Wiercenie

Wiertta HSS

Wiertta VHM

Atrybuty narzedzia zgodne z 150 13399

Rozwiertaki

Obowigzujace na catym Swiecie parametry i definicje dla narzedzi zgodnie z ISO ) .
13399 tworza wspolny jezyk, dzieki ktoremu mozliwa jest komunikacja pomiedzy Gwintowanie
roznymi systemami. Obok specyficznego wymiarowania narzedzi WNT, podajemy

Panstwu rowniez w tabelach wymiarowanie 1S0. . .,
Gwintowniki

Frezy cyrkulacyjne do gwintow

Ptytki do toczenia gwintow

Wymiarowanie IS0
Toczenie
I S r+/-D,05 |2
INSL| cW | RER |PDPT 99999 ... . ‘
mm| mm | mm | mm Narzedzia tokarskie
XX 16-2 XX.50X | 16 3 1,5 | 1,5 | X16-2 999
XX 16-3 XX.50X | 16 4 20 | 20| X16-3 999
EcoCut
Przyktad - tabela z katalogu WNT
Narzedzia do toczenia poprzecznego
L. Narzedzia tokarskie Mini + MiniCut
Korzysci
= Ustandaryzowana i obowigzujaca na catym Swiecie forma opisu danych produktu Frezowanie

zapewnia swobodng wymiane danych pomiedzy wszystkimi systemami biorgcymi
udziat w procesie produkcii.
= Norma przedstawia dane, ktdre nie tylko i wytacznie specyficzne dla producenta. Frezy VHM
Dzieki temu jakos¢ przekazywanych informacji staje sie coraz lepsza.
= korzystanie z systemu zgodnego z 1ISO 1339 zaoszczedza czas, poniewaz nie ma
juz wiecej potrzeby wpisywania recznie danych produktu od dostawcy.

Mocowanie

Przyktady materiatéw i
wykaz numeréw artykutow
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Gwintowanie

Gwintowniki

Frezy cyrkulacyjne do gwintow

Ptytki do toczenia gwintow

Toczenie

Narzedzia tokarskie

EcoCut 3

Narzedzia do toczenia poprzecznego

Narzedzia tokarskie Mini + MiniCut

Frezowanie

Frezy VHM

Mocowanie
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wykaz numerdw artykutow




WNT MASTERTOOL

Wiercenie
Wprowadzenie

Spis tresci
Objasnienie symboli 3
WNT Toolfinder 4 Markowe narzedzia klasy Premium, gwarantujace najwyzsza
Przeglqd produktéw i hity wydajnosc.
i 5 N | o

errﬂq 15 Linia narzedzi WNT Mastertool Performance obejmuje

Wiertta VHM 14-15 markowe narzedzia klasy Premium, odznaczajace sie

Rozwiertaki 44 wyjatkowa wydajnoscia, co czyni je narzedziami do zadan
Program produktow specjalnych. Jezeli w procesie produkcji najwazniejsze sg

. wydajnosc i wynik, polecamy wybrac¢ wiasnie produkty klasy

Wiertta HSS 6-9 Premium z tej linii narzedzi.

Wiertta VHM 16-30

Rozwiertaki 45-50
Parametry skrawania !!M lL\/\AARSIIE}(TOOL

Parametry skrawania HSS 10-13 Markowe narzedzia do standardowych zastosowar.

Parametry skrawania VHM 31-40

Paramefry skrawania rozwierfakow 57-53 Linia markowych narzedzi WNT Mastertool Standard wyroznia
Inf i techni sie jakoscia, wydajnoscig i niezawodnoscia, czym zdobywa
nformacje techniczne sobie zaufanie naszych klientow na catym Swiecie. W przypadku
Wiertta VHM 41-43 standardowych zastosowan, sg to narzedzia pierwszego wyboru,
Rozwiertaki 54 gwarantujace doskonate rezultaty obrobki.

Powtoki 55

Przeglqd

Wiertta HSS Wiertta VHM
= Wiertta do zastosowania . Wybérwierte’rIVHll\/,l iWTX
uniwersalnego do 10xD = Wysoka wydajnoSc przy
uniwersalnym zastosowaniu

\
{
2&
S

Rozwiertaki

= Rozwiertaki HSS i VHM
00,59 -12mm




WNT MASTERTOOL Wiercenie
Wprowadzenie

Objasnienie symboli - wiertta HSS

Typ chwytu T Dtugosc uzytkowa
DIN /1835 | 0
< 10xD
(I |
. ® = Zastosowanie podstawowe

th WIOI’Z(hOH(OWY | O = Zastosowanie dodatkowe

1
<J130°

Objasnienie symboli - wiertta VHM

Typ chwyty Dtugos¢ uzytkowa
DlNH?ASBS
< 8xD
B
W k . ® = Zastosowanie podstawowe
yonﬂnle O = Zastosowanie dodatkowe

Z Chtodzenie wewnetrzne
g Samocentrujacy

Kt wierzchotkowy

<] 140°

Objasnienie symboli - rozwiertaki

Typ chwytu ‘
DIN 1835
A
B '
DIN 6535
HA

B

° Zastosowanie podstawowe

o Zastosowanie dodatkowe



Wiercenie

WNT Toolfinder

WNT MASTERTOOL
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WNT MASTERTOOL

Hity

Wiercenie

Wiertta HSS - przeglgd produkiow

» wiertto HSS-E-PM ze stali szybkotnacej proszkowe

= ulepszona wytrzymatoS¢ na ztamanie przy zginaniu

= zoptymalizowane wykonanie rdzenia

*  mozliwos$¢ zastosowania dla wszystkich materiatow

= wysokie predkosci skrawania

* bardzo wysoka stabilno$¢ krawedzi tnacej

ulepszona wytrzymatosc
na ztamanie przy zginaniu

gesta i homogeniczna stal
szybkotngca proszkowa

zoptymalizowana pojedyncza

warstwa TiN

paraboliczny profil rowka

widrowego
= dealne do zastosowania np. w przypadku otworow poprzecznych ulepszony wierzchotek i
skorygowany kat natarcia
Przeglqd wiertet HSS
5‘\
=
g | 7 £ E 2|3 ERB
g | & = S Sz ZE
g s 3 | i%s B
g S % = § 225 22 g
g 5 2 3 2Eg8%=
g 2 %] o B5R283 WL} siona
3xD bez chtodzenia wewnetrznego
) @0 000
Cilmos | | RE e o
HSS-E [ JEON @)
i UNIL | | PM 1300 112 | 6
TiN
5xD bez chtodzenia wewnetrznego
®0 0600
- om || TOREL e 09-12 | 7
) ) HSS-E ®eoce O
= UNL | | eMo| 1300 112 | 7
TiN
do 10xD bez chfodzenia wewngtrznego
® O®O
T W ume | OREL e 1-12 | 8
Wiertta
. ) 0000
~ : N TRT| 118 015145 o
Nawiertaki NC
® O®O
HSS o
e, — NG-A | | v | 90 3-12 u ’
® O @O
HSS o
e e Ne-A | | TN | 1200 312 u 9

70 Inne wymiary i wiertta znajdg Panstwo w naszym — katalogu gtéwnym - rozdziat 1 Wiertta HSS




WNT MASTERTOO/I. Wiercenie
PERFORMANCE . .
Wiertta HSS - 3xD bez chtodzenia wewngtrznego

