit.com
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WNT

Oversigt over indhold

Oversigt gevindtappe
E [0}
= (8]
g g - = v
3 & -8 2 33 - £ 5
= £ =] EE =X & = ° c
£ ] = < S5 Ew = - B -
(=] c b= c o @ o % (; %‘ < > ©
g | s S | 83 S 22 = |3 2 e o
S 2 = s £ [ =
<) o D O = E
5: ZE %y ZY 8 £g é E H O Bemark § §
MF - Metrisk ISO-fingevind
" M EC | ISO2X6HX HSSE | 80
5 EC .
§ Z% M SN IS0 2X 6HX HSS-E [ | Gevindformer med smarenoter 80
z ZZ UNI | 1S02X6HX HSSE 81
UNI ,
ZZ sy | 1SO2XBHX  HSSE m Gevindformer med smarenoter 81
g2 ST | ISO2XBHX  HSSE O v,
v
FE IS0 6g HSS O a
_ FE 1506 HSS v
. g O s
g FE . . 3
LH 1S0 69 HSS O Tilvenstregevind /
VA 1506 HSS-E v
g O L/
G - Whitworth rergevind
n W UNI 150228  HSSE W 82
ZE UNI 150228  HSSE 83
ZE m ST 150228 HSS-E 0 82
FE 150228 HSSE O /-
v
g ZE W VA 150228  HSSE 82
¢25 70 W NW | 150228 HSSE 82
5 E
IS0 228
B0 UNI T 1502084005 MSSE M 84
s §§ UNI 150228  HSSE 86
Til CNC-synkronbearbejdning
%% s | UNI 150228  HSSE med minimallzngde 85
CNC am
udligningsholder
v
\ﬂ/_ Disse artikler findes i vores online shop under cuttingtools.ceratizit.com
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WNT Gevindtappe og -formere

Oversigt over indhold

Oversigt gevindtappe
s £ ~ . s o
2 3 a e = 83 @ = a8 5 o @
e ) 3 g 2 -
g E T 5 S E =
5: ZE %y ZY 8 = é E m O Bemark § §
G - Whitworth rgrgevind
W ST 150228 HSSE O 85
W ST 150228 HSSE O Q[
£ W VA | 150228  HSSE m 85
c g% §§ NW 150228  HSSE | 85
EE
7 W ST IS0228X  HSSE O 87
R/ TWIN HR IS0228X  HSSE 87
g R/ TWIN GG | 1S0228X  HSSE Q/—
g n M EC 150228  HSSE 88
é Z% w gﬁ 1S0 228 HSS-E [ ] Gevindformer med smarenoter 88
£f ERGO | 150228  HSSE O g/_
é FE IS0228A  HSS O g/_
UNC - Unified grovgevind
UNI 38 HSSE
A7
g n W UNI 28 HSSE 89
ZE UNI 28 HSSE 90
ST 28 HSS-E v
= =
n FE-HF 28 HSSE 9
n W VA 28 HSSE M 89
i ZE VA 2B HSS-E [ | 90

v
‘m/_ Disse artikler findes i vores online shop under cuttingtools.ceratizit.com
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Gevindtappe og -formere
WNT Oversigt over indhold
Oversigt gevindtappe
8 8 . c e
g é:’ - %g 25 5 Y : s
E| g £ | g5 o EZ T |s B 2 =
$ & 2 Bz | & 2% . s |3 8 e
g 2 | z2 g E e
g X g5 g S = =
5: ZE %y ZY 8 = é E m O Bemark § §
UNC - Unified grovgevind
g2 N w Ti 2BX HSSPM 89
§§ UNI 28 HSSE 91
s W UNI | 2B+005  HSSE v -
§§ UNI 28 HSSE 92
§§ ST 28 HSS-E O v,
%% FE-HF 28 HSSE 92
%% VA 28 HSSE 91
§§ VA 28 HSS-E 0 92
£g §§ Ti 2BX HSSPM v
g 10 LY | cc 28X HSSE v,
g Zz w EC 2BX HSSE m 93
g Z% w gﬁ 2BX HSS-E [ | Gevindformer med smarenoter 93
£2 I ERGO |  2BX HSS-E O v
g n FE 27 HSS-E O v
EG UNC - Unified grovgevind til Helicoil gevindindsatser
I w UNI 28 HSSE 94
. W UNI 28 HSSE m 95
v
‘Qf Disse artikler findes i vores online shop under cuttingtools.ceratizit.com
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WNT Gevindtappe og -formere

Oversigt over indhold

= )

2 o

@ @ c

k=] =] © o

o o= ~ e
@ ) S = © D E ©
h=] oS °© = h=gE=] .
B =2 o5 S ™ 4 > -
= £ s E 2 £ = k= c
£ ] = < S5 Ew = - B -
=) I k=] c o ® S < © =2 ©
1% o o o T <% @n D > < D () —
[ o) =1 =S = L D = [5] o o %)
& S [==} S = = @ o @ < o S
[ (7] > © o = - P
k=] = o = = >
= = c @ < £
[ =< [} 5 ° = =
g i? z 3 K] = 4 =
g 8 £g S S 'm0 Bemaerk g £

UNJC - Unified grovgevind

§§ Ti 3BX HSSE 96

UNF - Unified fingevind

Varmebe-
standigt

_ n w UNI 28 HSSE 97

: n UNI 28 HSSE 08
n W ST 28 HSS-E 0 g/

’ n FE 28 HSS-E O 98

% n VA 28 HSSE 98

é gjf} n W Ti BX  HSSPM 97

_ §§ UN e 33’05 HSSE 99

: §§ UNI 28 HSSE 101

5 %% FE 2B HSS-E 0 \;/_

) %% VA 28 HSSE 99

: %% VA 28 HSS-E 0O 101

§ Eg %% Ti 53 HSSPM 100

E; Z% GG 2BX HSSE  m .;[

% o @ o 28X HSSE m Gevindformer med smarenoter 102

% Z% FE 2A HSS O gf

v
‘m/_ Disse artikler findes i vores online shop under cuttingtools.ceratizit.com
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WNT Gevindtappe og -formere

Oversigt over indhold

Oversigt gevindtappe
T § s | £S 3 e g =z
2 8 2 | 82 g £g @ < |3 8 S
2 s 3 5 2 -
e £ 23 5 i< E &
g ZE %y ZY 8 2 2 ES H O Bemazerk § §
EG UNF - Unified fingevind til Helicoil gevindindsats

n w UNI 28 HSSE 103
§§ UNI 28 HSSE 104

UNJF - Unified ekstrafingevind

Universal

g n Ti 38X HSSE gf
g R Ti 38X HSSE g/
BSW - Whitworth-gevind
. ZE W UNI med. HSSE m gf
: W UNI med. HSSE W gf
NPT - Amerikansk konisk rergevind
5 R VA HSSE W 105
1 ve HSSE O 106
17 X‘; s g oG
Z% :; HSS-E [0 Ekstrakort 107
% FE HSS-E O l;[

v
'm/_ Disse artikler findes i vores online shop under cuttingtools.ceratizit.com
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Gevindtappe og -formere

WNT Oversigt over indhold
Oversigt gevindtappe

s | & 5z ss e :

§ 3 a &2 g é 5 8 g & S i f

g = g g 5 s E E

g ZE %y ZY 8 = S = m O Bemark § §
NPTF - Amerikansk konisk rgrgevind

v
Zz ST HSS-E 0O s
= Zz VG HSS-E 0O gf
Z% :; HSS-E 0 Ekstrakort ;/

Rp - Cylindrisk Whitworth rgrgevind

= Z% ST X HSS-E 0O ;/-
Rc - Konisk Whitworth rgrgevind

= Zz VG HSS-E 0 \;/_
Tr - Metrisk ISO-trapezgevind

= ZE ST 7H HSS-E 0O 108
Tilbeher

Gevindtap-skaftforleenger g/‘

Gevindskareolie, klorfri \;/‘

v
\m/_ Disse artikler findes i vores online shop under cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance M - Metrisk ISO-standardgevind

Gennemgaende hul - maskingevindtap hajre

M N UNI UNI UNI UNI UNI
B B B B B
RoasAaa TN TN TN Roassad
4-5 4-5 4-5 4-5 4-5
ISO 2 ISO 2 ISO 2 ISO 3 76
6H 6H 6H 6G
nitr. + TiN TiCN nitr. + nitr. +
vap. vap. vap.
DCONMS
PHD |
=8 9.0
THL A3 6
LU
OAL
DIN 371 med forsteerket skaft HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E
<]0° <0° <0° <J0° <]0°
<1100N/mm?  <1100N/mm?  <1100N/mm?  <1100N/mm? <1100 N/mm?
<4xD <4xD <4xD <4xD <4xD
22501... 22503.. 22505.. 22508.. 22510..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Noter DKK DKK DKK DKK DKK
mm mm mm mm mm mm mm mm uo uo uo uo uo
M1 025 40 2,5 21 075 5 13 2 769,00 010 V
M1,2 0,25 40 2,5 21 095 5 13 2 730,00 012
M1,4 030 40 2,5 21 1,10 7 13 3 661,00 014 "
M1,6 035 40 2,5 21 125 8 11 3 464,00 016
M1,7 035 40 2,5 21 135 6 11 2 714,00 017
M1,8 035 40 2,5 21 145 6 11 2 980,00 018
M2 040 45 2,8 21 160 7 12 2 319,00 020 337,00 020 392,00 020
M2 040 45 2,8 21 160 7 12 3 337,00 020
M2,2 045 45 2,8 21 175 7 12 2 359,00 022
M2,5 045 50 2,8 21 205 9 14 2 331,00 025 331,00 025 384,00 025
M3 050 56 35 27 250 11 18 3 248,00 030 270,00 030 270,00 030 270,00 030 310,00 030
M3,5 0,60 56 4,0 30 290 12 20 3 273,00 035 274,00 035
M4 070 63 45 34 330 13 2 3 225,00 040 281,00 040 281,00 040 273,00 040 312,00 040
M5 080 70 6,0 49 420 15 25 3 231,00 050 285,00 050 285,00 050 274,00 050 319,00 050
Mé 1,00 80 6,0 49 500 17 30 3 234,00 060 322,00 060 322,00 060 281,00 060 327,00 060
M7 1,00 80 70 55 6,00 17 30 3 327,00 070
M8 1,25 90 8,0 62 680 20 35 3 265,00 080 361,00 080 361,00 080 318,00 080 359,00 080
M10 1,50 100 10,0 80 850 22 39 3 318,00 100 503,00 100 503,00 100 384,00 100 438,00 100
M2 175 110 12,0 90 10,20 24 44 3 469,00 120
P 12 15 15 12 12
M 7 9 9 7 7
K 12 18 18 12 12
N 12 12
S
H
0

1) Tol.ISO14H<M14

0]
@ DIN 376 pé naeste side.
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WNT \ Performance M - Metrisk ISO-standardgevind

Gennemgaende hul - maskingevindtap hgjre

M N UNI UNI UNI UNI
B B B B
TN TN TN Roassad
4-5 4-5 4-5 4-5
ISO 2 ISO 2 ISO 3 7G
6H 6H 6G
nitr. + TiN nitr. + nitr. +
vap. vap. vap.
DCONMS
] PHD
= — =8 & U -
THL K
OAL | =
DIN 376 med reduceret skaft HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E
<]0° <0° <J0° <]0°
<1100 N/mm?>  <1100N/mm?  <1100N/mm? <1100 N/mm?
<4xD <4xD <4xD <4xD
22502.. 22504.. 22509.. 22511..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Noter DKK DKK DKK DKK
mm mm mm mm mm mm mm uo uo uo uo
M3 050 56 2,2 2,5 1 3 460,00 030
M4 070 63 2,8 21 33 13 3 306,00 040
M5 080 70 35 27 42 15 3 292,00 050
M6 1,00 80 45 34 50 17 3 287,00 060
M8 125 90 6,0 49 68 20 3 314,00 080
M10 1,50 100 70 55 85 22 & 364,00 100
M12 175 110 9,0 70 102 24 3 356,00 120 579,00 120 441,00 120 498,00 120
M14 200 110 11,0 90 120 26 3 514,00 140 857,00 140
M16 2,00 110 12,0 90 140 27 3 519,00 160 745,00 160 647,00 160 755,00 160
M18 250 125 14,0 11,0 155 30 3 1.021,00 180  1.346,00 180
M20 250 140 160 120 175 32 3 794,00 200  1.388,00 200 988,00 200
M22 250 140 180 145 195 32 3 1.275,00 220 2.058,00 220
M24 3,00 160 180 145 210 34 3 1.037,00 240  1.756,00 240
M27 3,00 160 200 160 240 36 3 1.445,00 270
M30 3,50 180 220 180 265 40 4 1.699,00 300
M33 3,50 180 250 200 295 40 4 3.920,00 330
M36 4,00 200 280 220 320 50 4 4671,00 360
M42 450 200 320 240 375 56 4 8.894,00 420
M48 500 250 360 29,0 430 65 4 8.976,00 480
P 12 15 12 12
M 7 9 7 7
K 12 18 12 12
N 12
S
H
0

06|22 cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance M - Metrisk ISO-standardgevind

o . . .
Gennemgaende hul - maskingevindtap hojre
A (CNC = til CNC-synkronbearbejdning med minimalleengde udligningsholder
A NCW = med Weldon-spandeflade til CNC-synkronbearbejdning uden udligningsholder

M UNI UNI UNI UNI
NCW CNC CNC CNC
B B B B
TN TN TN Roassad
45 45 45 45
S0 2 IS0 2X SO 3X
6H BHX 6GX 7GX
TiN TiN GS TiN GS TiN GS

e
DCONMS |
ﬁ ®s 3
— e ]
&
OAL |

DIN 371 med forsteerket skaft HSS-PM HSS-E HSS-E HSS-E
<]0° <0° <J0° <J0°
<1100 N/mm?>  <1100N/mm? <1100 N/mm? <1100 N/mm?
<4xD <4xD <4xD <4xD
22148.. 22542.. 22596.. 22592..
TO TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU  Noter DKK DKK DKK DKK
mm mm mm mm mm mm mm mm uo uo uo uo
M3 050 70 6,0 49 25 6 18 385,00 030
M3 050 56 35 2,7 25 6 18 292,00 030
M4 070 70 6,0 49 33 7 21 401,00 040
M4 070 63 45 34 33 7 21 310,00 040 374,00 040 374,00 040

M5 080 70 6,0 49 42 8 25
M6 1,00 80 6,0 49 50 10 30

405,00 050 314,00 050 385,00 050 385,00 050
509,00 060 399,00 060 422,00 060 471,00 060

WWEWRWWWWWWW

M8 125 90 8,0 62 6,8 14 35 569,00 080
M8 125 90 8,0 62 68 14 35 441,00 080 456,00 080 514,00 080
M10 1,50 100 10,0 80 85 16 39 699,00 100
M10 1,50 100 10,0 80 85 16 39 549,00 100 569,00 100 618,00 100
Mi12 1,75 110 10,0 80 102 18 849,00 120
M16 2,00 110 12,0 90 140 22 1.184,00 160
DCONMS
- ] PHD
=] ¢
THL NS
OAL |
DIN 376 med reduceret skaft
22543 .. 22597.. 22593..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Noter DKK DKK DKK
mm mm mm mm mm mm mm uo uo uo
M12 1,75 110 9 7 102 18 4 639,00 120 695,00 120 749,00 120
M14 200 110 1 9 120 20 4 1.797,00 140
M16 2,00 110 12 9 140 22 4 915,00 160
M20 250 140 16 12 175 25 4 1.551,00 200
15 15 15 15
8 9 9 9
15 18 18 18
22 12 12 12

O Tw=Xx=7T
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Gevindtappe og -formere
WNT \ Performance M - Metrisk ISO-standardgevind

Gennemgéende hul - maskingevindtap

A |H=tilvenstregevind

ST

B B
W W
4-5 4-5
ISO 2 ISO 2
6H 6H
1
DCONMS
PHD
SR e ol
| THL | N ‘
LU 3
OAL L
DIN 371 med forsteaerket skaft HSS-E HSS-E
<J0° <]0°
<750 N/mm? <750 N/mm?
<4xD <4xD
22020.. 22127..
TDO TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU  Noter DKK DKK
mm mm mm mm mm mm mm mm uo uo
M2 040 45 2,8 21 160 7 12 2 220,00 020
M2,3 040 45 2,8 21 190 7 12 2 242,00 023
M2,5 045 50 2,8 21 205 9 14 2 220,00 025
M2,6 045 50 2,8 21 215 9 14 2 242,00 026
M3 050 56 35 27 250 M 18 3 179,00 030 285,00 030
M3,5 060 56 4,0 30 290 12 20 3 191,00 035
M4 0,70 63 45 34 330 13 21 3 181,00 040 297,00 040
M5 080 70 6,0 49 420 15 25 3 191,00 050 306,00 050
Mé 1,00 80 6,0 49 500 17 30 3 191,00 060 306,00 060
M8 125 90 8,0 6,2 680 20 35 3 229,00 080 345,00 080
M10 1,50 100 10,0 80 850 22 39 3 275,00 100 438,00 100
DCONMS
- ] PHD
EEEE=—— =8 ¢ 1
THL ol
OAL |
DIN 376 med reduceret skaft
22021.. 22147..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Noter DKK DKK
mm mm mm mm mm mm mm uo uo
M5 080 70 35 27 42 15 3 226,00 050
Mé 1,00 80 45 34 50 17 3 232,00 060
M8 125 90 6,0 49 68 20 3 247,00 080
M10 1,50 100 70 55 85 22 3 281,00 100
M12 1,75 110 9,0 70 102 24 3 341,00 120 524,00 120
M14 200 110 11,0 90 120 26 3 464,00 140
M16 2,00 110 12,0 90 140 27 3 485,00 160 800,00 160
M18 250 125 140 110 155 30 3 714,00 180
M20 250 140 160 120 175 32 3 723,00 200 1.176,00 200
M22 250 140 180 145 195 32 3 1.119,00 220
M24 3,00 160 180 145 210 34 3 955,00 240
M27 300 160 200 160 240 36 3 1.306,00 270
M30 350 180 220 180 265 40 4 1.551,00 300
P 12 12
M
K 12 12
N 12 22
S
H
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Gevindtappe og -formere
WNT \ Performance M - Metrisk ISO-standardgevind

Gennemgéende hul - maskingevindtap hgjre

A TS =til hgj skeerehastighed, op til 100 m/min.

w
M

TS
B B B
4-5 4-5 4-5
ISO 2X ISO 2X I1SO 2X
6HX 6HX 6HX
) AITiN- )
TiN HD TiN
| ]
DCONMS
PHD
SR e .
THL A3
]
OAL
DIN 371 med forsteaerket skaft HSS-E HSS-PM HSS-E
<]0° <]0° <J0°
<1100 N/mm?  <1400N/mm?> <1100 N/mm?
<4xD <4xD <4xD
22092.. 22468.. 22120...
TDO TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU  Noter DKK DKK DKK
mm mm mm mm mm mm mm mm uo uo uo
M2 040 45 2,8 21 160 7 12 2 563,00 02000
M2 040 45 2,8 21 160 4 12 2 379,00 020 331,00 020
M2,5 045 50 2,8 21 205 9 14 2 563,00 02500
M2,5 045 50 2,8 21 205 5 15 2 379,00 025 331,00 025
M3 050 56 35 27 250 1 18 2 366,00 03000
M3 050 56 35 27 250 6 18 3 297,00 030 244,00 030
M4 0,70 63 45 34 330 13 21 2 382,00 04000
M4 070 63 45 34 330 7 21 3 324,00 040 262,00 040
M5 080 70 6,0 49 420 15 25 2 394,00 05000
M5 080 70 6,0 49 420 8 25 3 354,00 050 279,00 050
M6 1,00 80 6,0 49 500 17 30 3 447,00 06000
M6 1,00 80 6,0 49 500 10 30 3 431,00 060 340,00 060
M8 1,25 90 8,0 62 680 20 35 3 491,00 08000
M8 125 90 8,0 6,2 680 14 35 4 544,00 080 359,00 080
M10 1,50 100 10,0 80 850 22 39 3 692,00 10000
M10 1,50 100 10,0 80 850 16 39 4 589,00 100 514,00 100
DCONMS
- ] PHD
EEEEEE= =8 ¢ 1
THL K
OAL |
DIN 376 med reduceret skaft
22093 ... 22121 ...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Noter DKK DKK
mm mm mm mm mm mm mm uo uo
M12 175 110 9 7 102 18 4 793,00 120 609,00 120
M16 200 110 12 9 140 22 4 1.029,00 160 849,00 160
M20 250 140 16 12 175 25 4 1.536,00 200 1.429,00 200
P 65 8 10
M 8 8
K 65
N 75 10 22
S 4
H
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WNT \ Performance M - Metrisk ISO-standardgevind

Gennemgaende hul - maskingevindtap hgjre

N
M
VA VA NW

B B B B
4-5 4-5 4-5 4-5
ISO 2 ISO 2 ISO 2 I1SO 2
6H 6H 6H 6H
nitr. TiN GS vap. DLC
DCONMS
o PHD
SR o
THL &
<
LU
OAL
DIN 371 med forsterket skaft HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E
<]0° <]0° <10° <10°
<900 N/mm? <900 N/mm? <500 N/mm? <880 N/mm?
<4xD <4xD <4xD <4xD
22056.. 22038.. 22058.. 22464..
TDO TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU  Noter DKK DKK DKK DKK
mm mm mm mm mm mm mm mm uo uo uo uo
M1,6 035 40 2,5 21 125 6 1 2 438,00 016
M2 040 45 2,8 21 160 7 12 2 250,00 020 359,00 020 242,00 020 327,00 02000
M2,3 040 45 2,8 21 190 7 12 2 279,00 023
M2,5 045 50 2,8 21 205 9 14 2 247,00 025 349,00 025 242,00 025 327,00 02500
M2,6 045 50 2,8 21 215 9 14 2 277,00 026
M3 050 56 35 27 250 1 18 3 200,00 030 299,00 030 193,00 030 250,00 03000
M3,5 0,60 56 4,0 30 290 12 20 3 224,00 035 200,00 035
M4 070 63 45 34 330 13 21 8 210,00 040 314,00 040 193,00 040 254,00 04000
M5 080 70 6,0 49 420 15 25 3 217,00 050 324,00 050 200,00 050 258,00 05000
M6 1,00 80 6,0 49 500 17 30 3 226,00 060 403,00 060 200,00 060 258,00 06000
M8 1,25 100 8,0 62 680 20 35 3 301,00 08000
M8 125 90 8,0 6,2 680 20 35 3 252,00 080 447,00 080 238,00 080
M10 1,50 110 10,0 80 850 22 39 3 380,00 10000
M10 1,50 100 10,0 80 850 22 39 3 310,00 100 554,00 100 285,00 100
DCONMS
- ] PHD
= = = %@%
THL K
OAL |
DIN 376 med reduceret skaft
22057 .. 22039.. 22059.. 22465..
TDO TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Noter DKK DKK DKK DKK
mm mm mm mm mm mm mm uo uo uo uo
M12 175 110 9 70 102 24 3 394,00 120 661,00 120 359,00 120 457,00 12000
M14 2,00 110 1 90 120 26 3 544,00 140 947,00 140
M16 2,00 110 12 90 140 27 3 563,00 160 931,00 160 509,00 160 590,00 16000
M18 250 125 14 11,0 155 30 3 1.085,00 180
M20 250 140 16 120 175 32 3 809,00 200  1.568,00 200 942,00 20000
M22 250 140 18 145 195 32 3 1.715,00 220
M24 3,00 160 18 145 210 34 3 1.103,00 240
M27 3,00 160 20 16,0 240 36 3 1.854,00 270
M30 3,50 180 22 18,0 26,5 40 4 1.779,00 300
8 10 15
6 8 6

15

O Tw=x=7T
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WNT \ Performance

Gevindtappe og -formere

M - Metrisk ISO-standardgevind

Gennemgéende hul - maskingevindtap hgjre

DCONMS .
PHEY=E s & U
THL ‘Qé

LU
OAL

DIN 371 med forsteerket skaft

TD TP OAL DCONMS DRVS PHD
mm mm mm mm mm mm
M1,6 035 40 2,5 21 1,25
M2 040 45 2,8 21 1,60
M25 045 50 2,8 21 2,05
M3 050 56 35 2,7 250
M35 060 56 4,0 30 290
M4 070 63 45 34 330
M5 080 70 6,0 49 420
M6 1,00 80 6,0 49 5,00
Mg 125 90 8,0 6,2 6,80
M10 1,50 100 10,0 80 850

PHD

e g

OAL
DIN 376 med reduceret skaft

TD

TD TP OAL DCONMS DRVS PHD
mm mm mm mm  mm mm
M2 175 110 9 7 102

T »w=XxX= T

cuttingtools.ceratizit.com

THL

THL
mm
24

LU
mm
95
95
14,0
18,0
20,0
21,0
25,0
30,0
35,0
39,0

Noter

3

Noter

WWWWWWWWwWw

Ti Ti Ti
B B B
4-5 4-5 4-5
ISO 1X ISO 2X I1SO 2X
4HX 6HX 6HX
TiN vap. TiN
| !_ ] [_ | l_
HSS-PM HSS-PM HSS-PM
<]0° <0° <J0°
<44 HRC <1400 N/mm? <44 HRC
<4xD <4xD <4xD
22081.. 22075.. 22077..
DKK DKK DKK
uo uo uo
809,00 016
583,00 020 647,00 020
634,00 025
401,00 030 444,00 030 425,00 030
508,00 035

412,00 040 466,00 040 441,00 040
425,00 050 466,00 050 444,00 050
473,00 060 479,00 060 455,00 060
569,00 080 549,00 080 524,00 080

639,00 100 629,00 100

22140.. 22142...

