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WNT MASTERTOOL Gewinde
Einleitung
Inhaltsverzeichnis
Symbolerklirung 3
WNT Toolfinder 4 Premium-Qualitdtswerkzeuge flir hochste Performance.
Inhaltsiibersicht und Highlights
Gewindebohren 5eb Die Premium-Qualitdtswerkzeuge aus der Produktlinie WNT
o Mastertool Performance wurden flir spezielle Anwendun-
Gewindefrdsen 4y gen konzipiert und zeichnen sich durch ihre herausragende
Zirkularfriisen 7 Leistungsfahigkeit aus. Wenn Sie in lhrer Fertigung hochste
Gewindedrehen 38 Anspriche an die Performance stellen und allerbeste Ergebnisse
duk erzielen wollen, dann empfehlen wir Ihnen die Premiumwerkzeu-
Produkfprogramm ge aus dieser Produktlinie.
Gewindebohren 7-20
Gewindefriisen 22-26
Zirkularfriisen 28 WNT MASTERTOOL
STANDARD /
Gewindedrehen 39-65 Qualititswerkzeuge fiir Standardanwendungen.
Schnittdaten
Tirkular- und Gewindefriiser 36+37 Die Qualitatswerkzeuge aus der Produktlinie WNT Mastertool
Gewindedreh . Standard sind hochwertig, leistungsstark und zuverldssig und
ewindedrenen genieBen hdchstes Vertrauen bei unseren Kunden weltweit.
Technische Informationen Werkzeuge aus dieser Produktlinie sind bei vielen Standardan-
Gewindebohren 68-71 wendungen die erste Wahl und garantieren Ihnen optimale
Zirkular- und Gewindefrdser 72+73 Ergebnisse.
Gewindedrehen 74-77
Allgemein 78-81

Ubersicht

Gewindebohren

= fir Durchgangs- und Sackloch
= alle géngigen Gewindearten

= universell einsetzbar

= stehender Einsatz

= rotierender Einsatz

Gewindefriisen

= hohe Oberflachengiten

= flir Durchgangs- und Sackloch

= universell einsetzbar

= verschiedene Durchmesser bei
gleicher Steigung

Zirkularfrisen

= Zirkularfasen

= Nutfrdsen

= Trennfrdsen

= universell einsetzbar

Gewindedrehen

= T1ler PlattengrdBe

= 16er PlattengroBe

= Innen-und AuBengewinde

= Schaftquerschnitt 8 - 25 mm
= universell einsetzbar



WNT MASTERTOOL Gewinde
Einleitung
Symbolerkldrung - Gewindebohrer
Anschnittform Schneidstoff
B
™ Form B (mit Schalanschnitt, 4 - 5 Gang Anschnitt) HSS-E | Hochleistungsschnellschnittstahl
4-5
C
,r"z"_“s’“ Form C (ohne Schélanschnitt, 2 - 3 Gang Anschnitt) Gewindeurten
D M Erkldrung zu den Gewindearten finden Sie auf
™" Form D (ohne Schalanschnitt, 4 - 5 Gang Anschnitt) — Seite 78.
4-5
E
-\ Form E (ohne Schalanschnitt, 1,5- 2 Gang Anschnitt) T0|er0nzen
1,5-2
IS0 2 | Erkldrung zu den Toleranzen finden Sie auf
. 6H | —Seite70.
Drallwinkel

<J42° | Beispiel Drallwinkel 42°

Symbolerkldrung - Zirkular- und Gewindefriser

20 bearbeitende Zugfestigkeit

<1100

N/mm? Beispiel bis zu 1100 N/mm?2

Ausfiihrung

? zentrale Innenkihlung
? liche | kil
seitliche Innenkihlung
"

VHM | Vollhartmetall

Gewinde / Flankenwinkel
M Erklarung zu den Gewindearten finden Sie auf
— Seite 78.
55°

Flankenwinkel 55°

60°
Flankenwinkel 60°

Schaft

DIN 6535

HACB
HBGD

Anwendungen

Nutenfrdsen Vollradius

Nutenfrasen

Trennfrasen

D i B

Anfasen und Entgraten

IR/IL

IR =internrechts, IL = intern links

= Hauptanwendung
= Nebenanwendung
Symbolerkldrung - Gewindedrehen
Flankenwinkel Gewinde
55° ) ) ) .
Flankenwinkel 55° M Erklar.ung zu den Gewindearten finden Sie auf
— Seite 78.
60°
Flankenwinkel 60° ® = Hauptanwendung
@) = Nebenanwendung




Gewinde

WNT Toolfinder
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WNT MASTERTOOL

Highlights

Gewinde

Gewindebohrer - Inhaltsiibersicht

= alle gdngigen Gewindearten

samtliche Bauteilanforderungen abdeckbar

= universaler Einsatz
auf vielen Materialien einsetzbar

= speziell angepasste und optimierte
Schneidkantenzurichtung
geringe Schnittkraft

= abgestimmtes Schichtsystem
ideal fiir Gewindeschneiden

= ab GewindegroBe M1

Ubersicht Gewindebohrer

optimierte Geometrie

spezieller HSS-E
Schneidstoff

FEM simulierte Ubergénge

e
3 S B W o
5 £ < g g2 ES 2
] = S S T 3w S Y )
£ S S = == 22 £ 2 B S -
z z KT} S 331 S s S 2 Seite
15} < 2 @d, hii=zTh A @
swessm—— 7 W o 00 o =
‘ 6H M12 mit verstarktem Schaft vap.
W IR R w7
‘ 6H mit verstérktem Schaft
M10
osessmmmm—m ¢ | 77 | U ®cowm .| 3
‘ 6H M1 mit verstarktem Schaft P
‘ M2 o000
- = — M 1S0 2 - DIN 371 )
L o % 6H M12 mit verstérktem Schat L 8
E— w7 W T ®CS e el
‘ 6H mit verstéarktem Schaft vap.
M10x1
‘ M4x05 @ @ ® @
— —— isp2| DIN 371 .
= e @ 6H mit verstérktem Schaft Lt ’
M10x1
S @ 02| "H00 e ee DIN 371 - 0
j 6H mit verstarktem Schaft P
M6x0,5
- : is02| V000 @ee DIN 374 v 0
S —— =2 e - itver]d :
‘ M12x1.5 mit verjiingtem Schaft




WNT HASTERTOO! Gewinde
PERFORMANCE . . .
Gewindebohrer - Inhaltsiibersicht

Ubersicht Gewindebohrer

[=2]
2 2 g3 2
S 2 g 8 0w @ E S S
g = | ¥ | E 53858 5
c S < _| = ° = =
s £ | &, ®z8iss £ g | s
15} < 2 ad, hTin==Th @ @
‘ 1/8-28 o @ @ @
DIN 5156 f
.a-__l - 6 @ 150228 . mit verjiingtem Schaft Uy M
1/2-14
‘ 1/8-28 '@ @ @
DIN 5156
G 757 so2zs - ot vap. 12
_ ‘ 1/2-14 mit verjiingtem Schaft
D | o e 7T K
! 1/2-14 mit verjingtem Schaft
SR | [T w0 o el
; 3/8-16 mit verstarktem Schaft vap.
. Nr.2-56 @ @ @
o T = e, w1
‘ mit verstarktem Schaft
3/8-16
ee—— | ] w | - %S own T
: 5/16-24 mit verstarktem Schaft vap.
‘ Nrd4-48 o @ @
DIN 371
L IENUTRRR - it verstrktem Schaft vap. | 16
‘ 5/16-24
. Nr.4-48 @ @ o0
pr— DIN 371 )
—— NJF - ) i
Ung @ 38X mit verstarktem Schaft U 17
3/8-24
‘ Nr.4-48 @ @ o0
; DIN 371 )
UNJE % 3 mit verstarktem Schaft e 18
3/8-24
—— v | ] (we| S0 owe el
! 3/8-16 mit verstarktem Schaft vap.
‘ 1/8-40 @ ® @
DIN 371
_ BSW % med. 3/8_—1 6 mit verstarktem Schaft vap. 20

70 Weitere Abmessungen und Gewindebohrer finden Sie in unserem — Hauptkatalog, Kapitel 5 Gewindebohrer




WNT MASTERTOOL

Durchgangsloch - Maschinengewindebohrer rechts

Gewinde

Gewindebohrer - M - Metrisches IS0-Regelgewinde

M Stahil UNI UNI
B B
I AAA T AN
4-5 4-5
1S0 2 1S0 2
6H 6H
nitr. + TN
vap.
dz dg
dy =1} % 17
lo X
I3
DIN 371 mit verstérktem Schaft HSS-E HSS-E
<]0° <J0°
<1100 N/mm? <1100 N/mm?
<4xD <4xD
uo uo
d, p l d, a d, l, I, | Nuten Bestell Nr. Bestell Nr.
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 | 095 | 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 1135 | 6 11 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 | 250 | 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 | 0,80 | 70 60 | 49 | 420 | 15 25 3 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
Stahl 6-20 6-25
Rostfrei 4-8 5-10
Eisenguss 6-15 10-20
NE-Metalle 12-25
Hochwarmfest

Stahl gehartet

1) Tol.ISO14H=<M14



WNT MASTERTOOL

Sackloch - Maschinengewindebohrer rechts

Gewinde

Gewindebohrer - M - Metrisches ISO-Regelgewinde

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 mit verstérktem Schaft HSS-E HSS-E
<J42° <] 42°
<1100 N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <3xD
uo uo
d, p l d, a d, l, I, | Nuten Bestell Nr. Bestell Nr.
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 1190 | 45 12 2 38,93 023
M2,5 | 0,45 | 50 2,8 21 | 205 | 50 15 2 31,18 025
M2,6 | 045 | 50 2,8 21 | 215 | 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 6,0 49 | 420 | 80 | 25 3 29,55 050 37,80 050
Mé | 1,00 | 80 6,0 49 | 500 | 10,0 | 30 3 30,47 060 44,53 060
M7 | 1,00 | 80 7,0 55 | 6,00 | 10,0 | 30 3 44,84 070
M8 | 1,25 | 90 8,0 6,2 | 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
Mi2 | 1,75 | 110 | 12,0 | 9,0 (10,20 | 18,0 | 44 3 47,28 120 71,64 120
Stahl 6-20 6-25
Rostfrei 4-8 5-10
Eisenguss 6-15 10-20
NE-Metalle 12-25
Hochwarmfest

Stahl gehértet



WNT MASTERTOOL

Durchgangsloch - Maschinengewindebohrer rechts

Gewinde

Gewindebohrer - MF - Metrisches ISO-Feingewinde

MF Stahil UNI UNI
B B
W W
4-5 4-5
1S0 2 1S0 2
6H 6H
nitr. + TN
vap.
do dg
dg -1 . G4
lo X
I3
] |
DIN 371 mit verstérktem Schaft HSS-E HSS-E
<]0° <J0°
<1100 N/mm? <1100 N/mm?
<4xD <4xD
uo uo
d, p I d, a d, | 1, | I, | Nuten Bestell Nr. Bestell Nr.
™ 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 6,0 49 | 45 | 11| 25 3 47,28 050 54,72 050
M6x0,5 | 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
Stahl 6-20 6-25
Rostfrei 4-8 5-10
Eisenguss 6-15 10-20
NE-Metalle 12-25
Hochwarmfest
Stahl gehartet



WNT MASTERTOO/I. Gewinde
PERFORMANCE o o . .
Gewindebohrer - MF - Metrisches ISO-Feingewinde

Sackloch - Maschinengewindebohrer rechts

MF | |Salo-Rex UNI

2-3

1S0 2
6H

vap.

do dg
dg -1 . G4
I N
I3
It

DIN 371 mit verstérktem Schaft HSS-E
<] 42°
<1100 N/mm?
<3xD
uo
d, p I d, a d, l, | Nuten Bestell Nr.
™ 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
do do
S| &
I %
l1
1
DIN 374 mit verjiingtem Schaft
uo
d, p I d, a d, | I, | Nuten Bestell Nr.
™ TP | OAL |DCONMS| DRVS | PHD | THL 22553 ...
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 70 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 7,0 10 | 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
Stahl 6-20
Rostfrei 4-8
Eisenguss 6-15
NE-Metalle
Hochwarmfest

Stahl gehartet

10



WNT MASTERTOOL

Durchgangsloch - Maschinengewindebohrer rechts

Gewinde

Gewindebohrer - G - Whitworth Rohrgewinde

G Stabil UNI
B
W
4-5
1S0 228
TiN
d, do
dif {l @ G
I ?
1
DIN 5156 mit verjiingtem Schaft HSS-E
<J0°
<1100 N/mm?
<4xD
uo
d, p l d, a d, l, | Nuten Bestell Nr.
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 1 9,0 | 11,80 22 8 101,00 025
3/8-19| 1,337 | 100 12 9,0 | 1525 22 3 118,20 037
1/2-14| 1,814 | 125 16 12,0 | 19,00 25 4 181,40 050
Stahl 6-25
Rostfrei 5-10
Eisenguss 10-20
NE-Metalle 12-25
Hochwarmfest

Stahl gehartet

1



WNT MASTERTOO/I. Gewinde
PERFORMANCE . . .
Gewindebohrer - G - Whitworth Rohrgewinde

Sackloch - Maschinengewindebohrer rechts

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 mit verjiingtem Schaft HSS-E HSS-E
<J42° <] 42°
<1100 N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <3xD
uo uo
d, p I d, a d, l, | Nuten Bestell Nr. Bestell Nr.
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
Stahl 6-20 6-25
Rostfrei 4-8 4-10
Eisenguss 6-15 6-20
NE-Metalle 12-25

Hochwarmfest
Stahl gehértet

12



WNT MASTERTOOL

Durchgangsloch - Maschinengewindebohrer rechts

Gewinde

Gewindebohrer - UNC - Unified Grobgewinde

UNC || Stabil UNI
B
W
4-5
2B
nitr. +
vap.
do dg
a1 - %
lo X
I3
Iy
DIN 371 mit verstérktem Schaft HSS-E
<I0°
<1100 N/mm?
<4xD
uo
d, p I d, a d, l, | 1, | Nuten Bestell Nr.
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
Stahl 6-20
Rostfrei 4-8
Eisenguss 6-15
NE-Metalle
Hochwarmfest

Stahl gehartet

13



WNT MASTERTOOL

Sackloch - Maschinengewindebohrer rechts

Gewinde

Gewindebohrer - UNC - Unified Grobgewinde

UNC | Salo-Rex UNI
C
W
2-3
2B
vap.
dz dg
dg -1 . G4
I G
I3
Iy
DIN 371 mit verstérktem Schaft HSS-E
<] 42°
<1100 N/mm?
<3xD
uo
d, p I d, a d, l, | 1, | Nuten Bestell Nr.
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 B85 2,7 1235 (60| 18 2 37,09 004
Nr.6-32 | 0,794 | 56 40 30 [ 285|702 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 49 | 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
Stahl 6-20
Rostfrei 4-8
Eisenguss 6-15
NE-Metalle
Hochwarmfest

