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Symbolforklaring

Gevindtype

M Forklaring til de forskellige gevindtyper
findes pa

— Side 6

Anvendelsesomrade
Special egenskab

Forklaring til anvendelsesomrader/specielle
egenskaber findes pa

UNI
NCW

— Side 7

C Gevindform

7 Forklaring til indlabsformer findes pa
2-3

— Side 6
Tolerance
1SO 2 o , .
Forklaring til tolerancer findes pa
6H
— Side 103
Belaegning

TiN Forklaring til beleegninger findes pa

— Side 106

; Kolevaesketilfarsel

WNT \ Performance

Farsteklasses kvalitetsveerktgj.

Serien WNT Performance er veerktgj 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

Kvalitetsveerktaj.

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

Farvering

Forklaring til de forskellige farveringe
findes findes pa

— Side 5

HSS-E Skeeremateriale
Forklaring til skeerematerialer
findes pa
— Side 6

FHA 42° Spiralvinkel

<1100N/mm?  Materialestyrke, der skal bearbejdes

Gennemgaende hul

Bundhul

iy
2 9 0

A

Gennemgaende hul og bundhul

(¢}
@ Skaeredataene er afhaengige af de eksterne forhold, f.eks. stabiliteten af vaerktejs- og emneopspaending, materiale og maskintype!
De angivne veerdier udger vejledende skaeredata, og skal tilpasses efter de givne forhold!

6/4

cuttingtools.ceratizit.com



WNT

\ Performance

Veerktgjstyper / Farveringe

Veerktgjstyper

Gennemgaende huller, TruTap

-

A Til gennemgaende huller op til 4xD
A Form B: 3,5-5 gevindindlgb, med spiralspids
A Med lige spannoter

og i ekstra lang udfarelse
A Takket veere spannoternes specielle geometri
spanevakueres i skeereretningen

A Bl.a. egnet til synkronbearbejdning, med Weldon-flade

Gennemgaende huller, TruTap DL

A Til gennemgaende huller op til 4xD

A Form D: 3,5-5 gevindindlgb, uden spiralspids

A 15° venstresnoet spannot

A Egnet il stal, titan og titanlegeringer samt Inconel 718
A Spanevakuering i skeereretningen

Bundhuller, CavTap

A Til bundhulsgevind op til 3xD
A Form C: 2-3 gevindindlgb, uden spiralspids
A Form E: 1,5-2 gevindindlgb, uden spiralspids

og i ekstra lang udferelse og indvendig keling

veere spiraliserede skruespor

A (35° 42°, 45° 50°) kraftig venstresnoet spannot
A Bl.a. egnet til synkronbearbejdning, med Weldon-flade

A Sikker spanevakuering imod skeereretningen takket

Bundhuller, CavTap SL

A Til bundhulsgevind op til 2xD

A Form C: 2-3 gevindindlgb, uden spiralspids

A Form E: 1,5-2 gevindindlgb, uden spiralspids

A (15°,25°, 30°) svag hejresnoet spannot

A Egnet il stal, titan og titanlegeringer samt Inconel 718

A Bl.a. egnet til synkronbearbejdning, med ekstra lang
udferelse og indvendig keling

A Ogsa velegnet til vanskelige driftsforhold som f.eks.
tveerhuller

Gennemgaende- og bundhuller, DuoTap

A Til bundhuls- og gennemgéende huller op til 2xD

A Form C: 2-3 gevindindlgb, uden spiralspids

A Form D: 3,5-5 gevindindlgb, uden spiralspids

A Form E: 1,5-2 gevindindlgb, uden spiralspids

A Med lige spannoter

A Til stal, kortspanende og heerdede materialer
op til 55 (62) HRC

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

Gevindformer, DuoForm

A Til bundhul- og gennemgaende huller op til 3xD

A Form C: 2-3 gevindindlgb, uden spiralspids

A Til koldbearbejdede staltyper, op til 1400 N/mm?

A Bl.a. egnet til synkronbearbejdning, med smarenoter
og indvendig keling

Farveringe
"— Til stal op til 750 N/mm? Til rust- og syrebestandigt stal Til herdede staltyper
{1 | i1 |
Anvendelsesomrade ST: Anvendelsesomrade VA: Anvendelsesomrade HT:
ST ubelagt gevindtap til staltyper op til VA til rustfrit stal HT til hardbearbejdning
750 N/mm? traekstyrke
=== Til stal op til 1100 N'mm? 7 Tilvarmebestandige legeringer == Til aluminium og
| ] | ikke-jernholdige metaller
Anvendelsesomrade ST og VG: Anvendelsesomrade Ti og Ni: Anvendelsesomrade NW,
ST belagt gevindtap til staltyper op til Ti til varmebestandige staltyper, titan NW Ms Soft, Ms og AMPCO:
1100 N/mm? trekstyrke og Inconel il aluminium, kortspanende
messing og blade materialer
VG Ni Soft |AMPCO
== Til varmebestandigt stal op til T Til stebematerialer =+  Tiluniversel anvendelse op til
. 1400 N/mm? ! | 1100 N/mm?
Anvendelsesomrade HR: til staltyper Anvendelsesomrade GG: Anvendelsesomrade UNI:
HR op til 1400 N/mm? traekstyrke GG til stabejernsmaterialer UNI | tiluniversel anvendelse

d

— Side 7
Her finder du en detaljeret forklaring af anvendelsesomraderne.

cuttingtools.ceratizit.com
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Gevindtyper / Indlgbsforme / Skeerematerialer

Gevindtyper
M Metrisk ISO-standardgevind DIN 13 UNJC | Unified grovgevind ASME B1.15 og ISO 3161
MF | Metrisk ISO-fingevind DIN 13 UNJF | Unified ekstrafingevind ASME B1.15 og I1SO 3161 v /
G Whitworth rgrgevind DIN EN SO 228 BSW | Whitworth-gevind BS84 v /
. . Amerikansk konisk rgrgevind med taetningsmiddel (1:16)
UNC | Unified grovgevind ASME B1.15 og 1SO 3161 NPT ANSI/ASME B1.20.1
. . Amerikansk konisk rargevind med teetningsmiddel (1:16) {7
UNF | Unified fingevind ASME B1.1 NPTF ANSI/ASME B1.203 /
. e Konisk Whitworth rargevind (1:16) {7
EG M | Metrisk ISO-standardgevind til Helicoil DIN 8140-2 Rc DIN EN 10226-2 (ISO7-1) /
EG . RO T . g
UNC EG Unified grovgevind til Helicoil gevindindsatser ASME B18.29.1 Rp Cylindrisk Whitworth rergevind DIN EN 10226-1 (ISO7-1) /
EG e v Denne gevindtype samt handgevindtap og skeereklinger
UNF EG Unified fingevind til Helicoil gevindindsatser ASME B18.29.1 / fas i onlineshoppen.
Indlgbsforme Skaerematerialer
B FormB HSS HSS-stal
’FTEM (med spiraltap, 4-5-gange indlgb)
c c HSS-E High Performance HSS-E stal
Form
'r(:?w (uden spiraltap, 2-3-gange indlgb)
~ HSS-E/ Grundholdermateriale HSS-E
D Form D HM Skeerende/formende medie: HM
orm
'r;v_?w (uden spiraltap, 4-5-gange indlgb)
HSS-PM High Performance HSS-E stal pulvermetal
E
Form E
’TZ‘;M (uden spiraltap, 1,5-2-gange indlgb) HM Hardmetal
Liceranzn ,
CORE HOLE DIAMETERS
Et must-have til din fremstilling!
Oversigt over gevindkernehuldiameter med
CERATIZIT vaerkstedsplakaten!
Kontakt kundeservice for at fa et eksemplar pa dansk.
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Anvendelsesomrader / Specielle egenskaber

Anvendelsesomrader

WNT \ Performance

UNI | Tiluniversel anvendelse op til 1100 N/mm? EC DuoForm-gevindformer til universel anvendelse
ST Til let bearbejdeligt stal NEO | DuoForm-gevindformer til varmebestandige legeringer
FE Gevindbakke til stal ERGO Handgevindtap til rustfri, varmebestandigt og foraedlet

stal op til 1100 N/mm?

ERGO| Handgevindtap il stal op til 1400 N/mm2, Wolfram,
FT stabejern

A7
A7

VG Til foreedlet og varmebestandigt stal < 1100 N/mm?

HR Til varmebestandigt stal < 1400 N/mm? v /= Verktojer til disse anvendelsesomrader s i onlineshoppen.

VA Til rust- og syrebestandige staltyper op til 1100 N/mm?

GG | Tilstebejern

NW Til alumini
il aluminium WNT \ Standard

Soft | Til blede materialer UNI | Tiluniversel anvendelse op til 1000 N/mm?
Ms Til kortspanet messing FE Til stal op til 850 N/mm?
AMPCO| Til Ampco-legeringer g/_ FE-HF | Til varmebestandigt stal op til 1100 N/mm?
Ti Til titan og titanlegeringer VA Til rust- og syrebestandigt stal
Ni Specielt til Inconel 718 GG | Tilstgbejern
HT Til heerdet stal og stabejern op til 55 HRC AL Til aluminium og Al-legeringer

Specielle egenskaber

AUT | Kort udferelse til automatbrug MMB | Matrikgevindtap
AZ Brudt styreskeer, reducerer friktionen NC Til CNC-synkronbearbejdning med synkroholder
CNC Til CNC-synkronbearbejdning med synkroholder NCW | Med Weldon-flade til CNC-synkronbearbejdning uden synkroholder
DRY | Til terbearbejdning eller minimal smgremaengde (MMS) Rz=1 Gevindbakke finpoleret
EL Ekstra lang S Med konisk slipning pa styregevind, til dybe gevind
ES Ekstra kort SN Gevindformer med smerenoter
HML | Med paloddede hardmetallister for hgjere skeerehastighed TS Til High-Speed bearbejdning, op til 100 m/min.
LH Til venstregevind

cuttingtools.ceratizit.com 6|7
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Toolfinder
Toolfinder
o = WNT \ Standard
_ g £ M MF G | |UNC| |UNF
Gevindformere & z
UNI Til formbare materialer @ UNI 54 72
Gevindtappe
Til universel anvendelse @ UNI N 4 81 8
UNI' op til 1000 N/mm? WNT Standard
op til 1100 N/mm? WNT Performance @ UNI 42+43 65 77 83 9
@ FE 27 60
Til staltyper 23282...
P op til 850 N/mm2 WNT Standard @ FE 43 66 23 3783---
op til 1100 N/mm? WNT Performance =
@ FE-HF 27 81
Til varmebestandige staltyper
P optil 1100 N/mm? WNT Standard @ FE-HF 43 83
op til 1400 N/mm? WNT Performance
@ VA 28 60 81
M Til rust- og syrebestandigt stal
@ VA 43+44 67 83 92
K Til stebematerialer @ GG 50
@ AL 28
N Til aluminium og ikke-jernholdige metaller @ AL 44
S Til varmebestandige materialer
H Hard bearbejdning @

© "\ — Side 10-15
ﬂ Her finder du informationer over andre anvendelser.

v /" Disse artikler findes i vores onlineshop pa cuttingtools.ceratizit.com
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https://cuttingtools.ceratizit.com/dk/da/products/23282.html
https://cuttingtools.ceratizit.com/dk/da/products/23283.html

WNT Gevindtappe og -formere
Toolfinder
g § WNT \ Performance
Z g
) £ EG EG
k] 2 M |EGM| MF G UNC UNJC | UNF UNJF | BSW | NPT | NPTF| Rp Rc
E B UNC UNF
= <<
M EC | 51452 71 79 84 93
22 626...
UNI | 16-18 55 57+58 73 80 85 88 % 22921..
=
22628...
UNI | 29-31 56 61+62 75+76 82 86 90 9 22529--
=
ST | 19+20 58
s | 7
22 367...
ST 45+46 98 22382... 22381... 22389...
||
HR | 45+46 68+69 78
VA 21 73 80
VA 35 76 82 90 96
T GG 47 22 g73...
uoTa
i A7
NW
WP AvPco 22330...
uoTa
. A7
Ti 22 80 22 g67...
=
CavTap : 22262.. 22 168...
= =
9 "\ — Side 99
ﬂ Her finder du yderligere tekniske informationer
@ Gevindskeereolie findes i onlineshoppen pa cuttingtools.ceratizit.com
6|9
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https://cuttingtools.ceratizit.com/dk/da/products/22173.html
https://cuttingtools.ceratizit.com/dk/da/products/22030.html
https://cuttingtools.ceratizit.com/dk/da/products/22626.html
https://cuttingtools.ceratizit.com/dk/da/products/22627.html
https://cuttingtools.ceratizit.com/dk/da/products/22628.html
https://cuttingtools.ceratizit.com/dk/da/products/22629.html
https://cuttingtools.ceratizit.com/dk/da/products/22367.html
https://cuttingtools.ceratizit.com/dk/da/products/22382.html
https://cuttingtools.ceratizit.com/dk/da/products/22381_RP.html
https://cuttingtools.ceratizit.com/dk/da/products/22389.html
https://cuttingtools.ceratizit.com/dk/da/products/22262.html
https://cuttingtools.ceratizit.com/dk/da/products/22167.html
https://cuttingtools.ceratizit.com/dk/da/products/22168.html

WNT Gevindtappe og -formere

Indholdsoversigt
Oversigt gevindtappe
(o] ()
o o
- s o - o o
S22 E “ £ 23 E <
°C (@© = °(C =
Ed ° g 2o £ ® g = =
3o Y -2 8 o ° ) o 2 8 o =
e = £ ° 2 4Bz o » & = £ ® 2 B35 o »
32 2 8 ] E So8 -~ P 32 2 8 ] £ o8 - -
c O -— )< © u‘_a QO X c O -— <3 © 9_.) QO X
S -2 £ s S g ©O>» E = [T = S [ g @@= £ g
3 8 2 S = < 2 sz 8 @ S = 2 £
< & > o = » EO ¢ = = < @ > [} = 17} EO ¢ = =
U Metrisk 1ISO-standardgevind UM Metrisk ISO-standardgevind

@ UNI - Gennemgaende hul @ P - Gennemgaende hul
B 1ISO 2 6H B
UNI | Rudier ~FTV‘W ISO (336G HSS-E W 16+17 CJE TruTap JZ’V‘W ISO26H HSS-E O 19
-5 7 -5
NI B_| IS0 2X6HX ST B
OER |77 ISO3X6GX HSS-E W 18 UOERN |7 ISO26H  HSS-E O 19
CNC 4-5 7GX LH 4-5
UNI 8 B 22002..., 22 003...
e [~ 1IS026H  HSS-PM  H 18 ST | Wiy -~ 1SO14H HSS-E O $
NCW 4-5 45 =/
UNI B B 22004...
eEry |-~ ISO26H  HSS-E W 24 sT | Bmey .~ 1S036G HSS-E O s
EL 4-5 4-5 \m/_
B B
HSS-E ST
UNI r:”ﬁW ISO26H ooy 26 I8 ‘i"_“;W ISO2X6HX HSS-E m 20
UNI B B
NC ’T,Z?M ISO26H HSS-E m 27 HR | i JTEM ISO 2X6HX HSS-PM H 20
UNI B B
NCW ~r;’2w ISO26H HSS-PM MW 27 VG | el .r:’z‘w ISO2X6HX HSS-E MW 20
ST B
@ UNI - Bundhul e | BGl  iso26H HssE O 24
4-5
C
UNI | B | ISO2ZBH pss e m 29 ST % 1S026H HSS-E O 25
23 7 MmMB =20
E B
UNI ™ ISO26H HSS-E W ¢ 30 FE Y ISO26H  HSS-E O 27
1,5-2 4-5
g HSS-E B
UNI 7 1SO 2 6H HSS-I-'-’M | 42 FE-HF 7 |SO26H HSS-E ® 27
2-3 4-5
UNI ¢
O ISO26H  HSS-E W 42 @ P - Bundhul
NC 23
UNI ¢ c
New | ™ 1SO26H  HSS-PM ® 30 ST | ey -~ 1SO26H HSS-E WO 33
2-3 2-3
UNI o 150264 HSS-PM W 43 st | o 150366 HssE O o221
=] - - avlal - -
NCW 2-3 * I Q/
c 1SO 2X 6HX c
UNI | PO | v 1S026H  HSS-E m 31 ST B |~ 1s02x6HX HSS-E m & 32
CNC 2-3 7G CNC SL 2-3
E C
UNI| PR |~ 1S026H HSSE m & 31 ST B |~ 1S026H HSS-E O 39
CNC 1,5-2 ES SL 23
... r,qu . 22588..., 22 589... st | [ .ercW a 40
CNC avTap [N s ISO36G  HSS-E ‘;/_ EL avTap s ISO26H HSS-E
¢ 22528... 1IN CavTa E
UNI | 298] |-~ I1SO14H HSS-E m dl .~ 1S026H HSS-E O 41
23 ‘;/_ EL 1,5-2
E 22530 CavTap ¢
UNI | 298] |-~ 1S036G HSS-E m g HR Ml |7 1S026H  HSS-PM m 32
1,5-2 v 23
UNI c 22536..., 22 537... c
(E0E [ ISO26H HSS-E ® v HR | 20ed |-~ ISO26H HSS-PM mO 34
S 23 =/ 2-3
UNI E
ES e e |- 1SO 2 6H HSS-E W 38
1,5-2
UNI ¢
(e |-~ ISO26H HSS-E M 40
EL 23
c 22516...
CavTap
UNI Y ISO26H  HSS-E O
&

v /~ Disse artikler findes i vores onlineshop pa cuttingtools.ceratizit.com
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https://cuttingtools.ceratizit.com/dk/da/products/22588.html
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WNT Gevindtappe og -formere
Indholdsoversigt
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U Metrisk 1ISO-standardgevind
c

UM Metrisk ISO-standardgevind

FE Y ISO26H  HSS-E O 43 @ N - Gennemgaende- og bundhul
2-3
c c 22030..
FE-HF L 1S026H HSS-E W 43 AMPCO| [BIESE) |-~ 1SO 2X 6HX HSS-PM O b
2-3 2-3
c 22 119...
@ P - Gennemgaende- og bundhul Ms .r;"‘?“ ISO2X6HX HSS-E O Q/
(4
ST L7 IS0 2X6HX  HSS-E OO 45+46 @ S - Gennemgaende hul
2-3
ST < 22 .., 22 113... , Fnn| 150 1X 4HX
o -] IS02X6HX HSS-E O % T | RN S0 ox gy HSSPM M 22
C D
HR L ISO2X6HX HSS-E M 45+46 Ti L SO 2X6HX HSS-E M 23
2-3 4-5
HR ¢ TruTa °
£l | BGE) ) 1S02X6HX HSS-E W 49 Ni | R || ISO2X6HX HSS-E M 23
2-3 4-5
@ M - Gennemgaende hul @ S —Bundhul
B C
VA L 1S026H  HSS-E W 21 Ti L IS0 2X 6HX HSS-PM W 37
4-5 2-3
B Cc
VA el is026H RSP m 28 Ni 2 IS0 2X6HX HSS-PM M 37
4-5 2-3
@ M - Bundhul @ H - Gennemgaende- og bundhul
C D
VA | B0 -~ 1S026H HSS-E m 35 HT | B -~ 1SO2X6HX VHM m 48
2-3 4-5
E C
VA 27 IS026H  HSSE M 6 3 HT 7] IS0 2XBHX HSS-PM W 48
5 L L 23 |
VA ) 1s026H  SSE mno 43+44 @ Maskingevindformer
s HSS-PM 9
C
@ K - Gennemgaende- og bundhul EC M Y IS02X6HX HSS-E W 51
2-3
¢ EC Sonn| 180 2X 6HX
GG -7 ISO2X6HX HSS-E W 6 47 SN T 10w eax HSSE m 52
Cc NW C
GG Y ISO2X6HX HSS-E W 50 HviL | SR |7 102X 6HX HSS-E O & 51
2-3 2-3
NEO ¢
N - Gennemgaende hul SN L IS0 2X6HX HSS-PM B @ 53
2-3
B 22 305... c
Soft | Rl |-~ I1SO26H HSS-E m ¥ UNI L SO 2X6HX HSS-E M 54
45 s 23
B C
AL ) 15026H  HSSE WO 28 N 7 1S02X6HX HSS-E M 54
-5 =
@ N -Bundhul @ Handgevindtap
c c 22 800...
Soft | (o0l |-~ 1S026H HSS-E O 36 ST L ISO2X6HX  VHM O s
2-3 2-3 hf
c c 22010...
NW 7] IS026H  HsSE W 36 ST 75| IS02XBHX HSSE O b
c c 22012...
AL 7 IS026H  HSS-E WO 44 ERGO 7 SO 2X6HX  HSS-E O $
2-3 2-3 \Q/_
ERGO c 22 013...
7 ISO2X6HX HSS-E M
FT. e A7
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WNT Gevindtappe og -formere
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Metrisk 1ISO-standardgevind

3 Metrisk ISO-fingevind

@ Gevindbakker UNI CavTap .r'VE“’.W ISO36G  HSS-E 22561'"
CNC 162 =y
22700..., 22 701... E
1SO 6g , UNI ISO 2 6H
FE 41”:5? 10 6o HSS O \;/_ one | ek 41":_5M 76 HSS-E = 62
23910... UNI E
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C
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-5 .
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c c 22171...
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ST o
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c
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c
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B
UNI N IS026H  HSS-E W 57+58 @ M - Gennemgaende hul
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B 22599.. B
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4-5 e 45
B
UNI ) 1s026H Moot m 59+60 @ M - Bundhul
4-5 -
E
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C
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Indholdsoversigt
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Anvendelsesomrade /
specielle egenskaber

Veerktojstype

Gevindform

Tolerance

Skeeremateriale

B Belagt
O Ubelagt

@ Skaerevaeske

WNT \ Performance

WNT \ Standard

I3 Metrisk ISO-fingevind

Anvendelsesomrade /
specielle egenskaber

Veerktgjstype
Gevindform

Tolerance

I Whitworth-rergevind

Skaeremateriale

W Belagt

O Ubelagt
@ Skeerevaeske

WNT \ Performance

WNT \ Standard

@ Maskingevindformer @ P - Gennemgaende hul
EC [ B 23 260...
7 ISO2X6HX HSS-E ® 71 FE 7180 228 HSS-E O v
SN 2-3 4-5 M
Cc
EC | ISO2X6HX HSS-E m & 71 @ P —Bundhul
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c c
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B
@ UNI - Gennemgaende hul VA T 1S0228  HSS-E W 73
4-5
B
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4-5
B E
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4-5 1,5-
@ UNI - Bundhul @ K - Gennemgaende- og bundhul
c c 22 348...
UNI | [ |-~ 1S0 228 HSS-E W 75 GG | [IE |7 1S0228X HSS-E W g/_
2-3 2-3
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15-2 +0,05
UNI E EC C
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IL[28 Unified grovgevind

I[N Unified grovgevind

@ UNI - Gennemgaende hul @ Gevindbakker
B 22721..
UNI 2B HSS-E ®m 80 FE TN 2A HSS ¢
45 15-2 =
B
UNI «‘:W 2B HSS-E m 81
-5
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c
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UNI Naghies 2B HSS-E m 83 UNI | BIfiE |-~ 2Bmod HSS-E W 85
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C
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B
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B C
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L2l Amerikansk konisk rgrgevind

UlR Unified fingevind
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c c
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Gevindtappe og -formere
WNT \ Performance M — Metrisk ISO-standardgevind

Gennemgaende hul — maskingevindtap, hgjre

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

OAL
Ly g
=
a THL DRVS 8
T a
— o = ———
DIN 371 med forsteerket skaft HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E
FHA0° FHA 0° FHA 0° FHA0°
<1100 Nimm? <1100 Nimme <1100 N/mm <1100 Nimm?
<4xD <4xD <4xD <4xD
22501.. 22503.. 22508.. 22510..
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Noter DKK DKK DKK DKK
mm mm mm mm mm mm  mm mm uo uo uo uo
M1 0,25 40 2,5 2,1 0,75 5 5 2 963,00 010 "
M1,2 025 40 2,5 21 0,95 5 5 2 914,00 012 ?
M1,4 0,30 40 2,5 21 1,10 7 7 3 827,00 014 "
M1,6 035 40 2,5 21 1,25 8 11 8 581,00 016
M1,7 035 40 2,5 21 1,35 6 11 2 893,00 017
M1,8 035 40 2,5 2,1 1,45 6 11 2 1.227,00 018
M2 0,40 45 2,8 2,1 1,60 7 12 2 399,00 020 491,00 020
M2 0,40 45 2,8 21 1,60 7 12 8 422,00 020
M2,2 045 45 2,8 21 1,75 7 12 2 450,00 022
M2,5 045 50 2,8 21 2,05 9 14 2 415,00 025 415,00 025 480,00 025
M3 050 56 35 2,7 2,50 1 18 3 311,00 030 337,00 030 337,00 030 388,00 030
M3,5 0,60 56 4,0 3,0 2,90 12 20 3 341,00 035
M4 0,70 63 45 3,4 3,30 13 21 3 282,00 040 351,00 040 341,00 040 390,00 040
M5 080 70 6,0 49 4,20 15 25 8 289,00 050 357,00 050 343,00 050 399,00 050
M6 1,00 80 6,0 49 5,00 17 30 3 293,00 060 403,00 060 351,00 060 410,00 060
M7 1,00 80 7,0 55 6,00 17 30 3 410,00 070
M8 1,25 90 8,0 6,2 6,80 20 35 3 332,00 080 452,00 080 398,00 080 450,00 080
M10 1,50 100 10,0 8,0 8,50 22 39 3 399,00 100 630,00 100 480,00 100 549,00 100
M12 1,75 110 12,0 9,0 10,20 24 44 3 587,00 120
P 12 15 12 12
M 7 9 7 7
K 12 18 12 12
N 12
S
H

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

)
@ DIN 376 findes pa neeste side.
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WNT \ Performance

Gevindtappe og -formere

M — Metrisk ISO-standardgevind

Gennemgaende hul — maskingevindtap, hgjre

PHD

DIN 376 med reduceret skaft

D

mm
M3
M4
M5
M6
M8
M10
M12
M14
M16
M18
M20
M22
M24
M27
M30

T w=ZXxX=ZT

i
mm
0,50
0,70
0,80
1,00
1,25
1,50
175
2,00
2,00
2,50
2,50
2,50
3,00
3,00
3,50

OAL
mm
56
63
70
80
90
100
110
110
110
125
140
140
160
160
180

DCONMS DRVS

mm
2,2
28
35
4,5
6,0
7.0
9,0
1,0
12,0
14,0
16,0
18,0
18,0
20,0
22,0

mm

21

27
34
4,9
55
7,0

9,0
9,0
11,0
12,0
14,5
14,5
16,0
18,0

PHD
mm
2,5
3.3
4,2
5,0
6,8
8,5
10,2
12,0
14,0
15,5
17,5
19,5
21,0
24,0
26,5

THL
mm
"
13
15
17
20
22
24
26
27
30
32
32
34
36
40

Noter

BWWWWWWWWWWWWwWw

nitr. +
vap.

