Nye produkter til industriteknikeren
[ HPC HM-gevindfraeser

S

A Kun et veerktgj til forsenkning og gevind

- Side 58

[0 Boregevindfraeeser med fas

i

A Kun et veerktgj til kernehul, forsenkning og gevind samt gevindfrigang
— Side 54+55

[ Mikrogevindfraeser

A Verktgjet til de mindste gevind i harde materialer

— Side 57
D= Cirkulaer-skaftgevindfraeser
A Verktgjet til fremstilling af dybe gevind

— Side 63

%;/ LB pi ot A




Boring og udboring

Gevindfremstilling

[

Drejning

Fraesning

Kataloget -
Opspendingsteknik

HSS-bor

Hardmetal bor

Bor med vendeskaer

Rivaler og forseenkere

Udboreveerktgjer

Gevindtappe og -formere

Cirkulzere- og gevindfreesere

Gevinddrejevaerktojer

Drejning med vendeskaer

Multifunktionsveerktejer -
EcoCut og FreeTurn

Stikveerktojer

Miniaturedrejeveerktojer

HSS-fraesere

Hardmetal fraesere

Fraesning med vendeskaer

Veerktojsholdere og tilbehor

Emneopspaending

Materialeeksempler og
liste over artikelnumre



WNT

Cirkuleere- og gevindfraesere

Indledning

Indholdsfortegnelse
Symbolforklaring 2
Oversigt cirkuleere- og gevindfraesere / vaerktajstyper 3
Toolfinder 4+5
Produktprogram 6-69
Tekniske informationer
Skearedata 70-76
Freesningsproces 77
Beregning af skeeredata til gevindfraesning 78
Fremstilling af indvendigt gevind 78
Gevindtyper/belegninger 79
Symbolforklaring
Udferelse

Boring ikke ngdvendig
%

Central indvendig kaling

Radial keling

Tilfersel af kalevaeske enten via flangen eller
centralt

Venstreskaerende

ON s\

Skaft

DIN 6535

HAC D
HB(OT3

DIN 1835
B

= Hovedanvendelse

= Sekunder anvendelse

072

WNT \ Performance

Farsteklasses kvalitetsveerktgj.

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

WNT \ Standard

Kvalitetsvaerkte.

Serien WNT Standard foretraekkes af kunder over hele verden
for sin hgje ydeevne og processikkerhed. Veerktajerne i dette
produktprogram er med til at skabe et suverant resultat.

Gevind/flankevinkel

M Du finder en forklaring til de forskellige
gevindtyper pd — side 79.

60°

ﬂ/ Flankevinkel 60°

Anvendelser

Léseringsspor
DIN 471/472

Sporfraesning helradius

]

Sporfrasning

Afskaeringsfraesning

]
Fasning og afgratning
Tandhjulsfreesning

IR/IL

=

®

IR = indvendig hajre, IL = indvendig venstre

ER = udvendig hajre, EL = udvendig venstre

IR/IL + ER/EL

AL

cuttingtools.ceratizit.com



WNT Cirkuleere- og gevindfraesere

Oversigt

Veerktojstyper

Enkelprofil gevindfrasser med HM-vendeskzr og Weldon-skaft Polygon Cirkuleer-skartiraser med HM-fraseskzer

(med polygonalt skeerleje)

m Enkelprofil gevindfraeser med HM-vendeskar og SK-holder E Skaft-gevindfraeser

Flerprofil gevindfraeser med HM-vendeskeer (skrat leje) .
E 0g Weldon-skaft % HM-cirkuleer-skaftfraeser

Flerprofil gevindfreeser med HM-vendeskeer (lige leje
ﬁ 0g VSeIdor%—skaft (ige leje) sy;ggm Cirkuleer-skaftfraeser med HM-fraeseskeaer
ﬁ Skaft-gevindfraeser med fas E HM-boregevindfraser

Cirkuleer-skaft-freeser med HM-fraeseskaer ) )

(med polygon interface) HM-cirkuler-boregevindfraeser

Flerprofil gevindfraeser med HM-vendeskeer (lige leje) ) ) ) )

0g Weldon-skaft Skaft-gevindfreeser til de mindste gevind
Oversigt cirkuleer- og gevindfraser
Moduleere cirkulaere freeseveerktpjer med HM-udskiftelige skaer
a Det perfekte skaerehoved til enhver anvendelse
a Forskellige holdere, afhangigt af udhang
a Samme gevindskeer til forskellige stigninger og diametre <
4 Maksimal fleksibilitet og stabilitet
4 Udover cirkuleer gevindfreesning kan der ogsa udferes andre

cirkulaere- og lineere freeseoperationer 1. Valget til sma serieproduktioner og store gevind

Gevindfraeser med HM-udskiftelige skeer

a Udskifteligt skeer alt afhaengig af gevindtype
a Samme gevindskeer til forskellige diametre

HM-gevindfraeser

a Korte bearbejdningstider, ideel til serieproduktion
a Etveerktgi til en gevindtype
a Engevindfraeser til forskellige diametre med samme stigning

MicroMill SGF ZBGF BGF

cuttingtools.ceratizit.com 0713



WNT

Cirkuleere- og gevindfraesere

Toolfinder
Toolfinder
£
E
5
feb)
£
ks
=)
o
o
o)
©
[N,
5 A Hgj kraftoverfarsel via polygon interface
RN Polygon QSIS Im—————] ' A Vendeskar med 3 og 6 skeer 96
s 8 A Stabil holder af HM og stél
>
2 @
&8 %’ A Hgj kraftoverfarelse via polygon interface
E E — A Kompatibel med gengse systemer fra andre producenter 96
& = A Vendeskar med 3 0g 6 skar '
== A Stabil holder af HM og stal
=
-
E £ System A Hgjkvalitets cirkulerfresevaerktgj 79
S =t :
g 300 A Vendeskesr med 3 skeer
A Flerprofil gevindfraesning
- A Begge sider af skaerene kan anvendes 90
_ L] A Udelukkende til fremstilling af gevindet '
A Holder til koniske gevind
g A Boregevindfraesere med flere skaer
S — n A Tilgevindfraesning i solide materialer 14,0
i) A Kernehul og gevind med et veerktgj
=
]
E? - n A Flerprofil gevindfraeser 185
é A Udelukkende til fremstilling af gevindet ’
=
% A Enkelprofil gevindfraeser
= ~ E.,*E A Vendesker med 2 eller 4 skeer 175
% el gy I A Udelukkende til fremstilling af gevindet ’
S A Skeerholder med cylinderskaft DIN 1835
A Enkelprofil gevindfraeser
ﬁ n.g A Vendesker med 2 eller 4 skeer 430
- A Udelukkende til fremstilling af gevindet ’
A Monoblok skeerleje med spindelkonus DIN 69871
m - ﬂ A HM-cirkuleerfraeser til de mindste diametre 1,25
A Boregevindfraeser 045
“ A Kernehul, forseenkning og gevind samt gevindfrigang med et vaerktej '
- E A Cirkuleer-boregevindfraeser 03
@ A Kernehul, forsenkning og gevind med et veerktej '
=
=
% A HM-skaft-gevindfreeser med fas
= E A Kun et veerktej til forseenkning og gevind 0,75
A Specielt til mindre gevinddiametre i harde materialer
.* A HM-skaft gevindfreesning med fas 04
A Kun et veerktgj til forseenkning og gevind '
-m A HM-skaft gevindfreesning uden fas 315
A Udelukkende til fremstilling af gevindet '
0714 cuttingtools.ceratizit.com



WNT

Cirkuleere- og gevindfraesere

Toolfinder
Gevind/flankevinkel Anvendelser
60° 55° 55° 60° 60° 80° 60° ‘3,(1"\ @ a g ﬁ ]
_/—\_/L\_ DIN 471/472 |:|
M G BSW UN UNC Pg NPT Tr
MF BSF UNF L2
i
11+12 13 13 15 14 6+7 8+9 10 10 16+17 18
21+22
26+27 28 19+20 22 24 25 29+30
23
34 35 35 31+32 33 33 36
37 38 38 39 39 40+41
42 42 43
44 45 46 45 47
48 48 48 49
50 50 50 51
58] 52 52
54+55
56
57
58+59
59+61 62 60+62
61
63+64 . . ) ) )
6 ¥ Disse artikler findes i vores online shop under
65+66 |Q/_ 67+68 \Q/_ cuttingtools.ceratizit.com
66+69
0715

cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance Cirkulzere- og gevindfraesere

System polygon
" o " » .
Freeseskeer til [aseringsspor uden rejfning
Polygon @ }) Ti500
DIN 471/472 (7;
z
cw
HM
50 880 ...
Stor- S, INSL CW,oe PDPT RETR GAN s, NOF DKK
relse mm mm mm mm mm ° mm w2
09 96 098 120 03 6 080 3 269,00 292
110 11,7 118 100 03 6 100 3 256,00 294
130 17 138 100 03 6 120 3 256,00 296
160 117 168 100 03 6 150 3 256,00 298
110 160 118 090 03 6 100 6 357,00 301
130 160 138 110 03 6 120 6 359,00 302
160 160 168 125 03 6 1,50 6 359,00 304
185 160 193 125 03 6 175 6 359,00 306
110 177 118 090 0,3 6 1,00 6 363,00 308
130 177 138 110 03 6 120 6 363,00 309
160 177 168 125 03 6 1,50 6 363,00 310
185 177 193 125 03 6 175 6 363,00 311
110 200 118 090 0,3 6 1,00 6 373,00 313
1,30 200 1,38 110 03 6 1,20 6 373,00 314
160 200 168 125 03 6 1,50 6 373,00 315
1,85 200 193 125 03 6 1,75 6 373,00 316
160 217 168 125 03 6 150 6 377,00 318
185 217 193 125 03 6 175 6 377,00 319
215 217 223 175 03 6 200 6 377,00 320
265 217 273 175 03 6 250 6 377,00 321
1,30 260 138 110 03 6 120 6 391,00 322
160 260 168 125 03 6 150 6 391,00 324
185 260 193 125 03 6 175 6 391,00 326
215 260 223 175 03 6 200 6 391,00 328
265 260 273 175 03 6 220 6 391,00 330
315 260 323 220 03 6 300 6 391,00 332
P °
M °
K )
N °
S} °
H o

- v./f,side 73

)
@ Ved cirkuleerfraesning skal man ved beregning af tilspaeendingen veere opmaerksom pé, om der arbejdes med konturtilspaending v; eller tilspaending péa
midtpunktsbanen vi,. Neermere oplysninger péd — side 77+78.

0716 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance Cirkulzere- og gevindfraesere

System polygon
" o ] . "
Fraeseskeer til [aseringsspor med rejfning
A Med rejfeskeer i begge sider pd 0,1 x 45°
@ Ti500
DIN 471/472 d
z
=
£ =
g3
HM
50879...
Stor- S,y INSL CW.og PDPT CHWTL s,  NOF DKK
relse mm mm mm mm mm mm W2
110 160 118 050 010 100 6 382,00 292
130 160 1,38 085 015 120 6 394,00 302
160 160 168 100 015 150 6 394,00 304
185 160 193 125 020 175 6 394,00 306
110 200 118 050 010 100 6 409,00 307
130 200 138 085 015 120 6 409,00 308
160 200 168 100 015 150 6 409,00 309
160 217 168 100 015 150 6 409,00 312
185 200 193 125 020 175 6 409,00 310
185 217 193 125 020 175 6 409,00 314
215 21,7 223 150 020 200 6 409,00 316
265 217 273 175 020 250 6 409,00 318
130 260 138 085 015 120 6 425,00 322
160 260 168 100 015 1,50 6 425,00 324
185 260 193 125 020 1,75 6 425,00 326
215 260 223 150 020 2,00 6 425,00 328
265 260 273 175 020 250 6 425,00 330
315 260 323 175 020 3,00 6 425,00 332
P °
M )
K °
N )
S °
H °

- v,/f,side 73

[e]
@ Ved cirkuleerfreesning skal man ved beregning af tilspaendingen veere opmaerksom pa, om der arbejdes med konturtilspaending v; eller tilspeending pa
midtpunktsbanen vi,. Neermere oplysninger pé — side 77+78.

cuttingtools.ceratizit.com 0717



WNT \ Performance Cirkulzere- og gevindfraesere

System polygon
Fraeseskaer uden profil
A Med fasibegge sider pa 0,1 x 45°
A Stgrrelse 7: fra 5,0 mm stikbredde med slebne spanbryder
4 Stgrrelse 10: fra 6,5 mm stikbredde med slebne spanbryder
Polygon a Ti500
—
%)
=z v
o] B
CW a
o
HM
50 875 ...
Stor- CW..0 INSL PDPT GAN  NOF DKK
relse mm mm mm ° W2
1,5 1,7 225 6 3 269,00 302
2,0 1,7 225 6 3 269,00 304
2,5 1,7 225 6 3 275,00 306
3,0 1,7 225 6 3 275,00 308
35 16,0 3,50 0 3 300,00 310
35 16,0 3,50 8 3 300,00 312
35 16,0 3,50 12 3 300,00 314
5,0 16,0 3,50 0 3 339,00 316
5,0 16,0 3,50 8 3 339,00 318
5,0 16,0 3,50 12 3 339,00 320
4,0 250 570 0 3 312,00 330
4,0 250 570 8 3 312,00 332
4,0 250 570 12 3 312,00 334
5,0 250 570 8 3 364,00 337
6,5 250 570 0 3 381,00 340
6,5 250 570 8 3 381,00 342
6,5 250 570 12 3 381,00 344
8,0 250 570 0 3 422,00 350
8,0 250 570 8 3 422,00 352
8,0 250 570 12 3 422,00 354
P )
M °
K [}
N )
S °
H °

— v,/f,side 73

o
@ Ved cirkuleerfraesning skal man ved beregning af tilspendingen veere opmaerksom pé, om der arbejdes med konturtilspanding v; eller tilspaending pa
midtpunktsbanen vy,. Neermere oplysninger pd — side 77+78.
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WNT \ Performance Cirkulzere- og gevindfraesere

System polygon

Fraeseskaer uden profil

A Med fasibegge sider pa 0,1 x 45°

Polygon a Ti500

HM
50 876 ...

Stor- CW.. INSL PDPT GAN  NOF DKK

relse  mm mm mm ° W2
1,5 17,7 40 6 6 327,00 307
2,0 17,7 40 6 6 329,00 308
2,5 17,7 40 6 6 332,00 309
3,0 16,0 35 6 6 376,00 302
4,0 16,0 35 6 6 397,00 304
50 16,0 35 6 6 410,00 306
1,5 21,7 50 6 6 377,00 314
2,0 21,7 50 6 6 380,00 315
2,5 21,7 50 6 6 380,00 316
3,0 21,7 50 6 6 383,00 317
3,0 200 42 6 6 383,00 311
40 20,0 42 6 6 394,00 312
50 20,0 4,2 6 6 416,00 313
1,5 21,7 6,8 6 6 465,00 330
2,0 277 6,8 6 6 472,00 332
2,5 21,7 6,8 6 6 472,00 334
3,0 260 6,2 6 6 397,00 322
3,0 2717 68 6 6 479,00 336
4,0 260 6,2 6 6 420,00 324
5,0 260 6,2 6 6 422,00 326
6,5 260 6,2 6 6 432,00 328

P )

M ®

K )

N )

S °

H °

- v,/f,side 73

[e]
@ Ved cirkuleerfraesning skal man ved beregning af tilspaendingen veere opmaerksom pa, om der arbejdes med konturtilspaending v; eller tilspaending pa
midtpunktsbanen vi,. Neermere oplysninger pé — side 77+78.
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WNT \ Performance Cirkuleere- og gevindfraesere
System polygon

Freeseskeer til radiusfraesning

CRE —
Polygon Ti500

—
2
= ) |poPT
HM
50 886 ...
Stor- CRE INSL PDPT NOF DKK
relse  mm mm mm W2
1,100 96 1,20 3 282,00 702
0,788 11,7 2,25 3 282,00 704
1,100 11,7 2,25 3 282,00 708
1,190 11,7 2,25 3 282,00 706
- 0,788 177 4,20 6 356,00 712
1100 177 4,20 6 356,00 714
0,785 217 5,00 6 430,00 720
1,000 21,7 5,00 6 430,00 722
1,200 21,7 5,00 6 430,00 724
1,400 21,7 5,00 6 430,00 726
1,500 21,7 5,00 6 430,00 728
P )
M )
K )
N )
S °
H °

- v,/f,side 73

Fraeseskeer til affasning og afgratning

90°
Polygon 1 N Ti500

-
n
Z
- ﬁPDPT
HM
50884 ...
Stor- PDPT INSL  NOF DKK
relse  mm mm W2
- 1,20 9,6 3 256,00 292
1,50 117 8 256,00 294
- 190 16,0 6 388,00 302
1,30 17,7 6 389,00 304
- 190 200 6 402,00 312
195 217 6 391,00 314
o 210 260 6 425,00 322
P )
M )
K )
N )
S )
H ®