Stahl gehértet

14



WNT MASTERTOOL

Durchgangsloch - Maschinengewindebohrer rechts

Gewinde

Gewindebohrer - UNF - Unified Feingewinde

UNF || Stahil UNI
B
W
4-5
2B
nitr. +
vap.
do dg
a1 - %
I G
I3
Iy
DIN 371 mit verstérktem Schaft HSS-E
<J0°
<1100 N/mm?
<4xD
uo
d, p I d, a d, l, | 1, | Nuten Bestell Nr.
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 2,7 | 240 | 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 1350 |13 21 3 4422 008
Nr.10-32 | 0,794 | 70 6,0 49 | 410 | 15 | 25 3 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 | 6,90 | 17 | 35 3 56,45 031
Stahl 6-20
Rostfrei 4-8
Eisenguss 6-15
NE-Metalle
Hochwarmfest

Stahl gehartet

15



WNT MASTERTOOL

Sackloch - Maschinengewindebohrer rechts

Gewindebohrer - UNF - Unified Fein

Gewinde
gewinde

UNF | Salo-Rex UNI
C
W
2-3
2B
vap.
do dg
a1 - @
lo X
I3
Iy
DIN 371 mit verstérktem Schaft HSS-E
<] 42°
<1100 N/mm?
<3xD
uo
d, p I d, a d, l, I, | Nuten Bestell Nr.
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)690 | 10 | 35 3 51,05 031
Stahl 6-20
Rostfrei 4-8
Eisenguss 6-15
NE-Metalle
Hochwarmfest

Stahl gehartet

16



WNT MASTERTOOL

Durchgangsloch - Maschinengewindebohrer rechts

Gewinde

Gewindebohrer - UNJF - Unified Extrafeingewinde

UNJF DL Ti
D
W
4-5
3BX
TiCN
|
|
do dg
a1 - @
I G
I3
It
DIN 371 mit verstérktem Schaft HSS-E
<J15°
<1200 N/mm?
<4xD
uo
d, p I d, a |1, | I, |Nuten Bestell Nr.
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 6,0 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 8,0 62 |17 |35 | 3 115,20 031
3/8-24 1,058 90 | 10,0 | 80 |18 |35 | 3 128,40 | 037
Stahl 6-8
Rostfrei 4-10
Eisenguss
NE-Metalle 10-12
Hochwarmfest 4-6

Stahl gehartet

17



WNT MASTERTOO/L Gewinde
PERFORMANCE . ofe . .
Gewindebohrer - UNJF - Unified Extrafeingewinde

Sackloch - Maschinengewindebohrer rechts

UNJF || SL Ti

2-3

3BX

TiCN

do dg
dg -1 . G4
I N
I3
It

DIN 371 mit verstérktem Schaft HSS-E
<J15°
<1200 N/mm?
<2xD
uo
d, p I d, a d, l, | 1, | Nuten Bestell Nr.
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 2,7 | 240 | 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 6,0 49 | 415 | 15 | 25 3 85,19 010
1/4-28 |0,907 | 80 7,0 55 | 55517 | 30 3 107,00 = 025
5/16-24 | 1,058 | 90 8,0 6,2 | 700 | 17 | 35 3 114,10 031
3/8-24 | 1,058 90 | 10,0 | 80 | 860 | 18 | 35 3 128,40 = 037
Stahl 6-8
Rostfrei 4-10
Eisenguss
NE-Metalle 10-12
Hochwarmfest 4-6

Stahl gehartet

18



WNT MASTERTOO/I. Gewinde
Gewindebohrer - BSW - Whitworth-Gewinde
Durchgangsloch - Maschinengewindebohrer rechts
BSW || Stahil UNI
B
W
4-5
med.
nitr. +
vap.
do dg
dy =1} - W
I N
I3
Iy
DIN 371 mit verstarktem Schalft HSS-E
<J0°
<1100 N/mm?
<4xD
uo
d, p I d, a d, l, | 1, | Nuten Bestell Nr.
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 4922 012
3/16-24 | 1,058 | 70 6,0 49 | 370 | 15 | 25 3 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 8,0 6,2 | 6,50 | 20 | 35 3 61,14 031
3/8-16 | 1,588 | 100 | 10,0 | 8,0 | 7,90 | 22 | 39 3 67,36 | 037
Stahl 6-20
Rostfrei 4-8
Eisenguss 6-15
NE-Metalle
Hochwarmfest

Stahl gehértet
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WNT MASTERTOOL

PERFORMANCE /4 Gewmde
Gewindebohrer - BSW - Whitworth-Gewinde
Sackloch - Maschinengewindebohrer rechts
BSW | Salo-Rex UNI
C
W
2-3
med.
vap.
do dg
dy =1} - W
I %
I3
It
DIN 371 mit verstérktem Schaft HSS-E
<] 42°
<1100 N/mm?
<3xD
uo
d, p I d, a d, l, | 1, | Nuten Bestell Nr.
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 1255 | 7 |18 3 46,67 012
3/16-24 | 1,058 | 70 6,0 49 | 370 | 10 | 25 3 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 8,0 6,2 | 6,50 | 14 | 35 & 57,88 031
3/8-16 | 1,588 | 100 | 10,0 | 8,0 | 7,90 | 16 | 39 3 64,20 | 037
Stahl 6-20
Rostfrei 4-8
Eisenguss 6-15
NE-Metalle
Hochwarmfest

Stahl gehértet
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WNT MASTERTOOL Gewinde
Gewindefriiser - Inhaltsiibersicht
Highlights

= hohe Oberflachengiiten
verbessert die Gewindequalitat
optimierte Hartmetalle
= Gewindeausformung bis an den Grund
komplette Nutzung der Bohrung

= hohe Prozesssicherheit

. FEM simulierte Ubergénge
keine Spanbruchprobleme

= geringer Schnittdruck
ideal bei labilen Bauteilen auf Gewindefrasen

abgestimmte Beschichtungen

Ubersicht Gewindefriiser

£ oK =
£ . £ E-
= g SH 52
% D D -q% [=)) % %E
5 2 £ g2Es 2 z 2@ =&
@ = e = 5 8 3 © 2 = S
Z 5 I} & BE2=z22 3 S 5
z = = SB35 S5 ‘B 3 ? Seite
3 z = 0d, HEeBE2LE & & &
; 58 ©0 0000 0,5
IR/IL 60
__ M WA, - - Teilorofi | G0 | 22
78 w3 2,0
60° 118 00000 M1,6 CWX
ﬂ M - - Vollprofil 500 22
410 WD M6
e 60° 2,4 eo0e0o000 M3 Ti
- : L et fg| B
116 HOD M14
R ) IR/IL 50° 4,0 o000O0O0 M5x0,5 Ti
M M - C o Vol ggg &
1ne O M14x1,5
— 550 8,0 00000 (1828 Ti
- 0 : S Y | o
160 H(O3 G1/2-14
— 557 6,0 ®©©®0 060 o BSW516-18 T
99  HB(O3 BSW 5/8- 11
S ) IRIIL 55° 6,0 @000 @ @ BSFH/16-22 Ti
M Bt - o ol ggg H
99 H[O3 BSF5/8-14
— 60° 48 @0 00060 UNCI/MA-20 Ti
- 00 - - o | 500 a
9,9 HB[LO 3 UNC 1/2-13
— 0] 48 eeeeee U428 5
99  H(O8 UNF 1/2-20
— IR/IL 60° 8,0 o000 o0O0 Ti
- @ : oan Tl g |
160  H[OL3

70 Weitere Abmessungen und Gewindefréser finden Sie in unserem — Hauptkatalog, Kapitel 6 Zirkular- und Gewindefraser
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WNT MASTERTOO/L Gewinde
Gewindefriiser - System MicroMill
MicroMill - VHM-Zirkular-Schaft-Gewindefréiser - Teilprofil
Micro CWX
Nl || = 500
60°
Iy
< »
O
—llleb S T
S max.
—
HACTY
VHM
Wi
p d, s b max I, I d, | d,pe YA d, Bestell Nr.
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 15,2 58 3,5 6 3 6 54,01 010
05-15| 78 2 0,06 | 091 | 254 | 68 55 8 3 8 71,53 110
1,0-2,0 | 78 2 0,12 119 | 254 68 5,0 8 3 8 71,53 120
Stahl °
Rostfrei °
Eisenguss (]
NE-Metalle )
Hochwarmfest (]
Stahl gehértet )
— v /f, Seite 37
MicroMill - VHM-Zirkular-Schaft-Gewindefréiser - Vollprofil
Micro WX
LTI — 500
60°
AA -
I3
' : HE
s
- Trnax
HAC T8
VHM
W1
Gewinde p d, s b | T | & l d, | dye z Bestell Nr.
™ P DC W1 CcW | PDPT | LU OAL DN  |DCONMS| ZEFP 53052...
mm mm mm mm mm mm mm mm mm EUR
M1,6 0,35 118 | 040 | 0,04 | 0,19 4,0 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 0,4 1,50 | 0,56 | 0,05 | 0,22 5,0 32 0,90 3 4 66,95 200
M2,5 045 | 1,95 | 0,60 | 0,06 | 0,25 | 6,0 32 1,15 8 4 66,24 250
M3 0,5 2,40 | 0,60 | 0,06 | 0,27 7,0 32 1,60 3 4 65,62 300
M3,5 0,6 2,80 | 0,74 | 0,08 | 0,33 8,0 32 1,80 8 4 64,20 350
M4 0,7 3,10 | 0,82 | 0,09 | 0,38 9,0 44 1,98 5 4 69,70 400
M5 0,8 360 | 0,98 | 0,40 | 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
Stahl °
Rostfrei (]
Eisenguss (]
NE-Metalle °
Hochwarmfest (]
Stahl gehértet )
— v /f, Seite 37

70 Beim Zirkularfrasen ist bei der Berechnung des Vorschubes darauf zu achten, ob mit Konturvorschub v, oder Vorschub auf der Mittelpunktsbahn v, - gearbeitet

wird. Details auf — Seite 72 + 73.
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WNT MASTERTOOL

STANDARD /

Schaft-Gewindefriser

= profilkorrigiert
= Hartbearbeitung ab @ d, = 4 mm mdglich

Gewinde
Gewindefriiser - VHM-Gewindefriiser

IR/IL
SGF § Ti 500
<2xD
60° lo
do
o 6l
M Ih '
O]
VHM
W8
d, Gewinde p l, d, 6 I Z| d, Bestell Nr.
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 | 410,25 158,00 = 120
11,60 Mi4 2,00 | 30,0 12 85 | 4 | 12,00 193,60 140
1) Schaftausfuhrung DIN 6535 HA / ohne innere Kiihimittelzufuhr
2) ohneinnere Kiihimittelzufuhr
60°
AR
W8
d, Gewinde p l, d; 6 l z d, Bestell Nr.
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 %) 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) Schaftausfuhrung DIN 6535 HA / ohne innere Kiihimittelzufuhr
55°
G
W8
d, Gewinde p I, d, 6 I z d, Bestell Nr.
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 G1/2-14 1,814 42 16 90 4 19,00 244,60 012
Stahl °
Rostfrei )
Eisenguss (]
NE-Metalle °
Hochwarmfest O
Stahl gehartet °
—v/f Seite 36

i) Beim Zirkularfrdsen ist bei der Berechnung des Vorschubes darauf zu achten, ob mit Konturvorschub v, oder Vorschub auf der Mittelpunktsbahn v, - gearbeitet
wird. Details auf — Seite 72 + 73.
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WNT MASTERTOOL

STANDARD /

Schaft-Gewindefriser

Gewinde

Gewindefriiser - VHM-Gewindefriiser

= profilkorrigiert

IR/IL
SGF = Ti 500
<2xD
55° l2
do
gl — ERER
BSW I
H (T3
VHM
W8
d, Gewinde p l, d, I Zz d, Bestell Nr.
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 BSW 3/8 - 16 1,588 18 6 60 & 7,90 126,40 038
8,0 BSW7/16-14 | 1,814 21 8 70 3 9,25 156,90 716
8,0 BSW 1/2 - 12 2,117 21 8 70 3 10,50 156,90 012
9,9 BSW 5/8 - 11 2,309 | 26 10 75 4 13,50 180,40 = 058
55°
AR B5F
W8
d, Gewinde p l, d, 6 I z d, Bestell Nr.
DC DIN ™ LU |DCONMS| OAL | ZEFP | DAXN 54 808 ...
mm mm mm mm mm mm EUR
6,0 BSF5/16-22 | 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 BSF 7/16 - 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 1,814 26 10 75 4 14,00 180,40 | 058
60°
AA NG
W8
d, Gewinde p l, d, i I z d, Bestell Nr.
DC TDIN ™ LU |DCONMS| OAL | zEFP | DAXN 54 810 ...
mm mm mm mm mm mm EUR
4,80 UNC 1/4 - 20 1,270 13 6 55 3 5,10 126,40 014 M
6,00 UNC5/16-18 | 1,411 18 6 60 & 6,60 126,40 516
7,95 UNC 3/8 - 16 1,588 | 21 8 70 3 8,00 156,90 = 038
7,95 UNC7/16-14 | 1,814 21 8 70 3 9,40 156,90 716
9,90 UNC 1/2-13 1,954 | 26 10 75 4 10,80 180,40 = 012
Stahl °
Rostfrei (]
Eisenguss (]
NE-Metalle °
Hochwarmfest (]
Stahl gehértet )
1) Schaftausfiihrung DIN 6535 HA / ohne innere Kiihimittelzufuhr — v /f, Seite 36

O sein Zirkularirasen ist bei der Berechnung des Vorschubes darauf zu achten, ob mit Konturvorschub v, oder Vorschub auf der Mittelpunktsbahn v, —gearbeitet
wird. Details auf — Seite 72 + 73.
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WNT MASTE}QTOOL Gewinde
STANDARD . v . .
Gewindefriiser - VHM-Gewindefriiser

Schaft-Gewindefriser

= profilkorrigiert

IR/IL

SGF = Ti 500

<2xD
60° l2
do
i — ERER
UNF I '
H (T3
VHM
W8

d, Gewinde p l, d, I z d, Bestell Nr.