HSS-E
FHA0°
<1100 N/mm?

<4xD

22 502

DKK
uo
575,00
383,00
366,00
359,00
393,00
456,00
446,00
643,00
650,00
1.278,00
994,00
1.595,00
1.298,00
1.809,00
2.127,00

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

HSS-E
FHA 0°
<1100 N/mm?

<4xD

22504 ...

DKK
uo

725,00
1.073,00

933,00
1.685,00
1.737,00
2.576,00
2.198,00

15
9
18
12

vap. vap.

HSS-E
FHAOQ°
<1100 N/mm?
<4xD

22509 ...

DKK
uo

552,00 120
811,00 160

1.237,00 200

12

12

HSS-E
FHA0°
<1100 N/mm?
<4xD

22511 ...

DKK
uo

624,00 120

945,00 160

12

12

Skeerehastighed v, (m/min.)

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

Gennemgaende hul — maskingevindtap, hgjre

A CNC = til CNC-synkronbearbejdning med synkroholder
A NCW = med Weldon-flade til CNC-synkronbearbejdning uden synkroholder

UNI UNI UNI UNI
M NCW CNC CNC CNC
B B B B
TN TN IO Roassad
4-5 4-5 4-5 4-5
1SO 2 1SO 2X 1SO 3X
6H 6HX 66X 76X
TiN TiN GS TiN GS TiN GS

OAL
LU 2
THL DRVS | &
g T g
DIN 371 med forsteerket skaft HSS-PM HSS-E HSS-E HSS-E
FHAQ° FHAQ° FHAQ° FHAQ°
<1100 N/mm? <1100 N/mm? <1100 N/mm? <1100 N/mm?
<4xD <4xD <4xD <4xD
22148 ... 22542.. 22596.. 22592..
TD 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 0,50 56 3,5 2,7 2,5 6 18 3 366,00 030
M3 0,50 70 6,0 49 2,5 6 18 8 482,00 030
M4 0,70 63 4,5 34 3,3 7 21 3 388,00 040 468,00 040 468,00 040
M4 0,70 70 6,0 4,9 3,3 7 21 3 502,00 040
M5 0,80 70 6,0 49 42 8 25 3 507,00 050 393,00 050 482,00 050 482,00 050
Mé 1,00 80 6,0 4,9 5,0 10 30 3 638,00 060 500,00 060 528,00 060 590,00 060
M8 1,25 90 8,0 6,2 6,8 14 35 3 712,00 080
M8 1,25 90 8,0 6,2 6,8 14 35 4 552,00 080 571,00 080 644,00 080
M10 1,50 100 10,0 8,0 8,5 16 39 3 875,00 100
M10 1,50 100 10,0 8,0 8,5 16 39 4 687,00 100 712,00 100 773,00 100
M12 1,75 110 10,0 8,0 10,2 18 4 3 1.063,00 120
M16 2,00 110 12,0 9,0 14,0 22 44 3 1.483,00 160
OAL 2
P4
a _ﬂ_ DRVS 8
| o
[ Ejr* .
DIN 376 med reduceret skaft
22543 ... 22593 ...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL  Noter DKK DKK
mm mm  mm mm mm mm  mm uo uo
M12 1,75 110 9 7 10,2 18 4 800,00 120 937,00 120
M14 2,00 110 11 9 12,0 20 4 2.249.00 140
M16 2,00 110 12 9 14,0 22 4 1.145,00 160
M20 2,50 140 16 12 17,5 25 4 1.941,00 200
15 15 15 15
8 9 9 9
15 18 18 18
22 12 12 12

OITwnw=Z=X=ZT

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

Gevindtappe og -formere

M — Metrisk ISO-standardgevind

Gennemgaende hul — maskingevindtap

A LH =til venstregevind

PHD

OAL

DIN 371 med forsteerket skaft

PHD

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

1D

!

DCONMS

DIN 376 med reduceret skaft

D

mm
M5
M6
M8
M10
M12
M14
M16
M18
M20

I WwW=ZX=ZT

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

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

THL

THL
mm
15
17
20
22
24
26
27
30
32

Noter

W W W W wWwwWwwww

Noter

W W WWwwwmNhhN NN

HSS-E
FHA 0°
<750 N/mm?
<4xD

22020 ...

DKK

uo

276,00
303,00
276,00
303,00
224,00
239,00
227,00
239,00
239,00
287,00
344,00

22 021

DKK

uo

283,00
290,00
309,00
351,00
427,00
581,00
607,00
893,00
905,00

020
023
025
026
030
035
040
050
060
080
100

HSS-E
FHA 0°
<750 N/mm?
<4xD

22127 ...

DKK
uo

357,00

372,00
383,00
383,00
431,00
549,00

030

040
050
060
080
100

22 147 ...

DKK
uo

656,00
1.001,00

1.472,00

120

160

200
12

12
22

Skeerehastighed v, (m/min.)
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Gevindtappe og -formere
WNT \ Performance M — Metrisk ISO-standardgevind

Gennemgaende hul — maskingevindtap, hgjre
A TS = til High Speed bearbejdning op til 100 m/min.

ST
B B B
4-5 4-5 4-5
1SO 2X 1SO 2X ISO 2X
6HX 6HX 6HX
TiN AITINHD TiN
13 ] HE
OAL )
3 | |
&
=EER ————|
DIN 371 med forsteerket skaft HSS-E HSS-PM HSS-E
FHA 0° FHA 0° FHA0°
<1100 N/mm? <1400 N/mm? <1100 N/mm?
<4xD <4xD <4xD
22092.. 22468.. 22120..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Noter DKK DKK DKK
mm mm  mm mm mm mm  mm  mm uo uo uo
M2 0,40 45 2,8 21 1,60 7 12 2 705,00 02000
M2 0,40 45 2,8 21 1,60 4 12 2 474,00 020 415,00 020
M2,5 0,45 50 2,8 21 2,05 9 14 2 705,00 02500
M2,5 0,45 50 2,8 21 2,05 5 15 2 474,00 025 415,00 025
M3 0,50 56 35 2,7 2,50 1 18 2 458,00 03000
M3 0,50 56 1815} 2,7 2,50 6 18 3 372,00 030 306,00 030
M4 0,70 63 4,5 34 3,30 13 21 2 478,00 04000
M4 0,70 63 45 34 3,30 7 21 6] 406,00 040 328,00 040
M5 0,80 70 6,0 49 4,20 15 25 2 494,00 05000
M5 0,80 70 6,0 49 4,20 8 25 8] 443,00 050 350,00 050
M6 1,00 80 6,0 49 5,00 17 30 3 559,00 06000
M6 1,00 80 6,0 49 5,00 10 30 3 540,00 060 425,00 060
M8 1,25 90 8,0 6,2 6,80 20 35 3 615,00 08000
M8 1,25 90 8,0 6,2 6,80 14 35 4 681,00 080 450,00 080
M10 1,50 100 10,0 8,0 8,50 22 39 3 865,00 10000
M10 1,50 100 10,0 8,0 8,50 16 39 4 738,00 100 644,00 100
OAL 2
&
[a]
I g
DIN 376 med reduceret skaft
22 093 ... 22121 ...
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Noter DKK DKK
mm mm mm mm mm mm  mm uo uo
M12 1,75 110 9 7 10,2 18 4 993,00 120 762,00 120
M16 2,00 110 12 9 14,0 22 4 1.287,00 160 1.063,00 160
M20 2,50 140 16 12 17,5 25 4 1.922,00 200 1.788,00 200
P 65 8 10
M 8 8
K 65
N 75 10 22
S 4
H

Skaerehastighed v, (m/min.)
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Gevindtappe og -formere
WNT \ Performance M — Metrisk ISO-standardgevind

Gennemgaende hul — maskingevindtap, hgjre

' " "
B B
W W
4-5 4-5
1SO 2 1SO 2
6H 6H
nitr. TiN GS
13 10
OAL ‘
[}
>
8
[a]
I ]
DIN 371 med forsteerket skaft HSS-E HSS-E
FHA 0° FHA0°
<900 N/mm? <900 N/mm?
<4xD <4xD
22056.. 22038..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Noter DKK DKK
mm mm  mm mm mm mm  mm mm uo uo
M1,6 0,35 40 2,5 21 1,25 6 1 2 549,00 016
M2 0,40 45 2,8 21 1,60 7 12 2 313,00 020 450,00 020
M2,5 0,45 50 2,8 21 2,05 9 14 2 309,00 025 436,00 025
M3 0,50 56 1815} 2,7 2,50 1 18 8] 251,00 030 374,00 030
M3,5 0,60 56 4,0 3,0 2,90 12 20 3 281,00 035
M4 0,70 63 45 34 3,30 13 21 3 263,00 040 393,00 040
M5 0,80 70 6,0 49 4,20 15 25 3 272,00 050 406,00 050
M6 1,00 80 6,0 49 5,00 17 30 3 283,00 060 505,00 060
M8 1,25 90 8,0 6,2 6,80 20 35 3 315,00 080 559,00 080
M10 1,50 100 10,0 8,0 8,50 22 39 6] 388,00 100 694,00 100
OAL 2
P4
o THL DRVS (e}
&)
| e
= [ == —
=
DIN 376 med reduceret skaft
22057.. 22039..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL  Noter DKK DKK
mm mm mm mm mm mm  mm uo uo
M12 1,75 110 9 7 10,2 24 3 494,00 120 827,00 120
M14 2,00 110 1 9 12,0 26 3 681,00 140 1.186,00 140
M16 2,00 110 12 9 14,0 27 3 705,00 160 1.165,00 160
M18 2,50 125 14 1 15,5 30 3 1.358,00 180
M20 2,50 140 16 12 17,5 32 3 1.013,00 200 1.963,00 200
P 8 10
M 6 8
K
N
S
H

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

Gevindtappe og -formere

M — Metrisk ISO-standardgevind

Gennemgaende hul — maskingevindtap, hgjre

M Ti Ti Ti
B B B
4-5 4-5 4-5
1SO 1X 1SO 2X I1SO 2X
4HX 6HX 6HX
TiN vap. TiN
,1!_ tlL ‘1!_
OAL ‘
[}
=
8
[a]
I ]
DIN 371 med forsteerket skaft HSS-PM HSS-PM HSS-PM
FHAQ° FHAQ° FHAQ°
<44 HRC <1400 N/mm? <44 HRC
<4xD <4xD <4xD
22081.. 22075.. 22077..
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 0,35 40 2,5 21 1,25 8 9,5 3 1.013,00 016
M2 0,40 45 2,8 21 1,60 8 9,5 3 730,00 020 811,00 020
M2,5 0,45 50 2,8 21 2,05 9 14,0 3 794,00 025
M3 0,50 56 1815} 2,7 2,50 1 18,0 8] 502,00 030 556,00 030 531,00 030
M3,5 0,60 56 4,0 3,0 2,90 12 20,0 3 636,00 035
M4 0,70 63 45 34 3,30 13 21,0 3 516,00 040 584,00 040 552,00 040
M5 0,80 70 6,0 49 4,20 15 25,0 3 531,00 050 584,00 050 556,00 050
M6 1,00 80 6,0 49 5,00 17 30,0 3 593,00 060 600,00 060 569,00 060
M8 1,25 90 8,0 6,2 6,80 20 35,0 3 712,00 080 687,00 080 656,00 080
M10 1,50 100 10,0 8,0 8,50 22 39,0 6] 800,00 100 788,00 100
OAL 2
P4
a THL DRVS 8
| e
_ o] Bl —
[
DIN 376 med reduceret skaft
22142 ...
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Noter DKK
mm mm  mm mm mm mm  mm uo
M12 1,75 110 9 7 10,2 24 3 862,00 120
P 7 5 7
M 7 5 7
K
N
S 5 3 5
H
Skeerehastighed v, (m/min.)
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Gevindtappe og -formere
WNT \ Performance M — Metrisk ISO-standardgevind

Gennemgaende hul — maskingevindtap, hgjre

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

[a]
z %
Q
o
OAL a
DIN 371 med forsteerket skaft HSS-E HSS-E
FHA 15° FHA 15°
<1200 N/mm? <1600 N/mm?
<4xD <4xD
22159... 22297..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Noter DKK DKK
mm mm  mm mm mm mm  mm mm uo uo
M3 0,50 56 35 2,7 2,5 11 18 2 445,00 030 531,00 030
M4 0,70 63 45 34 83 13 21 3 486,00 040 555,00 040
M5 0,80 70 6,0 49 42 15 25 3 489,00 050 568,00 050
M6 1,00 80 6,0 49 5,0 17 30 8] 654,00 060 719,00 060
M8 1,25 90 8,0 6,2 6,8 20 35 3 719,00 080 797,00 080
M10 1,50 100 10,0 8,0 8,5 22 39 3 884,00 100 998,00 100
B4
_\5
= ol e ——————
2 THL prvs/ | 2
= z
OAL (e}
o
o
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
M12 1,75 110 9 7 10,2 24 3 1.021,00 120 1.156,00 120
M16 2,00 110 12 9 14,0 27 8 1.442,00 160 1.614,00 160
) 7
M 7
K
N 22 22
S 5 2
H

Skeerehastighed v, (m/min.)

cuttingtools.ceratizit.com 6/23



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

Gennemgaende hul — maskingevindtap, hgjre

A EL =ekstralang

UNI ST
B B
W W
4-5 4-5
I1SO 2 1SO 2
6H 6H
nitr. +
vap.
|
OAL
[a]
I
o
DIN 371 med forsteerket skaft HSS-E HSS-E
FHA 0° FHA0°
<1100 N/mm? <950 N/mm?
<4xD <4xD
22514... 22233..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Noter DKK DKK
mm mm  mm mm mm mm  mm  mm uo uo
M3 0,50 100 35 2,7 2,5 1 18 3 593,00 030 578,00 030
M4 0,70 125 45 34 83 13 21 3 593,00 040 555,00 040
M5 0,80 140 6,0 49 42 15 25 3 656,00 050 606,00 050
M6 1,00 160 6,0 49 5,0 17 30 3 724,00 060 633,00 060
] 1,25 180 8,0 6,2 6,8 20 35 3 773,00 080 754,00 080
OAL 2
P4
o THL DRVS (e}
Q
& | a
- [ == p—
[=
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 4,5 34 5,0 17 3 603,00 060 633,00 060
M8 1,25 180 6,0 49 6,8 20 8 745,00 080 754,00 080
M10 1,50 200 7,0 55 8,5 22 3 818,00 100 840,00 100
M12 1,75 224 9,0 7,0 10,2 24 3 1.013,00 120 1.013,00 120
M14 2,00 224 11,0 9,0 12,0 26 3 1.533,00 140 1.635,00 140
M16 2,00 224 12,0 9,0 14,0 27 3 1.963,00 160 1.574,00 160
M18 2,50 250 14,0 11,0 155 30 3 2.340,00 180 2.372,00 180
M20 2,50 280 16,0 120 175 32 3 2.054,00 200 2.136,00 200
P 12 12
M 7
K 12 12
N 22
S
H

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

Gevindtappe og -formere

M - Metrisk ISO-standardgevind

Gennemgaende hul — maskingevindtap, hgjre

A MMB = mgtrikgevindtap

PHD

DIN 357 med reduceret skaft

T

mm
M3
M4
M5

M8

M10
M12
M16

T W»WZ=ZXZT0

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

OAL
mm
70
90
100
110
125
140
180
200

DCONMS DRVS

mm
2,2
28
35
45
6,0
7,0
9,0
12,0

mm

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

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

THL
mm
16

24
30
38
45
50

Noter

W W W W W W ww

HSS-E

FHAO

o

<850 N/mm?
<1xD

22098 ...

DKK
uo
436,00
436,00
457,00
457,00
564,00
644,00
862,00
1.227,00

030
040
050
060
080
100
120
160

15

Skeerehastighed v, (m/min.)
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Gevindtappe og -formere
WNT \ standard M — Metrisk ISO-standardgevind

Gennemgaende hul — maskingevindtap, hgjre

M UNI UNI UNI
B B B
TN TN Roassad
4-5 4-5 4-5
1ISO 2 1SO 2 1ISO 2
6H 6H 6H
0555 TiN TiN
vap.

OAL

[a]
I
o
DIN 371 med forsteerket skaft HSS-E HSS-E HSS-PM
FHA 0° FHA 0° FHA0°
<1000 N/mm? <1000 N/mm? <1000 N/mm?
<3xD <3xD <3xD
23110.. 23112.. 23010..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Noter DKK DKK DKK
mm mm  mm mm mm mm  mm mm T9 T9 T9
M2 0,40 45 2,8 21 1,60 4 13,5 2 94,00 020
M2 0,40 45 2,8 21 1,60 7 12,0 2 115,00 020 136,00 020
M2,5 0,45 50 2,8 21 2,05 9 14,0 2 113,00 025 151,00 025
M3 0,50 56 35 2,7 2,50 1 18,0 8 77,00 030 98,00 030 117,00 030
M4 0,70 63 45 34 3,30 13 21,0 3 78,00 040 107,00 040 107,00 040
M5 0,80 70 6,0 49 4,20 15 25,0 3 78,00 050 107,00 050 120,00 050
M6 1,00 80 6,0 49 5,00 17 30,0 3 80,00 060 137,00 060 143,00 060
M8 1,25 90 8,0 6,2 6,80 20 35,0 8 92,00 080 148,00 080 160,00 080
M10 1,50 100 10,0 8,0 8,50 22 39,0 3 110,00 100 183,00 100 211,00 100
OAL 2
z
a THL DRVS (e}
&)
| 2
— [ P == p—
=
DIN 376 med reduceret skaft
23111.. 23113.. 23021..
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Noter DKK DKK DKK
mm mm mm mm mm mm  mm T9 T9 T9
M3 0,50 56 2,2 2,5 1 3 83,00 030
M4 0,70 63 2,8 21 33 13 8 82,00 040
M5 0,80 70 35 2,7 42 15 3 82,00 050
M6 1,00 80 45 34 5,0 17 8 86,00 060
M8 1,25 90 6,0 49 6,8 20 3 101,00 080
M10 1,50 100 7,0 515} 8,5 22 3 116,00 100
M12 1,75 110 9,0 7,0 10,2 24 3 139,00 120 217,00 120 252,00 120
M14 2,00 110 11,0 9,0 12,0 20 4 382,00 140
M14 2,00 110 11,0 9,0 12,0 26 3 201,00 140 377,00 14000
M16 2,00 110 12,0 9,0 14,0 27 3 206,00 160 307,00 160 355,00 160
M18 2,50 125 14,0 11,0 15,5 25 4 621,00 180
M18 2,50 125 14,0 11,0 15,5 30 8 599,00 18000
M20 2,50 140 16,0 120 175 32 3 328,00 200 528,00 200 641,00 200
M22 2,50 140 18,0 145 19,5 32 3 887,00 22000
M24 3,00 160 18,0 145 21,0 34 3 795,00 240
M27 3,00 160 20,0 16,0 240 36 3 1.109,00 27000
M30 3,50 180 22,0 180 265 40 4 1.245,00 30000
M33 3,50 180 25,0 20,0 29,5 40 4 1.632,00 33000
M36 4,00 200 28,0 22,0 320 50 4 1.999,00 36000
P 12 15 15
M 7 9 9
K 12 18 18
N 12 12
S
H

Skeerehastighed v, (m/min.)
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WNT \ standard M — Metrisk ISO-standardgevind

Gennemgaende hul — maskingevindtap, hgjre
A NCW = med Weldon-flade til CNC-synkronbearbejdning uden synkroholder
A NC = til CNC-synkronbearbejdning med synkroholder

UNI UNI
M NC NCW FE FE-HF
B B B B
4-5 4-5 4-5 4-5
ISO 2 I1SO 2 1SO 2 I1SO 2
6H 6H 6H 6H
TiN GS TiCN TiCN
OAL
LU g
P4
% THL DRVS 8
o
=
DIN 371 med forsteerket skaft HSS-E HSS-PM HSS-E HSS-E
FHA 0° FHA 0° FHA 0° FHA0°
<1000 N/mm? <1000 N/mm? < 850 N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <3xD <3xD <3xD
23114... 23116.. 23212.. 23310..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Noter DKK DKK DKK DKK
mm mm  mm mm mm mm  mm  mm T9 T9 T9 T9
M1,6 0,35 40 2,5 21 1,25 6 1 2 239,00 016
M2 0,40 45 2,8 21 1,60 7 12 2 162,00 020
M2,5 0,45 50 2,8 21 2,05 9 14 2 136,00 025
M3 0,50 56 35 2,7 2,50 1 18 3 166,00 030 107,00 030 157,00 030
M3 0,50 70 6,0 49 2,50 6 18 3 199,00 030
M3,5 0,60 56 40 3,0 2,90 12 20 3 121,00 035
M4 0,70 63 4,5 34 3,30 13 21 3 180,00 040 107,00 040 167,00 040
M4 0,70 70 6,0 49 3,30 7 21 8 227,00 040
M5 0,80 70 6,0 4,9 4,20 8 25 3 230,00 050
M5 0,80 70 6,0 49 4,20 15 25 8 181,00 050 111,00 050 168,00 050
M6 1,00 80 6,0 49 5,00 10 30 3 230,00 060
Mé 1,00 80 6,0 49 5,00 17 30 3 265,00 060 111,00 060 230,00 060
M8 1,25 90 8,0 6,2 6,80 14 35 3 292,00 080
M8 1,25 90 8,0 6,2 6,80 20 35 3 281,00 080 144,00 080 249,00 080
M10 1,50 100 10,0 8,0 8,50 16 39 3 351,00 100
M10 1,50 100 10,0 8,0 8,50 22 39 3 353,00 100 172,00 100 313,00 100

