


Wiercenie

Wiertta HSS

Wiertta VHM

Rozwiertaki

Toczenie

Narzedzia tokarskie

EcoCut

Narzedzia do toczenia poprzecznego

Narzedzia tokarskie Mini + MiniCut

Frezowanie

Frezy VHM

Mocowanie

Przykfady materiatow i
wykaz numerdw artykutow




WNT MASTERTOOL

Gwintowanie
Wprowadzenie

Spis tresci
Objasnienie symholi 3
WNT Toolfinder 4 Markowe narzedzia klasy Premium, gwarantujace najwyzsza
Przeglgd produktéw i hity wydajnosc.
Gwintowanie 5+6 o . o
o Linia narzedzi WNT Mastertool Performance obejmuje
Frezowanie gwintu q markowe narzedzia klasy Premium, odznaczajace sie wyjatkowa
Frezowanie cyrkulacyjne 7 wydajnoscia, co czyni je narzedziami do zadan specjalnych.
Toczenie gwintéw 38 Jezeli w procesie produkcji najwazniejsze sg wydajnosc i wynik,
dukto polecamy wybra¢ wtasnie produkty klasy Premium z tej linii
Program produktow narzedzi,
Gwintowanie 7-20
Frezowanie gwintu 22-26
Frezowanie cyrkulacyjne 28-34 WNT MASTERTOOL
STANDARD /
Toczenie gwintow 39-63 Markowe narzedzia do standardowych zastosowan.
Parametry skrawania
Frezy cyrkulacyine do gwintéw 34+37 Linia markowych narzedzi WNT Mastertool Standard wyrdznia
Toczenie awint . sie jakoScia, wydajnoscig i niezawodnoscia, czym zdobywa
oczenie gwinfow sobie zaufanie naszych klientow na catym Swiecie. W przypadku
Informacje techniczne standardowych zastosowan, sa to narzedzia pierwszego wyboru,
Gwintowanie 68-71 gwarantujace doskonate rezultaty obrobki.
Frezy cyrkulacyjne do gwintow 712+73
Toczenie gwintow 74-77
Pozostate 78-81

Przegld

Gwintowanie

= do otwordw przelotowych i
Slepych

= wszystkie powszechnie
stosowane rodzaje gwintow

= uniwersalne zastosowanie

= mocowanie state

= mocowanie obrotowe

Frezowanie gwintu

= wysoka jakos¢ powierzchni
obrabiangj

= o otwordw przelotowych
i Slepych

= uniwersalne zastosowanie

= r0zne srednice przy
jednakowym skoku

Frezowanie cyrkulacyjne

= Frezowanie cyrkulacyjne
= Frezowanie rowkow

= Przecinanie

= uniwersalne zastosowanie

Toczenie gwintow

= WielkoS¢ ptytki 11

= WielkoS¢ ptytki 16

= Gwint wewnetrzny i zewnetrzny
= Przekrojtrzonka 8-25 mm

= uniwersalne zastosowanie



WNT MASTERTOOL

Objasnienie symboli - gwintowniki

Gwintowanie
Wprowadzenie

Ksztatt nakroju

1,5-2

Ksztatt B (z nakrojem do odprowadzania widrow
w kierunku nacinania gwintu, 4-5 zwojow czesci
skrawajacej)

Ksztatt C (bez nacigcia Srubowego, nakroj
2-3 biegowy)

Ksztatt D (bez nakroju do odprowadzania widrow
w kierunku nacinania gwintu, 4-5 zwojow czesci
skrawajacej)

Ksztatt E (bez naciecia srubowego, nakroj
1,5-2 biegowy)

Kqt pochylenia linii Subowej

Materiat skrawajgcy

HSS-E

Stal do skrawania wysokowydajnego

Rodzaje gwintow

M Objasnienie do rodzajow gwintu znajduje sie na
— stronie 78.
Tolerancje
IS0 2 | Objasnienie do tolerancji znajduje sie na
6H — stronie 70.

Wytrzymato$¢ na rozcigganie

<J42° | Przyktad skretu linii Srubowej rowka 42°
;};&2 Przyktad do 1100 N/mm

Objasnienie symboli - frezy cyrkulacyjne i gwintujgce
Wykonanie Typ chwytu

' DIN 6535
? centralne chtodzenie wewnetrzne ' ﬂé
U |

/) boczne chtodzenie wewnetrzne ZGSTOSOWG"lG

VHM

weglik spiekany

Gwint / Kqt zarysu gwintu

Frezowanie rowkow z petnym promieniem

Frezowanie rowkow

M Objasnienie do rodzajow gwintu znajduje sie na Przecinanie
— stronie 78.
55°
Kat zarysu gwintu 55° Fazowanie i gratowanie
60° IR/IL
Kat zarysu gwintu 60° § IR = wewnetrzny prawy, IL = wewnetrzny lewy
= Zastosowanie podstawowe
= Zastosowanie dodatkowe
bn ’ o . b |. . . ’
Objasnienie symboli - toczenie gwintow
Kot zarysu gwintu Gwintowanie
55° U I . P
Kat zarysu gwintu 55° M Objasnle.me do rodzajow gwintu znajduje sie na
— stronie 78.
60°
Kat zarysu gwintu 60° ® = Zastosowanie podstawowe
@) = Zastosowanie dodatkowe




Gwintowanie
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WNT MASTERTOOL Gwintowanie
Gwintowniki - przeglgd produktéw

Hity

= wszystkie powszechnie stosowane rodzaje gwintow

spetnia wszystkie wymagania stawiane przez obrabiany element
P y ymag P y specjalny materiat

. : skrawajgcy HSS-E
= yniwersalne zastosowanie
mozliwo$¢ zastosowania do wielu rodzajow materiatow

= specjalnie dostosowane i zoptymalizowane wykornczenie

krawedzi skrawajgcej
niewielkie sity skrawania

symulacja FEM dla przejs¢

= dopasowany system powtok
idealny do gwintowania

zoptymalizowana geometria

= od wielko$ci gwintu M1

Wykaz gwintownikéw

® (]
— P E E_ «©
= 2 B = £ @3 &
= g s 2 N @82 E
5 z 5 E B 288 = .
— 9 = > > N 5 = =
g 8 £ = g2 S8 5 S
3 G 2 B = = 3 a H Strona
= N o ad, hhR=h o = <
o I e
‘ 6H M12 ze wzmocnionym chwytem vap.
W IR A w7
‘ 6H M0 ze wzmocnionym chwytem
— | W DBt -]
! 6H M2 ze wzmocnionym chwytem P
— — N KRRk M2 e ee DIN 371 -0 [
j 6H M12 ze wzmocnionym chwytem
E— w7 W T ®CS o el
6H ~ i
‘ M1 Ox1 ze wzmocnionym chwytem vap.
‘ M4x05 @ @ ® @
P ————— iso2| DIN 371 .
= e @ 6H ze wzmocnionym chwytem Lt ’
M10x1
eem— v | 77w T B owm a| 10
6H - | :
; M6x0.5 ze wzmocnionym chwytem
ee— v | 77w O RS owam w| 10
! 6H ze zwezonym chwytem p-
M12x1,5



WNT MASTERTOOL Gwintowanie
Gwintowniki - przeglgd produktéw

Wykaz gwintownikéw

g <
. o = | = g B8
= 5 S S e 88¢ 2
> H 3 g S £ 5L = ©
T 2 IS = 2oo2ls £ S
3 £ o ss 2285 o E Strona
& N & ad, »HR=b b = &
‘ 1/8-28 @ @ ® @
| o) | 8 T s DIN 5156 TN |11
‘ ze zwezonym chwytem
1/2-14
‘ 1/8-28 '@ @ @
DS | v w|
‘ ze zwezonym chwytem
1/2-14
‘ /828 eeee DIN 5156
6 % . ze zwezonym chwytem vap. 12
‘ 1/2-14
‘ Ni2-%6 @ e ® DIN 371 nitr, +
L A R A
‘ 3/8-16 ze wzmocnionym chwytem p.
. NrL2-56 @ @ @ DIN 371
_ UNC % 28 - ze wzmocnionym chwytem vap. 14
‘ 3/8-16 ym chwy
: Ni4-48 '@ @ ® DIN 371 nitr. +
_ UNF @ 28 R ze wzmocnionym chwytem va| 15
‘ 5/16-24 ym chwy p.
. NrL4-48 o @ @ DIN 371
_ UNF % 28 N ze wzmocnionym chwytem vap. 16
‘ 5/16-24 ymchwy
. Nr.4-48 @ @ o0
promm— —— A _ DINS71 TCN| 17
: ze wzmocnionym chwytem
3/8-24
‘ Nr4-48 @ @ o0
s ———— UNJF % 3BX - DIN 371 . TiCN 18
: ze wzmocnionym chwytem
3/8-24
: 18-40 ‘@ @ ® DIN 371 nir. +
S | v | ] we| - . 1
‘ ze wzmocnionym chwytem vap.
3/8-16
‘ 1/8-400 e @ @
o I s AR o @.| 10
: 3/8-16 ze wzmocnionym chwytem

70 Inne wymiary i gwintowniki znajda Panstwo w naszym — katalogu gtéwnym - rozdziat 5 Gwintowniki




WNT MASTERTOO/I. Gwintowanie
PERFORMANCE . of « .
Gwintowniki - M - gwint standardowy metryczny IS0

Otwor przelotowy - gwintowniki maszynowe prawe

M Stabil UNI UNI
B B
I AAA T AN
4-5 4-5
I1S0 2 IS0 2
6H 6H
nitr. + TiN
vap.

do dg
dg -1 . G4
I N
I3
It

DIN 371 ze wzmocnionym chwytem HSS-E HSS-E
<]0° <J0°
<1100 N/mm? <1100 N/mm?
<4xD <4xD
uo uo
d, p l d, a d, l, I, | Rowki Nr artykutu Nr artykutu
T | TP | OAL |DCONMS| DRVS | PHD | THL | LU 22 501 ... 22503 ...
mm | mm | mm | mm | mm | mm | mm EUR EUR
M1 | 0,25 | 40 2,5 2,1 0,75 5 13 2 95,99 010 "
M1,2 | 0,25 | 40 2,5 21 1095 | 5 13 2 91,10 012 ¥
M1,4 | 0,30 | 40 2,5 21 | 1,10 7 13 3 82,44 014 M
M1,6 | 0,35 | 40 2,5 21 | 125 | 8 11 8 57,88 016
M1,7 | 0,35 | 40 2,5 21 | 135 | 6 1 2 89,06 = 017
M1,8 | 0,35 | 40 2,5 21 | 145 | 6 1 2 122,30 018
M2 | 040 | 45 2,8 2,1 1,60 7 12 2 39,84 020
M2 | 040 | 45 2,8 21 [ 160 | 8 8 3 42,08 020
M2,2 | 045 | 45 2,8 21 | 175 | 7 12 2 44,84 © 022
M2,5| 045 | 50 2,8 21 | 2,05 9 14 2 41,37 025
M3 | 0,50 | 56 3,5 27 1250 | 11 18 3 30,98 030 33,63 030
M3,5 | 0,60 | 56 4,0 30 | 290 | 12 20 3 34,03 035
M4 | 0,70 | 63 45 34 | 330 13 21 3 28,12 040 35,05 040
M5 | 080 | 70 6,0 | 49 | 420 | 15 25 8 28,84 050 35,56 050
Mé | 1,00 | 80 6,0 | 49 |500 | 17 30 3 29,25 060 40,15 060
M7 | 1,00 | 80 70 55 | 6,00 | 17 30 3 40,86 070
M8 | 125 | 90 80 | 62 | 680 | 20 35 3 33,12 080 45,04 080
M10 | 1,50 | 100 | 10,0 | 80 | 850 | 22 39 3 39,74 100 62,77 100
Mi12 | 1,75 | 110 12,0 9,0 10,20 24 44 3 58,49 120
Stal 6-20 6-25
Stal nierdzewna 4-8 5-10
Zeliwo 6-15 10-20
Metale niezelazne 12-25

Stopy zaroodporne
Stal hartowana

1) Tol.ISO14H=<M14



WNT MASTERTOOL

Otwor nieprzelotowy - gwintownik maszynowy prawy

Gwintowanie

Gwintowniki - M - gwint standardowy metryczny IS0

M | Salo-Rex UNI UNI
C C
I AAA T AN
2-3 2-3
1S0 2 1S0 2
6H 6H
vap. TiN
|
dz dg
dg -1 ‘ﬁ % v |
lo X !
Iy
DIN 371 ze wzmocnionym chwytem HSS-E HSS-E
<J42° <] 42°
<1100 N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <3xD
uo uo
d, p l d, a d, l, I, | Rowki Nr artykutu Nr artykutu
T | TP | OAL |DCONMS| DRVS | PHD | THL | LU 22 518 ... 22 520 ...
mm | mm | mm | mm | mm | mm | mm EUR EUR
M2 | 040 | 45 2,8 2,1 1,60 | 4,0 12 2 32,51 020 46,67 020
M2,2 | 045 | 45 2,8 21 | 175 | 45 12 2 36,79 022
M2,3 | 0,40 | 45 2,8 21 | 190 | 45 12 2 38,93 023
M2,5 | 0,45 | 50 2,8 21 | 205 | 50 15 2 31,18 025
M2,6 | 0,45 | 50 2,8 21 1215 | 50 15 2 37,09 026
M3 | 0,50 | 56 815 27 | 250 | 6,0 18 3 27,72 1 030 35,05 030
M3,5 | 0,60 | 56 40 30 |29 | 70 | 20 3 29,96 | 035
M4 | 0,70 | 63 45 34 330 70 | 21 3 29,25 040 37,50 040
M5 | 0,80 | 70 60 | 49 | 420 | 80 | 25 3 29,55 050 37,80 050
Mé | 1,00 | 80 6,0 | 49 | 500 100 | 30 3 30,47 060 44,53 060
M7 | 1,00 | 80 70 55 | 600 | 10,0 | 30 3 44,84 070
M8 | 1,25 | 90 80 | 62 | 680 | 140 | 35 3 35,87 080 49,12 080
M10 | 1,50 | 100 | 10,0 | 8,0 | 8,50 | 16,0 | 39 3 43,00 100 58,49 100
M12 | 1,75 | 110 | 120 | 9,0 |10,20| 18,0 | 44 3 47,28 120 71,64 120
Stal 6-20 6-25
Stal nierdzewna 4-8 5-10
Zeliwo 6-15 10-20
Metale niezelazne 12-25

Stopy zaroodporne

Stal hartowana



WNT MASTERTOO/I. Gwintowanie
PERFORMANCE . o« . .
Gwintowniki - MF - gwint drobnozwojny metryczny IS0

Otwor przelotowy - gwintowniki maszynowe prawe

MF Stabil UNI UNI
B B
I AAA T AN
4-5 4-5
1S0 2 1S0 2
6H 6H
nitr. + TiN
vap.

do dg
d13 <{ l .| ‘ﬁ % % ! |
B Ve
|
S |

DIN 371 ze wzmocnionym chwytem HSS-E HSS-E
<]0° <J0°
<1100 N/mm? <1100 N/mm?
<4xD <4xD
uo uo
d, p I d, a d, | 1, | I | Rowki Nr artykutu Nr artykutu
™ TP | OAL |DCONMS| DRVS | PHD | THL | LU 22590 ... 22 550 ...
mm | mm | mm | mm | mm |mm|mm EUR EUR
M4x0,5 | 0,50 | 63 45 34 | 35 |10 | 21 3 47,28 040 54,72 - 040
M5x0,5 | 0,50 | 70 60 | 49 | 45 | 11| 25 3 47,28 050 54,72 050
Méx0,5 | 0,50 | 80 6,0 49 | 55 | 13 | 30 3 49,83 060 68,48 < 060
M6x0,75 | 0,75 | 80 6,0 49 | 52 | 13 | 30 3 49,83 062 68,48 062
M8x1 1,00 | 90 8,0 62 | 70 | 17 | 35 3 48,61 084 65,42 080
M10x1 | 1,00 | 90 | 10,0 | 80 | 90 | 18 | 35 4 49,83 102 74,29 100
Stal 6-20 6-25
Stal nierdzewna 4-8 5-10
Zeliwo 6-15 10-20
Metale niezelazne 12-25

Stopy zaroodporne
Stal hartowana



WNT MASTERTOO/I. Gwintowanie
PERFORMANCE . o« . .
Gwintowniki - MF - gwint drobnozwojny metryczny IS0

Otwor nieprzelotowy - gwintownik maszynowy prawy

MF | |Salo-Rex UNI

2-3

1S0 2
6H

vap.

do dg
dg -1 . G4
I N
I3
It

DIN 371 ze wzmocnionym chwytem HSS-E
<] 42°
<1100 N/mm?
<3xD
uo
d, p I d, a d, l, Rowki Nr artykutu
™ TP | OAL |DCONMS| DRVS | PHD | THL 22202 ...
mm | mm | mm | mm | mm | mm EUR
M4x0,5 | 0,50 | 63 45 34 | 35 5 3 51,05 040
M5x0,5 | 0,50 | 70 6,0 | 49 | 45 5 8 46,67 050
M6x0,75 | 0,75 | 80 6,0 49 | 52 8 3 51,05 062
Mé6x0,5 | 0,50 | 80 6,0 49 | 55 5 8 51,05 ' 060
dy do
S| &
I, °
l1
1
DIN 374 ze zwezonym chwytem
uo
d, p I d, a d, l, | Rowki Nr artykutu
™ TP | OAL |DCONMS| DRVS | PHD | THL 22 553 ...
mm | mm | mm mm | mm | mm EUR
M6x0,75 | 0,75 | 80 45 34 | 52 | 8 3 51,05 062
M8x0,75 | 0,75 | 80 6,0 49 | 72 | 8 3 47,89 080
M8x1 1,00 | 90 6,0 49 | 70 | 10 3 44,22 082
M10x0,75| 0,75 | 90 7,0 55 | 92 | 10 4 88,35 101
M10x1 | 1,00 | 90 70 55 | 90 | 10 3 47,28 100
M10x1,25| 1,25 | 100 | 7,0 55 | 88 | 16 3 117,20 102
M12x1 1,00 | 100 9,0 70 | 110 | 11 4 59,82 120
M12x1,25| 1,25 | 100 9,0 70 | 10,8 | 15 4 93,44 122
M12x1,5 | 1,50 | 100 9,0 70 | 105 | 15 4 57,57 124
Stal 6-20
Stal nierdzewna 4-8
Zeliwo 6-15
Metale niezelazne
Stopy zaroodporne

Stal hartowana

10



WNT MASTERTOOL

Otwor przelotowy - gwintowniki maszynowe prawe

Gwintowanie
Gwintowniki - G - gwint rurowy Whitworth

G Stabil UNI
B
W
4-5
1S0 228
TiN
d do
dif {l @ G
I ?
1
DIN 5156 ze zwezonym chwytem HSS-E
<I0°
<1100 N/mm?
<4xD
uo
d, p l d, a d, l, Rowki Nr artykutu
TDIN | TP | OAL |DCONMS| DRVS | PHD | THL 22630 ...
mm | mm | mm | mm | mm | mm EUR
1/8-28| 0,907 | 90 7 55 (880 | 18 3 76,53 012
1/4-19| 1,337 | 100 11 90 [11,80| 22 3 101,00 025
3/8-19| 1,337 | 100 12 9,0 | 1525 22 3 118,20 1 037
1/2-14| 1,814 | 125 16 12,0 | 19,00 25 4 181,40 050
Stal 6-25
Stal nierdzewna 5-10
Zeliwo 10-20
Metale niezelazne 12-25
Stopy zaroodporne

Stal hartowana

1



WNT MASTERTOOL

Otwor nieprzelotowy - gwintownik maszynowy prawy

Gwintowanie

Gwintowniki - G - gwint rurowy Whitworth

G ||Salo-Rex UNI UNI
C E
W W
2-3 1,5-2
1S0 228 1S0 228
vap. vap.
ds dy
dif {l % G
I ?
Iy
1
DIN 5156 ze zwezonym chwytem HSS-E HSS-E
<J42° <] 42°
<1100 N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <3xD
uo uo
d, p I d, a d, l, | Rowki Nr artykutu Nr artykutu
TDIN TP | OAL |DCONMS| DRVS | PHD | THL 22 633 ... 22 635 ...
mm | mm | mm | mm | mm | mm EUR EUR
1/8-28 | 0,907 | 90 7 55 | 880 10 3 56,76 012
1/8-28 | 0,907 | 90 7 55 | 880 | 10 4 58,18 012
1/4-19 | 1,337 | 100 1 9,0 | 11,80 15 4 79,69 = 025
1/4-19 | 1,337 | 100 11 90 | 11,80 15 5 77,14 025
3/8-19 | 1,337 | 100 12 9,0 |1525| 15 4 97,82 037
3/8-19 | 1,337 | 100 12 90 |1525| 15 5 95,38 037
1/2-14 | 1,814 | 125 16 12,0 | 19,00 17 4 129,40 ~ 050
1/2-14 | 1,814 | 125 16 12,0 [ 19,00 | 17 5 124,30 050
Stal 6-20 6-25
Stal nierdzewna 4-8 4-10
Zeliwo 6-15 6-20
Metale niezelazne 12-25

Stopy zaroodporne
Stal hartowana

12



WNT MASTERTOO/I. Gwintowanie
PERFORMANCE . o o . . ofe
Gwintowniki - UNC - gwint grubozwojowy zunifikowany

Otwor przelotowy - gwintowniki maszynowe prawe

UNG || Stahil UNI

2B

nitr. +
vap.

do dg
dg -1 . G4
I N
I3
It

DIN 371 ze wzmocnionym chwytem HSS-E

<J0°
<1100 N/mm?