DKK DKK
uo uo
773,00 120 689,00 120
7 5 7
7 5 7
5 3 5

06127



Gevindtappe og -formere
WNT \ Performance M - Metrisk ISO-standardgevind

Gennemgéende hul - maskingevindtap hgjre

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

DCONMS
PHD
PR %@%
| THL | K
LU
OAL
DIN 371 med forsteerket skaft HSS-E HSS-E
<J15° <J15°
<1200 N/mm? <1600 N/mm?
<4xD <4xD
22159.. 22297..
TDO TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU  Noter DKK DKK
mm mm mm mm mm mm mm mm uo uo
M3 050 56 35 27 25 1 18 2 355,00 030 425,00 030
M4 070 63 45 34 33 13 21 3 389,00 040 443,00 040
M5 080 70 6,0 49 42 15 25 3 391,00 050 454,00 050
M6 1,00 80 6,0 49 50 17 30 3 523,00 060 574,00 060
M8 125 90 8,0 62 68 20 35 3 574,00 080 637,00 080
M10 1,50 100 10,0 80 85 22 39 3 706,00 100 797,00 100
DCONMS
- ] PHD
= =8 ¢ 1
THL K
OAL |
DIN 376 med reduceret skaft
22160... 22298 ...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Noter DKK DKK
mm mm mm mm mm mm mm uo uo

M2 175 110 9 70 102 24 3 815,00 120 923,00 120
Mi16 200 110 12 90 140 27 3 1.152,00 160  1.290,00 160
M20 2,50 140 16 120 175 32 3 1.992,00 200  2.204,00 200
M24 3,00 160 18 145 210 34 3 2.335,00 240

P 7

M 7

K

N 22 22
S 5 2
H
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Gevindtappe og -formere
WNT \ Performance M - Metrisk ISO-standardgevind

Gennemgéende hul - maskingevindtap hgjre

A EL = ekstralang, med dobbelt totallengde

UNI ST
B B
W W
4-5 4-5
ISO 2 ISO 2
6H 6H
nitr. +
vap.
I
DCONMS ‘
PHD
TR €. 1
| THL | N
LU £
OAL
DIN 371 med forsteerket skaft HSS-E HSS-E
<]0° <]0°
<1100 N/mm? <950 N/mm?
<4xD <4xD
22514... 22233..
TDO TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU  Noter DKK DKK
mm mm mm mm mm mm mm mm uo uo
M3 050 100 35 27 25 1 18 3 473,00 030 462,00 030
M4 0,70 125 45 34 33 13 21 3 473,00 040 443,00 040
M5 080 140 6,0 49 42 15 25 3 524,00 050 484,00 050
M6 1,00 160 6,0 49 50 17 30 3 578,00 060 505,00 060
M8 125 180 8,0 62 68 20 35 3 618,00 080 603,00 080
DCONMS
- ] PHD
= =8 ¢ U
THL K
OAL |
DIN 376 med reduceret skaft
22515.. 22234..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Noter DKK DKK
mm mm mm mm mm mm mm uo uo

M6 1,00 160 45 34 50 17 3 482,00 060 505,00 060

M8 125 180 6,0 49 68 20 3 595,00 080 603,00 080
M10 150 200 70 55 85 22 3 653,00 100 671,00 100
M2 175 224 9,0 70 102 24 3 809,00 120 809,00 120
M4 200 224 11,0 90 120 26 3 122500 140  1.306,00 140
M16 200 224 12,0 90 140 27 3 1.568,00 160  1.257,00 160
M18 250 250 140 11,0 155 30 3 1.870,00 180  1.895,00 180
M20 250 280 160 120 175 32 3 1.641,00 200 1.707,00 200
P 12 12
M 7
K 12 12
N 22
S
H
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WNT \ Performance

Gevindtappe og -formere

M - Metrisk ISO-standardgevind

Gennemgéende hul - maskingevindtap hgjre

A MMB = matrikgevindtap

DCONMS

L

LTHL

DIN 357 med reduceret skaft

06]30

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

OAL DCONMS DRVS

mm mm
70 2,2
90 2,8
100 35
110 45
125 6,0
140 70
180 9,0

200 12,0

mm

2,1
2,7
34
4,9
55
70
9,0

alk

PHD
mm
2,5
33
4,2
50
6,8
8,5
10,2
14,0

Noter

WWWWWwWwWww

f

HSS-E
<J0°
<850 N/mm?
<1xD

22098 ...

DKK
uo

349,00 030
349,00 040
365,00 050
365,00 060
451,00 080
514,00 100
689,00 120
980,00 160

15
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WNT \ Standard M - Metrisk ISO-standardgevind

Gennemgaende hul - maskingevindtap hgjre

M UNI UNI UNI
B B B
4-5 4-5 4-5
ISO 2 ISO 2 ISO 2
6H 6H 6H
LR TiN TiN
vap.
I I
‘ j. \ [
DCONMS ‘ 9
PHD ; f ]
- % f
QQ~
OAL
DIN 371 med forsteerket skaft HSS-E HSS-E HSS-PM
<J0° <J0° <]0°
<1000N/mm?  <1000N/mm? <1000 N/mm?
<3xD <3xD <3xD
23110... 23112.. 23010...
TO TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU  Noter DKK DKK DKK
mm mm mm mm mm mm mm mm T9 T9 T9
M2 040 45 2,8 21 160 7 12,0 2 92,00 020 108,00 020
M2 040 45 2,8 21 160 4 135 2 75,00 020
M2,5 045 50 2,8 21 205 9 14,0 2 91,00 025 121,00 025
M3 050 56 35 27 250 11 180 3 61,00 030 78,00 030 94,00 030
M4 070 63 45 34 330 13 210 3 63,00 040 85,00 040 86,00 040
M5 080 70 6,0 49 420 15 25,0 3 63,00 050 86,00 050 96,00 050
M6 1,00 80 6,0 49 500 17 30,0 3 64,00 060 109,00 060 115,00 060
M8 125 90 8,0 6,2 680 20 350 3 74,00 080 118,00 080 128,00 080
M10 1,50 100 10,0 80 850 22 39,0 3 88,00 100 146,00 100 169,00 100
DCONMS
- ] PHD
Sl e e——— — y
THL 5
OAL |
DIN 376 med reduceret skaft
23111... 23113.. 23021..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Noter DKK DKK DKK
mm mm mm mm mm mm mm T9 T9 T9
M3 050 56 2,2 2,5 1 3 66,00 030
M4 070 63 2,8 21 33 13 3 65,00 040
M5 080 70 35 27 42 15 3 65,00 050
M6 1,00 80 45 34 50 17 3 69,00 060
M8 1,25 90 6,0 49 68 20 3 80,00 080
M10 1,50 100 7,0 55 85 22 3 93,00 100
M12 175 110 9,0 70 102 24 3 111,00 120 173,00 120 201,00 120
M14 200 110 11,0 90 120 26 3 161,00 140 302,00 14000
M14 2,00 110 11,0 90 120 20 4 305,00 140
M16 2,00 110 12,0 90 140 27 3 165,00 160 245,00 160 283,00 160
M18 250 125 14,0 110 155 30 3 478,00 18000
M18 250 125 14,0 11,0 155 25 4 496,00 180
M20 250 140 160 120 175 32 3 262,00 200 422,00 200 512,00 200
M22 250 140 180 145 195 32 3 709,00 22000
M24 3,00 160 180 145 210 34 3 635,00 240
M27 3,00 160 200 160 240 36 3 886,00 27000
M30 350 180 220 180 265 40 4 994,00 30000
M33 350 180 250 200 295 40 4 1.304,00 33000
M36 4,00 200 280 220 320 50 4 1.597,00 36000
P 12 15 15
M 7 9 9
K 12 18 18
N 12 12
S
H
0

cuttingtools.ceratizit.com 06]31



WNT \ Standard M - Metrisk ISO-standardgevind

o . . .
Gennemgaende hul - maskingevindtap hojre
A NCW = med Weldon-spandeflade til CNC-synkronbearbejdning uden udligningsholder
A NC = til CNC-synkronbearbejdning med minimalleengde udligningsholder

UNI UNI
M NC NCW FE FE-HF
B B B B
TN TN TN Roassad
4-5 4-5 4-5 4-5
ISO 2 ISO 2 ISO 2 ISO 2
6H 6H 6H 6H
TiN GS TiCN TiCN
DCONMS

|
&

OAL
DIN 371 med forsteerket skaft HSS-E HSS-PM HSS-E HSS-E
<]0° <J0° <]0° <J0°
<1000 N/mm? <1000 N/mm? <850 N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <3xD <3xD <3xD
23114.. 23116.. 23212.. 23310..
TO TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU  Noter DKK DKK DKK DKK
mm mm mm mm mm mm mm mm T9 T9 T9 9
M1,6 035 40 2,5 21 1,25 6 1 2 191,00 016
M2 040 45 2,8 21 1,60 7 12 2 129,00 020
M2,5 045 50 2,8 21 205 9 14 2 108,00 025
M3 050 70 6,0 49 250 6 18 3 159,00 030
M3 050 56 35 2,7 250 11 18 3 132,00 030 86,00 030 125,00 030
M3,5 0,60 56 4,0 30 290 12 20 3 97,00 035
M4 070 70 6,0 49 330 7 21 3 181,00 040
M4 0,70 63 45 34 330 13 21 3 144,00 040 86,00 040 133,00 040
M5 080 70 6,0 49 420 15 25 3 145,00 050 89,00 050 135,00 050
M5 080 70 6,0 49 420 8 25 3 184,00 050
Mé 1,00 80 6,0 49 500 17 30 3 212,00 060 89,00 060 184,00 060
Mé 1,00 80 6,0 49 500 10 30 3 184,00 060
M8 125 90 8,0 62 680 20 35 3 224,00 080 115,00 080 199,00 080
M8 125 90 8,0 6,2 680 14 35 3 233,00 080
M10 1,50 100 10,0 80 850 22 39 3 282,00 100 138,00 100 250,00 100
M10 1,50 100 10,0 80 850 16 39 3 281,00 100
DCONMS
- ] PHD
== S = ¢ U
THL QQ*
OAL |
DIN 376 med reduceret skaft
23115... 23117.. 23213.. 23311..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Noter DKK DKK DKK DKK
mm mm mm mm mm mm mm T9 T9 T9 T9
M12 175 110 10 8 102 18 3 351,00 120
M12 1,75 110 9 7 102 24 3 326,00 120 186,00 120 289,00 120
M14 2,00 110 1 9 120 26 3 224,00 140
M16 2,00 110 12 9 140 22 3 473,00 160
M16 2,00 110 12 9 140 27 3 442,00 160 282,00 160 402,00 160
M20 250 140 16 12 175 32 3 805,00 200 440,00 200 709,00 200
15 15 12 15
9 8
18 15 12 15
12 22 12 15

O T w=XxXz=7T
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WNT \ Standard M - Metrisk ISO-standardgevind

Gennemgaende hul - maskingevindtap hajre

M VA VA VA AL AL
B B B B B
4-5 4-5 4-5 4-5 4-5
ISO 2 ISO 2 ISO 2 ISO 2 ISO 2
6H 6H 6H 6H 6H
nitr. nitr. TiN CrN
DCONMS J
ﬁ 5
o) E
OAL § 718 10E
DIN 371 med forsteerket skaft HSS-PM HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E
<]0° <]0° <]0° <]0° <]0°
<1200 N/mm?  <1200N/mm? <1200 N/mm? <500 N/mm? <500 N/mm?
<3xD <3xD <3xD <3xD <3xD
23450.. 23410.. 23412.. 23610.. 23612..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Noter DKK DKK DKK DKK DKK
mm mm mm mm mm mm mm mm T9 T9 T9 T9 9
M2 040 45 2,8 21 1,60 7 12 2 95,00 020 175,00 020
M2,5 045 50 2,8 21 205 9 14 2 110,00 025 147,00 025
M3 050 56 35 27 250 11 18 3 87,00 030 63,00 030 116,00 030 86,00 030 97,00 030
M4 0,70 63 45 34 330 13 21 3 88,00 040 63,00 040 129,00 040 86,00 040 101,00 040
M5 080 70 6,0 49 420 15 25 3 95,00 050 65,00 050 132,00 050 89,00 050 104,00 050
Mé 1,00 80 6,0 49 500 17 30 3 97,00 060 65,00 060 173,00 060 89,00 060 104,00 060
M8 125 90 8,0 62 680 20 35 3 108,00 080 84,00 080 185,00 080 115,00 080 118,00 080
M10 1,50 100 10,0 80 850 22 39 3 123,00 100 101,00 100 255,00 100 138,00 100 145,00 100
DCONMS
- ] PHD
= ¢
THL K
OAL |
DIN 376 med reduceret skaft
23451... 23411.. 23413.. 23611.. 23613..
TDO TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Noter DKK DKK DKK DKK DKK
mm mm mm mm mm mm mm T9 T9 T9 T9 T9
Mi2 1,75 110 9 70 102 24 219,00 120 135,00 120 281,00 120 186,00 120 183,00 120
M14 200 110 11 90 120 26 290,00 140

M16 2,00 110 12 90 140 27
M20 250 140 16 120 175 32

307,00 160 207,00 160 350,00 160
459,00 200 317,00 200 613,00 200

W W www

M24 3,00 160 18 145 210 34 419,00 240
8 8 10
6 6 8
22 22 24 15 15

Bl ===|1o
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WNT \ Performance M - Metrisk ISO-standardgevind

Bundhul - maskingevindtap hgjre

M UNI UNI UNI UNI
C C C C
TN TN TN Roassad
2-3 2-3 2-3 2-3
ISO 2 7G ISO 2 ISO 2
6H 6H 6H
vap. vap. TiN TiCN

DCONMS
i
QQ~
OAL
DIN 371 med forsteerket skaft HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E
<J 42° <J 42° <J 42° <J42°
<1100 N/mm?>  <1100N/mm?  <1100N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <3xD <3xD <3xD
22518.. 22532.. 22520.. 22522..
TDO TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU  Noter DKK DKK DKK DKK
mm mm mm mm mm mm mm mm uo uo uo uo
M2 040 45 2,8 21 160 4,0 12 2 260,00 020 374,00 020
M2,2 045 45 2,8 21 175 45 12 2 295,00 022
M2,3 040 45 2,8 21 190 45 12 2 312,00 023
M2,5 045 50 2,8 21 205 50 15 2 250,00 025
M2,6 045 50 2,8 21215 50 15 2 297,00 026
0,50 56 3,5 2,7 250 6,0 18 3 222,00 030 260,00 030 281,00 030 281,00 030
M35 060 56 40 30 290 70 20 3 240,00 035
4 0,70 63 45 34 330 70 21 3 234,00 040 260,00 040 300,00 040 300,00 040
M5 080 70 6,0 49 420 80 25 3 237,00 050 279,00 050 303,00 050 303,00 050
M6 1,00 80 6,0 49 500 100 30 3 244,00 060 374,00 060 357,00 060 357,00 060
M7 1,00 80 7,0 55 6,00 100 30 3 359,00 070
M8 125 90 8,0 6,2 680 140 35 3 287,00 080 437,00 080 394,00 080 397,00 080
M10 1,50 100 10,0 80 850 16,0 39 3 345,00 100 647,00 100 469,00 100 469,00 100
Mi12 1,75 110 12,0 90 10,20 18,0 44 3 379,00 120 574,00 120 597,00 120
DCONMS
- ] PHD
Sl e se——— — b
THL QQ\
OAL |
DIN 376 med reduceret skaft
22519.. 22533.. 22521.. 22523..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Noter DKK DKK DKK DKK
mm mm mm mm mm mm mm uo uo uo uo
M3 050 56 2,2 2,5 6 3 388,00 030
M4 070 63 2,8 21 33 7 3 367,00 040
M5 080 70 3,5 2,7 4.2 8 3 260,00 050
M6 1,00 80 45 34 50 10 3 274,00 060
M8 125 90 6,0 49 68 14 3 306,00 080
M10 1,50 100 7,0 55 85 16 3 385,00 100
M12 1,75 110 9,0 70 102 18 3 404,00 120 487,00 120 565,00 120 621,00 120
M14 200 110 11,0 90 120 20 B 543,00 140 906,00 140  1.021,00 140
M16 200 110 12,0 90 140 22 3 578,00 160 759,00 160 817,00 160 824,00 160
M18 250 125 14,0 110 155 25 3 882,00 180 1.420,00 180  1.543,00 180
M20 250 140 160 120 175 25 3 882,00 200 1.176,00 200  1.397,00 200  1.478,00 200
M22 250 140 180 145 195 27 4 1.225,00 220 2.058,00 220
M24 3,00 160 180 145 210 30 4 1.103,00 240 1.797,00 240
M27 3,00 160 200 160 240 30 4 1.454,00 270
M30 3,50 180 220 180 265 35 4 1.870,00 300
M33 3,50 180 250 200 295 35 4 3.584,00 330
M36 4,00 200 280 22,0 320 40 4 2.972,00 360
P 12 12 15 15
M 7 7 9 9
K 12 12 18 18
N 12 12
S
H
0
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WNT \ Performance M - Metrisk ISO-standardgevind

Bundhul - maskingevindtap hgjre

A NCW = med Weldon-spandeflade til CNC-synkronbearbejdning uden udligningsholder

UNI
M NCW UNI UNI UNI
C E E E
TN TN TN Roasad
2-3 1,5-2 1,5-2 1,5-2
ISO 2 ISO 2 ISO 2 ISO 2
6H 6H 6H 6H
TiN vap. vap. TiN

| |
DCONMS /
i
A3
OAL
DIN 371 med forsteerket skaft HSS-PM HSS-E HSS-E HSS-E
<J42° <J 42° <J 42° <J42°
<1100 N/mm?>  <1100N/mm? <1100 N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <3xD <3xD <3xD
22149.. 22524.. 22534.. 22526...
TO TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU  Noter DKK DKK DKK DKK
mm mm mm mm mm mm mm mm uo uo uo uo
M3 050 70 6,0 49 25 6 18 3 394,00 030
M3 050 56 35 27 25 6 18 3 232,00 030 262,00 030
M4 0,70 63 45 34 33 7 21 3 232,00 040 287,00 040
M4 070 70 6,0 49 33 7 21 3 431,00 040
M5 080 70 6,0 49 42 8 25 3 447,00 050 242,00 050 365,00 050 292,00 050
Mé 1,00 80 6,0 49 50 10 30 3 549,00 060 242,00 060 365,00 060 346,00 060
M8 125 90 8,0 62 6,8 14 35 3 613,00 080 277,00 080 405,00 080 379,00 080
M10 1,50 100 10,0 80 85 16 39 3 755,00 100 337,00 100 487,00 100 455,00 100
DCONMS
- ] PHD
P ¢ U
THL S
OAL |
DIN 376 med reduceret skaft
22149.. 22525.. 22535.. 22527..
TDO TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Noter DKK DKK DKK DKK
mm mm mm mm mm mm mm uo uo uo uo
M12 175 110 10 80 102 18 3 906,00 120
M12 1,75 110 9 70 102 18 4 429,00 120 554,00 120 549,00 120
M14 2,00 110 1 90 120 20 4 699,00 140 809,00 140
M16 2,00 110 12 90 140 22 3 1.216,00 160
M16 2,00 110 12 90 140 22 4 599,00 160 800,00 160 789,00 160
M18 250 125 14 11,0 155 25 4 1.095,00 180
M20 250 140 16 120 175 25 4 931,00 200 1.192,00 200  1.339,00 200
M22 250 140 18 145 195 27 5 1.495,00 220
M24 3,00 160 18 145 210 30 5 1.306,00 240
15 12 12 15
8 7 7 9
15 12 12 18
22 12

O Tw=x=T
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WNT \ Performance M - Metrisk ISO-standardgevind

Bundhul - maskingevindtap hgjre

A (CNC = til CNC-synkronbearbejdning med minimalleengde udligningsholder

UNI UNI UNI UNI
M CNC CNC CNC CNC
C C E C
2-3 2-3 1,5-2 2-3
ISO 2X ISO 2 ISO 2 7G
6HX 6H 6H
TiN TiN GS TiN GS TiN GS
DCONMS
QQ\
OAL
DIN 371 med forsteerket skaft HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E
<] 50° <] 45° <] 45° <] 45°
<1100 N/mm?>  <1100N/mm?  <1100N/mm?> <1100 N/mm?
<3xD <3xD <3xD <3xD
22416.. 22544.. 22546.. 22594..
TO TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU  Noter DKK DKK DKK DKK
mm mm mm mm mm mm mm mm uo uo uo uo
M3 050 56 35 27 25 6 18 3 381,00 030 337,00 030 388,00 030
M4 070 63 45 34 33 7 21 3 399,00 040 345,00 040 392,00 040
M5 080 70 6,0 49 42 8 25 3 410,00 050 357,00 050 509,00 050 403,00 050
M6 1,00 80 6,0 49 50 10 30 3 496,00 060 369,00 060 514,00 060 441,00 060
M8 125 90 8,0 62 68 14 35 3 551,00 080 461,00 080 661,00 080 544,00 080
M10 1,50 100 10,0 80 85 16 39 3 683,00 100 524,00 100 759,00 100 603,00 100
DCONMS
PHD
pe=see=—a g ]
THL K
OAL |
DIN 376 med reduceret skaft
22417 ... 22545... 22 595 ...
TDO TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Noter DKK DKK DKK
mm mm mm mm mm mm mm uo uo uo
M12 175 110 9 7 10,2 18 3 804,00 120
M12 1,75 110 9 7 102 18 4 714,00 120 809,00 120
M14 2,00 110 1 9 120 20 3 1.152,00 140
M14 2,00 110 1 9 120 20 4 874,00 140 963,00 140
M16 2,00 110 12 9 140 22 3 1.119,00 160
M16 2,00 110 12 9 140 22 4 955,00 160 1.045,00 160
M20 250 140 16 12 175 25 3 1.919,00 200
M20 250 140 16 12 175 25 4 1.388,00 200 1.527,00 200
P 15 15 15 15
M 9 9 9 9
K 18 18 18 18
N 22 12 12 12
S
H
0
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WNT \ Performance

Gevindtappe og -formere

M - Metrisk ISO-standardgevind

Bundhul - maskingevindtap hejre

A DRY =til tarbearbejdning eller minimalmangdesmaring (MMS)

DCONMS

L

=

El ,,,,, —

| THL |
LU

OAL

DIN 371 med forsteerket skaft

T
mm
M5
Mé
M8
M10

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

PHD

OAL DCONMS DRVS PHD

mm
70
80
90

100

DCONMS

mm

6
6
8
10

TD

THL

OAL

DIN 376 med reduceret skaft

D

mm
M12
M16
M20

T w=XxX= 710

TP
mm
175
2,00
2,50

mm
49
49
6,2
8,0

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

PHD

Jﬁ %%%

OAL DCONMS DRVS PHD

mm
110
110
140

mm
9
12
16

cuttingtools.ceratizit.com

mm
7
9
12

mm
10,2
14,0
17,5

THL
mm

10
14
16

THL

mm
18
22
25

LU
mm
25
30
35
39

Noter

4
4
4

Noter

wWwww

TiN

HSS-E

< 42°
<1100 N/mm?
<3xD

22 449 ...

DKK
uo
523,00
608,00
671,00
815,00

050
060
080
100

22450 ...

DKK
uo
890,00
1.257,00
2.058,00

120
160
200

12

12
22

0637



Gevindtappe og -formere
WNT \ Performance M - Metrisk ISO-standardgevind

Bundhul - maskingevindtap hejre

A (CNC = til CNC-synkronbearbejdning med minimalleengde udligningsholder
A TS =til hgj skeerehastighed, op til 100 m/min.

[ NEW |
M
ST ST iR ST

TS CNC CNC
C C C C
™ T AAA T A T
2-3 2-3 2-3 2-3
1SO 2X 1SO 2X 1SO 2 1SO 2X
6HX 6HX 6H 6HX
TiN TiN A'I_T[iJN' TiN

I_.
l_
I,

DCONMS
PHD
Siom = — %%%
THL A3
LU
OAL
DIN 371 med forsteerket skaft HSS-E HSS-E HSS-PM HSS-E
< 15° <J15° <] 25° <J15°
<1050N/mm?  <1100N/mm?  <1400N/mm? <1100 N/mm?
<2xD <2xD <2xD <2xD
22406.. 22328.. 22469.. 22443..
TDO TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU  Noter DKK DKK DKK DKK
mm mm mm mm mm mm mm mm uo uo uo uo
M3 050 56 35 27 25 6 18 2 359,00 030 327,00 030
M3 050 56 35 27 25 M 18 3 291,00 03000
M4 070 63 45 34 33 13 21 3 344,00 04000
M4 070 63 45 34 33 7 21 3 381,00 040 341,00 040
M5 080 70 6,0 49 42 15 25 3 352,00 05000
M5 080 70 6,0 49 42 8 25 3 394,00 050 355,00 050 523,00 050
M6 1,00 80 6,0 49 50 17 30 3 365,00 06000
Mé 1,00 80 6,0 49 50 10 30 3 479,00 060 438,00 060 608,00 060
M8 1,25 90 8,0 62 68 20 35 3 398,00 08000
M8 1,25 90 8,0 62 68 14 35 3 535,00 080 496,00 080 666,00 080
M10 150 100 10,0 80 85 22 39 3 488,00 10000
M10 1,50 100 10,0 80 85 16 39 3 653,00 100 608,00 100 809,00 100
M12 175 110 12,0 90 102 24 44 3 582,00 12000
DCONMS
=] PHD
EmEE=— =8 ¢ 1
THL K
OAL |
DIN 376 med reduceret skaft
22407 ... 22329... 22444 ...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Noter DKK DKK DKK
mm mm mm mm mm mm mm uo uo uo
M12 175 110 9 7 102 18 3 780,00 120 712,00 120 906,00 120
M16 2,00 110 12 9 140 22 3 1.095,00 160  1.029,00 160 1.275,00 160
M20 250 140 16 12 175 25 3 1.788,00 200  1.707,00 200
P 65 12 8 12
M 8 8 8
K 65 20 20
N 22 22 10 22
S 4
H
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WNT \ Performance M - Metrisk ISO-standardgevind

Bundhul - maskingevindtap hejre/venstre

A |H=tilvenstregevind

ST
. ot o st
C C C
TN TN Roassad
2-3 2-3 2-3
ISO 2 ISO 2 ISO 2
6H 6H 6H
TiN

DCONMS 1 ( : [
PHD ' |
49% f l
éb V£ 5%
i i
OAL 3 = =
DIN 371 med forsteerket skaft HSS-E HSS-E HSS-E
<J42° <J 42° <] 42°
<750 N/mm? <750 N/mm? <750 N/mm?
<3xD <3xD <3xD
22082.. 22084.. 22138..
TO TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU  Noter DKK DKK DKK
mm mm mm mm mm mm mm mm uo uo uo
M2 040 45 2,8 21 160 40 12 2 242,00 020 312,00 020
M2,3 040 45 2,8 21 190 45 12 2 270,00 023
M2,5 045 50 2,8 21 205 50 15 2 235,00 025
M3 050 56 3,5 27 250 6,0 18 3 205,00 030 255,00 030 354,00 030
M3,5 0,60 56 40 30 290 70 20 3 226,00 035
M4 070 63 45 34 330 70 21 3 204,00 040 260,00 040 319,00 040
M5 080 70 6,0 49 420 80 25 3 207,00 050 262,00 050 345,00 050
M6 1,00 80 6,0 49 500 100 30 3 212,00 060 329,00 060 331,00 060
M8 125 90 8,0 6,2 680 140 35 3 255,00 080 369,00 080 399,00 080
M10 1,50 100 10,0 80 850 16,0 39 3 300,00 100 498,00 100 460,00 100
DCONMS
- ] PHD
=] ¢
THL NS
OAL |
DIN 376 med reduceret skaft
22083.. 22085.. 22139..
TDO TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Noter DKK DKK DKK
mm mm mm mm mm mm mm uo uo uo
M3 050 56 2,2 2,5 6 3 238,00 030
M4 070 63 2,8 21 3,3 7 3 240,00 040
M5 080 70 35 2,7 42 8 3 242,00 050
M6 1,00 80 45 34 50 10 3 291,00 060
M8 125 90 6,0 49 6,8 14 3 270,00 080
M10 1,50 100 7,0 55 85 16 3 559,00 100
M12 175 110 9,0 70 102 18 3 389,00 120 589,00 120 653,00 120
M14 2,00 110 11,0 90 120 20 3 493,00 140
M16 2,00 110 12,0 90 140 22 3 539,00 160 759,00 160 939,00 160
M18 250 125 14,0 11,0 155 25 8 788,00 180
M20 250 140 16,0 120 175 25 3 801,00 200 1.27500 200  1.388,00 200
M22 250 140 18,0 145 195 27 4 1.103,00 220
M24 3,00 160 18,0 145 210 30 4 1.029,00 240
M30 3,50 180 220 180 265 35 4 1.764,00 300
M33 350 180 250 200 295 35 4 2.557,00 330
M36 4,00 200 280 220 320 40 4 2.557,00 360
12 15 12
12 15 12
12 15 22

O Tw=x=7T
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WNT \ Performance

Gevindtappe og -formere

M - Metrisk ISO-standardgevind

Bundhul - maskingevindtap hejre

A TS =til hgj skeerehastighed, op til 100 m/min.