DCONMS

PHD

— [a] e |
-

DIN 376 med reduceret skaft

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

D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Noter DKK DKK DKK DKK

mm  mm mm mm mm mm mm T9 T9 T9 T9

M2 175 110 9 7102 24 3 408,00 120 232,00 120 362,00 120
M12 1,75 110 10 8 10,2 18 3 440,00 120

M14 2,00 110 11 9 12,0 26 3 280,00 140

M16 2,00 110 12 9 14,0 22 8 592,00 160

M16 2,00 110 12 9 14,0 27 3 553,00 160 353,00 160 503,00 160
M20 2,50 140 16 12 17,5 32 g 1.008,00 200 551,00 200 888,00 200
P 15 15 12 15
M 9 8

K 18 15 12 15
N 12 22 12 15
S

H

0

Skeerehastighed v, (m/min.)
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WNT \ standard M — Metrisk ISO-standardgevind

Gennemgaende hul — maskingevindtap, hgjre

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

OAL
LU g
P4 g
o THL DRVS 8 Zls E
= o
— a =1 _ _ _ _ ¢
[ 218
DIN 371 med forsteerket skaft HSS-E HSS-PM HSS-E HSS-E HSS-E
FHA0° FHA 0° FHA 0° FHA 0° FHA0°
<1200 N/mm? <1200 N/mm? <1200 N/mm? <500 N/mm? <500 N/mm?
<3xD <3xD <3xD <3xD <3xD
23412... 23450.. 23410.. 23610.. 23612..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Noter DKK DKK DKK DKK DKK
mm mm  mm mm mm mm  mm  mm T9 T9 T9 T9 T9
M2 0,40 45 2,8 21 1,60 7 12 2 219,00 020 119,00 020
M2,5 0,45 50 2,8 21 2,05 9 14 2 184,00 025 137,00 025
M3 0,50 56 3,5 2,7 2,50 1 18 3 145,00 030 109,00 030 78,00 030 107,00 030 122,00 030
M4 0,70 63 45 34 3,30 13 21 8 162,00 040 110,00 040 78,00 040 107,00 040 126,00 040
M5 0,80 70 6,0 49 4,20 15 25 3 166,00 050 119,00 050 82,00 050 111,00 050 130,00 050
Mé 1,00 80 6,0 49 5,00 17 30 3 217,00 060 121,00 060 82,00 060 111,00 060 130,00 060
M8 1,25 90 8,0 6,2 6,80 20 35 3 231,00 080 136,00 080 105,00 080 144,00 080 148,00 080
M10 1,50 100 10,0 8,0 8,50 22 39 3 319,00 100 154,00 100 127,00 100 172,00 100 182,00 100
OAL 2
=z
a | THL DRVS 8
= a
[ a S E——
=
DIN 376 med reduceret skaft
23413 ... 23451.. 23411..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL  Noter DKK DKK DKK
mm mm mm mm mm mm  mm T9 T9 T9
M12 1,75 110 9 7,0 10,2 24 3 351,00 120 274,00 120 168,00 120
M14 2,00 110 1 9,0 12,0 26 3 363,00 140
M16 2,00 110 12 9,0 14,0 27 3 439,00 160 384,00 160 260,00 160
M20 2,50 140 16 120 175 32 3 767,00 200 574,00 200 397,00 200
M24 3,00 160 18 145 21,0 34 3 525,00 240
10 8 8
8 6 6
24 22 22 15 20

OITwnw=X=ZT

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

Gevindtappe og -formere

M — Metrisk ISO-standardgevind

Bundhul — maskingevindtap, hgjre

PHD

OAL

DIN 371 med forsteerket skaft

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

DCONMS DRVS

DIN 376 med reduceret skaft

D

mm
M12
M14
M16
M18
M20
M22
M24
M30
M33
M36

T W»WZX=Z T

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

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

DCONMS DRVS

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

L DCONMS

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

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

Noter

AEEAEBRBRPBPOOWWWW

Noter

WWWWwWwh N

UNI UNI
C C
W W
2-3 2-3
ISO 2 I1SO 2
6H 6H
vap. TiN
HSS-E HSS-E
FHA 42° FHA 42°
<1100 N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <3xD
22518... 22520...
DKK DKK
uo uo
326,00 020 468,00 020
313,00 025
278,00 030 351,00 030
293,00 040 376,00 040
296,00 050 379,00 050
306,00 060 447,00 060
360,00 080 493,00 080
431,00 100 587,00 100
22519.. 22521..
DKK DKK
uo uo
506,00 120 707,00 120
680,00 140 1.134,00 140
724,00 160 1.023,00 160
1.104,00 180 1.778,00 180
1.104,00 200 1.748,00 200
1.533,00 220 2.576,00 220
1.380,00 240 2.249,00 240
2.340,00 300
4.487,00 330
3.720,00 360
12 15
7 9
12 18
12

UNI

2-3

1SO 2
6H

TiCN

HSS-E
FHA 42°
<1100 N/mm?
<3xD

22 522 ...

DKK
uo

351,00 030
376,00 040
379,00 050
447,00 060
497,00 080
587,00 100

15
9
18
12

Skeerehastighed v, (m/min.)
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Gevindtappe og -formere
WNT \ Performance M — Metrisk ISO-standardgevind

Bundhul — maskingevindtap, hgjre

A NCW = med Weldon-flade til CNC-synkronbearbejdning uden synkroholder

M NU CNVIV UNI UNI UNI
c E E E
TN TN IO Reassad
2-3 1,5-2 1,5-2 1,5-2
1SO 2 1SO 2 1SO 2 1SO 2
6H 6H 6H 6H
TiN vap. vap. TiN

OAL ‘
!
a
z
DIN 371 med forsteerket skaft HSS-PM HSS-E HSS-E HSS-E
FHA 42° FHA 42° FHA 42° FHA 42°
<1100 N/mm? <1100 N/mm? <1100 N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <3xD <3xD <3xD
22149.. 22524.. 22534.. 22526..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Noter DKK DKK DKK DKK
mm mm  mm mm mm mm  mm  mm uo uo uo uo
M3 0,50 56 35 2,7 2,5 6 18 3 290,00 030 328,00 030
M3 0,50 70 6,0 49 2,5 6 18 3 494,00 030
M4 0,70 63 4,5 34 3,3 7 21 3 290,00 040 359,00 040
M4 0,70 70 6,0 49 33 7 21 3 540,00 040
M5 0,80 70 6,0 49 42 8 25 3 559,00 050 303,00 050 457,00 050 366,00 050
M6 1,00 80 6,0 49 5,0 10 30 6] 687,00 060 303,00 060 457,00 060 433,00 060
M8 1,25 90 8,0 6,2 6,8 14 35 3 767,00 080 347,00 080 507,00 080 474,00 080
M10 1,50 100 10,0 8,0 8,5 16 39 3 945,00 100 422,00 100 610,00 100 569,00 100
2
g
z 8
DIN 376 med reduceret skaft
22149.. 22525.. 22535.. 22527..
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Noter DKK DKK DKK DKK
mm mm mm mm mm mm  mm uo uo uo uo
M12 1,75 110 9 70 10,2 18 4 537,00 120 694,00 120 687,00 120
M12 1,75 110 10 8,0 10,2 18 3 1.134,00 120
M14 2,00 110 1 9,0 12,0 20 4 875,00 140 1.013,00 140
M16 2,00 110 12 9,0 14,0 22 8 1.522,00 160
M16 2,00 110 12 9,0 14,0 22 4 750,00 160 1.001,00 160 988,00 160
M18 2,50 125 14 11,0 15,5 25 4 1.371,00 180
M20 2,50 140 16 120 175 25 4 1.165,00 200 1.492,00 200 1.676,00 200
M22 2,50 140 18 14,5 19,5 27 5} 1.871,00 220
M24 3,00 160 18 145 210 30 5 1.635,00 240
P 15 12 12 15
M 8 7 7 9
K 15 12 12 18
N 22 12
S
H

Skeerehastighed v, (m/min.)
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Gevindtappe og -formere
WNT \ Performance M — Metrisk ISO-standardgevind

Bundhul — maskingevindtap, hgjre

A CNC = til CNC-synkronbearbejdning med synkroholder

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

OAL ‘

a
E fi
DIN 371 med forsteerket skaft HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E
FHA 50° FHA 45° FHA 45° FHA 45°
<1100 N/mm? <1100 N/mm? <1100 N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <3xD <3xD <3xD
22416... 22544.. 22546.. 22594..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Noter DKK DKK DKK DKK
mm mm  mm mm mm mm  mm mm uo uo uo uo
M3 0,50 56 35 2,7 2,5 6 18 3 477,00 030 422,00 030 485,00 030
M4 0,70 63 45 34 3,3 7 21 3 500,00 040 431,00 040 491,00 040
M5 0,80 70 6,0 49 42 8 25 3 513,00 050 447,00 050 638,00 050 505,00 050
M6 1,00 80 6,0 49 5,0 10 30 3 620,00 060 462,00 060 644,00 060 552,00 060
M8 1,25 90 8,0 6,2 6,8 14 35 3 690,00 080 577,00 080 827,00 080 681,00 080
M10 1,50 100 10,0 8,0 8,5 16 39 8 854,00 100 656,00 100 951,00 100 755,00 100
2
3
z 8
DIN 376 med reduceret skaft
22417.. 22545.. 22595 ...
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 10,2 18 3 1.007,00 120
M12 1,75 110 9 7 10,2 18 4 893,00 120 1.013,00 120
M14 2,00 110 1 9 12,0 20 3 1.442,00 140
M14 2,00 110 11 9 12,0 20 4 1.094,00 140 1.206,00 140
M16 2,00 110 12 9 14,0 22 3 1.401,00 160
M16 2,00 110 12 9 14,0 22 4 1.196,00 160 1.308,00 160
M20 2,50 140 16 12 17,5 25 3 2.403,00 200
M20 2,50 140 16 12 17,5 25 4 1.737,00 200 1.912,00 200
P 15 15 15 15
M 9 9 9 9
K 18 18 18 18
N 22 12 12 12
S
H

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

Gevindtappe og -formere

M — Metrisk ISO-standardgevind

Bundhul — maskingevindtap, hgjre

A CNC = til CNC-synkronbearbejdning med synkroholder

CavTap ST ST
M CNC HR CNC
C C [
2-3 2-3 2-3
1SO 2X 1SO 2 I1SO 2X
6HX 6H 6HX
TiN AITINHD TiN
13 ) 13
OAL A
a
I
o
DIN 371 med forsteerket skaft HSS-E HSS-PM HSS-E
FHA 15° FHA 25° FHA 15°
<1100 N/mm? <1400 N/mm? <1100 N/mm?
<2xD <2xD <2xD
22328.. 22469.. 22443..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Noter DKK DKK DKK
mm mm  mm mm mm mm  mm  mm uo uo uo
M3 0,50 56 35 2,7 2,5 6 18 2 410,00 030
M3 0,50 56 & 2,7 2,5 1 18 ] 364,00 03000
M4 0,70 63 45 3,4 3,3 7 21 3 427,00 040
M4 0,70 63 45 34 33 13 21 8 431,00 04000
M5 0,80 70 6,0 4,9 42 8 25 3 445,00 050 654,00 050
M5 0,80 70 6,0 49 42 15 25 ] 441,00 05000
M6 1,00 80 6,0 49 50 10 30 3 549,00 060 761,00 060
M6 1,00 80 6,0 49 5,0 17 30 8 456,00 06000
M8 1,25 90 8,0 6,2 6,8 14 35 3 620,00 080 834,00 080
M8 1,25 90 8,0 6,2 6,8 20 35 ] 498,00 08000
M10 1,50 100 10,0 8,0 8,5 16 39 3 761,00 100 1.013,00 100
M10 1,50 100 10,0 8,0 8,5 22 39 8 610,00 10000
M12 1,75 110 12,0 9,0 10,2 24 44 3 729,00 12000
OAL
L g
% THL DRVS g
B
t
! B
DIN 376 med reduceret skaft
22 329...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Noter DKK
mm mm  mm mm mm mm  mm uo
M12 1,75 110 9 7 10,2 18 3 891,00 120
M16 2,00 110 12 9 14,0 22 & 1.287,00 160
M20 2,50 140 16 12 17,5 25 3 2.136,00 200
P 12 8 12
M 8 8 8
K 20 20
N 22 10 22
S 4
H
Skaerehastighed v, (m/min.)
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Gevindtappe og -formere
WNT \ Performance M - Metrisk ISO-standardgevind

Bundhul — maskingevindtap

C [
W W
2-3 2-3
1SO 2 I1SO 2
6H 6H
TiN
] I
OAL |
LU 2 I
=
o THL DRVS 3 LL V
o o / ]
o s ?,/z
«P fé
DIN 371 med forsteerket skaft HSS-E HSS-E
FHA 42° FHA 42°
<750 N/mm? <750 N/mm?
<3xD <3xD
22082.. 22084..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Noter DKK DKK
mm mm  mm mm mm mm  mm  mm uo uo
M2 0,40 45 2,8 21 1,60 4 12 2 303,00 020 390,00 020
M2,5 0,45 50 2,8 21 2,05 5 15 2 294,00 025
M3 0,50 56 3,5 2,7 2,50 6 18 3 257,00 030 319,00 030
M4 0,70 63 45 34 3,30 7 21 Bl 256,00 040 326,00 040
M5 0,80 70 6,0 49 4,20 8 25 3 260,00 050 328,00 050
M6 1,00 80 6,0 49 5,00 10 30 3 266,00 060 412,00 060
] 1,25 90 8,0 6,2 6,80 14 35 3 319,00 080 462,00 080
M10 1,50 100 10,0 8,0 8,50 16 39 8 376,00 100 624,00 100
P 12 15
M
K 12 15
N 12 15
S
H

Skaerehastighed v, (m/min.)
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Gevindtappe og -formere
WNT \ Performance M - Metrisk ISO-standardgevind

Bundhul — maskingevindtap, hgjre

! i i
e e

23 23
1S0 2 1S0 2

6H 6H

OSM

OAL
LU 2 I
THL DRVS | &
2 o ﬂ{/
o o l
IR S = — 7
«> j‘;
DIN 371 med forsteerket skaft HSS-PM HSS-PM
FHA 42° FHA 42°
<1400 N/mm? <1400 N/mm?
<3xD <3xD
22498 .. 22499..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Noter DKK DKK
mm mm  mm mm mm mm  mm mm uo uo
M3 0,50 56 35 2,7 2,5 6 18 3 300,00 030 381,00 030
M4 0,70 63 45 34 83 7 21 3 283,00 040 381,00 040
M5 0,80 70 6,0 49 42 8 25 3 298,00 050 406,00 050
M6 1,00 80 6,0 49 5,0 10 30 8] 294,00 060 419,00 060
M8 1,25 90 8,0 6,2 6,8 14 35 3 357,00 080 531,00 080
M10 1,50 100 10,0 8,0 8,5 16 39 3 431,00 100 600,00 100
) 6 8
M 6 8
K
N 8 12
S
H

Skeerehastighed v, (m/min.)
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Gevindtappe og -formere
WNT \ Performance M — Metrisk ISO-standardgevind

Bundhul — maskingevindtap, hgjre

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

Ll 1 3 1
OAL ‘
1]
s
%
aQ 8]
z a
DIN 371 med forsteerket skaft HSS-E HSS-E HSS-E
FHA 42° FHA 45° FHA 45°
<900 N/mm? <900 N/mm? <900 N/mm?
<3xD <3xD <3xD
22090.. 22042.. 22040...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU  Noter DKK DKK DKK
mm mm  mm mm mm mm  mm  mm uo uo uo
M1,6 0,35 40 2,5 21 1,25 4 1 2 782,00 016
M2 0,40 45 2,8 21 1,60 4 12 2 491,00 020 441,00 020
M2,5 0,45 50 2,8 21 2,05 5 15 2 388,00 025
M2,5 0,45 50 2,8 21 2,05 5 15 3 419,00 025
M3 0,50 56 35 2,7 2,50 6 18 3 290,00 030 431,00 030
M4 0,70 63 45 34 3,30 7 21 6] 298,00 040 436,00 040
M5 0,80 70 6,0 49 4,20 8 25 3 303,00 050 644,00 050 457,00 050
M6 1,00 80 6,0 49 5,00 10 30 8] 306,00 060 651,00 060 468,00 060
M8 1,25 90 8,0 6,2 6,80 14 35 3 357,00 080 832,00 080 587,00 080
M10 1,50 100 10,0 8,0 8,50 16 39 3 431,00 100 957,00 100 681,00 100
(92}
=
g
z 8
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 1,75 110 9 7,0 10,2 18 4 537,00 120 914,00 120
M14 2,00 110 1 9,0 12,0 20 4 788,00 140 1.104,00 140
M16 2,00 110 12 9,0 14,0 22 4 755,00 160 1.206,00 160
M20 2,50 140 16 120 175 25 4 1.165,00 200 1.759,00 200
M22 2,50 140 18 145 19,5 27 5 1.952,00 220
M24 3,00 160 18 145 21,0 30 B 1.483,00 240
M30 3,50 180 22 180 265 35 5 3.047,00 300
8 10 10
6 8 8

Tw=ZzXxX=T

Skeerehastighed v, (m/min.)
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Gevindtappe og -formere
WNT \ Performance M — Metrisk ISO-standardgevind

Bundhul — maskingevindtap, hgjre

: - "
e e

23 23
I1SO 2 1SO 2

6H 6H

vap.

OAL
LU 2
z
a THL DRVS 8
T a
o &S5t -———
P
DIN 371 med forsteerket skaft HSS-E HSS-E
FHA 42° FHA 38°
<500 N/mm? <500 N/mm?
<3xD <3xD
22326.. 22086...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Noter DKK DKK
mm mm  mm mm mm mm  mm mm uo uo
M2 0,40 45 2,8 21 1,60 4 12 2 399,00 020 343,00 020
M2,5 0,45 50 2,8 21 2,05 5 15 2 373,00 025 319,00 025
M3 0,50 56 35 2,7 2,50 6 18 2 306,00 030
M3 0,50 56 1815} 2,7 2,50 6 18 8] 268,00 030
M4 0,70 63 45 34 3,30 7 21 2 306,00 040
M4 0,70 63 45 34 3,30 7 21 3 268,00 040
M5 0,80 70 6,0 49 4,20 8 25 2 316,00 050
M5 0,80 70 6,0 49 4,20 8 25 3 278,00 050
M6 1,00 80 6,0 49 5,00 10 30 2 316,00 060
M6 1,00 80 6,0 49 5,00 10 30 6] 278,00 060
M8 1,25 90 8,0 6,2 6,80 14 35 2 378,00 080
M8 1,25 90 8,0 6,2 6,80 14 35 8] 321,00 080
M10 1,50 100 10,0 8,0 8,50 16 39 2 445,00 100
M10 1,50 100 10,0 8,0 8,50 16 39 3 393,00 100
P 15 15
M
K
N 22
S
H

Skeerehastighed v, (m/min.)
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Gevindtappe og -formere
WNT \ Performance M — Metrisk ISO-standardgevind

Bundhul — maskingevindtap, hgjre

[\ ET) . . .
M Ti Ti Ni
C C [
2-3 2-3 2-3
1SO 2X 1SO 2X ISO 2X
6HX 6HX 6HX
TiN TiCN TiCN
i L
OAL
1]
s
8
a
I 8
DIN 371 med forsteerket skaft HSS-PM HSS-PM HSS-PM
FHA 30° FHA 15° FHA 15°
<1400 N/mm? <1200 N/mm? <1600 N/mm?
<1,5xD <2xD <2xD
22076.. 22163.. 22424..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Noter DKK DKK DKK
mm mm  mm mm mm mm  mm mm uo uo uo
M3 0,50 56 35 2,7 2,5 11 18 2 434,00 030 555,00 030
M3 0,50 56 815} 2,7 2,5 6 18 3 419,00 030
M3,5 0,60 56 4,0 3,0 2,9 12 20 3 467,00 035
M4 0,70 63 45 34 83 7 21 8] 431,00 040
M4 0,70 63 4,5 34 33 13 21 3 477,00 040 578,00 040
M5 0,80 70 6,0 49 42 8 25 3 433,00 050
M5 0,80 70 6,0 49 42 15 25 3 482,00 050 600,00 050
M6 1,00 80 6,0 49 5,0 10 30 3 474,00 060
M6 1,00 80 6,0 49 5,0 17 30 3 643,00 060 754,00 060
M8 1,25 90 8,0 6,2 6,8 14 35 6] 500,00 080
M8 1,25 90 8,0 6,2 6,8 20 35 3 701,00 080 828,00 080
M10 1,50 100 10,0 8,0 8,5 16 39 3 724,00 100
M10 1,50 100 10,0 8,0 8,5 22 39 3 862,00 100 1.032,00 100
M12 1,75 110 12,0 9,0 10,2 18 44 3 827,00 120
0
=
g
z 8
DIN 376 med reduceret skaft
22164 ... 22425..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL  Noter DKK DKK
mm mm mm mm mm mm  mm uo uo
M12 1,75 110 9 7,0 10,2 24 3 977,00 120 1.206,00 120
M14 2,00 110 1 9,0 12,0 26 3 1.769,00 140
M16 2,00 110 12 9,0 14,0 27 3 1.371,00 160 1.656,00 160
M20 2,50 140 16 120 175 32 8 2.372,00 200 2.872,00 200
M24 3,00 160 18 145 21,0 34 3 2.708,00 240
) 7 7
M 7 7
K
N 22 22
S 5 5 2
H

Skeerehastighed v, (m/min.)
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Gevindtappe og -formere
WNT \ Performance M — Metrisk ISO-standardgevind

Bundhul — maskingevindtap, hgjre

A ES = ekstra kort

UNI
E
W
1,5-2
I1SO 2
6H
vap.
OAL
LU 2
=z
THL DRVS o
a &)
T a
o sl
2
«P
DIN 352 med forsteerket skaft HSS-E
FHA 42°
<1100 N/mm?
<3xD
22 500 ...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Noter DKK
mm mm mm mm mm mm  mm  mm uo
M3 0,50 40 35 2,7 2,5 6 18 3 243,00 030
M4 0,70 45 45 34 83 7 22 3 251,00 040
M5 0,80 50 6,0 49 42 9 25 3 257,00 050
M6 1,00 56 6,0 49 5,0 10 28 3 266,00 060
M8 1,25 63 6,0 49 6,8 14 3 306,00 080
M10 1,50 70 7,0 615} 8,5 16 3 364,00 100
M12 1,75 75 9,0 7,0 10,2 18 4 474,00 120
M16 2,00 80 12,0 9,0 14,0 22 4 750,00 160
12
7
12

T w=ZzXxX=T

Skeerehastighed v, (m/min.)
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Gevindtappe og -formere
WNT \ Performance M — Metrisk ISO-standardgevind

Bundhul — maskingevindtap, hgjre

A ES = ekstra kort

CavTap ST

[
W
2-3
I1SO 2
6H
OAL
LU g
z
THL DRVS 8
2 o
o a
ol &Sl -
2
Q‘?‘P i
DIN 352 med forsteerket skaft HSS-E
FHA 15°
<750 N/mm?
<2xD
22 016 ...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Noter DKK
mm mm  mm mm mm mm  mm  mm uo
M3 0,50 40 35 2,7 2,5 10 18 2 219,00 030
M4 0,70 45 45 34 &3 12 22 3 220,00 040
M5 0,80 50 6,0 49 42 14 25 3 226,00 050
M6 1,00 56 6,0 49 5,0 16 28 3 233,00 060
M8 1,25 63 6,0 49 6,8 20 3 266,00 080
M10 1,50 70 7,0 515} 8,5 22 8] 337,00 100
M12 1,75 75 9,0 70 10,2 24 3 433,00 120
P 12
M
K 12
N 12
S
H

Skeerehastighed v, (m/min.)
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Gevindtappe og -formere
WNT \ Performance M — Metrisk ISO-standardgevind

Bundhul — maskingevindtap, hgjre

A EL = ekstralang

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

OAL ‘
1]
2
T 8
DIN 371 med forsteerket skaft HSS-E HSS-E
FHA 42° FHA 42°
<750 N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <3xD
22422.. 22538..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Noter DKK DKK
mm mm  mm mm mm mm  mm  mm uo uo
M3 0,50 100 35 2,7 2,5 6 18 3 588,00 030 505,00 030
M4 0,70 125 45 34 83 7 21 3 575,00 040 505,00 040
M5 0,80 140 6,0 49 42 8 25 3 643,00 050 566,00 050
M6 1,00 160 6,0 49 5,0 10 30 3 669,00 060 596,00 060
M8 1,25 180 8,0 6,2 6,8 14 35 3 806,00 080 712,00 080
%
DIN 376 med reduceret skaft
22539 ...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL  Noter DKK
mm mm  mm mm mm mm  mm uo
M6 1,00 160 4,5 3,4 50 10 3 644,00 060
M8 1,25 180 6,0 49 6,8 14 3 782,00 080
M10 1,50 200 7,0 55 8,5 16 3 788,00 100
M12 1,75 224 9,0 7,0 10,2 18 3 1.007,00 120
M14 2,00 224 11,0 9,0 12,0 20 3 1.483,00 140
M16 2,00 224 12,0 9,0 14,0 22 8 1.420,00 160
M18 2,50 250 14,0 11,0 15,5 25 3 2.279,00 180
M20 2,50 280 16,0 12,0 175 25 3 1.952,00 200
P 12 12
M 7
K 12 12
N 22
S
H

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

Gevindtappe og -formere

M — Metrisk ISO-standardgevind

Bundhul — maskingevindtap, hgjre

A EL =ekstralang

CavTap
SL

PHD

OAL

LU

DIN 371 med forsteerket skaft

T

mm
M3
M4
M5
Mé
M8

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

OAL
mm
100
125
140
160
180

DCONMS

]

DCONMS DRVS PHD

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

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

DIN 376 med reduceret skaft

T

mm
M6
M8
M10
M12
M14
M16
M20

I w=ZXxX=T

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

OAL
mm
160
180
200
224
224
224
280

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

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

DCONMS DRVS PHD

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

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

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

THL
mm
1
13
15
17
20

THL
mm

20
22
24
26
27
32

LU
mm
18
21
25
30
35

Noter

W W W W W W w

Noter

W W wwN

ST
EL

1,5-2

6H

1SO 2

HSS-E

FHA1

5°

<750 N/mm?
<2xD

22078 ...