<4xD

uo

d, p I d, a d, l, | 1, | Rowki Nr artykutu
TDIN TP | OAL |DCONMS| DRVS | PHD | THL | LU 22572 ...

mm | mm | mm | mm | mm |mm|mm EUR
Nr. 2-56 | 0,454 | 45 2,8 2,1 185 | 7 | 12 2 74,29 002
Nr.4-40 (0,635 | 56 Bl 27 [ 235 | 11| 18 2 40,86 004
Nr.6-32 | 0,794 | 56 40 30 | 285 |12 | 20 3 36,48 006
Nr.8-32 | 0,794 | 63 45 34 | 350 | 13 | 21 8 34,54 008
Nr.10-24 | 1,058 | 70 6,0 49 1390 | 15| 25 3 38,93 010
Nr.12-24 | 1,058 | 80 6,0 49 | 450 | 16 | 30 3 46,67 012
1/4-20 | 1,270 | 80 70 55 | 510 | 17 | 30 3 42,08 025
5/16-18 | 1,411 | 90 8,0 6,2 | 6,60 | 20 | 35 3 48,40 031
3/8-16 | 1,588 | 100 | 10,0 | 8,0 | 8,00 | 22 | 39 3 53,80 | 037
Stal 6-20
Stal nierdzewna 4-8
Zeliwo 6-15
Metale niezelazne
Stopy zaroodporne

Stal hartowana

13



WNT MASTERTOOL

Otwor nieprzelotowy - gwintownik maszynowy prawy

Gwintowanie
Gwintowniki - UNC - gwint grubozwojowy zunifikowany

UNG ||Salo-Rex UNI
C
W
2-3
2B
vap.
dz dg
dg -1 . G4
I G
I3
It
DIN 371 ze wzmocnionym chwytem HSS-E
<] 42°
<1100 N/mm?
<3xD
uo
d, p I d, a d, l, | 1, | Rowki Nr artykutu
TDIN TP | OAL |DCONMS| DRVS | PHD | THL | LU 22582 ...
mm | mm | mm | mm | mm |mm|mm EUR
Nr. 2-56 | 0,454 | 45 2,8 2,1 1,85 | 45| 12 2 59,41 002
Nr.4-40 | 0,635 | 56 3,5 2,7 | 235 60| 18 2 37,09 004
Nr.6-32 | 0,794 | 56 40 30 | 2857020 3 32,51 006
Nr.8-32 | 0,794 | 63 45 34 | 350 |80 21 8 34,85 008
Nr.10-24 | 1,058 | 70 6,0 4,9 | 3,90 [10,0| 25 3 36,48 010
1/4-20 | 1,270 | 80 70 55 | 510 |13,0| 30 3 39,23 025
5M16-18 | 1,411 | 90 8,0 6,2 | 6,60 (14,0| 35 3 41,78 | 031
3/8-16 | 1,588 | 100 | 10,0 | 8,0 | 8,00 [16,0| 39 3 46,87 037
Stal 6-20
Stal nierdzewna 4-8
Zeliwo 6-15
Metale niezelazne
Stopy zaroodporne

Stal hartowana

14



WNT MASTERTOO/I. Gwintowanie
PERFORMANCE o o o . . ofs
Gwintowniki - UNF - gwint drobnozwojowy zunifikowany

Otwor przelotowy - gwintowniki maszynowe prawe

UNF || Stabil UNI

2B

nitr. +
vap.

do dg
dg -1 . G4
I N
I3
It

DIN 371 ze wzmocnionym chwytem HSS-E
<J0°
<1100 N/mm?
<4xD
uo
d, p I d, a d, l, | 1, | Rowki Nr artykutu
TDIN TP | OAL |DCONMS| DRVS | PHD | THL | LU 22602 ...
mm | mm | mm | mm | mm |mm|mm EUR
Nr.4-48 | 0,529 | 56 3,5 27 1240 | 11| 18 2 49,83 004
Nr.6-40 (0,635 | 56 40 30 [ 295 | 12|20 3 44,22 006
Nr.8-36 | 0,706 | 63 45 34 | 350 | 13 | 21 3 4422 008
Nr.10-32 | 0,794 | 70 6,0 49 | 410 | 15 | 25 8 45,55 010
1/4-28 |0,907 | 80 7,0 55 | 550 | 17 | 30 3 50,03 ' 025
5/16-24 | 1,058 | 90 8,0 6,2 | 690 | 17 | 35 3 56,45 031
Stal 6-20
Stal nierdzewna 4-8
Zeliwo 6-15
Metale niezelazne
Stopy zaroodporne

Stal hartowana
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WNT MASTERTOO/I. Gwintowanie
PERFORMANCE o o o . . ofs
Gwintowniki - UNF - gwint drobnozwojowy zunifikowany

Otwor nieprzelotowy - gwintownik maszynowy prawy

UNF | Salo-Rex UNI

2-3

2B

vap.

do dg
dg -1 . G4
I N
I3
It

DIN 371 ze wzmocnionym chwytem HSS-E
<] 42°
<1100 N/mm?
<3xD
uo
d, p I d, a d, l, I, | Rowki Nr artykutu
TDIN TP | OAL |DCONMS|DRVS| PHD | THL | LU 22 606 ...
mm | mm | mm |mm| mm | mm |mm EUR
Nr.4-48 | 0,529 | 56 35 |27 240 6 18 2 4422 004
Nr.6-40 (0,635 | 56 40 30|29 | 7 |20 3 39,23 006
Nr.8-36 | 0,706 | 63 45 34350 | 8 |21 3 39,23 008
Nr.10-32 | 0,794 | 70 6,0 |49 410 10 | 25 3 41,37 010
1/4-28 |0,907 | 80 70 |55]550 | 10 | 30 3 4524 025
5/16-24 | 1,058 | 90 80 |62|69 | 10 | 35 3 51,05 031
Stal 6-20
Stal nierdzewna 4-8
Zeliwo 6-15
Metale niezelazne
Stopy zaroodporne

Stal hartowana
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WNT MASTERTOO/I. Gwintowanie
PERFORMANCE o o o . . ofs
Gwintowniki - UNJF - gwint ekstra drobnozwojowy zunifikowany

Otwor przelotowy - gwintowniki maszynowe prawe

UNJF || DL Ti

TiCN

do dg
dg -1 . G4
I N
I3
It

DIN 371 ze wzmocnionym chwytem HSS-E
<J15°
<1200 N/mm?
<4xD
uo
d, p I d, a l, | 1, |Rowki Nr artykutu
TDIN TP | OAL |DCONMS| DRVS | THL | LU 22 167 ...
mm | mm | mm | mm |mm|mm EUR
Nr.4-48 | 0,529 | 56 3,5 27 | 11 | 18 2 83,15 004
Nr.6-40 (0,635 | 56 40 30 [12 20| 3 83,15 006
Nr.8-36 | 0,705 | 63 45 34 | 13| 21 3 83,15 008
Nr.10-32 | 0,794 | 70 60 | 49 |15 |25 | 3 86,00 010
1/4-28 |0,907 | 80 7,0 55 [ 17 /30| 3 108,00 = 025
5/16-24 | 1,058 | 90 80 | 62 |17 |35 | 3 115,20 031
3/8-24 1,058 90 | 10,0 | 80 |18 |35 | 3 128,40 | 037
Stal 6-8
Stal nierdzewna 4-10
Zeliwo
Metale niezelazne 10-12
Stopy zaroodporne 4-6

Stal hartowana
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WNT MASTERTOO/I. Gwintowanie
PERFORMANCE o o o . . ofs
Gwintowniki - UNJF - gwint ekstra drobnozwojowy zunifikowany

Otwor nieprzelotowy - gwintownik maszynowy prawy

UNJF || SL Ti

2-3

3BX

TiCN

do dg
dg -1 . G4
I N
I3
It

DIN 371 ze wzmocnionym chwytem HSS-E
<J15°
<1200 N/mm?
<2xD
uo
d, p I d, a d, l, | 1, | Rowki Nr artykutu
TDIN TP | OAL |DCONMS| DRVS | PHD | THL | LU 22 168 ...
mm | mm | mm | mm | mm |mm|mm EUR
Nr.4-48 | 0,529 | 56 3,5 27 1240 | 11| 18 2 81,52 004
Nr.6-40 (0,635 | 56 40 3,0 [ 300 12|20 3 81,52 006
Nr.8-36 | 0,705 | 63 45 34 | 355 |13 | 21 3 81,52 008
Nr.10-32 | 0,794 | 70 60 | 49 | 415 | 15| 25 8 85,19 010
1/4-28 |0,907 | 80 7,0 55 | 55517 | 30 3 107,00 = 025
5/16-24 | 1,058 | 90 80 | 62 | 700 | 17 | 35 3 114,10 031
3/8-24 | 1,058 90 | 10,0 | 80 | 860 | 18 | 35 3 128,40 | 037
Stal 6-8
Stal nierdzewna 4-10
Zeliwo
Metale niezelazne 10-12
Stopy zaroodporne 4-6

Stal hartowana

18



WNT MASTERTOOL

Otwor przelotowy - gwintowniki maszynowe prawe

Gwintowanie

Gwintowniki - BSW - gwint Whitworth

BSW || Stabil UNI
B
W
4-5
med.
nitr. +
vap.
dz dg
dg -1 . G4
I G
I3
It
DIN 371 ze wzmocnionym chwytem HSS-E
<J0°
<1100 N/mm?
<4xD
uo
d, p I d, a d, l, | 1, | Rowki Nr artykutu
TDIN TP | OAL |DCONMS| DRVS | PHD | THL | LU 22 626 ...
mm | mm | mm | mm | mm |mm|mm EUR
1/8-40 |0,635| 56 3,5 27 | 255 | 11 | 18 3 49,22 012
3/16-24 | 1,058 | 70 6,0 | 49 | 370 | 15| 25 8 49,22 018
1/4-20 | 1,270 | 80 7,0 55 | 510 | 17 | 30 3 54,21 ' 025
5/16-18 | 1,411 | 90 80 | 62 | 650 |20 | 35 8 61,14 031
3/8-16 | 1,588 | 100 | 10,0 | 8,0 | 7,90 | 22 | 39 3 67,36 | 037
Stal 6-20
Stal nierdzewna 4-8
Zeliwo 6-15
Metale niezelazne
Stopy zaroodporne

Stal hartowana
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WNT MASTERTOO/I. Gwintowanie
PERFORMANCE o o o . .
Gwintowniki - BSW - gwint Whitworth

Otwor nieprzelotowy - gwintownik maszynowy prawy

BSW | Salo-Rex UNI

2-3

vap.

do dg
dg -1 . G4
I N
I3
It

DIN 371 ze wzmocnionym chwytem HSS-E
<] 42°
<1100 N/mm?
<3xD
uo
d, p I d, a d, l, | 1, | Rowki Nr artykutu
TDIN TP | OAL |DCONMS| DRVS | PHD | THL | LU 22 628 ...
mm | mm | mm | mm | mm |mm|mm EUR
1/8-40 |0,635| 56 3,5 27 | 255 | 7 |18 3 46,67 012
3/16-24 | 1,058 | 70 6,0 | 49 | 370 | 10 | 25 8 48,61 018
1/4-20 | 1,270 | 80 7,0 55 | 510 | 13 | 30 3 52,99 ' 025
5/16-18 | 1,411 | 90 80 | 62 | 650 | 14| 35 8 57,88 031
3/8-16 | 1,588 | 100 | 10,0 | 8,0 | 790 | 16 | 39 3 64,20 | 037
Stal 6-20
Stal nierdzewna 4-8
Zeliwo 6-15
Metale niezelazne
Stopy zaroodporne

Stal hartowana
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WNT MASTERTOOL

Hity

Gwintowanie

Frezy do gwintowania - przeglgd produktéw

= wysoka jakos¢ powierzchni obrabiane;
poprawia jakos$¢ gwintu

= gwint uksztattowany az do samego konca otworu
catkowite wykorzystanie otworu

= WysoKki stopien bezpieczenstwa procesu
brak problemdéw z tamaniem widra

= nieznaczny nacisk skrawania
idealny do obrdbki w niestabilnych warunkach

Przeglgd frezow do gwintowania

powtoki dostosowanie
do frezowania gwintow

zoptymalizowane wegliki
spiekane

symulacja FEM dla przejs¢

s
8 =]
£ o E g\
£ o 2 S 52
- = g 8gs 5 =g =:
- £ - £ =H E:
5 £ g S €52 & s | g BB =
g 2 z cgs =< = g < Strona
° 7] P T T =5 = =} °
& S T | od &5823s o = &
= JE RiL) [&] 58 eeeeoco 05 profi [owx|
78 HAL 20 czesciowy | 500
60° 118 00000 M1,6 CWX
ﬂ M - - Profil petny 500 22
410 WP M6
e 60° 2,4 eo0e0o000 M3 Ti
- : L
116 HB[OD M14
R ) IR/IL 50° 4,0 o000O0O0 M5x0,5 Ti
- 00 - C o Promeey | g B
116  HBO M14x1,5
— 55° 8,0 00000 G(1/8-28 Ti
- : s T | B
160 H8(O]3 G1/2-14
— 55° 6,0 ®© 006060 o 55618 Ti
99  H(OTS BSW 5/8- 11
S ) IRIIL 55° 6,0 @000 @ @ BSFH/16-22 Ti
99 B[O BSF5/8-14
— 60° 48 @0 00600 UNCIMA-20 Ti
. - : oy T |
99 (O3 UNC 1/2-13
— 0] 4 eeeeee UNF4-28 "
99  H[OT3 UNF 1/2-20
—————— IR/L 60° 8,0 e00000 - :
- o : 0590 o || %
16,0 HB[[ T [ czgsclowy

70 Inne wymiary i frezy do gwintowania znajda Paristwo w naszym — katalogu gtéwnym - rozdziat 6 Frezy cyrkulacyjne i gwintujace

21



WNT MASTERTOOL

MicroMill - Frezy cyrkulacyjne do gwintowania z chwytem VHM - profil czesciowy

Gwintowanie

Frezy do gwintowania - system MicroMill

Micro CWX
Nl || = 500
60°
Iy
< »
—llleb S T
] S max.

HAC_ T8

VHM

W1

p d, s b | I d [ d.| Z | 4 Nr artykutu
DC Wi cw PDPT [y OAL DN |DCONMS| ZEFP | DAXN 53 053 ...

mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm EUR

05-15 | 58 2 0,06 | 0,91 | 152 58 3,5 6 3 6 54,01 010
0,5-15 | 78 2 0,06 | 091 | 254 68 53 8 8 8 71,53 110
1,0-2,0 | 78 2 012 | 119 | 254 68 50 8 3 8 71,53 120
Stal °
Stal nierdzewna °
Zeliwo :
Metale niezelazne °
Stopy zaroodporne °
Stal hartowana (]

MicroMill - Frezy cyrkulacyjne do gwintowania z chwytem VHM - profil petny

— v /f, strona 37

Micro WX
LT — 500
I3
: E o
(s}
— ©
—treS Tma
HACTY
VHM
W1
Gwint p d, s b oo | l d, | dype z Nr artykutu
™ s DC Wi CW | PDPT LU OAL DN  |DCONMS| ZEFP 53052...
mm mm mm mm mm mm mm mm mm EUR
M1,6 0,35 | 1,18 | 040 | 0,04 | 0,19 40 32 0,64 3 3 60,83 160
M1,8 0,35 | 1,38 | 0,50 | 0,04 | 0,19 5,0 32 0,70 3 & 60,12 180
M2 04 1,50 | 0,56 | 0,05 | 0,22 | 5,0 32 0,90 3 4 66,95 200
M2,5 045 | 195 | 060 | 0,06 | 0,25 | 6,0 32 1,15 3 4 66,24 250
M3 05 | 240 | 0,60 | 0,06 | 0,27 7,0 32 1,60 3 4 65,62 300
M3,5 06 | 280 | 074 | 0,08 | 0,33 | 80 32 1,80 8 4 64,20 350
M4 0,7 310 | 0,82 | 0,09 | 0,38 9,0 44 1,98 5 4 69,70 = 400
M5 08 | 360 | 098 | 0,0 | 043 | 10,0 44 2,20 5 4 67,66 500
M6 1 410 | 098 | 0,13 | 0,54 | 12,2 44 2,70 5 4 66,24 600
Stal °
Stal nierdzewna (]
Zeliwo °
Metale niezelazne °
Stopy zaroodporne (]
Stal hartowana )

— v /f, strona 37

70 Przy obliczaniu posuwu dla frezow cyrkulacyjnych nalezy zwraci¢ uwage, czy obrobka odbywa sie z posuwem konturowym v, czy z posuwem na torze ruchu punktu

$rodkowego v, . Szczegoty na— stronie 72 + 73.
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WNT MASTE}QTOOL Gwintowanie
STANDARD . . . .
Frezy do gwintowania - Frezy do gwintowania VHM

Frez trzpieniowy do gwintéw

= korekcja profilu
= mozliwa obrébka materiatow twardych od @ d, = 4 mm

IR/IL
SGF § Ti 500
<2xD
60° lo
do
e ERERE:
M Ih '
(O]
VHM
W8
d, Gwint p l, d, 6 I Z| d, Nr artykutu
DC ™ ™ LU |DCONMS| OAL |zEFP 54 800 ...
mm mm mm mm mm mm EUR
2,40 M3 050 | 65 4 42 2 | 250 87,74 030 "
3,15 M4 0,70 9,0 6 55 | 3| 330 99,86 040 2
4,00 M5 0,80 | 11,0 6 55 | 3| 420 99,86 | 050 2
4,80 M6 1,00 | 13,0 6 55 | 3 | 5,00 102,90 060 ?
6,00 M8 1,25 | 18,0 6 60 | 3| 6,75 110,10 080
8,00 M10 1,50 | 21,0 8 70 | 3| 850 137,60 100
9,90 M12 1,75 | 26,0 10 75 4 110,25 158,00 = 120
11,60 M14 2,00 | 30,0 12 85 | 4 | 12,00 193,60 140
1)  Wykonanie chwytu DIN 6535 HA / bez wewnetrznego doprowadzania chtodziwa
2) bezwewnetrznego doprowadzania chodziwa
60°
AA W
W8
d, Gwint p l, d; 6 l z d, Nr artykutu
DC ™ ™ LU |DCONMS| OAL | zEFP 54802 ...
mm mm mm mm mm mm EUR
4,0 M5 0,50 11 6 55 3 4,50 99,86 | 050 "
4,8 M6 0,75 13 6 55 3 5,25 102,90 060 "
6,0 M8 1,00 18 6 60 3 7,00 110,10 080
8,0 M10 1,25 21 8 70 3 8,75 137,60 100
9,9 M12 1,00 26 10 75 4 11,00 158,00 120
9,9 M12 1,25 26 10 75 4 10,75 158,00 121
9,9 M12 1,50 26 10 75 4 10,50 158,00 = 122
11,6 M14 1,00 30 12 85 4 13,00 193,60 140
11,6 M14 1,50 30 12 85 4 12,50 193,60 | 141
1)  Wykonanie chwytu DIN 6535 HA / bez wewnetrznego doprowadzania chtodziwa
55°
G
W8
d, Gwint p I, d, 6 I z d, Nr artykutu
DC TDIN P LU |DCONMS| OAL | ZEFP | DAXN 54 804 ...
mm mm mm mm mm mm EUR
8,0 G1/8-28 0,907 | 21 8 70 3 8,80 146,70 018
9,9 G1/4-19 1,337 | 26 10 75 4 11,80 164,10 014
14,0 G3/8-19 1,337 | 40 14 90 4 15,25 239,50 038
16,0 G12-14 1,814 | 42 16 90 4 19,00 244,60 012
Stal °
Stal nierdzewna )
Zeliwo °
Metale niezelazne L
Stopy zaroodporne )
Stal hartowana °
— v /f strona 36

70 Przy obliczaniu posuwu dla frezow cyrkulacyjnych nalezy zwrocic uwage, czy obrobka odbywa sig z posuwem konturowym v, czy z posuwem na torze ruchu
punktu srodkowego v, . Szczegoty na— stronie 72 + 73.
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WNT MASTERTOOL

STANDARD /

Frez trzpieniowy do gwintéw

Gwintowanie

Frezy do gwintowania - Frezy do gwintowania VHM

= korekcja profilu
IR/IL
SGF = Ti 500
<2xD
55° l2
do
e S ERERE:
BSW I
H8[(OO I8
VHM
W8
d, Gwint p l, d, I Zz d, Nr artykutu
DC TDIN ™ LU |DCONMS| OAL | zEFP | DAXN 54 806 ...
mm mm mm mm mm mm EUR
6,0 BSW5/16-18 | 1,411 18 6 60 3 6,50 126,40 516
6,0 BSW3/8-16 | 1,588 | 18 6 60 3 7,90 126,40 038
8,0 BSW7/16-14 | 1,814 | 21 8 70 3 9,25 156,90 716
8,0 BSW1/2-12 | 2117 | 21 8 70 & 10,50 156,90 012
9,9 BSW5/8-11 | 2309 | 26 10 75 4 13,50 180,40 = 058
55°
AA| BSF
W8
d, Gwint p l, d, 6 I z d, Nr artykutu
DC DIN ™ LU |DCONMS| OAL | ZEFP | DAXN 54 808 ...
mm mm mm mm mm mm EUR
6,0 BSF 5/16-22 | 1,155 18 6 60 3 6,80 126,40 516
6,0 BSF 3/8 - 20 1,270 | 18 6 60 3 8,30 126,40 038
8,0 BSF7/16-18 | 1,411 21 8 70 3 9,70 156,90 = 716
8,0 BSF 1/2- 16 1,588 | 21 8 70 3 11,10 156,90 012
9,9 BSF 5/8 - 14 1814 | 26 10 75 4 14,00 180,40 058
60°
AA| N
W8
d, Gwint p l, d, i I z d, Nr artykutu
DC TDIN P LU |DCONMS| OAL | ZEFP | DAXN 54 810 ...
mm mm mm mm mm mm EUR
4,80 UNC1/4-20 | 1,270 | 13 6 55 3 5,10 126,40 014 M
6,00 | UNC5/16-18 | 1,411 18 6 60 3 6,60 126,40 516
7,95 UNC3/8-16 | 1,588 | 21 8 70 3 8,00 156,90 038
795 | UNC716-14 | 1,814 | 21 8 70 3 9,40 156,90 716
9,90 UNC1/2-13 | 1,954 | 26 10 75 4 10,80 180,40 = 012
Stal °
Stal nierdzewna °
Zeliwo °
Metale niezelazne °
Stopy zaroodporne °
Stal hartowana °
1)  Wykonanie chwytu DIN 6535 HA / bez wewnetrznego doprowadzania chtodziwa — v /f, strona 36

70 Przy obliczaniu posuwu dla frezow cyrkulacyjnych nalezy zwrdcic uwage, czy obrobka odbywa sig z posuwem konturowym v, czy z posuwem na torze ruchu
punktu srodkowego v, . Szczegoty na— stronie 72 + 73.
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WNT MASTE}QTOOL Gwintowanie
STANDARD . . . .
Frezy do gwintowania - Frezy do gwintowania VHM

Frez trzpieniowy do gwintéw

= korekcja profilu

IR/IL
SGF = Ti 500
<2xD
60° l2
do
e S ERERE:
UNF I '
H8[(OO I8
VHM
W8
d, Gwint p l, d, I z d, Nr artykutu
DC TDIN ™ LU |DCONMS| OAL | zEFP | DAXN 54 812 ...
mm mm mm mm mm mm EUR
4,8 UNF 1/4-28 | 0,907 | 13 6 55 3 5,50 126,40 | 014 V
6,0 UNF5/16-24 | 1,058 | 18 6 60 3 6,90 126,40 516
8,0 UNF3/8-24 | 1,058 | 21 8 70 3 8,50 156,90 038
8,0 UNF716-20 | 1,270 | 21 8 70 3 9,90 156,90 716
9,9 UNF12-20 | 1270 | 26 10 75 4 11,50 180,40 = 012
Stal °
Stal nierdzewna °
Zeliwo B
Metale niezelazne °
Stopy zaroodporne )
Stal hartowana °
1) bezwewnetrznego doprowadzania chtodziwa — v /f, strona 36

70 Przy obliczaniu posuwu dla frezéw cyrkulacyjnych nalezy zwrdcic uwage, czy obrobka odbywa sig z posuwem konturowym v, czy z posuwem na torze ruchu
punktu srodkowego v, . Szczegoty na— stronie 72 + 73.
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WNT MASTERTOOL

STANDARD /

Frez trzpieniowy do gwintéw

Gwintowanie

Frezy do gwintowania - Frezy do gwintowania VHM

IR/IL
SGF = Ti 500
<2xD
A .
W |
M
H (T3
VHM
W8
d, p l, d, 6 l z d, Nr artykutu
DC ™ LU |DCONMS| OAL | zEFP 54 832 ...
mm mm mm mm mm mm EUR
8 0,50 12 8 70 3 10 123,30 008
8 0,75 12 8 70 3 1 123,30 080
10 1,00 16 10 75 4 14 128,40 100
10 1,50 16 10 75 4 14 128,40 101
12 1,00 20 12 85 4 16 148,80 120
12 1,50 20 12 85 4 16 148,80 121
12 2,00 20 12 85 4 18 148,80 122
16 1,00 25 16 90 5 22 206,90 160
16 1,50 25 16 90 5 22 206,90 = 161
16 2,00 25 16 90 5 22 206,90 162
16 3,00 25 16 90 5 24 206,90 = 164
Stal o
Stal nierdzewna °
Zeliwo °
Metale niezelazne °
Stopy zaroodporne °
Stal hartowana )
— v /f, strona 36

70 Przy obliczaniu posuwu dla frezow cyrkulacyjnych nalezy zwrdcic¢ uwage, czy obrobka odbywa sie z posuwem konturowym v, Czy Z posuwem na torze ruchu

punktu srodkowego v, . Szczegoty na— stronie 72 + 73.
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WNT MASTERTOOL Gwintowanie
. .
Frezy cyrkulacyjne - przeglgd produktow

Hity

= sprawdzone zazebienie 3-zebrowe chtodziwo az do krawgdzi
zdolnos¢ optymalnego centrowania skrawajgcej

= Kkrotki uchwyt ze stali
maksymalna stabilnos¢

= plytki 3-i 6-ostrzowe

zwigkszaja elastycznosce

= specjalna ptytka z zebami na przemian skosnymi
minimalizuje wibracje )
stabilny uchwyt tatwa wymiana dzieki

mocowaniu czotowemu

Przeglqd frezow cyrkulacyjnych

£ (]
2 E e c
° = © N O
< o N = N D © =
3 & '3 3 T £ ©
o @» ke 1] 5 ] = ©
3 = S %) = © % Ry S
Z 3 < s = Sis H Strona
N o P Qd, BHh Q=5 D &
— 0.7 58 @®eee®@e®@0O0 &
\ y y 500 2
) 20 78
—_(-__ 2,0 58 000000 o
- g y 500 2
30 78
E zeby na przemian 1’_5 1_2 pee®eco CWX 29
skosne 6.0 37 500
1,0 10 ©00000 o
y y 500 30
6,0 28
2,0 °
E Do aluminium - 32 Cs\gg( 31
3,0
1,0 12 00000 T
y y 500 3l
50 22
. 02 10 ©00000 o
15-45 - - o 39
3,0 28
— 05 ©0 0000 o
I:l Tmax 12 mm - 37 s 33
15
ey !