Wiertta krete DIN 1897, bardzo krétkie

T2 [ NEW JRP
<3xD UNI UNI d., | d I 1, Nr artykutu Nr artykutu
DC DC OAL | LCF 10107 ... 10 113....
mm Cal mm mm EUR EUR
TiN TiN 5,50 66 28 5,98 055 9,97 055
5,56 | 7/32 66 28 6,54 = 556 10,90 556
— 5,60 66 28 7,18 056 11,92 056
5,70 66 28 7,63 057 12,74 057
5,80 66 28 7,36 058 12,23 058
5,90 66 28 8,07 059 13,45 059
5,95 | 15/64 | 66 28 12,33 595 20,38 595
6,00 66 28 6,43 060 10,80 060
6,10 70 31 7,58 061 12,64 061
| 6,20 70 31 7,58 062 12,64 062
a 6,30 70 31 8,65 063 14,47 063
6,35 1/4 70 31 7,97 635 13,25 | 635
6,40 70 31 8,04 064 13,35 064
6,50 70 31 7,58 065 12,64 065
6,60 70 31 8,37 066 13,86 066
6,70 70 31 9,16 067 15,29 067
6,75 74 34 11,21 675 18,85 675
6,80 74 34 9,21 068 15,39 068
< 118° <1130° 6,90 74 | 34 9,08 069 15,18 069
HSSEHSSERM o) n | oo 02 a7 ort
12 NEW P 714 | 932 | 74 | 34 1355 714 2062 714
dy | 9 l l, Nr artykutu Nr artykutu 7,20 74 | 34 10,60 072 17,53 072
bC | DC | OAL | LCF 10107 ... 10 113... 7,30 74 | 34 11,31 073 18,85 | 073
mm | Cal | mm | mm EUR EUR 7,40 74 34 10,70 074 17,63 074
1,00 26 6 4,57 010 7,60 010 7,50 74 34 8,82 075 14,67 075
1,10 28 7 4,57 01 7,60 011 7,60 79 37 13,76 076 22,93 076
1,20 30 8 4,68 012 7,79 012 7,70 79 37 14,88 | 077 24,76 077
1,30 30 8 4,92 013 820 013 7,80 79 37 11,41 078 18,95 078
1,40 32 9 4,50 014 7,51 014 7,90 79 37 15,90 079 26,49 079
1,50 32 9 425 015 7,09 015 794 | 516 | 79 37 10,90 794 18,14 794
1,60 34 10 4,44 016 7,42 016 8,00 79 37 10,60 080 17,53 080
1,70 34 10 4,50 017 7,51 017 8,10 79 37 13,45 081 22,42 081
1,80 36 1 4,44 018 742 018 8,20 79 37 13,96 082 23,34 082
1,90 36 il 4,44 019 7,42 019 8,30 79 37 14,67 083 2446 083
2,00 38 12 3,72 020 6,21 020 8,40 79 37 14,16 084 23,44 084
2,10 38 12 4,57 021 7,60 021 8,50 79 37 12,33 085 20,38 085
2,20 40 13 457 022 7,60 022 8,60 84 40 13,76 086
2,30 40 13 3,87 023 6,39 023 8,70 84 40 15,79 087
2,38 | 3/32 | 43 14 4,20 238 7,04 238 8,73 | 11/32 | 84 40 19,36 | 873 3220 873
2,40 43 14 4,62 024 7,64 024 8,80 84 40 1529 088 2558 088
2,50 43 14 4,05 025 6,67 025 8,90 84 40 19,56 089
2,60 43 14 4,76 026 7,88 026 9,00 84 40 12,53 090 20,69 090
2,70 46 16 5,06 = 027 8,39 027 9,10 84 40 16,51 091
2,78 | 7/64 46 16 489 278 8,15 278 9,20 84 40 16,61 092
2,80 46 16 4,68 028 7,79 028 9,30 84 40 14,16 093 23,44 093
2,90 46 16 4,99 029 8,29 029 9,40 84 40 19,26 094
3,00 46 16 4,20 030 7,04 030 9,50 84 40 13,76 095 22,93 095
3,10 49 18 450 031 7,51 031 9,60 89 43 20,18 096
3,17 1/8 49 18 4,44 | 317 7,42 | 317 9,70 89 43 19,56 097
3,20 49 18 4,25 032 7,09 032 9,80 89 43 16,51 098 27,31 098
3,30 49 18 4,25 033 7,09 | 033 9,90 89 43 20,89 099
3,40 52 20 4,92 034 820 034 10,00 89 43 13,55 100 22,52 100
3,50 52 20 425 | 035 7,09 | 035 10,10 89 43 20,18 101
3,57 | 964 | 52 20 4,83 357 8,02 357 10,20 89 43 17,22 102 2853 102
3,60 52 20 5,65 036 9,41 036 10,30 89 43 18,75 103
3,70 52 20 4,89 037 8,15 037 10,40 89 43 21,91 104
3,80 55 22 521 038 8,66 038 10,50 89 43 16,41 105 27,11 105
3,90 55 22 591 039 9,82 039 11,00 95 47 17,93 110 30,06 110
397 | 532 | 55 | 22 529 397 8,84 397 11| 716 | 95 | 47 21,30 111 3536 111
4,00 55 | 22 4,83 040 8,02 040 11,50 95 | 47 2099 115 34,65 115
4,10 55 22 553 041 9,17 041 12,00 102 | 51 20,48 120 33,93 120
4,20 55 22 483 042 8,02 042
4,30 58 24 549 043 9,13 043 Stal ° °
4,37 | 11/64 | 58 24 7,38 437 12,33 437 Stal nierdzewna ° ¢}
4,40 58 24 591 044 9,82 044 Zeliwo ° )
4,50 58 24 5,49 = 045 9,13 045 Metale niezelazne )
4,60 58 24 5,53 046 9,17 046 Stopyjaroodpome () (o)
4,70 58 24 6,15 047 10,29 047
476 | 3/16 | 62 26 6,15 476 10,29 476 v strona 11
4,80 62 | 26 6,26 048 10,39 048 ¢
4,90 62 26 6,32 049 10,50 049
5,00 62 26 5,29 = 050 8,84 050
5,10 62 26 5,86 051 9,73 051
516 | 13/64 | 62 26 6,96 516 11,62 516
5,20 62 26 6,32 052 10,50 052
5,30 62 26 7,18 053 11,92 053
5,40 66 28 7,00 = 054 11,62 054




WNT MASTERTOO/I. Wiercenie
PERFORMANCE . .
Wiertta HSS - 5xD bez chtodzenia wewnetrznego

Wiertta krete DIN 338, krdtkie

T2 [ NEW [P
< 5xD UNI UNI d., | d I 1, Nr artykutu Nr artykutu
DC DC OAL | LCF 10171 ... 10173 ...
mm Cal mm mm EUR EUR
. . 5,30 86 | 52 533 053 11,11 053
5,40 93 | 57 651 054 1365 054
5,50 93 | 57 561 055 1182 055
B T 5,55 93 | 57 6,50 555
556 | 732 | 93 | 57 659 556
5,56 93 | 57 1386 | 556
5,60 93 | 57 598 056 1253 056
5,70 93 | 57 592 057 12.33 | 057
5,75 93 | 57 592 575
5,80 93 | 57 592 058 12,33 058
5,90 93 | 57 620 059 1315 059
. 595 | 15/64 | 93 | 57 770 595 16.10 | 595
6,00 93 | 57 569 060 1192 ' 060
6,10 101 | 63 642 061 1345 061
6,20 101 | 63 633 062 1325 062
6,30 101 | 63 701 063 1467 | 063
635 | 14 | 101 | 63 740 635 1549 635
6,40 101 | 63 742 064 1549 064
6,50 101 | 63 685 065 1437 065
6,60 101 | 63 751 066 15,69 | 066
| A —
<118 <] 130 6,80 109 | 69 7,70 068 16,10 068
HSSE SRR W 100 | 69 7% 0 1610 om
f 7/ ,
12 NEW P 710 109 | 69 886 07 18555 071
d, | d l l, Nr artykutu Nr artykutu 714 | 9/32 | 109 | 69 1325 714 27,72 714
oo | b0 | oML LoF T rm 730 109 | & 5% o 91 o
0,90 Cal | mm | mm g —— 7,40 109 | 69 89 074 1875 074
100 e 2,87 1010 6,02 R010 750 % | & 210 | 078 17,02 075
110 36 | 14 314 011 653 011 : ) )
iy 1 207 BB e 7,60 17 | 75 990 076 20,69 076
s % | B ' 770 17 | 75 1131 | 077 2354 07T
12 e o 653 N 7.80 17 | 75 966 078 2018 078
bt o | 2 233 7,90 17 | 75 1151 079 2415 079
Lo P 500 NI ) 794 | 516 | 17 | 75 1039 794 2170 794
oo AR oos B 21 I 8,00 17 | 75 920 080 1926 080
L S so B ) 810 17 | 75 10,06 081 20,99 081
e 5 | 50 oo B 621 K 8,20 17 | 75 990 082 2060 082
o - e ) 8,30 17 | 75 1101 083 2303 083
70 5| 2 v o o7 O 8,40 17 | 75 1101 084 2313 084
s o 2% 8 225 Moie 8,50 17 | 75 947 085 1977 085
1,90 46 | 22 316 019 658 019 3‘758 }gg g} 158 ggg
S i 3,07 e 6,09 g 873 | 11/32 | 125 | 8 1019 873 21,40 873
210 49 | 24 320 021 667 021 : ) )
220 B 35 R %04 No2 8,80 125 | 81 1101 088 23113 088
2,30 5 | & 3.2/ I 651 B 500 5. 1030 [0k 2181 090
238 | 332 | 57 | 30 307 238 681 238 %00 25| o ey ,
2,40 57 | 30 307 024 6,30 024 g - 1712
2,50 571 30 314 S 6,53 giES 930 125 | 8f 1202 093 2507 093
2,55 57 | 30 307 255 : ) )
2,60 57 | 30 327 026 6,81 026 ggg ]gg g] e ggi
2,710 61 | 33 345 . 722 . 950 125 | 81 1090 095 2293 095
278 | 764 | 61 | 33 420 278 880 278 o0 o g e ,
2,80 6 | 33 337 028 709 028 A S A i
2,90 61 | 33 345 029 7,22 JUes 9,80 133 | 87 1304 098 2731 098
3,00 6 | 33 331 030 6,90 030 : ) )
310 G5 | 36 3,66 Rl 7,64 Rei 10,00 | o 2.5 [t 2588 100
317 | 18 | 65 | 36 364 | 317 7,60 | 317 : ) ,
IR AF S NE @ m @ o
3,25 65 | 36 3,66 | 325 : ) )
3,30 65 | 36 356 033 764 033 ]828 ]gg g; AT }gg
3,40 0.3 3,93 W 8.20 S 10,50 133 | 87 1437 105 30,06 105
3,50 70 | 39 398 035 829 035 : , ,
AFIE AR e o8 e B oE o w0
3,60 70 | 39 403 036 839 036 ; , ,
370 o % 10 B el 111 | 716 | 142 | 94 1865 | 111 38,93 111
3,80 5| 43 422 038 854 038 120 > sy
3,90 75 | 43 431 039 9.04 039 1130 L ey
397 | 532 | 75 | 43 440 397 917 397 .30 M oS 20 B
4,00 75 | 43 414040 866 040 ; ) )
A Lo oW onw @ 8 mEm
4,20 75 | 43 420 042 884 042 : , ;
4,25 75 | 43 452 425 Sl . o
4,30 80 | 47 452 043 946 043 :
437 | 11/64 | 80 | 47 458 437 9,55 437 Stal nierdzewna ° o
440 0 4 452 044 o oaa Zeliwo o °
, 7 440 917 =
460 80 | 47 466 046 973 046 blctalcnicaclanie °
4,65 80 47 4,66 465 Stopy zaroodporne O o
4,70 80 | 47 565 047 1182 047
476 | 316 | 8 | 52 476 476 997 476 >, strona 11
4,80 86 | 52 476 048 997 048
4,90 86 | 52 484 049 1010 049
4,95 86 | 52 470 495
5,00 86 | 52 488 050 10,19 050
5,05 86 | 52 488 505
510 86 | 52 488 051 10,19 051
516 | 732 | 86 | 52 1111 | 516
516 | 13/64 | 86 | 52 533 516
5,20 86 | 52 502 052 10,50 | 052




WNT MASTERTOO/I. Wiercenie
PERFORMANCE . .
Wiertta HSS - 10xD bez chtodzenia wewnetrznego