— v,/f,side 73

07110 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance Cirkulzere- og gevindfraesere

System polygon
Gevindfraeseskaer - delprofil
A Med holder 50 805010/ 50 805 011 er en maksimal stigning pa kun 3 mm mulig!
Polygon Ti500
5 7 \
60 / \.
\XX/ \ CF |
\ /
N J
HM
50 882 ...
Stor- TP INSL CF NOF DKK
relse mm mm mm W2
e 13 117 o010 3 371,00 292
1-3 17,7 0,10 6 416,00 306
1-4 16,0 0,10 6 420,00 302
25-4 16,0 0,25 6 416,00 304
1-2 217 0,10 6 423,00 314
1-3 20,0 0,10 6 423,00 312
2-4 217 015 6 423,00 316
- 1-3 260 010 6 451,00 322
25-5 260 025 6 448,00 324
P )
M )
K ®
N )
S )
H ®

— v,/f,side 73

(=9

Ved cirkuleerfraesning skal man ved beregning af tilspendingen veere opmaerksom pé, om der arbejdes med konturtilspaending v; eller tilspaending pa
midtpunktsbanen vi,. Neermere oplysninger pd — side 77+78.
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WNT \ Performance Cirkulzere- og gevindfraesere

System polygon
Gevindfraeseskaer - helprofil
IR/IL
Polygonfif== Ti500
60°
M
HM
50 881 ...
Stor- TP INSL PDPT NOF DKK
relse mm mm mm W2
1 96 0572 3 453,00 292
1,5 96 0875 3 453,00 293
2 10,5 1,157 3 453,00 296
1,5 160 0875 6 519,00 302
2 160 1157 6 519,00 304
2,5 160 1430 6 519,00 306
3 160 1,702 6 519,00 310
M20x2,5 16,0 1,430 6 557,00 308
1,5 200 0875 6 531,00 312
2 200 1157 6 531,00 314
M24x3 20,0 1702 6 531,00 316 "
1,5 26,0 0,875 6 552,00 322
2 26,0 1,157 6 552,00 324
3 260 1702 6 552,00 330
35 260 1982 6 552,00 332
4 260 2263 6 552,00 334
45 260 2553 6 552,00 336
5 260 2836 6 547,00 337
M30x3,5 240 1982 6 547,00 331 Y
M36x4 260 2263 6 547,00 335 Y
P °
M )
K )
N °
S °
H )
1) Profilkorrigeret — v,/f,side 73

(e}
@ Ved cirkuleerfraesning skal man ved beregning af tilspaeendingen veere opmaerksom pé, om der arbejdes med konturtilspaending v; eller tilspaending péa
midtpunktsbanen vi,. Neermere oplysninger péd — side 77+78.
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WNT \ Performance Cirkulzere- og gevindfraesere

System polygon
Gevindfraeseskar - helprofil
A 50883 322tilgevind>1"
Polygon Ti500
55°
G BSW || BSF r
| PDPT
HM
50 883 ...
Ster- TPl TP INSL PDPT NOF DKK
relse 1/" mm mm mm w2
e 19 1337 96 0871 3 45300 292
14 1814 177 1177 6 506,00 308
14 1814 160 1177 6 516,00 304
11 2309 160 1494 6 519,00 302
10 2540 160 1646 6 516,00 306
14 1814 200 1177 6 531,00 316
112309 200 1494 6 531,00 314
[ 11 2309 260 1494 6 552,00 322
P )
M °
K °
N )
S °
H °

— v,/f,side 73

Ved cirkuleerfraesning skal man ved beregning af tilspeendingen veere opmaerksom pé, om der arbejdes med konturtilspaending v; eller tilspaending pa
midtpunktsbanen vy,. Neermere oplysninger pd — side 77+78.

(=9
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WNT \ Performance

Cirkuleere- og gevindfraesere

System polygon
Gevindfraeseskar - helprofil
A DIN103
IR/IL
Polygonfff== Ti500
30°
Tr
HM
50872 ...
Stor- TP INSL PDPT NOF Gevind DKK
relse mm mm mm W2
2 117 125 3 Tri6x2-Tr20x2 494,00 292
3 1,0 175 3 Tr18x3-Tr20x3 494,00 294
4 120 225 3 Tr 20x4 494,00 296 "
3 140 175 3 Tr24x3-Tr32x3 674,00 302 2
5 153 275 3 Tr28x5-Tr36x5 674,00 306 2
5 153 275 3 Tr 26%5 674,00 304 9
6 162 350 3 Tr34x6-Tr42x6 674,00 310 2
6 162 350 3  Tr30x6-Tr32x6 674,00 308 2
5 250 275 3  Tr44x5-Tr48x5 853,00 322 9
7 220 375 3 Tr38x7-Trd2x7 853,00 324 9
7 220 375 3 Tr 44x7 853,00 326 !
8 250 450 3 Tr46x8-Tr48x8 989,00 328 %
8 250 450 3 Tr50x8-Tr52x8 989,00 330 %
9 250 500 3  Tr55x9-Tr60x9 989,00 332 %
10 250 5,50 3 Tr60x10-Tr80x10 989,00 334 4
P °
M ®
K °
N ®
S} ®
H °

1) Profilkorrigeret

2) Ikke egnettil holder 50 805011 0g 50 805010

3) Ikke egnettil holder 50 805011 0g 50 805 010/ Profilkorrigeret

4) Ikke egnet il holder 50 805 026, 50 805 025 0g 50 805 024

— v,/f,side 73

@)
@ Ved cirkuleerfreesning skal man ved beregning af tilspaendingen veere opmaeerksom pa, om der arbejdes med konturtilspaending v eller tilspeending pa

midtpunktsbanen vi,. Neermere oplysninger pé — side 77+78.

07|14
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WNT \ Performance Cirkulzere- og gevindfraesere

System polygon
Gevindfraeseskar - helprofil
A Med holder 50 805010/ 50 805 011 er en maksimal stigning pa kun 3 mm mulig!
IR/IL
Polygonfff== Ti500
60°
UNC r
| PDPT
HM
50 886 ...

Ster- TP INSL PDPT  NOF DKK
relse 1/" mm  mm W2

120 96 1228 3 453,00 202

1,0 105 1355 3 453,00 204

100 11,7 148 3 453,00 206
7 90 160 1577 6 516,00 212
- 80 180 1809 6 531,00 222

70 20,0 2043 6 531,00 224

60 240 2454 6 547,00 232

50 260 2979 6 547,00 234

45 260 3289 6 547,00 236
P °
M °
K o
N °
S} °
H o

— v,/f,side 73

Gevindfraeseskar - helprofil

A Med holder 50 805010/ 50 805 011 er en maksimal stigning pa kun 3 mm mulig!

IR/IL
Polygonfff== Ti500
bel =

%)
UNF Z '
| PDPT
HM
50 886 ...
Stor- Gevind INSL PDPT NOF DKK
relse mm mm W2
1/2-20 96 0,733 3 453,00 302
9/16-18 10,5 0,827 3 453,00 304
3/4-16 11,7 0,945 3 453,00 306
7 78-14 177 1,07 6 506,00 312
e 1-12 20,0 1,228 6 506,00 322
P )
M )
K )
N )
S )
H ®
- v,/f,side 73

cuttingtools.ceratizit.com 07|15



WNT \ Performance

Cirkuleere- og gevindfraesere

System polygon
Fortandingsfraeser, DIN 5480
A 7, = skeertal aksel
Ti500

Stor- Aksel Modul
relse

w11 0,80
W14 0,80
W16 0,80
W20 0,80
w24 1,25
w25 2,00
W30 1,25
W30 1,25
W35 2,00
w42 1,25
W50 2,00

Zy

cw
mm

OO DN~ WWWwwWw

INSL
mm
15,85
16,00
16,00
16,00
16,00
16,00
16,00
16,00
16,00
16,00
16,00

2,00

Fortandingsfraeser, DIN 5481

A 7, = skertal aksel

Polygon

Ster- Aksel Zy
relse
26x30 35
40x44 38

T w=XxX= T

cw
mm

3
3

INSL
mm

26
26

CRE
mm
0,3
0,4

PDPT

mm

1,638
1,940

NOF

DO DDWOOH OO

NOF

6
6

HM
50874 ...

DKK

W2
688,00 011
688,00 014
688,00 016
688,00 020
742,00 024
849,00 025
742,00 031
742,00 030
764,00 035
742,00 042
764,00 050

Ti500

HM
50874 ...

DKK

W2
688,00 126
688,00 140

— v,/f,side 73

o
@ Ved cirkuleerfreesning skal man ved beregning af tilspeendingen veere opmaerksom pa, om der arbejdes med konturtilspaending v; eller tilspeending pa

midtpunktsbanen vy,. Neermere oplysninger pé — side 77+78.

07|16
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WNT \ Performance Cirkuleere- og gevindfraesere
System polygon

Fortandingsfraeser, DIN 5482

A 7, = skartal aksel

Polygon Ti500

| PDPT

HM
50 874 ...
Stor- Aksel Modul Zy CW INSL PDPT NOF DKK
relse mm mm mm W2
15x12 1,60 8 3,0 16 1,50 6 764,00 215
17x14 1,60 9 50 16 1,50 6 688,00 217
20x17 1,60 12 50 16 1,50 6 688,00 220
25x22 1,60 14 50 16 1,65 6 764,00 225
35x31 1,75 18 6,5 26 2,00 6 795,00 235
55x50 2,00 26 6,5 26 2,75 6 795,00 255
P )
M )
K )
N )
S )
H °
— v,/f,side 73

o
@ Ved cirkuleerfraesning skal man ved beregning af tilspendingen vaere opmaerksom pé, om der arbejdes med konturtilspanding v; eller tilspaending pa
midtpunktsbanen vy,. Neermere oplysninger pd — side 77+78.
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WNT \ Performance Cirkulzere- og gevindfraesere
System polygon

Polygon-cirkulaer-skaftfraeser

A Var opmaerksom pa - til maksimal bearbejdningsdybde, skaerebredde (CW)
Sterrelse 6 =il INSL 9,6; 10,5; 11,7; 12

Starrelse 7 =til INSL 16; 17,7

Starrelse 9 =il INSL 18; 20; 21,7

Starrelse 10 =il INSL 24; 25; 26; 27,7

> > > >

>
Polygon /) a OAL
T LH
e ] DMIN
%) N[ — N——————
=z P — 41— ------------- % \ \
> 2
aQ z
© o
&)
[a}
a8 (O T3
HM HM
50805.. 50805...
Ster- LH CDX DCONMS.s OAL BDRED DMIN Fastspendingsmoment DKK DKK
relse mm mm mm mm mm mm Nm W1 W1
20,00 2,25 12 67,5 7,0 12 1,0 1.078,00 050 "
20,00 2,25 12 67,5 7,0 12 1,0 1.732,00 051
20,00 2,25 12 67,5 7,0 12 1,0 1.732,00 052
30,00 2,25 12 80,0 7,0 12 1,0 1.815,00 053
30,00 2,25 12 80,0 7,0 12 1,0 1.815,00 054
40,00 2,25 12 100,0 7,0 12 1,0 1.964,00 055
40,00 2,25 12 1000 7,0 12 1,0 1.964,00 056
20,90 4,00 12 67,4 9,0 18 11 1.078,00 002 "
21,00 4,00 12 67,4 9,0 18 111 1.732,00 004
21,00 4,00 12 67,4 9,0 18 11 1.732,00 005
36,00 4,00 12 824 90 18 111 1.774,00 008
36,00 4,00 12 82,4 9,0 18 11 1.839,00 085
4,00 12 1225 12,0 18 11 2.164,00 010
4,00 12 824 120 18 11 1.698,00 011
29,75 5,00 16 800 115 22 3,8 1.078,00 070 "
30,00 5,00 16 800 115 22 3,8 2.030,00 071
30,00 5,00 16 80,0 115 22 3,8 2.030,00 072
50,00 5,00 16 1000 11,5 22 3,8 2.098,00 073
50,00 5,00 16 1000 11,5 22 3,8 2.098,00 074
20,50 5,70 16 1050 155 28 55 2.047,00 025
20,50 6,80 16 149,7 155 28 55 2.922,00 024
20,50 6,80 20 1754 155 28 55 3.388,00 026
30,40 6,80 16 796 13,6 28 55 1.119,00 012 "
30,50 6,80 16 796 13,6 28 55 2.030,00 015
30,50 6,80 16 796 13,6 28 55 2.030,00 014
4550 6,80 16 946 13,6 28 55 2.098,00 021
4550 6,80 16 946 13,6 28 55 2.098,00 020
60,50 6,80 16 1096 13,6 28 55 2.223,00 022
60,50 6,80 16 1096 13,6 28 55 2.223,00 023
1)  Skraftfraeseristél
- =,
Torxnagle Fastspandings-
skrue
80950 ... 70960 ...
Reservedele DKK DKK
Sterrelse Y7 2A
6 T08-IP 79,00 125 M2,5x7 48,00 246
7 T08-IP 79,00 125 M3x13 48,00 231
9 T15-1P 92,00 128 M4x13 48,00 236
10 T20-IP 97,00 129 M5x13,5 48,00 243
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WNT \ Performance Cirkuleere- og gevindfraesere
System MiniMill

MiniMill - Fraeseskeer til Idseringsspor

2
210 @ CWX500
mm | oz
ot
S‘ SQ

NOF
wiost
L
DMIN _»\,
53006 ...
Stor- DMIN s,43 CW e PDPT W1 RAR  REL Sy NOF DKK
relse mm mm mm mm mm ° mm mm W2
10 0,70 0,74 1,5 3,50 1 0,60 3 262,00 070
10 080 0,84 15 350 1 0,70 3 262,00 080
10 090 094 1,5 3,50 1 0,80 3 262,00 090
10 1,10 1,21 15 350 3 1,00 3 234,00 110
10 1,30 1,41 15 350 3 0,10 1,20 3 234,00 130
10 1,60 1,71 15 350 3 010 1,50 3 234,00 160
12 1,10 1,21 25 350 3 1,00 3 234,00 112
12 1,30 1,41 25 350 3 010 1,20 3 234,00 132
12 1,60 1,71 25 350 3 0,10 1,50 3 234,00 162
18 0,70 0,74 1,5 5,75 1 0,60 3 267,00 270
18 0,80 0,84 1,7 5,75 1 0,70 3 267,00 280
18 090 094 1,9 5,75 1 0,80 3 267,00 290
18 1,10 1,21 35 575 3 1,00 3 251,00 310
18 1,30 1,41 35 575 3 010 1,20 3 251,00 330
18 1,60 1,71 35 575 & 010 1,50 3 251,00 360
22 0,70 0,74 1,5 5,70 1 0,60 3 284,00 470
22 0,80 0,84 1,7 5,70 1 0,70 3 279,00 480
22 090 0,94 19 5,70 1 0,80 3 255,00 490
22 1,00 1,04 21 5,70 1 0,90 3 269,00 500
22 1,10 1,21 25 570 1 1,00 3 269,00 510
22 1,30 1,41 45 570 3 010 1,20 3 256,00 530
22 160 1,71 45 570 3 0,10 1,50 3 256,00 560
22 185 196 45 570 3 015 1,75 3 256,00 585
22 215 226 45 570 3 0,15 2,00 3 256,00 615
22 265 276 45 570 3 015 2,50 3 256,00 665
22 315 326 45 570 3 0,20 3,00 3 256,00 415
22 415 426 45 570 3 0,20 4,00 3 256,00 515
22 515 526 45 570 3 0,20 5,00 3 256,00 605
P )
M )
K )
N )
S o
H o)
— v,/f,side 76

o
@ Ved cirkuleerfraesning skal man ved beregning af tilspaeendingen veere opmaerksom pé, om der arbejdes med konturtilspanding v; eller tilspaending péa
midtpunktsbanen vy,. Neermere oplysninger p& — side 77+78.
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WNT \ Performance Cirkuleere- og gevindfraesere
System MiniMill

MiniMill - Freeseskeer til laseringsspor med rejfning

P
o 22 @ CWX500
mm | oz

er %
REL T TR,
NOF

303°CW\ 450 .
PDPT DMIN .

i
I

—
t
53006 ...
Stor- DMIN spu3  CW g0 t PDPT W1 PDX  REL Sy NOF DKK
relse  mm mm mm mm mm mm mm mm mm W2
22 1,10 1,21 050 049 585 5,07 1,00 3 279,00 805
22 1,30 1,41 070 067 585 517 1,20 8 279,00 807
22 1,30 1,41 085 083 585 517 1,20 3 279,00 808
22 1,60 1,71 085 083 585 5,07 1,50 3 279,00 809
22 1,60 1,71 1,00 097 585 507 1,50 3 279,00 810
22 1,85 1,96 125 123 585 519 015 175 3 279,00 812
22 215 2,26 150 147 585 534 015 2,00 3 279,00 815
22 2,65 2,76 1,75 1,72 585 509 015 250 3 279,00 817
22 2,65 2,76 150 1,47 585 509 015 250 3 279,00 816
22 3,15 3,26 1,75 1,72 585 534 020 3,00 3 279,00 818
22 415 4,26 250 247 585 534 0,20 4,00 3 279,00 825
22 415 4,26 200 197 585 534 0,20 4,00 3 279,00 820
P )
M )
K )
N )
S o
H o
— v,/f,side 76

[e]
@ Ved cirkuleerfraesning skal man ved beregning af tilspaendingen veere opmaerksom pa, om der arbejdes med konturtilspaending v eller tilspaending pa
midtpunktsbanen vi,. Neermere oplysninger pé — side 77+78.
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WNT \ Performance Cirkuleere- og gevindfraesere
System MiniMill

MiniMill - Fraeseskaer til sporfraesning

>
210 a CWX500
mm

NOF
= 168 —- ./ q
—>I DMIN ..