DC TDIN ™ LU |DCONMS| OAL | zEFP | DAXN 54 812 ...

mm mm mm mm mm mm EUR

4,8 UNF1/4-28 | 0,907 | 13 6 55 3 5,50 126,40 014 Y

6,0 UNF5/16-24 | 1,058 | 18 6 60 & 6,90 126,40 516

8,0 UNF3/8-24 | 1,058 | 21 8 70 3 8,50 156,90 038

8,0 UNF7/16-20 | 1,270 | 21 8 70 3 9,90 156,90 716

9,9 UNF1/2-20 | 1270 | 26 10 75 4 11,50 180,40 012
Stahl °
Rostfrei (]
Eisenguss °
NE-Metalle o
Hochwarmfest (]
Stahl gehértet °

1) ohne innere Kiihimittelzufuhr — v /f, Seite 36

i Beim Zirkularfrasen ist bei der Berechnung des Vorschubes darauf zu achten, ob mit Konturvorschub v, oder Vorschub auf der Mittelpunktsbahn v, - gearbeitet
wird. Details auf — Seite 72 + 73.
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WNT MASTE}QTOOL Gewinde
STANDARD . v . .
Gewindefriiser - VHM-Gewindefriiser

Schaft-Gewindefriser

IR/IL
SGF = Ti 500

<2xD

60° do

VAA/

M
HB[(O I8
VHM
W8
d, p l, d, 6 l Z d, Bestell Nr.
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
Stahl o
Rostfrei (]
Eisenguss °
NE-Metalle °
Hochwarmfest (]
Stahl gehértet °
— v /f, Seite 36

i Beim Zirkularfrasen ist bei der Berechnung des Vorschubes darauf zu achten, ob mit Konturvorschub v, oder Vorschub auf der Mittelpunktsbahn v, - gearbeitet
wird. Details auf — Seite 72 + 73.
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WNT MASTERTOO/L Gewinde
PERFORMANCE . . . .
e Zirkularfriser - Inhaltsiibersicht

Highlights

= bewdhrte 3-Rippen-Verzahnung Kiihimittel bis an die
optimale Zentrierfahigkeit Schneide

= Kurzhalter aus Stahl
maximale Stabilitét

= 3-und 6-schneidige Platten
erhohen die Flexibilitat

= spezieller kreuzverzahnter Einsatz

minimiert Vibrationen

stabile Aufnahme leichter Wechsel durch

Stirnklemmung

Ubersicht Zirkularfriser

1S
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2
£ £ é g2 5 E
g £ s | 3 23855 g
g g S S 2 3 5 E: 3 Seite
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70 Weitere Abmessungen und Zirkularfraser finden Sie in unserem — Hauptkatalog, Kapitel 6 Zirkular- und Gewindefréaser
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WNT MASTERTOOL

MicroMill - VHM-Zirkular-Schaftfréiser

Gewinde

Lirkularfriiser - System MicroMill

Micro CWX
Mill 500
It
I3 /,
: B
B} = Epep——
5
HAC_ T8
VHM
W1
d | be | T I, I d, | d,pe Z d, Bestell Nr.
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 & 6 51,77 100
1,5 0,8 15,2 58 3,8 6 3 6 51,77 150
0,7 1,2 254 68 50 8 3 8 65,32 170
0,8 1,2 254 68 5,0 8 3 8 65,32 180
0,9 1,2 254 68 5,0 8 3 8 65,32 190
1,0 1,2 25,4 68 5,0 8 3 8 65,32 200
1,5 1,2 254 68 50 8 3 8 65,32 250
2,0 1,2 25,4 68 5,0 8 8 8 65,32 300
Stahl o
Rostfrei (]
Eisenguss (]
NE-Metalle o
Hochwarmfest o
Stahl gehértet o
— v /f, Seite 37
MicroMill - VHM-Zirkular-Schaftfréiser
Micro CWX
Mill 500
90°
|1
Is |
b © Tmax.
S
HAC_ T8
VHM
W1
d, s b | T . l, I, d, | d, z d, Bestell Nr.
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 42 6 3 6 49,93 | 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 50 8 3 8 81,01 120
Stahl o
Rostfrei [
Eisenguss (]
NE-Metalle o
Hochwarmfest @)
Stahl gehértet )
— v /f, Seite 37

70 Beim Zirkularfrasen ist bei der Berechnung des Vorschubes darauf zu achten, ob mit Konturvorschub v, oder Vorschub auf der Mittelpunktsbahn v, - gearbeitet

wird. Details auf — Seite 72 + 73.
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WNT MASTERTOOL Gewinde

e Zirkularfriiser - System MiniMill
MiniMill - Frisplatte zum Nutenfrisen, kreuzverzahnt
Mini | 2 WX
min || 212 500
Py
_t
'
[NEW IR
GréBe | D | d | Db, | T | S r YA Bestell Nr.
DAXN | IC CW | PDPT | s RETR | ZEFP 53015...
mm | mm | mm | mm | mm EUR
12 1,7 1,5 2,0 35 0,2 6 47,59 114
12 1,7 2,0 2,0 3,5 0,2 6 47,59 119
16 15,7 1,5 2,5 4,5 0,2 6 4820 314
16 157 | 2,0 2,5 45 0,2 6 48,20 = 319
16 15,7 | 25 2,5 4,5 0,2 6 48,20 324
18 177 | 2,0 4,0 58 0,2 6 53,80 419
18 177 | 25 4,0 58 0,2 6 53,80 424
18 177 | 3,0 4,0 58 0,2 6 53,80 429
20 19,7 | 20 50 58 0,2 6 53,80 469
20 19,7 | 25 5,0 58 0,2 6 53,80 474
20 19,7 | 30 5,0 5.8 0,2 6 53,80 479
22 21,7 | 2,0 45 6,2 0,2 6 51,97 820
22 217 | 25 45 6,2 0,2 6 51,97 825
22 21,7 3,0 4,5 6,2 0,2 6 51,97 830
22 217 | 40 45 6,2 0,2 6 51,97 840
37 | 36,7 | 15 | 120 | 62 0,1 6 70,72 865
37 36,7 | 20 | 120 | 62 0,2 6 71,74 870
25 | 248 | 25 5,0 6,4 0,2 6 60,63 626
25 248 | 3,0 5,0 6,4 0,2 6 61,34 | 631
25 248 | 40 5,0 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 | 30 6,5 6,2 0,2 6 59,71 731
28 27,7 | 40 6,5 6,2 0,2 6 61,04 741
28 27,7 | 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
35 347 | 20 | 10,0 | 62 0,2 6 64,91 770
35 347 | 25 10,0 | 6,2 0,2 6 65,52 | 775
3 | 347 | 30 | 100 | 62 0,2 6 66,13 780
Stahl °
Rostfrei °
Eisenguss °
NE-Metalle °
Hochwarmfest o
Stahl gehartet o
— v /f, Seite 37

i Beim Zirkularfrasen ist bei der Berechnung des Vorschubes darauf zu achten, ob mit Konturvorschub v, oder Vorschub auf der Mittelpunktsbahn v, - gearbeitet
wird. Details auf — Seite 72 + 73.
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WNT MASTERTOOL Gewinde

Zirkularfriiser - System MiniMill
MiniMill - Fréisplatte zum Nutenfrésen
Mini sz a CWX
Mill mm 500
==y & ,
_»1 Tmax.—— [-— _aZj
{

W2

GréBe | D | b, i S r zZ Bestell Nr.
DAXN | cw | 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 3,50 0,2 3 27,61 015
10 2,0 1,5 3,50 0,2 3 27,61 020
10 2,5 1,5 3,50 0,2 3 27,61 025
12 1,5 2,0 3,50 0,2 6 47,79 114
12 1,5 2,5 3,50 0,2 3 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 | 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 3,5 4,50 0,2 3 28,94 320
16 2,5 3,5 4,50 0,2 3 28,94 | 325
18 1,5 3,5 5,75 0,1 6 5411 414
18 1,5 815 5,75 0,2 3 29,55 415
18 2,0 3,5 5,75 0,2 6 5411 419
18 2,0 3,5 5,75 0,2 3 29,55 420
18 2,5 3,5 5,75 0,2 6 5411 424
18 2,5 3,5 5,75 0,2 3] 29,55 425
18 3,0 3,5 5,75 0,2 6 5411 429
18 3,0 3,5 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 4,5 6,20 0,1 6 51,97 815
22 1,5 45 5,70 0,2 3 30,88 | 515
22 2,0 45 5,70 0,2 3 30,88 520
22 2,0 45 6,20 0,2 6 51,97 820
22 2,5 4,5 5,70 0,2 3 30,88 525
22 2,5 4,5 6,20 0,2 6 51,97 825
22 3,0 4,5 5,70 0,2 3 30,88 530
22 3,0 4,5 6,20 0,2 6 51,97 830
22 3,5 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 5,0 6,50 0,2 3 35,36 630
25 3,5 5,0 6,50 0,2 3 35,36 | 635
25 4,0 5,0 6,50 0,2 3 35,36 640
28 1,0 6,5 6,25 0,1 6 58,90 610
28 1,5 6,5 6,25 0,1 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 40 6,5 6,50 0,2 3 35,36 740
28 5,0 6,5 6,50 0,2 3 35,36 750
28 6,0 6,5 6,50 0,2 3] 36,07 ' 760

Stahl ]
Rostfrei (]
Eisenguss °
NE-Metalle o
Hochwarmfest o
Stahl gehartet o

— v /f, Seite 37

70 Beim Zirkularfrasen ist bei der Berechnung des Vorschubes darauf zu achten, ob mit Konturvorschub v, oder Vorschub auf der Mittelpunktsbahn v, gearbeitet
wird. Details auf — Seite 72 + 73.
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WNT MASTERTOOL

MiniMill - Frisplatte zum Nutenfréisen (Spezialist fiir Aluminium)

Gewinde

Zirkularfriiser - System MiniMill

.. >
Mini = CWX
n | |
Mill || % 500
Py : 3
—>f Tmax.—— -
{
W2
GréBe | D, Diooe | Toa | S ro |z Bestell Nr.
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
Stahl
Rostfrei
Eisenguss
NE-Metalle °
Hochwarmfest
Stahl gehértet
— v /f, Seite 37
MiniMill - Frisplatte zum Nutenfrisen mit Vollradius
Mini QZIZ g owX
Mill || 4o 500
r
30
b
[ 3 |
{ D -
J sh A T
Tmax. e
W2
GroBe | D | b | Tow | S r z Bestell Nr.
DAXN | 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 35 | 575 1,1 3 36,68 211
22 1,0 45 | 575 | 05 3 36,68 305
22 1,6 45 | 575 | 08 3 37,30 308
22 2,0 45 | 575 1,0 3 36,68 310
22 24 45 | 575 1,2 8 38,01 312
22 2,8 45 | 575 14 3 36,68 314
22 3,0 45 | 575 1,5 8 36,68 315
22 4,0 45 | 575 | 2,0 3 36,68 320
22 44 45 | 575 | 22 3 37,80 322
22 50 45 | 575 | 25 3 39,23 325
Stahl °
Rostfrei °
Eisenguss (]
NE-Metalle )
Hochwarmfest o
Stahl gehartet o
— v /f, Seite 37

O Beim Zirkularfrasen ist bei der Berechnung des Vorschubes darauf zu achten, ob mit Konturvorschub v, oder Vorschub auf der Mittelpunktsbahn v, - gearbeitet

wird. Details auf — Seite 72 + 73.
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PERFORMANCE /4

MiniMill - Frisplatte zum Nutenfriisen und Fasen

Gewinde

Zirkularfriiser - System MiniMill

Mini sz CWX
Mill || %m 500
W2
GréBe | D | Do | Toa | S o f YA Bestell Nr.
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
Stahl °
Rostfrei o
Eisenguss °
NE-Metalle o
Hochwarmfest o
Stahl gehartet o
1) Klemmschraube 73 082 006 verwenden — v /f, Seite 37

70 Beim Zirkularfrasen ist bei der Berechnung des Vorschubes darauf zu achten, ob mit Konturvorschub v, oder Vorschub auf der Mittelpunktsbahn v, - gearbeitet
wird. Details auf — Seite 72 + 73.
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WNT MASTERTOOL Gewinde

Zirkularfriiser - System MiniMill
MiniMill - Frsplatte zum Trennen

=T =12,0mmnurin Verbindung mit Halter 53 003 624

max.

= Vorschub um 50 % reduzieren!

Mini Q237 [ CWX
min || 48 | T 500
iy i
W2
GroBe | D | b | Toa | S ro|z Bestell Nr.
DAXN 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 Y
37 0,8 12 6,0 6 83,05 708 "
37 1,0 12 6,2 01 | 6 80,70 710
37 1,5 12 6,2 01 | 6 68,78 | 715
Stahl °
Rostfrei (]
Eisenguss (]
NE-Metalle o
Hochwarmfest @)
Stahl gehartet o
1) Stirnseitig nicht bis ins Zentrum freigeschliffen — v /f, Seite 37

O Beim Zirkularfrasen ist bei der Berechnung des Vorschubes darauf zu achten, ob mit Konturvorschub v, oder Vorschub auf der Mittelpunktsbahn v, —gearbeitet
wird. Details auf — Seite 72 + 73.
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WNT MASTERTO(} Gewinde
PERFORMANCE . . o oppe
Zirkularfriiser - System MiniMill

MiniMill - Zirkular-Schaftfriser, extra kurz

= Stahl-Ausfuhrung

I3
b
——
= G D
'c‘;)* E {—ﬁ,—:—:—. o e e -ct s
AT
Wi
GréBe d, 6 d, I, I, Ds b T oo Bestell Nr.
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 25/3,5 105,00 225
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 Beim Zirkularfrdsen ist bei der Berechnung des Vorschubes darauf zu achten, ob mit Konturvorschub v, oder Vorschub auf der Mittelpunktsbahn v, - gearbeitet
wird. Details auf — Seite 72 + 73.

Y7 Y5 Y5
e NG NG
Schlissel-D Klemmschraube Klemmschraube

Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.