DKK
uo
485,00
482,00
547,00
569,00
687,00

030
040
050
060
080

22 080 ...

DKK
uo
593,00
705,00
750,00
957,00

1.401,00
1.380,00
1.912,00

060
080
100
120
140
160
200

12

12
12

cuttingtools.ceratizit.com

Skaerehastighed v, (m/min.)
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WNT \ Standard M — Metrisk ISO-standardgevind

Bundhul — maskingevindtap, hgjre

A NC = til CNC-synkronbearbejdning med synkroholder

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 I1SO 2 I1SO 2 I1SO 2
6H 6H 6H 6H 6H
vap. TiN TiN TiCN TiN GS
OAL ‘ ! ‘ ]
1]
2 | '
DRVS | & )
9 g :
o a i
| o 3 N\ . = =
imgaR
DIN 371 med forsteerket skaft HSS-E HSS-E HSS-PM HSS-E HSS-E
FHA 35° FHA 35° FHA 50° FHA 45° FHA 45°
<1000 N/mm? <1000 N/mm? <1000 N/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 0,40 45 2,8 21 1,60 4 12 2 120,00 020 105,00 020
M2,5 0,45 50 2,8 21 2,05 5 14 2 118,00 025 158,00 025
M3 0,50 56 35 2,7 2,50 6 18 3 81,00 030 120,00 030 134,00 030 175,00 030 185,00 030
M4 070 63 45 34 330 7 21 3 81,00 040 129,00 040 134,00 040 185,00 040 196,00 040
M5 0,80 70 6,0 49 4,20 8 25 3 85,00 050 131,00 050 143,00 050 193,00 050 206,00 050
M6 1,00 80 6,0 49 5,00 10 30 8 88,00 060 163,00 060 167,00 060 249,00 060 279,00 060
M8 1,25 90 8,0 6,2 6,80 14 35 3 104,00 080 175,00 080 198,00 080 267,00 080 299,00 080
M10 1,50 100 10,0 8,0 8,50 16 39 8 119,00 100 225,00 100 249,00 100 338,00 100 381,00 100
o0
=
3
2 - 8
REE
!
DIN 376 med reduceret skaft
23119... 23121.. 23027.. 23123.. 23125..
D 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 0,50 56 2,2 2,5 6 97,00 030
M4 0,70 63 2,8 21 33 7 87,00 040
M5 0,80 70 35 2,7 42 8 86,00 050
Mé 1,00 80 4,5 34 5,0 10 85,00 060
M8 1,25 90 6,0 49 6,8 14 89,00 080
M10 1,50 100 7,0 515} 8,5 16 120,00 100
M12 1,75 110 9,0 7,0 10,2 18 136,00 120 269,00 120

M12 1,75 10 9,0 70 10,2 18 293,00 120 401,00 120 442,00 120
M14 2,00 110 11,0 90 120 20 409,00 14000

M14 200 110 11,0 90 120 20 423,00 140

M16 2,00 110 12,0 90 140 22 199,00 160 375,00 160

M16 200 110 12,0 90 140 22 423,00 160 535,00 160 589,00 160
M18 250 125 14,0 10 155 25 647,00 18000

M20 2,50 140 16,0 120 175 25 300,00 200 555,00 200 484,00 200

M20 2,50 140 16,0 120 175 25
M22 2,50 140 18,0 145 19,5 27
M24 3,00 160 18,0 14,5 210 34
m27 3,00 160 20,0 16,0 24,0 30
M30 350 180 22,0 18,0 26,5 35
M33 3,50 180 25,0 200 295 35
M36 4,00 200 28,0 220 320 40

968,00 200 1.075,00 200
949,00 22000
782,00 240
1.187,00 27000
1.318,00 30000
1.901,00 33000
2.065,00 36000

EEDLDEDDDDWWRWEWDEWWWWWWW

B 12 15 15 15 15
M 7 9 9 9 9
K 12 18 18 18 18
N 12 12 12 12
S
H
0

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

Gevindtappe og -formere

M — Metrisk ISO-standardgevind

Bundhul — maskingevindtap, hgjre

A NCW = med Weldon-flade til CNC-synkronbearbejdning uden synkroholder

PHD

OAL

DIN 371 med forsteerket skaft

D
mm

M2

M2,5

M3
M3
M4
M4
M5
Mé
M8
M10

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

DCONMS DRVS

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

mm
21

21

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

DIN 376 med reduceret skaft

D
mm

M12
M12
M14
M16
M20
M24

Tw=ZzXxX=T

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

OAL
mm
110
110
110
10
140
160

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

DCONMS DRVS

mm
10
9
1
12
16
18

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

DCONMS

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

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

THL
mm
18
18
20
22
25
30

LU
mm
12
14
18
18
21
21
25
30

39

Noter

B wwWwwww

Noter

WWWWWWWWN N

UNI

TiCN

HSS-PM
FHA 35°
<1000 N/mm?
<2,5xD

23126 ...

DKK
T9

199,00

227,00
230,00
230,00
292,00
351,00

030

040
050
060
080
100

23127 ...

DKK
T9
440,00

592,00

120

160

15
8
15
22

——

B

W/

Sea)

\ 
|
g

e

(=

HSS-E

FHA 35°
< 850 N/mm?

<2,5xD

23216 ...

DKK
T9
109,00
201,00
107,00

107,00

111,00
111,00
144,00
172,00

020
025
030

040

050
060
080
100

23217 ...

DKK
T9

232,00
280,00
353,00
556,00

120
140
160
200

12

12
22

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

HSS-E
FHA 35°
<1100 N/mm?
<2,5xD

23312...

DKK
T9

161,00
175,00

177,00
245,00
267,00
333,00

030
040

050
060
080
100

23313 ...

DKK
T9

385,00

521,00
934,00

120

160
200

15

15
24

VA

2-3

6H

1SO 2

i Yot s 4 e ——

S —

HSS-E
FHA 35°
<1200 N/mm?
<2,5xD

23414 ...

DKK
T9
187,00
222,00
121,00

121,00

125,00
125,00
162,00
197,00

020
025
030

040

050
060
080
100

23415...

DKK
T9

260,00
401,00

613,00
841,00

22

Skeerehastighed v, (m/min.)

cuttingtools.ceratizit.com
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Gevindtappe og -formere

WNT \ standard M — Metrisk ISO-standardgevind

Bundhul — maskingevindtap, hgjre

M VA VA VA AL AL
c c c c c
2-3 2-3 2-3 2-3 2-3
ISO 2 ISO 2 I1SO 2 1SO 2 I1SO 2
6H 6H 6H 6H 6H
TiN TiN CrN
] [} | E
OAL
2 | g
z
2 8 /
J ig/
DIN 371 med forsteerket skaft HSS-E HSS-PM HSS-PM HSS-E HSS-E
FHA 45° FHA40° FHA 40° FHA 35° FHA 35°
<1200 N/mm? <1200 N/mm? <1200 N/mm? <500 N/mm? <500 N/mm?
<3xD <2,5xD <2,5xD <2,5xD <2,5xD
23416.. 23426.. 23456.. 23616.. 23614..
D 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 0,40 45 2,8 2,1 1,60 4 12 2 201,00 020
M2,5 045 50 2,8 21 2,05 5 14 2 193,00 025
M3 0,50 56 35 27 250 6 18 3 164,00 030 119,00 030 134,00 030 107,00 030 141,00 030
M4 070 63 45 34 330 7 21 3 171,00 040 121,00 040 145,00 040 107,00 040 141,00 040
M5 080 70 6,0 49 420 8 25 3 175,00 050 124,00 050 148,00 050 111,00 050 146,00 050
M6 1,00 80 6,0 49 5,00 10 30 3 220,00 060 126,00 060 191,00 060 111,00 060 146,00 060
M8 125 90 8,0 62 6,80 14 35 3 242,00 080 148,00 080 204,00 080 144,00 080 170,00 080
M10 1,50 100 10,0 80 850 16 39 3 306,00 100 178,00 100 282,00 100 172,00 100 207,00 100
[=)]
&
DIN 376 med reduceret skaft
23417 ... 23427.. 23457.. 23615 ...
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL  Noter DKK DKK DKK DKK
mm mm mm mm mm mm  mm T9 T9 T9 T9
M12 175 10 9 70 10,2 18 3 294,00 120 403,00 120 257,00 120
M12 1,75 110 9 7,0 10,2 18 4 362,00 120
M14 2,00 110 1 9,0 12,0 20 4 387,00 140
M16 2,00 110 12 90 140 22 3 421,00 160 508,00 160
M16 2,00 110 12 9,0 14,0 22 4 494,00 160
M20 2,50 140 16 120 175 25 3 628,00 200 1.008,00 200
M20 2,50 140 16 120 175 25 4 851,00 200
M24 3,00 160 18 145 21,0 30 4 794,00 240
P 10 8 10
M 8 6 8
K
N 24 22 24 15 20
S
H

6/44

Skaerehastighed v, (m/min.)
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Gevindtappe og -formere
WNT \ Performance M — Metrisk ISO-standardgevind

Gennemgaende hul-bundhul — maskingevindtap, hejre

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

=
OAL
Lu g 1
THL DRVS | & L
2 O | E
f o e IE
[ o] S IE
IE
DIN 371 med forsteerket skaft HSS-E HSS-E
FHA0° FHAQ°
<750 Nimm < 1400 N/mm?
<2xD <2xD
22028.. 22006 ...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Noter DKK DKK
mm mm  mm mm mm mm  mm  mm uo uo
M1,2 0,25 40 2,5 2,1 0,95 5 5 2 42500 012 "
M1,4 0,30 40 2,5 21 1,10 6 [ 2 34300 014 "
M1,6 0,35 40 2,5 21 1,25 6 1 2 309,00 016
M1,7 0,35 40 2,5 21 1,35 6 1 2 337,00 017
M1,8 0,35 40 2,5 21 1,45 6 1 2 313,00 018
M2 0,40 45 2,8 21 1,60 7 12 3 263,00 020
M2,2 0,45 45 2,8 21 1,75 7 12 3 278,00 022
M2,3 0,40 45 2,8 21 1,90 7 12 3 300,00 023
M2,5 0,45 50 2,8 21 2,05 9 14 3 257,00 025
M2,6 0,45 50 2,8 21 2,15 9 14 6] 276,00 026
M3 0,50 56 35 2,7 2,50 1 18 3 214,00 030 290,00 030
M3,5 0,60 56 4,0 3,0 2,90 12 20 8] 219,00 035
M4 0,70 63 4,5 34 3,30 13 21 3 217,00 040 300,00 040
M5 0,80 70 6,0 49 4,20 15 25 3 219,00 050 313,00 050
M6 1,00 80 6,0 49 5,00 17 30 3 220,00 060 315,00 060
M7 1,00 80 7,0 55 6,00 17 30 8] 313,00 070
M8 1,25 90 8,0 6,2 6,80 20 35 3 251,00 080 350,00 080
M10 1,50 100 10,0 8,0 8,50 22 39 8 315,00 100 433,00 100
P 12 6
M
K 12 16
N 12
S
H

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

)
@ DIN 376 findes pa neeste side.
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WNT \ Performance

Gevindtappe og -formere

M — Metrisk ISO-standardgevind

Gennemgaende hul-bundhul — maskingevindtap, hejre

PHD

OAL

DIN 376 med reduceret skaft

D

mm
M4
M5
M6
M8
M10
M12
M14
M16

Tw=zXx=7T0

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

OAL
mm
63
70
80
90
100
10
110
10

DCONMS DRVS

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

mm
21

2,7
34
49
55
7,0

9,0
9,0

(2]
=
z
Q
[®]
[a]

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

THL
mm
13
15
17
20
22
24
26
27

Noter

W W W W W ww w

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

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

22029.. 22007..
DKK DKK
uo uo
272,00 040
278,00 050
278,00 060
351,00 080
393,00 100
406,00 120 552,00 120
559,00 140
596,00 160 782,00 160
12 6
12 16
12

6146

Skeerehastighed v, (m/min.)
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Gevindtappe og -formere
WNT \ Performance M — Metrisk ISO-standardgevind

Gennemgaende hul-bundhul — maskingevindtap, hejre

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

OAL ‘
a
I
I o
DIN 371 med forsteerket skaft HSS-E HSS-E
FHA 0° FHAQ°
<1050 N/mm? <1050 N/mm?
<2xD <2xD
22036.. 22032..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Noter DKK DKK
mm mm  mm mm mm mm  mm  mm uo uo
M2 0,40 45 2,8 21 1,60 7 12 3 278,00 020
M2,5 0,45 50 2,8 21 2,05 9 14 ] 278,00 025
M3 0,50 56 35 2,7 2,50 11 18 3 234,00 030
M3,5 0,60 56 4,0 3,0 2,90 12 20 8 257,00 035
M4 0,70 63 4,5 34 3,30 13 21 3 240,00 040
M5 0,80 70 6,0 49 4,20 15 25 3 374,00 050 256,00 050
M6 1,00 80 6,0 4,9 5,00 17 30 3 383,00 060 256,00 060
M8 1,25 90 8,0 6,2 6,80 20 35 8 422,00 080 299,00 080
M10 1,50 100 10,0 8,0 8,50 22 39 3 500,00 100 351,00 100
‘ OAL 2
o THL DRVS %
2 )
A | e
Q] Bl —
=
DIN 376 med reduceret skaft
22033 ...
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Noter DKK
mm mm mm mm mm mm  mm uo
M6 1,00 80 45 34 5,0 17 3 306,00 060
M8 1,25 90 6,0 49 6,8 20 3 326,00 080
M10 1,50 100 7,0 55 8,5 22 3 374,00 100
M12 1,75 110 9,0 7,0 10,2 24 3 446,00 120
M14 2,00 110 11,0 9,0 12,0 26 3 590,00 140
M16 2,00 110 12,0 9,0 14,0 27 3 643,00 160
P
M
K 16 16
N 12 12
S
H

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

Gevindtappe og -formere

M — Metrisk ISO-standardgevind

Gennemgaende hul-bundhul — maskingevindtap, hejre

D [
W W
4-5 2-3
1SO 2X I1SO 2X
6HX 6HX
OSM TiCN
i '
OAL
[a]
I
[ o
DIN 371 med forsteerket skaft HM HSS-PM
FHAQ° FHA0°
<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 0,50 63 45 34 2,55 6 18 4 1.907,00 030
M4 0,70 63 45 34 3,40 8 20 4 1.907,00 040
M5 0,80 70 6,0 49 4,30 10 26 4 2.156,00 050
M6 1,00 80 6,0 49 5,00 10 30 4 1.247,00 060
M6 1,00 80 6,0 49 5,10 12 28 4 2.254,00 060
M8 1,25 90 8,0 6,2 6,80 14 35 5 1.339,00 080
M8 1,25 90 8,0 6,2 6,90 15 35 5 2.514,00 080
M10 1,50 100 10,0 8,0 8,50 18 38 5 3.110,00 100
M10 1,50 100 10,0 8,0 8,50 16 39 5 1.676,00 100
M12 1,75 110 12,0 90 1040 21 4 5 4.779,00 120
M16 2,00 110 16,0 120 1420 24 44 6 6.740,00 160
‘ OAL 2
=z
a THL DRVS 8
z a
o B
=
DIN 376 med reduceret skaft
22228 ...
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Noter DKK
mm mm mm mm mm mm  mm uo
M12 1,75 110 9 7 10,4 18 5 2.095,00 120
M16 2,00 110 12 9 14,2 22 6 2.872,00 160
P
M
K
N 22
S
H 2 2
Skeerehastighed v, (m/min.)
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WNT \ Performance

Gevindtappe og -formere

M — Metrisk ISO-standardgevind

Gennemgaende hul-bundhul — maskingevindtap, hejre

A EL =ekstralang

PHD

OAL

DIN 371 med forsteerket skaft

D

mm
M3
M4
M5
M6
M8

PHD

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

TD

DIN 376 med reduceret skaft

D

mm
M10
M12
M16
M20

T w=ZXx=T

TP
mm
1,50
175
2,00
2,50

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

THL
mm
"
13
15
17
20

THL
mm
22
24
27
32

LU
mm
18
21
25
30
35

Noter

B oW W w

Noter

W W W W w

HR
EL

2-3

1SO 2X
6HX

nitr.

HSS-E
FHA 0°
<1400 N/mm?
<2xD

22122 ...

DKK
uo
533,00
533,00
564,00
590,00
700,00

030
040
050
060
080

22123 ...

DKK
uo
782,00
937,00

1.472,00
2.003,00

100
120
160
200

6

16
22

cuttingtools.ceratizit.com

Skeerehastighed v, (m/min.)
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Gevindtappe og -formere
WNT \ Standard M - Metrisk ISO-standardgevind

Gennemgaende hul-bundhul — maskingevindtap, hejre

M GG

2-3

1SO 2X
6HX

TiCN

OAL ‘

[a]
I
o
DIN 371 med forsteerket skaft HSS-E
FHA 0°
<900 N/mm?
<2xD
23512 ...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Noter DKK
mm mm  mm mm mm mm  mm mm T9
M5 0,80 70 6 49 42 15 25 3 162,00 050
M6 1,00 80 6 49 5,0 17 30 3 224,00 060
M8 1,25 90 8 6,2 6,8 20 35 3 235,00 080
M10 1,50 100 10 8,0 8,5 22 39 8] 299,00 100
‘ OAL 2
P4
a THL DRVS (e}
&)
I a
I o
EEEE— e
DIN 376 med reduceret skaft
23513 ...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Noter DKK
mm mm  mm mm mm mm  mm T9
M12 1,75 110 9 7 10,2 24 3 347,00 120
P
M
K 20
N 24
S
H

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

Gevindtappe og -formere

M — Metrisk ISO-standardgevind

Gennemgaende hul-bundhul — maskingevindformer, hgjre

A HML = med paloddede hardmetallister for hgjere skeerehastighed

PHD

OAL

DCONMS

DIN 2174 med forsteerket skaft

D P

mm  mm
M1 0,25
M1,2 0,25
M1,4 0,30
M1,6 0,35
M1,7 0,35
M2 0,40
M2,5 0,45
M2,6 0,45
M3 0,50
M3,5 0,60
M4 0,70
M5 0,80
M6 1,00
Mé 1,00
M8 1,25
M8 1,25
M10 1,50

DCONMS DRVS PHD
mm mm mm
2,5 21 0,90
2,5 21 1,10
2,5 21 1,28
25 21 147
2,5 21 1,57
28 21 1,85
2,8 21 2,33
2,8 21 2,43
35 27 280

45 34 370
6,0 49 465
6,0 50 560
6,0 49 560

8,0 60 745
10,0 80 935

1) Tol.ISO 1X4HX = M1,4

PHD

1D

THL

o
3]
<
%)
DCONMS

DIN 2174 med reduceret skaft

D TP
mm  mm
M12 1,75
M16 2,00
P
M
K
N
S
H

OAL
mm
110
110

DCONMS DRVS PHD

mm mm  mm
9 7 1,25
12 9 15,10

"

HSS-E/HM
<880 N/mm?
<3xD
22 473 ...
THL LU DKK
mm  mm u0/4G
5 6,5
5 6,5
6 9,0
6 9,0
6 9,0
7 10,0
9 14,0
9 14,0
1 18,0
12 20,0
13 21,0
15 25,0
18 30,0 2.337,00 06000
17 30,0
20 35,0
18 35,0 2.688,00 08000
22 39,0
THL
mm
2
27
30

EC

2-3

ISO 2X
6HX

TiN

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

22100 ...

DKK

uo

752,00 010 "
712,00 012 "
637,00 014 "
614,00 016
674,00 017
441,00 020
427,00 025
475,00 026
409,00 030
360,00 035
418,00 040
436,00 050

499,00 060
548,00 080

695,00 100

22101 ...