DCONMS

2
VN

=

El,,,,

THL
LU

OAL

DIN 371 med forsteerket skaft

PHD

TO TP OAL DCONMS DRVS PHD
mm mm mm mm mm mm
M3 050 56 35 27 25
M4 070 63 45 34 33
M5 080 70 6,0 49 42
Mé 1,00 80 6,0 49 50
M8 125 90 8,0 62 68
M10 1,50 100 10,0 80 85
DCONMS
PHD
=] =8 4 U
THL N3
OAL |
DIN 376 med reduceret skaft
TO TP OAL DCONMS DRVS PHD
mm mm mm mm mm  mm
M5 080 70 6 49 42
Mé 1,00 80 6 49 50
M8 125 90 8 62 68
M10 1,50 100 10 80 85
M12 175 110 9 70 10,2
M16 200 110 12 90 14,0
P
M
K
N
S
H

THL
mm

10

16

THL
mm

10
14
16

22

Noter

B Ph W www

Noter

WwWwWwwww

.v:;}}__’ o
=

l'b "
S

¥

HSS-PM
<J42°

<1400 N/mm?

<3xD

22 498 ...

DKK
uo

240,00
226,00
238,00
235,00
285,00
345,00

030
040
050
060
080
100

ST ST
HR TS TS
C C C
2-3 2-3 2-3
ISO 2 ISO 2 ISO 2
6H 6H 6H
0SM TiN TiN
J 1 B
\
HSS-PM HSS-E HSS-E
<] 42° <] 40° <] 40°
<1400N/mm? <1100 N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <2xD <2xD
22499.. 22046.. 22044..
DKK DKK DKK
uo uo uo
305,00 030
305,00 040 371,00 040
324,00 050 629,00 050 399,00 050
335,00 060 817,00 060 425,00 060
425,00 080 849,00 080 479,00 080
479,00 100  1.152,00 100 595,00 100
22 045 ...
DKK
uo
714,00 120
1.029,00 160
8 65 65
8
65 65
12 75 75

06]40
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WNT \ Performance M - Metrisk ISO-standardgevind

Bundhul - maskingevindtap hgjre

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

li

DCONMS

o
QQ~
OAL
DIN 371 med forsteerket skaft HSS-E HSS-E HSS-E
<] 42° <] 45° <] 45°
<900 N/mm? <900 N/mm? <900 N/mm?
<3xD <3xD <3xD
22090.. 22042.. 22040..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU  Noter DKK DKK DKK
mm mm mm mm mm mm mm mm uo uo uo
M1,6 035 40 2,5 21 125 4 1 625,00 016
M2 040 45 2,8 21 160 4 12 392,00 020 352,00 020
M2,5 045 50 2,8 21 205 5 15 310,00 025
M2,5 045 50 2,8 21 205 5 15 335,00 025
M3 050 56 35 27 250 6 18 232,00 030 345,00 030
M4 0,70 63 45 34 330 7 238,00 040 349,00 040

M5 080 70 6,0 49 420 8 25
M6 1,00 80 6,0 49 500 10 30
M8 125 90 8,0 62 68 14 35
M0 1,50 100 10,0 80 850 16 39

242,00 050 514,00 050 365,00 050
244,00 060 520,00 060 374,00 060
285,00 080 665,00 080 469,00 080
345,00 100 764,00 100 544,00 100

N
—_
WWwWwwwwwwmrnhd N

DCONMS
- ] PHD
PIC =8 U
THL S
OAL |
DIN 376 med reduceret skaft
22 091 ... 22 041 ...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Noter DKK DKK
mm mm mm mm mm mm mm uo uo
M12 175 110 9 70 102 18 4 429,00 120 730,00 120
M14 2,00 110 11 90 120 20 4 629,00 140 882,00 140
M16 200 110 12 90 140 22 4 603,00 160 963,00 160
M20 250 140 16 120 175 25 4 931,00 200 1.405,00 200
M22 250 140 18 145 195 27 5 1.560,00 220
M24 3,00 160 18 145 210 30 5 1.184,00 240
M30 350 180 22 180 265 35 5 2.434,00 300
8 10 10
6 8 8

O TTw=Xx=7T
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WNT \ Performance

M - Metrisk ISO-standardgevind

Bundhul - maskingevindtap hgjre

M

TD
v
H

DCONMS

OAL

DIN 371 med forsteerket skaft

Bia

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

TD TP OAL DCONMS DRVS PHD
mm mm mm mm mm
M2 040 45 2,8 2,1
M25 045 50 2,8 2,1
M25 045 50 2,8 2,1
M3 050 56 3,5 2,7
M3 050 56 3,5 2,7
M4 070 63 45 34
M4 070 63 45 34
M5 080 70 6,0 4,9
M5 080 70 6,0 4,9
M6 1,00 80 6,0 4,9
M6 1,00 80 6,0 4,9
M8 125 90 8,0 6,2
M8 125 90 8,0 6,2
M10 150 100 10,0 8,0
M10 150 100 10,0 8,0
DCONMS

= = =

THL S

OAL

DIN 376 med reduceret skaft

1

mm
M12
M14
M16
M20

O T w=x=7T

0642

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

OAL DCONMS DRVS

mm
110
110
110
140

mm
9
1
12
16

mm
7
9
9

12

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

THL

=l
3

O N~NOoOOOo OO B

THL
mm
18
20
22
25

Noter

W www

Noter

WNWNWNWNWNDWND NN N

ol

e

HSS-E
<42

<500 N/

mm?

<3xD

22 326 ...

DKK
uo

318,00
298,00
244,00
244,00
252,00
252,00
302,00

355,00

020
025

030

040

050

060

080

100

15

22

[ NEW
Soft NW
C C C
44ﬂ@w 44ﬂ@w 44ﬂ@w
2-3 2-3 2-3
ISO 2 ISO 2 ISO 2
6H 6H 6H
CH vap. DLC
HSS-E HSS-E HSS-E
<] 42 <] 38° <] 38°
<500 N/mm? <500 N/mm? <880 N/mm?
<3xD <3xD <3xD
22324 .. 22086.. 22460...
DKK DKK DKK
uo uo uo
430,00 020 274,00 020 355,00 02000
418,00 025 255,00 025
355,00 02500
362,00 030
214,00 030 288,00 03000
391,00 040
214,00 040 296,00 04000
403,00 050
222,00 050 296,00 05000
560,00 060
222,00 060 305,00 06000
608,00 080
256,00 080 344,00 08000
764,00 100
314,00 100 393,00 10000
22087 .. 22461..
DKK DKK
uo uo
394,00 120 496,00 12000
713,00 14000
563,00 160 692,00 16000
993,00 20000
15
6
22 15
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WNT \ Performance

Gevindtappe og -formere

M - Metrisk ISO-standardgevind

Bundhul - maskingevindtap hejre

M
DCONMS
==~
LTHL
LU
OAL

DIN 371 med forsteerket skaft

PHD

OAL DCONMS DRVS PHD

D TP
mm mm mm mm
M3 050 56 3,5
M3 050 56 3,5
M3 050 56 3,5
M3,5 060 56 4,0
M4 070 63 45
M4 070 63 45
M5 080 70 6,0
M5 080 70 6,0
M6 1,00 80 6,0
M6 1,00 80 6,0
M8 125 90 8,0
M8 125 90 8,0
M10 150 100 10,0
M10 150 100 10,0
M2 175 110 120

DCONMS
S = =
THL
OAL

DIN 376 med reduceret skaft

T

mm
M12
M12
M14
M14
M16
M16
M20
M24

T wni== =E

TP
mm
1,75
1,75
2,00
2,00
2,00
2,00
2,50
3,00

mm
2,7
2,7
2,7
3,0
34
34
4,9
4,9
49
49
6,2
6,2
8,0
8,0
9,0

Q

mm
2,5
25
2,5
29
3,3
33
4,2
4,2
50
5,0
6,8
6,8
8,5
8,5
10,2

PHD

et

OAL DCONMS DRVS PHD

mm
110
110
110
110
110
110
140
160

mm

cuttingtools.ceratizit.com

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

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

THL
mm
24

26
26
27
27

34

Noter

WWoOowswbsw

Noter

LW LWWWWOWLWWOWOWWWOWWN

HSS-PM
<] 30°

<1400 N/mm?

<1,5xD

22 076 ...

DKK
uo

335,00
345,00
346,00
379,00
399,00
578,00

661,00

030

040

050

060

080

100

120

Ti Ni
C C
44ﬂ@w 44ﬂ@w
2-3 2-3
ISO 2X ISO 2
6HX 6H
TiCN TiCN
1 |
HSS-PM HSS-PM
<J15° <J15°
<1200 N/mm? <1600 N/mm?
<2xD <1,5xD
22163... 22073..
DKK DKK
uo uo
347,00 030
749,00 030
373,00 035
381,00 040 749,00 040
385,00 050 669,00 050
514,00 060 789,00 060
560,00 080  1.159,00 080
689,00 100  1.004,00 100
22164.. 22124..
DKK DKK
uo uo
780,00 120
1.152,00 120
1.543,00 140
1.095,00 160
1.397,00 160
1.895,00 200
2.163,00 240
7
7
22 22
5 2

HSS-PM

<J15°
<1600 N/mm?
<2xD

22424 ...

DKK
uo
443,00 030

462,00 040
479,00 050
603,00 060
661,00 080

824,00 100

22425 ...

DKK

uo
963,00 120
1.413,00 140
1.323,00 160

2.294,00 200

0643



WNT \ Performance

Gevindtappe og -formere

M - Metrisk ISO-standardgevind

Bundhul - maskingevindtap hejre

A ES=ekstrakort

DCONMS

D
n
L

\

, EI,,,,

THL

LU

OAL

DIN 352 med forsteerket skaft

06]44

DCONMS DRVS

i&;

%

&
PHD THL LU
mm mm mm
2,5 6 18
33 7 22
4,2 9 25
50 10 28
68 14
85 16
102 18
140 22

Noter

AR WWWWWW

vap.

HSS-E

<] 42°
<1100 N/mm?

<3xD

22500 ...

DKK
uo

194,00 030
200,00 040
205,00 050
212,00 060
244,00 080
291,00 100
379,00 120
599,00 160
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WNT \ Performance

Gevindtappe og -formere

M - Metrisk ISO-standardgevind

Bundhul - maskingevindtap hejre

A ES=ekstrakort

M
DCONMS
SR =
THL
LU
OAL

DIN 352 med forsteerket skaft

TP
mm
0,50
0,70
0,80
1,00
1,25
1,50
175

OAL

DCONMS DRVS

mm
3,5
45
6,0
6,0
6,0
70
9,0

cuttingtools.ceratizit.com

mm
2,7
34
4,9
4,9
4,9
55
70

PHD
mm
2,5
33
4,2
50
6,8
8,5
10,2

Noter

W WWWWwWwN

>y S

AL i R e

HSS-E

<J15°
<750 N/mm?
<2xD

22016 ...

DKK
uo

175,00
176,00
180,00
186,00
212,00
270,00
346,00

030
040
050
060
080
100
120

12

12

0645



Gevindtappe og -formere
WNT \ Performance M - Metrisk ISO-standardgevind

Bundhul - maskingevindtap hejre

A EL = ekstralang, med dobbelt totallengde

UNI ST
C C
TN Roassad
2-3 2-3
ISO 2 ISO 2
6H 6H
vap.

DCONMS

PHD l
TR €. 1 )
THL | A3 {é
LU 17
OAL vE
DIN 371 med forsteerket skaft HSS-E HSS-E
<] 42° <] 42°
<1100 N/mm? <750 N/mm?
<3xD <3xD
22538.. 22422..
TDO TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU  Noter DKK DKK
mm mm mm mm mm mm mm mm uo uo
M3 050 100 35 27 25 6 18 3 403,00 030 469,00 030
M4 070 125 45 34 33 7 21 3 403,00 040 460,00 040
M5 080 140 6,0 49 42 8 25 3 452,00 050 514,00 050
Mé 1,00 160 6,0 49 50 10 30 3 476,00 060 535,00 060
M8 1,25 180 8,0 62 68 14 35 3 569,00 080 643,00 080
DCONMS
-] PHD
EEEEEE= =8 ¢ 1
THL 3
OAL |
DIN 376 med reduceret skaft
22539.. 22423..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Noter DKK DKK
mm mm mm mm mm mm mm uo uo

M6 1,00 160 45 34 50 10 3 514,00 060 535,00 060

M8 125 180 6,0 49 68 14 3 625,00 080 643,00 080
M10 1,50 200 70 55 85 16 3 629,00 100 706,00 100
M2 175 224 9,0 70 102 18 3 804,00 120 923,00 120
M4 200 224 11,0 90 120 20 3 1.184,00 140  1.339,00 140
M16 200 224 120 90 140 22 3 113500 160  1.299,00 160
M8 250 250 140 11,0 155 25 3 1.821,00 180  1.968,00 180
M20 250 280 160 120 175 25 3 1.560,00 200  1.756,00 200
P 12 12
M 7
K 12 12
N 22
S
H
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WNT \ Performance Gevindtappe og -formere

M - Metrisk ISO-standardgevind

Bundhul - maskingevindtap hejre

A EL = ekstralang, med dobbelt totallengde

ST
E
W
1,5-2
ISO 2
6H
DCONMS {
PHD
SR = | b i3
THL & ; /%
. Q
i i
OAL I
DIN 371 med forsteaerket skaft HSS-E
<J15°
<750 N/mm?
<2xD
22 078 ...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU  Noter DKK
mm mm mm mm mm mm mm mm uo
M3 050 100 35 27 25 1 18 2 388,00 030
M4 070 125 45 34 33 13 21 8 385,00 040
M5 080 140 6,0 49 42 15 25 3 437,00 050
Mé 1,00 160 6,0 49 50 17 30 3 455,00 060
M8 1,25 180 8,0 62 68 20 35 3 549,00 080
DCONMS
-] PHD
EmEE=—— = R
THL K
OAL
DIN 376 med reduceret skaft
22 080 ...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Noter DKK
mm mm mm mm mm mm mm uo
M6 1,00 160 45 34 50 17 3 473,00 060
M8 1,25 180 6,0 49 68 20 3 563,00 080
M10 150 200 70 55 85 22 3 599,00 100
M12 1,75 224 9,0 70 102 24 3 764,00 120
M14 200 224 11,0 90 120 26 3 1.119,00 140
M16 2,00 224 12,0 90 140 27 3 1.103,00 160
M20 250 280 160 120 175 32 3 1.527,00 200
P 12
M
K 12
N 12
S
H

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Standard M - Metrisk ISO-standardgevind

Bundhul - maskingevindtap hgjre

A NC = til CNC-synkronbearbejdning med minimalleengde udligningsholder

UNI
M UNI UNI UNI UNI NC
C C C C C
2-3 2-3 2-3 2-3 2-3
ISO 2 ISO 2 ISO 2 ISO 2 ISO 2
6H 6H 6H 6H 6H
vap. TiN TiN TiCN TiN GS
W W
DCONMS J !
T ’
- > i
OAL
DIN 371 med forsteerket skaft HSS-E HSS-E HSS-PM HSS-E HSS-E
<] 35° <] 35° <] 50° <] 45° <] 45°
<1000N/mm? <1000 N/mm?  <1000N/mm? <1000 N/mm? <1000 N/mm?
<2,5xD <2,5xD <2,5xD <3xD <3xD
23118... 23120.. 23026.. 23122.. 23124..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Noter DKK DKK DKK DKK DKK
mm mm mm mm mm mm mm mm T9 T9 T9 T9 T9
M2 040 45 2,8 21 160 4 12 2 96,00 020 84,00 020
M2,5 045 50 2,8 21205 5 14 2 94,00 025 126,00 025
M3 050 56 35 27 250 6 18 3 65,00 030 96,00 030 107,00 030 140,00 030 148,00 030
M4 070 63 45 34 330 7 2 3 65,00 040 103,00 040 107,00 040 148,00 040 156,00 040
M5 080 70 6,0 49 420 8 25 3 68,00 050 104,00 050 115,00 050 154,00 050 165,00 050
M6 1,00 80 6,0 49 500 10 30 3 70,00 060 130,00 060 133,00 060 199,00 060 223,00 060
M8 125 90 8,0 62 680 14 35 3 83,00 080 140,00 080 158,00 080 213,00 080 239,00 080
M10 1,50 100 10,0 80 850 16 39 3 95,00 100 179,00 100 199,00 100 270,00 100 304,00 100
DCONMS
- ] PHD
i = = 9T
[ 4%
THL ﬁ S
OAL |
DIN 376 med reduceret skaft
23119... 23121.. 23027.. 23123.. 23125..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Noter DKK DKK DKK DKK DKK
mm mm mm mm mm mm mm T9 T9 T9 T9 T9
M3 050 56 2,2 2,5 6 3 77,00 030
M4 070 63 2,8 21 | &3 7 3 70,00 040
M5 080 70 35 2,7 4.2 8 3 69,00 050
M6é 1,00 80 45 34 50 10 3 68,00 060
M8 125 90 6,0 49 68 14 3 71,00 080
M10 1,50 100 7,0 55 85 16 3 96,00 100
M2 175 110 9,0 70 102 18 3 108,00 120 215,00 120
Mi12 175 110 9,0 70 102 18 4 234,00 120 320,00 120 353,00 120
M14 2,00 110 11,0 90 120 20 3 327,00 14000
M14 200 110 11,0 90 120 20 4 338,00 140
M16 200 110 12,0 90 140 22 3 159,00 160 299,00 160
M16 2,00 110 12,0 90 140 22 4 338,00 160 427,00 160 470,00 160
M18 250 125 14,0 110 155 25 3 517,00 18000
M20 2,50 140 16,0 120 175 25 3 240,00 200 443,00 200 387,00 200
M20 250 140 160 120 175 25 4 773,00 200 859,00 200
M22 250 140 180 145 195 27 4 758,00 22000
M24 3,00 160 180 145 210 34 4 625,00 240
M27 3,00 160 200 16,0 240 30 4 948,00 27000
M30 3,50 180 220 180 265 35 4 1.053,00 30000
M33 3,50 180 250 200 295 35 4 1.518,00 33000
M36 4,00 200 280 22,0 32,0 40 4 1.650,00 36000
P 12 15 15 15 15
M 7 9 9 9 9
K 12 18 18 18 18
N 12 12 12 12
)
H
0
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Gevindtappe og -formere
WNT \ Standard M - Metrisk ISO-standardgevind

Bundhul - maskingevindtap hejre

A NCW = med Weldon-spandeflade til CNC-synkronbearbejdning uden udligningsholder

UNI
M NCW FE FE-HF VA
C C C C
2-3 2-3 2-3 2-3
ISO 2 ISO 2 ISO 2 ISO 2
6H 6H 6H 6H
TiCN TiCN
DCONMS 'y ‘,
PHD ’:» ’,
EH|74 == _I ‘ @% ke e
THL OQ\ 17 j;
LU yE -
OAL (= i3
DIN 371 med forsteerket skaft HSS-PM HSS-E HSS-E HSS-E
<] 35° <] 35° <] 35° <] 35°
<1000 N/mm? <850 N/mm? <1100N/mm? <1200 N/mm?
<2,5xD <2,5xD <2,5xD <2,5xD
23126.. 23216.. 23312.. 23414..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU  Noter DKK DKK DKK DKK
mm mm mm mm mm mm mm mm T9 T9 T9 T9
M2 040 45 2,8 21 160 4 12 2 87,00 020 149,00 020
M2,5 045 50 2,8 1 205 5 14 2 160,00 025 177,00 025
M3 050 56 35 27 250 6 18 3 86,00 030 128,00 030 97,00 030
M3 050 70 6,0 49 250 6 18 3 159,00 030
M4 070 63 45 34 330 7 21 3 86,00 040 140,00 040 97,00 040
M4 070 70 6,0 49 330 7 21 3 181,00 040
M5 080 70 6,0 49 420 8 25 3 184,00 050 89,00 050 142,00 050 100,00 050
Mé 1,00 80 6,0 49 500 10 30 3 184,00 060 89,00 060 196,00 060 100,00 060
M8 1,25 90 8,0 62 680 14 35 3 233,00 080 115,00 080 213,00 080 129,00 080
M10 1,50 100 10,0 80 850 16 39 3 281,00 100 138,00 100 266,00 100 157,00 100

DCONMS

- ] PHD
PTES=E===s = RO
THL K

OAL |
DIN 376 med reduceret skaft

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

TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Noter DKK DKK DKK DKK
mm mm mm mm mm mm mm T9 T9 T9 T9

M12 175 110 10 80 102 18
M2 175 110 9 70 102 18
M14 200 110 1) 90 120 20
Mi16 200 110 12 90 140 22
M20 250 140 16 120 175 25

351,00 120
186,00 120 308,00 120 208,00 120
224,00 140

473,00 160 282,00 160 416,00 160 320,00 160
444,00 200 746,00 200 490,00 200

SLwwwww

M24 300 160 18 145 210 30 672,00 240
P 15 12 15 8
M 8 6
K 15 12 15
N 22 22 24 22
S
H
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WNT \ Standard

Gevindtappe og -formere

M - Metrisk ISO-standardgevind

Bundhul - maskingevindtap hejre

M
DCONMS
==~
LTHL
LU
OAL

DIN 371 med forsteerket skaft

PHD

OAL DCONMS DRVS PHD

D TP
mm mm mm mm
M2 040 45 2,8
M25 045 50 2,8
M3 050 56 3,5
M4 070 63 45
M5 080 70 6,0
M6 1,00 80 6,0
M8 125 90 8,0
M10 1,50 100 10,0

DCONMS
S = ——— =
THL
OAL

DIN 376 med reduceret skaft

D

mm
M12
M12
M14
M16
M16
M20
M20
M24

T w=Xx=T

06]5

TP
mm
1,75
1,75
2,00
2,00
2,00
2,50
2,50
3,00

0

mm
2,1

2,1

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

OAL DCONMS DRVS

mm
110
110
110
110
110
140
140
160

mm
9
9
1
12
12
16
16
18

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

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
175
17,5
21,0

Noter

AP OPPOPLDDW

Noter

WWWwwwwmMmN N

VA VA
C C
W W
2-3 2-3
ISO 2 ISO 2
6H 6H

TiN
\

HSS-E HSS-PM
<] 45° <] 40°
<1200 N/mm? <1200 N/mm?
<3xD <2,5xD
23416.. 23426...

DKK DKK
T9 T9
161,00 020
154,00 025
131,00 030 95,00 030
137,00 040 97,00 040
140,00 050 99,00 050
176,00 060 101,00 060
193,00 080 118,00 080
244,00 100 142,00 100
23417 ... 23427 ..
DKK DKK
T9 T9
235,00 120
289,00 120
309,00 140
337,00 160
395,00 160
501,00 200
680,00 200
634,00 240
10 8
8 6
24 22

VA AL
C C
W W
2-3 2-3
ISO 2 ISO 2
6H 6H
TiN
‘ |
|
’
HSS-PM HSS-E
<] 40° <] 35°
<1200 N/mm? <500 N/mm?
<2,5xD <2,5xD
23456.. 23616...
DKK DKK
T9 T9
107,00 030 86,00 030
116,00 040 86,00 040
118,00 050 89,00 050
152,00 060 89,00 060
163,00 080 115,00 080
225,00 100 138,00 100
23457.. 23617..
DKK DKK
T9 T9
322,00 120 186,00 120
405,00 160
805,00 200
10
8
24 15

HSS-E

<] 35°
<500 N/mm?

<2,5xD

23614 ...

DKK
T9

113,00 030
113,00 040
117,00 050
117,00 060
135,00 080
166,00 100

23615 ...

DKK
T9
205,00 120

20
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Gevindtappe og -formere
WNT \ Performance M - Metrisk ISO-standardgevind

Gennemgéende hul-bundhul - maskingevindtap hgjre

M TWIN ST HR AMPCO
C C C
2-3 2-3 2-3
ISO 2X I1SO 2X 1SO 2X
6HX 6HX 6HX
nitr.
‘_E_ i 1
DCONMS
PHD
H I s e L |
THL A3 |
LU
OAL
DIN 371 med forsteerket skaft HSS-E HSS-E HSS-PM
<]0° <J0° <]0°
<750 N/mm? <1400 N/mm? <800 N/mm?
<2xD <2xD <2xD
22028.. 22006.. 22030...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU  Noter DKK DKK DKK
mm mm mm mm mm mm mm mm uo uo uo
M1,2 025 40 2,5 21 095 5 13 2 340,00 012 V
M1,4 030 40 2,5 21 110 6 13 2 274,00 014 "
M1,6 035 40 2,5 21 125 6 1 2 247,00 016
M1,7 035 40 2,5 21 135 6 1 2 270,00 017
M1,8 035 40 2,5 21 145 6 1 2 250,00 018
M2 040 45 2,8 21 160 7 12 3 210,00 020
M2,2 045 45 2,8 21 175 7 12 3 222,00 022
M2,3 040 45 2,8 21 190 7 12 3 240,00 023
M2,5 045 50 2,8 21 205 9 14 3 205,00 025
M2,6 045 50 2,8 21 215 9 14 3 220,00 026
M3 050 56 35 27 250 M 18 3 171,00 030 232,00 030 252,00 030
M3,5 060 56 4,0 30 290 12 20 3 175,00 035
M4 070 63 45 34 330 13 21 3 173,00 040 240,00 040 260,00 040
M5 080 70 6,0 49 420 15 25 3 175,00 050 250,00 050 260,00 050
M6 1,00 80 6,0 49 500 17 30 3 176,00 060 252,00 060 260,00 060
M7 1,00 80 70 55 6,00 17 30 3 250,00 070
M8 1,25 90 8,0 62 680 20 35 3 200,00 080 279,00 080 297,00 080
M10 1,50 100 10,0 80 850 22 39 3 252,00 100 346,00 100 374,00 100

P 12 6

M

K 12 16

N 12 8
S

H

1) Tol. 4H/5H<M1,4

@)
@ DIN 376 pa naeste side.
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Gevindtappe og -formere
WNT \ Performance M - Metrisk ISO-standardgevind

Gennemgéende hul-bundhul - maskingevindtap hgjre

M TWIN ST HR AMPCO
C C C
TN TN Roassad
2-3 2-3 2-3
1SO 2X 1SO 2X 1SO 2X
6HX 6HX 6HX
nitr.