Ersatzteile 80950... 73082.. 73082..
GréBe EUR EUR EUR

10 7,29 110 3,06 002
14 8,54 112 3,06 003
18 8,67 113 3,06 004
22 9,30 114 6,61 006 3,06 005
28 9,30 114 3,06 005

70 Klemmschraube 73 082 006 nur fur Platte 53 009 394

GroBe Richtwerte Drehmoment
10 1,0-1,5Nm
14 2,5-3,0Nm
18 4,0-45Nm
22-28 6,0-6,5Nm
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WNT MASTERTOOL

Materialbeispiele zu den WNT-Schnittdatentabellen

Zirkular- und Gewindefriiser - Schnittdaten

Index

1.1
1.2
1.3
1.4
1.5
1.6
1.7
1.8
1.9
1.10
1.1
1.12
1.13
1.14
1.15
1.16
21
2.2
23
M 24
25
2.6
2.7
3.1
3.2
3.3
3.4
3.5
3.6
3.7
3.8
41
4.2
4.3
4.4
4.5
4.6
4.7
4.8
4.9
N 410
an
412
413
414
4.15
4.16
417
4.18
4.19
|
5.2
5.3
5.4
5.5

5.7
5.8
5.9
5.10
5.1
6.1

6.2

6.4
6.5

Werkstoff

Allgemeiner Baustahl
Automatenstahl

Einsatzstahl, unlegiert
Einsatzstahl, legiert
Vergiitungsstahl, unlegiert
Vergiitungsstahl, unlegiert
Vergiitungsstahl, legiert
Vergiitungsstahl, legiert
Stahlguss

Nitrierstahl

Nitrierstahl

Walzlagerstahl

Federstahl

Schnellarbeitsstahl
Werkzeugstahl fiir Kaltarbeit
Werkzeugstahl fiir Warmarbeit
Stahlguss, rostfrei geschwefelt
Nichtrostender Stahl, ferritisch
Nichtrostender Stahl, martensitisch

Nichtrostender Stahl, ferritisch / martensitisch
Nichtrostender Stahl, austenitisch / ferritisch

Nichtrostender Stahl, austenitisch
Hitzebesténdiger Stahl

Grauguss mit Lamellengraphit
Grauguss mit Lamellengraphit
Grauguss mit Kugelgraphit
Grauguss mit Kugelgraphit
Temperguss, weif

Temperguss, wei

Temperguss, schwarz
Temperguss, schwarz

Aluminium (unlegiert, niedrig legiert)
Aluminiumlegierungen < 0,5% Si
Aluminiumlegierungen 0,5-10% Si
Aluminiumlegierungen 10-15% Si
Aluminiumlegierungen > 15% Si
Kupfer (unlegiert, niedrig legiert)
Kupfer-Knetlegierungen
Kupfer-Sonderlegierungen
Kupfer-Sonderlegierungen
Kupfer-Sonderlegierungen

g kurzsg d, Bronze, Rotg
Messing langspanend
Thermoplaste

Duroplaste

Faserverstarkte Kunststoffe

g und Mag ungen
Graphit

Wolfram und Wolframlegierungen
Molybdén und Molybdénlegierungen
Reinnickel

Nickellegierungen
Nickellegierungen
Nickel-Molybdénlegierungen
Nickel-Chromlegierungen
Kobalt-Chromlegierungen
Hochwarmfeste Legierungen
Nickel-Kobalt-Chromlegierungen
Reintitan

Titanlegierungen

Titanlegierungen

Stahl gehartet

Festigkeit
N/mm2/HB / HRC

<800 N/mm?
<800 N/mm?
<800 N/mm?
<1000 N/mm?
<850 N/mm?
<1000 N/mm?
<800 N/mm?
<1300 N/mm?

< 850 N/mm?
<1000 N/mm?
<1200 N/mm?
<1200 N/mm?
<1200 N/mm?
<1300 N/mm?
<1300 N/mm?
<1300 N/mm?
<850 N/mm?

< 750 N/mm?
<900 N/mm?
<1100 N/mm?

< 850 N/mm?
<750 N/mm?
<1100 N/mm?
100-350 N/mm?
300-500 N/mm?
300-500 N/mm?
500-900 N/mm?
270-450 N/mm?
500-650 N/mm?
300-450 N/mm?
500-800 N/mm?
<350 N/mm?
<500 N/mm?
<400 N/mm?
<400 N/mm?
<400 N/mm?
<350 N/mm?
<700 N/mm?
<200 HB

<300 HB

> 300 HB

<600 N/mm?
<600 N/mm?

< 850 N/mm?

< 850 N/mm?

<1300 N/mm?
<1300 N/mm?
<1300 N/mm?
<1400 N/mm?
<900 N/mm?
<700 N/mm?
<1200 N/mm?
<45HRC
46-55 HRC
56-60 HRC
61-65 HRC
65-70 HRC

Werkstoff-
nummer

1.0087
1.0718
1.0401
1.7131
1.0503
1.0601
1.5131
1.5755
0.9650
1.8504
1.8515
1.3505
1.5026
1.3344
1.2312
1.2343
1.3941
1.4510
1.4034
1.4313
1.4460
1.4301
1.4747
0.6010
0.6030
0.7040
0.7060
0.8035
0.8055
0.8135
0.8155
3.0255
3.0515
3.2315
3.2581

2.0060
2.0205
2.0916
2.0978
21247
2.0331
2.0335
PP

3.5200

2.4060
1.3912
2.4360
2.4600
2.4886
24711
1.4718
2.4806
3.7025
3.7114
3.7164

Werkstoffbezeichnung

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

*Glasfaserverstérkt

Werkstoff-
nummer

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

2.0090
2.1160
2.1525

2.0380
21293
PVC

3.5612

2.4066
1.3924
24375
24617
24854
2.4964
1.4747
2.4851
3.7034
3.7174
3.7144

Werkstoffbezeichnung

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

CuZn39Pb2 (Ms58)
CuCrzr

Makrolon, Novodur
Pertinax

CFK**

MgAI6Zn1

R8650

W-Cu80/20

TZC, TZM

Ni99,2

Ni54

NiCu30Al

NiMo28
NiFe33Cr25Co
CoCr20W15Ni

X 80 CrNiSi 20
NiCr23Fe, Inconel 601
Ti99,7

TiAl6V6Sn2
TiAl6Sn2Zr4Mo2

**Kohlefaserverstarkt

Werkstoff-
nummer

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

3.0256
3.3315
3.2134

21522
21366

2.0410
21080

3.5812

2.4068
1.3921
2.4858
2.4819
24816
2.4989
1.4980
2.4667
3.7064
3.7124
3.7154

Werkstoffbezeichnung

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

G-AISi21CuNiMg
CusSI2Mn
CuMn5

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

Resopal

AFK**

MgAI8Zn1
Technograph 15
W93NiFe (DENAL)
MHC, ODS
LC-Ni99

Ni49

NiCr21Mo
NiMo16Cr15W
NiCr15Fe
CoCr20NiW

X5 NiCrTi 2615
SG-NiCr19NbMoTi
Ti99,5

TiCu2

TiAI6Zr5

***Aramidfaserverstarkt
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STANDARD /

Schnittdatenrichtwerte

Gewinde
Zirkular- und Gewindefriiser - Schnittdaten

Index

5.10

36

v, in 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

SGFVHM 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

SGF VHM Ti 500

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

v, inm/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

Schnittdatenrichtwerte

Zirkular- und Gewindefriiser - Schnittdaten

MiniMill MiniMill MicroMill
kreuzverzahnt

53007 ...,53008 ..., 53009 ..., 53013 .. — 53050..., 23%5;13 53052..,
Index v, in m/min f, (Bohrung) f, (Gewinde) v, in m/min f, (Bohrung) v, in m/min f, (Bohrung)
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
413 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

3



WNT MASTERTOOL

Highlights

Gewinde
Gewindedrehwerkzeuge - Inhaltsiibersicht

= 3-schneidige Wendeplatten

in 11er und 16er GroBe

= Mini-Innengewinde ab @ 6 mm
wirtschaftlich bei kleinen Durchmessern

= AuBen-und Innenklemm~halter
ab Vierkant 8x8 mm erhéltlich

= Universalsorte CCN 20
eine Sorte fUr alle Stahl und VA Anwendungen

= Spezialist fiir NE-Metalle
CWK 20 erhoht die Performance

Ubersicht Gewindedrehwerkzeuge

abgestimmter Klemmbhalter
ab Vierkant 8x8 mm
(Innen ab @ 6 mm)

GroBe 11 firenge

. GroBe 16 fir groBere
Baurdume

Steigungen

Gewinde / Flankenwinkel
auBen innen
Vollprofil
= ein qualitativ besseres Gewinde
« keine Gratbildung M MJ || BSW || UN M MJ || BSW || UN
= keine Nachbearbeitung 39+40 43 45+46  49+50 142 44 47448 51+52
= hohere Standzeiten
UNC || UNF || UNEF UNC || UNF || UNEF
49+50  49+50  49+50 51+52 51452 51+52
Teilprofil
= eine Platte kann fur mehrere Steigungen 60° 55° 60° 55°
7 ' verwendet werden
'k = geringere Lagerhaltung 53 55 54 m
passende Halter ’ /
57 58+59
Vollprofil Mini GréBe 06/08
= gpezielle Platten fir niedrige Schnittgeschwindigkeiten
= flir Durchmesser ab 6 mm bzw. 8 mm M BSW
60+62 60
Teilprofil Mini GroBe 06/08
= gpezielle Platten fir niedrige Schnittgeschwindigkeiten 60° 55°
. 71 ' = flir Durchmesser ab 6 mm bzw. 8 mm
K 61+62  61+63
passende Halter /
64
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WNT MASTERTOO/I. Gewinde
PERFORMANCE o .
Gewindedrehwerkzeuge - Vollprofil

Rechte Aulengewindedrehplatte

= \Vollprofil

60°

M ﬂ/ CCN 20 CWK 20

> .
X
L
ER ER
X3 Y1
Bezeichnung p L X Y Bestell Nr. Bestell Nr.
™ 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 11 0,7 0,4 17,02 = 206 11,11 606
11 ER 0,45 0,45 1 0,7 04 17,02 = 208 11,11 608
11 ER 0,5 0,50 11 0,6 0,6 17,02 = 209 11,11 £ 609
11 ER 0,6 0,60 11 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 11 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 11 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 0,4 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 17,02 241 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 ER 1,5 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
Stahl (]

Rostfrei (]

Eisenguss (]
NE-Metalle o o
Hochwarmfest o

—v_Seite 67
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WNT MASTERTOO/I. Gewinde
PERFORMANCE o .
Gewindedrehwerkzeuge - Vollprofil

Linke AuBengewindedrehplatte

= \Vollprofil

60°
M|\ SA, CON 20 CWK 20

>
X
L
EL EL
X3 Y1

Bezeichnung p L X Y Bestell Nr. Bestell Nr.

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

mm mm mm mm EUR EUR
11 EL 0,35 0,35 1 0,8 04 17,02 204 11,11 604
11ELO0,4 0,40 1 0,7 0,4 17,02 = 206 11,11 606
11 EL 0,45 0,45 1 0,7 04 17,02 = 208 11,11 = 608
11 EL0,5 0,50 1 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 1 0,7 0,7 15,90 ' 214 10,02 = 614
11 EL 1,25 1,25 1 0,8 0,9 15,90 216 10,02 616
11EL1,5 1,50 11 0,8 1,0 15,90 218 10,02 618
11 EL 1,75 1,75 1 0,8 11 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
Stahl o
Rostfrei °
Eisenguss (]
NE-Metalle ) )
Hochwarmfest @)

—v_Seite 67
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WNT MASTERTOO/I. Gewinde
PERFORMANCE o .
Gewindedrehwerkzeuge - Vollprofil

Rechte Innengewindedrehplatte

= \Vollprofil

60°
M|\ SA, CON 20 CWK 20

_ >
X
L
IR IR
X3 Y1

Bezeichnung p L X Y Bestell Nr. Bestell Nr.

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
Stahl [
Rostfrei °
Eisenguss (]
NE-Metalle o (]
Hochwarmfest @)

—v_Seite 67
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WNT MASTERTOO/I. Gewinde
PERFORMANCE o .
Gewindedrehwerkzeuge - Vollprofil

Linke Innengewindedrehplatte

= \Vollprofil

60°
M|\ SA, CON 20 CWK 20

> g
X
L
IL IL
X3 Y1

Bezeichnung p L X Y Bestell Nr. Bestell Nr.

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
111L0,8 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
16 1L 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
Stahl [
Rostfrei °
Eisenguss (]
NE-Metalle o (]
Hochwarmfest @)

—v_Seite 67
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WNT MASTERTOO/I. Gewinde
PERFORMANCE o .
Gewindedrehwerkzeuge - Vollprofil

Rechte Aulengewindedrehplatte

= \Vollprofil

60°
M| SA, CCN 20 CWK 20

o

> g
X
L
ER ER
NEW JDI€ NEW I
Bezeichnung Y X L p Bestell Nr. Bestell Nr.
PDY PDX INSL P 71 286 ... 71 286 ...
mm mm mm mm EUR EUR
11 ER 1,0 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
11ER 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
Stahl (]
Rostfrei °
Eisenguss (]
NE-Metalle () )
Hochwarmfest o

—v_Seite 67

Linke AuBengewindedrehplatte

= Vollprofil

60°

M KA, CCN 20 CWK 20

7 >
X
L

EL EL

[ NEW JDI€ NEW I

Bezeichnung Y X L p Bestell Nr. Bestell Nr.
POY | PDX | INSL | TP 71 287 ... 71287 ...

mm mm mm mm EUR EUR
11 EL1,0 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 EL1,5 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
Stahl (]
Rostfrei °
Eisenguss (]
NE-Metalle o °
Hochwarmfest o
—v_Seite 67
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WNT MASTERTOO/I. Gewinde
PERFORMANCE o .
Gewindedrehwerkzeuge - Vollprofil

Rechte Innengewindedrehplatte

= \Vollprofil

60°
M| SA, CCN 20 CWK 20

B >
X
L
IR IR
NEW JDI€ NEW I
Bezeichnung Y X L p Bestell Nr. Bestell Nr.
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
111R1,5 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
Stahl (]

Rostfrei °

Eisenguss (]
NE-Metalle () )
Hochwarmfest o

—v_Seite 67

Linke Innengewindedrehplatte

= Vollprofil

60°

M KA, CCN 20 CWK 20

2/

> ) .
X
L
IL IL
[ NEW JDI€ NEW I

Bezeichnung Y X L p Bestell Nr. Bestell Nr.

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
16 1L 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
Stahl (]
Rostfrei °
Eisenguss (]
NE-Metalle o °
Hochwarmfest o

v, Seite 67
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WNT MASTERTOO/I. Gewinde
PERFORMANCE o .
Gewindedrehwerkzeuge - Vollprofil

Rechte Aulengewindedrehplatte

= \Vollprofil

55°
BSW |\ < A, CON 20 CWK 20

> g
X
L
ER ER
X3 Y1

Bezeichnung p L X Y Bestell Nr. Bestell Nr.

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 1 0,7 4,0 20,07 204 13,04 604
11 ER 56 56,0 11 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
Stahl (]
Rostfrei (]
Eisenguss o
NE-Metalle o (]
Hochwarmfest ©)

—v_Seite 67
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WNT MASTERTOO/I. Gewinde
PERFORMANCE o .
Gewindedrehwerkzeuge - Vollprofil

Linke AuBengewindedrehplatte

= \Vollprofil

55°
BSW |\ < A, CON 20 CWK 20

>
X
L
EL EL
X3 Y1

Bezeichnung p L X Y Bestell Nr. Bestell Nr.

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
Stahl (]
Rostfrei (]
Eisenguss o
NE-Metalle o (]
Hochwarmfest ©)

—v_Seite 67
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WNT MASTERTOO/I. Gewinde
PERFORMANCE o .
Gewindedrehwerkzeuge - Vollprofil

Rechte Innengewindedrehplatte

= \Vollprofil

55°
BSW |\ < A, CON 20 CWK 20

_ >
X
L
IR IR
X3 Y1

Bezeichnung p L X Y Bestell Nr. Bestell Nr.

