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WNT MASTERTOOL Drehen
Wendeplattendrehwerkzeuge - Einleitung
Inhaltsverzeichnis
Dhersic ; WNTUATRION
Produktprogramm Premium-Qualitdtswerkzeuge fiir héchste Performance.
SO Drehen 3-47
XheadClam 18-5] Die Premium-Qualitatswerkzeuge aus der Produktlinie
P WNT Mastertool Performance wurden flr spezielle
VertiClamp 52-85 Anwendungen konzipiert und zeichnen sich durch ihre
System 25 und System 45 86-108 herausragende Leistungsfahigkeit aus. Wenn Sie in Ihrer
TriClamp 109-116 Fertigung hGchste Anspriiche an die Performance stellen
und allerbeste Ergebnisse erzielen wollen, dann empfehlen
System VCGT 117+118 wir lhnen die Premiumwerkzeuge aus dieser Produktlinie.
System SOGX 119-122
KihImittelanschliisse 123+124
Technische Informationen 125-157 WNT LV\AA?IE}QTOOL
Qualitatswerkzeuge fur Standardanwendungen.
EcoCut 158-185
Stechwerkzeuge 186-259 Die Qualitatswerkzeuge aus der Produktlinie
. WNT Mastertool Standard sind hochwertig,
Miniaturdrehwerkzeuge 260-315

Ubersicht

leistungsstark und zuverldssig und geniefen

hochstes Vertrauen bei unseren Kunden weltweit.
Werkzeuge aus dieser Produktlinie sind bei vielen
Standardanwendungen die erste Wahl und garantieren
lhnen optimale Ergebnisse.

SO Drehen VertiClamp / System 25 & 45
WNT Toolfinder — 3 WNT Toolfinder — 52
Auswahl Drehwendeplatten der Spezialisierte Systeme zum Einsatz
gdngigen ISO Geometrien in auf Langdrehautomaten, mit vertikal
verschiedenen Schneidstoffsorten. angestellten Wendeschneidplatten.
TriClamp / System VCGT System SOGX

WNT Toolfinder — 109

ISO Drehwendeplatten mit optimierter
Schneidkante zur Verbesserung

der Oberflache oder Erhohung

der Vorschubgeschwindigkeit.

Ubersicht — 119

Tangentiales Wendeplattensystem
speziell fiir Langdrehautomaten
entwickelt mit 4 Schneiden.

XheadClamp

Ubersicht — 48

Wechselkopfsystem flir Standard
Dreh-und Stechoperationen.

70 Weitere Wendeplatten und Klemmhalter finden Sie in unserem — Hauptkatalog Kapitel 8 Wendeplattendrehwerkzeuge
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Drehen

Wendeplattendrehwerkzeuge - WNT Toolfinder

WNT MASTERTOOL
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WNT MASTERTOOL

Highlights

Drehen

Wendeplattendrehwerkzeuge - Inhaltsiibersicht

= |SO Drehwendeplatten in vielen Geometrien
breite Auswahl fur jeden Anwendungsfall

= abgestimmte Hartmetallsorten
Zerspanung aller Materialhauptgruppen

= Dreite Auswahl an Spanleitstufen
optimale Spankontrolle

= innovative Dragonskin-Beschichtungen
passendes Schichtsystem fiir alle Materialien

= Klemmhalter mit verschiedenen

Anstellwinkeln
ideal auf das Bauteil abstimmbar

Ubersicht

Klemmhalter aus hochfestem Stahl

Auf Haupt- und
Gegenspindel nutzbar

Schaftquerschnitte
8x8 - 20x20 mm

Geometrien
Rostfrei Eisenguss NE-Metalle ~ Hochwarmfest
DN.. WN..
-F32 ° ° o ° 5
s -NF23 ° 5 9
3 -NF15 o ) o 5 9
-NM23 ° 5 9
-NM15 9] o 5 9
-NM26 ° 9
— -M42 [ 5 10
E -M52 o o ° 10
-NM19 ° ® 6 10
passende Klemmhalter 7+8 11
Geometrien
Rostfrei Eisenguss NE-Metalle ~ Hochwarmfest
CC.. DC.. TC.. VC.. WC..
F23 ° o o ° 12 22 39
E -PF23 ° 12 22 34
3 F43 ° ° 12 2 34
-ZF ° ° 13 23 34 39 46
-23P ° o 13 23
-SMF o 13 23 34 39
-PF26 o 14 23 34
-FM37 ° ° ° o 24
-SMaQ 24
5P o o ° o 14 yL! 39
25Q o o ° o 14 24 40
= -ZM ° o ° 15 25 34
= -AL o o ° o 15 25 35 40
-M81 ° 15 25
passende Klemmhalter  17-21 27-33 37+38 42-45 47
Diamant Geometrien
Rostfrei Eisenguss NE-Metalle ~ Hochwarmfest
DC.. TC.. \VC..
-CB1 16 26 36 4]
-CB2 o 16 26 36 4
passende Klemmhalter — 17-21 27-33 37+38 42-45
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WNT MASTERTOOL

DNGU / DNMG

Drehen

Wendeplattendrehwerkzeuge - Negative Wendeplatten DN..

Bezeichnung [ s d, d
DC S D1 Ic
mm mm mm mm
DN.. 1104.. 16 | 476 | 381 | 952 &=
F M R -F32 -F32 -NF23 -NF15 -NF15
Gl wuu . HCN HOX HOX
7630 TIAIN 2125 1115 1125
Bt Bt @ o @
DNGU DNGU DNMG DNMG DNMG
X1 X1 1A [ NEW JRT [ NEW JR1
1SO r Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
RE 72401 ... 72494 ... 75013 ... 76 134 ... 76 134 ... 76 134 ...
mm EUR EUR EUR EUR EUR EUR
1104008FN| 0,08 15,69 638 18,65 108
1104015FN| 0,15 15,69 645 18,65 115
110402EN | 0,2 11,49 302 11,49 502 11,49 702
110404EN | 04 11,49 204 11,49 304 11,49 504 11,49 704
110408EN | 0,8 11,49 206 11,49 306 11,49 506 11,49 706
Stahl () ° o ) ° ®
Rostfrei [ ) ) [¢) fe) o
Eisenguss ° o o
NE-Metalle @) [
Hochwarmfest ) ) o
F M R -NM23 -NM15 -NM15 -NM15 -M42
@ HCN HCX HCX HCR CWN
2125 1115 1125 1135 2135
-~ -~ - -
olgl=] Blc]z] ol [o[<[@ [ofc[E
DNMG DNMG DNMG DNMG DNMG
1A 1A 1A 1A 1A
1SO r Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
RE 75014 ... 76 136 ... 76136 ... 76 136 ... 70158 ...
mm EUR EUR EUR EUR EUR
110404EN 0,4 11,49 304 11,49 504 11,49 704 11,49 600
110408EN | 0,8 11,49 206 11,49 306 11,49 506 11,49 706 11,49 602
Stahl o ° ) ) fe)
Rostfrei ) ) [¢) [¢) ®
Eisenguss o o
NE-Metalle
Hochwarmfest @) (@) °

—v_Seite 125-136



WNT MASTERTOOL

PERFORMANCE /4

DNMG

F M R

Drehen
Wendeplattendrehwerkzeuge - Negative Wendeplatten DN..

-NM19 -NM19 -NM19 -NM19
e HCX HCX HCR CWN
1115 1125 1135 2135
= = =
©lc]=] [ofelz] |o]c[2] [o]c[&
DNMG DNMG DNMG DNMG
1A 1A 1A 1A
ISO r Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
RE 76 263 ... 76 263 ... 76 263 ... 70 263 ...
mm EUR EUR EUR EUR
110408EN\ 0,8 11,49 306 11,49 506 11,49 706 11,49 406
Stahl ° ) ) )
Rostfrei ) [¢) [e) )
Eisenguss (¢} o
NE-Metalle
Hochwarmfest (@) °

—v_Seite 125-136



WNT MASTERTOO/I. Drehen
PERFORMANCE oo .
Wendeplattendrehwerkzeuge - Klemmhalter fiir AuBenbearbeitung

IsoClamp - PDIN 93° - Klemmhalter mit Kniehebelklemmung

5
cgg h
|3
Iy
Abbildungen zeigen rechte Ausfihrung links rechts
2A 2A
1SO-Bezeichnung h b I l, f Wendeplatte Bestell Nr. Bestell Nr.
H B OAL LH WF 70541 ... 70540 ...
mm mm mm mm mm EUR EUR
PDJN R/L 1616 H11 16 16 100 30 20 DN.. 1104 74,18 = 116 74,18 | 116
PDJN R/L 2020 K11 20 20 125 30 25 DN.. 1104 82,64 120 82,64 120
PDJN R/L 2525 M11 25 25 150 30 32 DN.. 1104 85,49 = 125 85,49 | 125
2A 2A 2A 2A 2A 2A
i ﬂ = msy &
Schlussel-I Rohrstift Montagedorn Kniehebel Klemmschraube HM-Unterlage-D
Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
Ersatzteile 70950... 70950.. 70950.. 70950.. 70950.. 70950...
fiir Bestell Nr. EUR EUR EUR EUR EUR EUR
70540 116 /70 541 116 SW2,5 2,38 175 2,00 122 1,19 191 14,55 121 3,10 208 7,01 120
70540 120/ 70 541 120 SW2,5 2,38 175 2,00 122 1,19 191 14,55 121 3,10 208 7,01 120
70540 125/ 70 541 125 SW2,5 2,38 175 2,00 122 1,19 191 14,55 121 3,10 208 7,01 120

IsoClamp - SDIN 93° - Klemmhalter mit Schraubenklemmung

S
O | h
3
k
Abbildungen zeigen rechte Ausfihrung links rechts
X0 X0
1SO-Bezeichnung h b I l, Wendeplatte Bestell Nr. Bestell Nr.
H B OAL LH 70699 ... 70698 ...
mm mm mm mm EUR EUR
SDJN R/L 1012 H11 10 12 100 | 21,3 DNGU 1104 94,67 010 94,67 = 010
SDJN R/L 1212 H11 12 12 100 | 21,3 DNGU 1104 94,67 012 94,67 012
SDJN R/L 1616 K11 16 16 125 | 21,3 DNGU 1104 102,90 = 016 102,90 = 016
SDJN R/L 2020 K11 20 20 125 | 21,3 DNGU 1104 102,90 020 102,90 020
SDJN R/L 2525 M11 25 25 150 | 21,3 DNGU 1104 119,20 = 025 119,20 = 025
Y7 2A
- b -
Schlissel-D Klemmschraube
Bestell Nr. Bestell Nr.
Ersatzteile 80950 ... 72950 ...
fiir Bestell Nr. EUR EUR
70698 010/70 699 010 T15-IP 11,11 128  Md4x11 466 007
70698 012/70 699 012 T15-IP 11,11 128 Mé4x11 4,66 007
70698 016 / 70 699 016 T15- 1P 11,11 128 Méx11 4,66 007
70 698 020/ 70 699 020 T15-IP 11,11 128  Méx11 4,66 007
70698 025 /70 699 025 T15- 1P 11,11 128  Mé4x11 4,66 007



WNT MASTERTOOL

Drehen

Wendeplattendrehwerkzeuge - Klemmhalter fiir AuBenbearbeitung

IsoClamp - SDIN 93° - Klemmhalter mit Innenkiihlung

= fiir Langdrehautomaten

el

o e
= If
Abbildungen zeigen rechte Ausfihrung links rechts
X0 | NEW B
1SO-Bezeichnung h b I, l, f h, G, G, Wendeplatte Bestell Nr. Bestell Nr.
H B OAL LH WF | OAH 72 359 ... 72 358 ...
mm mm mm mm mm mm EUR EUR
SDJNR/L1012H111IC 10 12 100 22 12 16,5 M5 M5 DNGU 1104 244,60 010 244,60 = 010
SDJNR/L 1212 H11IC 12 12 100 22 12 18,5 M5 M5 DNGU 1104 24460 012 24460 012
SDJN R/L 1616 K11 IC 16 16 125 22 16 22,5 M5 | G1/8" | DNGU 1104 235,40 016 235,40 = 016
SDJN R/L 2020 K11 IC 20 20 125 22 20 26,5 M5 | G1/8" | DNGU 1104 214,00 020 214,00 020
SDJN R/L 2525 K11 IC 25 25 125 22 25 31,5 M5 | G1/8" | DNGU 1104 245,60 = 025 245,60 025
X0 X0 Y7 2A
il w - -
Verschluss- Verschluss- Schlissel-D Klemmschraube
schraube schraube
Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
Ersatzteile 72950 ... 72950 ... 80950 ... 72950 ...
fiir Bestell Nr. EUR EUR EUR EUR
72 358 010/ 72 359 010 M5x4 469 011 Ti5-1IP 11,11 128  Mé4x11 4,66 007
72 358 012/72 359 012 M5x4 469 011 T15-IP 11,11 128 M4x11 4,66 007
72 358016 /72 359 016 G1/8" 14,88 010 Mb5x4 469 011 T15-1P 11,11 128  Méx11 4,66 007
72 358 020/ 72 359 020 G1/8" 14,88 010 M5x4 469 011 Ti5-IP 11,11 128 Mé4x11 4,66 007
72 358 025/ 72 359 025 G1/8" 14,88 010 M5x4 469 011 T15-IP 11,11 128 M4x11 4,66 007



WNT MASTERTOOL

PERFORMANCE /4

WNMG

Drehen
Wendeplattendrehwerkzeuge - Negative Wendeplatten WN..

Bezeichnung [ s d, d
ne s Dt ic %
mm mm mm mm -
WNMG 0604.. | 65 | 476 | 381 | 952 %,
F M R -NF23 -NF15 -NF15 -NF15
Gl HCN HOX HOX HCR
2125 1115 1125 1135
@ O ¢ Ot
WNMG WNMG WNMG WNMG
1A NEW R0 NEW R0 NEW IR0
1SO r Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
RE 75024 ... 76 157 ... 76 157 ... 76 157 ...
mm EUR EUR EUR EUR
060404EN | 04 9,38 204 9,38 304 9,38 504 9,38 704
060408EN | 0,8 9,38 206 9,38 306 9,38 506 9,38 706
Stahl o ) ) ®
Rostfrei ) [¢) [¢) [e)
Eisenguss (o) o
NE-Metalle
Hochwarmfest o
F M R -NM23 -NM15 -NM26
& HCN HCX HCN
2125 1115 2125
-~ -~
lo[e]=] [B]c]x [o]&l=|
WNMG WNMG WNMG WNMG WNMG
1A 1A 1A 1A 1A
1SO r Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
RE 75025 ... 76 139 ... 76 139 ... 76 139 ... 75026 ...
mm EUR EUR EUR EUR EUR
060404EN | 04 9,38 304 9,38 504 9,38 704
060408EN | 0,8 9,38 206 9,38 306 9,38 506 9,38 706 9,38 206
Stahl o ° ° ° fe)
Rostfrei ) o 0] [¢) ®
Eisenguss o o
NE-Metalle
Hochwarmfest @) (@) o

—v_Seite 125-136



WNT MASTERTOO/L Drehen
.
Wendeplattendrehwerkzeuge - Negative Wendeplatten WN..
F M R -M52 -M42 -NM19 -NM19 -NM19
@ CCN CWN HCX HCX HCR
2120 2135 1115 1125 1135
~ = ~ =
ole]>] [o[clE [Blc|z| [ofE]z] [ofc[&
WNMG WNMG WNMG WNMG WNMG
1A 1A 1A 1A 1A
1SO r Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
RE 70179... 70178 ... 76 273 ... 76 273 ... 76 273 ...
mm EUR EUR EUR EUR EUR
060404EN | 04 9,13 604 9,13 400
060408EN | 0,8 9,13 608 9,13 402 9,38 306 9,38 506 9,38 706
Stahl o ° ° °
Rostfrei ) ) [¢) [¢) fe)
Eisenguss o o o
NE-Metalle (@)
Hochwarmfest ° ) e}

10

—v_Seite 125-136



WNT MASTERTOOL

Drehen

Wendeplattendrehwerkzeuge - Klemmhalter fiir AuBenbearbeitung

IsoClamp - PWLN 95° - Klemmhalter mit Kniehebelklemmung

e

“—

i -

I

Abbildungen zeigen rechte Ausfihrung links rechts
2A 2A
1SO-Bezeichnung h b I l, f Wendeplatte Bestell Nr. Bestell Nr.
H B OAL LH WF 70543 ... 70542 ...
mm mm mm mm mm EUR EUR
PWLN R/L 1616 H06 16 16 100 20 20 WNMG 0604 74,18 = 116 74,18 | 116
PWLN R/L 2020 K06 20 20 125 25 25 WNMG 0604 82,64 120 82,64 120
PWLN R/L 2525 M06 25 25 150 25 32 WNMG 0604 85,49 | 125 85,49 | 125
2A 2A 2A 2A 2A 2A
( N — 4 @ O
Schlissel-I Rohrstift Montagedorn Kniehebel Klemmschraube HM-Unterlage-W
Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
Ersatzteile 70950... 70950.. 70950.. 70950.. 70950.. 70950...
fiir Bestell Nr. EUR EUR EUR EUR EUR EUR
70542116 /70 543 116 SW2,5 2,38 175 2,00 | 122 1,19 191 12,13 185 3,10 208 7,01 127
70542120/ 70 543 120 SW2,5 2,38 175 2,00 122 1,19 191 12,13 185 3,10 208 7,01 127
70542 125 /70 543 125 SW2,5 2,38 175 2,00 122 1,19 191 12,13 185 3,10 208 7,01 1127

1



WNT MASTERTOOL Drehen

Wendeplattendrehwerkzeuge - Positive Wendeplatten (C..
CCGT / CCMT / CCXT

Bezeichnung I s d, d

DC S D1 IC

mm mm mm mm
CC.T0602.. ‘ 6,4 ‘ 2,38 ‘ 28 ‘ 6,35 T
CC.T09T3.. 97 3,97 44 9,52 -

(6T / CCMT

F M R -F23 -PF23 -F43
@ CCN HCN CWN
2120 2125 2135

CCGT CCMT CCMT
1A 1A 1A
1SO r Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
RE 70191 ... 75210... 70185 ...
mm EUR EUR EUR
060200FN | 0,0 13,07~ 600
060201FN | 0,1 13,07 602
060204EN | 04 7,33 204
09T300FN | 0,0 15,08 604
09T301FN | 0,1 15,08 606
09T304EN | 04 9,15 216 9,13 460
09T308EN | 0,8 9,15 218 9,13 462
Stahl o o
Rostfrei ) ) )
Eisenguss o
NE-Metalle (@)
Hochwarmfest [ o

12 —v_Seite 125-136



WNT MASTERTOOL

Drehen
.
Wendeplattendrehwerkzeuge - Positive Wendeplatten (C..
F M R -ZF -ZF -ZF -ZF -ZF -ZF
@ HCX HCX HCX HCR HCR CWN
1115 1125 1125 1135 1135 2135
©lc]2] [ofelz] [ofel=] [ofc@ [of<]@] [o]c|=
CCMT CCGT CCMT CCGT CCMT CCMT
1A 1A 1A 1A 1A 1A
ISO r Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
RE 76 253 ... 76 251 ... 76 253 ... 76 251 ... 76 253 ... 70253 ...
mm EUR EUR EUR EUR EUR EUR
060202EN | 0,2 13,07 502 13,07 702
060204EN | 0,4 7,33 304 7,33 504 7,33 704 7,11 460
09T304EN | 04 9,15 316 9,15 516 9,15 716 9,13 464
09T308EN | 0,8 9,15 318 9,15 518
Stahl ° ) ° ) ° o
Rostfrei ) ) [¢) [¢) [¢) )
Eisenguss o o o
NE-Metalle
Hochwarmfest [e) e) )
F M R -23P -SMF -SMF -SMF
@ HCX HCX HCR
Gz 1115 1125 1135
-~ -~ -
ofglx] @lc]z] [ofl<] [o]cfE

a8
e @ o

CCGT CCMT
1A 1A
1SO r Bestell Nr. Bestell Nr.
RE 70255 ... 76 249 ...
mm EUR EUR
060202FN | 0,2 10,28 652
060204EN | 04
060204FN | 04 10,28 = 654
060208EN | 0,8
09T304EN | 0,4 9,15 316
09T304FN | 04 10,76 = 656
09T308EN | 0,8 9,15 318
09T308FN | 0,8 10,76 ~ 658
Stahl °
Rostfrei [¢)
Eisenguss o o
NE-Metalle (]
Hochwarmfest o

CCMT CCMT
1A 1A
Bestell Nr. Bestell Nr.
76 249 ... 76 249 ...
EUR EUR
7,33 504 7,33 704
7,33 | 506
9,15 516 9,15 716
9,15 518
° °
o o
o
e}

—v_Seite 125-136
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WNT MASTERTOOL Drehen

.
Wendeplattendrehwerkzeuge - Positive Wendeplatten (C..
F M R -PF26 -25P -25P
e HCN
2125 CWK 20 AMZ
lof@lz] [of@]<] Blc]z
()
G —11
CCMT CCGT CCGT
1A 1A 1A
ISO r Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
RE 75211 ... 70248 ... 70248 ...
mm EUR EUR EUR
060202FN | 0,2 10,28 636 12,24 556
060204EN | 04 7,33 204
060204FN | 0,4 10,28 638 12,24 558
09T302FN | 0,2 10,76 = 639 12,55 539
09T304EN | 04 9,15 216
09T304FN | 04 10,76 = 640 12,55 < 560
09T308EN | 0,8 9,15 218
09T308FN | 0,8 10,76 = 641 12,55 541
Stahl o )
Rostfrei ° o
Eisenguss 9] ¢
NE-Metalle ° )
Hochwarmfest o
F M R -25Q -25Q
@ CWK 20 AMZ
[ofel<] [Blc]<]
()
CCGT CCGT
1A 1A
1SO r Bestell Nr. Bestell Nr.
RE 70248 ... 70248 ...
mm EUR EUR
060204FN | 0,4 11,18 678 14,78 618
09T304FN | 04 11,81 680 15,49 620
09T308FN | 0,8 11,81 | 681 15,49 621
Stahl )
Rostfrei o
Eisenguss (¢) [e)
NE-Metalle [ )
Hochwarmfest o

14 —v_Seite 125-136



WNT MASTERTOOL

Drehen
"
Wendeplattendrehwerkzeuge - Positive Wendeplatten (C..
F M R -ZM -ZM -ZM -ZM -ZM
e HCX HCX HCX HCR HCR
1115 1125 1125 1135 1135
~ ~ = =
©lclz] [of@lz] |ofe]lz] [o]c[E [ofc[&E
CCMT CCGT CCMT CCGT CCMT
1A 1A 1A 1A 1A
ISO r Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
RE 76 252 ... 76 250 ... 76 252 ... 76 250 ... 76 252 ...
mm EUR EUR EUR EUR EUR
060202EN | 0,2 13,07 502 13,07 702
060204EN | 04 7,33 304 7,33 504 7,33 704
060208EN | 0,8 7,33 306 7,33 706
09T304EN | 04 9,15 316 9,15 516 9,15 716
09T308EN | 0,8 9,15 318 9,15 | 518 9,15 718
Stahl ° ° ) ) °
Rostfrei ) ) [¢) [¢) [e)
Eisenguss o o o
NE-Metalle
Hochwarmfest [0) o
F M R -ZM -AL -AL -AL -M81
& CWN
CWN 15 CWK 15 AMZ 2120
0[] |
CCMT CCGT CCGT CCXT
1A 1A 1A 1A
ISO r Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
RE 70252 ... 70254 ... 70254 ... 70254 ... 70254 ...
mm EUR EUR EUR EUR EUR
060202FN | 0,2 12,23 300 9,64 600 11,71 450 9,09 100
060204EN | 04 7,11 670
060204FN | 04 12,23 302 9,64 602 11,71 =~ 452 9,09 102
09T302FN | 0,2 12,64 304 10,28 604 12,02 454 8,89 104
09T304EN | 04 9,13 674
09T304FN | 04 12,64 306 10,28 = 606 12,02 = 456 8,89 106
09T308EN | 0,8 9,13 676
09T308FN | 0,8 12,64 308 10,28 608 12,02 = 458 8,89 108
Stahl o o
Rostfrei ° ) [¢) )
Eisenguss (¢} o
NE-Metalle ° ° ) o
Hochwarmfest (] (@)

—v_Seite 125-136 15



WNT MASTERTOOL

CCGT

Drehen

Wendeplattendrehwerkzeuge - Positive Wendeplatten (C..

Bezeichnung I s d, d
DC S D1 IC
mm mm mm mm

CCGT 0602.. 6,45 2,38 28 ‘ 6,35

CCGT 09T3.. 9,70 3,97 44 9,52

CCGT

.

CCGT

-CB1

PDC

o

-CB1

CvD

O

&

DIAMOND

&

DIAMOND

CCGT CCGT
Y0 Y0
1SO r Bestell Nr. Bestell Nr.
RE 71300... 71 300...
mm EUR EUR
060202 0,2 55,54 102 73,27 302
060204 04 55,54 104 73,27 304
09T302 0,2 56,76 112
09T304 04 56,76 | 114 75,61 314
09T308 0,8 61,45 118
Stahl
Rostfrei
Eisenguss
NE-Metalle ) )
Hochwarmfest
F M R -CB2 -CB2
@ PDC-S CVD
©lc]=] [Bl]
DIAMOND DIAMOND
CCGT CCGT
YO0 Y0
1SO r Bestell Nr. Bestell Nr.
RE 71301 ... 71301 ...
mm EUR EUR
060202 0,2 55,54 202
060204 04 55,54 204 73,27 304
060208 0,8 60,22 208
097302 0,2 55,43 ' 212
09T304 0,4 55,43 214 75,61 314
09T308 0,8 60,02 218
Stahl
Rostfrei
Eisenguss
NE-Metalle ) )
Hochwarmfest o
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WNT MASTERTOO/I. Drehen
PERFORMANCE oo .
Wendeplattendrehwerkzeuge - Klemmhalter fiir AuBenbearbeitung

IsoClamp - SCLC 95° - Klemmhalter mit Schraubenklemmung

" - 55 -
()
°§; h
ls
kL
Abbildungen zeigen rechte Ausfihrung links rechts
2A 2A
I1SO-Bezeichnung h b I I, f Wendeplatte Bestell Nr. Bestell Nr.
H B OAL LH WF 70653 ... 70652 ...
mm mm mm mm mm EUR EUR
SCLC R/L 0808 D06 8 8 60 9 10 CC.. 0602 59,20 008 59,20 008
SCLC R/L 1010 E06 10 10 70 9 12 CC.. 0602 62,77 010 62,77 010
SCLC R/L 1212 F09 12 12 80 15 16 CC..09T3 62,77 012 62,77 012
SCLC R/L 1616 H09 16 16 100 17 20 CC..09T3 77,75 016 77,75 016
SCLC R/L 2020 K09 20 20 125 17 25 CC..09T3 82,64 020 82,64 020
Y7 2A 2A 2A 2A
- g 2
Schlissel-D Kombischlissel Klemmschraube HM-Unterlage-C Gewindebuchse

Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.

Ersatzteile 80950.. 70950.. 70950.. 70950.. 70950..
fiir Bestell Nr. EUR EUR EUR EUR EUR
70652 008 /70 653 008 7,29 110 2,29 112

70652 010/70 653 010 7,29 110 229 112

70652 012 /70 653 012 8,67 113 3,05 113

70652 016 /70 653 016 8,05 398 3,05 113 9,40 165 451 17
70652 020/ 70 653 020 8,05 398 3,05 113 9,40 [ 165 451 111

IsoClamp - SCLC 95° - Klemmhalter mit Schraubenklemmung

= flr Langdrehautomaten

- [] y Il -
8/ !
h
Abbildungen zeigen rechte Ausfihrung links rechts
X0 [ NEW B
1SO-Bezeichnung h b I f Wendeplatte Bestell Nr. Bestell Nr.
H B OAL | WF 72 353 ... 72352 ...
mm mm mm mm EUR EUR
SCLC R/L 0808 H06 8 8 100 8 CC.. 0602 78,97 008 78,97 008
SCLC R/L 1010 H06 10 10 100 10 CC.. 0602 78,97 010 78,97 010
SCLC R/L 1212 H09 12 12 100 12 CC..09T3 87,81 012 87,81 012
Y7 2A
- LA
Schlissel-D Klemmschraube
Bestell Nr. Bestell Nr.
Ersatzteile 80950 ... 70950 ...
fiir Bestell Nr. EUR EUR
72 352008 /72 353 008 T08 729 110 M2,5x6 2,29 112
72352 010/72 353010 T08 729 110 M2,5x6 2,29 112
72 352 012/72 353 012 T15 8,67 113 M3,5x11 3,05 113
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WNT MASTERTOO/I. Drehen
PERFORMANCE oo .
Wendeplattendrehwerkzeuge - Klemmhalter fiir AuBenbearbeitung

IsoClamp - SCLC 95° - Klemmhalter mit Innenkihlung

= fiir Langdrehautomaten

o<
h
Abbildungen zeigen rechte Ausfihrung links rechts
X0 [ NEW B
1SO-Bezeichnung h b I l, f h, G, G, Wendeplatte Bestell Nr. Bestell Nr.
H B OAL LH WF | OAH 72 351 ... 72 350 ...
mm mm mm mm mm mm EUR EUR
SCLC R/L 0808 H06 IC 8 8 100 16 8 11,5 M5 M5 CC.. 0602 236,40 008 236,40 008
SCLC R/L 1010 HO6 IC 10 10 100 16 10 13,5 M5 M5 CC.. 0602 197,70 010 197,70 010
SCLC R/L 1212 H09IC 12 12 100 19 12 15,5 M5 M5 CC..09T3 222,10 012 222,10 = 012
SCLC R/L 1616 K09 IC 16 16 125 19 16 19,5 M5 M5 CC..09T3 215,00 016 215,00 016
X0 Y7 2A
il - s
Verschluss- Schlissel-D Klemmschraube
schraube
Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
Ersatzteile 72950 ... 80950 ... 70950 ...
fiir Bestell Nr. EUR EUR EUR
72 350 008 /72 351 008 M5x4 469 011 TO08 729 110 M2,5x6 2,29 112
72 350 010/ 72 351 010 M5x4 469 011 TO08 7,29 110 M2,5x6 2,29 112
72350 012/72 351 012 M5x4 469 011 T15 8,67 113 M3,5x11 3,05 113
72 350 016/ 72 351 016 M5x4 469 011 Ti5 8,67 113 M3,5x11 3,05 113

IsoClamp - SCFC 90° - Klemmhalter mit Schraubenklemmung

== |« T -

Iy h
l
Abbildungen zeigen rechte Ausfihrung links rechts
2A 2A
1SO-Bezeichnung h b I l, f Wendeplatte Bestell Nr. Bestell Nr.
H B OAL LH WF 70761 ... 70760 ...
mm mm mm mm mm EUR EUR
SCFC R/L 0808 D06 8 8 60 10 10 CC.. 0602 59,20 008 59,20 008
SCFC R/L 1010 E06 10 10 70 10 12 CC.. 0602 62,77 010 62,77 010
SCFC R/L 1212 F09 12 12 80 13 16 CC..09T3 62,77 012 62,77 012
SCFC R/L 1616 H09 16 16 100 13 20 CC.. 09T3 77,75 016 77,75 016
Y7 2A 2A 2A 2A
-0 wmg O
Schlissel-D Kombischlissel Klemmschraube HM-Unterlage-C Gewindebuchse
Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
Ersatzteile 80950.. 70950.. 70950.. 70950.. 70950..
fiir Bestell Nr. EUR EUR EUR EUR EUR
70760 008 /70 761 008 7,29 110 2,29 112
70760 010/70 761 010 7,29 110 2,29 112
70760 012/70 761 012 8,67 113 3,05 113
70760 016/70 761 016 8,05 398 3,05 113 9,40 165 451 111
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WNT MASTERTOO/I. Drehen
PERFORMANCE oo .
Wendeplattendrehwerkzeuge - Klemmhalter fiir AuBenbearbeitung

IsoClamp - SCAC 90° - Klemmhalter mit Schraubenklemmung

= fiir Langdrehautomaten

\ E‘ — K]
®
$ h
ls
Iy
Abbildungen zeigen rechte Ausfihrung links rechts
2A 2A
1SO-Bezeichnung h b I l, f Wendeplatte Bestell Nr. Bestell Nr.
H B OAL LH WF 70757 ... 70756 ...
mm mm mm mm mm EUR EUR
SCAC R/L 0808 K06 8 8 125 9 8 CC.. 0602 62,77 108 62,77 108
SCAC R/L 0808 D06 8 8 60 9 8 CC.. 0602 59,20 008 59,20 008
SCAC R/L 1010 M06 10 10 150 9 10 CC.. 0602 62,77 110 62,77 110
SCAC R/L 1010 E06 10 10 70 9 10 CC.. 0602 62,77 010 62,77 010
SCAC R/L 1212 M09 12 12 150 13 12 CC..09T3 70,21 112 70,21 112
SCAC R/L 1212 F09 12 12 80 13 12 CC..09T3 62,77 012 62,77 012
SCAC R/L 1414 M09 14 14 150 13 14 CC..09T3 70,21 114 70,21 = 114
SCAC R/L 1616 H09 16 16 100 13 16 CC..09T3 77,75 116 77,75 116
Y7 2A 2A 2A 2A
-0 g 2
Schlissel-D Kombischlissel Klemmschraube HM-Unterlage-C Gewindebuchse

Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.

Ersatzteile 80950.. 70950.. 70950.. 70950.. 70950..
fiir Bestell Nr. EUR EUR EUR EUR EUR

70 756 108 /70 757 108 729 110 229 112

70 756 008 / 70 757 008 729 110 229 112

70 756 110 /70 757 110 7,29 110 2,29 112

70 756 010/ 70 757 010 7,29 110 229 112

70 756 112 /70 757 112 8,67 113 305 113

70 756 012/ 70 757 012 8,67 113 305 113

70 756 114 /70 757 114 8,67 113 3,05 113

70756 116 /70 757 116 8,05 398 305 113 9,40 165 451 1M

IsoClamp - SCDC 45° - Klemmhalter mit Schraubenklemmung

3 45°
& 5 -
I, h
l
neutral
2A
1SO-Bezeichnung h b I l, f Wendeplatte Bestell Nr.
H B OAL LH WF 70752 ...
mm mm mm mm mm EUR
SCDC L 0808 K06 8 8 125 13 4 CC.. 0602 62,77 008
SCDC L 1010 M06 10 10 150 13 5 CC.. 0602 62,77 010
SCDC L 1212 M09 12 12 150 18 6 CC..09T3 70,21 012
SCDC L 1414 M09 14 14 150 18 7 CC..09T3 70,21 014
Y7 2A
. S
Schlissel-D Klemmschraube
Bestell Nr. Bestell Nr.
Ersatzteile 80950... 70950...
fiir Bestell Nr. EUR EUR
70752 008 7,29 110 2,29 112
70752 010 7,29 110 2,29 112
70752 012 8,67 113 3,05 113
70752 014 8,67 113 3,05 113
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WNT MASTERTOO/I. Drehen
PERFORMANCE .o .
Wendeplattendrehwerkzeuge - Bohrstangen fiir Innenbearbeitung

IsoClamp - SCLC 95° - Bohrstange mit Schraubenklemmung

= A... =mit Kihlkanalbohrung
= S... = ohne Kihlkanalbohrung

] DV IIII IV
£ [ ] =
g .rshNolr )8
I L
l
Abbildungen zeigen rechte Ausfihrung links rechts
2A 2A
1SO-Bezeichnung d, h I I, f D.. Wendeplatte Bestell Nr. Bestell Nr.
DCONMS|  H OAL LH WF | DAXN 70 717 ... 70716 ...
mm mm mm mm mm mm EUR EUR
S08H SCLC R/L 06 8 72 100 5 1 CC.. 0602 93,85 008 93,85 008
AO8F SCLC R/L 06 8 76 80 5 11 CC.. 0602 93,85 208 93,85 208
A10H SCLC R/L 06 10 9,5 100 10 7 13 CC.. 0602 93,85 210 93,85 210
S10K SCLC R/L 06 10 9,0 125 10 7 13 CC.. 0602 93,85 010 93,85 010
A12K SCLC R/L 06 12 1,5 125 10 9 16 CC.. 0602 93,85 212 93,85 212
S$12Q SCLC R/L 06 12 11,0 180 10 9 16 CC.. 0602 93,85 012 93,85 012
A16M SCLC R/L 06 16 14,0 | 150 50 9 18 CC.. 0602 95,89 = 116 95,89 = 116
S16R SCLC R/L 09 16 14,5 | 200 16 1 20 CC..09T3 95,89 016 95,89 016
A16M SCLC R/L 09 16 15,0 | 150 16 1 20 CC..09T3 95,89 = 216 95,89 216
A20Q SCLC R/L 09 20 18,5 | 180 16 13 25 CC..09T3 119,50 220 119,50 220
S$20S SCLC R/L 09 20 18,0 | 250 16 13 25 CC..09T3 119,50 020 119,50 020
S25T SCLC R/L 09 25 23,0 | 300 16 17 32 CC..09T3 137,40 025 137,40 025
A25R SCLC R/L 09 25 23,0 | 200 16 17 32 CC..09T3 137,40 = 225 137,40 = 225
Y7 2A
g
Schliissel-D Klemmschraube
Bestell Nr. Bestell Nr.
Ersatzteile 80950... 70950...
fiir Bestell Nr. EUR EUR
70716 008 / 70 717 008 7,29 110 2,50 116
70716 208 /70 717 208 7,29 110 2,50 116
70716210/70 717 210 7,29 110 2,50 116
70716 010/70 717 010 7,29 110 2,50 116
70716 212/ 70 717 212 7,29 110 2,50 116
70716 012 /70 717 012 7,29 110 2,50 116
70716 116/70 717 116 7,29 110 2,50 116
70716016 /70 717 016 8,67 113 3,05 110
70716216 /70 717 216 8,67 | 113 3,06 110
70716 220/ 70 717 220 8,67 113 3,05 304
70716 020 /70 717 020 8,67 | 113 3,05 110
70716 025/70 717 025 8,67 113 3,05 113
70716 225/70 717 225 8,67 | 113 3,05 304
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WNT MASTERTOO/I. Drehen
PERFORMANCE .o .
Wendeplattendrehwerkzeuge - Bohrstangen fiir Innenbearbeitung

IsoClamp - SCLC 95° - Bohrstange mit Schraubenklemmung

= Ausflihrung: Hartmetall

\ E / S
&
8- S\l &
h
ly
l
Abbildungen zeigen rechte Ausfihrung links rechts
2A 2A
1SO-Bezeichnung d, h I l, f D, Wendeplatte Bestell Nr. Bestell Nr.
DCONMS|  H OAL LH WF | DAXN 70719 ... 70718 ...
mm mm mm mm mm mm EUR EUR
EO08H SCLC R/L 06 8 76 100 5 1 CC.. 0602 213,40 008 213,40 008
E10K SCLC R/L 06 10 9,0 125 10 7 13 CC.. 0602 246,50 010 246,50 010
E12Q SCLC R/L 06 12 1,5 180 10 9 16 CC.. 0602 323,80 = 012 323,80 012
E16R SCLC R/L 09 16 15,0 | 200 16 1 20 CC..09T3 423,10 016 423,10 016
E20S SCLC R/L 09 20 18,5 | 250 16 13 25 CC..09T3 528,60 020 528,60 020
E25T SCLC R/L 09 25 23,0 | 300 16 17 32 CC..09T3 932,10 025 932,10 025
Y7 2A
- NG
Schliissel-D Klemmschraube
Bestell Nr. Bestell Nr.
Ersatzteile 80950... 70950...
fiir Bestell Nr. EUR EUR
70718 008/ 70 719 008 7,29 110 2,50 116
70718 010/70 719010 7,29 110 2,50 116
70718 012/70719 012 7,29 110 2,50 116
70718 016/70 719 016 8,67 113 3,05 110
70718 020 /70 719 020 8,67 | 113 3,05 304
70718 025/70 719 025 8,67 113 3,05 113

IsoClamp - SCFC 90° - Bohrstange mit Schraubenklemmung

o ! &
Q S D\ o HH——7 — [
- o
ls
l
Abbildungen zeigen rechte Ausfihrung links rechts
2A 2A
1SO-Bezeichnung d, h I l, f D, Wendeplatte Bestell Nr. Bestell Nr.
DCONMS|  H OAL LH WF | DAXN 70793 ... 70792 ...
mm mm mm mm mm mm EUR EUR
AO8F SCFC R/L 06 8 76 80 5 1 CC.. 0602 93,85 208 93,85 208
A10H SCFC R/L 06 10 9,5 100 9 7 13 CC.. 0602 93,85 210 93,85 210
A12K SCFC R/L 06 12 1,5 125 14 9 16 CC.. 0602 93,85 212 93,85 212
Y7 2A
] m
Schlissel-D Klemmschraube
Bestell Nr. Bestell Nr.
Ersatzteile 80950 ... 70950...
fiir Bestell Nr. EUR EUR
70792208 /70793 208 T08 729 110 M2,5x5 2,50 116
70792210/70793 210 T08 729 110 M2,5x5 2,50 116
70792212/70793 212 T08 729 110 M2,5x5 2,50 116
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WNT MASTERTOOL Drehen

Wendeplattendrehwerkzeuge - Positive Wendeplatten DC..
DCGT / DCMT / DCXT

Bezeichnung I s d, d

DC S D1 IC

mm mm mm mm
DC.T 0702.. ‘ 7,75 ‘ 2,38 ‘ 28 ‘ 6,35 ]
DC.T 11T3.. 11,60 3,97 44 9,52

DCGT / DCMT

F M R -F23 -PF23 -F43
@ CCN HCN CWN
2120 2125 2135

DCGT DCMT DCMT
1A 1A 1A
1SO r Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
RE 70192 ... 75213 ... 70186 ...
mm EUR EUR EUR
070200FN | 0,0 13,07 600
070201FN | 0,1 13,07 602
070202EN | 0,2 7,33 202 7,11 400
070204EN | 04 7,33 204 7,11 402
11T300FN | 0,0 17,61 604
11T301FN | 0,1 17,61 606
11T302EN | 0,2 10,28 214 10,28 404
11T304EN | 04 10,30 | 216 10,28 = 406
11T308EN | 0,8 10,30 218 10,28 408
Stahl [e) o
Rostfrei ) ) )
Eisenguss 9]
NE-Metalle o
Hochwarmfest [ °
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WNT MASTERTOOL

Drehen
i
Wendeplattendrehwerkzeuge - Positive Wendeplatten DC..
F M R -ZF -ZF -ZF -ZF -ZF -ZF
e HCX HCX HCX HCR CWN CWN
1115 1125 1125 1135 2135 2135
~ ~ = =
©lc]2] [ofelz] [ofel=] [ofc@ [of<]@] [o]c|=
DCMT DCGT DCMT DCMT DCGT DCMT
1A 1A 1A 1A 1A 1A
ISO r Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
RE 76 259 ... 76 257 ... 76 259 ... 76 259 ... 70 257 ... 70 259 ...
mm EUR EUR EUR EUR EUR EUR
070202EN | 0,2 13,07 502 13,07 440
070204EN | 04 7,33 304 7,33 504 7,33 704 711 440
11T304EN | 04 10,30 316 10,30 516 10,30 716 10,28 444
11T308EN | 0,8 10,30 318 10,30 | 518 10,30 718 10,28 =~ 446
Stahl ) ) ) ) o )
Rostfrei ) ) ) [¢) ) )
Eisenguss o o o
NE-Metalle
Hochwarmfest (@) (] (]
F M R -23P -SMF -SMF -SMF -PF26
e HCX HCX HCR HCN
G2 1115 1125 1135 2125
-~ -~ - -~
olgl>] Blc]x] (ol [o[<[@ [ofE]z]
-~/
=
DCGT DCMT DCMT DCMT DCMT
1A 1A 1A 1A 1A
1SO r Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
RE 70 261 ... 76 265 ... 76 265 ... 76 265 ... 75214 ...
mm EUR EUR EUR EUR EUR
070204EN | 04 7,33 504 7,33 704 7,33 204
070204FN | 04 9,26 654
070208EN | 0,8 7,33 706 7,33 206
11T304EN | 04 10,30 316 10,30 = 516 10,30 | 716 10,30 216
11T304FN | 04 11,49 664
11T308EN | 0,8 10,30 = 318 10,30 518 10,30 718 10,30 218
11T308FN | 0,8 11,49 666
Stahl ° ) ) o
Rostfrei ) [¢) [¢) )
Eisenguss ¢} (¢} o
NE-Metalle °
Hochwarmfest (@) (@)

—v_Seite 125-136
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WNT MASTERTOOL

Drehen
i
Wendeplattendrehwerkzeuge - Positive Wendeplatten DC..
F M R -FM37 -FM37 -FM37 -SMQ -SMQ -25P -25P
e WU WPU WPU HCX HCX
7610 7610 7620 1115 1125 EhiED g
~ ~ ~ ~ ~
olelz] [of@lz] |ofel>] [Blc]z] [of@]z]| [ofe]
DCGT DCGT DCGT DCMT DCMT DCGT DCGT
IIES!I X1 IIE!!I X1 miﬂ X1 1A 1A 1A 1A
ISO r Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
RE 72 400 ... 72 400 ... 72 400 ... 76195 ... 76195 ... 70 263 ... 70 263 ...
mm EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR
0702006FN | 0,06 11,01~ 006 13,76 706 13,76 506
0702015FN | 0,15 10,70 015 13,55 715 13,76 515
070202FN 0,2 9,26 632 11,08 | 552
0702035FN | 0,35 10,70 035 13,55 735 13,76 535
070204EN 04 8,36 304 8,36 504
070204FN 04 9,26 634 11,08 554
11T3008FN | 0,08 12,53 038 15,79 738 15,79 538
11T3015FN | 0,15 12,53 045 15,79 745
11T302FN 0,2 11,49 635 13,39 535
11T3035FN | 0,35 12,53 065 15,79 765 15,79 565
11T304EL 04 11,49 516
11T304EN 04 11,49 | 515
11T304ER 04 11,49 517
11T304FN 04 11,49 636 13,39 556
11T308EN 0,8 11,49 518
11T308FN 0,8 11,49 638 13,39 558
Stahl ) ) ) @)
Rostfrei o ® ) [¢) o
Eisenguss ° ° [¢) o o e}
NE-Metalle [ [ ) ) )
Hochwarmfest ® ) o o
F M R -25Q -25Q
@ CWK 20 AMZ
~
(o]l =]
; =~
DCGT
1A
1ISO r Bestell Nr. Bestell Nr.
RE 70 263 ... 70 263 ...
mm EUR EUR
11T304FL | 04 12,55 670 16,00 620
11T304FN | 04 12,55 660 16,00 610
11T304FR | 04 12,55 680 16,00 630
11T308FL | 0,8 12,55 672 16,00 622
11T308FN | 0,8 12,55 662 16,00 612
11T308FR | 0,8 12,55 682 16,00 642
Stahl ¢}
Rostfrei (@)
Eisenguss o o
NE-Metalle ° °
Hochwarmfest (@)
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WNT MASTERTOOL

Drehen
i
Wendeplattendrehwerkzeuge - Positive Wendeplatten DC..
F M R -ZM -ZM -ZM -ZM -ZM -ZM
e HCX HCX HCX HCR HCR CWN
1115 1125 1125 1135 1135 2135
~ ~ = =
©lc]2] [ofelz] [ofel=] [ofc@ [of<]@] [o]c|=
DCMT DCGT DCMT DCGT DCMT DCMT
1A 1A 1A 1A 1A 1A
ISO r Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
RE 76 258 ... 76 256 ... 76 258 ... 76 256 ... 76 258 ... 70 258 ...
mm EUR EUR EUR EUR EUR EUR
070202EN | 0,2 13,07 502 13,07 702
070204EN | 04 7,33 304 7,33 504 7,33 704 7,11 440
070208EN | 0,8 7,33 306 7,33 506 7,33 706 7,11 442
11T304EN | 04 10,30 | 316 10,30 | 516 10,30 | 716 10,28 = 444
11T308EN | 0,8 10,30 318 10,30 518 10,30 718 10,28 448
11T312EN | 1,2 10,30 520
Stahl [ ° ) ) ) o
Rostfrei ) ) ) [¢) [¢) )
Eisenguss o o o
NE-Metalle
Hochwarmfest (@) ] °
F M R -AL -AL -AL -M81
& CWN
CWK 15 CWN 15 AMZ 2120
~
Blcl=] Blclz] Blc]z| [ofe]z]
DCGT DCGT DCGT
1A 1A 1A
1SO r Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
RE 70 260 ... 70 260 ... 70 260 ... 70 260 ...
mm EUR EUR EUR EUR
070202FN | 0,2 8,75 600 11,21 300 10,65 = 450 9,28 100
070204FN | 04 8,75 602 11,21 302 10,65 452 9,28 102
11T302FN | 0,2 10,96 604 13,25 304 12,87 454 9,65 104
11T304FN | 04 10,96 = 606 13,25 306 12,87 = 456 9,65 106
11T308FN | 0,8 10,96 608 13,25 308 12,87 458 9,65 108
Stahl o
Rostfrei [¢) [¢) °
Eisenguss (@) (@)
NE-Metalle [ ) ) fe)
Hochwarmfest o

—v_Seite 125-136
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WNT MASTERTOOL Drehen

Wendeplattendrehwerkzeuge - Positive Wendeplatten DC..
DCGT

Bezeichnung I s d, d
DC S D1 IC
mm mm mm mm

DCGT 0702.. ‘ 7,75 ‘ 2,38 ‘ 28 ‘ 6,35

DCGT 11T3.. 11,60 3,97 44 9,52

DCGT

F M R

e

-CB1

-CB1

PDC

PDC-S

-CB1

CvD

O

©) ©)
‘-

o~

DIAMOND DIAMOND

o~

DIAMOND

DCGT DCGT DCGT
YO0 Y0 Y0
1SO r Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
RE 71310... 71310... 71310...
mm EUR EUR EUR
070202 0,2 57,78 102 57,78 202 74,39 302
070204 0,4 57,78 104 57,78 204 74,39 304
070208 0,8 63,69 108
117302 0,2 61,45 112 61,45 212
117304 04 61,45 114 61,45 214 75,61 314
117308 0,8 68,37 118 68,37 218 81,52 318
Stahl
Rostfrei
Eisenguss
NE-Metalle ) ) ®
Hochwarmfest o
F M R -CB2 -CB2
@ PDC-S CVD
O O
DIAMOND DIAMOND
DCGT DCGT
Y0 Y0
1SO r Bestell Nr. Bestell Nr.
RE 71311 ... 71311 ...
mm EUR EUR
070202 0,2 57,78 202
070204 0,4 57,78 204 74,39 304
070208 0,8 63,69 208 80,40 308
117302 0,2 60,02 212
117304 04 60,02 214 75,61 314
117308 0,8 68,37 218 81,52 318
Stahl
Rostfrei
Eisenguss
NE-Metalle ) ®
Hochwarmfest o
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WNT MASTERTOOL

Drehen

Wendeplattendrehwerkzeuge - Klemmhalter fiir AuBenbearbeitung

IsoClamp - SDJC 93° - Klemmhalter mit Schraubenklemmung

. - 55 B
®
2
Iy
Iy
Abbildungen zeigen rechte Ausfiihrung links rechts
2A 2A
1SO-Bezeichnung h b I l, f | Wendeplatte Bestell Nr. Bestell Nr.
H B OAL LH WF 70685 ... 70684 ...
mm mm mm mm mm EUR EUR
SDJC R/L 0808 D07 8 8 60 13,0 10 DC.. 0702 59,20 008 59,20 008
SDJC R/L 1010 E07 10 10 70 13,0 12 DC.. 0702 62,77 010 62,77 010
SDJC R/L 1212 F07 12 12 80 14,5 16 DC.. 0702 62,77 012 62,77 012
SDJC R/L 1616 H11 16 16 100 | 20,0 20 DC.. 11T3 77,75 016 77,75 016
SDJC R/L 2020 K11 20 20 125 | 20,5 25 DC.. 11T3 82,64 020 82,64 020
SDJC R/L 2525 M11 25 25 150 | 21,5 32 DC.. 11T3 85,49 025 85,49 025
Y7 2A 2A 2A 2A
e 0 g &
Schltssel-D Kombischliissel Klemmschraube HM-Unterlage-D Gewindebuchse
Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
Ersatzteile 80950.. 70950.. 70950.. 70950.. 70950...
Wendeplatte EUR EUR EUR EUR EUR
DC.. 0702 7,29 110 2,29 112
DC.. 11T3 8,05 398 3,05 113 7,28 106 451 1M
o .
IsoClamp - SDJC 93° - Klemmhalter mit Schraubenklemmung
= fiir Langdrehautomaten
\_ﬁ_/ e o
© .
Q?; h
ls
Iy
Abbildungen zeigen rechte Ausfiihrung links rechts
X0 X0
1SO-Bezeichnung h b I I, f | Wendeplatte Bestell Nr. Bestell Nr.
H B OAL LH WF 70685 ... 70684 ...
mm mm mm mm mm EUR EUR
SDJC R/L 0808 HO7 8 8 100 | 13,0 8 DC.. 0702 76,22 108 76,22 108
SDJC R/L 1010 HO7 10 10 100 | 13,0 10 DC.. 0702 76,22 110 76,22 110
SDJC R/L 1212 HO7 12 12 100 | 14,5 12 DC.. 0702 85,60 112 85,60 = 112
SDJC R/L 1616 K07 16 16 125 | 33,0 16 DC.. 0702 94,67 116 94,67 116
SDJC R/L 1212 H11 12 12 100 | 22,0 12 DC.. 11T3 85,60 212 85,60 = 212
SDJC R/L 1616 K11 16 16 125 | 33,0 16 DC.. 11T3 94,67 216 94,67 216
SDJC R/L 2020 K11 20 20 125 20 DC.. 11T3 107,00 = 220 107,00 = 220
Y7 2A
. S
Schlussel-D Klemmschraube
Bestell Nr. Bestell Nr.
Ersatzteile 80950... 72950...
Wendeplatte EUR EUR
DC.. 0702 T08 7,29 110 4,66 002
DC.. 1173 T15 8,67 113 4,66 006
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WNT MASTERTOO/I. Drehen
PERFORMANCE oo .
Wendeplattendrehwerkzeuge - Klemmhalter fiir AuBenbearbeitung

IsoClamp - SDJC 93° - Klemmhalter mit Innenkiihlung

= fiir Langdrehautomaten

..L; m =<

L

Abbildungen zeigen rechte Ausfihrung links rechts
X0 [ NEW B
1SO-Bezeichnung h b I l, f h, G, G, |Wendeplatte Bestell Nr. Bestell Nr.
H B OAL LH WF | OAH 72 357 ... 72 356 ...
mm mm mm mm mm mm EUR EUR
SDJC L 0808 HO7 IC 8 8 100 17 8 11,5 M5 M5 DC.. 0702 236,40 008
SDJC R/L 1010 HO7 IC 10 10 100 17 10 13,5 M5 M5 DC.. 0702 197,70 010 197,70 010
SDJC R/L 1212 HO7 IC 12 12 100 17 12 15,5 M5 M5 DC.. 0702 222,10 012 222,10 - 012
SDJC R/L 1616 K07 IC 16 16 125 17 16 15,5 M5 | G1/8" | DC.. 0702 215,00 016 215,00 016
SDJC R/L 1010 H11IC 10 10 100 22 10 13,5 M5 M5 DC.. 11T3 244,60 = 110 244,60 | 110
SDJCR/L 1212 H11IC 12 12 100 22 12 15,5 M5 M5 DC.. 11T3 222,10 112 222,10 112
SDJC R/L 1616 K11 IC 16 16 125 22 16 19,5 M5 | G1/8" | DC..11T3 215,00 | 116 215,00 | 116
SDJC R/L 2020 K11 IC 20 20 125 22 20 23,5 M5 | G1/8" | DC.. 11T3 214,00 120 214,00 = 120
X0 X0 Y7 2A
el bl - g
Verschluss- Verschluss- Schliissel-D Klemmschraube
schraube schraube
Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
Ersatzteile 72950 ... 72950 ... 80950... 72950...
fiir Bestell Nr. EUR EUR EUR EUR
72 357 008 M5x4 469 011 TO08 7,29 110 4,66 002
72 356 010/ 72 357 010 M5x4 4,69 011 TO08 7,29 110 4,66 002
72 356 012/ 72 357 012 M5x4 469 011 TO8 7,29 110 4,66 002
72 356 016 /72 357 016 G1/8" 14,88 010 Mb5x4 4,69 011 TO08 7,29 110 4,66 002
72 356 110/ 72 357 110 M5x4 469 011 Ti15 8,67 | 113 4,66 006
72 356 112 /72 357 112 M5x4 469 011 Ti15 8,67 113 4,66 006
72 356 116/ 72 357 116 G1/8" 14,88 010 M5x4 469 011 T15 8,67 113 4,66 006
72 356 120/ 72 357 120 G1/8" 14,88 010 Mb5x4 4,69 011 Ti15 8,67 113 4,66 006

IsoClamp - SDHC 107,5° - Klemmhalter mit Schraubenklemmung

h
Iy
Abbildungen zeigen rechte Ausfihrung links rechts
2A 2A
1SO-Bezeichnung h b I I, f Wendeplatte Bestell Nr. Bestell Nr.
H B OAL LH WF 70689 ... 70688 ...
mm mm mm mm mm EUR EUR
SDHC R/L 1010 E07 10 10 70 55 12 DC.. 0702 62,77 010 62,77 010
SDHC R/L 1212 F07 12 12 80 12,0 16 DC.. 0702 62,77 012 62,77 012
SDHC R/L 1616 H11 16 16 100 | 104 20 DC.. 1173 77,75 016 77,75 016
SDHC R/L 2020 K11 20 20 125 | 14,0 32 DC.. 11T3 82,64 020 82,64 020
SDHC R/L 2525 M11 25 25 150 | 20,0 32 DC.. 11T3 85,49 = 025 85,49 = 025
Y7 2A 2A 2A 2A
e wg & W
Schltssel-D Kombischliissel Klemmschraube HM-Unterlage-D Gewindebuchse
Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
Ersatzteile 80950.. 70950.. 70950.. 70950.. 70950..
fiir Bestell Nr. EUR EUR EUR EUR EUR
70688 010/70 689 010 7,29 110 2,29 112
70 688 012/70 689 012 7,29 110 2,29 112
70688 016/ 70 689 016 8,05 | 398 3,05 113 7,28 106 451 11
70688 020 /70 689 020 8,05 398 3,05 113 7,28 106 451 1M
70688 025 /70 689 025 8,05 398 3,05 113 7,28 1106 451 111
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WNT MASTERTOOL

Drehen

Wendeplattendrehwerkzeuge - Klemmhalter fiir AuBenbearbeitung

IsoClamp - SDAC 90° - Klemmhalter mit Schraubenklemmung

= fiir Langdrehautomaten

[

)

I

Abbildungen zeigen rechte Ausfihrung links rechts
2A 2A
1SO-Bezeichnung h b I l, f Wendeplatte Bestell Nr. Bestell Nr.
H B OAL | LH WF 70789 ... 70788 ...
mm mm mm mm mm EUR EUR
SDAC R/L 0808 K07 8 8 125 14 8 DC.. 0702 62,77 008 62,77 008
SDAC R/L 1010 M07 10 10 150 14 10 DC.. 0702 62,77 010 62,77 010
SDAC R/L 1212 M07 12 12 150 14 12 DC.. 0702 70,21 012 70,21 012
SDAC R/L 1414 M11 14 14 150 21 14 DC.. 11T3 70,21 014 70,21 014
Y7 2A
- -
Schlissel-D Klemmschraube
Bestell Nr. Bestell Nr.
Ersatzteile 80950 ... 70950...
fiir Bestell Nr. EUR EUR
70788 008 /70 789 008 T08 729 110 M2,5x6 2,29 112
70788 010/70 789 010 T08 729 110 M2,5x6 229 112
70788 012/70 789 012 T08 729 110 M2,5x6 2,29 112
70788 014 /70789 014 T15 8,67 113 M3,5x11 3,05 113