DCONMS
] PHD
E=EE==— =B ¢ U
THL e
OAL |
DIN 376 med reduceret skaft HSS-E HSS-E
<]0° <J0° <]0°
<750 N/mm? <1400 N/mm? <800 N/mm?
<2xD <2xD <2xD
22029.. 22007.. 22031..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Noter DKK DKK DKK
mm mm mm mm mm mm mm uo uo uo
M4 070 63 2,8 21 33 13 217,00 040
M5 080 70 35 27 42 15 222,00 050
M6 1,00 80 45 34 50 17 222,00 060
M8 125 90 6,0 49 68 20 281,00 080
M10 1,50 100 70 55 85 22 314,00 100

M2 175 110 9,0 70 102 24 324,00 120 441,00 120

APPAEBRERPREPPAPPRPOWOPRPOLWWWWW

M2 175 110 9,0 70 102 24 629,00 120
M4 200 110 11,0 90 120 26 447,00 140

M16 200 110 120 90 140 27 476,00 160 625,00 160

M16 200 110 12,0 90 140 27 947,00 160
M18 250 125 140 110 155 30 708,00 180

M20 250 140 160 120 175 32 719,00 200 1.201,00 200
M22 250 140 180 145 195 32 1.021,00 220

M24 3,00 160 180 145 210 34 972,00 240 1.469,00 240
M33 350 180 250 20,0 295 40 1.919,00 330

P 12 6

M

K 12 16

N 12 8
S

H
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WNT \ Performance M - Metrisk ISO-standardgevind

Gennemgaende hul-bundhul - maskingevindtap hgjre

M TWIN GG GG
C C
TN Reassad
2-3 2-3
ISO 2X I1SO 2X
6HX 6HX
nitr. nitr.

DCONMS

o
6&
OAL
DIN 371 med forsteerket skaft HSS-E HSS-E
<J0° <J0°
<1050 N/mm? <1050 N/mm?
<2xD <2xD
22032... 22036...
TO TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU  Noter DKK DKK
mm mm mm mm mm mm mm mm uo uo
M2 040 45 2,8 21 1,60 7 12 3 222,00 020
M2,5 045 50 2,8 21 205 9 14 3 222,00 025
M3 050 56 35 27 250 11 18 3 187,00 030
M3,5 060 56 40 30 290 12 20 3 205,00 035
M4 0,70 63 45 34 330 13 21 3 192,00 040
M5 080 70 6,0 49 420 15 25 3 204,00 050 299,00 050
Mé 1,00 80 6,0 49 500 17 30 3 204,00 060 306,00 060
M8 125 90 8,0 6,2 680 20 35 3 239,00 080 337,00 080
M10 1,50 100 10,0 80 850 22 39 3 281,00 100 399,00 100
DCONMS
- ] PHD
= ¢
THL NS
OAL |
DIN 376 med reduceret skaft
22033.. 22037..
TDO TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Noter DKK DKK
mm mm mm mm mm mm mm uo uo
Mé 1,00 80 45 34 50 17 244,00 060
M8 1,25 90 6,0 49 68 20 260,00 080
M10 1,50 100 7,0 55 85 22 299,00 100

M2 175 110 90 70 102 24
M4 200 110 11,0 90 120 26
M6 200 110 120 90 140 27

356,00 120 471,00 120
471,00 140 647,00 140
514,00 160 653,00 160

AR PRAPLOLOWLWWWW

M18 2,50 125 140 11,0 155 30 760,00 180
M20 250 140 160 120 175 32 760,00 200 972,00 200
M22 250 140 180 145 195 32 1.152,00 220
M24 3,00 160 180 145 210 34 1.004,00 = 240
16 16
12 12

O TTw=Xx=7T
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Gevindtappe og -formere
WNT \ Performance M - Metrisk ISO-standardgevind

Gennemgéende hul-bundhul - maskingevindtap hgjre

M TWIN HT HT
D C
W W
4-5 2-3
I1SO 2X 1SO 2X
6HX 6HX
0SM TiCN
1 -
DCONMS
PHD
SEiom = — %@%
THL AS
LU
OAL
DIN 371 med forsteerket skaft HM HSS-PM
<]0° <J0°
<63 HRC 44 -52 HRC
<1,5xD <1,5xD
22806.. 22227..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU  Noter DKK DKK
mm mm mm mm mm mm mm mm uo uo
M3 050 63 45 34 255 6 18 4 1.524,00 030
M4 070 63 45 34 340 8 20 4 1.524,00 040
M5 080 70 6,0 49 430 10 26 4 1.723,00 050
M6 1,00 80 6,0 49 500 10 30 4 996,00 060
Mé 1,00 80 6,0 49 510 12 28 4 1.801,00 060
M8 125 90 8,0 62 680 14 35 5 1.070,00 080
M8 125 90 8,0 6,2 690 15 35 5 2.008,00 080
M10 1,50 100 10,0 80 850 18 38 5 2.485,00 100
M10 1,50 100 10,0 80 850 16 39 5 1.339,00 100
M12 175 110 12,0 90 1040 21 4 5 3.818,00 120
M16 200 110 16,0 12,0 1420 24 44 6 5.385,00 160
DCONMS
- ] PHD
PHEE=— = RN
THL K
OAL |
DIN 376 med reduceret skaft
22 228 ...
TDO TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Noter DKK
mm mm mm mm mm mm mm uo
Mi2 1,75 110 9 7 104 18 5 1.674,00 120
M16 2,00 110 12 9 142 22 6 2.294,00 160
P
M
K
N 22
S
H 2 2
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WNT \ Performance

Gevindtappe og -

formere

M - Metrisk ISO-standardgevind

Gennemgéende hul-bundhul - maskingevindtap hgjre

A EL = ekstralang, med dobbelt totallengde

(Il TWIN

DCONMS
Y=~
LTHL
LU
OAL

DIN 371 med forsteerket skaft

OAL DCONMS DRVS

D TP
mm mm mm mm
M3 050 100 3,5
M4 0,70 125 4,5
M5 080 140 6,0
M6 1,00 160 6,0
Mg 125 180 8,0
DCONMS
o — =
THL

OAL

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

DIN 376 med reduceret skaft

m TP

mm mm
M10 1,50
M2 175
M16 2,00
M20 2,50

T »w=XxX= T

OAL DCONMS DRVS

mm
200
224
224
280

mm
7
9
12
16

cuttingtools.ceratizit.com

mm
55
70
9,0
12,0

PHD

ﬁ ‘ @%

PHD
mm
8,5
10,2
14,0
175

THL
mm
22
24
27

Noter

B woww

Noter

W W www

HSS-E

<]0°
<1400 N/mm?
<2xD

22122 ...

DKK
uo
426,00
426,00
451,00
471,00
559,00

22123 ...

DKK
uo
625,00
749,00
1.176,00
1.600,00

100
120
160
200

16
22
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WNT \ Standard

Gevindtappe og -formere

M - Metrisk ISO-standardgevind

Gennemgéende hul-bundhul - maskingevindtap hgjre

M
DCONMS PHD
Y | e %eﬁ
THL OQ»
LU
OAL

DIN 371 med forsteerket skaft

TD TP OAL DCONMS DRVS PHD
mm mm mm mm mm —mm
M3 050 56 3,5 27 25
M4 070 63 45 34 33
M5 080 70 6,0 49 42
M6 1,00 80 6,0 49 50
M8 125 90 8,0 62 68
M10 1,50 100 10,0 80 85

PHD

A== ﬁ pre

Q
OAL
DIN 376 med reduceret skaft

TD TP OAL DCONMS DRVS PHD
mm mm mm mm  mm mm
M2 175 110 9 7 102

T w=x=T

06|56

THL
mm
24

Noter

3

Noter

W WwWwWwwow

HSS-E
<]0°
<900 N/mm?
<2xD

23512...

DKK
T9

117,00 030
127,00 040
129,00 050
179,00 060
188,00 080
239,00 100

23513 ...

DKK
T9
277,00 120

20
24
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Gevindtappe og -formere
WNT \ Performance M - Metrisk ISO-standardgevind

Gennemgéende hul-bundhul - maskingevindformer hgjre

' M o o
C C
TN Roassad
2-3 2-3
1SO 2X 1SO 2X
6HX 6HX
HCr TiN

DCONMS
‘ PHD
ELI | ‘Il ﬁ%%% =
THL, P s
R Q =
LU =
OAL =
DIN 2174 med forsteerket skaft '
HSS-E HSS-E
<1100N/mm? <1100 N/mm?
<1,5xD <1,5xD
22128.. 22100...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU DKK DKK
mm mm mm mm mm mm mm mm uo uo
M1 025 40 2,5 21 090 5 6,5 601,00 010 V
M1,2 025 40 2,5 21 110 5 6,5 569,00 012 "
M1,4 0,30 40 2,5 21 128 6 9,0 509,00 014 "
M1,6 035 40 2,5 21 147 6 9,0 491,00 016
M1,7 035 40 2,5 21 157 6 9,0 539,00 017
M2 040 45 2,8 21 185 7 10,0 493,00 020 352,00 020
M2,5 045 50 2,8 21 233 9 140 425,00 025 341,00 025
M2,6 045 50 2,8 21 243 9 140 380,00 026
M3 050 56 35 27 280 11 180 305,00 030 327,00 030
M3,5 060 56 4,0 30 325 12 200 287,00 035
M4 070 63 45 34 370 13 21,0 318,00 040 334,00 040
M5 080 70 6,0 49 465 15 250 331,00 050 349,00 050
M6 1,00 80 6,0 49 560 17 300 331,00 060 398,00 060
M8 1,25 90 8,0 62 740 20 350 438,00 080
M8 125 90 8,0 62 745 20 350 377,00 080
M10 150 100 10,0 80 935 22 390 493,00 100 555,00 100
1) Tol.ISO 1X4HX<M14
DCONMS
PHD
ol === == ¢ 1
THL, N
OAL |
DIN 2174 med reduceret skaft
22101 ...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL DKK
mm mm mm mm mm mm mm uo
M12 175 110 9 7 125 24 610,00 120
M16 2,00 110 12 9 1510 27 1.029,00 160
P 18 18
M 10 10
K 10 10
N 18 22
S
H
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WNT \ Performance M - Metrisk ISO-standardgevind

Gennemgaende hul-bundhul - maskingevindformer hgjre

A SN = gevindformer med smarenoter

M EC EC EC EC EC
SN SN SN SN SN
C C C C C
2-3 2-3 2-3 2-3 2-3
ISO 2X ISO 2X ISO 3X ISO 2X I1SO 2X
6HX 6HX 6GX 6HX 6HX
nitr. HCr TiN TiN GS TiN
DCONMS
‘ PHD
e Eg'%%xéﬁz 1
THL, S =
LU
OAL
DIN 2174 med forstarket skaft
HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E
<1100N/mm?  <1100N/mm?  <1100N/mm? <1100 N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <3xD <3xD <3xD <3xD
22104... 22107.. 22108.. 22154.. 22105...
TDO TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Noter DKK DKK DKK DKK DKK
mm mm mm mm mm mm mm mm uo uo uo uo uo
M2 040 45 2,8 21 185 7 10 3 404,00 020
M2,5 045 50 2,8 21 233 9 14 3 369,00 025
M3 050 56 3,5 27 280 11 18 3 252,00 030 349,00 030 339,00 030 467,00 030 356,00 030
M3,5 0,60 56 40 30 325 12 20 3 352,00 035
M4 070 63 45 34 370 13 21 4 260,00 040 356,00 040 352,00 040 480,00 040 369,00 040
M5 080 70 6,0 49 465 15 25 4 275,00 050 374,00 050 369,00 050 497,00 050
M5 080 70 6,0 49 465 15 25 5 384,00 050
M6 1,00 80 6,0 49 560 17 30 4 279,00 060 374,00 060 431,00 060 549,00 060 435,00 060
M8 125 90 8,0 62 745 20 35 5 336,00 080 429,00 080 491,00 080 598,00 080 480,00 080
M10 1,50 100 10,0 80 935 22 39 6 431,00 100 565,00 100 621,00 100 727,00 100 601,00 100
DCONMS
PHD
s ¢ U
THL, QQ\
OAL |
DIN 2174 med reduceret skaft
22 106 ...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Noter DKK
mm mm mm mm mm mm mm uo
M2 175 110 9 7 125 24 6 749,00 120
M14 2,00 110 1 9 1310 26 5 1.445,00 140
M16 200 110 12 9 1510 27 7 1.159,00 160
P 12 18 18 18 18
M 10 10 10 10
K 8 10 10 10 10
N 12 18 22 22 22
S
H
0
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WNT \ Performance

Gevindtappe og -formere

M - Metrisk ISO-standardgevind

Gennemgéende hul-bundhul - maskingevindformer hgjre

A SN = gevindformer med smarenoter

M M
DCONMS
JRi== ===
LTHL |

LU

OAL

DIN 2174 med forsteerket skaft

PHD

ﬁ%@@%

TD TP OAL DCONMS DRVS PHD
mm mm mm mm mm mm
M3 050 56 35 2,7 280
M4 070 63 45 34 370
M5 080 70 6,0 49 4,65
Mé 1,00 80 6,0 49 560
M8 1,25 90 8,0 6,2 745
M10 1,50 100 10,0 80 935
DCONMS
E— PHD
TS == ¢ 1
THL 6*
OAL

DIN 2174 med reduceret skaft

TD TP  OAL DCONMS DRVS PHD
mm mm mm mm mm mm
M2 175 110 9 7 125
M16 200 110 12 9 1510
P
M
K
N
S
H

HSS-PM
<1100 N/mm?
<3xD
22452 ...
THL LU  Noter DKK
mm mm uo
1 18 4 467,00 030
13 21 4 480,00 040
15 25 4 511,00 050
17 30 5 644,00 060
20 35 5 722,00 080
22 39 5 939,00 100
22 452 ...
THL  Noter DKK
mm uo
24 6 1.085,00 120
27 6 1.764,00 160
18
10
10
22

HSS-PM

<1100 N/mm?
<3xD

22453 ...

DKK
uo

639,00 050
779,00 060
882,00 080
1.119,00 100

22 454 ...

DKK
uo
1.306,00 120
2.001,00 160

18
10
10
22

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance M - Metrisk ISO-standardgevind

Gennemgaende hul-bundhul - maskingevindformer hgjre

A SN = gevindformer med smarenoter

UNI UNI
M UNI UNI SN SN
C C C C
2-3 2-3 2-3 2-3
ISO 2X ISO 2X ISO 2X I1SO 2X
6HX 6HX 6HX 6HX
TiN CrN TiN CrN
DCONMS
- PHD |
e =R 3 g
THL, & == 3
I Q £ 25
OAL z e
DIN 2174 med forsteerket skaft HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E
<]0° <]0° <]0° <]0°
<850 N/mm? <850 N/mm? <850 N/mm? <850 N/mm?
<3xD <3xD <3xD <3xD
23810.. 23812.. 23814.. 23816...
TO TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU  Noter DKK DKK DKK DKK
mm mm mm mm mm mm mm mm T9 T9 T9 9
M2 040 45 2,8 21 185 7 12 190,00 020 186,00 020
M2 040 45 2,8 21 185 7 12 3 216,00 020 213,00 020
M2,5 045 50 2,8 21 233 9 14 3 196,00 025 186,00 025
M2,5 045 50 2,8 21 233 9 14 169,00 025 162,00 025
M3 050 56 35 27 280 1 18 3 140,00 030 135,00 030
M3 050 56 3,5 27 280 1 18 123,00 030 117,00 030
M4 070 63 45 34 370 13 21 4 145,00 040 135,00 040
M4 070 63 45 34 370 13 21 128,00 040 120,00 040
M5 080 70 6,0 49 465 15 25 4 154,00 050 143,00 050
M5 080 70 6,0 49 465 15 25 135,00 050 125,00 050
Mé 1,00 80 6,0 49 560 17 30 4 178,00 060 143,00 060
Mé 1,00 80 6,0 49 560 17 30 161,00 060 125,00 060
M8 125 90 8,0 62 745 20 35 5 201,00 080 169,00 080
M8 1,25 90 8,0 62 745 20 35 179,00 080 145,00 080
M10 1,50 100 10,0 80 935 22 39 5 261,00 100 216,00 100
M10 1,50 100 10,0 80 935 22 39 239,00 100 186,00 100
DCONMS
PHD
o] e —— %@%
THL, A
OAL |
DIN 2174 med reduceret skaft
23811.. 23813.. 23815.. 23817..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Noter DKK DKK DKK DKK
mm mm mm mm mm mm mm T9 T9 T9 T9
M12 175 110 9 70 125 24 273,00 120 228,00 120
M12 1,75 110 9 70 125 24 5 306,00 120 262,00 120
M16 2,00 110 12 90 1510 27 6 572,00 160 525,00 160
M16 2,00 110 12 90 1510 27 514,00 160 456,00 160
M18 250 125 14 11,0 16,80 30 6 1.055,00 18000
M20 250 140 16 12,0 18,80 32 6 981,00 20000
M24 3,00 160 18 145 22,60 34 6 1.310,00 24000
18 18 18 18
10 10 10 10
10 10
22 18 22 18

O Twn=x=T
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Gevindtappe og -formere
WNT \ Performance EG M - Metrisk ISO-standardgevind til tradindsatser

Gennemgéende hul - maskingevindtap til Helicoil gevindindsats hgjre

EGM N UNI
B
W
4-5
6H
mod
nitr. +
vap.
DCONMS
- PHD
T8 9 U
THL Py
e Q
LU
OAL
DIN 40435 med forsteerket skaft HSS-E
<]0°
<1100 N/mm?
<4xD
22 662 ...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Noter DKK
mm mm  mm mm mm mm mm mm uo
EG-M2,5 045 56 35 27 265 11 18 3 375,00 025
EG-M3 050 63 45 34 315 10 21 3 312,00 030
EG-M4 0,70 70 6,0 49 420 12 25 3 324,00 040
EG-M5 080 80 6,0 49 525 13 30 3 314,00 050
EG-M6 1,00 90 8,0 6,2 630 17 35 3 318,00 060
EG-M8 125 100 10,0 80 840 18 39 3 379,00 080
DCONMS
PHD
eIeE===s S RV
THL A
OAL |
DIN 40435 med reduceret skaft
22 663 ...
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Noter DKK
mm mm  mm mm mm mm mm uo
EG-M10 1,50 100 9 70 1050 22 3 509,00 100
EG-M12 175 110 1 90 1250 26 8 583,00 120
EG-M16 2,00 125 14 11,0 16,50 27 3 849,00 160
EG-M20 2,50 160 18 145 20,75 34 3 1.192,00 200
12
7
12

T w=XxX= 710
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WNT \ Performance EG M - Metrisk ISO-standardgevind til tradindsatser

Blindhul - maskingevindtap til Helicoil gevindindsats hejre

Ea N
C C
W W
2-3 2-3
6H 6H
mod mod
CH vap.
DCONMS
1
=%
K
OAL |
DIN 40435 med forsteerket skaft HSS-E HSS-E
<J 42° <J42°
<500 N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <3xD
22280.. 22664 ...
L) TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Noter DKK DKK
mm mm  mm mm mm mm mm mm uo uo
EG-M2,5 045 56 35 27 265 5 18 2 454,00 025
EG-M2,5 045 56 3,5 27 265 5 18 3 359,00 025
EG-M3 050 63 45 34 315 5 2 2 438,00 030
EG-M3 050 63 45 34 315 5 21 3 327,00 030
EG-M4 0,70 70 6,0 49 420 8 25 2 438,00 040
EG-M4 070 70 6,0 49 420 8 25 3 327,00 040
EG-M5 080 80 6,0 49 525 8 30 2 598,00 050
EG-M5 080 80 6,0 49 525 8 30 3 302,00 050
EG-M6 1,00 90 8,0 6,2 630 10 35 2 608,00 060
EG-M6 1,00 90 8,0 6,2 630 10 35 3 327,00 060
EG-M8 125 100 10,0 80 840 16 39 2 764,00 080
EG-M8 125 100 10,0 80 840 16 39 3 367,00 080
DCONMS
— PHD
SHE=SESE=S B
THL A
OAL |
DIN 40435 med reduceret skaft
22 665 ...
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Noter DKK
mm mm  mm mm mm mm mm uo
EG-M10 1,50 100 9 70 1050 15 5 469,00 100
EG-M12 175 110 1 90 1250 20 4 574,00 120
EG-M16 2,00 125 14 11,0 16,50 20 5 865,00 160
EG-M20 2,50 160 18 14,5 20,75 30 4 1.176,00 200
12
7
12
22

O T w=Xx=7T
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Gevindtappe og -formere
WNT \ Performance MF - Metrisk ISO-fingevind

Gennemgéende hul - maskingevindtap hgjre

MF w UNI UNI
B B
TN Roassad
4-5 4-5
ISO 2 ISO 2
6H 6H
nitr. + TiN
vap.

DCONMS
PHD
SR s e L
THL A3
LU
OAL
DIN 371 med forsteerket skaft HSS-E HSS-E
<]0° <]0°
<1100N/mm? <1100 N/mm?
<4xD <4xD
22590.. 22550...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Noter DKK DKK
mm mm  mm mm mm mm mm mm uo uo

M4x05 050 63 45 34 35 10 21 3 37900 040 43800 040
M5x05 050 70 60 49 45 11 25 3 37900 050 438,00 050
M6x0,5 050 80 60 49 55 13 30 3 309,00 060 549,00 060
Méx075 075 80 60 49 52 13 30 3 309,00 062 549,00 062
M8x1 100 90 80 62 70 17 35 3 389,00 084 524,00 080
MiOx1 100 90 100 80 90 18 35 4 399,00 102 595,00 100
p 12 15
M 7 9
K 12 18
N 12
S

H

0]
@ DIN 374 pa naeste side.
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WNT \ Performance MF - Metrisk ISO-fingevind

Gennemgaende hul - maskingevindtap hgjre
A TS =til hgj skeerehastighed, op til 100 m/min.
A |H=tilvenstregevind

| NEW
ST ST UNI UNI NW

LH T8
B B B B B
4-5 4-5 4-5 4-5 4-5
ISO 2 1SO 2X ISO 2 ISO 2 1SO 2X
6H 6HX 6H 6H 6HX
TiN (7% TiN DLC
vap.
DCONMS PHD ¥
Sl I—— = %@% i
THL A3 i
OAL ’
DIN 374 med reduceret skaft HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E
<]0° <0° <]0° <]0° <]0°
<750 N/mm? <1100N/mm? <1100 N/mm? <1100 N/mm? <880 N/mm?
<4xD <4xD <4xD <4xD <4xD
22210.. 22193.. 22551.. 22552.. 22466 ..
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Noter DKK DKK DKK DKK DKK
mm mm mm mm mm mm mm uo uo uo uo uo
M6x0,5 050 80 45 34 55 13 703,00 060
Mé6x0,75 0,75 80 45 34 52 13 340,00 062
M8x0,75 0,75 80 6,0 49 72 14 371,00 082
M8x1 1,00 90 6,0 49 70 10 595,00 080
M8x1 1,00 90 6,0 49 70 17 496,00 084 340,00 084 524,00 080 418,00 08000
M10x0,75 0,75 90 70 55 92 18 498,00 100
M10x1,25 1,25 100 70 55 88 22 743,00 104 547,00 10200
M10x1 1,00 90 70 556 90 10 639,00 100
M10x1 1,00 90 70 55 90 18 514,00 102 346,00 102 574,00 100 434,00 10000
M12x1,5 1,50 100 9,0 70 105 22 708,00 124 384,00 124 595,00 120 485,00 12400
M12x1,25 1,25 100 9,0 70 10,8 22 563,00 122 563,00 12200
Mi12x1,5 1,50 100 9,0 70 105 15 613,00 120
M12x1 1,00 100 9,0 70 110 18 665,00 120 405,00 120 673,00 121 501,00 12000
M14x1,5 1,50 100 11,0 90 125 22 906,00 144 514,00 144 779,00 140 641,00 14400

M14x1,25 1,25 100 11,0 90 128 22 641,00 14200

CORARRARRERRDRRERRAPRPORROOAORRWORARRPLOWRPROWRRWORARWRWWLWW

M14x1,5 1,50 100 11,0 90 125 15 773,00 140
M14x1 1,00 100 11,0 90 130 18 1.045,00 140 676,00 14000
M16x1,5 1,50 100 12,0 90 145 22 906,00 162 613,00 162 804,00 160 716,00 16200
M16x1,5 1,50 100 12,0 90 145 15 1.029,00 160
Mi6x1 1,00 100 12,0 90 150 18 735,00 16000
M18x1 1,00 110 140 11,0 170 20 1.707,00 180
M18x2 200 125 140 11,0 160 26 1.405,00 184
M18x1,5 1,50 110 140 110 165 17 1.275,00 180
M18x1,5 1,50 110 140 11,0 165 25 1.029,00 182 714,00 182
M20x1 100 125 160 120 190 20 1.845,00 200
M20x1,5 150 125 160 120 185 17 1.600,00 200
M20x1,5 150 125 160 120 185 25 1.192,00 202 804,00 202  1.266,00 200
M25x1,5 150 140 180 145 235 28 2.972,00 250
M26x1,5 150 140 180 145 245 28 1.233,00 260
M24x1,5 150 140 18,0 145 225 27 996,00 242
M24x2 200 140 180 145 220 27 1.804,00 = 244
M22x1,5 150 125 180 145 205 25 882,00 222  1.536,00 220
M27x2 200 140 200 160 250 28 3.136,00 272
M28x1,5 150 140 200 160 265 28 1.445,00 280
M30x1,5 150 150 220 180 285 28 1.551,00 302

12 65 12 15

7 9
12 65 12 18
22 22 12 15

O Tw=x=7T
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Gevindtappe og -formere
WNT \ Standard MF - Metrisk ISO-fingevind

Gennemgéende hul - maskingevindtap hgjre

MF UNI

4-5

ISO 2
6H

TiN

DCONMS

PHD
e = 9, 0
THL 3
OAL |
DIN 374 med reduceret skaft HSS-PM
<]0°
<1000 N/mm?
<3xD
23 041 ...
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Noter DKK
mm mm mm mm mm mm mm T9
M8x1 1,00 90 6 49 70 17 3 166,00 081
M10x1 1,00 90 7 55 90 18 4 190,00 102
M10x1,25 1,25 100 7 55 88 22 3 204,00 104
M12x1 1,00 100 9 70 11,0 18 4 234,00 120
M12x1,25 1,25 100 9 70 108 22 3 245,00 122
M12x1,5 1,50 100 9 70 105 22 3 218,00 121
M14x1,5 1,50 100 1 90 125 22 3 269,00 144
M14x1,25 1,25 100 1 90 128 22 3 283,00 142
M16x1,5 1,50 100 12 90 145 22 3 305,00 162
Mi18x1,5 1,50 110 14 11,0 165 17 4 403,00 182
M20x1,5 1,50 125 16 12,0 185 17 4 545,00 202
M24x1,5 1,50 140 18 145 225 27 4 588,00 242
M24x2 2,00 140 18 145 220 27 4 670,00 244
M22x1,5 1,50 125 18 145 20,5 25 4 512,00 222
P 15
M 9
K 18
N 12
S
H
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WNT \ Standard MF - Metrisk ISO-fingevind

Gennemgaende hul - maskingevindtap hgjre

MF UNI UNI FE VA
B B B B
TN TN TN Roassad
4-5 4-5 4-5 4-5
I1SO 2 1SO 2 1SO 2 1SO 2
6H 6H 6H 6H
5, TiN TiN
vap.