Wiertta krete DIN 340, dtugie

T2
< 10xD UNI d. | | l, Nr artykutu
DC OAL LCF 10 270 ...
mm mm mm EUR
TiN 61 | 148 | 97 1274 061
6,2 148 97 11,31 062
= 6,3 148 97 12,74 063
6,4 148 97 11,51 064
6,5 148 97 11,01 065
6,6 148 97 12,84 066
6,7 148 97 13,15 067
6,8 156 102 13,96 068
6,9 156 102 14,57 069
= 7,0 156 102 13,25 070
71 156 102 12,84 071
7,2 156 102 14,57 072
73 156 102 15,18 073
7.4 156 102 15,79 074
75 156 102 16,00 075
7,6 165 109 17,22 076
f 1,7 165 109 16,41 077
R 7.8 165 109 17,93 078
<18 79 | 165 | 109 1732 079
HSS-E 80 | 165 | 109 14,67 080
T2 8,1 165 109 16,10 081
dw | L | L Nr artykutu 82 | 165 | 109 17,63 082
DC OAL LCF 10 270 ... 8,3 165 109 18,75 083
mm mm mm EUR 8,4 165 109 20,07 084
1,0 56 33 514 010 8,5 165 109 17,22 085
1,1 60 37 5,80 011 8,6 175 115 17,22 086
1,2 65 4 6,44 | 012 8,7 175 115 17,32 087
1,3 65 4 6,34 013 8,8 175 115 17,63 088
1,4 70 45 6,26 014 8,9 175 115 17,83 089
1,5 70 45 541 015 9,0 175 115 18,04 090
1,6 76 50 6,44 016 9,1 175 115 18,04 091
1,7 76 50 7,00 017 9,2 175 115 18,04 092
1,8 80 53 6,72 018 9,3 175 115 18,04 093
1,9 80 53 7,19 019 9,4 175 115 18,04 094
2,0 85 56 5,34 020 9,5 175 115 18,04 095
2,1 85 56 6,16 021 9,6 184 121 19,16 ~ 096
2,2 90 59 6,26 022 9,7 184 121 20,07 097
2,3 90 59 6,16 023 9,8 184 121 21,50 098
2,4 95 62 571 024 9,9 184 121 23,34 099
2,5 95 62 541 025 10,0 184 121 25,27 100
2,6 95 62 6,26 026 10,1 184 121 27,72 101
2,7 100 66 6,63 027 10,2 184 121 29,45 | 102
2,8 100 66 6,34 028 10,3 184 121 31,89 103
2,9 100 66 6,63 029 10,4 184 121 31,89 104
3,0 100 66 5,88 030 10,5 184 121 32,30 105
3,1 106 69 7,00 031 11,0 195 128 38,42 110
3,2 106 69 6,54 032 11,5 195 128 38,82 115
) 106 69 6,91 033 12,0 205 134 39,23 120
3,4 112 73 7,19 034
35 | 12 | 73 7,00 035 sicl .
3,6 112 73 728 036 Stal nierdzewna o
37 | 112 | 73 710 037 Zelwo &
3,8 119 78 682 038 Metale niezelazne fe)
39 | 19 | 78 7,65 039 Stopy zaroodporne
4,0 119 78 7,47 040
41 | 19 | 78 757 041 — v, strona 11
4,2 119 78 7,28 042
4,3 126 82 8,12 043
4,4 126 82 7,19 044
4,5 126 82 7,65 045
4,6 126 82 7,37 046
4,7 126 82 8,48 047
4,8 132 87 8,30 048
4,9 132 87 8,41 049
5,0 132 87 8,48 = 050
51 132 87 9,44 051
5,2 132 87 9,24 | 052
5,3 132 87 10,18 053
5,4 139 91 11,11 054
5,5 139 91 8,87 055
5,6 139 91 11,62 056
5,7 139 91 12,94 057
58 139 91 11,21 058
5,9 139 91 12,53 059
6,0 139 91 10,70 ~ 060




WNT MASTERTOOL

Wiertta DIN 1899

Wiercenie

Wiertta HSS - wiertta + nawiertak NC
Nawiertaki NC, norma zakfadowa

= 4-$cinowe

= ze wzmocnionym chwytem

Zakres dostawy:

= Opakowanie 5 sztuk
= Cena za sztuke

N
dp
|
1
|
1
|
1
|
| -
|
YF i
y
"dl]" < 118°
HSS-E-PM
T2
doons| l, d, Nr artykutu
DC OAL | LCF |DCONMS 10103 ...
mm mm mm mm EUR
0,15 25 0,8 1,0 5,99 00150
0,20 25 1,5 1,0 4,81 00200
0,25 25 1,9 1,0 3,28 00250
0,30 25 1,9 1,0 3,81 00300
0,35 25 2,4 1,0 3,38 00350
0,40 25 3,0 1,0 3,38 00400
0,45 25 3,0 1,0 3,44 00450
0,50 25 3,4 1,0 3,38 00500
0,55 25 3,9 1,0 3,44 00550
0,60 25 3,9 1,0 3,42 00600
0,65 25 42 1,0 3,38 00650
0,70 25 48 1,0 3,15 00700
0,75 25 48 1,0 3,20 00750
0,80 25 58 1,5 3,52 00800
0,85 25 53 1,5 3,58 00850
0,90 25 6,0 1,5 3,58 00900
0,95 25 6,0 1,5 3,60 00950
1,00 25 6,8 1,5 3,60 01000
1,05 25 6,8 1,5 3,58 01050
1,10 25 76 1,5 3,68 01100
1,15 25 7,6 1,5 3,68 01150
1,20 25 8,5 1,5 3,60 01200
1,25 25 8,5 1,5 3,58 01250
1,30 25 8,5 1,5 3,70 01300
1,35 25 9,5 1,5 3,68 01350
1,40 25 9,5 1,5 3,60 01400
1,45 25 9,5 1,5 3,58 01450
Stal °
Stal nierdzewna (]
Zeliwo O
Metale niezelazne °
Stopy zaroodporne (@)

— v, strona 12

= spiralne rowki

NC-A NC-A
TiN TiN
dy
4 !
<J90° <J120°
HSS HSS
T2 T2
A | 1y l, Nr artykutu Nr artykutu
DC | OAL | LCF 10522 ... 10512...
mm | mm | mm EUR EUR
3 46 12 9,55 030 9,55 030
4 55 12 9,77 040 9,77 040
5 62 14 10,17 = 050 10,17 = 050
6 66 16 10,29 060 10,29 060
8 79 21 17,42 080 17,42 080
10 89 25 19,26 100 19,26 100
12 102 30 28,23 120 28,23 120
Stal 25-55 25-55
Stal nierdzewna 20-25 20-25
Zeliwo 30-55 30-55
Metale niezelazne 65-85 65-85