IsoClamp - SDNC 62,5° - Klemmhalter mit Schraubenklemmung

55 -
h
h
neutral
2A
1SO-Bezeichnung h b I f Wendeplatte Bestell Nr.
H B OAL | WwF 70680 ...
mm mm mm mm EUR
SDNC N 0808 D07 8 8 60 4,0 DC.. 0702 59,20 008
SDNC N 1010 E07 10 10 70 50 DC.. 0702 62,77 010
SDNC N 1212 F07 12 12 80 6,0 DC.. 0702 62,77 012
SDNC N 1616 H11 16 16 100 8,0 DC.. 11T3 77,75 016
SDNC N 2020 K11 20 20 125 10,0 DC.. 11T3 82,64 020
SDNC N 2525 M11 25 25 150 12,5 DC.. 11T3 85,49 025
Y7 2A 2A 2A 2A
- g &
Schlissel-D Kombischliissel Klemmschraube HM-Unterlage-D Gewindebuchse
Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
Ersatzteile 80950.. 70950.. 70950.. 70950.. 70950..
fiir Bestell Nr. EUR EUR EUR EUR EUR
70680 008 7,29 110 2,29 112
70 680 010 7,29 110 2,29 112
70 680 012 7,29 110 2,29 112
70680 016 8,05 398 3,05 113 7,28 106 451 171
70 680 020 8,05 1 398 3,05 113 7,28 106 451 1M
70 680 025 8,05 398 3,05 113 7,28 106 451 111
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WNT MASTERTOOL

IsoClamp - SDNC 62,5° - Klemmhalter mit Schraubenklemmung

Drehen

Wendeplattendrehwerkzeuge - Klemmhalter fiir AuBenbearbeitung

55 -
h
l
neutral
2A
1SO-Bezeichnung h b I f Wendeplatte Bestell Nr.
H B OAL | WF 70784 ...
mm mm mm mm EUR
SDNC N 0808 K07 8 8 125 4 DC.. 0702 59,20 008
SDNC N 1010 M07 10 10 150 5 DC.. 0702 62,77 010
SDNC N 1212 M07 12 12 150 6 DC.. 0702 70,21 012
SDNC N 1414 M11 14 14 150 7 DC.. 11T3 70,21 014
Y7 2A
Schlissel-D Klemmschraube
Bestell Nr. Bestell Nr.
Ersatzteile 80950 ... 70950...
fiir Bestell Nr. EUR EUR
70784 008 T08 729 110 M2,5x6 2,29 112
70784010 T08 729 110 M2,5x6 2,29 112
70784 012 T08 729 110 M2,5x6 2,29 112
70784 014 T15 8,67 113 M3,5x11 3,05 113
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WNT MASTERTOO/I. Drehen
PERFORMANCE .o .
Wendeplattendrehwerkzeuge - Bohrstangen fiir Innenbearbeitung

IsoClamp - SDUC 93° - Bohrstange mit Schraubenklemmung

= A... =mit Kihlkanalbohrung
= S... = ohne Kihlkanalbohrung

o :
gE
Abbildungen zeigen rechte Ausfihrung links rechts
2A 2A
1SO-Bezeichnung d, h I I, f D.. Wendeplatte Bestell Nr. Bestell Nr.
DCONMS|  H OAL LH WF | DAXN 70737 ... 70736 ...
mm mm mm mm mm mm EUR EUR
S$12Q SDUC R/L 07 12 11,0 180 | 12,5 9 17 DC.. 0702 93,85 012 93,85 012
A12K SDUC R/L 07 12 1,5 125 | 12,5 9 16 DC.. 0702 93,85 212 93,85 212
S16R SDUC R/L 07 16 150 | 200 | 16,5 1 21 DC.. 0702 95,89 016 95,89 016
A16M SDUC R/L 07 16 15,0 150 | 16,5 1 20 DC.. 0702 95,89 216 95,89 216
$20S SDUCR 07 20 18,0 | 250 | 20,5 13 25 DC.. 0702 119,50 020
A20Q SDUC R/L 07 20 18,5 | 180 | 20,5 13 25 DC.. 0702 119,50 220 119,50 220
S20S SDUCR 11 20 18,0 | 250 | 21,0 13 25 DC.. 11T3 119,50 = 120
A20Q SDUC R/L 11 20 18,5 | 180 | 21,0 13 25 DC.. 11T3 119,50 320 119,50 320
Y7 2A
g
Schliissel-D Klemmschraube
Bestell Nr. Bestell Nr.
Ersatzteile 80950... 70950...
fiir Bestell Nr. EUR EUR
70736 012/70 737 012 7,29 110 2,29 112
70736 212/70737 212 7,29 110 2,29 112
70736 016/70 737 016 7,29 110 2,29 112
70736 216 /70 737 216 7,29 110 2,29 112
70736 020 7,29 110 2,29 112
70736 220/ 70 737 220 7,29 110 2,29 112
70736 120 8,67 | 113 3,05 110
70736 320/ 70 737 320 8,67 113 3,05 110
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WNT MASTERTOOL

IsoClamp - SDUC 93° - Bohrstange mit Schraubenklemmung

Drehen

Wendeplattendrehwerkzeuge - Bohrstangen fiir Innenbearbeitung

= Ausflihrung: Hartmetall

[

Abbildungen zeigen rechte Ausfihrung links rechts
2A 2A
1SO-Bezeichnung d, h I l, f D, Wendeplatte Bestell Nr. Bestell Nr.
DCONMS|  H OAL LH WF | DAXN 70739... 70738...
mm mm mm mm mm mm EUR EUR
E12Q SDUC R/L 07 12 11,5 180 | 12,5 9 16 DC.. 0702 323,80 012 323,80 012
E16R SDUC R/L 07 16 15,0 | 200 | 16,5 11 20 DC.. 0702 423,10 016 423,10 016
E20S SDUC R/L 11 20 18,5 | 250 | 16,0 13 25 DC.. 11T3 528,60 = 120 528,60 120
E25T SDUC R/L 11 25 23,0 | 300 | 26,0 17 32 DC.. 11T3 932,10 125 932,10 125
Y7 2A
Schlissel-D Klemmschraube
Bestell Nr. Bestell Nr.
Ersatzteile 80950 ... 70950...
fiir Bestell Nr. EUR EUR
70738 012/70739 012 T08 729 110 M2,5x6 2,29 112
70738016/70739 016 T08 729 110 M2,5x6 2,29 112
70738 120/70 739 120 T15 8,67 113 M3,5x8,6 3,05 304
70738125/ 70 739 125 T15 8,67 113 M3,5x11 3,05 113
Iso(l SDQC 107,5° - Bohrst it Schraubenkl
soviamp - .2 — bonrsrange mir scnravpenkiemmung
I H S i
£ o LN X AT
S| [l e S
h
I
h
Abbildungen zeigen rechte Ausfihrung links rechts
2A 2A
1SO-Bezeichnung d, h I I, f D.. Wendeplatte Bestell Nr. Bestell Nr.
DCONMS|  H OAL LH WF | DAXN 70741 ... 70740 ...
mm mm mm mm mm mm EUR EUR
A10H SDQC R/L 07 10 9,0 100 | 22,0 7 12,5 DC.. 0702 93,85 210 93,85 210
A12K SDQC R/L 07 12 11,5 125 | 125 9 16,0 DC.. 0702 93,85 212 93,85 212
A16M SDQC R/L 07 16 15,0 150 | 16,5 1 20,0 DC.. 0702 95,89 216 95,89 216
A20Q SDQC R/L 07 20 18,5 | 180 | 205 13 25,0 DC.. 0702 119,50 220 119,50 220
A25R SDQC R/L 11 25 23,0 | 200 | 26,5 17 32,0 DC.. 11T3 137,40 225 137,40 | 225
Y7 2A 2A 2A 2A
- wms < W
Schlissel-D Kombischlissel Klemmschraube HM-Unterlage-D Gewindebuchse
Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
Ersatzteile 80950.. 70950.. 70950.. 70950.. 70950..
fiir Bestell Nr. EUR EUR EUR EUR EUR
70740210/ 70 741 210 7,29 110 2,29 112
70740 212/ 70 741 212 729 110 2,29 112
70740 216/ 70 741 216 7,29 110 2,29 112
70740220/ 70 741 220 7,29 110 2,29 112
70740 225/ 70 741 225 8,05 | 398 3,05 113 7,28 106 451 11
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WNT MASTERTOOL

Drehen

Wendeplattendrehwerkzeuge - Bohrstangen fiir Innenbearbeitung

IsoClamp - SDXC 93° - Bohrstange mit Schraubenklemmung

SLLLLLLLL L
uE DR an==—7 =
8, - .
93 |
Iy
l,
h
Abbildungen zeigen rechte Ausfihrung links rechts
2A 2A
1SO-Bezeichnung d, h L, I, I, f D, a Wendeplatte Bestell Nr. Bestell Nr.
DCONMS|  H LF OAL LH WF | DAXN 70733 ... 70732...
mm mm mm mm mm mm mm mm EUR EUR
A12K SDXC R/L 07 12 1,5 125 | 1370 | 24 9 16 45 DC.. 0702 93,85 212 93,85 212
A16M SDXC R/L 07 16 15,0 150 | 1620 | 32 1 20 45 DC.. 0702 95,89 216 95,89 216
A20Q SDXC R/L 11 20 18,5 | 180 | 196,5 | 40 13 25 6,5 DC.. 11T3 119,50 = 220 119,50 220
A25R SDXC R/L 11 25 23,0 | 200 | 216,8 | 50 17 32 9,5 DC.. 11T3 137,40 225 137,40 225
Y7 2A
- =,
Schlissel-D Klemmschraube
Bestell Nr. Bestell Nr.
Ersatzteile 80950 ... 70950...
fiir Bestell Nr. EUR EUR
70732212/70733 212 T08 729 110 M2,5x6 2,29 112
70732216/70733 216 T08 729 110 M2,5x6 2,29 112
70732220/70 733220 T15 8,67 113 M3,5x8,6 3,05 304
70732225/ 70733 225 T15 8,67 113 M3,5x8,6 3,05 304
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WNT MASTERTOOL

TCMT / TC6T

Drehen

Wendeplattendrehwerkzeuge - Positive Wendeplatten TC..

Bezeichnung I s d, d
oc s o1 Ic
mm mm mm mm

TCMT 0902.. 9,6 2,38 2,5 5,56

TCT 1102.. ‘ 11,0 238 ‘ 28 ‘ 6,35

TCMT

F M R

-PF23 -F43 -ZF -SMF -SMF -PF26
e HON CWN HOX HOX HCR HCN
2125 2135 1125 1115 1135 2125
¢ Ot @ O Ot C
TCMT TCMT TCMT TCMT TCMT TCMT
1A 1A 1A 1A 1A 1A
1SO r Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
RE 75217 ... 70187 ... 76 275 ... 76 284 ... 76 284 ... 75218 ...
mm EUR EUR EUR EUR EUR EUR
090204EN | 04 7,21 204
110204EN | 04 721 216 711 400 721 516 721 216
110208EN | 0,8 7,21 518 7,21 318 7,21 718
Stahl o) [¢) ) ) ° o
Rostfrei ° ) [¢) [¢) f¢) )
Eisenguss o o
NE-Metalle
Hochwarmfest ) o)
F M R -ZM -ZM -ZM -ZM -ZM
@ HCX HCX HCR HCR CWN
1115 1125 1135 1135 2135
©lc[=] [ofg]>] [o]cl@ [of<[@] [ofc[&
TCMT TCMT TCGT TCMT TCMT
1A 1A 1A 1A 1A
1SO r Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
RE 76 274 ... 76 274 ... 76 270 ... 76 274 ... 70274 ...
mm EUR EUR EUR EUR EUR
090204EN | 04 7,21 504 7,21 704 7,11 398
110202EN | 0,2 12,76 714
110204EN | 04 721 316 721 516 7,21 716 7,11 402
110208EN | 0,8 721 318 721 718
Stahl ° ) ) ) )
Rostfrei ) ) [¢) ) ®
Eisenguss o o
NE-Metalle
Hochwarmfest [0) [¢) )
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WNT MASTERTOOL Drehen

L.
A Wendeplattendrehwerkzeuge - Positive Wendeplatten TC..
F M R -AL -AL
‘ CWN 15 CWK 15
ofel>] [ofe]]
TCGT TCGT
1A 1A
1SO r Bestell Nr. Bestell Nr.
RE 70 276 ... 70 276 ...
mm EUR EUR
110202FN 0,2 12,64 300 10,28 600
110204FN | 0,4 12,64 302 10,28 602
Sl
Rostfrei o
Eisenguss O
NE-Metalle ° (]
Hochwarmfest o

-V, Seite 125-136 O3|35



WNT MASTERTOOL

Drehen

[PERFORMANCE / .
e Wendeplattendrehwerkzeuge - Positive Wendeplatten TC..
Bezeichnung I s d, d

DC S D1 IC

mm mm mm mm
TCGT 0902.. 96 2,38 25 ‘ 5,56
TCGT 1102.. 110 2,38 28 6,35

TCGT

-CB1
e PDC
DIAMOND
TCGT
Y0
1SO r Bestell Nr.
RE 71325...
mm EUR
090202 0,2 55,54 112
090204 0,4 55,54 114
110202 0,2 57,78 122
110204 04 57,78 124
Stahl
Rostfrei
Eisenguss
NE-Metalle )
Hochwarmfest
F M R -CB2
@ PDC-S
DIAMOND
TCGT
Y0
ISO r Bestell Nr.
RE 71326 ...
mm EUR
090202 0,2 55,54 | 212
090204 04 55,54 214
110202 0,2 57,78 222
110204 04 57,78 = 224
Stahl
Rostfrei
Eisenguss
NE-Metalle °
Hochwarmfest (@)
36
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WNT MASTERTOOL

Drehen

Wendeplattendrehwerkzeuge - Klemmhalter fiir AuBenbearbeitung

IsoClamp - STGC 90° - Klemmhalter mit Schraubenklemmung

[

|

3

)

I

Abbildungen zeigen rechte Ausfihrung links rechts
2A 2A
1SO-Bezeichnung h b I l, f Wendeplatte Bestell Nr. Bestell Nr.
H B OAL LH WF 70 677 ... 70 676 ...
mm mm mm mm mm EUR EUR
STGC R/L 1010 E09 10 10 70 12 12 TC.. 0902 62,77 010 62,77 = 010
STGC R/L 1212 F11 12 12 80 15 16 TC.. 1102 62,77 = 012 62,77 = 012
Y7 2A
- T
Schlissel-D Klemmschraube
Bestell Nr. Bestell Nr.
Ersatzteile 80950 ... 70950 ...
fiir Bestell Nr. EUR EUR
70676 012/70 677 012 T08 7,29 110 M2,5x6 2,29 112
o .
IsoClamp - STAC 90° - Klemmhalter mit Schraubenklemmung
= fiir Langdrehautomaten
® 55
ey h
Iy
Iy
Abbildungen zeigen rechte Ausfihrung links rechts
2A 2A
1SO-Bezeichnung h b I I, f Wendeplatte Bestell Nr. Bestell Nr.
H B OAL | LH WF 70769 ... 70768 ...
mm mm mm mm mm EUR EUR
STAC R/L 1010 K09 10 10 125 12 10 TC.. 0902 62,77 010 62,77 010
STAC R/L 1212 K11 12 12 125 15 12 TC.. 1102 70,21 012 70,21 012
STAC R 1414 K11 14 14 125 15 14 TC.. 1102 70,21 014
Y7 2A
- T
Schlissel-D Klemmschraube
Bestell Nr. Bestell Nr.
Ersatzteile 80950 ... 70950 ...
fiir Bestell Nr. EUR EUR
70768 012/70 769 012 T08 729 110 M2,5x6 2,29 112
70768 014 T08 729 110 M2,5x6 2,29 112
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WNT MASTERTOO/I. Drehen
PERFORMANCE oo .
Wendeplattendrehwerkzeuge - Klemmhalter fiir AuBenbearbeitung

IsoClamp - STFC 90° - Klemmhalter mit Schraubenklemmung

= 1o 7l -

I h
Iy
Abbildungen zeigen rechte Ausfihrung links rechts
2A 2A
1SO-Bezeichnung h b I l, f Wendeplatte Bestell Nr. Bestell Nr.
H B OAL | LH WF 70673 ... 70672 ...
mm mm mm mm mm EUR EUR
STFCRIL1212F11 | 12 | 12 | 80 | 15 | 16 |  TC.1102 62,77 012 62,77 012
Y7 2A
- g
Schliissel-D Klemmschraube
Bestell Nr. Bestell Nr.
Ersatzteile 80950... 70950...
fiir Bestell Nr. EUR EUR
70672 012/70 673 012 7,29 /110 2,29 | 112

IsoClamp - STCC 90° - Klemmhalter mit Schraubenklemmung

- S -

I h
kL
neutral
2A
1SO-Bezeichnung h b I I, Wendeplatte Bestell Nr.
H B OAL LH 70782 ...
mm mm mm mm EUR
STCC N 0808 K09 8 8 125 11 TC.. 0902 59,20 008
STCC N 1010 K11 10 10 125 15 TC.. 1102 62,77 010
STCC N 1212 K11 12 12 125 15 TC.. 1102 70,21 012
STCC N 1414 K11 14 14 125 21 TC.. 1102 70,21 014
STCC N 1616 K11 16 16 125 24 TC.. 1102 77,75 016
Y7 2A
- =,
Schlissel-D Klemmschraube
Bestell Nr. Bestell Nr.
Ersatzteile 80950 ... 70950 ...
fiir Bestell Nr. EUR EUR
70782010 T08 729 110 M2,5x6 2,29 112
70782 012 T08 729 110 M2,5x6 2,29 112
70782014 T08 729 110 M2,5x6 2,29 112
70782016 T08 729 110 M2,5x6 2,29 112
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WNT MASTERTOOL Drehen

Wendeplattendrehwerkzeuge - Positive Wendeplatten VC..
VCGT / VCMT

Bezeichnung s d, d 3
S D1 Ic {
mm mm mm
VC.T 1103.. 318 | 29 | 635
S
F M R -F23 -ZF -ZF -ZF -ZF
e CCN HCX HCX HCR CWN
2120 1115 1125 1135 2135
VCGT VCGT VCGT VCGT VCGT
1A 1A 1A 1A 1A
ISO r Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
RE 70193 ... 76 277 ... 76 277 ... 76 277 ... 70 277 ...
mm EUR EUR EUR EUR EUR
110300FN | 0,0 15,08 600
110301FN | 0,1 15,08 602
110302EN | 0,2 15,08 = 314 15,08 ' 514 15,08 714 15,08 444
110304EN | 04 15,08 316 15,08 516 15,08 716 15,08 446
110308EN | 0,8 15,08 318 15,08 ' 518 15,08 718
Stahl ° ) ° )
Rostfrei ® ) 0] [¢) )
Eisenguss o o o
NE-Metalle @)
Hochwarmfest ° o )
F M R -SMF -SMF -SMF -SMF -25P -25P
& HOX HCX HCR HCR
1115 1125 1135 1135 Gl G
~ = = ~ ~
Blc[=] [of@l>] [o]c[@ [olc[@ [of€]z] [of€]z]
VCMT VCMT VCGT VCMT VCGT VCGT
1A 1A 1A 1A 1A 1A
1SO r Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
RE 76 288 ... 76 288 ... 76 285 ... 76 288 ... 70282 ... 70282 ...
mm EUR EUR EUR EUR EUR EUR
110302EN | 0,2 15,08 714
110302FN | 0,2 14,24 638 16,34 538
110304EN | 04 12,97 | 316 12,97 516 12,97 | 716
110304FN | 04 14,24 640 16,34 540
Stahl ® ° ) ° fe)
Rostfrei o) o) ) [¢) o
Eisenguss o (o) o o
NE-Metalle ) )
Hochwarmfest (@) (@) o

—v_Seite 125-136
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VCGT

Drehen

Wendeplattendrehwerkzeuge - Positive Wendeplatten VC..

F M R

-25Q -25Q -AL -AL -AL
@ CWK 20 AMZ CWN 15 CWK 15 AMZ
ol@lz] [@lclz Blc]z] Blc[z] [@]c]z]
V= ()
VCGT VCGT VCGT VCGT
1A 1A 1A 1A
1SO r Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
RE 70282 ... 70 282 ... 70 280 ... 70280 ... 70280 ...
mm EUR EUR EUR EUR EUR
110302FN | 0,2 16,00 306 13,60 606 15,93 = 456
110304FL | 04 15,83 670 19,26 620
110304FN | 04 16,00 308 13,60 608 15,93 = 458
110304FR | 04 15,83 680 19,26 630
110308FN | 0,8 16,00 310 13,60 610
Stahl o e}
Rostfrei ) 0] [e)
Eisenguss ¢} (¢} [} o
NE-Metalle ° ° ) ° )
Hochwarmfest @) (@)
40 — v, Seite 125-136
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VCGT

Drehen
Wendeplattendrehwerkzeuge - Positive Wendeplatten VC..

Bezeichnung I s d, d
oc s o1 Ic
mm mm mm mm

VCGT 0702.. 6,9 2,38 2,2 ‘ 3,97

VCGT 1103.. 11,1 3,18 2,9 6,35

VCGT

F M -CB1 -CB1 -CB1
@ PDC PDC-S CVD
O O O
- - -~
DIAMOND DIAMOND DIAMOND
VCGT VCGT VCGT
YO0 Y0 Y0
1SO r Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
RE 71330 ... 71330 ... 71330...
mm EUR EUR EUR
070202 0,2 81,93 102
070204 04 81,93 104
110302 0,2 77,95 112 89,67 312
110304 04 77,95 114 77,95 214 89,67 314
Stahl
Rostfrei
Eisenguss
NE-Metalle ° ) °
Hochwarmfest (@)
F M R -CB2 -CB2
@ PDC-S CVD
©lc]=] [Blc]
- -
DIAMOND DIAMOND
VCGT VCGT
YO YO
1SO r Bestell Nr. Bestell Nr.
RE 71331 ... 71331 ...
mm EUR EUR
110302 0,2 75,61 @ 212 89,67 = 312
110304 04 77,95 214 89,67 314
Stahl
Rostfrei
Eisenguss
NE-Metalle [ )
Hochwarmfest (@)

—v_Seite 125-136 Iy



WNT MASTERTOO/I. Drehen
PERFORMANCE oo .
Wendeplattendrehwerkzeuge - Klemmhalter fiir AuBenbearbeitung

IsoClamp - SVIC 93° - Klemmhalter mit Schraubenklemmung

e : i -

®
< h
Iy
Iy
Abbildungen zeigen rechte Ausfihrung links rechts
X0 X0
1SO-Bezeichnung b I f Wendeplatte Bestell Nr. Bestell Nr.
H B OAL | WwF 70697 ... 70696 ...
mm mm mm mm EUR EUR
SVJC R/L 0808 H11 8 8 100 8 VC.. 1103 82,13 008 82,13 008
SVJC R/L 1010 H11 10 10 100 10 VC.. 1103 82,13 010 82,13 010
SVJC R/L 1212 H11 12 12 100 12 VC.. 1103 94,56 = 112 94,56 = 112
SVJC R/L 1616 K11 16 16 125 16 VC.. 1103 102,90 116 102,90 116
Y7 2A
- =,
Schlissel-D Klemmschraube
Bestell Nr. Bestell Nr.
Ersatzteile 80950 ... 70950 ...
fiir Bestell Nr. EUR EUR
70696 008 /70 697 008 T08 729 110 M2,5x6 2,29 112
70 696 010/70 697 010 T08 729 110 M2,5x6 2,29 112
70 696 112 /70 697 112 T08 729 110 M2,5x6 2,29 112
70696 116 /70 697 116 T08 729 110 M2,5x6 2,29 112

IsoClamp - SVAC 90° - Klemmhalter mit Schraubenklemmung

= fiir Langdrehautomaten

.— o
5 )
EY h
h
Abbildungen zeigen rechte Ausfihrung
1SO-Bezeichnung h b I f Wendeplatte Bestell Nr. Bestell Nr.
H B OAL | WwF 70695 ... 70694 ...
mm mm mm mm EUR EUR
SVAC R/L 0808 H11 8 8 100 8 VC.. 1103 82,13 008 82,13 008
SVAC R/L 1010 H11 10 10 100 10 VC.. 1103 82,13 010 82,13 010
SVAC R/L 1212 H11 12 12 100 12 VC.. 1103 94,56 012 94,56 012
Y7 2A
- =,
Schlissel-D Klemmschraube
Bestell Nr. Bestell Nr.
Ersatzteile 80950 ... 70950 ...
fiir Bestell Nr. EUR EUR
70 694 008 /70 695 008 T08 729 110 M2,5x6 2,29 112
70 694 010/70 695 010 T08 729 110 M2,5x6 2,29 112
70694 012/70 695 012 T08 729 110 M2,5x6 2,29 112
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Drehen

Wendeplattendrehwerkzeuge - Klemmhalter fiir AuBenbearbeitung

IsoClamp - SVVC 72,5° - Klemmhalter mit Schraubenklemmung

[

)

h
l
neutral
2A
1SO-Bezeichnung h b I f Wendeplatte Bestell Nr.
H B OAL WF 70692 ...
mm mm mm mm EUR
SVVC N 1212 F11 12 12 80 6 VC.. 1103 77,04 012
SVVC N 1616 H11 16 16 100 8 VC.. 1103 85,49 016
SVVC N 2020 K11 20 20 125 10 VC.. 1103 98,03 020
Y7 2A
e g
Schliissel-D Klemmschraube
Bestell Nr. Bestell Nr.
Ersatzteile 80950... 70950...
fiir Bestell Nr. EUR EUR
70692 012 7,29 110 2,29 112
70692 016 7,29 110 2,29 112
70 692 020 7,29 110 2,29 112
o .
IsoClamp - SVXC 91° - Klemmhalter mit Schraubenklemmung
= fiir Langdrehautomaten
L )
- L &
h
l
Abbildungen zeigen rechte Ausfihrung links rechts
X0 X0
1SO-Bezeichnung h b I f Wendeplatte Bestell Nr. Bestell Nr.
H B OAL | WwF 70691 ... 70690 ...
mm mm mm mm EUR EUR
SVXC R/L 1010 H11 10 10 100 34 VC.. 1103 82,13 010 82,13 010
SVXC R/L 1212 H11 12 12 100 54 VC.. 1103 94,56 012 94,56 012
SVXC R/L 1616 K11 16 16 125 8,9 VC.. 1103 102,90 016 102,90 = 016
Y7 2A
- b -
Schlissel-D Klemmschraube
Bestell Nr. Bestell Nr.
Ersatzteile 80950 ... 70950...
fiir Bestell Nr. EUR EUR
70690 010/70 691 010 T08 729 110 M2,5x6 2,29 112
70690 012/70 691 012 T08 729 110 M2,5x6 2,29 112
70690 016/70 691 016 T08 729 110 M2,5x6 2,29 112
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WNT MASTERTOO/I. Drehen
PERFORMANCE .o .
Wendeplattendrehwerkzeuge - Bohrstangen fiir Innenbearbeitung

IsoClamp - SVUC 93° - Bohrstange mit Schraubenklemmung

Abbildungen zeigen rechte Ausfihrung links rechts
2A 2A
1SO-Bezeichnung d, h I l, f D, Wendeplatte Bestell Nr. Bestell Nr.
DCONMS|  H OAL LH WF | DAXN 70745 ... 70744 ...
mm mm mm mm mm mm EUR EUR
A16M SVUC R/L 11 16 15,0 | 150 29 1 20 VC.. 1103 122,30 = 216 122,30 = 216
A20Q SVUCR/L 11 20 18,5 | 180 32 13 25 VC.. 1103 141,00 220 141,00 220
A25R SVUC R/L 11 25 23,0 | 200 36 17 32 VC.. 1103 172,80 = 225 172,80 225
Y7 2A
- =,
Schlissel-D Klemmschraube
Bestell Nr. Bestell Nr.
Ersatzteile 80950 ... 70950...
fiir Bestell Nr. EUR EUR
70744 216/ 70 745 216 T08 729 110 M2,5x6 2,29 112
70 744 220/ 70 745 220 T08 729 110 M2,5x6 2,29 112
70744 225/ 70 745 225 T08 729 110 M2,5x6 2,29 112
o .
IsoClamp - SVUC 93° - Bohrstange mit Schraubenklemmung
= Ausflihrung: Hartmetall
Abbildungen zeigen rechte Ausfihrung links rechts
2A 2A
1SO-Bezeichnung d, h I l, f D, Wendeplatte Bestell Nr. Bestell Nr.
DCONMS|  H OAL LH WF | DAXN 70 747 ... 70746 ...
mm mm mm mm mm mm EUR EUR
E16R SVUCRIL 11 16 150 | 200 | 16,5 1 20 VC.. 1103 468,50 016 468,50 016
E20S SVUC R/L 11 20 18,5 | 250 | 20,5 13 25 VC.. 1103 555,70 020 555,70 020
E25T SVUCR 11 25 23,0 | 300 | 255 17 32 VC.. 1103 972,50 = 025
Y7 2A
- LA
Schlissel-D Klemmschraube
Bestell Nr. Bestell Nr.
Ersatzteile 80950 ... 70950...
fiir Bestell Nr. EUR EUR
70746 016 / 70 747 016 T08 729 110 M2,5x6 2,29 112
70 746 020/ 70 747 020 T08 729 110 M2,5x6 2,29 112
70 746 025 T08 729 110 M2,5x6 2,29 112
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Wendeplattendrehwerkzeuge - Bohrstangen fiir Innenbearbeitung

IsoClamp - SVIC 93° - Bohrstange mit Schraubenklemmung

(R 4
c?
Q -1 =
Q
Abbildungen zeigen rechte Ausfihrung links rechts
2A 2A
1SO-Bezeichnung d, h I, l, f D, Wendeplatte Bestell Nr. Bestell Nr.
DCONMS|  H OAL LH WF | DAXN 70727 ... 70726 ...
mm mm mm mm mm mm EUR EUR
A16M SVJC R/L 11 16 15 150 30 2 22 VC.. 1103 111,10 = 216 111,10 = 216
A20M SVJC R/L 11 20 19 150 38 2 25 VC.. 1103 111,10 220 111,10 220
Y7 2A
i b -
Schlissel-D Klemmschraube
Bestell Nr. Bestell Nr.
Ersatzteile 80950 ... 70950...
fiir Bestell Nr. EUR EUR
70726 216/70 727 216 T08 729 110 M2,5x6 2,29 112
70726 220/ 70 727 220 T08 729 110 M2,5x6 2,29 112
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Drehen
o
Wendeplattendrehwerkzeuge - Positive Wendeplatten WC..
Bezeichnung I s d, d N b
DC S D1 Ic
mm mm mm mm
WCGW 0201.. ‘ 270 ‘ 1,58 ‘ 23 ‘ 3,97 @ \ 5
WCGT 0201.. 2,71 1,59 2,1 3,97 %
WCGW
F M R -ZF -ZF
@ HCN
2430 CWK 26
Ot} C
WCGT WCGT
[ NEW JR1 1A
1SO r Bestell Nr. Bestell Nr.
RE 70 287 ... 70 287 ...
mm EUR EUR
020102EN | 0,2 16,47 = 450 12,58 600
020104EN | 04 16,47 452 12,58 602
Stahl ®
Rostfrei ®
Eisenguss o o
NE-Metalle (@) ®
Hochwarmfest ) o
F M R
@ PDC
DIAMOND
WCGW
Y0
1SO r Bestell Nr.
RE 71154 ...
mm EUR
020102 0,2 121,30 100
020104 0,4 121,30 102
Stahl
Rostfrei
Eisenguss
NE-Metalle )
Hochwarmfest
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IsoClamp - SWUC 93° - Bohrstange mit Schraubenklemmung

Drehen

Wendeplattendrehwerkzeuge - Bohrstangen fiir Innenbearbeitung

\_W_/ sossss s B
£ P -
s, /- Gl ]
Iy
Abbildungen zeigen rechte Ausfihrung links rechts
2A 2A
1SO-Bezeichnung d, I l, f d, D, Wendeplatte Bestell Nr. Bestell Nr.
H OAL LH WF  |DCONMS| DAXN 70731 ... 70730 ...
mm mm mm mm mm mm mm EUR EUR
A0508H SWUC R/L 02 7 5 100 24 2,9 8 58 WC.. 0201.. 134,50 005 134,50 005
A0608H SWUC R/L 02 7 6 100 24 3,9 8 78 WC.. 0201.. 134,50 006 134,50 006
SET WC.. 0201.. 243,50 = 999 243,50 999
Y7 2A
- LA
Schlissel-D Klemmschraube
Bestell Nr. Bestell Nr.
Ersatzteile 80950 ... 70950...
fiir Bestell Nr. EUR EUR
70730 005 /70 731 005 T06 7,89 108 M1,8x3,4 3,58 1 334
70730006 /70 731 006 T06 7,89 108 M1,8x3,4 3,58 334

IsoClamp - SWUC 93° - Bohrstange mit Schraubenklemmung

= mit Hartmetalldorn

JES) o
s,/ S ¢
{
Iy
h
Abbildungen zeigen rechte Ausfihrung links rechts
[E 2A | NEW [
1SO-Bezeichnung d, I I, f d, D, Wendeplatte Bestell Nr. Bestell Nr.
H OAL LH WF  |DCONMS| DAXN 70743 ... 70742 ...
mm mm mm mm mm mm mm EUR EUR
E-A0508H SWUCR/L02| 7 5 100 24 29 8 58 WC.. 0201.. 149,80 = 005 149,80 005
E-A0608H SWUCR/L02| 7 6 100 24 3,9 8 7.8 WC.. 0201.. 149,80 006 149,80 006
SET WC.. 0201.. 297,60 = 999 297,60 = 999
Y7 2A
- L
Schlissel-D Klemmschraube
Bestell Nr. Bestell Nr.
Ersatzteile 80950 ... 70950 ...
fiir Bestell Nr. EUR EUR
70742 005/ 70 743 005 T06 7,89 108 M1,8x3,4 3,58 334
70742 006 / 70 743 006 T06 7,89 108 M1,8x3,4 3,58 334
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Highlights

Drehen
Wendeplattendrehwerkzeuge - Inhaltsiibersicht

= einfacher und schneller Wechsel der Kopfe
geringe Stillstandzeiten

= gleiche Bauhohe und Léngen
Ristzeiten entfallen

= hohe Wiederholgenauigkeit von £7,5 pm
geringe Ausschussquote

= geschliffene Grundhalter
hochste Prazision

= sichere Positionierung der Kopfe
kein mehrmaliges Uberpriifen notwendig

Ubersicht

Prazisionsgeschliffene Schafte

sehr stabile Schnitt-
stelle durch Konus

I ‘ Fir alle ISO-Wendeplatten geeignet

Greifmulde zum
besseren Kopfwechsel

— Finfacher Kopfwechsel
Uber Spannpratze

Wechselkapfe
CCT VC.T Stechen GX
SCLC 95° SVJC 93° GX09 GX16
49 50 50 50
Grundhalter
BH 12: |1:63 mm BH 12: |1:93 mm
BH 16: |, = 63 mm BH 16: 1, = 89 mm

51
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XheadClamp - Wechselkopf Drehen SCLC 95°

Drehen

Wendeplattendrehwerkzeuge - XheadClamp

N T
-1 [® {J
y BH
l
links rechts
X0 X0
1SO-Bezeichnung System-| b h l, f Wendeplatte Bestell Nr. Bestell Nr.
gréBe | B H LH WF 72 809 ... 72 808 ...
BH mm mm mm mm EUR EUR
SCLC R/L 06 BH12 12 12 12 24 6 CC.. 0602 99,15 | 221 99,15 = 221
SCLC R/L 09 BH12 12 16 12 24 6 CC..09T3 99,15 222 99,15 = 222
SCLC R/L 06 BH16 16 16 16 28 8 CC.. 0602 103,90 = 621 103,90 = 621
SCLC R/L 09 BH16 16 16 16 28 8 CC.. 0973 103,90 622 103,90 622
Y7 2A 2A
Schltssel-D Kombischliissel Klemmschraube
Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
Ersatzteile 80950 ... 70950 ... 70950 ...
Wendeplatte EUR EUR EUR
CC.. 0602 T08 7,29 110 M2,5x6 2,29 112
CC..09T3 T15/SW 8,05 398 M3,5x11 3,05 113
70 Passende Wendeplatten finden Sie auf — Seite 12-16.
o
XheadClamp - Wechselkopf Drehen SDJC 93
links rechts
[EW xo [EW xo
1SO-Bezeichnung System-| b h l, f Wendeplatte Bestell Nr. Bestell Nr.
gréBe | B H LH WF 72811 ... 72 810 ...
BH mm mm mm mm EUR EUR
SDJC R/L 07-BH12 12 12 12 24 6 DC.. 0702 99,15 230 99,15 230
SDJC R/L 11-BH12 12 14 12 24 6 DC.. 11T3 99,15 231 99,15 231
SDJC R/L 07-BH16 16 16 16 28 8 DC.. 0702 103,90 ~ 630 103,90 = 630
SDJC R/L 11-BH16 16 16 16 28 8 DC.. 11T3 103,90 631 103,90 631
Y7 2A 2A
Schlissel-D Kombischlissel Klemmschraube
Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
Ersatzteile 80950 ... 70950 ... 70950...
Wendeplatte EUR EUR EUR
DC.. 0702 T08 7,29 110 M2,5x6 2,29 112
DC.. 11T3 T15/SW 8,05 398 M3,5x11 3,05 113

70 Passende Wendeplatten finden Sie auf — Seite 22-26.
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Wendeplattendrehwerkzeuge - XheadClamp
XheadClamp - Wechselkopf Drehen SVIC 93°
" AR AT

links rechts
[EA xo [EA xo
1SO-Bezeichnung System-| b h l, f Wendeplatte Bestell Nr. Bestell Nr.
groBe B H LH WF 72 813 ... 72 812 ...
BH mm mm mm mm EUR EUR
SVJC R/L 11-BH12 12 12 12 24 6 VC.. 1103 99,15 234 99,15 234
SVJC R/L 11-BH16 16 16 16 28 8 VC.. 1103 103,90 634 103,90 634
Y7 2A
- LA
Schlissel-D Klemmschraube
Bestell Nr. Bestell Nr.
Ersatzteile 80950 ... 70950...
Wendeplatte EUR EUR
VC.. 1103 T08 729 110 M2,5x6 2,29 112

70 Passende Wendeplatten finden Sie auf — Seite 39-41.

XheadClamp - Wechselkopf Stechhalter GX 09/16

Y BH
o =l ey
£ ,
| Tmax

links rechts
X0 [ NEW B
Bezeichnung System-| b h=h h, I, Toac | Duae f S a | fir Stech- Bestell Nr. Bestell Nr.
gréBe B H OAH LH CDX | DAXX | WF platten 72 801 ... 72 800 ...
BH mm | mm | mm | mm | mm | mm | mm mm mm EUR EUR
GX09-1 R/L -BH12 12 12 12 15 24 12,5 25 55 10,60-2,50 4,0 | GX09-1 121,30 = 112 121,30 112
GX09-2R/L-BH12 | 12 12 12 15 24 12,5 25 50 [0,60-3,00 4,0 | GX09-2 121,30 212 121,30 212
GX16-1 R/L -BH12 12 12 12 15 24 12,5 25 55 10,60-2,50| 4,0 | GX16-1 121,30 612 121,30 612
GX16-2 R/L -BH12 12 12 12 15 24 12,5 25 50 [0,60-3,50] 4,0 | GX16-2 121,30 712 121,30 712
GX09-1 R/L -BH16 16 16 16 19 28 16,0 32 75 10,60-2,50, 3,5 | GX09-1 127,40 116 127,40 116
GX09-2 R/L-BH16 | 16 16 16 19 28 16,0 32 70 |0,60-3,00 3,5 | GX09-2 127,40 216 127,40 216
GX16-1 R/L -BH16 16 16 16 19 28 16,0 32 75 0,60-2,50, 3,5 | GX16-1 127,40 616 127,40 616
GX16-2 R/L -BH16 16 16 16 19 28 16,0 32 70 ]0,60-3,50| 3,5 GX 16-2 127,40 716 127,40 716
Y7 2A
- =
Schlissel-D Klemmschraube
Bestell Nr. Bestell Nr.
Ersatzteile 80950 ... 70950...
SystemgroBe BH EUR EUR
12 T15 8,67 113 Md4x11 3,30 174
16 T15 8,67 113 M4xii 3,30 174

70 Passende Wendeplatten finden Sie im Teilbereich Stechwerkzeuge auf — Seite 204-210.
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XheadClamp - Grundhalter

Drehen
Wendeplattendrehwerkzeuge - XheadClamp

I
d

_BEE

1SO-Bezeichnung System-| b h I fir Wechselkopfe Bestell Nr. Bestell Nr.
gréBe | B H OAL 72 841 ... 72 840 ...
BH mm mm mm EUR EUR
BHSH.12X63 12 12 12 63 BH12 109,00 = 263 109,00 = 263
BHSH.12X93 12 12 12 93 BH12 116,20 293 116,20 293
BHSH.16X63 16 16 16 63 BH16 115,20 ~ 663 115,20 663
BHSH.16X89 16 16 16 89 BH16 122,30 = 693 122,30 693
X0 X0 2A
i & (
Spannschraube Spannpratze Schlussel-I
Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
Ersatzteile 72950 ... 72950 ... 70950 ...
SystemgréBe BH EUR EUR EUR
12 SR.BHSH.12 7,56 801 PR.BHSH.12 25,07 800 SW2,5 2,38 175
16 SR.BHSH.16 8,07 803 PR.BHSH.16 26,39 802 SWO03 2,38 176 3
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Drehen

Wendeplattendrehwerkzeuge - WNT Toolfinder

WNT MASTERTOOL
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Highlights

Drehen
Wendeplattendrehwerkzeuge - Inhaltsiibersicht

vertikale Anordnung der Schneiden
reduziert den Platzbedarf

Die 2. Schneide ist nach Bruch weiterhin verwendbar
minimiert die Kosten

= Plattensitz ist vor Spanen geschiitzt
erhoht die Haltbarkeit des Halters

= hohe Wechselgenauigkeit
verringert die unproduktiven Zeiten

= groBe Auswahl an Wendeplatten und Geometrien
steigert die Flexibilitat

= wahlweise mit Kiihimittelzufuhr an die Schneide
erhoht die Standzeit und verbessert die Oberflachenglite

Ubersicht

Aus hochwertigem
Werkzeugstahl gefertigt

geschliffene Schéfte

Klemmhalter mit
Prézisionskiihlung

Klemmmaglichkeit von
vorne oder von hinten

préazise Spitzenhéhe

Abstechen

|
|

WNT MASTERTOOL

Hintendrehen Einstechen und Langsdrehen

54-62 63 64-66 67-71
WNT MASTERTOOL System 25 86-89 90+91 92-95 96-98
STANDARD / System45 ]07

Gewindedrehen Fasen

WNT MASTERTOOL

72-78 79+80 81
a0 99+100
Klemmhalter

Standard Klemmhalter Abgesetzte Klemmbhalter Klemmhalter Contraversion
WNT MASTERTOOL normal 82 83+84 85
mit 1K 8 83+84
WNT MASTERTOOL normal 101+102 + 108 101+108 104
e mit IK 102+103 105
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WNT MASTERTOOL Drehen

[PERFORMANCE/ .
e Wendeplattendrehwerkzeuge - VertiClamp
Bezeichnung a c
cw PDPT L L
mm mm
3002-0,8-6 08 6
3002-0,8-10 08 10
3002-1,0-6 1,0 6
3002-1,0-13 10 13
3002-1,2-6 12 6
3002-1,5-8 15 8
3002-1,5-16 15 16
3002-1,8-8 18 8
3002-2,0-10 20 10
3002-2,0-16 20 16
3002-2,5-13 25 13
3002-2,5-16 25 16
3002-3,0-16 30 16

3002 L /3002 Lv /3002 R / 3002 RV

= zum Abstechen

F M R
@ WPU WPU WPU WPU
7620 7620 7620 7620
oz [offlz] (ol [ofl]
3002 L 3002 LV 3002 R 3002 RV
0= xi 0= xi 0= xi NEW [0S
1SO Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
72420 ... 72422 ... 72 416 ... 72418 ...
EUR EUR EUR EUR
3002-0,8-6 22,83 510 22,83 510 22,83 510 22,83 510
3002-0,8-10 22,83 530 22,83 530 22,83 530 22,83 530
3002-1,0-6 22,83 512 22,83 1 512 22,83 512 22,83 | 512
3002-1,0-13 26,60 532 26,80 532 26,60 532 26,80 532
3002-1,2-6 22,83 514 22,83 514 22,83 514 22,83 514
3002-1,5-8 22,83 516 22,83 516 22,83 516 22,83 516
3002-1,5-16 29,04 < 536 29,04 536 29,04 '+ 536 29,04 536
3002-1,8-8 22,83 518 22,83 518 22,83 518 22,83 518
3002-2,0-10 22,83 520 22,83 520 22,83 520 22,83 520
3002-2,0-16 29,04 540 29,04 540 29,04 540 29,04 540
3002-2,5-13 26,60 522 " 26,60 522 " 26,60 522 M 26,60 522 M
3002-2,5-16 29,04 542 1 29,04 542 1 29,04 542 " 29,04 542 1
3002-3,0-16 29,04 524 " 29,04 524 1 29,04 | 524 V 29,04 524 M
Stahl ° ° ° )
Rostfrei ) ° ) )
Eisenguss [ [ ] [ [ ]
NE-Metalle ° ) ) ®
Hochwarmfest [ ® ® °

1) verwendbar ab Halterquerschnitt 12
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WNT MASTERTOOL

3002 L /3002 Lv /3002 R / 3002 RV

Drehen
Wendeplattendrehwerkzeuge - VertiClamp

= zum Abstechen

F M R

1)
1)
1)

@ TiAIN TiAIN TiAIN TiAIN
o8] |ofe] c c
3002 L 3002 LV 3002 R 3002 RV
X1 X1 X1 X1
1SO Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
72420 ... 72422 ... 72 416 ... 72418 ...
EUR EUR EUR EUR
3002-0,8-6 22,83 110 22,83 110 22,83 110 22,83 110
3002-0,8-10 22,83 130 22,93 130 22,83 130 22,93 130
3002-1,0-6 22,83 112 22,83 112 22,83 112 22,83 1 112
3002-1,0-13 26,60 132 26,80 132 26,60 132 26,80 132
3002-1,2-6 22,83 114 22,83 114 22,83 114 22,83 | 114
3002-1,5-8 22,83 116 22,83 116 22,83 116 22,83 116
3002-1,5-16 29,04 136 29,04 136 29,04 1 136 29,04 1 136
3002-1,8-8 22,83 118 22,83 118 22,83 118 22,83 118
3002-2,0-10 22,83 120 22,83 120 22,83 120 22,83 120
3002-2,0-16 29,04 140 29,04 140 29,04 140 29,04 140
3002-2,5-13 26,60 122 " 26,60 122 " 26,60 122 M 26,60 122
3002-2,5-16 29,04 142 " 29,04 142 " 29,04 142 " 29,04 142
3002-3,0-16 28,63 124 " 28,63 124 " 28,63 124 " 28,63 124
Stahl ° ° ° °
Rostfrei ) ) ) °
Eisenguss
NE-Metalle () (0] fe) fe)
Hochwarmfest [e) [¢) o o

1) verwendbar ab Halterquerschnitt 12
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WNT MASTERTOOL Drehen

:
Wendeplattendrehwerkzeuge - VertiClamp

3002 L / 3002 LN / 3002 LV/ 3002 R / 3002 RN / 3002 RV
Bezeichnung a c

cw PDPT CRE L

mm mm mm
3002-1,5-8 15 8 -
3002-1,5-10 15 10 0,08
3002-1,5-16 15 16 008
3002-1,5-16 15 16 :
3002-2,0-10 20 10 0,08
3002-2,0-10 20 10 !
3002-2,0-16 20 16 - t
3002-2,0-16 20 16 0,08
3002-2,5-13 25 13 008
3002:2,5-13 25 13 5
3002-2,5-16 25 16 .
3002-2,5-16 25 16 008
3002-3,0-16 30 16 0,08
3002-3,0-16 30 16 :

3002 L / 3002 LN / 3002 LV / 3002 R / 3002 RN / 3002 RV

= zum Abstechen

F M R -SC -SC -SC -SC -SC -SC
@ WPU WPU WPU WPU WPU WPU
7620 7620 7620 7620 7620 7620
-~ -~ -~ -~ -~ -~
olgl>] [of@l>] (o] [of@l<| [of@lz] [of€]:z]
3002 L 3002 LN 3002 LV 3002 R 3002 RN 3002 RV
X1 [ NEW B4 [ NEW B4 [ NEW B4 [ NEW S [ NEW IS
1ISO Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
72432 ... 72426 ... 72434 ... 72428 ... 72424 ... 72430 ...
EUR EUR EUR EUR EUR EUR
3002-1,5-8 24,76 508 24,76 508 24,76 508 24,76 508
3002-1,5-10 26,49 510 25,17 510
3002-1,5-16 31,08 = 528 31,59 530 31,08 ' 528 31,08 528 31,59 530 31,08 528
3002-2,0-10 24,76 510 26,49 512 24,76 510 24,76 510 25,17 512 24,76 510
3002-2,0-16 31,08 530 31,59 | 532 31,08 530 31,08 | 530 31,59 532 31,08 530
3002-2,5-13 29,04 512 M 31,18 514 " 2894 512 1 29,04 512 " 29,75 514 Y 2894 512 Y
3002-2,5-16 31,08 532 " 31,18 534 " 31,08 532 M 31,08 532 " 29,75 534 M 31,08 532 "
3002-3,0-16 31,08 514 Y 31,18 516 ! 31,08 514 " 31,08 514 ¥ 29,75 516 " 31,08 514 V
Stahl ) ) ° ) ° °
Rostfrei ® ® ° ° ) )
Eisenguss ® ° ) ) ® )
NE-Metalle (] [ [ [ [ o
Hochwarmfest ° ° ) ) ° °

1) verwendbar ab Halterquerschnitt 12
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WNT MASTERTOO/I. Drehen
PERFORMANCE N
Wendeplattendrehwerkzeuge - VertiClamp

3002 L /3002 LN /3002 Lv / 3002 R / 3002 RN / 3002 RV

= zum Abstechen

F M R -SC -SC -SC -SC -SC -SC

@ TIAIN TIAIN TiAIN TiAIN TiAIN TiAIN
o8l [of@l| [ofel=] [of@]z] [of@]z]| [ofe]x
3002 L 3002 LN 3002 LV 3002 R 3002 RN 3002 RV
X1 X1 X1 X1 X1 X1
1SO Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
72432 ... 72426 ... 72434 ... 72428 ... 72424 ... 72430 ...
EUR EUR EUR EUR EUR EUR
3002-1,5-8 24,76 108 24,76 108 2476 108 24,76 108
3002-1,5-10 25,17 110 25,17 110
3002-1,5-16 31,08 128 31,59 130 31,08 128 31,08 128 31,59 130 31,08 128
3002-2,0-10 24,76 110 25,17 112 24,76 110 24,76 110 25,17 112 24,76 110
3002-2,0-16 31,08 130 31,59 132 31,08 130 31,08 130 31,59 132 31,08 130
3002-2,5-13 20,04 112 M 29,75 114 M 2894 112 1 29,04 112 M 29,75 114V 2894 112 Y
3002-2,5-16 31,08 132 " 31,59 134 " 31,08 132 " 31,08 132 " 31,59 134 " 31,08 132 "
3002-3,0-16 31,08 114 " 31,39 116 " 31,08 114 Y 31,08 114V 31,39 116 ¥ 31,08 114 Y
Stahl [ ° ) ) ) ®
Rostfrei [ ) ° ) ) )
Eisenguss
NE-Metalle ) o [¢) [e) o o
Hochwarmfest (o) (0] (0] [e) o) e)

1) verwendbar ab Halterquerschnitt 12
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WNT MASTERTOOL Drehen

[PERFORMANCE/ .
T Wendeplattendrehwerkzeuge - VertiClamp
Bezeichnung a c r e S
cw PDPT CRE L
mm mm mm mm
3002-0,8-10 08 10 - 20 2 6
3002-1,0-13 10 13 - 20 2 Ry
3002-1,5-8-06 15 8 0,05 6 2 ;
3002-1,5-8-12 15 8 005 12 2
3002-1,5-8 15 8 : 20 2
3002-1,5-16 15 16 ! 20 2
3002-2,0-10-06 20 10 0,05 6 2
3002-2,0-10-12 20 10 0,05 12 2
3002-2,0-10 20 10 : 20 2
3002-2,0-16-06 20 16 0,5 6 2
3002-2,0-16-12 20 16 0,05 12 2
3002-2,0-16 20 16 : 20 2
3002-2,5-13-06 25 13 0,5 6 2
3002-2,5-13-12 25 13 005 12 2
3002-2,5-13 25 13 : 20 2
3002-2,5-16-06 25 16 0,05 6 2
3002-2,5-16-12 25 16 0,05 12 2
3002-2,5-16 25 16 : 20 2
3002-3,0-16-06 30 16 0,05 6 2
3002-3,0-16-12 30 16 0,05 12 2
3002-3,0-16 30 16 : 20 2

3002 L /3002 Lv /3002 R / 3002 RV

= zum Abstechen

F M R -SPT -SPT -SPT -SPT

@ WPU WPU WPU WPU

7620 7620 7620 7620
oz [ofelz] [l ol

3002 L 3002 LV 3002 R 3002 RV

NEW IO NEW IO NEW IO 0Ed x

1SO Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
72 440 ... 72442 ... 72436 ... 72438 ...

EUR EUR EUR EUR

3002-1,5-8-06 26,49 540 26,49 540 26,49 540 26,49 540
3002-1,5-8-12 26,49 570 26,49 570 26,49 570 26,49 570
3002-2,0-10-06 26,49 | 572 26,49 | 572 26,49 | 572 26,49 572
3002-2,0-10-12 26,49 582 26,49 582 26,49 582 26,49 582
3002-2,0-16-06 33,12 552 33,12 552 33,12 552 33,12 552
3002-2,0-16-12 33,12 592 33,12 592 33,12 592 33,12 592
3002-2,5-13-06 31,18 554 33,12 554 31,18 554 33,12 554
3002-2,5-13-12 31,18 584 33,12 584 31,18 584 33,12 584
3002-2,5-16-06 33,12 574 33,12 574 33,12 574 33,12 574
3002-2,5-16-12 33,12 594 33,12 594 33,12 594 33,12 594
3002-3,0-16-06 33,12 = 556 33,12 556 33,12 556 33,12 | 556
3002-3,0-16-12 33,12 586 33,12 586 33,12 586 33,12 586
Stahl ° ) ° )
Rostfrei ) ) ) )
Eisenguss ° ° ) )
NE-Metalle ) ) ) )
Hochwarmfest ) ) ) )
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WNT MASTERTOOL

3002 L /3002 Lv /3002 R / 3002 RV

Drehen

Wendeplattendrehwerkzeuge - VertiClamp

= zum Abstechen
F M R

e

-SPT -SPT -SPT -SPT
TIAIN TIAIN TIiAIN TiAIN

™

3002 L 3002 LV
X1 X1
1SO Bestell Nr. Bestell Nr.
72 440 ... 72442 ...
EUR EUR
3002-0,8-10 24,76 106 24,76 106
3002-1,0-13 28,74 128 28,74 128
3002-1,5-8 24,76 110 24,76 - 110
3002-1,5-16 30,67 130 30,67 130
3002-2,0-10 24,76 112 24,76 112
3002-2,0-16 30,67 132 30,67 132
3002-2,5-13 28,74 114 28,74 114
3002-2,5-16 30,67 134 30,67 134
3002-3,0-16 30,67 136 30,67 136
Stahl [ °
Rostfrei ) )
Eisenguss
NE-Metalle o (@)
Hochwarmfest [¢) fe)

3002 R 3002 RV
X1 X1
Bestell Nr. Bestell Nr.
72436 ... 72438 ...
EUR EUR
24,76 106 24,76 106
28,74 128 28,74 128
24,76 110 24,76 - 110
30,67 130 30,67 130
24,76 112 24,76 112
30,67 132 30,67 132
28,74 | 114 28,74 | 114
30,67 134 30,67 134
30,67 | 136 30,67 | 136
° °
° °
o o
o o
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WNT MASTERTOOL Drehen

[PERFORMANCE/ .

T Wendeplattendrehwerkzeuge - VertiClamp

Bezeichnung a c r e S
cw PDPT CRE L
mm mm mm mm

3002-1,0-10 10 10 0,05 20 2 )

3002-1,5-10-06 15 10 0,05 6 2 ‘"ﬁﬁ

3002-1,5-10-12 15 10 0,05 12 2

3002-1,5-10 15 10 0,05 20 2

3002-1,5-16 15 16 0,05 20 2

3002-2,0-10-06 20 10 0,05 6 2

3002-2,0-10-12 20 10 0,05 12 2

3002-2,0-10 20 10 0,05 20 2

3002-2,0-16-06 20 16 0,05 6 2

3002-2,0-16-12 20 16 0,05 12 2

3002-2,0-16 20 16 0,05 20 2

3002-2,5-13-06 25 13 0,05 6 2

3002-2,5-13-12 25 13 0,05 12 2

3002-2,5-13 25 13 0,05 20 2

3002-2,5-16-06 25 16 0,05 6 2

3002-2,5-16-12 25 16 0,05 12 2

3002-2,5-16 25 16 0,05 20 2

3002-3,0-16-06 30 16 0,05 6 2

3002-3,0-16-12 30 16 0,05 12 2

3002-3,0-16 30 16 0,05 20 2

3002 LN / 3002 RN

= zum Abstechen

F M R -SPT -SPT -SPT -SPT
& ey WU
-~ -~ -~ -~
ofgl=| [of@l>] (ol [of€]<]
3002 LN 3002 RN 3002 LN 3002 RN
NEW Y NEW | NEW Y [NEW JB§
ISO Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
72515 ... 72514 ... 72515 ... 72514 ...
EUR EUR EUR EUR
3002-1,0-10 29,45 108 29,45 108
3002-1,5-10 26,49 120 26,49 120
3002-1,5-10-06 26,49 550 26,49 | 550
3002-1,5-10-12 26,49 580 26,49 580
3002-1,5-16 33,12 130 33,12 130
3002-2,0-10 26,49 112 26,49 112
3002-2,0-10-06 26,49 | 572 26,49 | 572
3002-2,0-10-12 26,49 582 26,49 582
3002-2,0-16 33,12 132 33,12 132
3002-2,0-16-06 33,12 552 33,12 552
3002-2,0-16-12 33,12 592 33,12 592
3002-2,5-13 31,18 114 31,18 114
3002-2,5-13-06 31,18 554 31,18 554
3002-2,5-13-12 31,18 584 31,18 584
3002-2,5-16 33,12 134 33,12 134
3002-2,5-16-06 33,12 574 33,12 574
3002-2,5-16-12 33,12 594 33,12 594
3002-3,0-16 33,12 136 33,12 136
3002-3,0-16-06 33,12 556 33,12 556
3002-3,0-16-12 33,12 586 33,12 586
Stahl ° ° ° °
Rostfrei ° ) ° )
Eisenguss (] ®
NE-Metalle [ ) f¢) fe)
Hochwarmfest ° ° o e}

60 —v_Seite 125-136



WNT MASTERTOOL

Drehen
Wendeplattendrehwerkzeuge - VertiClamp
3002 116 / 3002 LV-16 / 3002 R-16 / 3002 RV-16
Bezeichnung a ¢ - -
3002-0,8-.. rgrg msm U
3002-1,0-. 10 6
3002-1,2-. 12 6

3002 16 / 3002 1V-16 / 3002 R-16 / 3002 RV-16

= zum Abstechen mit Abgreifspindel

F M R

e

WPU WPU WPU WPU
7620 7620 7620 7620
ofel=] [ofe]o] [ofe]Z] [ofe]z]

o & S

3002 L-16 3002 LV-16 3002 R-16 3002 RV-16
X1 X1 X1 X1
1SO Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
72497 ... 72499 ... 72496 ... 72498 ...
EUR EUR EUR EUR
3002-0,8-6-16 28,53 510 28,53 510 28,53 510 28,53 | 510
3002-1,2-6-16 28,53 514 28,53 514 28,53 514 28,53 514
Stahl ° ) ° °
Rostfrei ° ° ) )
Eisenguss ) ) ) ®
NE-Metalle ® ® ) )
Hochwarmfest ° ° ° °
= zum Abstechen mit Abgreifspindel
F M R
@ TiAIN TiAIN TiAIN TiAIN
~ ~ ~ ~
o8]z [ofelz| |ofelx] [ofel=]
3002 L-16 3002 LV-16 3002 R-16 3002 RV-16
NEW IO X1 NEW IO 0ED x
1SO Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
72497 ... 72499 ... 72496 ... 72498 ...
EUR EUR EUR EUR
3002-0,8-6-16 28,53 110 28,53 110 28,53 110 28,53 110
3002-1,0-6-16 28,53 112 28,53 112 28,53 112 28,53 112
3002-1,2-6-16 28,53 114 28,53 114 28,53 114 28,53 114
Stahl ° ) ) °
Rostfrei ) ) ) )
Eisenguss
NE-Metalle o (0] [e) [e)
Hochwarmfest o [¢) [e) o

—v_Seite 125-136

61



WNT MASTERTOOL Drehen

Wendeplattendrehwerkzeuge - VertiClamp
3002 L / 3002 LN /3002 LV / 3002 R / 3002 RN / 3002 RV

3002 L / 3002 LN /3002 LV / 3002 R / 3002 RN / 3002 RV

- F C neIIVIe mi SRC arter ochnelakante -GS -GS -GS -GS -GS -GS

. 7620 7220 7620 7620 7620 7620

= = A A L =

- B G B o o

3002 L 3002 LN 3002 LV 3002 R 3002 RN 3002 RV
0Em x 0Ed xi (NEW IO NEW IO NEW IO NEW IDIY

1ISO Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.