DCONMS
i
$ i i}
OAL 3 lf s
DIN 371 med forsteerket skaft HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E
0° <J0° <J0° <J0°
<1000 N/mm? <1000 N/mm? <850 N/mm? <1200 N/mm?
<3xD <3xD <3xD <4xD
23140.. 23142.. 23240.. 23440..
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Noter DKK DKK DKK DKK
mm mm mm mm mm mm mm mm T9 T9 T9 T9
M4x0,5 050 63 45 34 35 10 21 3 118,00 040 159,00 040 142,00 040
M5x0,5 0,50 70 6,0 49 45 11 25 3 118,00 050 160,00 050 143,00 050 195,00 050
M6x0,5 0,50 80 6,0 49 55 13 30 3 125,00 060 197,00 060 143,00 060
M6x0,75 0,75 80 6,0 49 52 13 30 3 118,00 062 197,00 062 142,00 062 238,00 062
DCONMS PHD
P =8 ¢ U
THL, 53
OAL
DIN 374 med reduceret skaft
23141.. 23143.. 23241.. 23441..
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Noter DKK DKK DKK DKK
mm mm mm mm mm mm mm T9 T9 T9 T9
M8x0,5 0,550 80 6 80 75 14 190,00 080
M8x1 1,00 90 6 49 70 17 105,00 084 156,00 084 252,00 084
M8x1 1,00 90 6 49 70 17 194,00 084
M8x0,75 0,75 80 6 49 772 14 135,00 082 207,00 082 165,00 082 268,00 082
M10x0,75 0,75 90 7 55 92 18 182,00 100 276,00 100 227,00 100
M10x1,25 1,25 100 7 556 88 22 164,00 104 260,00 104 187,00 104
M10x1 1,00 90 7 55 90 18 108,00 102 212,00 102 181,00 102 275,00 102
Mi12x1,5 1,50 100 9 70 105 22 123,00 124 225,00 124 201,00 124 294,00 124
M12x1,25 1,25 100 9 70 108 22 166,00 122 265,00 122 220,00 122
Mi2x1 1,00 100 9 70 11,0 18 139,00 120 244,00 120 210,00 120 316,00 120

M14x1 1,00 100 1 90 130 18
M14x1,5 1,50 100 1 90 125 22
Mi6x1 1,00 100 12 90 150 18
M16x1,5 1,50 100 12 90 145 22
Mi8x1 1,00 110 14 10 170 20
M18x1,5 1,50 110 14 10 165 25
M20x1,5 1,50 125 16 120 185 25
M20x1 1,00 125 16 120 190 20
M22x1,5 150 125 18 145 205 25
M24x1,5 1,50 140 18 145 225 27

197,00 140 292,00 140 258,00 140

176,00 144 299,00 144 248,00 144 388,00 144

221,00 160 341,00 160 341,00 160

182,00 162 341,00 162 316,00 162 444,00 162
451,00 180

251,00 182 422,00 182 410,00 182

279,00 202 535,00 202 455,00 202
487,00 200

316,00 222 555,00 222 524,00 222

364,00 242 582,00 242 610,00 242

COAEARDMORRIWRWOWRARRWWRWRARWRWW

M26x1,5 1,50 140 18 145 245 28 781,00 260
M28x1,5 1,50 140 20 160 265 28 898,00 280
M30x1,5 1,50 150 22 180 285 28 999,00 300
12 15 12 10
7 9 8
12 18 12
12 12 24

O Tw=x=7T
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Gevindtappe og -formere
WNT \ Performance MF - Metrisk ISO-fingevind

Bundhul - maskingevindtap hejre

MF UNI UNI UNI UNI
E E E E
TN TN TN Roassad
1,5-2 1,5-2 1,5-2 1,5-2
ISO 2 ISO 2 ISO 2 ISO3
6H 6H 6H 6G
vap. TiN vap. vap.

//
DCONMS
PHD
Siom = — %@%
THL AS
LU
OAL
DIN 371 med forsteerket skaft HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E
<) 42° <] 42° <] 42° <] 42°
<1100 N/mm?>  <1100N/mm? <1100 N/mm?> <1100 N/mm?
<3xD <3xD <3xD <3xD
22441 ...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Noter DKK
mm mm mm mm mm mm mm mm uo
M4x0,5 050 63 45 34 350 5 21 3 409,00 040
M5x0,5 0,50 70 6,0 49 450 5 25 3 409,00 050
M6x0,75 0,75 80 6,0 49 525 8 30 3 409,00 062
DCONMS PHD
g E=mEe— == ¢ 0
THL, 3
OAL
DIN 374 med reduceret skaft
22555.. 22556.. 22491.. 22490..
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Noter DKK DKK DKK DKK
mm mm mm mm mm mm mm uo uo uo uo
M8x1 1,0 90 6 49 70 10 3 374,00 080 479,00 080 409,00 080
Miox1 1,0 90 7 55 90 10 4 403,00 100 613,00 100 451,00 100
Mi2x1,5 15 100 9 70 105 15 5 461,00 120 703,00 120 665,00 120 496,00 120
M14x1,5 15 100 1 90 125 15 5 595,00 140 898,00 140 882,00 140 653,00 140
Mi16x1,5 15 100 12 90 145 15 5 708,00 160 947,00 160 906,00 160 779,00 160
M18x1,5 15 110 14 1,0 165 17 5 898,00 180
M20x1,5 15 125 16 120 185 17 5 1.388,00 200  1.029,00 200
12 15 12 12
7 9 7 7
12 18 12 12

12

T wni== =E
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WNT \ Performance MF - Metrisk ISO-fingevind

Bundhul - maskingevindtap hgjre

A (CNC = til CNC-synkronbearbejdning med minimalleengde udligningsholder

UNI UNI
MF UNI UNI CNC CNC
C C E E
2-3 2-3 1,5-2 1,5-2
ISO 2 ISO 2 7G ISO 2
6H 6H 6H
vap. TiN TiN GS TiN GS
DCONMS
— T ;
QQ~
OAL
DIN 371 med forsteerket skaft HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E
<] 42° <J 42° <] 45° <] 45°
<1100 N/mm?  <1100N/mm? <1100 N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <3xD <3xD <3xD
22 202 ... 22 548 ...
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Noter DKK DKK
mm mm mm mm mm mm mm mm uo uo
M4x0,5 050 63 45 34 35 5 21 3 409,00 040
M5x0,5 050 70 6,0 49 45 5 25 3 374,00 050 473,00 050
M6x0,75 0,75 80 6,0 49 52 8 30 3 409,00 062 473,00 062
M6x0,5 0,50 80 6,0 49 55 5 30 3 409,00 060 473,00 060
DCONMS PHD
P =8 ¢ U
THL, 53
OAL
DIN 374 med reduceret skaft
22553 .. 22554.. 22563.. 22549..
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Noter DKK DKK DKK DKK
mm mm  mm mm mm mm mm uo uo uo uo
M6x0,75 0,75 80 45 34 52 8 3 409,00 062
M8x0,75 0,75 80 6,0 49 2 8 3 384,00 080 498,00 082
M8x1 1,00 90 6,0 49 70 10 3 354,00 082 479,00 080 723,00 084 603,00 084
M10x0,75 0,75 90 70 55 92 10 4 708,00 101
M10x1 1,00 90 70 55 90 10 3 379,00 100 613,00 100
M10x1 1,00 90 70 55 90 10 4 779,00 102 689,00 102
M10x1,25 1,25 100 70 55 88 16 3 939,00 102
Mi2x1 1,00 100 9,0 70 110 11 4 479,00 120 719,00 121 793,00 120
M12x1,25 1,25 100 9,0 70 10,8 15 4 749,00 122
Mi12x1,5 1,50 100 9,0 70 105 15 4 461,00 124 703,00 120
M12x1,5 1,50 100 9,0 70 105 15 5 882,00 124 764,00 124
M14x1,5 1,50 100 11,0 90 125 15 5 1.085,00 144 972,00 144
M14x1,5 150 100 11,0 90 125 15 4 569,00 140 814,00 140
M16x1,5 1,50 100 12,0 90 145 15 4 695,00 160 947,00 160
M16x1,5 1,50 100 12,0 90 145 15 5 1.233,00 162  1.13500 162
M18x1,5 1,50 110 140 110 165 17 5 1.388,00 182
M18x1,5 1,50 110 140 110 165 17 4 849,00 180  1.208,00 182
M20x1,5 1,50 125 160 120 185 17 5 1.845,00 202 1.707,00 202
M20x1,5 1,50 125 160 120 185 17 4 1.159,00 200  1.536,00 202
M22x1,5 150 125 180 145 205 17 4 1.126,00 220
M26x1,5 1,50 140 180 145 245 20 5 1.568,00 260
M24x1,5 150 140 180 145 225 20 5 1.225,00 240
M28x1,5 1,50 140 200 160 26,5 20 5 1.845,00 280
M30x1,5 1,50 150 220 180 285 22 6 1.870,00 300
12 15 15 15
7 9 9 9
12 18 18 18

12 12 12

O T w=x=7T
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Gevindtappe og -formere
WNT \ Performance MF - Metrisk ISO-fingevind

Bundhul - maskingevindtap hejre/venstre

A |H=tilvenstregevind

ST

C C
TN Roassad
2-3 2-3
ISO 2 ISO 2
6H 6H

DCONMS
PHD
SR e .l
THL & )
f—— Q' { !
LU /i
OAL Va4
DIN 371 med forsteaerket skaft HSS-E HSS-E
< 42° <] 42°
<750 N/mm? <750 N/mm?
<3xD <3xD
22 238 ...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Noter DKK
mm mm  mm mm mm mm mm mm uo
M2,5x0,35 0,35 50 2,8 21 215 50 15 2 653,00 025
M3x0,35 0,35 56 35 27 265 45 18 3 399,00 030
M3,5x0,35 0,35 56 40 30 315 50 20 3 549,00 035
M4x0,5 050 63 45 34 350 50 21 3 369,00 040
M5x0,5 050 70 6,0 49 450 50 25 3 369,00 050
M6x0,75 0,75 80 6,0 49 520 80 30 3 369,00 060
M8x0,75 0,75 80 8,0 62 720 80 30 3 409,00 080
M8x1 1,00 90 8,0 6,2 700 10,0 35 3 369,00 082
DCONMS BHD
Sy B = RN
THL, 3
OAL |
DIN 374 med reduceret skaft
22601.. 22186..
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Noter DKK DKK
mm mm  mm mm mm mm mm uo uo
M6x0,75 0,75 80 45 34 52 8 3 365,00 060
M8x0,75 0,75 80 6,0 49 72 8 3 374,00 080
M8x1 1,00 90 6,0 49 70 10 3 595,00 082 340,00 082
M10x1 1,00 90 7,0 55 90 10 3 613,00 100 354,00 100
M12x1,5 1,50 100 9,0 70 105 15 4 422,00 122
Mi2x1 1,00 100 9,0 70 110 11 4 749,00 120 437,00 120
M14x1,5 1,50 100 11,0 90 125 15 4 809,00 140 563,00 140
M16x1,5 1,50 100 12,0 90 145 15 4 963,00 160 665,00 160
M18x1,5 1,50 110 140 110 165 17 4 1.119,00 180 865,00 180
M20x1,5 1,50 125 16,0 120 185 17 4 1.306,00 200 857,00 200
M22x1,5 1,50 125 180 145 205 17 4 963,00 220
M26x1,5 1,50 140 180 145 245 20 5 1.510,00 260
M24x1,5 1,50 140 180 145 225 20 5 1.037,00 240
P 12 12
M
K 12 12
N 12 22
S
H
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WNT \ Performance MF - Metrisk ISO-fingevind

Bundhul - maskingevindtap hgjre

2-3

ISO 2
6H

DCONMS Fj&; g.
S e e =R Hy/
THL, Jﬁ Q?\% 1y
© =~
OAL | =
DIN 374 med reduceret skaft HSS-E
<J15°
<750 N/mm?
<2xD
22 182 ...
L] TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Noter DKK
mm mm  mm mm mm mm mm uo
M6x0,75 0,75 80 45 34 52 13 3 375,00 062
M8x0,75 0,75 80 6,0 49 72 14 3 379,00 082
M8x1 1,00 90 6,0 49 70 17 3 346,00 084
M10x1 1,00 90 70 55 90 18 3 365,00 102
M10x0,75 0,75 90 70 55 92 18 3 603,00 100
M10x1,25 1,25 100 70 55 88 22 3 520,00 104
M9x1 1,00 90 70 55 80 17 3 514,00 090
Mi11x1 1,00 90 8,0 6,2 100 18 3 578,00 110
M12x1,25 1,25 100 9,0 70 108 22 3 578,00 122
Mi12x1,5 1,50 100 9,0 70 105 22 3 426,00 124
M12x1 1,00 100 9,0 70 11,0 18 3 447,00 120
Mi4x1 1,00 100 11,0 90 130 18 4 589,00 140
M14x1,5 150 100 11,0 90 125 22 3 574,00 144
M16x1 1,00 100 12,0 90 150 18 4 695,00 160
M16x1,5 1,50 100 12,0 90 145 22 3 678,00 162
M15x1 1,00 100 12,0 90 140 18 4 773,00 150
M18x1,5 1,50 110 140 110 165 25 4 882,00 182
M18x2 2,00 125 140 11,0 160 26 3 1.397,00 184
M18x1 1,00 110 140 110 170 20 4 955,00 180
M20x1 1,00 125 16,0 120 190 20 4 972,00 200
M20x2 2,00 140 160 120 18,0 27 3 1.192,00 204
M20x1,5 1,50 125 16,0 120 185 25 4 874,00 202
M22x2 2,00 140 180 145 200 27 4 1.216,00 224
M24x1,5 1,50 140 18,0 145 225 27 4 1.078,00 242
M24x1 1,00 140 180 145 230 20 5 1.331,00 240
M24x2 2,00 140 18,0 145 220 27 4 1.257,00 244
M22x1,5 1,50 125 180 145 205 25 4 988,00 222
M25x1,5 1,50 140 180 145 235 28 4 1.797,00 252
M22x1 1,00 125 180 145 21,0 20 4 1.275,00 220
M27x1,5 150 140 200 16,0 255 28 4 1.560,00 270
M28x2 2,00 140 20,0 160 26,0 28 4 2.058,00 282
M27x2 2,00 140 20,0 160 250 28 4 1.764,00 272
M30x1,5 150 150 220 180 285 28 5 1.788,00 302
M32x1,5 150 150 220 180 305 28 6 2.058,00 320
M30x2 2,00 150 220 180 280 28 4 1.895,00 304
M33x2 2,00 160 250 20,0 31,0 30 4 2.490,00 332
M36x2 2,00 170 280 22,0 340 30 5 3.168,00 362
M36x3 3,00 200 280 22,0 330 42 4 2.972,00 364
M34x1,5 150 170 280 22,0 325 30 6 2.516,00 340
M40x1,5 150 170 320 240 385 30 6 3.120,00 400
M42x3 3,00 200 320 240 390 45 4 3.993,00 424
M42x2 2,00 170 32,0 240 40,0 30 6 3.772,00 422
M45x1,5 150 180 360 29,0 435 32 6 3.691,00 450
M48x2 200 190 360 29,0 460 32 6 5.202,00 482
M48x3 3,00 225 360 290 450 50 5 5.283,00 484
12
12
22

O Tw=x=7T
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WNT \ Performance

Gevindtappe og -formere

MF - Metrisk ISO-fingevind

Bundhul - maskingevindtap hejre

MF

DCONMS

e e = ¢, 1
t THL ﬁ%% .

OAL

DIN 374 med reduceret skaft

T TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Noter
mm mm mm mm mm mm mm
M45x3 3,00 200 360 290 420 45 5
M48x1,5 150 190 360 290 465 32 6
M52x2 2,00 190 40,0 320 500 32 6

T w=Xx= T

cuttingtools.ceratizit.com

HSS-E

<J15°
<750 N/mm?
<2xD

22182...

DKK
uo

5.095,00 454
4.335,00 480
6.172,00 522

12

12
22
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Gevindtappe og -formere
WNT \ Performance MF - Metrisk ISO-fingevind

Bundhul - maskingevindtap hejre

W "
E
W
1,5-2
ISO 2
6H
TiN GS
e
DCONMS
PHD
SR s e L
THL A3
LU
OAL
DIN 371 med forsteerket skaft HSS-E
<] 45°
<900 N/mm?
<3xD
22 176 ...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Noter DKK
mm mm  mm mm mm mm mm mm uo
M4x0,5 050 63 45 34 35 5 21 3 625,00 040
M5x0,5 0,50 70 6,0 49 45 5 25 3 479,00 050
Mé6x0,5 0,50 80 6,0 49 55 5 30 3 479,00 060
M6x0,75 0,75 80 6,0 49 52 8 30 3 479,00 062
P 10
M 8
K
N 22
S
H

) DIN 374 pé nzeste side.

i

o
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WNT \ Performance MF - Metrisk ISO-fingevind

Bundhul - maskingevindtap hgjre

| NEW
MF
NW NW VA VA

C C E E
2-3 2-3 1,5-2 1,5-2
ISO 2 ISO 2 ISO 2 I1SO 2
6H 6H 6H 6H
vap. DLC vap. TiN GS
DCONMS PHD
eI —— = %@%
THL QQ*
OAL
DIN 374 med reduceret skaft HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E
<J42° <]38° <J 42° <] 45°
<500 N/mm? <880 N/mm? <750 N/mm? <900 N/mm?
<3xD <3xD <3xD <3xD
22188... 22462.. 22189.. 22177..
L) TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Noter DKK DKK DKK DKK
mm mm mm mm mm mm  mm uo uo uo uo
M8x1 1,00 90 6 49 70 10 374,00 081 445,00 08000 374,00 082 609,00 084
M8x0,75 0,75 80 6 49 772 8 504,00 082
M10x1 1,00 90 7 55 90 10 389,00 100 480,00 10000
M10x1,25 1,25 100 7 55 88 16 640,00 10200
M10x1 1,00 90 7 55 90 10 434,00 100 695,00 102
Mi12x1,25 1,25 100 9 70 108 15 713,00 12200
M12x1,5 1,50 100 9 70 105 15 429,00 122 569,00 12400
M12x1,5 1,50 100 9 70 105 15 479,00 120 773,00 124
Mi12x1 1,00 100 9 70 110 M 476,00 120 576,00 12000 491,00 121 804,00 120

M14x1 1,00 100 1 90 130 11
M14x1,25 1,25 100 1 90 128 15
M14x1,5 1,50 100 1 90 125 15
M14x1,5 1,50 100 1 90 125 15
M16x1 1,00 100 12 90 150 12
M16x1,5 1,50 100 12 90 145 15
M16x1,5 1,50 100 12 90 145 15
M18x1,5 1,50 110 14 10 165 17

737,00 14000

744,00 14200

613,00 140 728,00 14400
595,00 140 988,00 144

849,00 16000

673,00 160 841,00 16200
719,00 160  1.152,00 162
1.405,00 182

OO, ERMNOORREDWWWLWW

M18x1,5 1,50 110 14 10 165 17 947,00 180
M20x1,5 1,50 125 16 120 185 17 996,00 200  1.740,00 202
M20x1,5 1,50 125 16 120 185 17 862,00 200
M26x1,5 1,50 140 18 145 245 20 1.935,00 260
M28x1,5 1,50 140 20 160 265 20 2.262,00 280
M30x1,5 1,50 150 22 180 285 22 2.237,00 300
15 8 10
6 8
22 15 22 22

O Twnw=x=T
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Gevindtappe og -formere
WNT \ Standard MF - Metrisk ISO-fingevind

Bundhul - maskingevindtap hejre

MF UNI

DCONMS
- PHD
A —%@@
THL 1 A
LU
OAL |
DIN 374 med forstaerket skaft HSS-PM
<] 40°
<1000 N/mm?
<2,5xD
23 047 ...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Noter DKK
mm mm  mm mm mm mm mm mm T9
M8x1 1,00 90 6 49 70 10 35 3 163,00 081
M10x1 1,00 90 7 55 90 10 35 4 213,00 102
M10x1,25 1,25 100 7 55 88 16 39 4 207,00 104
M12x1 1,00 100 9 70 110 11 40 4 242,00 120
M12x1,25 1,25 100 9 70 108 15 40 5 264,00 122
Mi12x1,5 1,50 100 9 70 105 15 40 5 234,00 121
M14x1 1,00 100 11 90 128 11 40 4 283,00 140
M14x1,5 1,50 100 11 90 125 15 40 5 278,00 144
Mi6x1,5 1,50 100 12 90 145 15 44 5 360,00 162
M18x1,5 1,50 110 14 1,0 165 17 44 5 468,00 182
M20x1,5 1,50 125 16 12,0 185 17 44 5 534,00 202
M22x1,5 1,50 125 18 145 205 17 44 5 588,00 222
M24x1,5 1,50 140 18 145 225 20 48 5 599,00 242
M24x2 2,00 140 18 145 220 20 48 5 697,00 244
P 15
M 9
K 18
N 12
S
H
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WNT \ Standard MF - Metrisk ISO-fingevind

Bundhul - maskingevindtap hgjre

A NC = til CNC-synkronbearbejdning med minimalleengde udligningsholder

UNI
MF UNI UNI NG FE
C C E C
2-3 2-3 1,5-2 2-3
ISO 2 ISO 2 ISO 2 ISO 2
6H 6H 6H 6H
vap. TiN TiN GS
|
DCONMS ‘
o PHD 71 /
SR e o
THL PLS é g
PLLLY QO 3/
LU
OAL ; /]
DIN 371 med forsteerket skaft HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E
<] 35° <] 35° <] 45° <] 35°
<1000N/mm?  <1000N/mm? <1000 N/mm? <850 N/mm?
<2,5xD <2,5xD <3xD <2,5xD
23144.. 23146.. 23148.. 23242..
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Noter DKK DKK DKK DKK
mm mm  mm mm mm mm mm mm T9 T9 T9 T9
M4x0,5 050 63 45 34 35 5 21 3 118,00 040 171,00 040 152,00 040
M5x0,5 0,50 70 6,0 49 45 5 25 3 118,00 050 171,00 050 227,00 050 156,00 050
M6x0,5 0,50 80 6,0 49 55 5 30 3 128,00 060 199,00 060 291,00 060 156,00 060
Méx0,75 0,75 80 6,0 49 52 8 30 3 125,00 062 199,00 062 291,00 062 152,00 062
DCONMS PHD
A= ¢
THL Jﬁ @9
Q
OAL
DIN 374 med reduceret skaft
23145... 23147.. 23149.. 23243..
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Noter DKK DKK DKK DKK
mm mm mm mm mm mm mm T9 T9 T9 T9
M4x0,5 050 63 2,8 21 35 5 3 115,00 040
M5x0,5 0,50 70 35 27 45 5 ) 115,00 050
M6x0,75 0,75 80 45 34 52 8 3 122,00 062
M8x1 1,00 90 6,0 49 70 10 3 101,00 084 199,00 084 291,00 084 166,00 084
M8x0,75 0,75 80 6,0 49 72 8 3 138,00 082 212,00 082 310,00 082 176,00 082
M8x0,5 0,50 80 6,0 80 75 6 3 339,00 080
M10x1,25 1,25 100 7,0 55 88 16 3 118,00 104 282,00 104 321,00 104
M10x1 1,00 90 70 55 90 10 3 106,00 102 223,00 102 194,00 102
M10x1 1,00 90 7,0 55 90 10 4 342,00 102
M10x0,75 0,75 90 70 55 92 10 4 223,00 100 323,00 100 371,00 100
M12x1,25 1,25 100 9,0 70 108 15 4 168,00 122 317,00 122 361,00 122
Mi12x1,5 1,50 100 9,0 70 105 15 4 125,00 124 252,00 124 215,00 124
M12x1,5 1,50 100 9,0 70 105 15 5 369,00 124
M12x1 1,00 100 9,0 70 110 11 4 142,00 120 262,00 120 389,00 120 224,00 120
M14x1,5 150 100 11,0 90 125 15 4 170,00 144 317,00 144 265,00 144
M14x1,5 1,50 100 11,0 90 125 15 5 474,00 144
M14x1 1,00 100 11,0 90 130 11 4 187,00 140 341,00 140 361,00 140
M16x1,5 1,50 100 12,0 90 145 15 4 195,00 162 374,00 162 337,00 162
M16x1,5 1,50 100 12,0 90 145 15 5 528,00 162
Mi6x1 1,00 100 12,0 90 150 12 4 201,00 160 374,00 160 424,00 160
M18x1,5 1,50 110 140 110 165 17 4 270,00 182 436,00 182 436,00 182
M18x1,5 1,50 110 140 11,0 165 17 5 670,00 182
M20x1,5 1,50 125 160 120 185 17 5 874,00 202
M20x1,5 1,50 125 16,0 120 185 17 4 248,00 202 555,00 202 487,00 202
M22x1,5 150 125 180 145 205 17 4 369,00 222 617,00 222 564,00 222
M24x1,5 1,50 140 180 145 225 20 5 402,00 242 659,00 242 658,00 242
P 12 15 15 12
M 7 9 9
K 12 18 18 12
N 12 12 22
S
H
0
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WNT \ Standard

Gevindtappe og -formere

MF - Metrisk ISO-fingevind

Bundhul - maskingevindtap hejre

MF
DCONMS
PHD
SRS == ol
THL ‘éb
LU
OAL

DIN 371 med forsteerket skaft

T
mm

P
mm mm mm mm
M5x0,5 0,550 70 6 49
M6x0,75 075 80 6 49

OAL DCONMS DRVS PHD

DCONMS

THL

OAL

DIN 374 med reduceret skaft

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

T w»w=Xx=710

06|76

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

% %gé%

mm
45
52

PHD

g

mm
70
72
9,0
11,0
10,5
12,5

OAL DCONMS DRVS PHD
mm mm mm
90 6 4,9
80 6 4,9
90 7 55
100 9 7,0
100 9 7,0
100 1 9,0
100 12 9,0

14,5

THL LU

mm mm

5
8

THL
mm
10

10
1
15
15
15

25
30

Noter

(SIS, BN &, I - JURNJV)

Noter

w w

HSS-E

<] 45°
<1200 N/mm?
<3xD

23442 ...

DKK
T9
207,00 050
243,00 062

23 443 ...

DKK
T9

243,00 084
259,00 082
273,00 102
320,00 120
308,00 124
391,00 144
449,00 162

10

24
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Gevindtappe og -formere
WNT \ Performance MF - Metrisk ISO-fingevind

Gennemgéende hul-bundhul - maskingevindtap hgjre

"Iz TWIN ST HR HT
C C D
TN TN Roassad
2-3 2-3 4-5
1SO 2X 1SO 2X 1SO 2X
6HX 6HX 6HX
nitr. 0SM

DCONMS }
PHD
SR s e L :
THL A3 E
LU :
OAL =
DIN 371 med forsteerket skaft HSS-E HSS-E HM
<]0° <J0° <]0°
<750 N/mm? <1400 N/mm? <63 HRC
<2xD <2xD <1,5xD
22144.. 22146.. 22817...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Noter DKK DKK DKK
mm mm  mm mm mm mm mm mm uo uo uo
M4x0,5 050 63 45 34 35 10 21 3 319,00 040 354,00 040
M5x0,5 0,50 70 6,0 49 45 11 25 3 319,00 050 354,00 050
Mé6x0,5 0,50 80 6,0 49 55 13 30 3 319,00 060 354,00 060
M6x0,75 0,75 80 6,0 49 52 13 30 3 319,00 062 354,00 062
M8x1 1,00 90 8,0 62 70 17 35 3 319,00 084
M8x1 1,00 90 8,0 62 71 15 35 5 2.692,00 080
M10x1 1,00 100 10,0 80 91 18 38 5 3.436,00 100
M10x1 1,00 90 10,0 80 90 18 35 4 319,00 104
Mi12x1,5 1,50 110 12,0 90 106 21 4 5 3.982,00 120
M14x1,5 1,50 110 140 110 126 24 44 6 4.675,00 140
M16x1,5 1,50 110 16,0 120 146 24 44 6 5.315,00 160
P 12 6
M
K 12 16
N 22 22
S
H 2

0]
@ DIN 374 pa naeste side.
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WNT \ Performance MF - Metrisk ISO-fingevind

Gennemgaende hul-bundhul - maskingevindtap hgjre

MF | AL ST HR GG
C C C
TN TN Roassad
2-3 2-3 2-3
ISO 2X ISO 2X 1SO 2X
6HX 6HX 6HX
nitr. nitr.