Stopy zaroodporne

70 Nadaje sig tylko do nawiercania wstepnego!




WNT MASTERTOOL

Przyktady materiatow dla tabeli parametréw WNT

Wiertta HSS - parametry skrawania

Twardosc¢ Numer Numer Numer

Indeks Materiat Nimmz/HB /HRC  Materiau Oznaczenie materiatu materlafu Oznaczenie materiatu materlafu Oznaczenie materiatu
1.1  Stal konstrukcyjna ogéinego przeznaczenia <800 N/mm? 1.0037  St37-2 1.0570  St52-3 1.0060 St 60-2
1.2  Stal automatowa <800 N/mm? 1.0718 9 SMnPb 28 1.0727 45820 1.0757 46 SPb2
1.3  Stal do naweglania, niestopowa < 800 N/mm? 1.0401 C15 1.0481  17Mn4 11141 Ck15
1.4  Stal do naweglania, stopowa <1000 N/mm? 1.7131 16 MnCr5 1.7015 13Cr3 15919 15CrNi6
1.5  Stal do ulepszania cieplnego, niestop < 850 N/mm? 1.0503 C45 11191 Ck45 1.0535 C55
1.6  Staldoulep ia cieplnego, ni p <1000 N/mm? 1.0601 C60 11221 Ck 60 1.0540 C50
1.7 Staldoulep ia cieplneg p <800 N/mm? 15131 50 MnSi 4 17030 28Cr4 1.7225 42 CrMo 4
1.8 Staldoulep ia cieplneg p <1300 N/mm? 1.5755 31 NiCr 14 1.7033 34Cr4 1.3565 48CrMo 4
P 1.9 Staliwo < 850 N/mm? 0.9650 G-X 260 Cr27 1.6750 GS-20 NiCrMo 37 1.6582  GS-34 CrNiMo 6
1.10 Stal do azotowania <1000 N/mm? 1.8504 34 CrAl6 1.8507 34 AMo5 1.8509 41 CrAIMo 7
1.11  Stal do azotowania <1200 N/mm? 1.8515 31 CrMo 12 1.8523 39 CrMoV 193 1.8550 34 CrAINi 7
1.12  Staltozyskowa <1200 N/mm? 1.3505 100 Cré (W3) 1.3543 X 192 CrMo 17 1.3520 100 CrMn 6
1.13  Stal sprezynowa <1200 N/mm? 1.5026 55Si7 17176  55Cr3 17701 51 CrMoV 4
1.14  Stal szybkotnaca <1300 N/mm? 1.3344  S6-53 1.3255 S18-1-2-5 1.3294  PMHS6-5-3-8; ASP30
1.15 Stal narzedziowa do pracy na zimno <1300 N/mm? 1.2312 40 CrMnMoS 8 6 1.2379 X 155CrVMo 121 1.2316  X36 CrMo 16
1.16  Stal narzedziowa do pracy na goraco <1300 N/mm? 1.2343 X 38 CrMoV 51 1.2567 X 30WCrv53 1.2744 57 NiCrMov 77
2.1  Staliwo, nierdzewne bezsiarkowe < 850 N/mm? 1.3941  G-X4CrNi 1813 14027 G-X20Cr 14 14107 G-X8CrNi12
2.2  Stal nierdzewna, ferrytyczna < 750 N/mm? 14510 X3 CrTi17 1.4528 X 105 CrCoMo 18 2 14016  X6Cri7
2.3  Stal nierdzewna, martenzytyczna <900 N/mm? 14034 X46Cr13 14116 X 50 CrMoV 15 1.4106 X2 CrMoSiS 182 1
M 2.4  Stalnierdz., ferryt./ martenzyt. <1100 N/mm? 14313 X 3CrNi 134 1.4028 X30Cr13 1.4104 X 14 CrMoS 17
2.5  Stal nierdzewna, austenitycznal ferrytyczna < 850 N/mm? 14460 X 8CrNiMo 275 14821 X 20 CrNiSi 254 14462 X 2CrNiMoN 2253
2.6  Stal nierdzewna, austenityczna <750 N/mm? 14301 X5CrNi18 10 14571 X6 CrNiMoTi 17 122 14449 X3 CrNiMo 18123
2.7  Stale zaroodporne <1100 N/mm? 1.4747 X 80 CrNiSi 20 1.4876 X 10 NiCrAITi 32 21 1.4841 X 10 NiCrAlITi 32 21
3.1  Zeliwo szare z grafitem pasemkowym 100-350 N/mm?2 0.6010  GG-10 0.6025 GG-25
3.2 Zeliwo szare z grafitem pasemkowym 300-500 N/mm? 0.6030 GG-30 0.6045 GG-45
3.3  Zeliwo szare z grafitem 300-500 N/mm? 0.7040 GGG-40 07050 GGG-50
3.4  Zeliwo szare z grafitem 500-900 N/mm? 0.7060 GGG-60 0.7080 GGG-80
K 3.5  Zeliwo ciggliwe, biate 270-450 N/mm? 0.8035 GTW-35 0.8045 GTW-45
3.6  Zeliwo ciagliwe, biate 500-650 N/mm? 0.8055 GTW-55 0.8065 GTW-65
3.7  Zeliwo ciagliwe, czarne 300-450 N/mm? 0.8135 GTS-35 0.8145 GTS-45
3.8 Zeliwo ciagliwe, czarne 500-800 N/mm? 0.8155 GTS-55 0.8170  GTS-70
4.1  Aluminium (niestopowe, nisk powe) <350 N/mm? 3.0255 AI99,5 3.3308  AI99,9Mg0,5 3.0256 E-AlH
4.2  Stopy aluminium < 0,5% Si <500 N/mm? 3.0515  AlMnt 3.1355  AlCuMg2 3.3315  AlMg1
4.3  Stopy aluminium 0,5-10% Si <400 N/mm? 3.2315  AIMgSit 3.2373  G-AISi9Mg 3.2134  G-AISi5CuiMg
4.4  Stopy aluminium 10-15% Si <400 N/mm? 3.2581  G-AISi12 3.2583  G-AlSi12(Cu)
4.5  Stopy aluminium o zawartosci 15% Si <400 N/mm? G-AlISi17Cu4 G-AlSi25CuNiMg G-AlSi21CuNiMg
4.6 Miedz (niestopowa, niskostopowa) < 350 N/mm? 2.0060 E-Cu57 2.0090 SF-Cu 21522  CuSI2Mn
4.7  Stopy miedzi do przerdbki plastycznej <700 N/mm? 2.0205 CuZn0,5 21160  CuPbiP 21366  CuMn5
4.8 Stopy specjalne miedzi <200 HB 2.0916  CuAl5 21525  CuSi3Mn Ampco 8-16
4.9 Stopy specjalne miedzi <300 HB 2.0978  CuAl11Ni6Fe5 Ampco18-26
N 4.0 Stopy specjalne miedzi >300 HB 21247  CuBe2F125 Ampco M-4
411 Mosiadz dajacy krétkie wiéry, braz, m. czerwony < 600 N/mm? 2.0331  CuZn36Pb1,5 2.0380 CuZn39Pb2 (Ms58) 2.0410  CuZn44Pb2
4,12 Mosiadz dajacy dtugie wiéry <600 N/mm? 2.0335 CuZn36 (Ms63) 21293  CuCrzr 21080 CuSn6Zn6
4.13 Tworzywa termoplastyczne PP Hostalen PVC  Makrolon, Novodur
414 Tworzywa termoutwardzalne Ferrozell, Bakelit Pertinax Resopal
415 Tworzywa sztuczne wzmochione wiéknem GFK* CFK** AFK***
4,16 Magnezijego stopy <850 N/mm? 35200 MgMn2 3.5612  MgAIBZn1 3.5812  MgAI8Zn1
417 Grafit R8500X R8650 Technograph 15
418 Wolfram i jego stopy W-NiFe (Densimet W) W-Cu80/20 W93NiFe (DENAL)
419 Molibden i jego stopy Mo, Mo-50Re TZC, TZM MHC, ODS
5.1 Czysty nikiel 2.4060 Ni99,6 2.4066  Ni99,2 2.4068 LC-Ni99
5.2  Stopy niklu 1.3912  Ni36 (Invar) 1.3924  Ni54 13921 Ni49
5.3 Stopy niklu < 850 N/mm? 2.4360 NiCu30Fe 2.4375  NiCu30Al 2.4858 NiCr21Mo
5.4  Stopy niklui molibdenu 2.4600 NiMo29Cr 2.4617  NiMo28 2.4819  NiMo16Cr15W
5.5 Stopy niklowo-chromowe <1300 N/mm? 2.4886  SG-NiMo16Cri6W 2.4854  NiFe33Cr25Co 2.4816  NiCr15Fe
S 5.6  Stopy kobaltowo - chromowe <1300 N/mm? 24711 CoCr20Ni15Mo 24964  CoCr20W15Ni 24989  CoCr20NiW
5.7  Stopy zarowytrzymate <1300 N/mm? 14718 X 45CrSi93 1.4747 X 80 CrNiSi 20 1.4980 X5 NiCrTi 2615
5.8  Stopy nikl kobal - (chr ) < 1400 N/mm? 2.4806  SG-NiCr20Nb, Inconel 82 2.4851  NiCr23Fe, Inconel 601 2.4667  SG-NiCr19NbMoTi
5.9 Czystytytan <900 N/mm? 37025 Ti99,8 3.7034  Ti99,7 37064 Ti99,5
5.10 Stopy tytanu <700 N/mm? 37114  TiAI5Sn2 3.7174  TiAl6V6Sn2 3.7124  TiCu2
5.11 Stopytytanu <1200 N/mm? 3.7164  TiAI5V4 3.7144  TiAl6Sn2Zr4Mo2 3.7154  TiAl6Zr5
6.1 <45HRC
6.2 46-55HRC
H 6.3 Stalhartowana 56-60 HRC
6.4 61-65 HRC
6.5 65-70 HRC
*Wzmocnione widknem “*Wzmocnione wtéknem ***Wzmocnione widknem
szklanym weglowym amidowym
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[PERFORMANCE/ . .
e Wiertta HSS - parametry skrawania
Parametry skrawania
Gteboko$¢é wiercenia 3xD Gteboko$¢é wiercenia 5xD Gtebokosc¢ wiercenia 10xD
Typ UNI-TIN Typ UNI-PM-TIN Typ UNI-TiN Typ UNI-PM-TiN Typ UNITIN
10107 ... 10113... 10171 ... 10173 ... 10270 ...
Indeks v wm/min F v, W m/min F v, W m/min F v, W m/min F v, W m/min F
1] 33-38 5-6 37-42 5-6 33-38 5-6 37-42 5-6 25-32 5-6
1.2 40-44 6 44-47 6-7 40-44 6 44-47 6-7 28-35 6
1.3 44 6 47 4 44 6 47 4 28 6
1.4 18-22 3-4 20-25 4-5 18-22 3-4 20-25 4-5 12-14 3-4
1.5 40-44 6 47 6 40-44 6 47 6 25-28 6
1.6 26 B 44 5 26 B 44 5 15 5
1.7 27 4 30 4 27 4 30 4 13 4
1.8 22 3 25 3 22 3 25 3 12 3
1.9 20 4 22 4 20 4 22 4 13 4
1.10 22 4 25 4 22 4 25 4 13 4
1.1 16 3 20 4 16 3 20 4 8 3
1.12 20 4 25 4 20 4 25 4
1.13 9 2 10 2 9 2 10 2
1.14 13 3 16 3 13 3 16 3 10 3
1.15 15-20 3-4 17-22 4-5 15-20 3-4 17-22 4-5 10-13 3-4
1.16 15-20 3-4 17-22 4-5 15-20 3-4 17-22 4-5 10-13 3-4
2.1 20 4 19 4 20 4 19 4 13 4
2.2 18 4 17 4 18 4 17 4
2.3 18 4 16 4 18 4 16 4 12 4
2.4 18 4 15 4 18 4 15 4
25 15 8 14 3 15 3 14 3
2.6 16 8 15 3 16 3 15 3 8-13 3-4
2.7 12 8 13 8 12 8 13 3
3.1 45 6 50 6 45 6 50 6 32 6
3.2 40 6 44 6 40 6 44 6 26 6
3:3 40 6 44 6 40 6 44 6 28 6
3.4 30 6 33 6 30 6 33 6 20 6
3.5 42 6 44 6 42 6 44 6 28 6
3.6 35 6 33 6 35 6 33 6 20 6
3.7 32 6 44 6 32 6 44 6 28 6
3.8 30 6 33 6 30 6 33 6 20 6
41 70 7 70 7 50 7
4.2 70 7 70 7 60 7
4.3 85 7 85 7 60 7
4.4 70 7 70 7 50 6
4.5 70 6 70 6 50 6
4.6 88 B 88 B 88 ® 88 ® 24 5
4.7 44 D 50 5 44 ® 50 8
4.8 50 4 88 B 50 4 88 &
4.9 45 4 29 B 45 4 29 5
410 40 4 28 ® 40 4 28 ©
411 77 9 84 B 77 ® 84 ® 35-50 4-5
4.12 44 B 46 B 44 ® 46 & 28 5
413 15 4 27 5 15 4 27 5 12 4
4.14 25 4 22 4 25 4 22 4 18 4
415
4.16 70 6 70 6 50 6
417
4.18 14 3 14 3
419 18 4 18 4
5.1 8 2 8 2
D2 10 2 10 2
5.3 8 1 8 1
5.4 8 1 9 2 8 1 ® 2
Bib 8 2 8 2
5.6 8 2 8 2
5.7 10 2 10 2 10 2 10 2
5.8 8 1 8 1
5.9 8 1 8 1
5.10 12 2 12 2
5.11 8 2 8 2
6.1 8 1 8 1
6.2
6.3
6.4
6.5
o Parametry skrawnia zaleza w duzej mierze od warunkow zewnetrznych, np. stabilnosci mocowar 0 Podczas wiercenia w materiatach ciggliwych i z tendencjg do zakleszczania wiertta, nalezy
narzedzia i obrabianego przedmiotu, materiatu i typu maszyny! Podane wartosci nalezy rozumie¢ w przypadku otworéw o gtebokosci > 4xD usunagé wicry i zmniejszy¢ szybko$¢ skrawania v,
jako mozliwe parametry skrawania, ktére w zalezno$ci od warunkéw obrébki nalezy skorygowac w jak nastepuje: gtebokos¢ otworu > 4xD o 10%, gtebokos¢ otworu > 6xD 0 15-20%.
gore lub w dot! Ponadto zaleca sig uzy¢ emulsji chtodzacej.
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WNT MASTERTOO/I. Wiercenie
PERFORMANCE N .
Wiertta HSS - parametry skrawania

Orientacyjne wartosci parametrow skrawania - wiertta 10 103 ...

@-znamionowa w mm

230,15 20,20-0,25 @0,30-0,35 ©0,40-0,55 ©0,60-0,75 @0,80-095 @1,00-1,45

Indeks v_wm/min ! ! ! ! f f f

mm/obr. mm/obr. mm/obr. mm/obr. mm/obr. mm/obr. mm/obr.