53007 ...

Stor- DMIN CW,, PDPT W1 REL  NOF DKK

relse mm mm mm mm mm W2
10 1,0 1,5 350 01 3 262,00 010
10 1,5 1,5 350 02 3 234,00 015
10 2,0 15 350 0,2 3 234,00 020
10 2,5 1,5 350 02 3 234,00 025
12 1,5 20 350 02 6 406,00 114
12 1,5 25 350 02 3 234,00 115
12 2,0 20 350 02 6 406,00 119
12 2,0 25 350 02 3 234,00 120
12 2,5 25 350 02 3 234,00 125
14 1,0 25 450 3 267,00 210
14 1,5 25 450 02 3 246,00 215
14 2,0 25 450 02 3 246,00 220
14 2,5 25 450 02 3 246,00 225
16 1,5 35 450 02 3 246,00 ' 315
16 2,0 35 450 02 3 246,00 320
16 2,5 35 450 02 3 246,00 325
18 1,5 35 575 01 6 460,00 414
18 1,5 35 575 0,2 3 251,00 415
18 2,0 35 575 02 6 460,00 419
18 2,0 35 575 0.2 3 251,00 420
18 2,5 35 575 02 6 460,00 424
18 2,5 35 575 02 3 251,00 425
18 3,0 35 575 02 6 460,00 429
18 3,0 35 575 02 3 251,00 430
18 4,0 35 575 02 3 251,00 440
22 1,0 45 6,20 01 6 450,00 810
22 1,5 45 620 01 6 441,00 815
22 1,5 45 570 0,2 3 262,00 515
22 2,0 45 570 0.2 3 262,00 520
22 2,0 45 620 02 6 441,00 820
22 2,5 45 570 0,2 3 262,00 525
22 2,5 45 620 0,2 6 441,00 825
22 3,0 45 570 0,2 3 262,00 530
22 3,0 45 620 0,2 6 441,00 830
22 35 45 570 0,2 3 262,00 535
22 4,0 45 570 0,2 3 262,00 540
22 4,0 45 620 0.2 6 441,00 840
25 2,0 50 650 02 3 300,00 620
25 2,5 50 650 02 3 300,00 625
25 3,0 50 650 02 3 300,00 630
25 3,5 50 650 02 3 300,00 635
25 4,0 50 650 02 3 300,00 640
28 1,0 6,5 6,25 01 6 500,00 610
28 1,5 6,5 625 0,1 6 493,00 615
28 1,5 65 650 02 3 300,00 715
28 2,0 6,5 625 0,2 6 500,00 721
28 2,0 65 650 0,2 3 300,00 720
28 2,5 65 625 0,2 6 505,00 726
28 2,5 65 650 02 3 300,00 725
28 3,0 65 650 0,2 3 300,00 730
28 3,0 65 625 02 6 510,00 731
28 35 6,5 650 0,2 3 300,00 735
28 4,0 65 625 02 6 521,00 741
28 4,0 6,5 650 0,2 3 300,00 740
28 50 65 650 02 3 300,00 750
28 6,0 6,5 650 0,2 3 306,00 760
P )
M )
K )
N )
S o
H o)

— v,/f,side 76

(@)
@ Ved cirkuleerfraesning skal man ved beregning af tilspaendingen veere opmaerksom pé, om der arbejdes med konturtilspaending v; eller tilspaending péa
midtpunktsbanen vg,. Neermere oplysninger p& — side 77+78.
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WNT \ Performance Cirkuleere- og gevindfraesere
System MiniMill

MiniMill - Fraeseskaer til sporfrasning (veerktejet til aluminium)

>
m 9 32 a CWX500
mm

y NOF
22 203?,;;
—»I DMIN .
53007 ...
Stor- DMIN CW,, PDPT W1 REL  NOF DKK
relse mm mm mm mm mm W2
32 2,0 8,5 6,5 0,2 3 335,00 920
32 25 8,5 6,5 0,2 3 335,00 925
32 3,0 8,5 6,5 0,2 3 335,00 930
P
M
K
N )
S
H
— v,/f,side 76

MiniMill - Fraeseskaer til sporfraesning med fuld radius

2
912 g CWX500
mm

REL
.3 oW / NOF

' W1 151?::4

f

PDPT - DMIN _»
53008 ...

Ster- DMIN CW.,; PDPT W1 REL NOF DKK
relse mm mm mm mm mm w2
o 12 22 25 350 11 3 300,00 011
[ 16 22 35 460 11 3 306,00 111
T 22 35 575 11 3 312,00 211
22 10 45 575 05 3 312,00 305
22 16 45 575 08 3 317,00 308
2 20 45 575 10 3 312,00 310
22 24 45 575 12 3 323,00 312
2 28 45 575 14 3 312,00 314
2 30 45 575 15 3 312,00 315
2 40 45 575 20 3 312,00 320
22 44 45 575 22 3 321,00 322
2 50 45 575 25 3 333,00 325
P )
M °
K )
N )
S o
H o)
— v,/f,side 76

@)
@ Ved cirkuleerfraesning skal man ved beregning af tilspeendingen veere opmaerksom pé, om der arbejdes med konturtilspanding v; eller tilspaending pa
midtpunktsbanen vg,. Neermere oplysninger p& — side 77+78.
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WNT \ Performance Cirkuleere- og gevindfraesere
System MiniMill

MiniMill - Fraeseskeer til sporfraesning, krydsfortandet

>
m 912 a CWX500
mm

Vo
Lt
|
53015...
Ster- DMIN INSL CW. PDPT W1 REL  NOF DKK
relse mm mm mm mm mm mm W2
- 12 11,7 1,5 2,0 35 0,2 6 404,00 114
12 11,7 2,0 2,0 B15 0,2 6 404,00 119
16 15,7 1,5 2,5 45 0,2 6 410,00 314
16 15,7 2,0 2,5 45 0,2 6 410,00 319
16 15,7 25 25 45 0,2 6 410,00 324
18 17,7 2,0 40 58 0,2 6 457,00 419
18 17,7 2,5 40 58 0,2 6 457,00 424
18 17,7 3,0 40 58 0,2 6 457,00 429
20 19,7 2,0 50 58 0,2 6 457,00 469
20 19,7 25 5,0 58 0,2 6 457,00 474
20 19,7 3,0 50 58 0,2 6 457,00 479
22 21,7 2,0 45 6,2 0,2 6 441,00 820
22 21,7 2,5 45 6,2 0,2 6 441,00 825
22 21,7 3,0 45 6,2 0,2 6 441,00 830
22 21,7 40 45 6,2 0,2 6 441,00 840
37 36,7 15 12,0 6,2 0,1 6 601,00 865
37 36,7 2,0 12,0 6,2 0,2 6 609,00 870
25 24,8 2,5 50 6,4 0,2 6 515,00 626
25 248 3,0 50 6,4 0,2 6 521,00 631
25 24,8 40 50 6,4 0,2 6 531,00 641
25 248 50 50 6,4 0,2 6 549,00 651
25 24,8 6,0 50 6,4 0,2 6 583,00 661
28 27,7 2,5 6,5 6,2 0,2 6 502,00 726
28 27,7 3,0 6,5 6,2 0,2 6 507,00 731
28 27,7 40 6,5 6,2 0,2 6 519,00 741
28 27,7 50 6,5 6,2 0,2 6 525,00 751
28 27,7 6,0 6,5 6,2 0,2 6 525,00 761
35 34,7 2,0 10,0 6,2 0,2 6 551,00 770
35 34,7 2,5 10,0 6,2 0,2 6 557,00 775
35 34,7 3,0 10,0 6,2 0,2 6 562,00 780
P )
M )
K )
N )
S o)
H )
- v,/f,side 76

o
@ Ved cirkuleerfraesning skal man ved beregning af tilspaeendingen veere opmeerksom pé, om der arbejdes med konturtilspanding v; eller tilspaending pa
midtpunktsbanen vg,. Neermere oplysninger p&d — side 77+78.
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WNT \ Performance Cirkuleere- og gevindfraesere
System MiniMill

MiniMill - Fraeseskaer til sporfraesning og fasning

>
210 CWX500
mm

NOF
L
DMIN
53009...
Ster- DMIN CF.,e; PDPT W1 KCH PDX  NOF DKK
relse mm mm mm mm ° mm W2
10 02 035 3,60 15 1,80 6 409,00 015
10 02 045 360 20 1,80 6 409,00 020
10 02 070 360 30 1,80 6 409,00 030
10 02 120 360 45 1,80 6 409,00 045
12 1,2 080 350 45 1,20 3 202,00 035
g 16 14 120 450 45 160 3 207,00 145
18 25 140 585 45 1,70 3 211,00 258
18 02 220 575 45 3,00 6 453,00 259
22 20 1,70 585 45 2,00 3 223,00 358
22 02 250 640 45 390 6 443,00 463
22 30 300 940 45 325 3 23400 394
28 28 02 19 605 45 375 6 493,00 560
P °
M )
K °
N °
S o
H ¢}
1) Anvend fastspaendingsskrue 73 082 006 — v,/f,side 76

(=9

Ved cirkuleerfraesning skal man ved beregning af tilspeendingen veere opmaerksom pa, om der arbejdes med konturtilspaending v eller tilspaending pa
midtpunktsbanen vi,. Neermere oplysninger pé — side 77+78.
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WNT \ Performance Cirkuleere- og gevindfraesere
System MiniMill

MiniMill - Fraeseskeer til afskaering

A PDPT =12,0 mm kun sammen med holder 53 003 624
A Reducer fremfaring med 50 %

>
W Q 31 — CWX500
mm || [

NOF
=
(BN
—
53013...
Ster- DMIN CW.,, PDPT W1 REL  NOF DKK
relse  mm mm mm mm mm W2
37 05 12 5,6 6 718,00 705
37 0,6 12 57 6 715,00 706 "
37 0,8 12 6,0 6 705,00 708 "
37 1,0 12 6,2 01 6 686,00 710
37 1,5 12 6,2 01 6 584,00 715
P )
M °
K )
N )
S o)
H
1) Frontside ikke slebet frii midten — v,/f,side 76

MiniMill - st til afskeering

A Storrelse 22

B
e

53014 ...
: ) Boring @
Veerktoj Betegnelse Artikel-nr. mm Antal DKK
Skereindsats Fraeseskeer til afskaering 53013715 37 2
Holdere Skaftfraeser kort 53003 624 1
Skrue M5 x 12 73082005 1 162500 e
Spandenggle T20 1

0]
@ Ved cirkuleerfraesning skal man ved beregning af tilspaendingen veere opmaerksom pa, om der arbejdes med konturtilspaending v; eller tilspaending pa
midtpunktsbanen vi,. Neermere oplysninger pé — side 77+78.
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WNT \ Performance Cirkuleere- og gevindfraesere
System MiniMill

MiniMill - Fraeseskeer til indvendig gevindfraesning - delprofil

=
W Mi2 CWX500

53 010...
Stor-  Gevindy, TP DMIN CF  PDPT Wi PDX  NOF DKK
relse mm mm mm mm mm mm W2

M12 1,0-1,75 9,8 013 102 320 24 6 458,00 017

M14 1,0-1,75 11,7 013 1,08 360 28 3 312,00 010

M14 1,0-2,0 101 013 125 320 22 6 458,00 021

M14 1,0-2,0 1,7 013 125 360 28 3 312,00 020

M16 1,5-2,75 10 019 167 320 20 6 458,00 027

M16 1,5-2,75 1,7 019 167 360 24 3 312,00 015

M16 2,0-3,0 11 025 1,78 3,20 19 6 458,00 029

M16 2,0-3,0 1,7 025 178 360 22 3 312,00 030

M18 1,0-1,75 157 012 108 460 38 3 317,00 210

M18 1,0-2,0 157 012 125 460 35 3 317,00 220

M20 15-275 157 018 167 460 35 3 317,00 215

M22 25-3,0 157 031 178 460 34 3 317,00 230

M22 1,0-1,75 177 012 103 585 50 3 338,00 410

M22 1,0-2,0 177 012 119 585 47 3 317,00 412

M22 1,0-2,0 177 012 119 585 50 6 534,00 416

M22 1,56-2,75 177 019 162 585 46 3 317,00 415

M24 2,0-3,0 177 025 173 585 44 3 317,00 425

M24 2,0-3,5 177 025 206 585 42 3 317,00 455

M24 2,0-3,5 177 025 206 585 43 6 545,00 434

M24 2,0-3,75 177 025 222 585 42 3 317,00 420

M24 2,5-5,0 177 031 298 585 38 3 317,00 430

M24 3,0-55 177 038 325 585 42 8 317,00 435

M27 1,0-2,0 21,7 012 119 585 46 & 328,00 610

m27 1,0-2,0 21,7 012 119 6,20 50 6 524,00 710

M27 15-275 21,7 018 162 585 45 3 328,00 615

M27 20-375 217 025 222 585 42 3 328,00 620

M27 25-45 21,7 025 270 585 37 3 338,00 655

M27 2,0-45 21,7 025 270 6,05 42 6 533,00 755

M30 25-5,0 21,7 031 298 585 38 3 328,00 630

M30 3,5-6,0 21,7 044 352 585 34 3 338,00 640

M30 3,5-6,5 21,7 044 384 585 32 3 338,00 645

M33 1,0-2,0 277 012 120 660 45 3 383,00 820

M33 1,5-25 277 018 149 660 43 3 383,00 825

M33 1,5-25 277 019 160 6,10 50 6 574,00 826

M36 25-5,0 277 038 293 6,10 2,3 6 574,00 850

M36 25-5,0 277 037 293 660 4,0 3 383,00 840

M39 4,0-6,0 277 062 337 660 36 3 383,00 860

P )

M °

K )

N )

S o

H o

— v,/f,side 76

o
@ Ved cirkuleerfreesning skal man ved beregning af tilspeendingen veere opmaerksom pa, om der arbejdes med konturtilspaending v; eller tilspeending pa
midtpunktsbanen vy,. Neermere oplysninger pd — side 77+78.
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WNT \ Performance Cirkuleere- og gevindfraesere
System MiniMill

MiniMill - Fraeseskaer til indvendig gevindfraesning - fuld profil

=
W M22 CWX500

60°

53 011...
Stor-  Gevind,y, TP DMIN CF PDPT W1 PDX  NOF DKK
relse mm mm mm mm mm mm W2
M22 1,50 177 018 0,81 585 48 3 328,00 415
M22 1,75 177 020 095 585 47 3 350,00 417
M22 200 177 025 108 585 46 3 350,00 420
M24 250 177 031 135 585 44 3 350,00 425
M27 300 177 037 162 585 43 3 350,00 430
M27 350 177 043 189 585 4,0 3 350,00 435
M24 150 21,7 019 081 585 48 3 345,00 615
M24 150 21,7 019 081 620 53 6 523,00 715
M27 1,75 217 022 095 620 52 6 550,00 717
M27 1,75 217 022 095 585 47 3 345,00 617
M27 200 217 025 108 585 46 3 360,00 620
M27 200 217 025 108 620 50 6 550,00 720
M30 300 217 037 162 585 43 3 360,00 630
M30 300 21,7 037 162 620 48 6 560,00 730
M30 350 217 043 189 585 4,0 3 387,00 635
M33 400 217 050 216 585 39 3 387,00 640
M33 400 217 050 216 6,20 44 6 589,00 740
M33 450 217 056 243 585 37 3 387,00 645
P )
M )
K )
N )
S o
H
— v,/f,side 76

o
@ Ved cirkuleerfraesning skal man ved beregning af tilspendingen veere opmaerksom pé, om der arbejdes med konturtilspanding v; eller tilspaending pa
midtpunktsbanen vy,. Neermere oplysninger pd — side 77+78.
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WNT \ Performance Cirkuleere- og gevindfraesere
System MiniMill