DKK

uo

763,00 120
1.287,00 160

18
10
10
22

cuttingtools.ceratizit.com

Skeerehastighed v, (m/min.)
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Gevindtappe og -formere
WNT \ Performance M — Metrisk ISO-standardgevind

Gennemgaende hul-bundhul — maskingevindformer, hgjre

A SN = gevindformer med smearenoter

M EC EC EC EC
SN SN SN SN
C C C [
2-3 2-3 2-3 2-3
I1SO 2X ISO 3X 1SO 2X ISO 2X
6HX 6GX 6HX 6HX
nitr. TiN TiN GS TiN
| |
OAL '
o
I
I o
DIN 2174 med forsteerket skaft
HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E
<1100 N/mm? <1100 N/mm? <1100 N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <3xD <3xD <3xD
22104.. 22108.. 22154.. 22105...
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU  Noter DKK DKK DKK DKK
mm mm mm mm mm mm  mm  mm uo uo uo uo
M2 0,40 45 2,8 21 1,85 7 10 3 506,00 020
M2,5 0,45 50 2,8 21 2,33 9 14 3 462,00 025
M3 0,50 56 35 2,7 2,80 1 18 3 315,00 030 424,00 030 585,00 030 446,00 030
M3,5 0,60 56 4,0 3,0 3,25 12 20 3 441,00 035
M4 0,70 63 45 34 3,70 13 21 4 326,00 040 441,00 040 601,00 040 462,00 040
M5 0,80 70 6,0 49 4,65 15 25 4 344,00 050 462,00 050 622,00 050
M5 0,80 70 6,0 49 4,65 15 25 4 480,00 050
M6 1,00 80 6,0 49 5,60 17 30 4 350,00 060 540,00 060 688,00 060 545,00 060
M8 1,25 90 8,0 6,2 745 20 35 5 421,00 080 614,00 080 748,00 080 601,00 080
M10 1,50 100 10,0 8,0 9,35 22 39 6 540,00 100 778,00 100 910,00 100 752,00 100
[2]
s
5
=] &)
w2 & °
DIN 2174 med reduceret skaft
22 106 ...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL  Noter DKK
mm mm  mm mm mm mm  mm uo
M12 1,75 110 9 7 11,25 24 6 938,00 120
M14 2,00 110 1 9 13,10 26 B 1.809,00 140
M16 2,00 110 12 9 15,10 27 7 1.451,00 160
P 12 18 18 18
M 10 10 10
K 8 10 10 10
N 12 22 22 22
S
H

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

Gevindtappe og -formere

M — Metrisk ISO-standardgevind

Gennemgaende hul-bundhul — maskingevindformer, hgjre

A SN = gevindformer med smgrenoter

PHD

OAL

DIN 2174 med forsteerket skaft

D

mm
M3
M4
M5
Mé
M8
M10

PHD

™
mm
0,50
0,70
0,80
1,00
125
1,50

1D

DCONMS

DIN 2174 med reduceret skaft

D

mm
M12
M16

T w=ZXxX=T

P
mm
175

2,00

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

OAL 2

THL, DRVS &

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

THL
mm
1
13
15
17
20
22

THL

mm
2
27

LU
mm
18
21
25
30
35
39

Noter

6
6

Noter

(S RS ) R

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

22452 ...

DKK
uo
585,00
601,00
640,00
806,00
904,00
1.176,00

030
040
050
060
080
100

22452 ...

DKK
uo
1.358,00
2.208,00

120
160

18
10
10
22

NEO
SN

2-3

1SO 2X
6HX

TiN

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

22453 ...

DKK
uo

800,00
975,00
1.104,00
1.401,00

050
060
080
100

22454 ...

DKK
uo
1.635,00
2.504,00

120
160

18
10
10
22

cuttingtools.ceratizit.com

Skeerehastighed v, (m/min.)
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WNT \ standard M — Metrisk ISO-standardgevind

Gennemgaende hul-bundhul — maskingevindformer, hgjre

A SN = gevindformer med smgrenoter

UNI UNI
M UNI UNI SN SN
C C C c
TN TN TN Roassad
2-3 2-3 2-3 2-3
1SO 2X 1SO 2X 1SO 2X ISO 2X
6HX 6HX 6HX 6HX
TiN CrN TiN CrN
OAL
(2]
a o |
I A g
mll : :
2 " £ #e
DIN 2174 med forsteerket skaft
HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E
< 850 N/mm? < 850 N/mm? < 850 N/mm? <850 N/mm?
<3xD <3xD <3xD <3xD
23810.. 23812.. 23814.. 23816...
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Noter DKK DKK DKK DKK
mm mm  mm mm mm mm mm  mm T9 T9 T9 T9
M2 0,40 45 2,8 21 1,85 7 12 238,00 020 233,00 020
M2 0,40 45 2,8 21 1,85 7 12 3 270,00 020 266,00 020
M2,5 0,45 50 2,8 21 2,33 9 14 212,00 025 202,00 025
M2,5 0,45 50 2,8 21 2,33 9 14 3 245,00 025 233,00 025
M3 0,50 56 35 2,7 2,80 1 18 154,00 030 146,00 030
M3 0,50 56 35 2,7 2,80 1 18 3 175,00 030 170,00 030
M4 0,70 63 4,5 34 3,70 13 21 160,00 040 150,00 040
M4 0,70 63 45 34 3,70 13 21 4 182,00 040 170,00 040
M5 0,80 70 6,0 49 4,65 15 25 170,00 050 157,00 050
M5 0,80 70 6,0 49 4,65 15 25 4 193,00 050 179,00 050
M6 1,00 80 6,0 49 5,60 17 30 201,00 060 157,00 060
M6 1,00 80 6,0 49 5,60 17 30 4 223,00 060 179,00 060
M8 1,25 90 8,0 6,2 745 20 35 225,00 080 181,00 080
M8 1,25 90 8,0 6,2 745 20 35 5 252,00 080 211,00 080
M10 1,50 100 10,0 8,0 9,35 22 39 299,00 100 233,00 100
M10 1,50 100 10,0 8,0 9,35 22 39 5 326,00 100 270,00 100
OAL 2
4
a THL DRVS 8
At -
Vr B I-E_:%

DIN 2174 med reduceret skaft

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

D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Noter DKK DKK DKK DKK

mm mm mm mm mm mm  mm T9 T9 T9 T9

M12 1,75 110 9 70 11,25 24 342,00 120 286,00 120

M12 1,75 110 9 7,0 11,25 24 5 383,00 120 328,00 120
M16 2,00 110 12 9,0 15,10 27 644,00 160 571,00 160

M16 2,00 110 12 90 1510 27 6 716,00 160 657,00 160
M18 2,50 125 14 11,0 16,80 30 6 1.320,00 18000

M20 2,50 140 16 12,0 18,80 32 6 1.227,00 20000

M24 3,00 160 18 145 2260 34 6 1.640,00 24000

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

N 22 18 22 18
S

H

(]

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

Gevindtappe og -formere

EG M - Metrisk ISO-standardgevind til gevindindsatser

Gennemgaende hul — maskingevindtap til gevindindsats Helicoil, hgjre

PHD

EGM

OAL

DIN 40435 med forsteerket skaft

D

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

PHD

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

OAL
THL DRVS

DCONMS

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

DCONMS

DIN 40435 med reduceret skaft

D

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

T Ww=ZXxX=ZT

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

OAL
mm
100
110
125
160

DCONMS DRVS PHD

mm
9
1"
14
18

mm
70
9,0
1,0
14,5

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

THL
mm
1"
10
12
13
17
18

THL
mm
22
26
27
34

LU
mm
18
21
25
30
35
39

Noter

W W W W W W

Noter

W W w w

vap.

nitr. +

HSS-E

FHAO

o

<1100 N/mm?

<4xD

22 662

DKK
uo

470,00
390,00
406,00
393,00
398,00
474,00

22 663

DKK
uo
638,00
730,00

1.063,00
1.492,00

100
120
160
200

12

12

cuttingtools.ceratizit.com

Skeerehastighed v, (m/min.)
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Gevindtappe og -formere
WNT \ Performance EG M - Metrisk ISO-standardgevind til gevindindsatser

Bundhul — maskingevindtap til gevindindsats Helicoil, hgjre

EGM o
[
W
2-3
6H
mod
vap.
OAL
1]
=
8
a
I 8
DIN 40435 med forsteerket skaft HSS-E
FHA 42°
<1100 N/mm?
<3xD
22 664 ...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Noter DKK
mm mm  mm mm mm mm  mm mm uo
EG-M2,5 045 56 3,5 2,7 2,65 5 18 3 450,00 025
EG-M3 0,50 63 45 34 3,15 5 | 21 3 410,00 030
EG-M4 0,70 70 6,0 49 4,20 8 25 3 410,00 040
EG-M5 0,80 80 6,0 49 525 8 30 8 378,00 050
EG-M6 1,00 90 8,0 6,2 6,30 10 35 3 410,00 060
EG-M8 1,25 100 10,0 8,0 840 16 39 3 459,00 080
a
&
DIN 40435 med reduceret skaft
22 665 ...
L] TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Noter DKK
mm mm  mm mm mm mm  mm uo
EG-M10 1,50 100 9 70 10,50 15 5 587,00 100
EG-M12 1,75 110 1 90 12,50 20 4 719,00 120
EG-M16 2,00 125 14 11,0 16,50 20 5 1.083,00 160
EG-M20 2,50 160 18 145 20,75 30 4 1.472,00 200
12
7
12

T Ww=ZXxX=ZT

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

Gevindtappe og -formere

MF - Metrisk ISO-fingevind

Gennemgaende hul — maskingevindtap, hgjre

PHD

D

mm
M5x0,5
M6x0,5
M6x0,75
M8x1
M10x1

MF
OAL
Ly 2
P4
THL DRVS 5
o
[a]
Q| &=l
e
DIN 371 med forsteerket skaft
TP OAL DCONMS DRVS PHD
mm mm mm mm mm
0,50 70 6 4,9 45
0,50 80 6 49 515}
0,75 80 6 49 52
1,00 90 8 6,2 7,0
1,00 90 10 8,0 9,0

I WZXZ T

THL
mm
1"
13
13
17
18

LU
mm
25
30
30
35
35

Noter

AW w w w

UNI

4-5

ISO
6H

2

TiN

HSS-E

FHAO
<1100 N/

o

mm?

<4xD

DKK
uo
549,00
687,00
687,00
656,00
745,00

22 550 ...

Skeerehastighed v, (m/min.)

(e}
@ ) DIN 374 pa naeste side.

cuttingtools.ceratizit.com
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Gevindtappe og -formere
WNT \ Performance MF — Metrisk ISO-fingevind

Gennemgaende hul — maskingevindtap, hgjre
A TS = til High Speed bearbejdning op til 100 m/min.

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

o
E
DIN 374 med reduceret skaft HSS-E HSS-E HSS-E
FHA 0° FHA 0° FHA 0°
<1100 N/mm? <1100 N/mm? <1100 N/mm?
<4xD <4xD <4xD
22193 ... 225%1.. 22552..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Noter DKK DKK DKK
mm mm  mm mm mm mm mm uo uo uo
M8x0,75 0,75 80 6 49 72 14 3 465,00 082
M8x1 1,00 90 6 49 7,0 10 4 745,00 080
M8x1 1,00 90 6 49 7,0 17 3 425,00 084 656,00 080
M10x0,75 0,75 90 7 55 9,2 18 4 624,00 100
M10x1 1,00 90 7 55 9,0 10 4 800,00 100
M10x1 1,00 90 7 55 9,0 18 4 433,00 102 719,00 100
M10x1,25 1,25 100 7 55 88 22 3 930,00 104
M12x1 1,00 100 9 7,0 11,0 18 4 507,00 120 842,00 121
M12x1,25 1,25 100 9 7,0 10,8 22 3 705,00 122
M12x1,5 1,50 100 9 7,0 10,5 15 4 767,00 120
M12x1,5 1,50 100 9 7,0 105 22 3 480,00 124 745,00 120
M14x1 1,00 100 1 9,0 130 18 4 1.308,00 140
M14x1,5 1,50 100 1 9,0 125 15 4 968,00 140
M14x1,5 1,50 100 1 9,0 125 22 8 644,00 144 975,00 140
M16x1,5 1,50 100 12 9,0 145 15 4 1.287,00 160
M16x1,5 1,50 100 12 9,0 145 22 8 767,00 162 1.007,00 160
M18x1 1,00 110 14 11,0 170 20 5 2.136,00 180
M18x1,5 1,50 110 14 11,0 16,5 25 4 893,00 182
M18x2 2,00 125 14 110 160 26 3 1.759,00 184
M20x1 1,00 125 16 120 190 20 5 2.310,00 200
M20x1,5 1,50 125 16 120 185 25 4 1.007,00 202 1.584,00 200
M22x1,5 1,50 125 18 145 205 25 4 1.104,00 222 1.922,00 220
M24x1,5 1,50 140 18 145 225 27 4 1.247,00 242
M24x2 2,00 140 18 145 220 27 4 2.258,00 244
M25x1,5 1,50 140 18 145 235 28 4 3.720,00 250
M26x1,5 1,50 140 18 145 245 28 4 1.544,00 260
M27x2 2,00 140 20 16,0 250 28 4 3.925,00 272
M28x1,5 1,50 140 20 16,0 265 28 5 1.809,00 280
M30x1,5 1,50 150 22 180 285 28 5 1.941,00 302
P 65 12 15
M 7 9
K 65 12 18
N 22 12
S
H

Skaerehastighed v, (m/min.)

6|58 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Standard

Gevindtappe og -formere

MF - Metrisk ISO-fingevind

Gennemgaende hul — maskingevindtap, hgjre

MF

PHD

DIN 374 med reduceret skaft

D

mm
M8x1
M10x1
M10x1,25
M12x1
M12x1,25
M12x1,5
M14x1,25
M14x1,5
M16x1,5
M18x1,5
M20x1,5
M22x1,5
M24x1,5
M24x2

T w=ZXxX=T

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

OAL DCONMS DRVS

mm
90
90

100

100

100

100

100

100

100
110

125

125

140

140

mm

© © N N>

©

1"
12
14
16
18
18
18

mm
49
515)
55
7,0
70
7,0
9,0
9,0
9,0
1,0
12,0
14,5
14,5
14,5

PHD
mm
7,0
9,0
8,8
11,0
10,8
10,5
12,8
12,5
14,5
16,5
18,5

20,5

22,5

22,0

THL
mm
17
18
22
18
22
22
22
22
22
17
17
25
27
27

Noter

S~ A PR PR PO WWwWLWwWw s W W

UNI

4-5

6H

1SO 2

TiN

HSS-PM
FHA 0°
<1000 N/mm?
<3xD

23 041

DKK

T9

208,00
238,00
256,00
293,00
307,00
273,00
355,00
337,00
382,00
505,00
682,00
641,00
736,00
839,00

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

15
9
18
12

Skeerehastighed v, (m/min.)
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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
ISO 2 I1SO 2 1SO 2 I1SO 2
6H 6H 6H 6H
nit. + TN TN
vap.

OAL
LU g
P4 1|
% THL DRVS 8 HH B
o o 2§
= a — 1 - HH B
[= = IE |
e i &
DIN 371 med forsteerket skaft HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E
FHA 0° FHA 0° FHA 0° FHA0°
<1000 N/mm? <1000 N/mm? <850 N/mm? <1200 N/mm?
<3xD <3xD <3xD <4xD
23140.. 23142.. 23440 ...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Noter DKK DKK DKK
mm mm  mm mm mm mm  mm mm T9 T9 T9
M4x0,5 0,50 63 45 34 35 10 21 3 147,00 040 199,00 040
M5x0,5 0,50 70 6,0 49 45 1" 25 3 147,00 050 201,00 050 244,00 050
M6x0,75 0,75 80 6,0 49 52 13 30 3 147,00 062 247,00 062 298,00 062
M6x0,5 0,50 80 6,0 49 55 13 30 3 157,00 060 247,00 060
OAL 2
THL &
% LTHL DRVS 8
= a
[ a S ey E———
=
DIN 374 med reduceret skaft
23141... 23143.. 23241.. 23441..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Noter DKK DKK DKK DKK
mm mm  mm mm mm mm  mm T9 T9 T9 T9
M8x0,5 0,50 80 6 49 75 14 3 238,00 080
M8x0,75 0,75 80 6 49 72 14 3 168,00 082 259,00 082 206,00 082 336,00 082
M8x1 1,00 90 6 49 7,0 17 3 132,00 084 195,00 084 316,00 084
M8x1 1,00 90 6 49 7,0 17 4 243,00 084
M10x0,75 0,75 90 7 55 9,2 18 4 228,00 100 346,00 100 285,00 100
M10x1 1,00 90 7 55 9,0 18 4 136,00 102 265,00 102 227,00 102 344,00 102
M10x1,25 1,25 100 7 55 8,8 22 3 205,00 104 325,00 104 234,00 104
M12x1 1,00 100 9 7,0 11,0 18 4 174,00 120 305,00 120 262,00 120 396,00 120
M12x1,25 1,25 100 9 7,0 10,8 22 3 207,00 122 331,00 122 275,00 122
M12x1,5 1,50 100 9 7,0 10,5 22 3 154,00 124 282,00 124 252,00 124 368,00 124
M14x1 1,00 100 1 9,0 13,0 18 4 247,00 140 366,00 140 323,00 140
M14x1,5 1,50 100 1 9,0 12,5 22 3 220,00 144 375,00 144 311,00 144 486,00 144
M16x1 1,00 100 12 9,0 15,0 18 4 277,00 160 427,00 160 427,00 160
M16x1,5 1,50 100 12 9,0 14,5 22 3 228,00 162 427,00 162 395,00 162 556,00 162
M18x1 1,00 110 14 11,0 17,0 20 5 565,00 180
M18x1,5 1,50 110 14 11,0 16,5 25 4 314,00 182 528,00 182 513,00 182
M20x1 1,00 125 16 12,0 19,0 20 5 610,00 200
M20x1,5 1,50 125 16 120 18,5 25 4 350,00 202 669,00 202 569,00 202
M22x1,5 1,50 125 18 14,5 205 25 4 395,00 222 695,00 222 656,00 222
M24x1,5 1,50 140 18 145 225 27 4 455,00 242 728,00 242 764,00 242
M26x1,5 1,50 140 18 145 245 28 4 978,00 260
M28x1,5 1,50 140 20 16,0 26,5 28 5 1.124,00 280
M30x1,5 1,50 150 22 180 285 28 5 1.250,00 300
P 12 15 12 10
M 7 9 8
K 12 18 12
N 12 12 24
S
H
(]

Skeerehastighed v, (m/min.)
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Gevindtappe og -formere
WNT \ Performance MF — Metrisk ISO-fingevind

Bundhul — maskingevindtap, hgjre

MF UNI UNI UNI
E E E
TN TN Reassad
1,5-2 1,5-2 1,5-2
I1SO 2 1SO 2 1ISO 3
6H 6H 6G
vap. TiN vap.

OAL

1]
s
8
a
I 8
DIN 371 med forsteerket skaft HSS-E HSS-E HSS-E
FHA 42° FHA 42° FHA 42°
<1100 Nimme <1100 N/mm <1100 Nimm?
<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 0,50 63 45 34 350 5 2 3 512,00 040
M6x0,75 0,75 80 6,0 49 525 8 30 3 512,00 062
M5x0,5 0,50 70 6,0 49 4,50 5 25 3 512,00 050
a
&

DIN 374 med reduceret skaft

22555.. 22556.. 22490..

TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Noter DKK DKK DKK

mm mm  mm mm mm  mm mm uo uo uo
M8x1 1,0 90 6 4,9 70 10 3 468,00 080 600,00 080 512,00 080
M10x1 1,0 90 7 55 90 10 4 505,00 100 767,00 100 564,00 100
M12x1,5 1,5 100 9 70 105 15 5 577,00 120 880,00 120 620,00 120
M14x1,5 1,5 100 1 9,0 125 15 5 745,00 140 1.124,00 140 818,00 140
M16x1,5 1,5 100 12 9,0 145 15 5 886,00 160 1.186,00 160 975,00 160
M18x1,5 1,5 110 14 110 165 17 5 1.124,00 180
M20x1,5 1,5 125 16 120 185 17 5 1.287,00 200
B 12 15 12
M 7 9 7
K 12 18 12
N 12
S
H

Skeerehastighed v, (m/min.)
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WNT \ Performance MF — Metrisk ISO-fingevind

Bundhul — maskingevindtap, hgjre

A CNC = til CNC-synkronbearbejdning med synkroholder

UNI UNI
MF UNI UNI CNC CNC
C C E E
2-3 2-3 1,5-2 1,5-2
ISO 2 I1SO 2 76 I1SO 2
6H 6H 6H
vap. TiN TiN GS TiN GS
OAL
g
Z|
a DRVS 8 /
I la]
o = <
T a 3 . =
imgaR
DIN 371 med forsteerket skaft HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E
FHA 42° FHA 42° FHA 45° FHA 45°
<1100 N/mm? <1100 N/mm? <1100 N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <3xD <3xD <3xD
22 548 ...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Noter DKK
mm mm  mm mm mm mm  mm mm uo
M5x0,5 050 70 6 49 45 5 25 3 593,00 050
M6x0,5 0,50 80 6 49 55 5 30 3 593,00 060
M6x0,75 0,75 80 6 49 52 8 30 3 593,00 062
OAL %’
a THL 3
z a
e S
P
DIN 374 med reduceret skaft
22553.. 22554.. 22563.. 22549..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Noter DKK DKK DKK DKK
mm mm  mm mm mm  mm mm uo uo uo uo
M8x0,75 0,75 80 6 49 72 8 3 624,00 082
M8x1 1,00 90 6 49 7,0 10 8 443,00 082 600,00 080 905,00 084 755,00 084
M10x1 1,00 90 7 55 9,0 10 3 474,00 100 767,00 100
M10x1 1,00 90 7 55 9,0 10 4 975,00 102 862,00 102
M12x1 1,00 100 9 7,0 110 N 4 600,00 120 901,00 121 993,00 120
M12x1,5 1,50 100 9 7,0 10,5 15 4 577,00 124 880,00 120
M12x1,5 1,50 100 9 7,0 10,5 15 5 1.104,00 124 957,00 124
M14x1,5 1,50 100 1 9,0 125 15 4 712,00 140 1.019,00 140
M14x1,5 1,50 100 1 9,0 125 15 5 1.358,00 144 1.217,00 144
M16x1,5 1,50 100 12 9,0 145 15 4 870,00 160 1.186,00 160
M16x1,5 1,50 100 12 9,0 145 15 5 1.544,00 162 1.420,00 162
M18x1,5 1,50 110 14 11,0 16,5 17 4 1.063,00 180 1.512,00 182
M18x1,5 1,50 110 14 11,0 16,5 17 5 1.737,00 182
M20x1,5 1,50 125 16 120 185 17 4 1.451,00 200 1.922,00 202
M20x1,5 1,50 125 16 120 185 17 5 2.310,00 202 2.136,00 202
M22x1,5 1,50 125 18 145 205 17 4 1.410,00 220
M24x1,5 1,50 140 18 145 225 20 5 1.533,00 240
12 15 15 15
7 9 9 9
12 18 18 18

12 12 12

OITWwWwW=Z2X=ZT

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

Gevindtappe og -formere

MF - Metrisk ISO-fingevind

Bundhul — maskingevindtap, hgjre

[\ ET)
SL

PHD

MF

DIN 374 med reduceret skaft

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

T w=ZXxX=T

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

DCONMS DRVS

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

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

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

Noter

BPLWOPRARPRPOPRPRODLLWWWWWWWW

ST

2-3

6H

1SO 2

i/

HSS-E
FHA 15°
<750 N/mm?
<2xD

22182 ...