11 18 0,009 0,011 0,015 0,019 0,026 0,031 0,050
1.2 18 0,007 0,009 0,011 0,014 0,020 0,024 0,041
1.3 18 0,009 0,011 0,015 0,019 0,026 0,031 0,050
1.4 14 0,005 0,007 0,009 0,011 0,015 0,020 0,035
1.5 18 0,007 0,009 0,011 0,014 0,020 0,024 0,041
1.6 14 0,005 0,007 0,009 0,011 0,015 0,020 0,035
1.7 14 0,005 0,007 0,009 0,011 0,015 0,020 0,035
1.8 12 0,004 0,005 0,007 0,009 0,012 0,016 0,029
1.9 12 0,004 0,005 0,007 0,008 0,012 0,016 0,029
1.10 14 0,005 0,007 0,009 0,011 0,015 0,020 0,035
1.1 12 0,004 0,005 0,007 0,008 0,012 0,016 0,029
1.12 14 0,005 0,007 0,009 0,011 0,015 0,020 0,035
1.13 8 0,003 0,004 0,005 0,007 0,009 0,013 0,024
1.14 14 0,004 0,005 0,007 0,008 0,012 0,016 0,029
1.15 12-14 0,004 0,006 0,008 0,007 0,010 0,014 0,026
1.16 12-14 0,004 0,006 0,008 0,007 0,010 0,014 0,026
21 12 0,005 0,007 0,009 0,011 0,015 0,020 0,035
2.2 10 0,005 0,007 0,009 0,011 0,015 0,020 0,035
2.3 6 0,004 0,005 0,007 0,008 0,012 0,016 0,029
2.4 6 0,004 0,005 0,007 0,008 0,012 0,016 0,029
2.5 6 0,004 0,006 0,008 0,007 0,010 0,014 0,026
2.6 6 0,004 0,005 0,007 0,008 0,012 0,016 0,029
2.7 6 0,004 0,005 0,007 0,008 0,012 0,016 0,029
3.1 25 0,009 0,011 0,015 0,019 0,026 0,031 0,050
3.2 22 0,009 0,011 0,015 0,019 0,026 0,031 0,050
B9 18 0,009 0,011 0,015 0,019 0,026 0,031 0,050
3.4 22 0,009 0,011 0,015 0,019 0,026 0,031 0,050
B9 22 0,009 0,011 0,015 0,019 0,026 0,031 0,050
3.6 20 0,009 0,011 0,015 0,019 0,026 0,031 0,050
3.7 22 0,004 0,005 0,007 0,008 0,012 0,016 0,029
3.8 20 0,009 0,011 0,015 0,019 0,026 0,031 0,050
41

4.2

4.3 26 0,012 0,014 0,019 0,024 0,034 0,038 0,060
4.4 24 0,012 0,014 0,019 0,024 0,034 0,038 0,060
4.5 18 0,009 0,011 0,015 0,019 0,026 0,031 0,050
4.6 42 0,007 0,009 0,011 0,014 0,020 0,024 0,041
4.7 38 0,007 0,009 0,011 0,014 0,020 0,024 0,041
4.8 45 0,009 0,011 0,015 0,019 0,026 0,031 0,050
4.9 35 0,007 0,009 0,011 0,014 0,020 0,024 0,041
410 30 0,007 0,009 0,011 0,014 0,02 0,024 0,041
411

412 22 0,007 0,009 0,011 0,014 0,020 0,024 0,041
413 18 0,005 0,007 0,009 0,011 0,015 0,020 0,035
414 16 0,005 0,007 0,009 0,011 0,015 0,020 0,035
415

4.16 75 0,009 0,011 0,015 0,019 0,026 0,031 0,050
417

4.18 6 0,004 0,005 0,007 0,008 0,012 0,016 0,029
419 6 0,004 0,005 0,007 0,008 0,012 0,016 0,029
5.1 5 0,004 ,0,005 0,007 0,008 0,012 0,016 0,029
5.2 ® 0,004 0,005 0,007 0,008 0,012 0,016 0,029
5.3 5 0,004 0,005 0,007 0,008 0,012 0,016 0,029
5.4 5 0,004 0,005 0,007 0,008 0,012 0,016 0,029
5.5 © 0,004 0,005 0,007 0,008 0,012 0,016 0,029
5.6 ® 0,004 0,005 0,007 0,008 0,012 0,016 0,029
5.7 6 0,005 0,007 0,009 0,011 0,015 0,020 0,035
5.8 ® 0,004 0,005 0,007 0,008 0,012 0,016 0,029
5.9 5 0,004 0,005 0,007 0,008 0,012 0,016 0,029
5.10 4 0,003 0,004 0,005 0,007 0,009 0,013 0,024
5.1 4 0,003 0,004 0,005 0,007 0,009 0,013 0,024
6.1 3 0,002 0,003 0,004 0,005 0,007 0,010 0,020
6.2

6.3

6.4

6.5

Parametry skrawnia zaleza w duzej mierze od warunkdw zewnetrznych, np. stabilnosci mocowan narzedzia i
obrabianego przedmiotu, materiatu i typu maszyny! Podane wartosci nalezy rozumie¢ jako mozliwe parametry
skrawania, ktore w zaleznosci od warunkow obrdbki nalezy skorygowac w gore lub w dot!
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WNT MASTERTOOL

Parametry predkosci posuwu dla wiertet krgtych HSS

Wiercenie

Wiertta HSS - parametry skrawania

Srednica wiertta w mm

Wsm":y"' 05 1 2 3 4 5 6 8 0 12 14 16 18 20 26 30
Posuw f w mm/obr.
1 0004 0006 002 003 004 004 005 006 008 008 009 01 012 015 018 019
2 0006 0008 002 003 005 005 005 008 01 0,1 0,1 012 012 02 0,2 0,2
3 0,007 0012 003 005 006 0069 008 01 012 013 013 016 016 025 025 025
4 0008 0014 004 006 008 009 0] 014 016 016 016 02 0,2 0,3 0,3 0,3
5 001 0016 006 008 01 012 013 016 02 02 022 025 025 04 0,4 0,4
6 0012 0018 006 01 012 014 016 02 025 025 025 03 03 0,5 0,5 0,5
7 0014 002 008 013 016 018 02 025 035 035 035 04 04 06 06 06
8 0016 0023 01 016 02 02 025 035 04 0,4 04 04 05 06 07 08
9 0019 0025 013 017 02 023 032 04 04 05 05 05 06 08 09 09
o Wszystkie parametry podane w tabeli sg wartosciami orientacyjnymi.
Liczba obrotdw dla wiertet spiralnych HSS
Srednica wiertta w mm
vwm/mn 20 25 315 40 50 63 80 100 125 160 200 250 31,5 40,0 500 63,0 80,0
Liczba obrotéw w U/min
80 12500 10000 8000 6300 5000 4000 3200 2500 2000 1600 1250 1000 800 630 500 400 320
63 10000 8000 6300 5000 4000 3200 2500 2000 1600 1250 1000 800 630 500 400 320 250
50 8000 6300 5000 4000 3200 2500 2000 1600 1250 1000 800 630 500 400 320 250 200
40 6300 5000 4000 3200 2500 2000 1600 1250 1000 800 630 500 400 320 250 200 160
32 5000 4000 3200 2500 2000 1600 1250 1000 800 630 500 400 320 250 200 160 125
25 4000 3200 2500 2000 1600 1250 1000 800 630 500 400 320 250 200 160 125 100
20 3200 2500 2000 1600 1250 1000 800 630 500 400 320 250 200 160 125 100 80
16 2500 2000 1600 1250 1000 800 630 500 400 320 250 200 160 125 100 80 63
12 2000 1600 1250 1000 800 630 500 400 320 250 200 160 125 100 80 63 50
10 1600 1250 1000 800 630 500 400 320 250 200 160 125 100 80 63 50 40
8 1250 1000 800 630 500 400 320 250 200 160 125 100 80 63 50 40 32
6 1000 800 630 500 400 320 250 200 160 125 100 80 63 50 40 32 25
5 800 630 500 400 320 250 200 160 125 100 80 63 50 40 32 25 20
4 630 500 400 320 250 200 160 125 100 80 63 50 40 32 25 20 16
3 500 400 320 250 200 160 125 100 80 63 50 40 32 25 20 16 12
d d
Czestotliwos¢ usuwania wiérow przy wierceniu gtebokim ~ e
|
= Qstrze wiertta musi by¢ dostatecznie chtodzone e
y 10xd ‘
1,5xd i
= Dzieki zastosowaniu wiertta z ptaskim profilem (typ WTL) odprowadzanie 15xd ‘;
widrow ulega znacznej poprawie 150
ixd Y /J
= do ekstremalnie gtebokich otwordw lub wiercenia poziomego zaleca sie stosowanie m : 7,28 /
wiertet z kanatem chtodzgcym z wewnetrznym doprowadzeniem chtodziwa ‘ sx/d'/
|
Typ UNI Typ WTL
N
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WNT MASTERTOOL Wiercenie
Wiertta VHM - przeglad produktow

Hity

= uniwersalne zastosowanie
= wiercenie materiatow o wysokiej ciggliwosci
= zoptymalizowane rowki wiérowe
ekstremalnie gtadka
= WTX-UNIjako pierwszy wybor dla l powierzchnia

wszystkich materiatow \
| specjalna struktura
= WTIXMINIF01-2.9 mm warstwowa typu Nanolayer
o zoptymalizowane

/
wykonanie krawedzi

@ DPX 74S = specjalna powtoka TiAIN Nanolayer
= maksymalna temperatura zastosowania
1000°C
= powtoka Dragonskin najnowszej generacji

= wiercenie 180° <]

Przeglqd wiertet VHM

SH =
« 2/ S
5 = o z 3 Ef =
£ ] £ 2 z 2H ==
g . |3|:z Mz Bz¢ s £ 8/Zf =
B 2| &8 ¢ 5 882 8 s 22 =5
(=% N O > = = ﬁ = %)
g g | 8| @ Sg2% 8 g
N I~ = <=2 35 S [ | Strona
s e | 8| 0d, B58238 3 o
3xD bez chtodzenia wewngtrznego
I e e0 O DPX 74S
e L — WIX | LN <30 312 ] 16
—_— [ ] ® O
S~ WPG | | UNI| <30 T-12 [ | 17
3xD z chtodzeniem wewnetrznym
I e0ceo0 O DPX 74S
3T — WIK | LN <30 3ot [ | 18
_ @0 @0
BT~ T WPG | | UNI| <30 T-12 | 19
_ CYeX ) o
E- ™ . WIX | 180 | <30 3-12 [ | 20
5xD bez chtodzenia wewnetrznego
R — e eoO DPX 74S
o — WTX UNI | |<5xD| 3-12 AT [ | 21
— S o o
aNetw S -
WPG | UM <50 3-12 [ | n
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WNT MASTERTOOL Wiercenie
Wiertta VHM - przeglad produktow