70 Inne wymiary i frezy cyrkulacyjne znajda Panstwo w naszym — katalogu gtdwnym - rozdziat 6 Frezy cyrkulacyjne do gwintéw
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WNT MASTERTOOL

MicroMill - Frez trzpieniowy cyrkulacyjny VHM

Gwintowanie
Frezy cyrkulacyjne - system MicroMill

Micro CwX
Mill 500
It
I3 /,
: B
B, -  — - Trax. 1
5
HAC_ T8
VHM
W1
d, Do | T e I, I d, d, 6 z d, Nr artykutu
DC cw | POPT | W OAL DN |DCONMS| ZEFP | DAXN 53 050 ...
mm mm mm mm mm mm mm mm EUR
0,7 0,8 15,2 58 3,8 6 3 6 51,77 070
0,8 0,8 15,2 58 3,8 6 3 6 51,77 080
0,9 0,8 15,2 58 3,8 6 3 6 51,77 090
1,0 0,8 15,2 58 3,8 6 8 6 51,77 100
1,5 0,8 15,2 58 3,8 6 3 6 51,77 150
0,7 12 | 254 68 50 8 3 8 65,32 170
0,8 12 | 254 68 5,0 8 3 8 65,32 180
0,9 12 | 254 68 50 8 3 8 65,32 190
1,0 12 | 254 68 5,0 8 3 8 65,32 200
1,5 12 | 254 68 50 8 3 8 65,32 250
2,0 12 | 254 68 5,0 8 8 8 65,32 300
Stal o
Stal nierdzewna °
Zeliwo °
Metale niezelazne o
Stopy zaroodporne o
Stal hartowana )
— v /f, strona 37
MicroMill - Frez trzpieniowy cyrkulacyjny VHM
Micro CWX
Mill 500
90°
|1
Is |
> 1.8
o” 0
b Tmax.
S
HAC_ T8
VHM
W1
d, s b | T . l, I, d, | d, z d, Nr artykutu
DC Wi cw PDPT L OAL DN |DCONMS| ZEFP | DAXN 53051 ...
mm mm mm mm mm mm mm mm mm EUR
2 0,2 0,8 15 58 4,2 6 3 6 49,93 1 010
2 0,2 0,8 25 68 42 6 8 6 63,38 020
3 0,2 1,2 25 68 5,0 8 3 8 76,93 110
3 0,2 1,2 35 78 5,0 8 3 8 81,01 120
Stal °
Stal nierdzewna °
Zeliwo °
Metale niezelazne o
Stopy zaroodporne o
Stal hartowana ©)
— v /f, strona 37

70 Przy obliczaniu posuwu dla frezow cyrkulacyjnych nalezy zwracic uwage, czy obrobka odbywa sig z posuwem konturowym v, czy z posuwem na torze ruchu punktu
$rodkowego v, . Szczegoty na— stronie 72 + 73.
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WNT MASTERTO(} Gwintowanie
PERFORMANCE . o opfe
Frezy cyrkulacyjne - system MiniMill

MiniMill - Ptytki frezarskie do frezowania rowkéw, z na przemian sko$nymi zebami

Mini | 2 WX
mil | 212 a 500

Lt
{
[ NEW JIE
Wiel- wn | % I P | Tow |8 r YA Nr artykutu
ko$é | paxn | Ic oW | POPT | s RETR | ZEFP 53015 ...
mm mm mm mm mm EUR
12 17 1,5 2,0 3,5 0,2 6 4759 114
12 1,7 2,0 2,0 815 0,2 6 47,59 119
16 15,7 1,5 2,5 45 0,2 6 48,20 314
16 157 | 2,0 2,5 45 0,2 6 48,20 319
16 157 | 25 2,5 45 0,2 6 48,20 324
18 17,7 2,0 4,0 58 0,2 6 53,80 419
18 17,7 2,5 4,0 58 0,2 6 53,80 424
18 17,7 3,0 4,0 58 0,2 6 53,80 429
20 197 | 2,0 50 58 0,2 6 53,80 469
20 197 | 25 50 58 0,2 6 53,80 474
20 197 | 3,0 5,0 58 0,2 6 53,80 479
22 217 | 2,0 45 6,2 0,2 6 51,97 820
22 21,7 | 25 45 6,2 0,2 6 51,97 825
22 21,7 3,0 45 6,2 0,2 6 51,97 830
22 21,7 | 40 45 6,2 0,2 6 51,97 840
37 36,7 1,5 120 | 6,2 0,1 6 70,72 865
37 36,7 | 2,0 120 | 6,2 0,2 6 71,74 870
25 248 | 25 5,0 6,4 0,2 6 60,63 626
25 248 | 3,0 50 6,4 0,2 6 61,34 631
25 248 | 40 50 6,4 0,2 6 62,57 641
25 248 | 50 5,0 6,4 0,2 6 64,60 ' 651
25 248 | 6,0 5,0 6,4 0,2 6 68,58 661
28 277 | 25 6,5 6,2 0,2 6 59,10 726
28 277 | 3,0 6,5 6,2 0,2 6 59,71 731
28 277 | 40 6,5 6,2 0,2 6 61,04 741
28 277 | 50 6,5 6,2 0,2 6 61,85 751
28 277 6,0 6,5 6,2 0,2 6 61,85 761
35 34,7 | 2,0 10,0 | 62 0,2 6 64,91 770
35 34,7 | 25 100 | 6,2 0,2 6 65,52 | 775
35 347 | 3,0 100 | 6,2 0,2 6 66,13 780
Stal °
Stal nierdzewna o
Zeliwo °
Metale niezelazne )
Stopy zaroodporne o
Stal hartowana o
— v /f strona 37

70 Przy obliczaniu posuwu dla frezow cyrkulacyjnych nalezy zwrdci¢ uwage, czy obrobka odbywa sie z posuwem konturowym v, €zy z posuwem na torze ruchu
punktu Srodkowego v, . Szczegoty na— stronie 72 + 73.
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WNT MASTERTOOL Gwintowanie

Frezy cyrkulacyjne - system MiniMill
. . . . 3 . ,
MiniMill - Ptytki frezarskie do frezowania rowkdw
Mini sz a CWX
Mill mm 500
==y & ,
_»1 Tmax.—— f-— _az_§
{
W2
Wiel- min | Q002 | T max S r zZ Nr artykutu
ko$é | paxn | ow | PDPT s RETR | ZEFP 53 007 ...
mm mm mm mm EUR
10 1,0 1,5 3,50 3 30,88 010
10 1,5 1,5 | 350 | 0,2 B 27,61 015
10 2,0 1,5 | 350 | 0,2 3 27,61 020
10 2,5 1,5 | 350 | 0,2 B 27,61 025
12 1,5 20 | 350 | 0,2 6 47,79 114
12 1,5 25 | 350 | 0,2 B 27,61 115
12 2,0 2,0 3,50 0,2 6 47,79 119
12 2,0 2,5 3,50 0,2 3 27,61 120
12 2,5 2,5 3,50 0,2 3 27,61 1 125
14 1,0 2,5 4,50 3 31,49 210
14 1,5 2,5 4,50 0,2 3 28,94 215
14 2,0 2,5 4,50 0,2 3 28,94 220
14 2,5 2,5 4,50 0,2 3 28,94 225
16 1,5 3,5 4,50 0,2 3 28,94 | 315
16 2,0 35 | 450 | 0,2 B 28,94 320
16 2,5 35 | 450 | 0,2 3 28,94 | 325
18 1,5 3,5 5,75 0,1 6 54,11 414
18 1,5 815 5,75 0,2 3 29,55 415
18 2,0 3,5 5,75 0,2 6 54,11 419
18 2,0 3,5 5,75 0,2 3 29,55 420
18 2,5 3,5 5,75 0,2 6 54,11 424
18 2,5 BIo) 5,75 0,2 3 29,55 425
18 3,0 3,5 5,75 0,2 6 54,11 429
18 3,0 Bio) 5,75 0,2 3 29,55 430
18 4,0 3,5 5,75 0,2 3 29,55 440
22 1,0 45 6,20 0,1 6 52,99 810
22 1,5 45 6,20 0,1 6 51,97 815
22 1,5 45 5,70 0,2 3 30,88 | 515
22 2,0 45 | 570 | 0,2 B 30,88 520
22 2,0 45 6,20 0,2 6 51,97 820
22 2,5 45 5,70 0,2 3 30,88 525
22 2,5 45 6,20 0,2 6 51,97 825
22 3,0 45 5,70 0,2 3 30,88 530
22 3,0 45 6,20 0,2 6 51,97 830
22 S15) 45 5,70 0,2 3 30,88 535
22 4,0 45 5,70 0,2 3 30,88 540
22 4,0 45 6,20 0,2 6 51,97 840
25 2,0 5,0 6,50 0,2 3 35,36 620
25 2,5 5,0 6,50 0,2 3 35,36 625
25 3,0 50 | 650 | 0,2 3 35,36 630
25 35 50 | 650 | 0,2 3 35,36 635
25 4,0 50 | 650 | 0,2 B 35,36 640
28 1,0 65 | 625 | 0,1 6 58,90 610
28 1,5 65 | 625 | 01 6 58,08 615
28 1,5 6,5 6,50 0,2 3 35,36 | 715
28 2,0 6,5 6,25 0,2 6 58,80 721
28 2,0 6,5 6,50 0,2 3 35,36 720
28 2,5 6,5 6,25 0,2 6 59,41 726
28 2,5 6,5 6,50 0,2 3 35,36 | 725
28 3,0 6,5 6,50 0,2 3 35,36 730
28 3,0 6,5 6,25 0,2 6 60,02 | 731
28 3,5 6,5 6,50 0,2 3 35,36 735
28 4,0 6,5 6,25 0,2 6 61,34 741
28 4,0 65 | 650 | 02 3 35,36 740
28 5,0 65 | 650 | 0,2 3 35,36 750
28 6,0 65 | 650 | 0,2 B 36,07 760
Stal [
$tal nierdzewna )
Zeliwo °
Metale niezelazne °
Stopy zaroodporne ©)
Stal hartowana o
— v /f, strona 37

70 Przy obliczaniu posuwu dla frezow cyrkulacyjnych nalezy zwrdci¢ uwage, czy obrébka odbywa sie z posuwem konturowym v, Czy Z posuwem na torze ruchu
punktu srodkowego v, . Szczegoty na— stronie 72 + 73.
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WNT MASTERTOOL Gwintowanie
Frezy cyrkulacyjne - system MiniMill

MiniMill - Ptytki frezarskie do frezowania rowkdw (specjalista do aluminium)

. . >
Mini = CWX
; 232
Mill || % 500
Py
_,f Trax. —»  f=—
{
W2
Wiel- D.in Diooe | Toa | S ro |z Nr artykutu
kosé DAXN ow PDPT s RETR |zEFP 53 007 ...
mm mm mm mm EUR
32 2,0 8,5 6,5 02 |3 39,44 920
32 2,5 8,5 6,5 02 |3 39,44 925
32 3,0 8,5 6,5 02 |3 39,44 930
Stal
Stal nierdzewna
Zeliwo
Metale niezelazne °
Stopy zaroodporne
Stal hartowana
— v /f, strona 37

MiniMill - Ptytki frezarskie do frezowania rowkéw z petnym promieniem

Mini QZIZ g owX
Mill || 500
r
3
b
[ 3 |
{ EE
J sh A T
Tmax. e
W2
Wiel- | D | b | T S r z Nr artykutu
ko$é | paxn | cw | PoPT s RETR | ZEFP 53008 ...
mm mm mm mm EUR
12 2,2 2,5 3,50 11 3 35,36 011
16 2,2 3,5 4,60 11 3 35,97 111
18 2,2 3,5 5,75 1,1 3 36,68 @ 211
22 1,0 45 5,75 0,5 3 36,68 = 305
22 1,6 45 | 575 0,8 3 37,30 308
22 2,0 45 5,75 1,0 3 36,68 = 310
22 2,4 45 5,75 1,2 3 38,01 312
22 2,8 45 5,75 14 3 36,68 = 314
22 3,0 45 5,75 1,5 8 36,68 315
22 4,0 45 5,75 2,0 3 36,68 = 320
22 44 45 | 575 | 22 3 37,80 322
22 50 45 5,75 2,5 3 39,23 325
Stal °
Stal nierdzewna °
Zeliwo (]
Metale niezelazne )
Stopy zaroodporne o
Stal hartowana o
— v /f, strona 37

70 Przy obliczaniu posuwu dla frezow cyrkulacyjnych nalezy zwrdcic uwage, czy obrobka odbywa sig z posuwem konturowym v, czy z posuwem na torze ruchu
punktu Srodkowego v, . Szczegoty na— stronie 72 + 73.
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WNT MASTERTO(} Gwintowanie
PERFORMANCE . o opfe
Frezy cyrkulacyjne - system MiniMill

MiniMill - Ptytki frezarskie do frezowania rowkéw i fazowania

Mini sz CWX
min | 91 500

W2
min | Q008 | T max s o° f z Nr artykutu
DAXN | cw | POPT | S KCHL | PDX | ZEFP 53009...
mm mm mm mm EUR
10 02 | 035 | 3,60 15 1,80 6 48,10 | 015
10 02 | 045 | 3,60 20 1,80 6 48,10 020
10 02 | 0,70 | 3,60 30 1,80 6 48,10 - 030
10 0,2 1,20 | 3,60 45 1,80 6 48,10 045
12 1,2 | 0,80 | 3,50 45 1,20 3 23,74 035
16 14 1,20 | 4,50 45 1,60 3 24,35 145
18 02 | 220 | 575 45 3,00 6 53,29 259
18 2,5 140 | 5,85 45 1,70 3 24,86 258
22 02 | 250 | 640 45 3,90 6 52,17 463
22 2,0 1,70 | 5,85 45 2,00 3 26,29 | 358
22 3,0 | 3,00 | 940 45 3,25 3 27,61 394 1
28 0,2 1,90 | 6,05 45 3,75 6 57,98 560
Stal o
Stal nierdzewna o
Zeliwo °
Metale niezelazne (]
Stopy zaroodporne o
Stal hartowana o
1) Zastosowaé $rube zaciskowa 73 082 006 — v /f strona 37

70 Przy obliczaniu posuwu dla frezow cyrkulacyjnych nalezy zwrdci¢ uwage, czy obrobka odbywa sie z posuwem konturowym v, czy z posuwem natorze ruchu
punktu srodkowego v, . Szczegoty na— stronie 72 + 73.
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WNT MASTERTOOL

MiniMill - Ptytki frezarskie do przecinania

Gwintowanie

Frezy cyrkulacyjne - system MiniMill

= tmax. = 12,0 mm do zastosowania tylko z uchwytem 53 003 624

= Zredukowac posuw 0 50 %!

Mini Q237 [ CWX
M || S 500
* Z
7 - o
; ) § D min. f’ ‘
W2
Wiel- Din I Pwo| T | S ro|z Nr artykutu
ko$é | Dpaxn oW | POPT | s RETR |ZEFP 53013...
mm mm mm mm EUR
37 0,5 12 5,6 6 84,48 705 "
37 0,6 12 57 6 84,17 706 V
37 0,8 12 6,0 6 83,05 708 "
37 1,0 12 6,2 0,1 6 80,70 710
37 1,5 12 6,2 0,1 6 68,78 | 715
Stal °
Stal nierdzewna °
Zeliwo °
Metale niezelazne o
Stopy zaroodporne o
Stal hartowana o
1) czes¢ czotowa nieoszlifowana — v /f, strona 37

70 Przy obliczaniu posuwu dla frezow cyrkulacyjnych nalezy zwrdcic uwage, czy obrobka odbywa sig z posuwem konturowym v, czy z posuwem na torze ruchu
punktu Srodkowego v, . Szczegoty na— stronie 72 + 73.

33



WNT MASTERTOOL Gwintowanie
Frezy cyrkulacyjne - system MiniMill

MiniMill - Frez trzpieniowy cyrkulacyjny, bardzo krétki

= \Wykonanie ze stali

I3
b
——
= G D
'c‘;)* E {—ﬁ,—:—:—. o e e -ct s
AT
Wi
de | g I, I, Ds b T oo Nr artykutu
DCONMS|  BD OAL LH DAXN ow PDPT 53004 ...
mm | mm | mm | mm mm mm mm EUR
10 6,0 60 15,2 9,7/11,7 | <3,35 1,4/25 101,90 ' 015
10 8,0 60 17,7 13,7/15,7 | <4,35 2,5/35 101,90 = 217
13 8,0 70 25,7 | 13,7/15,7 | <4,35 2,5/3,5 105,00 225
10 9,0 60 17,0 17,7 <5,6 3,5 101,90 417
13 9,0 70 25,0 17,7 <5,6 3,5 105,00 425
10 11,3 60 10,7 21,7 <9,15 45 105,00 = 610
13 11,3 70 25,7 21,7 <9,15 4 109,00 625
13 14,0 70 10,7 27,7 <10 6,5 105,00 810
20 14,0 100 35,7 27,7 <10 6,5 109,00 = 835

70 Przy obliczaniu posuwu dla frezow cyrkulacyjnych nalezy zwraci¢ uwage, czy obrobka odbywa sie z posuwem konturowym v, €zy z posuwem natorze ruchu punktu
$rodkowego v, . Szczegoty na— stronie 72 + 73.

Y7 Y5 Y5
- NG S
Kluez -D Srubamocujaca  Sruba zaciskowa

Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu

Czesci zamienne 80950.. 73082.. 73082..
Wielkos¢ EUR EUR EUR

10 729 110 3,06 002
14 854 112 3,06 003
18 8,67 113 3,06 004
22 930 114 6,61 006 3,06 005
28 930 114 3,06 005

70 Sruba mocujaca 73 082 006 tylko dla ptytki 53 009 394

wielkos¢ Parametry moment dokrecania
10 1,0-1,5Nm
14 2,5-3,0Nm
18 4,0-4,5Nm
22-28 6,0-6,5Nm
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WNT MASTERTOOL

Przyktady materiatow dla tabeli parametréw WNT

Frezy cyrkulacyjne i gwintujgce - parametry skrawania

Indeks

1.1
1.2
1.3
1.4
1.5
1.6
1.7
1.8
1.9
1.10
1.11
1.12
1.13
1.14
1.15
1.16
241
2.2
2.3
M 24
2.5
2.6
2.7
3.1
3.2
3.3
3.4
3.5
3.6
3.7
3.8
4.1
4.2
4.3
4.4
4.5
4.6
47
4.8
4.9
N 410
41
4.12
413
4.14
4.15
4.16
417
4.18
4.19
o:l
5.2
5.3
5.4
5.5
5.7
5.8
)
5.10
5.1
6.1
6.2

6.4
6.5

Materiat

Stal konstrukcyjna ogdinego przeznaczenia
Stal automatowa

Stal do naweglania, niestopowa

Stal do naweglania, stopowa

Stal do ul ia ciepl

Stal do ul ia ciepl

Stal do ul ia ciepl

Stal do ul ia ciepl p
Staliwo

Stal do azotowania

Stal do azotowania

Stal fozyskowa

Stal sprezynowa

Stal szybkotnaca

Stal narzedziowa do pracy na zimno
Stal narzedziowa do pracy na goraco
Staliwo, nierdzewne bezsiarkowe
Stal nierdzewna, ferrytyczna

Stal nierdzewna, martenzytyczna
Stal nierdz., ferryt./ martenzyt.

Stal nierdzewna, austenityczna/ ferrytyczna
Stal nierdzewna, austenityczna

Stale zaroodporne

Zeliwo szare z grafitem pasemkowym
Zeliwo szare z grafitem pasemkowym
Zeliwo szare z grafitem

Zeliwo szare z grafitem

Zeliwo ciggliwe, biate

Zeliwo ciagliwe, biate

Zeliwo ciagliwe, czarne

Zeliwo ciagliwe, czarne

A [eEr——— s 0
\ P { P )

Stopy aluminium < 0,5% Si

Stopy aluminium 0,5-10% Si

Stopy aluminium 10-15% Si

Stopy aluminium o zawartosci 15% Si
Miedz (niestopowa, niskostopowa)
Stopy miedzi do przerdbki plastycznej
Stopy specjalne miedzi

Stopy specjalne miedzi

Stopy specjalne miedzi

Mosiadz dajacy krotkie wiéry, braz, m. czerwony

Mosiadz dajacy dtugie widry

Tworzywa termoplastyczne

Tworzywa termoutwardzalne

Tworzywa sztuczne wzmocnione widknem
Magnez i jego stopy

Grafit

Wolfram i jego stopy

Molibden i jego stopy

Czysty nikiel

Stopy niklu

Stopy niklu

Stopy niklu i molibdenu

Stopy niklowo-chromowe

Stopy kobaltowo - chromowe

Stopy zarowytrzymate
Stopy nikl kobal

Czysty tytan
Stopy tytanu
Stopy tytanu

Stal hartowana

Twardosc¢ Numer
N/mm2/HB/HRC Materiatu
<800 N/mm? 1.0037
<800 N/mm? 1.0718
<800 N/mm? 1.0401
<1000 N/mm? 1.7131
<850 N/mm? 1.0503
<1000 N/mm? 1.0601
<800 N/mm? 1.5131
< 1300 N/mm? 1.5755
<850 N/mm? 0.9650
<1000 N/mm? 1.8504
<1200 N/mm? 1.8515
<1200 N/mm? 1.3505
<1200 N/mm? 1.5026
<1300 N/mm? 1.3344
<1300 N/mm? 1.2312
<1300 N/mm? 1.2343
<850 N/mm? 1.3941
<750 N/mm? 1.4510
<900 N/mm? 1.4034
<1100 N/mm? 1.4313
< 850 N/mm? 1.4460
< 750 N/mm? 1.4301
<1100 N/mm? 1.4747
100-350 N/mm? 0.6010
300-500 N/mm? 0.6030
300-500 N/mm? 0.7040
500-900 N/mm? 0.7060
270-450 N/mm? 0.8035
500-650 N/mm? 0.8055
300-450 N/mm? 0.8135
500-800 N/mm? 0.8155
< 350 N/mm? 3.0255
<500 N/mm? 3.0515
<400 N/mm? 3.2315
<400 N/mm? 3.2581
<400 N/mm?
< 350 N/mm? 2.0060
<700 N/mm? 2.0205
<200 HB 2.0916
<300 HB 2.0978
>300 HB 21247
<600 N/mm? 2.0331
<600 N/mm? 2.0335
PP
<850 N/mm? 3.5200
2.4060
1.3912
< 850 N/mm? 2.4360
2.4600
<1300 N/mm? 2.4886
<1300 N/mm? 24711
<1300 N/mm? 1.4718
< 1400 N/mm? 2.4806
<900 N/mm? 3.7025
<700 N/mm? 3.7114
<1200 N/mm? 3.7164
<45HRC
46-55 HRC
56-60 HRC
61-65 HRC
65-70 HRC

Oznaczenie materiatu

St 37-2

9 SMnPb 28
C15

16 MnCr 5

C45

C60

50 MnSi 4

31 NiCr 14

G-X 260 Cr 27
34 CrAl 6

31 CrMo 12

100 Cr6 (W3)
558i7

S6-5-3

40 CrMnMoS 8 6
X38CrMoV 51
G-X 4 CrNi 18 13
X3CrTi17

X 46Cr13

X 3CrNi 134

X 8CrNiMo 27 5
X5CrNi 18 10
X 80 CrNiSi 20
GG-10

GG-30

GGG-40
GGG-60
GTW-35
GTW-55
GTS-35
GTS-55

Al99,5

AlMn1

AlMgSit
G-AISi12
G-AISi17Cu4
E-Cu57
CuzZn0,5

CuAl5
CuAll1Ni6Fe5
CuBe2F125
CuZn36Pb1,5
CuZn36 (Ms63)
Hostalen
Ferrozell, Bakelit
GFK*

MgMn2
R8500X
W-NiFe (Densimet W)
Mo, Mo-50Re
Ni99,6

Ni36 (Invar)
NiCu30Fe
NiMo29Cr
SG-NiMo16Cr16W
CoCr20Ni15Mo
X 45CrSi93
SG-NiCr20Nb, Inconel 82
Ti99,8
TiAI5Sn2
TiAl5V4

*\Wzmocnione wioknem

szklanym

Numer
materiatu

Oznaczenie materiatu

1.0570
1.0727
1.0481
1.7015
1.1191

11221

1.7030
1.7033
1.6750
1.8507
1.8523
1.3543
1.7176
1.3255
1.2379
1.2567
1.4027
1.4528
1.4116
1.4028
1.4821
1.4571
1.4876
0.6025
0.6045
0.7050
0.7080
0.8045
0.8065
0.8145
0.8170
3.3308
3.1355
3.2373
3.2583

St52-3

45820

17 Mn 4

13Cr3

Ck 45

Ck 60

28Cr4

34Cr4

GS-20 NiCrMo 37
34 AlMo 5

39 CrMoV 19 3
X192 CrMo 17
55Cr3
$18-1-2-5

X155 CrVMo 12 1
X30WCrv53
G-X20Cr 14

X 105 CrCoMo 18 2
X 50 CrMoV 15
X30Cr13

X 20 CrNiSi 25 4
X6 CrNiMoTi 17 122
X 10 NiCrAITi 32 21
GG-25

GG-45

GGG-50

GGG-80

GTW-45

GTW-65

GTS-45

GTS-70
Al199,9Mg0,5
AlCuMg2
G-AISi9Mg
G-AISi12(Cu)
G-AISi25CuNiMg
SF-Cu

CuPb1P

CuSi3Mn

2.0090
2.1160
2.1525

2.0380 CuZn39Pb2 (Ms58)
2.1293  CuCrzr

PVC  Makrolon, Novodur
Pertinax
CFK**
MgAI6Zn1
R8650
W-Cu80/20
TZC, TZM
24066  Ni99,2
1.3924  Ni54
24375  NiCu30Al
24617  NiMo28
2.4854  NiFe33Cr25Co
24964  CoCr20W15Ni
1.4747 X 80 CrNiSi 20
2.4851  NiCr23Fe, Inconel 601
37034  Ti99,7
37174  TIAI6V6Sn2
3.7144  TiAI6Sn2Zr4Mo2

3.5612

**\Wzmocnione widknem
weglowym

Numer

o Oznaczenie materiatu
materiatu

1.0060
1.0757
1141
1.5919
1.0535
1.0540
1.7225
1.3565
1.6582
1.8509
1.8550
1.3520
1.7701
1.3294
1.2316
1.2744
1.4107
1.4016
1.4106
1.4104
1.4462
1.4449
1.4841

St60-2

46 SPb 2

Ck 15

15 CrNi 6

C55

C50

42 CrMo 4

48 CrMo 4

GS-34 CrNiMo 6
41 CrAIMo 7

34 CrAINi 7

100 CrMn 6

51 CrMoV 4
PMHS6-5-3-8; ASP30
X36 CrMo 16

57 NiCrMov 7 7
G-X 8 CrNi 12
X6Cr17
X2CrMoSiS 182 1
X 14 CrMoS 17

X2 CrNiMoN 225 3
X 3CrNiMo 18 123
X 10 NiCrAITi 32 21

E-AlH
AlMg1
G-AISi5CutMg

3.0256
3.3315
3.2134

G-AISi21CuNiMg
CusSI2Mn
CuMn5

Ampco 8-16
Ampco18-26
Ampco M-4
CuZn44Pb2
CuSn6Zn6

21522
21366

2.0410
21080

Resopal

AFK**

MgAI8Zn1
Technograph 15
W93NiFe (DENAL)
MHC, ODS

24068 LC-Ni99

1.3921  Ni49

2.4858  NiCr21Mo

2.4819  NiMo16Cri5W
24816  NiCri5Fe

24989  CoCr20NiwW
1.4980 X5 NiCrTi 2615
2.4667  SG-NiCr19NbMoTi
37064 Ti99,5

3.7124  TiCu2

3.7154  TiAI6Zr5

3.5812

***\Wzmocnione wtoknem
amidowym
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WNT MASTERTOOL

STANDARD /

Parametry skrawania

Gwintowanie
Frezy cyrkulacyjne i gwintujgce - parametry skrawania

Indeks

1.1

1.2
1.3
1.4
1.5
1.6
1.7
1.8
1.9
1.10
1.1
1.12
113
1.14
1.15
1.16
2.1

2.2
23
2.4
25
2.6
2.7
3.1

3.2
3.3

5.10

36

v, W m/min

80-250
80-250
80-250
60-120
60-100
60-120
80-200
40-100
60-100
60-120
40-100
40-100
40-100
40-100
40-100
40-100
50-150
50-150
50-150
50-150
50-150
50-150
50-150
80-200
80-200
80-200
80-200
80-160
80-160
80-160
80-160
250-500
250-500
250-500
250-500
180-250
250-300

250-300

350-450
80-400
180-200

40-60
40-60
40-60

SFG VHM Ti 500

54832 ...