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
Stahl (]
Rostfrei °
Eisenguss (]
NE-Metalle o (]
Hochwarmfest ©)

—v_Seite 67
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WNT MASTERTOO/I. Gewinde
PERFORMANCE o .
Gewindedrehwerkzeuge - Vollprofil

Linke Innengewindedrehplatte

= \Vollprofil

55°
BSW |\ < A, CON 20 CWK 20

> g
X
L
IL IL
X3 Y1

Bezeichnung p L X Y Bestell Nr. Bestell Nr.

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
111L 20 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
Stahl (]
Rostfrei °
Eisenguss (]
NE-Metalle o (]
Hochwarmfest ©)

—v_Seite 67
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WNT MASTERTOOL Gewinde

[PERFORMANCE / . .
e Gewindedrehwerkzeuge - Vollprofil
Rechte Aulengewindedrehplatte
= \Vollprofil
60°
UN || UNC || UNF | UNEF || S Z CCN 20 CWK 20
N N
X
L
ER ER
X3 Y1

Bezeichnung p L X Y Bestell Nr. Bestell Nr.

TDIN | INSL | PDX PDY 71264 ... 71264 ...

1/" mm mm mm EUR EUR
11 ER 72 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 1 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 11 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 1 0,7 0,8 18,44 220 12,13 620
11ER 24 24,0 1 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
11ER 18 18,0 1 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
11ER 14 14,0 1 0,9 1,1 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 1,1 1,5 18,44 268 12,02 668
16 ER 10 10,0 16 1,1 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
Stahl °
Rostfrei °
Eisenguss (]
NE-Metalle ¢) )
Hochwarmfest ¢}

—v_Seite 67
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WNT MASTERTOOL Gewinde

[PERFORMANCE / . .
e Gewindedrehwerkzeuge - Vollprofil
Linke AuBengewindedrehplatte
= \Vollprofil
60°
UN || UNC || UNF | UNEF || S Z CCN 20 CWK 20
a@\\
W
\\.\_\ L ’ >
X
L
EL EL
X3 Y1
Bezeichnung p L X Y Bestell Nr. Bestell Nr.
TDIN | INSL | PDX PDY 71 266 ... 71 266 ...
1/" mm mm mm EUR EUR
11EL72 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 1 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 11 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 1 0,7 0,8 23,64 220 14,67 620
11EL 24 24,0 1 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
11EL 18 18,0 1 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
11EL 14 14,0 1 0,9 1,1 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 1,1 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 1,1 1,5 24,66 268 14,67 668
16 EL 10 10,0 16 1,1 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
Stahl °
Rostfrei °
Eisenguss (]
NE-Metalle ¢) )
Hochwarmfest ¢}
—v_Seite 67
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WNT MASTERTOOL Gewinde

[PERFORMANCE / . .
e Gewindedrehwerkzeuge - Vollprofil
Rechte Innengewindedrehplatte
= \Vollprofil
60°
UN || UNC || UNF | UNEF || S Z CCN 20 CWK 20
AN
)
\.\\\ L ’ >
X
L
IR IR
X3 Y1
Bezeichnung p L X Y Bestell Nr. Bestell Nr.
TDIN | INSL | PDX PDY 71 268 ... 71 268 ...
1/" mm mm mm EUR EUR
11IR72 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 1 0,7 0,4 20,18 206 13,04 = 606
11 1R 48 48,0 1 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
111R 40 40,0 11 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
111R 27 27,0 1 0,7 0,8 18,44 220 12,13 620
111R 24 24,0 1 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 1 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
11IR 14 14,0 1 1,0 1,1 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 IR 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 IR 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 IR 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
16 IR 13 13,0 16 1,0 1158 18,44 = 262 12,02 662
16 IR 12 12,0 16 1,1 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 1,1 1,5 18,44 268 12,02 668
16 IR 10 10,0 16 1,1 1,5 18,44 270 12,02 670
16IR9 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
Stahl °
Rostfrei °
Eisenguss (]
NE-Metalle ¢) )
Hochwarmfest ¢}
—v_Seite 67
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WNT MASTERTOOL Gewinde

[PERFORMANCE / . .
e Gewindedrehwerkzeuge - Vollprofil
Linke Innengewindedrehplatte
= \Vollprofil
60°
UN || UNC || UNF | UNEF || S Z CCN 20 CWK 20
N "\
X
L
IL IL
X3 Y1
Bezeichnung p L X Y Bestell Nr. Bestell Nr.
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 1 0,6 0,6 23,64 208 15,79 608
111L 44 440 1 0,6 0,6 23,64 210 15,79 610
111L 40 40,0 11 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
111L27 27,0 1 0,7 0,8 23,64 220 14,67 620
111L 24 24,0 1 0,7 0,8 23,64 222 14,67 622
111L 20 20,0 1 0,8 0,9 23,64 224 14,67 624
111L 18 18,0 1 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 1,1 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 IL 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 IL 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 IL 24 24,0 16 0,7 0,8 23,64 252 14,67 | 652
16 IL 20 20,0 16 0,8 0,9 23,64 254 14,67 654
16 IL 18 18,0 16 0,8 1,0 23,64 256 14,67 656
16 IL 16 16,0 16 0,9 1,1 23,64 258 14,67 658
16 IL 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 IL 12 12,0 16 1,1 14 23,64 264 12,13 664
16 IL 11,5 11,5 16 11 1,5 23,64 266 16,92 = 666
16 IL 11 11,0 16 1,1 1,5 23,64 268 14,67 668
16 1L 10 10,0 16 1,1 1,5 23,64 270 16,92 670
161IL9 9,0 16 1,2 1,7 23,64 | 272 16,92 672
161IL 8 8,0 16 1,2 1,6 23,64 274 16,92 674
Stahl °
Rostfrei °
Eisenguss (]
NE-Metalle ¢) )
Hochwarmfest ¢}
—v_Seite 67
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WNT MASTERTOOL

Rechte Aulengewindedrehplatte

Gewinde

Gewindedrehwerkzeuge - Teilprofil

= Teilprofil

60°

\:

CCN 20

CWK 20

> g
X
L
ER ER
X3 Y1
Bezeichnung p L X Y Bestell Nr. Bestell Nr.
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 1,7 17,63 244 11,41 644
Stahl °

Rostfrei °

Eisenguss (]
NE-Metalle o °
Hochwarmfest (¢}

—v_Seite 67

Linke AuBengewindedrehplatte

= Teilprofil

60°
CCN 20 CWK 20

- >
X
L
EL EL
X3 Y1
Bezeichnung p L X Y Bestell Nr. Bestell Nr.
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
Stahl (]
Rostfrei °
Eisenguss °
NE-Metalle o o
Hochwarmfest o
—v_Seite 67
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WNT MASTERTOOL

Gewinde
Gewindedrehwerkzeuge - Teilprofil
Rechte Innengewindedrehplatte
= Teilprofil
60°

CCN 20

CWK 20

>
X
L
IR IR
X3 Y1
Bezeichnung p L X Y Bestell Nr. Bestell Nr.
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
Stahl °

Rostfrei °

Eisenguss o
NE-Metalle o o
Hochwarmfest O

—v_Seite 67
Linke Innengewindedrehplatte
= Teilprofil
60°
\ S A CCN 20 CWK 20

X
L
IL IL
X3 Y1
Bezeichnung p L X Y Bestell Nr. Bestell Nr.
i 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 £ 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
Stahl [
Rostfrei )
Eisenguss °
NE-Metalle o (]
Hochwarmfest )
—v_Seite 67
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WNT MASTERTOOL

PERFORMANCE /4

Rechte Aulengewindedrehplatte

Gewinde

Gewindedrehwerkzeuge - Teilprofil

= Teilprofil

55°

MAA/

\:

CCN 20

CWK 20

> .
X
L
ER ER
X3 Y1
Bezeichnung p L X Y Bestell Nr. Bestell Nr.
TDIN INSL | PDX | PDY 71200 ... 71200 ...
1/" mm mm mm EUR EUR

16 ER A55 48-16 16 0,8 0,9 17,93 240 12,53 640
16 ER AG55 48-8 16 1,2 1,7 19,16 244 12,53 644
16 ER G55 14-8 16 1,2 1,7 19,16 242 12,53 642
Stahl o

Rostfrei °

Eisenguss °
NE-Metalle ] o
Hochwarmfest o

—v_Seite 67
Linke AuBengewindedrehplatte
= Teilprofil
55°
CCN 20 CWK 20

Y

>
X
L
EL EL
X3 Y1
Bezeichnung p L X Y Bestell Nr. Bestell Nr.
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
Stahl [
Rostfrei (]
Eisenguss °
NE-Metalle o (]
Hochwarmfest e
—v_Seite 67
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Gewinde
Gewindedrehwerkzeuge - Teilprofil
Rechte Innengewindedrehplatte
= Teilprofil
55°

CCN 20 CWK 20

>
X
L
IR IR
X3 Y1
Bezeichnung p L X Y Bestell Nr. Bestell Nr.
TDIN INSL PDX PDY 71204 ... 71204 ...
1/ mm mm mm EUR EUR
11 IR A55 48 - 16 1 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 1 640
16 IR AG55 48-8 16 1,2 1,7 19,16 244 12,53 644
16 IR G55 14-8 16 1,2 1,7 19,16 = 242 12,53 642
Stahl )
Rostfrei )
Eisenguss o
NE-Metalle o (]
Hochwarmfest <
—v_Seite 67

Linke Innengewindedrehplatte

= Teilprofil

55°

MAAS CCN 20 CWK 20

>- =
X
L
IL IL
X3 Y1
Bezeichnung p L X Y Bestell Nr. Bestell Nr.
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
Stahl )
Rostfrei )
Eisenguss °
NE-Metalle o (]
Hochwarmfest <
—v_Seite 67
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WNT MASTERTOO/I. Gewinde
PERFORMANCE .
Gewindedrehwerkzeuge - Klemmhalter

Standard-AuBengewindeklemmhalter

= Klemmhalter mit Steigungswinkel B = 1,5°

e |

hy
i

A\
e

- Iy

e

Abbildungen zeigen rechte Ausfiihrung links rechts
Y2 Y2
Bezeichnung h=h | f I l, |Wendeplatte Bestell Nr. Bestell Nr.
H WF | oAL LH 71281 ... 71280 ...
mm mm mm mm EUR EUR
SE R/L 08 08 H11 8 1 100 16 1. 64,91 908 64,91 908
SE R/L 10 10 H11 10 1 100 18 1. 69,19 910 69,19 910
SER/L12 12 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 1 020
SE R/L 25 25 M16 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 wj - g
Unterlage Schraube-U Schlissel-D Klemmschraube
Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
Ersatzteile 71950... 71950.. 80950... 71950...
fiir Bestell Nr. EUR EUR EUR EUR
71280908 /71281 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 1 230
71280 012 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 1,06 231
71280 016 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
71281020 EL16/ IR 16 8,18 129 1,06 234 T10 8,54 [ 112 1,06 231
71 280 025 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 1,06 231
71280 032 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 Unterlegplatten zur Steigungswinkelkorrektur finden Sie auf — Seite 65.

70 Klemmbhalter fiir 11 mm Wendeplatten werden ohne Unterlagsplatten werwendet.
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WNT MASTERTOO/I. Gewinde
PERFORMANCE .
Gewindedrehwerkzeuge - Klemmhalter

Standard-Innengewindeklemmhalter

= Klemmhalter mit Steigungswinkel B = 1,5°

d4
| PR Y
U 1B = g &
AN r |2 ‘ | j
1
Abbildungen zeigen rechte Ausfiihrung links rechts
Y2 Y2
Bezeichnung h I l, d d, f d, |Wendeplatte Bestell Nr. Bestell Nr.
H OAL | LDRED |DCONMS| BDRED | WF | DAXN 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 V
SIR/L 0016 P16 18,0 170 40 20 16 11,7 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) ohne Unterlagsplatte
Y2 Y2 Y7 Y2
O w§ - g
Unterlage Schraube-U Schlitssel-D Klemmschraube
Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
Ersatzteile 71950... 71950.. 80950... 71950...
fiir Bestell Nr. EUR EUR EUR EUR
71282 011 T08 7,29 110 1,06 1 230
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 016/71 283016 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 Unterlegplatten zur Steigungswinkelkorrektur finden Sie auf — Seite 65.
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WNT MASTERTOO/I. Gewinde
PERFORMANCE .
Gewindedrehwerkzeuge - Klemmhalter

Standard-Innengewindeklemmhalter mit innerer Kishlmittelzufuhr

= Klemmhalter mit Steigungswinkel B = 1,5°

d4
| PR Y
U 1B = g &
AN r |2 ‘
I
Abbildungen zeigen rechte Ausfiihrung links rechts
Y2 Y2
Bezeichnung h I l, d d, f d, |Wendeplatte Bestell Nr. Bestell Nr.
H OAL | LDRED |DCONMS| BDRED | WF | DAXN 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 1,0 170 12 12 8,4 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) mit Unterlegplatte
2) Ausflihrung aus Hartmetall
Y2 Y2 Y7 Y2
LD my - g
Unterlage Schraube-U Schlussel-D Klemmschraube
Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
Ersatzteile 71950... 71950... 80950... 71950...
fiir Bestell Nr. EUR EUR EUR EUR
71282 510 T08 7,29 110 1,06 230
71282 512 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 Unterlegplatten zur Steigungswinkelkorrektur finden Sie auf — Seite 65.
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WNT MASTERTOOL Gewinde

Gewindedrehwerkzeuge - Mini 06/08
Rechte Innengewindedrehplatte - Mini Grafle 06
= \Vollprofil
807 CCN
M|\ SA, CWS 80 1505 CWN 30
! ﬁ“ ";
Q)
\\.\_\ L ’ >
X
L
HSS
IR IR IR
Y1 X3 Y1
Bezeichnung p L X Y Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
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 1710 21,09 ' 110 22,72 310
06 IR 0,75 0,75 6 0,8 0,5 22,72 712 21,09 112 22,72 312
06IR1,0 1,00 6 0,7 0,6 22,72 114 21,09 | 114 22,72 | 314
06 IR 1,25 1,25 6 0,6 0,6 22,72 116 21,09 116 22,72 316
Stahl o ° °
Rostfrei ° ° °
Eisenguss o) ° o
NE-Metalle o ¢) )
Hochwarmfest O
—v_Seite 67

Rechte Innengewindedrehplatte - Mini Grafle 06

= \Vollprofil

55°

BSW \ A A, CWS 80 CWN 30

_ >
X
L
HSS
IR IR
Y1 Y1

Bezeichnung p L X Y Bestell Nr. Bestell Nr.