72501 ... 72505 ... 72 507 ... 72500 ... 72504 ... 72506 ...

EUR EUR EUR EUR EUR EUR
3002-2,0-10 E 19,97 | 512 19,97 | 512 19,97 | 512 19,97 | 512 19,97 | 512 19,97 | 512
3002-2,0-10 F 23,74 552 23,74 552 23,74 552 23,74 552 23,74 552 23,74 552
Stahl ) ) ° ) ° °
Rostfrei [ ) ) ) ) )
Eisenguss ° ° ° ° ° °
NE-Metalle [ ) ) ) ® )
Hochwarmfest ) ° ) ® ° °
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WNT MASTERTOOL Drehen
Wendeplattendrehwerkzeuge - VertiClamp
3003 L /3003 R
Bezeichnung a e c s o p°
cw CF PDPT
mm mm mm mm
3003-3,4-.. ‘ 3,4 02 8 ‘ 1,2 ‘ 1 ‘ 82
3003-3,4-.. 34 10 8 - 3 82
L R
il
Yel |
3003 L /3003 R
= zum Vornedrehen
F M R -SPU -SPU
e WPU WPU WPU WPU
7620 7620 7620 7620

o] [ol=] [l [ofel=
& & & &

3003 L 3003 R 3003 L 3003 R
(NEW IO NEW IO NEW IO NEW JDIY
ISO Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
72446 ... 72444 ... 72521 ... 72520 ...
EUR EUR EUR EUR
3003-3,4-8 20,99 510 20,99 510 22,93 510 22,93 | 510
Stahl ) ) ) )
Rostfrei ° ° ) ®
Eisenguss ° ° ° °
NE-Metalle ° ) ) )
Hochwarmfest ) ) ) )
= zum Vornedrehen
F M R -SPU -SPU
@ TiAIN TiAIN TiAIN TiAIN

3003 L 3003 R 3003 L 3003 R
X1 Xi X1 X1

1SO Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.

72446 ... 72444 ... 72 450 ... 72448 ...

EUR EUR EUR EUR

3003-3,4-8 24,15 110 24,15 110 26,70 110 26,70 110
Stahl ° ° ° )
Rostfrei ) ) ) ®
Eisenguss
NE-Metalle o (¢) o fe)
Hochwarmfest o (0] [¢) o
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WNT MASTERTOOL Drehen

.
Wendeplattendrehwerkzeuge - VertiClamp
Bezeichnung r a t o° p° L SP R
CRE cw PDPT PNA
mm mm mm mm g
3004-3,2-6 29075 075 32 11 5 29 61 A
3004-3,2-6 29035 035 32 11 5 29 61 ° T
3004-3,2-6 29015 015 32 11 5 29 61 7,
3004-3,2-6 29008 0,08 32 1t 5 29 61 -
3004-3,2-5 35035 0,35 32 11 4 35 55 - -
3004-3,2-5 35015 015 32 1t 4 35 55 | ovsp |
3/
%
a r

3004 L /3004 Lv /3004 R /3004 RV

= zum Hintendrehen

F M R -SP -SP -SP -SP

& WPU WPU WPU
7620 7620 7620

////

WPU
7620

3004 L 3004 LV 3004 R 3004 RV
0= xi 0= xi 0= xi 0= xi
1SO Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
72562 ... 72 563 ... 72 560 ... 72 561 ...
EUR EUR EUR EUR
3004-3,2-5 35015 24,35 514 24,35 514
3004-3,2-5 35035 24,35 516 24,35 516
3004-3,2-6 29008 24,35 508 24,35 508 24,35 508 24,35 508
3004-3,2-6 29015 24,35 510 24,35 510 24,35 510 24,35 510
3004-3,2-6 29035 24,35 512 24,35 512 24,35 512 24,35 512
3004-3,2-6 29075 24,35 515 24,35 515 24,35 515 24,35 515
Stahl ° ) ° ®
Rostfrei ® ° ) )
Eisenguss ° ° ° )
NE-Metalle ) ) ) ®
Hochwarmfest ) [ ) °
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WNT MASTERTOOL

3004 L /3004 LV /3004 R / 3004 RV

Drehen
Wendeplattendrehwerkzeuge - VertiClamp

= zum Hintendrehen

F M R

e

-SP -SP -SP -SP
TIAIN TIAIN TIiAIN TiAIN

3004 L 3004 LV 3004 R 3004 RV
X1 X1 X1

1SO Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.

72562 ... 72 563 ... 72 560 ... 72 561 ...

EUR EUR EUR EUR

3004-3,2-5 35015 28,23 114 28,23 114
3004-3,2-5 35035 28,23 116 28,23 116
3004-3,2-6 29008 24,35 108 24,35 108 24,35 108 24,35 108
3004-3,2-6 29015 28,23 110 28,23 110 28,23 110 28,23 110
3004-3,2-6 29035 28,23 112 28,23 112 28,23 1 112 28,23 1 112
3004-3,2-6 29075 24,35 115 24,35 115 24,35 115 24,35 115
Stahl ° ) ) ®
Rostfrei ) ) ) )
Eisenguss
NE-Metalle o (0] [¢) fe)
Hochwarmfest o [0) [¢) o
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WNT MASTERTOOL

Drehen

[PERFORMANCE / .
Ty Wendeplattendrehwerkzeuge - VertiClamp
Bezeichnung a e a, c
cw CF PDPT R
mm mm mm mm 70°
3004-0,8-.. 08 05 2,0 6 SN
3004-1,0-.. 1,0 05 2,2 6 o]
3004-1,2-.. 1,2 05 24 8 +% !
3004-1,5-.. 15 05 27 8 -
3004-1,8-.. 18 05 3,0 8

3004 L / 3004 R

= zum Hintendrehen

F M R

e

WPU WPU
7620 7620

-~
L

&

3004 L 3004 R
NEW | 0= x
1SO Bestell Nr. Bestell Nr.
72 457 ... 72 456 ...
EUR EUR
3004-0,8-6 20,99 504 20,99 504
3004-1,0-6 20,99 506 20,99 506
3004-1,2-8 20,99 508 20,99 508
3004-1,5-8 20,99 510 20,99 510
3004-1,8-8 20,99 512 20,99 512
Stahl ) °
Rostfrei ° )
Eisenguss ° (]
NE-Metalle ) ®
Hochwarmfest ) )
= zum Hintendrehen
F M R
@ TiAIN TiAIN

3004 L 3004 R
X1 X1

1SO Bestell Nr. Bestell Nr.

72454 ... 72452 ...

EUR EUR

3004-0,8-6 24,15 110 24,15 110
3004-1,0-6 2415 112 2415 112
3004-1,2-8 24,15 114 24,15 114
3004-1,5-8 24,15 116 24,15 116
3004-1,8-8 24,15 118 24,15 118
Stahl ) °
Rostfrei ) )
Eisenguss
NE-Metalle [0) fe)
Hochwarmfest © ©
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WNT MASTERTOOL Drehen
Wendeplattendrehwerkzeuge - VertiClamp
3002-015 R / 3002-015 L / 3002-015 RV / 3002-015 LV
Bezeichnung a e c r p° )
3002-015-.. mzm r(r)"; T(T STQ 15 314”% ’%
W

o
3002-015 L / 3002-015 LV / 3002-015 R / 3002-015 RV
. zm;:m Drer;\;n und:bstechen
“ |

Tl 2=

3=

3002-015 L 3002-015 LV 3002-015 R 3002-015 RV
(NEW S [Ed x [Ed x (NEW B
1SO Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
72517 ... 72519... 72516 ... 72518 ...
EUR EUR EUR EUR
3002-015-2,0-10 24,76 510 24,76 510 24,76 | 510 24,76 510
Stahl ° ) ° )
Rostfrei [ ) ) ®
Eisenguss ) ) ) ®
NE-Metalle ® ) ) ®
Hochwarmfest ) ) ) )
3002-015 L / 3002-015 LV / 3002-015 R / 3002-015 RV
= zum Drehen und Abstechen
F M R
@ TiAIN TiAIN TiAIN TiAIN
o8l [of@lz| |ofel>] [ofel=]

3002-015 L 3002-015 LV
NEW IO NEW IO
1SO Bestell Nr. Bestell Nr.
72517 ... 72519 ...

EUR EUR
3002-015-2,0-10 24,76 110 24,76 110
Stahl ) °
Rostfrei ° )
Eisenguss
NE-Metalle ) )
Hochwarmfest ) [¢)

3002-015 R 3002-015 RV
0= xi NEW B
Bestell Nr. Bestell Nr.
72516 ... 72518 ...
EUR EUR
24,76 | 110 24,76 | 110
° °
° °
o o
o o)
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WNT MASTERTOOL Drehen

Wendeplattendrehwerkzeuge - VertiClamp
3002-015 L / 3002-015 LV / 3002-015 R / 3002-015 RV

Bezeichnung a e c r p° 8y e

3002-075-. 2 08 0 | o | 5 | o

ap max

3002015 L / 3002-015 LV / 3002-015 R / 3002-015 RV

= zum Drehen und Abstechen

F M R -SC -SC -SC -SC
& WPU WPU WPU WPU
7620 7620 7620 7620

~ ~ ~ ~

& F &

3002-015L  3002-015LV  _ 3002-015R  _ 3002-015 RV
X1 (NEW B (NEW B NEW B

1SO Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
72511 ... 72513 ... 72510 ... 72512 ...
EUR EUR EUR EUR
3002-015-2,0-10 26,19 510 26,19 510 26,19 | 510 26,19 510
Stahl ° ° ° )
Rostfrei ) ) ) ®
Eisenguss ° ° ° °
NE-Metalle ° ) ) ®
Hochwarmfest [ ) ) )

30020151 / 3002-015 LV / 3002-015 R / 3002-015 RV

= zum Drehen und Abstechen

F M R -SC -SC -SC -SC

e

TiAIN TiAIN TiAIN TiAIN

C C C C
30020151 3002-015LV __3002-015R _ 3002-015 RV
X1 =] xi =] xi = xi

1SO Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
72511 ... 72513 ... 72510 ... 72512 ...
EUR EUR EUR EUR
3002-015-2,0-10 26,19 110 26,19 110 26,19 | 110 26,19 = 110
Stahl ) ) ° °
Rostfrei ° ) ) ®
Eisenguss
NE-Metalle o (0] [e) [0)
Hochwarmfest o [¢) o o
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WNT MASTERTOOL Drehen

.
Wendeplattendrehwerkzeuge - VertiClamp
Bezeichnung a c r b
oW PDPT CRE
mm mm mm mm
3005-1,0-.. 1,0 2,5 0,05 8
3005-1,5-.. 1,5 3,0 0,05 8
3005-2,0-.. 2,0 4,0 0,05 8
3005-2,5-.. 2,5 5,0 0,05 8
3005-3,0-.. 3,0 6,0 0,05 8
= zum Einstechen und Langsdrehen
F M R
e WPU WPU
7620 7620
-~ -~
[of@l=| [ofl<]
3005 L 3005 R
Xi D= x
1SO Bestell Nr. Bestell Nr.
72 466 ... 72464 ...
EUR EUR
3005-1,0-2,5 21,50 518 21,50 | 518
3005-1,5-3 21,50 510 21,50 510
3005-2,0-4 21,50 512 21,50 | 512
3005-2,5-5 21,50 514 21,50 514
3005-3,0-6 21,50 | 516 21,50 | 516
Stahl ° °
Rostfrei ® )
Eisenguss ° (]
NE-Metalle ) ®
Hochwarmfest ) )
= zum Einstechen und Langsdrehen
F M R
@ TiAIN TiAIN
-~ -~
ol =] [ofel<]
3005 L 3005 R
X1 X1
1SO Bestell Nr. Bestell Nr.
72 466 ... 72464 ...
EUR EUR
3005-1,0-2,5 23,95 108 23,95 108
3005-1,5-3 24,56 110 24,56 110
3005-2,0-4 24,56 112 24,56 112
3005-2,5-5 24,56 114 24,56 114
3005-3,0-6 21,50 116 21,50 116
Stahl ) °
Rostfrei ° )
Eisenguss
NE-Metalle [¢) fe)
Hochwarmfest o e}
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WNT MASTERTOOL

PERFORMANCE /4

3005L/3005R

Drehen

Wendeplattendrehwerkzeuge - VertiClamp

Bezeichnung a c r b B°

cw PDPT CRE

mm mm mm mm
3005-0,8-2,5 08 25 8 10
3005-1,0-3,5 1,0 35 8 10
3005-1,5-4 1,5 4,0 - 8 10
3005-1,5-4 R08 1,5 4,0 0,08 8 10
3005-2,0-5 2,0 5,0 - 8 10
3005-2,0-5 R08 2,0 5,0 0,08 8 10
3005-2,0-5 R15 2,0 5,0 0,15 8 10
3005-2,5-6 2,5 6,0 - 8 10
3005-2,5-6 R08 2,5 6,0 0,08 8 10
3005-2,5-6 R15 25 6,0 0,15 8 10
3005-3,0-6 3,0 6,0 - 8 10
3005-3,0-6 R08 3,0 6,0 0,08 8 10
3005-3,0-6 R15 3,0 6,0 0,15 8 10

3005 /3005R

= zum Einstechen und Langsdrehen

F M

e

R

-CP -CP
WPU WPU
7620 7620

3005 L 3005 R
NEW B NEW [0S
1SO Bestell Nr. Bestell Nr.
72 470 ... 72 468 ...
EUR EUR
3005-0,8-2,5 22,62 508 22,62 508
3005-1,0-3,5 22,62 518 22,62 518
3005-1,5-4 22,62 | 510 22,62 528
3005-1,5-4 R08 24,05 519 24,05 519
3005-2,0-5 22,62 512 22,62 512
3005-2,0-5 R08 24,05 522 24,05 522
3005-2,0-5R15 24,05 | 532 24,05 | 532
3005-2,5-6 22,62 514 22,62 514
3005-2,5-6 R08 24,05 524 24,05 524
3005-2,5-6 R15 24,05 534 24,05 534
3005-3,0-6 22,62 | 516 22,62 516
3005-3,0-6 R08 24,05 526 24,05 526
3005-3,0-6 R15 24,05 | 536 24,05 536
Stahl ) °
Rostfrei [ ®
Eisenguss [ [ ]
NE-Metalle ° °
Hochwarmfest ® °
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WNT MASTERTOO/I. Drehen
PERFORMANCE N
Wendeplattendrehwerkzeuge - VertiClamp

3005L/3005R

= zum Einstechen und Langsdrehen

F M R -CP -CP

@ TiAIN TiAIN
[ol@lz] [ofelz
3005 L 3005 R
X1 X1
1SO Bestell Nr. Bestell Nr.
72 470 ... 72 468 ...
EUR EUR
3005-0,8-2,5 25,37 106 25,37 106
3005-1,0-3,5 25,37 108 25,37 108
3005-1,5-4 26,39 110 26,39 = 110
3005-1,5-4 R08 24,05 119 24,05 119
3005-2,0-5 26,39 = 112 26,39 112
3005-2,0-5 R08 24,05 122 24,05 122
3005-2,0-5 R15 24,05 132 24,05 132
3005-2,5-6 26,39 114 26,39 114
3005-2,5-6 R08 24,05 124 24,05 124
3005-2,5-6 R15 24,05 134 24,05 134
3005-3,0-6 26,39 = 116 26,39 = 116
3005-3,0-6 R08 24,05 126 24,05 126
3005-3,0-6 R15 24,05 136 24,05 136
Stahl ) °
Rostfrei ) °
Eisenguss
NE-Metalle [0) fe)
Hochwarmfest o ¢}
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WNT MASTERTOOL

3006 L / 3006 R

Drehen
Wendeplattendrehwerkzeuge - VertiClamp

Bezeichnung Steigung a c o’ e
TP cw PDPT PNA CF
mm mm mm mm

3006-2-6-.. ‘ 0,25-2,0 ‘ 2 ‘ 6 ‘ 60 ‘ 0,035

3006-3-10.. 0,25-2,0 3 10 60 0,035

3006 L / 3006 R

= zum Gewindedrehen (Teilprofil)

F M R
e WPU WPU
7620 7620
60° ~ ~
of@l =] [ofé]x
3006 L 3006 R
NEW RS NEW S
1SO Bestell Nr. Bestell Nr.
72 478 ... 72 476 ...
EUR EUR
3006-2-6-60 20,99 ' 510 20,99 ' 510
3006-3-10-60 20,99 512 20,99 512
Stahl ) °
Rostfrei ) )
Eisenguss ) ®
NE-Metalle [ )
Hochwarmfest ° °
= zum Gewindedrehen (Teilprofil)
F M R
@ TiAIN TiAIN
60° ~ ~
=] O[] [ofel:]
3006 L 3006 R
X1 X1
1SO Bestell Nr. Bestell Nr.
72 478 ... 72 476 ...
EUR EUR
3006-2-6-60 24,15 110 24,15 110
3006-3-10-60 2415 112 24,15 112
Stahl ) °
Rostfrei ° )
Eisenguss
NE-Metalle (0] (e}
Hochwarmfest o o

17
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WNT MASTERTOOL

Drehen

[PERFORMANCE / .
e Wendeplattendrehwerkzeuge - VertiClamp
Bezeichnung Steigung | Gewinde a c b o’

TP cw PDPT PNA

mm mm mm mm
3006-0,15.. 015 M0,6 0,16 8 60
3006-0,25.. 025 | Mi-Mi2 | 028 8 60
3006-0,35.. 035 |Mi6-M18| 038 8 60
3006-0,4-.. 0,40 M2 0,44 8 60
3006-0,45.. 045 |M22-M25| 050 : 8 60
3006-0,5-.. 0550 M3 0,70 14 8 60
3006-0,6-.. 0,60 M3,5 0,80 14 8 60
3006-0,7-. 0,70 M4 0,90 18 8 60
3006-0,75.. 075 M4,5 090 19 8 60
3006-0,8-.. 0,80 M5 1,00 2 8 60
3006-1,0-. 100 | MB-M7 | 110 24 8 60
3006-1,25.. 125 | M8-M9 | 146 29 8 60
3006-1,5-. 150 | M0-Mi1 | 174 34 8 60
3006-1,75.. 175 M12 1,96 39 8 60
3006-2,0-. 200 | Mi4-M16 | 220 4 8 60

3006 VP L /3006 VP R

= zum Gewindedrehen (Vollprofil)

F M R
@ WPU WPU
7620 7620
60° ~ ~
M - ~
3006 VP L 3006 VPR
NEW IO NEW IO
1SO Bestell Nr. Bestell Nr.
72474 ... 72472 ...
EUR EUR
3006-0,25-10-60 VP 46,67 = 510 46,67 = 510
3006-0,35-10-60 VP 46,67 512 46,67 512
3006-0,4-10-60 VP 46,67 514 46,67 < 514
3006-0,45-10-60 VP 46,67 516 46,67 516
3006-0,5-10-60 VP 32,51 518 32,51 518
3006-0,6-10-60 VP 32,51 520 32,51 520
3006-0,7-10-60 VP 32,51 | 522 32,51 522
3006-0,75-10-60 VP 32,51 524 32,51 524
3006-0,8-10-60 VP 32,51 | 526 32,51 526
3006-1,0-10-60 VP 32,51 528 32,51 528
3006-1,25-10-60 VP 32,51 530 32,51 530
3006-1,5-10-60 VP 32,51 532 32,51 532
3006-1,75-10-60 VP 32,51 534 32,51 534
Stahl ° ®
Rostfrei ° )
Eisenguss ® ®
NE-Metalle ® ®
Hochwarmfest ) )
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WNT MASTERTOOL

3006 VP L / 3006 VP R

Drehen

Wendeplattendrehwerkzeuge - VertiClamp

= zum Gewindedrehen (Vollprofil)

F M R
@ TiAIN TiAIN
60° ~ ~
. [ol@lz] [ofelz
3006 VP L 3006 VPR
X1 X1
1SO Bestell Nr. Bestell Nr.
72474 ... 72472 ...
EUR EUR
3006-0,15-10-60 VP 46,67 108 46,67 108
3006-0,25-10-60 VP 5391 110 5391 110
3006-0,35-10-60 VP 53,91 ' 112 53,91 | 112
3006-0,4-10-60 VP 5391 114 5391 114
3006-0,45-10-60 VP 53,91 116 53,91 116
3006-0,5-10-60 VP 3526 118 35,26 118
3006-0,6-10-60 VP 35,26 120 35,26 120
3006-0,7-10-60 VP 35,26 122 3526 122
3006-0,75-10-60 VP 35,26 = 124 35,26 124
3006-0,8-10-60 VP 35,26 126 35,26 126
3006-1,0-10-60 VP 3526 128 3526 128
3006-1,25-10-60 VP 35,26 130 35,26 130
3006-1,5-10-60 VP 35,26 © 132 35,26 © 132
3006-1,75-10-60 VP 3526 134 35,26 134
3006-2,0-10-60 VP 32,51 136
Stahl ) )
Rostfrei ) )
Eisenguss
NE-Metalle (@) (@)
Hochwarmfest [0) o
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WNT MASTERTOOL Drehen

[PERFORMANCE / .
e Wendeplattendrehwerkzeuge - VertiClamp
Bezeichnung Gewinde | Steigung a c o° b
TDIN TP cw PDPT PNA

mm mm mm mm
3006-03-4.. Ni3-48 | 0529 | 070 14 60 8
3006-04-4.. Nr.4-40 | 0635 | 0,80 18 60 8
3006-05-4.. Nr.5-40 | 0,635 | 0,80 18 60 8
3006-06-3.. N.6-32 | 0794 | 100 | 20 60 8
3006-08-3.. N.8-32 | 0794 | 100 | 20 60 8
3006-1/2-.. 1243 | 1954 | 240 | 42 60 8
3006-1/4-.. 14-20 | 1,270 | 146 | 29 60 8
3006-10-2.. N.10-24 | 1,058 | 120 | 24 60 8
3006-12-2.. N.12-24 | 1,058 | 120 | 24 60 8
3006-3/8-.. 3816 | 1588 | 180 | 36 60 8
3006-5/16.. 51618 | 1411 | 160 34 60 8
3006-7/16.. 7644 | 1814 | 220 | 39 60 8

3006 VP L / 3006 VP R

= zum Gewindedrehen (Vollprofil)

F M R

e
T 8= O

3006 VP L 3006 VP R
NEW IO 0ED x
1SO Bestell Nr. Bestell Nr.
72523 ... 72522 ...
EUR EUR
3006-03-48 UNC 10-60 VP 32,51 110 32,51 110
3006-04-40 UNC 10-60 VP 32,51 112 32,51 112
3006-05-40 UNC 10-60 VP 32,51 114 32,51 114
3006-06-32 UNC 10-60 VP 32,51 116 32,51 116
3006-08-32 UNC 10-60 VP 32,51 118 32,51 118
3006-1/2-13 UNC 10-60 VP 32,51 132 32,51 132
3006-1/4-20 UNC 10-60 VP 32,51 124 32,51 124
3006-10-24 UNC 10-60 VP 32,51 120 32,51 120
3006-12-24 UNC 10-60 VP 32,51 122 32,51 1 122
3006-3/8-16 UNC 10-60 VP 32,51 128 32,51 128
3006-5/16-18 UNC 10-60 VP 32,51 126 32,51 126
3006-7/16-14 UNC 10-60 VP 32,51 130 32,51 130
Stahl ) )
Rostfrei [ ®
Eisenguss
NE-Metalle (@) (@)
Hochwarmfest (@) o
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WNT MASTERTOOL Drehen

[PERFORMANCE/ .
e Wendeplattendrehwerkzeuge - VertiClamp
Bezeichnung Gewinde | Steigung a c o° b
TDIN ™ cw PDPT PNA
mm mm mm mm
3006-04-4.. Nr.4-48 | 0,529 0,70 1,4 60 8
3006-05-4.. Nr.5-44 | 0,577 0,80 1,4 60 8
3006-06-4.. Nr.6-40 | 0,635 0,80 1,8 60 8
3006-08-3.. Nr.8-36 | 0,705 0,90 1,8 60 8
3006-1/2-.. 1/2-20 1,270 1,44 2,9 60 8
3006-1/4-.. 1/4-28 0,907 1,20 2,2 60 8
3006-10-3.. Nr.10-32 | 0,794 1,00 2,0 60 8
3006-12-2.. Nr.12-28 | 0,907 1,20 2,2 60 8
3006-3/8-.. 3/8-24 1,058 1,20 24 60 8
3006-5/16.. 5/16-24 1,058 1,20 24 60 8
3006-7/16.. 7/16-20 1,270 1,44 2,4 60 8
= zum Gewindedrehen (Vollprofil)
F M R
@ TiAIN TiAIN
° -~ -~
o™ [ofel] [of@l]=|
3006 VP L 3006 VPR
NEW | 0= x
1SO Bestell Nr. Bestell Nr.
72525 ... 72524 ...
EUR EUR
3006-04-48 UNF 10-60 VP 32,51 150 32,51 150
3006-05-44 UNF 10-60 VP 32,51 152 32,51 152
3006-06-40 UNF 10-60 VP 32,51 154 32,51 154
3006-08-36 UNF 10-60 VP 32,51 156 32,51 156
3006-1/2-20 UNF 10-60 VP 32,51 170 32,51 170
3006-1/4-28 UNF 10-60 VP 32,51 162 32,51 162
3006-10-32 UNF 10-60 VP 32,51 158 32,51 158
3006-12-28 UNF 10-60 VP 32,51 160 32,51 160
3006-3/8-24 UNF 10-60 VP 32,51 166 32,51 166
3006-5/16-24 UNF 10-60 VP 32,51 164 32,51 164
3006-7/16-20 UNF 10-60 VP 32,51 168 32,51 168
Stahl ° °
Rostfrei [ )
Eisenguss
NE-Metalle (¢) [e)
Hochwarmfest (@) ¢}

76 —v_Seite 125-136



WNT MASTERTOOL

3006 L / 3006 R

Drehen
Wendeplattendrehwerkzeuge - VertiClamp

Bezeichnung Steigung a c o’
™ cw PDPT PNA
mm mm mm

3006-2-6-.. ‘ 0,25-2,0 ‘ 2 ‘ 6 ‘ 55

3006-3-10.. 0,25-2,0 3 10 55

3006 L / 3006 R

= zum Gewindedrehen (Teilprofil)

F M R

@ TiAIN TiAIN
S olel:] [l
3006 L 3006 R
0= x 0= x
1SO Bestell Nr. Bestell Nr.
72527 ... 72526 ...
EUR EUR
3006-2-6-55 20,99 100 20,99 100
3006-3-10-55 20,99 102 20,99 102
Stahl ) °
Rostfrei ) )
Eisenguss
NE-Metalle (¢) [e)
Hochwarmfest o ¢}
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WNT MASTERTOOL

Drehen

Wendeplattendrehwerkzeuge - VertiClamp

3006 VP L / 3006 VP R

Bezeichnung Steigung Gewinde a c o’ b
TP cw PDPT PNA
mm mm mm mm
3006-G11-.. 2,309 1-11 - 6-11 2,54 5,0 55 8
3006-G14-.. 1,814 1/2-14-7/8-14 | 2,00 45 55 8
3006-G19-.. 1,337 1/4-19-3/8-19 | 1,48 3,3 55 8
3006-G28-.. 0,907 |1/8-28-1/16-28| 1,00 2,3 55 8
= zum Gewindedrehen (Vollprofil)
F M R
@ TiAIN TiAIN
55° ~ ~
; [ofel=] [ofe] <]
3006 VP L 3006 VP R
Xi 0= x
1SO Bestell Nr. Bestell Nr.
72529 ... 72528 ...
EUR EUR
3006-G11-10-55 VP 32,51 111 32,51 111
3006-G14-10-55 VP 32,51 114 32,51 114
3006-G19-10-55 VP 32,51 119 32,51 119
3006-G28-10-55 VP 32,51 128 32,51 128
Stahl ° °
Rostfrei ) ®
Eisenguss
NE-Metalle (@) (@)
Hochwarmfest [¢) o
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WNT MASTERTOOL Drehen

[PERFORMANCE / .
e Wendeplattendrehwerkzeuge - VertiClamp
Bezeichnung a b c e r s
oW PDPT CRE L
mm mm mm mm mm
3007-R0,25-2-.. 0,5 12 2,0 6 0,25 2 ]
3007-R0,5-2,5.. 1,0 12 2,5 6 0,50 2 mﬁ
3007-R0,6-2,5.. 1,2 12 2,5 6 0,60 2
3007-R0,75-3-.. 1,5 12 3,0 6 0,75 2
3007-R0,8-3-1.. 1,6 12 3,0 6 0,80 2
3007-R1,0-10 2,0 12 10,0 6 1,00 2
3007-R1,5-10 3,0 12 10,0 6 1,50 2
3007-R1,5-16 3,0 17 16,0 6 1,50 2
= fir Radius-Einstiche
F M R
@ WPU WPU
7620 7620
[ofel<] [ofe]<]
3007 L 3007 R
NEW | 0= x
1SO Bestell Nr. Bestell Nr.
72482 ... 72 480 ...
EUR EUR
3007-R0,25-2-10 20,99 510 20,99 510
3007-R0,5-2,5-10 20,99 512 20,99 512
3007-R0,6-2,5-10 20,99 514 20,99 514
3007-R0,75-3-10 20,99 516 20,99 516
3007-R0,8-3-10 20,99 518 20,99 518
3007-R1,0-10 20,99 520 20,99 520
3007-R1,5-10 20,99 | 522 20,99 | 522
3007-R1,5-16 24,97 524 24,97 524
Stahl ° °
Rostfrei ® )
Eisenguss ° (]
NE-Metalle (e) [e)
Hochwarmfest (¢) ¢}
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WNT MASTERTOOL

3007 L / 3007 R

Drehen

Wendeplattendrehwerkzeuge - VertiClamp

= f{ir Radius-Einstiche

F M R

e

3007 L 3007 R
X1 X1
1SO Bestell Nr. Bestell Nr.
72482 ... 72 480 ...
EUR EUR
3007-R0,25-2-10 24,46 = 110 24,46 = 110
3007-R0,5-2,5-10 24,46 112 24,46 112
3007-R0,6-2,5-10 24,46 114 24,46 114
3007-R0,75-3-10 24,46 116 24,46 116
3007-R0,8-3-10 24,46 118 24,46 118
3007-R1,0-10 24,46 120 24,46 120
3007-R1,5-10 24,46 122 24,46 £ 122
3007-R1,5-16 28,84 124 28,84 124
Stahl o o
Rostfrei @) (@)
Eisenguss
NE-Metalle o [
Hochwarmfest (@) o
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WNT MASTERTOO/L Drehen
.
Wendeplattendrehwerkzeuge - VertiClamp
Bezeichnung a c b e o° e
oW PDPT PNA CF L
mm mm mm mm
3012-2-6-.. 2 2 10 60 60 0,035
3012-2-10.. 2 10 12 45 90 -
= zum Fasen
F M R
@ TiAIN TiAIN
~ ~
[ofel=] [ofe] <]
3012L 3012R
X1 X1
1SO Bestell Nr. Bestell Nr.
72486 ... 72484 ...
EUR EUR
3012-2-6-60 24,46 1 110 24,46 1 110
3012-2-10-45 24,46 112 24,46 112
Stahl [¢) o
Rostfrei ¢} ¢}
Eisenguss
NE-Metalle ® °
Hochwarmfest ¢} O
Bezeichnung a c h l
cwW PDPT S1 INSL
mm mm mm mm
3001-3,5-.. 35 1 8 40,5
3001-3,6-.. 3,6 17 8 51,5
= Rohling
WUuU WUuU
7630 7630
3001 L 3001 R
X1 X1
1SO Bestell Nr. Bestell Nr.
72414 ... 72412 ...
EUR EUR
3001-3,5-10 18,14 010 18,14 010
3001-3,6-17 19,16 1 030 19,16 = 030
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WNT MASTERTO(y. Drehen
PERFORMANCE o
Wendeplattendrehwerkzeuge - VertiClamp-Halter

VertiClamp - Standardhalter

Lee Nif] [ -

I, b
Abbildungen zeigen rechte Ausfihrung links rechts
X0 X0
1SO-Bezeichnung h b I, Wendeplatte Bestell Nr. Bestell Nr.
H B OAL 72302 ... 72 300 ...
mm mm mm EUR EUR
3000-08x100 . 8 8 100 30.. 64,71 008 64,71 008
3000-10x100 . 10 10 100 30.. 64,91 010 64,91 010
3000-12x100 . 12 12 100 30.. 65,01 012 65,01 012
3000-16x125 . 16 16 125 30.. 77,95 016 77,95 016
3000-20x125 . 20 20 125 30.. 88,35 020 88,35 020
3000-25x150 . 25 25 150 30.. 121,30 025
Y7 2A
e NG
Schliissel-D Klemmschraube
Bestell Nr. Bestell Nr.
Ersatzteile 80950... 72950...
fiir Bestell Nr. EUR EUR
72 300 008 / 72 302 008 T08 7,29 110 3,67 004
72300 010/72 302 010 T08 7,29 110 3,67 005
72300 012/72 302 012 T08 7,29 110 3,67 005
72300016 /72 302 016 T08 7,29 110 3,67 005
72 300 020 /72 302 020 T08 7,29 110 3,67 005

VertiClamp - Standardhalter mit Innenkihlung

Z max.

G b
I, —
Abbildungen zeigen rechte Ausfihrung links rechts
X0 [ NEW B
1SO-Bezeichnung h b I, h, Zow | G G, Wendeplatte Bestell Nr. Bestell Nr.
H B OAL | OAH 72311 ... 72 310 ...
mm mm mm mm mm EUR EUR
3000-08x100.IC 8 12 100 12,2 26 M5 M5 30.. 195,70 ~ 008 195,70 ~ 008
3000-10x100 .IC 10 12 100 14,0 26 M5 M5 30.. 162,00 010 162,00 010
3000-12x100 .IC 12 12 100 16,0 26 M5 M5 30.. 162,00 012 162,00 012
3000-16x100 .IC 16 16 125 | 20,0 26 M5 | G1/8" 30.. 172,20 016 172,20 016
3000-20x100.IC 20 20 125 | 24,0 26 M5 | G1/8" 30.. 176,30 020 176,30 = 020
3000-25x100 .IC 25 25 125 | 29,0 26 M5 | Gi/8" 30.. 198,70 025 198,70 025
X0 X0 Y7 2A
il il g
Verschluss- Verschluss- Schlussel-D Klemmschraube
schraube schraube
Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
Ersatzteile 72950 ... 72950 ... 80950.. 72950...
fiir Bestell Nr. EUR EUR EUR EUR
72 310008/ 72 311 008 M5x4 4,69 011 TO08 7,29 110 3,67 004
72 310010/72 311 010 M5x4 469 011 TO08 7,29 110 3,67 005
72 310012/72 311 012 M5x4 469 011 TO8 7,29 110 3,67 005
72310 016 /72 311 016 G1/8" 14,88 010 Mb5x4 4,69 011 TO08 7,29 110 3,67 005
72 310020/ 72 311 020 G1/8" 14,88 010 Mb5x4 469 011 TO08 7,29 110 3,67 005
72310 025/72 311 025 G1/8" 14,88 010 Mb5x4 4,69 011 TO08 7,29 110 3,67 005
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WNT MASTERTOOL

VertiClamp - Abgesetzter Halter

Drehen

Wendeplattendrehwerkzeuge - VertiClamp-Halter

‘ ly f
x ® O N\ s L
I, b
Abbildungen zeigen rechte Ausfihrung links rechts
X0 X0
1SO-Bezeichnung h b I, l, f Wendeplatte Bestell Nr. Bestell Nr.
H B OAL LH WF 72 309 ... 72 308 ...
mm mm mm mm mm EUR EUR
3000-10x100 .A 10 10 100 37 8 30.. 71,13 006 71,13~ 006
3000-12x100 .A 12 12 100 37 8 30.. 71,13 008 71,13 008
3000-16x125 .A 16 16 125 37 8 30.. 86,21 010 86,21 010
Y7 2A
G
Schlissel-D Klemmschraube
Bestell Nr. Bestell Nr.
Ersatzteile 80950... 72950..
fiir Bestell Nr. EUR EUR
72 308 008 /72 309 008 T08 7,29 110 3,67 004
72308 010/72 309 010 T08 7,29 110 3,67 004
VertiClamp - Abgesetzter Halter mit Innenkiihlung
zmaxA
Z g S| = =
~_©60 —I: =
L, LG f
I, b
Abbildungen zeigen rechte Ausfihrung links rechts
[ NEW [0 X0
1SO-Bezeichnung h b I, f l, h, Z.. G, G, Wendeplatte Bestell Nr. Bestell Nr.
H B OAL | WwF LH OAH 72 315 ... 72314 ...
mm mm mm mm mm mm mm EUR EUR
3000-16x125.AIC | 16 | 16 | 125 | 8 | 37 [ 20 | 27 | M5 | Gij8" | 30.. 172,20 016 172,20 016
X0 X0 Y7 2A
il il - g
Verschluss- Verschluss- Schltssel-D Klemmschraube
schraube schraube
Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
Ersatzteile 72950 ... 72950 ... 80950.. 72950...
fiir Bestell Nr. EUR EUR EUR EUR
72 314016/ 72 315 016 G1/8" 14,88 010 Mb5x4 4,69 011 TO08 7,29 110 3,67 004
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WNT MASTERTOOL

VertiClamp - Abgesetzter Halter mit versetztem Plattensitz

Drehen
Wendeplattendrehwerkzeuge - VertiClamp-Halter

| kL e
l b
Abbildungen zeigen rechte Ausfihrung links rechts
X0 X0
1SO-Bezeichnung h b I, l, f Wendeplatte Bestell Nr. Bestell Nr.
H B OAL LH WF 72 317 ... 72 316 ...
mm mm mm mm mm EUR EUR
3000-10x100 .AV 10 10 100 28 8 30.. 71,13 010 71,13 010
3000-12x100 .AV 12 12 100 28 8 30.. 71,13 012
3000-16x125 .AV 16 16 125 28 8 30.. 86,21 016 86,21 016
Y7 2A
G
Schlissel-D Klemmschraube
Bestell Nr. Bestell Nr.
Ersatzteile 80950... 72950..
fiir Bestell Nr. EUR EUR
72 316 010/ 72 317 010 T08 7,29 110 3,67 004
72 317 012 T08 7,29 110 3,67 004
72 316 016/ 72 317 016 T08 7,29 110 3,67 004

VertiClamp - Abgesetzter Halter mit versetztem Plattensitz und Innenkihlung

fa

-

z

max.

G,
h

,Hk1 b

|
1

Abbildungen zeigen rechte Ausfihrung links rechts
X0 X0
1SO-Bezeichnung h b I, h, Z o G, G, Wendeplatte Bestell Nr. Bestell Nr.
H B OAL | OAH 72 313 ... 72312 ...
mm mm mm mm mm EUR EUR
3000-16x125.AVIC | 16 | 16 | 125 | 20 | 27 | M5 | Gi/8" | 30.. 172,20 016 172,20 - 016
X0 X0 Y7 2A
il il - g
Verschluss- Verschluss- Schliissel-D Klemmschraube
schraube schraube
Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
Ersatzteile 72950 ... 72950 ... 80950... 72950...
fiir Bestell Nr. EUR EUR EUR EUR
72 312016/72 313016 G1/8" 14,88 010 M5x4 4,69 011 TO08 7,29 110 3,67 004
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WNT MASTERTO(y. Drehen
PERFORMANCE .
Wendeplattendrehwerkzeuge - VertiClamp-Halter

VertiClamp - Kombihalter

Iy b

Abbildungen zeigen rechte Ausfihrung links rechts

X0 X0
1SO-Bezeichnung h b I, Wendeplatte Bestell Nr. Bestell Nr.
H B OAL 72 306 ... 72304 ...
mm mm mm EUR EUR
3000-08x100.C 8 8 100 30.. 74,59 008 74,59 008
3000-10x100 .C 10 10 100 30.. 74,69 010 74,69 010
3000-12x100 .C 12 12 100 30.. 74,59 = 012 74,59 @ 012
3000-16x125 .C 16 16 125 30.. 89,67 016 89,67 016
3000-20x125.C 20 20 125 30.. 101,40 ~ 020 101,40 020
Y7 2A 2A
-G
Schlissel-D Klemmschraube Gewindebuchse

Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.

Ersatzteile 80950.. 72950.. 72950...
fiir Bestell Nr. EUR EUR EUR

72 304 008 /72 306 008 T08 7,29 110 3,67 003 3,80 008
72304 010/72 306 010 T08 7,29 110 3,67 003 3,80 008
72304 012/72 306 012 T08 7,29 110 3,67 003 3,80 008
72304 016 /72 306 016 T08 7,29 110 3,67 003 3,80 008
72 304 020 /72 306 020 T08 729 110 3,67 003 3,80 008
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WNT MASTERTOOL

STANDARD /

25L COIL / 25R COIL

Drehen

Wendeplattendrehwerkzeuge - System 25

Bezeichnung

a

cw PDPT
mm mm
25.C0L.0,8 0,8 3,0
25.C0I.1,0 1,0 4,5
25.COI. 1,5 1,5 6,2
25.C0I. 2,0 2,0 6,2

25L COIL / 25R COIL

Qv

D)

L COIL

= zum Abstechen

WPX
7615

WPX
7615

S R

25L COIL 25R COIL
X1 [NEW S
1SO Bestell Nr. Bestell Nr.
72 607 ... 72600 ...
EUR EUR
25.C0L. 0,8 22,72 208
25.COL. 1,0 22,72 210 22,72 210
25.COL. 1,5 22,11 | 215 22,11 215
Stahl ) )
Rostfrei ° (]
Eisenguss ° °
NE-Metalle o °
Hochwarmfest o [
= zum Abstechen
WUX WUX
7620 7620

>

25L COIL 25R COIL
X1 0= x
1SO Bestell Nr. Bestell Nr.
72 607 ... 72 600 ...
EUR EUR
25.C01.0,8 21,09 108
25.COL. 1,0 21,09 110
25.C01.2,0 20,38 120 20,38 120
Stahl ) )
Rostfrei ° (]
Eisenguss ° ®
NE-Metalle ° )
Hochwarmfest ° °
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WNT MASTERTOOL

STANDARD /

25CL COIL / 25CR COIL

Drehen

Wendeplattendrehwerkzeuge - System 25

Bezeichnung a c
cw PDPT
mm mm
25C. COL. 0,8 08 3,0
25C. COI. 1,0 1,0 4,5
25C.COl. 1,5 1,5 6,2
25C. COL. 2,0 2,0 6,2

25CL COIL / 25CR COIL

2
L COIL
@\

IN]

= zum Abstechen
= Contraversion

WPX
7615

WPX
7615

-

25CL COIL 25CR COIL
0= xi 0= xi
1SO Bestell Nr. Bestell Nr.
72 637 ... 72628 ...
EUR EUR
25C.COL. 0,8 23,54 208
25C. COL. 1,0 23,84 210 23,54 210
25C.COL. 1,5 22,93 ' 215 22,83 | 215
Stahl ° °
Rostfrei ) )
Eisenguss ° °
NE-Metalle ° (]
Hochwarmfest ) )
= zum Abstechen
= Contraversion
WUX WUX
7620 7620
i o
25CL COIL 25CR COIL
0= xi NEW B
1SO Bestell Nr. Bestell Nr.
72 637 ... 72 628 ...
EUR EUR
25C.COL. 0,8 22,01 108
25C.COL. 1,0 22,01 110
25C.COL. 2,0 21,20 120 21,20 120
Stahl ) )
Rostfrei ° (]
Eisenguss ° °
NE-Metalle ° °
Hochwarmfest ° (]

—v_Seite 125-136
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WNT MASTERTOOL

STANDARD

25L COIL / 25L COIN / 25L COIR / 25R COIL/ 25R COIN

Drehen

Wendeplattendrehwerkzeuge - System 25

a

C

10°

Bezeichnung ,
cw PDPT >
mm mm
25.COL. 0,8 08 30 ﬁ °
25.COI. 1,0 1,0 4,5 L COIN L COIR
25.COL 1,5 15 62 A sPT 7 Al SPT
25.COl. 2,0 2,0 6,2
a
R COIN
/) SPT /M)
25L COIL / 25L COIN / 25L COIR / 25R COIL / 25R COIN
= zum Abstechen
-SPT -SPT -SPT -SPT
WPX WPX WPX WPX
7615 7615 7615 7615 7615

& & & D

25L COIL 25L COIN 25L COIR 25R COIL 25R COIN
NEW [0S 0= xi 0= xi 0= xi NEW Y]
1SO Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
72601 ... 72605 ... 72603 ... 72602 ... 72604 ...
EUR EUR EUR EUR EUR
25.CO0I1.0,8 22,72 208 22,72 208 22,72 208
25.COL. 1,0 22,72 210 22,72 210 22,72 210
25.COL. 1,5 22,11 215 22,11 215 22,11 215 22,11 215
25.COl. 2,0 22,11 220 22,11 220 22,11 220
Stahl ° ) ) ) )
Rostfrei ) ) ) ) )
Eisenguss ° ° ° ° )
NE-Metalle ) ) ) ° )
Hochwarmfest ) ) ) ) )
= zum Abstechen
-SPT -SPT -SPT -SPT
WUX WUX WUX WUX
7620 7620 7620 7620
i ‘ﬁ P
25L COIL 25L COIR 25R COIL 25R COIN
0= xi 0= xi NEW B NEW Y]
1SO Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
72601 ... 72603 ... 72602 ... 72604 ...
EUR EUR EUR EUR
25.C01.0,8 21,09 108 21,09 108
25.COL. 1,0 21,09 110
25.COL. 1,5 20,38 115 20,38 | 115 20,38 | 115
25.C0L. 2,0 20,38 120
Stahl ) ) ° ®
Rostfrei [ ) ) )
Eisenguss ° ° ° )
NE-Metalle ) ) ° ®
Hochwarmfest [ ) ) ®
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WNT MASTERTOOL

STANDARD

Drehen

Wendeplattendrehwerkzeuge - System 25

25CL COIL / 25CR COIN / 25CL COIR / 25CR COIL/ZSCL COIN

Bezeichnung a ¢ 0 a a
cw PDPT ~ P ' 2.
mm mm 2 © oﬁ o
25C.COL. 0,8 0,8 3,0
25C. COI. 1,0 1,0 45 L COIL L COIN
25C.COL 1,5 15 6,2 A sPT Al spr |
25C.COL. 2,0 2,0 6,2
a
A@ R COIN
L_ SPT I
25CL COIL / 25CL COIN / 25CL COIR / 25CR COIL / 25CR COIN
= zum Abstechen
= Contraversion
-SPT -SPT -SPT -SPT -SPT
WPX WPX WPX WPX WPX
7615 7615 7615 7615 7615

& & IS P

25CL COIL 25CL COIN 25CL COIR 25CR COIL 25CR COIN
| NEW S X1 [ NEW RS [ NEW [BS 0E x
1SO Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
72635 ... 72633 ... 72631 ... 72 630 ... 72632 ...
EUR EUR EUR EUR EUR
25C.CO0L. 0,8 23,54 208 23,54 208 23,54 208
25C. COL. 1,0 2354 210 23,54 210 2354 210
25C.COL. 1,5 22,11 215 22,83 215 22,83 215 22,83 215
25C.COL. 2,0 22,93 220 22,83 | 220 22,83 220
Stahl ° ) ) ) )
Rostfrei ) ) ) ) )
Eisenguss ° ° ° ° °
NE-Metalle ) ) ) ° ®
Hochwarmfest ) ) ) ) ®
= zum Abstechen
= Contraversion
-SPT -SPT -SPT -SPT
WUX WUX WUX WUX
7620 7620 7620 7620
wne’ ewe T80 T
25CL COIL 25CL COIR 25CR COIL 25CR COIN
X1 [ NEW RS [ NEW RS [ NEW IS
1ISO Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
72635 ... 72631 ... 72630 ... 72632 ...
EUR EUR EUR EUR
25C. COL.0,8 23,54 108 23,54 108
25C.COL. 1,0 22,01 110
25C.COL. 1,5 21,20 | 115 21,20 115 21,20 | 115
25C.COL. 2,0 21,20 120
Stahl ° ) ° )
Rostfrei ) ) ) )
Eisenguss ) ) ° )
NE-Metalle ) ) ) )
Hochwarmfest ) ® ) ®

—v_Seite 125-136

89



WNT MASTERTOOL

STANDARD /

25LTUIL / 25R TUIR / 25CLTUIL / 25CR TUIR

Drehen

Wendeplattendrehwerkzeuge - System 25

Bezeichnung a c r a
ow PDPT 2. r V3
mm mm mm o >
25.TUL 2,5 25 52 00 S
25.TUI. 2,5-0,2 25 5,2 0,2 L TUIL 1 R TUIR
7 spu , SPU /)
= zum Vornedrehen
-SPU -SPU
WPX WPX
7615 7615
25L TUIL 25R TUIR
0ED x | NEW IO
1SO Bestell Nr. Bestell Nr.
72 627 ... 72626 ...
EUR EUR
25.TUL. 2,5 22,11 200 22,11 200
25. TUL. 2,5-0,2 22,11 202 22,11 202
Stahl ) )
Rostfrei ° (]
Eisenguss L] L]
NE-Metalle ° )
Hochwarmfest ° °
= zum Vornedrehen
= Contraversion
-SPU -SPU
WPX WPX
7615 7615
25CL TUIL 25CR TUIR
X1 [NEW IS
1SO Bestell Nr. Bestell Nr.
72659 ... 72658 ...
EUR EUR
25C.TUL. 2,5 22,83 200 22,83 200
25C. TUl. 2,5-0,2 22,83 202 22,83 202
Stahl ® )
Rostfrei ) )
Eisenguss o o
NE-Metalle ) )
Hochwarmfest ) )
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WNT MASTERTOOL

STANDARD /

25LTUIL / 25R TUIR / 25CLTUIL / 25CR TUIR

Drehen

Wendeplattendrehwerkzeuge - System 25

Bezeichnung a c r . a a

cw PDPT > ‘ ' r '

mm mm mm 7;‘\4 Jo QL K P
25.TUL 2,5 ‘ 25 ‘ 52 ‘ 0,0 %
25.TUI. 2,5-0,2 25 5,2 0,2 L TUIL ( R TUIR

/oY FL ] . )
25L TUIL / 25R TUIR
= zum Vornedrehen
-FL -FL
WPX WPX
7615 7615

ar

25L TUIL 25R TUIR
NEW RS NEW RS
1SO Bestell Nr. Bestell Nr.
72 625 ... 72624 ...
EUR EUR
25.TUL. 2,5 21,20 200 21,20 200
25. TUL. 2,5-0,2 21,20 202 21,20 202
Stahl ) )
Rostfrei ° (]
Eisenguss L] L]
NE-Metalle ) )
Hochwarmfest ° °
= zum Vornedrehen
= Contraversion
-FL -FL
WPX WPX
7615 7615

& &

25CL TUIL 25CR TUIR
0Ed x NEW JDIY
1SO Bestell Nr. Bestell Nr.
72 657 ... 72 656 ...
EUR EUR

25C.TUL. 2,5 22,11 200 22,11 200
25C. TUl. 2,5-0,2 22,11 202 22,11 202
Stahl ® )
Rostfrei ) )
Eisenguss ° )
NE-Metalle ) )
Hochwarmfest ) )

—v_Seite 125-136
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WNT MASTERTOOL

STANDARD /

25LTUIL / 25R TUIR

Drehen
Wendeplattendrehwerkzeuge - System 25

Bezeichnung a c b b b
ow PDPT c} ‘ ‘ a
mm mm mm S I
25.TUL 2,0 o8 | 5 | 2 C/ %k © 2
L TUIL R TUIR
/) SP N . sP @)
= zum Hintendrehen
-SP -SP
WPX WPX
7615 7615
25L TUIL 25R TUIR
X1 [NEW S
1SO Bestell Nr. Bestell Nr.
72613 ... 72616 ...
EUR EUR
25.TUL. 2,0 22,52 220 22,52 220
Stahl ° )
Rostfrei ° )
Eisenguss ° )
NE-Metalle ) )
Hochwarmfest L O
Bezeichnung a c b
oW PDPT
mm mm mm o
25.TUL 2,5 | 05 | 62 | 25
7\
= zum Einstechen und Langsdrehen
-SP
WPX
7630
25R TUIR
X1
1SO Bestell Nr.
72612 ...
EUR
25.TUL. 2,5 26,70 | 325
Stahl °
Rostfrei (]
Eisenguss
NE-Metalle
Hochwarmfest
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WNT MASTERTOOL Drehen
STANDARD /

Wendeplattendrehwerkzeuge - System 25
25CLTUIL / 25CR TUIR

Bezeichnung a c b N . b
ow PDPT 2, |
mm mm

3
3

25C. TUL 2,0 | 08 | 5 | 2 ©

L TUIL T
I SP

25CLTUIL / 25CR TUIR

= zum Hintendrehen
= Contraversion

-SP -SP
WPX WPX
7615 7615
25CL TUIL 25CR TUIR
Xi [ NEW B4
1SO Bestell Nr. Bestell Nr.
72649 ... 72648 ...
EUR EUR
25C.TUL. 2,0 23,23 220 23,23 220
Stahl ® )
Rostfrei ) )
Eisenguss ° °
NE-Metalle ° (]
Hochwarmfest ) )
Bezeichnung a ¢ b b .
cw PDPT 0,4 \‘ " 01 ;
mm mm mm =Y I
25C. TUL. 2,5 | 05 | 62 | 25 PN © o
T R TUIR
L. SP )
= zum Einstechen und Langsdrehen
= Contraversion
-SP
WPX
7630
25CR TUIR
X1
1SO Bestell Nr.
72644 ...
EUR
25C.TUL. 2,5 27,41 305
Stahl )
Rostfrei )
Eisenguss
NE-Metalle
Hochwarmfest
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WNT MASTERTOOL Drehen
STANDARD /

Wendeplattendrehwerkzeuge - System 25
25R TUIR

Bezeichnung a ¢ b b
ow PDPT ‘ 2 .
mm mm mm N =
25.TUL. 2,0 08 | 5 | 2 >0 e

25R TUR

= zum Hintendrehen

WPX
7615
25R TUIR
X1
1SO Bestell Nr.
72614 ...
EUR
25.TUL. 2,0 21,20 220
Stahl o
Rostfrei )
Eisenguss o
NE-Metalle °
Hochwarmfest C
= zum Einstechen und Langsdrehen
WUX
7620

25R TUIR
X1
1SO Bestell Nr.
72614 ...
EUR
25.TUL 2,0 19,67 | 120
Stahl o
Rostfrei °
Eisenguss o
NE-Metalle (]
Hochwarmfest C
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Wt" MAASTERTOOL Drehen
STANpARe S Wendeplattendrehwerkzeuge - System 25

25(R TUIR

Bezeichnung a c b LI
cw PDPT
mm mm mm >, °
25C. TUL. 2,0 | 08 | 5 | 2 2,
J R TUIR
- )
= zum Hintendrehen
= Contraversion
WPX
7615
25CR TUIR
X1
1SO Bestell Nr.
72646 ...
EUR
25C. TUL. 2,0 22,11 220
St
Rostfrei (]
Eisenguss (]
NE-Metalle (]
Hochwarmfest (]
= zum Hintendrehen
= Contraversion
WUX
7620
25CR TUIR
X1
1SO Bestell Nr.
72 646 ...
EUR
25C. TUL. 2,0 20,38 120
St
Rostfrei (]
Eisenguss [
NE-Metalle o
Hochwarmfest (]
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WNT MASTERTOOL

STANDARD /

25LTUIL / 25R TUIR

Drehen
Wendeplattendrehwerkzeuge - System 25

Bezeichnung a c r . L2
ow PDPT 2 ' ' ;
mm mm mm ©
Z
25.TUL. 1,0 1,0 2,5 0,00 2
25.TUL. 1,5 1,5 2,5 0,00 L TUIL
25.TUI. 1,5-0,08 1,5 2,5 0,08 Van CP o m
25.TUL 2,0 2,0 3,0 0,00
25.TUI. 2,0-0,08 2,0 3,0 0,08
= zum Einstechen und Langsdrehen
-CP -CP
WPX WPX
7615 7615
25L TUIL 25R TUIR
Xi [ NEW B4
1SO Bestell Nr. Bestell Nr.
72 609 ... 72 608 ...
EUR EUR
25.TUL. 1,0 22,72 210 22,72 - 210
25.TUL. 1,5 22,72 215 22,72 215
25.TUI. 1,5-0,08 2425 217
25.TUL. 2,0 22,11 220 22,11 220
25. TUL. 2,0-0,08 23,54 222
Stahl ® )
Rostfrei ° °
Eisenguss L] (]
NE-Metalle ) )
Hochwarmfest o o
= zum Einstechen und Langsdrehen
-CP -CP
WUX WUX
7620 7620

25L TUIL 25R TUIR
NEW IO 0ED x
1SO Bestell Nr. Bestell Nr.
72 609 ... 72 608 ...
EUR EUR

25.TUL. 1,0 21,09 110 21,09 = 110
25.TUL. 1,5 21,09 115
25.TUL 2,0 20,38 120 20,38 1 120
Stahl ) )
Rostfrei ° [
Eisenguss [ °
NE-Metalle ° (]
Hochwarmfest ) )
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WNT MASTE}QTOOL Drehen
STANDARD
Wendeplattendrehwerkzeuge - System 25

25CLTUIL / 25CR TUIR

Bezeichnung a c r N
ow PDPT %
mm mm mm -
25C. TUL. 1,0 1,0 2,5 0,00 2
25C. TUL. 1,5 1,5 2,5 0,00
25C. TUI. 1,5-0,08 1,5 2,5 0,08 A o)
25C. TUL. 2,0 2,0 3,0 0,00
25C. TUL. 2,0-0,08 2,0 3,0 0,08
= zum Einstechen und Langsdrehen
= Contraversion
-CP -CP
WPX WPX
7615 7615
25CL TUIL 25CR TUIR
NEW IO NEW JDIY
1SO Bestell Nr. Bestell Nr.
72639 ... 72638 ...
EUR EUR
25C.TUL. 1,0 23,54 210 23,54 © 210
25C.TUIL. 1,5 23,54 215 23,54 215
25C. TUI. 1,5-0,08 25,07 217
25C. TUL. 2,0 22,83 220 22,83 220
25C. TUL. 2,0-0,08 24,35 222
Stahl ) )
Rostfrei ° °
Eisenguss ° (]
NE-Metalle ° )
Hochwarmfest ° °
= zum Einstechen und Langsdrehen
= Contraversion
-CP -CP
WUX WUX
7620 7620
25CL TUIL 25CR TUIR
NEW IO NEW IDIY
1SO Bestell Nr. Bestell Nr.
72639... 72638 ...
EUR EUR
25C. TUL. 1,0 22,01 1 110 22,01 110
25C. TUL. 1,5 22,01 115
25C. TUL. 2,0 21,20 120 21,20 120
Stahl ® )
Rostfrei ° )
Eisenguss o (]
NE-Metalle ) )
Hochwarmfest ) )
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WNT MASTERTOOL