<@8mm
f

0,04-0,07
0,04-0,07
0,04-0,07
0,04-0,07
0,04-0,07
0,04-0,07
0,04-0,07
0,03-0,05
0,04-0,07
0,04-0,07
0,03-0,05
0,03-0,05
0,03-0,05
0,03-0,05
0,03-0,05
0,03-0,05
0,04-0,07
0,04-0,07
0,04-0,07
0,04-0,07
0,04-0,07
0,04-0,07
0,04-0,07
0,04-0,07
0,04-0,07
0,04-0,07
0,04-0,07
0,04-0,07
0,04-0,07
0,04-0,07
0,04-0,07
0,05-0,08
0,05-0,08
0,05-0,08
0,05-0,08
0,05-0,07
0,05-0,07

0,05-0,07

0,08-0/1
0,05-0,1
0,02-0,04

0,03-0,05
0,03-0,05
0,03-0,05

<@8mm
f

0,05-0,15
0,05-0,15
0,05-0,15
0,05-0,10
0,05-0,10
0,05-0,10
0,05-0,10
0,04-0,06
0,05-0,10
0,05-0,10
0,04-0,06
0,04-0,06
0,04-0,06
0,04-0,06
0,04-0,06
0,04-0,06
0,05-0,12
0,05-0,12
0,05-0,12
0,05-0,12
0,05-0,12
0,05-0,12
0,05-0,12
0,05-0,15
0,05-0,15
0,05-0,15
0,05-0,15
0,05-0,15
0,05-0,15
0,05-0,15
0,05-0,15
0,07-0,2
0,07-0,2
0,07-0,2
0,07-0,2
0,06-0,12
0,06-0,08

0,06-0,08

0,08-0,25
0,03-0,04

0,04-0,1
0,04-0,1
0,04-0,1

SFG VHM Ti 500

54800 ...,54 802 ..., 54 804 ..., 54 806 ..., 54 808 ...,

v, W m/min

80-250
80-250
80-250
60-120
60-120
60-120
80-200
40-100
60-120
60-120
40-100
40-100
40-100
40-100
40-100
40-100
50-150
50-150
50-150
50-150
50-150
50-150
50-150
100-200
100-200
100-200
100-200
100-200
100-200
100-200
100-200
250-500
250-500
250-500
250-500
180-250
250-300

250-300

350-450
300-400
180-200

60-80

50-80
40-60
40-50
30-40

54810 ..., 54 812 ...
@24 +315mm @4 mm
f, f,

0,03-0,04 0,03-0,06
0,03-0,04 0,03-0,06
0,03-0,04 0,03-0,06
0,01-0,02 0,01-0,03
0,01-0,02 0,01-0,03
0,01-0,02 0,01-0,03
0,03-0,04 0,03-0,06
0,01-0,02 0,03-0,05
0,01-0,02 0,04-0,07
0,01-0,02 0,04-0,07
0,01-0,02 0,03-0,05
0,01-0,02 0,03-0,05
0,01-0,02 0,03-0,05
0,01-0,02 0,03-0,05
0,01-0,02 0,03-0,05
0,01-0,02 0,03-0,05
0,03-0,04 0,03-0,04
0,03-0,04 0,03-0,04
0,03-0,04 0,03-0,04
0,03-0,04 0,03-0,04
0,03-0,04 0,03-0,04
0,03-0,04 0,03-0,04
0,03-0,04 0,03-0,04
0,03-0,07 0,03-0,07
0,03-0,07 0,03-0,07
0,03-0,07 0,03-0,07
0,03-0,07 0,03-0,07
0,03-0,07 0,03-0,07
0,03-0,07 0,03-0,07
0,03-0,07 0,03-0,07
0,03-0,07 0,03-0,07
0,05-0,07 0,05-0,07
0,05-0,07 0,05-0,07
0,05-0,07 0,05-0,07
0,05-0,07 0,05-0,07
0,05-0,07 0,05-0,07
0,05-0,07 0,05-0,07
0,05-0,07 0,05-0,07
0,08-0,1 0,08-0,1
0,08-0,1 0,08-0,1
0,02-0,04 0,02-0,04
0,02-0,04 0,02-0,04
0,01-0,03 0,01-0,03
0,03-0,05
0,03-0,05
0,02-0,04

@4,8-16 mm
f

0,05-0,15
0,05-0,15
0,05-0,15
0,05-0,10
0,05-0,10
0,05-0,10
0,05-0,10
0,04-0,06
0,05-0,10
0,05-0,10
0,04-0,06
0,04-0,06
0,04-0,06
0,04-0,06
0,04-0,06
0,04-0,06
0,05-0,12
0,05-0,12
0,05-0,12
0,05-0,12
0,05-0,12
0,05-0,12
0,05-0,12
0,04-0,08
0,04-0,08
0,04-0,08
0,04-0,08
0,04-0,08
0,04-0,08
0,04-0,08
0,04-0,08
0,06-0,12
0,06-0,12
0,06-0,12
0,06-0,12
0,06-0,12
0,06-0,08

0,06-0,08

01-0,12
01-0,12
0,03-0,04

0,03-0,04

0,01-0,03
0,03-0,05
0,03-0,05
0,02-0,04



WNT MASTERTOOL

Frezy cyrkulacyjne i gwintujgce - parametry skrawania
Parametry skrawania
MiniMill MiniMill MicroMill
zeby na przemian skosne
53007 ...,53008 ..., 53009 ..., 53013 .. — 53050..., 23%5;13 53052..,
Indeks v, W m/min f, (otwér) f, (gwint) v, W m/min , (otwér) v, W m/min f, (otwér)
1.1 120-200 0,05-0,20 0,10-0,25 80-200 0,03-0,10 60-200 0,02-0,05
1.2 120-200 0,05-0,20 0,10-0,25 80-200 0,03-0,10 60-200 0,02-0,05
1.3 120-200  0,05-0,20 0,10-0,25 80-200 0,03-0,10 60-200 0,02-0,05
1.4 100-180  0,05-0,15 0,10-0,15 60-180 0,03-0,08 60-160 0,01-0,04
1.5 100-180  0,05-0,15 0,10-0,15 60-180 0,03-0,08 60-160 0,02-0,05
1.6 100-180  0,05-0,15 0,10-0,15 60-180 0,03-0,08 60-160 0,01-0,04
1.7 80-160 0,05-0,15 0,10-0,20 60-160 0,03-0,10 50-140 0,02-0,05
1.8 80-160 0,05-0,15 0,10-0,20 60-160 0,02-0,07 50-140 0,007-0,03
il 80-160 0,05-0,15 0,10-0,20 60-160 0,03-0,10 50-140 0,02-0,05
1.10 80-160 0,05-0,15 0,10-0,20 60-160 0,03-0,10 50-140 0,01-0,04
1.11 80-160 0,05-0,15 0,10-0,20 60-160 0,02-0,08 50-140  0,007-0,03
1.12 30-100 0,02-0,07 10-60 0,007-0,03
1.13 30-100 0,02-0,07 10-60 0,007-0,03
1.14 30-100 0,02-0,07 10-60 0,007-0,03
1.15 30-100 0,02-0,07 10-60 0,007-0,03
1.16 30-100 0,02-0,07 10-60 0,007-0,03
21 100-120 0,03-0,08 0,10-0,25 80-120 0,03-0,08 60-120 0,01-0,04
2.2 100-120  0,03-0,08 0,10-0,25 80-120 0,03-0,10 60-120 0,02-0,05
2.3 100-120 0,03-0,08 0,10-0,25 80-120 0,02-0,07 60-120 0,007-0,03
2.4 100-120 0,03-0,08 0,10-0,25 80-120 0,02-0,07 60-120 0,007-0,03
2.5 80-120 0,02-0,07 60-120 0,007-0,03
2.6 100-120  0,03-0,08 0,10-0,25 80-120 0,02-0,07 60-120  0,007-0,03
28T} 80-120 0,02-0,07 60-120 0,007-0,03
3.1 100-170 0,2-0,4 0,2-0,3 100-170 0,03-0,10 70-170 0,02-0,05
3.2 100-170 0,2-0,4 0,2-0,3 100-170 0,03-0,10 70-170 0,02-0,05
3.3 100-170 0,2-0,4 0,2-0,3 100-170 0,03-0,10 70-170 0,02-0,05
3.4 100-170 0,2-0,4 0,2-0,3 100-170 0,03-0,10 70-170 0,02-0,05
35 100-170  0,03-0,10 70-170 0,02-0,05
3.6 100-170  0,03-0,10 70-170 0,02-0,05
3.7 100-170  0,03-0,10 70-170 0,02-0,05
3.8 100-170  0,03-0,10 70-170 0,02-0,05
41 300-800 0,05-0,3 0,05-0,2 250-800  0,04-0,15 100-600  0,02-0,07
4.2 300-800 0,05-0,3 0,05-0,2 250-800  0,04-0,15 100-600  0,02-0,07
4.3 300-800 0,05-0,3 0,05-0,2 250-800  0,04-0,15 100-600  0,02-0,07
4.4 300-800 0,05-0,3 0,05-0,2 250-800  0,04-0,15 100-600  0,02-0,07
4.5 300-800 0,05-0,3 0,05-0,2 250-800  0,04-0,15 100-600  0,02-0,07
4.6 200-500 0,04-0,15 100-300 0,02-0,07
4.7 200-500 0,04-0,15 100-300 0,02-0,07
4.8 200-500 0,04-0,15 100-300 0,02-0,07
4.9 200-500 0,04-0,15 100-300  0,02-0,07
410 200-500 0,04-0,15 100-300 0,02-0,07
411 150-180 0,05-0,3 0,05-0,2 150-180  0,04-0,15 120-180  0,02-0,07
412  150-180 0,05-0,3 0,05-0,2 150-180  0,04-0,15 120-180  0,02-0,07
4.13 20-100 0,04-0,15 10-50 0,02-0,1
4.14 20-100 0,04-0,15 10-50 0,02-0,1
4.15 20-100 0,04-0,15 10-50 0,02-0,07
4.16 20-100 0,02-0,10 10-50 0,02-0,05
417 20-100 0,04-0,15 10-50 0,02-0,07
418 20-100 0,02-0,10 10-50 0,02-0,05
419 20-100 0,02-0,10 10-50 0,02-0,05
5.1 40 0,05-0,08 0,05-0,1 10-100  0,005-0,05 10-60 0,007-0,02
5.2 10-100  0,005-0,05 10-60 0,007-0,02
5.3 10-100  0,005-0,05 10-60 0,007-0,02
5.4 10-100  0,005-0,05 10-60 0,007-0,02
5.5 10-100  0,005-0,05 10-60 0,007-0,02
5.6 10-100  0,005-0,05 10-60 0,007-0,02
5.7 10-100  0,005-0,05 10-60 0,007-0,02
5.8 10-100  0,005-0,05 10-60 0,007-0,02
5.9 10-100  0,005-0,05 10-60 0,007-0,02
5.10 10-100  0,005-0,05 10-60 0,007-0,02
5.11 10-100  0,005-0,05 10-60 0,007-0,02
6.1 10-60 0,002-0,05 10-40 0,007-0,02
6.2 10-60 0,002-0,05 10-40 0,007-0,02
6.3 10-60 0,002-0,05 10-40 0,007-0,02
6.4 10-40 0,007-0,02
6.5
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WNT MASTERTOOL Gwintowanie
Narzedzia do toczenia gwintw - przeglad produktéw

Hity

= ptytki wymienne 3-ostrzowe
wielkos¢ ptytki 11116

= Minigwinty wewnetrzne od @ 6 mm
ekonomiczne przy niewielkich $rednicach

= oprawka zaciskowa zewnetrzna i wewnetrzna
dostepna od kwadratu 8x8 mm

dopasowana oprawka
zaciskowa od kwadratu
8x8 mm (wewnatrz od
@6 mm)

= uniwersalny typ CCN 20
typ odpowiedni do zastosowan na wszystkich
rodzajach stalii VA

= specjalista od metali niezelaznych wielkosé 11 dla waskich

CWK 20 zwigksza wydajnosé przestrzeni obrabk wielko$c 16 dla wigkszych

skokow

Przeglqd narzedzi do toczenia gwintow

Gwint / Kqt zarysu gwintu
zewnetrzy wewngtrzny
Profil petny

= jakosciowo lepszy gwint
= brak tworzenia sie zadziorow M MJ BSW UN M mJ BSW UN
. brlakkomecznoj@dodatkowejobrobkl 39440 3 1546 49+50 14 1 748 5157
= wieksza trwatosc¢

UNC || UNF || UNEF UNC || UNF || UNEF

49+50  49+50  49+50 51+52 51452 51+52

Profil czesciowy
= jedna ptytka moze by¢ stosowana do kilku skokow [ 60° 55° 60° 55°

= mozliwo$¢ utrzymywania nizszych stanow
'k magazynowych

53 55 s 56
pasujgce oprawki ’ /
57 58+59

Profil petny, wielkos¢ mini 06/08

= specjalne ptytki do niskich predkosci skrawania
= do $rednic od 6 mm lub 8 mm M BSW

60+62 60

Profil czesciowy, wielkoé¢ mini 06/08
= specjalne ptytki do niskich predkosci skrawania 60° 55°

= do $rednic od 6 mm lub 8 mm
'k

61+62  61+63

pasujgce oprawki /
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WNT MASTERTOOL Gwintowanie
Narzedzia do toczenia gwintow - profil petny

Ptytki do gwintow zewnetrznych - prawe

= Profil petny

60°

M ﬂ/ CCN 20 CWK 20

> .
X
L
ER ER
X3 Y1
Oznaczenie p L X Y Nr artykutu Nr artykutu
™ INSL | PDX | PDY 71220 ... 71220 ...
mm mm mm mm EUR EUR

11 ER 0,35 0,35 1 0,8 04 17,02 204 11,11 604
11 ER 0,4 0,40 1 0,7 04 17,02 206 11,11 606
11 ER 0,45 0,45 1 0,7 0,4 17,02 208 11,11 608
11 ER 0,5 0,50 11 0,6 0,6 17,02 209 11,11 609
11 ER0,6 0,60 1 0,6 0,6 17,02 210 11,11 610
11 ER 0,7 0,70 11 0,6 0,6 17,02 211 11,11 611
11 ER 0,75 0,75 11 0,6 0,6 17,02 212 11,11 612
11 ER0,8 0,80 1 0,6 0,6 17,02 213 11,11 613
11 ER1,0 1,00 11 0,7 0,7 15,90 214 10,02 614
11 ER 1,25 1,25 11 0,8 0,9 15,90 216 10,02 616
11ER1,5 1,50 1 0,8 1,0 15,90 218 10,02 618
11 ER 1,75 1,75 11 0,8 11 15,90 220 10,02 ' 620
16 ER 0,35 0,35 16 0,8 04 17,02 234 11,11 634
16 ER 0,4 0,40 16 0,7 04 17,02 236 11,11 636
16 ER 0,45 0,45 16 0,7 04 17,02 238 11,11 638
16 ER 0,5 0,50 16 0,6 0,6 17,02 240 11,11 640
16 ER 0,7 0,70 16 0,6 0,6 17,02 24 11,11 641
16 ER 0,75 0,75 16 0,6 0,6 17,02 = 242 11,11 642
16 ER 0,8 0,80 16 0,6 0,6 17,02 243 11,11 643
16 ER 1,0 1,00 16 0,7 0,7 15,90 244 10,02 = 644
16 ER 1,25 1,25 16 0,8 0,9 15,90 246 10,02 646
16 ER1,5 1,50 16 0,8 1,0 15,90 248 10,02 648
16 ER 1,75 1,75 16 0,9 1,2 15,90 250 10,02 = 650
16 ER 2,0 2,00 16 1,0 1,3 15,90 252 10,02 = 652
16 ER 2,5 2,50 16 11 1,5 15,90 254 10,02 654
16 ER 3,0 3,00 16 1,2 1,6 15,90 = 256 10,02 = 656
Stal (]

Stal nierdzewna °

Zeliwo °
Metale niezelazne o o
Stopy zaroodporne o

—v_ strona 67
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WNT MASTERTOOL Gwintowanie
Narzedzia do toczenia gwintow - profil petny

Ptytki do gwintow zewnetrznych - lewe

= Profil petny

60°
M|\ SA, CON 20 CWK 20

>
X
L
EL EL
X3 Y1

Oznaczenie p L X Y Nr artykutu Nr artykutu

P INSL | PDX PDY 71222 ... 71222 ...

mm mm mm mm EUR EUR
11 EL 0,35 0,35 11 0,8 04 17,02 204 11,11 604
11 EL 0,4 0,40 1 0,7 04 17,02 206 11,11 606
11 EL 0,45 0,45 11 0,7 04 17,02 = 208 11,11 = 608
11 EL0,5 0,50 11 0,6 0,6 17,02 209 11,11 609
11 EL 0,6 0,60 11 0,6 0,6 17,02 210 11,11 610
11 EL 0,7 0,70 11 0,6 0,6 17,02 211 11,11 611
11 EL 0,75 0,75 1 0,6 0,6 17,02 = 212 11,11 612
11 EL0,8 0,80 1 0,6 0,6 17,02 213 11,11 613
11EL1,0 1,00 11 0,7 0,7 15,90 ' 214 10,02 = 614
11 EL 1,25 1,25 11 0,8 0,9 15,90 216 10,02 616
11EL1,5 1,50 1 0,8 1,0 15,90 218 10,02 618
11 EL 1,75 1,75 1 0,8 1,1 15,90 220 10,02 = 620
16 EL 0,35 0,35 16 0,8 0,4 17,02 234 11,11 634
16 EL 0,4 0,40 16 0,7 04 17,02 =~ 236 11,11 £ 636
16 EL 0,45 0,45 16 0,7 04 17,02 238 11,11 638
16 EL 0,5 0,50 16 0,6 0,6 17,02 240 11,11 640
16 EL 0,7 0,70 16 0,6 0,6 17,02 241 11,11 641
16 EL 0,75 0,75 16 0,6 0,6 17,02 = 242 11,11 642
16 EL 0,8 0,80 16 0,6 0,6 17,02 243 11,11 643
16 EL 1,0 1,00 16 0,7 0,7 15,90 244 10,02 = 644
16 EL 1,25 1,25 16 0,8 0,9 15,90 246 10,02 = 646
16 EL 1,5 1,50 16 0,8 1,0 15,90 248 10,02 = 648
16 EL 1,75 1,75 16 0,9 1,2 15,90 250 10,02 = 650
16 EL 2,0 2,00 16 1,0 1,3 15,90 | 252 10,02 | 652
16 EL 2,5 2,50 16 11 1,5 15,90 254 10,02 = 654
16 EL 3,0 3,00 16 1,2 1,6 15,90 | 256 10,02 = 656
Stal (]
Stal nierdzewna °
Zeliwo °
Metale niezelazne o )
Stopy zaroodporne o

— v, strona 67
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WNT MASTERTOOL Gwintowanie
Narzedzia do toczenia gwintow - profil petny

Ptytki do gwintow wewnetrznych - prawe

= Profil petny

60°
M|\ SA, CON 20 CWK 20

_ >
X
L
IR IR
X3 Y1

Oznaczenie p L X Y Nr artykutu Nr artykutu

TP | INSL | PDX | PDY 71224 ... 71224 ...

mm mm mm mm EUR EUR
111R 0,35 0,35 11 0,8 0,3 17,02 204 11,11 604
111R 0,4 0,40 11 0,8 0,4 17,02 206 11,11 606
111R 0,45 0,45 1 0,8 04 17,02 = 208 11,11 608
111R 0,5 0,50 11 0,6 0,6 17,02 210 11,11 610
111R 0,7 0,70 11 0,6 0,6 17,02 211 11,11 611
111R 0,75 0,75 11 0,6 0,6 17,02 212 11,11 612
111R 0,8 0,80 1 0,6 0,6 17,02 | 213 11,11 | 613
111R 1,0 1,00 1 0,6 0,7 15,90 214 10,02 614
111R 1,25 1,25 11 0,8 0,9 15,90 | 216 10,02 = 616
111R1,5 1,50 11 0,8 1,0 15,90 218 10,02 618
11IR 1,75 1,75 1 0,9 11 15,90 220 10,02 = 620
111R 2,0 2,00 11 0,9 11 15,90 222 10,02 = 622
111R2,5 2,50 1 0,9 11 15,90 224 10,02 = 624
16 IR 0,35 0,35 16 0,8 04 17,02 234 11,11 634
161R 0,4 0,40 16 0,7 04 17,02 £ 236 11,11 £ 636
16 IR 0,45 0,45 16 0,7 0,4 17,02 238 11,11 638
16 1R 0,5 0,50 16 0,6 0,6 17,02 © 240 11,11 640
161R 0,7 0,70 16 0,6 0,6 17,02 241 11,11 641
16 IR 0,75 0,75 16 0,6 0,6 17,02 242 11,11 642
161R 0,8 0,80 16 0,6 0,6 17,02 = 243 11,11 643
161R 1,0 1,00 16 0,7 0,7 15,90 244 10,02 = 644
161R 1,25 1,25 16 0,8 0,9 15,90 = 246 10,02 = 646
161R 1,5 1,50 16 0,8 1,0 15,90 248 10,02 < 648
16 IR 1,75 1,75 16 0,9 1,2 15,90 © 250 10,02 © 650
161R 2,0 2,00 16 1,0 18 15,90 252 10,02 652
161R 2,5 2,50 16 11 1,5 15,90 | 254 10,02 = 654
16 IR 3,0 3,00 16 11 1,5 15,90 256 10,02 = 656
Stal [
Stal nierdzewna °
Zeliwo °
Metale niezelazne o °
Stopy zaroodporne @)
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WNT MASTERTOOL Gwintowanie
Narzedzia do toczenia gwintow - profil petny

Ptytki do gwintow wewnetrznych - lewe

= Profil petny

60°
M|\ SA, CON 20 CWK 20

> g
X
L
IL IL
X3 Y1

Oznaczenie p L X Y Nr artykutu Nr artykutu

P INSL | PDX PDY 71226 ... 71226 ...