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
Stahl o °
Rostfrei ° L]
Eisenguss o ©)
NE-Metalle o o
Hochwarmfest o

—v_Seite 67
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Rechte Innengewindedrehplatte - Mini Grafle 06

Gewinde

Gewindedrehwerkzeuge - Mini 06/08

= Teilprofil
60°
° CCN
60 CWS 80 . CWN 30
AT
N\
’ o L ’ >
X
L
HSS
IR IR IR
Y1 X3 Y1
Bezeichnung p L X Y Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
TP 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
Stahl o ) °
Rostfrei ° ° °
Eisenguss o) ° o
NE-Metalle (e) ) )
Hochwarmfest ¢}
—v_ Seite 67
Rechte Innengewindedrehplatte - Mini Grafle 06
= Teilprofil
55°
55° CWS 80 CWN 30
N, N " s <
X
L
HSS
IR IR
Y1 Y1
Bezeichnung p L X Y Bestell Nr. Bestell Nr.
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
Stahl (o) °
Rostfrei ° °
Eisenguss o o
NE-Metalle ¢) e)
Hochwarmfest ¢}
—v_Seite 67
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WNT MASTERTOOL Gewinde

Gewindedrehwerkzeuge - Mini 06/08
Rechte Innengewindedrehplatte - Mini Grafle 08
= \Vollprofil

60°

M|\ SA, CWS 80 CWN 30

>
X
L
HSS
IR IR
Y1 Y1
Bezeichnung p L X Y Bestell Nr. Bestell Nr.
™ INSL | PDX | PDY 71277 ... 71277 ...
mm mm mm mm EUR EUR
081R 0,5 0,50 8 0,6 0,5 22,72 710 22,72 - 310
08 IR 0,75 0,75 8 0,6 0,5 22,72 112 22,72 312
081R 1,0 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
08IR 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
Stahl o )
Rostfrei ° )
Eisenguss o o
NE-Metalle ¢) )
Hochwarmfest <
1) Ausfiihrung neutral (N) —v_Seite 67

Rechte Innengewindedrehplatte - Mini Grafle 08

= Teilprofil

60°
60° |\ A, CWS 80 CWN 30

_ >
X
L
HSS
IR IR
Y1 Y1
Bezeichnung p L X Y Bestell Nr. Bestell Nr.
™ INSL | PDX | PDY 71273... 71273 ...
mm mm mm mm EUR EUR
08 IR A60 05-15| 8 ‘ 06 ‘ 07 22,72 710 2272 310
08 IN M60 1,75-20| 8 0,8 4,0 22,72 772V 22,72 3712 Y
Stahl (e} °
Rostfrei ° L]
Eisenguss o ©)
NE-Metalle o o
Hochwarmfest o
1) Ausfiihrung neutral (N) —v_Seite 67
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Rechte Innengewindedrehplatte - Mini Grafle 08

Gewinde

Gewindedrehwerkzeuge - Mini 06/08

= Teilprofil
55°
55° CWS 80 CWN 30
A0
)
g o L ’ >
X
L
HSS
IR IR
Y1 Y1
Bezeichnung p L X Y Bestell Nr. Bestell Nr.
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 "
Stahl o )
Rostfrei ° (]
Eisenguss o o
NE-Metalle o )
Hochwarmfest o
1) Ausfiihrung neutral (N) —v_Seite 67
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WNT MASTERTOO/I. Gewinde
PERFORMANCE .
Gewindedrehwerkzeuge - Klemmhalter

Rechte Innengewindeklemmhalter - Mini GroBe 06

B | ——
A\ | :: 1 © /
L2,
l
rechts
Y2
Bezeichnung I, l, d, d, d, |Wendeplatte Bestell Nr.
OAL | LDRED |DCONMS| BDRED | DAXN 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) Schaftaus Vollhartmetall mit Innenkihlung
Y7 Y2
g
Schliissel-D Klemmschraube
Bestell Nr. Bestell Nr.
Ersatzteile 80950... 71950...
fiir Bestell Nr. EUR EUR
71294 005 T06 7,89 108 1,83 029
71294 105 T06 7,89 108 1,83 029

Rechte Innengewindeklemmhalter - Mini GrifBe 08

Ge
A\

‘d
X
———

da

rechts
Y2
Bezeichnung I, l, d, d, d, |Wendeplatte Bestell Nr.
OAL | LDRED |DCONMS| BDRED | DAXN 71295 ...
mm mm mm mm mm EUR
SIR 0007 K08 125 18 16 6,7 7,8 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) Neutrale Wendeplatte mit Kennzeichnung (N) erforderlich
2) Schaft aus Vollhartmetall mit Innenkiihlung
Y7 Y2
g
Schlissel-D Klemmschraube

Bestell Nr. Bestell Nr.

Ersatzteile 80950... 71950...
fiir Bestell Nr. EUR EUR

71295 007 T06 7,89 108 1,83 033
71295 008 T06 7,89 108 1,83 033
71295 107 T06 7,89 108 1,83 033
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WNT MASTERTOOL

Unterlegplatten fiir Standard-Gewindeschneidplatten

Gewinde
T Gewindedrehwerkzeuge - Unterlegplatten

L o

AE 16 Al 16
ER16/IL 16 EL16/IR 16

Y2 Y2

Steigungs- Bestell Nr. Bestell Nr.
winkel B 71950 ... 71950 ...

EUR EUR

+4,5° 10,29 | 118 10,29 126
+3,5° 10,29 119 10,29 127
+2,5° 10,29 120 10,29 128
+1,5° 9,00 121 8,18 129
+0,5° 10,29 122 10,29 | 130
0° 10,29 123 10,29 131
-0,5° 10,29 124 10,29 1 132
-1,5° 10,29 125 10,29 133
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WNT MASTERTOOL

Materialbeispiele zu den WNT-Schnittdatentabellen

Gewindedrehwerkzeuge - Schnittdaten

Index Werkstoff N;iftll-?:lel:tic v‘:]zr;sr::;?' Werkstoffbezeichnung V‘ﬁ;s':;:f Werkstoffbezeichnung VY‘?;S;‘Z? Werkstoffbezeichnung
1.1 Allgemeiner Baustahl <800 N/mm? 1.0037  St37-2 1.0570  St52-3 1.0060 St 60-2
1.2  Automatenstahl <800 N/mm? 1.0718 9 SMnPb 28 1.0727 45820 1.0757 46 SPb2
1.3  Einsatzstahl, unlegiert <800 N/mm? 1.0401 C15 1.0481 17 Mn4 14141 Ck15
1.4  Einsatzstahl, legiert <1000 N/mm? 17131 16 MnCr5 17015 13Cr3 15919 15 CrNi6
1.5  Vergiitungsstahl, unlegiert <850 N/mm? 1.0503 C45 11191 Ck45 1.0535 C55
1.6  Vergiitungsstahl, unlegiert <1000 N/mm? 1.0601 C60 11221 Ck60 1.0540 C50
1.7  Vergiitungsstahl, legiert <800 N/mm? 15131 50 MnSi 4 17030 28Cr4 1.7225 42 CrMo 4
1.8  Vergiitungsstahl, legiert <1300 N/mm? 15755 31 NiCr 14 17033 34Cr4 1.3565 48 CrMo 4
P 1.9 Stahlguss < 850 N/mm? 0.9650 G-X 260 Cr27 1.6750 GS-20 NiCrMo 37 1.6582  GS-34 CrNiMo 6
1.10  Nitrierstahl <1000 N/mm? 1.8504 34 CrAl6 1.8507 34 AIMo 5 1.8509 41 CrAIMo 7
1.11  Nitrierstahl <1200 N/mm? 1.8515 31 CrMo 12 1.8523 39 CrMoV 193 1.8550 34 CrAINi 7
1.12  Wilzlagerstahl <1200 N/mm? 1.3505 100 Cr6 (W3) 1.3543 X 192 CrMo 17 1.3520 100 CrMn 6
1.13 Federstahl <1200 N/mm? 15026 55Si7 1.7176  55Cr3 1.7701 51 CrMoV 4
1.14  Schnellarbeitsstahl <1300 N/mm? 1.3344  S6-53 1.3255 S18-1-2-5 1.3294  PMHS6-5-3-8; ASP30
1.15 Werkzeugstahl fiir Kaltarbeit <1300 N/mm? 1.2312 40 CrMnMoS 8 6 1.2379 X 155CrVMo 121 1.2316  X36 CrMo 16
1,16  Werkzeugstahl fiir Warmarbeit <1300 N/mm? 1.2343 X 38CrMoV 51 1.2567 X 30WCrv53 1.2744 57 NiCrMov 7 7
2.1  Stahlguss, rostfrei geschwefelt <850 N/mm? 1.3941  G-X4CrNi 1813 14027 G-X20Cr 14 14107 G-X8CrNi12
2.2 Nichtrostender Stahl, ferritisch < 750 N/mm? 14510 X3CrTit7 1.4528 X 105 CrCoMo 18 2 14016 X6Cri7
2.3 Nichtrostender Stahl, martensitisch <900 N/mm? 14034 X46Cr13 14116 X 50 CrMoV 15 1.4106 X2 CrMoSiS 182 1
M 2.4 Nichtrostender Stahl, ferritisch / martensitisch <1100 N/mm? 14313 X 3CrNi134 14028 X30Cr13 1.4104 X 14 CrMoS 17
2.5 Nichtrostender Stahl, austenitisch / ferritisch <850 N/mm? 1.4460 X 8CrNiMo 275 1.4821 X 20 CrNiSi 254 14462 X2 CrNiMoN 2253
2.6 Nichtrostender Stahl, austenitisch <750 N/mm? 14301 X5CrNi18 10 14571 X6 CrNiMoTi 17 122 14449 X3 CrNiMo 18123
2.7 Hitzebestandiger Stahl <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  Grauguss mit Lamellengraphit 100-350 N/mm? 0.6010 GG-10 0.6025 GG-25
3.2  Grauguss mit Lamellengraphit 300-500 N/mm? 0.6030 GG-30 0.6045 GG-45
3.3  Grauguss mit Kugelgraphit 300-500 N/mm? 0.7040  GGG-40 0.7050  GGG-50
3.4  Grauguss mit Kugelgraphit 500-900 N/mm? 0.7060 GGG-60 0.7080 GGG-80
K 3.5 Temperguss, weiB 270-450 N/mm? 0.8035 GTW-35 0.8045 GTW-45
3.6  Temperguss, weiB 500-650 N/mm? 0.8055 GTW-55 0.8065 GTW-65
3.7 Temperguss, schwarz 300-450 N/mm? 0.8135 GTS-35 0.8145 GTS-45
3.8 Temperguss, schwarz 500-800 N/mm? 0.8155 GTS-55 0.8170  GTS-70
4.1  Aluminium (unlegiert, niedrig legiert) < 350 N/mm? 3.0255 Al99,5 3.3308  Al99,9Mg0,5 3.0256 E-AlH
4.2  Aluminiumlegierungen < 0,5% Si <500 N/mm? 3.0515  AlMn1 3.1355  AlCuMg2 3.3315  AlMg1
4.3  Aluminiumlegierungen 0,5-10% Si <400 N/mm? 3.2315  AIMgSit 3.2373  G-AISi9Mg 3.2134  G-AISi5CuiMg
4.4  Aluminiumlegierungen 10-15% Si <400 N/mm? 3.2581  G-AlSi12 3.2583  G-AISi12(Cu)
4.5  Aluminiumlegierungen > 15% Si <400 N/mm? G-AlISi17Cu4 G-AlSi25CuNiMg G-AlSi21CuNiMg
4.6  Kupfer (unlegiert, niedrig legiert) < 350 N/mm? 2.0060 E-Cu57 2.0090 SF-Cu 21522  CuSI2Mn
4.7  Kupfer-Knetlegierungen <700 N/mm? 2.0205 CuZn0,5 21160  CuPbiP 21366  CuMn5
4.8 Kupfer-Sonderlegierungen <200 HB 2.0916  CuAl5 21525  CuSi3Mn Ampco 8-16
4.9 Kupfer-Sonderlegierungen <300 HB 2.0978  CuAl11Ni6Fe5 Ampco18-26
N 410 Kupfer-Sonderlegierungen > 300 HB 21247  CuBe2F125 Ampco M-4
411 ™ g kurzsy d, Bronze, Rotg <600 N/mm? 2.0331  CuZn36Pb1,5 2.0380 CuZn39Pb2 (Ms58) 2.0410  CuZn44Pb2
412 Messing langspanend <600 N/mm? 2.0335 CuZn36 (Ms63) 21293  CuCrzr 21080 CuSn6Zn6
413 Thermoplaste PP Hostalen PVC  Makrolon, Novodur
414 Duroplaste Ferrozell, Bakelit Pertinax Resopal
4.15 Faserverstirkte Kunststoffe GFK* CFK** AFK***
416 Mag und Mag| legierungen <850 N/mm? 3.5200  MgMn2 3.5612  MgAl6Znt 3.5812  MgAIsZnt
417 Graphit R8500X R8650 Technograph 15
418 Wolfram und Wolframlegierungen W-NiFe (Densimet W) W-Cu80/20 W93NiFe (DENAL)
4.19 Molybdén und Molybdanlegierungen Mo, Mo-50Re TZC, TZM MHC, ODS
5.1 Reinnickel 2.4060 Ni99,6 2.4066  Ni99,2 2.4068 LC-Ni99
5.2 Nickellegierungen 1.3912  Ni36 (Invar) 1.3924  Ni54 1.3921  Ni49
5.3 Nickellegierungen <850 N/mm? 24360 NiCu30Fe 24375  NiCu30Al 24858 NiCr21Mo
5.4 Nickel-Molybdénlegierungen 2.4600 NiMo29Cr 2.4617  NiMo28 2.4819  NiMo16Cr15W
5.5 Nickel-Chromlegierungen <1300 N/mm? 2.4886  SG-NiMo16Cri6W 2.4854  NiFe33Cr25Co 2.4816  NiCr15Fe
S 5.6  Kobalt-Chromlegierungen <1300 N/mm? 24711 CoCr20Ni15Mo 2.4964 CoCr20W15Ni 24989  CoCr20NiW
5.7 Hochwarmfeste Legierungen <1300 N/mm? 14718 X 45CrSi93 1.4747 X 80 CrNiSi 20 1.4980 X5 NiCrTi 2615
5.8 Nickel-Kobalt-Chromlegierungen <1400 N/mm? 2.4806  SG-NiCr20Nb, Inconel 82 2.4851  NiCr23Fe, Inconel 601 2.4667  SG-NiCr19NbMoTi
5.9 Reintitan <900 N/mm? 37025 Ti99,8 3.7034  Ti99,7 37064 Ti99,5
5.10 Titanlegierungen <700 N/mm? 3.7114  TiAI5Sn2 3.7174  TiAl6V6Sn2 3.7124  TiCu2
5.11 Titanlegierungen <1200 N/mm? 3.7164  TiAI5V4 3.7144  TiAl6Sn2Zr4Mo2 3.7154  TiAI6Zr5
6.1 <45HRC
6.2 46-55HRC
H 6.3 Stahlgehirtet 56-60 HRC
6.4 61-65 HRC
6.5 65-70 HRC
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Schnittdatenrichtwerte