OAL Al l I

DCONMS PHD =
Hims se— == ¢ U
THL, S I
DIN 374 med reduceret skaft HSS-E HSS-E HSS-E
<]0° <J0° <]0°
<750 N/mm? <1400N/mm? <1050 N/mm?
<2xD <2xD <2xD
22171... 22209.. 22173..
L] TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Noter DKK DKK DKK
mm mm mm mm mm mm mm uo uo uo
M4x0,5 050 63 2,8 2,1 3,5 10 3 291,00 042
M5x0,5 050 70 35 27 45 11 3 349,00 050 324,00 050
M6x0,75 0,75 80 45 34 52 13 3 314,00 062 354,00 062
M6x0,5 0,50 80 45 34 55 13 3 324,00 060 401,00 060
M8x0,75 0,75 80 6,0 49 72 14 3 357,00 082 625,00 080
M8x1 1,00 90 6,0 49 70 17 3 287,00 084 354,00 082 625,00 082
M10x1 1,00 90 70 55 90 18 4 297,00 104 354,00 100 349,00 100
M10x1,25 1,25 100 70 55 88 22 B 354,00 106
M10x0,75 0,75 90 7,0 55 92 18 4 461,00 102
Miix1 1,00 90 8,0 6,2 100 18 4 524,00 110
M12x1 1,00 100 9,0 70 11,0 18 4 346,00 122 401,00 120
M12x1,25 1,25 100 9,0 70 10,8 22 4 426,00 124
Mi12x1,5 1,50 100 9,0 70 105 22 4 346,00 126 426,00 120 385,00 124
M14x1 1,00 100 11,0 90 130 18 4 524,00 140 595,00 140
M14x1,25 1,25 100 11,0 90 128 22 4 479,00 142
M14x1,5 1,50 100 11,0 90 125 22 4 496,00 144 549,00 140 544,00 142
M16x1 1,00 100 12,0 90 150 18 5 544,00 160
M16x1,5 1,50 100 12,0 90 145 22 4 487,00 162 595,00 160 563,00 160
M18x1 1,00 110 140 11,0 170 20 5 703,00 180
Mi8x2 2,00 125 140 110 160 26 4 784,00 184
M18x1,5 1,50 110 140 110 165 25 4 653,00 182 708,00 180 755,00 180
M20x1 1,00 125 160 120 190 20 5 784,00 200
M20x2 2,00 140 160 120 180 27 4 980,00 204
M20x1,5 1,50 125 16,0 120 185 25 4 714,00 202 898,00 200 789,00 200
M24x2 2,00 140 180 145 220 27 4 963,00 244
M22x2 2,00 140 180 145 200 27 4 1.085,00 224
M22x1 1,00 125 180 145 210 20 5 1.103,00 220
M24x1 1,00 140 180 145 230 20 6 1.208,00 240
M26x1,5 1,50 140 180 145 245 28 4 1.216,00 260 1.192,00 260
M24x1,5 1,50 140 180 145 225 27 4 857,00 242 963,00 240
M25x1,5 1,50 140 180 145 235 28 4 1.560,00 250
M22x1,5 1,50 125 180 145 205 25 4 764,00 222 849,00 220
M28x1,5 1,50 140 200 160 265 28 5 1.413,00 280
M27x2 2,00 140 200 160 250 28 4 1.331,00 274
M27x1,5 1,50 140 200 160 255 28 5 1.413,00 272
M30x2 2,00 150 220 180 28,0 28 4 1.634,00 302
M32x2 2,00 150 220 180 30,0 28 5 2.269,00 322
M32x1,5 1,50 150 220 180 305 28 6 1.634,00 320
M30x1,5 1,50 150 220 180 285 28 5 1.364,00 300 1.536,00 300
M33x2 2,00 160 250 200 310 30 5 1.845,00 332
M36x2 2,00 170 280 220 340 30 5 2.294,00 362
M36x1,5 1,50 170 280 220 345 30 6 2.042,00 360
M35x1,5 1,50 170 280 220 335 30 6 2.516,00 350
M42x1,5 1,50 170 320 240 405 30 6 3.005,00 420
M42x3 3,00 200 320 240 390 45 5 3.642,00 424
M40x2 2,00 170 320 240 380 30 6 2.654,00 402
M50x1,5 1,50 190 360 290 485 32 8 3.837,00 500
M52x1,5 1,50 190 400 320 505 32 8 4.385,00 520
P 12 6
M
K 12 16 15
N 22 22 22
S
H
0
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WNT \ Performance MF - Metrisk ISO-fingevind

Gennemgaende hul-bundhul - maskingevindtap hejre/venstre
A ES=ekstrakort
A | H=tilvenstregevind; ES = ekstra kort

ST ST
LU TWIN ES LH/ES
C C
TN Roassad
2-3 2-3
I1SO 2X 1SO 2X
6HX 6HX
| |
DCONMS 1 1
PHD E &
PHEI=T1-—-F —%@% § E
THL 3 § c
LU > it -
OAL ‘
DIN 2181 med forsteerket skaft HSS-E HSS-E
<10° <]0°
<750 N/mm? <750 N/mm?
<2xD <2xD
22179.. 22200...
L) TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Noter DKK DKK
mm mm  mm mm mm mm mm mm uo uo
M2,5x0,35 0,35 40 2,8 21 215 9 3 471,00 025
M3x0,35 035 40 35 27 265 8 18 8 306,00 030
M4x0,35 0,35 45 45 34 365 9 22 3 438,00 040
M4x0,5 050 45 45 34 350 9 22 8 306,00 042
M4,5x0,5 050 50 6,0 49 400 10 24 3 509,00 045
M5x0,5 0,50 50 6,0 49 450 11 25 8 306,00 050
Mé6x0,5 0,50 56 6,0 49 550 12 27 3 322,00 060
M6x0,75 0,75 56 6,0 49 520 12 27 3 306,00 062 426,00 062
M7x0,75 0,75 56 6,0 49 6,20 14 3 345,00 070
M8x0,5 0,50 56 6,0 49 750 14 4 426,00 080
M8x0,75 0,75 56 6,0 49 720 14 3 345,00 082
M8x1 1,00 63 6,0 49 700 17 3 306,00 084 426,00 084
M9x1 1,00 63 7,0 55 800 17 4 426,00 090
M10x0,75 0,75 63 7,0 55 920 18 4 451,00 100
M10x1 1,00 63 7,0 55 900 18 4 322,00 102 438,00 102
M10x1,25 1,25 70 7,0 55 880 22 3 412,00 104
M11x1 1,00 63 8,0 6,2 10,00 18 4 498,00 110
Mi12x1 1,00 70 9,0 70 11,00 18 4 379,00 120 524,00 120
Mi12x1,25 1,25 70 9,0 70 1080 20 4 426,00 122
Mi12x1,5 150 70 9,0 70 10,50 20 4 369,00 124 509,00 124
M13x1 1,00 70 11,0 90 12,00 18 4 559,00 130
Mi4x1 1,00 70 11,0 90 13,00 18 4 498,00 140
M14x1,25 1,25 70 11,0 90 12,80 20 4 498,00 142
M14x1,5 150 70 11,0 90 1250 20 4 471,00 144 673,00 144
Mi15x1 1,00 70 12,0 90 14,00 18 5 603,00 150
M16x1 1,00 70 12,0 90 1500 18 5 569,00 160
M16x1,5 150 70 12,0 90 1450 20 4 524,00 162 739,00 162
M18x1 1,00 80 140 11,0 1700 18 5 739,00 180
M18x1,5 150 80 140 11,0 1650 22 4 613,00 182 874,00 182
Mi18x2 2,00 80 140 11,0 16,00 22 4 739,00 184
M20x1,5 1,50 80 16,0 12,0 1850 22 4 719,00 202 996,00 202
M20x2 2,00 80 16,0 12,0 18,00 22 4 779,00 204
12 12
12 12
22 22

O Twnw=x=T
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WNT \ Performance MF - Metrisk ISO-fingevind

Gennemgaende hul-bundhul - maskingevindformer hgjre

A SN = gevindformer med smarenoter

EC
" w cc £
C C
W W
2-3 2-3
ISO 2X I1SO 2X
6HX 6HX
TiN TiN
DCONMS
, PHD
3 =R
THL, S
LU
OAL
DIN 2174 med forstarket skaft
HSS-E HSS-E
<1100 N/mm? <1100 N/mm?
<1,5xD <3xD
22204.. 22205..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Noter DKK DKK
mm mm  mm mm mm mm mm mm uo uo
M4x0,5 0,50 63 45 34 38 10 21 673,00 040
M4x0,5 0550 63 45 34 38 10 21 4 755,00 040
M5x0,5 050 70 6,0 49 48 11 25 574,00 050
M5x0,5 0,50 70 6,0 49 48 11 25 4 673,00 050
M6x0,5 0,50 80 6,0 49 58 13 30 673,00 060
M6x0,5 0,50 80 6,0 49 58 13 30 5 755,00 060
M6x0,75 0,75 80 6,0 49 57 13 30 533,00 062
M6x0,75 0,75 80 6,0 49 57 13 30 4 601,00 062
M8x0,75 0,75 80 8,0 62 77 14 30 703,00 080
M8x0,75 0,75 80 8,0 62 77 14 30 5 673,00 080
M8x1 1,00 90 8,0 62 76 17 35 652,00 082
M8x1 1,00 90 8,0 62 76 17 35 5 714,00 082
Miox1 1,00 90 10,0 80 96 18 35 601,00 100
M10x1 1,00 90 10,0 80 96 18 35 5 663,00 100
DCONMS
PHD
P ¢ I
THL, N
OAL |
DIN 2174 med reduceret skaft
22196... 22197..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Noter DKK DKK
mm mm  mm mm mm mm mm uo uo
Mi2x1 1,0 100 9 7 11,60 18 693,00 120
Mi2x1 1,0 100 9 7 1160 18 6 770,00 120
Mi2x1,5 1,5 100 9 7 1,35 22 698,00 124
Mi2x1,5 15 100 9 7 135 22 6 780,00 124
M14x1,5 15 100 1 9 1335 22 955,00 140
Mi14x1,5 15 100 1 9 1335 22 6 996,00 140
Mi6x1,5 15 100 12 9 1535 22 988,00 160
M16x1,5 1,5 100 12 9 1535 22 6 1.126,00 160
M20x1,5 15 125 16 12 19,35 25 1.429,00 200
M20x1,5 15 125 16 12 1935 25 6 1.576,00 200
18 18
10 10
10 10
22 22

©OTwnw=x=T
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WNT \ Standard MF - Metrisk ISO-fingevind

Gennemgaende hul-bundhul - maskingevindformer hgjre

A SN = gevindformer med smarenoter

UNI
MF UNI SN
C C
TN Roassad
2-3 2-3
1SO 2X 1SO 2X
6HX 6HX
TiN TiN
DCONMS é 3
‘ PHD
3t =R
THL, ‘Qé
LU
OAL

DIN 2174 med forsteaerket skaft

HSS-E HSS-E
<850 N/mm? <850 N/mm?
<3xD <3xD
23840.. 23842..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Noter DKK DKK
mm mm  mm mm mm mm mm mm T9 T9
M4x0,5 0550 63 45 34 380 10 21 297,00 040
M4x0,5 050 63 45 34 380 10 21 4 333,00 040
M5x0,5 050 70 6,0 49 480 11 25 257,00 050
M5x0,5 050 70 6,0 49 480 11 25 4 300,00 050
M6x0,5 0,50 80 6,0 49 580 13 30 297,00 060
M6x0,5 0,50 80 6,0 49 580 13 30 5 335,00 060
M8x1 1,00 90 8,0 6,2 760 17 35 286,00 084
M8x1 1,00 90 8,0 6,2 760 17 35 5 319,00 084
M10x1 1,00 90 10,0 80 960 18 35 326,00 102
M10x1 1,00 90 10,0 80 960 18 35 5 353,00 102
M10x1,25 1,25 100 10,0 80 945 18 39 388,00 104
M10x1,25 1,25 100 10,0 80 945 18 39 5 431,00 104
DCONMS
PHD
o= Jﬁ @l
THL, ~
OAL |
DIN 2174 med reduceret skaft
23841.. 23843..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Noter DKK DKK
mm mm mm mm mm mm mm T9 T9
M12x1,25 1,25 100 9 7 145 22 416,00 122
M12x1,25 1,25 100 9 7 145 22 6 470,00 122
Mi12x1,5 1,50 100 9 7 135 22 377,00 124
Mi12x1,5 1,50 100 9 7 135 22 6 420,00 124
M14x1,5 1,50 100 1 9 1335 22 467,00 144
M14x1,5 1,50 100 1 9 1335 22 6 521,00 144
M16x1,5 1,50 100 12 9 1535 22 532,00 162
M16x1,5 1,50 100 12 9 1535 22 6 608,00 162
18 18
10 10
10 10
22 22

O Twn=x=T
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Gevindtappe og -formere
WNT \ Performance G - Whitworth rgrgevind

Gennemgéende hul - maskingevindtap hgjre

| NEW
G
UNI UNI ST

NW VA
B B B B B
Ll T AAR T AN I A ™
4-5 4-5 4-5 45 45
1SO 228 ISO 228‘ 1SO 228 1SO 228 1SO 228
ilit5 TiN DLC nitr,
vap.

(8 ]
i} DCONMS PHD
ST = 1
R @%
Q
OAL |
DIN 5156 med reduceret skaft HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E
<J0° <]0° <J0° <10° <J0°
<1100N/mm? <1100 N/mm? <750 N/mm? <880 N/mm? <900 N/mm?
<4xD <4xD <4xD <4xD <4xD
22632.. 22630.. 22346.. 22467.. 22352...
TDIN TP  OAL DCONMS DRVS PHD THL Noter DKK DKK DKK DKK DKK
mm  mm mm mm mm mm uo uo uo uo uo
1/8-28 0,907 90 7 55 880 18 3 455,00 012 613,00 012 345,00 012 453,00 01200 438,00 012
1/4-19 1,337 100 11 90 11,80 22 3 609,00 025 809,00 025 466,00 025 606,00 02500 574,00 025
3/8-19 1,337 100 12 90 1525 22 3 759,00 037 947,00 037 559,00 037 778,00 03700 714,00 037
1/2-14 1,814 125 16 120 19,00 25 4 980,00 050  1.454,00 050 764,00 050  1.035,00 05000 947,00 050
3/4-14 1,814 140 20 16,0 24,50 28 4 1.560,00 075 1.225,00 075  1.640,00 07500 1.405,00 075
1-11 2,309 160 25 20,0 30,75 30 4 2.417,00 100 1.756,00 100  2.415,00 10000 2.148,00 100
P 12 15 12 8
M 7 9 6
K 12 18 12
N 12 22 15 22
S
H
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WNT \ Standard

Gevindtappe og -formere

G - Whitworth rgrgevind

Gennemgéende hul - maskingevindtap hgjre

G

DCONMS

TDIN
|

THL

OAL

DIN 5156 med reduceret skaft

TDIN TP

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

T w=XxX= T

OAL DCONMS DRVS PHD

mm

90
100
100
125
140
160

cuttingtools.ceratizit.com

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

mm

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

Noter

AP PpOoww

ISO 228

nitr. +
vap.

HSS-E
<J0°

<1100 N/mm?

<3xD

23 161 ...

DKK
T9
120,00
162,00
198,00
274,00
536,00
592,00

012
025
037
050
075
100

12

12

UNI

B
Roassad

4-5

1SO 228

TiN

HSS-E

<]0°
<1100 N/mm?
<3xD

23 160 ...

DKK
T9
221,00 012
292,00 025
344,00 037
528,00 050
692,00 075
1.276,00 100

15

18
12

0683



WNT \ Performance G - Whitworth rergevind

Bundhul - maskingevindtap hgjre

G UNI UNI UNI UNI UNI
c c E E E
RoasAaa TN TN TN Roassad
2-3 2-3 1,5- 1,5- 1,5-2
IS0 228 IS0 228 IS0 228 IS0 228 IS0 228
+0,05
vap. TiN vap. TiN vap.

_ DCONMS PHD
i e 1
P THL T
Q
OAL |
DIN 5156 med reduceret skaft HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E
<J42° <42 <42 <42 <42
<1100 N/mm?  <1100N/mm?  <1100N/mm?  <1100N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <3xD <3xD <3xD <3xD
22633.. 22634.. 22635.. 22636.. 22639..
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Noter DKK DKK DKK DKK DKK
mm  mm mm mm mm mm uo uo uo uo uo

1/8-28 0907 90 7 55 880 10
1/8-28 0,907 90 7 55 880 10
1/4-19 1,337 100 1l 90 11,80 15
1/4-19 1,337 100 1 90 11,80 15
3/8-19 1,337 100 12 90 1525 15
3/8-19 1,337 100 12 90 1525 15
1214 1,814 125 16 120 19,00 17
1/2-14 1,814 125 16 12,0 19,00 17

455,00 012 639,00 012

466,00 012 639,00 012 613,00 012
639,00 025 800,00 025

618,00 025 800,00 025 809,00 025
784,00 037  1.126,00 037

764,00 037 1.126,00 037  1.004,00 037
1.037,00 050  1.617,00 050

996,00 050  1.568,00 050  1.290,00 050

oo OO, DW

5/8-14 1,814 125 18 145 21,00 17 1.275,00 062
3/4-14 1,814 140 20 16,0 24,50 20 1.600,00 075

3/4-14 1,814 140 20 16,0 24,50 20 1.960,00 075
7/8-14 1,814 150 22 18,0 2825 22 2.204,00 087
-1 2,309 160 25 20,0 30,75 24 2.434,00 100

111 2309 160 25 20,0 30,75 24 2.988,00 100
11/4-11 2,309 170 32 24,0 39,50 25 3.920,00 125
11/211 2,309 190 36 29,0 4525 27 5.593,00 150

12 15 12 15 12

7 9 7 9 7

12 18 12 18 12

12 12

OTwn=x=7D

06|84 cuttingtools.ceratizit.com


https://cuttingtools.ceratizit.com

WNT \ Performance G - Whitworth rergevind

Bundhul - maskingevindtap hgjre

A (CNC = til CNC-synkronbearbejdning med minimalleengde udligningsholder

| NEW
G
oN ST NW VA VA

CNC
E c c E E
1,5-2 2-3 2-3 1,5-2 1,5-2
ISO 228 ISO 228 I1SO 228 1SO 228 1SO 228
TiN GS DLC vap. TiN GS
e LE
_ DCONMS PHD
e = Y7
P ThL &g
Q
OAL |
DIN 5156 med reduceret skaft HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E
<] 45° <J42° <]36° <J 42° <] 45°
<1100 N/mm? <750 N/mm? <880 N/mm? <900 N/mm? <900 N/mm?
<3xD <3xD <2,5xD <3xD <3xD
22624.. 22354.. 22463.. 22355.. 22358..
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Noter DKK DKK DKK DKK DKK
mm  mm mm mm mm mm uo uo uo uo uo
1/8-28 0,907 90 7 55 880 10 3 389,00 012 504,00 01200 743,00 012
1/8-28 0,907 90 7 55 880 10 4 730,00 012 466,00 012
1/4-19 1,337 100 1 90 11,80 15 4 544,00 025 728,00 02500
1/4-19 1,337 100 1 90 11,80 15 5 955,00 025 618,00 025 963,00 025
3/8-19 1,337 100 12 90 1525 15 4 665,00 037 868,00 03700
3/8-19 1,337 100 12 90 1525 15 5 1.135,00 037 764,00 037 1.152,00 037
1214 1,814 125 16 12,0 19,00 17 4 857,00 050  1.109,00 05000
1/2-14 1,814 125 16 12,0 19,00 17 5 1.715,00 050 972,00 050  1.740,00 050
5/8-14 1,814 125 18 145 21,00 17 5 1.275,00 062
3/4-14 1,814 140 20 16,0 24,50 20 4 1.364,00 075  1.768,00 07500
3/4-14 1,814 140 20 16,0 24,50 20 5 1.634,00 075
111 2,309 160 25 20,0 30,75 24 5 2.074,00 100  2.833,00 10000
111 2,309 160 25 20,0 30,75 24 6 2.401,00 100
15 12 8 10
9 6 8
18 12
12 22 15 22 22

Bl ===|3o
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Gevindtappe og -formere
WNT \ standard G - Whitworth rgrgevind

Bundhul - maskingevindtap hejre

G UNI UNI
) )
TN Roassad
2-3 2-3
1SO 228 1SO 228
vap. TiN

_ DCONMS PHD
E s e 1
P THL T
Q
OAL |
DIN 5156 med reduceret skaft HSS-E HSS-E
<] 35° <] 35°
<1100N/mm? <1100 N/mm?
<2,5xD <2,5xD
23163.. 23162...
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Noter DKK DKK
mm  mm mm mm mm mm T9 T9

1828 0907 90 7 55 880 10 3 12500 012 23100 012
1419 1,337 100 11 90 1180 15 4 17900 025 317,00 025
3/8-19 1337 100 12 90 1525 15 4 26000 037 37400 037
1244 1814 125 16 120 1900 17 4 33500 050 564,00 050
3414 1814 140 20 160 2450 20 4 51400 075 72400 075
111 2309 160 25 200 3075 24 5 71500 100  1.377,00 100
p 12 15
M 7 9
K 12 18
N 12
S

H
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WNT \ Performance

Gevindtappe og -formere

G - Whitworth rgrgevind

Gennemgéende hul-bundhul - maskingevindtap hgjre

[cIl TWIN
DCONMS
Z
S =
THL,
OAL

DIN 5156 med reduceret skaft

TDIN

1116-28
1/8-28
1/4-19
3/8-19
1/2-14
3/4-14

1-1

11/8-11

11/4-11

13/8-11

11/2-11

1.3/4-11

T w=XxX= T

cuttingtools.ceratizit.com

TP
mm
0,907
0,907
1337
1,337
1814
1814
2,309
2,309
2,309
2,309
2,309
2,309

OAL DCONMS DRVS

mm
90
90

100

100

125

140
160
170
170
180
190
190

mm
4,9
55
9,0
9,0
12,0
16,0
20,0
22,0
24,0
29,0
29,0
32,0

PHD
mm
6,80
8,80
11,80
15,25
19,00
24,50
30,75
35,50
39,50
41,75
45,25
51,00

Noter

[o>MNep = oINS, S, B A g A S ]

1SO 228
X

HSS-E

<]0°
<750 N/mm?
<2xD

22 347 ...

DKK
uo

403,00 006

374,00 012

451,00 025

549,00 037

755,00 050
1.152,00 075
1.764,00 100
2.474,00 112
2.923,00 125
3.568,00 137
3.895,00 150

12

12
22

HSS-E

<]0°
<1400 N/mm?
<2xD

22 339 ...