mm mm mm mm EUR EUR
111L 0,35 0,35 11 0,8 0,3 17,02 204 11,11 604
111L 0,4 0,40 11 0,8 0,4 17,02 206 11,11 606
111L 0,45 0,45 1 0,8 04 17,02 = 208 11,11 608
111L 0,5 0,50 11 0,6 0,6 17,02 210 11,11 610
111L 0,7 0,70 11 0,6 0,6 17,02 211 11,11 611
111L 0,75 0,75 11 0,6 0,6 17,02 212 11,11 612
111L 0,8 0,80 1 0,6 0,6 17,02 | 213 11,11 | 613
111L 1,0 1,00 1 0,6 0,7 15,90 214 10,02 614
111L 1,25 1,25 11 0,8 0,9 15,90 | 216 10,02 = 616
111L1,5 1,50 11 0,8 1,0 15,90 218 10,02 618
111L 1,75 1,75 11 0,9 11 15,90 220 10,02 © 620
111L2,0 2,00 11 0,9 11 15,90 222 10,02 = 622
111L2,5 2,50 1 0,9 11 15,90 224 10,02 = 624
16 IL 0,35 0,35 16 0,8 04 17,02 234 11,11 634
16 1L 0,4 0,40 16 0,7 04 17,02 = 236 11,11 ' 636
16 IL 0,45 0,45 16 0,7 0,4 17,02 238 11,11 638
161L 0,5 0,50 16 0,6 0,6 17,02 = 240 11,11 640
161L 0,7 0,70 16 0,6 0,6 17,02 241 11,11 641
16 IL 0,75 0,75 16 0,6 0,6 17,02 242 11,11 642
161L 0,8 0,80 16 0,6 0,6 17,02 = 243 11,11 643
161L 1,0 1,00 16 0,7 0,7 15,90 244 10,02 = 644
16 1L 1,25 1,25 16 0,8 0,9 15,90 = 246 10,02 =~ 646
161L 1,5 1,50 16 0,8 1,0 15,90 248 10,02 < 648
16 1L 1,75 1,75 16 0,9 1,2 15,90 © 250 10,02 '~ 650
16 1L 2,0 2,00 16 1,0 18 15,90 = 252 10,02 ' 652
161L 2,5 2,50 16 11 1,5 15,90 | 254 10,02 = 654
16 1L 3,0 3,00 16 1,2 1,6 15,90 = 256 10,02 = 656
Stal o
Stal nierdzewna °
Zeliwo °
Metale niezelazne ¢} °
Stopy zaroodporne @)
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WNT MASTERTOOL

Ptytki do gwintow zewnetrznych - prawe

Gwintowanie

Narzedzia do toczenia gwintow - profil petny

= Profil petny
60°
MJ CCN 20 CWK 20
[ "\\. :
A e
v“\ &y v,‘
X
L
ER ER
NEW D€ NEW ING
Oznaczenie Y X L p Nr artykutu Nr artykutu
POY | PDX | INSL | TP 71 286 ... 71 286 ...
mm mm mm mm EUR EUR
11 ER1,0 0,8 0,7 1 1,00 28,84 214 21,60 614
11 ER 1,25 0,9 0,8 1 1,25 28,84 216 21,60 616
11ER1,5 1,0 0,8 1 1,50 28,84 218 21,60 618
11 ER 2,0 1,0 0,9 1 2,00 28,84 222 21,60 622
16 ER 1,0 0,8 0,7 16 1,00 28,84 244 21,60 644
16 ER 1,25 0,9 0,8 16 1,25 28,84 246 21,60 646
16 ER 1,5 1,0 0,8 16 1,50 28,84 248 21,60 648
16 ER 2,0 1,3 1,0 16 2,00 28,84 252 21,60 652
Stal o
Stal nierdzewna °
Zeliwo (]
Metale niezelazne o ®
Stopy zaroodporne ¢}
— v, strona 67
tytki do gwintd h-1
Ptytki do gwintow zewngtrznych - lewe
= Profil petny
60°
M KA, CON 20 CWK 20

Vo

7 >
X
L
EL EL
NEW D€ NEW JRG

Oznaczenie Y X L p Nr artykutu Nr artykutu

POY | PDX | INSL | TP 71 287 ... 71287 ...

mm mm mm mm EUR EUR
11EL1,0 0,8 0,7 1 1,00 28,84 214 21,60 614
11 EL 1,25 0,9 0,8 1 1,25 28,84 216 21,60 616
11EL1,5 1,0 0,8 1 1,50 28,84 218 21,60 618
11 EL 2,0 1,0 0,9 1 2,00 28,84 222 21,60 622
16 EL 1,0 0,8 0,7 16 1,00 28,84 244 21,60 644
16 EL 1,25 0,9 0,8 16 1,25 28,84 246 21,60 646
16 EL 1,5 1,0 0,8 16 1,50 28,84 248 21,60 648
16 EL 2,0 1,3 1,0 16 2,00 28,84 | 252 21,60 = 652
Stal (]
Stal nierdzewna (]
Zeliwo °
Metale niezelazne o °
Stopy zaroodporne o
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WNT MASTERTOOL Gwintowanie
Narzedzia do toczenia gwintow - profil petny

Ptytki do gwintow wewnetrznych - prawe

= Profil petny

60°
M| SA, CCN 20 CWK 20

B >
X
L
IR IR
NEW D€ NEW ING
Oznaczenie Y X L p Nr artykutu Nr artykutu
PDY PDX INSL P 71284 ... 71284 ...
mm mm mm mm EUR EUR

111R 1,0 0,8 0,7 1 1,00 28,84 214 21,60 614
111R 1,25 0,9 0,8 1 1,25 28,84 216 21,60 616
11IR1,5 1,0 0,8 1 1,50 28,84 218 21,60 618
111R 2,0 1,0 0,9 1 2,00 28,84 222 21,60 622
161R 1,0 0,8 0,7 16 1,00 28,84 244 21,60 644
161R 1,25 0,9 0,8 16 1,25 28,84 246 21,60 646
161R 1,5 1,0 0,8 16 1,50 28,84 248 21,60 648
161R 2,0 1,3 1,0 16 2,00 28,84 | 252 21,60 652
Stal (]

Stal nierdzewna o

Zeliwo °
Metale niezelazne o ®
Stopy zaroodporne o

— v, strona 67

Ptytki do gwintow wewnetrznych - lewe

= Profil petny

60°

M KA, CCN 20 CWK 20

2/

> ) .
X
L
IL IL
NEW D€ NEW JRG
Oznaczenie Y X L p Nr artykutu Nr artykutu
PDY | PDX | INSL | TP 71285 ... 71285 ...
mm mm mm mm EUR EUR

111L 1,0 0,8 0,7 1 1,00 28,84 214 21,60 614
111L 1,25 0,9 0,8 1 1,25 28,84 216 21,60 616
111L1,5 1,0 0,8 1 1,50 28,84 218 21,60 618
111L 2,0 1,0 0,9 1 2,00 28,84 222 21,60 622
161L 1,0 0,8 0,7 16 1,00 28,84 244 21,60 644
161L 1,25 0,9 0,8 16 1,25 28,84 246 21,60 646
161L 1,5 1,0 0,8 16 1,50 28,84 248 21,60 648
161L 2,0 1,3 1,0 16 2,00 28,84 | 252 21,60 = 652
Stal (]

Stal nierdzewna (]

Zeliwo °
Metale niezelazne o °
Stopy zaroodporne o

— v, strona 67

44



WNT MASTERTOOL Gwintowanie
Narzedzia do toczenia gwintow - profil petny

Ptytki do gwintow zewnetrznych - prawe

= Profil petny

55°
BSW |\ < A, CON 20 CWK 20

> g
X
L
ER ER
X3 Y1
Oznaczenie p L X Y Nr artykutu Nr artykutu
TOIN | INSL | PDX | PDY 71228 ... 71228 ...
1/" mm mm mm EUR EUR
11 ER72 72,0 1 0,7 4,0 20,07 '+ 202 13,04 = 602
11 ER 60 60,0 11 0,7 4,0 20,07 204 13,04 604
11 ER 56 56,0 1 0,7 4,0 20,07 206 13,04 = 606
11 ER 48 48,0 11 0,6 0,6 20,07 208 13,04 608
11 ER 40 40,0 1 0,6 0,6 20,07 210 13,04 610
11 ER 36 36,0 1 0,6 0,6 20,07 212 13,04 612
11 ER 32 32,0 1 0,6 0,6 20,07 = 214 13,04 | 614
11 ER 28 28,0 1 0,6 0,7 18,44 216 12,02 616
11 ER 26 26,0 11 0,7 0,8 18,44 218 12,02 618
11 ER 24 24,0 11 0,7 0,8 18,44 1 220 12,02 620
11 ER 22 22,0 1 0,8 0,9 18,44 222 12,02 622
11 ER 20 20,0 11 0,8 0,9 18,44 224 12,02 624
11 ER19 19,0 1 0,8 1,0 18,44 | 226 12,02 = 626
11 ER 18 18,0 1 0,8 1,0 18,44 228 12,02 628
11 ER 16 16,0 11 0,9 1,1 18,44 | 230 12,02 £ 630
11 ER 14 14,0 11 0,9 11 18,44 232 12,02 632
16 ER 40 40,0 16 0,6 0,6 20,07 240 13,04 640
16 ER 36 36,0 16 0,6 0,6 20,07 242 13,04 © 642
16 ER 32 32,0 16 0,6 0,6 20,07 244 13,04 644
16 ER 28 28,0 16 0,6 0,7 18,44 246 12,02 646
16 ER 26 26,0 16 0,7 0,8 18,44 248 12,02 648
16 ER 24 24,0 16 0,7 0,8 18,44 250 12,02 650
16 ER 22 22,0 16 0,8 0,9 18,44 = 252 12,02 = 652
16 ER 20 20,0 16 0,8 0,9 18,44 | 254 12,02 = 654
16 ER 19 19,0 16 0,8 1,0 18,44 256 12,02 656
16 ER 18 18,0 16 0,8 1,0 18,44 | 258 12,02 =~ 658
16 ER 16 16,0 16 0,9 11 18,44 260 12,02 = 660
16 ER 14 14,0 16 1,0 1,2 18,44 262 12,02 662
16 ER 12 12,0 16 11 1,4 18,44 264 12,02 664
16 ER 11 11,0 16 11 1,5 18,44 = 266 12,02 = 666
16 ER 10 10,0 16 11 1,5 18,44 268 12,02 668
16 ER9 9,0 16 1,2 1,7 18,44 | 270 12,02~ 670
16 ER 8 8,0 16 1,2 1,5 18,44 272 12,02 £ 672
Stal (]
Stal nierdzewna (]
Zeliwo °
Metale niezelazne o °
Stopy zaroodporne ©)
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WNT MASTERTOOL Gwintowanie
Narzedzia do toczenia gwintow - profil petny

Ptytki do gwintow zewnetrznych - lewe

= Profil petny

55°
BSW |\ < A, CON 20 CWK 20

>
X
L
EL EL
X3 Y1
Oznaczenie p L X Y Nr artykutu Nr artykutu
TDIN | INSL | PDX PDY 71229 ... 71229 ...
1/" mm mm mm EUR EUR
11 EL72 72 1 0,7 4,0 23,03 202 15,79 ' 602
11 EL 60 60 11 0,7 4,0 23,03 204 15,79 604
11 EL 56 56 1 0,7 4,0 23,03 206 15,79 ' 606
11 EL 48 48 11 0,6 0,6 23,03 208 15,79 608
11 EL 40 40 1 0,6 0,6 23,03 210 15,79 © 610
11 EL 36 36 1 0,6 0,6 23,03 212 14,67 612
11 EL 32 32 1 0,6 0,6 23,03 ' 214 14,67 | 614
11 EL 28 28 11 0,6 0,7 21,60 216 14,67 616
11 EL 26 26 11 0,7 0,8 21,60 218 14,67 | 618
11 EL 24 24 11 0,7 0,8 21,60 220 14,67 620
11 EL 22 22 1 0,8 0,9 21,60 222 14,67 622
11 EL 20 20 11 0,8 0,9 21,60 224 14,67 = 624
11 EL19 19 1 0,8 1,0 21,60 = 226 14,67 626
11 EL 18 18 11 0,8 1,0 21,60 228 14,67 < 628
11 EL 16 16 1 0,9 11 21,60 230 14,67 © 630
11 EL 14 14 11 0,9 11 18,44 = 232 12,02 632
16 EL 40 40 16 0,6 0,6 23,03 240 15,79 640
16 EL 36 36 16 0,6 0,6 23,03 242 15,79 = 642
16 EL 32 32 16 0,6 0,6 23,03 244 15,79 644
16 EL 28 28 16 0,6 0,7 21,60 246 14,67 = 646
16 EL 26 26 16 0,7 0,8 21,60 248 14,67 648
16 EL 24 24 16 0,7 0,8 21,60 250 14,67 = 650
16 EL 22 22 16 0,8 0,9 21,60 252 14,67 = 652
16 EL 20 20 16 0,8 0,9 21,60 254 14,67 | 654
16 EL 19 19 16 0,8 1,0 21,60 256 14,67 = 656
16 EL 18 18 16 0,8 1,0 21,60 258 14,67 = 658
16 EL 16 16 16 0,9 11 21,60 260 14,67 = 660
16 EL 14 14 16 1,0 1,2 18,44 262 12,02 662
16 EL 12 12 16 11 14 21,60 264 14,67 = 664
16 EL 11 1 16 11 1,5 18,44 = 266 12,02 = 666
16 EL 10 10 16 11 1,5 24,66 268 16,92 = 668
16 EL9 9 16 1,2 1,7 24,66 270 16,92 < 670
16 EL 8 8 16 1,2 1,5 24,66 272 16,92 672
Stal o
Stal nierdzewna (]
Zeliwo °
Metale niezelazne o °
Stopy zaroodporne ©)
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WNT MASTERTOOL Gwintowanie
Narzedzia do toczenia gwintow - profil petny

Ptytki do gwintow wewnetrznych - prawe

= Profil petny

55°
BSW |\ < A, CON 20 CWK 20

_ >
X
L
IR IR
X3 Y1

Oznaczenie p L X Y Nr artykutu Nr artykutu

TOIN | INSL | PDX | PDY 71230 ... 71230 ...

1/" mm mm mm EUR EUR
111R 48 48 1 0,6 0,6 20,07 206 13,04 = 606
11IR 40 40 1 0,6 0,6 20,07 208 13,04 608
11 1R 36 36 11 0,6 0,6 20,07 210 13,04 | 610
11 1R 32 32 11 0,6 0,6 20,07 212 13,04 612
111IR 28 28 1 0,6 0,7 18,44 214 12,02 614
111IR 26 26 1 0,7 0,8 18,44 ' 216 12,02 616
111R 24 24 1 0,7 0,8 18,44 | 218 12,02 618
111IR 22 22 1 0,8 0,9 18,44 220 12,02 620
111R 20 20 11 0,8 0,9 18,44 222 12,02 622
111R 19 19 11 0,8 1,0 18,44 224 12,02 624
11IR 18 18 1 0,8 1,0 18,44 226 12,02 626
11IR 16 16 11 0,9 1,1 18,44 228 12,02 = 628
111R 14 14 1 0,9 11 18,44 | 230 12,02 £ 630
161R 40 40 16 0,6 0,6 20,07 240 13,04 =~ 640
16 IR 36 36 16 0,6 0,6 20,07 242 13,04 642
16 IR 32 32 16 0,6 0,6 20,07 244 13,04 = 644
16 IR 28 28 16 0,6 0,7 18,44 = 246 12,02 646
16 IR 26 26 16 0,7 0,8 18,44 = 248 12,02 £ 648
16 IR 24 24 16 0,7 0,8 18,44 250 12,02 = 650
16 IR 22 22 16 0,8 0,9 18,44 | 252 12,02 652
16 IR 20 20 16 0,8 0,9 18,44 = 254 12,02 = 654
16I1R 19 19 16 0,8 1,0 18,44 | 256 12,02 © 656
16 1R 18 18 16 0,8 1,0 18,44 = 258 12,02 = 658
16 IR 16 16 16 0,9 11 18,44 = 260 12,02 £ 660
16 IR 14 14 16 1,0 1,2 18,44 262 12,02 662
16 IR 12 12 16 11 1,4 18,44 | 264 12,02 =~ 664
16 IR 11 1 16 11 1,5 18,44 266 12,02 = 666
16 1R 10 10 16 11 1,5 18,44 268 12,02 668
16IR 9 9 16 1,2 1,7 18,44 ' 270 12,02 £ 670
16IR 8 8 16 1,2 1,5 18,44 | 272 12,02 | 672
Stal (]
Stal nierdzewna °
Zeliwo °
Metale niezelazne o °
Stopy zaroodporne (©)
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WNT MASTERTOOL Gwintowanie
Narzedzia do toczenia gwintow - profil petny

Ptytki do gwintow wewnetrznych - lewe

= Profil petny

55°
BSW |\ < A, CON 20 CWK 20

> g
X
L
IL IL
X3 Y1

Oznaczenie p L X Y Nr artykutu Nr artykutu

TOIN | INSL | PDX | PDY 71231 ... 71231 ...

1/" mm mm mm EUR EUR
111L 48 48 1 0,6 0,6 23,03 206 15,79 ' 606
111L 40 40 1 0,6 0,6 23,03 208 15,79 = 608
111L 36 36 11 0,6 0,6 21,60 210 14,67 | 610
111L 32 32 11 0,6 0,6 21,60 212 14,67 612
111L 28 28 1 0,6 0,7 21,60 214 14,67 | 614
111L 26 26 1 0,7 0,8 21,60 216 14,67 < 616
111L24 24 1 0,7 0,8 21,60 = 218 14,67 | 618
111L 22 22 1 0,8 0,9 21,60 220 14,67 620
111L20 20 11 0,8 0,9 21,60 222 14,67 622
111L19 19 11 0,8 1,0 21,60 224 14,67 624
111L 18 18 1 0,8 1,0 21,60 226 14,67 = 626
111IL 16 16 11 0,9 1,1 21,60 228 14,67 628
111L 14 14 1 0,9 11 18,44 | 230 12,02 £ 630
16 1L 40 40 16 0,6 0,6 23,03 240 15,79 ' 640
16 IL 36 36 16 0,6 0,6 23,03 242 15,79 642
16 IL 32 32 16 0,6 0,6 23,03 244 15,79 = 644
16 IL 28 28 16 0,6 0,7 21,60 246 14,67 = 646
16 IL 26 26 16 0,7 0,8 21,60 248 14,67 648
16 1L 24 24 16 0,7 0,8 21,60 250 14,67 = 650
16 IL 22 22 16 0,8 0,9 21,60 252 14,67 652
16 IL 20 20 16 0,8 0,9 21,60 254 14,67 = 654
161L 19 19 16 0,8 1,0 21,60 256 14,67 = 656
16 1L 18 18 16 0,8 1,0 21,60 258 14,67 = 658
16IL 16 16 16 0,9 11 21,60 260 14,67 = 660
16 1L 14 14 16 1,0 1,2 18,44 262 12,02 662
16 1L 12 12 16 11 1,4 21,60 264 14,67 = 664
16 1L 11 1 16 11 1,5 18,44 266 12,02 = 666
161L 10 10 16 11 1,5 24,66 268 16,92 668
161L9 9 16 1,2 1,7 24,66 270 16,92 670
161L 8 8 16 1,2 1,5 24,66 = 272 16,92 | 672
Stal (]
Stal nierdzewna °
Zeliwo °
Metale niezelazne o °
Stopy zaroodporne (©)
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WNT MASTERTOOL Gwintowanie

e Narzedzia do toczenia gwintow - profil petny
. . ’
Ptytki do gwintow zewnetrznych - prawe
= Profil petny
60°
UN || UNC || UNF | UNEF | S Z CCN 20 CWK 20
NN ™
X
L
ER ER
X3 Y1
Oznaczenie p L X Y Nr artykutu Nr artykutu
TDIN | INSL | PDX PDY 71264 ... 71264 ...
1/ mm mm mm EUR EUR

11 ER72 72,0 1 0,8 0,4 20,18 202 13,04 = 602
11 ER 64 64,0 11 0,8 0,4 20,18 204 13,04 © 604
11 ER 56 56,0 1 0,7 0,4 20,18 = 206 13,04 606
11 ER 48 48,0 11 0,6 0,6 20,18 208 13,04 608
11 ER 44 44,0 11 0,6 0,6 20,18 210 13,04 | 610
11 ER 40 40,0 1 0,6 0,6 20,18 212 13,04 612
11 ER 36 36,0 1 0,6 0,6 20,18 214 13,04 614
11 ER 32 32,0 1 0,6 0,6 20,18 216 13,04 A 616
11 ER 28 28,0 1 0,6 0,7 18,44 | 218 12,13 618
11 ER 27 27,0 11 0,7 0,8 18,44 © 220 12,13 ' 620
11ER 24 24,0 11 0,7 0,8 18,44 | 222 12,13 © 622
11 ER 20 20,0 1 0,8 0,9 18,44 224 12,13 624
11 ER 18 18,0 11 0,8 1,0 18,44 | 226 12,13 = 626
11 ER 16 16,0 11 0,9 1,1 18,44 228 12,13 628
11 ER 14 14,0 1 0,9 11 18,44 | 230 12,13 1 630
16 ER 72 72,0 16 0,8 0,4 20,07 232 13,04 | 632
16 ER 64 64,0 16 0,8 0,4 20,07 234 13,04 634
16 ER 56 56,0 16 0,7 0,4 20,07 = 236 13,04 = 636
16 ER 48 48,0 16 0,6 0,6 20,07 238 13,04 638
16 ER 44 440 16 0,6 0,6 20,07 240 13,04 =~ 640
16 ER 40 40,0 16 0,6 0,6 20,07 242 13,04 642
16 ER 36 36,0 16 0,6 0,6 20,07 244 13,04 = 644
16 ER 32 32,0 16 0,6 0,6 20,07 246 13,04 646
16 ER 28 28,0 16 0,6 0,7 18,44 = 248 12,02 = 648
16 ER 27 27,0 16 0,7 0,8 18,44 250 12,02 = 650
16 ER 24 24,0 16 0,7 0,8 18,44 | 252 12,02 652
16 ER 20 20,0 16 0,8 0,9 18,44 254 12,02 = 654
16 ER 18 18,0 16 0,8 1,0 18,44 | 256 12,02 = 656
16 ER 16 16,0 16 0,9 1,1 18,44 258 12,02 658
16 ER 14 14,0 16 1,0 1,2 18,44 = 260 12,02 660
16 ER 13 13,0 16 1,0 1158 18,44 = 262 12,02 = 662
16 ER 12 12,0 16 11 1,4 18,44 = 264 12,02 = 664
16 ER 11,5 11,5 16 11 1,5 18,44 266 12,02 666
16 ER 11 11,0 16 11 1,5 18,44 = 268 12,02 £ 668
16 ER 10 10,0 16 11 1,5 18,44 270 12,02 ' 670
16 ER9 9,0 16 1,2 1,7 18,44 | 272 12,02 = 672
16 ER 8 8,0 16 1,2 1,6 18,44 274 12,02 £ 674
Stal °
Stal nierdzewna °
Zeliwo °
Metale niezelazne o o
Stopy zaroodporne o
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WNT MASTERTOOL Gwintowanie

e Narzedzia do toczenia gwintow - profil petny
. . ,
Ptytki do gwintow zewnetrznych - lewe
= Profil petny
60°
UN || UNC || UNF | UNEF | S Z CCN 20 CWK 20
aG\
&
\\.\_\ L ’ >
X
L
EL EL
X3 Y1
Oznaczenie p L X Y Nr artykutu Nr artykutu
TDIN | INSL | PDX PDY 71 266 ... 71 266 ...
1/ mm mm mm EUR EUR