Przeglqd wiertet VHM

SN =
% £ . @ - 23 E =N
g .|z = = 8% s e
= £ 8| 2 _csgsgi & W[ stona
= = | 5| 0d B58235 8
5xD z chtodzeniem wewngtrznym
e ® OCeOo DPX 74S
R e w wTX UNI | |<5xD| 3-12 T [ | 23
® O®O
B e WPC | | UNI | <B 1-12 [ | yl!
[ JON ] O
WIX | | 180 | |<BD| 3-12 [ | 25
8xD z chtodzeniem wewnetrznym
R . ® o0 DPX 74S
SRS SIS S WTX UNI | |s8xD) 3-12 T [ | 26
® O ®O
e < - —
WPG | | UNl | s8xD| 3-12 | 7
Wiertta 5xD bez chtodzenia wewngtrznego
[} ® OO
RENE— < -
WTX | | MINL| <5 01-29 [ | 28
Wiertta 5xD z chfodzeniem wewnetrznym
B eecooe
WTX MINI | |<5xD| 1,0-29 A [ | 29
Wiertta 8xD z chtodzeniem wewnetrznym
o000 00
WTX MINI | |<8xD| 1,0-29 A [ | 29
Nawiertaki NC
o — —_— <190° [ J [ N )
N = Ne-A| o 2-12 T O 30

70 Inne wymiary i wiertta znajda Panstwo w naszym — katalogu gtéwnym - rozdziat 2 Wiertta VHM
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WNT MASTERTOOL

WTX - Wiertto wysokowydajne, DIN 6537

Wiercenie

Wiertta VHM - 3xD bez chtodzenia wewnetrznego

< 3xD

kg

DPX 74S

dp
|
| =
|
\
[se] = ( il
I )J J:'I
\/
d1 ; |
i 4
3 3
HAL_ I
<J140°
VHM
[ NEW [
d. | 4 I, l, I, l, Nr artykutu
DC |DCONMS| OAL | LCF L LS 11777 ...
mm mm mm mm mm mm EUR
3,00 6 62 20 14 36 29,96 03000
3,10 6 62 20 14 36 29,96 03100
3,15 6 62 20 14 36 29,96 03150
3,20 6 62 20 14 36 29,96 03200
3,22 6 62 20 14 36 29,96 03220
3,25 6 62 20 14 36 29,96 03250
3,30 6 62 20 14 36 29,96 03300
3,40 6 62 20 14 36 29,96 03400
3,50 6 62 20 14 36 29,96 03500
3,60 6 62 20 14 36 29,96 03600
3,70 6 62 20 14 36 29,96 03700
3,80 6 66 24 17 36 29,96 03800
3,85 6 66 24 17 36 29,96 03850
3,90 6 66 24 17 36 29,96 03900
4,00 6 66 24 17 36 29,96 04000
4,10 6 66 24 17 36 29,96 04100
4,20 6 66 24 17 36 29,96 04200
4,25 6 66 24 17 36 29,96 04250
4,30 6 66 24 17 36 29,96 04300
4,35 6 66 24 17 36 29,96 04350
4,40 6 66 24 17 36 29,96 04400
4,45 6 66 24 17 36 29,96 04450
4,50 6 66 24 17 36 29,96 04500
4,60 6 66 24 17 36 29,96 04600
4,65 6 66 24 17 36 29,96 04650
4,70 6 66 24 17 36 29,96 04700
4,80 6 66 28 20 36 29,96 04800
4,90 6 66 28 20 36 29,96 04900
4,95 6 66 28 20 36 29,96 04950
5,00 6 66 28 20 36 29,96 05000
5,05 6 66 28 20 36 29,96 05050
5,10 6 66 28 20 36 29,96 05100
5,20 6 66 28 20 36 29,96 05200
5,30 6 66 28 20 36 29,96 05300
5,40 6 66 28 20 36 29,96 05400
5,50 6 66 28 20 36 29,96 05500
5,55 6 66 28 20 36 29,96 05550
5,60 6 66 28 20 36 29,96 05600
5,70 6 66 28 20 36 29,96 05700
5,75 6 66 28 20 36 29,96 05750
5,80 6 66 28 20 36 29,96 05800
5,90 6 66 28 20 36 29,96 05900
5,95 6 66 28 20 36 29,96 05950
6,00 6 66 28 20 36 29,96 06000
6,10 8 79 34 24 36 32,20 06100
6,20 8 79 34 24 36 32,20 06200

[ NEW R

d .| 9 I l, I, I, Nr artykutu

DC |DCONMS| OAL | LCF LU LS 11777 ...
mm mm mm mm mm mm EUR

6,30 8 79 34 24 36 32,20 06300
6,40 8 79 34 24 36 32,20 06400
6,50 8 79 34 24 36 32,20 06500
6,60 8 79 34 24 36 32,20 06600
6,70 8 79 34 24 36 32,20 06700
6,80 8 79 34 24 36 32,20 06800
6,90 8 79 34 24 36 32,20 06900
7,00 8 79 34 24 36 32,20 07000
7,10 8 79 4 29 36 32,20 07100
7,20 8 79 4 29 36 32,20 07200
7,30 8 79 4 29 36 32,20 07300
7,40 8 79 4 29 36 32,20 07400
745 8 79 4 29 36 32,20 07450
7,50 8 79 4 29 36 32,20 07500
7,60 8 79 4 29 36 32,20 07600
7,70 8 79 4 29 36 32,20 07700
7,80 8 79 4 29 36 32,20 07800
7,90 8 79 4 29 36 32,20 07900
8,00 8 79 4 29 36 32,20 08000
8,10 10 89 47 35 40 35,77 08100
8,20 10 89 47 35 40 35,77 08200
8,30 10 89 47 35 40 35,77 08300
8,40 10 89 47 35 40 35,77 08400
8,50 10 89 47 35 40 35,77 08500
8,60 10 89 47 35 40 35,77 08600
8,70 10 89 47 35 40 35,77 08700
8,80 10 89 47 35 40 35,77 08800
8,90 10 89 47 35 40 35,77 08900
9,00 10 89 47 35 40 35,77 09000
9,10 10 89 47 35 40 35,77 09100
9,20 10 89 47 35 40 35,77 09200
9,30 10 89 47 35 40 35,77 09300
9,35 10 89 47 35 40 35,77 09350
9,40 10 89 47 35 40 35,77 09400
9,45 10 89 47 35 40 35,77 09450
9,50 10 89 47 35 40 35,77 09500
9,60 10 89 47 35 40 35,77 09600
9,70 10 89 47 35 40 35,77 09700
9,80 10 89 47 35 40 35,77 09800
9,90 10 89 47 35 40 35,77 09900
10,00 | 10 89 47 35 40 35,77 10000
10,10 12 102 55 40 45 51,15 10100
10,20 12 102 55 40 45 51,15 10200
10,30 | 12 102 55 40 45 51,15 10300
10,40 12 102 55 40 45 51,15 10400
10,50 | 12 102 55 40 45 51,15 10500
10,55 | 12 102 55 40 45 51,15 10550
10,60 | 12 102 55 40 45 51,15 10600
10,70 12 102 55 40 45 51,15 10700
10,75 12 102 55 40 45 51,15 10750
10,80 | 12 102 55 40 45 51,15 10800
10,90 | 12 102 55 40 45 51,15 10900
11,00 | 12 102 55 40 45 51,15 11000
11,10 12 102 55 40 45 51,15 11100
11,20 | 12 102 55 40 45 51,15 11200
11,25 | 12 102 55 40 45 51,15 11250
11,30 | 12 102 55 40 45 51,15 11300
11,35 | 12 102 55 40 45 51,15 11350
11,40 | 12 102 55 40 45 51,15 11400
11,45 | 12 102 55 40 45 51,15 11450
11,50 | 12 102 55 40 45 51,15 11500
11,60 | 12 102 55 40 45 51,15 11600
11,70 | 12 102 55 40 45 51,15 11700
11,80 | 12 102 55 40 45 51,15 11800
11,90 | 12 102 55 40 45 51,15 11900
12,00 | 12 102 55 40 45 51,15 12000
Stal o
Stal nierdzewna
Zeliwo O
Metale niezelazne o
Stopy zaroodporne
Stal hartowana o
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WNT MASTE}QTOOL Wiercenie
STANDARD . .
Wiertta VHM - 3xD bez chtodzenia wewnetrznego