DKK
uo

379,00
509,00
639,00
882,00
1.388,00
1.895,00
2.678,00
3.151,00
3.920,00
4.368,00
5.895,00

012
025
037
050
075
100
112
125
137
150
175

16
22
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WNT \ Performance

Gevindtappe og -formere

G - Whitworth rgrgevind

Gennemgéende hul-bundhul - maskingevindformer hgjre

A SN = gevindformer med smarenoter

G M
] DCONMS PHD
e mam— == 0., 0
THL PSS
OAL |

DIN 2189 med reduceret skaft

TDIN

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

T w»w=Xx=T10

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

OAL DCONMS DRVS PHD
mm mm mm mm
90 7 55 925
90 7 5,611119,25
100 1 9,0 12,55
100 1 9,0 12,55
100 12 9,0 16,05
100 12 9,0 16,05
125 16 12,0 20,10
125 16 12,0 20,10

Noter

EC
EC SN
C C
W W
2-3 2-3
1SO 228 1SO 228
TiN TiN
1L
HSS-E HSS-E
<1100 N/mm? <1100 N/mm?
<1,5xD <3xD
22360.. 22359..
DKK DKK
uo uo
731,00 012
824,00 012
939,00 025
1.037,00 025
1.266,00 037
1.420,00 037
1.690,00 050
1.902,00 050
18 18
10 10
10 10
22 22

06|88
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Gevindtappe og -formere
WNT \ Performance UNC - Unified grovgevind

Gennemgéende hul - maskingevindtap hgjre

UNC W VA Ti UNI
B B B
4-5 4-5 4-5
2B 2BX 2B
nitr. TiN L
vap.
[ | !
Z DCONMS PHD
it
lLTHL | 53
]
OAL >
DIN 371 med forsteerket skaft HSS-E HSS-PM HSS-E
<]0° <J0° <]0°
<900 N/mm? <44 HRC <1100 N/mm?
<4xD <4xD <4xD
22250... 22269.. 22572..
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Noter DKK DKK DKK
mm  mm mm mm mm mm mm uo uo uo
Nr.2-56 0,454 45 2,8 21 185 7 12 2 595,00 002
Nr.4-40 0,635 56 35 27 235 11 18 2 327,00 004
Nr.4-40 0,635 56 35 27 235 11 18 3 524,00 004
Nr.6-32 0,794 56 4,0 30 285 12 20 3 279,00 006 461,00 006 292,00 006
Nr.8-32 0,794 63 45 34 350 13 21 3 274,00 008 471,00 008 277,00 008
Nr.10-24 1,058 70 6,0 49 390 15 25 3 274,00 010 476,00 010 312,00 o010
Nr.12-24 1,058 80 6,0 49 450 16 30 3 374,00 012
1/4-20 1,270 80 7,0 55 510 17 30 3 349,00 025 504,00 025 337,00 025
5M16-18 1,411 90 8,0 62 660 20 35 3 352,00 031 559,00 031 388,00 031
3/8-16 1,588 100 10,0 80 800 22 39 3 357,00 037 653,00 037 431,00 037
DCONMS PHD
z
T E oL
OQ\
OAL |
DIN 376 med reduceret skaft
22 573 ...
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Noter DKK
mm mm mm mm mm mm uo
1/2-13 1,954 110 9 70 10,80 25 3 514,00 050
5/8-11 2,309 110 12 90 1350 27 3 719,00 062
3/4-10 2,540 125 14 11,0 16,50 30 3 890,00 075
7/8-9 2,822 140 18 145 1950 32 3 1.135,00 087
1-8 3,175 160 18 145 2225 36 3 1.445,00 100
8 7 12
6 7 7
12

22

Twn=x= U
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Gevindtappe og -formere
WNT \ Standard UNC - Unified grovgevind

Gennemgéende hul - maskingevindtap hgjre

UNC UNI FE-HF VA
B B B
4-5 4-5 4-5
2B 2B 2B
TiN TiCN nitr.
\.! [
Z DCONMS PHD
i 0, 1
lLTHL | 53
Ly
OAL v
DIN 371 med forsteerket skaft HSS-E HSS-E HSS-E
<J0° <J0° <]0°
<1000N/mm?  <1100N/mm? <1000 N/mm?
<3xD <3xD <3xD
23170.. 23370.. 23470...
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Noter DKK DKK DKK
mm  mm mm mm mm mm mm T9 T9 T9
Nr.4-40 0,635 56 35 27 230 11 18 2 145,00 004 205,00 004 120,00 004
Nr.6-32 0,794 56 4,0 30 285 12 20 3 139,00 006 199,00 006 111,00 006
Nr.8-32 0,794 63 45 34 350 13 21 3 139,00 008 199,00 008 108,00 008
Nr.10-24 1,058 70 6,0 49 390 15 25 3 145,00 010 207,00 010 120,00 010
1/4-20 1,270 80 7,0 55 520 17 30 3 190,00 025 287,00 025 128,00 025
5M16-18 1411 90 8,0 62 660 20 35 3 208,00 031 313,00 031 146,00 031
3/8-16 1,588 100 10,0 80 800 22 39 3 248,00 037 369,00 037 166,00 037
DCONMS PHD
Zz
i == ¢, 0
THL §
OAL |
DIN 376 med reduceret skaft
23171... 23371.. 23471 ..
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Noter DKK DKK DKK
mm mm mm mm mm mm T9 T9 T9

7116-14 1,814 100 8 62 940 22 3 288,00 043 427,00 043 207,00 043
1/2-13 1,954 110 9 70 10,75 25 3 322,00 050 485,00 050 227,00 050
5/8-11 2,309 110 12 90 1350 27 3 402,00 062 586,00 062 292,00 062
3/4-10 2,540 125 14 11,0 16,50 30 3 608,00 075 921,00 075 376,00 075
P 15 15 8
M 9 6
K 18 15

N 12 15 22
S

H
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WNT \ Performance UNC - Unified grovgevind

Bundhul - maskingevindtap hgjre

UNC UNI VA
C C
W W
2-3 2-3
2B 2B
vap. vap.
I'm
Z DCONMS PHD
ST @ 1
THL &
Q
LU
OAL |
DIN 371 med forsteerket skaft HSS-E HSS-E
<] 42° <] 42°
<1100 N/mm? <900 N/mm?
<3xD <3xD
22582.. 22266 ...
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Noter DKK DKK
mm  mm mm mm mm mm mm uo uo
Nr.2-56 0,454 45 2,8 21 185 45 12 2 476,00 002
Nr.4-40 0,635 56 35 27 235 60 18 2 297,00 004
Nr.6-32 0,794 56 40 30 285 70 20 3 260,00 006 285,00 006
Nr.8-32 0,794 63 45 34 350 80 21 3 279,00 008 305,00 008
Nr.10-24 1,058 70 6,0 49 390 100 25 3 292,00 010 324,00 010
1/4-20 1,270 80 7,0 55 510 13,0 30 3 314,00 025 331,00 025
5M16-18 1,411 90 8,0 6,2 6,60 140 35 3 335,00 031 375,00 031
3/8-16 1,588 100 10,0 80 8,00 16,0 39 3 375,00 037 389,00 037
DCONMS PHD
z
e b
QQ\
OAL |
DIN 376 med reduceret skaft
22583 .. 22267..
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Noter DKK DKK
mm mm mm mm mm mm uo uo
7116-14 1,814 100 8 6,2 940 18 3 514,00 043
7/16-14 1,814 100 8 6,2 940 18 4 653,00 043
1/213 1,954 110 9 70 10,80 20 3 514,00 050
1/2-13 1,954 110 9 70 10,80 20 4 574,00 050
9/16-12 2,117 110 1 90 1225 20 3 730,00 056
5/8-11 2,309 110 12 90 1350 22 3 678,00 062
5/8-11 2,309 110 12 90 1350 22 4 739,00 062
3/4-10 2,540 125 14 11,0 16,50 25 3 874,00 075
3/4-10 2,540 125 14 11,0 16,50 25 4 906,00 075
7/8-9 2,822 140 18 145 1950 27 4 1.045,00 087
1-8 3,175 160 18 145 2225 30 4 1.420,00 100
1-8 3,175 160 18 145 2225 30 5 1.518,00 100
12 8
7 6
12
22

O T w=Xx=7T
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WNT \ Standard UNC - Unified grovgevind

Bundhul - maskingevindtap hgjre

UNC UNI FE-HF VA
C ) )
TN TN Roassad
2-3 2-3 2-3
2B 2B 2B
TiN TiCN

|

S

DCONMS

PHD
5=~ %%% A
THL O& £
LU e
OAL | g
DIN 371 med forsteerket skaft HSS-E HSS-E HSS-E
<] 35° <] 35° <] 35°
<1000N/mm?  <1100N/mm? <1000 N/mm?
<2,5xD <2,5xD <2,5xD
23172... 23372.. 23472..
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Noter DKK DKK DKK
mm  mm mm mm mm mm mm T9 T9 T9
Nr.4-40 0,635 56 35 27 230 11 18 2 164,00 004
Nr.4-40 0,635 56 3,5 27 230 6 18 2 156,00 004 198,00 004
Nr.6-32 0,794 56 4,0 30 28 7 20 3 144,00 006 186,00 006
Nr.6-32 0,794 56 40 30 285 12 20 3 156,00 006
Nr.8-32 0,794 63 45 34 350 8 21 3 155,00 008 193,00 008
Nr.8-32 0,794 63 45 34 350 13 21 3 165,00 008
Nr.10-24 1,058 70 6,0 49 390 10 25 3 160,00 010 200,00 010
Nr.10-24 1,058 70 6,0 49 390 15 25 3 170,00 010
1/4-20 1,270 80 7,0 55 520 13 30 3 207,00 025 225,00 025
1/4-20 1,270 80 7,0 55 520 17 30 3 230,00 025
5M16-18 1,411 90 8,0 62 660 14 35 3 207,00 031 237,00 031
5M16-18 1,411 90 8,0 62 660 20 35 3 239,00 031
3/8-16 1,588 100 10,0 80 800 16 39 3 253,00 037 265,00 037
3/8-16 1,588 100 10,0 80 800 22 39 3 285,00 037
_ DCONMS PHD
= THL ‘ﬁ%‘% %
<
OAL |
DIN 376 med reduceret skaft
23173 ... 23373.. 23473..
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Noter DKK DKK DKK
mm mm mm mm mm mm T9 T9 T9
7116-14 1,814 100 8 6,2 940 22 3 355,00 043
7/16-14 1,814 100 8 6,2 940 18 3 320,00 043 367,00 043
1/2-13 1,954 110 9 70 10,75 20 3 338,00 050 362,00 050
1/2-13 1,954 110 9 70 10,75 25 3 384,00 050
5/8-11 2,309 110 12 90 1350 22 3 416,00 062 508,00 062
5/8-11 2,309 110 12 90 1350 27 3 460,00 062
3/4-10 2,540 125 14 11,0 16,50 25 3 630,00 075 624,00 075
3/4-10 2,540 125 14 11,0 16,50 30 3 720,00 075
15 15 8
9 6
18 15
12 24 22

O Tw=x=T
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Gevindtappe og -formere
WNT \ Performance UNC - Unified grovgevind

Gennemgéende hul-bundhul - maskingevindformer hgjre

A SN = gevindformer med smarenoter

EC
UNC M EC SN
c c
TN Roassad
23 23
2BX 2BX
TiN TiN

DCONMS PHD

== ¢ 1
THL R
LU
OAL

DIN 2174 med reduceret skaft

TDIN

HSS-E HSS-E
<1100N/mm? <1100 N/mm?
<1,5xD <3xD
22270.. 22271..
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Noter DKK DKK
mm  mm mm mm mm mm mm uo uo
Nr.4-40 0,635 56 35 27 255 11 18 420,00 004
Nr.4-40 0,635 56 35 27 255 11 18 3 485,00 004
Nr.6-32 0,794 56 40 30 315 12 20 391,00 006
Nr.6-32 0,794 56 4,0 30 315 12 20 3 451,00 006
Nr.8-32 0,794 63 45 34 380 13 21 393,00 008
Nr.8-32 0,794 63 45 34 380 13 21 4 451,00 008
Nr.10-24 1,058 70 6,0 49 435 15 25 438,00 010
Nr.10-24 1,058 70 6,0 49 435 15 25 4 496,00 010
1/4-20 1,270 80 7,0 55 575 17 30 509,00 025
1/4-20 1,270 80 7,0 55 575 17 30 4 574,00 025
5/16-18 1411 90 8,0 62 730 20 35 549,00 031
5/16-18 1,411 90 8,0 62 730 20 35 5 621,00 031
3/8-16 1,588 100 10,0 80 880 22 39 658,00 037
3/8-16 1,588 100 10,0 80 880 22 39 5 723,00 037
P 18 18
M 10 10
K 10 10
N 22 22
S
H
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Gevindtappe og -formere
WNT \ Performance EG UNC - Unified grovgevind til Helicoil gevindindsats

Gennemgéende hul - maskingevindtap til Helicoil gevindindsats hgjre

EG
UNC N UNI
B
W
4-5
2B
nitr. +
vap.
Z DCONMS PHD
B 4
AL 53
LU
OAL
DIN 371 med forsteerket skaft HSS-E
<]0°
<1100 N/mm?
<4xD
22 668 ...
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Noter DKK
mm mm mm mm mm mm mm uo
EGNr. 4-40 0,635 63 45 34 31 13 21 3 431,00 004
EGNr.6-32 0,794 70 6,0 49 38 14 25 3 447,00 006
EGNr.8-32 0,794 80 6,0 49 44 16 30 3 429,00 008
EG Nr.10-24 1,058 80 7,0 55 52 17 30 3 466,00 010
EG1/4-20 1,270 90 8,0 62 67 20 35 3 482,00 025
EG5/16-18 1,411 100 10,0 80 84 22 39 3 554,00 031
DCONMS PHD
z
TR E— E oL
0Q~
OAL |
DIN 376 med reduceret skaft
22 670 ...
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Noter DKK
mm  mm mm mm mm mm uo
EG 3/8-16 1,588 100 9 70 10,00 22 3 639,00 037
EG7M16-14 1814 110 1 90 1160 26 3 773,00 043
EG1/2-13 1,954 110 12 90 1330 27 3 824,00 050
EG5/8-11 2,309 125 14 11,0 16,50 30 3 1.029,00 062
EG 3/4-10 2,540 140 18 145 19,75 32 3 1.339,00 075
12
7
12

T w=Xx=T
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WNT \ Performance

Gevindtappe og -formere

EG UNC - Unified grovgevind til tradindsatser

Blindhul - maskingevindtap til Helicoil gevindindsats hejre

DCONMS
=z
R
THL
LU
OAL

DIN 371 med forsteerket skaft

Q

o8

TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD

mm mm

EGNr.4-40 0,635 63
EGNr.6-32 0,794 70
EGNr.8-32 0,794 80
EGNr.10-24 1,058 80
EG1/4-20 1,270 90
EG5/16-18 1,411 100

T w=XxX= T

cuttingtools.ceratizit.com

mm
45
6,0
6,0
70
8,0
10,0

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

mm
31

38
44
52
6,7
8,4

THL
mm

10

16

LU  Noter

W wWwWwww

vap.

HSS-E

<] 42°
<1100 N/mm?

<3xD

22672...

DKK
uo

437,00 004
409,00 006
434,00 008
456,00 010
504,00 025
544,00 031

12

12

0695



WNT \ Performance

Gevindtappe og -formere

UNJC - Unified grovgevind

Bundhul - maskingevindtap hejre

UNJC

DCONMS
=z
R
THL
LU
OAL

DIN 371 med forsteerket skaft

TDIN

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

T w=XxX= T

0696

TP
mm
0,635
0,794
0,794
1,058
1,270
1,588

Q

o8

DCONMS DRVS PHD

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

mm
2,7
3,0
34
49
55
8,0

mm
2,30
2,85
3,50
3,90
5,25
8,10

LU  Noter

WWWwwwnN

HSS-E
<J15°
<1200 N/mm?
<2xD

22 166 ...

DKK
uo

574,00 004
586,00 006
578,00 008
608,00 010
780,00 025
947,00 037

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance

UNF - Unified fingevind

Gennemgaende hul - maskingevindtap hgjre

UNF

DCONMS
zZ —
b= ==E
THL
LU
OAL

DIN 371 med forsteerket skaft

g

TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD
mm mm mm mm mm
Nr.4-48 0,529 56 3,5 2,7 240
Nr.4-48 0,529 56 35 2,7 240
Nr.5-44 0,577 56 3,5 2,7 270
Nr.6-40 0,635 56 4,0 30 295
Nr.8-36 0,706 63 4,5 34 3,50
Nr.10-32 0,794 70 6,0 49 4710
1/4-28 0907 80 7,0 55 5,50
5/16-24 1,058 90 8,0 62 6,90
3/8-24 1,058 90 10,0 80 850
DCONMS PHD
=z
2 THL Jﬁ%% %
<
OAL

DIN 374 med reduceret skaft

TDIN

7116-20
1/2-20
9/16-18
5/8-18
3/4-16
7/8-14
1-12
11/8-12
11/4-12
13/8-12

O Tw=x=7T

TP
mm
1,270
1,270
1411
1411
1,588
1814
2,117
2117
2,117
2117

OAL DCONMS DRVS PHD

mm
100
100
100
100
110
125
140
150
150
170

mm mm
8 6,2
9 7,0
1 9,0
12 9,0
14 11,0
18 14,5
18 14,5
22 18,0
22 18,0
28 22,0

cuttingtools.ceratizit.com

mm
9,90
11,50
12,90
14,50
17,50
20,50
23,25
26,50
29,75
33,00

THL
mm
22

22
22
25
25

28
28
30

LU Noter

N
—_
W W WWWWwWwWN

Noter

OB DD OOWWW

UNI

4-5

2B

nitr. +
vap.

HSS-E

<]0°
<1100 N/mm?
<4xD

22602 ...

DKK
uo
399,00 004

354,00 006
354,00 008
365,00 010
401,00 025
452,00 031

22603 ...

DKK
uo

540,00 043

514,00 050

793,00 056

723,00 062

915,00 075
1.192,00 087
1.543,00 100
4.058,00 112
4.450,00 125
4.687,00 137

12

12

Ti

4-5

2BX

TiN

v

HSS-PM

<]0°
<44 HRC
<4xD

22 317 ...

DKK
uo

563,00 004
618,00 005
491,00 006
567,00 008
514,00 010
578,00 025
661,00 031
699,00 037

22421 ...

DKK
uo

849,00 050

06|97



WNT \ Standard

Gevindtappe og -formere

UNF - Unified fingevind

Gennemgéende hul - maskingevindtap hgjre

UNF
DCONMS
z
— 47, — | R [ R
8 ===
THL
LU
OAL

DIN 371 med forsteerket skaft

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

DCONMS

S

PHD

OAL DCONMS DRVS PHD

mm

6
7
8
10

TDIN

THL

OAL

DIN 374 med reduceret skaft

TDIN TP
mm
7/16-20 1,270
1/2-20 1,270
9/16-18 1,411
5/8-18 1,411
3/4-16 1,588

T w=x= T

0698

mm mm
49 41
55 55
62 69
80 85
PHD

OAL DCONMS DRVS PHD

mm
100
100
100
100
110

mm
8
9
11
12
14

mm
6,2
70
9,0
9,0
11,0

mm
9,9
11,5
12,9
14,5
17,5

THL
mm
22

22
22
25

LU Noter
mm
25 3
30 &
35 3
35 4
Noter

3

8

3

3

4

UNI FE

B B
44ﬂ@w 44ﬂ@w

4-5 4-5

2B 2B

TiN

-

HSS-E
<J0°

<1100 N/mm?

<3xD

23 180...

DKK
T9
167,00
213,00
237,00
259,00

23 181

DKK
T9
312,00
322,00
438,00
405,00
615,00

010
025
031
037

043
050
056
062
075

15

18
12

HSS-E
<]0°
<850 N/mm?
<3xD

23 280 ...

DKK

T9
203,00 010
218,00 025
241,00 031
251,00 037

23 281 ...

DKK
T9
323,00 043
323,00 050
402,00 056
362,00 062
472,00 075

12

12
22

nitr.

HSS-E
<]0°
<1100 N/mm?
<3xD

23 480 ...

DKK

T9
138,00 010
156,00 025
172,00 031
179,00 037

23481 ...

DKK

T9
230,00 043
230,00 050
285,00 056
258,00 062
336,00 075

22
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WNT \ Performance UNF - Unified fingevind

Bundhul - maskingevindtap hgjre

UNF VA UNI UNI
E C E
1,5- 2-3 1,5-
2B
2B 2B +0,05
vap. vap. vap.
)
Z DCONMS PHD
R = ﬁ \ ox
= Q“O 6
THL &
Q
LU
OAL |
DIN 371 med forsteerket skaft HSS-E HSS-E HSS-E
<J 42° <J 42° <J42°
<900 N/mm? <1100N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <3xD <3xD
22308.. 22606.. 22307..
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Noter DKK DKK DKK
mm  mm mm mm mm mm mm uo uo uo
Nr.2-64 0,397 45 2,8 21 185 45 12 2 490,00 002
Nr.4-48 0,529 56 3,5 27 240 6,0 18 2 369,00 004 354,00 004
Nr.6-40 0,635 56 40 30 29 70 20 3 354,00 006 314,00 006
Nr.6-40 0,635 56 40 30 300 70 20 3 496,00 006
Nr.8-36 0,706 63 45 34 350 80 21 3 354,00 008 314,00 008
Nr.10-32 0,794 70 6,0 49 410 100 25 3 379,00 010 331,00 010
Nr.10-32 0,794 70 6,0 49 415 100 25 3 524,00 010
1/4-28 0,907 80 7,0 55 550 100 30 3 389,00 025 362,00 025
1/4-28 0,907 80 7,0 55 555 100 30 3 549,00 025
5/16-24 1,058 90 8,0 62 690 100 35 3 434,00 031 409,00 031
5/16-24 1,058 90 8,0 62 695 100 35 3 625,00 031
3/8-24 1,058 90 10,0 80 850 100 35 3 455,00 037
3/8-24 1,058 90 10,0 80 855 100 35 3 625,00 037
DCONMS PHD
e sEe—— 1
AR S
Q
OAL |
DIN 374 med reduceret skaft
22607 .. 22409...
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Noter DKK DKK
mm  mm mm mm mm mm uo uo
7116-20 1,270 100 8 62 990 13 3 514,00 043
7116-20 1,270 100 8 6,2 995 13 4 789,00 043
1/2-20 1,270 100 9 70 1150 13 4 514,00 050
1/2-20 1,270 100 9 70 1155 13 5 759,00 050
9/16-18 1,411 100 1 90 1290 15 4 773,00 056
9/16-18 1,411 100 11 90 1295 15 5 1.078,00 056
5/8-18 1,411 100 12 90 1450 15 4 678,00 062
5/8-18 1,411 100 12 90 1455 15 5 980,00 062
3/4-16 1,588 110 14 11,0 1750 17 4 931,00 075
3/4-16 1,588 110 14 1,0 1755 17 5) 1.323,00 075
7/8-14 1814 125 18 145 2050 17 4 1.126,00 087
112 2117 140 18 145 2325 20 4 1.600,00 100
112 2117 140 18 145 2330 20 5 2.074,00 100
11/8-12 2117 150 22 18,0 26,50 22 4 2.180,00 112
11/4-12 2,117 150 22 18,0 29,75 22 5 2.490,00 125
13/8-12 2117 170 28 22,0 33,00 24 5 3.029,00 137
8 12 12
6 7 7
12 12
22 22

O T w=Xxz=7T
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Gevindtappe og -formere
WNT \ Performance UNF - Unified fingevind

Bundhul - maskingevindtap hejre

UNF
C C
W W
2-3 2-3
2BX 3BX
vap. vap.
_ DCONMS PHD
i e 1
R 7
Q
LU
OAL
DIN 371 med forsteerket skaft HSS-PM HSS-PM
<] 30° <]30°
<1400N/mm? <1400 N/mm?
<1,5xD <1,5xD
22302.. 22303..
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Noter DKK DKK
mm mm mm mm mm mm mm uo uo

Nr.10-32 0,794 70 6 49 41 10 25 3 689,00 010 689,00 010
1/4-28 0,907 80 7 55 55 10 30 3 749,00 025 749,00 025
5/16-24 1,058 90 8 62 69 10 35 3 890,00 031 809,00 031
3/8-24 1,058 90 10 80 85 10 35 3 882,00 037 882,00 037
P 5 5
M 5 5
K
N 22 22
S 3 3
H
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WNT \ Standard

Gevindtappe og -formere

UNF - Unified fingevind

Bundhul - maskingevindtap hejre

UNF
DCONMS
P
e E—
THL
LU
OAL

DIN 371 med forsteerket skaft

TDIN

Nr. 10-32

1/4-28
5/16-24
3/8-24

TP
mm
0,794
0,907
1,058
1,058

DCONMS

S

PHD

OAL DCONMS DRVS PHD

mm

6
7
8
10

TDIN

THL

OAL

DIN 374 med reduceret skaft

TDIN

7116-20
1/2-20
9/16-18
5/8-18
3/4-16

T w=x= T

TP
mm
1,270
1,270
1411
1,411
1,588

mm
4,9
55
6,2
8,0

mm
41

55
6,9
85

PHD

OAL DCONMS DRVS PHD

mm
100
100
100
100
110

cuttingtools.ceratizit.com

mm
8
9
11
12
14

mm
6,2
70
9,0
9,0
11,0

mm
9,9
11,5
12,9
14,5
17,5

THL
mm
13

15
15
17

LU  Noter

Noter

R I e

W W ww

HSS-E
<] 35°

<1100 N/mm?

<2,5xD

23182...

DKK
T9
176,00
226,00
239,00
266,00

010
025
031
037

23183...

DKK
T9
320,00
338,00
456,00
413,00
655,00

043
050
056
062
075

15

18
12

HSS-E

<] 35°
<1100 N/mm?

<2,5xD

23482 ...

DKK

T9
235,00 010
257,00 025
272,00 031
296,00 037

23 483 ...

DKK
T9
367,00 043
371,00 050
520,00 056
456,00 062
617,00 075

22

06101



WNT \ Performance

Gevindtappe og -formere

UNF - Unified fingevind

Gennemgéende hul-bundhul - maskingevindformer hgjre

A SN = gevindformer med smarenoter

DCONMS
=z
ST [F
THL
LU
OAL

DIN 2174 med reduceret skaft

S

PHD

OAL DCONMS DRVS PHD THL

TDIN TP
mm mm mm
Nr.4-48 0,529 56 35
Nr.6-40 0,635 56 4,0
Nr.8-36 0,706 63 45
Nr.10-32 0,794 70 6,0
1/4-28 0,907 80 70

DCONMS

e IEE=—— Jﬁ
TH

OAL

DIN 2174 med reduceret skaft

TDIN TP

mm

716-20 1,27
1220 1,27

T w=xX= T

mm
2,7
3,0
34
49
55

mm mm
262 11
322 12
385 13
4,45 15
595 17

OAL DCONMS DRVS PHD THL

mm  mm
100 8
100 9

mm
6,2
70

mm mm
10,55 22
1215 22

LU Noter

Noter

AbAED~OW

TiN

HSS-E

<1100 N/mm?
<3xD

22312...

DKK
uo
539,00 004
500,00 006
514,00 008
555,00 010
652,00 025

22 313 ...

DKK

uo
972,00 043
996,00 050

18
10
10
22

06102
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WNT \ Performance

Gevindtappe og -formere

EG UNF - Unified fingevind til Helicoil gevindindsats

Gennemgéende hul - maskingevindtap til Helicoil gevindindsats hgjre

DIN 371 med forsteerket skaft

EG
UNF
DCONMS
§<|,,4,, I
LTHL |
LU
OAL

TDIN

PHD

S

TP OAL DCONMS DRVS PHD

mm mm

EG Nr.4-48 0,529 56
EG Nr.6-40 0,635 70
EGNr.8-36 0,706 80
EG Nr.10-32 0,794 80
EG1/4-28 0,907 90

DCONMS

TDIN

DIN 374 med reduceret skaft

THL

mm

o OO

mm
3,0
49
4,9
4,9
6,2

77777777777 Jﬁ @@ w

TDIN

mm
30
37
44
5,1

6,6

TP OAL DCONMS DRVS PHD

mm mm

EG3/8-24 1,058 90
EG7/16-20 1,270 100
EG1/2-20 1,270 100
EG5/8-18 1411 110
EG 3/4-16 1,588 125

T w=x=T

cuttingtools.ceratizit.com

mm
8
9
1
14
16

mm
6,2
70
9,0
11,0
12,0

mm
9,80
11,50
13,10
16,25
19,50

THL LU

THL
mm
18

22
25
25

Noter

W W www

Noter

B bW ws

nitr. +
vap.

HSS-E

<]0°
<1100 N/mm?
<4xD

22 676 ...

DKK

uo
559,00 004
540,00 006
540,00 008
574,00 010
613,00 025

22 677 ...
DKK

uo
749,00 037
939,00 043
882,00 050
1.346,00 062
172300 075

12

12

06103



WNT \ Performance

Gevindtappe og -formere

EG UNF - Unified fingevind til Helicoil gevindindsats

Blindhul - maskingevindtap til Helicoil gevindindsats hejre

DCONMS
=z
R
THL
LU
OAL

DIN 371 med forsteerket skaft

TDIN TP
mm
EG Nr.4-48 0,529
EG Nr.6-40 0,635
EGNr.8-36 0,706
EG Nr. 10-32 0,794
EG 1/4-28 0,907

T w=XxX= 7T

06104

Q

o8

OAL DCONMS DRVS PHD

mm

o OO

mm
3,0
4,9
4,9
4,9
6,2

mm
30
37
44
5,1

6,6

THL

LU  Noter

W W www

vap.

HSS-E

<] 42°
<1100 N/mm?
<3xD

22 680 ...

DKK

uo
524,00 004
520,00 006
544,00 008
574,00 010
629,00 025

12

12
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WNT \ Performance

Gevindtappe og -formere
NPT - Amerikansk konisk rgrgevind

Bundhul - maskingevindtap hejre

| DCONMS

TDIN
— L |
T
=
|
P ‘§§§
2
2

OAL

DIN 371 med forsteerket skaft

TDIN TP OAL DCONMS DRVS Ie
mm mm mm mm mm
116-27 0,941 90 8 62 9724
1/8-27 0,941 90 10 80 9728
1/8-27 0,941 90 10 80 9728
1/4-18 1,411 100 14 11,0 13,55
1/4-18 1,411 100 14 11,0 13,55

le DCONMS
[
zZ !
I @,
= o
N
THL 6%
OAL

DIN 374 med reduceret skaft

TDIN TP  OAL DCONMS DRVS I
mm mm mm mm mm
3/8-18 1,411 110 14 1 13,86
3/8-18 1,411 110 14 11 13,86
1/2-14 1,814 140 16 12 18,11
1/2-14 1,814 140 16 12 1811
3/4-14 1,814 150 20 16 18,59
1-11,5 2,209 170 25 20 22,31

T w=Xx=T

cuttingtools.ceratizit.com

THL LU

mm mm
13,0 26,0
13,0 26,0
12,0 26,0
195 345
18,0 345

THL  Noter
mm
19,5
18,0
25,0
23,0
26,0
32,0

[S2BN S NS RNy RS, RN

Noter

W wow

HSS-E

<] 35°
<900 N/mm?
22 364 ...