DKK
uo
470,00
474,00
433,00
644,00
457,00
651,00
724,00
559,00
724,00
533,00
738,00
719,00
968,00
870,00
848,00
1.196,00

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

12

12
22

Skeerehastighed v, (m/min.)
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Gevindtappe og -formere
WNT \ Performance MF — Metrisk ISO-fingevind

Bundhul — maskingevindtap, hgjre

F " "
E E
W W
1,5-2 1,5-2
1SO 2 1SO 2
6H 6H
vap. TiN GS
—_ 119
OAL
1]
s
8
a
I 8
DIN 371 med forsteerket skaft HSS-E HSS-E
FHA 42° FHA 45°
<750 N/mm? <900 N/mm?
<3xD <3xD
22 176 ...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Noter DKK
mm mm  mm mm mm mm  mm mm uo
M4x0,5 0,50 63 45 34 3,5 5 21 3 782,00 040
M5x0,5 0,50 70 6,0 49 4,5 5 25 8 600,00 050
M6x0,5 0,50 80 6,0 49 55 5 30 3 600,00 060
M6x0,75 0,75 80 6,0 49 52 8 30 3 600,00 062
a
&
DIN 374 med reduceret skaft
22189 .. 22177..
1] TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Noter DKK DKK
mm mm  mm mm mm  mm  mm uo uo
M8x0,75 0,75 80 6 49 72 8 3 631,00 082
M8x1 1,00 90 6 49 7,0 10 8 468,00 082 762,00 084
M10x1 1,00 90 7 55 9,0 10 4 544,00 100 870,00 102
M12x1 1,00 100 9 7,0 11,0 1 4 615,00 121 1.007,00 120
M12x1,5 1,50 100 9 7,0 10,5 15 5 600,00 120 968,00 124
M14x1,5 1,50 100 1 9,0 12,5 15 5 745,00 140 1.237,00 144
M16x1,5 1,50 100 12 9,0 14,5 15 5 901,00 160 1.442,00 162
M20x1,5 1,50 125 16 12,0 185 17 5 1.247,00 200
M26x1,5 1,50 140 18 145 245 20 6 2.422,00 260
M28x1,5 1,50 140 20 16,0 26,5 20 6 2.831,00 280
M30x1,5 1,50 150 22 18,0 285 22 6 2.801,00 300
) 8 10
M 6 8
K
N 22 22
S
H

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

Gevindtappe og -formere

MF - Metrisk ISO-fingevind

Bundhul — maskingevindtap, hgjre

MF

PHD

DIN 374 med reduceret skaft

D

mm
M8x1
M10x1
M10x1,25
M12x1
M12x1,25
M12x1,5
M14x1
M14x1,5
M16x1,5
M18x1,5
M20x1,5
M22x1,5
M24x1,5
M24x2

T w=ZXxX=ZT

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

OAL
mm
90
90
100
100
100
100
100
100
100
110
125
125
140
140

DCONMS DRVS PHD

mm

© O NN

©

"
12
14
16
18
18
18

mm
4,9
515
55
70
7.0
7.0
9,0
9,0
9,0
11,0
12,0
14,5
14,5
14,5

mm
7,0
9,0
8,8
1,0
10,8
10,5
12,8
12,5
14,5
16,5
18,5
20,5
22,5
22,0

THL
mm
10
10
16
1"
15
15
1"
15
15
17
17
17
20
20

LU
mm
35
35
39
40
40
40
40
40
44
44
44
44
48
48

Noter

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

UNI

2-3

6H

1SO 2

TiN

HSS-PM
FHA 40°
<1000 N/mm?
<2,5xD

23 047 ...

DKK

T9

204,00
266,00
260,00
303,00
330,00
293,00
355,00
348,00
450,00
586,00
668,00
736,00
750,00
873,00

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

15
9
18
12

Skeerehastighed v, (m/min.)
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WNT \ Standard MF — Metrisk ISO-fingevind

Bundhul — maskingevindtap, hgjre

A NC = til CNC-synkronbearbejdning med synkroholder

UNI
MF FE NC UNI UNI
c E c c
2-3 1,5-2 2-3 2-3
ISO 2 I1SO 2 I1SO 2 I1SO 2
6H 6H 6H 6H
TiN GS vap. TiN
OAL
(%] //
=
o 3 4 |
o [a]

] o |
imi a
DIN 371 med forsteerket skaft HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E

FHA 35° FHA 45° FHA 35° FHA 35°
<850 N/mm? <1000 N/mm? <1000 N/mm? <1000 N/mm?
<2,5xD <3xD <2,5xD <2,5xD

23144 ... 23146...

TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Noter DKK DKK

mm mm  mm mm mm mm  mm mm T9 T9
M4x0,5 0,50 63 45 34 35 5 2 3 147,00 040 214,00 040
M5x0,5 050 70 6,0 49 45 5 25 3 147,00 050 214,00 050
M6x0,5 0,50 80 6,0 49 55 5 30 3 161,00 060 249,00 060
M6x0,75 0,75 80 6,0 4,9 5,2 8 30 3 157,00 062 249,00 062

OAL ‘ %”
o J THL 8
o a
B o e
t
¥
DIN 374 med reduceret skaft
23243 ... 23149.. 23145.. 23147..

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 0,50 63 2,8 2,1 3,5 5 3 143,00 040
M5x0,5 0,50 70 315) 2,7 45 5 3 143,00 050
M6x0,75 0,75 80 45 34 5,2 8 3 153,00 062
M8x0,5 0,50 80 6,0 8,0 75 6 3 424,00 080
M8x0,75 0,75 80 6,0 4,9 72 8 3 221,00 082 388,00 082 173,00 082 265,00 082
M8x1 1,00 90 6,0 49 7,0 10 3 207,00 084 364,00 084 127,00 084 249,00 084
M10x0,75 0,75 90 7,0 55 9,2 10 4 465,00 100 279,00 100 405,00 100
M10x1 1,00 90 7,0 55 9,0 10 B 243,00 102 133,00 102 279,00 102
M10x1 1,00 90 7,0 55 9,0 10 4 428,00 102
M10x1,25 1,25 100 7,0 55 8,8 16 3 402,00 104 147,00 104 353,00 104
M12x1 1,00 100 9,0 7,0 11,0 1 4 280,00 120 487,00 120 178,00 120 327,00 120
M12x1,25 1,25 100 9,0 7,0 10,8 15 4 451,00 122 210,00 122 397,00 122
M12x1,5 1,50 100 9,0 7,0 10,5 15 4 269,00 124 157,00 124 316,00 124
M12x1,5 1,50 100 9,0 7,0 10,5 15 5 462,00 124
M14x1 1,00 100 11,0 9,0 13,0 1 4 451,00 140 234,00 140 427,00 140
M14x1,5 1,50 100 11,0 9,0 12,5 15 4 331,00 144 213,00 144 397,00 144
M14x1,5 1,50 100 11,0 9,0 12,5 15 5 594,00 144
M16x1 1,00 100 12,0 9,0 15,0 12 4 531,00 160 252,00 160 469,00 160
M16x1,5 1,50 100 12,0 9,0 14,5 15 4 422,00 162 244,00 162 469,00 162
M16x1,5 1,50 100 12,0 9,0 14,5 15 5 661,00 162
M18x1,5 1,50 110 14,0 11,0 16,5 17 4 546,00 182 338,00 182 546,00 182
M18x1,5 1,50 110 14,0 11,0 16,5 17 5 839,00 182
M20x1,5 1,50 125 16,0 120 18,5 17 4 610,00 202 311,00 202 695,00 202
M20x1,5 1,50 125 16,0 120 18,5 17 5 1.094,00 202
M22x1,5 1,50 125 18,0 145 205 17 4 706,00 222 462,00 222 773,00 222
M24x1,5 1,50 140 18,0 145 225 20 5 824,00 242 504,00 242 825,00 242
P 12 15 12 15
M 9 7 9
K 12 18 12 18
N 22 12 12
S
H
0

Skeerehastighed v, (m/min.)
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Gevindtappe og -formere
WNT \ Standard MF — Metrisk ISO-fingevind

Bundhul — maskingevindtap, hgjre

MF VA

1,5-2

1SO 2
6H

TiN

OAL
1]
s
g
a
I 8
DIN 371 med forsteerket skaft HSS-E
FHA 45°
<1200 N/mm?
<3xD
23442 ...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Noter DKK
mm mm  mm mm mm mm  mm mm T9
M5x0,5 0,50 70 6 49 4,5 5 25 3 259,00 050
M6x0,75 0,75 80 6 49 52 8 30 3 304,00 062
a
&
DIN 374 med reduceret skaft
23443 ...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Noter DKK
mm mm  mm mm mm mm  mm T9
M8x0,75 0,75 80 6 49 72 8 3 324,00 082
M8x1 1,00 90 6 49 7,0 10 3 304,00 084
M10x1 1,00 90 7 55 9,0 10 4 342,00 102
M12x1 1,00 100 9 7,0 11,0 1 4 401,00 120
M12x1,5 1,50 100 9 7,0 10,5 15 5 385,00 124
M14x1,5 1,50 100 1 9,0 12,5 15 5 489,00 144
M16x1,5 1,50 100 12 9,0 14,5 15 5 562,00 162
P 10
M 8
K
N 24
S
H

Skeerehastighed v, (m/min.)
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Gevindtappe og -formere
WNT \ Performance MF — Metrisk ISO-fingevind

Gennemgaende hul-bundhul — maskingevindtap, hejre

[
W
2-3
1SO 2X
6HX
nitr.
[
OAL
LU 2
P4
THL DRVS o
a 8]
I a
o
4 [ = == = o I
[=
DIN 371 med forsteerket skaft HSS-E
FHA 0°
<1400 N/mm?
<2xD
22 146 ...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Noter DKK
mm mm  mm mm mm mm  mm mm uo
M4x0,5 0,50 63 45 34 3,5 10 21 3 443,00 040
M5x0,5 0,50 70 6,0 49 45 11 25 3 443,00 050
M6x0,5 0,50 80 6,0 49 55 13 30 3 443,00 060
M6x0,75 0,75 80 6,0 49 52 13 30 6] 443,00 062
P 6
M
K 16
N 22
S
H

Skeerehastighed v, (m/min.)

(e}
DIN 374 findes pa neeste side.
1)
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WNT \ Performance

Gevindtappe og -formere

MF — Metrisk 1ISO-fingevind

Gennemgaende hul-bundhul — maskingevindtap, hejre

PHD

MF

OAL

DIN 374 med reduceret skaft

D

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

T w=ZzXx=T

P
mm
10
10
15
15
15
15
15

OAL
mm
90
90
100
100
100
110
125

DCONMS DRVS

mm
6
7
9
"
12
14
16

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

(2]
| =
z
Q
[®]
[a]

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

THL
mm
17
18
22
22
22
25
25

Noter

N N N N N N

HR

2-3

1SO 2X
6HX

nitr.

HSS-E
FHA 0°
<1400 N/mm?
<2xD

22 209 ...

DKK

uo

443,00 082

443,00 100

533,00 120

687,00 140

745,00 160

886,00 180
1.124,00 200

cuttingtools.ceratizit.com

Skeerehastighed v, (m/min.)
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Gevindtappe og -formere
WNT \ Performance MF — Metrisk ISO-fingevind

Gennemgaende hul-bundhul — maskingevindtap
A ES = ekstra kort
A LH =til venstregevind; ES = ekstra kort

ST ST
DIE | MF ES LHIES
C C
TN Roassad
2-3 2-3
1SO 2X I1SO 2X
6HX 6HX
OAL
LY 2
THL DRVS | &
Q 8]
pat S
. o = —
DIN 2181 med forsteerket skaft HSS-E HSS-E
FHA0° FHA0°
<750 N/mm? <750 N/mm?
<2xD <2xD
22179.. 22200...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Noter DKK DKK
mm mm  mm mm mm mm  mm mm uo uo
M3x0,35 0,35 40 3,5 2,7 2,65 8 18 3 383,00 030
M4x0,35 0,35 45 45 3,4 3,65 9 22 g 549,00 040
M4x0,5 0,50 45 45 3,4 3,50 9 22 3 383,00 042
M4,5x0,5 0,50 50 6,0 49 400 10 24 8 638,00 045
M5x0,5 0,50 50 6,0 49 450 11 25 3 383,00 050
M6x0,5 0,50 56 6,0 49 550 12 27 3 403,00 060
M6x0,75 0,75 56 6,0 49 520 12 27 3 383,00 062 533,00 062
M7x0,75 0,75 56 6,0 49 6,20 14 3 431,00 070
M8x0,5 0,50 56 6,0 49 750 14 4 533,00 080
M8x0,75 0,75 56 6,0 49 720 14 8 431,00 082
M8x1 1,00 63 6,0 49 700 17 3 383,00 084 533,00 084
M9x1 1,00 63 7,0 55 8,00 17 4 533,00 090
M10x0,75 0,75 63 7,0 55 920 18 4 564,00 100
M10x1 1,00 63 7,0 55 9,00 18 4 403,00 102 549,00 102
M10x1,25 1,25 70 7,0 55 8,80 22 3 516,00 104
M11x1 1,00 63 8,0 6,2 10,00 18 4 624,00 110
M12x1 1,00 70 9,0 70 11,00 18 4 474,00 120 656,00 120
M12x1,25 1,25 70 9,0 7,0 10,80 20 4 533,00 122
M12x1,5 1,50 70 9,0 7,0 10,50 20 4 462,00 124 638,00 124
M13x1 1,00 70 11,0 90 12,00 18 4 700,00 130
M14x1 1,00 70 11,0 90 13,00 18 4 624,00 140
M14x1,25 1,25 70 11,0 90 1280 20 4 624,00 142
M14x1,5 1,50 70 11,0 90 1250 20 4 590,00 144 842,00 144
M15x1 1,00 70 12,0 90 14,00 18 5 755,00 150
M16x1 1,00 70 12,0 9,0 1500 18 5 712,00 160
M16x1,5 1,50 70 12,0 90 1450 20 4 656,00 162 925,00 162
M18x1 1,00 80 14,0 11,0 17,00 18 5 925,00 180
M18x1,5 1,50 80 14,0 11,0 16,50 22 4 767,00 182 1.094,00 182
M18x2 2,00 80 14,0 11,0 16,00 22 4 925,00 184
M20x1,5 1,50 80 16,0 12,0 18,50 22 4 901,00 202 1.247,00 202
M20x2 2,00 80 16,0 12,0 18,00 22 4 975,00 204
P 12 12
M
K 12 12
N 22 22
S
H

Skaerehastighed v, (m/min.)
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Gevindtappe og -formere
WNT \ Performance MF — Metrisk ISO-fingevind

Gennemgaende hul-bundhul — maskingevindformer, hgjre
A SN = gevindformer med smgrenoter
A HML = med paloddede hardmetallister for hgjere skeerehastighed

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

PHD
DCONMS

: ‘ h I
f | |
DIN 2174 med forsteerket skaft

HSS-E/HM HSS-E/HM HSS-E
<1100 Nimm? <1100 Nimm? <1100 N/mm
<3xD <3xD <3xD
22 205 ...
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU  Noter DKK
mm mm  mm mm mm mm  mm mm uo
M4x0,5 0,50 63 45 34 3,8 10 21 4 945,00 040
M5x0,5 0,50 70 6,0 49 48 1 25 4 842,00 050
M6x0,5 0,50 80 6,0 49 58 13 30 5 945,00 060
M6x0,75 0,75 80 6,0 49 57 13 30 4 752,00 062
M8x0,75 0,75 80 8,0 6,2 7 14 30 5 842,00 080
M8x1 1,00 90 8,0 6,2 7.6 17 35 5 893,00 082
M10x1 1,00 90 10,0 8,0 9,6 18 35 5 830,00 100
OAL 2
THL DRVS %
=] &)
w2 & °
E ,,,,,,,,,,,,,
DIN 2174 med reduceret skaft
22474 ... 22474.. 22197 ..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL  Noter DKK DKK DKK
mm mm  mm mm mm mm  mm U0/4G U0/4G uo
M12x1 1,0 100 9 7 11,60 18 6 963,00 120
M12x1,5 1,5 100 9 7 11,35 13 3.552,00 12000
M12x1,5 1,5 100 9 7 11,35 22 6 977,00 124
M14x1,5 1,5 100 1 9 13,35 22 6 1.247,00 140
M16x1,5 1,5 100 12 9 15,35 18 5.074,00 16100 4.053,00 16000
M16x1,5 1,5 100 12 9 15,35 22 6 1.410,00 160
M20x1,5 1,5 125 16 12 19,35 25 6 1.972,00 200
P 30 30 18
M 20 20 10
K 30 30 10
N 40 40 22
S
H

Skaerehastighed v, (m/min.)
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Gevindtappe og -formere
WNT \ standard MF — Metrisk ISO-fingevind

Gennemgaende hul-bundhul — maskingevindformer, hgjre

A SN = gevindformer med smearenoter

UNI
MF SN

2-3

1SO 2X
6HX

TiN

OAL

-

PHD

DIN 2174 med forsteerket skaft

HSS-E
< 850 N/mm?
<3xD
23 842 ...
D TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU  Noter DKK
mm mm mm mm mm mm mm mm T9
M4x0,5 0,50 63 45 34 380 10 2 4 417,00 040
M5x0,5 0,50 70 6,0 49 480 11 25 4 376,00 050
M6x0,5 0,50 80 6,0 49 580 13 30 5 419,00 060
M8x1 1,00 90 8,0 6,2 760 17 35 5 399,00 084
M10x1 1,00 90 10,0 8,0 960 18 35 5 442,00 102
M10x1,25 1,25 100 10,0 8,0 945 18 39 5 539,00 104
OAL 2
&
[m]
T ]
DIN 2174 med reduceret skaft
23 843 ...
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Noter DKK
mm mm  mm mm mm mm  mm T9
M12x1,25 1,25 100 9 7 1145 22 6 589,00 122
M12x1,5 1,50 100 9 7 11,35 22 6 526,00 124
M14x1,5 1,50 100 1 9 13,35 22 6 653,00 144
M16x1,5 1,50 100 12 9 15,35 22 6 761,00 162
P 18
M 10
K 10
N 22
S
H

Skeerehastighed v, (m/min.)
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Gevindtappe og -formere
WNT \ Performance G — Whitworth rgrgevind

Gennemgaende hul — maskingevindtap, hgjre

4-5 4-5
1SO 228 I1SO 228
TiN nitr.
s |
1%}
=
8
o
I 8
DIN 5156 med reduceret skaft HSS-E HSS-E
FHA 0° FHA0°
<1100 N/mm? <900 N/mm?
<4xD <4xD
22630.. 22352..
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Noter DKK DKK
mm  mm mm mm mm mm uo uo
1/8-28 0,907 90 7 55 880 18 3 767,00 012 549,00 012
1419 1,337 100 11 90 11,80 22 3 1.013,00 025 719,00 025
3/8-19 1,337 100 12 90 1525 22 3 1.186,00 037 893,00 037
1214 1,814 125 16 12,0 19,00 25 4 1.820,00 050 1.186,00 050
3/4-14 1,814 140 20 16,0 24,50 28 4 1.759,00 075
1-11 2,309 160 25 20,0 30,75 30 4 2.688,00 100
) 15 8
M 9 6
K 18
N 12 22
S
H

Skeerehastighed v, (m/min.)
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Gevindtappe og -formere
WNT \ Standard G — Whitworth rgrgevind

Gennemgaende hul — maskingevindtap, hgjre

G UNI UNI

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

2]
| =
z
Q
o
a

PHD

DIN 5156 med reduceret skaft HSS-E HSS-E
FHA 0° FHA0°
<1100 N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <3xD
23161.. 23160 ...
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Noter DKK DKK
mm  mm mm mm mm  mm T9 T9
1/8-28 0,907 90 7 55 8,80 18 3 150,00 012 277,00 012
1419 1,337 100 11 90 1180 22 8 202,00 025 366,00 025
3/8-19 1,337 100 12 90 1525 22 3 248,00 037 431,00 037
1214 1,814 125 16 12,0 19,00 25 4 343,00 050 661,00 050
3/4-14 1,814 140 20 16,0 2450 28 4 671,00 075 866,00 075
1-11 2,309 160 25 20,0 30,75 30 4 741,00 100 1.597,00 100
P 12 15
M 7 9
K 12 18
N 12
S
H

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

Gevindtappe og -formere

G — Whitworth rgrgevind

Bundhul — maskingevindtap, hgjre

PHD

G

DIN 5156 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
3/4-14
3/4-14

T W»WZXZ T

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

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

DCONMS DRVS

mm
7
7

"
"
12
12
16
16

20

20

25

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

2]
=
z
Q
o
[a]

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

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

Noter

L2l B S L I AT S L B S N

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

HSS-E
FHA42°
<1100 N/mm?
<3xD

22633 ...

DKK
uo
569,00

800,00
981,00
1.298,00

2.003,00

012

025

037

050

075

12

12

HSS-E
FHA42°
<1100 N/mm?
<3xD

22634 ...

DKK
uo
800,00 012

1.001,00 025
1.410,00 037

2.024,00 050

15
9
18
12

UNI UNI
E E
W W
1,5-2 1,5-2
1ISO 228 1ISO 228
vap. TiN
HSS-E HSS-E
FHA 42° FHA 42°
<1100 N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <3xD
22635... 22636 ...
DKK DKK
uo uo
584,00 012 800,00 012
773,00 025 1.001,00 025
957,00 037 1.410,00 037
1.247,00 050 1.963,00 050
12 15
7 9
12 18
12

UNI

E
Reassad

1,5-2

1SO 228
+0,05

vap.

HSS-E
FHA 42°
<1100 N/mm?
<3xD

22639 ...

DKK
uo

767,00 012
1.013,00 025
1.257,00 037
1.614,00 050

2.453,00 075
3.741,00 100

12

12

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

G — Whitworth rgrgevind

Bundhul — maskingevindtap, hgjre

A CNC = til CNC-synkronbearbejdning med synkroholder

PHD

G

OAL

DCONMS

TDIN

P

DIN 5156 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
5/8-14
3/4-14
3/4-14
1-11

OITwnw=ZX=ZT

6/76

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

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

DCONMS DRVS

mm
7
7
1"
"
12
12
16
16
18
20
20
25
25

mm
55
5i5)
9,0
9,0
9,0
9,0
12,0
12,0
14,5
16,0
16,0
20,0
20,0

PHD
mm
8,80
8,80
11,80
11,80
15,25
15,25
19,00
19,00
21,00
24,50
24,50
30,75
30,75

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

Noter

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

UNI
CNC

1,5-2

ISO 228

TiN GS

HSS-E
FHA 45°
<1100 N/mm?
<3xD

22624 ...

DKK
uo

914,00

1.196,00

1.420,00

2.147,00

012

025

037

050

15

18

ST VA
C E
W W
2-3 1,5-2
1ISO 228 1SO 228
vap.
[ B
7
kS
HSS-E HSS-E
FHA 42° FHA 42°
<750 N/mm? <900 N/mm?
<3xD <3xD
22354.. 22355..
DKK DKK
uo uo
487,00 012
584,00 012
681,00 025
773,00 025
832,00 037
957,00 037
1.073,00 050
1.217,00 050
1.595,00 062
1.707,00 075
2.045,00 075
2.596,00 100
3.005,00 100
12 8
6
12
22 22

ém §

1,5-2

ISO 228

TiN GS

HSS-E
FHA 45°
<900 N/mm?
<3xD

22 358 ...

DKK

uo

930,00 012
1.206,00 025

1.442,00 037

2.178,00 050

22

Skeerehastighed v, (m/min.)

cuttingtools.ceratizit.com



Gevindtappe og -formere
WNT \ Standard G — Whitworth rgrgevind

Bundhul — maskingevindtap, hgjre

G UNI UNI
c c
TN Roassad
2-3 2-3
ISO 228 ISO 228
vap. TiN

1%}
7 2
DIN 5156 med reduceret skaft HSS-E HSS-E
FHA 35° FHA 35°
<1100 N/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
1/8-28 0,907 90 7 55 8,80 10 3 157,00 012 289,00 012
1419 1,337 100 11 90 11,80 15 4 224,00 025 397,00 025
3/8-19 1,337 100 12 90 1525 15 4 325,00 037 469,00 037
1214 1,814 125 16 12,0 19,00 17 4 419,00 050 706,00 050
3/4-14 1,814 140 20 16,0 2450 20 4 643,00 075 907,00 075
1-11 2,309 160 25 20,0 30,75 24 B 895,00 100 1.723,00 100
P 12 15
M 7 9
K 12 18
N 12
S
H

Skeerehastighed v, (m/min.)

cuttingtools.ceratizit.com 6|77



WNT \ Performance

Gevindtappe og -formere

G — Whitworth rgrgevind

Gennemgaende hul-bundhul — maskingevindtap, hejre

PHD

G

DIN 5156 med reduceret skaft

TDIN

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

T »W=ZXZ10

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

OAL
mm
90
100
100
125

[%2)
=
=z
Q
O
a

DCONMS DRVS PHD

mm
7
"
12
16

mm
55
9,0
9,0
12,0

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

THL
mm
18
22
22
25

Noter

PN G

1SO 228
X

nitr.