STANDARD /

25LTUIL / 25R TUIR / 25CLTUIL / 25CR TUIR

Drehen
Wendeplattendrehwerkzeuge - System 25

Bezeichnung a c \"é, p
cw PDPT
mm mm / 2
25.TUL 2,0 | 2 | 3
L TUIL R TUIR
7\ AP AP @\
= zum Einstechen und Langsdrehen
-AP -AP
WPX WPX
7615 7615
25L TUIL 25R TUIR
0= xi | NEW IO
1SO Bestell Nr. Bestell Nr.
72 611 ... 72610 ...
EUR EUR
25.TUL. 2,0 22,72 220 22,72 220
Stahl ° )
Rostfrei ° )
Eisenguss ° °
NE-Metalle ) )
Hochwarmfest ° )
= zum Einstechen und Langsdrehen
= Contraversion
-AP -AP
WPX WPX
7615 7615
25CL TUIL 25CR TUIR
[ NEW RS 0ED x
1SO Bestell Nr. Bestell Nr.
72 641 ... 72640 ...
EUR EUR
25C. TUL. 2,0 23,54 220 23,54 220
Stahl ) )
Rostfrei ) °
Eisenguss ° (]
NE-Metalle ) )
Hochwarmfest ° °
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WNT MASTERTOOL

STANDARD /

25LTHIN / 25R THIN / 25CL THIN / 25CR THIN

Drehen

Wendeplattendrehwerkzeuge - System 25

Bezeichnung a c o Steigung 12 a a
cw PDPT PNA TP ®, o o
mm mm mm
25. THIN-0,5-0,8/60 2,5 6,2 60 05-08 ©
25. THIN-1,0-1,5/60 ‘ 2,5 ‘ 6,2 ‘ 60 ‘ 1,0-1,5 L THIN
7\ B _
= zum Gewindedrehen (Teilprofil)
60°
ﬂ/ WPX WPX
7630 7630
25L THIN 25R THIN
0ED x | NEW IO
1SO Bestell Nr. Bestell Nr.
72 619... 72618 ...
EUR EUR
25. THIN-0,5-0,8/60 27,00 305 27,00 © 305
25. THIN-1,0-1,5/60 27,00 310 27,00 310
Stahl ) )
Rostfrei ° (]
Eisenguss o 9]
NE-Metalle o )
Hochwarmfest ° °
= zum Gewindedrehen (Teilprofil)
= Contraversion
60°
WPX WPX
7630 7630
25CL THIN 25CR THIN
X1 [NEW IS
1SO Bestell Nr. Bestell Nr.
72651 ... 72650 ...
EUR EUR
25C. THIN-0,5-0,8/60 27,72 305 27,72 305
25C. THIN-1,0-1,5/60 27,72 310 27,72 310
Stahl ) )
Rostfrei ) )
Eisenguss ] o
NE-Metalle o @)
Hochwarmfest ) )

—v_Seite 125-136
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WNT MASTE}QTOOL Drehen
STANDARD
Wendeplattendrehwerkzeuge - System 25

25LTHIN / 25R THIN / 25CL THIN / 25CR THIN

Bezeichnung a c o’ Steigung y b o
cw PDPT PNA P PDX y y Q
mm mm mm mm mm 3 ij:
25. THIN-0,5/60 2,5 0,31 60 0,50 0,4 6,2 ©
25. THIN-0,7/60 2,5 0,43 60 0,70 0,6 6,2
25. THIN-0,75/60 2,5 0,46 60 0,75 0,6 6,2
25. THIN-0,8/60 2,5 0,49 60 0,80 0,6 6,2 o
25. THIN-1,0/60 2,5 0,61 60 1,00 0,7 6,2
25. THIN-1,25/60 2,5 0,77 60 1,25 0,9 6,2
25. THIN-1,5/60 2,5 0,92 60 1,50 1,0 6,2
= zum Gewindedrehen (Vollprofil)
60°
\XX/ M WPX WPX
7630 7630
25L THIN 25R THIN
X1 [NEW IS
1SO Bestell Nr. Bestell Nr.
72623 ... 72 622 ...
EUR EUR
25. THIN-0,5/60 37,70 305 37,70 © 305
25. THIN-0,7/60 37,70 - 307 37,70 307
25. THIN-0,75/60 37,70 | 317 37,70 | 317
25. THIN-0,8/60 37,70 - 308 37,70 308
25. THIN-1,0/60 37,70 310 37,70 310
25. THIN-1,25/60 39,13 312 39,13 312
25. THIN-1,5/60 39,13 315 39,13 | 315
Stahl ) )
Rostfrei (] (]
Eisenguss ¢} ¢}
NE-Metalle o o
Hochwarmfest ° (]
= zum Gewindedrehen (Vollprofil)
= Contraversion
60°
\XX/ M WPX WPX
7630 7630
25CL THIN 25CR THIN
Xi [ NEW B4
1SO Bestell Nr. Bestell Nr.
72 655 ... 72654 ...
EUR EUR
25C. THIN-0,5/60 38,72 305 38,72 305
25C. THIN-0,7/60 38,72 307 38,72 307
25C. THIN-0,75/60 38,72 | 317 38,72 317
25C. THIN-0,8/60 38,72 308 38,72 308
25C. THIN-1,0/60 38,72 310 38,72 310
25C. THIN-1,25/60 40,05 312 40,05 312
25C. THIN-1,5/60 40,05 | 315 40,05 | 315
Stahl ° )
Rostfrei ° )
Eisenguss o o
NE-Metalle ¢) )
Hochwarmfest L O
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WNT MASTERTOOL

STANDARD /

Drehen

Wendeplattendrehwerkzeuge - System 25

SH 25 - Drehhalter

@ § =

I, b
Abbildungen zeigen rechte Ausfihrung links rechts
X0 [ NEW B
1SO-Bezeichnung h b I Wendeplatte Bestell Nr. Bestell Nr.
H B OAL 72001 ... 72000 ...
mm mm mm EUR EUR
SH R/L 08-25 8 8 140 25RIL... 64,10 = 008 64,10 = 008
SH R/L 10-25 10 10 140 25RIL... 66,34 010 66,34 010
SH R/L 12-25 12 12 140 25RIL... 68,58 | 012 68,58 = 012
SH R/L 16-25 16 16 125 25RIL... 73,98 016 73,98 016
SH R 20-25 25 20 125 25R... 84,78 020
X0 Y7
-
'Y —
TORX®-Schraube Schlissel-D
Bestell Nr. Bestell Nr.
Ersatzteile 72950 ... 80950 ...
fiir Bestell Nr. EUR EUR
72000 008 /72 001 008 M3x8-30° 2,96 501 TO08 7,29 110
72000 010/72 001 010 M3x8-30° 2,96 501 TO8 7,29 110
72000 012/72 001 012 M3x8-30° 2,96 501 TO08 7,29 110
72000016 /72 001 016 M3x8-30° 2,96 501 TO08 729 110
72000 020 M3x8-30° 2,96 501 TO08 7,29 110
SH 25 A - Abgesetzter Drehhalter
= zum Abstechen mit Abgreifspindel
I, f
’4—»
\% s =
I, b
Abbildungen zeigen rechte Ausfihrung links rechts
[EA xo | NEW 00
1SO-Bezeichnung h b I f I, Wendeplatte Bestell Nr. Bestell Nr.
H B OAL | Wwr LH 72009 ... 72008 ...
mm mm mm mm mm EUR EUR
SHR/L10-25 A 10 10 140 7 22 25RI/L... 72,96 010 72,96 010
SHR/L12-25A 12 12 140 7 22 25RIL... 72,96 012 72,96 012
SHR/L16-25 A 16 16 125 7 22 25RIL... 81,93 016 81,93 016
X0 Y7
|
™ -
TORX®-Schraube Schlissel-D
Bestell Nr. Bestell Nr.
Ersatzteile 72950 ... 80950 ...
fiir Bestell Nr. EUR EUR
72008 010/72 009 010 M3x7-30° 2,96 504 TO8 7,29 110
72008 012/72 009 012 M3x7-30° 2,96 504 TO08 7,29 110
72008 016 /72 009 016 M3x7-30° 2,96 504 TO08 7,29 110
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WNT MASTERTOOL

STANDARD /

SH 25 RH - Verstiirkter Drehhalter

Drehen

Wendeplattendrehwerkzeuge - System 25

S ®

Abbildungen zeigen rechte Ausfihrung links rechts
X0 X0
1SO-Bezeichnung h b I h, I, Wendeplatte Bestell Nr. Bestell Nr.
H B OAL HF LH 72003 ... 72002 ...
mm mm mm mm mm EUR EUR
SHR/L 08-25 RH | 8 | 8 | 140 | 10 | 17 | 25RIL. 76,73 008 76,73 008
X0 Y7
|
'Y —
TORX®-Schraube Schlussel-D
Bestell Nr. Bestell Nr.
Ersatzteile 72950 ... 80950 ...
fiir Bestell Nr. EUR EUR
72002 008 /72003 008 M3x8-30° 2,96 501 TO08 729 110
SH 25 DC - Drehhalter mit hinterer Kihimittelzufuhr
=
I, b
rechts
[ET xo
1SO-Bezeichnung h b I Wendeplatte Bestell Nr.
H B OAL 72004 ...
mm mm mm EUR
SHR10-25 DC | 10 | 10 | 110 | 25R... 199,70 010
X0 X0 X0
KihImitteldise KihImittelan- Klemmschraube
schluss fur KD
Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
Ersatzteile 72950 ... 72950 ... 72950 ...
fiir Bestell Nr. EUR EUR EUR
72004 010 448 505 M6x1 530 507 SW25 3,97 506
X0 Y7
-~
'Y -
TORX®-Schraube Schlissel-D
Bestell Nr. Bestell Nr.
72950 ... 80950 ...
fiir Bestell Nr. EUR EUR
72004 010 M3x8-30° 2,96 501 TO08 7,29 110
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WNT MASTERTOOL

STANDARD /

SH 25 DCL - Drehhalter mit seitlicher und hinterer KihImittelzufuhr

Drehen

Wendeplattendrehwerkzeuge - System 25

- =
I, b
Abbildungen zeigen rechte Ausfihrung links rechts
X0 X0
1SO-Bezeichnung h b I, Wendeplatte Bestell Nr. Bestell Nr.
H B OAL 72007 ... 72006 ...
mm mm mm EUR EUR
SHR/L12-25DC-L | 12 | 12 | 95 |  25RIL.. 202,80 012 202,80 012
Y7 X0 X0 X0
¥
Schlissel-D KihImitteldise Kihimittelan- Klemmschraube
schluss fur KD
Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
Ersatzteile 80950... 72950... 72 950 ... 72950 ...
fiir Bestell Nr. EUR EUR EUR EUR
72006 012/72 007 012 T08 7,29 110 448 505 M8x1 296 510 SW2,5 4,18 508
X0 X0
< ™
Verschluss- TORX®-Schraube
stopfen
Bestell Nr. Bestell Nr.
72 950 ... 72950 ...
fiir Bestell Nr. EUR EUR
72 006 012/72 007 012 M8x1 2,65 509 M3x8-30° 2,96 501
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WNT MASTERTOOL

STANDARD /

SHC 25 - Drehhalter - Contraversion

Drehen

Wendeplattendrehwerkzeuge - System 25

= mit versetztem Plattensitz zum vereinfachten Wechsel der Wendeschneidplatte ohne Halterausbau

3

SesT ] FR-

I, b
Abbildungen zeigen rechte Ausfihrung links rechts
X0 X0
1SO-Bezeichnung h b I Wendeplatte Bestell Nr. Bestell Nr.
H B OAL 72 011 ... 72 010...
mm mm mm EUR EUR
SH R/L C 08-25 8 8 140 25CRIL... 64,10 008 64,10 008
SHR/L C 10-25 10 10 140 25C RIL... 66,34 010 66,34 010
SHRI/L C 12-25 12 12 140 25C RIL... 68,58 | 012 68,58 = 012
SHRI/L C 16-25 16 16 125 25C RIL... 73,98 016 73,98 016
SHR C 20-25 20 20 125 25CR... 84,78 020
X0 Y7
-
'Y —
TORX®-Schraube Schlissel-D
Bestell Nr. Bestell Nr.
Ersatzteile 72950 ... 80950 ...
fiir Bestell Nr. EUR EUR
72010 008/72 011 008 M3x8 2,96 500 TO09 8,30 111
72010010/72 011 010 M3x8 2,96 500 TO09 8,30 111
72010 012/72 011 012 M3x8 2,96 500 TO09 8,30 111
72010016/72 011 016 M3x8 2,96 500 TO09 8,30 111
72010 020 M3x8 2,96 500 TO09 8,30 111
SHC 25 RH - Verstiirkter Drehhalter - Contraversion
= mit versetztem Plattensitz zum vereinfachten Wechsel der Wendeschneidplatte ohne Halterausbau
\ ) § = L]
I, b
|1
Abbildungen zeigen rechte Ausfihrung links rechts
[ NEW [ X0
1SO-Bezeichnung h b I h, I, Wendeplatte Bestell Nr. Bestell Nr.
H B OAL HF LH 72013 ... 72012 ...
mm mm mm mm mm EUR EUR
SHR/ILCO08-25RH | 8 | 8 | 140 | 10 | 17 | 25CRIL.. 76,73 008 76,73 008
X0 Y7
-
'Y —
TORX®-Schraube Schlissel-D
Bestell Nr. Bestell Nr.
Ersatzteile 72950 ... 80950 ...
fiir Bestell Nr. EUR EUR
72012 008/72 013 008 M3x8 2,96 500 TO09 8,30 111
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WNT MASTERTOOL

STANDARD /

SHC 25 DC - Drehhalter mit hinterer Kiihlmittelzufuhr - Contraversion

Drehen

Wendeplattendrehwerkzeuge - System 25

= mit versetztem Plattensitz zum vereinfachten Wechsel der Wendeschneidplatte ohne Halterausbau

L

I, b
rechts
X0
1SO-Bezeichnung h b I Wendeplatte Bestell Nr.
H B OAL 72014 ...
mm mm mm EUR
SHRC10-25DC | 10 | 10 | 110 | 25C R... 196,70~ 010
X0 X0 X0
KihImitteldise KiihImittelan- Klemmschraube
schluss fur KD
Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
Ersatzteile 72950 ... 72950 ... 72950 ...
fiir Bestell Nr. EUR EUR EUR
72 014 010 448 505 Méx1 530 507 SW25 3,97 506
X0 Y7
-
iy -
TORX®-Schraube Schlissel-D
Bestell Nr. Bestell Nr.
72950 ... 80950 ...
fiir Bestell Nr. EUR EUR
72014 010 M3x8 2,96 500 TO09 8,30 111
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WNT MASTERTOOL

STANDARD /

Drehen

Wendeplattendrehwerkzeuge - System 25

SHC 25 DCL - Drehhalter mit seitlicher und hinterer KishImittelzufuhr - Contraversion

= mit versetztem Plattensitz zum vereinfachten Wechsel der Wendeschneidplatte ohne Halterausbau

< S =
I, b
Abbildungen zeigen rechte Ausfihrung links rechts
X0 X0
1SO-Bezeichnung h b I Wendeplatte Bestell Nr. Bestell Nr.
H B OAL 72 017 ... 72 016 ...
mm mm mm EUR EUR
SHR/ILC1225DC-L | 12 | 12 | 95 | 25CRIL.. 202,80 012 202,80 | 012
Y7 X0 X0 X0
.
Schlissel-D KihImitteldise Kihimittelan- Klemmschraube
schluss fur KD
Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
Ersatzteile 80950.. 72950... 72950 ... 72950 ...
fiir Bestell Nr. EUR EUR EUR EUR
72016 012 /72 017 012 T09 8,30 111 4,48 505 M8x1 2,96 510 SW25 4,18 508
X0 X0
< ™
T-:'
Verschluss- TORX®-Schraube
stopfen
Bestell Nr. Bestell Nr.
72950 ... 72950 ...
fiir Bestell Nr. EUR EUR
72016 012/72 017 012 M8x1 2,65 509 M3x8 2,96 500
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WNT MASTERTOOL

STANDARD /

Drehen

Wendeplattendrehwerkzeuge - System 45

451 COIL / 45R COIL / 45R COIR / 45L COIR / 45R COIN

Bezeichnung a c r 10° L2
cw PDPT ™ 2 '\ﬂ \{"
mm mm mm
45.CO0L. 2,0 2,0 13 0,00 °
45.C01.2,0-008 | 20 | 13 | 008 L COIR
45.C0I.2,5 25 | 13 | 0,00 ~  sPT |

451 COIL / 45R COIL / 45R COIR

= zum Abstechen

WPX
7615

WPX
7615

WPX
7615

o & &

45L COIL 45R COIL 45R COIR
Xi X1 0= x
1SO Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
72 667 ... 72673 ... 72 666 ...
EUR EUR EUR
45.CO0L. 2,0 34,85 220 34,20 220
45.COl. 2,5 34,85 225 34,20 225 34,85 225
Stahl ) ® )
Rostfrei ) ) )
Eisenguss ° ° )
NE-Metalle ) ) )
Hochwarmfest ) ) )
= zum Abstechen
-SPT -SPT -SPT
WPX WPX WPX
7615 7615 7615

o &

45L COIR
X1
1SO Bestell Nr.
72 662 ...
EUR
45. COl. 2,0-0,08
45.COL. 2,5 34,85 225
Stahl °
Rostfrei )
Eisenguss °
NE-Metalle )
Hochwarmfest L4

45R COIL 45R COIN
X1 X1
Bestell Nr. Bestell Nr.
72 663 ... 72615 ...
EUR EUR
34,85 208
34,85 225
° )
° °
° )
° )
° )

—v_Seite 125-136
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WNT MASTE}QTOOL Drehen
STANDARD
Wendeplattendrehwerkzeuge - System 45

SH 45 - Drehhalter

el » Ll -

I, b
Abbildungen zeigen rechte Ausfihrung links rechts
X0 [ NEW B
1SO-Bezeichnung h b I Wendeplatte Bestell Nr. Bestell Nr.
H B OAL 72019 ... 72018 ...
mm mm mm EUR EUR
SHRI/L 12-45 12 12 140 45RIL... 74,39 012 74,39 012
SHR/L 16-45 16 16 125 45RIL... 76,53 016 76,53 016
SHRI/L 20-45 20 20 125 45RIL... 85,60 020 85,60 020
X0 Y7
|
™ =
TORX®-Schraube Schlissel-D
Bestell Nr. Bestell Nr.
Ersatzteile 72950 ... 80950 ...
fiir Bestell Nr. EUR EUR
72018 012/72 019 012 M4x11,5 2,24 513 T15 8,67 113
72018016 /72 019 016 M4x11,5 224 513 Ti5 8,67 113
72018 020 /72 019 020 M4x11,5 2,24 513 T15 8,67 113
SH 45 A - Abgesetzter Drehhalter
= zum Abstechen mit Abgreifspindel
L
el 1 [M]-
I, b
|1
Abbildungen zeigen rechte Ausfihrung links rechts
X0 [ NEW B
1SO-Bezeichnung h b I f I, Wendeplatte Bestell Nr. Bestell Nr.
H B OAL | Wwr LH 72021 ... 72 020 ...
mm mm mm mm mm EUR EUR
SHR/L 12-45 A 12 12 140 10 38 45R/L... 78,16 012 78,16 012
SHR/L 16-45 A 16 16 125 10 38 45R/L... 85,80 016 85,80 016
SHR/L20-45A 20 20 125 10 38 45R/L... 88,35 020 88,35 020
X0 Y7
|
™ =
TORX®-Schraube Schlissel-D
Bestell Nr. Bestell Nr.
Ersatzteile 72950 ... 80950 ...
fiir Bestell Nr. EUR EUR
72020 012/72 021 012 M4x9,5 2,24 503 T15 8,67 113
72020016 /72 021 016 M4x9,5 2,24 503 Ti15 8,67 113
72020 020 /72 021 020 M4x9,5 2,24 503 T15 8,67 113
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Drehen

Wendeplattendrehwerkzeuge - WNT Toolfinder

WNT MASTERTOOL

UOISIZEId 8YOH - 9 lﬁﬁ [euImIBId ./ -9

[l L9OA
190N wayshs

wws'g % 190\ Waishg

duweiguy H sy

IRIHIUYIS

1JauIsaBsuoIsIzeld - X
UOISIZBId BYOH - 9

UoIsIzeld 8yoy 1yas - 3 lﬁﬁ [ouImIalg L1 - d

Ell ILXdh | 2

L~ 194dA m”

i« L3dA
dwenu| waishg

usbumuyoLsBunpusmuy

+— | —>

190/ walshs

e | ——

usbuniyausbunpusmuy

dwe|nl| waisAs

19pulf{oo] INM

109



WNT MASTERTOOL

Highlights

Drehen
Wendeplattendrehwerkzeuge - Inhaltsiibersicht

Wendeplatten mit angeschliffener Schleppschneide
verbessert die Oberfldchenglte oder erhoht die Vorschubgeschwindigkeit

= Drehen in allen 3 Konturrichtungen
hochste Flexibilitdt onne Werkzeugwechsel

= Kkleinste Eckenradien 0,0-0,2mm
Erzeugung von scharfen Kanten

= deale Spanbeherrschung
reduziert Stillstandszeiten

= hohe Schnitttiefen realisierbar
verringert Riickzugwege

Ubersicht

geschliffener Schaft
8x8 - 20x20 mm

Halter mit und
ohne KiihImittelzufuhr

spezieller Werkzeugstahl

alle Toleranzklassen
im selben Halter anwendbar

Wendeplatten
VPGT 10 VPXT 10 VPET 10 VCGT 13

i 113 m
WNT MASTERTOOL
STANDARD / ”7
Klemmhalter

90° 91° 93°
114 115 114-116
w0 " s
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WNT MASTERTOOL

VPGT / VPET / VPXT

Drehen
Wendeplattendrehwerkzeuge - TriClamp

Bezeichnung I s d, d
DC S D1 IC
mm mm mm mm

VP.T 1003.. | 10 | 318 | 44 6,35

VPGT

F M R

-FL -FR -FL -FR
e WPU WPU . .
7610 7610 TiAIN TiAIN
VPGT VPGT VPGT VPGT
|NEW DS | NEW DS X1 X1
1SO r Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
RE 72405 ... 72404 ... 72493 ... 72492 ...
mm EUR EUR EUR EUR
100322 0,0 18,34 760 2 18,34 760 " 18,14 200 2 18,14 200 "
1003008 0,08 18,34 728 ? 18,34 728 1 18,14 208 2 18,14 208 "
1003015 0,15 18,34 735 2 18,34 735 1 18,65 215 2 18,65 215 "
Stahl ) °
Rostfrei ) [¢) ) )
Eisenguss ° ) ) °
NE-Metalle ) ) ) ®
Hochwarmfest [ ) [0) o
1) Achtung! Rechte Platte auf rechten Halter
2) Achtung! Linke Platte auf linken Halter
F M R -FL -FR -FL -FR
@ TiAIN+ TiAIN+
ofgl=| [ofgl>] (o€l [of€]<]
—4
& &
VPGT VPGT VPGT VPGT
X1 X1 X1 X1
1SO r Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
RE 72493 ... 72492 ... 72493 ... 72492 ...
mm EUR EUR EUR EUR
100322 0,0 18,55 500 2 18,55 500 15,49 000 ? 15,49 000 "
1003008 0,08 18,55 508 2 18,55 508 " 15,49 008 2 15,49 008 "
1003015 0,15 18,55 515 2 18,55 515 1 16,00 | 015 2 16,00 | 015 "
Stahl ) °
Rostfrei ° °
Eisenguss (] [
NE-Metalle ® ) ) ®
Hochwarmfest o (o) ° °

1) Achtung! Rechte Platte auf rechten Halter
2) Achtung! Linke Platte auf linken Halter

-V, Seite 125-136 m



WNT MASTERTOOL

y Drehen
.
Wendeplattendrehwerkzeuge - TriClamp
F M R -FL -FL -FL -FL -FL
e WU WUU WPU WPU AN
7610 7630 7610 7620
~ ~ ~ ~ ~
o8]z [of@lz] |ofelz] [of]z] [o]@]<]
VPET VPET VPET VPET VPET
[ NEW IDIS [ NEW 9IS [ NEW 9IS 0= xi [ NEW B
1SO r Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
RE 72403 ... 72403 ... 72403 ... 72403 ... 72403 ...
mm EUR EUR EUR EUR EUR
100322 0,0 17,73 060 " 17,73 660 " 20,58 760 " 21,60 560 " 20,58 160 "
1003008 0,08 17,73 028 " 17,73 628 " 20,58 728 " 21,60 528 " 20,58 128 "
1003015 0,15 17,73 035 " 17,73 635 1 20,58 | 735 " 21,60 | 535 " 20,58 | 135 ¥
Stahl ) ° ®
Rostfrei ° [¢) ) )
Eisenguss ) ) ®
NE-Metalle ° (0] ) ) ®
Hochwarmfest ° o ) o o
1) Achtung! Linke Platte auf linken Halter
F M R -FR -FR -FR -FR -FR
e Wuu Wuu WPU WPU AN
7610 7630 7610 7620
~ ~ -~ ~ ~
olgl=] [ofgl>] o8l [ofElz] [ofE]z]
VPET VPET VPET VPET VPET
[ NEW IDIS 0E xi 0E xi [NEW B [ NEW B
1SO r Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
RE 72402 ... 72402 ... 72402 ... 72402 ... 72402 ...
mm EUR EUR EUR EUR EUR
100322 0,0 17,73 060 " 17,73 660 " 20,58 760 " 21,60 560 " 20,58 160 "
1003008 0,08 17,73 028 " 17,73 628 " 20,58 728 " 21,60 528 " 20,58 128 "
1003015 0,15 17,73 1035 " 17,73 635 " 20,58 | 735 " 21,60 535 " 20,58 | 135 "
Stahl ° ) °
Rostfrei [ [¢) ) ®
Eisenguss ° ° °
NE-Metalle ° o ) ° ®
Hochwarmfest ) o ) o o

1) Achtung! Rechte Platte auf rechten Halter
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WNT MASTERTOOL Drehen

Wendeplattendrehwerkzeuge - TriClamp
VPXT

F M R -EL -ER

‘ TiAIN+ TiAIN+
ofel>] [ofe]z]
VPXT VPXT
X1 X1
1SO r Bestell Nr. Bestell Nr.
RE 72493 ... 72492 ...
mm EUR EUR
1003015 0,15 13,25 | 615 2 13,25 615 "
1003035 0,35 13,25 635 2 13,25 635 "
Rostfrei ° °
Eisenguss ° °
NE-Metalle ° (]
Hochwarmfest o o

1) Achtung! Rechte Platte auf rechten Halter
2) Achtung! Linke Platte auf linken Halter
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WNT MASTERTO(y. Drehen
PERFORMANCE o
Wendeplattendrehwerkzeuge - TriClamp-Halter

TriClamp - SVAP 90° - Klemmhalter mit Schraubenklemmung

“— J a
e
l

Abbildungen zeigen rechte Ausfihrung

[

1SO-Bezeichnung h b I, f Wendeplatte Bestell Nr. Bestell Nr.
H B OAL | WF 72 382 ... 72 380 ...
mm mm mm mm EUR EUR
SVAP R/L 0808 H10 8 8 100 8 VP.. 1003 82,13 008 82,13 008
SVAP R/L 1010 H10 10 10 100 10 VP.. 1003 82,13 010 82,13 010
SVAP R/L 1212 H10 12 12 100 12 VP.. 1003 94,56 012 94,56 012
Y7 2A
Schliissel-D Klemmschraube
Bestell Nr. Bestell Nr.
Ersatzteile 80950... 72950..
Wendeplatte EUR EUR
VP.. 1003 T08 7,29 110 4,66 002

TriClamp - SVIP 93° - Klemmhalter mit Schraubenklemmung

el
bl o)
O
%‘g h
h
Abbildungen zeigen rechte Ausfihrung links rechts
X0 X0
1SO-Bezeichnung h b I, f Wendeplatte Bestell Nr. Bestell Nr.
H B OAL | WwF 72 386 ... 72 384 ...
mm mm mm mm EUR EUR
SVJP R/L 0808 H10 8 8 100 8 VP.. 1003 82,13 008 82,13 008
SVJP R/L 1010 H10 10 10 100 10 VP.. 1003 82,13 010 82,13 010
SVJP R/L 1212 H10 12 12 100 12 VP.. 1003 94,56 012 94,56 = 012
SVJP R/L 1616 K10 16 16 125 16 VP.. 1003 102,90 016 102,90 016
Y7 2A
e N
Schlussel-D Klemmschraube
Bestell Nr. Bestell Nr.
Ersatzteile 80950... 72950..
Wendeplatte EUR EUR
VP.. 1003 T08 7,29 110 4,66 002
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WNT MASTERTOOL

TriClamp - SVXP 91° - Klemmhalter mit Schraubenklemmung

Drehen

Wendeplattendrehwerkzeuge - TriClamp-Halter

3

wa -

©)

N

h
h

Abbildungen zeigen rechte Ausfihrung

1SO-Bezeichnung h b I, f Wendeplatte Bestell Nr. Bestell Nr.
H B OAL | WF 72 390... 72 388 ...
mm mm mm mm EUR EUR
SVXP R/L 0808 H10 8 8 100 8 VP.. 1003 82,13 ~ 008 82,13 = 008
SVXP R/L 1010 H10 10 10 100 10 VP.. 1003 82,13 010 82,13 010
SVXP R/L 1212 H10 12 12 100 12 VP.. 1003 94,56 | 012 94,56 © 012
SVXP R/L 1616 K10 16 16 125 16 VP.. 1003 102,90 = 016 102,90 016
Y7 2A
.~
Schlissel-D Klemmschraube
Bestell Nr. Bestell Nr.
Ersatzteile 80950.. 72950..
Wendeplatte EUR EUR
VP.. 1003 T08 7,29 110 4,66 002

TriClamp - SVIP 93°-IC - Klemmhalter mit Schraubenklemmung und Innenkihlung

L ﬂ L S a
. ) b4 = =
%‘g G,
Iy
h
Abbildungen zeigen rechte Ausfihrung links rechts
X0 [ NEW [
1SO-Bezeichnung h b I, I, f h, G, G, Wendeplatte Bestell Nr. Bestell Nr.
H B OAL LH WF | OAH 72 361 ... 72 360 ...
mm mm mm mm mm mm EUR EUR
SVJP R/L 0810 H10IC 8 10 100 21 10 11,5 M5 M5 VP.. 1003 253,70 008 253,70 ~ 008
SVJP R/L 1010 H10 IC 10 10 100 21 10 13,5 M5 M5 VP.. 1003 212,00 010 212,00 010
SVJP R/L1212H10IC 12 12 100 21 12 15,5 M5 M5 VP.. 1003 244,60 012 244,60 | 012
SVJP R/L 1616 K10 IC 16 16 125 21 16 19,5 M5 | G1/8" VP.. 1003 235,40 016 235,40 016
SVJP R/L 2020 K10 IC 20 20 125 21 20 23,5 M5 | G1/8" VP.. 1003 245,60 = 020 245,60 ~ 020
X0 X0 Y7 2A
i» ol - g
Verschluss- Verschluss- Schliissel-D Klemmschraube
schraube schraube
Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
Ersatzteile 72950 ... 72 950... 80950... 72950..
fiir Bestell Nr. EUR EUR EUR EUR
72 360008 /72 361 008 M5x4 4,69 011 TO08 7,29 110 4,66 002
72360 010/72 361 010 M5x4 4,69 011 TO08 7,29 110 4,66 002
72 360 012/72 361 012 M5x4 4,69 011 TO08 7,29 110 4,66 002
72 360016 /72 361 016 G1/8" 14,88 010 Mb5x4 4,69 011 TO08 7,29 110 4,66 002
72 360 020 /72 361 020 G1/8" 14,88 010 Mb5x4 469 011 TO08 7,29 110 4,66 002
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WNT MASTERTOOL

Innenkiihlung

Drehen

Wendeplattendrehwerkzeuge - TriClamp-Halter

TriClamp - SVIP 93°VIC - Verstirkter Klemmhalter mit Schraubenklemmung und

o 1 5.

=i

Abbildungen zeigen rechte Ausfihrung links rechts
EEd xo X0
1SO-Bezeichnung h b I, I, f h, G, G Wendeplatte Bestell Nr. Bestell Nr.
H B OAL LH WF | OAH 72 363 ... 72 362 ...
mm mm mm mm mm mm EUR EUR
SVJP R/L0810H1OVIC| 8 10 100 21 10 11,5 M5 M5 VP.. 1003 253,70 008 253,70 ~ 008
SVJPR/L1010 H10VIC| 10 10 100 21 10 13,5 M5 M5 VP.. 1003 212,00 010 212,00 010
SVJPR/L1212H10VIC| 12 12 100 21 12 15,5 M5 M5 VP.. 1003 244,60 012 244,60 | 012
X0 Y7 2A
W - g
Verschluss- Schlussel-D Klemmschraube
schraube
Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
Ersatzteile 72950 ... 80950... 72950...
Wendeplatte EUR EUR EUR
VP.. 1003 M5x4 4,69 011 TO08 7,29 110 4,66 002

TriClamp - SVIP 93°VIC - Verstirkter Klemmhalter mit Schraubenklemmung und

Innenkiihlung

\ a . 5a

Abbildungen zeigen rechte Ausfihrung links rechts
X0 X0
1SO-Bezeichnung h b I, l, f h, G, G Wendeplatte Bestell Nr. Bestell Nr.
H B OAL LH WF | OAH 72 365 ... 72 364 ...
mm mm mm mm mm mm EUR EUR
SVJPR/L1616 KIOVIC| 16 16 125 21 16 19,5 M5 | G1/8" VP.. 1003 235,40 016 235,40 = 016
SVJP R/L 2020 K10 VIC| 20 20 125 21 20 23,5 M5 | G1/8" VP.. 1003 245,60 020 245,60 020
X0 X0 Y7 2A
il il - g
Verschluss- Verschluss- Schliissel-D Klemmschraube
schraube schraube
Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
Ersatzteile 72950 ... 72950 ... 80950... 72950...
Wendeplatte EUR EUR EUR EUR
VP.. 1003 G1/8" 14,88 010 M5x4 469 011 TO8 7,29 110 4,66 002
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WNT MASTERTOOL

Drehen
STANDARD

Wendeplattendrehwerkzeuge - System VCGT
VCGT

Bezeichnung | S d .
L s Ic "
mm mm mm ‘ s :
VCGT 1303.. | 1384 | 318 | 794 t
S

VCGT

-FN -FN
TiCN
e[ Blc]z
CERMET
VCGT VCGT
Xt X1
1SO r Bestell Nr. Bestell Nr.
RE 72 668 ... 72668 ...
mm EUR EUR
130300 0,0 19,16 400 17,32 - 500
130301 0,1 19,16 ' 401 17,32 | 501
St
Rostfrei ° o
Eisenguss (] °
NE-Metalle ®
Hochwarmfest

Stahl gehartet

v, Seite 125-136 0amz



WNT MASTE}QTOOL Drehen
STANDARD
Wendeplattendrehwerkzeuge - System VCGT

SVAC 90° - Klemmhalter mit Schraubenklemmung

LU :
iy~ 3 a
§ h
|1
rechts
X0
1SO-Bezeichnung h b I f I, Wendeplatte Bestell Nr.
H B OAL | WF LH 72030 ...
mm mm mm mm mm EUR
SVAC R 0808 L13 8 8 140 10 25 VCGT 13083.. 73,67 008
SVACR 1010 L13 10 10 140 10 VCGT 1308.. 64,71 010
SVACR 1212 L13 12 12 140 12 VCGT 13083.. 65,42 012
SVACR 1616 M13 16 16 125 16 VCGT 13083.. 75,92 016
SVAC R 2020 M13 20 20 125 20 VCGT 1303.. 92,22 020
X0 Y7
-
[ ——
TORX®-Schraube Schlissel-D
Bestell Nr. Bestell Nr.
FrsaBtzteiII?N 72950 ... 80950 ...
{ir Bestell Nr. EUR EUR
72 030 008 M3x7,2 2,24 502 T09 8,30 111
72 030 010 M3x7,2 2,24 502 T09 8,30 111
72030012 M3x7,2 2,24 502 T09 8,30 111
72030016 M3x7,2 2,24 502 T09 8,30 111
72 030 020 M3x7,2 2,24 502 T09 8,30 111
o 3
SVIC 93° - Klemmhalter mit Schraubenklemmung
@ s <
5 h
|3
|1
rechts
[Ea xo
1SO-Bezeichnung h b I f I, Wendeplatte Bestell Nr.
H B OAL | WwF LH 72032 ...
mm mm mm mm mm EUR
SVJC R 0808 L13 8 8 140 10 25 VCGT 1303.. 73,67 008
SVJCR 1010 L13 10 10 140 10 VCGT 1303.. 64,71 010
SVJCR 1212 L13 12 12 140 12 VCGT 1303.. 65,42 = 012
SVJCR 1616 M13 16 16 125 16 VCGT 1303.. 75,92 016
SVJC R 2020 M13 20 20 125 20 VCGT 13083.. 92,22 020
X0 Y7
-~
(™ -
TORX®-Schraube Schlissel-D
Bestell Nr. Bestell Nr.
Ersatzteile 72950 ... 80950 ...
fiir Bestell Nr. EUR EUR
72 032 008 M3x7,2 2,24 502 T09 8,30 111
72032010 M3x7,2 2,24 502 T09 8,30 111
72032012 M3x7,2 2,24 502 T09 8,30 111
72 032 016 M3x7,2 2,24 502 T09 8,30 111
72 032 020 M3x7,2 2,24 502 T09 8,30 111
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WNT MASTE}QTOOL Drehen
STANDARD . .
Wendeplattendrehwerkzeuge - Inhaltsiibersicht

Highlights

= tangentiale Einbaulage
erhoht die Stabilitdt signifikant

= 4 nutzbare Schneidkanten
steigert die Wirtschaftlichkeit

praziser KiihImittelstrahl

= scharf geschliffene Schneiden (einstellbar)

geringer Schnittdruck und hochste Prazision

= 90° Schultern realisierbar
kein Nachbearbeiten notwendig

= hohe Schnitttiefen
geringere Bearbeitungszeit durch Riickzug KihImittelzufuhr von hinten

oder seitlich

= universell einsetzbare Hartmetalle
héchste Flexibilitat

Schraubenklemmung von der Gegenseite

Ubersicht

Wendeplatten
SOGX 07 SOGX 11
WPX WPX
7615 7615
120 120
WPX WPX
7620 7620
120 120
Klemmhalter
SSAQ 07 SSAO 11
normal 121 121

mit 1K Z 122
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WNT MASTERTOOL

STANDARD /

506X

Drehen

Wendeplattendrehwerkzeuge - System SOGX

Bezeichnung a S d
cw w1 Ic
mm mm mm

SOGX 0703.. 1,3 35 75

SOGX 1104.. 1,6 4,0 1,5

506X

Abbildung zeigt rechte Ausfiihrung

-FL -FR -FL -FR
WPX WUX WUX
7615 7620 7620
-~ =~
o [ofel=] [o]€]
SOGX SOGX
NEW [0 0= xi
1SO r Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
72671 ... 72 670 ... 72671 ... 72 670 ...
mm EUR EUR EUR EUR
070300 0,0 16,81 200 16,81 200 15,90 100 15,90 100
070302 0,2 16,81 202 16,81 202 15,90 102 15,90 102
070304 0,4 16,81 204 16,81 204 15,90 104
Stahl ) ) ) ®
Rostfrei ) ) ) )
Eisenguss ° ° ° °
NE-Metalle ) ) ) ®
Hochwarmfest ) ) ) )
-FL -FR -FL -FR
WPX WPX
7615 7615
Blc[=] Bl
SOGX SOGX
0= xi 0= xi
1SO r Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
72 669 ... 72 668 ... 72 669 ... 72 668 ...
mm EUR EUR EUR EUR
110400 0,0 19,16 200 19,16~ 200 18,24 100 18,24 100
110402 0,2 19,16 = 202 19,16 202 18,24 102 18,24 102
110404 0,4 19,16 204 19,16 204 18,24 104 18,24 104
Stahl ° ° ° °
Rostfrei ° ) ° )
Eisenguss ° ° ) )
NE-Metalle [ ° ) )
Hochwarmfest ° ) ° ®
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WNT MASTERTOOL

STANDARD /

SSAO - Tangentialklemmhalter

Drehen

Wendeplattendrehwerkzeuge - System SOGX

© p
|
3 |1
Abbildungen zeigen rechte Ausfihrung links rechts
[EA xo [EA xo
1SO-Bezeichnung h b I h, I, Wendeplatte Bestell Nr. Bestell Nr.
H B OAL HF LH 72029... 72028 ...
mm mm mm mm mm EUR EUR
SSAO R/L 0808 Y07 8 8 120 10 12 SOGX 0703.. 70,62 008 70,62 008
SSAO R/L 1010 LO7 10 140 10 SOGX 0703.. 57,47 010 57,47 010
SSAOR 1212 L07 12 140 12 SOGX 0703.. 79,58 012
X0 Y7
o
™ -
TORX®-Schraube Schlissel-D
Bestell Nr. Bestell Nr.
Ersatzteile 72950 ... 80950 ...
fiir Bestell Nr. EUR EUR
72028 008 /72029 008 M3x7,2 2,24 502 T09 8,30 111
72028 010/72 029 010 M3x7,2 2,24 502 T09 8,30 111
72 028 012 M3x7,2 2,24 502 T09 8,30 111
SSAO - Tangentialklemmhalter
\ -
|3
|1
Abbildungen zeigen rechte Ausfihrung links rechts
[EA xo [EA xo
1SO-Bezeichnung h b I h, I, Wendeplatte Bestell Nr. Bestell Nr.
H B OAL HF LH 72025 ... 72024 ...
mm mm mm mm mm EUR EUR
SSAO R/L 1212 L11 12 12 140 14 17 SOGX 1104.. 72,55 012 72,55 012
SSAO R/L 1616 K11 16 16 125 16 SOGX 1104.. 72,96 016 72,96 016
SSAO R 2020 K11 20 20 125 20 SOGX 1104.. 82,64 = 020
X0 Y7
o
™ -
TORX®-Schraube Schlissel-D
Bestell Nr. Bestell Nr.
Ersatzteile 72950 ... 80950 ...
fiir Bestell Nr. EUR EUR
72024 012/72 025 012 M4x9,5 2,24 503 T15 8,67 113
72024 016 /72 025 016 M4x9,5 2,24 503 Ti15 8,67 113
72 024 020 M4x9,5 2,24 503 T15 8,67 113
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WNT MASTERTOOL

Drehen
STANDARD /

Wendeplattendrehwerkzeuge - System SOGX
SSAO - Tangentialklemmhalter mit Innenkishlung

w

l, b
|1
rechts
X0
1SO-Bezeichnung h b I h, I, Wendeplatte Bestell Nr.
H B OAL HF LH 72026 ...
mm mm mm mm mm EUR
SSAOR1212L11DC-L | 12 12 140 14 17 SOGX 1104.. 200,70 © 012
SSAOR 1616 K11 DC-L| 16 16 125 16 SOGX 1104.. 196,70 016
SSAO R 2020 K11 DC-L| 20 20 125 20 SOGX 1104.. 205,80 = 020
Y7 X0 X0 X0
—= 8 ¢ 4
"
Schlissel-D KihImitteldise KihImittelan- Klemmschraube
schluss fur KD
Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
Ersatzteile 80950.. 72950... 72950 ... 72950 ...
fiir Bestell Nr. EUR EUR EUR EUR
72 026 012 T15 8,67 113 448 505 M8x1 2,96 510 SW25 4,18 508
72026 016 T15 8,67 113 448 505 M8x1 296 510 SW25 459 511
72 026 020 T15 8,67 113 4,48 505 M8x1 2,96 510 SW25 4,59 | 511
X0 X0
o ™
=~
Verschluss- TORX®-Schraube
stopfen
Bestell Nr. Bestell Nr.
72 950 ... 72950 ...
fiir Bestell Nr. EUR EUR
72 026 012 M8x1 2,65 509 M4x9,5 2,24 503
72026 016 M10x1 3,87 512 M4x9,5 2,24 503
72 026 020 M10x1 3,87 512 M4x9,5 2,24 1 503
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WNT MASTERTOOL

Reduzier-Verschraubung

Drehen

Wendeplattendrehwerkzeuge - Kishlmittelanschliisse

Schlauch (Stutzen/Stutzen)

= maximal 200 bar / 2900 psi

= kein Dichtring notwendig

b

L

QE%M:L

-

NEW JRIG
Bezeichnung G g L Bestell Nr.

72301 ...

mm EUR

RV.100.G1/8-M5 M5 | G1/8" | 15 27,61 006
RV.100.M10x1-M5 | M5 |M10x1| 15 27,61 007
RV.100.M6-M5 M5 M6 18 27,61 002
RV.100.M8x1-M5 M5 | M8x1 | 15 27,61 008

Reduzier-Verschraubung

= maximal 200 bar / 2900 psi

|2

L
| T T

1 4 i e it i
f

= maximal 200 bar / 2900 psi

= inklusive Dichtring

el T o
L
=0 xo
Bezeichnung G g L Bestell Nr.
72301 ...
mm EUR
RV.100.M5-G1/8 | G1/8" | M5 27 27,61 004
RV.100.M5-M10x1 | M10x1 | M5 27 27,61 005
RV.100.M5-M6 M6 M5 15 27,61 001
RV.100.M5-M8x1 | M8x1 | M5 23 27,61 003
X0
Dichtring
Bestell Nr.
Ersatzteile 72950 ...
fiir Bestell Nr. EUR
72 301 004 1,14 009
72 301 005 1,14 009
72 301 001 1,14 009
72 301 003 1,14 009

[ NEW R0
Bezeichnung C U L Bestell Nr.

72305 ...

mm mm mm EUR

HDKS.150.3-3 3 3 150 40,56 001
HDKS.150.4-4 4 4 150 41,47 003
HDKS.150.5-5 5 5 150 43,31 1 007
HDKS.150.6-4 6 4 150 44,02 008
HDKS.200.3-3 3 3 200 41,17 - 012
HDKS.200.4-4 4 4 200 41,98 014
HDKS.200.5-5 5 5 200 43,82 | 018
HDKS.200.6-4 6 4 200 4453 019
HDKS.300.3-3 3 3 300 41,37 | 023
HDKS.300.4-4 4 4 300 42,19 025
HDKS.300.4-6 4 6 300 56,35 028
HDKS.300.5-5 5 5 300 44,02 030
HDKS.300.6-4 6 4 300 44,84 1 031
HDKS.500.3-3 3 3 500 42,80 035
HDKS.500.4-4 4 4 500 43,51 | 037
HDKS.500.4-6 4 6 500 46,06 040
HDKS.500.5-5 5 5 500 45,55 043

Schlauch (Stutzen/Stutzen 45°)

= maximal 200 bar / 2900 psi

NEW B0
Bezeichnung C u L Bestell Nr.
72305 ...
mm mm mm EUR

HDKS.150.3-45-3 3 3 150 46,67 002
HDKS.150.4-45-4 4 4 150 47,38 004
HDKS.150.4-45-6 4 6 150 50,24 = 005
HDKS.150.5-45-5 5 5 150 49,52 006
HDKS.200.3-45-3 | 3 3 200 47,08 | 013
HDKS.200.4-45-4 | 4 4 200 47,79 015
HDKS.200.4-45-6 | 4 6 200 50,75 016
HDKS.200.5-45-5 5 5 200 50,03 017
HDKS.300.3-45-3 | 3 3 300 47,49 | 024
HDKS.300.4-45-4 | 4 4 300 47,99 026
HDKS.300.4-45-6 4 6 300 51,05 027
HDKS.300.5-45-5 | 5 5 300 50,24 029
HDKS.500.3-45-3 | 3 3 500 48,71 036
HDKS.500.4-45-4 | 4 4 500 49,42 038
HDKS.500.4-45-6 | 4 6 500 52,38 039
HDKS.500.5-45-5 | 5 5 500 51,56 042

70 Kiihimittelanschlisse sind Bestellartikel
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WNT MASTERTO(y. Drehen
PERFORMANCE . . .
Wendeplattendrehwerkzeuge - Kishlmittelanschliisse

Schlauch (Stutzen/Gewinde) Schwenk-Verschraubung

= maximal 200 bar / 2900 psi = maximal 200 bar / 2900 psi
= kein Dichtring notwendig

L
EE—
L [T
| !—'—H_’=J7 M o C\‘ T
o+ D—‘_ﬂ_‘_t_uzul ’ %J \jL 1
T
1ls
[ NEW IR [NEW 0
Bezeichnung C g L Bestell Nr. Bezeichnung d U g L Bestell Nr.
72305 ... 72307 ...
mm mm EUR mm mm mm EUR
HDKS.150.M5-3 3 M5 150 44,22 009 KA.SV.G1/8-4 4 30 | Gi/g" | 37 88,65 | 012
HDKS.150.M5-4 4 M5 150 45,04 010 KA.SV.G1/8-5 5 30 | Gi/g" | 37 88,65 013
HDKS.150.M5-5 5 M5 150 46,98 | 011 KA.SV.G1/8-6 6 30 | Gi/g" | 37 88,04 014
HDKS.200.M5-3 3 M5 200 44,84 020 KA.SV.G1/8-8 8 30 | Gi/g" | 37 90,89 015
HDKS.200.M5-4 4 M5 200 45,55 021 KA.SV.M5-3 3 21 M5 28 105,00 016
HDKS.200.M5-5 5 M5 200 47,49 022 KA.SV.M5-4 4 21 M5 28 101,80 017
HDKS.300.M5-3 3 M5 300 44,94 1 032 KA.SV.M5-5 5 21 M5 28 103,90 | 018
HDKS.300.M5-4 4 M5 300 45,86 033
HDKS.300.M5-5 5 M5 300 47,69 034 .
HDKS.500.M5-3 3 M5 500 46,47 044
HDKS.500.M5-4 4 M5 500 47,08 ~ 045 SChnellverbmdung (KUpp'Ung)
HDKS.500.M5-5 5 M5 500 48,91 046

= maximal 200 bar / 2900 psi

Gerade Verschraubung
[1CT &
= maximal 200 bar / 2900 psi R Rt
L
= T ( :[
LR ( IR Bezeichnung g L Bestell Nr.
L 72319..
mm EUR
KIG.M5 | M5 | 26 132,50 001
0= xo
Bezeichnun d L Bestell Nr. 1
zeichnung 9 Bestel Schnellverbindung (Stecker)
KA. G1/8-2 o eE % Ezl;%zt goy " Maximal200 bar/2900 psi
KA. G1/8-3 3 | Gig" | 26 29,14 go2 " KeinDichtring notwendig
KA. G1/8-4 4 | Gis| 32 24,35 003
KA. G1/8-5 5 | Gig'| 32 24,46 004
KA. G1/8-6 6 | Gig'| 32 2364 005 —
KA. G1/8-8 8 | Gig' | 34 30,88 006 .
KA. M5-2 2 | M5 | 19 2364 007 Tl
KA. M5-3 3 | M5 | 2f 24,05 008
KA. M5-4 4 | M5 | 27 20,65 009 .
KA. M5-5 5 | M5 | 27 20,65 010
KA. M5-6 6 | M5 | 27 28,04 | 011
' 0= xo
Bezeichnung g L Bestell Nr.
72 320 ...
mm EUR
SAG.M5 | M5 | 20 45,55 | 001

70 Kiihimittelanschliisse sind Bestellartikel
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Materialbeispiele zu den WNT-Schnittdatentabellen

Wendeplattendrehwerkzeuge - Schnittdaten

Index

1.1
1.2
1.3
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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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Schnittdatenrichtwerte fir Feinzerspanung (F) - (M)

Wendeplattendrehwerkzeuge - Schnittdaten

e e

Strategie: F - M Spanleitstufe: -F32, -NF23 // -F23, -PF23, -F43, -ZF, SMF, -PF26, -SMQ, -FM37
HCX1115  HCX1125 HCR1135 CCN2120 HCN2125 CWN2135 HCN2430 WUU7610 WUU7630 WPU7610 WPU7620 TIiAIN

Index v, in m/min
1.1 260-350 200-270  180-220 120-260 170-220  120-220 50-100 180-260 50-220
1.2 280-360 230-280  190-240 130-220 190-230  120-250 50-100 180-260 50-220
1.3 220-350 240-290 170-210 130-250 160-200  80-180 50-100 180-260 50-220
1.4 240-320 200-270  180-220 130-220 170-230  60-160 40-90 100-220 50-200
1.5 230-300 220-260 160-210 100-180  150-200  80-180 50-100 180-260 50-220
1.6 210-270  210-250  170-230 100-180  160-220  60-160 50-100 180-260 50-220
1.7 240-320 210-280  170-210 60-180  150-200  80-180 40-90 100-220 50-200
1.8 200-280 190-240  150-190 60-180  140-180  60-130 30-80 90-180 50-180
1.9 200-300 170-240  170-200 80-180  170-200  80-180 50-100 180-260 50-220
1.10 220-280 180-240  150-200 100-180  140-170 60-170 40-90 100-220 50-200
1.11 200-270  170-240  140-180 100-180  140-180  80-150 30-80 90-180 50-180
1.12 210-300 200-270  160-200 80-180  160-200  60-150 30-80 90-180 50-180
1.13 180-270  170-240  140-190 60-180  130-180  60-150 40-90 100-220 50-200
1.14 180-250  180-230  130-180 80-180  130-180 40-90 100-220 50-200
1.15 160-250  150-230  120-160 80-150  120-160  60-150 30-80 90-180 50-180
1.16 150-240  140-220  120-170 80-150 110-160 60-150 30-80 90-180 50-180
21 200-280 200-280 160-210  190-260 200-280  160-240 50-160 30-80 50-220 110-200 40-180
2.2 200-280 200-280 160-210 200-250 200-280  180-250 50-180 30-80 50-220 110-200 40-180
2.3 190-260 190-260 130-200 190-240  190-260  150-240 50-150 20-40 50-130 90-150 40-90
2.4 190-240 190-240 120-200  140-210  190-240  160-230 50-160 20-40 50-130 90-150 40-90
2.5 100-150  110-190  100-220  150-230 50-130 20-40 50-130 90-150 40-90
2.6 60-80 80-160 100-220  120-170 50-120 30-80 50-220 110-200 40-180
2.7 60-80 80-140 40-100 120-160 50-120 20-40 50-130 90-150 40-90
3.1 220-280 200-260 140-180 120-200 90-150 90-150 90-150
3.2 200-270  190-250 110-170 100-180 90-150 90-150 90-150
3.3 180-250 170-240 130-180 120-200 90-150 90-150 90-150
3.4 180-260  140-190 160-240 100-180 90-150 90-120 90-150
3.5 260-320 240-290 160-230 90-160 90-120 90-120 90-120
3.6 200-320 170-290 130-190 70-150 90-120 90-120 90-120
3.7 240-320 240-290 150-220 90-160 90-120 90-120 90-120
3.8 210-320  170-290 140-180 70-150 90-120 90-120 90-120
41 100-600 100-2000 120-2500 60-1500 160-3000 80-3000
4.2 100-600 100-1500 120-2500 60-1500  160-3000 80-3000
4.3 100-400 100-1500 120-2500 60-1500  160-3000 80-3000
4.4 100-400 100-1300 120-2500 60-1500  160-3000 80-3000
4.5 100-400 100-600 120-2500 60-1500 160-3000 80-3000
4.6 100-400 100-300 90-150 90-120 90-150
4.7 100-400 100-500 90-120 90-120 90-120
4.8 100-400 100-500 90-120 90-120 90-120
4.9 100-400 100-500 90-120 90-120 90-120
410 100-400 100-500 90-120 90-120 90-120
411 100-500  100-500 50-160 100-750
4.12 100-290  100-500 50-160 100-750
413 90-200
414 60-160
4.15 50-140
4.16
417
418
419
5.1 20-40 15-30 20-40 20-90 25-70
5.2 20-40 15-40 20-40 20-90 25-100
5.3 8-25 20-35 15-35 20-80 30-80
5.4 8-25 13-30 15-35 20-80 15-30
5.5 4-15 15-35 8-25 20-80
5.6 4-15 15-35 4-15 20-90
5.7 4-15 60-100 4-15 20-80
5.8 4-12 20-40 4-15 20-80
5.9 80-130 80-140 80-130 40-100 50-80 25-70 50-150 60-140 40-120
5.10 15-35 25-45 15-35 30-90 50-80 25-70 50-150 60-140 40-120
5.11 15-35 25-45 15-35 50-80 25-70 50-150 60-140 40-120
6.1 25-35
6.2
6.3
6.4
6.5

70 Die Schnittdaten sind sehr stark von den duBeren Bedingungen, wie z.B. Stabilitat der Werkzeug- und Werksttickspannung, Material und Maschinentyp abhéngig!
Die angegebenen Werte stellen mdgliche Schnittdaten dar, welche je nach Einsatzbedingungen, nach oben oder unten korrigiert werden miissen!
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[PERFORMANCE /4

Schnittdatenrichtwerte fir mittlere Zerspanung (M) - (R)

Wendeplattendrehwerkzeuge - Schnittdaten

417
4.18
4.19
5.1

5.2
5.3
5.4
5.5
5.6
5.7
5.8
5.9
5.10
5.11
6.1

6.2
6.3
6.4
6.5

@ e &

Strategie: M - R Spanleitstufe: -NM23, -NM15,-NM26, -M42, -M52, -NM19, -M81 // -ZM

HCX1115

250-340
270-350
220-350
240-310
230-300
210-270
240-300
190-270
190-280
200-260
180-260
200-280
180-250
170-230
150-240
130-220
200-280
200-280
190-260
190 -240

140-240
160-250
150-220
140-200
200-260
180-240
180-280
160-260

HCX1125

200-260
230-280
240-290
200-250
210-250
190-240
200-270
180-230
160-220
180-230
170-240
190-260
170-230
170-210
130-220
130-220
200-280
200-280
190-260
190-240

120-210
160-200
150-200
130-190
160-230
150-210
160-230
150-210

HCR1135

170-210
180-230
160-200
170-210
150-200
160-220
160-200
140-180
160-190
140-190
130-170
150-200
130-180
120-160
110-150
110-150
150-210
150-200
120-200
110-190
90-150
60-80
60-80

20-40
20-40
8-25
8-25
4-15
4-15
4-15
4-12

80-130
15-35
15-35

CCN2120

v, in m/min

180-240
180-230
170-220
130-210
100-180
70-140
70-110
120-170
100-150
120-170
150-240
150-220
110-170
140-220
120-170
100-600
100-600
100-400
100-400
100-400
100-400
100-400
100-400
100-400
100-400

15-30
15-40
20-35
13-30
15-35
15-35
60-100
20-40
80-140
25-45
25-45

HCN2125

120-250
120-220
120-250
130-200
100-170
100-170
50- 160
50- 160
60- 160
100-180
80-180
70-170
60-170
70-160
60-120
60-120
120-280
120-280
120-260
120-240
100-220
100-220
40-100

80-130
25-45

CWN2135

170-210
180-230
150-220
170-210
150-200
150-210
150-200
130-170
160-190
130-170
130-170
150-190
120-180
120-170
100-150
100-150
150-230
170-250
140-220
140-210
120-210
100-140
100-140

20-40
20-40
15-35
15-35
8-25
4-15
4-15
4-15
80-130
15-35
15-35

CWN2120

130-200
120-220
100-160
80-180
90-140
80-150
80-120

400-2000
400-2000
400-2000
200-1200
200-1000
250-1000
250-1000
250-1000
250-1000
250-1000
150-800
150-800

70 Die Schnittdaten sind sehr stark von den duBeren Bedingungen, wie z.B. Stabilitat der Werkzeug- und Werksttickspannung, Material und Maschinentyp abhéngig!
Die angegebenen Werte stellen mdgliche Schnittdaten dar, welche je nach Einsatzbedingungen, nach oben oder unten korrigiert werden miissen!
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[PERFORMANCE /4

Schnittdatenrichtwerte fiir Aluminium Spanleitstufen

Drehen
Wendeplattendrehwerkzeuge - Schnittdaten

Index

1.1
1.2
1.3
1.4
1.5
1.6
1.7
1.8
1.9
1.10
1.11
1.12
1.13
1.14
1.15
1.16
241
2.2
2.3
2.4
25
2.6
2.7
3.1
3.2
3.3
3.4
3.5
3.6
3.7
3.8
4.
4.2
4.3
4.4
4.5
4.6
4.7
4.8
4.9
4.10
41
412
413
4.14
4.15
4.16
417
4.18
4.19
5.1
5.2
5.3
5.4
)
5.6
5.7
5.8
5.9
5.10
5.1
6.1
6.2
6.3
6.4
6.5
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Spanleitstufen: -23P -25P -25Q -AL

CWK15

120-160
90-140
130-170
90-130
140-200
120-160
140-200
120-160
300-2500
200-2500
400-2000
400-1800
200-1000
150-300
250-600
150-400
150-400
150-400
150-300
130-350
100-200
80-180
60-150

60-140

60-120
30-80
30-80

CWK20

140-200
100-160
160-200
110-150
160-220
140-180
160-220
140-180
300-3200
400-1500
300-1000
200-500
200-500
150-400
250-800
250-800
250-800
250-800
200-800
150-400
80-320
80-320
80-200

100-140
25-40
25-40
25-40
20-30
25-40
20-30
20-30
15-25
80-140
40-100
40-100

CWK26

v, in m/min

120-160
90-140
130-170
90-130
140-200
120-160
140-200
120-160
300-2500
200-2000
400-1500
400-1500
200-800
150-300
150-400
150-400
150-400
150-400
200-600
150-400
100-200
80-180
60-150

100-140
30-45
20-35
20-35
15-25
15-25
15-25
15-25
15-25
60-120
30-80
30-80

AMZ

90-140
110-160
90-130
80-120
80-120
90-110
90-110
70-90
90-110
70-90
70-90
70-110
1560-200

70-110
70-110
100-150

90-140

180-220
140-180
160-220
120-180
180-240
160-200
180-240
160-200
300-3200
200-2800
400-2000
40-2000
200-1200
250-1000
200-1000
200-1000
200-1000
200-1000
150-800
150-500
100-250
80-200
80-220

CWN15 70 Die Schnittdaten sind sehr stark von den duBeren Bedingungen,

80-140
80-140
70-120
40-60
60-100
40-60
40-60

300-3200
200-2800
400-2000
40-2000
200-1200
250-1000
200-1000
200-1000
200-1000
200-1000
150-800
150-500
100-250
80-200
80-220

wie z.B. Stabilitat der Werkzeug- und Werkstlickspannung,
Material und Maschinentyp abhéngig!