11 EL72 72,0 1 0,8 0,4 23,64 202 15,79 © 602
11 EL 64 64,0 11 0,8 0,4 23,64 204 15,79 604
11 EL 56 56,0 1 0,7 0,4 23,64 206 15,79 = 606
11 EL 48 48,0 11 0,6 0,6 23,64 208 15,79 608
11 EL 44 44,0 11 0,6 0,6 23,64 210 15,79 © 610
11 EL 40 40,0 1 0,6 0,6 23,64 212 15,79 612
11 EL 36 36,0 1 0,6 0,6 23,64 214 15,79 614
11 EL 32 32,0 1 0,6 0,6 23,64 216 15,79 ' 616
11 EL 28 28,0 1 0,6 0,7 23,64 218 14,67 | 618
11 EL 27 27,0 11 0,7 0,8 23,64 220 14,67 = 620
11 EL 24 24,0 11 0,7 0,8 23,64 = 222 14,67 | 622
11 EL 20 20,0 1 0,8 0,9 23,64 224 14,67 624
11 EL18 18,0 11 0,8 1,0 23,64 226 14,67 = 626
11 EL 16 16,0 11 0,9 1,1 23,64 228 14,67 628
11 EL 14 14,0 1 0,9 11 23,64 230 14,67 © 630
16 EL 72 72,0 16 0,8 0,4 23,03 ' 232 15,79 632
16 EL 64 64,0 16 0,8 0,4 23,03 234 15,79 634
16 EL 56 56,0 16 0,7 0,4 23,03 ' 236 15,79 © 636
16 EL 48 48,0 16 0,6 0,6 23,03 238 15,79 638
16 EL 44 440 16 0,6 0,6 23,03 240 15,79 ' 640
16 EL 40 40,0 16 0,6 0,6 23,03 242 15,79 642
16 EL 36 36,0 16 0,6 0,6 23,03 244 15,79 = 644
16 EL 32 32,0 16 0,6 0,6 23,03 246 15,79 646
16 EL 28 28,0 16 0,6 0,7 21,60 248 14,67 648
16 EL 27 27,0 16 0,7 0,8 21,60 250 14,67 = 650
16 EL 24 24,0 16 0,7 0,8 21,60 252 14,67 | 652
16 EL 20 20,0 16 0,8 0,9 21,60 254 14,67 = 654
16 EL 18 18,0 16 0,8 1,0 21,60 256 14,67 = 656
16 EL 16 16,0 16 0,9 1,1 21,60 258 14,67 = 658
16 EL 14 14,0 16 1,0 1,2 21,60 260 14,67 660
16 EL 13 13,0 16 1,0 1158 21,60 262 14,67 = 662
16 EL 12 12,0 16 11 1,4 18,44 = 264 12,02 = 664
16 EL 11,5 11,5 16 11 1,5 24,66 266 14,67 = 666
16 EL 11 11,0 16 11 1,5 24,66 268 14,67 = 668
16 EL 10 10,0 16 11 1,5 24,66 270 14,67 = 670
16 EL9 9,0 16 1,2 1,7 24,66 = 272 14,67 | 672
16 EL 8 8,0 16 1,2 1,6 24,66 274 14,67 £ 674
Stal °
Stal nierdzewna °
Zeliwo °
Metale niezelazne o o
Stopy zaroodporne o

— v, strona 67
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WNT MASTERTOOL Gwintowanie

e Narzedzia do toczenia gwintow - profil petny
. . ’
Ptytki do gwintow wewnetrznych - prawe
= Profil petny
60°
UN || UNC || UNF | UNEF | S Z CCN 20 CWK 20
a@\
)
\.\\\ L ’ >
X
L
IR IR
X3 Y1
Oznaczenie p L X Y Nr artykutu Nr artykutu
TDIN | INSL | PDX PDY 71 268 ... 71 268 ...
1/ mm mm mm EUR EUR

111R72 72,0 1 0,8 0,3 20,18 202 13,04 = 602
111R 64 64,0 11 0,8 0,4 20,18 204 13,04 © 604
111R 56 56,0 11 0,7 0,4 20,18 206 13,04 606
11IR 48 48,0 11 0,6 0,6 20,18 208 13,04 608
111R 44 44,0 11 0,6 0,6 20,18 210 13,04 | 610
11 1R 40 40,0 1 0,6 0,6 20,18 212 13,04 612
111R 36 36,0 1 0,6 0,6 20,18 214 13,04 614
11 1R 32 32,0 1 0,6 0,6 20,18 216 13,04 A 616
111R 28 28,0 1 0,6 0,7 18,44 | 218 12,13 618
11IR 27 27,0 11 0,7 0,8 18,44 © 220 12,13 ' 620
111R 24 24,0 11 0,7 0,8 18,44 | 222 12,13 © 622
111R 20 20,0 1 0,8 0,9 18,44 224 12,13 624
111R 18 18,0 11 0,8 1,0 18,44 | 226 12,13 = 626
111R 16 16,0 11 0,9 1,1 18,44 228 12,13 628
111R 14 14,0 1 1,0 11 18,44 | 230 12,13 1 630
16 IR 72 72,0 16 0,8 0,3 20,07 232 13,04 | 632
16 IR 64 64,0 16 0,8 0,4 20,07 234 13,04 634
16 IR 56 56,0 16 0,7 0,4 20,07 = 236 13,04 = 636
16 IR 48 48,0 16 0,6 0,6 20,07 238 13,04 638
16 IR 44 440 16 0,6 0,6 20,07 240 13,04 =~ 640
16 1R 40 40,0 16 0,6 0,6 20,07 242 13,04 = 642
16 IR 36 36,0 16 0,6 0,6 20,07 244 13,04 = 644
16 IR 32 32,0 16 0,6 0,6 20,07 246 13,04 646
16 IR 28 28,0 16 0,6 0,7 18,44 248 12,02 = 648
16 IR 27 27,0 16 0,7 0,8 18,44 250 12,02 = 650
161R 24 24,0 16 0,7 0,8 18,44 | 252 12,02 652
16 1R 20 20,0 16 0,8 0,9 18,44 254 12,02 = 654
16 1R 18 18,0 16 0,8 1,0 18,44 | 256 12,02 = 656
16 1R 16 16,0 16 0,9 1,1 18,44 258 12,02 658
16 IR 14 14,0 16 1,0 1,2 18,44 260 12,02~ 660
161R 13 13,0 16 1,0 1158 18,44 = 262 12,02 = 662
16 IR 12 12,0 16 11 1,4 18,44 = 264 12,02 = 664
16 IR 11,5 11,5 16 11 1,5 18,44 266 12,02 666
16 IR 11 11,0 16 11 1,5 18,44 = 268 12,02 =~ 668
161R 10 10,0 16 11 1,5 18,44 270 12,02 ' 670
16IR 9 9,0 16 1,2 1,7 18,44 | 272 12,02 = 672
16IR 8 8,0 16 1,2 1,6 18,44 274 12,02 £ 674
Stal °
Stal nierdzewna °
Zeliwo °
Metale niezelazne o o
Stopy zaroodporne o

— v, strona 67
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WNT MASTERTOOL Gwintowanie

e Narzedzia do toczenia gwintow - profil petny
. . ,
Ptytki do gwintow wewnetrznych - lewe
= Profil petny
60°
UN || UNC || UNF | UNEF | S Z CCN 20 CWK 20
NN ™
X
L
IL IL
X3 Y1
Oznaczenie p L X Y Nr artykutu Nr artykutu
TDIN | INSL | PDX PDY 71270 ... 71 270...
1/ mm mm mm EUR EUR

111L72 72,0 1 0,8 0,3 23,64 202 15,79 © 602
111L 64 64,0 11 0,8 0,4 23,64 204 15,79 604
111L 56 56,0 1 0,7 0,4 23,64 206 15,79 = 606
111L 48 48,0 11 0,6 0,6 23,64 208 15,79 608
111L 44 44,0 11 0,6 0,6 23,64 210 15,79 © 610
111L 40 40,0 1 0,6 0,6 23,64 212 15,79 612
111L 36 36,0 1 0,6 0,6 23,64 214 15,79 614
111L 32 32,0 1 0,6 0,6 23,64 216 15,79 ' 616
111L 28 28,0 1 0,6 0,7 23,64 218 14,67 | 618
111L 27 27,0 11 0,7 0,8 23,64 220 14,67 = 620
111L24 24,0 11 0,7 0,8 23,64 = 222 14,67 | 622
111L20 20,0 1 0,8 0,9 23,64 224 14,67 624
111L 18 18,0 11 0,8 1,0 23,64 226 14,67 = 626
111L 16 16,0 11 0,9 1,1 23,64 228 14,67 628
111L 14 14,0 1 0,9 11 23,64 230 14,67 © 630
16 IL 72 72,0 16 0,8 0,3 23,64 © 232 15,79 632
16 IL 64 64,0 16 0,8 0,4 23,64 234 15,79 634
16 IL 56 56,0 16 0,7 0,4 23,64 = 236 15,79 © 636
16 1L 48 48,0 16 0,6 0,6 23,64 238 15,79 638
16 IL 44 440 16 0,6 0,6 23,64 240 15,79 ' 640
16 IL 40 40,0 16 0,6 0,6 23,64 242 15,79 642
16 1L 36 36,0 16 0,6 0,6 23,64 244 15,79 = 644
16 IL 32 32,0 16 0,6 0,6 23,64 246 15,79 646
16 IL 28 28,0 16 0,6 0,7 23,64 248 14,67 648
16 IL 27 27,0 16 0,7 0,8 23,64 250 14,67 = 650
16 1L 24 24,0 16 0,7 0,8 23,64 252 14,67 | 652
16 1L 20 20,0 16 0,8 0,9 23,64 254 14,67 = 654
161L 18 18,0 16 0,8 1,0 23,64 256 14,67 = 656
16 1L 16 16,0 16 0,9 1,1 23,64 258 14,67 = 658
16 1L 14 14,0 16 1,0 1,2 23,64 260 14,67 660
16 1L 13 13,0 16 1,0 1158 23,64 262 14,67 = 662
16 1L 12 12,0 16 11 14 23,64 264 12,13 = 664
16IL 11,5 11,5 16 11 1,5 23,64 266 16,92 = 666
16 1L 11 11,0 16 11 1,5 23,64 268 14,67 = 668
161L 10 10,0 16 11 1,5 23,64 270 16,92 ' 670
161L9 9,0 16 1,2 1,7 23,64 = 272 16,92 | 672
161L 8 8,0 16 1,2 1,6 23,64 274 16,92 674
Stal °
Stal nierdzewna °
Zeliwo °
Metale niezelazne o o
Stopy zaroodporne o

— v, strona 67
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WNT MASTERTOOL

Ptytki do gwintow zewnetrznych - prawe

Gwintowanie

Narzedzia do toczenia gwintow - profil czesciowy

= Profil czesciowy

60°
CCN 20 CWK 20
A
O
X
L
ER ER
X3 Y1
Oznaczenie p L X Y Nr artykutu Nr artykutu
P INSL | PDX | PDY 71 206 ... 71 206 ...
mm mm mm mm EUR EUR
16 ER A60 05-15| 16 0,8 0,9 17,12 240 11,11 640
16 ER G60 1,75-3 16 1,2 17 17,63 242 11,41 642
16 ER AG60 05-3 16 1,2 17 17,63 244 11,41 644
Stal )
Stal nierdzewna °
Zeliwo (]
Metale niezelazne o °
Stopy zaroodporne o
— v, strona 67
tytki do gwintd h -|
Ptytki do gwintow zewngtrznych -lewe
= Profil czg$ciowy
60°
CCN 20 CWK 20
AT
S
X
L
EL EL
X3 Y1
Oznaczenie p L X Y Nr artykutu Nr artykutu
TP INSL | PDX | PDY 71208 ... 71208 ...
mm mm mm mm EUR EUR
16 EL A60 05-15| 16 0,8 0,9 18,75 240 12,33 640
16 EL G60 1,75-3 16 1,2 1,7 19,77 242 13,55 642
16 EL AG60 05-3 16 1,2 1,7 19,77 = 244 13,55 644
Stal (]
Stal nierdzewna o
Zeliwo °
Metale niezelazne o o
Stopy zaroodporne o

— v, strona 67
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WNT MASTERTOOL

Ptytki do gwintow wewnetrznych - prawe

Gwintowanie

Narzedzia do toczenia gwintow - profil czesciowy

= Profil czesciowy

60°
CCN 20 CWK 20
AT
UL
g o o ’ >
X
L
IR IR
X3 Y1

Oznaczenie p L X Y Nr artykutu Nr artykutu

P INSL | PDX | PDY 71210 ... 71210...

mm mm mm mm EUR EUR
11 IR A60 05-15 | 11 0,8 0,9 17,12 210 11,11 610
16 IR A60 05-15| 16 0,8 0,9 17,12 240 11,11 640
16 IR AG60 05-3 16 1,2 1,7 17,63 244 11,41 644
16 IR G60 1,75-3 16 1,2 17 17,63 242 11,41 642
Stal °
Stal nierdzewna °
Zeliwo °
Metale niezelazne o (]
Stopy zaroodporne )

— v, strona 67
tytki do gwintd h-I
Ptytki do gwintow wewnetrznych - lewe
= Profil czesciowy
60°

\X7\/ CCN 20 CWK 20

\:

> g
X
L
IL IL
X3 Y1
Oznaczenie p L X Y Nr artykutu Nr artykutu
TP INSL PDX PDY 71212 ... 71212 ...
mm mm mm mm EUR EUR
11 IL A60 05-15 1 0,8 0,9 18,75 210 12,33 610
16 IL A60 05-15 16 0,8 0,9 18,75 240 12,33 1 640
16 IL G60 1,75-3 16 1,2 1,7 19,77 242 13,55 642
16 IL AG60 05-3 16 1,2 1,7 19,77 244 13,55 644
Stal )
Stal nierdzewna )
Zeliwo °
Metale niezelazne o ®
Stopy zaroodporne o

54
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WNT MASTERTOOL

Ptytki do gwintow zewnetrznych - prawe

Gwintowanie

Narzedzia do toczenia gwintow - profil czesciowy

= Profil czesciowy

55°

MAA/

CCN 20

CWK 20

>- =
X
L
ER ER
X3 Y1
Oznaczenie p L X Y Nr artykutu Nr artykutu
TDIN INSL | PDX | PDY 71200 ... 71200 ...
1/" mm mm mm EUR EUR
16 ER A55 48 - 16 16 0,8 0,9 1 17,93 240 12,53 640
16 ER AG55 48-8 16 1,2 1,7 2 19,16 244 12,53 644
16 ER G55 14-8 16 1,2 1,7 3 19,16 242 12,53 642
Stal (]
Stal nierdzewna °
Zeliwo S
Metale niezelazne o o
Stopy zaroodporne o
— v, strona 67
tytki do gwintd h-|
Ptytki do gwintow zewnetrznych - lewe
= Profil czeSciowy
55°
CCN 20 CWK 20
N\
X
L
EL EL
X3 Y1
Oznaczenie p L X Y Nr artykutu Nr artykutu
TDIN INSL | PDX | PDY 71202 ... 71202 ...
1/" mm mm mm EUR EUR
16 EL A55 48-16 16 0,8 0,9 20,58 240 13,76 = 640
16 EL AG55 48-8 16 1,2 1,7 22,32 244 15,18 644
16 EL G55 14-8 16 1,2 1,7 22,32 242 15,18 642
Stal [
Stal nierdzewna °
Zeliwo -
Metale niezelazne o °
Stopy zaroodporne @)

— v, strona 67
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WNT MASTERTOOL

Ptytki do gwintow wewnetrznych - prawe

Gwintowanie

Narzedzia do toczenia gwintow - profil czesciowy

= Profil czesciowy

55°
CCN 20 CWK 20
AT
UL
g o o g >
X
L
IR IR
X3 Y1

Oznaczenie p L X Y Nr artykutu Nr artykutu

TDIN INSL | PDX | PDY 71204 ... 71204 ...

1/" mm mm mm EUR EUR
11 IR A55 48 -16 11 0,8 0,9 17,93 210 12,53 610
16 IR A55 48-16 16 0,8 0,9 17,93 240 12,53 640
16 IR AG55 48-8 16 1,2 1,7 19,16 244 12,53 644
16 IR G55 14-8 16 1,2 17 19,16 242 12,53 642
Stal °
Stal nierdzewna °
Zeliwo °
Metale niezelazne o (]
Stopy zaroodporne )

— v, strona 67
tytki do gwintd h-I
Ptytki do gwintow wewnetrznych - lewe
= Profil czesciowy
55°

\X7\/ CCN 20 CWK 20

>- =
X
L
IL IL
X3 Y1
Oznaczenie p L X Y Nr artykutu Nr artykutu
TDIN INSL PDX PDY 71203 ... 71203 ...
1/ mm mm mm EUR EUR
11 IL A55 48 - 16 1 0,8 0,9 20,58 210 13,76 £ 610
16 IL A55 48 - 16 16 0,8 0,9 20,58 240 13,76 =~ 640
16 IL AG55 48-8 16 1,2 1,7 22,32 244 15,18 = 644
16 IL G55 14-8 16 1,2 1,7 22,32 242 15,18 = 642
Stal )
Stal nierdzewna (]
Zeliwo °
Metale niezelazne o ®
Stopy zaroodporne o

56
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WNT MASTERTOOL Gwintowanie
Narzedzia do toczenia gwintow - oprawki zaciskowe

Standardowa oprawka zaciskowa do gwintu zewngtrznego

= Oprawka z katem wzniosu B = 1,5°

e |

hy
i

A\
e

- Iy

e

Rysunki pokazujg wykonanie prawe lewe prawe
Y2 Y2
Oznaczenie h=h | f I l, Plytka Nr artykutu Nr artykutu
H WF | OAL LH | wymienna 71281 ... 71280 ...
mm mm mm mm EUR EUR
SE R/L 08 08 H11 8 11 100 16 1. 64,91 908 64,91 908
SER/L 1010 H11 10 1 100 18 1. 69,19 910 69,19 910
SER/L 1212 K11 12 12 125 20 1. 72,76 912 72,76 912
SER/L1212F16 12 16 80 22 16 .. 75,81 012 75,81 012
SE R/L 16 16 H16 16 16 100 25 16 .. 93,34 016 93,34 016
SE R/L 20 20 K16 20 20 125 30 16 .. 93,34 | 020 93,34 020
SER/L2525M16 | 25 25 150 30 16 .. 107,00 025 107,00 025
SER/L3232P16 32 32 170 30 16 .. 117,20 | 032 117,20 - 032
Y2 Y2 Y7 Y2
O =y - -
Podktadka Sruba -U Klucz -D Sruba zaciskowa
Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
Czesci zamienne 71950.. 71950.. 80950.. 71950..
Dla nr artykutu EUR EUR EUR EUR
71280908 /71 281 908 T08 7,29 110 1,06 230
71280910/71 281910 T08 7,29 110 1,06 230
71280912/71 281912 T08 7,29 110 1,06 230
71280012 ER16/IL 16 9,00 121 1,06 234 T10 8,54 112 1,06 231
71281012 EL16/ IR 16 8,18 | 129 1,06 234 T10 8,54 [ 112 1,06 1 231
71280016 ER16/IL 16 9,00 121 1,06 234 T10 8,54 112 1,06 231
71281016 EL16/ IR 16 8,18 129 1,06 234 T10 8,54 112 1,06 231
71280 020 ER16/IL 16 9,00 121 1,06 234 T10 8,54 112 1,06 231
71281 020 EL16/ IR 16 8,18 129 1,06 234 T10 8,54 [ 112 1,06 231
71280 025 ER16/IL 16 9,00 121 1,06 234 T10 8,54 112 1,06 231
71281025 EL16/ IR 16 8,18 | 129 1,06 234 T10 8,54 [ 112 1,06 1 231
71280032 ER16/IL 16 9,00 121 1,06 234 T10 8,54 112 1,06 231
71281032 EL16/ IR 16 8,18 | 129 1,06 234 T10 8,54 112 1,06 231

70 Podktadki korygujace kat wzniosu znajdujg sige na— stronie 65.

70 Oprawki zaciskowe do ptytek wymiennych 11 mm stosowane sg bez podktadek.
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WNT MASTERTOOL Gwintowanie
Narzedzia do toczenia gwintow - oprawki zaciskowe

Standardowa oprawka zaciskowa do gwintu wewngtrznego

= Oprawka z katem wzniosu B = 1,5°

d4
| PR Y
R R e L=
{ ) Vi
AN r |2 ‘ | j
1
Rysunki pokazujg wykonanie prawe lewe prawe
Y2 Y2
Oznaczenie h I l, d d, f d, Plytka Nr artykutu Nr artykutu
H OAL | LDRED |DCONMS| BDRED | WF | DAXN | wymienna 71283 ... 71282 ...
mm mm mm mm mm mm mm EUR EUR
SIR 0010 H11 9,0 100 10 10 74 12 1. 107,00 ' 011 "
SIR/L 0010 K11 14,0 | 125 25 16 10 74 12 1. 81,72 010 V 81,72 010 V
SIR 0013 L11 14,0 | 140 32 16 13 8,9 15 1. 87,53 013
SIR/L 0013 M16 14,0 | 150 32 16 13 10,2 16 16 .. 89,06 | 015 V 89,06 015 Y
SIR/L 0016 P16 18,0 | 170 40 20 16 1,7 19 16 .. 89,06 016 " 89,06 016 "
SIR/L 0020 P16 18,0 | 170 20 20 13,7 24 16 .. 105,00 020 105,00 020
SIR 0025 R16 22,6 | 200 25 25 16,2 29 16 .. 127,40 026
SIR/L 0032 S16 28,8 | 250 32 32 19,7 36 16 .. 137,60 032 137,60 = 032
SIR 0040 T16 36,0 | 300 40 40 23,7 44 16 .. 203,80 040
1) bez plytki podktadki
Y2 Y2 Y7 Y2
O =y - g
Podktadka Sruba-U Klucz -D Sruba zaciskowa
Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
Czesci zamienne 71950.. 71950.. 80950.. 71950..
Dla nr artykutu EUR EUR EUR EUR
71282 011 T08 7,29 110 1,06 230
71282 010/71 283010 T08 7,29 110 1,06 230
71282 013 T08 7,29 110 1,06 230
71282 015/71 283 015 T10 8,54 112 1,59 236
71282 016/71283 016 T10 8,54 112 1,59 236
71282 020 EL16/ IR 16 8,18 129 1,06 234 T10 8,54 112 1,06 231
71283 020 ER16/IL 16 9,00 121 1,06 234 T10 8,54 [ 112 1,06 231
71282 026 EL16/ IR 16 8,18 129 1,06 234 T10 8,54 112 1,06 231
71282 032 EL16/ IR 16 8,18 129 1,06 234 T10 8,54 112 1,06 231
71283 032 ER16/IL 16 9,00 121 1,06 234 T10 8,54 112 1,06 231
71282 040 EL16/ IR 16 8,18 129 1,06 234 T10 8,54 112 1,06 231

70 Podktadki korygujace kat wzniosu znajdujg sige na— stronie 65.
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WNT MASTERTOOL Gwintowanie
Narzedzia do toczenia gwintow - oprawki zaciskowe

Standardowa oprawka zaciskowa do gwintu wewnetrznego z wew. doprowadzaniem chtodziwa

= Oprawka z katem wzniosu B = 1,5°

d4
| PR Y
I TR e L
AN r |2 ‘
I
Rysunki pokazujg wykonanie prawe lewe prawe
Y2 Y2
Oznaczenie h I l, d d, f d, Plytka Nr artykutu Nr artykutu
H OAL | LDRED |DCONMS| BDRED | WF | DAXN | wymienna 71283 ... 71282 ...
mm mm mm mm mm mm mm EUR EUR
SIR 0010 M11CB 9,0 150 10 10 74 12 1. 334,20 510 2
SIR 0012 P11CB 11,0 170 12 12 84 15 1. 355,60 512 2
SIR/L0010K11B | 14,0 | 125 25 16 10 74 12 1. 97,93 310 97,93 | 310
SIR/L0013M16B | 14,0 | 150 32 16 13 10,2 16 16 .. 107,00 315 107,00 315
SIR 0016 P16B 18,0 | 170 40 20 16 1,7 19 16.. 107,00 316
SIR 0020 P16B 18,0 | 170 20 20 13,7 24 16 .. 125,30 320 "
SIR/L0032S16B | 28,8 | 250 32 32 19,7 36 16 .. 154,90 332 » 15490 332 1
1) zptytka podktadka
2) Wykonanie z weglika
Y2 Y2 Y7 Y2
LD m§ -
Podktadka Sruba-U Klucz -D Sruba zaciskowa
Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
Czesci zamienne 71950.. 71950.. 80950.. 71950..
Dla nr artykutu EUR EUR EUR EUR
71282 510 T08 7,29 110 1,06 230
71282512 T08 7,29 110 1,06 230
71282 310/71 283 310 T08 7,29 110 1,06 230
71282 315/71 283 315 T10 8,54 112 1,59 236
71282 316 T10 8,54 [ 112 1,59 236
71282 320 EL16/ IR 16 8,18 129 1,06 234 T10 8,54 112 1,06 231
71282 332 EL16/ IR 16 8,18 129 1,06 234 T10 8,54 112 1,06 231
71283 332 ER16/IL 16 9,00 121 1,06 234 T10 8,54 112 1,06 231

70 Podktadki korygujace kat wzniosu znajdujg sig na— stronie 65.
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WNT MASTERTOOL Gwintowanie

Narzedzia do toczenia gwintow - Mini 06,/08
+ k. d . ’ h . |k ’ o o
Ptytki do gwintdw wewnetrznych - prawe - wielko$¢ mini 06
= Profil petny
807 CON
M|\ SA, CWS 80 1505 CWN 30
! ﬁm ";
W
\\.\_\ L ’ >
X
L
HSS
IR IR IR
Y1 X3 Y1
Oznaczenie p L X Y Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
TP | INSL | PDX | PDY 71276 ... 71271 ... 71276 ...
mm mm mm mm EUR EUR EUR