WPC - Wiertto wysokowydajne, DIN 6537

T
<3xD UNI d .| de | | 1, I, I, Nr artykutu
DC |DCONMS| OAL | LCF LU LS 11 600 ...
mm mm mm mm mm mm EUR
TIAIN 570 | 6 66 | 28,0 | 200 | 36,0 21,40 057
580 | 6 66 | 28,0 | 20,0 | 36,0 21,40 058
- 59 | 6 66 | 28,0 | 20,0 | 36,0 21,40 059
dy 6,00 | 6 66 | 28,0 | 20,0 | 36,0 21,40 060
610 | 8 79 | 340 | 240 | 36,0 21,50 061
‘ 620 8 79 | 340 | 240 | 36,0 21,50 062
! . 630 | 8 79 | 340 | 240 | 36,0 21,50 063
- 6,40 | 8 79 | 340 | 240 | 36,0 21,50 064
‘ 650 | 8 79 | 340 | 240 | 36,0 21,50 065
= 6,60 | 8 79 | 340 | 240 | 36,0 21,50 066
670 | 8 79 | 340 | 240 | 36,0 21,50 067
e 680 | 8 79 | 340 | 240 | 36,0 21,50 068
/= 69 | 8 79 | 340 | 240 | 36,0 21,50 069
700 | 8 79 | 340 | 240 | 36,0 21,50 070
710 | 8 79 | 410 | 290 | 36,0 21,50 071
T 720 | 8 79 | 410 | 290 | 36,0 21,50 072
! ( 730 | 8 79 | 4,0 | 290 | 36,0 21,50 073
d 740 | 8 79 | 4,0 | 290 | 36,0 21,50 074
HA 750 | 8 79 | 4,0 | 290 | 36,0 21,50 075
M:QB 755 | 8 79 | 4,0 | 290 | 36,0 21,50 975
<1140 760 | 8 79 | 41,0 | 290 | 36,0 21,50 076
V'ﬂr'\f 770 | 8 | 79 | 41,0 | 290 | 360 21,50 | 077
780 | 8 79 | 4,0 | 290 | 36,0 21,50 078
A | e | L I l Nrartykutu 790 | 8 | 79 | 410 | 290 | 36,0 2150 079
DC |DCONMS| OAL | LCF | LW | LS 11600... 800 | 8 | 79 | 410 | 290 | 360 2150 080
mm | mm | mm | mm | mm | mm EUR 810 | 10 | 89 | 470 | 350 | 400 24,05 081
1,00 | 4 45 | 60 | 45 | 320 2425 010 820 | 10 | 89 | 470 | 350 | 40,0 24,05 082
1,10 | 4 45 | 66 | 50 | 315 2425 0N 830 | 10 | 89 | 470 | 350 | 40,0 24,05 083
1,20 | 4 45 | 72 | 54 | 310 24,25 012 840 | 10 | 89 | 470 | 350 | 40,0 24,05 084
130 | 4 45 | 78 | 59 | 315 2425 013 850 | 10 | 89 | 470 | 350 | 40,0 24,05 085
1,40 | 4 45 | 84 | 63 | 300 24,25 014 860 | 10 | 89 | 470 | 350 | 40,0 24,05 086
150 | 4 5 | 90 | 68 | 350 2425 015 870 | 10 | 89 | 470 | 350 | 40,0 24,05 087
1,60 | 4 5 | 96 | 72 | 345 24,25 016 880 | 10 | 89 | 470 | 350 | 40,0 24,05 088
1,70 | 4 50 | 102 | 77 | 340 2425 017 890 | 10 | 89 | 470 | 350 | 40,0 24,05 089
180 | 4 5 | 108 | 81 | 335 24,25 018 9,00 | 10 | 89 | 470 | 350 | 40,0 24,05 090
190 | 4 50 | 114 | 86 | 330 2425 019 910 | 10 | 89 | 470 | 350 | 400 24,05 091
2,00 | 6 58 | 160 | 110 | 36,0 22,11 020 9,20 | 10 | 89 | 470 | 350 | 40,0 24,05 092
2,10 | 6 58 | 160 | 110 | 36,0 22,11 021 9,25 | 10 | 89 | 470 | 350 | 40,0 24,05 925
220 | 6 58 | 160 | 110 | 36,0 22,11 022 9,30 | 10 | 89 | 470 | 350 | 40,0 24,05 093
2,30 | 6 58 | 160 | 110 | 36,0 22,11 023 940 | 10 | 89 | 470 | 350 | 40,0 24,05 094
240 | 6 58 | 160 | 110 | 36,0 22,11 024 9,50 | 10 | 89 | 470 | 350 | 40,0 24,05 095
2,50 | 6 58 | 160 | 110 | 36,0 22,11 025 960 | 10 | 89 | 470 | 350 | 40,0 24,05 096
260 | 6 58 | 160 | 11,0 | 360 22,11 026 970 | 10 | 89 | 470 | 350 | 40,0 24,05 097
2,70 | 6 58 | 160 | 11,0 | 360 2211 027 9,80 | 10 | 89 | 470 | 350 | 40,0 24,05 098
280 | 6 58 | 160 | 11,0 | 360 22,11 028 9,90 | 10 | 89 | 470 | 350 | 40,0 24,05 099
29 | 6 58 | 160 | 1,0 | 360 22,11 029 10,00 | 10 | 89 | 470 | 350 | 40,0 24,05 100
300 | 6 62 | 200 | 140 | 360 21,40 030 10,10 | 12 | 102 | 550 | 40,0 | 450 36,28 101
310 | 6 62 | 200 | 140 | 360 21,40 031 10,20 | 12 | 102 | 550 | 40,0 | 450 36,28 | 102
320 | 6 62 | 200 | 140 | 360 21,40 032 10,30 | 12 | 102 | 550 | 40,0 | 450 36,28 103
330 | 6 62 | 200 | 140 | 360 21,40 033 10,40 | 12 | 102 | 550 | 40,0 | 450 36,28 104
340 | 6 62 | 200 | 140 | 36,0 21,40 034 10,50 | 12 | 102 | 550 | 40,0 | 450 36,28 105
350 | 6 62 | 200 | 140 | 360 21,40 035 10,60 | 12 | 102 | 550 | 40,0 | 450 36,28 106
360 | 6 62 | 200 | 140 | 360 21,40 036 10,70 | 12 | 102 | 550 | 40,0 | 450 36,28 107
370 | 6 62 | 200 | 140 | 360 21,40 037 10,80 | 12 | 102 | 550 | 40,0 | 45,0 36,28 108
380 | 6 66 | 240 | 170 | 36,0 21,40 038 10,90 | 12 | 102 | 550 | 40,0 | 45,0 36,28 109
39 | 6 66 | 240 | 170 | 36,0 21,40 039 11,00 | 12 | 102 | 550 | 40,0 | 450 36,28 110
400 | 6 66 | 240 | 170 | 36,0 21,40 040 11,0 | 12 | 102 | 550 | 40,0 | 450 36,28 111
410 | 6 66 | 240 | 170 | 36,0 21,40 041 11,20 | 12 | 102 | 550 | 40,0 | 450 36,28 112
420 |\ 6 66 | 240 | 170 | 36,0 21,40 042 11,30 | 12 | 102 | 550 | 40,0 | 450 36,28 113
430 | 6 66 | 240 | 170 | 36,0 21,40 043 1,40 | 12 | 102 | 550 | 40,0 | 450 36,28 114
440 | 6 66 | 240 | 170 | 36,0 21,40 044 11,50 | 12 | 102 | 550 | 40,0 | 450 36,28 115
450 | 6 66 | 240 | 170 | 36,0 21,40 045 1,60 | 12 | 102 | 550 | 40,0 | 450 36,28 116
460 | 6 66 | 240 | 170 | 36,0 21,40 046 11,70 | 12 | 102 | 550 | 40,0 | 450 36,28 117
465 | 6 66 | 240 | 170 | 36,0 21,40 900 11,80 | 12 | 102 | 550 | 40,0 | 450 36,28 118
470 | 6 66 | 240 | 170 | 36,0 21,40 047 11,90 | 12 | 102 | 550 | 40,0 | 450 36,28 119
480 | 6 66 | 280 | 200 | 36,0 21,40 048 12,00 | 12 | 102 | 550 | 40,0 | 450 36,28 120
49 | 6 66 | 280 | 200 | 36,0 21,40 049
500 | 6 66 | 280 | 200 | 36,0 21,40 050 Stal °
5,10 6 66 28,0 | 20,0 | 36,0 21,40 | 051 Stal nierdzewna
520 | 6 66 | 280 | 200 | 36,0 21,40 052 Zeliwo °
5,30 6 66 28,0 | 20,0 | 36,0 21,40 | 053 Metale niezelazne e)
5,40 6 66 28,0 20,0 36,0 21,40 054 Stopyjaroodpome
550 | 6 66 | 280 | 200 | 36,0 21,40 055 e —
555 | 6 66 | 28,0 | 20,0 | 36,0 21,40 902
560 | 6 66 | 280 | 200 | 36,0 21,40 056 —V, strona 37
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WNT MASTERTOOL

WTX - Wiertto wysokowydajne, DIN 6537

Wiercenie

Wiertta VHM - 3xD z chfodzeniem wewngtrznym

< 3xD

kg

DPX 74S

dz
|
|
™ = { |
1 (ej
\/
d1 { Y,
q AR
HAL_ I
<J140°
VHM
NEW [
d. | 4 I, l, I, l, Nr artykutu
DC |DCONMS| OAL | LCF L LS 11780 ...
mm mm mm mm mm mm EUR
3,00 6 62 20 14 36 42,29 03000
3,10 6 62 20 14 36 42,29 03100
3,15 6 62 20 14 36 42,29 03150
3,20 6 62 20 14 36 42,29 03200
3,22 6 62 20 14 36 42,29 03220
3,25 6 62 20 14 36 42,29 03250
3,30 6 62 20 14 36 42,29 03300
3,40 6 62 20 14 36 42,29 03400
3,50 6 62 20 14 36 42,29 03500
3,60 6 62 20 14 36 42,29 03600
3,70 6 62 20 14 36 42,29 03700
3,80 6 66 24 17 36 42,29 03800
3,85 6 66 24 17 36 42,29 03850
3,90 6 66 24 17 36 42,29 03900
4,00 6 66 24 17 36 42,29 04000
4,10 6 66 24 17 36 42,29 04100
4,20 6 66 24 17 36 42,29 04200
4,25 6 66 24 17 36 42,29 04250
4,30 6 66 24 17 36 42,29 04300
4,35 6 66 24 17 36 42,29 04350
4,40 6 66 24 17 36 42,29 04400
4,45 6 66 24 17 36 42,29 04450
4,50 6 66 24 17 36 42,29 04500
4,60 6 66 24 17 36 42,29 04600
4,65 6 66 24 17 36 42,29 04650
4,70 6 66 24 17 36 42,29 04700
4,80 6 66 28 20 36 42,29 04800
4,90 6 66 28 20 36 42,29 04900
4,95 6 66 28 20 36 42,29 04950
5,00 6 66 28 20 36 42,29 05000
5,05 6 66 28 20 36 42,29 05050
5,10 6 66 28 20 36 42,29 05100
5,20 6 66 28 20 36 42,29 05200
5,30 6 66 28 20 36 42,29 05300
5,40 6 66 28 20 36 42,29 05400
5,50 6 66 28 20 36 42,29 05500
5,55 6 66 28 20 36 42,29 05550
5,60 6 66 28 20 36 42,29 05600
5,70 6 66 28 20 36 42,29 05700
5,75 6 66 28 20 36 42,29 05750
5,80 6 66 28 20 36 42,29 05800
5,90 6 66 28 20 36 42,29 05900
5,95 6 66 28 20 36 42,29 05950
6,00 6 66 28 20 36 42,29 06000
6,10 8 79 34 24 36 55,43 06100
6,20 8 79 34 24 36 55,43 06200