MiniMill - Fraeseskaer til indvendig gevindfraesning - fuld profil

>G
m 3/8" CWX500

55°
G
NOF
RETL
CRE7'
RETR
53012 ...
Ster-  Gevind,, TP DMIN  TPI W1 PDX PDPT CRE RETL RETR NOF DKK
relse mm mm 1/" mm mm mm mm mm mm W2
3/8" 1,34 117 19 360 25 0860 018 018 0,18 3 386,00 113
2 1,81 117 14 360 23 1,160 0,24 024 0,24 3 386,00 118
“ 231 1N 7 1 360 20 1,480 031 031 031 3 386,00 123
1,34 177 19 58, 49 085 018 018 0,18 3 333,00 219
G 3/4" 1,81 177 14 585 46 1,160 024 024 0,24 3 333,00 214
G1" 2,31 177 11 585 44 1 480 031 031 0,31 3 333,00 211
G1" 2,31 217 11 585 4,0 1,480 031 031 0,31 3 398,00 311
307 21 7 8 b 85 35 2030 O, 43 0, 43 0, 43 3 431,00 308
BSW11/2" 423 21 7 6 5 85 31 2,710 0 58 0 58 0,58 3 431,00 306
P °
M °
K °
N )
S e}
H
- v,/f,side 76

[0
@ Ved cirkuleerfreesning skal man ved beregning af tilspaendingen veere opmaerksom pa, om der arbejdes med konturtilspaending v eller tilspeending pa
midtpunktsbanen vi,. Neermere oplysninger pé — side 77+78.
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WNT \ Performance

System MiniMill
MiniMill - Cirkuleer-skaftfraeser, ekstra kort
A Stéludferelse
Ez
7 %)
- OAL %
cw, 3
a
D //'77 SR -
w
o
[a)
m
A8
Stal
53004 ...
Stor- DCONMS,, BDRED OAL LH DMIN Ccw CDX  Fastspandingsmoment DKK
relse mm mm mm mm mm mm mm Nm W1
10 10 6,0 60 152 97/11,7 <335 14/25 2,0 809,00 015
14 10 8,0 60 17,7 13,7/157 <435 25/3,5 3,5 809,00 217
13 8,0 70 257 13,7/157 <435 25/35 35 833,00 225
18 10 9,0 60 17,0 17,7 <56 35 45 809,00 417
13 9,0 70 25,0 17,7 <56 35 45 833,00 425
29 10 11,3 60 10,7 21,7 <9,15 45 7,0 833,00 610
13 11,3 70 257 21,7 <9,15 4 7,0 865,00 625
28 13 14,0 70 107 21,7 <10 6,5 7,0 833,00 810
20 14,0 100 357 21,7 <10 6,5 7,0 865,00 835
MiniMill - Cirkuleer-skaftfraeser, kort
A Staludferelse
mz
" 0
- OAL %
cw, 3
a
D //'77 T T T -
w
o
a
m
A8 s[O3
Stal Stal
53002... 53003..
Stor- DCONMS, BDRED OAL LH DMIN  CW CDX  Fastspzndingsmoment DKK DKK
relse mm mm mm  mm mm mm mm Nm W1 W1
10 16 6 80 120 97/117 <335 14/25 2,0 937,00 012 937,00 012
14 16 8 80 16,0 13,7/15,7 <435 25/3,5 3,5 937,00 216 937,00 216
18 16 9 80 18,0 17,7 <5,6 3,5 45 913,00 418 913,00 418
22 16 12 80 240 21,7 <9,15 45 7,0 922,00 624 922,00 624
28 20 14 100 357 277 <10 6,5 70 865,00 835

@)
@) Ved cirkuleerfraesning skal man ved beregning af tilspaendingen veere opmaerksom pé, om der arbejdes med konturtilspaending v; eller tilspaending pa
midtpunktsbanen v;,,. Neermere oplysninger pd — side 77+78.
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WNT \ Performance Cirkulzere- og gevindfraesere
System MiniMill

MiniMill - Cirkuleer-skaftfraeser, svingningsdaempet

>
n OAL

(%))
LH %
cw, 3
[a)
D =1 = -
w
o
[a)
m
(O T3 w8
HM HM
53001.. 53000...
Stor- DCONMS., BDRED OAL LH DMIN Ccw CDX  Fastspazndingsmoment DKK DKK
relse mm mm mm mm mm mm mm Nm W1 W1
12 6,0 80 21 97/117 <335 14/25 2,0 1.231,00 021 1.231,00 021
12 6,0 90 30 97/11,7 <335 14/25 2,0 1.323,00 030 1.323,00 030
12 6,0 100 42 97/117 <335 14/25 2,0 1.506,00 042  1.506,00 042
12 73 90 30 97/11,7 <335 0,9/1,85 2,0 1.391,00 130 1.391,00 130
16 73 100 25 97/117 <335 0,9/1,85 2,0 2.047,00 025 2.047,00 025
12 8,0 95 29 13,7/157 <435 25/35 35 1.231,00 229  1.231,00 229
12 8,0 110 42 13,7/15,7 <435 25/35 3,5 1.331,00 242 1.331,00 242
12 8,0 120 56 13,7/15,7 <435 25/35 35 1.506,00 256  1.506,00 256
12 9,5 110 42 13,7/15,7 <435 165/27 35 1.506,00 342 1.506,00 342
16 9,5 110 33 13,7/157 <435 165/27 35 1.873,00 233  1.873,00 233
12 9,0 100 32 17,7 <56 35 45 1.532,00 432 1.532,00 432
12 9,0 100 45 17,7 <56 35 45 1.71400 445 1.714,00 445
12 9,0 120 64 17,7 <5,6 35 45 2.030,00 464  2.030,00 464
16 9,0 93 25 17,7 <5,6 35 45 1.71400 425 1.714,00 425
16 9,0 100 32 17,7 <5,6 3,5 45 1.806,00 532  1.806,00 532
16 9,0 110 45 17,7 <5,6 815 45 2123,00 545 2.123,00 545
16 9,0 130 64 17,7 <56 35 45 2.438,00 564  2.438,00 564
16 13,0 110 64 17,7 <5,6 1,5 45 1.873,00 465 1.873,00 465
16 13,0 130 66 17,7 <56 1,5 45 2.372,00 466  2.372,00 466
12 100 42 21,7 <915 45 7,0 1.349,00 642  1.349,00 642
12 130 60 21,7 <9,15 45 7,0 1.598,00 660  1.598,00 660
16 11,5 90 30 21,7 <915 45 7,0 1.714,00 630 1.714,00 630
16 12,0 100 42 21,7 <915 45 7,0 1.781,00 742 1.781,00 742
16 12,0 130 60 21,7 <915 45 7,0 2.131,00 760  2.131,00 760
16 12,0 160 85 21,7 <915 45 7,0 241400 685 241400 685
20 16,0 110 45 21,7 <915 2,5 7,0 2.596,00 645  2.596,00 645
20 16,0 130 65 21,7 <9,15 25 7,0 261400 665 2.614,00 665
16 14,3 100 42 277/248 <10 65/5 7,0 1.889,00 842  1.889,00 842
16 14,3 130 60 277/248 <10 65/5 7,0 2.247,00 860  2.247,00 860
16 14,3 160 85 277/248 <10 65/5 7,0 262200 885  2.622,00 885
20 13,5 104 35 277/248 <10 65/5 7,0 2.339,00 835  2.339,00 835
20 14,3 160 85 277/248 <10 65/5 7,0 2.988,00 985  2.988,00 985
- b - b -
Torxnagle Fastspandings- Fastspandings-
skrue skrue
80950... 73082 ... 73082 ...
Reservedele DKK DKK DKK
Storrelse Y7 Y5 Y5
10 T08 60,00 110 M2,6 24,00 002
14 T10 70,00 112 M3,5 24,00 003
18 T15 72,00 113 M4 24,00 004
22 T20 77,00 114 M5 52,00 006 M5 24,00 005
28 T20 77,00 114 M5 24,00 005

o
@ Fastspaendingsskrue 73 082 006 kun til skeer 53 009 394

0]
@ Ved cirkuleerfraesning skal man ved beregning af tilspaendingen veere opmaerksom pa, om der arbejdes med konturtilspaending v; eller tilspaending pa
midtpunktsbanen vi,. Neermere oplysninger pd — side 77+78.
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WNT \ Performance Cirkulzere- og gevindfraesere

System 300
" o " » .
Freeseskeer til [aseringsspor uden rejfning
System @ _
300 Ti500
DIN 471/472
HM
50 853 ...
Stor- s, INSL - W1 CW, PDPT RETR s DKK
relse mm mm mm mm mm mm mm W2
o4 09 79 234 09 070 03 080 312,00 300
09 106 234 09 070 03 080 257,00 302
1,10 106 234 118 090 03 1,00 257,00 304
1,30 106 234 138 110 03 1,20 257,00 306
160 106 234 168 125 03 150 257,00 308
185 106 234 193 125 03 1,75 257,00 310
09 175 350 098 070 03 080 232,00 312
110 175 350 118 090 03 1,00 232,00 314
1,30 175 350 138 110 03 1,20 232,00 316
160 175 350 168 125 03 1,50 232,00 318
185 175 350 193 125 03 1,75 232,00 320
215 175 350 223 1,75 03 200 232,00 322
265 175 350 273 175 03 250 232,00 324
315 175 350 323 220 03 3,00 232,00 326
090 230 400 09 070 03 080 232,00 328
110 230 400 118 090 03 1,00 232,00 330
1,30 230 400 1,38 110 03 1,20 232,00 332
160 230 400 168 125 03 150 232,00 334
1,85 230 400 193 125 03 175 232,00 336
215 230 400 223 175 03 200 232,00 338
265 230 400 273 175 03 250 232,00 340
315 230 400 323 220 03 3,00 232,00 342
p )
M o
K °
N )
S °
H ¢}

— v,/f,side 73

o
@ Ved cirkuleerfraesning skal man ved beregning af tilspendingen vaere opmarksom pé, om der arbejdes med konturtilspanding v; eller tilspaending pa
midtpunktsbanen v;,. Neermere oplysninger pd — side 77+78.
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WNT \ Performance Cirkulzere- og gevindfraesere

System 300
" o " » .
Fraeseskeer til [aseringsspor med rejfning
System @ ) ;
300 . Ti500
DIN 471/472 E
5
t
HM
50 852 ...
Stor- s;u3 INSL - W1 CW,e t  CHWTL s DKK
relse mm mm mm mm mm mm mm W2
o3 110 106 234 118 050 010 1,00 272,00 302
110 175 350 118 050 0,10 1,00 247,00 312
1,30 175 350 1,38 085 015 1,20 247,00 314
160 175 350 168 1,00 015 1,50 247,00 316
1,85 175 350 193 125 020 1,75 247,00 317
215 175 350 223 150 020 2,00 247,00 318
265 175 350 273 150 020 250 247,00 319
1,0 230 400 118 050 010 1,00 247,00 320
1,30 230 400 138 070 015 1,20 247,00 321
1,30 230 400 138 08 015 1,20 247,00 322
160 230 400 168 100 015 1,50 247,00 324
160 230 400 168 085 015 1,50 247,00 323
1,85 230 400 193 125 020 1,75 247,00 325
215 230 400 223 150 020 2,00 247,00 326
265 230 400 273 175 020 250 247,00 328
265 230 400 273 150 020 250 247,00 327
315 230 400 332 175 020 3,00 247,00 329
P )
M °
K °
N )
S} °
H ¢}
- v,/f,side 73

o
@ Ved cirkuleerfraesning skal man ved beregning af tilspendingen veere opmaerksom pé, om der arbejdes med konturtilspanding v; eller tilspaending pa
midtpunktsbanen vg,. Neermere oplysninger p& — side 77+78.
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WNT \ Performance Cirkulzere- og gevindfraesere

System 300
Fraeseskaer uden profil, slebet klar til brug
System Ccw _
300 Ti500
HM
50 851 ...
Stor- CW.p INSL W1 DKK
relse  mm mm  mm W2
e 200 79 234 312,00 302
234 106 234 257,00 304
300 106 3,00 272,00 306
350 175 350 232,00 312
500 175 5,00 272,00 314
6,00 175 6,00 300,00 316
400 230 4,00 286,00 322 "
6,50 230 6,50 286,00 324 "
P °
M °
K o
N °
S °
H o
1) Med cirkuler-skaftfreeser 50 800 090 PDPT = 3,0 mm - v,/f,side 73

Fraeseskeer til affasning og afgratning

System 90° :
300 ' Ti500

HM
50 857 ...
Ster- PDPT INSL Wi DKK
relse mm mm mm W2
[fo3] 150 106 30 257,00 304
o2 250 175 50 257,00 314
o 325 230 65 257,00 322 M
P °
M °
K )
N )
S °
H o)
1) Med cirkuleer-skaftfraser 50 800 090 PDPT = 3,0 mm — v,/f,side 73

o
@ Ved cirkuleerfraesning skal man ved beregning af tilspaendingen veere opmaerksom pé, om der arbejdes med konturtilspanding v; eller tilspaending pa
midtpunktsbanen vy,. Neermere oplysninger p& — side 77+78.
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WNT \ Performance Cirkulzere- og gevindfraesere
System 300

Gevindfraeseskaer - delprofil

60° A
A

HM
50 855 ...
Ster- TP INSL W1 DKK
relse mm  mm mm W2
2 1-35 175 35 286,00 314
o™ 1-40 230 40 286,00 324
P °
M °
K )
N °
S °
H o)
— v,/f,side 73
Gevindfraeseskar - helprofil
System _
300 Il = iS00
60° L
AA 2
M MF
HM
50 859 ...
Stor- TP INSL Wi PDPT DKK
relse mm  mm mm mm W2
10 106 234 0,578 354,00 304
15 106 2,34 0,864 354,00 308
20 106 234 1,159 354,00 310
1,0 175 350 0,578 354,00 311
1,5 175 3,50 0,864 354,00 312
20 175 350 1,159 354,00 314
25 160 3,50 1,444 381,00 317 1
25 175 350 1,444 354,00 316
30 175 350 1728 436,00 318
1,0 230 400 0,578 367,00 320
15 230 4,00 0,864 367,00 322
20 230 4,00 1,159 367,00 324
25 230 4,00 1444 367,00 326
30 230 400 1728 367,00 328
35 230 4,00 2023 367,00 330
40 230 400 2308 367,00 332
45 230 6,50 2,602 422,00 334
50 230 650 2,887 422,00 336
6,0 230 650 3,467 422,00 338 2
P °
M )
K °
N °
S °
H ¢}
1)  M20x2,5- profilkorrigeret — v,/f,side 73

2) Med cirkuler-skaftfreeser 50 800 090 PDPT = 3,0 mm
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WNT \ Performance

Cirkuleere- og gevindfraesere

System 300

Gevindfraeseskar - helprofil

55°
MAA/

G BSW || BSF
Ster- TP TPl INSL
relse mm /" mm
1814 14 175

2309 11 175
o 2309 11 230

T »w=XxX=Z T

W1
mm
3,5
35

4,0

PDPT
mm
1162
1,494

1,494

55°

v Ti500

PDPT
T
INSL

HM
50 858 ...