HSS-E
FHA 0°
<1400 N/mm?
<2xD

22 339 ...

DKK
uo
474,00 012
638,00 025
800,00 037
1.104,00 050

6

16
22

6|78

Skeerehastighed v, (m/min.)
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Gevindtappe og -formere
WNT \ Performance G — Whitworth rgrgevind

Gennemgaende hul-bundhul — maskingevindformer, hgjre

A SN = gevindformer med smarenoter

EC
M ¢ SN

2]
| =
z
Q
o
a

PHD

DIN 2189 med reduceret skaft

HSS-E
<1100 N/mm?
<3xD
22 359 ...
TDN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL  Noter DKK
mm  mm mm mm  mm  mm uo
1/8-28 0,907 90 7 55 9,25 18 5 1.032,00 012
1/4-19 1,337 100 1 90 1255 22 6 1.298,00 025
3/8-19 1,337 100 12 90 16,05 22 6 1.778,00 037
1/2-14 1,814 125 16 12,0 20,10 25 6 2.381,00 050
P 18
M 10
K 10
N 22
S
H

Skaerehastighed v, (m/min.)

cuttingtools.ceratizit.com 6]79



Gevindtappe og -formere
WNT \ Performance UNC - Unified grovgevind

Gennemgaende hul — maskingevindtap, hgjre

UNC VA Ti UNI
B B B
4-5 4-5 4-5
2B 2BX 2B
itr, +
nit, TN nitr
vap.
[ | '
OAL
LU 2
)
a
Zl 8
- 5 i
DIN 371 med forsteerket skaft HSS-E HSS-PM HSS-E
FHA0° FHAQ° FHAQ°
<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 2,1 1,85 7 12 2 745,00 002
Nr. 4-40 0,635 56 1815} 2,7 23 11 18 2 410,00 004
Nr. 4-40 0,635 56 35 2,7 23 11 18 3 656,00 004
Nr. 6-32 0,794 56 4,0 3,0 285 12 20 8] 350,00 006 577,00 006 366,00 006
Nr. 8-32 0,794 63 45 34 350 13 2 3 343,00 008 590,00 008 347,00 008
Nr. 10-24 1,058 70 6,0 49 390 15 25 3 343,00 010 596,00 010 390,00 010
Nr.12-24 1,058 80 6,0 49 450 16 30 3 468,00 012
1/4-20 1,270 80 70 55 510 17 30 3 436,00 025 631,00 025 422,00 025
5/16-18 1,411 90 8,0 6,2 6,60 20 35 3 441,00 031 700,00 031 485,00 031
3/8-16 1,588 100 10,0 8,0 8,00 22 39 6] 447,00 037 818,00 037 540,00 037
a
I
o
DIN 376 med reduceret skaft
22 573 ...
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Noter DKK
mm  mm mm mm mm  mm uo
112413 1,954 110 9 70 1080 25 3 644,00 050
5/8-11 2,309 110 12 90 13,50 27 8 901,00 062
3/4-10 2,540 125 14 11,0 16,50 30 3 1.115,00 075
7/8-9 2,822 140 18 145 19,50 32 8 1.420,00 087
1-8 3,175 160 18 145 2225 36 3 1.809,00 100
P 8 7 12
M 6 7 7
K 12
N 22
S 5
H

Skaerehastighed v, (m/min.)

6|80 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Standard

Gevindtappe og -formere

UNC - Unified grovgevind

Gennemgaende hul — maskingevindtap, hgjre

UNC

PHD

OAL

LU

DIN 371 med forsteerket skaft

TDIN

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

PHD

DCONMS

]

mm
2,30
2,85
3,50
3,90
5,10
6,60
8,00

TP OAL DCONMS DRVS PHD
mm  mm mm mm
0,635 56 35 27
0,794 56 4,0 3,0
0,794 63 4,5 34
1,058 70 6,0 4,9
1,270 80 7,0 55
1411 90 8,0 6,2
1,588 100 10,0 8,0
OAL

DIN 376 med reduceret skaft

TDIN TP
mm
7116-14 1,814
1213 1,954
5/8-11 2,309
3/4-10 2,540
P
M
K
N
S
H

OAL
mm
100
110
10
125

DCONMS DRVS
mm

8
9
12
14

mm
6,2
7,0
9,0
1,0

DCONMS

PHD
mm
9,40
10,75
13,50
16,50

THL
mm
1"
12
13
15
17
20
22

THL
mm
22
25
27
30

LU
mm
18
20
21
25
30
35
39

Noter

W W W W

Noter

W W wWwwwwiN

UNI FE-HF
B B
W W
4-5 4-5
2B 2B
TiN TiCN
1 |
HSS-E HSS-E
FHA0° FHAQ°
<1000 N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <3xD
23170... 23370...
DKK DKK
T9 T9
181,00 004 257,00 004
174,00 006 249,00 006
174,00 008 249,00 008
181,00 010 259,00 010
238,00 025 359,00 025
260,00 031 391,00 031
310,00 037 462,00 037
2317 ...
DKK
T9
360,00 043
403,00 050
503,00 062
761,00 075
15 15
9
18 15
12 15

nitr.

HSS-E
FHA 0°
<1000 N/mm?
<3xD

23 470 ...

DKK

T9

150,00 004
139,00 006
136,00 008
150,00 010
161,00 025
183,00 031
207,00 037

22

Skeerehastighed v, (m/min.)

cuttingtools.ceratizit.com
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Gevindtappe og -formere
WNT \ Performance UNC - Unified grovgevind

Bundhul — maskingevindtap, hgjre

ez iE | UNC UNI VA
C [
W W
2-3 2-3
2B 2B
vap. vap.
4 ]
OAL
(9]
s
g
o
I 8
DIN 371 med forsteerket skaft HSS-E HSS-E
FHA 42° FHA 42°
<1100 N/mm? <900 N/mm?
<3xD <3xD
22582.. 22266...
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Noter DKK DKK
mm  mm mm mm mm mm mm uo uo
Nr. 4-40 0,635 56 35 2,7 2,35 6 18 2 372,00 004
Nr. 6-32 0,794 56 4,0 3,0 2,85 7 20 3 326,00 006 357,00 006
Nr. 8-32 0,794 63 45 34 3,50 8 21 3 350,00 008 381,00 008
Nr. 10-24 1,058 70 6,0 49 390 10 25 8] 366,00 010 406,00 010
1/4-20 1,270 80 70 55 510 13 30 3 393,00 025 415,00 025
5/16-18 1,411 90 8,0 6,2 6,60 14 35 3 419,00 031 470,00 031
3/8-16 1,588 100 10,0 8,0 8,00 16 39 3 470,00 037 487,00 037
[a]
&
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 9,40 18 3 644,00 043
7116-14 1,814 100 8 6,2 9,40 18 4 818,00 043
1213 1,954 110 9 70 10,80 20 3 644,00 050
1213 1,954 110 9 70 10,80 20 4 719,00 050
9/16-12 2117 110 1 90 12,25 20 3 914,00 056
5/8-11 2,309 110 12 90 13,50 22 8 848,00 062
5/8-11 2,309 110 12 90 13,50 22 4 925,00 062
3/4-10 2,540 125 14 11,0 16,50 25 8 1.094,00 075
3/4-10 2,540 125 14 11,0 16,50 25 4 1.134,00 075
1-8 3,175 160 18 145 2225 30 4 1.778,00 100
1-8 3,175 160 18 145 2225 30 5 1.901,00 100
P 12 8
M 7 6
K 12
N 22
S
H

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

Gevindtappe og -formere

UNC - Unified grovgevind

Bundhul — maskingevindtap, hgjre

UNC

OAL

PHD

DIN 371 med forsteerket skaft

__|bconms

TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD

mm  mm mm
Nr. 4-40 0,635 56 35
Nr. 4-40 0,635 56 35
Nr. 6-32 0,794 56 4,0
Nr. 6-32 0,794 56 4,0
Nr. 8-32 0,794 63 4,5
Nr. 8-32 0,794 63 4,5
Nr.10-24 1,058 70 6,0
Nr.10-24 1,058 70 6,0
1/4-20 1,270 80 70
1/4-20 1,270 80 70
5/16-18 1411 90 8,0
5/16-18 1411 90 8,0
3/8-16 1,588 100 10,0
3/8-16 1,588 100 10,0

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

DIN 376 med reduceret skaft

TDIN TP  OAL DCONMS DRVS
mm  mm mm mm
716-14 1814 100 8 6,2
1243 1,954 110 9 70
5/8-11 2,309 110 12 9,0

3/410 2,540 125 14 11,0

I w=zXxX=T

cuttingtools.ceratizit.com

mm
2,30
2,30
2,85
2,85
3,50
3,50
3,90
3,90
5,20
5,20
6,60
6,60
8,00
8,00

PHD
mm
9,40
10,75
13,50
16,50

THL
mm

1"

12

13
10
15
13
17
14
20
16
22

THL
mm
18
20
22
25

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

Noter

W W W W

Noter

W W WWWWWWwWwwWwwwNN

UNI FE-HF VA
c C C
2-3 2-3 2-3
2B 2B 2B
TiN TiCN
il | |l
,.L,-
H
HSS-E HSS-E HSS-E
FHA 35° FHA 35° FHA 35°
<1000 N/mm? <1100 N/mm? <1000 N/mm?
<2,5xD <2,5xD <2,5xD
23172.. 23372.. 23472..
DKK DKK DKK
T9 T9 T9
196,00 004 248,00 004
205,00 004
180,00 006 232,00 006
195,00 006
194,00 008 241,00 008
206,00 008
201,00 010 251,00 010
213,00 010
259,00 025 282,00 025
288,00 025
259,00 031 297,00 031
299,00 031
317,00 037 332,00 037
356,00 037
23173 ...
DKK
T9
401,00 043
423,00 050
521,00 062
788,00 075
15 15 8
9 6
18 15
12 24 22

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

Gevindtappe og -formere

UNC - Unified grovgevind

Gennemgaende hul-bundhul — maskingevindformer, hgjre

A SN = gevindformer med smarenoter

PHD

UNC

OAL

DIN 2174 med forsteerket skaft

TDIN

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

ITw=ZXxX=ZT

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

DCONMS DRVS

mm
3,5
4,0
45
6,0
70
8,0
10,0

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

DCONMS

PHD
mm
2,55
3,15
3,80
4,35
5,75
7,30
8,80

THL
mm
"
12
13
15
17
20
22

LU
mm
18
20
21
25
30

39

Noter

oo s Bs B ww

EC
SN

2-3

2BX

TiN

(N

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

22271 ...

DKK
uo

607,00 004
564,00 006
564,00 008
620,00 010
719,00 025
778,00 031
905,00 037

18
10
10
22

6/84

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

Gevindtappe og -formere

EG UNC - Unified grovgevind til gevindindsatser

Gennemgaende hul — maskingevindtap til gevindindsats Helicoil, hgjre

OAL

PHD

LU

DIN 371 med forsteerket skaft

TDIN TP

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

T w=ZXxX=ZT

OAL
mm
63
70
80
80

DCONMS

el

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

THL
mm
13
14
16
17

LU
mm
21
25
30
30

Noter

W W w w

UNI

4-5

2B

mod

vap.

nitr. +

HSS-E
FHA 0°
<1100 N/mm?
<4xD

22 668 ...

DKK
uo
540,00
559,00
537,00
584,00

cuttingtools.ceratizit.com

Skeerehastighed v, (m/min.)
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Gevindtappe og -formere
WNT \ Performance EG UNC - Unified grovgevind til gevindindsatser

Bundhul — maskingevindtap til gevindindsats Helicoil, hgjre

E
W
1,5-2
2B
mod
vap.
OAL
Ly g
=z
THL DRVS o
a o
&) - )
5 ,,,,,,,,,
/2
«P
DIN 371 med forsteerket skaft HSS-E
FHA 42°
<1100 N/mm?
<3xD
22672 ...
TDIN TP  OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Noter DKK
mm  mm mm mm mm mm  mm uo
EG Nr. 4-40 0,635 63 45 34 31 7 21 3 547,00 004
EG Nr. 6-32 0,794 70 6,0 49 3,8 8 25 3 512,00 006
EG Nr. 8-32 0,794 80 6,0 49 44 8 30 3 544,00 008
EG Nr. 10-24 1,058 80 7,0 55 52 10 30 8] 571,00 010
P 12
M 7
K 12
N
S
H

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

Gevindtappe og -formere

UNJC - Unified grovgevind

Bundhul — maskingevindtap, hgjre

[\ ET)

OAL
LY 2
=z
a THL DRVS 3
&) - o
IR S S —
&P
DIN 371 med forsteerket skaft
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD
mm mm mm mm mm
Nr. 4-40 0,635 56 35 2,7 2,30
Nr. 6-32 0,794 56 40 3,0 2,85
Nr. 8-32 0,794 63 45 34 3,50
Nr. 10-24 1,058 70 6,0 49 3,90
1/4-20 1,270 80 70 55 5,25
3/8-16 1,588 100 10,0 8,0 8,10

T W»WZXZ T

THL
mm
1"
12
13
15
17
22

LU
mm
18
20
21
25
30
39

Noter

W W wwwN

Ti

2-3

3BX

TiCN

HSS-E
FHA 15°
<1200 N/mm?
<2xD

22 166 ...

DKK
uo

719,00 004

734,00 006

724,00 008

761,00 010

977,00 025
1.186,00 037

cuttingtools.ceratizit.com

Skeerehastighed v, (m/min.)
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Gevindtappe og -formere
WNT \ Performance UNF - Unified fingevind

Gennemgaende hul — maskingevindtap, hgjre

e | UNF UNI
B
W
4-5
2B
nitr. +
vap.
OAL
LU 2
)
a
g 5 8
— E i
DIN 371 med forsteerket skaft HSS-E
FHA 0°
<1100 N/mm?
<4xD
22602 ...
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Noter DKK
mm  mm mm mm mm mm mm uo
Nr. 4-48 0,529 56 35 2,7 240 11 18 2 500,00 004
Nr. 6-40 0,635 56 4,0 3,0 295 12 20 3 443,00 006
Nr. 8-36 0,706 63 45 34 350 13 2 3 443,00 008
Nr. 10-32 0,794 70 6,0 49 410 15 25 8] 457,00 010
1/4-28 0,907 80 70 55 550 17 30 3 502,00 025
5/16-24 1,058 90 8,0 6,2 690 17 35 3 566,00 031
a
I
o
DIN 374 med reduceret skaft
22603 ...
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL Noter DKK
mm  mm mm mm mm  mm uo
7/16-20 1,270 100 8 6,2 9,90 22 3 676,00 043
1/2-20 1,270 100 9 70 11,50 22 3 644,00 050
9/16-18 1411 100 1 90 1290 22 3 993,00 056
5/8-18 1,411 100 12 9,0 14,50 22 3 905,00 062
3/4-16 1,588 110 14 11,0 17,50 25 4 1.145,00 075
7/8-14 1,814 125 18 14,5 20,50 25 4 1.492,00 087
112 2,117 140 18 14,5 23,25 28 4 1.931,00 100
11/8-12 2117 150 22 18,0 26,50 28 4 5.080,00 112
11/4-12 2,117 150 22 18,0 29,75 28 4 5.570,00 125
13/8-12 2117 170 28 22,0 33,00 30 5 5.867,00 137
P 12
M 7
K 12
N
S
H

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

Gevindtappe og -formere

UNF - Unified fingevind

Gennemgaende hul — maskingevindtap, hgjre

UNF

OAL

PHD

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

OAL
mm
70
80
90
90

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

PHD

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
2}
M
K
N
S
H

OAL
mm
100
100
100
100
110

DCONMS DRVS

mm
8
9

"
12
14

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

PHD
mm
4.1
55
6,9
8,5

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

THL
mm
15
17
17
18

THL
mm
22
22
22
22
25

LU
mm
25
30
35
35

Noter

B ow w w

Noter

W www

UNI

4-5

2B

HSS-E
FHA 0°
<1100 N/mm?
<3xD

23180 ...

DKK

T9

209,00 010
267,00 025
297,00 031
324,00 037

23181 ...

DKK

T9

390,00 043
403,00 050
548,00 056
508,00 062
770,00 075

15
9
18
12

cuttingtools.ceratizit.com

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

UNF - Unified fingevind

Bundhul — maskingevindtap, hgjre

[\ ET)

HD

7t

DIN 371 med forsteerket skaft

TDIN

Nr. 2-64
Nr. 4-48
Nr. 6-40
Nr. 6-40
Nr. 8-36
Nr. 10-32
Nr. 10-32
1/4-28
1/4-28
5/16-24
5/16-24
3/8-24
3/8-24

PHD

TDIN

7/16-20
7116-20
1/2-20
1/2-20
9/16-18
9/16-18
5/8-18
5/8-18
3/4-16
3/4-16
1412

TDIN

UNF
OAL
LU 2
THL DRVS | &
<—o‘ o
- ‘_-< a
IR === —
«P

DCONMS DRVS PHD

TP OAL

mm mm mm
0,397 45 2,8
0,529 56 35
0,635 56 4,0
0,635 56 4,0
0,706 63 45
0,794 70 6,0
0,794 70 6,0
0,907 80 70
0,907 80 70
1,058 90 8,0
1,058 90 8,0
1,058 90 10,0
1,058 90 10,0

OAL
THL DRVS
g | —
/
<P
DIN 374 med reduceret skaft

TP OAL DCONMS

mm mm mm
1,270 100 8
1,270 100 8
1,270 100 9
1,270 100 9
1,411 100 1
1,411 100 1
1,411 100 12
1,411 100 12
1,588 110 14
1,588 110 14
2,117 140 18

OITw=ZX=ZT

6|90

mm
21

2,7
3,0
3,0
3.4
4,9
4,9
55
55
6,2
6,2
8,0
8,0

DCONMS

DRVS
mm
6,2
6,2
70
7,0
9,0
9,0
9,0
9,0
1,0
1,0
14,5

mm
1,85
2,40
2,95
3,00
3,50
4,10
415
5,50
5,55
6,90
6,95
8,50
8,55

PHD
mm
9,90
9,95
11,50
11,55
12,90
12,95
14,50
14,55
17,50
17,55
23,30

THL
mm
45
6,0
70

8,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0

THL
mm
13
13
13
13
15
15
15
15
17
17
20

LU Noter

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

Noter

[0S B S B S ) B B

WWWWWWWWWwWwwN N

VA UNI
E C
44ﬂ@w 44ﬂ@w
1,5- 2-3
2B 2B
vap. vap.
. l
HSS-E HSS-E
FHA42° FHA42°
<900 N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <3xD
22308.. 22606 ...
DKK DKK
uo uo
613,00 002
462,00 004
443,00 006
443,00 008
474,00 010 415,00 010
487,00 025 454,00 025
544,00 031 512,00 031
569,00 037
22 607 ...
DKK
uo
644,00 043
644,00 050
968,00 056
848,00 062
1.165,00 075
8 12
6 7
12
22

UNI

E
Reassad

1,5-2

2B
+0,05

vap.

HSS-E
FHA 42°
<1100 N/mm?
<3xD

22 307 ...

DKK
uo

620,00 006

656,00 010
687,00 025
782,00 031
782,00 037

22 409 ...

DKK
uo

988,00 043
951,00 050
1.349,00 056
1.227,00 062

1.656,00 075
2.596,00 100

12

12
22

Skeerehastighed v, (m/min.)
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Gevindtappe og -formere
WNT \ Performance UNF - Unified fingevind

Bundhul — maskingevindtap, hgjre

[\ ET) . .
UNF Ti Ti
C [
W W
2-3 2-3
2BX 3BX
vap. vap.
OAL
LY g
=z
THL DRVS o
a o
&) - )
A | 6
P
DIN 371 med forsteerket skaft HSS-PM HSS-PM
FHA 30° FHA 30°
<1400 N/mm? <1400 N/mm?
<1,5xD <1,5xD
22302.. 22303..
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Noter DKK DKK
mm  mm mm mm mm  mm  mm uo uo
Nr.10-32 0,794 70 6 49 41 10 25 3 862,00 010 862,00 010
1/4-28 0,907 80 7 55 515} 10 30 3 937,00 025 937,00 025
5/16-24 1,058 90 8 6,2 6,9 10 35 3 1.115,00 031 1.013,00 031
3/8-24 1,058 90 10 8,0 8,5 10 35 8] 1.104,00 037 1.104,00 037
P 5 5
M 5 5
K
N 22 22
S 3 3
H

Skeerehastighed v, (m/min.)
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Gevindtappe og -formere
WNT \ standard UNF - Unified fingevind

Bundhul — maskingevindtap, hgjre

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

OAL
: )
s
g
[=)] O 1
i :t N
)
; (i 3
DIN 371 med forsteerket skaft HSS-E HSS-E
FHA 35° FHA 35°
<1100 N/mm? <1100 N/mm?
<2,5xD <2,5xD
23182.. 23482..
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Noter DKK DKK
mm  mm mm mm mm mm mm T9 T9
Nr. 10-32 0,794 70 6 49 41 10 25 3 221,00 010 294,00 010
1/4-28 0,907 80 7 55 55 10 30 3 283,00 025 321,00 025
5/16-24 1,058 90 8 6,2 6,9 10 35 3 299,00 031 341,00 031
3/8-24 1,058 90 10 8,0 8,5 10 35 8] 333,00 037 370,00 037
[a]
&

DIN 374 med reduceret skaft

23183.. 23483..

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

7/16-20 1,270 100 8 6,2 9,9 13 3 401,00 043 460,00 043
1/2-20 1,270 100 9 7,0 11,5 13 4 423,00 050 464,00 050
9/16-18 1411 100 1 9,0 12,9 15 4 571,00 056 651,00 056
5/8-18 1411 100 12 9,0 14,5 15 4 517,00 062 571,00 062
3/4-16 1,588 110 14 110 175 17 4 821,00 075 773,00 075
P 15 8
M 9 6
K 18
N 12 22
S
H

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

Gevindtappe og -formere

UNF - Unified fingevind

Gennemgaende hul-bundhul — maskingevindformer, hgjre

A SN = gevindformer med smearenoter

PHD

UNF

OAL

DIN 2174 med forsteerket skaft

TDIN

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

PHD

TDIN

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

TP OAL DCONMS DRVS

mm mm mm mm
0,529 56 35 2,7
0,635 56 4,0 3,0
0,706 63 45 34
0,794 70 6,0 49
0,907 80 7,0 55

OAL %

THL DRVS Q

8

DIN 2174 med reduceret skaft

TDIN

7/16-20
1/2-20

T w=ZzXx=T

P
mm
1,27
1,27

OAL DCONMS DRVS PHD

mm mm
100 8
100 9

mm
6,2
7,0

mm

10,55

12,15

THL LU  Noter
mm  mm
1 18
12 20
13 21
15 25
17 30

S BA B ww

THL Noter
mm
22 6
22 6

EC
SN

2-3

2BX

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

22312 ...

DKK

uo

674,00 004
626,00 006
643,00 008
695,00 010
815,00 025

22 313 ...