061R 0,5 0,50 6 0,9 0,5 22,72 710 21,09 ' 110 22,72 310
06 IR 0,75 0,75 6 0,8 0,5 22,72 T2 21,09 112 22,72 312
06IR1,0 1,00 6 0,7 0,6 22,72 114 21,09 114 22,72 314
06IR 1,25 1,25 6 0,6 0,6 22,72 116 21,09 116 22,72 316
Stal o ° °
Stal nierdzewna ° ° °
Zeliwo o ° o
Metale niezelazne o ¢) )
Stopy zaroodporne e)

— v, strona 67

Ptytki do gwintow wewnetrznych - prawe - wielkos¢ mini 06

= Profil petny

55°

BSW || X A, CWS 80 CWN 30

_ >
X
L
HSS
IR IR
Y1 Y1
Oznaczenie p L X Y Nr artykutu Nr artykutu
TON | INSL | PDX | PDY 71278... 71278...
1/" mm mm mm EUR EUR
06 IR 26 26 6 0,6 0,6 2191 716 22,72 316
06 IR 22 22 6 0,6 0,6 26,19 720 22,72 320
061R 20 20 6 0,6 0,6 21,91 ' 722 22,72 | 322
061R 19 19 6 0,6 0,6 21,91 724 22,72 324
06IR 18 18 6 0,6 0,6 21,91 726 22,72 326
Stal (e} °
Stal nierdzewna ° °
Zeliwo o o
Metale niezelazne o o
Stopy zaroodporne o

— v, strona 67
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WNT MASTERTOOL

Ptytki do gwintow wewnetrznych - prawe - wielkos¢ mini 06

Gwintowanie

Narzedzia do toczenia gwintéw - Mini 06/08

= Profil czesciowy

60°
° CCN
60 CWS 80 . CWN 30
g\
|
g o L ’ >
X
L
HSS
IR IR IR
Y1 X3 Y1
Oznaczenie p L X Y Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
™ INSL | PDX | PDY 71272 ... 71274 ... 71272 ...
mm mm mm mm EUR EUR EUR
06 IR A60 05-125] 6 | 06 | 06 22,72 710 21,09 210 22,72 310
Stal o ) °
Stal nierdzewna ° ) )
Zeliwo o ° o
Metale niezelazne (e) ¢) )
Stopy zaroodporne e)
—V,_ strona 67
. . ’ . , 2 . 3
Ptytki do gwintow wewnetrznych - prawe - wielkos¢ mini 06
= Profil czesciowy
55°
55° CWS 80 CWN 30
)y N " s ~
X
L
HSS
IR IR
Y1 Y1
Oznaczenie p L X Y Nr artykutu Nr artykutu
TDIN INSL | PDX | PDY 71274 ... 71274 ...
1/" mm mm mm EUR EUR
06 IR A55 | 48-20 | 6 | 05 | 06 22,72 710 22,72 310
Stal o °
Stal nierdzewna ° )
Zeliwo o o
Metale niezelazne ¢) e)
Stopy zaroodporne o

— v, strona 67
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Ptytki do gwintow wewnetrznych - prawe - wielkos¢ mini 08

Gwintowanie

Narzedzia do toczenia gwintéw - Mini 06/08

= Profil petny
60°
M CWS 80 CWN 30
! @) )
)
\\.\_\ L ’ >
X
L
HSS
IR IR
Y1 Y1
Oznaczenie p L X Y Nr artykutu Nr artykutu
™ INSL | PDX | PDY 71277 ... 71277 ...
mm mm mm mm EUR EUR
08IR0,5 0,50 8 0,6 0,5 22,72 710 22,72 - 310
081R 0,75 0,75 8 0,6 0,5 22,72 112 22,72 312
08IR1,0 1,00 8 0,6 0,6 22,72 114 22,72 314
081R 1,25 1,25 8 0,6 0,7 22,72 716 22,72 316
08IR1,5 1,50 8 0,6 0,7 22,72 718 22,72 318
081R 1,75 1,75 8 0,6 0,8 21,81 720 21,81 320
08IN2,0 2,00 8 1,0 4,0 22,72 784 M 22,72 384
Stal o °
Stal nierdzewna ° )
Zeliwo o o
Metale niezelazne 0] ©)
Stopy zaroodporne e)
1) Wykonanie neutralne (N) — v, strona 67
. . V4 . , 7 . .
Ptytki do gwintow wewnetrznych - prawe - wielkos¢ mini 08
= Profil czesciowy
60°
60° CWS 80 CWN 30
AT
S
X
L
HSS
IR IR
Y1 Y1
Oznaczenie p L X Y Nr artykutu Nr artykutu
™ INSL | PDX | PDY 71273... 71273 ...
mm mm mm mm EUR EUR
08 IR A60 05-1,5 8 0,6 0,7 22,72 710 22,72 310
08 IN M60 1,75-20| 8 0,8 40 22,72 172V 22,72 372 Y
Stal ) °
Stal nierdzewna ° °
Zeliwo o o
Metale niezelazne o o
Stopy zaroodporne o

1)  Wykonanie neutralne (N)
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WNT MASTERTO(y. Gwintowanie
PERFORMANCE . . . , ..
Narzedzia do toczenia gwintéw - Mini 06/08

Ptytki do gwintow wewnetrznych - prawe - wielkos¢ mini 08

= Profil czesciowy

55°
55° \AA/ CWS 80 CWN 30

>
X
L
HSS
IR IR
Y1 Y1
Oznaczenie p L X Y Nr artykutu Nr artykutu
TDIN INSL | PDX | PDY 71275 ... 71275...
1/" mm mm mm EUR EUR
08 IR A55 48 -16 8 0,6 0,7 22,72 710 22,72 - 310
08 IN M55 14-11 8 0,9 4,0 22,72 772 " 22,72 3712 "
Stal o )
Stal nierdzewna o °
Zeliwo o o
Metale niezelazne o o
Stopy zaroodporne o
1) Wykonanie neutralne (N) — v, strona 67

63



WNT MASTERTOOL

Oprawka do gwintu wewngtrznego, prawego - wielkos¢ mini 06

Gwintowanie

Narzedzia do toczenia gwintow - oprawki zaciskowe

G B ——e
N\ 0 [ :: 1 © A
)
l
prawe
Y2
Oznaczenie I, l, d, d, d, Plytka Nr artykutu
OAL | LDRED |DCONMS| BDRED | DAXN | Wymienna 71294 ...
mm mm mm mm mm EUR
SIR 0005 HO6 100 12 12 52 6 06 .. 109,00 005
SIR 0005 HO6 C 100 25 6 5,2 6 06 .. 199,70 105 "
1) Uchwyt z weglika spiekanego z wewnetrznym chtodzeniem
Y7 Y2
-
Klucz -D Sruba zaciskowa
Nr artykutu Nr artykutu
Czesci zamienne 80950.. 71950..
Dla nr artykutu EUR EUR
71294 005 T06 7,89 108 1,83 029
71294 105 T06 7,89 108 1,83 029
k d . . Ik Y4 ° o
Oprawka do gwintu wewnetrznego, prawego - wielkos¢ mini 08
3\;&10 WUT } (S 0
N\ ! % 1 © /
M
I
prawe
Y2
Oznaczenie I, l, d, d, d, Ptytka Nr artykutu
OAL | LDRED |DCONMS| BDRED | DAXN | wymienna 71295 ...
mm mm mm mm mm EUR
SIR 0007 K08 125 18 16 6,7 78 08.. 109,00 007
SIR 0007 KO8U 125 21 16 75 9,0 08.N 122,30 008
SIR 0007 K08C 125 30 8 6,5 7.8 08 .. 250,70 107 2
1)  Wymagane sg neutralne ptytkiz oznaczeniem (N)
2) Uchwyt z weglika spiekanego z wewnetrznym chtodzeniem
Y7 Y2
-
Klucz -D Sruba zaciskowa
Nr artykutu Nr artykutu
Czesci zamienne 80950.. 71950..
Dla nr artykutu EUR EUR
71295 007 T06 7,89 108 1,83 1 033
71295 008 T06 7,89 108 1,83 033
71295107 T06 7,89 108 1,83 033
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WNT MASTERTOOL Gwintowanie
Narzedzia do toczenia gwintow - podktadki

Ptytki podktadki dla ptytek do gwintowania

AE 16 Al16
ER16/IL16  EL16/IR 16
. Y2 Y2
niingo: e [
wej B EUR EUR
+45° 1029 118 1029 126
+3,5° 1029 119 1029 127
+2,5° 1029 120 1029 128
+1,5° 9,00 121 818 129
+0,5° 1029 122 1029 130
0° 1029 123 1029 131
0,5 1029 124 1029 132
-1,5° 1029 125 1029 133
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Przyktady materiatow dla tabeli parametréw WNT

Narzedzia do toczenia gwintow - parametry skrawania

Twardosc¢ Numer Numer Numer

Indeks Materiat Nimmz/HB /HRC  Materiau Oznaczenie materiatu materlafu Oznaczenie materiatu materlafu Oznaczenie materiatu
1.1  Stal konstrukcyjna ogéinego przeznaczenia <800 N/mm? 1.0037  St37-2 1.0570  St52-3 1.0060 St 60-2
1.2  Stal automatowa <800 N/mm? 1.0718 9 SMnPb 28 1.0727 45820 1.0757 46 SPb2
1.3  Stal do naweglania, niestopowa < 800 N/mm? 1.0401 C15 1.0481  17Mn4 11141 Ck15
1.4  Stal do naweglania, stopowa <1000 N/mm? 1.7131 16 MnCr5 1.7015 13Cr3 15919 15CrNi6
1.5  Stal do ulepszania cieplnego, niestop < 850 N/mm? 1.0503 C45 11191 Ck45 1.0535 C55
1.6  Staldoulep ia cieplnego, ni p <1000 N/mm? 1.0601 C60 11221 Ck 60 1.0540 C50
1.7 Staldoulep ia cieplneg p <800 N/mm? 15131 50 MnSi 4 17030 28Cr4 1.7225 42 CrMo 4
1.8 Staldoulep ia cieplneg p <1300 N/mm? 1.5755 31 NiCr 14 1.7033 34Cr4 1.3565 48CrMo 4
P 1.9 Staliwo < 850 N/mm? 0.9650 G-X 260 Cr27 1.6750 GS-20 NiCrMo 37 1.6582  GS-34 CrNiMo 6
1.10 Stal do azotowania <1000 N/mm? 1.8504 34 CrAl6 1.8507 34 AMo5 1.8509 41 CrAIMo 7
1.11  Stal do azotowania <1200 N/mm? 1.8515 31 CrMo 12 1.8523 39 CrMoV 193 1.8550 34 CrAINi 7
1.12  Staltozyskowa <1200 N/mm? 1.3505 100 Cré (W3) 1.3543 X 192 CrMo 17 1.3520 100 CrMn 6
1.13  Stal sprezynowa <1200 N/mm? 1.5026 55Si7 17176  55Cr3 17701 51 CrMoV 4
1.14  Stal szybkotnaca <1300 N/mm? 1.3344  S6-53 1.3255 S18-1-2-5 1.3294  PMHS6-5-3-8; ASP30
1.15 Stal narzedziowa do pracy na zimno <1300 N/mm? 1.2312 40 CrMnMoS 8 6 1.2379 X 155CrVMo 121 1.2316  X36 CrMo 16
1.16  Stal narzedziowa do pracy na goraco <1300 N/mm? 1.2343 X 38 CrMoV 51 1.2567 X 30WCrv53 1.2744 57 NiCrMov 77
2.1  Staliwo, nierdzewne bezsiarkowe < 850 N/mm? 1.3941  G-X4CrNi 1813 14027 G-X20Cr 14 14107 G-X8CrNi12
2.2  Stal nierdzewna, ferrytyczna < 750 N/mm? 14510 X3 CrTi17 1.4528 X 105 CrCoMo 18 2 14016  X6Cri7
2.3  Stal nierdzewna, martenzytyczna <900 N/mm? 14034 X46Cr13 14116 X 50 CrMoV 15 1.4106 X2 CrMoSiS 182 1
M 2.4  Stalnierdz., ferryt./ martenzyt. <1100 N/mm? 14313 X 3CrNi 134 1.4028 X30Cr13 1.4104 X 14 CrMoS 17
2.5  Stal nierdzewna, austenitycznal ferrytyczna < 850 N/mm? 14460 X 8CrNiMo 275 14821 X 20 CrNiSi 254 14462 X 2CrNiMoN 2253
2.6  Stal nierdzewna, austenityczna <750 N/mm? 14301 X5CrNi18 10 14571 X6 CrNiMoTi 17 122 14449 X3 CrNiMo 18123
2.7  Stale zaroodporne <1100 N/mm? 1.4747 X 80 CrNiSi 20 1.4876 X 10 NiCrAITi 32 21 1.4841 X 10 NiCrAlITi 32 21
3.1  Zeliwo szare z grafitem pasemkowym 100-350 N/mm?2 0.6010  GG-10 0.6025 GG-25
3.2 Zeliwo szare z grafitem pasemkowym 300-500 N/mm? 0.6030 GG-30 0.6045 GG-45
3.3  Zeliwo szare z grafitem 300-500 N/mm? 0.7040 GGG-40 07050 GGG-50
3.4  Zeliwo szare z grafitem 500-900 N/mm? 0.7060 GGG-60 0.7080 GGG-80
K 3.5  Zeliwo ciggliwe, biate 270-450 N/mm? 0.8035 GTW-35 0.8045 GTW-45
3.6  Zeliwo ciagliwe, biate 500-650 N/mm? 0.8055 GTW-55 0.8065 GTW-65
3.7  Zeliwo ciagliwe, czarne 300-450 N/mm? 0.8135 GTS-35 0.8145 GTS-45
3.8 Zeliwo ciagliwe, czarne 500-800 N/mm? 0.8155 GTS-55 0.8170  GTS-70
4.1  Aluminium (niestopowe, nisk powe) <350 N/mm? 3.0255 AI99,5 3.3308  AI99,9Mg0,5 3.0256 E-AlH
4.2  Stopy aluminium < 0,5% Si <500 N/mm? 3.0515  AlMnt 3.1355  AlCuMg2 3.3315  AlMg1
4.3  Stopy aluminium 0,5-10% Si <400 N/mm? 3.2315  AIMgSit 3.2373  G-AISi9Mg 3.2134  G-AISi5CuiMg
4.4  Stopy aluminium 10-15% Si <400 N/mm? 3.2581  G-AISi12 3.2583  G-AlSi12(Cu)
4.5  Stopy aluminium o zawartosci 15% Si <400 N/mm? G-AlISi17Cu4 G-AlSi25CuNiMg G-AlSi21CuNiMg
4.6 Miedz (niestopowa, niskostopowa) < 350 N/mm? 2.0060 E-Cu57 2.0090 SF-Cu 21522  CuSI2Mn
4.7  Stopy miedzi do przerdbki plastycznej <700 N/mm? 2.0205 CuZn0,5 21160  CuPbiP 21366  CuMn5
4.8 Stopy specjalne miedzi <200 HB 2.0916  CuAl5 21525  CuSi3Mn Ampco 8-16
4.9 Stopy specjalne miedzi <300 HB 2.0978  CuAl11Ni6Fe5 Ampco18-26
N 4.0 Stopy specjalne miedzi >300 HB 21247  CuBe2F125 Ampco M-4
411 Mosiadz dajacy krétkie wiéry, braz, m. czerwony < 600 N/mm? 2.0331  CuZn36Pb1,5 2.0380 CuZn39Pb2 (Ms58) 2.0410  CuZn44Pb2
4,12 Mosiadz dajacy dtugie wiéry <600 N/mm? 2.0335 CuZn36 (Ms63) 21293  CuCrzr 21080 CuSn6Zn6
4.13 Tworzywa termoplastyczne PP Hostalen PVC  Makrolon, Novodur
414 Tworzywa termoutwardzalne Ferrozell, Bakelit Pertinax Resopal
415 Tworzywa sztuczne wzmochione wiéknem GFK* CFK** AFK***
4,16 Magnezijego stopy <850 N/mm? 35200 MgMn2 3.5612  MgAIBZn1 3.5812  MgAI8Zn1
417 Grafit R8500X R8650 Technograph 15
418 Wolfram i jego stopy W-NiFe (Densimet W) W-Cu80/20 W93NiFe (DENAL)
419 Molibden i jego stopy Mo, Mo-50Re TZC, TZM MHC, ODS
5.1 Czysty nikiel 2.4060 Ni99,6 2.4066  Ni99,2 2.4068 LC-Ni99
5.2  Stopy niklu 1.3912  Ni36 (Invar) 1.3924  Ni54 13921 Ni49
5.3 Stopy niklu < 850 N/mm? 2.4360 NiCu30Fe 2.4375  NiCu30Al 2.4858 NiCr21Mo
5.4  Stopy niklui molibdenu 2.4600 NiMo29Cr 2.4617  NiMo28 2.4819  NiMo16Cr15W
5.5 Stopy niklowo-chromowe <1300 N/mm? 2.4886  SG-NiMo16Cri6W 2.4854  NiFe33Cr25Co 2.4816  NiCr15Fe
S 5.6  Stopy kobaltowo - chromowe <1300 N/mm? 24711 CoCr20Ni15Mo 24964  CoCr20W15Ni 24989  CoCr20NiW
5.7  Stopy zarowytrzymate <1300 N/mm? 14718 X 45CrSi93 1.4747 X 80 CrNiSi 20 1.4980 X5 NiCrTi 2615
5.8  Stopy nikl kobal - (chr ) < 1400 N/mm? 2.4806  SG-NiCr20Nb, Inconel 82 2.4851  NiCr23Fe, Inconel 601 2.4667  SG-NiCr19NbMoTi
5.9 Czystytytan <900 N/mm? 37025 Ti99,8 3.7034  Ti99,7 37064 Ti99,5
5.10 Stopy tytanu <700 N/mm? 37114  TiAI5Sn2 3.7174  TiAl6V6Sn2 3.7124  TiCu2
5.11 Stopytytanu <1200 N/mm? 3.7164  TiAI5V4 3.7144  TiAl6Sn2Zr4Mo2 3.7154  TiAl6Zr5
6.1 <45HRC
6.2 46-55HRC
H 6.3 Stalhartowana 56-60 HRC
6.4 61-65 HRC
6.5 65-70 HRC
*Wzmocnione widknem “*Wzmocnione wtéknem ***Wzmocnione widknem
szklanym weglowym amidowym
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Narzedzia do toczenia gwintow - parametry skrawania
Para mefry skrawania
Mini Mini Mini CON CWK
CWN 30 CWS 80 CON 1525 20 20

Indeks v, W m/min

11 20-100 30-50 80-100 120-180

12 20-100 30-50 80-100 140-200

13 20-100 30-50 80-100 110-180

14 20-80 25-40 60-80 100-155

15 20-80 25-40 90-110 110-180

16 20-80 25-40 90-110 100-155

17 20-100 30-50 50-60 110-180

18 20-80 25-40 50-60 80-135

19 20-100 25-40 60-80

110 20-80 25-40 50-60

111 20-80 25-40 50-60

112 20-80 25-40 50-60 80-135

113 25-40 50-60

114 50-60

115 50-60

116 50-60

21 20-70 10-25 40-50 70-120

2.2 20-70 10-25 40-50 70-120

2.3 20-70 10-25 40-50 60-95

2.4 20-70 10-25 40-50 60-95

2.5 20-70 10-25 40-50 40-90

2.6 20-70 10-25 40-50 70-100

2.7 20-70 10-25 40-50 70-100

31 40-90 20-40 60-80 70-100

3.2 40-90 20-40 60-80 70-100

3.3 40-90 20-40 60-80 70-100

3.4 40-90 20-40 60-80 70-100

3.5 40-90 20-40 50-70 70-100

36 40-90 20-40 50-70 70-100

37 40-90 20-40 50-70 70-100

3.8 40-90 20-40 50-70 70-100

44 80-180 40-100 550-570 100-250

4.2 80-180 40-100 300-330 100-250

43 60-150 300-330 100-250

4.4 60-130 300-330 100-250

45 40-120 300-330 100-250

46 80-150 40-80 120-150 80-200 100-250

47 80-150 40-80 110-130 80-200 100-250

48 80-150 40-80 110-130 80-200 100-250

4.9 80-150 40-80 110-130 80-200 100-250

410 80-150 40-80 100-120 80-200 100-250

an 80-150 40-80 100-120 80-200 100-250

412 80-150 100-120 80-200 100-250

413 180-200

414 180-200

415 180-200

4.6 60-80 100-250

417 60-80 100-250

418 60-80 100-250

419 60-80 100-250

51

5.2 20-30

5.3 20-30

5.4 20-30

55 20-30

5.6 20-30

5.7

5.8

5.9 20-90 25-50

510 20-90 20-30

5.1 20-90 20-30

6.1

6.2

6.3

6.4
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70 Parametry skrawania sg w bardzo duzym stopniu zalezne od warunkow zewnetrznych, jak np. sztywno$¢ narzedzia - przedmiotu obrabianego, materiatu i typu
obrabiarki! Podane parametry przedstawiajg pewne wartosci Srednie, ktore w zaleznosci od warunkow zastosowania nalezy zwigkszy¢ lub zmniejszy¢!
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Gwintowanie
Gwintowanie - Informacje techniczne

M Metryczny gwint standardowy ISO 6H wg DIN 131 DIN ISO 965 -1 (M1-M1,4 = 5H)

Srednica nominalna gwintu a0,

D p min. max.
om0 0729 0785
S M 05 0829 0,885
o owm2 05 0929 0985
S o403 1075 1142
S wme 03 1,221 1321
S owmg 085 1421 1621
[ 1,667 1679
o M2 045 1713 1838
M5 045 2,013 2138
< - 2,459 2599
o oM 08 2,850 3010
w07 3,242 3422
S om0 3,688 3878
oM 08 4134 4334
om0 4917 5153
A 5917 6153
oM 125 6,647 6912
S M 15 7,647 7912
S w015 8,376 8,676
oo 15 9,376 9676
Soowm2 s 10,106 10441

MF Gwint metryczny drobnozwojowy ISO 6H wg DIN 13 i DIN ISO 965-1
Srednica nominalna gwintu aD,

D X P min. max.
M2 x 025 1729 1774
M2 x 025 1929 1,074
S M2 x 035 2121 2,221
M8 x 03 2,621 2721
M35 x 03 3121 3,221
S Me o x 03 3,621 3721
oM x 05 3459 3,599
o w5 x 05 3,959 4,099
M x 05 4459 4,599
M6 x 05 5,459 5,599
M8 x 075 5188 5,378
w8 x 075 7188 7,378
oM x 10 6917 7153
om0 x 075 9,188 9378
om0 x 10 8917 9153
S M0 x 125 8,647 8912
om0 10917 11153
o2 x5 10376 10676

07168

Otwor pod gwint

0,75
0,85
0,95
11
1,25
145
1,6
1,75
2,05
2,5
29
3.3
37
42
5
6
6,8
7.8
8,5
915
10,2

Otwor pod gwint

1,75
1,95
2,15
2,65
3,15
3,65
3,0
4
45
5,5
52
72
7
9,2

8,8
11
10,5
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Objasnienia do typéw gwintownikow

Gwintowanie
Gwintowanie - Informacje techniczne

Stabl Gwintowniki do otwordw przelotowych,
typ Stabil
I. = Do gwintowania otwordéw przelotowych do
4xD

= Ksztatt B: nakroj 3,5-5 zwojow, ze skosng
powierzchnig natarcia

= Rowkiproste

= M. in. do obrébki synchronicznej, z chwytem
Weldon, ekstradtugie

= Dzigki specjalnej geometrii rowkow
widrowych widry sa odprowadzane
w Kierunku nacinania

Rodzaje chwytéw WNT

Gwintowniki do otwordw $lepych, typ
Salo-Rex

= Do gwintowania otworow $lepych do 3xD

= Ksztatt C: nakroj 2-3 zwoje, bez skosnej
powierzchni natarcia

= Ksztatt E: nakrdj 1,5-2 zwoje, bez skosnej
powierzchni natarcia

= Rowki prawoskretne (35°,42°, 45° 50°),
silnie skrecone

= M. in. do obrobki synchronicznej, z chwytem
Weldon, ekstradtugie i z chtodzeniem
wewnetrznym

= Dzieki wysokim rowkom skretnym widry sa
odprowadzane w Kierunku przeciwnym do
Kierunku nacinania

Typ chwytu
M, UNC, BSW

Gwintowniki
krotkie wykonanie ———— DIN 352
ze wzmocnionym chwytem - DIN 371
ze zwezonym chwytem _ DIN 376
Gwintowniki bezwidrowe
ze wzmocnionym chwytem - DIN 2174
ze zwezonym chwytem - DIN 2174
Narzynki

i 9

(| g | DIN EN 22568

Rodzaje gwintéw

MF UNF

DIN 2181

DIN 371

DIN 374

DIN 2174

DIN 2174

DIN EN 22568

UNJF G
DIN 5157
DIN 371
DIN 5156
DIN 2189
DIN EN 24231
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Gwintowanie

Gwintowanie - Informacje techniczne

Tolerancje gwintéw i zalecane tolerancje produkcyjne

A

un Gwint wewnetrzny, ]

Tolerancja gwintownikdw

Gwinty wewnetrzne,

+280] tolerancja ,H*

+260[

240 208

+224 8. 904

+220[

+200[
+191

+180[ +180—"F180

7H

+160[
1151 +154

140

+140[

+120]

+100[

+80

70 1
+60 |

+40 [

+207]

+14

0,1t

tolerancja G

1+270
4444|I
+256 +256

+223

+212 812

7G

+183
6G

5G

4G

+55

|, I ——

El

+32

0
Przyktad dla M10 w pm

Materiaty obrabiane powlekane wymagaja uzycia gwintownika
znadmiarem. Nadmiar jest zalezny od grubosci warstwy ikata
zarysu gwintu.