Die angegebenen Werte stellen mdgliche Schnittdaten dar,
welche je nach Einsatzbedingungen, nach oben oder unten
korrigiert werden mussen!




WNT MASTERTOO/I. Drehen
PERFORMANCE .
Wendeplattendrehwerkzeuge - Schnittdaten

Schnittdatenrichtwerte fiir die Zerspanung von NE-Metallen mit HM-Wendeplatten

Zerspanbarkeit von . -
Werkstoffgruppe Werkstoffbeispiele Al-Legierungen Bemerkungen el el
) v, in'm/min
5 AI995 w7 5 = Wirrspdne
KE A199,5 F13 4 = gvent. schlechte Oberflache
Reinaluminium % AI99 W8 5 = starke Aufbauschneidenbildung 300-3200
= Al99 F14 4 = hohe Standzeiten
= = Kiihlemulsion verwenden
AlMn W10 5
Al Mn F16 4
. AlMg 1 W10 5 = Wirr-, Wendel- oder Bruchspan
_g 2: mg ; VF\/11% j = meist groBe Vorschibe fiir gute
= g Spanbildung notwendig
b AIMg 3 Fo5 3 = Aufbauschneidenbildung S-28l0
S AlMg 5 W25 4 = hohe Standzeiten
= ALMg5 Fog D) = Kiihlemulsion vorteilhaft
AlMg 4,5 Mn w27 4
AlMg 4,5 Mn G35 3
Al'Mg Si0,5 W 4
Aluminium- AIMg Si Q5 F13-25 3 = gute Spanbildung bei gréBerem
. AlMgSi W 4 Vorschub
Knetlegierungen -
Al'Mg Si1 F21-30 3
Al'Mg Si Pb F20-28 2 = sehr guter Spanbruch
Al Cu SiPb F28-37 1 = keine Aufbauschneidenbildung
g Al Cu Mg Pb F34-37 1 = sehr gute Oberflache
s Al CuMg 1 w 3 200-2000
E Al Cu Mg 1 F33-40 2
Al CuMg?2 W 3 )
Al CuMg 2 F40-47 2 " Qute Spanbildung
AlCUSi Mn W 3 . gutg Oberflache . ‘
RTIET = ) = geringe Aufbauschneidenbildung
N AlZn Mg Cu 1,5 F50-52 2
Al'Sn6 Cu 1
G-AISi 12 3 = gute Spanbildung Si-Gehalt < 12 %
G-AISi 10 Mg 3 = Aufbauschneidenbildung 400-1500
G-Al Si 5 Mg 2 = hoherer Si-Gehalt ergibt Si-Gehalt ~ 12,5 %
_ G-AI Si 7 Mg (9 Mg) % niedrigere Standzeiten 300-1000
= _ i i- 0
Aluminium- g G(_SAAllsflﬁcguszl g = starker VerschleiBangriff am HM & Gzeggl_tgog?) b
Gusslegierungen é G-AlMg 3 (Mg 5) 2
% G-AIMg 9 2 = gute Spanbildung
. Aﬁ'\ﬁ!iﬂé 5 5 = qute Oberfliche 200-1500
GAICu4 Ti (Mg > = hohe Standzeiten
G-Al Si 12 Cu Mg Ni 2
CuAg
CuAs
Cszg‘én 300-1200
CuMg
Kupfer- CuMn
Knetlegierungen Messing CuZnAl 300-1000
CuSn
CuSnZn
Bronze Cu Ni 300-800
CuNiFe
CuAl
: : Duroplaste
e s Faserverstarkte Kunststoffe 80-320
Werkstoffe -
Hartgummi

* 1 =gutzerspanbar, 5 = schlecht zerspanbar

70 Die Schnittdaten sind sehr stark von den duBeren Bedingungen, wie z.B. Stabilitat der Werkzeug- und Werksttickspannung, Material und Maschinentyp abhéngig.
Die angegebenen Werte stellen mdgliche Schnittdaten dar, welche je nach Einsatzbedingungen, nach oben oder unten korrigiert werden miissen!
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Drehen

Wendeplattendrehwerkzeuge - Schnittdaten

Schnittdatenrichtwerte fiir Polykristalliner Diamant PDC / PDCS / CVD

a,=0,04-04mm a,=04-1,0mm a,=04-2,5mm
Rauhtiefe R, in ym Rauhtiefe R, in um Raunhtiefe R, in um
Werkstoffgruppe 2,5-50 5,0-10 2,5-50 50-10 2,5-5,0 5,0-10
Aluminium- o Schneidstofft ~ PDC/CVD PDC/CVD PDC/CVD PDC/CVD PDC/CVD PDC/CVD
Knetlegierungen ohne Si ) :
120.05.0,5 mm/U v, in m/min 400-2500 400-2500 400-2000 400-2000 400-1600 400-1600
0 Schneidstoff PDC/CVD PDC/CVD PDC/CVD
v, in m/min 400-2500 400-2000 400-1600
-,  Schneidsioff  PDC/CVD PDC/CVD PDC/CVD PDC/CVD PDC/CVD PDC/CVD
= v, in m/min 400-2500 400-2500 400-2000 400-2000 400-1600 400-1600
Aluminium- o Schneidstoff ~~ PDC-S/CVD ~ PDC-S/CVD  PDC-S/CVD  PDC-S/CVD  PDC-S/CVD  PDC-S/CVD
e
o eorungen vinmimin  600-2000 600-2200 6001800 600-2000 6001500 6001800
£=0,05-0,5 mm/U 0 Schneidstoff ~ PDC/CVD ~ PDC-S/CVD ~ PDC/CVD  PDC-S/CVD ~ PDC/CVD  PDC-S/CVD
v, in m/min 400-2000 400-2200 400-1800 600-2000 400-1500 400-1800
=  Schneidstoff  PDC-S/CVD  PDCS/CVD  PDC-S/CVD  PDC-S/CVD  PDC-S/CVD
= v, in m/min 600-2000 600-2200 600-1800 600-2000 600-1500
Aluminium- o Schneidstoff ~ PDC-S/CVD ~ PDC-S/CVD  PDC-S/CVD ~ PDC-S/CVD  PDC-S/CVD  PDC-S/CVD
e vinmmin  800-1200 400-1800 7001000 400-1500 600-900 400-1200
f=0,05-0,5 mm/U 0 Schneidstoff PDC-S/CVD PDC-S/CVD PDC-S/CVD
v,in m/min 600-1800 600-1500 600-1200
= Schneidstoff PDC-S/CVD PDC-S/CVD
= v, in m/min 600-1800 600-1500
Kupfer- und o Schneidstoff ~ PDC/CVD PDC/CVD PDC/CVD ~ PDC-S/CVD ~ PDC/CVD  PDC-S/CVD
Knetlegierungen ) :
120.05.0,5 mm/U v, in m/min 400-1800 300-1600 400-1600 300-1600 400-1400 400-1500
0 Schneidstoff PDC/CVD PDC/CVD ~ PDC-S/CVD ~ PDC/CVD  PDC-S/CVD
v, in m/min 300-1500 400-1600 300-1500 400-1500 300-1400
-  Schneidstof PDC/CVD PDC-S/CVD ~ PDC/CVD  PDC-S/CVD
= v, in m/min 300-1800 300-1700 300-1600 200-1300
Kunststoffe ohne Filllstoff o Schneidstoff PDC/CVD PDC/CVD PDC/CVD
(Acrylglas) ) .
£0,05.07 mn/U v, in m/min 400-1200 300-1000 200-1000
0 Schneidstoff PDC/CVD PDC/CVD PDC-S/CVD
v, in m/min 300-1200 200-1000 200-900
o~y Schneidsto PDC/CVD PDC/CVD PDC/CVD
= v, in m/min 400-1200 300-1000 200-1000
Kunststoffe mit Fillstoff o Schneidstoff ~ PDC-S/CVD PDC-S/CVD ~ PDC-S/CVD  PDC-S/CVD  PDC-S/CVD
(GFK, CFK) N
120.05.07 mm/U v, in m/min 500-1000 400-900 300-900 300-800 200-1200
0 Schneidstofft ~ PDC-S/CVD PDC-S/CVD ~ PDC-S/CVD ~ PDC-S/CVD ~ PDC-S/CVD
v, in m/min 400-900 300-800 200-900 200-800 200-1400
-,  Schneidsioff  PDC-S/CVD PDC-S/CVD  PDC-S/CVD  PDC-S/CVD
= v, in m/min 500-1000 400-800 300-1000 300-800
O glatter Schnitt ©  unregelméBiger Schnitt 2 unterbrochener Schnitt

-
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PERFORMANCE .
Wendeplattendrehwerkzeuge - Schnittdaten

Schnittdatenrichtwerte fir die Zerspanung von NE-Metallen

Polykristaliner Diamant PDC/PDCS
3D-Spanbrechergeometrien -CB1

a,inmm f,inmm/U
Schneid-Radius

min. max. min. max.
0,1 mm 0,05 0,30 0,02 0,05
0,2mm 0,06 0,40 0,03 0,08
0,4 mm 0,10 0,80 0,04 0,15
0,8 mm 0,15 1,00 0,08 0,20
1,2 mm 0,30 1,50 0,12 0,25

CBf1:

= Finish und Superfinish

= extrem scharfe Schneidengeometrie

= Schnitttiefe a1 0,05-1,5mm

= geringster Schnittdruck fiir héchste Genauigkeiten

= zur Bearbeitung von diinnwandigen und labilen Werkstiicken

Polykristaliner Diamant PDC/PDCS
3D-Spanbrechergeometrien -CB2

a,inmm f,inmm/U
Schneid-Radius
min. max. min. max.
0,2 mm 0,50 0,80 0,08 0,12
0,4 mm 0,60 1,50 0,08 0,20
0,8 mm 0,70 1,50 0,15 0,30
1,2mm 0,80 2,00 0,20 0,40

CB2:

= Semifinish und Finishbearbeitung

= |eicht negative Schneidengeometrie

= Schnitttiefe a1 0,5-2,0 mm

= hohe Oberfldchenglte bei gleichzeitig engsten Toleranzen

= zur Bearbeitung von massiven Werkstlicken sowie bei stabilen Bedingungen

70 Fir Innenbearbeitung bis @ 60 mm sollten immer positive Wendeschneidplatten verwendet werden. Fiir Anwendungsfalle, bei denen der entstehende FlieBspan
nicht geduldet werden kann, erodieren wir Innen, als Sonderanfertigung, einen Spanbrecher in die Leitstufe.
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Schnittdatenrichtwerte - System VertiClamp

Wendeplattendrehwerkzeuge - Schnittdaten

Abstechen Langsdrehen
WPU7620 TiAIN Fein Mittel Grob WPU7620 TiAIN Fein Mittel Grob
Index % E% v, inm/minv_in m/min F F F v inm/min v, in m/min a, inmm F F F
1.1 X 180-260 50-220  0,005-0,08 0,02-0,15 0,1-0,25 180-260 50-220 <3 0,005-0,08 0,02-0,15  0,1-0,25
1.2 X 180-260 50-220  0,005-0,08 0,02-0,15  0,1-0,25 180-260 50-220 <3 0,005-0,08 0,02-0,15  0,1-0,25
1.3 X 180-260 50-220  0,005-0,08 0,02-0,15  0,1-0,25 180-260 50-220 <3 0,005-0,08 0,02-0,15  0,1-0,25
1.4 X 100-220 50-200  0,005-0,08 0,02-0,15  0,1-0,25 100-220 50-200 <3 0,005-0,08 0,02-0,15  0,1-0,25
1.5 X 180-260 50-220  0,005-0,08 0,02-0,15 0,1-0,25 180-260 50-220 <3 0,005-0,08 0,02-0,15  0,1-0,25
1.6 X 180-260 50-220  0,005-0,08 0,02-0,15 0,1-0,25 180-260 50-220 <3 0,005-0,08 0,02-0,15  0,1-0,25
1.7 X 100-220 50-200 0,005-0,08 0,02-0,15 0,1-0,25 100-220 50-200 <3 0,005-0,08 0,02-0,15  0,1-0,25
1.8 X 90-180 50-180  0,005-0,08 0,02-0,15  0,1-0,25 90-180 50-180 <2,5 0,005-0,08 0,02-0,15  0,1-0,25
1.9 X 180-260 50-220  0,005-0,08 0,02-0,15  0,1-0,25 180-260 50-220 <3 0,005-0,08 0,02-0,15  0,1-0,25
1.10 X 100-220 50-200  0,005-0,08 0,02-0,15  0,1-0,25 100-220 50-200 <3 0,005-0,08 0,02-0,15  0,1-0,25
1.1 X 90-180 50-180  0,005-0,08 0,02-0,15 0,1-0,25 90-180 50-180 <2,5 0,005-0,08 0,02-0,15  0,1-0,25
1.12 X 90-180 50-180  0,005-0,08 0,02-0,15 0,1-0,25 90-180 50-180 <2,5 0,005-0,08 0,02-0,15  0,1-0,25
1.13 X 100-220 50-200 0,005-0,08 0,02-0,15  0,1-0,25 100-220 50-200 <3 0,005-0,08 0,02-0,15  0,1-0,25
1.14 X 100-220 50-200  0,005-0,08 0,02-0,15  0,1-0,25 100-220 50-200 <3 0,005-0,08 0,02-0,15  0,1-0,25
1.15 X 90-180 50-180  0,005-0,08 0,02-0,15 0,1-0,25 90-180 50-180 <2,5 0,005-0,08 0,02-0,15  0,1-0,25
1.16 X 90-180 50-180  0,005-0,08 0,02-0,15 0,1-0,25 90-180 50-180 <2,5 0,005-0,08 0,02-0,15  0,1-0,25
2.1 X 110-200 40-180  0,005-0,08 0,01-0,12 0,1-0,2 110-200 40-180 <25 0,005-0,08 0,01-0,12 0,1-0,2
2.2 X 110-200 40-180  0,005-0,08 0,01-0,12 0,1-0,2 110-200 40-180 <2,5 0,005-0,08 0,01-0,12 0,1-0,2
2.3 X 90-150 40-90  0,005-0,08 0,01-0,12 0,1-0,2 90-150 40-90 <25 0,005-0,08 0,01-0,12 0,1-0,2
2.4 X 90-150 40-90  0,005-0,08 0,01-0,12 0,1-0,2 90-150 40-90 <2,5 0,005-0,08 0,01-0,12 0,1-0,2
25 X 90-150 40-90  0,005-0,08 0,01-0,12 0,1-0,2 90-150 40-90 <2,5 0,005-0,08 0,01-0,12 0,1-0,2
2.6 X 110-200 40-180  0,005-0,08 0,01-0,12 0,1-0,2 110-200 40-180 <2,5 0,005-0,08 0,01-0,12 0,1-0,2
2.7 X 90-150 40-90  0,005-0,08 0,01-0,12 0,1-0,2 90-150 40-90 <25 0,005-0,08 0,01-0,12 0,1-0,2
3.1 X 90-150 0,005-0,08 0,01-0,12 0,1-0,2 90-150 <2,5 0,005-0,08 0,01-0,12 0,1-0,2
3.2 X 90-150 0,005-0,08 0,01-0,12 0,1-0,2 90-150 <25 0,005-0,08 0,01-0,12 0,1-0,2
3.3 X 90-150 0,005-0,08 0,01-0,12 0,1-0,2 90-150 <25 0,005-0,08 0,01-0,12 0,1-0,2
3.4 X 90-120 0,005-0,08 0,01-0,12 0,1-0,2 90-120 <2,5 0,005-0,08 0,01-0,12 0,1-0,2
3.5 X 90-120 0,005-0,08 0,01-0,12 0,1-0,2 90-120 <2,5 0,005-0,08 0,01-0,12 0,1-0,2
3.6 X 90-120 0,005-0,08 0,01-0,12 0,1-0,2 90-120 <2,5 0,005-0,08 0,01-0,12 0,1-0,2
3.7 X 90-120 0,005-0,08 0,01-0,12 0,1-0,2 90-120 <25 0,005-0,08 0,01-0,12 0,1-0,2
3.8 X 90-120 0,005-0,08 0,01-0,12 0,1-0,2 90-120 <25 0,005-0,08 0,01-0,12 0,1-0,2
41 X 80-3000 0,05-0,2  0,02-0,25 0,1-0,3 80-3000 <3 0,05-0,2  0,02-0,25 0,1-0,3
4.2 X 80-3000 0,05-0,2  0,02-0,25 0,1-0,3 80-3000 <3 0,05-0,2  0,02-0,25 0,1-0,3
4.3 X 80-3000 0,05-0,2  0,02-0,25 0,1-0,3 80-3000 <3 0,05-0,2  0,02-0,25 0,1-0,3
4.4 X 80-3000 0,05-0,2  0,02-0,25 0,1-0,3 80-3000 =8 0,05-0,2  0,02-0,25 0,1-0,3
4.5 X 80-3000 0,05-0,2  0,02-0,25 0,1-0,3 80-3000 <3 0,05-0,2  0,02-0,25 0,1-0,3
4.6 X 60-100 60-100 60-100 60-100 <2,5 0,005-0,08 0,01-0,12 0,1-0,2
4.7 X 60-100 60-100 60-100 60-100 <25 0,005-0,08 0,01-0,12 0,1-0,2
4.8 X 60-100 60-100 60-100 60-100 <25 0,005-0,08 0,01-0,12 0,1-0,2
4.9 X 60-100 60-100 60-100 60-100 <2,5 0,005-0,08 0,01-0,12 0,1-0,2
4.10 X 60-100 60-100 60-100 60-100 <2,5 0,005-0,08 0,01-0,12 0,1-0,2
411 X 0,005-0,1  0,02-0,15 0,1-0,3 <3 0,005-0,1  0,02-0,15 0,1-0,3
412 X 0,005-0,1  0,02-0,15 0,1-0,3 <3 0,005-0,1  0,02-0,15 0,1-0,3
413 <25
414
4.15
4.16
417
418
419
5.1 X
5.2 X
53 X
5.4 X
5.5 X
5.6 X
5.7 X
5.8 X
5.9 X 60-140 40-120  0,005-0,06 0,02-0,08  0,1-0,25 60-140 40-120 <25 0,005-0,06 0,02-0,08  0,1-0,25
5.10 X 60-140 40-120  0,005-0,06 0,02-0,08  0,1-0,25 60-140 40-120 <25 0,005-0,06 0,02-0,08  0,1-0,25
5.1 X 60-140 40-120  0,005-0,06 0,02-0,08  0,1-0,25 60-140 40-120 <2,5 0,005-0,06 0,02-0,08  0,1-0,25
6.1 X
6.2
6.3
6.4
6.5

70 Die Schnittdaten sind sehr stark von den duBeren Bedingungen, wie z.B. Stabilitat der Werkzeug- und Werksttickspannung, Material und Maschinentyp abhéngig!
Die angegebenen Werte stellen mdgliche Schnittdaten dar, welche je nach Einsatzbedingungen, nach oben oder unten korrigiert werden miissen!
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Wendeplattendrehwerkzeuge - Schnittdaten

Schnittdatenrichtwerte - System VertiClamp und System TriClamp

Index % EF? v, inm/min v_in m/min

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

5.1

5.2
5.3
5.4
5.5
5.6
5.7
5.8
5.9
5.10
5.11
6.1

6.2
6.3
6.4
6.5

>

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

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

WPU7620

180-260
180-260
180-260
100-220
180-260
180-260
100-220
90-180
180-260
100-220
90-180
90-180
100-220
100-220
90-180
90-180
110-200
110-200
90-150
90-150
90-150
110-200
90-150
90-150
90-150
90-150
90-120
90-120
90-120
90-120
90-120

90-120
90-120
90-120
90-120
90-120

60-140
60-140
60-140

System VertiClamp

TIAIN

50-220
50-220
50-220
50-200
50-220
50-220
50-200
50-180
50-220
50-200
50-180
50-180
50-200
50-200
50-180
50-180
40-180
40-180
40-90
40-90
40-90
40-180
40-90

80-3000
80-3000
80-3000
80-3000
80-3000
90-120
90-120
90-120
90-120
90-120

40-120
40-120
40-120

Einstechen

Fein Mittel

F F

0,005-0,08 0,02-0,15
0,005-0,08 0,02-0,15
0,005-0,08 0,02-0,15
0,005-0,08 0,02-0,15
0,005-0,08 0,02-0,15
0,005-0,08 0,02-0,15
0,005-0,08 0,02-0,15
0,005-0,08 0,02-0,15
0,005-0,08 0,02-0,15
0,005-0,08 0,02-0,15
0,005-0,08 0,02-0,15
0,005-0,08 0,02-0,15
0,005-0,08 0,02-0,15
0,005-0,08 0,02-0,15
0,005-0,08 0,02-0,15
0,005-0,08 0,02-0,15
0,005-0,08 0,01-0,12
0,005-0,08 0,01-0,12
0,005-0,08 0,01-0,12
0,005-0,08 0,01-0,12
0,005-0,08 0,01-0,12
0,005-0,08 0,01-0,12
0,005-0,08 0,01-0,12
0,005-0,08 0,01-0,12
0,005-0,08 0,01-0,12
0,005-0,08 0,01-0,12
0,005-0,08 0,01-0,12
0,005-0,08 0,01-0,12
0,005-0,08 0,01-0,12
0,005-0,08 0,01-0,12
0,005-0,08 0,01-0,12
0,05-0,2 0,02-0,25
0,05-0,2 0,02-0,25
0,05-0,2 0,02-0,25
0,05-0,2  0,02-0,25
0,05-0,2  0,02-0,25
0,005-0,08 0,01-0,12
0,005-0,08 0,01-0,12
0,005-0,08 0,01-0,12
0,005-0,08 0,01-0,12
0,005-0,08 0,01-0,12
0,005-0,1  0,02-0,15
0,005-0,1 0,02-0,15

0,005-0,06 0,02-0,08
0,005-0,06 0,02-0,08
0,005-0,06 0,02-0,08

Grob

F

0,1-0,25
0,1-0,25
0,1-0,25
0,1-0,25
0,1-0,25
0,1-0,25
0,1-0,25
0,1-0,25
0,1-0,25
0,1-0,25
0,1-0,25
0,1-0,25
0,1-0,25
0,1-0,25
0,1-0,25
0,1-0,25
0,1-0,2
0,1-0,2
0,1-0,2
0,1-0,2
0,1-0,2
0,1-0,2
0,1-0,2
0,1-0,2
0,1-0,2
0,1-0,2
0,1-0,2
0,1-0,2
0,1-0,2
0,1-0,2
0,1-0,2
0,1-0,3
0,1-0,3
0,1-0,3
0,1-0,3
0,1-0,3
0,1-0,2
0,1-0,2
0,1-0,2
0,1-0,2
0,1-0,2
0,1-0,3
0,1-0,3

0,1-0,25
0,1-0,25
0,1-0,25

System TriClamp
Langsdrehen
WUU7610 WUU7630 WPU7610 WP.U7620 TiAIN
TiAIN+
v, inm/min v_inm/min v_in m/min v_in m/min v_in m/min F
50-100 180-260  50-220
50-100 180-260  50-220
50-100 180-260  50-220
40-90 100-220  50-200
50-100 180-260  50-220
50-100 180-260  50-220
40-90 100-220  50-200
30-80 90-180 50-180
50-100 180-260  50-220
40-90 100-220  50-200
30-80 90-180 50-180
30-80 90-180 50-180
40-90 100-220  50-200
40-90 100-220  50-200
30-80 90-180 50-180
30-80 90-180 50-180
30-80 50-220 110-200  40-180
30-80 50-220 110-200  40-180
20-40 50-130 90-150 40-90
20-40 50-130 90-150 40-90
20-40 50-130 90-150 40-90
30-80 50-220 110-200  40-180
20-40 50-130 90-150 40-90
90-150 90-150 90-150  0,005-0,08
90-150 90-150 90-150  0,005-0,08
90-150 90-150 90-150  0,005-0,08
90-150 90-120 90-150  0,005-0,08
90-120 90-120 90-120  0,005-0,08
90-120 90-120 90-120  0,005-0,08
90-120 90-120 90-120  0,005-0,08
90-120 90-120 90-120  0,005-0,08
120-2500 60-1500  160-3000 80-3000
120-2500 60-1500  160-3000 80-3000
120-2500 60-1500  160-3000 80-3000
120-2500 60-1500  160-3000 80-3000
120-2500 60-1500  160-3000 80-3000
90-150 90-120 90-150  0,005-0,08
90-120 90-120 90-120  0,005-0,08
90-120 90-120 90-120  0,005-0,08
90-120 90-120 90-120  0,005-0,08
90-120 90-120 90-120  0,005-0,08
100-500  50-160 100-750
100-500  50-160 100-750
25-70 0,01
25-100 0,02
30-80 0,008
15-30 0,07
50-80 25-70 50-150 60-140 40-120
50-80 25-70 50-150 60-140 40-120
50-80 25-70 50-150 60-140 40-120
25-35 0,008

a, inmm

<2,5
<2,5
<25
<2,5
<2,5
<2,5
<2,5
<25

<2,5
<25
<25
<2,5
<2,5

0,1-0,5
0,1-0,5
0,1-0,5
0,1-0,5

0,02-0,05

70 Die Schnittdaten sind sehr stark von den duBeren Bedingungen, wie z.B. Stabilitat der Werkzeug- und Werksttickspannung, Material und Maschinentyp abhéngig!
Die angegebenen Werte stellen mdgliche Schnittdaten dar, welche je nach Einsatzbedingungen, nach oben oder unten korrigiert werden miissen!
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WNT MASTERTOOL

STANDARD /

Schnittdatenrichtwerte - System 25 und System 45

Wendeplattendrehwerkzeuge - Schnittdaten

Abstechen Langsdrehen
WPX7615  WUX7620 Fein Mittel Grob WPX7615 WPX7630 WUX7620 Fein Mittel Grob
Index % E% v, inm/minv_in m/min F F F v inm/min v_inm/min v_in m/min F F F
1.1 X 70-100 35-85 0,01 0,025 0,04 50-120 30-80 30-80 0,04 01 0,17
1.2 X 80-140 50-100 0,02 0,04 0,08 70-160 40-100 40-100 0,04 0,1 0,18
1.3 X 70-110 50-80 0,01 0,025 0,035 50-100 40-80 40-80 0,02 0,04 0,1
1.4 X 50-100 30-80 0,01 0,02 0,03 40-90 30-80 40-80 0,02 0,04 0,08
1.5 X 70-120 40-80 0,01 0,02 0,04 40-90 30-80 30-70 0,02 0,04 0,08
1.6 X 60-110 25-70 0,007 0,01 0,02 35-80 30-70 30-70 0,02 0,04 0,08
1.7 X 50-100 30-80 0,007 0,01 0,02 35-80 30-70 30-70 0,01 0,03 0,07
1.8 X 20-50 15-50 0,005 0,01 0,02 25-60 25-50 25-50 0,01 0,03 0,05
1.9 X 30-50 20-40 0,007 0,02 0,04 30-50 25-50 25-50 0,02 0,04 0,1
1.10 X 25-45 20-40 0,007 0,015 0,03 30-50 25-50 20-40 0,02 0,04 0,05
1.1 25-45 20-40 0,005 0,01 0,02 25-45 20-40 20-40 0,01 0,03 0,08
1.12 30-80 40-70 0,005 0,01 0,02 60-80 30-70 30-70 0,01 0,03 0,08
1.13 30-70 20-50 0,005 0,01 0,02 30-80 30-70 20-60 0,01 0,03 0,08
1.14 25-45 15-30 0,005 0,01 0,02 20-50 20-40 15-35 0,01 0,03 0,08
1.15 30-80 30-70 0,007 0,015 0,025 40-80 30-70 15-35 0,01 0,03 0,06
1.16 40-80 30-70 0,005 0,01 0,02 40-80 30-70 15-35 0,01 0,03 0,06
21 X 40-100 30-80 0,02 0,04 0,06 50-100 30-70 30-80 0,02 0,05 0,1
2.2 X 40-130 30-80 0,02 0,04 0,06 50-130 30-70 30-80 0,03 0,06 0,15
2.3 25-60 25-70 0,005 0,01 0,015 25-80 25-70 25-70 0,01 0,03 0,08
2.4 25-60 20-40 0,005 0,01 0,015 25-80 25-70 20-40 0,01 0,03 0,08
2.5 X 40-120 30-50 0,01 0,03 0,05 50-130 30-70 30-50 0,02 0,04 0,1
2.6 X 40-120 30-50 0,01 0,03 0,05 50-130 30-70 30-50 0,02 0,04 0,1
2.7 X 30-60 25-50 0,005 0,01 0,02 30-60 25-70 25-50 0,01 0,03 0,06
3.1 X 70-200 50-180 0,01 0,03 0,05 70-200 40-120 0,03 0,1 0,25
3.2 X 70-150 50-120 0,01 0,03 0,05 70-200 40-120 0,03 0,1 0,25
3.3 X 70-200 40-120 0,01 0,03 0,05 70-200 40-120 0,03 0,1 0,3
3.4 X 70-180 40-120 0,01 0,03 0,05 70-200 40-120 0,03 0,1 0,3
3.5 X 70-200 30-120 0,01 0,03 0,05 70-200 40-120 0,03 0,1 0,3
3.6 X 70-200 30-120 0,01 0,03 0,05 70-200 40-120 0,03 0,1 0,3
3.7 X 70-200 30-120 0,01 0,03 0,05 70-200 40-120 0,03 0,1 0,3
3.8 X 70-200 30-120 0,01 0,03 0,05 70-200 40-120 0,03 01 0,3
41 X 80-300 80-250 0,02 0,08 0,15 80-300 60-200 0,03 0,15 0,35
4.2 X 80-250 80-250 0,03 0,06 0,1 80-250 60-200 0,03 0,12 0,3
4.3 X 80-250 80-200 0,02 0,04 0,1 80-250 60-200 0,03 0,12 0,3
4.4 X 80-250 60-200 0,02 0,04 0,08 80-250 60-200 0,03 0,12 0,3
4.5 X 80-200 60-150 0,015 0,035 0,07 80-250 60-200 0,03 0,12 0,3
4.6 X 50-200 0,02 0,04 0,1 80-250 100-200 0,03 0,12 0,3
4.7 100-200 80-180 0,02 0,035 0,08 80-250 100-200 0,03 0,12 0,3
4.8
4.9
410
411 X 120-300 0,03 0,1 0,3 150-300 0,05 0,15 0,35
412 X 80-200 0,02 0,05 0,1 100-300 0,03 0,12 0,25
413 X 100-800 0,1 0,2 0,3 80-180 0,05 0,2 0,4
414 X 100-500 0,1 0,2 0,3 80-180 0,05 0,2 0,4
4.15 X
4.16 X 80-300 80-250 0,03 0,1 0,2 80-300 0,05 0,15 0,35
417
418
419
5.1
5.2
5.3
5.4
5.5
5.6
5.7
5.8
5.9 X 20-60 0,01 0,03 0,045 30-80 0,01 0,05 0,1
5.10 X 30-80 0,01 0,03 0,045 40-100 0,015 0,05 0,15
5.1 X 25-45 0,01 0,03 0,045 40-80 0,01 0,05 0,1
6.1
6.2
6.3
6.4
6.5

70 Die Schnittdaten sind sehr stark von den duBeren Bedingungen, wie z.B. Stabilitat der Werkzeug- und Werksttickspannung, Material und Maschinentyp abhéngig!
Die angegebenen Werte stellen mdgliche Schnittdaten dar, welche je nach Einsatzbedingungen, nach oben oder unten korrigiert werden miissen!
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WNT MASTERTOOL

STANDARD /

Schnittdatenrichtwerte - System 25 und System 45

Wendeplattendrehwerkzeuge - Schnittdaten

Index % E% v, inm/minv_in m/min

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

417
4.18
4.19
5.1

9:2
5.3
5.4
5.5
5.6
5.7
5.8
5:9
5.10
5.1
6.1

6.2
6.3
6.4
6.5

> X X X X X X X

>

X X X X X X X X X

X X X X X X

X

X

WPX7615  WUX7620

70-100
80-140
70-110
50-100
70-120
60-110
50-100
20-50
30-50
25-45
25-45
60-80
30-70
25-45
60-80
50-80
40-100
40-130
25-80
25-80
40-120
40-120
30-60
70-200
70-150
70-200
70-180
70-200
70-200
70-200
70-200
80-300
80-250
80-250
80-250
80-200

100-200

80-200

80-300

20-60

25-45

35-85
50-100
50-80
30-80
40-80
25-70
30-80
15-50
20-40
20-40
20-40
40-70
20-50
15-30
30-70
30-70
30-80
30-80
25-70
20-40
30-50
30-50
25-50
50-180
50-120
40-120
40-120
30-120
30-120
30-120
30-120
80-250
80-250
80-200
60-200
60-150
50-200
80-180

120-300

100-800
100-500

80-250

30-80

Einstechen
Fein
F

0,01
0,02
0,01
0,01
0,01
0,007
0,007
0,005
0,007
0,007
0,005
0,005
0,005
0,005
0,007
0,007
0,02
0,02
0,015
0,005
0,008
0,01
0,01
0,01
0,01
0,01
0,01
0,01
0,01
0,01
0,01
0,03
0,03
0,02
0,02
0,015
0,02
0,02

0,03
0,02
0,1
0,1

0,03

0,01
0,01
0,01

Mittel

F

0,025
0,05
0,025
0,02
0,025
0,01
0,01
0,01
0,02
0,015
0,01
0,01
0,01
0,01
0,015
0,015
0,04
0,04
0,012
0,012
0,012
0,04
0,02
0,03
0,035
0,035
0,035
0,035
0,035
0,035
0,035
0,08
0,05
0,04
0,04
0,035
0,04
0,035

0,1
0,05
0,2
0,2

0,1

0,03
0,03
0,03

Grob

0,04
0,1
0,04
0,04
0,04
0,025
0,02
0,02
0,04
0,03
0,03
0,03
0,03
0,03
0,03
0,03
0,08
0,08
0,02
0,02
0,025
0,08
0,04
0,08
0,08
0,08
0,08
0,08
0,08
0,08
0,08
0,15
0,1
0,1
0,08
0,07
0,08
0,08

0,2
0,1
0,3
0,3

0,2

0,05
0,045
0,045

Gewinde
WPX7630

v, in m/min

15-65
20-70
20-60
15-65
20-70
20-60
15-65
15-50
15-40
15-35
15-35
15-50
15-40
15-35
20-60
20-60
15-35
15-40
15-35
15-35
15-40
15-40
15-35
20-90
20-90
20-90
20-90
20-90
20-90
20-90
20-90
35-100
35-80
35-80
35-80
35-80
30-70
30-70

35-80
30-70
50-150
50-150

35-80

15-30
15-30
15-30

70 Die Schnittdaten sind sehr stark von den duBeren Bedingungen, wie z.B. Stabilitat der Werkzeug- und Werksttickspannung, Material und Maschinentyp abhéngig!
Die angegebenen Werte stellen mdgliche Schnittdaten dar, welche je nach Einsatzbedingungen, nach oben oder unten korrigiert werden miissen!
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WNT MASTERTOOL

STANDARD /

Schnittdatenrichtwerte - System VCGT und System SOGX

Wendeplattendrehwerkzeuge - Schnittdaten

Index % % v, inm/minv_in m/min

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
2.1
2.2
23
24
2.5
2.6
2.7
3.1
3.2
3.3
3.4
35
3.6
3.7
3.8
4.1
4.2
4.3
4.4
4.5
4.6
4.7
4.8
4.9
4.10
411
412
413
4.14
4.15
4.16
417
4.18
4.19
5.1
5.2
5.3
5.4
5.5
5.6
5.7
5.8
5.9
5.10
5.11
6.1
6.2
6.3
6.4
6.5

M X X X X X X X

>

X X X X X X X X X

X X X X X X

TiCN

80-180
100-220
80-180
70-180
50-150
50-120
50-100
30-100
80-200
80-150
80-150
50-150
40-120
40-120
30-100
30-100
80-150
100-220
40-80
30-80
70-180
70-180
50-130
100-250
80-200
80-200
80-200
100-200
80-130
80-180
80-130
150-350
150-350
150-300
100-300
100-300

System VCGT
Cermet
F
100-380  0,05-0,3
100-380 0,05-0,35
80-350  0,05-0,2
50-330  0,05-0,2
80-330  0,05-0,2
80-330  0,05-0,2
50-300  0,05-0,2
50-300  0,05-0,15
60-200  0,05-0,2
50-200  0,05-0,15
50-200  0,05-0,15
50-200  0,05-0,15
40-180  0,05-0,15
0,05-0,15
40-170  0,05-0,15
40-170  0,05-0,15
80-240 0,05-0,3
80-200 0,05-0,3
50-100  0,05-0,25
50-100  0,05-0,25
80-240 0,05-0,3
80-240 0,05-0,3
50-100 0,05-0,2
80-300 0,05-0,4
80-250 0,05-0,4
80-300 0,05-0,4
80-300 0,05-0,4
80-300  0,05-04
80-300 0,05-04
80-300 0,05-04
80-300  0,05-04
0,05-0,4
0,05-0,4
0,05-0,3
0,05-0,3
0,05-0,3

WPX7615  WUX7620

v, inm/minv_in m/min

35-100
50-120
50-100
30-100
50-120
25-80
25-80
25-80
50-150
50-120
50-120
50-120
35-100
35-80
40-80
40-80
40-130
40-130
2570
25-60
50-130
50-130
30-100
70-200
70-180
70-170
7-170
70-180
7-180
7-130
70-100
80-200
80-200
80-200
80-200
80-200
80-200
80-200

80-180

80-300

25-80

System SOGX

35-85
50-100
50-80

30-80

40-80

25-70

30-80

15-50

20-40

20-40

20-40

40-70

20-50

15-30

30-70

30-70

30-80

30-80

25-70

20-40

30-50

30-50

25-50

50-180
50-120
40-120
40-120
30-120
30-120
30-120
30-120
80-200
80-200
80-200
80-200
80-200
80-200
80-200

80-200
80-150
100-400
100-400

80-250

25-50
25-80
25-50

F

0,03-0,1

0,03-0,2
0,03-0,18
0,03-0,12
0,03-0,12
0,03-0,15
0,03-0,15
0,03-0,1

0,03-0,15
0,03-0,12
0,03-0,12
0,03-0,15
0,03-0,15
0,03-0,12
0,03-0,12
0,03-0,1

0,03-0,2
0,03-0,2
0,03-0,18
0,03-0,18
0,03-0,2
0,03-0,18
0,03-0,15
0,03-0,3
0,03-0,3
0,03-0,3
0,03-0,3
0,03-0,3
0,03-0,3
0,03-0,3
0,03-0,3
0,03-0,3
0,03-0,3
0,03-0,3
0,03-0,3
0,03-0,3
0,03-0,3
0,03-0,3

0,03-0,4
0,03-0,25
0,03-0,3
0,03-0,3

0,03-0,25

0,08
0,15
0,1

70 Die Schnittdaten sind sehr stark von den duBeren Bedingungen, wie z.B. Stabilitat der Werkzeug- und Werksttickspannung, Material und Maschinentyp abhéngig!
Die angegebenen Werte stellen mdgliche Schnittdaten dar, welche je nach Einsatzbedingungen, nach oben oder unten korrigiert werden miissen!
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WNT MASTERTO(y. Drehen
PERFORMANCE . .
Wendeplattendrehwerkzeuge - Technische Informationen

Spanleitstufe / Anwendungshinweis

glatter Schnitt unregelmaBiger Schnitt unterbrochener Schnitt Schnitt @

iv - Fei Modell 3
Negativ - Fein o 0 ) . f :
mm mm S

CCN2120 CCN2120 2_
DN..

CCN2120 CCN2120

-F32

= zum Schlichten von
rostfreien Stahlen

= als Nebenanwendung
Superlegierungen

0,05-4,0 0,05-0,25
CCN2120

HCN2125 HCN2125 B
DN.

WN..

-NF23

= Schlichten von
rostfreien Stahlen

= Kkontinuierlicher Schnitt

= hohe Oberflachengiite

= gute Spankontrolle

0,08-2,5 0,10-0,35

HCX1115 HCX1125 HCR1135 QW
DN..

WN..

-NF15

= Schlichtstufe fir feine
Bearbeitung

= Stahl und rostfreie Stahle

= sehr gute Spankontrolle . l "'}'

= hohe Oberflachengiite 1 0.50-5.00 010-0,60

70 Schnittzeichnungen und Modelle entsprechen CNMG 120408
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WNT MASTERTOOL

Spanleitstufe / Anwendungshinweis

Drehen

Wendeplattendrehwerkzeuge - Technische Informationen

glatter Schnitt

0

Modell

Negativ - Mittel

-NM23 HCN2125

= erste Wahl fir
Rostfreibearbeitung
gute Spankontrolle
geringe Gratbildung ;
niedrige Schnittkrafte | BEEmES=E
geringe Aufbauschneidenbildung

auf labilen Maschinen einsetzbar

HCN2125

-NM15 HCX1115/HCX1125

= mittlere Bearbeitung

= erste Wahl bei der
Stahlbearbeitung

= yniversell einsetzbar

= preites Anwendungsfeld B

HCX1125

-

HCX1115 / HCX1125

-NM26 HCN2125

= |eichte bis mittlere
Schruppbearbeitung

= stabile Schneidkante

= unterbrochene Schnitte

= Schmiedehaut und Kruste -.-

HCN2125

-M42

= f(ir die mittlere Zerspanung von
rostfreien Stahlen

= als Nebenanwendung Superle-
gierungen

CCN2120

CCN2120

-M52

= Universalgeometrie bei der
Bearbeitung von rostfreien
Stéhlen

= als Nebenanwendung
Superlegierungen

CCN2120

CCN2120

-NM19 HCX1115

= |gichte bis mittlere
Schruppbearbeitung =
Gusskruste und Schmiedehaut

stabile Schneidkante

unterbrochener Schnitt

Roh-und Schmiedeteile

HCX1125

HCX1125

unregelméaBiger Schnitt unterbrochener Schnitt

@) )

HCN2125
HCN2125
HCX1115/ HCX1125 HCX1125
HCX1125
HCX1115 / HCX1125 HCX1125
HCN2125 HCN2125
HCN2125 HCN2125
HCN2125 HCN2125
CWN2135 CWN2135
CCN2120
HCX1125/HXC1115 ~ HCX1125/HCR1135
HCX1125

Schnitt

@
g
a, f S
mm mm 5}
R 025
2,
W

WN..

1,00-4,50 0,15-0,40

& _ 025

WN..

0,50-5,00 0,12-0,40

03

WN..

1,50-6,00 0,25-0,50

03

DN..
WN..

1,00-4,00 0,20-0,40

‘

WN..

1,50-4,00 0,20-0,38

-i:’ 03

1,50-4,50 0,20-0,80

70 Schnittzeichnungen und Modelle entsprechen CNMG 120408
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WNT MASTERTOOL

Spanleitstufe / Anwendungshinweis

Drehen
Wendeplattendrehwerkzeuge - Technische Informationen

glatter Schnitt unregelméaBiger Schnitt unterbrochener Schnitt Schnitt @
Positiv - Fein Modell =
@) o () % f g
- mm mm (&)
-F23
= feinste Schlichtstufe _ CCN2120 CCN2120 >
(umfanggeschliffen) I cC.
= sefrhohe Oberflachengiite /0 CCN2120 DC.
. X S N N VC..
hohe Wiederholgenauigkeit CON2120
= geringe Schnitttiefen 0,10-2,00 0,06-0,13
CCN2120
-PF23 HCN2125 HCN2125 o
= erste Wahl flr mittlere HCN2125 HCN2125 = €C.
Bearbeitung von rostfreien DC..
Stahlen TC..
= hohe Oberfléachengiite \ VC..
= geringe ¢ ' 0,40-3,20 0,10-0,30
Aufbauschneidenbildung
-F43 s
= fiir die Schlicht- bis mittlere CWN2135 CWN2135 CWN2135 =
Bearbeitung auf allen CC.
rostfreien Stahlen DC.
= - TC..
\BeEEsE 0,50 -2,50 0,05-0,25
-/F HCX1115 HCX1125 HCX1125/HCR1135
= Schlichten / Konturdrehen HCX1125 CWN2135 CWN2135 . CC.
= gute Spankontrolle DC.
= hohe Oberfldchengiite HCX1125 HCX1125 TC.
= geringe Schnittkrafte | \\;\/CC
' 0,05-2,50 0,05-0,25 i
HCX1125 CWN2135
-SMF HCX1115 HCX1125 HCX1125/HCR1135
= Schlichten bis mittlere HCX1125 HCR1135 HCR1135 ® CC.
Bearbeitung DC..
= geringe Schnittkrafte HCX1115 TC..
= gute Spankontrolle == \C..
= hohe Oberflachengiite \ 010-2,50 0,08-0,30
HCX1125
-PF26 HCN2125 HCN2125 HCN2125 o150
= erste Wahl fur mittlere Bearbeitung HCN2125 HCN2125 HCN2125 ® 0.
bis Schruppen von rostfreien Stéhlen DC..
= glatter bis leicht unterbrochener TC..
Schnitt = \VC..
L=t !
= qute Spankontrolle \ 0,40-4,80 0,06-0,35
= stabile Schneidkante HCN2125
70 Schnittzeichnungen und Modelle entsprechen CCMT 09T304
-FM37 WPU7620 WPU7620 WPU7620
= universelle Geometrie fur alle Q WPU7610 WPU 7610 / WPU7620 WPU7620 "
Materialien %ZZ
= geringe Schnittkrafte ‘, _ WPU7610 WPU 7610 / WPU7620 WPU7620 DC..
= eseftlifene Radien i WUU 7610/ WPU7610  WUU 7610/ WPU7610 WUU 7610/ WPU7620
= geringe . . 0,25-7,00 0,025-0,2
Aufbauschneidenbildung WUU 7610/ WPU7610 WUU 7610/ WPU7610 WPU7620
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WNT MASTERTO(} Drehen
PERFORMANCE . .
Wendeplattendrehwerkzeuge - Technische Informationen

Spanleitstufe / Anwendungshinweis

glatter Schnitt unregelméaBiger Schnitt unterbrochener Schnitt Schnitt

@
Positiv - Fein Modell =
O 0 O SR
- mm mm 3
-SMQ HCX1115 HCX1125
N 02
= positive Schleppschneiden- HCX1115 HCX1125 .
Geometrie o
= Schlichten bis mittlere HCX1125 / HCX1115 HCX1125 DC”
Bearbeitung : :
= sehr hohe Vorschiibe
= hohe Oberfldchengite 1,00-4,00 0,15-0,45
-25P AMZ AMZ
= scharfe Schneidkante AMZ AMZ
= gute Spankontrolle bei (0107
weicheren Alulegierungen AMZ AMZ DC..
= geringe Aufklebeneigun Yl : : VC..
gerng aune \; e CWK26 CWK26 CWK26
0,50-4,50 0,05-0,60
AMZ AMZ

Positiv - Mittel

-25Q
= Schleppschneiden-Geometrie CWK20 / AMZ CWK20 / AMZ )
= hohe Vorschibe CC..
= hohe Oberflachengiite CWK20/AMZ CWK20/ AMZ DC..
" e Pl \SEEEEEE CWK20/AMZ CWK20/ AMZ CWK20/ AMZ 1
weicheren Alulegierungen fRR A = B
] geringeAukaebgneigu%g 0,05-6,50 0,05-0,60
CWK20/AMZ CWK20/AMZ
ZM HCX1115/Hexi1es  TCXTI2STHCRMSS oy 1195/ HOR1135
HCX1115 ot

mittlere Bearbeitung
universell einsetzbar

= HCX1125
= stabile Schneidkante

CIC,.
HCX1115 HCX1125 TC”
wechselnde Spantiefen VCT.

breites Anwendungsfeld 0.05-500 0,15-0.45

HCX1115 / HCX1125

-AL AMZ AMZ

die unverselle Alu-Geometrie
scharfe Schneidkante
extrem positiver Spanwinkel

AMZ AMZ cc.

DC..

A .

19% 55,

AMZ AMZ CWK26

TC..
geringe Aufklebeneigung A S Sy
Foha Vorsehlibe Nkl CWK15 CWK15 CWK15 e
1,00-10,00 0,10-0,75
-M81
direktgepresste Platte

positive Spanwinkel
gute Spankontrolle

flir Mittlere- bis
Schruppbearbeitung L R CWN2120 CWN2120 CWN2120

CWN2120
CC..
DC..

VC..

/!
20

1,00-6,00 0,25-0,60

70 Schnittzeichnungen und Modelle entsprechen CCMT 09T304
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Funktionsprinzip - Schleppschneide

Verhiiltnis Vorschub zu Rautiefe
Bessere Oberfliiche

Bei gleichem Vorschub erreicht die Wendeplatte mit Schleppschneide einen um das Vielfache besseren R-Wert gegentiber einer
herkommlichen Wendeplatte.

f

0

-SMQ
-25Q

konventionell

Geringere Bearbeitungszeit

Soll der gleiche R-Wert wie bei einer Standardwendeplatte erreicht werden, so kann mit der Wendeplatte mit Schleppschneide der
doppelte Vorschub gefahren werden (= geringere Stiickzeiten!)

f 2xf

R
aP
SMQ

konventionell -25Q
Theoretische Oberflichengiite
Die beim Drehen theoretische maximale Rautiefe Rt,  ergibt oder NAherunasweise:
sich als Kombination aus Vorschub und Eckenradius: g '

f2 _125.f°
Rt = (- ~/ -5 ) 1000 Rt theor. = ———— [um]

N
o

n
o

Theoretische Rautiefe R . [um]
W
o

—_
o

!

005 01 015 02 025 03 035 04

Vorschub fin mm/U

031141
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Ersatzteile und Drehmomente fir Klemmhalter fiir negative Platten

IsoClamp - Halter mit Kniehebelklemmung
° ° °

Wendeschneidplatte HM-Unterlage Kniehebel Ki hraub Rohrstift M dorn Schliissel Drehmoment

d

DN.. 1104 ohne 70950125 70950126 SW2,5 70950175 3,0Nm
DN.. 1104 70950120 70950121 70950208 70950122 70950191  SW2,5 70950175 3,0Nm

WN.. 0604 ohne 70950129 70950217 SW02 70950177 2,2Nm
WN..0604 70950127 70950185 70950208 70950122 70950191  SW2,5 70950175 3,0Nm

IsoClamp - Halter mit Schraubenklemmung

wm - -

Wendeschneidplatte Klemmschraube Torx-Schliissel Drehmoment

DNGU 1104 M4x11 1P 72950007 T15IP 80950128 4,0Nm

Ersatzteile und Drehmomente fiir Klemmhalter fir positive Platten

IsoClamp - Halter mit Schraubenklemmung

e g B p - —8-

o o o
Wendeschneidplatte HM-Unterlage Gewindebuchse Klemmschraube Kombischliissel Drehmoment
CC..0602 M2,5x6 70950112 T08 80950110 1,2Nm
CC..09T3 ohne M3,5x11 70950113* T15 80950113 3,2Nm
CC..09T3 70950165 70950171 M3x5x11 70950113 T15/SW 70950398 3,2Nm
DC.. 0702 M2,5x6 70950112 T08 80950110 1,2Nm
DC.. 11T3 ohne M3,5x11 70950113** T15 80950113 3,2Nm
DC.. 1173 70950106 70950171 M3,5x11 70950113 T15/SW 70950398 3,2Nm
TC..0902 M2,5x5 70950111 T07 80950109 1,0Nm
TC.. 1102 M2,5x6 70950112 T08 80950110 1,2Nm
VC.. 1103 M2,5x6 70950112 T08 80950110 1,2Nm
WC.. 0201 M1,8x3,4 70950334 T06 80950108 0,4 Nm

70 * FurBohrstangen mit CC.. 09T3 ohne HM-Unterlage und d, = 16 mm oder 20 mm gibt es unterschiedlich lange Klemmschrauben.
Details finden Sie auf der Produktseite.

Fir Bohrstangen mit DC.. 1173 ohne HM-Unterlage und d, = 20 mm gibt es unterschiedlich lange Klemmschrauben.
Details finden Sie auf der Produktseite.

*x

IsoClamp - Halter mit Kniehebelklemmung

9.0 8 J @ M —

o
HM-Unterlage Kniehebel KI hraut Rohrstift Montagedorn Schliissel Drehmoment
70950215 70950178 70950208 70950197 70950191 SW2,5 70950175 3,0Nm
70950384 70950387 70950390 70950169 70950192 SW0,3 70950176 4,0Nm
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N

Bezeichnungssystem fir Wendeplatten
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Stelle ein firmeninterner Code

angefiihrt werden.

X X
o w 8 9 ! 8
91/ S v/e 9 a O/N/Y
2 £ 3 4/4/N
268 9 718 4 8/S S
¥9/S g 9/ € 2/ 14 »UIE >l Wb e Ml
91/ v gl z 8/ 3
Mww w okL ! vl 2 B/ Sle > M|
/L L uoul P00 your 8po 1aq uaBunuapuy
00 Xew 0 @ @ "U9(0 8IM B]0qWIAS
youl snipelusyog apon S
ajeisusneld abuegjuapiauyos [ew BN
shipejusyo3

<

ot

Bibueyqe agoiBuaneld Jop UOA |

vE& @«7‘

. 5100 |, 0100
8000 | .{ “gopq | -goo' | "

. 8000 | , 9000
1000 |4 Zgooo |+ 2000 | N

. 8000 | , 9000
8000 1.4 g0 | A —zo00 | W 500'0 | 0100'0 | 01000 | ®
1000 | 01000 | .@Nooo%o 1 W00 | 01000 | 04000 | 3

» 1000 | 0000 | 20000 | H

1000 | 0000 | .omooo%o o 1000 | 0000 | 01000 | O

» , 9000 1000 | 20000 | 0000 | 4
K000 | 20000 | 4 -Noo,o r 1000 | 20000 | 01000 |
%S FuW Fs _ FW _ Fp

ASA und BHMA Abweichung gegeniiber ISO
= Sonderausfiihrung nicht nach ISO

X

youl ul uszueua|oy

N

n

d

=

[ee]
Schneidkante>

\/

\/

\/

\/

32
=]
[ =l
56 snipelusyd3 o9ylejsualie|d om:m_co_u_occow |lewq BN uszue.is|ol [} uImialy wiojusle|d
» =
13puniab pun ‘ sg| v'se i 4 Buniynysnesepuos X
1seyof yjaddop 7z Buniynjsnesapuog el 60 e56 8/ " ) M |.08 v
@ [ )d L0 6L 9Hs 6L o6 wel et == r er'o | se'o-ero .szios00 | n PuIs Yalepiojia usqebuy 11,09 | V
S 2 3llais puayoad . m 9 o si| sa| es| 2z =3 2 5200 | 020800 [,s+0600 | N o Biopuosaq uauap 1aq s |.06 | O g
C 1sej0b yjaddop aplauyosuagaN Jep layumial4 ¢ ¢°L - 2l T2l o p el " €10 | 0z080'0 | 510500 | W |9)UIMIBI4 BUB)BYIUD u — o m
N WU S0 99's ce/L 5200 | 5200 svosool 7 WION Jap Ul JyoIN £
: R °
» . vo oLt o 60| es6| se| o o om 8 T s T olsei|o ¢
19punieb 4.06 a ooo el /6 28/ 90 Ge'9 Vil H [o=ze) n 5z0'0 | soo0'0 LsL'os00] e H [.02L]| © =
%«memm 168 V.S . o o so| ogs| een| 60 [B=e] o €10 | 5200 szo0] ® 3 .02 d[.80l] ©
S , eo| 9| zes| 90 = am 1 5200 § 5200 geoof 3 d ol a .St 1].06 |
' - <0 8€'C cele 6200 | €100 €100| H
() 1sejeb mu_mccowcmpmz_ﬁ - m s i wwl  ww | vu| ww o= 0D m 5200 | €100 sz00l o N .0 3 .. V .58 Q
1 . epioupsidne ep oy 1'¢°L — 1] = P /o 520'0 | s00'0 €100] 4 9 ,0¢ a9 .S g |.C8 ploguoyy
aplauyosusgeN . W W ww youl ‘ Q @ 5200 | s000 szo0| v 1 .52 V . M .55
1opunseb nwuepeld  ¢'L o N &Y oo ap W Ts o T W .98
2
= oo an v
- s 20 No. ow om 1 z oo ./ O |.08 Q
z> 00 OOQ 00 zm FE _u ™= 4 % ‘ 3 |.S. snquouy
M JIeyos s s 9l 90 @ (=== o %IVQ a | .ss
4 ueipesusyog W usneld L2 wuw p e /A N s A | .SG€

143



Drehen

Wendeplattendrehwerkzeuge - Technische Informationen

WNT MASTERTOOL
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Freiflichenverschlei

Abrieb an der Freiflache: normaler
VerschleiB nach einer gewissen
Eingriffszeit.

LA

Ausbrickelung

Durch uberhéhte mechanische
Beanspruchung der Schneidkante
konnen HM-Partikel ausbrechen.

KolkverschleiB

Der ablaufende heiBe Span
verursacht eine Auskolkung der
Schneidplatte an der Spanfléche.

Hohe Zerspanungstemperatur
bei gleichzeitiger mechanischer
Beanspruchung kann zu
plastischer Verformung flhren.

Aufbauschneidenbildung

MaterialaufschweiBungen an der
Schneidkante treten auf, wenn der
Span infolge zu niedriger
Schnitttemperatur nicht richtig
abflieBt.

Plattenbruch

Bei einer Uberlastung der
Schneidplatte kann es zum
Plattenbruch kommen.