Gewindedrehwerkzeuge - Schnittdaten

Index

1.1
1.2
1.3
1.4
1.5
1.6
1.7
1.8

1.10
1.1

Mini
CWN 30

20-100
20-100
20-100
20-80
20-80
20-80
20-100
20-80
20-100
20-80
20-80
20-80

20-70
20-70
20-70
20-70
20-70
20-70
20-70
40-90
40-90
40-90
40-90
40-90
40-90
40-90
40-90
80-180
80-180
60-150
60-130
40-120
80-150
80-150
80-150
80-150
80-150
80-150
80-150

20-90
20-90
20-90

Mini
CWS 80

30-50
30-50
30-50
25-40
25-40
25-40
30-50
25-40
25-40
25-40
25-40
25-40
25-40

10-25
10-25
10-25
10-25
10-25
10-25
10-25
20-40
20-40
20-40
20-40
20-40
20-40
20-40
20-40
40-100
40-100

40-80
40-80
40-80
40-80
40-80
40-80

Mini
CCN 1525

v, in m/min

80-100
80-100
80-100
60-80
90-110
90-110
50-60
50-60
60-80
50-60
50-60
50-60
50-60
50-60
50-60
50-60
40-50
40-50
40-50
40-50
40-50
40-50
40-50
60-80
60-80
60-80
60-80
50-70
50-70
50-70
50-70
550-570
300-330
300-330
300-330
300-330
120-150
110-130
110-130
110-130
100-120
100-120
100-120
180-200
180-200
180-200
60-80
60-80
60-80
60-80

CCN
20

120-180
140-200
110-180
100-155
110-180
100-155
110-180
80-135

80-135

70-120
70-120
60-95
60-95
40-90
70-100
70-100

80-200
80-200
80-200
80-200
80-200
80-200
80-200

CWK
20

70-100
70-100
70-100
70-100
70-100
70-100
70-100
70-100
100-250
100-250
100-250
100-250
100-250
100-250
100-250
100-250
100-250
100-250
100-250
100-250

100-250
100-250
100-250
100-250

20-30
20-30
20-30
20-30
20-30

25-50
20-30
20-30

70 Die Schnittdaten sind sehr stark von den duBeren Bedingungen, wie zum Beispiel Stabilitat der Werkzeug- und Werkstiickspannung, Material und Maschinentyp
abhéngig! Die angegebenen Werte stellen mogliche Schnittdaten dar, welche je nach Einsatzbedingungen nach oben oder unten korrigiert werden miissen!
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Gewindebohren - Technische Informationen

Gewindebohren Vorbohrdurchmesser

M Metrisches 1ISO-Regelgewinde 6H nach DIN 13 und DIN ISO 965-1 (M1-M1,4 = 5H)
Gewinde-Nenn-@ a0,
Kernlochbohrung
D B min. max.

om0 0729 0785 075
S M 05 0829 0,885 085
o owm2 05 0929 0985 095
S o403 1075 1142 11

S wme 03 1,221 1321 125
S owmg 085 1421 1621 145
[ 1,667 1679 16
o M2 045 1713 1838 175
M5 045 2,013 2138 2,05
< - 2,459 2599 25
o oM 08 2,850 3010 29
w07 3,242 3422 33
S om0 3,688 3878 37
oM 08 4134 4334 42
om0 4917 5153 5

A 5917 6153 6

oM 125 6,647 6912 68
S M 15 7,647 7912 78
S w015 8,376 8,676 85
oo 15 9,376 9676 95
Soowm2 s 10,106 10,441 102

MF Metrisches 1ISO-Feingewinde 6H nach DIN 13 und DIN ISO 965-1
Gewinde-Nenn-0 @D,
Kernlochbohrung
D X P min. max.

M2 x 025 1729 1774 175
M2 x 025 1929 1,074 1,95
S M2 x 035 2121 2,221 215
M8 x 03 2,621 2721 265
M35 x 03 3121 3,221 315
S Me o x 03 3,621 3721 365
oM x 05 3459 3,599 35
o w5 x 05 3,959 4,099 4

M x 05 4459 4,599 45
M6 x 05 5,459 5,599 55
M8 x 075 5188 5,378 5.2
w8 x 075 7188 7,378 72
oM x 10 6917 7153 7

om0 x 075 9188 9378 92
om0 x 10 8917 9153 9

S M0 x 125 8,647 8912 8.8
om0 10917 11153 1

o2 x5 10376 10676 105

07168
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Gewindehohrer Typenerkldrung

Gewinde
Gewindebohren - Technische Informationen

Stabil | Durchgangsgewindebohrer Typ Stabil

Fur Durchgangsgewinde bis 4xD
Anschnittform B: 3,5-5 Gang Anschnitt,
mit Schalanschnitt

Geradegenutet

U.a. flir die Synchronbearbeitung geeignet,
mit Weldonfldche und mit extra langer
Ausflihrung

Durch die spezielle Geometrie der
Spannuten werden die Spane in
Schneidrichtung abgeflihrt

WNT Schaftausfiihrungen

Salo-Rex  Sacklochgewindebohrer Typ Salo-Rex

| s
T,
L

= F{r Sacklochgewinde bis 3xD

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

= Anschnittform E: 1,5-2 Gang Anschnitt,
ohen Schalanschnitt

= (35°42° 45° 50°) rechtsgenutet stark
gedrallt

= U.a. fir die Synchronbearbeitung
geeignet, mit Weldonflache, mit extra
langer Ausfuhrung und Innenkihlung

= Durch hochgedrallte Spiralnuten werden
die Spéane entgegen der Schneidrichtung
sicher abgefuhrt

Schaftausfiihrung

Gewindebohrer

kurze Ausfiihrung

mit verstarktem Schaft

mit verjingtem Schaft

Gewindeformer

mit verstarktem Schaft

mit verjiingtem Schaft

Schneideisen

M, UNC, BSW

DIN 352

DIN 371

DIN 376

DIN 2174

DIN 2174

DIN EN 22568

Gewindearten

MF, UNF UNJF G

DIN 2181 DIN 5157

DIN 371 DIN 371

DIN 374 DIN 5156

DIN 2174

DIN 2174 DIN 2189
DIN EN 22568 DIN EN 24231
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Gewindebohren - Technische Informationen

Gewinde-Toleranzen und empfohlene Herstelltoleranzen

umA Innengewinde ,H*Toleranz ] Gewindebohrer-Toleranz \ Innengewinde, ,G*Toleranz
+280[
1+270
+260[ +256 J+zse Seem——
+240[ 238
+224 004 +223
+220[
+212 .
7G
+200]
+191
+183
+180]° +180pyT160 6G
7H +172) 172
+160[ o TV [ 153 - o
144
wadF A +140 8| 6H +144 w“
I +126 SN o . -
+126
+120] 4G
O
1 .. 498 SR N A .
+100 +98
O
+80
470 = I I o -
+70
+60 E 150 150 155
143 |, I ——
+40 [ o 42 1 s | | - +39 +39
= +34 :
+23 &
T 5 o
+20 L B = o|P
+14 -
0 = v
Beispiel fur M10 in um
WerkstUcke, die beschichtet werden, erfordern Gewindebohrer mit (ibermaf radial ,y*
UbermaB. Das UbermaB ist abhangig von der Schichtdicke und dem \
Flankenwinkel. |
Bei 60° Flankenwinkel UbermaB 4 x Schichtdicke
. Schichtdicke
55° Flankenwinkel UbermaB 4,331 x Schichtdicke
30° Flankenwinkel UbermaB 7,727 x Schichtdicke
Anwendungsklasse des Gewindebohrers
Bezeichnung nach Toleranzklasse des zu schneidenden Innengewindes
DIN 1SO
4H 1SO1 4H 5H - - -
6H 1502 4G 5G 6H - -
66 1S03 - (4E) 66 7H 8H
7G - = = (6E) 7G 8G

0 Flr spezielle Bearbeitungsfélle, z.B. abrasive Gusswerkstoffe oder Kunststoffe, sind andere AbmaBe zu wéhlen, welche Aufgrund von Erfahrungswerten festgelegt
werden. In solchen Féllen erhdlt das Kurzzeichen der Toleranzklasse den Buchstaben ,X*, z.B. 1SO 2X, wobei die Zuordnung zu den Toleranzfeldern des Innengewin-
des eingeschrankt sein kann (6HX flir Toleranzfeld 6H und 5G). Weiter ist zu beachten, dass die MaBe des geschnittenen Innengewindes nicht nur von den MaBen
des Gewindebohrers abhangig sind, sondern vom zu schneidenden Werkstoff und den gesamten Fertigungsbedingungen. Fir Vor- und Mittelschneider sind keine
GewindemaBe festgelegt.
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Problembehebung

Gewinde
Gewindebohren - Technische Informationen

Geringe Standzeit
Ursachen

= Uberlastungsbriiche an den Schneidkanten im Anschnitt-
bereich

= Harte oder Grundwerkstoff des Werkzeugs flir den Bearbei-

tungsfall nicht geeignet
= Vorbohrung zu Klein oder aufgehartet
= ungenigende Schmierung oder falsche Einsatzparameter

MaBnahmen

langerer Anschnitt oder mehr Nuten bei gleicher Anschnitt-
lange, dadurch groBere Anzahl an schneidenden Zéhnen
bei nachgeschliffenen Werkzeugen kann die Grundhérte
absinken, richtige Parameter zum Nachschleifen anwenden
haufigeres Wechseln oder Nachschleifen des Bohrwerk-
zeugs

richtige Einsatzparameter flr das Bohrwerkzeug verwen-
den

richtiges Schmiermittel auswahlen und auf ausreichende
Versorgung achten

Axial verschnittene Gewinde
Ursachen

= gewdahlte Schneidgeometrie ist nicht geeignet
= Spindeldrehzahl stimmt nicht mit Vorschub tberein
(Synchron-Fehler)

= Sackloch-Gewindebohrer werden mit zu hohem Anschneid-

druck eingesetzt
= Durchgangsloch-Gewindebohrer werden mit zu geringem
Anschneiddruck eingesetzt

MaBnahmen

Programmierung bzw. Leitpatrone oder andere Synchron-
geber Uberprifen

Gewindeschneidfutter mit Ldngenausgleich verwenden
Anschneiddruck zurticknehmen

Anschneiddruck erhohen

Gewinde zu grof
Ursachen

= Gewindetoleranzen von Werkzeug und Gewindelehre
passen nicht zusammen

= gratbehaftete Werkzeugschneiden nach dem Nachschleifen

= Kaltpressschweiungen

MaBnahmen

richtige Toleranzen fir Werkzeug und Gewindelehre
verwenden

sorgfdltig entgraten

geeignete (positive) Geometrie verwenden
Schnittgeschwindigkeit reduzieren

andere Oberfldchenbehandlung oder Beschichtung verwen-
den

Gewindeschneidfutter mit Ldngenausgleich verwenden
geeignete Schmiermittel verwenden

Werkzeugbruch
Ursachen

= Werkzeug ist abgestumpft

= Auffahren des Werkzeugs auf den Bohrungsgrund
= AufschweiBungen

= Vorbohrung zu Klein

= Spanverwicklungen

= falsche Schnittgeschwindigkeit

= Spénestau in der Nut

= ungenigende Kiihlung/Schmierung

MaBnahmen

Satzgewindebohrer verwenden

Werkzeug mit geringerer Spirale einsetzen
Werkzeuge mit kiirzerem/langerem Anschnitt verwenden
Kontrolle der Vorbohrtiefe und der Gewindetiefe
Vorbohrung tiefer bohren

Werkzeug mit klrzerem Anschnitt verwenden
Schnittgeschwindigkeit korrigieren

andere Beschichtung oder Oberflachenbehandlung
Werkzeugaufnahme mit Langenausgleich verwenden
geeignetes Schmiermittel einsetzen

richtigen Vorbohrdurchmesser verwenden
Geometrie und/oder Nutenform dndern

Spanform und Spanbildung beachten
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Zirkular- und Gewindefriisen - Technische Informationen

Friisverfahren
Gleichlauffrisen Gegenlauffrisen

Eigenschaften: Eigenschaften:

@ Werkzeugdrehrichtung ,rechts* @ Werkzeugdrehrichtung ,rechts*

@ Werkzeugverfahrweg im Uhrzei-
gersinn

@ Steigung ,abwarts"

v

Rechtsgewinde

Werkzeugverfahrweg gegen den
Uhrzeigersinn

@ Steigung ,aufwérts®

b4

Rechtsgewinde

Beim Gleichlauffrasen st die Spandicke beim Beim Gegenlauffrasen ist die Spandicke

Austritt aus dem Werkstiick immer 0 (h = 0) beim Austritt aus dem Werksttick immer

maximal (h = max)

h=0 h = max

Vorschubberechnung

@ Konturvorschub (v,)

@ Vorschub der Mittelpunktsbahn (v, )

Konturvorschub v, Vorschub der Miftelpunktsbahn v,

_v-(D-D,) :
v,=n-f -z | mm/min Vin = S—g—"| mm/min
D, = Wirkdurchmesserin mm z = Zahnezahl am Werkzeug (radial)
n = Drehzahlin min” D = Nenndurchmesser Gewinde = Durchmesser Auenkontur in mm
f, = Vorschub pro Zahnin mm D, = Durchmesser Mittelpunktsbahn (D - D, ) in mm

Tipps fiir den Anwender

70 Beim Gewindefrdsen gibt es zwei verschiedene Mdglichkeiten den Vorschub des Werkzeuges zu programmieren:

Zum einen gibt es den Vorschub der Kontur, zum anderen den Vorschub im Werkzeugzentrum.
Um herauszufinden mit welchem programmierbaren Vorschub die Maschine letztendlich arbeitet, gibt es folgende Mdglichkeiten:

= Programm zum Gewindefrésen vollstandig in die Maschinensteuerung eingeben

= einen Sicherheitsabstand einprogrammieren, damit das Gewindeprogramm vollstandig in der Luft ablauft
= das Programm laufen lassen und die benétigte Bearbeitungszeit stoppen

= gestoppte Zeit mit dem errechneten theoretischen Wert vergleichen

Ist die bendtigte Zeit ldnger als die errechnete, muss mit dem Vorschub im Werkzeugzentrum gearbeitet werden.
Ist die bendtigte Zeit kirzer als die errechnete, ist mit dem Vorschub an der Kontur zu arbeiten.