DKK

W2
354,00 314
354,00 312

367,00 322

cCOe e 0o

— v,/f,side 73

(@)
@ Ved cirkuleerfraesning skal man ved beregning af tilspaeendingen veere opmaerksom pé, om der arbejdes med konturtilspanding v; eller tilspaending péa
midtpunktsbanen vg,. Neermere oplysninger pé — side 77+78.
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WNT \ Performance Cirkulzere- og gevindfraesere

System 300
Cirkuleer-skaftfraser
A Starrelse relaterer til freseskaer
System|{jiiF-
300 "
()
=
OAL 5
(&)
[a}
&
e[ (O [
50 800 ...
Storrelse INSL CDX LH DCONMS; OAL BDRED DMIN Fastspendingsmoment DKK
mm mm mm mm mm mm mm Nm W1

79 035 172 10 57,20 71 8 0,9 980,00 015 "

106 160 172 10 57,20 74 1 0,9 980,00 020 "
106 160 342 10 74,20 74 1 0,9 1.448,00 025 2

[
- 175 260 287 12 7405 120 20 338 1.037,00 030

175 260 637 12 108,70 12,0 20 38 2.289,00 045 2

230 345 385 16 8700 16,1 25 55 1.078,00 050
230 345 675 16 116,00 16,1 25 55 1.135,00 070
230 300 885 16 13700 17,0 25 55 2.530,00 090 2

1) Udenindvendig kalevaesketilfarsel
2) Hérdmetal udferelse

I m

Torxnagle Fastspandings-
skrue

80950 ... 70960 ...
Reservedele DKK DKK
Storrelse Y7 2A
04 T06-IP 80,00 123 M2x9 32,00 232
03 T06-IP 80,00 123 M2x9 32,00 232
02 T15-1P 92,00 128 M4x12,3 48,00 233
01 T20-IP 97,00 129 Mb5x15 48,00 234

0]
@) Ved cirkuleerfraesning skal man ved beregning af tilspendingen veere opmarksom pé, om der arbejdes med konturtilspaending v; eller tilspaending pa
midtpunktsbanen vq,. Neermere oplysninger p& — side 77+78.
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WNT \ Performance Cirkuleere- og gevindfraesere
Gevindfraesning med vendeskar

Gevindfreeseskaer

A Kan bruges pa begge sider (undtagen INSL 10,4)

M IR/IL IR/IL ER/EL EREL

60°

\_XX_/ TiAIN TiAIN

INSL

HM HM HM HM
50890.. 50890.. 50891.. 50891..
INSL TP DKK DKK DKK DKK
mm mm W2 W2 W2 W2
0,50 475,00 100
0,75 475,00 101
1,00 381,00 102 461,00 302
1,25 381,00 103
1,50 381,00 104 461,00 304
0,50 329,00 120
0,75 415,00 121
1,00 329,00 122 401,00 322
1,25 329,00 123
1,50 329,00 124 394,00 324
0,50 485,00 140
0,75 386,00 141
1,00 386,00 142 498,00 342 386,00 142 471,00 342
1,25 386,00 143 386,00 143
1,50 386,00 144 471,00 344 386,00 144 471,00 344
1,75 386,00 145 386,00 145
2,00 386,00 146 471,00 346 386,00 146 471,00 346
1,00 739,00 162 860,00 362 739,00 162 860,00 362
1,25 739,00 163 739,00 163
1,50 739,00 164 860,00 364 739,00 164 860,00 364
1,75 739,00 165
2,00 739,00 166 860,00 366 739,00 166 860,00 366
2,50 739,00 167 739,00 167
3,00 739,00 168 860,00 368 739,00 168 860,00 368
3,50 739,00 169 739,00 169
4,00 739,00 170 739,00 170
P ) ) ) )
M [e) ) o )
K ) ® ) ®
N ° ) ) )
S
H
— v,/f,side 72

o
@ Ved cirkuleerfraesning skal man ved beregning af tilspaeendingen veere opmeerksom pé, om der arbejdes med konturtilspanding v; eller tilspaending péa
midtpunktsbanen vg,. Neermere oplysninger p& — side 77+78.
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WNT \ Performance Cirkuleere- og gevindfraesere
Gevindfraesning med vendeskar

Gevindfreeseskaer

A Kan bruges pa begge sider (undtagen INSL 10,4)

TiAIN
55°

AAS

: L

INSL
HM HM
50895... 50895...
INSL TP TP DKK DKK
mm /" mm W2 W2
[eay 19 1,337 381,00 100 461,00 300
14 1814 386,00 142 461,00 342
11 2,309 386,00 144 461,00 344
anem 11 2,309 739,00 166  1.056,00 366
P [ ] [
M o [ ]
K ® )
N [ ] [
S
H
— v,/f,side 72
Gevindfraeseskar

A Kan bruges pa begge sider (undtagen INSL 10,4)

IR/IL
—
—

60°

<

UN
INSL
HM
50 892 ...
INSL TPI TP DKK
mm /" mm W2
20 1,270 381,00 100
18 141 381,00 102
16 1,588 386,00 144
12 217 386,00 146
12 217 739,00 166
8 3,175 739,00 168
B )
M o
K )
N )
S
H

— v,/f,side 72

o
@ Ved cirkuleerfraesning skal man ved beregning af tilspaeendingen veere opmeerksom pé, om der arbejdes med konturtilspanding v; eller tilspaending pa
midtpunktsbanen vy,. Neermere oplysninger p& — side 77+78.
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WNT \ Performance Cirkuleere- og gevindfraesere
Gevindfraesning med vendeskar

Gevindfreeseskaer

A Kan bruges pa begge sider

80°
AA
Pg .

INSL
HM
50 896 ...
INSL TPI TP DKK
mm 1/" mm W2
e 18 141 394,00 122
18 1,411 464,00 142
16 1,588 386,00 144
p )
M o
K °
N )
S
H
— v,/f,side 72
Gevindfraeseskaer

A Kanbruges pa begge sider

B2
\Xeo;v
NPT '

INSL
HM
50 897 ...
INSL TPI TP DKK
mm /" mm W2

140 1,814 386,00 142
11,5 2,209 386,00 144
11,5 2,209 739,00 164
80 3175 739,00 166

T w»w=XxX= T
® ® O

— v,/f,side 72

o
@ Ved cirkuleerfraesning skal man ved beregning af tilspaeendingen veere opmeerksom pé, om der arbejdes med konturtilspanding v; eller tilspaending pa
midtpunktsbanen v,. Neermere oplysninger pd — side 77+78.

0]
@ 0BS! Gevindsker er markeret med R (hejre gevind) og L (venstre gevind). Standardholderen kan ikke anvendes til fremstilling af et venstre gevind!
Holder til venstre gevind fas pé forespargsel.
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WNT \ Performance Cirkulzere- og gevindfraesere
Gevindfraesning med vendeskar

Cirkuleer-skaftfraeser

A INSL relaterer til freeseskaer

Leveringsomfang:

Inkl. nagle

(%)
=
Z
(e}
(&)
[a}
s[O3
50 843 ...
INSL BD LH DCONMS: OAL  DC Fastspzndingsmoment DKK
mm mm mm mm mm mm Nm W1
6,8 12 12 69 9,0 0,9 1.365,00 101
6,8 17 20 84 9,0 0,9 1.446,00 102
8,9 12 12 70 11,5 1,2 1.365,00 111
8,9 20 20 85 11,5 1,2 1.446,00 112
13,6 22 16 90 17,0 25 1.591,00 161
16,6 43 20 95 20,0 25 1.591,00 162
18,6 25 25 125 22,0 25 1.987,00 163
24,0 52 25 110 30,0 9,0 2.011,00 2mM
31,0 58 32 120 37,0 9,0 2.165,00 273
24,0 92 25 150 30,0 9,0 2.319,00 272
31,0 98 32 160 37,0 9,0 2.690,00 274
Forborediameter til cirkuleer-skaftfraeser 50 843...
TPimm
BD 0,5mm 0,75 mm 1,0 mm 1,25 mm 1,5mm 2,0mm 2,5mm 3,0mm 3,5mm 4,0mm
48 G/" 32G/" 24 G/" 20G/" 16 G/" 12G/" 10G/" 8G/" 7G/" 6G/"
6,8 9,5 10 10,7 1.4 12
8,9 12 12,5 13,2 13,9 14,5
13,6 17,6 18,2 19 19,6 20 21
16,6 20,7 214 22 22,6 23 24
18,6 22,7 234 24 24,6 25 26
24,0 30,7 31,4 32 32,8 33,5 34,6 36,6 39 42 45
31,0 38 38,6 39,5 40,4 41 42 44 46,5 49 52
e =,
Torxnagle Fastspandingsskrue
80950 ... 70950 ...
Reservedele DKK DKK
INSL Y7 2A
10,4 T07 60,00 109 M2,2x5,0 15,00 200
1 T08 60,00 110 M2,6x6,5 15,00 201
16 T10 70,00 112 UNC5-40x8 15,00 202
27 T25 79,00 115 Mb5x15 23,00 203
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WNT \ Performance Cirkulzere- og gevindfraesere
Gevindfraesning med vendeskar

Cirkuleer-skaftfreeser NPT

A INSL relaterer til freeseskaer

£ ~

NPT
2
LH %
[m)]
DC ml 2
s[O3
50 844 ...
INSL BD Gevind LH DCONMS.; OAL DC Fastspzndingsmoment DKK
mm mm mm mm mm mm Nm W1
12,5 NPT 1/2 22 16 90 155 2,5 1.446,00 161
15,0 NPT3/4-11/4 23 20 85 19,0 2,5 1.584,00 162
240 NPT11/2-2 52 25 110 30,0 9,0 2.011,00 271
31,0 NPT>2 58 32 120 37,0 9,0 2.165,00 272
- R
Torxnagle Fastspandings-
skrue
80950 ... 70950 ...
Reservedele DKK DKK
INSL Y7 2A
16 T10 70,00 112 UNC5-40x8 15,00 202
27 T25 79,00 115 Mb5x15 23,00 203

@)
@) Ved cirkuleerfreesning skal man ved beregning af tilspaendingen veere opmaerksom pa, om der arbejdes med konturtilspaending v; eller tilspeending pa
midtpunktsbanen v;,,. Neermere oplysninger pd — side 77+78.
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WNT \ Performance Cirkuleere- og gevindfraesere
Gevindfraesning med vendeskar

Gevindfreeseskaer - borende

IR/IL
= Ti500

60°

AAS
w | owe | %

%’% APMX
HM
50 863 ...
DC TP W1 APMX NT DKK
mm mm mm mm W2
- 1,0 75 12,0 13 339,00 300
1,5 75 10,5 8 339,00 302
1,0 11,0 16,0 17 339,00 310
1,5 1,0 165 12 339,00 312
2,0 1,0 16,0 9 339,00 314
- 1,0 75 12,0 13 339,00 320
1,5 75 10,5 8 339,00 322
1,0 1,0 16,0 17 339,00 330
1,5 1,0 165 12 339,00 332
2,0 11,0 16,0 9 339,00 334
P )
M )
K )
N )
S
H
— v,/f,side 73

Gevindfreeseskeaer - borende

ﬁ Ti500
55°
A s

¢ | ¥

HM
50 864 ...
DC TPI W1 APMX NT DKK
mm /" mm  mm W2
2 14 75 9,07 6 339,00 300
14 11,0 1633 10 436,00 312 M
14 11,0 16,33 10 436,00 314 2
1 11,0 16,16 8 436,00 310
- 14 11,0 16,33 10 436,00 332
1 11,0 16,16 8 436,00 330
P )
M °
K )
N )
S
H
1) Gevind: 5/8-3/4-7/8 — v,/f,side 73

2) 1/2”-profilkorrigeret
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WNT \ Performance Cirkuleere- og gevindfraesere
Gevindfraesning med vendeskar

Cirkuleer-skaftfraeser

&~

DC LH

DCONMS

PHD

B
BD
o
I
&

ZNF

OAL
s[O3
50 842 ...
DC LH DCONMS; OAL BD ZNF  PHD Fastspzndingsmoment DKK
mm mm mm mm mm mm Nm W1
120 18 16 74,0 94 1 14 111 1.339,00 121
|7y 30 16 790 137 1 19 3,8 1.339,00 17
200 32 20 830 175 3 22 1,1 1.600,00 201
50 25 1076 21,7 3 26 38 2.099,00 251
85 25 1426 217 3 26 38 5.618,00 252 "
1) Udfarelse i tungmetal med paskruet hoved
- L
Torxnagle Fastspandingsskrue
80950 ... 70960 ...
Reservedele DKK DKK
DC Y7 2A
12 T08-1P 79,00 125 M2,5x6,5 32,00 244
17 T15-1P 92,00 128 M4x7,5 32,00 245
20 T08-1P 79,00 125 M2,5x6,5 32,00 244
25 T15-1P 92,00 128 M4x7,5 32,00 245

0]
@ Ved cirkuleerfraesning skal man ved beregning af tilspaendingen veere opmaeerksom pa, om der arbejdes med konturtilspaending v; eller tilspeending pa
midtpunktsbanen v;,,. Neermere oplysninger pd — side 77+78.
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WNT \ Performance Cirkuleere- og gevindfraesere
Gevindfraesning med vendeskar

Gevindfraeseskar
E ER/EL IR/IL
60°
Ti500 Ti500
M MF INSL
S N,
NT
APMX | |.S |
HM HM
50887.. 50885...
INSL TP W1  APMX S NT DKK DKK
mm mm mm mm mm W2 W2
050 10,0 13,50 3,18 28 530,00 350
0,75 100 1350 3,18 19 530,00 352
1,00 100 13,00 3,18 14 409,00 304 312,00 354
1,25 100 1250 3,18 1 409,00 356
1,50 10,0 12,00 3,18 9 409,00 308 312,00 358
1,75 10,0 12,25 3,18 8 409,00 360
200 10,0 12,00 3,18 7 409,00 312 312,00 362
250 100 10,00 3,18 5 367,00 364
250 100 10,00 318 5 367,00 366 "
300 105 1200 318 5 436,00 370 2
350 105 1050 3,18 4 436,00 372 2
1,00 10,0 19,00 318 20 354,00 380
1,50 10,0 19,50 3,18 14 354,00 382
150 10,0 18,00 3,18 13 409,00 320
200 10,0 18,00 3,18 10 354,00 384
1,50 150 24,00 5,00 17 599,00 390
200 150 2400 500 13 599,00 392
300 150 21,00 5,00 8 599,00 396
350 150 20,00 5,00 7 883,00 398
400 150 20,00 5,00 6 883,00 400
P ° °
M ) )
K ) )
N ° °
$
H
1)  M20x2,5- profilkorrigeret - v./f,side 73

2) Uden haldning

[0
@ Ved cirkuleerfreesning skal man ved beregning af tilspaendingen veere opmaerksom pa, om der arbejdes med konturtilspaending v; eller tilspeending pa
midtpunktsbanen vi,. Neermere oplysninger pé — side 77+78.
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WNT \ Performance Cirkuleere- og gevindfraesere
Gevindfraesning med vendeskar

Gevindfraeseskar
55°
G
.S,
HM
50 888 ...
INSL TPl TP Wi APMX S NT DKK
mm /" mm mm mm  mm W2
18 1411 10 128 318 9 339,00 310
16 1587 10 1111 318 8 339,00 312
14 1814 10 1269 318 8 339,00 314
12 2116 10 1058 318 6 339,00 316
11 2309 10 1154 318 6 339,00 318
14 1814 10 1814 318 11 409,00 320
11 2309 10 1847 318 9 409,00 322
260 11 2309 15 2309 500 11 653,00 330
p °
M °
K )
N °
S
H
— v,/f,side 73
Gevindfraeseskar
80°
Pg
HM
50894 ...
INSL TR TP Wi APMX S NT DKK
mm /" mm mm mm mm w2
18 1411 10 1269 318 10 489,00 302
16 1587 10 1111 318 8 489,00 304
P °
M °
K )
N °
S
H
— v,/f,side 73

o
@ Ved cirkuleerfraesning skal man ved beregning af tilspeendingen veere opmeerksom pé, om der arbejdes med konturtilspanding v; eller tilspaending pa
midtpunktsbanen vg,. Neermere oplysninger p& — side 77+78.
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WNT \ Performance Cirkuleere- og gevindfraesere
Gevindfraesning med vendeskar

Gevindfreeseskar
IR/IL
— Ti500
60°
UN
.S,
HM
50 889 ...
INSL TPl TP Wi APMX S  NT DKK
mm /" mm mm mm  mm W2
18 1411 10 1269 318 10 504,00 310
16 1587 10 1270 318 9 504,00 312
16 1,587 10 1905 318 13 612,00 320
14 1814 10 1814 318 11 612,00 322
12 2116 10 1804 318 10 612,00 324
p °
M °
K )
N °
S
H

— v,/f,side 73

)
@ Ved cirkuleerfraesning skal man ved beregning af tilspaendingen veere opmeerksom pé, om der arbejdes med konturtilspaending v; eller tilspaending pé
midtpunktsbanen v,. Neermere oplysninger pd — side 77+78.
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WNT \ Performance Cirkuleere- og gevindfraesere
Gevindfraesning med vendeskar