146

Ursache
= zu hohe Schnittgeschwindigkeit
= Hartmetallsorte mit zu geringer
VerschleiBfestigkeit
= nicht angepasster Vorschub

Ursache

= zu verschleiBfeste Sorte

= Vibrationen

= zu hoher Vorschub bzw. Schnitttiefe
= unterbrochener Schnitt

= Spanschlag

Ursache
= zu hohe Schnittgeschwindigkeit,
Vorschub oder beides
= zu geringer Spanwinkel
= Sorte mit zu geringer
VerschleiBfestigkeit
= falsch zugefUhrte Kuhlung

Ursache
= zu hohe Arbeitstemperatur, daher
Erweichung des Grundmaterials
= Beschadigung der Beschichtung
= Sorte mit zu geringer
VerschleiBfestigkeit
= falsch zugefUhrte Kihlung

Ursache
= zu geringe Schnittgeschwindigkeit
= zu kleiner Spanwinkel
= falscher Schneidstoff
= fehlende Kihlung/Schmierung

Ursache

= (Jberlastung des Schneidstoffs
= Stabilitdtsmangel

= Keilwinkel zu klein

Abhilfe

= Schnittgeschwindigkeit senken

= verschleiBfeste HM-Sorte wéhlen

= \orschub in richtiges Verhaltnis
zu Schnittgeschwindigkeit und
Schnitttiefe setzen

Abhilfe

= zdhere Sorte verwenden

= negative Schneidgeometrie

= mit Spanleitstufe verwenden

= Stabilitat verbessern
(Werkzeug, Werkstlck)

Abhilfe

= Schnittgeschwindigkeit und/oder
Vorschub herabsetzen

= verschleiBfestere HM-Sorte wéhlen

= Kiihimittelmenge und/oder Druck
erhohen, Zufiihrung kontrollieren

= kolkfestere Sorte verwenden

Abhilfe

= Schnittgeschwindigkeit senken
= verschleiBfestere HM-Sorte wéhlen
= Kiihlung vorsehen

Abhilfe

= Schnittgeschwindigkeit erhhen
= Spanwinkel erhdhen

= TIN-Beschichtung einsetzen

= fettere Emulsion verwenden

Abhilfe

= z&heren Schneidstoff verwenden

= Kantenschutzfase verwenden

= Schneidkantenverrundung vergroBern
= stabilere Geometrie einsetzen
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Optimale Zerspanungsergebnisse

Drehen
Wendeplattendrehwerkzeuge - Technische Informationen

VerschleiBtyp

Ausbréckelung

< KolkverschleiB

Aufgabenstellung

Plattenbruch

< Aufbauschneiden

Werkstlickprobleme

Butzen- und Gratbildung

Bombierte Flache

Spanbruch

Span zu kurz (Bruchspan)

=P | <@ \brationen

P < Spanzulang (Wirrspan)

<+ ) | <& Freiflichenverschieid

=
g
S i
5 2
. s
2 £
o (@]
v * Schnittgeschwindigkeit
v * v v v v Vorschub ;
E
v v * v * * Vorschub-Zentrumsbereich
A Y v r v v * v A Spanleitstufe T lg
. groBer %% =
A A A * * v * * Eckenradius T . lf:c’g QE’
kleiner S 2 <
) VerschleiBfestigkeit % 5
A A v A v Schneidstoff T - l; =
Zahigkeit T
£
-~ ~ -~ o~ o Spannung Werkzeug §
X - o o o Spannung Werkstlck <
-~ -~ -~ * Auskragung é
=
L -~ -~ o PN Spitzenhohe =<
® o o o o o Kihischmierstoff

- >

erhohen, vergroBern
groBer Einfluss
erhohen, vergréBern
Kleiner Einfluss

- -

vermeiden, verkleinern
groBer Einfluss
vermeiden, verkleinern
Kleiner Einfluss

@ Kkontrollieren, optimieren

. verwenden
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VertiClamp

Merkmale

o &

Hauptauflageflache Axiale Wendeplattenanlage

definierter Anschlag

Vorteile

= die Verbindung zwischen Wendeschneidplatte und Halter
garantiert eine optimale Befestigungsart

= die zweite Schneide istimmer verwendbar, auch wenn die erste abgebrochen ist
= auf die Schrauben wirken keine Abscherkrafte

= bei jeder Schneidenform ist die Auskragung der Schneide
vom Halter immer gleich lang

= garantiert senkrechte Ausrichtung durch groBe Auflagefléache
= der Wendeplattensitz ist vor Spanen vollstandig geschitzt
= Schraubenverbindung mit zwei hochfesten Schrauben und

einem konischen axialen Anschlag von 30°- Schneidenlage
in allen Schnittrichtungen

Abstechen mit Gegenspindel

e

Ly Ly R

148

Starke Spannung durch zwei hochfeste
Schrauben

Schaftquerschnitte 08x08 - 20x20

Halter aus hochfestem,
randschichtgehartetem Material.
Die geschliffene AuBenflache ist
zusétzlich beschichtet.

Spannen der Schneide
bei Combi Haltern

Combi

alos ]

Spannen der Schneide
bei Standard Haltern

oo
-
b
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TriClamp

Drehen

Wendeplattendrehwerkzeuge - Technische Informationen

Durch den Einsatz von TriClamp mit Schleppschneide und der 93°-Halter kann der Vorschub bis zum Doppelten erhéht werden.

Somit kdnnen die Bearbeitungszeiten bei gleicher Qualitdt erheblich verringert oder bei gleicher Bearbeitungszeit bessere Oberflachen
erzielt werden. Besondere Flexibilitdt bietet das System durch die Moglichkeit, in radialer und in beide axiale Richtungen zu bearbeiten.

Vorteile

Weiterentwicklung des ISO-Programms
Drehen in drei Richtungen

alle Schneiden leicht auswechselbar

scharfe positive Schneiden mit 11° Freiwinkel
kleine Eckenradien 0,08 mm und 0,2 mm
ideale Spanbeherrschung

spezielle Halter fiir Langdrehautomaten
(Querschnitte 8x8 mm bis 16x16 mm)

Schleppschneide im Detail;

Standard Halter 93°
93° Wendeplatte Eckenradius 0,8 mm
mit Schleppschneide

alle IC Halter besitzen 5 Zufuhrmaoglichkeiten
aus hochvergutetem Stahl
praziser Kuhimittelstrahl auf der Schneide

flr jeden KihImitteldruck verwendbar

N

Anwendungsmaglichkeiten:

/

N6
R.0.8 ym
R.(R) 6.3 um

Klemmhalter mit interner Kiihimittelzufuhr erhdhen gerade bei schwer zu bearbeitenden Werkstoffen wie rostfreien Stahlen und
Superlegierungen die Leistungsfahigkeit der Wendeplatten und verbessern die Bauteilqualitat.

"

Kihimittelanschlussmoglichkeiten
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XheadClamp

Schneller Werkzeugwechsel bei hoher Wiederholgenauigkeit sind bei Serien, die meist mit héchstmaéglicher Ausbringung gefertigt
werden missen, zu einem Wettbewerbsvorteil geworden. Dieser Fertigungsanforderung tragt WNT mit dem neu entwickelten
Haltersystem XheadClamp Rechnung. Zeiteinsparung und geringster Einstellprozess sind die Kernféhigkeiten des Systems.

Zusétzlich setzt das XheadClamp System MaBstébe in Flexibilitat und einfachster Handhabung.

Ein Wechsel der Wendeplatte oder auf eine andere Geometrie sowie von Dreh- zu Stecheinsdtzen, ist mit dem XheadClamp in héchster
Prézision einfach und schnell zu bewerkstelligen.

Klemmung

= sehr hohe Haltekrafte

= Losen und Klemmen eines Wechselkopfes mit nur einer Schraube
= Wiederholgenauigkeit von unter £ 7,5 pm

= hochste Stabilitat

Variabilitdt

= alle Kopfe innerhalb der SystemgroBe montierbar

= Anpassung der Werkzeuge an die Bauteilbedingungen

= schnellster Wechsel von Wendeplatten durch Kopfwechsel ‘

Genavigkeit

= Kkeine veranderlichen X- und Y-MaBe beim Kopfwechsel

= Wiederholgenauigkeit von unter £7,5 um

= Spitzenhohe bleibt auch bei Wechsel auf andere
PlattengroBen erhalten

= ?2-Nasen-System garantiert die korrekte Position

Em §i
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Wendeplattendrehwerkzeuge - Technische Informationen

System SOGX

Das Wendeplattensystem SOGX basiert auf einer tangentialen Anordnung der Wendeplatte. Technisch verandert sich dadurch das
Volumen unterhalb der Schnittzone und sorgt somit fir eine erhéhte Stabilitdt. Der Kraftverlauf ist deutlich glnstiger angeordnet.

Das System SOGX besticht nicht nur durch die tangentiale Anordnung, sondern auch durch eine extrem scharfe Schneide.
Schnittdriicke werden somit nochmals deutlich reduziert und der Zerspanprozess verbessert. Mit den WendeplattengréBen 07 und 11
stehen flr die verschiedenen Anwendungsfalle 4-schneidige Wendeplatten mit der Moglichkeit fiir 90° Schultern zur Verfigung.

Vorteile

= einfacher Wendeplattenwechsel in der Maschine

= groBe Schnitttiefen realisierbar
Schraubenklemmung von der
: . . abgewandten Seite
= in beschichteter oder unbeschichteter Sorte

(2.B. Titanbearbeitung) positive Einbaulage und positive

Freiwinkelausflihrung

Alle Schneiden sind ,scharf*
geschliffen und werden
ohne zusétzliche
Verrundung beschichtet

System VCGT

Das System VCGT erzeugt bei einer sehr scharf ausgefiihrten Schneidkante durch die geometriebedingte Schleppschneide zusatzlich eine
hohe Oberflachenglite. Vorschiibe kdnnen im Prozess um bis zum 2-fachen erhoht werden (hierbei verringert sich die Oberfldchengiite
durch komplette Nutzung der Schleppschneidenbreite auf den Wert einer Standard Wendeplatte).

Vorteile
= Schnitttiefen bis 6,5mm erhoht das Zeitspanvolumen Standard Schraubenklemmung
von oben
= sehr gute Oberflachengliten nach dem 1. Schnitt
reduziert Arbeitsgange
= hervorragende Spankontrolle verringert geschliffene Wendeplatten mit
Maschinenstillstandszeiten oder 35° Eckenwinkel und
Schleppschneide

Werkstiickbeschéadigungen

Im folgenden Beispiel wird das Prinzip genau erkldrt:

| klassische , Wendeplatte mit

| :
93° ‘ Wendeplatte Schleppschneide

| /

Ch \\ /
N |

2xf, 1

152



WNT MASTE}QTOOL Drehen
STANDARD . .
Wendeplattendrehwerkzeuge - Technische Informationen

System 25 und System 45

Systeme

Die Systeme 25 und 45 kennzeichnet eine tangentiale Wendeplattenaufnahme. Diese Klemmtechnik sorgt flr einen geraden Abschluss
der Schneide zur AuBenflache des Klemmhalters. Die in 3 Richtungen freie Wendeplatte ermdglicht die Verwendung in radialer und beiden
axialen Richtungen. Sowohl beim System 25 als auch beim System 45 sind alle Schneiden scharf.

Gerade das System 25 ist ideal auf Klein- und Kleinstdurchmesser ausgelegt.

Klemmhalter wahlweise mit
Kiihimittelanschllissen versehen

Vorteile
= geschliffener rhombischer Plattensitz garantiert eine hohe
Werkzeugwechselgenauigkeit

einstellbare

= BeiBeschadigung der 1. Schneide ist die 2. Schneide Kihimitteldiise

weiterhin intakt und kann verwendet werden

= Alle Einsatze sind scharf geschliffen und werden
nicht zusatzlich kantenverrundet

= (Gezielte Kiihimittelzufuhr bei den DC Varianten
in allen Druckbereichen

geschliffene Wendeplatte
und geschliffener Plattensitz
verbessern die Genauigkeit und
vereinfachen den Werkzeugwechsel

Wendeplattenlange = SystemgroBe
System 25 =25 mm
System 45 =45 mm

Contraversion mit Schraubenklemmung von der
angewandten Seite. Hierzu wird in den entsprechenden
Wendeplatten eine Gewindebuchse eingeklebt.
Standard- und Contravariante sind NICHT kompatibel.

Standardvariante mit der
Schraubenklemmung von der
Wendeplattenseite

Alle Schneiden sind ,,scharf*
geschliffen und werden ohne
zusétzliche Verrundung beschichtet

Nutzrichtungen
L L L R R R

TJF{LI ulLll

Montagerichtung , links” Montagerichtung , rechts”

4
s
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PERFORMANCE . .
Wendeplattendrehwerkzeuge - Technische Informationen

Sorteniibersicht

1SO-Anwendungsbereich

Norm- 05 15 25 35 45

Sortenbezeichnung bezeichnung

NE-Metalle

01 10 20 30 40

2
-
[¢) = Rostfrei
= Eisenguss
°
o Hochwarmfest

1SO Wendeplatten

HC-P15
HCX 1115 @ HC-M10
HC-K25
HC-P25
HCX 1125 HC-M20
HC-K30
HC-P35

HCR 1135 @ HC-M25
HC-S25

&

|
HC-M20 . i |
HC-K15
CCN 2120 oA |

HC-520
HON 2125 B

HC-M25

HC-P35
CWN 2135 HC-M30
HC-S20

HC-M20
CWN 2120 e L

HC-M20
CWN 15 HC-N20 |

HC-P15
HC-M15
HC-K20
HC-N20

AMZ l
|

HW-K15 |

CWK 15 HW-N15 :

HW-515

HW-K10 |
CWK 20 HW-N10 :
HW-S10

HW-K15
CWK 26 HW-N15
HW-S15

|
|
HW-N10 |
WUU 7610 WSt i
HC-M10 |
HC-K10 :
HC-N10 .
HC-510
HC-P20
HC-M15 |
WPU 7620 HC-K20 |
HC-N20
HC-520
HC-P30
HC-M20
TIAIN HC-K30 o
HC-N30
HC-525 ]
01 10 20 ‘ 30 40 50 @®  Hauptanwendung

05 15 25 35 45 O Nebenanwendung

WPU 7610

verschieiBfester v+ [O] (O] v~ zéher

c
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Wendeplattendrehwerkzeuge - Technische Informationen

Sorteniibersicht

o Hochwarmfest

= Rostfrei

VertiClamp

HC-P20
HC-M35
WPU 7620 HC-K20
HC-N20
HC-S20
HC-P30
HC-M20
TIAIN HC-K30
HC-N30
HC-S25

System 25 & 45

HC-P15
HC-M20
WPX 7615 HC-K15
HC-N15

HC-S15
HW-P20
HW-M25
WUX 7620 HW-K20
HW-N20
HW-S20
HC-P30
HC-M35
WPX 7630 HC-K30
HC-N30
HC-S30

TriClamp

HW-N10 —
WUU 7610 ST

HW-P30

HW-M35
WUU 7630 o

HW-S35
HC-M10
HC-K10
HC-N10
HC-S10
HC-P20
HC-M15
WPU 7620 HC-K20
HC-N20
HC-S20
HC-P30
HC-M20
TIAIN HC-K30
HC-N30
HC-S25
HC-P20
HC-M15
TIAIN+ HC-K20
HC-N20
HC-S20

WPU 7610

01 10 20 30 40 50 ®  Hauptanwendung
05 15 25 35 45 O Nebenanwendung

verschieibfester v+ [O] — |2 v~ ziher
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WNT MASTE}QTOOL Drehen
STANDARD . .
Wendeplattendrehwerkzeuge - Technische Informationen

Sortenibersicht
1SO-Anwendungsbereich 2
05 15 25 35 45 g = E
" = = < <
Sortenbezeichnung Eom.' - £ =l z =
ezeichnung = % ] : S
01 10 ‘ 20 30 40 50 = 3 s & i
. P M K N s
SOGX & VCGT || ]
HC-P15 ‘ ‘ ‘
HC-M20 L
WPX 7615 HC-K15 | ‘ | ) ) ) ) )
HC-N15 o
HC-S15 o
HW-P20 ‘ ‘ |
HW-M25 L
WUX 7620 HW-K20 L . o . ° °
HW-N20 o
HW-520 [
HC-P20 ‘ ; ;
. HC-M25
TiCN HC-K20 | : : [} ) ) )
HC-N20 o
| |
HT-P15 —
Cermet HT-M10 : | ‘ ) ) ®
HT-K15 ———
01 10 | 20 | 30 | 40 | 50 ®  Hauptanwendung
05 15 25 35 45 O Nebenanwendung
verschleiBfester v+ [O] (2 v- zaher
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Sortenbeschreibung

Drehen

Wendeplattendrehwerkzeuge - Technische Informationen

HCX
1115

HCX
1125

HCR
1135

CCN
2120

CWN
2120

HCN
2125

CWN
2135

CWK
15

CWK
20

CWK
26

CWN
15

HCN
2430

Sortenbeschreibung

Hartmetall, Dragonskin-Beschichtung, ISO - P15 Hartmetall, TIAIN-Beschichtung, ISO - K20
bei stabilen Verhéltnissen und kontinuierlichem AMZ Mehrbereichssorte, schlichten VA und Aluminium
Schnitt
Hartmetall, Dragonskin-Beschichtung, ISO - P25 Hartmetall, ISO - K10, unbeschichtet
i et - WUuU ' .
universell, mit einem breiten Anwendungsfeld 7610 abgestimmt fiir NE-Metalle
einsetzbar
Hartmetall, Dragonskin-Beschichtung, ISO - P35 WPU Hartmetall, ISO - K10 / M10, PVD-AITIN
bei labilen und schwierigen Bedingungen 7610 flir rostfreie Stahle und Superlegierungen
Hartmetall, TIAIN-Beschichtung, ISO - M20 WUU Hartmetall, ISO - K30 / M20, unbeschichtet
flr VA und Superlegierungen 7630 universell mit Hauptanwendung NE-Metalle
Hartmetall, TiN-Beschichtung, ISO - K20 fiir VA WPU Hartmetall, ISO - P20 / M20, PVD-AITIN
Hoch-Performance fur Aluminium 7620 flr Stahle und rostfreie Stéhle
Hartmetall, Dragonskin-Beschichtung, ISO - M25 Hartmetall, ISO - K30 / M20, PVD-TIAIN
universell fiir VA TiAIN Universalsorte fiir alle Materialien
Hartmetall, Al,0,-TiN-Beschichtung, ISO - M35 Hartmetall, ISO - K20 / M20, PVD-TiAIN
fiir VA TIAIN+ Universalsorte fir alle Materialien
Hartmetall, unbeschichtet, ISO - K15 WPX Hartmetall, ISO - P/M/K15, PVD-TIiAIN
Schruppen von Aluminium 7615 Universalsorte flr alle Materialien
Hartmetall, unbeschichtet, ISO - K20 WPX Hartmetall ISO - P/M/K30, PVD-TiN
hochste Schnittgeschwindigkeiten 7630 universell mit hoher Zahigkeitsreserve
Hartmetall, unbeschichtet, ISO - K20 WUX Hartmetall, ISO - P/M/K20, unbeschichtet
Mehrbereichssorte 7620 universell einsetzbar
Hartmetall, TiN-Beschichtung, ISO - K15 Hartmetall, ISO - P/M/K15, PVD-TiCN
fiir abrasive Aluminiumlegierungen TiCN ideal bei schwer bearbeitbaren Werkstoffen
Hartmetall, Dragonskin-Beschichtung, ISO - M25 Cermet, ISO - P10, unbeschichtet
Mehrbereichssorte Cermet flir Stéhle
... 1 1 2 5 (Beispiel) .
| Hartegrad
‘ 05 ISOK/M/P 05
Verfahren 10 ISOK/M/P 10
15 ISOK/M/P 15
Hauptanwendung - Werkstoff 1 Drehen
1 Stanl 2 Frésen
2 rostfreier Stahl 3 Stechen
3 FEisenguss 4 Bohren
4 Leicht-und Buntmetalle / NE-Metalle 5  Gewindedrenen
5  Superlegierung/Titan 6 Andere
6  harte Werkstoffe
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EcoCut - Einleitung
Inhaltsverzeichnis
Systemibersicht 158
WNT Toolfinder 159 Premium-Qualitatswerkzeuge fir hdchste Performance.
Inhaltsiibersicht und Highlights 160 . . N B
iibersicht EcoCut Mini und EcoCut Wendeplatten 1% Die Premium-Qualitdtswerkzeuge aus der“ProduKtllnle
WNT Mastertool Performance wurden flr spezielle
Produktprogramm Anwendungen konzipiert und zeichnen sich durch ihre
EcoCut Mini 162+163 herausragende Leistungsfahigkeit aus. Wenn Sie in Ihrer
EcoCut Classic 164-167 Fertigung hochste Anslpruche.an die Performance stellen
] und allerbeste Ergebnisse erzielen wollen, dann empfehlen
EcoCut ProfileMaster 168-170 wir Ihnen die Premiumwerkzeuge aus dieser Produktlinie.
Technische Informationen
Schnittdaten EcoCut Mini 7
Schnittdaten EcoCut Classic 1724173
Schnittdaten EcoCut ProfileMaster 174+175
Schnittdaten 176+177
Spanleitstufeniibersicht 178
EcoCut Classic als Ausdrehwerkzeug 179
Anwendungshinweise 180-184
Anwendbarkeit und Sortenvergleich 185
Systemiibersicht
EcoCut Mini EcoCut Classic

Bohren ins Volle und anschlieBendes Ausdrehen ab einem
Bohrungsdurchmesser von 4,0 mm und einer maximalen Tiefe
von 4xD.

— 162+163

Volle Funktionalitat als Wendeplattenwerkzeug im
Durchmesserbereich von 8,0 mm bis 16,0 mm in den
Tiefen 1,5xD, 2,25xD und 3xD.

— 165-167

EcoCut ProfileMaster

e

Zusétzliche Méglichkeit des Einstechens und des
Freistichdrehens von 10,0 mm bis 16,0 mm in den
Tiefen 1,5xD und 2,25xD.

—169+170

158
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EcoCut - Toolfinder
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WNT MASTERTOOL

Highlights

Drehen
EcoCut - Einleitung

= Bohren ins Volle mit ebenen Bohrungsgrund
Weniger kostenintensive Nachbearbeitung

= [nnen-und Langsdrehen

Direktes Ausdrehen nach dem Bohrprozess mit hohen Abtragsraten

= Innen- und Konturdrehen
Erzeugung von Fasen

= AuBen-und Langsdrehen
Herstellung des AuBendurchmessers

AuBen- und Plandrehen
Weniger Werkzeuge werden benotigt

Bohren aus der Mitte
Verringert Investitionskosten fiir Werkzeuge mit festem
Durchmesser

Spankanal fiir hohe
Spanvolumen ausgelegt

Optimierter Drallwinkel
Yerstérkt den Einsatzim
Ubergang

Speziell angepasstes Design
der Kiihimittelbohrung,
ermadglicht ein hohes
Durchflussvolumen mit
gleichzeitiger
Verwindungssteifigkeit

Prézisionsgeschliffene
Schneidkante garantiert die

Spitzenhohe
Ubersicht
Werkzeugauslegung Anwendungen
o @
S = = £ ) 2 o
R 5 2 5 Z 5 £ o
= = = = = =
EcoCut Mini 5 3 £ 3 3 & & &
2,25¢D 4-8 18 \/ \/ \/ 162+163
4,0xD 4-8 32 ‘/ \/ \/ 162+163
EcoCut Classic 150 816 240 v v v 165
2,25¢D 8-16 36,0 \/ \/ \/ 166
: 3,0D 8-16 48,0 \/ \/ \/ 167
EcoCut ProfileMaster
1,5%D 10-16 24,0 \/ \/ \/ \/ 169
2,254D 10-16 36,0 \/ \/ \/ \/ 170
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PERFORMANCE . .
EcoCut - Inhaltsiibersicht

Ubersicht EcoCut Mini und EcoCut Wendeplatten

£ =
= > 2 =
e S 2 3 5
2 2 & 2= £ 2 8
S 5 5 geEs = |25
~ 2 = EAR R T 5
Typ Ov" 3 - EREEE: & m0 Seite
EcoCut Mini
| \ - eecOe@
t ) HCN
- 1435 02 N 162
e e | ~ ceo
= _ ) CWK
~ 4425 02 O w
O HCR eoe
> 1425 02-04 W 164
- @00
et HCR i
. s 02-04 W 164
- @eecOe
et HCN i
= 2430 02-04 W 164
PN ce
C C;’ZK 02-04 O
C CWK ol
< o 02-0,4 O 164
EcoCut ProfileMaster
~[,= eecO e
et HCN
=B olcial Ca
= Hauptanwendung

o
I

= Nebenanwendung
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EcoCut - Mini

Drehen
EcoCut - EcoCut Mini

= Bohr-Drehwerkzeug fUr kleine Durchmesser

ar
o4
mm

HCN HCN CWK
1435 1435 4425

CWK
4425

13
SRTN e (W i
links rechts @ @
VHM VHM VHM VHM
links rechts links rechts
2B 2B 2B 2B
Bezeichnung d, d, l I, f r Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
DC |DCONMS| OAL | LU | WF | RE 70805 ... 70804 ... 70805 ... 70804 ...
mm| mm | mm|mm|mm|mm EUR EUR EUR EUR
ECM 04 R/L 2,25D 4 6 35 19,00] 20|02 56,32 300 56,32 300
ECM 04 R/L 2,25D AL 4 6 35 19,00 2,0 | 0,2 49,63 450 49,63 450
ECM 04 R/L 4,00D 4 6 41 {16,00/ 2,0 | 0,2 59,13 = 301 59,13 301
ECM 04 R/L 4,00D AL 4 6 41 116,00/ 2,0 | 0,2 52,11 451 52,11 451
ECM 05 R/L 2,25D 5 6 37 [11,25/ 2,5 | 0,2 58,27 302 58,27 302
ECM 05 R/L 2,25D AL 5 6 37 |11,25 2,5 | 0,2 51,02 452 51,02 452
ECM 05 R/L 4,00D 5 6 45 120,00/ 2,5 | 0,2 60,97 = 303 60,97 = 303
ECM 05 R/L 4,00D AL 5 6 45 120,00{ 2,5 | 0,2 53,51 453 53,51 453
ECM 06 R/L 2,25D 6 8 38 (13,50 3,0 | 0,2 59,78 = 306 59,78 = 306
ECM 06 R/L 2,25D AL 6 8 38 13,50 3,0 | 0,2 52,75 456 52,75 456
ECM 06 R/L 4,00D 6 8 49 124,00/ 3,0 | 0,2 62,80 = 312 62,80 = 312
ECM 06 R/L 4,00D AL 6 8 49 24,00/ 3,0 | 0,2 55,14 462 55,14 462
ECM 07 R/L 2,25D 7 8 42 |15,75| 3,5 | 0,2 61,63 308 61,63 308
ECM 07 R/L 2,25D AL 7 8 42 |15,75| 3,5 | 0,2 54,37 458 54,37 458
ECM 07 R/L 4,00D 7 8 53 28,00/ 3,5 | 0,2 64,86 = 314 64,86 = 314
ECM 07 R/L 4,00D AL 7 8 53 128,00/ 3,5 | 0,2 56,86 464 56,86 464
ECM 08 R/L 2,25D 8 8 45 18,00/ 4,0 | 0,2 63,67 = 310 63,67 = 310
ECM 08 R/L 2,25D AL 8 8 45 18,00/ 4,0 | 0,2 55,89 460 55,89 460
ECM 08 R/L 4,00D 8 8 57 (32,001 4,0 | 0,2 66,70 = 316 66,70 = 316
ECM 08 R/L 4,00D AL 8 8 57 (32,00, 4,0 | 0,2 58,59 466 58,59 466
Stahl ) °
Rostfrei ® ®
Eisenguss ¢) O o) ©)
NE-Metalle o o ° )
Hochwarmfest ) ) o )

162
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EcoCut - EcoCut Mini

EcoCut - Adapter Mini

Innere
Kiihlmittelzufuhr

Lingsanschlag fir genave

Schneidenposition
2B
Bezeichnung E d, d, I, I l, Bestell Nr.
DCONWS|DCONMS|  BD OAL | LFSF | LsC 70 800 ...
mm mm mm mm mm mm EUR
EC-ADX16-06 6 16,00 22 59,0 14 18 183,50 976
EC-ADX12-06-E 3/4" 6 19,05 25 63,5 14 18 183,50 986
EC-ADX20-06 6 20,00 25 64,0 14 18 183,50 996
EC-ADX16-08 8 16,00 22 59,0 14 18 183,50 978
EC-ADX12-08-E 3/4" 8 19,05 25 63,5 14 18 183,50 988
EC-ADX20-08 8 20,00 25 64,0 14 18 183,50 998
2A
Klemmschraube
Bestell Nr.
Ersatzteile 70950 ...
fiir Bestell Nr. EUR
70 800 976 M8x1x8 - SW4 2,90 123
70 800 986 M8x1x8 - SW4 2,90 123
70 800 996 M8x1x8 - SW4 2,90 123
70800 978 M8x1x8 - SW4 2,90 123
70 800 988 M8x1x8 - SW4 2,90 ' 123
70800 998 M8x1x8 - SW4 2,90 123
EcoCut - Adapter Mini mit DC KishImittel-Anschlussgewinde
Il
@’H T Imere
hd Kishlmittelzufuhr
L] Liingsanschlag fir genave
Schneidenposition
2B
Bezeichnung E d, d, I, I l, Bestell Nr.
DCONWS|DCONMS|  BD OAL | LFSF | LSC 70801 ...
mm mm mm mm mm mm Gewinde EUR
ECA 16-06 6 16,00 | 22,0 75 14 18 G1/8 98,00 ' 816
ECA 0750-06 3/4" 6 19,05 | 22,0 | 100 14 18 G1/8 100,00 819
ECA 20-06 6 20,00 | 22,0 90 14 18 G1/8 100,00 820
ECA 22-06 6 22,00 | 22,0 110 18 G1/8 103,00 822
ECA 25-06 6 25,00 | 25,0 110 18 G1/8 104,00 = 825
ECA 1000-06 1/1" 6 25,40 | 254 110 18 G1/8 104,00 826
A 16-08 8 16,00 | 22,0 75 14 18 G1/8 98,00 ' 916
ECA 0750 08 3/4" 8 19,05 | 22,0 100 14 18 G1/8 100,00 919
8 20,00 | 22,0 90 14 18 G1/8 100,00 920
ECA 22 08 8 22,00 | 22,0 110 18 G1/8 103,00 922
ECA 25-08 8 25,00 | 25,0 110 18 G1/8 104,00 925
ECA 1000-08 1/1" 8 2540 | 254 110 18 G1/8 104,00 926
2A
Klemmschraube
Bestell Nr.
Ersatzteile 70950...
fiir Bestell Nr. EUR
70801 816 M8xTx8 - SW4 290 123
70801 819 M8x1x8 - SW4 2,90 123
70801 820 M8x1x8 - SW4 2,90 123
70801 822 M8x1x8 - SW4 2,90 123
70 801 825 M8x1x8 - SW4 2,90 ' 123
70801 826 M8x1x8 - SW4 2,90 123
70 801 916 M8x1x8 - SW4 2,90 ' 123
70801 919 M8x1x8 - SW4 2,90 123
70 801 920 M8x1x8 - SW4 2,90 ' 123
70801 922 M8x1x8 - SW4 2,90 123
70 801 925 M8x1x8 - SW4 2,90 1 123
70 801 926 M8x1x8 - SW4 2,90 123



WNT MASTERTOOL Drehen

.
EcoCut - EcoCut Classic
Bezeichnung s d,
S D1
mm mm
XC.T 0401.. 1,80 2,10
XC.T 0502.. 2,10 2,25
XC.T 0602.. 2,38 2,50
LU 3,18 2,80 XC. T 05../06../07../08../09../10../13./17..
XC.T 0803.. 3,18 3,40
XCNT XCNT XCNT XCNT XCET XCET
1D 1D 1D 1D 1D 1D
1SO r Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
RE 70 386 ... 70 386 ... 70 386 ... 70 386 ... 70 286 ... 70 286 ...
mm EUR EUR EUR EUR EUR EUR
040102EL | 0,2 14,59 720 14,59 820 14,59 920
040102ER | 0,2 14,59 722 1459 822 14,59 922
040102FL | 0,2 16,32 620 16,98 120
040102FR | 0,2 16,32 622 16,98 122
040104EL | 04 14,59 700 15,23 750 14,59 800 14,59 900
040104ER | 04 14,59 702 15,23 752 14,59 802 14,59 902
040104FL | 04 16,32 600 16,98 100
040104FR | 04 16,32 602 16,98 102
050202EN | 0,2 14,59 723 14,59 823 14,59 923
050202FN | 0,2 16,32 623 16,98 123
050204EN | 04 14,59 703 15,23 753 14,59 803 14,59 903
050204FN | 04 16,32 603 16,98 | 103
060202EN | 0,2 14,59 724 14,59 824 14,59 924
060202FN | 0,2 16,32 624 16,98 124
060204EN | 04 14,59 704 15,23 754 14,59 804 14,59 904
060204FN | 04 16,32 604 16,98 104
070304EN | 04 14,59 705 15,23 755 14,59 805 14,59 905
070304FN | 04 16,32 605 16,98 = 105
080304EN | 04 14,81 706 15,46 = 756 14,81 806 14,81 906
080304FN | 04 16,55 = 606 17,19 106
Stahl ° ) ) ®
Rostfrei (0] [¢) o )
Eisenguss ® ) [e) ¢) ) )
NE-Metalle ¢) ) ®
Hochwarmfest °
—v_Seite 177
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PERFORMANCE .
EcoCut - EcoCut Classic

EcoCut - Classic 1,5xD

= Bohr-Drehwerkzeug

Lieferumfang:
Grundkorper besttickt mit 1 Stlick Klemmschraube + 2 Stlick Ersatzschrauben und Schraubendreher

7 &

4 L

2d,

“n
fi
~\";0°
®

ad,
od

links rechts
links rechts
2B 2B
Bezeichnung d, d, I, I, f Wendeplatte Bestell Nr. Bestell Nr.
DC  |DCONMS| OAL w WF 70805 ... 70804 ...
mm mm mm mm mm EUR EUR
ECC08L 1,5D 04 8 12 80 12 4 XC.T 0401..EL 154,60 008 2
ECC 08 R 1,5D 04 8 12 80 12 4 XC.T 0401..ER 154,60 008 "
ECC 10 R/L 1,5D 05 10 12 90 15 5 XC.T 0502.. 154,60 010 154,60 010
ECC 12 R/L 1,5D 06 12 16 100 18 6 XC.T 0602.. 157,10 012 157,10 012
ECC 14 R/L 1,5D 07 14 16 110 21 7 XC.T 0703.. 160,90 014 160,90 014
ECC 16 R/L 1,5D 08 16 20 125 24 8 XC.T 0803.. 163,50 016 163,50 016
1) Achtung! Rechte Platte auf rechtes Werkzeug — Seite 181
2) Achtung! Linke Platte auf linkes Werkzeug — Seite 181
Y7 2A
Schlissel-D Klemmschraube
Bestell Nr. Bestell Nr.
Ersatzteile 80 950... 70950 ...
fiir Bestell Nr. EUR EUR
70 805 008 T06 - IP 9,71 123 M1,8x3,6-IP 3,58 862
70804 008 T06 - IP 9,71 123 M1,8x3,6 - IP 3,58 862
70805010/ 70 804 010 T06 - IP 9,71 123 M2x4,3-IP 3,19 863
70805 012/70 804 012 T07 - IP 9,55 124 M2,2x5 - IP 3,09 856
70805014 /70804 014 T08 - IP 9,53 125 M2,5x6 - IP 3,97 857
70805016/ 70 804 016 T09 - IP 10,50 126 M3x7 - IP 3,05 819
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WNT MASTERTOOL

EcoCut - Classic 2,25xD

Drehen

EcoCut - EcoCut Classic

= Bohr-Drehwerkzeug

Lieferumfang:

Grundkorper besttickt mit 1 Stlick Klemmschraube + 2 Stlick Ersatzschrauben und Schraubendreher

7 &

lg E 4 <o
I3 8 ;;%“ D TN\ 8¢S
hay (s W) IS
Sl m/7 213 I
l1
links rechts
links rechts
2B 2B
Bezeichnung d, d, d, I, I, l, f Bestell Nr. Bestell Nr.
DC |DCONMS| DF | OAL w Ls WF Wendeplatte 70805 ... 70804 ...
mm mm mm mm mm mm mm EUR EUR
ECC 08 L 2,25D 04 8 10 12 60,0 | 18,0 38 4 XC.T 0401..EL 230,00 108 2
ECC 08 R 2,25D 04 8 10 12 60,0 | 18,0 38 4 XC.T 0401..ER 230,00 108 Y
ECC 10 R/L 2,25D 05 10 12 16 69,5 | 225 42 5 XC.T 0502.. 230,00 | 110 230,00 | 110
ECC 12 R/L 2,25D 06 12 16 20 780 | 27,0 45 6 XC.T 0602.. 236,30 112 236,30 112
ECC 14 R/L 2,25D 07 14 16 20 835 | 315 45 7 XC.T 0703.. 241,50 ' 114 24150 114
ECC 16 R/L 2,25D 08 16 20 25 94,0 | 36,0 50 8 XC.T 08083.. 246,50 116 246,50 116
1) Achtung! Rechte Platte auf rechtes Werkzeug — Seite 181
2) Achtung! Linke Platte auf linkes Werkzeug — Seite 181
Y7 2A
Schlissel-D Klemmschraube
Bestell Nr. Bestell Nr.
Ersatzteile 80 950... 70950...
fiir Bestell Nr. EUR EUR
70805 108 T06 - IP 9,71 123 M1,8x3,6-IP 3,58 862
70804 108 T06 - IP 9,71 123 M1,8x3,6 - IP 3,58 862
70805 110/70 804 110 T06 - IP 9,71 123 M2x4,3-IP 3,19 863
70805 112 /70 804 112 T07 - IP 9,55 124 M2,2x5 - IP 3,09 856
70805 114 /70 804 114 T08 - IP 9,53 125 M2,5x6 - IP 3,97 857
70805 116 /70 804 116 T09 - IP 10,50 126 M3x7 - IP 3,05 819
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WNT MASTERTO(y. Drehen
PERFORMANCE .
EcoCut - EcoCut Classic

EcoCut - Classic 3,0xD - Schwermetall

= Bohr-Drehwerkzeug
= schwingungsgedampft

Lieferumfang:
Grundkorper besttckt mit 1 Stlick Klemmschraube + 2 Stlick Ersatzschrauben und Schraubendreher

7 g

I o] 1 { “\t N
+~] Il o -8 “_I;Q/ ® — -8
o[ e H---€ - o ls | "
Q i S !
links rechts
links rechts
2B 2B
Bezeichnung d, d, I, I, f Wendeplatte Bestell Nr. Bestell Nr.
DC  |DCONMS| OAL w WF 70805 ... 70804 ...
mm mm mm mm mm EUR EUR
ECC08L 3,00004 H 8 12 80 24 4 XC.T 0401..EL 567,20 608 2
ECC 08 R 3,00D 04 H 8 12 80 24 4 XC.T 0401..ER 567,20 608 !
ECC 10 R/L 3,00D 05 H 10 12 85 30 5 XC.T 0502.. 569,80 ' 610 569,80 ' 610
ECC 12 R/L 3,00D 06 H 12 16 95 36 6 XC.T 0602.. 615,00 612 615,00 612
ECC 14 R/L 3,00D 07 H 14 16 100 42 7 XC.T 0703.. 629,20 614 629,20 614
ECC 16 R/L 3,00D 08 H 16 20 110 48 8 XC.T 0808.. 690,00 616 690,00 616
1) Achtung! Rechte Platte auf rechtes Werkzeug — Seite 181
2) Achtung! Linke Platte auf linkes Werkzeug — Seite 181
Y7 2A
i b
Schlissel-D Klemmschraube
Bestell Nr. Bestell Nr.
Ersatzteile 80950 ... 70950 ...
fiir Bestell Nr. EUR EUR
70 805 608 T06 - IP 9,71 123 M1,8x3,6 - IP 3,58 862
70 804 608 T06 - IP 9,71 123 M1,8x3,6 - IP 3,58 862
70805610/ 70 804 610 T06 - IP 9,71 123 M2x4,3-1IP 3,19 863
70 805612 /70 804 612 T07 - IP 9,55 124 M2,2x5 - IP 3,09 856
70805 614 /70 804 614 T08 - IP 9,53 125 M2,5x6 - IP 3,97 857
70805 616/ 70 804 616 T09 - IP 10,50 126 M3x7 - IP 3,05 819
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WNT MASTERTOOL Drehen

X
EcoCut - EcoCut ProfileMaster
Bezeichnung X y | s d, r
cw PDPT L S D1 RE
mm mm mm mm mm mm
PM 10 G 201504 2,0 1,5 5 2,10 2,1 0,4
PM 12 G 201804 2,0 1,8 6 2,30 2,5 04
PM 16 G 252004 2,5 2,0 8 2,80 34 0,4
y
T
90°
-M20 -M20
HCN HCN
2430 2430
lofc]z] [o]e]=|
PM-L PM-R
[ NEW [l NEW i3
1SO r Bestell Nr. Bestell Nr.
RE 70 289... 70 289...
mm EUR EUR
PM 10 G 201504 | 04 15,71 510 15,71 © 511
PM12G 201804 | 04 15,83 | 515 15,83 516
PM 16 G 252004| 0,4 16,03 520 16,03 | 521
Stahl ) )
Rostfrei (] (]
Eisenguss ¢} (¢}
NE-Metalle o o
Hochwarmfest (] (]
— v, Seite 177

168



WNT MASTERTOOL

EcoCut - ProfileMaster 1,5xD

Drehen

EcoCut - EcoCut ProfileMaster

= Bohr-, Dreh- und Stechwerkzeug

Lieferumfang:

Grundkorper bestickt mit einer Klemmschraube und einem Schraubendreher

g

90°
8l h : 8
I3
— Iy
00
e <
L Q
Iy
Abbildungen zeigen rechte Ausfihrungen
links rechts
2G [ NEW e
Bezeichnung d, d, |[1,(90°]1,(90° | f(90° | 1, (0°) | 1,(0°) | f(0)° |Wendeplatte Bestell Nr. Bestell Nr.
DC  |DCONMS| OAL w DC | OAL W WF 70 821 ... 70820 ...
mm mm mm mm mm mm mm mm EUR EUR
PMC 10 R/L 1,5D 10 12 80 15 5 PM 10R/L 166,70 010 " 166,70 010
PMC 12 R/L 1,5D 12 16 90 18 6 PM 12R/L 172,80 012 " 172,80 012 Y
PMC 16 R/L 1,5D 16 20 125 24 8 1273 | 26,3 57 | PM16R/L 182,80 | 016 182,80 = 016
1) nurals 90° Version verwendbar
Y7 2A
Schlissel-D Klemmschraube
Bestell Nr. Bestell Nr.
Ersatzteile 80950 ... 70950 ...
fiir Bestell Nr. EUR EUR
70820 010/70 821 010 T06 - IP 9,71 123 M1,8x3,6 - IP 3,58 862
70820 012/70 821 012 T07 - IP 9,55 124 M2,2x4,2 - IP 3,09 137
70820 016/70 821 016 T09 - IP 10,50 126 M3x5,7 - IP 3,05 008
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WNT MASTERTOOL

EcoCut - ProfileMaster 2, 25xD

Drehen

EcoCut - EcoCut ProfileMaster

= Bohr-, Dreh- und Stechwerkzeug

Lieferumfang:

Grundkorper bestickt mit einer Klemmschraube und einem Schraubendreher

>
210
mm

90°
ko1 I S5
Q L Q4 Q
I3
— I
OO
5]
- I3
l4
Abbildungen zeigen rechte Ausfihrungen
links rechts
2G 2G
Bezeichnung d, d, d, [1,(90°) |1,(90°) | £(90°) | 1,(0°) | 1,(0°) | £(0)° |Wendeplatte Bestell Nr. Bestell Nr.
DC  |DCONMS| DF OAL LU DC OAL LU WF 70821 ... 70820 ...
mm mm mm mm mm mm mm mm mm EUR EUR
PMC 10 R/L 2,25D 10 12 18 724 | 225 5 PM 10R/L 24520 110V 24520 110 "
PMC 12 R/L 2,25D 12 16 22 78,0 | 27,0 6 PM 12R/L 250,30 112V 250,30 112 "
PMC 16 R/L 2,25D 16 20 28 96,5 | 36,0 8 988 | 383 | 57 | PM16R/L 263,70 116 263,70 116
1) nurals 90° Version verwendbar
Y7 2A
e b -
Schlissel-D Klemmschraube
Bestell Nr. Bestell Nr.
Ersatzteile 80950 ... 70950 ...
fiir Bestell Nr. EUR EUR
70820 110/70 821 110 T06 - IP 9,71 123 M1,8x3,6 - IP 3,58 862
70820 112/70 821 112 T07 - IP 9,55 124 M2,2x4,2 - IP 3,09 137
70820 116 /70 821 116 T09-IP 10,50 126 M3x5,7 - IP 3,05 008
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WNT MASTERTOOL

Schnitttiefe und Vorschub fiir EcoCut Mini

Drehen
EcoCut - Schnittdaten

Lingsdrehen
2,25xD

EcoCut Mini
GroBe

ECM 04..
0 m ECM 05..
ECM 06..

ECM 07..
ECM 08..

4.0xD

EcoCut Mini
GroBe

ECM 04..
ECM 05..
ECM 06..
ECM 07..
ECM 08..

Plandrehen

EcoCut Mini
GroBe

ECM 04..

i E ~7=
c 1 ECM 05..
ECM 06..

ECM 07..
ECM 08..

Bohren
Vorschub

EcoCut Mini
GroBe

=
ECM 04..
ECM 05..
ECM 06..
ECM 07..
ECM 08..

maximale Bohrtiefe

EcoCut Mini
GroBe

ECM 04..
ECM 05..
ECM 06..
ECM 07..
ECM 08..

0,5 1

Spantiefe a in mm
2,5

1,5

2

Vorschub f in mm/U

0,04-01 004-01 0,03-007 001-0,05
004-01 0,04-01 0,03-0,08 0,02-0,06 0,01-0,04

0,04-01 004-01 0,04-01
0,04-01 004-01 0,04-01
0,04-01 004-01 0,04-01

0,5 1

0,04-01

3 3,5 4

0,03-0,08 0,02-0,06 0,01-0,04
0,04-0/1

0,03-0,08 0,02-0,06 0,01-0,04

0,04-01

Spantiefe a in mm
2,5

1,5

2

Vorschub f in mm/U

0,04-0,1 0,03-0,08 0,01-0,05
0,04-0,1 0,03-0,085 0,02-0,06 0,01-0,04
0,04-0,1 0,03-0,085 0,02-0,06 0,01-0,04
004-01 0,04-01 0,03-0,08 0,02-0,06 0,01-0,04
0,04-01 004-01 0,04-0,095 0,03-08 0,02-0,06 0,01-0,04

2,25xD

a o inmm
0,70
0,70
0,70
1,00

1,00

2,25xD

fin mm/U
0,03-0,07
0,03-0,07
0,03-0,07
0,04-0,08
0,04-0,08

fin mm/U

0,005-0,030

0,005-0,030

0,005-0,030

0,005-0,035

0,005-0,040

2,25xD
Bohrtiefe max

9,0
11,25
13,5
15,75
18,0

.inmm

4xD

in mm

b max.
0,70
0,70
0,70
1,00
1,00

4xD

fin mm/U
0,02-0,05
0,02-0,05
0,02-0,05
0,03-0,06
0,03-0,06

fin mm/U

0,005-0,020

0,005-0,020

0,005-0,020

0,005-0,025

0,005-0,030

4xD

Bohrtiefe max. in mm

16,0
20,0
24,0
28,0
32,0

0,03-0,08 0,02-0,06 0,01-0,04

3 3,5 4
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WNT MASTERTOO/L Drehen
PERFORMANCE .
EcoCut - Schnittdaten

Schnitttiefe und Vorschub fiir EcoCut Classic

Ldngsdrehen

],5XD Spantiefe a_ in mm
EcoCut

Classic 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 12 14

GroBe .
Vorschub f in mm/U

’; ECC08 0,06-0,120,06-0,12 0,04-0,100,02-0,08
;z_ ECC10 0,07-0,15 0,07-0,15 0,05-0,13 0,04-0,11 0,02-0,09
= ECC 12 i i i i i} .
!.m 0,08-0,16 0,08-0,16 0,08-0,16 0,06-0,14 0,04-0,12 0,02-0,10
ECC14 (,09-0,18 0,09-0,18 0,09-0,18 0,09-0,18 0,07-0,16 0,05-0,14 0,02-0,11
ECC16 010-0,200,10-0,20 0,10-0,20 0,10-0,20 0,08-0,18 0,06-0,16 0,04-0,14 0,02-0,12

70 Vorschube f konnen bei Verwendung der M50Q oder ALQ um 50-75 % erhoht werden.

2,25XD Spantiefe a, in mm
EcoCut

Classic 1 2 2,5 3 3,5 4 4,5 5 5,5 6 7

GréBe Vorschub f in mm/U

ECC08 0,06-0,12 0,04-0,10 0,02-0,08

ECC10 0,07-0,15 0,05-0,13 0,03-0,11 0,02-0,09

ECC12 0,08-0,16 0,08-0,16 0,06-0,14 0,04-0,12 0,02-0,10

ECC14 0,09-0,18 0,09-0,18 0,07-0,16 0,05-0,14 0,04-0,13 0,02-0,11
ECC16 0,10-0,20 0,10-0,20 0,09-0,19 0,07-0,17 0,05-0,15 0,03-0,13

70 Vorschube f konnen bei Verwendung der M50Q oder ALQ um 50-75 % erhoht werden.

3,0XD Spantiefe a, in mm
EcoCut
Classic 1 2 2,5 3 3,5 4 5 6 7

EIELD Vorschub f in mm/U

ECC08 0,05-0,10 0,02-0,06

ECC10 0,06-0,11 0,03-0,07

ECC12 (,06-0,12 0,04-0,10 0,02-0,08

ECC14 0,07-0,13 0,05-0,11 0,02-0,09

ECC16 0,07-0,15 0,06-0,14 0,04-0,12 0,02-0,09
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WNT MASTERTO(y. Drehen
PERFORMANCE .
EcoCut - Schnittdaten

Schnitttiefe und Vorschub fiir EcoCut Classic

Plandrehen
EcoCut Classic 1,5xD 2,25xD 3xD
GroBe a inmm fin mm/U a inmm fin mm/U a inmm fin mm/U
ECC 08 2,00 0,05-0,10 1,90 0,04-0,09 1,10 0,04-0,07
M ECC 10 2,50 0,06-0,12 2,20 0,05-0,10 1,20 0,04-0,09
¥ ECC 12 3,00 0,07-0,14 2,60 0,06-0,12 1,40 0,05-0,11
= ECC 14 3,50 0,08-0,16 3,00 0,07-0,14 1,60 0,06-0,12
ECC 16 4,00 0,09-0,18 3,40 0,08-0,16 1,90 0,06-0,13
Bohren
VOI’SChUb EcoCut Classic 1,5xD 2,25xD 3xD
I fin mm/U fin mm/U fin mm/U
ECC 08 0,01-0,04 0,01-0,04 0,01-0,02
I - ECC 10 0,01-0,05 0,01-0,05 0,01-0,03
ECC 12 0,01-0,05 0,01-0,05 0,01-0,04
D ECC 14 0,01-0,07 0,01-0,07 0,01-0,05
ECC 16 0,02-0,08 0,02-0,08 0,02-0,06
e BOhmefe EcoCut Classic LA LY 0
Grabe Bohrtiefe max. in mm Bohrtiefe max. in mm Bohrtiefe max. in mm
ECC 08 12,0 18,0 24,0
! ECC 10 15,0 22,5 30,0
ECC 12 18,0 27,0 36,0
— ECC 14 21,0 31l 42,0
ECC 16 24,0 36,0 48,0
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WNT MASTERTOOL

Schnitttiefe und Vorschub fiir EcoCut ProfileMaster 90°

Drehen

EcoCut - Schnittdaten

Lingsdrehen
],5XD EcoCut Spantiefe a, inmm
ProfileMaster 1 2 3 4 5
Grobe Vorschub fin mm/U
t = - EC-PM 10 007-020  0,05-017 002-0,12
N EC-PM 12 007-020  0,05-017 0,02-0,12
EC-PM 16 0,10-0,25  0,07-0,23 0,05-0,21 0,02-0,17
2,25XD EcoCut Spantiefe a_ in mm
ProfileMaster 1 2 3 4 5
GroBe Vorschub fin mm/U
EC-PM 10 0,07-019  0,02-0,13
EC-PM 12 0,07-019  0,02-0,13
EC-PM 16 0,10-0,25 0,07-0,21 0,02-0,13
Plandrehen
],SXD und 2,25XD EcoCut Spantiefe a, in mm
ProfileMaster 1 1,5 2 2,5 3
— A= GroBe Vorschub f in mm/U
EC-PM 10 0,02-015  0,02-0,15
! EC-PM 12 0,02-0,15  0,02-0,15
EC-PM 16 0,05-0,20  0,05-0,20 0,05-0,20

Radialstechen innen + auBen

— EcoCut 1,5xD EcoCut
ProfileMaster . ProfileMaster
GroBe fin mm/U GroBe
EC-PM 10 0,01-0,08 EC-PM 10
EC-PM 12 0,02-0,10 EC-PM 12
EC-PM 16 0,04-0,15 EC-PM 16
Bohren
Vorschub und max. EcoCut 1,5xD EcoCut
. ProfileMaster ) Bohrtiefe max. ProfileMaster
Bohriefe GroBe fin mm/U At GroBe
EC-PM 10 0,01-0,05 15,0 EC-PM 10
EC-PM 12 0,01-0,06 18,0 EC-PM 12
EC-PM 16 0,02-0,09 24,0 EC-PM 16
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6 7 8
6 7 8
3,5
2,25xD

fin mm/U

0,01-0,08

0,02-0,10

0,04-0,15

2,25xD
fin mm/U Bohftiefe max.
inmm

0,01-0,05 22,5
0,01-0,06 27,0
0,02-0,09 36,0



WNT MASTERTO(y. Drehen
PERFORMANCE .
EcoCut - Schnittdaten

Schnitttiefe und Vorschub fiir EcoCut ProfileMaster 0°

70 EcoCut ProfileMaster GroBen 10 und 12 sind nicht als 0° Version verwendbar.

Ldngsdrehen
],SXD EcoCut Spantiefe a in mm
ProfileMaster 1 1,5 2 2,5 3 3,5
GroBe

P Vorschub f in mm/U

R ™ EC-PM 16 004-020  0,04-0,20 0,04-0,20
E«*ﬁ-

2,25XD EcoCut Spantiefe a,in mm
ProfileMaster 1 1,5 2 2,5 3 3,5
e Vorschub f in mm/U
EC-PM 16 0,04-0,20 0,04-0,20 0,04-0,20
Plandrehen
],5XD EcoCut Spantiefe a, in mm
t ProfileMaster 1 1,5 2 2,5 3 3,5 4,0
E“_ GiicEs Vorschub fin mm/U
I ! EC-PM 16 0,05-0,20 0,05-0,20 0,05-0,20
2,25XD EcoCut Spantiefe a_ in mm
ProfileMaster 1 1,5 2 2,5 3 3,5 4,0
GroBe Vorschub f in mm/U
EC-PM 16 0,05-0,20 0,05-0,20 0,05-0,20
Axialstechen innen + auBen
— EcoCut 1,5xD EcoCut 2,25xD
M ProfileMaster ProfileMaster
GroBe Bohrtiefe max. in mm GroBe Bohrtiefe max. in mm
-« EC-PM 16 0,02-0,12 EC-PM 16 0,02-0,12
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WNT MASTERTOOL

Materialbeispiele zu den WNT-Schnittdatentabellen

EcoCut - 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
“Glasfaserverstarkt “*Kohlefaserverstarkt “**Aramidfaserverstarkt
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Schnittdatenrichtwerte

EcoCut - 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
2.3
2.4
2.5
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
410
411
412
413
414
415
4.16
417
418
419
5.1
5.2
5.3
5.4
5.5
5.6
5.7
5.8
5.9
5.10
5.1
6.1
6.2
6.3
6.4
6.5

EcoCut
Mini
CWK4425

100-150
100-150
100-140
100-140
100-160
100-160
100-160
100-160
100-2000
100-1500
100-1500
100-1300
100-600
100-300
100-500
100-500
100-500
100-500
100-500
100-290
90-200
60-160
50-140

15-120
30-50
30-50

EcoCut
Mini
HCN1435

80-160
80-230
80-230
80-230
60-130
60-120
60-120
50-100
60-120
50-150
50-150
80-140
60-120

50-150
50-150
50-200
50-180
50-180
50-180
50-100
50-80
50-80
100-170
100-170
100-160
100-160
100-180
100-170
100-170
100-170
100-2000
100-1500
100-1500
100-1300
100-600
100-300
100-500
100-500
100-500
100-500
100-500
100-290
90-200
60-160
50-140

20-50
15-25
15-25
10-20
10-20
10-20
10-20
10-20
50-120
30-50
30-50

EcoCut
Classic
HCR1425

120-250
150-300
120-220
100-200
120-220
100-180
120-200
80-150
110-190
100-180
80-150
90-150
70-150

80-150

80-150
100-200
120-220
120-200
100-200

130-280
130-280
120-280
120-280
110-280
110-280
110-280
110-280

EcoCut EcoCut
Classic Classic
HCR1435  HCN2430
v, in-m/min
120-240 120-220
150-300 120-250
120-220 80-180
100-180 60-160
110-200 80-180
100-180 60-160
100-180 80-180
70-140 60-130
80-150 80-180
100-180 60-170
50-150 80-150
80-150 60-150
60-140 60-150
80-150 60-150
80-150 60-150
100-180 50-160
100-200 50-180
100-200 50-150
100-180 50-160

50-130
50-120
50-120
120-250 120-200
120-250 100-180
110-250 120-200
110-250 100-180
100-250 90-160
100-250 70-150
100-250 90-160
100-250 70-150
100-2000
100-1500
100-1500
100-1300
100-600
100-300
100-500
100-500
100-500
100-500
100-500
100-290
90-200
60-160
50-140
20-90
20-90
20-80
20-80
20-80
20-90
20-80
20-80
40-100
30-90

EcoCut
Classic
CWK20

140-200
100-160
160-200
110-150
160-220
140-180
160-220
140-180
300-3000
200-2500
400-2000
200-1000
250-800
150-400
200-400
150-400
150-400
150-400
200-800
150-600
150-280
100-220
80-200

EcoCut
Classic
CWK26

100-150
100-150
100-140
100-140
100-160
100-160
100-160
100-160
100-500
100-500
100-300
100-300
100-300
100-300
100-500
100-300
100-300
100-300
100-500
100-300
120-200
80-180

60-150

EcoCut
ProfileMaster
HCN 2430

120-220
120-250
80-180
60-160
80-180
60-160
80-180
60-130
80-180
60-170
80-150
60-150
60-150

60-150
60-150
50-160
50-180
50-150
50-160
50-130
50-120
50-120
120-200
100-180
120-200
100-180
90-160
70-150
90-160
70-150
100-2000
100-1500
100-1500
100-1300
100-600
100-300
100-500
100-500
100-500
100-500
100-500
100-290
90-200
60-160
50-140

20-90
20-90
20-80
20-80
20-80
20-90
20-80
20-80
40-100
30-90

70 Die Schnittdaten sind sehr stark von den duBeren Bedingungen, wie z.B. Stabilitat der Werkzeug- und
Werstiickspannung, Material und Maschinentyp abhéngig! Die angegebenen Werte stellen mogliche
Schnittdaten dar, welche je nach Einsatzbedingungen nach oben oder unten korrigiert werden missen!
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Drehen
EcoCut - Technische Informationen

EcoCut Classic

-EN

= universelle Geometrie
= exzellenter Spanbruch

= positive Schneide

= kleine bis mittlere Vorschibe

-M50Q

= mit Schleppschneide
= hohe Oberfldchengiiten
= gute Spanformung

= mittlere bis hohe Vorschibe

-ALP

positive Schneide
umfangsgeschliffen
polierte Spanflache

1. Wahl fiir NE-Metalle

-ALQ

mit Schleppschneide
hoch positive Geometrie
umfangsgeschliffen
geringe Aufklebeneigung

EcoCut ProfileMaster
M20

= positive Geometrie
= yniversell einsetzbar
= kleine bis mittlere Vorschiibe

Modell

glatter Schnitt

O

HCR1425
HCR1435

HCR1425

HCN2430

HCR1425
HCR1425

HCR1425

HCN2430
HCN2430
HCN2430
HCN2430

HCN2430

Uberdeckungshereich Spanleitstufen -EN und -M50Q

5

a_inmm

178

finmm/U

| = -M50Q

unregelméaBiger Schnitt

HCR1435
HCN2430
HCR1435

HCN2430

HCR1425

HCR1425

CWK 26

CWK 20

HCN2430
HCN2430
HCN2430
HCN2430

HCN2430

= Standard

unterbrochener Schnitt Schnitt
= f
LR i
HCN2430
HCN2430 N
7
0,05-0,75
HCN2430
& O
7
0,2-0,425
0,1-04
& 0,1
7
0,2-0,5
HCN2430
HCN2430
HCN2430

0,05-0,25

EcoCut Classic 2,25xD - ECC16 - XCNT-080304
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EcoCut Classic - Einsatz als stabilstes Ausdrehwerkzeug

Der EcoCut eignet sich nicht nur als Multifunktionswerkzeug. Im Vergleich zu einer Bohrstange bringt der EcoCut als reines
Ausdrehwerkzeug dem Anwender enorme Vorteile.