17
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Zirkular- und Gewindefriisen - Technische Informationen

Rechnerische Ermittlung der Schnittdaten zum Gewindefréisen

v,- 1000 d-mn . v, Y
- = - v, =f.z:n = -
" ' % 1000 1T " f2 " 0
Friisen - AuBenkontur Friisen - Innenkontur
v, (D+d) D-v,_ v-(D-d) D-v,
me i —— V= — VTm - Vi=
D f (D +d) D ! (D-d)
Gerades Eintauchen Im Kreisbogen eintauchen
Uemt - 0’25 ’ vfm Ueim - vfm
n = Spindeldrehzahl U/min Vi = Vorschubim Zentrum mm/min
v, = Schnittgeschwindigkeit m/min Ugint = programmierter Eintauchvorschub mm/min
d = Fréserdurchmesser mm f, = Vorschub pro Zahn mm
D = Gewindenenn-@ mm z = Schneidenzahl des Frasers Stlick
v, = Vorschub an der Kontur mm/min

Korrekturwerte fir das Innengewindefrisen

Der Schneidendurchmesser des Gewindefrasers, welcher in die Maschinensteuerung eingegeben wird,
errechnet sich wie folgt:

halber Frasernenn-@ - 0,05 x Steigung p

Beispiel: M30x3
Fraser-@: 20mm

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

9,85 mmiist als Schneidenradius in die Steuerung einzugeben!
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Steigungswinkel

Gewinde
Gewindedrehen - Technische Informationen

Wichtige Angaben zur Standard Unterlegplatte

Ohne die entsprechende Korrektur des Steigungswinkels
kann es passieren, dass

= der Steigungswinkel sollte immer (iber Berechnung
oder mithilfe des untenstehenden Diagramms
ermittelt werden

= die WNT Gewindeklemmbhalter haben einen
1,5° geneigten Plattensitz und eine Unterlegplatte
ohne Winkelkorrektur

= das Profil verzerrt wird
= die Wendeplatte aufsitzt - zu wenig Freiwinkel hat
= die Standzeit der Wendeplatte stark minimiert wird

Somit haben die WNT Klemmhalter im
Auslieferzustand einen Steigungswinkel g von 1,5°

Methode 1: Berechnung
Beispielberechnung
Berechnung des Steigungswinkels f3: _
AuBengewinde M24 x 1,5
B- 20xp Vorschub in Richtung Futter
o RN A D = Nenn-@ - M24 = 24 mm

20 = konstant
B = Steigungswinkel (°)

p = Steigung - 1,5mm

p = Steigung (mm) e go 20x15mm
D = Nenndurchmesser (mm) 24 mm
Standard Unterlegplatte B=1,25°
Methode 2: Diagramm
Vom Flanken-@ im Diagramm wird eine Linie senkrecht nach oben gezogen,
bis diese sich mit der Linie der Steigung des zu erzeugenden Gewindes kreuzt.
In der farblich gekennzeichneten Region, in der man sich nun befindet, zeigt es
am Rand des Diagramms den entsprechenden Faktor an.
Steigung P B = 4,50 B = 3,50 Steigung P
Gang/Zoll
mm
b S 4 e
1+ Sonder - & 225 _ errechneter Unterlegplatte
. 104 Klemmhalter 4 A% T | oo Steigungswinkel 3-Wert
= 9 | 0,0°-0,99° 0,5°
- 3
g 8 L 1,0°-1,99° 15°
=) 7 r 35 5 B o
S L, 2,0°-2,99 2,5
e~ 6
= L 45 o o o
= 5 : 3,0°-3,99 35
2 059 . . .
S 4 ; - 6 4,0°-4,99 45
L2 r7
=3y X 0,0°-(-0,99°) 05°
o I
L 14 B o_( o B o
1 lanken-@ (mm) r 52 1,0°-(199%) 15
0 =0
50 150 20 B
‘ X
i ot
3 3 -9
5 f=-050 1 |+
o N -6
= 5 t 5
< 6 F 45
2 r4
2 ; N 35
é 9 2rg N F3
5 )
= 10+ Sonder - 25
11+  Klemmhalter
v 12 I B B 2'25\
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Gewindedrehverfahren

Gewinde

Gewindedrehen - Technische Informationen

AuBen-Rechtsgewinde

ML,

Innen-Rechtsgewinde
-
—-—)

Gewindezustellmethoden

AuBen-Linksgewinde

‘ 3 | e

. dv

Innen-Linksgewinde

o= I

70 Die Bearbeitungsfdlle 2, 4, 6 und

8 erfordern negative Unterlegplatten!
Diese Platten finden Sie auf — Seite 65.

Radiale Zustellung

@

= bei Steigungen kleiner als 1,5 mm

= flir kurzspanende Werkstoffe

= f(ir die Bearbeitung geharteter
Werkstoffe

= einfache und schnelle
Zustellungsmethode

Lustellung entlang der Flanke

1-3°=
h

= bei Steigungen groBer als 1,5 mm

= beiradialer Zustellung ist die
effektive Schneidkantenlange zu
groB, was zum Rattern fihren kann

= bei TRAPEZ und ACME, ist das
Spanen an drei Flanken flir den
Spanfluss von Nachteil

Empfohlene Anzahl der Schnitte und Schnitttiefen

Wechselseitige Zustellung

"

= DeigroBeren Steigungen

= bei langspanenden Werkstoffen

= gleichméaBiger VerschleiB der
Schneidkanten

= komplizierter Programmvorgang
notwendig

Standard Gewindeplatten

Steigung mm 050 0,75

Gang/Zoll
Anzahl der Durchgénge

Anzahl der Durchgénge ~ Mini Platten 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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Problembehebung

Gewinde

Gewindedrehen - Technische Informationen

Ausbréckelung

Ursachen

= tritt hdufig bei rostfreien
Werkstlickstoffen auf
= Hartmetallsorte falsch

MaBnahmen

= Uberhang des Werkzeugs
vermeiden

= priifen, ob die Gewindeschneid-
platte richtig festgeklemmt ist

= Vibrationen vermeiden

= eine zahere Hartmetall-Qualitat
benutzen

Wiirmerisse

Ursachen

= zU wenig Kihlschmiermittel
= Schnittgeschwindigkeit zu hoch
= Hartmetallsorte falsch

MaBnahmen

= Kuhlflissigkeit auftragen

= Schnittgeschwindigkeit minimieren

= eine zéhere Hartmetall-Qualitéat
benutzen

07176

KolkverschleiB

Ursachen

= {ritt haufig bei rostfreien
Werkstuckstoffen auf

= Schnittgeschwindigkeit zu hoch

= Hartmetallsorte falsch

MaBnahmen

= Kihlflissigkeit auftragen

= Schnitttiefe reduzieren

= gine hartere Hartmetall-Qualitat
benutzen

Verformung

Ursachen

Zustellung zu groB

zu wenig Kuhlschmiermittel
Schnittgeschwindigkeit zu hoch
Hartmetallsorte falsch

MaBnahmen

KihlIflussigkeit auftragen
Schnitttiefe reduzieren
Schnittgeschwindigkeit minimieren
eine hértere Hartmetall-Qualitét
benutzen

Aubuuschneiden

Ursachen

= Schnittgeschwindigkeit zu niedrig
= Hartmetallsorte falsch

MaBnahmen

= Kihlflissigkeit auftragen

= Schnittgeschwindigkeit erhéhen

= eine zdhere Hartmetall-Qualitét
benutzen

Brechen

Ursachen

Zustellung zu groB

zu wenig Kuhlschmiermittel
plastische Verformung

instabil

Steigungswinkel nicht passend
Hartmetallsorte falsch

MaBnahmen

= Schnitttiefe reduzieren

= Maschine und Werkzeugstabilitat
prifen

= Schnittgeschwindigkeit reduzieren

= Steigungswinkel beachten

= eine z&here Hartmetall-Qualitat
benutzen
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WNT MASTERTOOL Gewinde
Allgemein - Technische Informationen
Gewindearten
M | Metrisches ISO-Regelgewinde DIN 13 UNC | Unified Grobgewinde ASME - B1.1 BSW | whitworth-Gewinde BS84
MF | Metrisches ISO-Feingewinde DIN 13 UNF | Unified Feingewinde ASME - B1.1 BSF | Whitworth-Feingewinde
Metrisches Gewinde fiir die Unified Grobgewinde . )
M Luftfahrtindustrie UNJC ASME-B1.15 und 1S0 3161 UN | Unified Gewinde
6 Whitworth Rohrgewinde UNJF | Unified Extrafeingewinde UNEF | Amerikanisches Unified-Gewinde
DIN-EN-ISO 228 ASME -B1.15und ISO 3161 (extra fein)

Gewindebohrer Typen

Werkzeugtyp

Stahil

Salo-Rex

SL

flir Durchgangsgewinde bis 4xD

flir Sacklochgewinde bis ca. 3xD, hoch gedrallt fir sichere Spanabfuhr

flir Sacklochgewinde bis 2xD, gedrallt mit 15°, 25° oder 30°

Zirkular- und Gewindefrdser Typen

Einsatzgebiet

flir universellen Einsatz

Werkzeugtyp

Micro
Mill

VHM-Zirkular-Schaftfraser

Zirkular-Schaftfraser mit HM-Frasplatte

Profilerkldrung

SGF

Schaftgewindefraser

Vollprofil

aas

78

= Kerndurchmesser muss nicht auf fertigen
Kerndurchmesser gebracht werden

= eine Mindestzustellung von 0,07 mm
ist erforderlich

= Platte kann nur fiir eine Steigung verwendet
werden

Teilprofil

= Kerndurchmesser muss auf Fertigmal
vorbearbeitet werden

'k = eine Mindestzustellung von 0,07 mm

ist erforderlich

= mit einer Gewindeschneidplatte kénnen
mehrere Steigungen gefertigt werden

= Gewindeschneidplatte somit universell
einsetzbar

Mini Gewindeschneidplatte

w
oy

= ab einem min. Kernlochdurchmesser von
@6 mmbzw. @8 mm
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Beschichtungen und Sorten

Gewinde
Technische Informationen

Gewindebohrer
vap. Vaporisiert,
= guter Schmierstofftrager

= Qxidschicht bewirkt Schutz der Oberflache und
verhindert dadurch KaltverschweiBungen

vap. Vaporisiert + nitriert,

nitr. Kombinationen aus erhéhter Oberflachenhérte und
Schmierstofftrager

Gewindefriiser
CWX Allround-Sorte, die sehr universell einsetzbar ist
500 und sich durch gutes Zahigkeits-/Harteverhdaltnis

auszeichnet.

Lirkularfriser
CWX Allround-Sorte, die sehr universell einsetzbar ist
500 und sich durch gutes Zahigkeits-/Harteverhéltnis

auszeichnet.

Gewindedrehwerkzeuge

CCN = TiAIN beschichtet
20 = fiir niedrige Schnittgeschwindigkeiten

CWK = unbeschichtet

20 = pesonders geeignet fir Nicht-Eisenmetalle,
Aluminiumlegierungen und Guss
CWs = HSS
80 = TiN beschichtet
= fUr PlattengroBe 06 mm und 08 mm (Innenbe-

arbeitung)
= quch fur exotische Materialien
= f{ir niedrige Schnittgeschwindigkeiten

TiCN

TiN

Ti 500

CCN
1525

CWN
30

Titan-Carbonnitrid beschichtet,
= hohe Harte

= hohe Zahigkeit

= hohe VerschleiBfestigkeit

= fiir abrasiven Werkstoffen

Titannitrid beschichtet,

= hohe VerschleiBfestigkeit

= gute Gleiteigenschaften

= jdeal fiir den universellen Einsatz

= Beschichtung auf TIAIN-Basis

= universell einsetzbar

= hohe Temperaturbestandigkeit
= glatte und dropletfrei Oberflache

= TiN beschichtet

= fir PlattengroBe 06 mm und 08 mm (Innenbe-
arbeitung)

= flr niedrige Schnittgeschwindigkeiten

= TiN beschichtet

= f{ir PlattengréBe 06 mm und 08 mm (Innenbe-
arbeitung)

= flr niedrige Schnittgeschwindigkeiten

19
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Ubersicht Gewindedreh-Maglichkeiten

Gewinde
Gewindedrehen - Technische Informationen

Weitere Gewindedreh-Maglichkeiten finden Sie in den untenstehenden Kapiteln.

VertiClamp System 3006
System 25 & 45

TiAIN beschichtete HM-Wendeplatte zum AuBengewindedre-

hen auf Langdrehautomaten.

HM-Wendeplatte mit einer Steigung 0,25 mm-
2,0 mm mit passenden Klemmhaltern finden Sie
im — Drehen.

TCGewindesystem

Mono- und Modulares-System zum Innen- und AuBengewin-
dedrehen.

«4(@ \\\ %

TC-Gewindeplatten mit passenden Klemmhaltern finden Sie
im — Stechen.

UltraMini

TiN und TiAIN beschichtete HM-Schneideinsétze zum Innen-
gewindedrehen ab einem D . @ 2,4 mm.

=’ VVVVVVV

Schneideinsatze zum Gewindedrehen und flr weitere Anwen-

dungsbereiche mit den passenden Klemmhaltern finden Sie
im — Miniaturdrehen.

80

MiniCut

TIAIN HM-Schneidplatten zum Innnengewindedrehen ab
D, @8mm.

Schneidplatten zum Gewindedrehen und flr weitere Anwen-
dungsbereiche mit den passenden Klemmhaltern finden Sie
im — Miniaturdrehen.



WNT MASTERTOOL Gewinde
Technische Informationen

Spezielle Herstellmethoden

Insbesondere bei Massenteilen und in der Medizinindustrie, z.B. bei den klassischen Knochenschrauben, kommt dem Prozess der
Gewindeerzeugung enorme Bedeutung zu. Die teils sehr langen Gewinde missen in hochster Qualitat, geringster Zeit und mit extrem
hoher Produktivitat gefertigt werden. Eine Moglichkeit, den Anforderungen zu entsprechen, ist das sogenannte Gewindewirbeln.

Vorteile des Gewindewirbelns

= deal fur sehr lange Gewinde
= optimal flr groBe Steigungen
= sehr hohe Produktivitét
= hohe Oberflachengiten

= hdchste Spankontrolle

Gerne unterstlitzen wir Sie bei der Auslegung Ihrer Prozesse. Um Ihnen schnell und effektiv die passenden Werkzeuge zur Verfligung
stellen zu konnen, bieten wir Ihnen mehrere Méglichkeiten:

Personliche Beratung Anfrage per Formular

Haben Sie Interesse an Werkzeugen zum Gewindewirbeln? Fir den Fall, dass Sie uns eine Anfrage zum Gewindewirbeln
senden méchten, finden Sie einen ausfihrlichen Fragebogen auf

Dann stehen Ihnen unsere Anwendungstechniker im AuBen- unserer Homepage in unserem Downloadbereich. Fiillen Sie ihn

dienst gerne beratend zur Seite. Dies gilt nattirlich auch flr bitte sorgfaltig aus und senden ihn per E-Mail oder ausgedruckt

unsere technischen Berater im Innendienst, welche Sie unter per Fax. — www.wnt.com/de/download/

unserer gebuhrenfreien Servicenummer erreichen.

Bitte halten Sie folgende Informationen bereit:

= auf welcher Maschine wird gefertigt? (Hersteller und Typ)

= welcher Wirbelapparat wird verwendet? (Hersteller und Typ)

= welche Artvon Gewinde soll gefertigt werden? (Mehrgéngig, Eingéngig)
= welches Material soll bearbeitet werden?

= Detailzeichnung des Gewindes
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