DKK

uo
714,00 006
824,00 012

963,00 025

22311 ...

DKK
uo
1.184,00 087

1.723,00 050

2.319,00 075
3.397,00 100

4
3

22

HSS-E

<] 42°
<1100 N/mm?

22 365 ...

DKK
uo

1.078,00 012

1.103,00 = 025

22372 ...

DKK
uo

1.788,00 037

2.531,00 050

22

06[105



WNT \ Performance

Gevindtappe og -formere
NPT - Amerikansk konisk rgrgevind

Gennemgéende hul-bundhul - maskingevindtap hgjre

NPT | AL

I DCONMS
=z |
S|t ==
~ |
THL
LU
OAL

DIN 371 med forsteerket skaft

HSS-E
<J0°
<1100 N/mm?
22 374 ...
TDIN TP OAL DCONMS DRVS Iz THL LU Noter DKK
mm mm mm mm mm mm mm uo
116-27 0,941 90 8 6,2 924 13,0 26,0 3 514,00 006
1/8-27 0,941 90 10 80 928 13,0 26,0 3 669,00 012
1/4-18 1,411 100 14 11,0 13,55 19,5 345 3 708,00 025
I DCONMS
DCONMS
z !
2 I — @,
= A%
THL <
OAL
DIN 374 med reduceret skaft
22 375 ...
TDIN TP OAL DCONMS DRVS Iz THL Noter DKK
mm mm mm mm mm mm uo
3/8-18 1411 110 14 11 13,86 19,5 3 882,00 037
1/2-14 1,814 140 16 12 1811 25,0 5 1.184,00 050
3/4-14 1,814 150 20 16 18,59 26,0 5 1.527,00 075
1-11,5 2,209 170 25 20 22,31 30,0 5 2.090,00 100
p 4
M
K 6
N 22
S
H
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WNT \ Performance

Gevindtappe og -formere
NPT - Amerikansk konisk rgrgevind

Gennemgéende hul-bundhul - maskingevindtap hgjre

A ES=ekstrakor

e

t

NPT | AL

. DCONMS

TDIN

—
T
—

==

OAL

DIN 2181 med reduceret skaft

TDIN TP

mm
116-27 0,941
1/8-27 0,941
1/4-18 1411

3/8-18 1,411
1/2-14 1,814
3/4-14 1814
1-11,5 2,209

T w=Xx=T

cuttingtools.cerati

OAL DCONMS DRVS
mm mm  mm

63 6 4,9
63 7 55
63 il 9,0
70 12 9,0

80 16 12,0
100 20 16,0
110 25 20,0

zit.com

% j R
QQ‘

le
mm
9,24
9,28
13,55
13,86
18,11
18,59
22,31

THL
mm
13,0
13,0
19,5
19,5
23,0
26,0
32,0

Noter

oo o1o1 ot Ol

HSS-E

<J0°
<750 N/mm?

22 361 ...

DKK
uo
438,00 006
461,00 012
549,00 025
689,00 037
923,00 050
1.159,00 075
1.730,00 100

06107



Gevindtappe og -formere
WNT \ Performance Tr - metrisk ISO-trapezgevind

Gennemgéende hul - maskingevindtap hgjre

A Trin-enheds-gevindtappe (2 trin)
A |kke reversering

Tr ST
7H
A
-
e DCONMS PHD ’
= %@%
THL Q@ i
OAL | [ |
Fabriksstandard HSS-E
<5
<900 N/mm?
<2xD
22 402 ...
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Noter DKK
mm mm mm mm mm mm mm uo
Tr8 15 105 6 49 660 55 3 3.837,00 080
Tr9 2,0 130 7 55 720 70 3 3.837,00 090
T10 2,0 130 7 55 820 70 3 3.837,00 102
Tr10 3,0 155 7 55 725 95 3 3.536,00 103
Tr12 30 160 9 70 925 95 3 4.238,00 123
Tr14 30 170 10 80 11,25 100 3 4914,00 143
Tr14 40 195 10 80 10,25 125 3 4.157,00 144
Tr16 40 225 12 90 12,25 130 3 4.157,00 164
Tr18 40 225 14 11,0 14,25 116 3 4.287,00 184
Tr20 40 225 16 12,0 16,25 130 3 4.964,00 204
Tr22 50 260 16 12,0 17,25 160 3 5.781,00 225
Tr24 50 285 18 145 19,25 165 3 6.687,00 245
P °
M
K )
N °
S
H

06 | 108 cuttingtools.ceratizit.com
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WNT Gevindtappe og -formere

Tekniske informationer

Gevindhuldiameter til koniske gevind med kegleforhold 1:16
Cylindrisk forboring uden brug af rival

NPT NPTF Rc
@d, Stig. @D, t; min. @D, t; min. @ d, Stig. @D, t; min.
Tommer Gg/1” mm mm mm mm Tommer Gg/1” mm mm
1/16 27 6,15 12 6,1 12 1/16 28 6,2 11,9
1/8 27 8,5 12 8,45 12 1/8 28 8,2 11,9
1/4 18 11 17,5 10,9 17,5 1/4 19 10,85 16,3
3/8 18 14,5 17,6 14,3 17,6 3/8 19 14,5 18,1
1/2 14 17,85 22,9 17,6 22,9 1/2 14 18 24
3/4 14 23,2 23 23 23 3/4 14 233 25,3
1 11% 29,5 274 28,75 274 1 11 29,5 30,6
1Va 11% 37,8 28,1 30 28,1
1% 11% 44 28,4 43,75 28,4
2 1% 56 28,4 58, 1® 284

Cylindrisk forboring og konisk hul med rival

NPT NPTF
@ d, Stig. ad, @d, t; min. @D, 20, t; min.
Tommer Gg/1” mm mm mm mm mm mm
1/16 27 5,95 6,39 12 5,95 6,41 12
1/8 27 8,25 8,74 12 8,25 8,76 12
1/4 18 10,75 11,36 17,5 10,75 11,4 17,5
3/8 18 141 14,8 17,6 14,1 14,84 17,6
1/2 14 17,5 18,32 22,9 17,5 18,33 229
3/4 14 22,7 23,67 23 22,7 23,68 23
1 111 28,6 29,69 274 28,6 29,72 274
1Ya 11% 373 38,45 28,1 37,3 38,48 28,1
Konus 1:16 12 1% 434 44,52 28,4 434 445 28,4
2 111 56,9 56,56 28,4 26,3 56,59 28,4
Re
@ d, Stig. @D, a0, ty min.
Tommer Gg/1” mm mm mm
1/16 28 6,1 6,56 119
1/8 28 8,1 8,57 119
1/4 19 10,75 11,45 17,7
3/8 19 14,25 14,95 18,1
1/2 14 17,75 18,63 24
3/4 14 23 24,12 25,3
1 11 29 30,29 30,6
Anbefaling til bearbejdning af bundhuller
NPT NPTF
@d; Stig. a0, b t, min. a0, @D, b t, min. @D, min.
Tommer Gg/1” mm mm mm mm mm mm mm mm
1/16 27 6,39 7 10 76 6,41 8 11 74
1/8 27 8,74 7 10 10 8,76 8 11 9,8
1/4 18 11,36 10,2 14,5 13,1 11,4 11,6 15,5 12,9
3/8 18 14,8 10,6 15 16,5 14,84 12 16 16,3
1/2 14 18,32 13,8 19 20,5 18,33 15,6 20,5 20,3
3/4 14 23,67 14,2 20 25,8 23,68 16 21,5 25,6
0w 1 11% 29,69 17 24 32,2 29,72 19,2 26 32
1 1V 1% 38,45 175 24,5 4 38,48 19,7 26,5 40,8
Konus 1:16 1% 111 44,52 17,5 245 472 445 19,7 26,5 47
2 11% 56,56 18 25 59,2 56,59 20,2 27 59
Re
@d Stig. a0, b t,min. @D, min.
Tommer Gg/1” mm mm mm mm
1/16 28 6,56 5,6 9,5 7,6
1/8 28 8,57 5,6 9,5 9,6
1/4 19 11,45 8,4 14 13
3/8 19 14,95 8,8 144 16,5
1/2 14 18,63 114 19 20,6
3/4 14 2412 12,7 20,3 26
1 11 30,29 14,5 24,3 32,8

cuttingtools.ceratizit.com 06]109
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Tekniske informationer

Gevindhul bordiameter

Gevind, nominel @

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

MF

P
0,25
0,25
0,25

03
0,35
0,35

04
045
0,45

05

06

0,7
0,75

08

10

10
1,25
1,25

15

15

Gevind, nominel @

D

M2
M2,2
M2,5

M3
M3,5

M4

M4
M4,5

M5

M6

M6

M8

M8
M10
M10
M10
M12
M12
M14
M16
M16

06[110

X X X X X X X X X X X X X X X X X xX x x x

P
0,25
0,25
0,35
0,35
0,35
0,35

05
05
05
05
0,75
0,75
1,0
0,75
10
1,25
1,0
15
1,25
1,0
15

min.
0,729
0,829
0,929
1,075
1,221
1,421
1,567
1,713
2,013
2,459
2,850
3,242
3,688
4134
4917
5917
6,647
7,647
8,376
9,376

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

@D,

@D,

Maks.
0,785
0,885
0,985
1,142
1,321
1,521
1,679
1,838
2,138
2,599
3,010
3,422
3,878
4,334
5,153
6,153
6,912
7912
8,676
9,676

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

Bordiameter

0,75
0,85
0,95
11
1,25
1,45
16
1,75
2,05
2,5
29
33
37
42
5
6
6,8
78
8,5
95

Metrisk ISO-fingevind 6H iht. DIN 13 og DIN ISO 965-1

Bordiameter

1,75
1,95
2,15
2,65
3,15
3,65
35
4
45
53
52
72
7
9.2
9
8,8
11
10,5
12,8
15
14,5

Metrisk ISO-standardgevind 6H iht. DIN 13 og DIN ISO 965-1 (M1-M1,4 = 5H)

Gevind, nominel @

D
M12
M14
M16
M18
M20
M22
M24
m27
M30
M33
M36
M39
M42
M45
M48
M52
M56
M60
M64
M68

P
1,75
2,0
2,0
2,5
2,5
2,5
3,0
3,0
35
BiS)
4,0
4,0
4,5
4,5
50
50
33
o)
6,0
6,0

Gevind, nominel @

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

P
10
15
2,0
15
2,0
15
3,0
2,0
15
3,0
4,0
15
2,0
3,0
4,0
3,0
4,0
4,0
6,0
6,0
6,0

>

X X X X X X X X X X X X X X X X X X x x x

@D,

min.
10,106
11,835
13,835
15,294
17,294
19,294
20,752
23,752
26,211
29,211
31,670
34,670
37,129
40,129
42,587
46,587
50,046
54,046
57,505
61,505

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

@D,

min.
18,917
18,376
17,835
22,376
27,835
34,376
32,752
39,835
46,376
44,752
43,670
54,376
53,835
52,752
51,670
60,752
59,670
67,670
73,505
88,505
103,505

M&l i mm; P = stigning

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

104,305

Bordiameter

10,2
12

Bordiameter

19
18,5
18
22,5
28
34,5
33
40
46,5
45
44
545
54
53
52
61
60
68
74
89
104

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT

Tekniske informationer

Gevindformer bordiameter

Gevind, nominel @

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

MF

P
0,25
0,25

03
0,35
0,35

04
0,45
045

05

06

07
0,75

08

Gevind, nominel @

D
M2
M2,2
M2,5
M2,5
M3
M3
M3,5
M3,5
M4
M4
M4,5
M5
M5
M5,5
M6
M6
M7
M7
M8
M8
M8
M9
M9
M9
M10
M10
M10
M10
M11
M11
M12

X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X xX x x

P
0,25
0,25
0,25
0,35
0,25
0,35
035

05
0,35
05
05
05
0,75
05
05
0,75
05
0,75
05
0,75
10
05
0,75
1,0
05
0,75
1,0
1,25
0,75
10
0,75

cuttingtools.ceratizit.com

min.
0,89
1,09
1,26
1,45
1,65
1,83
2,00
2,30
2,77
3,28
3,68
415
4,63

min.
1,89
2,09
2,39
2,35
2,89
2,85
3,35
3,27
3,85
3,77
4,27
477
4,65
5,27
5,78
5,65
6,78
6,65
778
7,65
7,51
8,78
8,65
8,51
9,78
9,65
9,51
9,39
10,65
10,51
11,66

@D,

Maks.

1,86
2,04
2,34
2,82
3,28
373
4,21
4,68

Metrisk ISO-fingevind 6H iht. DIN 13

@D,

Maks.

3,32

3,82
4,32
4,82
4,71
532
583
5,71
6,83
6,71
7,83
7,71
7,59
8,83
8,71
8,59
9,83
9,71
9,59
9,48
10,71
10,59
1,72

Bordiameter

09
1,1
1,26
1,45
1,65
1,85
2,0
2,3
2,8
325
37
415
4,65

0g DIN IS0 965-1

Bordiameter

19
2,1
24
2,35
29
2,85
3,35
33
3,85
38
43
4.8
4,65
53
58
5,65
6,8
6,65
78
7,65
7,55
8,8
8,65
8,55
9.8
9,65
9,55
94
10,7
10,5
17

Metrisk ISO-standardgevind 6H iht. DIN 13 og DIN ISO 965-1 (M1-M1,4 = 5H)

Gevind, nominel @

D
M6
M7
M8
M9

M10
M11
M12
M14
M16
M18
M20
M22
M24

P

1
1
1,25
1,25
1,5
15
1,75

2,5
2,5
2,5

Gevind, nominel @

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

P
1,0
1,25
1,5
0,75
10
1,5
0,75
10
1,25
15
0,75
1,0
15
0,75
10
1,5
10
15
2,0
1,0
15
2,0
15
2,0
15
2,0
15
1,5
2,0
15
15
2,0

X X X X X X X X X X X X 33X X X 33X 33X 3} 3 3> 33 33X >} >xX 3> >3 > > >xX X >x >x x

@D,

min.
5,51
6,51
7,39
8,39
9,25
10,25
1112
13,00
15,00
16,72
18,72
20,72
22,46

@D,

min.
11,52
14
11,26
12,66
12,52
12,26
13,66
13,52
13,4
13,26
14,66
14,52
14,26
15,66
15,52
15,26
17,562
17,26
17
19,52
19,26
19
21,26
21
23,26
23,01
24,26
25,26
26,01
27,26
29,26
29,01

Mali mm; P = stigning

Maks.
5,59
6,59
748
8,48
9,35

10,35
11,25
13,15
15,15
16,90
18,90
209
22,7

Maks.
11,6
11,49
11,36
12,72
12,6
12,36
13,72
13,6
13,49
13,36
14,72
14,6
14,36
15,72
15,6
15,36
17,6
17,36
17,15
19,6
19,36
19,15
21,36
2115
23,38
23,16
24,38
25,38
26,16
27,38
29,38
29,16

Bordiameter

555
6,55
74
84
9,3
10,3
1.2
13,0
15,0
16,8
18,8
20,8
22,5

Bordiameter

11,6
11,4
1,3
12,7
12,5
12,3
13,7
13,5
13,4
13,3
14,7
14,5
14,3
15,7
15,5
15,3
17,5
17,3
17
19,5
19,3
19
21,3
21
23,3
23
24,3
25,3
26
27,25
29,25
29
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Gevindtappe og -formere
Tekniske informationer

Gevindtappe typeforklaring

Gennemgaende gevindtap,
stabil

>

l. | Til gennemgaende gevind op til 4xD
A Gevindform B: 3,5-5 gevindgange,
| med spiralspids
A Med lige noter
i A Bla. egnettil synkronbearbejdning,
med Weldon-spndeflader

1 0g i ekstra lang udfarelse
i A Takket veere spannoternes specielle
\ geometri fares spanerne vaek

i skeereretningen

Gennemgaende og
bundhulsgevindtap, TWIN

A Til bundhuls- og gennemgaende
gevind op til 2xD

A Gevindform C: 2-3 gevindgange,
uden spiralspids

A Gevindform D: 3,5-5 gevindgange,
uden spiralspids

A Gevindform E: 1,5-2 gevindgange,
uden spiralspids

‘ A Med lige noter

A Til stél, kortspanende og haerdede
materialer op til 55 (62) HRC

A Bl.a. med ekstra lang udfarelse
o0g indvendig keling

Gennemgaende gevindtap,
DL

|

DL

A Tilgennemgéende gevind op til 4xD

A Gevindform D: 3,5-5 gevindgange,
uden spiralspids

A 15°venstredrejede noter

A Egnettil stal, titan og titanlegeringer
samt Inconel 718

A Spénerne fares veek i skareretningen

06[112

Bundhulsgevindtap,
Salo-Rex

l. _ / A Til bundhulsgevind op til 3xD
T A Gevindform C: 2-3 gevindgange,
| uden spiralspids
A Gevindform E: 1,5-2 gevindgange,
uden spiralspids
A (35°42°, 45° 50°) venstredrejet spiral,
kraftig snoning
A Bla. egnettil synkronbearbejdning, med
Weldon-spandeflader og i ekstra lang
udfarelse og indvendig kaling
Spénerne fares sikkert veek i modsat retning
af skeereretningen takket veere teetdrejede
spiralnoter

Salo-Rex

e

DRV NN

Bundhulsgevindtap,
SL

SL

A Til bundhulsgevind op til 2xD
A Gevindform C: 2-3 gevindgange,
uden spiralspids
A Gevindform E: 1,5-2 gevindgange,
uden spiralspids
A (15° 25° 30°) hajresporet med ringe spiral
A Egnet til stal, titan og titanlegeringer samt
Inconel 718
Bl.a. egnet til synkronbearbejdning, med
ekstra lang udfarelse og indvendig kaling
A Kan ogsé anvendes under svere
arbejdsforhold som f.eks. tveerhuller

rre—
>

Vi

w Gevindformer,
spanlgs

A Til bundhuls- og gennemgaende
gevind op til 3xD

A Gevindform C: 2-3 gevindgange, uden
spiralspids

A Tilgevindformning af staltyper op til

| 1400 N/mm?

M A Bl.a. egnet til synkronbearbejdning,

med smarenoter og indvendig kaling

11y

Ut

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT Gevindtappe og -formere

Tekniske informationer

Gevindtolerancer og anbefalede fremstillingstolerancer

A Indvendigt gevind

um \ Gevindtaptolerance \ Indvendigt gevind
+280T "H”-tolerance "G"-tolerance
270
+260-- +256, 256
+240]° ;2%
+224 4004 +223
220[
* +212 .,
7G
+200[
+191
+183
+180] +180—"h180 6G
7H +172] 172
+160[° . +54 g ) .
140 A +140 =80 110 | BF
L +126 5G| B
+126
+120[
@)
1 <l I +98 o — )
+100 +98
@)
+807
. 470 S S R I -
+70
+eo0 5 450 150 755
1 L B e ¢ p—
+40 +42 5 +39 +39
C; '
+23 &
+20T +18 18 S o a
RAN RN iy P
0 S v
Eksempel pA M10i pm
Emner der skal overfladebehandles kraever en gevindtap med overmél. Overmdl radial y”
Overmélet afhaenger af belaegningens tykkelse og flankevinkel. \
A
Ved 60° Flankevinkel Overmal 2 4 x lagtykkelse
Lagtykkelse
55° Flankevinkel Overmal 2 4,331 x lagtykkelse
30° Flankevinkel Overmél 2 7,727 x lagtykkelse
Gevindtappens anvendelsesklasse
betegnelse it. Toleranceklasse pa det indvendige gevind, der skal skares
DIN ISO
4H 1SO1 4H 5H - - -
6H 1502 4G 5G 6H - -
66 1IS03 - (4E) 66 7H 8H
7G - - = (6E) 7G 8G

@) Til specielle bearbejdninger, f.eks. abrasive stabematerialer eller kunststoffer, skal der vaelges andre dimensioner, som fastleegges pa baggrund af
erfaringsveerdier. | sédanne tilfeelde far forkortelsen for toleranceklassen bogstavet "X", f.eks. ISO 2X, sé tildelingen til tolerancefelterne for det indvendige
gevind kan begranses (6HX for tolerancefelt 6H og 5G). Det skal videre bemarkes, at malene for det skarne indvendige gevind ikke afhenger af mélene pa
gevindtappen, men af det materiale, der bearbejdes, og alle gvrige fremstillingsforhold. Der er ikke fastlagt gevindmal pa for- og mellemskeering.
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WNT Gevindtappe og -formere

Tekniske informationer

Gevindformere

Spanlgs gevindformer til koldformbare materialer op til 1400 N/mm? eller mindst 5 % brudforlengelse.
Gevindet er fremstillet ved hjaelp af plastisk deformation og dermed opnér det formede gevind en meget haj styrke.

Far du former et gevind, skal du sikre dig, at formet gevind er
accepteret. I nogle brancher er formning af et gevind ikke tilladt.
Snavs og bakterier kan samle sig i den formede krone.

M Vigtigt

Gevindformere m_z

Gevindprofilen formes trinvist ind i materialet
ved opstarten (indlgbet) af gevindtappen.

Egenskaber

a Entype kan anvendes i forskellige materialer a Kortere bearbejdningstider

4 Til gennemgéende og bundhulsgevind 4 Ingen spénproblemer

4 Meget god gevindoverfladekvalitet a Hgj processikkerhed

a Hgj statisk og dynamisk gevindstabilitet a HSS-E 0g HSS-PM skaeremateriale op til ca. 33 HRC
a Sikker bearbejdning af dybe og dybtliggende gevind ved en materialebrudforlzengelse pa min. 5 %

Udformet for lidt - hulboring for stor
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WNT

Tekniske informationer

Afhjeelpning af fejl
For Kort standtid
Arsager

4 Qverbelastningsbrud p& skeerkanterne
i indlgbet

a Verktejets hdrdhed eller grundmateriale
er ikke egnet til anvendelsen

a Forboring for lille eller heerdet

a Utilstreekkelig smaring eller forkert
anvendelsesparameter

Aksialt overskaret gevind
Arsager

4 Valgt skeergeometri er uegnet
a Spindelomdrejningstal stemmer ikke
overens med tilspandingen (synkronfejl)
4 Bundhulsgevindtap anvendes med for hgj tilspaending
4 Gennemgaende hul-gevindtap anvendes med for lav
tilspaending

Gevind for stort
Arsager

4 Gevindtolerancer pé veerktej og

Gevindlaere passer ikke sammen
a Gratbehaftede veerktajsskeer efter genopslibning
4 Pdsvejsninger

Veerktojsbrud
Arsager

a Veerktej er afstumpet

a Veerktejet rammer bund

4 Pdsvejsninger

a Forboring for kort

4 Spankomplikationer

a Forkert skeerehastighed

4 Spénfastklemning i noten

a Utilstreekkelig keling/smaring
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Afhjalpning

a Lengere indlgb eller flere noter, giver flere skeer

a Ved genopslibede veerktgjer kan grundhardheden
reduceres; anvend de rigtige parametre til genopslibning

a Hyppigere skift eller genopslibning af boreveerktejet

a Anvend de rigtige anvendelsesparametre til boreveerktgjet

a Valg det rigtige smaremiddel og veer opmaerksom pa at
bruge tilstraekkeligt

Athjeelpning

a Kontrollér programmering, holder eller
andre synkroniseringsanordninger
a Anvend gevindskeereholder med lengdeudligning
a Reducér tilspending
a @gtilspending

Afhjalpning

a Anvend de rigtige tolerancer til veerktgj og gevindlzere
a Afgrat omhyggeligt

a Anvend egnet (positiv) geometri

a Reducer skeerehastigheden

a Anvend en anden overfladebehandling eller belaegning
a Anvend gevindskeereholder med laeengdeudligning

a Anvend egnet smaremiddel

Afhjalpning

a Anvend gevindsat

a Benyt vaerktgj med mindre indlgh

a Anvend veerktajer med kortere/lzengere indlgb
a Kontrollér forboringsdybde vs. gevinddybde

4 Bor forboringen dybere

a Korrigér skeerehastighed

a Anden belagning eller overfladebehandling

a Anvend veerktgjsholder med l&ngdeudligning
a Benyt egnet smaremiddel

a Anvend rigtig bordiameter

a /&ndr geometri og/eller notform

a Var opmeerksom pé spanform og spandannelse
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Tekniske oplysninger

Belzegninger

A Vaporiseret

A Vaporiseringen (dampanlgbet) forhindrer,
at der dannes koldsvejsninger pa verktgjet,
og ager overfladens hardhed og dermed
slidstyrken

vap.

A Nitrideret
A Nitrering gger slidstyrken og giver
materialet gode glideegenskaber

nitr.

Vip- A Vaporiseret + nitreret
A Kombination af gget overfladehardhed
0g smaremiddelbeerer

nitr.

A TiN-belegning

7l A Maks. anvendelsestemperatur; 450 °C

TiN A Titannitrid-glidematerialelag
GS A Hgj slidstyrke med gode glidegenskaber
A Maks. anvendelsestemperatur; 450 °C

A TiCN Multilayer-belegning

TiCN A Maks. anvendelsestemperatur: 450 °C

4 Diamantlignende kulstofbelagning
Specielt til spantagning af NE-metaller
A Maks. anvendelsestemperatur: 400 °C

DLC

| 4

Oversigt farveringe
Til stél op til 750 N/mm?

Type ST ubelagt gevindtap til
stal op til 750 N/mm? treekstyrke

Til stél op til 1100 N/mm?

Type ST og VG belagt gevindtap til
stal op til 1100 N/mm? treekstyrke

.

Til rust- og syrebestandigt stal
Type VA il rustfrit stal

-U

Til stabematerialer

Type GG til stabematerialer
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Ti200

O0SM

CH

HCr

CrN

ALTiNHD

Til varmebestandigt stal op til 1400 N/mm?
Type HR il stél op til 1400 N/mm? treskstyrke

>

>

I
I

4

TiN-belegning

velegnet til haje skaerehastigheder
ved gevindformning

maks. anvendelsestemperatur: 450 °C

Hardt materiale- og glidelag
Til anvendelse i hgjstyrkestal

Amorf kulstofbelagning
Tilanvendelse i ikke-jernholdige
metaller eller aluminium
Reducerer materialets adhaesion

Hardt forkromet

Tilanvendelse i ikke-jernholdige
metaller eller aluminium

Meget begraenset overfladeruhed

Krom-kveelstof-belaegning

Meget slidstaerk beleegning

Specielt til anvendelse i aluminium,

men 0gsa egnet til P-, M- og S-materialer

AITiN-baseret Nanolayer-hardstofbelaegning
Maks. anvendelsestemperatur 500 °C

WNT \ Performance

Tilaluminium og ikke-jernholdige metaller

Type NW, Soft og Ms til aluminium,
kortspanende messing og blade materialer

Til varmebestandige legeringer

Type Ti, Ni og AMPCO til varmebestandige stéltyper,
titan og Inconel

Til haerdede stéltyper
Type HT til hardbearbejdning

Til universel anvendelse op til 1100 N/mm?

Type UNI til universel anvendelse
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