Beispiel: Bohrungsbearbeitung, 16 mm Durchmesser auf 36 mm Tiefe

Unterschiede beim Werkzeug

Bohrstange EcoCut Classic Ihre Vorteile

A12K SCFCR 06 ECC 16R-2.25D 08
Stabiler massiver Grundkérper

= aufnahme hoher Schnittkréfte

= geringe Vibrationsneigung

= Chip Booster fiir perfekte Kiihlung und
Spanabfuhr

Werkzeugauskragung Werkzeugauskragung
3,0xD 2,250

Nutzen

= hohe Oberfldchengite
= perfekter Spanbruch
= max. Prozesssicherheit

36 mm

Unterschiede bei den Wendeplatten

COMT 060204 T GroBe und stabile Wendeplatte

= erhohte Prozesssicherheit

Spann- Spann- . . s

schraube R er‘mogllchtgroBe Schnitttiefen
M2 5 M3.0 = hohere Schnittdaten
' ' } = hohere Standzeit
Eckenwinkel Eckenwinkel
80.00° 87 10° Nutzen

= Senkung der Bearbeitungszeiten
= Erhéhung der Produktivitat
= Reduzierung der Werkzeugkosten

NEE it
2,38 mm 3,18 mm

i

Stabilitdtsvergleich

Berechnung mittels FEM
Bei einer Belastung mit 1000 N auf den Plattensitz
entspricht ca. a = 2,0mmundf=0,2mm

Die Praxis zeigt:

= Reduktion der Bearbeitungszeit
um bis zu 75%

= Standzeiterhohung bis 400 %
maglich

Durchbiegung 0,19 mm Durchbiegung 0,08 mm

Innovative Spaneabfuhr - Chip-Booster

@ EcoCut-Werkzeuge sind serienmaBig mit einem einzigartigen Kihl- und Spanetransportsystem

- ausgeristet.

@ Kiihlung der Wendeschneidplatten Chipbooster fiir den Spénetransport

im Spanraum

Chipbooster verhindert das Verklemmen von Spanen

@ Allgemeiner Kul- und Spilstrom zwischen Werkzeug und Werksttick

70 Um einen effizienten Spanetransport aus einer Bohrung zu gewahrleisten, muss der Kiihimitteldruck mindestens 3-6 bar (optimal 7-10 bar) betragen.
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EcoCut ProfileMaster - das Highlight in puncto Wirtschaftlichkeit

ebener

W Bohrungsgrund
= )

Rechtes Werkzeug

Rechte Platte

© €

Linke Platte

Rechtes Werkzeug

Rechte Platte

E
ﬂ

Variante 90°

<=

031180

Bohren ins Volle mit ebenem
Bohrungsgrund

Aufbohren

Drehen von AuBenkonturen

Drehen von
Innenkonturen

Drehen von Plankonturen

Radialstechen auBen

Radialstechen innen

Linkes Werkzeug

® €

Rechtes Werkzeug

Rechte Platte

Variante 0°

Drehen von AuBenkonturen

Drehen von
Innenkonturen

Drehen von Plankonturen

g Axialstechen auBen
% Axialstechen innen

70 Um einen effizienten Spanetransport aus einer Bohrung zu
gewahrleisten, muss der Kuhimitteldruck mindestens 3-6 bar
(optimal 7-10 bar) betragen.
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EcoCut - Technische Informationen
Anwendungshinweis
Bohren auBer Mitte
Durch die spezielle konstruktive Auslegung von Werkzeug und EcoCut Werkzeug-Nenn-@ Werkstiickbohr-g@
Wendeplatte ist es mit EcoCut-Werkzeugen maoglich, auBer Mitte Mini Dinmm D, inmm  D_ inmm
zu bohren. ECM 04 R/L-2,25D 4 3,90 4,20
Es kdnnen somit entsprechende Abweichungen zum ECMOSR/L-2,25D 5 490 520
Werkzeugnenn-@ erzielt werden, welche Sie nebenstehender ECMOBH/Lo2.25D 6 °30 6.20
ug 3 ’ ECM 07 R/L-2,25D 7 6,90 7,20
Tabelle entnehmen konnen. ECM 08 R/L-2,25D 8 790 8,20
EcoCut Werkzeug-Nenn-0 Werkstiickbohr-@
Classic Dinmm D, inmm  D__ inmm
ECCO8R/L-..04 8 7,85 8,30
ECC10R/L-..05 10 9,85 10,50
ECC 12R/L-..06 12 11,85 12,50
ECC 14 R/L-..07 14 13,85 14,50
ECC16R/L-..08 16 15,85 16,50
EcoCut Werkzeug-Nenn-0 Werkstiickbohr-0
ProfileMaster D in mm D, inmm D_ inmm
PM 10R/L... 10 9,85 12
PM 12R/L . 12 11,85 15
PM 16R/L... 16 15,85 19

ProfileMaster 0°
Nicht zum Bohren geeignet!

Bearbeitung iiber Mitte

Problem

Bei unzureichendem Verfahrweg der Maschine tiber die
Mittelachse, ist der AuBendurchmesser nicht mit dem selben
Werkzeug bearbeitbar.

Ldsung
Verwendung eines rechten EcoCut-Werkzeuges.

®

031181
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Anwendungshinweis

Bei Achsversatz besteht die Gefahr einer Kollision!
Probleme

Versatz in X-Richtung: Winkelfehler: Revolverpositionierfehler:

==

Abhilfe

Bei der Werkzeugvoreinstellung: An der Maschine:

= Definition als Innendrehwerkzeug bei der = Messschnitt durchfiinren, ca. 3 mm tief
Programmierung = Erzeugten Bohrungsdurchmesser ermitteln

= Werkzeug-Nenn-0 als Bohrungs-Soll-0 eingeben = Gegebenenfalls auf Bohrungs-@ korrigieren

= Start der Bearbeitung

Anzugsmomente fiir EcoCut Classic und EcoCut ProfileMaster

Anzugsmomente
Klemmschraube Torx
Nm in. Ibs
M1,8 TO6IP 04 3,6
M2,0 TO6IP 0,7 6,2
M2,2 TO7IP 1,0 8,9
M2,5 TO8IP 12 10,6
M3,0 TO9IP 2,2 19,5

Einbau der Wendeschneidplatte fiir EcoCut Classic

Fir Werkzeuge @ 8 mm werden rechte und linke Wendeschneidplatten bendtigt.
Von @ 10-16 mm kommen neutrale Wendeschneidplatten zum Einsatz.

Achtung!
Auf richtige Einbaulage achten.

@n & E o
@re P — o
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EcoCut ProfileMaster - Axialstechen
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EcoCut - Technische Informationen

0° (ab @ 16 mm)

EcoCut ProfileMaster Dy £
mm mm
PM 10R/L 1,5D 10 10
PM 10R/L 2,25D 10 10
PM 12R/L 1,5D 12 12
PM 12R/L 2,25D 12 12
PM 16R/L 1,5D 16 16
PM 16R/L 2,25D 16 16
@D, = Nenndurchmesser Werkzeug
@D,,., = Kleinster Durchmesser zum Axialstechen
@D,, ... = QroBter Durchmesser zum Axialstechen

AX min.

Q DAX min.

oD

>10
>10
>12
>12
>16
>16

AX max.

90°

Q DAX min.

@DAXmin. = @DNENN
P —
@DAXmin - raDNENN
gDAXmax.= e
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Anwendungshinweis

Optimale Zerspanungsergebnisse

VerschleiBtyp

Aufgabenstellung

Werkstick-
probleme

Spanbruch

= 5
=
@ = & =
= = g [}
o —8 = » = =
S Z | 5 = a
‘D 5] [<5) =)
[<b) = = = = & =5 g
= S <5} = D = < =
= %) = &) S = > >
= < e] 2 = = ~N ~N
g € T B £ % § §
= = @ < o o o o
<< < i o = o (95) N
A v v * * + £ Schnittgeschwindigkeit
£
£
o % Vorschub
A A A * * €S Eckenradius
23
L
c 2 ,
v A A 2 2= Schneidstoff
L=
o
o
(=)
- o | e = Spannung Werkzeug
g
Pos o~ o § —  Spannung Werksttick
o
=
<
- -~ 2 Auskragung
=
feb)
= . .
- - o~ | o <  Spitzenhohe
o o o o o Kiihlschmierstoff
erhéhen, vergroBern vermeiden, verkleinern kontrollieren,
groBer Einfluss groBer Einfluss optimieren
* erhéhen, vergroBern + vermeiden, verkleinern
@ vervenden

kleiner Einfluss
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groBer

kleiner

VerschleiBfestigkeit

Zahigkeit
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EcoCut Classic EcoCut Mini
HCR Hartmetall, Ti+AL,0, beschichtet, ISO-P25 HCN Hartmetall, TIALN-beschichtet, ISO-P35
1425 harte Sorte flir ideale Bedingungen 1435 sehr verschleiBfeste Universalsorte, ideal bei Stahl,
rostfreien Stdhlen und allen weiteren Materialien
HCR Hartmetall, Ti+AL,0,-TiN beschichtet, ISO-P35 CWK CWK4425 - unbeschichtet und scharfkantig fur Aluminium und
1435 1. Wahl bei Stahl auch bei schwierigen Bedingungen 4425 Nicht-Eisen-Metalle
HCN Hartmetall, TIALN-beschichtet, Universalsorte, ISO-M30
2430 1. Wahl bei rostfreien und hochwarmfesten Materialien,
auch fiir Stahl und Gusswerkstoffe .
EcoCut ProfileMaster
CWK Hartmetall, unbeschichtet, ISO-K10 HCN Hartmetall, TIALN-beschichtet, Universalsorte, ISO-M30
20 verschleiBfestere Sorte fiir NE-Metalle 2430 1. Wahl bei rostfreien und hochwarmfesten Materialien, auch fir
Stahl und Gusswerkstoffe
CWK Hartmetall, unbeschichtet, ISO-K15
26 1. Wahl fiir NE-Metalle
1SO-Anwendungsbereich 3 B
9 @ E 5=
05 15 25 35 45 %5 é = § =3
Sortenbezeichnung Normbezeichnung = = = = £ =
01 10 20 30 40 50 g = 2 = 2 c%’
| P M K N S H
EcoCut Mini ‘
CWK4425 N25 | o e o
P35 - °
HCN1435 @ M30 S °
$30 o o o e
EcoCut Classic ‘
P25 e °
HCR1425 @ M20 Co o
K30 o °
P35 - °
HCR1435 @ M30 ‘ o
K40 — (@)
P30 —— : | ®
HCN2430 M30 SRR °
525 o o o e
CWK 26 K15 | o o e
CWK 20 K10 ‘ o o e
EcoCut ProfileMaster ‘ ‘
P30 : : ] -
HCN2430 M30 SRR °
525 o o o e
01 10 20 30 40 50 ® Hauptanwendung
05 15 25 35 45 O  Nebenanwendung

verschleiBfester v + @

(D] v~ zéher
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Stechwerkzeuge - Einleitung
Inhaltsverzeichnis
Systemiibersicht 186
Symbolerklirung 187 Premium-Qualitatswerkzeuge fiir hochste Performance.
WNT Toolfinder 188
T T Die Premium-Qualitdtswerkzeuge aus der Produktlinie
Inhaltsiibersicht und Highlight
TSP rSICAT Ond MIgMights WNT Mastertool Performance wurden fiir spezielle
System SX 189 Anwendungen konzipiert und zeichnen sich durch ihre
System FX 196 herausragende Leistungsfahigkeit aus. Wenn Sie in Ihrer
System GX 203 Fertigung hachste Anspriiche an die Performance stellen
System TC 295 und allerbeste Ergebnisse erzielen wollen, dann empfehlen
System MaxiClick 234 wir Ihnen die Premiumwerkzeuge aus dieser Produktlinie.
Produktprogramm
System SX 190-195
System FX 197-202
System GX 204-224
System TC 226-233
System MaxiClick 235-239
Technische Informationen
Schnittdaten 242-246
Anwendungshinweise 247-253
Spanleitstufeniibersicht 254-256
Codierungsschliissel / Sorteniibersicht 257-258
Systemibersicht
System SX System FX
sX FX

Einschneidiges Stechsystem der Hochleistungsklasse mit

extrem stabiler Wendeplattenklemmung. Ideal zum Abstechen.

Nebenanwendung Kopierdrehen.

Klassisches einschneidiges Stechsystem zum Abstechen und
Einstechen. Schneller Plattenwechsel und hohe Flexibilitat
zeichnen dieses System aus.

System GX

GX

2-schneidiges Stechsystem mit hochster Flexibilitdt beim

Abstechen, Einstechen und Stechdrehen. In 3 SystemgroBen

flir maximale Anwendbarkeit.

System TC

TC

2-schneidiges Gewindedrehsystem mit einzigartigen
Vorteilen. Ohne Steigungswinkelkorrekturen direkt an
Schultern anwendbar. Perfekte Spankontrolle.

System MaxiClick

Maxi
Click

5-schneidiges Stechsystem mit speziellem Schneidenwechsel.
Ein-und Abstiche ab 1,0 mm Stechbreite. Universell bei allen

Materialien anwendbar.
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Drehen
Stechwerkzeuge - Einleitung

Anwendung

Abstechen

Axialstechen und Drehen

AuBengewinde metrisch

Innengewinde metrisch

Innen-und AuBen-Withworthgewinde

@r @'.KE 02| 52 =

Sicherungsring

kg =

Beschichtungen
HCR Hartmetall, Dragonskin-Beschichtung, ISO-P25
1325 Hochleistungssorte flr Stahl und Eisenguss
HCR Hartmetall Dragonskin-Beschichtung, ISO-P35
1335 Hochleistungssorte flr Stahl- und Gusswerkstoffe
HCN Hartmetall Dragonskin-Beschichtung, ISO-P45
1345 flr schwierige Bedingungen, flir Stahl und

VA-Werkstoffe

DPX Hartmetall, Dragonskin-Beschichtung, ISO-P20/M15
1520 Hochleistungssorte speziell fur Stahl und VA

Einstechen

Einstechen und Drehen

Kopierdrehen

Einstechen

Langsdrehen

Plandrehen

Axialstechen

R F: Feinzerspanung

M
@ M: Mittlere Zerspanung

R: Grobzerspanung

glatter Schnitt
unregelméBiger Schnitt
unterbrochener Schnitt

HCX
1125
Hartmetallsorte
@ Hauptanwendung
@ Nebenanwendung
Wiederholgenauigkeit
CWK Hartmetall, unbeschichtet, ISO-N15
26 Mehrbereichssorte fir NE-Metalle
AMZ Hartmetall, TIAIN-beschichtet, ISO-N10
Mehrbereichssorte fir NE-Metalle
CCN Hartmetall, Dragonskin-Beschichtung, ISO-P40
1340 Universalsorte flr Stahl, VA, NE-Metalle und
Superlegierungen
DPX Hartmetall, Dragonskin-Beschichtung, ISO-P35/M30
1535 Universalsorte fiir Stahl, VA, NE-Metalle und

Superlegierungen
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Stechwerkzeuge - Einleitung
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WNT MASTERTOOL

Highlights

Drehen

Stechwerkzeuge - System SX

= extrem stabile Klemmung der Wendeplatte
hohe Prozesssicherheit

= universelles Stechsystem
anwendbar bei sehr vielen Anforderungen

= Kopierdrehoperationen moglich
reduziert die Werkzeuganzahl

= hochwertiges Tragermaterial
hohere Lebensdauer

= sehr gute Spankontrolle
verhindert Stillstandszeiten

Inhaltsiibersicht

spezielle Oberflache
reduziert den
TrégerverschleiB

Tréger aus speziellem
hochwertigen Edelstahl
gefertigt

Klemmfinger flir maximale
Klemmkraft ausgelegt

— 240+241

scharf e

-ALP

-F2

-M2

»  stabil

=

B

4

—190
Stahl
Rostfrei
Eisenguss ¢}
NE-Metalle °
Hochwarmfest o

— 191

[ BNORN B BN )

&
&
&

— 192

[ BNORN BN BN )

o Weitere Abmessungen finden Sie in unserem Hauptkatalog — Kapitel 10 Stechen
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WNT MASTERTOOL Drehen

Stechwerkzeuge - System SX
Stechplatte SX -ALP

= Stechplatte mit hochpositiver Schneidengeometrie und scharfer Schneidkante
= Spezialist fir Aluminium und andere weiche langspanende NE-Metalle

E& ﬁ} CWK 26

F M R +0,02mm ..
&) @

)

1C
Bezeichnung S oo | aroos fur Halter Bestell Nr.
CW | RER 70349 ...
mm mm EUR
SX E2.00 N 0.20 2 0,2 -SX2 13,50 = 122
SX E3.00 N 0.30 3 0,3 -SX3 14,45 123
Stahl
Rostfrei
Eisenguss o
NE-Metalle o
Hochwarmfest C
—v,_ Seite 243
— Einsatzempfehlung auf Seite 244
Innenbearbeitung AuBenbearbeitung
] >
<3 /
— 194 —195

190



WNT MASTERTOOL

Stechplatte SX -F2

Drehen
Stechwerkzeuge - System SX

= hochpréazise geschliffene Geometrie

“ B‘@]ﬂ HCR HCR HCN CON
\ 1325 1335 1345 1340
-~ - -~
F M R gy ©lc[=] [ofel=] [o[c[E [ofe]<]
5 ' ‘
.
i= = S @ &
[ NEW [IR[ 1C 1C 1C
Bezeichnung S 002 | T ioos fiir Halter Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
CW | RER 70 346 ... 70 346 ... 70 346 ... 70 346 ...
mm mm EUR EUR EUR EUR
SX E2.00 N 0.20 2 0,2 -SX2 16,98 = 822 16,98 = 622
SX E3.00 N 0.30 3 0,3 -SX3 18,25 | 923 18,25 | 523 18,25 823 18,25 623
Stahl ° ° ° °
Rostfrei o o ° °
Eisenguss o °
NE-Metalle ©
Hochwarmfest o ° °
— v, Seite 243
— Einsatzempfehlung auf Seite 244
Innenbearbeitung AuBenbearbeitung

¢ 7

— 194

— 195

191
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Stechplatte SX -M2

Drehen
Stechwerkzeuge - System SX

= Allround Geometrie zum Abstechen, Einstechen und Langsdrehen

“ B‘@]ﬂ HCR HCR HCN CON
\ 1325 1335 1345 1340
-~ - -~
F M R gy ©lc[=] [ofel=] [o[c[E [ofe]<]
.
i= = S @ &
[ NEW [IR[ 1C 1C 1C
Bezeichnung S 005 | T io0s fiir Halter Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
CW | RER 70 343 ... 70 343 ... 70 343 ... 70 343 ...
mm mm EUR EUR EUR EUR
SX E2.00 N 0.20 2 0,2 -SX2 11,39 922 11,39 522 11,39 822 11,39 = 622
SX E3.00 N 0.30 3 0,3 -SX3 12,13 923 12,13 523 12,13 823 12,13 623
Stahl ° ° ° °
Rostfrei o o ° °
Eisenguss o °
NE-Metalle ©
Hochwarmfest o ° °
— v, Seite 243
— Einsatzempfehlung auf Seite 244
Innenbearbeitung AuBenbearbeitung

192

¢ 7

— 194

— 195



WNT MASTERTOO/I. Drehen
PERFORMANCE
Stechwerkzeuge - System SX

Stechplatte SX -MI

= hochentwickelte Abstechgeometrie mit negativer Kantenfase in Ausflihrung rechts, links und neutral

“ HCR HCR HCN CCN
\ 1325 1335 1345 1340
-~ - -~
FowoR ©lclz) [ofelz] [o[2fE [ofel]
+0,70 mm
e o0
5 7 * ‘ ‘ ‘ ‘
- } S | } S | J S I
B= = N - -
[ NEW [IR[ 1C 1C 1C
Bezeichnung RILIN s oo | K| T oiogs fiir Halter Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
H CW |KCHR| RER 70342 ... 70342 ... 70342 ... 70342 ...
mm mm EUR EUR EUR EUR
SXE2.00L6 L 2 6 0,2 -SX2 11,39 612
SXE3.00L 6 L 3 6 0,2 -SX3 12,13 913 12,13 613
SX E2.00 N 0.20 N 2 0 0,2 -SX2 11,39 922 11,39 822 11,39 622
SXE3.00N 0.20 N 3 0 0,2 -SX3 12,13 923 12,13 | 523 12,13 823 12,13 623
SXE2.00R6 R 2 6 0,2 -SX2 11,39 = 602
SXE3.00R 6 R 3 6 0,2 -SX3 12,13 903 12,13 | 603
Stahl ) ) ) )
Rostfrei [e) o ) )
Eisenguss ° °
NE-Metalle (@)
Hochwarmfest [e) ) )
— v, Seite 243

— Einsatzempfehlung auf Seite 244

70 Achtung: bei Ausflhrung R/L Vorschubwerte um 20-50 % reduzieren!

Innenbearbeitung Aufenbearbeitung
%5
& ¥
— 194 — 195
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WNT MASTERTOOL Drehen

Stechwerkzeuge - System SX
ModularClamp - Radial-Stechmodul SX

= zum Einstechen, Abstechen und Uberdrehen

TmaX
\M
[
= \
(o] / 1
. V2 g S
=7
;
12
AT ]

Zeichnung zeigt rechte Ausfihrung

links rechts
2C 2C
Bezeichnung h, S f I h, | hy | D | T | fir Stechplatten Bestell Nr. Bestell Nr.
HE | ow | we | LF | H cOoDX | CDX 70897 ... 70896 ...
mm | mm|mm|mm|mm|mm|mm| mm EUR EUR
E20 R/L 20-SX2 20 | 2 |482] 22 | 24 | 27 | 60 | 20 SX .2.. 83,46 020 83,46 020
E20 R/L 20-SX3 20 | 3 |445] 22 | 24 | 27 | 60 | 20 SX .3.. 83,46 120 83,46 120
2A
B —
Auswerfer-SX
Bestell Nr.
Ersatzteile 70950...
fiir Stechplatten EUR
SX .2.. SX2-3 25,84 1 836
SX .3.. SX2-3 25,84 836

—190-193 — 240+241
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Drehen

Stechwerkzeuge - System SX
MonoClamp - Radial-Monohalter SX
Tmax
]
(\ll o\ /
of Lk
-l I
] | 7/ y
1% bl R
]
Abbildungen zeigen rechte Ausfihrung
links rechts
2C 2C
Bezeichnung h=h| b | s f I l, | I, | h, |T_.. | a [firStechplatten Bestell Nr. Bestell Nr.
H | B | CW | WF | OAL | LH OAH | cDX 70899... 70898 ...
mm|mm|mm|mm|mm|mm|mm|mm|mm| mm EUR EUR
E16 R/L 0016-1616K-SX2 | 16 | 16 | 2 [152 | 125 | 31 | 25 | 21 | 16 | 7 SX .2.. 96,19 216 96,19 =~ 216
E20 R/L 0016-2020K-SX2 | 20 | 20 | 2 [192|125| 31 | 25 | 25 | 16 | 3 SX.2.. 111,70 220 111,70 220
E16 R/L 0020-1616K-SX3 | 16 | 16 | 3 |[148|125| 36 | 30 | 21 | 20 | 7 SX .3.. 96,19 316 96,19 316
E20 R/L 0020-2020K-SX3 | 20 | 20 | 3 | 188|125 | 38 | 30 | 25 | 20 | 3 SX .3.. 111,70 ~ 320 111,70 ~ 320
Y7 2A
- e W
Schlissel-D Klemmschraube
Bestell Nr. Bestell Nr.
Ersatzteile 80950 ... 70950 ...
fiir Stechplatten EUR EUR
SX .2.. T20 9,30 114 M4x18 463 204
SX 3. T20 9,30 114 M4x18 463 204
— 190-193
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WNT MASTERTOO/I. Drehen
PERFORMANCE
Stechwerkzeuge - System FX

Highlights

= Kklassisches einschneidiges Stechsystem
schneller Plattenwechsel

= extrem scharfe Schneiden verflgbar
geringe Schnittkrafte Trager aus

Werkzeugstahl gefertigt

= gute Spankontrolle

hohe Prozesssicherheit

Korrosionsschutz durch

brinierte Oberflache
= selbstklemmendes System

keine Klemmschrauben notwendig ¥ he Kl
assische Klemmung mit

« spezialisierte Spangeometrien einfachster Handnabung

flr alle Materialgruppen

Inhaltsiibersicht

\

— 240+241
— 201

— 202

scharf - » stabil

-ALP -F -M1

@ P
@' &
® .

— 197 — 198 — 199+200
Stahl ) )
Rostfrei ® (]
Eisenguss ¢} ° °
NE-Metalle [ [e) o
Hochwarmfest o ® (]

o Weitere Abmessungen finden Sie in unserem Hauptkatalog — Kapitel 10 Stechen
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WNT MASTERTOOL

Stechplatte FX -ALP

Drehen
Stechwerkzeuge - System FX

= Stechplatte mit hochpositiver Schneidegeometrie und scharfer Schneidkante
= verminderte Aufbauschneidenbildung

CWK 26

(1)

@ @ +0,13 mm
7
N
1A
Bezeichnung | RILIN | s | I \o0s fur Halter Bestell Nr.
H CW | RER 70334 ...
mm mm EUR
FX2.2N0.10 N 22 | 010 | E.R/L.-FX22 12,13 650
FX3.1NO0.15 N 31 015 | E.R/L.-FX3.1 12,13 652
Stahl
Rostfrei
Eisenguss (@)
NE-Metalle °
Hochwarmfest ¢}
—v,_ Seite 243
— Einsatzempfehlung auf Seite 244
Innenbearbeitung Auflenbearbeitung
— 201 — 202
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WNT MASTERTOO/I. Drehen
PERFORMANCE
Stechwerkzeuge - System FX

Stechplatte FX -F1

= sehr schneidfreudige Geometrie mit niedrigen Schnittkraften
= sehr gute Spankontrolle auch bei niedrigem Vorschub
= geringe Aufbauschneidenbildung

“ HCR HCN CCN
\ 1325 1345 1340
- -~
F M R ©lc]z] [o[c[E [ofe]z]
@ +0,13mm
7o ‘ ‘
o S @
[ NEW JR1 1A 1A
Bezeichnung RLIN| s, | K M 005 fur Halter Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
H CW |KCHR| RER 70 331 ... 70331 ... 70331 ...
mm mm EUR EUR EUR
FX 2.2 L 5-F1 L 2,2 5 015 | E.R/L.-FX22 12,97 847 12,97 647
FX 3.1 L5-F1 L 31 5 | 020 | E.R/L.-FX31 12,97 = 851 12,97 = 651
FX 3.1L8-F1 L 31 8 | 0,20 | E.R/L.-FX31 12,97 | 855
FX 2.2 N 0.15-F1 N 2,2 0 015 | E.R/L.-FX2.2 12,97 998 12,97 848 12,97 = 648
FX 3.1 N 0.20-F1 N 31 0 | 0,20 | E.R/L.-FX31 12,97 £ 902 12,97 = 852 12,97 = 652
FX 3.1 N 0.40-F1 N 31 0 | 040 | E.R/L.-FX3.1 12,97 906 12,97 = 856 12,97 = 656
FX2.2R 5-F1 R 2,2 5 015 | E.R/L.-FX2.2 12,97 849 12,97 649
FX 3.1 R 5-F1 R 31 5 | 0,20 | E.R/L.-FX31 12,97 = 853 12,97 £ 653
FX 3.1 R 8-F1 R 31 8 | 0,20 | E.R/L.-FX31 12,97 = 857
Stahl ° ° °
Rostfrei o ) )
Eisenguss °
NE-Metalle (@)
Hochwarmfest [e) ) )
—v,_ Seite 243

— Einsatzempfehlung auf Seite 244

70 Achtung: bei Ausflhrung R/L Vorschubwerte um 20-50 % reduzieren!

Innenbearbeitung Aufenbearbeitung
— 201 — 202
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WNT MASTERTOO/I. Drehen
PERFORMANCE
Stechwerkzeuge - System FX

Stechplatte FX -M1

= schmale Ausflihrung

“ HCR HCN CCN
\ 1335 1345 1340
-~ - -~
FomoR o= [olc@ [ofele
& @ ' ' '
70
[ NEW JR1 1A 1A 1A
Bezeichnung RILIN'| s o | K | 1,0 | fUrHalter Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
H CW |KCHR| RER 70330 ... 70330 ... 70330 ... 70330 ...
mm mm EUR EUR EUR EUR
FX2.2L4-M1 L 2,2 4 01 |E.R/L.-FX22 12,97 550 12,97 800 12,97 600
FX 2.2 N0.10-M1 N 2,2 0 01 |E.R/L.-FX22 12,97 902 12,97 | 552 12,97 802 12,97 602
FX2.2R 4-M1 R 2,2 4 01 |E.R/L.-FX22 12,97 554 12,97 804 12,97 604
Stahl ° ° ° °
Rostfrei [¢) o ) )
Eisenguss o °
NE-Metalle (@)
Hochwarmfest (¢) ) )
— v, Seite 243

— Einsatzempfehlung auf Seite 244

70 Achtung: bei Ausflihrung R/L Vorschubwerte um 20-50 % reduzieren!

Innenbearbeitung Aufenbearbeitung
— 201 — 202
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Stechplatte FX -M1

Drehen
Stechwerkzeuge - System FX

= breite Ausfiihrung

“ HCR HCN CCN
\ 1335 1345 1340
-~ - -~
FomoR o= [olc@ [ofele
& @ ' ' >
70
[ NEW JR1 1A 1A 1A
Bezeichnung RILIN|S oos | K | T oio0s fur Halter Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
H | CW |KCHR| RER 70332... 70332... 70332... 70332...
mm mm EUR EUR EUR EUR
FX 3.1 L6-M1 L 3,1 6 | 015 | E.R/L.-FX31 12,97 900 12,97 550 12,97 800 12,97 600
FX 3.1 N 0.15-M1 N 3,1 0 0,15 E..R/L.-FX3.1 12,97 902 12,97 © 552 12,97 802 12,97 602
FX 3.1 R 6-M1 R 3,1 6 0,15 E..R/L.-FX 3.1 12,97 904 12,97 554 12,97 804 12,97 604
Stahl ° ° ° )
Rostfrei [¢) [e) ) )
Eisenguss o o
NE-Metalle (@)
Hochwarmfest (¢) ) )
— v, Seite 243

— Einsatzempfehlung auf Seite 244

70 Achtung: bei Ausflihrung R/L Vorschubwerte um 20-50 % reduzieren!

Innenbearbeitung Aufenbearbeitung
— 201 — 202
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ModularClamp - Radial-Stechmodul FX kurz/lang

Drehen
Stechwerkzeuge - System FX

= zum Ein-und Abstechen

Tmax
Dt
I
-\
N Lf',’” @ \
& o<
< /
4 ____|_____{\
~ L4
7
l4
»
“ = 11

Zeichnung zeigt rechte Ausfihrung

links rechts
2C 2C
Bezeichnung h, S f I h, | Do | T e | flr Stechplatten Bestell Nr. Bestell Nr.
HF | cw | we | LF | H | cobx | cdx 70 876 ... 70 875 ...
mm | mm | mm | mm|mm| mm | mm EUR EUR
E20 R/L 20-FX 2.2 23 | 22 |467| 22 | 27 60 20 FX2.2. 83,46 020 83,46 020
E20 R/L 20-FX 3.1 23 | 31 |475| 22 | 27 60 20 FX3.1.. 83,46 120 83,46 120
2A
Auswerfer
Bestell Nr.
Ersatzteile 70950...
fiir Stechplatten EUR
FX2.2.. 4,23 1 375
FX3.1.. 423 376

—197-200 — 240+241

201



WNT MASTERTOO/I. Drehen
PERFORMANCE
Stechwerkzeuge - System FX

MonoClamp - Radial-Monohalter FX

Lieferumfang:

Klinge inkl. Auswerfer

.ct &
b
l4
Abbildungen zeigen rechte Ausfihrung
links rechts
2A 2A
Bezeichnung h=h| b l I, h, S f D, |fir Stechplatten Bestell Nr. Bestell Nr.
H | B |OAL | LH | OAH | W | WF |DAXX 70 837 ... 70836 ...
mm | mm | mm | mm | mm | mm mm | mm EUR EUR
XLCE R/L 1010 M-FX2.2 10 | 10 | 150 | 194 | 21 | 2,2 | 10,25 | 30 FX2.2.. 96,50 ' 101 96,50 101
XLCE R/L 1212 F-FX2.2 12 | 12 | 80 [21,0] 21 | 22 | 1225 | 30 FX22.. 96,50 102 91,71 102
XLCE R/L 1212 M-FX2.2 12 | 12 | 150 | 194 | 21 | 2,2 | 1225 | 30 FX2.2.. 96,50 = 103 96,50 = 103
XLCE R/L 1414 M-FX2.2 14 | 14 | 150 (194 | 21 | 22 | 14,25 | 30 FX22.. 99,45 104 99,45 104
XLCE R/L 1612 H-FX2.2 16 | 12 | 100 | 21,0 21 | 2,2 | 12,25 | 30 FX2.2.. 91,71 105 91,71 105
XLCF R/L 1612 H-FX3.1 16 | 12 | 100 | 21,4 | 25 | 31 | 1235 | 35 FX3.1. 91,71 106 91,71 106
XLCF R/L 2016 K-FX3.1 20 | 16 | 125 | 264 | 26 | 3,1 | 16,35 | 40 FX3.1.. 102,30 107 102,30 107
2A
Auswerfer
Bestell Nr.
Ersatzteile 70950 ...
fiir Stechplatten EUR
FX2.2.. 4,23 375
FX3.1.. 4,23 376

—197-200
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Highlights

Drehen
Stechwerkzeuge - System GX

= stabiles 2-schneidiges Stech-Dreh-System
Abdeckung vieler Bauteilanforderungen

= breite Auswahl an Spangeometrien
ideal auf die Anwendung abstimmbar

= gute Spankontrolle
hohe Prozesssicherheit

= einfacher Wendeplattenwechsel
geringe Wechselzeiten

= in 3 GroBen verflighar
Anpassung auf bendtigte Stechtiefen

Inhaltsiibersicht

viele Spanleitstufen in

geschliffene und gepresste
Wendeplatten

Tréger aus
Werkzeugstahl
gefertigt

Modular und als
Mono erhéltlich

einem Halter nutzbar

\L

— 240+241
il
— 212
— 223
AuBenhalter —213+214 — 24
Innenhalter — 215+216
scharf stabil
ALP F2 (S’ifhtg‘u‘ndafd Radius Standard /- M40 M1
gsring)

g

L}

£

B

b= 5

GX 09 — 205
GX 16 — 204 — 205
GX 24 — 217 — 218
Stahl °
Rostfrei °
Eisenguss o (]
NE-Metalle ® @)
Hochwarmfest ¢} °

Y 4
P 4

— 206
— 206

@)
[ ]

— 207
— 207

[ ORI BN J

NN\

0 Weitere Abmessungen finden Sie in unserem Hauptkatalog — Kapitel 10 Stechen
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Stechplatte GX 16 -ALP

Drehen
Stechwerkzeuge - System GX

= Stechplatte mit hochpositiver Schneidengeometrie und scharfer Schneidkante
= umfangseitig geschliffen

F

e

R

B | 5t
s

CWK 26

(1)

1C
Bezeichnung I |s wooe | oo l, fur Halter Bestell Nr.
INSL | CW | RER | PDPT 70 350 ...
mm | mm mm | mm EUR
GX 16-1 E2.00 N 0.20 | 16 2 02 | 25 GX 16-1 18,84 | 650
GX 16-2 E3.00N 0.30 | 16 & 03 | 30 GX 16-2 18,84 | 658
Stahl
Rostfrei
Eisenguss (@)
NE-Metalle °
Hochwarmfest ¢}
—v,_ Seite 243
— Einsatzempfehlung auf Seite 245
Innenbearbeitung Auflenbearbeitung
— 216 — 2114212 —213
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Stechplatte GX 09/16 -F2

Drehen

Stechwerkzeuge - System GX

= ymfangseitig geschliffene Platte
= geeignet auch zum Abstechen von Hohlkérpern und diinnwandigen Werkstoffen

sdE

CCN
1340

)

..

S =
r
1C
Bezeichnung U1 S o0 | Taoos | L fur Halter Bestell Nr.
INSL | CW | RER |PDPT 70 360 ...
mm | mm mm | mm EUR
GX 09-1 E2.00 N 0.20 9 2,0 02 | 1,5 | GX09-1 24,41 600
GX 09-1 E2.50 N 0.20 9 2,5 02 | 1,5 | GX09-1 24,41 602
GX 09-2 E3.00 N 0.30 9 3,0 03 | 20| GX09-2 24,41 604
GX 16-1 E2.00 N 0.20 16 2,0 0,2 2,5 GX 16-1 24,83 650
GX 16-2E3.00N0.30 | 16 | 3,0 03 | 30| GX16-2 24,83 | 652
Stahl o
Rostfrei °
Eisenguss
NE-Metalle o
Hochwarmfest o
— v, Seite 243
— Einsatzempfehlung auf Seite 245
Innenbearbeitung Aufenbearbeitung
—215+216 — 2114212 —213+214
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WNT MASTERTOOL Drehen

Stechwerkzeuge - System GX
Sicherungsring-Stechplatte GX 09/16 - Standard
ﬁ CCN CCN
¥ 1340 1340

+0,02mm /
FMR“@ ole= [oRl=]
6° R R
;rmax ZR/L E%\%\%
e — S, H13 (DIN 472)
[

S, H13 (DIN 471)

Tmax

1.4

1C 1C
Bezeichnung RILIN| 1 s, S, | Tioos | Serooe | T max fur Halter Bestell Nr. Bestell Nr.
H | INSL RER | Cw | PDPT 70352 ... 70352...
mm mm mm mm mm mm EUR EUR

GX 09-1S0.60 L L 9 040 | 050 | 0,0 | 060 | 0,75 | R02-GX 09-1 24,41 679
GX 09-1S0.80 L L 9 0,60 | 0,70 | 0,0 | 0,80 | 0,94 | R02-GX 09-1 2441 681
GX 09-1S0.90 L L 9 0,70 | 0,80 | 0,0 | 090 | 1,04 | R02-GX 09-1 2441 683
GX 09-1 S1.00 L L 9 0,80 | 0,90 | 0,0 | 1,00 | 1,4 | R02-GX 09-1 2441 684
GX 09-1S1.20L L 9 1,00 | 1,10 | 0,0 | 1,20 | 1,34 | R02-GX 09-1 2441 686
GX09-1S1.40L L 9 1,20 | 1,30 | 0,0 | 140 | 1,53 | R02-GX 09-1 2441 688
GX 09-181.70 L L 9 150 | 1,60 | 00 | 170 | 1,82 | R02-GX 09-1 24,41 690
GX 16-2S0.60 L L 16 040 | 050 | 0,0 | 0,60 | 0,75 | R03-GX 16-2 24,83 607
GX 16-2S0.80 L L 16 0,60 | 0,70 | 0,0 | 0,80 | 0,94 | R03-GX 16-2 24,83 609
GX 16-2S0.90 L L 16 0,70 | 0,80 | 00 | 0,90 | 1,04 | R03-GX 16-2 24,83 | 611
GX 16-2 S1.00 L L 16 0,80 | 0,90 | 0,0 | 1,00 | 1,14 | R03-GX 16-2 24,83 612
GX 16-2S81.20 L L 16 1,00 | 1,10 | 00 | 1,20 | 1,34 | R03-GX 16-2 24,83 | 614
GX 16-2S1.40L L 16 1,20 | 1,30 | 00 | 1,40 | 1,53 | R03-GX 16-2 24,83 616
GX 16-2S1.70 L L 16 150 | 1,60 | 00 | 170 | 1,82 | R03-GX 16-2 24,83 618
GX 16-2S51.95L L 16 1,75 | 185 | 0,0 | 1,95 | 2,07 | R03-GX 16-2 24,83 620
GX16-2S2.25L L 16 2,00 2 15 | 00 | 225 | 2,36 | R03-GX 16-2 24,83 | 622
GX 09-1S1.95N N 9 1,75 | 1,85 | 0,1 1,95 GX 09-1 24,41 692
GX09-1S2.25N N 9 2,00 | 2,15 0,1 2,25 GX 09-1 2441 694
GX 09-2S2.75 N N 9 250 | 265 | 0,1 2,75 GX 09-2 24,41 696
GX 09-2S3.25N N 9 3,00 3 15 0,1 3,25 GX 09-2 24,41 698
GX16-2S2.75N N 16 2,50 | 265 | 0,1 2,75 GX 16-2 24,83 624
GX16-2S3.25N N 16 3,00 | 3,15 0,1 3,25 GX 16-2 24,83 626
GX 09-1S0.60 R R 9 040 | 050 | 0,0 | 060 | 0,75 | L02-GX 09-1 24,41 670
GX 09-1S0.80 R R 9 0,60 | 0,70 | 0,0 | 0,80 | 0,94 | L02-GX09-1 24,41 672
GX 09-1S0.90 R R 9 0,70 | 0,80 | 00 | 0,90 | 1,04 | L02-GX09-1 24,41 674
GX 09-1 S1.00 R R 9 0,80 | 0,90 | 0,0 | 1,00 | 1,14 | L02-GX09-1 24,41 676
GX 09-1 S1.20 R R 9 1,00 | 1,10 | 00 | 1,20 | 1,34 | L02-GX 09-1 24,41 | 678
GX 09-1 S1.40R R 9 1,20 | 1,30 | 00 | 1,40 | 1,53 | L02-GX 09-1 24,41 680
GX 09-1S1.70 R R 9 1, 50 160 | 00 | 1 70 1,82 | L02-GX 09-1 24,41 682
GX 16-2 S0.60 R R 16 040 | 050 | 0,0 | 060 | 0,75 | L03-GX 16-2 24,83 © 695
GX 16-2S0.80 R R 16 0,60 | 0,70 | 0,0 | 0,80 | 0,94 | L03-GX 16-2 24,83 697
GX 16-2S0.90 R R 16 0,70 | 0,80 | 00 | 0,90 | 1,04 | L03-GX 16-2 24,83 © 699
GX 16-2S1.00R R 16 0,80 | 0,90 | 0,0 | 1,00 | 1,14 | L03-GX 16-2 24,83 600
GX 16-2S1.20 R R 16 1,00 | 1,10 | 0,0 | 1,20 | 1,34 | L03-GX 16-2 24,83 602
GX 16-2 S1.40R R 16 1,20 | 1,30 | 00 | 1,40 | 1,53 | L03-GX 16-2 24,83 604
GX 16-2 S1.70 R R 16 150 | 1,60 | 00 | 1,70 | 1,82 | L03-GX 16-2 24,83 606
GX 16-2S1.95R R 16 1,75 | 185 | 0,0 | 1,95 | 2,07 | L03-GX 16-2 24,83 608
GX16-2S2.25R R 16 2,00 [ 215 | 0,0 | 225 | 2,36 | L03-GX 16-2 24,83 610
Stahl ° °

Rostfrei ° )

Eisenguss

NE-Metalle (@) o

Hochwarmfest ° )

— v, Seite 243

— Einsatzempfehlung auf Seite 245

70 Achtung - gilt nur fiir Innenbearbeitung:
Rechte Stechplatte — linkes Modul bzw. Monobohrstange
Linke Stechplatte = rechtes Modul bzw. Monobohrstange

Innenbearbeitung AuBenbearbeitung
— 215+216 —211+212 —213+214

206



WNT MASTERTOOL

Radien-Stechplatte GX 09/16

Drehen
Stechwerkzeuge - System GX

B‘Eﬂ HCR HCR CCN
1325 1325 1340
F M R - Wiy Blclz Blc]=] |ofe]s]
o @ &
& ic [ NEW I8 1C
Bezeichnung  \R/LIN| | s 0 M0l b | Toex fur Halter Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
H | INSL| CW | CRE | PDPT | PDPT 70354 ... 70354 ... 70354 ...
mm | mm | mm|mm| mm EUR EUR EUR
GX09-1R0.80L | L 9 16 | 08 1,78 | R02-GX 09-1 29,44 988
GX16-2R0.80L | L | 16 16 | 08 1,78 | R03-GX 16-2 30,19 912
GX16-2R1.00L | L | 16 | 20 | 1,0 2,18 | R03-GX 16-2 30,19 916
GX16-2R1.20L | L | 16 | 24 | 12 2,58 | R03-GX 16-2 30,19 920
GX 09-1R1.00N | N 9 20 | 1,0 | 1,0 GX 09-1 29,44 992
GX09-1R1.20N | N 9 24 |12 ] 1.2 GX 09-1 29,44 996
GX16-2R1.50N | N | 16 | 30 | 15| 1,5 GX 16-2 30,19 924 30,19 624
GX 09-1 R0O.80R | R 9 16 | 08 1,78 | L02-GX 09-1 29,44 984
GX16-2R0.80R | R | 16 16 | 08 1,78 | L03-GX 16-2 30,19 1 900
GX16-2R1.00R | R | 16 | 20 | 1,0 2,18 | L03-GX 16-2 30,19 904
GX16-2R1.20R | R | 16 | 24 | 12 2,58 | L03-GX 16-2 30,19 1 908
Stahl ) ) )
Rostfrei o) o) )
Eisenguss L] L]
NE-Metalle o
Hochwarmfest (@) o °
— v, Seite 243
— Einsatzempfehlung auf Seite 245
70 Achtung - gilt nur fiir Innenbearbeitung:
Rechte Stechplatte — linkes Modul bzw. Monobohrstange
Linke Stechplatte — rechtes Modul bzw. Monobohrstange
Innenbearbeitung AuBenbearbeitung
—215+216 — 2114212 —213+214

207



WNT MASTERTOO/I. Drehen
PERFORMANCE
Stechwerkzeuge - System GX

Stechplatte GX 09/16 - Standard

= geeignet auch zum Abstechen dinnwandiger Werkstiicke

“ Hﬁ]ﬂ HCR HCR CON
\ 1325 1335 1340

F M R otz Blclz| [ofel=x] |ofe]z]
e & 5 / / /
[ NEW [IR[ 1C 1C

Bezeichnung IS 00 | Tioos | 1o | flrHalter Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
INSL| Cw | RER |PDPT 70 350... 70 350... 70350 ...
mm | mm mm | mm EUR EUR EUR

GX 09-1 E2.00N0.20 | 9 2,0 0,2 1,5 | GX09-1 24,41 984 2441 634

GX09-1E2.50N0.20 | 9 2,5 0,2 1,5 | GX09-1 24,41 988 24,41 638

GX09-2E3.00N0.30 | 9 3,0 03 | 2,0 | GX09-2 2441 992 24,41 642

GX 16-1 E2.00N 0.20 | 16 2,0 0,2 2,5 | GX16-1 24,83 900 24,83 500 24,83 600

GX 16-1 E2.50N0.20 | 16 | 2,5 02 | 25 | GX16-1 24,83 904 24,83 504 24,83 604

GX 16-2E3.00N0.30 | 16 | 3,0 03 | 3,0 | GX16-2 24,83 908 24,83 508 24,83 608

GX 16-2 E3.00N0.50 | 16 | 3,0 05 | 3,0 | GX16-2 24,83 910

Stahl ° ® °

Rostfrei o o )

Eisenguss ) )

NE-Metalle (@)

Hochwarmfest [e) )

— v, Seite 243
— Einsatzempfehlung auf Seite 245
Innenbearbeitung Aufenbearbeitung
— 215+216 —211+212 —213+214

208



WNT MASTERTOOL

Stechplatte GX 09/16 -M40

Drehen

Stechwerkzeuge - System GX

= sehr gute Spankontrolle

B\ 5

HCR HCN CCN
1325 1345 1340

CIEIE

-
I_t

~
e

N
—
= @ &
[ NEW [IR[6; 1C 1C
Bezeichnung LS, 00 | Tuoos | o | flrHalter Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
INSL| CW | RER |PDPT 70 351 ... 70 351 ... 70 351 ...
mm | mm mm | mm EUR EUR EUR
GX 09-1 E2.00 N 0.20 9 2 02 | 15 GX 09-1 15,95 986 15,95 886 15,95 686
GX 09-2 E3.00 N 0.30 9 3 03 | 2,0 | GX09-2 15,95 994 15,95 894 15,95 694
GX 16-1 E2.00N0.20 | 16 2 02 | 25 GX 16-1 16,16 902 16,16 802 16,16 = 602
GX 16-2E3.00N0.30 | 16 3 03 | 30| GX16-2 16,16 910 16,16 810 16,16 610
Stahl ) ® )
Rostfrei o) ) )
Eisenguss °
NE-Metalle o
Hochwarmfest [e) ) )
— v, Seite 243

Innenbearbeitung Aufenbearbeitung

— Einsatzempfehlung auf Seite 245

7~ P

— 2154216 — 2114212

'

—213+214

209



WNT MASTERTOOL

Stechplatte GX 16 -MI

Drehen
Stechwerkzeuge - System GX

= sehr gute Spankontrolle

“ HCR HCN CCN
\ 1325 1345 1340
F M R o Blclz [@lc]=] |ofe]z]
e @ 5 / / /
[ NEW [IR[ 1C 1C
Bezeichnung U 1'S os | Tuoos | L | fUrHaiter Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
INSL| Cw | RER |PDPT 70 362 ... 70 362 ... 70 362 ...
mm | mm mm | mm EUR EUR EUR
GX16-1E2.00N0.20 | 16 2 02 |20 | GXi6- 16,16 ~ 800 16,16 = 600
GX16-2E3.00N0.20 | 16 3 02 |25 | GX16-2 16,16 902 16,16 802 16,16 602
Stahl ° ® °
Rostfrei [¢) ° )
Eisenguss (]
NE-Metalle ©
Hochwarmfest ) ) °
— v, Seite 243
— Einsatzempfehlung auf Seite 245
Innenbearbeitung AuBenbearbeitung

~ P 7

—216 — 2114212

210

—213



WNT MASTERTOOL Drehen

Stechwerkzeuge - System GX
ModularClamp - Radial-Stechmodul GX 09/16

= fir Sicherungsringeinstiche < 2,25 mm
= fir Radieneinstiche < 1,2 mm
= fir Eckenfreistiche

B

Oy

ho
hy

links rechts
2C 2C
Bezeichnung s f l h, h, | D, | T, | flrStechplatten Bestell Nr. Bestell Nr.
WF LF HF H | coox | cbx 70871 ... 70 870 ...
mm mm mm mm mm mm mm EUR EUR
E12 R/L 02-GX 09-1 | <1,95 | 3,15 8 12 14,5 36 2 GX 09-1 .R/L 82,54 ' 112 82,54 112
E16 R/L 02-GX 09-1 | <1,95 | 3,15 8 16 19,5 48 2 GX 09-1.R/L 83,46 = 116 83,46 = 116
E20 R/L 03-GX 16-2 | <2,75 | 3,40 13 20 24,0 60 3 GX 16-2 .R/L 83,46 | 120 83,46 | 120

—206+207 — 240+241

M



WNT MASTERTOO/I. Drehen
PERFORMANCE
Stechwerkzeuge - System GX

ModularClamp - Radial-Stechmodul GX 09/16

= zum Einstechen und Drehen

= fir Sicherungsringeinstiche < 5,25 mm
= f{ir Radieneinstiche bis< 2,5 mm

= f{ir Eckenfreistiche

o

<05
o ~—
'C‘ c /o ‘/’
/|
Al
—
y !
U)‘ —11—| “ l

links rechts
2C 2C
Bezeichnung s f I h, h, | D, | T, | furStechplatten Bestell Nr. Bestell Nr.
WF LF HF H | cobx | cpx 70 866 ... 70 865 ...
mm mm mm mm mm mm mm EUR EUR
E12 R/L 07-GX 09-1 |2,00-2,75| 3,15 8 12 14,5 36 7 GX09-1..N 82,54 012 82,54 012
E12 R/L 07-GX 09-2 |2,76-3,75| 2,80 8 12 14,5 36 7 GX09-2.N 82,54 112 82,54 112
E16 R/L 07-GX 09-1 |2,00-2,75| 3,15 8 16 19,5 48 7 GX09-1.N 83,46 016 83,46 016
E16 R/L 07-GX 09-2 |2,76-3,75| 2,80 8 16 19,5 48 7 GX09-2.N 83,46 = 116 83,46 = 116
E20 R/L 12-GX 16-1 |2,00-2,75| 3,75 13 20 24,0 60 12 GX 16-1.N 83,46 020 83,46 = 020
E20 R/L12-GX 16-2 |2,76-3,75| 3,40 13 20 24,0 60 12 GX 16-2..N 83,46 120 83,46 120

—204-210 — 240+241

212



WNT MASTERTOOL

MonoClamp - Radial-Monohalter GX 09

Drehen
Stechwerkzeuge - System GX

Tmax

EEL: JE

Abbildungen zeigen rechte Ausfihrung

links rechts
2C 2C
Bezeichnung h=h| b s folh | ly | Do | T e |Tlir Stechplatten Bestell Nr. Bestell Nr.
H| B WF | OAH | OAL | LH |DAxx | cDX 70 863 ... 70 862 ...
mm | mm mm mm | mm | mm | mm| mm| mm EUR EUR
E10 R/L 00-1010M-GX09 | 10 | 10 |2,00-3,50/9,35| 12 | 150 | 18 | 30 | 7 | GX09.

120,00 010 120,00 - 010

70 Beim Einsatz von R- oder L-Platten muss das

Werkzeug an der Stirnflache nachgearbeitet werden,
um ein Freischneiden zu gewahrleisten.

Y7 2A
s )
Schlissel-D Klemmschraube
Bestell Nr. Bestell Nr.
Ersatzteile 80950 ... 70950 ...
fiir Stechplatten EUR EUR
GX09.. T15 8,67 113 Md4x11 10,05 442

—205-209

213



WNT MASTERTOO/I. Drehen
PERFORMANCE
Stechwerkzeuge - System GX

MonoClamp - Radial-Monohalter GX 16

I
<< o B

links rechts
2C 2C
Bezeichnung h=h| b s f h, | |, l, | 1, | a |T,, |furStechplatten Bestell Nr. Bestell Nr.
H| B WF | OAH | OAL | LH DX 70 889 ... 70 888 ...
mm | mm mm mm | mm | mm|mm| mm|mm| mm EUR EUR
E12 R/L 0012-1212K-GX16-1 | 12 | 12 [2,00-2,75| 11,35 | 17 | 125 | 26 | 24 | 4 12 GX 16-1 88,55 ' 212 88,55 ' 212
E12 R/L 0012-1212K-GX16-2 | 12 | 12 [2,76-3,75| 11,00 | 17 | 125 | 26 | 24 | 4 12 GX 16-2 88,55 312 88,55 312
E16 R/L 0012-1616K-GX16-1 | 16 | 16 [2,00-2,75| 1535 | 21 | 125 | 26 | 24 | 4 12 GX 16-1 94,56 216 94,56 216
E16 R/L 0012-1616K-GX16-2 | 16 | 16 [2,76-3,75| 1500 | 21 | 125 | 26 | 24 | 4 12 GX 16-2 94,56 = 316 94,56 = 316
E20 R/L 0012-2020K-GX16-1 | 20 | 20 [2,00-2,75| 19,35 | 25 | 125 | 26 12 GX 16-1 108,80 220 108,80 = 220
E20 R/L 0012-2020K-GX16-2 | 20 | 20 |2,76-3,75| 19,00 | 25 | 125 | 26 12 GX 16-2 108,80 320 108,80 320
Y7 2A
o I
Schlissel-D Klemmschraube
Bestell Nr. Bestell Nr.
Ersatzteile 80950 ... 70950 ...
fiir Stechplatten EUR EUR
GX 16-1 T15 8,67 113 M3,5x14 3,97 160
GX 16-2 T15 8,67 113 M3,5x14 3,97 160

—204-210

214



WNT MASTERTOOL

Drehen

Stechwerkzeuge - System GX
MonoClamp - Radial-Mono-Bohrstangen GX 09

Dmin
dq

Tmax

Abbildungen zeigen rechte Ausfihrung

links rechts
2C 2C
Bezeichnung f d, ho|ol ly | T e | Dy |flr Stechplatten Bestell Nr. Bestell Nr.
WF |DCONMS| H | OAL | LH | CDX | DAXN 70 859 ... 70 858 ...
mm| mm | mm|mm|mm| mm|mm EUR EUR
HM2R/L90-2,5D-GX09| 11 | 16 [1525/150 | 30 | 3 | 16 | GX09..

147,10 | 012 147,10 | 012

70 In rechte Bohrstange — linke Stechplatte einsetzen 70 Beim Einsatz von R- oder L-Platten muss das
In linke Bohrstange — rechte Stechplatte einsetzen Werkzeug an der Stirnfldche nachgearbeitet werden,
um ein Freischneiden zu gewahrleisten.

Y7

2A
- =
Schlissel-D Klemmschraube
Bestell Nr. Bestell Nr.
Ersatzteile 80950 ... 70950 ...
fiir Stechplatten EUR EUR
GX09.. T15 8,67 113 M3,5x12,5 8,72 441

—205-209

215



WNT MASTERTOOL

MonoClamp - Radial-Mono-Bohrstangen GX 16

Drehen

Stechwerkzeuge - System GX

Dmln
o
|

[
] i
|

|

dy

Abbildungen zeigen rechte Ausfihrung

links rechts

2C 2C

Bezeichnung h d |D, s Tl | I I, |fir Stechplatten Bestell Nr. Bestell Nr.

H | DCONMS | DAXN CDX | WF | OAL | LH 70893 ... 70892...

mm| mm | mm mm mm | mm | mm | mm EUR EUR

116 R/L 90-2.0D-GX16-1 [1525| 16 |20,5(2,00-275| 5,0 | 13,5| 150 | 32 GX 16-1 129,50 516 129,50 516
116 R/L 90-2.0D-GX16-2 (15,25 16 [20,5|2,76-3,75| 50 | 13,5| 150 | 32 GX 16-2 129,50 616 129,50 616
120 R/L 90-2.0D-GX16-2 |19,00 20 |25,0(2,76-3,75| 55 | 15,5| 180 | 40 GX 16-2 139,90 620 139,90 620

70 In rechte Bohrstange — linke Stechplatte einsetzen
In linke Bohrstange — rechte Stechplatte einsetzen

70 Beim Einsatz von R- oder L-Platten muss das

Werkzeug an der Stirnfldche nachgearbeitet werden,
um ein Freischneiden zu gewahrleisten.