Przy 60° Kat zarysu gwintu Nadmiar 4 x grubo$¢ warstwy
55° Kat zarysu gwintu Nadmiar 4,331 x grubos¢ warstwy
30° Kat zarysu gwintu Nadmiar 7,727 x grubos¢ warstwy

Klasa zastosowania gwintownika, oznaczenie

Nadmiar promieniowy ,y"

\

Klasy tolerancji nacinanego gwintu wewnetrznego

wedtug
DIN ISO
4H 1SO1 4H 5H
6H 1S02 4G 5G
6G 1S03 - (4E)
7G - - -

6H

66 H
(6E) 7G

Grubos¢ warstwy

8H
8G

0 Dla specjalnych rodzajow obrébki, np. trudnoobrabialnego Zeliwa lub tworzyw sztucznych, nalezy wybrac¢ inne wymiary, ustalane na podstawie wartosci
doswiadczalnych. W takich przypadkach symbol klasy tolerancji zawiera litere , X", np. ISO 2X, przy czym przyporzadkowanie gwintu wewnetrznego do
poszczegdlnych pol tolerancji moze byé ograniczone (6HX dla toleranciji 6H i 5G). Ponadto nalezy pamietac, ze wymiary wykonywanego gwintu wewnetrznego
zaleza nie tylko od wymiaréw gwintownika, lecz rowniez od obrabianego materiatu oraz wszystkich warunkéw produkcji. Dla gwintownikéw wstepnych i
Sradoperacyjnych nie s ustalone zadne wymiary gwintow.
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Usuwanie probleméw

Gwintowanie
Gwintowanie - Informacje techniczne

Niska trwatos¢
Przyczyny

= Peknigcia z przecigzenia na krawedziach skrawajacych
w obszarze czesci skrawajacej

= twardosc lub podstawowy materiat narzedzia nie nadaje
sie do danego rodzaju obrobki

= otwor prowadzacy za maty lub o zwigkszonej twardosci

= niedostateczne smarowanie lub nieprawidtowe parametry
zastosowania

Srodki zaradcze

= dtuzsza czesc skrawajgca lub wigcej rowkow przy tej same;
dtugosci czesci skrawajacej w wyniku wigkszej liczby
zebow skrawajacych

= W narzedziach ostrzonych twardos$¢ podstawowa mogta
spasc; stosowac wiasciwe parametry ostrzenia

= Czestsza wymiana lub ostrzenie narzedzia wiertarskiego

= stosowac wtasciwe parametry dla narzedzia wiertarskiego

= wybiera¢ wtasciwe smary i zwraca¢ uwage na dostateczne
zasilanie

Gwint zacigty osiowo
Przyczyny

= wybrana geometria krawedzi skrawajgcej nie jest wtasciwa

= predko$¢ obrotowa wrzeciona nie jest zgodna z posuwem
(btad synchronizacji)

= gwintowniki do otworow Slepych sq stosowane z za duzym
naciskiem

= gwintowniki do otworow przelotowych sg stosowane
z za matym naciskiem

Srodki zaradcze

= Sprawdzi¢ program wzglednie wzornik lub czujnik
synchronizacji

Zastosowac uchwyt z kompensacja dtugosci
Zredukowac site nacinania

Zwiekszyc site nacinania

Gwint za duzy
Przyczyny

= Tolerancje gwintu narzedzia i wskazniki gwintu nie pasujg
do siebie

= krawedzie skrawajgce narzedzia majg zadziory po ostrzeniu

= Zgrzewy ze spawania na zimno

Srodki zaradcze

= stosowac prawidtowe tolerancije dla narzedzia i wskazniki
gwintu

= starannie usuna¢ zadziory

= stosowac odpowiednig (pozytywna) geometrie

= zredukowac predkoscé skrawania

= zastosowac inny rodzaj obrobki powierzchni lub inng
powtoke

= stosowac uchwyt do gwintownikow z kompensacja dtugosci

= stosowac odpowiednie smary

Pekniecie narzedzia
Przyczyny

= Narzedzie jest stepione

= najechanie narzedzia na dno otworu

= napawania

= otwor prowadzacy za maty

= plgtanie sie widrow

= nieprawidtowa predkosc¢ skrawania

= zakleszczenie widrow w rowku

= niedostateczne chtodzenie/smarowanie

Srodki zaradcze

= stosowac gwintowniki w zestawach

= stosowac narzedzie o niewielkiej spirali

= stosowac narzedzia z krotsza/dtuzszq czescig skrawajaca

= kontrola gtebokosci otworu prowadzacego i gtebokosci
gwintu

= otwor prowadzacy rozwiercic gtebiej

= skorygowac predko$¢ skrawania

= inna powtoka lub obrébka powierzchni

= stosowac uchwyt narzedziowy z kompensacija dtugosci

= stosowac odpowiedni smar

= stosowac odpowiednig Srednice otworu prowadzacego

= zmieni¢ geometrig i/lub ksztatt rowka

= obserwowac ksztatt i tworzenie sie widra
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WNT MASTERTOOL Gwintowanie
Frezowanie cyrkulacyjne i frezowanie gwintéw - Informacje techniczne

Sposéb frezowania
Frezowanie wspéthiezne Frezowanie przeciwbiezne
Wtasciwosci: Wiasciwosci:

Kierunek obrotéw narzedzia

@ Kierunek obrotow narzedzia
Lprawy”

Jprawy”

@ Ruch narzedzia przeciwnie
do wskazowek zegara

@ Skok ,w gore”

. 4

Ruch narzedzia zgodny ze
wskazowkami zegara

®)  skokwaor

v

Gwint prawy Gwint prawy
\ Przy frezowaniu przeciwbieznym grubosc
Przy frezowaniu wspotbieznym grubosc widra prz widra jest
y . . P y .g . przy B przy wychodzeniu z przedmiotu obrabianego
wyjsciu z obrabianego przedmiotu wynosi zawsze 0 (h = 0) Sawsze
h=0 h = max maksymalna (h = max)

Obliczanie posuwu

@ Posuw konturowy (v,)

@ Posuw w Srodkowym punkcie ruchu (v, )

Posuw konturowy v, Posuw w $rodkowym punkeie ruchu v,
_v-(D-D,) )
v,=n-f -z | mm/min. Vin = S—g—"| mm/min.
D, = Srednica efektywna w mm z = Liczba zebow w narzedziu (promieniowo)
n = Liczba obrotow w min” D = Srednica znamionowa gwintu = $rednica konturu zewn. w mm
f, = Posuwnazabwmm D, = Srednica w $rodkowym punkcie ruchu (D-D,) wmm

Rady dla uzytkownika

0 Przy frezowaniu gwintow wystepuja dwie rozne mozliwo$ci zaprogramowania posuwu narzedzia.

Pierwszy sposob wg konturu, a drugi wg srodka narzedzia.
Azeby ustali¢ z jakim programowanym posuwem pracuje maszyna, sg dwie mozliwosci:

= program do frezowania gwintow wprowadzic¢ do sterowania maszyny

= zaprogramowac bezpieczny odstep od materiatu (zasymulowaé proces gwintowania)
= yruchomic¢ program i zmierzy¢ wymagane czasy obrobki

= empiryczny czas porownac z teoretycznym, ktory zostat wyliczony

Jezeli oczekiwany czas jest dtuzszy niz wyliczony, wowczas posuw powinien by¢ zadany wzgledem centrum narzedzia.
Jezeliten czas jest krotszy niz wyliczony wowczas posuw ustalamy wg konturu.
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WNT MASTERTOOL Gwintowanie
Frezowanie cyrkulacyjne i frezowanie gwintéw - Informacje techniczne

Wyliczenie parametrow dla frezow do gwintowania

v,- 1000 d-mn . v, Y
= vV — v, =f.z:n = -
! dom C 1000 o " f2 k Zn
Frezowanie - profil zewnetrzny Frezowanie - profil wewngtrzny
v, (D+d) D-v,, v-(D-d) D-v,
vy = ————————— = - Vo= — =
" D Y D+d) " D Y D-d)
Wejscie prostolinijne Wejscie po kole
U =025-v U =v
wej fm wej fm
n = Predko$¢ obrotowa wrzeciona obr./min. Vi = posuw w centrum mm/min.
v, = Predko$c¢ skrawania m/min Uws] = zaprogramowany posuw wejscia mm/min.
d = Srednicafreza mm f = Posuwnazab mm
D = drednicagwintu mm z = ilo$¢ ostrzy skrawajacych freza sztuka
v, = efektywna predko$¢ posuwu  mm/min.

Wspdtczynniki korekgji dla frezow do gwintéw wewnetrznych

Wymiar $rednicy roboczej freza do gwintowania, ktéry wprowadzany jest do obrabiarki
oblicza sie nastepujaco potowa nominalnej $rednicy freza - 0,05 x skok p

Przyktad: M30x3
@ freza: 20 mm

20
0% -(0,05-3)=9.85mm

Do systemu sterowania nalezy wprowadzi¢ wartos¢ 9,85 mm.
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Kgt wzniosu

Gwintowanie

Toczenie gwintow - Informacje techniczne

Istotne parametry podktadki Standard

= kat wzniosu zawsze nalezy obliczy¢ lub ustali¢ w
oparciu o ponizszy wykres

= oprawki sg bez podktadki w zwigzku z czym,
gniazdo jest pochylone pod katem 8 1,5°.

Metoda 1: Obliczanie

Obliczanie kata wzniosu f:

- 20xp
B= "

20 = state

B =kat wzniosu (°)

p = skok (mm)

D = Srednica znamionowa (mm)

Metoda 2: Wykres

Od @ boku zarysu gwintu na wykresie nalezy pionowo do gory poprowadzi¢
linie, az przetnie ona linie skoku toczonego gwintu. Wskaze to odpowiedni
wspotczynnik, ktdrego wartos$c nalezy odczytac z krawedzi wykresu w

oznaczonej danym kolorem strefie.

Bez odpowiedniej korekcji kata wzniosu moze sie zdarzyc,

8

= profil zostanie znieksztatcony.

= ptytka obracana siadzie - bedzie miata zbyt maty
kat przytozenia.
= trwatosc ptytki wymiennej drastycznie spadnie.

Przyktadowe réwnanie

Gwint zewnetrzny M24 x 1,5
Posuw w kierunku uchwytu
D = @-znamionowa - M24 = 24 mm

p =skok - 1,5 mm
Oprawka ~ 20x1,5mm
B= 24 mm
Podkfadka Standard B=1,25°

Skok gwintu P B = 4,50 B = 3,50 Skok gwintu P
\ o Skok/cal
A 127 [e) / . .
il opawka 0 225 sblezony RO pogygaiea
- 10+ specjalna a 25
E | b) 0,0°-0,99° 05°
£ ]
S 8 L 1,0°-199° 1,5°
2 7 - 35 P ;
R > 20°-299 25
< - 45 3,0°-3,99° 35°
= 5 o 5
=, B=05 6 4,0°-499° 45°
2 L7
£ 3 x 0,0°-(0,99°) 05°
5] [
R F 14 1.0°-(-1.99° 15°
14 Srednica boku zarysu gwintu (mm) —f 52 0°-61,99%) &
0 B=0
; 50 100 150 200 ”
2 - 3
; o
R 4 ™ EE ’50 P 7
= N -6
= 5 |
% 6 ™ r 2.5
= N r4
= 7
= 8 ™ [ %8
3 L N 3
a 9 = 'i )O
10+ Oprawka ] P25
1"+ specjalna \7 205
v 12 A Y I B N
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Metody toczenia gwintow

Gwintowanie
Toczenie gwintow - Informacje techniczne

Gwint zewnetrzny prawy

FLBE,

Gwint wewnetrzny lewy
-
—-—)

Metody dosuwu gwintu

Gwint zewnetrzny lewy

‘ 3 | e

e dv

Gwint wewnetrzny lewy

o= I

70 Przypadki obrobki oznaczone numerami 2,
4,68 wymagaja negatywnych podktadek!
Ptytki te znajda Paristwo na — stronie 65.

Dosuw promieniowy

@

= w przypadku skokow mniejszych
niz1,5mm

= (o materiatow dajacych krotkie
widry

= do obrdbki materiatow hartowanych

= prostaiszybka metoda dosuwu

Dosuw wzdtuz boku zarysu gwintu

1-3°=
h

= wprzypadku skokow wiekszych niz 1,5 mm

= W przypadku dosuwu promieniowego
efektywna dtugosc krawedzi skrawajacej
jest duza, co moze prowadzic do
karbowania

« wprzypadku wersji TRAPEZ i ACME,
skrawanie trzech bokéw zarysow gwintu
jest niekorzystne dla odprowadzenia
Wiorow

Lalecana ilos¢ przejé¢ narzedzia i gtebokos¢ skrawania

Dosuw boczny przemienny

"

= w przypadku wigkszych skokow

= W przypadku materiatow dajacych
dtugie widry

= rGwnomierne zuzycie krawedzi
skrawajacych

= wymagany skomplikowany program

Ptytki do gwintowania Standard

Skok gwintu

Liczba przejs¢

mm 050 075
Skok/cal 48
Liczba przejsé¢ 4-6
Ptytki Mini 6-9 6-11

100 125 150 175 200 250 3,00

24 20 16 14 12 10

350 4,00 450 500 550 6,00 8,00

6 55 5 45 4 3

4-8 5-9 6-10 7-12 7-12 8-14 9-16 10-18 11-18 11-19 12-20 12-20 12-20 15-24

6-12 8-14 9-15 11-18 11-18
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Usuwanie problemdw

Gwintowanie
Toczenie gwintow - Informacje techniczne

Wykruszanie sie narzedzia

Przyczyny

= Wwystepuje czesto w przypadku
materiatow nierdzewnych

= niewtasciwy gatunek weglika
spiekanego

Dziatania

= unikac zwisu narzedzia

= sprawdzic, czy ptytka do
gwintowania jest prawidtowo
zacisnieta

= unikac¢ wibracji

= uzyC bardziej ciggliwego weglika
spiekanego

Peknigcia cieplne

Przyczyny

= za mato ptynu obrébkowego

= za wysoka predkos$¢ skrawania

= niewtasciwy gatunek weglika
spiekanego

Srodki zaradcze

= naniesc ptyn obrobkowy

= zmniejszyC predkosc skrawania

= uzyC bardziej ciggliwego weglika
spiekanego

07176

Zuicie itobkowe

Przyczyny

= wystepuje czesto w przypadku
materiatow nierdzewnych

= zbyt wysoka predkos$¢ skrawania

= niewtasciwy gatunek weglika
spiekanego

Srodki zaradcze

= nanie$¢ ptyn obrobkowy

= zmniejszy¢ gtebokos¢ skrawania

= uzy¢twardszego weglika
spiekanego

Odsztukeniu

Przyczyny

= zbyt duzy dosuw

= zamato ptynu obrébkowego

= za wysoka predkos¢ skrawania

= niewtasciwy gatunek weglika
spiekanego

Srodki zaradcze

= naniesc ptyn obrobkowy

= zmniejszy¢ gtebokos¢ skrawania

= zmniejszy¢ predkosc skrawania

= uzy¢twardszego weglika
spiekanego

Narosty na ostrzu

Przyczyny

= zaniska predkosc skrawania
= niewtasciwy gatunek weglika
spiekanego

Srodki zaradcze

= nanie$¢ ptyn obrobkowy

= zwigkszyC predkosc skrawania

= UzyC bardziej ciagliwego weglika
spiekanego

Kruszenie, tamanie

Przyczyny

= zbyt duzy dosuw

= zamato ptynu obrébkowego

= odksztatcenie plastyczne

= brak stabilnosci

= kgt wzniosu nie pasuje

= niewfasciwy gatunek weglika
spiekanego

Srodki zaradcze

= zmniejszyc gtebokosc skrawania

= sprawdzi¢ maszyne i stabilnos¢
narzedzia

= zmniejszy¢ predkosc skrawania

= przestrzegac kata wzniosu

= uzy¢ bardzej ciagliwego weglika
spiekanego
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WNT MASTERTOOL

Rodzaje gwintow

Gwintowanie
Ogdlne - Informacje techniczne

Metryczny gwint standardowy Zunifikowany gwint grubozw. ' )
M IS0 DIN 13 UNG ASME-B11 BSW | Gwint Whitwortha BS84
Metryczny gwint drobnozw. Zunifikowany gwint drobnozw. ) )
MF SO DIN 13 UNF ASME-B11 BSF | Gwint drobnozw. Whitwortha
Gwint metryczny dla przemystu Zunifikowany gwint grubozwojny - )
MJ lotriczeqo UNJC ASME-B11511S0 3161 UN | Zunifikowany gwint
Gwint rurowy Whitworth"a Zunifikowany gwint drobnozw. Gwint amerykarski zunifikowany
G UNJF ASME-B1.1511S0 3161 UNEF (ekstra drob jowy)
DIN-EN-ISO 228 -B115i ekstra drobnozwojowy
. ok ’
Typy gwintownikow
Typ narzedzio Lakres stosowania
Stahil | do gwintowania otworéw przelotowych do 4xD UNI do zastosowania uniwersalnego
do gwintowania otworow $lepych do ok. 3xD, z rowkami skretnymi
Salo-Rex - o e
wysokimi, zapewniajagcymi odprowadzanie wiorow
do gwintowania otwordw slepych do 2xD, rowki skretne o kacie 15°,
SL . o
25°ub 30

Frezy cyrkulacyjne i gwintujgce - Typy

Typ narzedzia

Micro
Mill

Frez trzpieniowy cyrkulacyjny VHM

Frez trzpieniowy cyrkulacyjny z ptytkami do gwintowania HM

Objasnienie profili

SGF | Freztrzpieniowy do gwintow

Profil petny

78

= $rednica rdzenia nie musi by¢ wykonana
na wymiar gotowy
= wymagany jest minimalny dosuw 0,07 mm

Profil czgsciowy

= ptytke mozna stosowac tylko do jednego

skoku

e .

= $rednica rdzenia musi by¢ przygotowana

wstepnie na wymiar gotowy
wymagany jest minimalny dosuw 0,07 mm

= jedng ptytka do gwintowania mozna wykonac

kilka skokow

= ptytka do gwintowana matym samym
uniwersalne zastosowanie

Ptytka do gwintowania Mini

phA4

= od min. Srednicy otworu pod gwint stozkowy
@6 mmlub@8mm



WNT MASTERTOOL

Powtoki i gatunki

Gwintowanie
Informacje techniczne

Gwintowniki
vap. Waporyzowany,
= dobry nos$nik smaru

vap.

nitr.

= \Warstwa tlenu ochrania powierzchnig i
zapobiega zatarciom

Waporyzowane + azotowane,
potaczenie powierzchni o podwyzszonej twardosci i
nosnika srodkdw smarnych

Frezy do gwintowania

CWX
500

Gatunek Allround, ktory ma uniwersalne
zastosowanie i odznacza sie dobrym stosunkiem
ciggliwosci do twardosci.

Frezy cyrkulacyjne

CWX
500

Gatunek Allround, ktory ma uniwersalne
zastosowanie i odznacza sig dobrym stosunkiem
ciggliwosci do twardosci.

Ptytki do toczenia gwintow

CCN
20

CWK
20

CwsS
80

= powlekana TiAIN
= do niskich predkosci skrawania

= bez powtoki
= nadaje sie szczegolnie do metali niezelaznych,
stopdw aluminium i zeliwa

= HSS

= powtoka TiN

= dlaptytek 06 mmi 08 mm (obrébka
wewnetrzna)

= réwniez dla materiatow unikalnych

= dlaniskich predkosci skrawania

TiCN

TiN

Ti 500

CCN
1525

CWN
30

Powtoka z wegloazotku tytanu,

wysoka twardos¢

wysoka ciagliwosé

wysoka odpornosc na zuzycie
do materialow abrazyjnych

Powtoka z azotku tytanu,

wysoka odporno$¢ na zuzycie
dobre wiasciwosci poslizgowe
idealne do uniwersalnego zastosowania

Powtoka na bazie TiAIN
uniwersalne zastosowanie
wysoka wytrzymatosc termiczna
powierzchnia gtadka i bez kropli

powlekana TiN
do ptytek 06 mm i 08 mm (obrobka wewnetrzna)
do niskich predkosci skrawania

powlekana TiN
do ptytek 06 mm i 08 mm (obrobka wewnetrzna)
do niskich predkosci skrawania

19
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Wykaz mozliwosci toczenia gwintow

Gwintowanie
Toczenie gwintow - Informacje techniczne

Pozostate mozliwosci nacinania gwintéw znajdujq sie w ponizszych rozdziatach.

Toczenie na wzdfuznych automatach tokarskich
System 25 & 45

Ptytka wymienna HM powlekana TiAIN do nacinania gwintow
zewnetrznych na automatach tokarskich wzdtuznych.

Ptytki wymienne HM o skoku 0,25 mm-2,0 mm
z odpowiednimi oprawkami zaciskowymi znajda
Panstwo w — Toczenie.

System do gwintowania TC

System mono i system modutowy do nacinania gwintow
wewnetrznych i zewnetrznych.

«4(@ \\\ %

Ptytki do gwintowania z odpowiednimi oprawkami
zaciskowymi znajda Panstwo w — Toczenie poprzeczne.

UltraMini

Wktadki skrawajace HM powlekane TiN i TIAIN do nacinania
gwintow wewnetrznychod D @ 2,4 mm.

=’ VVVVVVV

Noze oprawkowe do toczenia gwintow i innych obszarow
zastosowania z odpowiednimi oprawkami zaciskowymi znajda
Panstwo w — Narzedzia tokarskie Mini + Mini Cut.

80

MiniCut

Ptytki skrawajgce HM powlekane TiAIN do nacinania gwintow
wewngtrznychod D @ 8 mm.

Ptytki do toczenia gwintéw i innych obszarow zastosowania
z odpowiednimi oprawkami zaciskowymi znajdg Panstwo w
— Narzedzia tokarskie Mini.



WNT MASTERTOOL Gwintowanie
Informacje techniczne

Specjalne metody produkeji

Proces produkcji gwintow ma olbrzymie znaczenie w szczegolnosci dla produktow masowych oraz w przemysle medycznym,
na przyktad w produkcji klasycznych $rub do tgczenia kosci.

Po czesci bardzo dtugie gwinty muszg by¢ wykonywane z najwyzszg jakoscia, w najkrotszym czasie i z ekstremalnie wysoka
wydajnoscia. Mozliwos¢ spetnienia tych wymagan zapewnia tak zwane tuszczenie gwintow.

Lalety tuszczenia gwintéw

= idealne dla gwintow dtugich

= optymalne dla duzych skokow

= bardzo wysoka wydajnosc

= wysoka jakos¢ powierzchni obrabiane;

= najwyzsza kontrola witra

Z przyjemnoscig pomozemy Parstwu w projektowaniu Panstwa procesow. Aby moc szybko i skutecznie udostepni¢ Panstwu odpowiednie
narzedzia, proponujemy kilka mozliwosci kontaktu:

Doradztwo osobiste Lapytanie za pomocg formularza
Sq Panstwo zainteresowani narzedziami do tuszczenia Jezeli chcg wystaé nam Paistwo pytanie dotyczace tuszczenia
gwintow? gwintow, to na naszej stronie internetowej w zaktadce plikéw

do pobrania znajduje sie szczegdtowy formularz. Prosze wypetnic
Nasi doradcy techniczni w terenie chetnie udziela Paistwu go starannie i wysta¢ mailem lub po wydrukowaniu faksem.
porady. Dotyczy to oczywiscie rowniez naszych doradcow — www.wnt.com/pl/download/

technicznych w siedzibie spotki, z ktérymi moga sie Panstwo
skontaktowac pod bezptatnymi numerami serwisowymi.

Prosze przygotowac nastepujace informacie:

= Najakiej obrabiarce odbywa sie produkcja? (producent i typ)

= Jakie urzadzenie do tuszczenia gwintow jest stosowane? (producent i typ)
= Jaki rodzaju gwintu ma by¢ wyprodukowany? (wielozwojny, jednozwojowy)
= Jaki materiat ma by¢ obrabiany?

= szCczegotowy rysunek gwintu
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