DKK

uo
1.217,00 043
1.247,00 050

18
10
10
22

cuttingtools.ceratizit.com

Skeerehastighed v, (m/min.)
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Gevindtappe og -formere
WNT \ Performance EG UNF — Unified fingevind il gevindindsatser Helicoil

Gennemgaende hul — maskingevindtap til gevindindsats Helicoil, hgjre

B
W
4-5
2B
nitr. +
vap.
OAL
Ly 2
8
a
Zl 8
5 !
DIN 371 med forsteerket skaft HSS-E
FHA 0°
<1100 N/mm?
<4xD
22 676 ...
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Noter DKK
mm  mm mm mm mm mm mm uo
EG Nr. 4-48 0,529 56 4 30 30 9 2 3 700,00 004
EG Nr. 6-40 0,635 70 6 49 37 1 25 3 676,00 006
EG Nr. 8-36 0,706 80 6 49 44 13 30 3 676,00 008
EGNr.10-32 0,794 80 6 49 51 13 30 8] 719,00 010
EG 1/4-28 0,907 90 8 62 66 17 35 3 767,00 025
B 12
M 7
K 12
N
S
H

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

Gevindtappe og -formere

EG UNF - Unified fingevind til gevindindsatser Helicoil

Bundhul — maskingevindtap til gevindindsats Helicoil, hgjre

OAL

PHD

TDIN

&P

DCONMS

DIN 371 med forsteerket skaft

TDIN TP

mm
EG Nr. 4-48 0,529
EG Nr. 6-40 0,635

EG Nr. 8-36 0,706
EGNr.10-32 0,794
EG 1/4-28 0,907
2}
M
K
N
S
H

OAL DCONMS DRVS

mm
56
70
80
80
90

mm

0 o o O

mm
3,0
49
49
49
6,2

PHD
mm
3,0
37
44
51
6,6

THL

LU
mm
20
25
30
30
35

Noter

W W W W w

UNI

1,5-2

2B

vap.

HSS-E
FHA 42°
<1100 N/mm?

<3xD

DKK
uo
656,00
651,00
681,00
719,00
788,00

22 680 ...

cuttingtools.ceratizit.com

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

Gevindtappe og -formere
NPT - Amerikansk konisk rargevind

Bundhul — maskingevindtap, hgjre

W
%

NPT

OAL

DIN 371 med forsteerket skaft

TDIN

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

%2,

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

OAL
mm
90
90
90
100
100

DCONMS DRVS

mm
8
10
10
14
14

DIN 374 med reduceret skaft

TDIN

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

T w=ZXxX=T

P
mm
1411
1411
1814
1814
1814

OAL
mm
110
10
140
140
150

DCONMS
mm
14
14
16
16
20

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

DRVS
mm
1"
1"
12
12
16

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

le
mm
13,86
13,86
18,11
18,11
18,59

THL
mm
13,0
13,0
12,0
19,5
18,0

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

LU
mm
26,0
26,0
26,0
34,5
34,5

Noter

AW ww

Noter

(SIS, BN, NGNS ]

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

HSS-E HSS-E
FHA 35° FHA 42°
<900 N/mm? <1100 N/mm?
22364 .. 22365..
DKK DKK
uo uo
893,00 006
1.032,00 012
1.349,00 012
1.206,00 025
1.380,00 025
223M1... 22372..
DKK DKK
uo uo
223900 037
148300 037
3.169,00 050
2156,00 050
2.902,00 075
4 5
3 4
22 22

6|96

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

Gevindtappe og -formere

NPT - Amerikansk konisk rargevind

Gennemgaende hul-bundhul — maskingevindtap, hejre

Y

TDIN

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

A

%

TDIN

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

NPT
OAL
LU
THL 2
DRVS 5
1)
[a]
z
A== == (.
f
DIN 371 med forsteerket skaft
TP OAL DCONMS DRVS le
mm mm mm mm mm
0,941 90 8 6,2 9,24
0,941 90 10 8,0 9,28
1,411 100 14 11,0 13,55
on
=
=z
o
(&
[=]
DIN 374 med reduceret skaft
TP OAL DCONMS DRVS le
mm mm mm mm mm
1,411 110 14 1 13,86
1,814 140 16 12 18,11
1,814 150 20 16 18,59
2,209 170 25 20 22,31

1-11,5

T Ww=ZXxX=T

THL
mm
13,0
13,0
19,5

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

LU
mm
26,0
26,0
34,5

Noter

[SN3  I3, BGN]

Noter

HSS-

FHA 0°
<1100 N/mm?

E

22374 ...

DKK
uo
644,00
837,00
886,00

006
012
025

22 375 ...

DKK
uo
1.104,00
1.483,00
1.912,00
2.616,00

037

Skeerehastighed v, (m/min.)
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Gevindtappe og -formere
WNT \ Performance NPT - Amerikansk konisk rargevind

Gennemgaende hul-bundhul — maskingevindtap, hejre

A ES = ekstra kort

‘ OAL
1%}
=
z
(@]
o
7 la}
%
DIN 2181 med reduceret skaft HSS-E
FHA0°
<750 N/mm?
22 361 ...
TDIN TP OAL DCONMS DRVS le THL Noter DKK
mm  mm mm mm mm  mm uo
1116-27 0,941 63 6 49 9,24 13,0 4 549,00 006
1/8-27 0,941 63 7 55 9,28 13,0 5 577,00 012
1/4-18 1,411 63 1 90 13,55 195 5 687,00 025
3/8-18 1,411 70 12 90 13,86 195 5 862,00 037
1/2-14 1,814 80 16 12,0 1811 23,0 5 1.156,00 050
3/4-14 1,814 100 20 16,0 18,59 26,0 6 1.451,00 075
1-11,5 2,209 110 25 20,0 22,31 320 6 2.165,00 100
P 6
M
K 6
N 22
S
H

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

Tilbehgr
Skaftforlaenger til gevindtap
L N

2 g

& &

8 OAL ]

a [a]
20 450 ...

DIN 371 DIN 374/376  DCONWS ay LSC BD LS OAL DRVS DCONMS DKK
mm mm mm mm mm mm mm mm uo
M3 M4,5 - M5 3,5 2,7 23 75 60 130 49 6 2.525,00 020
M3,5 M5,5 40 3,0 23 8,4 60 130 49 6 2.985,00 030
M4 M6 45 34 23 8,4 60 130 4,9 6 2.985,00 040
M4,5 - M6 M8 6,0 49 26 121 60 130 55 7 3.015,00 050
M7 M9 - M10 7,0 55 26 12,1 60 130 55 7 3.219,00 060
M8 M1 8,0 6,2 30 13,0 60 130 6,2 8 3.127,00 070
M9 M12 9,0 7,0 31 15,0 60 130 70 9 3.127,00 080
M10 10,0 8,0 33 15,0 60 130 8,0 10 3.434,00 090
M14 11,0 9,0 36 18,0 90 180 9,0 1 4.589,00 100
(M12) M16 12,0 9,0 36 18,0 90 180 9,0 12 4.589,00 110
cuttingtools.ceratizit.com 6]99



WNT

Tekniske informationer

Gevind-kernehuldiameter til koniske gevind med konusforhold 1:16

Cylindrisk forboring uden brug af rival

NPT NPTF Re
@ D4 @D P @D, t; min. @D, t; min. @D P @D, t; min.
Tommer Gg/1” mm mm mm mm Tommer Gg/1” mm mm
‘ 1116 27 6,15 12 6,1 12 1116 28 6,2 11,9
: 1/8 27 8,5 12 8,45 12 1/8 28 8,2 1,9
: _ 1/4 18 " 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
‘ 12 14 17,85 22,9 17,6 22,9 12 14 18 24
i 3/4 14 23,2 23 23 23 3/4 14 23,5 25,3
S 1 1% 29,5 274 28,75 274 1 " 29,5 30,6
. 1% 1% 378 28,1 37,5 28,1
1% 1% 44 28,4 43,75 28,4
2 1% 56 28,4 55,75 28,4

P = stigning

Cylindrisk forboring og konisk oprivning med rival

NPT NPTF
@Ds @D P gD, @D, ty min. 2D, @D, t; min.
Tommer Gg/1” mm mm mm mm mm mm
; 116 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 1,4 17,5
‘ 3/8 18 141 14,8 17,6 141 14,84 17,6
| 12 14 17,5 18,32 22,9 17,5 18,33 22,9
—— 3/4 14 22,7 23,67 23 22,7 23,68 23
T 1 1% 28,6 29,69 274 28,6 29,72 274
: 1% 1% 373 38,45 28,1 37,3 38,48 28,1
2 Dy 1% 1% 434 44,52 28,4 43,4 44,5 28,4
2 1% 55,5 56,56 284 55,5 56,59 284
Konus 1:16
Re
@D P gD, @D, t; min.
Tommer Gg/1” mm mm mm
116 28 6,1 6,56 11,9
1/8 28 8,1 8,57 1,9
1/4 19 10,75 11,45 17,7
3/8 19 14,25 14,95 18,1
12 14 17,75 18,63 24
3/4 14 23 2412 253
1 1" 29 30,29 30,6
P = stigning
Anbefaling til bearbejdning af bundhuller
NPT NPTF
@ D3 @D P @D, b t, min. @ D, min. @D, b t, min. @ D4 min.
‘ Tommer Gg/1” mm mm mm mm mm mm mm mm
i 116 27 6,39 7 10 76 6,41 8 1 74
‘ o 1/8 27 8,74 7 10 10 8,76 8 1" 9,8
| o 1/4 18 11,36 10,2 14,5 131 1,4 11,6 15,5 12,9
i 3/8 18 14,8 10,6 15 16,5 14,84 12 16 16,3
i 12 14 18,32 13,8 19 20,5 18,33 15,6 20,5 20,3
\ 3/4 14 23,67 14,2 20 258 23,68 16 215 25,6
\ 1 1% 29,69 17 24 32,2 29,72 19,2 26 32
‘ 1% 1% 38,45 17,5 245 4 38,48 19,7 26,5 40,8
@Dy 1% 1% 44,52 17,5 245 47,2 44,5 19,7 26,5 47
2 1% 56,56 18 25 59,2 56,59 20,2 27 59
Konus 1:16
Re
@D P @D, b t, min. @ D, min.
Tommer Gg/1” mm mm mm mm
116 28 6,56 5,6 9,5 76
1/8 28 8,57 5,6 9,5 9,6
1/4 19 11,45 8,4 14 13
3/8 19 14,95 8,8 14,4 16,5
12 14 18,63 1,4 19 20,6
3/4 14 2412 12,7 20,3 26
1 1 30,29 14,5 243 32,8

P = stigning

6/100 cuttingtools.ceratizit.com



WNT

Tekniske informationer

Gevindhul bordiameter

M | Metrisk ISO-standardgevind 6H iht. DIN 13 og DIN ISO 965-1 (M1-M1,4 = 5H)
Gevind, nominel @ @D, Gevind, nominel @ @D,
Bordiameter Bordiameter
D P min. Maks. D P min. Maks.
M1 0,25 0,729 0,785 0,75 M12 1,75 10,106 10,441 10,2
M1,1 0,25 0,829 0,885 0,85 M14 2 11,835 12,210 12
M1,2 0,25 0,929 0,985 0,95 M16 2 13,835 14,210 14
M1,4 0,3 1,075 1,142 11 M18 2,5 15,294 15,744 15,5
M1,6 0,35 1,221 1,321 1,25 M20 2,5 17,294 17,744 175
M1,8 0,35 1,421 1,521 1,45 M22 2,5 19,294 19,744 19,5
M2 0,4 1,567 1,679 1,6 M24 3 20,752 21,252 21
M2,2 0,45 1,713 1,838 1,75 M27 B 23,752 24,252 24
M2,5 0,45 2,013 2138 2,05 M30 35 26,211 26,771 26,5
M3 0,5 2,459 2,599 2,5 M33 3,5 29,211 29,771 29,5
M3,5 0,6 2,850 3,01 2,9 M36 4 31,67 32,270 32
M4 0,7 3,242 3,422 33 M39 4 34,67 35,270 35
M4,5 0,75 3,688 3,878 37 M42 45 37,129 37,799 375
M5 0,8 4134 4,334 4,2 M45 4,5 40,129 40,799 40,5
M6 1 4,917 5153 5 M48 5 42,587 43,297 43
M7 1 5,917 6,153 6 M52 5 46,587 47,297 47
M8 1,25 6,647 6,912 6,8 M56 55 50,046 50,796 50,5
M9 1,25 7,647 7912 78 M60 55 54,046 54,796 54,5
M10 1,5 8,376 8,676 8,5 M64 6 57,505 58,305 58
M11 1,5 9,376 9,676 9,5 M68 6 61,505 62,305 62
MF | Metrisk ISO-fingevind 6H iht. DIN 13 og DIN ISO 965-1
Gevind, nominel @ @D, Gevind, nominel @ @D,
Bordiameter Bordiameter
D X B min. Maks. D X P min. Maks.
M2 X 0,25 1,729 1,774 1,75 M20 X 1,0 18,917 19,153 19
M2,2 X 0,25 1,929 1,974 1,95 M20 X 1,5 18,376 18,676 18,5
M2,5 X 0,35 2,121 2,221 215 M20 X 2,0 17,835 18,210 18
M3 X 0,35 2,621 2,721 2,65 M24 X 1,5 22,376 22,676 22,5
M3,5 X 0,35 3,121 3,221 3,15 M30 X 2,0 27,835 28,210 28
M4 X 0,35 3,621 3,721 3,65 M36 X 1,5 34,376 34,676 34,5
M4 X 0,5 3,459 3,599 3,5 M36 X 3,0 32,752 33,252 33
M4,5 X 0,5 3,959 4,099 4 M42 X 2,0 39,835 40,210 40
M5 X 0,5 4,459 4,599 45 M48 X 1,5 46,376 46,676 46,5
M6 X 0,5 5,459 5,599 55 M43 X 3,0 44752 45,252 45
M6 X 0,75 5,188 5,378 5,2 M48 X 40 43,67 44,270 44
M8 X 0,75 7,188 7,378 72 M56 X 1,5 54,376 54,676 54,5
M8 X 1,0 6,917 7153 7 M56 X 2,0 53,835 54,210 54
M10 X 0,75 9,188 9,378 9,2 M56 X 3,0 52,752 53,252 53
M10 X 1,0 8,917 9,153 9 M56 X 4,0 51,670 52,270 52
M10 X 1,25 8,647 8,912 8,8 M64 X 3,0 60,752 61,252 61
M12 X 1,0 10,917 11,153 " M64 X 4,0 59,670 60,270 60
M12 X 1,5 10,376 10,676 10,5 M72 X 4,0 67,670 68,270 68
M14 X 1,25 12,647 12,912 12,8 M80 X 6,0 73,505 74,305 74
M16 X 1,0 14,917 15,153 15 M95 X 6,0 88,505 89,305 89
M16 X 15 14,376 14,676 14,5 M110 X 6,0 103,505 104,305 104
Mal i mm; P = stigning

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

P
0,25
0,25
0,3
0,35
0,35
0,4
0,45
0,45
0,5
0,6
0,7
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
M1
M1
M12

Mal i mm; P = stigning
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>

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

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

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

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

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

®D1

®D1

Maks.

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

Maks.

3,32

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

Bordiameter

0,9
11
1,28
1,47
1,67
1,85
2,03
2,33
2,8
3,25
3,7
4,2
4,65

Bordiameter

1,9
21
24
2,37
29
2,88
3,38
3,3
3,88
38
43
48
47
53
58
5,7
6,8
6,7
78
7
7,6
8,8
8,7
8,6
9,8
9,7
9,6
9,45
10,7
10,6
1,7

M | 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

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

P

1

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

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

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

gD1

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

@D1

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

Maks.
5,59
6,59
748
8,48
9,35
10,35
11,25
13,15
15,15
16,9
18,9
20,9
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
1715
19,6
19,36
19,15
21,36
2115
23,38
23,16
24,38
25,38
26,16
217,38
29,38
29,16

Bordiameter

5,6
6,6
7,45
8,45
9,35
10,35
11,25
131
15,1
16,85
18,85
20,85
22,65

Bordiameter

1,6
11,45
11,35
12,7
12,6
12,35
13,7
13,6
13,45
13,35
14,7
14,6
14,35
15,7
15,6
15,35
17,6
17,35
171
19,6
19,35
19,1
21,35
211
23,35
2311
24,35
25,35
26,1
27,35
29,35
291

60°

60°

cuttingtools.ceratizit.com



WNT

Tekniske informationer

Gevindtolerancer og anbefalede fremstillingstolerancer

umA Indvendigt gevind "H"-tolerance Gevindtaptolerance Indvendigt gevind "G”-tolerance

+280]

270
1 i o e—
+260 +25erse

240 208

+224 4904 +223

+220[
+212 1

7G

+200[
4191

+183
+180] +180—180 I 6G

7H +172) 72

+160[ 15:
+151 I
I 6H 144

+4 +140 140 +144
+140 A " 5G

121 +126

+120[ 4G
+H12_H

5H

+100[ +98
4H

+80

TD2(5))

+70

+60 [ 55
150 +50 99
4+ [ L L [ +43 41 1 e
+40 +42 - +39 +39
+34
+18

+20[ !
+11 )
7 7 =
ol v !+2 i i S v

Eksempel pd M10 i um

t(
o7t

0,5

0,3t

El
+32

Emner, der skal overfladebehandles behgver gevindtap med overmal.
Overmélet afhaenger af belaegningens tykkelse og flankevinkel.

—

Overmal radial y”

Ved Lagtykkelse

60° Flankevinkel Overmal = 4 x lagtykkelse

55° Flankevinkel Overmal = 4,331 x lagtykkelse

30° Flankevinkel Overmal = 7,727 x lagtykkelse

Gevindtappens anvendelsesklasse angivet
efter Toleranceklasse pa det indvendige gevind, der skal skeeres

DIN ISO
4H 1SO1 4H 5H - - -
6H 1SO2 4G 5G 6H - -
6G ISO3 - (4E) 6G 7H 8H
7G - - - (6E) 7G 8G

(e}
@ | seerlige bearbejdningstilfeelde, f.eks. abrasive stabematerialer eller kunststoffer, skal der vaelges andre dimensioner, som er baseret pa erfaringsveerdier.
| sddanne tilfeelde far forkortelsen af toleranceklassen bogstavet "X, f.eks. ISO 2X, sa tildelingen til tolerancefelterne for det indvendige gevind kan
begreenses (6HX for tolerancefelt 6H og 5G). Det skal ogsé bemaerkes, at malene for det skarne indvendige gevind ikke afhaenger af malene pé gevindtappen,
men ogsa af det materiale, der bearbejdes, og de samlede fremstillingsbetingelser. Der er ikke fastlagt gevindmal pa for- og mellemskaering.
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Tekniske informationer

Gevindformere

DuoForm gevindformer til staltyper, der bearbejdes i kold tilstand, op til 1400 N/mm? eller mindst 5 % brudforleengelse.
Gevindet er fremstillet ved hjeelp af plastisk formgivning. Derved opnar det formede gevind en meget hgj styrke.

» Vigtigt

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

&—— Emne

\ &—  Gevindformere

Gevindprofilen formes trinvist ind i materialet ved
opstarten (indgang) af tappen.

Egenskaber

A En type kan anvendes i forskellige materialer

4 Til gennemgaende hul og bundhul

A Meget god gevindoverfladekvalitet

A Hgj statisk og dynamisk gevindstabilitet

A Sikker bearbejdning af dybe og dybtliggende gevind

Ikke formet nok — kernehul for stort

6/104

A Korte bearbejdningstider

A Ingen spanproblemer

A Hgj processikkerhed

A HSS-E og HSS-PM skaeremateriale op til ca. 33 HRC
ved materialebrudforleengelse pa min. 5 %

L

Formet for meget (overformet) — kernehul for lille Rigtigt formet — kernehul korrekt

cuttingtools.ceratizit.com



WNT

Tekniske informationer

Problemlgsning

Kort standtid
Arsager

A QOverbelastningsbrud pa skeerene i indigbsomradet

A Verktejets hardhed eller grundmateriale er ikke egnet til

bearbejdningen
A Forboring for kort eller haerdet

A Utilstreekkelig smaring eller forkert anvendelsesparameter

Aksialt overskaret gevind
Arsager

A Valgte skaergeometri er ikke egnet

A Spindelomdrejningstal stemmer ikke overens med
tilspaendingen (synkronfejl)

A Bundhul-gevindtap anvendes med for hgj tilspaending

A Gennemgaende hul-gevindtap anvendes med for lav
tilspaending

Gevind for stort
Arsager

A Gevindtolerancer pa veerktej og gevindleere

passer ikke sammen
A Cratbehaftede veerktajsskeer efter genopslibningen
A Koldtryksvejsninger

Veerktgjsbrud
Arsager

A Veerktgj er slidt

A Veerktgjet rammer bunden

A Pasvejsninger

A Forboring for kort

4 Spankomplikationer

A Forkert skeerehastighed

A Spanfastklemning i noten

A Utilstreekkelig keling/smering

cuttingtools.ceratizit.com

Afhjeelpning

A Lengere indlgb eller flere noter, giver flere skeer

A Ved genopslebne veerktgjer anvendes de rigtige parametre

A Hyppigere skift eller genopslibning af boret

A Anvend de rigtige anvendelsesparametre til boring

A Velg det rigtige smaremiddel og veer opmaerksom pa
tilstreekkelig forsyning

Afhjeelpning

A Kontroler programmering, holder eller anden synkronisering
A Anvend gevindskeereholder med leengdeudligning

A Reducér tilspaending

A (g tilspaending

Afhjeelpning

A Anvend de rigtige tolerancer til veerktgj og gevindlaere
A Afgrat omhyggeligt

A Anvend egnet (positiv) geometri

A Reducer skeerehastigheden

A Anvend en anden overfladebehandling eller beleegning
A Anvend gevindskereholder med leengdeudligning

A Anvend egnet smgremiddel

Afhjeelpning

A Anvend gevindsaet

A Benyt veerktgj med mindre indlgb

A Anvend veerktgjer med kortere/leengere indlgb
A Kontrollér forboringsdybde og gevinddybde

A Bor forboringen dybere

A Korrigér skeerehastighed

A Anden beleegning eller overfladebehandling

A Anvend veerktgjsholder med leengdeudligning
A Benyt egnet smgremiddel

A Anvend korrekt bordiameter

A /Endr geometri og/eller notform

A Veer opmeerksom pa spanform og spandannelse
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Tekniske informationer

Belaegninger

A Vaporiseret A TiN-belzegning

R[Sk A Vaporiseringen (dampning) forhindrer, at der dannes 1200 A Velegnet til hgje skeerehastigheder ved gevindformning
koldsvejsninger pa veerktejet, og @ger overfladens A Maks. anvendelsestemperatur: 450 °C
hardhed og dermed slidstyrken
. A Nitrerhaerdet 0SM A Hardt materiale- og lav friktion
it A Nitreringen gger slidstyrken og giver materialet 5 A Tilanvendelse i hgjstyrkestal
gode slipegenskaber
Vip- A Vaporiseret + nitrerheerdet CH A Amorf kulstofbelaegning
: A Kombination af gget overfladehardhed og A Til anvendelse i ikke-jernholdige metaller eller aluminium
nitr. ; . ) .
smgrebindemiddel A Reducerer materiale adhaesion
TiN A TiN-beleegning HC A Hardt forkromet
: A Maks. anvendelsestemperatur: 450 °C U A Til anvendelse i ikke-jernholdige metaller eller aluminium
A Meget begraenset overfladeruhed
TiN A Titannitrid-beleegning A Krom-kveelstof-beleegning
CrN
GS A Hgj slidstyrke med lav friktion r A Meget slidsteerk beleegning
A Maks. anvendelsestemperatur: 450 °C A Specielt til anvendelse i aluminium, men ogsa
egnet til P-, M- og S-materialer
TicN A TiCN Multilayer-beleegning AITiN- A AITiN-baseret Nanolayer-hardstofbelaegning
! A Maks. anvendelsestemperatur: 450 °C HD A Maks. anvendelsestemperatur: 500 °C
DLC A Diamantlignende kulstofbelaegning
A Specielt til spantagning af NE-metaller

A Maks. anvendelsestemperatur: 400 °C
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