Y7 2A

= =
Schlissel-D Klemmschraube
Bestell Nr. Bestell Nr.
Ersatzteile 80 950... 70950 ...

fiir Stechplatten EUR EUR
GX 16-1 T15 8,67 113 M4x14 8,34 403
GX 16-2 T15 8,67 113 M4x14 8,34 403

—204-210

216



WNT MASTERTOO/I. Drehen
PERFORMANCE
Stechwerkzeuge - System GX

Stechplatte GX 24 -ALP

= Stechplatte mit hochpositiver Schneidengeometrie und scharfer Schneidkante
= umfangseitig geschliffen

AL —
ol

m
=
=)
(@

+0,02mm

& & @

r l,
==
1C
Bezeichnung | S 002 | T io0s l, fur Halter Bestell Nr.
INSL | CW | RER | PDPT 70 350 ...
mm | mm mm | mm EUR
GX24-2E3.00N0.30 | 24 | 3 | 03 |25 | GX24-2 20,55 682
Stahl
Rostfrei
Eisenguss (@)
NE-Metalle e
Hochwarmfest O
—v,_ Seite 243
— Einsatzempfehlung auf Seite 245
Innenbearbeitung Auflenbearbeitung
— 223 — 224

217



WNT MASTERTOOL

PERFORMANCE /4

Stechplatte GX 24 -F2

Drehen

Stechwerkzeuge - System GX

= ymfangseitig geschliffene Platte

= geeignet auch zum Abstechen von Hohlkérpern und diinnwandigen Werkstoffen

“ HEH HCR HCN CCN
\ 1325 1345 1340
F M R o ! ©lclz| [o[c[E |ofe]z]
r l
N
g ==
r
[ NEW [IR[ 1C 1C
Bezeichnung I S0 | Tuoos | b fir Halter Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
INSL ow RER | PDPT 70 350.... 70350 ... 70350 ...
mm mm mm | mm EUR EUR EUR
GX24-2E3.00N0.30 | 24 3,0 03 | 25 GX 24-2 25,59 962 25,59 862 25,59 662
GX24-2E3.50N0.30 | 24 &3 03 | 25 GX 24-2 25,59 864
Stahl ° ° °
Rostfrei o ) )
Eisenguss °
NE-Metalle (@)
Hochwarmfest (¢) ° )
— v, Seite 243
— Einsatzempfehlung auf Seite 245
Innenbearbeitung AuBenbearbeitung
— 223 —224

218



WNT MASTERTOOL

Stechplatte GX 24 -E

Drehen
Stechwerkzeuge - System GX

EY=E] Tééi—i

HCR HCN CCN
1335 1345 1340
~

- ~

+0,18mm I ‘O‘
@ E ]

////
@ © ©

[ NEW [IR[6; 1C
Bezeichnung F1S o0 | Taoos | L fiir Halter Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
INSL | CW | RER |PDPT 70 350 ... 70 350 ... 70 350 ... 70 350 ...
mm | mm mm | mm EUR EUR EUR EUR
GX24-2E3.00N0.30 | 24 | 3 | 03 | 25| GX24-2 17,23 932 17,23 532 16,98 832 17,23 632
Stahl ° ° ° °
Rostfrei o ¢} ° °
Eisenguss ° °
NE-Metalle [©)
Hochwarmfest [e) ° °
— v, Seite 243
— Einsatzempfehlung auf Seite 245
Innenbearbeitung AuBenbearbeitung

’

—223 — 224

219



WNT MASTERTOOL

Stechplatte GX 24 -M40

Drehen
Stechwerkzeuge - System GX

= sehr gute Spankontrolle

B\ 5

HCR HCN CCN
1325 1345 1340

CE

///

&

S

[ NEW [IR[6; 1C
Bezeichnung Ul S0 | Taaos | L2 fir Halter Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
INSL | oW | RER | PDPT 70364 ... 70364 ... 70364 ...
mm | mm mm mm EUR EUR EUR
GX24-2E3.00N0.30 | 24 | 3 | 03 | 35 | GX24-2 17,23 900 17,23 800 17,23 600
Stahl ° ° °
Rostfrei ¢} ° °
Eisenguss °
NE-Metalle o
Hochwarmfest ) ) °
— v, Seite 243
— Einsatzempfehlung auf Seite 245
Innenbearbeitung AuBenbearbeitung
— 223 — 224

220



WNT MASTERTOOL

Stechplatte GX 24 -MI

Drehen
Stechwerkzeuge - System GX

= sehr gute Spankontrolle

“ HCR HCN CeN
\ 1325 1345 1340
F M R e ©lc]z| [o[c[E |ofe]z]
e @ )
|2
N

[ NEW [IR[ 1C 1C

Bezeichnung U 1'S os | Tuoos | L | fUrHaiter Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
INSL | CW | RER |PDPT 70 363 ... 70 363 ... 70 363 ...
mm | mm mm | mm EUR EUR EUR
GX24-1 E2.00N0.20 | 24 2 02 | 25| GX2441 17,23 900 17,23 800 17,23 600
GX24-2E3.00N0.20 | 24 3 02 |25 | GX24-2 17,23 902 17,23 802 17,23 602
Stahl ° ° °
Rostfrei [¢) ° )
Eisenguss (]
NE-Metalle ©
Hochwarmfest ) ) °
— v, Seite 243
— Einsatzempfehlung auf Seite 245
Innenbearbeitung AuBenbearbeitung
— 223 —224

71



WNT MASTERTOOL

Radien-Stechplatte GX 24 -M3

Drehen

Stechwerkzeuge - System GX

SEIE

F

+0,18 mm

M R
e e

HCR HCR
1325 1335
CIEIEIEIEE

7 7
e ©

[ NEW [R[ 1C
Bezeichnung U 1S o0s |Taogs| fur Halter Bestell Nr. Bestell Nr.
INSL | CW | CRE | PDPT 70354 ... 70354 ...
mm | mm | mm | mm EUR EUR
GX 24-2R1.50 N |244] 3 [15]15] GX24-2 2291 952 22,91 552
Stahl ° °
Rostfrei ¢} e}
Eisenguss ° (]
NE-Metalle
Hochwarmfest ¢}
— v, Seite 243
— Einsatzempfehlung auf Seite 245
Innenbearbeitung AuBenbearbeitung

—223

172

— 224



WNT MASTERTOO/I. Drehen
PERFORMANCE
Stechwerkzeuge - System GX

ModularClamp - Radial-Stechmodul GX 24

= zum tiefen radialen Ein- und Abstechen
= zum Drehen

o

ho
hy
O

links rechts
2C 2C
Bezeichnung S f I h, h, Diwe | T e | flr Stechplatten Bestell Nr. Bestell Nr.
WF LF HF H | cobx | obx 70 868 ... 70 867 ...
mm mm mm mm mm mm mm EUR EUR
E20 R/L 21-GX 24-1 |2,00-2,75| 3,6 22 20 24 60 21 GX 24-1 83,46 020 83,46 = 020
E20 R/L 21-GX 24-2 3 3,4 22 20 24 60 21 GX 24-2 83,46 120 83,46 120
— 217-221 — 240+241
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WNT MASTERTOOL

Drehen

Stechwerkzeuge - System GX

MonoClamp - Radial-Monohalter GX 24

links rechts
2C 2C
Bezeichnung h=h| b s f h, | |, l, | 1, | a |T,, |furStechplatten Bestell Nr. Bestell Nr.
H| B WF | OAH | OAL | LH DX 70 863 ... 70 862 ...
mm | mm mm mm | mm | mm|mm| mm|mm| mm EUR EUR
E16 R/L 0021-1616K-GX24-1 | 16 | 16 [2,00-2,75| 152 | 21 | 125 | 35 | 32 4 | 21 GX 24-1 101,60 160 101,60 160
E16 R/L 0021-1616K-GX24-2 | 16 | 16 [2,76-3,75| 150 | 21 | 125 | 35 | 32 4 | 21 GX 24-2 101,60 016 101,60 016
E20 R/L 0021-2020K-GX24-2 | 20 | 20 (2,76-3,75| 19,0 | 25 | 125 | 35 21 GX 24-2 117,00 020 117,00 020
E20 R/L 0021-2020K-GX24-1 | 20 | 20 [2,00-2,75| 19,2 | 25 | 125 | 35 21 GX 24-1 117,00 200 117,00 200
Y7 2A
- R
Schlissel-D Klemmschraube
Bestell Nr. Bestell Nr.
Ersatzteile 80950 ... 70950 ...
fiir Stechplatten EUR EUR
GX 24-1 T20 9,30 114 M4x18 4,63 204
GX24-2 T20 9,30 114 M4x18 4,63 204
— 217-221

24



WNT HASTERTOO! Drehen
PERFORMANCE
Stechwerkzeuge - System TC

Highlights

= stabiles 2-schneidiges Gewindedrehsystem

kostengUnstige Herstellung von Gewinde eingesinterter aggressiver

Spanbrecher
= mit eingesintertem Spanbrecher
hochste Spankontrolle

= geschliffene Schneidkanten

geringe Schnittkrafte passender Freiwinkel

eingeschliffen

= keine Steigungswinkelkorrektur
schneller zum Gewinde

= Gewinde bis, bzw. hinter einem Bund geschliffene Schneide
ideal bei geringen Platzverhaltnissen

Inhaltsiibersicht

\L

— 240+241
— 231
AuBenhalter — 232
Innenhalter — 233
60° 60° 55° 55°
Vollprofil Teilprofil Vollprofil Teilprofil

@' @’ @' @’
B W B M
g 9 &

AuBengewinde — 226 — 228 — 229 — 230
Innengewinde — 227 — 228 — 1229 — 230
Stahl o o o °
Rostfrei o ° ° °
Eisenguss (e} (¢) (0] o
NE-Metalle o ® ® )
Hochwarmfest ° ° ° °

o Weitere Abmessungen finden Sie in unserem Hauptkatalog — Kapitel 10 Stechen

225



WNT MASTERTOOL Drehen

Stechwerkzeuge - System TC

Gewindeschneidplatten TC Vollprofil - AuBengewinde 60°

B m | o
N @ CEENEEE

e &

YY
ot

=1 | NEW JIR[® 1C
Bezeichnung GroBe p | X Y r fur Halter Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
TP | INSL | PDPT | PDX | CRE 70 357 ... 70 357 ... 70 357 ...
mm | mm | mm | mm | mm EUR EUR EUR

TC16-1E0.51SO |TC16-1..| 0,50 | 16 | 0,32 | 1,05 | 0,06 | E..R/LTC 16-1 20,55 010 20,55 110 16,59 610
TC16-1E0.751SO |TC16-1..| 0,75 | 16 | 0,48 | 1,05 | 0,09 | E..R/LTC 16-1 20,55 012 20,55 112 16,59 612
TC16-1E1.01SO |TC16-1..| 1,00 | 16 | 064 | 1,05 | 0,2 | E.R/LTC 16-1 20,55 014 20,55 114 16,59 614
TC16-1E1.251SO |TC16-1..| 1,25 | 16 | 0,80 | 1,05 | 0,45 | E..R/LTC 16-1 20,55 016 20,55 116 16,59 616
TC16-1E151SO |TC16-1..| 1,50 | 16 | 0,95 | 1,05 | 0,48 | E..R/LTC 16-1 20,55 018 20,55 118 16,59 618
TC16-2E1.751SO |TC16-2..| 1,75 | 16 110 | 2,15 | 0,22 | E. R/ILINTC 16-2 20,55 030 20,55 130 16,59 = 630
TC16-2E2.01SO |TC16-2..| 2,00 | 16 | 1,26 | 2,5 | 0,25 | E.. R/LINTC 16-2 20,55 032 20,55 132 16,59 632
TC16-2E2.51SO |TC16-2..| 250 | 16 | 1,58 | 2,45 | 0,32 | E. R/LINTC 16-2 20,55 034 20,55 134 16,59 = 634
TC16-2E3.01SO |TC16-2..| 3,00 | 16 | 1,89 | 2,15 | 0,38 | E.. R/L/INTC 16-2 20,55 036 20,55 136 16,59 = 636
Stahl ) )

Rostfrei ® °

Eisenguss o 9]

NE-Metalle ) [¢) °

Hochwarmfest (@) ® o

—v_Seite 243
— Einsatzempfehlung auf Seite 247
Innenbearbeitung AuBenbearbeitung
— 231 —232

226



WNT MASTERTOOL

Gewindeschneidplatten TC Vollprofil - Innengewinde 60°

Drehen
Stechwerkzeuge - System TC

+0,02mm /

F M R S
e &

B[] [ofe]z

A
X TR
>| i
1 PP
[ NEW ¢ [ NEW ¢ 1C
Bezeichnung GroBe p | X Y r fur Halter Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
TP | INSL | PDPT | PDX | CRE 70 358 ... 70 358 ... 70358 ...
mm | mm | mm | mm | mm EUR EUR EUR
TC16-111.01SO |TC16-1..| 1,00 | 16 | 0,59 | 1,05 | 0,06 | I32R/LTC 16-1 20,55 014 20,55 114
TC16-111.25I1SO |TC16-1..| 1,25 | 16 | 0,74 | 1,05 | 0,07 | I32R/LTC 16-1 20,55 016
TC16-111.51SO |TC16-1..| 1,50 | 16 | 0,89 | 1,05 | 0,09 | I32R/LTC 16-1 20,55 018 20,55 118 16,59 618
TC16-211.751SO |TC16-2..| 1,75 16 | 1,02 | 215 | 0,11 132 R/LTC 16-2 20,55 030
TC16-212.01SO |TC16-2..| 2,00 | 16 117 | 215 | 0,13 | I32R/LTC 16-2 20,55 032 20,55 132
TC16-213.01SO |TC16-2..| 3,00 | 16 | 1,76 | 215 | 0,19 | I32R/LTC 16-2 20,55 036 20,55 136 16,59 = 636
Stahl ) )
Rostfrei ® °
Eisenguss (@)
NE-Metalle ) [e) )
Hochwarmfest (@) ® ]
—v_Seite 243
— Einsatzempfehlung auf Seite 247
Innenbearbeitung AuBenbearbeitung

— 233

227



WNT MASTERTOOL Drehen

Stechwerkzeuge - System TC
Gewindeschneidplatten TC Teilprofil 60°

B o E o
PR @ CIEREEE

e &

YY
ot

[NEW (¢ [NEW J[¢ 1C
Bezeichnung GroBe p | X Y r fir Halter Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
INSL | PDPT | PDX | CRE 70355 ... 70355 ... 70355 ...
mm mm | mm | mm | mm EUR EUR EUR
TC 16-1 EI A 60 TC16-1..] 05-15 | 16 | 1,27 | 1,05 | 0,03 | E/l.R/LTC 16-1 20,55 010 20,55 110 16,59 610
TC16-2EIAG60 |TC16-2..[ 05-30 | 16 | 2,57 | 215 | 0,03 |E/Il. R/ILINTC 16-2 20,55 | 032 20,55 | 132 16,59 632
TC16-2EIG60 |TC16-2..[1,75-30| 16 | 249 | 215 | 0,11 |E/l..R/L/NTC 16-2 20,55 030 20,55 130 16,59 630
Stahl ° °
Rostfrei o o
Eisenguss o o
NE-Metalle ° o °
Hochwarmfest o o o
— v, Seite 243
— Einsatzempfehlung auf Seite 247
Innenbearbeitung Aufenbearbeitung
— 233 — 231 — 232

278



WNT MASTERTOOL

Gewindeschneidplatten TC Vollprofil 55°

Drehen

Stechwerkzeuge - System TC

+0,02mm /

F M R S
e &

NN
(X

YY
ot

©[c[=] [of€]

e @

=1 | NEW JIR[® 1C
Bezeichnung GroBe p | X Y r fur Halter Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
TP | INSL | PDPT | PDX | CRE 70 359... 70 359... 70359 ...
1/" mm | mm | mm | mm EUR EUR EUR
TC16-1EI28W | TC16-1..| 28 16 | 0,60 | 1,05 | 0,12 | E/I.R/LTC 16-1 20,55 010 20,55 110
TC16-1EI20W | TC16-1..| 20 16 | 0,84 | 1,05 | 0,17 | E/l.R/LTC 16-1 20,55 016
TC16-1EI19W |TC16-1..| 19 16 | 0,88 | 1,056 | 0,17 | E/L.R/LTC 16-1 20,55 018 20,55 118 16,59 618
TC16-1EI16W |TC16-1..| 16 16 | 1,05 | 1,05 | 0,21 | E/l.R/LTC 16-1 20,55 022
TC16-2EI14W |TC16-2..| 14 16 | 1,20 | 2,15 | 0,23 |E/l.R/L/NTC 16-2 20,55 030 20,55 130 16,59 630
TC16-2EI12W  |TC16-2..| 12 16 | 1,40 | 2,15 | 0,27 |E/l.R/L/INTC 16-2 20,55 132
TC16-2EI11W |TC16-2..| 11 16 | 1,53 | 2,15 | 0,30 |E/l.R/L/NTC 16-2 20,55 034 20,55 134 16,59 = 634
Stahl ) °
Rostfrei [ °
Eisenguss (¢
NE-Metalle ) [e) )
Hochwarmfest (@) ® o
—v_Seite 243
— Einsatzempfehlung auf Seite 247
Innenbearbeitung AuBenbearbeitung

— 233 — 231 —232
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WNT MASTERTOOL

Gewindeschneidplatten TC Teilprofil 55°

Drehen
Stechwerkzeuge - System TC

+0,02mm

F M R S
e &

YY
ot

DPX DPX
1520 1535
[©[c]2] [ofe]=]

[ NEW e [ NEW ¢
Bezeichnung GroBe p | X Y r fur Halter Bestell Nr. Bestell Nr.
INSL | PDPT | PDX | CRE 70 356 ... 70 356 ...
1/" mm | mm | mm | mm EUR EUR
TC16-1EIA55 |TC16-1..| 28-16 16 | 1,39 | 1,05 | 0,12 | E/l.R/LTC 16-1 20,55 010 20,55 110
TC16-2EIAG55 |TC16-2.. 28-8 16 | 291 | 215 | 0,12 |E/N.R/L/NTC 16-2 20,55 032 20,55 132
TC16-2EIG55 |TC16-2.., 14-8 16 | 2,78 | 215 | 0,23 |E/l..R/LINTC 16-2 20,55 030 20,55 130
Stahl ) )
Rostfrei ° °
Eisenguss (@)
NE-Metalle ° o
Hochwarmfest (@) °
— v, Seite 243
— Einsatzempfehlung auf Seite 247
Innenbearbeitung Aufenbearbeitung
— 233 — 231 —232
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WNT MASTERTOOL

ModularClamp - Gewindemodul TC Auiengewinde

Drehen
Stechwerkzeuge - System TC

Tmax

o
’%%
\\)/

Zeichnung zeigt rechte Ausfiihrung

links neutral rechts
2C 2C 2C
Bezeichnung p p f h, l h, | Do | T |fUrStechplatten Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
WF HF LF H | cobx | cbx 70872... 70872... 70872...
mm 1/ mm | mm | mm | mm | mm | mm EUR EUR EUR
E20R/LTC16-1 | 0,5-1,5 |28-16| 3,45 13 20 24 60 8 TC 16-1 ... 83,46 | 120 83,46 020
E20 N TC 16-2 1,75-3,0 | 14-8 ‘ 2,20 ‘ 13 ‘ 20 ‘ 24 ‘ ‘ 12 ‘ TC 16-2 ... 83,46 220

— 226-230 — 240+241

231



WNT MASTERTOOL

PERFORMANCE /4

Drehen

Stechwerkzeuge - System TC
MonoClamp - Monohalter TC - AuBengewindeschneiden

Tmax

ok

0"“/

- A\
SJ j A\ EJ

ho

Abbildungen zeigen rechte Ausfihrung

links rechts
2C 2C
Bezeichnung p p h=h| b | | l, | h, | f |D,, |furStechplatten Bestell Nr. Bestell Nr.
H B | OAL | LH | OAH | WF |DAXX 70883 ... 70 882 ...
mm 1/" mm | mm | mm | mm|mm| mm| mm EUR EUR
E12R/L00-1212TC16 | 05-3 28-8 | 12 | 12 [150 | 20 | 145 ] 11 | 30 | TC16-1/2. 123,80 012 123,80 | 012
Y7 2A
= i
Schlissel-D Klemmschraube
Bestell Nr. Bestell Nr.
Ersatzteile 80 950... 70950 ...
fiir Stechplatten EUR EUR
TC16-1/2.. T15 8,67 113 M4x11 10,05 442
—226-230 — 240+241
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WNT MASTERTOOL

PERFORMANCE /4

MonoClamp - Mono-Bohrstangen TC - Innengewindeschneiden

Drehen
Stechwerkzeuge - System TC

St pe—r——"
3
=
=
2
Iy
Abbildungen zeigen rechte Ausfihrung
links rechts
2C 2C
Bezeichnung f d, h| | ly |T e | Dy |flr Stechplatten Bestell Nr. Bestell Nr.
WF  |DCONMS| H | OAL | LH | CDX |DAXN 70 857 ... 70 856 ...
mm mm | mm | mm| mm | mm| mm EUR EUR
116 L 90-2D TC16 14,0 20 18 | 180 | 32 4 20 TC16-1/2.. 134,80 016
120 R/L 90-2D TC16 17,5 25 23 | 200 | 40 | 5 25 TC16-.. 148,50 020 148,50 020
Y7 2A
= =g
Schlissel-D Klemmschraube
Bestell Nr. Bestell Nr.
Ersatzteile 80950 ... 70950 ...
fiir Bestell Nr. EUR EUR
70857 016 T15 8,67 113 M4x14 8,34 403
70 856 020/ 70 857 020 T20 9,30 114 M5x18 556 404

— 226-230

233



WNT MASTERTOOL

Highlights

Drehen
Stechwerkzeuge - System MaxiClick

= 5-bzw. 4-schneidiges Stechsystem
kostenglinstige Herstellung von Gewinde

= einzigartiges Schneidenwechselsystem

schnellster Wechsel garantiert

= Stechbreite ab 1,0 mm
reduziert den Materialverlust

= sehr gute Spankontrolle
hohe Prozesssicherheit

= Stechtiefen bis zu 10 mm
optimal bei kleinen Bauteilen

Magnetisches Inlett
positioniert die Schneiden

Schneiden-Riegel zum
schnellen Wechsel

Positionierstift garantiert
die Auskraglange

Inhaltsibersicht
(b mm Stechtiefe) — 238
(10 mm Stechtiefe) — 239
-F2 -F2 -F3
(5 mm Stechtiefe) (10 mm Stechtiefe) (10 mm Stechtiefe)
— 235 — 236 — 23]
Stahl [ ] L4 L4
Rostfrei ° ) )
Eisenguss
NE-Metalle o [e) o
Hochwarmfest ° ) )

234



WNT MASTERTOOL

MaxiClick - Stechplatte - Stechtiefe 5 mm -F2

Drehen
Stechwerkzeuge - System MaxiClick

= 5 Schneidkanten

F M R - CON
@ +0,02mm _ 1340
=t
Z | |
- ap max R K 1 Tmax
LGN R ‘E -
< ) K ; o %
N ap max
G-
1C
Bezeichnung RILIN| s | r K® 1@, 0 | T e | fUr Halter Bestell Nr.
H | cw | INSL | RER | KCHR PDPT 70 338...
mm | mm | mm mm | mm EUR
MC 05-5-1.00 L 07-F2 L 10592 01| 7 5 | MCO5R/L 32,80 250
MC 05-5-1.50 L 07-F2 L | 15592 01| 7 5 | MCO05R/L 32,80 260
MC 05-5-1.00N0.10-F2 | N | 1,0 {592 | 01 | O | 05| 5 | MCO5R/L 32,80 210
MC 05-5-1.50N0.10-F2 | N | 15 (59201 | 0 | 1,0 | 5 | MCO5R/L 32,80 220
MC 05-5-1.00 R 07-F2 R 1,0 | 59,2 | 01 7 5 MC 05 R/L 32,80 230
MC 05-5-1.50 R 07-F2 R | 15(592| 01| 7 5 | MCO05R/L 32,80 240
Stahl )
Rostfrei )
Eisenguss
NE-Metalle o
Hochwarmfest )
—v_Seite 243
— Einsatzempfehlung auf Seite 246
Innenbearbeitung AuBenbearbeitung
— 238

235



WNT MASTERTOOL

MaxiClick - Stechplatte - Stechtiefe 10 mm -F2

Drehen
Stechwerkzeuge - System MaxiClick

= 4 Schneidkanten

F M R - CON
@ +0,03mm 1340
=5
: %
Apmax K 1 Tmax
= «,‘ N < R -JE L
g A K ; 4 %
[a) ap max
G-
1C
Bezeichnung RILIN| s | r K® 1@, 0 | T e | fUr Halter Bestell Nr.
H | cw | INSL | RER | KCHR PDPT 70339 ...
mm | mm | mm mm | mm EUR
MC 10-4-1.50 L 07-F2 L 1,5 | 59,2 | 01 7 10 | MC10R/L 27,00 270
MC 10-4-2.00 L 07-F2 L | 20592 01| 7 10 | MC 10 R/L 27,00 280
MC 10-4-2.50 L 07-F2 L 2,5 1592 01 7 10 | MC10R/L 27,00 290
MC 10-4-1.50 N 0.10-F2 | N | 1,5 | 59,2 | 0,1 0 | 1,0 | 10 | MC10R/L 27,00 210
MC 10-4-2.00N0.10-F2 | N | 2,0 [592| 01 | 0 | 1,5 | 10 | MC10R/L 27,00 220
MC 10-4-2.50 N 0.10-F2 | N | 2,5 | 59,2 | 0,1 0 |20/ 10 | MC10RL 27,00 230
MC 10-4-1.50 R 07-F2 R 1,5 | 59,2 | 01 7 10 | MC10R/L 27,00 240
MC 10-4-2.00 R 07-F2 R |20(592| 01| 7 10 | MC 10 R/L 27,00 250
MC 10-4-2.50 R 07-F2 R | 25 (592]| 01 7 10 | MC10R/L 27,00 260
Stahl )
Rostfrei )
Eisenguss
NE-Metalle o
Hochwarmfest [
— v, Seite 243
— Einsatzempfehlung auf Seite 246
Innenbearbeitung AuBenbearbeitung
— 239
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WNT MASTERTOOL

MaxiClick - Stechplatte - Stechtiefe 10 mm -F3

Drehen
Stechwerkzeuge - System MaxiClick

= 4 Schneidkanten

F M R - CON
é} £003mm 1340
=0
770
2 | %
Tmax
. R E L =
Kl d
1C
Bezeichnung RILIN| s | r K° e | fUr Halter Bestell Nr.
H | CW | INSL | RER |KCHR | PDPT 70 340 ...
mm | mm | mm mm EUR
MC 10-4-1.50 L 12-F3 L 1,5 | 59,2 | 01 12 10 | MC10R/L 27,00 270
MC 10-4-2.00 L 12-F3 L | 2059201 | 12 | 10 | MC10R/L 27,00 280
MC 10-4-2.50 L 12-F3 L 2,5 1592 01 12 10 | MC10R/L 27,00 290
MC 10-4-1.50 R 12-F3 R |15(592| 01| 12 | 10 | MC10R/L 27,00 240
MC 10-4-2.00 R 12-F3 R | 20592 01| 12 | 10 | MC10R/L 27,00 250
MC 10-4-2.50 R 12-F3 R |25(592| 01| 12 | 10 | MC10R/L 27,00 260
Stahl o
Rostfrei )
Eisenguss
NE-Metalle o
Hochwarmfest (]
—v_Seite 243
— Einsatzempfehlung auf Seite 246
Innenbearbeitung AuBenbearbeitung
— 239

237



WNT MASTERTOOL Drehen

Stechwerkzeuge - System MaxiClick
MaxiClick - Klemmhalter - Stechtiefe 5 mm

nge
M‘F

S = |-

T e --

Abbildungen zeigen rechte Ausfihrung

b4
S
P

links rechts
2C 2C
Bezeichnung h=h | h, | b | b s Tow | | I I, | I |furStechplatten Bestell Nr. Bestell Nr.
H |oaH| B CDX | WF | OAL | LH 70873 ... 70873 ...
mm | mm | mm | mm mm mm | mm | mm | mm | mm EUR EUR
MC 05 R/L -1010K 10 13 | 10 | 10 |1,00-150| 5 | 85 | 125 | 23 | 27 MC 05 86,11 210 86,11 = 110
MC 05 R/L -1212K 12 15 | 12 | 12 |1,00-150| 5 [105| 125 | 23 | 27 MC 05 86,11 212 86,11 112
MC 05 R/L -1616K 16 19 | 16 | 12 [1,00-150| 5 [145| 125 | 23 | 20 MC 05 86,11 = 216 86,11 = 116
MC 05 R/L -2020K 20 23 | 20 | 12 |1,00-150| 5 |18,8| 125 | 23 | 20 MC 05 100,10 220 100,10 120
2A 2A
Schlissel-T Klemmschraube
Bestell Nr. Bestell Nr.
Ersatzteile 70950... 70950 ...
fiir Stechplatten EUR EUR
MC 05 T15 6,23 738 Md4x11 3,30 174
— 235

238



WNT MASTERTOO/I. Drehen
PERFORMANCE ol
Stechwerkzeuge - System MaxiClick

MaxiClick - Klemmhalter - Stechtiefe 10 mm

h,
h

r b

b4
S
-

BT ii

Abbildungen zeigen rechte Ausfihrung

links rechts
2C 2C
Bezeichnung h=h | h, | b | b | a s Tow | f l l, | 1, |furStechplatten Bestell Nr. Bestell Nr.
H |oaH | B CDX | WF | OAL | LH 70874 ... 70 874 ...
mm | mm | mm | mm | mm mm mm | mm | mm | mm | mm EUR EUR
MC 10 R/L -1010K 10 13 | 10 | 10 1,50-2,50| 10 85 | 125 | 28 MC 10 86,11 210 86,11 1 110
MC 10 R/L -1010K-S 10 13 | 10 | 10 6 |1,50-250| 10 85 | 125 | 28 | 27 MC 10 86,11 410 V 86,11 310 V
MC 10 R/L -1212K 12 15 | 12 | 12 1,50-2,50| 10 | 10,5| 125 | 28 MC 10 86,11 = 212 86,11 = 112
MC 10 R/L -1212K-S 12 15 | 12 | 12 4 |1150-250| 10 | 105|125 | 28 | 27 MC 10 86,11 412 V 86,11 312 V
MC 10 R -1616K 16 19 | 16 | 12 1,50-2,50| 10 | 145|125 | 28 | 20 MC 10 86,11 = 116
MC 10 R/L -2020K 20 23 | 20 | 12 1,50-2,50| 10 | 18,8 | 125 | 28 | 20 MC 10 100,10 220 100,10 120
1) -S=verstdrkte Variante
2A 2A
Schltssel-T Klemmschraube
Bestell Nr. Bestell Nr.
Ersatzteile 70950... 70950 ...
fiir Stechplatten EUR EUR
MC 10 T15 6,23 738 Md4x11 3,30 174

~

— 236-237
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WNT MASTERTOOL

ModularClamp - Grundhalter 0°

Drehen

Stechwerkzeuge - ModularClamp

h=h;=16

70 850 021
70 851 021

links rechts
2C 2C
Bezeichnung h=h b b, h, f l, | 1, | firModule Bestell Nr. Bestell Nr.
H B | OAW | OAH | WF 70 851 ... 70 850 ...
mm mm | mm mm mm | mm | mm EUR EUR
E12 R/L 00-1212E 12 12 | 1525 | 145 | 11,75 | 70 | 12 | E12R/L.. 127,50 012 127,50 012
E16 R/L 00-1616G 16 16 | 1925 | 19,5 | 1575 | 90 | 16 | E16RIL.. 128,80 016 128,80 016
E20 R/L 00-1620G 16 20 | 24,25 | 24,0 | 20,45 | 90 | 20 | E20RIL .. 129,90 1021 » 129,90 021 Y
E20 R/L 00-2020J 20 20 | 24,25 | 24,0 | 20,45 | 110 | 20 | E20RIL ... 129,90 020 129,90 020
1) siehe Schnitt A-A
Y7 2A
= =g
Schlissel-D Klemmschraube
Bestell Nr. Bestell Nr.
Ersatzteile 80950 ... 70950 ...
fiir Bestell Nr. EUR EUR
70850 012/70 851 012 T08 729 110 M2,5x10 6,89 440
70850016 /70 851 016 T15 8,67 113 M3,5x12,5 8,72 441
70850 021/70 851 021 T15 8,67 113 M4x14 8,34 403
70 850 020/ 70 851 020 T15 8,67 113 M4xi4 8,34 403
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PERFORMANCE /4

Drehen
Stechwerkzeuge - ModularClamp
o
ModularClamp - Grundhalter 90
S <
l2
I
O
Abbildungen zeigen rechte Ausfihrung
links rechts
2C 2C
Bezeichnung h=h| b | h, | f I, | 1, | firModule Bestell Nr. Bestell Nr.
H | B | OAH | WF | OAL 70 855 ... 70854 ...
mm | mm | mm | mm| mm | mm EUR EUR
E20 R/L90-2020J | 20 | 20 | 24 |245]| 110 | 20 | E20RIL..

129,90 =~ 020 129,90 © 020

Y7 2A
= =
Schlissel-D Klemmschraube
Bestell Nr. Bestell Nr.
Ersatzteile 80 950... 70950 ...
fiir Bestell Nr. EUR EUR
70854 020 /70 855 020 T15 8,67 113 M4x14 8,34 403

2]



WNT MASTERTOOL

Materialbeispiele zu den WNT-Schnittdatentabellen

Stechwerkzeuge - 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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*Glasfaserverstérkt
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***Aramidfaserverstarkt
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[PERFORMANCE /4

Schnittdatenrichtwerte fir Stechplatten GX/FX/SX/TC

Stechwerkzeuge - Schnittdaten

Index

1.1
1.2
1.3
1.4
15
1.6
1.7
1.8
1.9
1.10
1.1
1.12
1.13
1.14
1.15
1.16
2.1
2.2
23
2.4
25
2.6
2.7
3.1
3.2
3.3
3.4
3.5
3.6
3.7
3.8

4.2
4.3
4.4
4.5
4.6
4.7
4.8
4.9
4.10
an
4.12
413
4.14
4.15
4.16
417
4.18
4.19
5.1

5.2
5.3
5.4
5.5
5.6
5.7
5.8
5.9
5.10
5.11
6.1

6.2
6.3
6.4
6.5

@ @ @

HCR 1325

130-260
150-300
130-260
140-240
150-300
130-200
150-230
100-180
120-180
120-180
100-160
100-160
60-110
60-110
60-110
60-110
140-230
140-230
120-210
60-110
80-140
80-140
60-110
120-210
100-170
130-210
100-170
120-250
90-190
120-240
90-190

25-50
20-45
15-25
15-25
10-20
10-20
10-20
10-20

HCR 1335

110-190
130-250
110-190
80-170
70-170
70-170
110-220
90-210
90-180
70-160
70-160
70-160

70-160
70-160
120-200
120-190
120-170
60-90
70-110
70-110
60-90
90-180
80-150
100-160
70-140
100-200
80-150
100-200
80-150

HCN 1345

80-150
110-190
80-150
70-140
70-140
60-180
70-130
60-110
70-130
60-110
60-110
60-110

60-100
60-100
100-180
100-180
80-150
60-90
70-110
70-110
60-90

20-40
20-30
20-30

CCN 1340

v, in m/min.

80-180
120-250
60-150
120-200
80-180
60-150
80-180
50-120
80-150
50-120
50-120
50-120

50-120
50-120
50-200
50-180
50-180
50-80
50-100
50-100
50-80

100-500
100-500
100-500
100-300
100-200
100-300
100-300
100-300
100-300
100-300
100-500
100-370

80-180
60-150

20-35
20-40
20-40
15-25
15-25
10-20
10-20
50-120
30-50
30-50

&

DPX 1520

150-200
150-240
100-200
130-180
140-220
100-160
140-190
100-150
120-170
120-170
100-150
100-150

60-100
60-100
110-180
110-180
70-140
70-100
70-100
70-100

180-220
140-180
160-200
120-180
180-240
160-200
180-240
160-200
100-1000
100-800
100-500
100-500
100-350

80-250

80-500
80-200

25-45
20-40
15-25
15-25
10-20
10-20
10-20
10-20

&

DPX 1535

80-150
110-170
80-150
70-130
70-130
60-170
70-130
60-110
60-100
70-120
60-110
60-110
60-110

60-100
60-100
50-150
50-140
50-130
50-80
50-90
50-90
50-80

100-500
100-500
100-500
100-300
100-300
100-300
100-300
100-300
100-300
100-300
100-500
100-370

80-180
60-150

20-35
20-40
20-40
15-25
15-25
10-20
10-20
50-120
30-50
30-50

CWK 26

110-180
90-150
110-180
80-140
100-200
70-160
100-200
70-160
100-800
80-800
50-500

80-300
200-600
150-400
150-400
150-400
200-600
200-600

80-500
60-150

90-140
30-60
30-60
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SX - Schnitttiefen und Vorschiibe

Drehen

Stechwerkzeuge - Schnittdaten

SX-F2 Langsdrehen Einstechen / Abstechen
i\ &
4- [l | !'+I
Spantiefe a, in mm
SX-F2 0,50 0,75 1,00 1,25 SX-F2
Stechbreite in mm Vorschub fin mm/U Vorschub fin mm/U
2 0,03-0,15 0,03-0,15 0,03-0,15 0,03-0,10 0,05-0,15
3 0,04-0,17 0,04-0,17 0,04-0,17 0,04-0,15 0,075-0,20
SX-M2 Langsdrehen Einstechen / Abstechen
oy
Spantiefe a, in mm
SX-M2 0,5 1,0 1,5 2,0 SX-M2
Stechbreite in mm Vorschub fin mm/U Vorschub fin mm/U
2 0,05-0,17 0,05-0,13 0,05-0,10 0,05-0,15
3 0,07-0,20 0,07-0,20 0,07-0,18 0,07-0,15 0,075-0,20
SX-ALP Langsdrehen Einstechen / Abstechen
= oY
Spantiefe a in mm
SX-ALP 0,5 1,0 1,5 2,0 SX-ALP
Stechbreite in mm Vorschub fin mm/U Vorschub fin mm/U
2 0,05-0,23 0,05-0,23 0,05-0,23 0,05-0,20 0,05-0,20
3 0,05-0,25 0,05-0,25 0,05-0,25 0,05-0,25 0,05-0,20 0,05-0,25
SX-M1 Einstechen / Abstechen
>
SX-M1
Stechbreite in mm Vorschub fin mm/U
2 0,05-0,15
3 0,10-0,20
FX - Schnitttiefen und Vorschiibe
FX-F1 Einstechen / Abstechen FX-MI1 Einstechen / Abstechen FX-ALP Einstechen / Abstechen
iy iy L L2
FX-F1 FX-M1 FX-ALP
Stechbreite in mm Vorschub fin mm/U Stechbreite in mm Vorschub fin mm/U Stechbreite in mm Vorschub fin mm/U
2,2 0,025-0,10 2,20 0,05-0,15 2,20 0,01-0,10
3,1 0,05-0,15 3,10 0,08-0,18 3,10 0,015-0,125
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GX - Schnitttiefen und Vorschiibe

Drehen

Stechwerkzeuge - Schnittdaten

GX Standard / GX-E

GX Standard / GX-E
Stechbreite in mm
2
3

GX-F2

GX-F2
Stechbreite in mm
2
3

6X-M40

GX-M40
Stechbreite in mm
2
3

GX-ALP

GX-ALP
Stechbreite in mm
2
3

GX-M3

GX-M3
Radius rin mm
1,5

GX-MI

GX-M1
Stechbreite in mm
2
3

Lé&ngsdrehen

Spantiefe a_ in mm
0,5 1,0 I35 2,0 230
Vorschub fin mm/U
0,10-0,15 0,05-0,15 0,05-0,12 0,05-0,10
0,10-0,17 0,05-0,17 0,05-0,17 0,05-0,15 0,05-0,12

Langsdrehen

Spantiefe a in mm
0,50 0,75 1,00 1,25
Vorschub fin mm/U
0,03-0,15 0,03-0,15 0,03-0,15 0,03-0,10
0,04-0,17 0,04-0,17 0,04-0,17 0,04-0,15

Lé&ngsdrehen

med

Spantiefe a in mm
0,5 1,0 1,5 2,0 2,5
Vorschub fin mm/U
0,10-0,20 0,05-0,20 0,05-0,17 0,05-0,15
0,10-0,22 0,10-0,22 0,10-0,21 0,10-0,20 0,10-0,17

Langsdrehen

med

Spantiefe a in mm
0,5 1,0 1,5 2,0 2,5
Vorschub fin mm/U
0,05-0,23 0,05-0,23 0,05-0,23 0,05-0,20
0,05-0,25 0,05-0,25 0,05-0,25 0,05-0,25 0,05-0,20

Langsdrehen
4
Spantiefe a, in mm
0,5 1,0 1,5
Vorschub fin mm/U
0,15-0,35 0,15-0,35 0,15-0,30

Einstechen / Abstechen

n

Gk |

=

Vorschub fin mm/U

0,05-0,15
0,10-0,20

Einstechen / Abstechen

I

)
v
&=

GX Standard / GX-E
Vorschub fin mm/U
0,05-0,20
0,10-0,25

Einstechen / Abstechen

4

L
v
&=

GX-F2
Vorschub fin mm/U
0,05-0,15
0,075-0,20

Einstechen / Abstechen

4

()

GX-M40
Vorschub fin mm/U
0,05-0,15
0,075-0,20

Einstechen / Abstechen

4

()

GX-ALP
Vorschub fin mm/U
0,05-0,20
0,05-0,25

Einstechen / Abstechen

1

C U j
GX-M3

Vorschub fin mm/U
0,05-0,20
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MaxiClick - Schnitttiefen und Vorschiibe

Drehen
Stechwerkzeuge - Schnittdaten

MaxiClick 05

MaxiClick 05
Stechbreite in mm
1
1,5

MaxiClick 10

MaxiClick 10
Stechbreite in mm
115
2
2,5

Langsdrehen

wed
Spantiefe a in mm
0,25 0,50 0,75
Vorschub fin mm/U
0,02-0,15 0,02-0,10
0,02-0,20 0,02-0,20 0,02-0,14

Lé&ngsdrehen

Einstechen / Abstechen

4

=8

iy

MaxiClick 05
Vorschub fin mm/U
0,03-0,10
0,03-0,11

Einstechen / Abstechen

4

=8

&= —y
Spantiefe a in mm
0,50 0,75 1,00 1,25 MaxiClick 10
Vorschub fin mm/U Vorschub fin mm/U
0,02-0,20 0,02-0,15 0,02-0,10 0,03-0,11
0,02-0,20 0,02-0,20 0,02-0,14 0,02-0,10 0,03-0,12
0,02-0,20 0,02-0,20 0,02-0,17 0,02-0,13 0,02-0,10 0,03-0,15

MaxiClick - Systemfunktion

246

richtiges Einsetzen des Schneideinsatzes

in die Arretierung

Herausziehen des Schneideinsatzes

verbrauchten Schneideinsatz nach
links oder rechts abbrechen

Magnete verhindern das Herausfallen des
Schneideinsatzes aus dem Werkzeughalter
wahrend des Positionierens
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Stechwerkzeuge - Technische Informationen

TC - Richtwerte fiir Profiltiefe und Anzahl der Schnitte

70 Alle aufgeflihrten Werte sind Richtwerte fiir die Stahlbearbeitung

Metrisch IS0 60° AuBengewinde

Steigung in mm 0,5 0,75 1,0 1,25 1,5 1,75 2,0 2,5 3,0
Anzahl / Schnitte 4-6 4-7 4-8 5-9 6-10 7-11 8-12 9-14 10-18
Gewindeprofiltiefeinmm 0,32 0,48 0,64 0,8 0,95 1,10 1,26 1,58 1,89

Metrisch 15O 60° Innengewinde

Steigung in mm 0,5 0,75 1,0 1,25 1,5 1,75 2,0 2,5 3,0
Anzahl / Schnitte 4-6 4-7 4-8 5-9 6-10 7-11 8-12 9-14 10-18
Gewindeprofiltiefeinmm 0,30 0,45 0,59 0,74 0,89 1,02 117 1,46 1,76

Whitworth 55° AuBen- und Innengewinde
Steigung in Gang / 28 26 24 20 19 18 16 14 12 1 10 9 8
Anzahl / Schnitte 5-8 5-8 5-9 5-9 6-10 6-10 7-11 8-12 9-14 9-14 10-17 10-18 10-18
Gewindeprofiltiefeinmm 0,60 065 070 084 088 093 105 120 140 153 168 187 211

. X o .
Teilprofil 60° AuBen- und Innengewinde
TC 16-2EI-AG60
AuBen
TC 16-1EI-A60 TC 16-2EI-G60
Steigung in mm 0 |O0Mm | 10 [ 125 | 1p | 175 | 20 2,5 30 175 20 2,5 3,0
Anzahl / Schnitte 4-6  4-7 5-9 6-10 7-11 8-12 9-14 10-15 12-19 8-12 9-14 10-15 12-20
Gewindeprofiltiefeinmm 0,33 052 071 090 109 128 147 184 222 123 142 179 217
TC 16-2EI-AG60
Innen
TC 16-1EI-A60 TC 16-2EI-G60
Steigung in mm 0B |0 | 10 [ 128 | 1B | 148 | 20 2,5 30 175 20 2,5 3,0
Anzahl / Schnitte 4-6  4-7 5-9 6-10 7-11 8-12 9-14 10-15 12-19 8-12 9-14 10-15 12-20

Gewindeprofiltiefeinmm 0,27 044 060 076 092 109 125 157 190 104 120 152 185

. . o .
Teilprofil 55° AuBen- und Innengewinde
TC 16-2EI-AG55
AuBen
TC 16-1EI-A55
Steigung in Gang / * 28 26 24 20 19 18 16 14 12 1 10 9 8
Gewindeprofiltiefe in mm 5-8 5-8 6-9 6-9 7-12 7-12 8-14 9-14 10-16 10-16 11-18 12-20  12-20

Gewindeprofiltiefeinmm 0,66 0,72 0,79 0,95 1,01 1,07 1,21 1,39 1,63 1,79 1,97 2,20 2,48

Innen TC 16-2EI-G55
Steigung in Gang / 14 12 1 10 9 8
Anzahl/ Schnitte 8-12 9-14 10-15 11-18 12-20 12-20
Gewindeprofiltiefe in mm 1,22 1,46 1,56 1,80 2,03 2,31
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Stechwerkzeuge - Technische Informationen

Vergleich Gewindedrehen mit System TC und konventionell

TC konventionell

1

—> <—

= neutrale Ausfiihrung der Wendeplatte = rechte und linke Ausflinrung der Wendeplatte, daher nurin
ermadglicht Einsatz in beiden Richtungen einer Richtung einsetzbar

= nur eine Gewindeplatte je Steigung fur Teilprofil-und = fir jede Gewindesteigung sind 4 Gewindeplatten notwendig
Whitworth-Gewinde; nur zwei Gewindeplatten (Innen - AuBen) (Rechte - Linke, Innen - AuBen)

je Steigung flir ISO-Gewinde

= Reduzierung der Lagerartikel
= gute Spanformung durch Spanleitstufe mit

Spanwinkel + 10°

[
ez 1s e
s Jdndp

Auskragung

Auskragung
Hohere Wirtschaftlichkeit durch:

= Kkiirzere Bearbeitungszeiten

= Einsparung des Werkzeugwechsels
= hohe Stabilitdt bei kurzer Spannung
= Materialeinsparung

= flr diese Bearbeitung sind 2 Werkzeuge notwendig

= zusétzlicher Material- und Stabilitatsverlust durch groBe

Auskragungen
= Gewindedrehen zwischen Schultern moglich
= weniger Werkzeuge und Wendeplatten
=T
ﬁ fffff =
= sehr gute Zugdnglichkeit zum Werkstick, = schlechte Zuganglichkeit
damit ist die Verwendung des Reitstocks = Kollisionsgefahr
auch bei kleinen Gewindedurchmessern maglich
_ Rechtsgewinde Linksgewinde
F-"l“ g g

Linksgewinde Rechtsgewinde

Rechtsgewinde

o I
H Linksgewinde -

A

R = Rechtes Werkzeug i;‘_l

L= ‘ Linkes Werkzeug . = Beim konventionellen Gewindedrehen ist die

= einfache Anwendung, da die Werkzeuge ohne Steigungswinkelkorrektur zu beachten, daher hohes
Steigungswinkelkorrektur in beiden Richtungen einsetzbar sind Anwendungs-Know-how erforderlich

= nurin einer Drehrichtung einsetzbar
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Klemmfunktionen - ModularClamp-Module

Modul ungespannt Modul gespannt

Spalt

A

Spalt

= Spalt zwischen Modul und Plananlage zur axialen = Axiale Verspannung mit Plananlage

Verspannung = Spielfreie Verbindung, daher hochste Stabilitét

Selbstklemmung der Wendeplatte

FX SX

Die Klemmschrauben 1, 2 und 3 dienen zum Spannen

FX sX
3 - des Moduls. Selbstklemmende Spannung der
©
°
(1]

ex || 1 | Aktive Klemmung der Wendeplatte

Die Klemmschrauben 1 und 2 dienen zum

GX TC
© Spannen des Moduls.
g g Wichtig: Schraube 1 und 2 vor-und
nachspannen.
Danach erfolgt erst die Klemmung der
A (3 Stechplatte mittels Schraube 3.
7

Anzugsmomente ModularClamp Modulschrauben

ModularClamp - Grundhalter

70 Reihenfolge flr das Vor- und Nachspannen der Schrauben beachten!

Anzugsmoment
ModularClamp - Grundhalter Schraube Torx
Nm in.Ibs
E12.. M2,5x10 T08 12 10,6
E16.. M3,5x12,5 T15 3,2 28,3
E20.. M4x14 T15 40 35,4
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Allgemeine Hinweise

Werkzeugeinstellung

Hinweise zum Abstechen

| —

Ab @5 mm den Vorschub fum Zum butzenfreien Abstechen Zur Verhinderung von Ringbildung

ca. 50 % reduzieren. Nicht uber R- bzw. L-Platten verwenden. R- bzw. L-Platten verwenden.

Zentrum stechen (Bruchgefahr). Zur Verringerung der seitlichen Vorschub f wegen seitlicher
Abdréngkrafte den Vorschub Abdrangkréfte ca. 20 %-50 %
um ca. 20 %-50% reduzieren. reduzieren.

Hinweise zum Einstechen

:

Beim seitlich versetzten Einstechen sollte die Breite a Beim Einstechen an schragen Flachen muss der Vorschub beim
mindestens 70 % der Stechbreite s betragen. Anschnitt ca. 20 %-50 % reduziert werden.

031250
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MaBnahmen bei Stechproblemen FX/SX/GX

Aufgabenstellung

VerschleiBtyp Werkstiickprobleme Spanbruch

<+

-R
Vorschub-Zentrumsbereich ~ -F T ¢
-M

=
o —
(=) = % 8
foa) = = s 2
= | 2 = s | =
(&) D
3 P 2 < S = = s
——_— — f— :(G ~— ~
[<B) [<5) D @) :C > = N
= = = = = s 5 = =
=2 S ) @ @ = & = < =2
=) wn = = oy p &) S =
= = S 3 S = 2 ) 2 =
= = S 2] = S o) =
°o o = = © ~ = = —
=) =) o < = =] S o o o
<< < i o = m o) o 95) 97}
* * * \/ Ay Schnittgeschwindigkeit
2
o=
[
]
Vorschub £
=
[33
v v “
~ \/

* * Spanleitstufe

R / L-Ausflihrung

* } Eckenradius A o

kleiner

* * * S hneidstoff VerschleiBfestigkeit
chnelasto
4 Zahigkeit *

* * * Stechbreite

!
< 0 <« =
e

Wendeschneidplatten - Auswahl

Abhilfe, MaBnahmen

4 -~ ~ o~ Spannung Werkzeug
- -~ -~ o Spannung Werkstiick §
[
£
- -~ * Auskragung 2
£
S
- - o~ o - Spitzenhohe =
e o o o ® O Kiihlschmierstoff
erhéhen, vergroBern vermeiden, verkleinern ) .
) ) @ kontrollieren, optimieren
groBer Einfluss groBer Einfluss

* erhohen, vergroBern * vermeiden, verkleinern PY
Kleiner Einfluss kleiner Einfluss

verwenden
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Aufgabenstellung

VerschleiBtyp Werkstiick Spanbruch
(S
=
[eb)
=
B 5 c
T £ 3 = s S 3 Z
= = = = 2 S N N S
=l =] 2| = e = = s 9
@ 2 = i) = S - = = =
= = [<5) © < = 5 e = =
oy 2 i E g’ [<b] { (f/)) 8 —
= (<P) = O =] = < > > =
= = (&) 22} = = e > > S
[&) = = = Hee] (@)
S (<5} L = = _ = = o o —
T £ 3 £ & % B £ 8§ 3 =8
D [&] < S © = o © =% o o
i 9%} o < &} a o faed 92} 92} 99)
ab | ab a,b | ab ab | ab|ab a,b
TSR AR/ ARZRARAE AF SR
v A ~ e b~ Ay
e o o
o ® o o
e o ©o
L 4 -~ o
L 4 -~ &
-~ & o -~ & &
® & o o o o

* erhéhen, vergroBern
groBer Einfluss

* erhohen, vergroBern
kleiner Einfluss
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vermeiden, verkleinern
groBer Einfluss
vermeiden, verkleinern
kleiner Einfluss

Schnittgeschwindigkeit
a- (ber die Flanken
ZUSTE”UI’]Q b wechselweise (iber die

Flanken

Zustellung (Schnitttiefe)

Anzahl der Durchgénge

Schlichtschnitt (Leerschnitt)

Spanleitstufe

; VerschleiBfestigkeit
Schneidstoff
Zéhigkeit
Vollprofil
Teilprofil

Stabilitat Werkzeug /
Wendeschneidplatte

Stabilitat Werkstuck

Auskragung

Spitzenhéhe

Kihlschmierstoff

L 4

@ erwenden

kontrollieren, optimieren

Wendeschneidplatten-Auswahl Schnittwerte

Diverse Kriterien

Abhilfe, MaBnahmen
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Verschleiursachen

Drehen

Stechwerkzeuge - Technische Informationen

Freifliichenverschleif

Abrieb an der Freifldche, normaler
VerschleiB nach einer gewissen
Eingriffszeit.

Durch uberhéhte mechanische
Beanspruchung der Schneidkante
konnen HM-Partikel ausbrechen.

KolkverschleiB

Der ablaufende heiBe Span
verursacht eine Auskolkung der
Schneidplatte an der Spanfldche.

GroBe mechanische
Beanspruchung erzeugt hohe

zu plastischer Verformung flinren.

MaterialaufschweiBungen an der
Schneidkante treten auf, wenn
der Span infolge zu niedriger
Schnitttemperatur nicht richtig
abflieBt.

Kerbverschleif

Einschntrung am
Spantiefenmaximum.

Zerspanungstemperaturen, dies kann

Ursache

= zu hohe Schnittgeschwindigkeit

= Hartmetallsorte mit zu geringer
VerschleiBfestigkeit

= nicht gentigend Kahlschmierstoff

Ursache

= zu verschleiBfeste Sorte

= Vibrationen

= zu hoher Vorschub bzw. Schnitttiefe
= Spanschlag

Ursache

= zu hohe Schnittgeschwindigkeit,
Vorschub oder beides

= zu geringer Spanwinkel

= Sorte mit zu geringer
VerschleiBfestigkeit

= falsch zugefiihrte Kuhlung

Ursache

= zu hohe Arbeitstemperatur, daher
Erweichung des Grundmaterials

= ungeeignete Sorte

= unzureichend zugefuhrte Kihlung

Ursache

= zu geringe Schnittgeschwindigkeit
= zu kleiner Spanwinkel

= falscher Schneidstoff

= fehlende Kiihlung / Schmierung

Ursache

= Oxidation an der Schneidkante
= zu hohe Temperatur an der Kante

Abhilfe

= Schnittgeschwindigkeit senken
= verschleiBfestere HM-Sorte wéhlen
= Kihlschmierstoffzufuhr verbessern

Abhilfe

= zdhere Sorte verwenden

= negative Schneidengeometrie mit
Spanleitstufe verwenden

= (Jberhang reduzieren; Mittenhghe
prifen

= Stabilisierung der Schneidkante

Abhilfe

= Schnittgeschwindigkeit und/oder
Vorschub herabsetzen

= Kihimittelmenge und/oder Druck
erhohen, Zufiihrung kontrollieren

= kolkfestere Sorte verwenden

Abhilfe

= Schnittgeschwindigkeit senken
= verschleiBfestere HM-Sorte wéhlen
= Kiihlung vorsehen

Abhilfe

= Schnittgeschwindigkeit erhohen
= Spanwinkel erhohen

= TiN-Beschichtung einsetzen

= fettere Emulsionen verwenden

Abhilfe

= unterschiedliche Schnitttiefen
verwenden

= Schnittgeschwindigkeit herabsetzen

= Kihlschmierstoffzufuhr verbessern
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Spanleitstufe / Anwendungshinweis

SYSTGITI GX latter Schnitt unregelméaBiger unterbrochener
g Schnitt Schnitt .
-
Modell finmm/U
O o ()
-F2 HCR1325 CCN1340 HCN1345
= sehr positive Geometrie CCN1340 CCN1340/HCN1345 HCN1345 )
= geschliffene Schneidkante &
= kleine Vorschiibe HCR1325 CCN1340 // 0,05-0,15
= geringe Schnittkrafte <
= erste Wahl fir al
HESHEEE0iE CCN1340 CON1340/HCN1345
-Standard / -E HCR1325 HCR1335/CCN1340 HCN1345 . “Standard
= positive Geometrie CCN1340 CCN1340/HCN1345 HCN1345 94
= kleine-mittlere Vorschiibe .
= geringe Schnittkréfte HCR1325 HCR1335/CCN1340 CCN1340 0,05-0,17
= yniversell einsetzbar
= erste Wahl zum
A CCN1340 CON1340 HCN1345
-M40 HCR1325 CCN1340 HCN1345
= stabile Geometrie CCN1340 CCN1340/HCN1345 HCN1345
= mittlere Vorschiibe &
= yniversell einsetzbar HCR1325 HCR1335/CCN1340 CCN1340 A 0,075-0,20
= gute Spankontrolle
CCN1340 CCN1340 HCN1345
-M1 HCR1325 CCN1340 HCN1345
= sehr stabile Schneidkante CCN1340 CCN1340/HCN1345 HCN1345 L
= mittlere-hohe Vorschiibe &
= f(ir unterbrochene Schnitte HCR1325 HCR1335/CCN1340 CCN1340 \ 011‘0,20
= fir hoherfeste Werkstoffe 8o
= erste Wahl zum Abstechen
CCN1340 CCN1340 HCN1345
GX 09/1
-ALP 7 09/16
= hoch positive Geometrie A
= umfangseitig geschliffen Ll
= gcharfe Schneidkante axzos 0,09-0,25
= polierte Spanfléache &
= erste Wahl fir CWK26 CWK26 CWK26
Nichteisenmetalle ' 6 //
A
Standard - Radius HCR1325 HCR1335/CCN1340 CCN1340
= positive Geometrie CCN1340 CCN1340/HCR1345 CCN1340
= geschliffene Schneidkante : o
= klgine-mittlere Vorschiibe f HCR1325 HCR1325/CCN1340 CCN1340 ” 0,05-0,20
= geringe Schnittkrafte 6
= Radieneinstiche/
Ol CON1340 CON1340
-M3 - Radius HCR1325 HCR1325/HCR1335 HCR1335
= stabile Geometrie HCR1335 HCR1335 HCR1345
= mittlere-hohe Vorschiibe s
= hohe Oberflachengiiten HCR1325 HCR1325/HCR1335 HCR1335 A 0,07-0,20
= Radieneinstiche/ &

Kopierdrehen
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System GX - Sicherungsringstechen

Standard

= positive Geometrie
geschliffene Schneidkante
kleine Vorschiibe

kleine Eckenradien
Sicherungsringeinstiche

System SX
2

sehr positive Geometrie
geschliffene Schneidkante
kleine Vorschiibe

geringe Schnittkrafte
erste Wahl flir
Rostfreiwerkstoffe

-M1

sehr stabile Schneidkante
mittlere-hohe Vorschiibe
flir unterbrochene Schnitte
flir hoherfeste Werkstoffe
erste Wahl zum Abstechen

-M2

stabile Geometrie
mittlere Vorschiibe
universell einsetzbar
gute Spankontrolle

-ALP

hoch positive Geometrie
umfangseitig geschliffen
scharfe Schneidkante
polierte Spanfléche
erste Wahl fiir
Nichteisenmetalle

-M3 - Radius

stabile Geometrie
mittlere-hohe Vorschiibe
hohe Oberflachengliten
Radieneinstiche /
Kopierdrehen

glatter Schnitt

o)

CCN1340
CCN1340
CCN1340
CCN1340

CCN1340

CCN1340
CCN1340

HCR1325

CCN1340

HCR1325
HCR 1335

HCR1325

CCN1340

HCR1325
HCR 1335

HCR1325

CCN1340

CWK26

HCR1335
HCR1335

HCR1325

CCN1340

unregelméaBiger
Schnitt

C

CCN1340
CCN1340
CCN1340
CCN1340

CCN1340

CCN1340
CCN1340/HCR1345

CCN1340

CCN1340/HCR1345

HCR 1335/CCN1340
CCN1340

HCR1325

CCN1340

HCR 1335/CCN1340
CCN1340

HCR1325

CCN1340

CWK26

HCR 1335/CCN1340
HCR 1335/CCN1340

HCR 1335/CCN1340

CCN1340

unterbrochener

Schnitt
-
()
-—

HCR1345

HCR1345

HCR1345
HCR1345

HCR1325

HCR1345

HCR1345
HCR1345

HCR 1335

CCN1340

CWK26

CCN1340
CCN1340

CCN1340

CCN1340

Modell finmm/U

10°

0,05-0,30

22°

% 0,05-0,15

<

0,10-0,20

10°

/// 0,075-0,20

22°

// 0,05-0,25

27°

A 0,05-0,20
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Spanleitstufe / Anwendungshinweis

glatter Schnitt unregelmgﬁlger unterbroghener
Schnitt Schnitt .
System FX ~ Modell fin mm/U
O o (2
-—

-F1 HCR1325 