Cirkuleer-skaftfraeser

A INSL relaterer til freeseskaer

&~

(%)
=
Z
LH 8
[a}
] PHD
o) A
5,8, &Y 1)
OAL '
(a3
50 841 ...
INSL DC LH DCONMS. OAL BD ZNP  PHD Fastspendingsmoment DKK
mm mm mm mm mm  mm mm Nm W1
16 30,0 16 78 12,7 1 18,5 38 1.225,00 016
16 50,0 16 98 12,7 1 18,5 38 1.948,00 017 "
20 60,0 20 110 16,8 1 23,0 38 1.454,00 020
25 48,2 25 106 21,5 2 30,0 38 2.172,00 025
25 92,2 25 150 215 2 30,0 38 4.728,00 026 "
18 30,0 16 79 12,7 1 20,0 38 1.339,00 218
22 60,0 20 110 16,8 1 26,0 38 1.454,00 222
27 48,2 25 106 21,5 2 32,0 38 2.172,00 227
16 31,3 20 85 12,7 1 18,5 38 1.275,00 316
22 32,8 25 92 18,7 1 26,0 38 1.339,00 322
22 62,8 25 122 18,7 1 26,0 38 466100 323
28 383 32 102 247 2 35,0 38 2.474,00 328
28 78,3 32 142 245 2 35,0 38 6.967,00 327 "
2600 25 485 25 107 200 1 30,0 38 1.723,00 125
1) Udferelse i tungmetal
= W
Torxnagle Fastspandings-
skrue
80950 ... 70960 ...
Reservedele DKK DKK
Til artikelnr. Y7 2A
50841016 T15-1P 92,00 128 M4x6,9 48,00 237
50841017 T15-1P 92,00 128 M4x6,9 48,00 237
50 841020 T15-1P 92,00 128 M4x7,5 32,00 245
50841025 T15-1P 92,00 128 M4x8 48,00 242
50841026 T15-1P 92,00 128 M4x8 48,00 242
50841218 T15-1P 92,00 128 M4x6,9 48,00 237
50841 222 T15-1P 92,00 128 M4x6,9 48,00 237
50 841 227 T15-1P 92,00 128 M4x8 48,00 242
50841 316 T15-1P 92,00 128 M4x6,9 48,00 237
50841 322 T15-1P 92,00 128 M4x6,9 48,00 237
50841323 T15-1P 92,00 128 M4x8 48,00 242
50841 328 T15-1P 92,00 128 M4x8 48,00 242
50841 327 T15-1P 92,00 128 M4x8 48,00 242
50841125 T15-1P 92,00 128 M4x11,5 48,00 241

@)
@) Ved cirkuleerfraesning skal man ved beregning af tilspeendingen veere opmaerksom pé, om der arbejdes med konturtilspaending v; eller tilspaending pa
midtpunktsbanen v;,,. Neermere oplysninger pd — side 77+78.
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WNT \ Performance

Cirkuleere- og gevindfraesere
Gevindfraesning med vendeskar

Gevindfraeseskaer - delprofil

60°

1y =
i [$)
M UN INSL
DC TP TPI CW  INSL
mm mm 1/" mm  mm

16,5 15-30 16-10 5 7,0
18 25-35 10-7 5 78

55°

G
DC TP TPI CW  INSL
mm mm 1/" mm  mm

16,5 1,814 14 5 7

Gevindfraeseskaer - delprofil

60°

<>

)
M UN m

- =
@)

DC TP TPI CW INSL
mm mm 1/" mm  mm
2385 15-25 16-10 6,35 9,52
2385 25-40 10-6 635 952
32,85 15-25 16-10 850 13,50
32,85 25-55 10-45 850 13,50

55°

G
DC TP TPI CW INSL
mm mm 1/" mm  mm

23,85 2,309 " 6,35 9,52
32,85 2,309 1 8,50 13,50

T w=x=T

TiN

8

HM

50 867 ...

DKK

W2
413,00 115
413,00 225

50 868 ...
DKK
w2

506,00 114

TiN

HM

50 860 ...

DKK

W2
310,00 315
310,00 325
350,00 415
350,00 425

50 861 ...
DKK
w2

350,00 311
409,00 411

cCe e oo

07148

— v,/f,side 72
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WNT \ Performance Cirkulzere- og gevindfraesere
Gevindfraesning med vendeskar

Cirkuleer-skaftfraeser

Leveringsomfang:
Inkl. nagle

9]
=
OAL %
DMIN [&]
\ [a]
& o
N -P'/ A
ZNP
s[O3
50 848 ...
DC DMIN TP TPI LH DCONMS. OAL ZNP Fastspndingsmoment DKK
mm mm mm 1/" mm mm mm Nm W1
16,5/18,0 175/19,0 1,5-3,0 16-10 60 20 114 2 09 2.489,00 020
23,85 255 15-40 24-6 90 32 154 3 0,9 2.932,00 030
32,85 35,0 15-55 16-45 115 32 179 3 2,5 3.037,00 040
= L
Torxnagle Fastspandings-
skrue
80950 ... 70950 ...
Reservedele DKK DKK
Til artikelnr. Y7 2A
50848 020 T07-1P 79,00 124 M2,5x8,5 80,00 739
50848 030 T07-IP 79,00 124 M2,5x8,5 80,00 739
50 848 040 T09-IP 87,00 126 M3x11 80,00 740

[}
@ Ved cirkulerfraesning skal man ved beregning af tilspaendingen vaere opmarksom pé, om der arbejdes med konturtilspaending v; eller tilspending pa
midtpunktsbanen v;,,. Neermere oplysninger pd — side 77+78.
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WNT \ Performance Cirkuleere- og gevindfraesere
Gevindfraesning med vendeskar

Gevindfraeseskaer - delprofil

EWM TiN

60°

M UN '
HM
50 870 ...
DC TP TPI CW  INSL DKK
mm mm 1/" mm  mm W2
40,25 15-30 16-9 95 1550 396,00 515
40,25 3,0-60 9-4 95 15,50 396,00 530
52,55/66,55 15-3,0 16-9 125 19,00 438,00 615
52,55/66,55 3,0-60 9-4 125 19,00 438,00 630
92 6,0-8,0 4 14,3 28,58 699,00 760
55°
G
50 871 ...
DC TP TPI CW  INSL DKK
mm mm 1/" mm  mm W2
40,25 2,309 11 95 155 454,00 ' 511
52,55 2,309 1 125 19,0 536,00 611
P °
M °
K )
N °
S °
H ()

— v,/f,side 72

o
@ Ved cirkuleerfraesning skal man ved beregning af tilspaendingen veere opmaerksom pé, om der arbejdes med konturtilspanding v; eller tilspaending péa
midtpunktsbanen vg,. Neermere oplysninger pé — side 77+78.
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WNT \ Performance Cirkuleere- og gevindfraesere
Gevindfraesning med vendeskar

Cirkuleer-skaftfraeser

Leveringsomfang:
Inkl. nagle

IR/IL
—_—
—
S——=

LF
DMIN i
R .
77\ S I S 1
~/ DL% fffffffffffffffff
ZNP —UAU
OAL
DIN 69871
50 849 ...
DC DMIN TP TPI LF  OAL Holder ~ ZNP Fastspandingsmoment DKK
mm mm mm 1/" mm mm Nm W1
40,25 430 15-60 16-40 145 2470 SK 40 4 55 6.116,00 048
40,25 430 15-60 16-40 145 2805 SK'50 4 55 6.301,00 148
52,55 56,0 15-60 16-40 195 3310 SK 50 4 8,0 7.197,00 164
66,55 705 15-60 16-40 260 398,0 SK 50 7 8,0 9.896,00 080
92,00 100,0 6,0-8,0 40 360 4970 SK 50 7 8,0 1151900 115
- W
Torxnagle Fastspandingsskrue
80950 ... 70950 ...
Reservedele DKK DKK
DC Y7 2A
40,25 T15-1P 92,00 128 M4x13 80,00 741
52,55-92 T20-1P 97,00 129 M5x15 80,00 742

0]
@) Ved cirkuleerfraesning skal man ved beregning af tilspaeendingen veere opmaerksom pé, om der arbejdes med konturtilspaending v; eller tilspaending pa
midtpunktsbanen v;,,. Neermere oplysninger pd — side 77+78.
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WNT \ Performance Cirkuleere- og gevindfraesere
System MicroMill

MicroMill - HM-cirkulaer-skaftfreeser

W a CWX500

[7p]
OAL %
LH 8 DMIN
cw | a
Q e
b4
o CDX
a8
HM
53 050 ...
DC CW.y CDX LH O0AL DN DCONMS. ZEFP DMIN DKK
mm mm mm mm mm  mm mm mm W1

0,7 0,8 15,2 58 38 6 3 6 440,00 070
0,8 0,8 15,2 58 38 6 3 6 440,00 080
0,9 0,8 15,2 58 38 6 3 6 440,00 090
1,0 0,8 15,2 58 38 6 3 6 440,00 100
1,5 0,8 15,2 58 38 6 3 6 440,00 150
0,7 12 254 68 50 8 3 8 555,00 170
0,8 1,2 254 68 50 8 3 8 555,00 180
09 12 254 68 50 8 3 8 555,00 190
1,0 12 254 68 5,0 8 & 8 555,00 200
1,5 12 254 68 50 8 3 8 555,00 250
2,0 12 254 68 5,0 8 8 8 555,00 300
P )
M )
K )
N )
S )
H )

— v,/f,side 76

MicroMill - HM-cirkulaer-skaftfreeser

W CWX500

90°
T H OAL DMIN
oy -
a
CW Z| %)
w1 © 2 CDX
Q
o
[a]
e[ T8
HM
53 051 ...
DC W1 CW  CDX LH OAL DN DCONMS. ZEFP DMIN DKK
mm mm mm mm mm mm mm mm mm W1
2 0,2 0,8 15 58 42 6 3 6 424,00 010
2 0,2 08 25 68 42 6 3 6 538,00 020
2 0,2 1,2 25 68 5,0 8 3 8 654,00 110
2 0,2 1,2 35 78 50 8 3 8 688,00 120
P )
M )
K °
N )
S )
H °

— v,/f,side 76
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WNT \ Performance Cirkulzere- og gevindfraesere
System MicroMill

MicroMill - HM-cirkulaer-skaft-gevindfraeser - fuldprofil

IR/IL
= CWX500

60° OAL
LH DMIN
ST p————————
l.cw > .
M w1 & = CDX

P4

o

o

[a]
a8

HM
53052 ...
DC  Gevind TP W1 CW  CDX LH OAL DN DCONMS. ZEFP DMIN DKK
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm W1
1,18 M1,6 035 040 004 019 40 32 064 3 3 1,38 517,00 160
1,38 M1,8 035 050 004 019 50 32 0,70 3 3 1,58 511,00 180
1,50 M2 040 056 005 022 50 32 090 3 4 1,70 569,00 200
1,95 M2,5 045 060 006 025 6,0 32 1,15 3 4 2,15 563,00 250
2,40 M3 050 060 006 027 70 32 1,60 3 4 2,60 557,00 300
2,80 M3,5 060 074 008 033 80 32 1,80 3 4 3,00 545,00 350
3,10 M4 070 082 009 038 90 44 1,98 5 4 3,30 592,00 400
3,60 M5 080 098 010 043 10,0 44 220 5 4 3,80 575,00 500
4,10 M6 100 098 013 054 122 44 2,70 5 4 4,30 563,00 600
P °
M )
K )
N °
S )
H )
- v,/f,side 76

MicroMill - HM-cirkulaer-skaft-gevindfraeser - delprofil

IR/IL
= CWX500

60°

OAL
\Xk LH DMIN
(&) g e |
a
cw
w8 2 CDX
- Z
o)
O
[a]
w3
HM
53 053 ...
DC TP Wi CcwW CDX LH OAL DN DCONMS ., ZEFP DMIN DKK
mm mm mm mm  mm  mm mm mm mm mm W1
58 05-15 2 0,06 0,91 15,2 58 35 6 3 6 459,00 010
78 05-15 2 006 091 254 68 55 8 3 8 608,00 110
78 1,0-20 2 012 119 254 68 5,0 8 3 8 608,00 120
P )
M )
K ®
N )
S )
H ®

— v,/f,side 76

@)
@ Ved cirkuleerfreesning skal man ved beregning af tilspaendingen veaere opmaerksom pa, om der arbejdes med konturtilspaending v; eller tilspaending pa
midtpunktsbanen vi,. Neermere oplysninger péd — side 77+78.
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WNT \ Performance

HM-gevindfraeser

Boregevindfraeser med forsanker

ﬁ a@r IR/IL
<2xD ,
2.

60°

M
DC Gevind KOMET-nr.
mm
2,45 M3  88901001000013
2,45 M3  88906001000013
3,24 M4  88935001000015
3,24 M4  88941001000015
410 M5  88935001000017
410 M5  88941001000017
485 M6  88935001000018
485 M6  88941001000018
6,45 M8  88935001000020
6,45 M8  88941001000020
8,08 M10 88935001000022
8,08 M10 88941001000022
9,74 M12  88935001000024
9,74 M12  88941001000024
11,35 M14  88935001000025
11,35 M14  88941001000025
13,28 M16  88935001000026
13,28 M16  88941001000026

1) Udenindvendig kaleveasketilfarsel

60°

MAA/

MF

DC
mm
6,79
6,79
8,75
8,75
10,74
10,06
10,06

Gevind KOMET-nr.
M8x1
M8x1
M10x1

88935002000070
88941002000070
88941002000094
M10x1 88935002000094
M12x1 8893500200011
M12x1,5 88935002000113
M12x1,5 88941002000113

O Tw=x=7T

TP

P
mm
10
10
10
10
10
15
15

APMX
mm
15,40
15,40
19,40
19,40
22,40
23,01
23,01

LF 2
LF_3 < 2
TP & - )
X 8 o 8
('} ””;'%’i B nEEnEEE TR
APMX| \&
LF 1 LS
OAL
APMX LS DCONMS, DCD DCSKX DN LF 1 LF 2 LF 3 ZEFP
mm mm mm mm mm mm mm
6 25 33 45 68 64 05 2
6 25 33 45 68 64 05 2
6 33 43 45 94 89 07 2
6 33 43 45 94 89 07 2
6 42 53 55 11,7 110 08 2
6 42 53 55 11,7 110 08 2
8 50 63 66 145 137 10 2
8 50 63 66 145 137 10 2
10 6,8 8,3 90 18,2 171 13 2
10 6,8 8,3 90 182 171 13 2
12 85 103 11,0 234 221 15 2
12 85 103 11,0 234 221 15 2
14 10,3 123 135 271 255 15 2
14 10,3 123 135 271 255 15 2
16 120 143 155 328 309 15 2
16 120 143 155 328 309 15 2
18 140 16,3 175 371 350 15 2
18 140 16,3 175 371 350 15 2
DCONMS DCD DCSKX DN LF 1 LF 2 LF 3 ZEFP
mm mm mm mm mm mm mm
10 70 83 90 188 177 10 2
10 70 83 90 188 177 10 2
12 90 103 11,0 232 218 10 2
12 90 103 11,0 232 218 10 2
14 11,0 12,3 135 264 248 10 2
14 105 123 135 282 266 15 2
14 105 123 135 28,2 266 15 2

/

&«

wal 8
HM

50 869 ...
DKK

WA
1.446,00 03000"
1.626,00 04000
1.601,00 05000
1.601,00 06000
1.903,00 08000
2.140,00 10000
2.916,00 12000
3.618,00 14000

4.223,00 16000

50 869 ...

DKK
W1

2.205,00 08100
2.376,00 10100

3.275,00 12200

Ti601

w8
HM

50 854 ...

DKK
WA

1.552,00 03000
1.838,00 04000

1.821,00 05000
1.821,00 06000
2.116,00 08000
2.557,00 10000
3.414,00 12000
3.888,00 14000

4.550,00 16000

50854 ...

DKK
WA
2.427,00 08100

2.794,00 10100
3.569,00 12100
3.569,00 12200

o
— v, /f,side 75

@

Ved cirkuleerfraesning skal man ved beregning af tilspeendingen veaere opmaerksom pa, om der arbejdes med konturtilspaending v eller tilspaending pa
midtpunktsbanen vy,. Detaljer pd — side 77+78.
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WNT \ Performance

Cirkuleere- og gevindfraesere
HM-gevindfraeser

Borgevindfraeser med forsanker

- e
<2,5xD '

60°

M

DC Gevind KOMET-nr.
mm

410 M5  88961001000017
485 M6  88961001000018
485 M6  88956001000018
6,45 M8  88956001000020
6,45 M8  88961001000020
8,08 M10 88956001000022
8,08 M10 88961001000022
9,74 M12 88956001000024
9,74 M12  88961001000024
P

M

K

N

S

H

P

APMX
mm
11,57
13,40
13,40
19,20
19,20
23,00
23,00
28,60
28,60

LF 2
LF3 |
TP &
o
a

DCONMS

T ‘DN

APMX| | \&
LF 1 LS
OAL
LS DCONMS. DCD DCSKX DN LF 1 LF 2
mm mm mm mm mm mm
6 42 53 55 141 134
8 50 63 66 165 157
8 50 63 66 16,5 157
10 68 83 90 232 221
10 68 83 90 232 221
12 85 103 11,0 279 26,6
12 85 103 11,0 279 26,6
14 10,3 123 135 341 325
14 10,3 123 135 341 325

LF_3 ZEFP

PN NN NN

50898 ...
DKK

W1
1.601,00 05000
1.601,00 06000
1.903,00 08000
2.140,00 10000

2.916,00 12000

Ti601

w8
HM

50 862 ...

DKK
W1

1.821,00 06000
2.116,00 08000
2.557,00 10000

3.414,00 12000

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance Cirkuleere- og gevindfraesere
HM-gevindfraeser

Cirkuleer-boregevindfraser

A 0BS, venstreskarende (M04)

, f TiCN
IR/IL 45-65
<2D || S
= ||| HRC
60°
AAED) :
J a
M
(O3
HM
50 840 ...
DC Gevind TP APMX LH DCONMS DCD  OAL  ZEFP DKK
mm mm mm  mm mm mm  mm W1
2,3 M3x0,5 0,50 2,0 70 6 2,10 51 4 1.269,00 030 "
3,0 M4x0,7 0,70 2,8 94 6 2,60 51 4 1.270,00 040 "
3,8 M5x0,8 0,80 3,2 11,6 6 3,40 51 4 1.259,00 050 "
4,6 M6x1 - M7x1 1,00 40 14,0 8 410 60 4 1.258,00 060 "
6,2 M8x1,25-M10x1,25 1,25 5,0 19,0 10 5,60 71 4 1.355,00 080
78 M10x1,5-M12x1,5 1,50 6,0 25,0 10 7,00 76 4 1.461,00 100
9,2 M12x1,75 1,75 7,0 31,0 12 8,30 86 4 1.553,00 120
11,1 M14x2 - M16x2 2,00 8,0 36,0 16 10,04 98 4 1.697,00 140
P
M
K
N
S o
H °

1) Udenindvendig kalevaesketilfarsel — v,/f,side 71

[e]
@ Ved cirkuleerfreesning skal man ved beregning af tilspaendingen veere opmaerksom pa, om der arbejdes med konturtilspaending v; eller tilspeending pa
midtpunktsbanen vy,. Neermere oplysninger pd — side 77+78.

o
@ Bemark venstreskaerende (M04) — spindelretning venstre!

07156 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

Cirkuleere- og gevindfraesere
HM-gevindfraeser

Skaft-gevindfraser med forseenker

A (OBSvenstredrejende

E

60°

M

DC Gevind
mm
0,75 M1
1,10 M1,4
1,25 M1,6
1,60 M2
1,75 M2,2
2,05 M25

P

M

K

N

S

H

KOMET-nr.

88977001000001
88977001000004
88977001000005
88977001000008
88977001000009
88977001000011

TP
mm
0,25
0,30
0,35
0,40
0,45
0,45

DN
mm
18
2,0
2,4
3,0
3,0
3,0

DCONMS

LH

DCONMS s DCSKX

mm

WWWWwWwww

mm
15
17
21

2,6
2,5
29

LF
mm
2,1
2,6
3,1
37
3,9
4,5

ZEFP

NN NN NN

Ti602

a3
HM

50 804 ...

DKK
W1
1.046,00 01000
1.046,00 01400
1.046,00 01600
980,00 02000
980,00 02200
980,00 02500

o
(¢]

(@)
(¢]
(]

— v,/f,side 75

0]
@ Bemark venstreskarende (M04) — spindelretning venstre!

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance

HM-gevindfraeser

Skaft-gevindfraeser med forsanker

ﬁ aﬁ/ IR/IL

< 2xD

60°

M

DC  Gevind KOMET-nr.
mm

3,14 M4 88296001000015
3,95 M5 88296001000017
4,68 M6 88296001000018
6,22 M8 88296001000020
7,79 M10  88296001000022
9,38 M12  88296001000024
10,92 M14  88296001000025
12,83 M16  88296001000026

60°
\XX/ MF | <2xD

DC  Gevind KOMET-nr.
mm

3,95 M5x0,5 88296002000037
4,68 M6x0,75 88296002000048
6,22 M8x1  88296002000070
7,79 M10x1  88296002000094
9,38 M12x1  88296002000111
9,38 M12x1,5 88296002000113
10,92 M14x1,5 88296002000131
12,82 M16X1,5 88296002000147

O T w=Xxz=7DT

P
mm
0,50
075
1,00
1,00
1,00
1,50
1,50
1,50

APMX
mm
10,2
12,2
16,2
20,1
24,0
243
28,7
31,7

DCONMS

450
LF,-L

9 Ny

2 OW@

ala

X Q @T ~ /'/\l
N~
APMX LS
OAL

LS DCONMS. DCSKX LF  ZEFP
mm mm mm mm
36 6 43 86 5
36 6 53 106 5
36 8 63 132 6
40 10 83 178 7
45 12 103 213 7
45 14 123 266 7
48 16 143 304 7
48 18 163 344 8
LS DCONMS . DCSKX LF  ZEFP
mm mm mm mm
36 6 53 108 5
36 8 63 130 5
40 10 83 173 6
45 12 103 215 7
45 14 123 256 7
45 14 123 259 7
48 16 143 306 7
48 18 163 336 8

AICrN

w8
HM

50 806 ...

DKK

WA
1.124,00 04000
1.124,00 05000
1.205,00 06000
1.408,00 08000
1.571,00 10000
1.964,00 12000
2.221,00 14000
2.506,00 16000

IET
50 807 ...

DKK

WA
1.301,00 05100
1.328,00 06200
1.503,00 08300
1.679,00 10300
2.058,00 12300
2.058,00 12500
2.412,00 14500
2.830,00 16500

— v,/f, side 75

o
Q Ved cirkulerfraesning skal man ved beregning af tilspeendingen veaere opmaerksom pa, om der arbejdes med konturtilspaending v eller tilspaending pa
midtpunktsbanen vi,. Neermere oplysninger pé — side 77+78.

07158

cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance Cirkulzere- og gevindfraesere
HM-gevindfraeser

Skaft-gevindfraser med forseenker

IR/IL
=— TiAIN

<2xD
60°
M
a3
HM
50 811 ...
DC Gevind TP OAL APMX LS DCONMS., DCSKX LF  ZEFP DKK
mm mm mm mm mm mm mm mm W1
4,0 M5 0,80 62 1 36 8 53 11,16 3 1.021,00 050
4,7 M6 1,00 62 13 36 8 6,3 13,93 3 1.021,00 060
6,5 M8 1,25 74 18 40 10 8,3 18,62 3 1.212,00 080
8,0 M10 1,50 74 22 40 10 3 1.212,00 100 "
10,0 M12 1,75 90 26 45 14 12,3 26,47 4 1.870,00 120
12,5 M16 2,00 100 35 48 16 4 2.216,00 160 ?
1) Uden forseenker
2) Undersankning med endeskeer
60°
AA
50 816 ...
DC Gevind TP OAL APMX LS DCONMS., DCSKX LF  ZEFP DKK
mm mm mm mm mm mm mm mm W1
6,5 M8x1 1,00 74 18 40 10 8,3 18,00 3 1.212,00 082
8,0 M10x1 1,00 74 22 40 10 3 1.212,00 102
8,0 M10x1,25 1,25 74 22 40 10 3 1.212,00 103 "
10,0 Mi2x1,25 1,25 90 26 45 14 12,3 26,61 4 1.870,00 123
10,0 Mi2x1,5 1,50 90 26 45 14 12,3 27,30 4 1.870,00 124
11,0 M14x1 1,00 100 31 48 16 143 32,70 4 2.216,00 142
11,0 Mi4x1,5 150 100 31 48 16 14,3 32,08 4 2.216,00 144
12,5 Mi16x1,5 1,50 100 35 48 16 4 2.216,00 164 2
1) Uden forsanker
2) Undersenkning med endeskar
55°
G
50 818 ...
DC Gevind TP OAL APMX LS DCONMS, DCSKX LF  ZEFP DKK
mm mm mm mm mm mm mm mm W1
7,6 G1/8-28 0,907 80 20 45 12 10,0 20,97 3 1.671,00 018
1,0 G1/419 1,337 100 27 48 16 13,5 28,39 4 2.476,00 014
13,0 G3/819 1,337 100 34 48 16 4 2.476,00 038 "
16,0 G1/2-14 1,814 110 44 50 20 5) 3.498,00 012 "
P )
M )
K )
N )
S °
H

1) Undersenkning med endeskar - v,/f,side 71

o
@ Ved cirkuleerfreesning skal man ved beregning af tilspeendingen veere opmaerksom pa, om der arbejdes med konturtilspaending v eller tilspaending pa
midtpunktsbanen vi,. Neermere oplysninger pé — side 77+78.

cuttingtools.ceratizit.com 07|59



WNT \ Performance Cirkuleere- og gevindfraesere
HM-gevindfraeser

Skaft-gevindfraser med forseenker

IR/IL
= TiAIN

<2xD o
=
o ZEFP %
60 « 8
AA, r—
o et i
S | g == 7= 7=
APMX
NPT | s
OAL
w3
HM
50 819...
DC Gevind TP OAL APMX LS DCONMS. ZEFP DKK
mm mm mm mm mm mm W1
58 NPT1/16-27 0,941 62 10 36 8 3 1.367,00 116 "
76  NPT1/8-27 0,941 74 10 40 10 3 1.585,00 018 "
10,1  NPT1/418 1,411 90 15 45 14 3 2.372,00 014 "
16,0 NPT1/214 1,814 110 19 50 20 5 402500 012
P )
M )
K )
N )
S )
H

1) Uden forsanker — v,/f, side 71

[0
@ Ved cirkuleerfraesning skal man ved beregning af tilspaeendingen veere opmeerksom pé, om der arbejdes med konturtilspanding v; eller tilspaending pa
midtpunktsbanen vg,. Neermere oplysninger p& — side 77+78.

07160 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Standard Cirkuleere- og gevindfraesere
HM-gevindfraeser

Skaft-gevindfraeser med s&nkfas

A Profilkorrigeret
A Hardbearbejdning muligt fra @ DC = 4 mm
A Forsankerdel pa skaft eller pa endeskaer

IR/IL
— Ti500

<2xD
)]
=
60° 5
AA S
[a]
M
OAL
w0 I3
HM
54 801 ...
DC Gevind TP APMX DCONMS. OAL ZEFP DKK
mm mm mm mm mm W8
4,00 M5 0,80 1 8 62 3 1.031,00 050 "
4,80 M6 1,00 13 8 62 3 1.031,00 060 "
6,50 M8 1,25 18 10 74 3 1.177,00 080
7,95 M10 1,50 22 12 80 3 1.367,00 100
9,90 M12 1,75 26 14 90 4 2.053,00 120
11,60 M14 2,00 31 16 100 4 2.182,00 140
11,95 M16 2,00 35 12 90 4 1.481,00 160 2
13,95 M18 2,50 39 20 110 4 2.788,00 180
15,95 M20 2,50 44 16 100 4 2.182,00 200 ?
1) Uden indvendig kalevasketilfarsel
2) Undersaenkning med endeskar
60°
\AA| MF
54 803 ...
DC Gevind TP APMX DCONMS. OAL ZEFP DKK
mm mm mm mm mm W8
6,0 M8x1 1,00 18 10 74 3 1.394,00 080
8,0 M10x1 1,00 22 12 80 3 1.645,00 100
80 M10x1,25 1,25 22 12 80 3 1.645,00 101
9,9 M12x1 1,00 26 14 90 4 2.053,00 120
99 Mi12x1,25 1,25 26 14 90 4 2.053,00 121
9,9 M12x1,5 1,50 26 14 90 4 2.053,00 122
11,6 M14x1 1,00 31 16 100 4 2.182,00 140
1,6  M14x1,5 1,50 31 16 100 4 2.182,00 141
12,0 Mi6x1,5 1,50 35 12 90 4 1.645,00 160 "
14,0 Mi18x1,5 1,50 39 20 110 4 2.788,00 180
16,0 M20x1,5 1,50 44 16 100 4 2.182,00 200 "
1) Undersankning med endeskaer
55°
G
54 805 ...
DC Gevind TP APMX DCONMS. OAL ZEFP DKK
mm mm mm mm mm W8
6,00 G1/16-28 0907 16 10 74 3 1.585,00 116
7,95 G 1/8-28 0907 20 12 80 3 1.689,00 018
9,90 G 1/4-19 1,337 27 16 100 4 2.528,00 014
13,95 G 3/8-19 1,337 34 14 90 4 2.053,00 038 "
15,95 G1/2-14 1,814 43 16 100 4 2.528,00 012 "
17,95 G 5/8-14 1,814 47 18 110 4 2.908,00 058 "
P )
M °
K )
N )
S )
H ®

1) Undersankning med endeskar — v,/f, side 74

cuttingtools.ceratizit.com 07]61



WNT \ Standard Cirkuleere- og gevindfraesere
HM-gevindfraeser

Skaft-gevindfraeser med s&nkfas

A Profilkorrigeret
A Hardbearbejdning muligt fra @ DC = 4 mm
A Forsankerdel pa skaft eller pa endeskaer

IR/IL
— Ti500

<2xD
)]
=
60° 5
AAS S
[a]
UNC
OAL
w0 I3
HM
54 811 ...
DC Gevind TP APMX DCONMS. OAL ZEFP DKK
mm mm  mm mm mm W8
480 UNC1/420 1270 14 8 62 3 1.308,00 014 "
595 UNC5/16-18 1,411 18 10 74 3 1.455,00 516
795 UNC3/816 1,588 22 12 80 3 1.645,00 038
795 UNC7/16-14 1814 22 14 90 3 1.886,00 716
9,90 UNC1/2113 1954 27 14 90 4 1.886,00 012
11,80 UNC9/16-12 2117 31 16 100 4 2.459,00 916
12,70 UNC5/8-11 2,309 34 14 90 4 1.931,00 058 2
15,20 UNC3/410 2,540 38 20 110 5 2.788,00 034
1) Uden indvendig kalevasketilfarsel
2) Undersankning med endeskeer
60°
UNF
54 813 ...
DC Gevind TP APMX DCONMS. OAL ZEFP DKK
mm mm mm mm mm W8
480 UNF1/4-28 0907 14 8 62 3 1.308,00 014 "
595 UNF5/16-24 1,058 18 10 74 3 1.455,00 516
760 UNF3/8-24 1,058 21 12 80 3 1.645,00 038
795 UNF7/16-20 1,270 22 14 90 3 1.886,00 716
990 UNF1/2-20 1,270 26 14 90 4 1.931,00 012
12,00 UNF9/16-18 1,411 30 16 100 4 2.459,00 916
13,50 UNF5/8-18 1,411 33 14 90 4 1.931,00 058 ?
17,00 UNF3/4-16 1,588 38 20 110 5 2.788,00 034
1) Uden indvendig kalevasketilfarsel
2) Undersankning med endeskar
60°
\AAY NPT
54 809 ...
DC Gevind TP APMX DCONMS. OAL ZEFP DKK
mm mm  mm mm mm W8
10,1 NPT 1/418 1,411 15 14 90 3 1.801,00 014 "
12,8 NPT3/8-18 1,411 15 16 100 4 1.844,00 038 "
16,0 NPT1/2-14 1,814 19 20 110 5 2.848,00 012 "
18,5 NPT3/4-14 1,814 19 20 110 5 2.848,00 034 "
P °
M °
K °
N °
S °
H )

1) Undersankning med endeskar - v /f, side 74

@)
@ Ved cirkuleerfreesning skal man ved beregning af tilspaendingen veere opmaerksom pa, om der arbejdes med konturtilspaending v eller tilspaending pa
midtpunktsbanen vi,. Neermere oplysninger pé — side 77+78.
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WNT \ Performance

Cirkuleere- og gevindfraesere
HM-gevindfraeser

Cirkuleer-skaftgevindfraeser

A Kan fés fra M1 pa forespargsel

E

<3xD
M
DC Gevind TP
mm mm
1,53 M2 0,40
2,37 M3 0,50
3,10 M4 0,70
3,80 M5 0,80
4,65 M6 1,00
6,00 M8 1,25
7,80 M10 1,50
9,00 M12 1,75

60°
M || <4xD

DC Gevind TP
mm mm
1,53 M2 0,40
2,40 M3 0,50
3,10 M4 0,70
4,00 M5 0,80
4,80 M6 1,00
6,40 M8 1,25
8,00 M10 1,50
P

M

K

N

S

H

OAL

APMX
mm
0,80
1,35
1,95
2,30
2,70
3,20
3,80
4,55

LH
mm
6,0
9,5
12,5
16,0
20,0
24,0
31,5
37,8

DC

DCONMS ¢
mm

—
oo oo oo W

DCONMS ¢
mm

00 00O WwWw

DCONMS

ZEFP

W W W WWWwWw

ZEFP

W W W WWwWww

w8
HM

50 802 ...

DKK

WA

544,00 02000
544,00 03000
544,00 04000
544,00 05000
544,00 06000
544,00 08000
678,00 10000
762,00 12000

50 803 ...

DKK

W1

613,00 02000
585,00 03000
585,00 04000
585,00 05000
585,00 06000
726,00 08000
726,00 10000

— v,/f, side 74

@ Ved cirkuleerfraesning skal man ved beregning af tilspaendingen veere opmeerksom pé, om der arbejdes med konturtilspanding v; eller tilspaending péa

midtpunktsbanen vi,. Neermere oplysninger pé — side 77+78.

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance Cirkulzere- og gevindfraesere
HM-gevindfraeser

Skaft-gevindfraser

A Kan fas pa forespergsel: M30, M36, M42, M48, M56, M64

IR/IL
— TiAIN

<2xD
(%]
=
60° 5
(]
[a]
G g
M =)
ZEFP OAL
m(_ ]38
HM
50825 ...
DC Gevind TP APMX DCONMS. OAL ZEFP DKK
mm mm mm mm mm W1
2,40 M3 0,50 6 4 42 3 883,00 030 "
3,15 M4 0,70 8 6 55 3 987,00 040
4,00 M5 0,80 10 6 55 3 987,00 050
4,80 M6 1,00 12 6 55 3 987,00 060
6,00 M8 1,25 16 6 63 3 987,00 080
8,00 M10 1,50 20 8 70 3 1.150,00 100
9,90 M12 1,75 24 10 80 4 1.385,00 120
11,60 M14 2,00 28 12 90 4 1.671,00 140
12,00 M16 2,00 32 12 90 4 1.671,00 160
14,00 M18 2,50 36 14 90 4 2.182,00 180
14,00 M22 2,50 44 14 95 4 2.250,00 220
14,00 M20 2,50 40 14 90 4 2.182,00 200
1) Udenindvendig kalevasketilfarsel
60°
MF
50 826 ...
DC Gevind TP APMX DCONMS. OAL ZEFP DKK
mm mm mm mm mm W1
3,35 M4x0,5 0,50 8 6 55 3 987,00 040
4,20 M5x0,5 0,50 10 6 55 3 987,00 050
5,00 M6x0,75 0,75 12 6 55 3 987,00 061
6,00 M8x0,75 0,75 16 6 63 3 987,00 081
6,00 M8x1 1,00 16 6 63 3 987,00 082
8,00 M10x1 1,00 20 8 70 3 1.150,00 102
10,00 M12x1 1,00 24 10 80 4 1.385,00 122
10,00 M12x1,5 1,50 24 10 80 4 1.385,00 124
10,00 M14x1,5 1,50 28 10 80 4 1.385,00 144
12,00 M16x1,5 1,50 32 12 90 4 1.671,00 164
14,00 M18x1,5 1,50 36 14 90 4 2.182,00 184
14,00 M20x1,5 1,50 40 14 90 4 2.182,00 204
14,00 M22x1,5 1,50 44 14 95 4 2.250,00 224
16,00 M24x1,5 1,50 36 16 90 5 2.519,00 244
P )
M )
K ®
N )
S °
H

- v,/f,side 71

o
@ Ved cirkuleerfraesning skal man ved beregning af tilspeendingen veere opmaerksom pa, om der arbejdes med konturtilspaending v eller tilspaending pa
midtpunktsbanen vi,. Neermere oplysninger pé — side 77+78.

07164 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance Cirkuleere- og gevindfraesere
HM-gevindfraeser

Skaft-gevindfraser
IR/IL
§ TiAIN
<2xD
(%)
=
55° APMX 8
AA S
[a}
(&) s
G <) <] [E
ZEFP OAL
a3
HM
50 827 ...
DC Gevind TP APMX DCONMS.; OAL ZEFP DKK
mm mm mm mm mm W1
8 G 1/8-28 0,907 19,5 8 70 3 1.212,00 018
1 G 1/4-19 1,337 26,5 12 90 4 1.748,00 014
12 G 3/8-19 1,337 33,0 12 90 4 1.748,00 038
14 G1/2-14 1,814 42,0 14 95 4 2.277,00 012
16 G 3/4-14 1,814 34,0 16 90 5 2.640,00 034
16 G1-11 2,309 33,0 16 90 5 2.640,00 100
16 G 5/8-14 1,814 34,0 16 90 5 2.640,00 058
P )
M °
K )
N )
S )
H

— v, /f,side 71

o
@ Ved cirkuleerfraesning skal man ved beregning af tilspaendingen veere opmaerksom pé, om der arbejdes med konturtilspanding v; eller tilspaending pa
midtpunktsbanen vy,. Neermere oplysninger p& — side 77+78.
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WNT \ Standard Cirkuleere- og gevindfraesere
HM-gevindfraeser

Skaft-gevindfraser

A Profilkorrigeret
A Hardbearbejdning muligt fra @ DC = 4 mm

IR/IL
= Ti500

<2xD
[}
2
60 o)
(G
Q PHD
’ N
SRR
HM
54 800 ...
DC Gevind TP APMX DCONMS. OAL ZEFP  PHD DKK
mm mm  mm mm mm mm W8
2,40 M3 050 6,5 4 42 2 2,50 745,00 030 "
3,15 M4 0,70 9,0 6 55 3 3,30 849,00 040 2
4,00 M5 080 11,0 6 55 3 4,20 849,00 050 2
4,80 M6 1,00 13,0 6 55 3 5,00 874,00 060 2
6,00 M8 1,25 18,0 6 60 3 6,75 936,00 080
8,00 M10 1,50 21,0 8 70 3 8,50 1.168,00 100
9,90 M12 1,75 26,0 10 75 4 10,25 1.343,00 120
11,60 M14 2,00 30,0 12 85 4 12,00 1.645,00 140
12,00 M16 2,00 34,0 12 85 4 14,00 1.689,00 160
14,00 M18 250 40,0 14 90 4 15,50 2.017,00 180
16,00 M20 250 42,0 16 90 4 17,50 2.060,00 200
1) Skaftudfarelse DIN 6535 HA / uden indvendig kalevasketilfarsel
2) Udenindvendig kelevaesketilfarsel
60°
MF
54 802 ...
DC Gevind TP APMX DCONMS, OAL ZEFP  PHD DKK
mm mm  mm mm mm mm W8
4,0 M5 0,50 11 6 55 3 4,50 849,00 050
4,8 M6 0,75 13 6 55 3 5,25 874,00 060 "
6,0 M8 1,00 18 6 60 3 7,00 936,00 080
8,0 M10 ,25 21 8 70 3 8,75 1.168,00 100
9,9 M12 1,00 26 10 75 4 11,00 1.343,00 120
9,9 M12 1,25 26 10 75 4 10,75 1.343,00 121
9,9 M12 1,50 26 10 75 4 10,50 1.343,00 122
11,6 M14 1,00 30 12 85 4 13,00 1.645,00 140
11,6 M14 1,50 30 12 85 4 12,50 1.645,00 141
12,0 M16 1,50 34 12 85 4 14,50 1.689,00 160
14,0 M18 1,50 40 14 90 4 16,50 2.017,00 180
16,0 M20 1,50 42 16 90 4 18,50 2.060,00 200
1) Skaftudferelse DIN 6535 HA / uden indvendig kelevaesketilfarsel
55°
\AA/| G
54 804 ...
DC Gevind TP APMX DCONMS, OAL ZEFP  PHD DKK
mm mm  mm mm mm mm W8
8,0 G 1/8-28 0,907 21 8 70 3 8,80 1.246,00 018
9,9 G 1/4-19 1,337 26 10 75 4 11,80 1.394,00 014
14,0 G 3/8-19 1,337 40 14 90 4 15,25 2.035,00 038
16,0 G1/214 1,814 42 16 90 4 19,00 2.078,00 012
P )
M °
K )
N )
S °
H °

— v, /f, side 74
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WNT \ Standard

Cirkuleere- og gevindfraesere
HM-gevindfraeser

Skaft-gevindfraser

A Profilkorrigeret

<2xD

60°

UNC

DC Gevind
mm

4,80 UNC1/4-20
6,00 UNC5/16-18
795 UNC3/8-16
795 UNC7/16-14
9,90 UNC1/2-13

T w=Xx= T

TP
mm
1,270
1,411
1588
1814
1,954

APMX DCONMS 1

mm
13
18
21
21
26

mm
6
6
8
8

10

OAL

DCONMS

|

ZEFP

3
3
3
3
4

PHD
mm
5,1

6,6
8,0
94
10,8

Ti500

PHD

we[(O ]9
HM

54 810 ...

DKK

W8
1.074,00 014 "
1.074,00 516
1.333,00 038
1.333,00 716
1.533,00 012

1) Skaftudferelse DIN 6535 HA / uden indvendig kaleveesketilfarsel

— v,/f, side 74

[e]
@ Ved cirkuleerfraesning skal man ved beregning af tilspaendingen veere opmaerksom pé, om der arbejdes med konturtilspanding v; eller tilspaending pa
midtpunktsbanen v;,. Neermere oplysninger pd — side 77+78.
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WNT \ Standard Cirkuleere- og gevindfraesere
HM-gevindfraeser

Skaft-gevindfraser

A Profilkorrigeret

IR/IL
— Ti500

<2xD
%)
=
60 APMX 8 w
(&)}
o PHD
3 | 1
bl e
UNF
OAL
[0 ]
HM
54 812 ...
DC Gevind TP APMX DCONMS, OAL ZEFP PHD DKK
mm mm mm mm mm mm W8
4,8 UNF1/4-28 0907 13 6 55 3 55 1.07400 014 M
6,0 UNF5/16-24 1,058 18 6 60 3 6,9 1.074,00 516
8,0 UNF3/8-24 1,058 21 8 70 3 8,5 1.333,00 038
80 UNF7/16-20 1,270 21 8 70 3 9,9 1.333,00 716
9,9 UNF1/2-20 1,270 26 10 75 4 11,5 1.533,00 012
P °
M °
K )
N )
S °
H ®

1) Udenindvendig kalevasketilfarsel — v,/f, side 74

[0
@ Ved cirkuleerfraesning skal man ved beregning af tilspaeendingen veere opmaerksom pé, om der arbejdes med konturtilspanding v; eller tilspaending pa
midtpunktsbanen vg,. Neermere oplysninger p& — side 77+78.

07168 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Standard Cirkuleere- og gevindfraesere
HM-gevindfraeser

Skaft-gevindfraser
ﬁ ﬂ IR/IL
§ Ti500
<2xD

60°

A/ )
.

PHD

. _|DCONMS

OAL
e[ O[3
HM

54 832 ...

DC TP APMX DCONMS., OAL ZEFP PHD DKK

mm mm mm mm mm mm W8
8 0,50 12 8 70 3 10 1.047,00 008
8 0,75 12 8 70 3 11 1.047,00 080
10 1,00 16 10 75 4 14 1.090,00 100
10 1,50 16 10 75 4 14 1.090,00 101
12 1,00 20 12 85 4 16 1.265,00 120
12 1,50 20 12 85 4 16 1.265,00 121
12 2,00 20 12 85 4 18 1.265,00 122
16 1,00 25 16 90 5 22 1.758,00 160
16 1,50 25 16 90 5 22 1.758,00 161
16 2,00 25 16 90 5 22 1.758,00 162
16 3,00 25 16 90 5 24 1.758,00 164
P )
M °
K )
N )
S °
H °

— v,/f,side 72

(e}
@ Ved cirkuleerfreesning skal man ved beregning af tilspeendingen veere opmaerksom pa, om der arbejdes med konturtilspaending v; eller tilspeending pa
midtpunktsbanen vi,. Neermere oplysninger pd — side 77+78.
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WNT

Cirkuleere- og gevindfraesere

Skeeredata
Materialeundergruppe  Indeks S ing / struktur / varmebehandling N/mmzs*ln‘-lkg JHRC NEiEe) e e LM?terlalle-
P11 <015%C Udgladet 420N/mm?/125HB ~ 1.0401 C15 11141 Ck15
P1.2 Udgladet 640N/mm?/190HB ~ 1.1191  C45E 1.0718  9SMnPb28
<0,45%C
Ulegeret stal P.1.3 Sejhardet 840N/mm?/250HB 11191  C45E 10535 C55
P.1.4 Udgledet 910N/mm?/270HB ~ 1.1223  C6O0R 1.0535 (55
<0,75%C
P.1.5 Sejhardet 1010N/mm?/300HB ~ 1.1223  C60R 1.0727 45520
P.2.1 Udgledet 610N/mm?/180HB ~ 1.7131  16MnCr5 1.6587  17CrNiMo6
P.2.2 Sejhaerdet 930N/mm?/275HB 17131 16MnCr5 1.6587  17CrNiMo6
P Lavtlegeret stal
P.2.3 Sejhardet 1010N/mm?/300HB ~ 1.7225  42CrMo4 1.3505 100Cr6
P.2.4 Sejhaerdet 1200N/mm2/375HB  1.7225  42CrMo4 1.3505 100Cr6
P.3.1 Udglodet 680N/mm?/200HB ~ 1.4021  X20Cr13 14034 X46Cr13
Hojlegeret stél og a :
hellegeret veerktajsstal P.3.2 Haerdet og anlabet 1100N/mm?/300HB ~ 1.2343  X38CrMoV5-1 14034  X46Cr13
P.3.3 Heerdet og anlgbet 1300N/mm2/400HB  1.2343  X38CrMoV5-1 14034  X46Cr13
P.4.1 Ferritisk / martensitisk Udgledet 680N/mm?/200HB ~ 1.4016  X6Cr17 12316 X36CrMo16
Rustfri stal
P.4.2 Martensitisk Sejhardet 1010N/mm?/300HB ~ 1.4112  X90CrMoV18 1.2316  X36CrMo16
M.1.1 Austenitisk / austenitisk-ferritisk Underkalet 610N/mm?/180HB  1.4301  X5CrNi18-10 14571 X6CrNiMoTi17-12-2
M Rustfri stal M.2.1 Austenitisk Sejhardet 300HB 1.4841  X15CrNiSi25-21 1.4539  XINiCrMoCu25-20-5
M.3.1 Austenitisk / ferritisk (Duplex) 780N/mm?/230HB  1.4462  X2CrNiMoN22-5-3  1.4501  X2CrNiMoCuWN25-7-4
K.1.1 Perlittisk / ferritisk 350N/mm?/180HB  0.6010  GG-10 0.6025 GG-25
Grat stobejern
K.1.2 Perlittisk (martensitisk) 500N/mm?/260HB  0.6030 GG-30 0.6045 GG-45
K.2.1 Ferritisk 540N/mm?/160HB ~ 0.7040 GGG-40 0.7060 GGG-60
K  Sstebejern med kuglegrafit
K.2.2 Perlittisk 845N/mm?/250HB  0.7070  GGG-70 0.7080 GGG-80
K.3.1 Ferritisk 440N/mm?/130HB ~ 0.8035 GTW-35-04 0.8045 GTW-45
Adouceret stobejern
K.3.2 Perlittisk 780N/mm?/230HB  0.8165 GTS-65-02 0.8170  GTS-70-02
N.1.1 Ikke hardbar 60HB 3.0255 AI99,5 33315  AlMg1
Aluminium - smedelegering
N.1.2 Herdbar Heerdet 340N/mm?/100HB 31355  AICuMg2 3.2315  AIMgSit
N.2.1 <12%Si, ikke heerdbar 250N/mm?/ 75 HB 3.2581  G-AISi12 3.2163  G-AISi9Cu3
Aluminium - stebelegering N.2.2 <12 % Si, hardbar Heerdet 300N/mm?/90 HB 3.2134  G-AISi5Cu1Mg 3.2373  G-AlSi9Mg
N N.2.3 >12%Si, ikke hardbar 440 N/mm?/ 130 HB G-AISi17Cu4Mg G-AISi18CuNiMg
N.3.1 Automatlegeringer, PB> 1% 375N/mm?/110HB  2.0380  CuZn39Pb2 (Ms58)  2.0410  CuZn44Pb2
Kobber og
kobberlegeringer N.3.2 Cuzn,CuSnZn 300N/mm?/90 HB 2.0331  Cuzn1b 24070 CuZn28Sn1As
(bronze / messing)
N.3.3 CuSn, blyfri kobber og elektrolytkobber 340N/mm?/100HB ~ 2.0060 E-Cu57 2.0590 CuZn40Fe
Magnesiumlegeringer N.4.1 Magnesium og magnesium-legeringer 70HB 3.5612  MgAI6Zn 3.5312  MgAI3Zn
S.1.1 Udgladet 680N/mm?/200HB  1.4864  X12NiCrSi 36-16 1.4865  G-X40NiCrSi38-18
Fe-basis
S.1.2 Haerdet 950N/mm?/280HB ~ 1.4980  XBNiCrTiMoVB25-152  1.4876  X10NiCrAITi32-20
V"T;:‘;f?;;:f'ge S.2.1 Udgladet B40N/mm?/250HB 24631  NCr20TiAl(NimonicB04)  3.4856  NICr22Mo9ND
S S.2.2 Ni-eller Co basis Heerdet 1180N/mm?/350HB ~ 2.4668  NiCr19NbSMo3 (Inconel 718)  2.4955  NiFe25Cr20NbTi
S.2.3 Stebt 1080N/mm?/320HB ~ 2.4765  CoCr20W15Ni 1.3401  G-X120Mn12
S.3.1 Rentitan 400 N/mm? 37025 Ti99,8 3.7034  Ti997
Titanlegeringer S.3.2 Alpha-+ Betalegeringer Heerdet 1050 N/mm?/320HB  3