[ NEW R

d .| 9 I l, I, I, Nr artykutu

DC |DCONMS| OAL | LCF L LS 11780 ...
mm mm mm mm mm mm EUR

6,30 8 79 34 24 36 55,43 06300
6,40 8 79 34 24 36 55,43 06400
6,50 8 79 34 24 36 55,43 06500
6,60 8 79 34 24 36 55,43 06600
6,70 8 79 34 24 36 55,43 06700
6,80 8 79 34 24 36 55,43 06800
6,90 8 79 34 24 36 55,43 06900
7,00 8 79 34 24 36 55,43 07000
7,10 8 79 4 29 36 55,43 07100
7,20 8 79 4 29 36 55,43 07200
7,30 8 79 4 29 36 55,43 07300
7,40 8 79 4 29 36 55,43 07400
745 8 79 4 29 36 55,43 07450
7,50 8 79 4 29 36 55,43 07500
7,60 8 79 4 29 36 55,43 07600
7,70 8 79 4 29 36 55,43 07700
7,80 8 79 4 29 36 55,43 07800
7,90 8 79 4 29 36 55,43 07900
8,00 8 79 4 29 36 55,43 08000
8,10 10 89 47 35 40 62,26 08100
8,20 10 89 47 35 40 62,26 08200
8,30 10 89 47 35 40 62,26 08300
8,40 10 89 47 35 40 62,26 08400
8,50 10 89 47 35 40 62,26 08500
8,60 10 89 47 35 40 62,26 08600
8,70 10 89 47 35 40 62,26 08700
8,80 10 89 47 35 40 62,26 08800
8,90 10 89 47 35 40 62,26 08900
9,00 10 89 47 35 40 62,26 09000
9,10 10 89 47 35 40 62,26 09100
9,20 10 89 47 35 40 62,26 09200
9,30 10 89 47 35 40 62,26 09300
9,35 10 89 47 35 40 62,26 09350
9,40 10 89 47 35 40 62,26 09400
9,45 10 89 47 35 40 62,26 09450
9,50 10 89 47 35 40 62,26 09500
9,60 10 89 47 35 40 62,26 09600
9,70 10 89 47 35 40 62,26 09700
9,80 10 89 47 35 40 62,26 09800
9,90 10 89 47 35 40 62,26 09900
10,00 | 10 89 47 35 40 62,26 10000
10,10 12 102 55 40 45 87,63 10100
10,20 12 102 55 40 45 87,63 10200
10,30 | 12 102 55 40 45 87,63 10300
10,40 12 102 55 40 45 87,63 10400
10,50 | 12 102 55 40 45 87,63 10500
10,55 | 12 102 55 40 45 87,63 10550
10,60 | 12 102 55 40 45 87,63 10600
10,70 12 102 55 40 45 87,63 10700
10,75 12 102 55 40 45 87,63 10750
10,80 | 12 102 55 40 45 87,63 10800
10,90 | 12 102 55 40 45 87,63 10900
11,00 | 12 102 55 40 45 87,63 11000
11,10 12 102 55 40 45 87,63 11100
11,20 | 12 102 55 40 45 87,63 11200
11,25 | 12 102 55 40 45 87,63 11250
11,30 | 12 102 55 40 45 87,63 11300
11,35 | 12 102 55 40 45 87,63 11350
11,40 | 12 102 55 40 45 87,63 11400
11,45 | 12 102 55 40 45 87,63 11450
11,50 | 12 102 55 40 45 87,63 11500
11,60 | 12 102 55 40 45 87,63 11600
11,70 | 12 102 55 40 45 87,63 11700
11,80 | 12 102 55 40 45 87,63 11800
11,90 | 12 102 55 40 45 87,63 11900
12,00 | 12 102 55 40 45 87,63 12000
Stal o
Stal nierdzewna ]
Zeliwo O
Metale niezelazne o
Stopy zaroodporne
Stal hartowana o
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WNT MASTE}QTOOL Wiercenie
STANDARD . .
Wiertta VHM - 3xD z chfodzeniem wewngtrznym

WPC - Wiertto wysokowydajne, DIN 6537

T1
<3xD m UNI d .| d. | | 1, I, l, Nr artykutu
DC |DCONMS| OAL | LCF LU LS 11 603 ...
mm mm mm mm mm mm EUR
gé TIAIN 580 | 6 | 66 | 280 | 200 | 360 2702 058
590 | 6 | 66 | 280 | 200 | 360 2792 059
L= 600 | 6 | 66 | 280 | 200 | 360 27,92 060
d 610 | 8 | 79 | 340 | 240 | 36,0 37,80 | 061
620 | 8 | 79 | 340 | 240 | 360 37,80 062
: 630 | 8 | 79 | 340 | 240 | 360 37,80 063
| 640 | 8 | 79 | 340 | 240 | 360 37,80 064
|| - 650 | 8 | 79 | 340 | 240 | 360 37,80 065
w 660 | 8 | 79 | 340 | 240 | 360 37.80 066
- 670 | 8 | 79 | 340 | 240 | 360 37,80 | 067
68 | 8 | 79 | 340 | 240 | 360 37,80 068
N 6,90 | 8 | 79 | 340 | 240 | 360 37,80 069
- 700 | 8 | 79 | 340 | 240 | 36,0 37,80 070
‘ 7,10 8 79 | 410 | 290 | 36,0 37,80 071
720 | 8 | 79 | 410 | 290 | 360 37,80 072
730 | 8 | 79 | 410 | 290 | 36,0 37,80 | 073
& ( 740 | 8 | 79 | 410 | 290 | 36,0 37,80 074
3 745 | 8 | 79 | 410 | 290 | 36,0 3780 924
750 | 8 | 79 | 410 | 290 | 36,0 37.80 075
HAC_ T 755 | 8 79 | 410 | 290 | 36,0 37,80 975
J140° 760 | 8 | 79 | 410 | 290 | 36,0 37,80 076
VHM 770 | 8 | 79 | 410 | 290 | 36,0 37,80 | 077
T1 780 | 8 | 79 | 410 | 290 | 36,0 37,80 078
g o, | ] ] ] Nr artykutu 790 | 8 | 79 | 410 | 290 | 36,0 37,80 079
o jocows| O | l6F | W | 1S 1603.. 30| 15 | b | 0 | a0 | 400 i
T R L L '53‘;22 010 820 | 10 | 89 | 470 | 350 | 400 4341 082
i 42 gg 5*8 ;g e 830 | 10 | 89 | 470 | 350 | 40,0 4341 083
o B B B B 2 N 840 | 10 | 89 | 470 | 350 | 400 4341 084
ol A B B I A 2o I 850 | 10 | 89 | 470 | 350 | 40,0 4341 085
O B R R B o B 860 | 10 | 89 | 470 | 350 | 400 4341 086
ol I B O I 2o 870 | 10 | 89 | 470 | 350 | 40,0 4341 087
250 | 4 | 20 | o8 | 32 | oes 232> T 88 | 10 | 89 | 470 | 350 | 400 4341 088
bl I o I A B B so> [ 890 | 10 | 89 | 470 | 350 | 400 4341 089
I R B By R s o B 9,00 | 10 | 89 | 470 | 350 | 400 4341 090
Yoo | 4 | oo | Bl a5 | o 2o I 910 | 10 | 89 | 470 | 350 | 40,0 4341 091
200 | ¢ | 0 | 125 | o0 | 530 oo 9,20 | 10 | 89 | 470 | 350 | 400 4341 092
50 | 4 | = | 5ol o5 | o5 2o I 925 | 10 | 89 | 470 | 350 | 40,0 4341 925
20| 4 | o= |52l o0 | om0 o B 930 | 10 | 89 | 470 | 350 | 400 4341 093
Pyl I I B I 2o 935 | 10 | 89 | 470 | 350 | 40,0 4341 930
210 | 4 | o | el 05l 5 o B 940 | 10 | 89 | 470 | 350 | 400 4341 094
oo | o | o | 4es | s | e 2o 950 | 10 | 89 | 470 | 350 | 40,0 4341 095
oo | s | 2 | el | 2o I 960 | 10 | 89 | 470 | 350 | 400 4341 096
bl N I v LA o 970 | 10 | 89 | 470 | 350 | 40,0 4341 097
bt IR - B B By o B 9,80 | 10 | 89 | 470 | 350 | 400 4341 098
ool I I B Rl g e 990 | 10 | 89 | 470 | 350 | 40,0 4341 099
500 | 6 | o | 200 | o | 360 e I 10,00 | 10 | 89 | 470 | 350 | 40,0 4341 100
pordl I I Il ool B oo B 1010 | 12 | 102 | 550 | 400 | 450 6226 101
320 | o | & | 00 | 140 | 360 v B 1020 | 12 | 102 | 550 | 400 | 450 6226 102
2% 6 | o | 200 | @o | 5 oros 10,30 | 12 | 102 | 550 | 40,0 | 450 62,26 | 103
T s | e |20 | 1o | s oo 1040 | 12 | 102 | 550 | 40,0 | 450 6226 104
20 o | o 200 | @l s oroo I 10,50 | 12 | 102 | 550 | 40,0 | 450 6226 105
250 | o | & | 00 | 120 | 360 oro> T 1060 | 12 | 102 | 550 | 40,0 | 450 6226 106
el I I v Il oros 10,70 | 12 | 102 | 550 | 400 | 450 62,26 | 107
30 6 | o | 200 | o | 50 v 1075 | 12 | 102 | 550 | 400 | 450 6226 904
v | o | o | oa0 | oo | 300 oros 10,80 | 12 | 102 | 550 | 40,0 | 450 62,26 108
290 | 6 | oo | a0 | 10 | 300 >roo I 10,00 | 12 | 102 | 550 | 40,0 | 450 62,26 109
200 | o | e | oan | sl aen or'o0 1,00 | 12 | 102 | 550 | 400 | 450 6226 110
T | o | e | oxo | ool aee o Bl 100 | 12 | 102 | 550 | 40,0 | 450 6226 111
pit vl I o Byl IR s oros IS 1,20 | 12 | 102 | 550 | 400 | 450 62,26 112
v s | e | | o0l s oo I 1,25 | 12 | 102 | 550 | 400 | 450 6226 912
210 | o | oo | 20| 10 | 300 =00 el 1,30 | 12 | 102 | 550 | 400 | 450 62,26 | 113
o B o Byl IR ~re> B 1,40 | 12 | 102 | 550 | 400 | 450 6226 114
pureol I I Byl IR oros 1,50 | 12 | 102 | 550 | 400 | 450 62,26 | 115
w85 | 6 | oo | a0 | 10 | 300 v I 11,60 | 12 | 102 | 550 | 400 | 450 6226 116
p I s Bl AL B oo 170 | 12 | 102 | 550 | 400 | 450 62,26 | 117
va0 | o | e | a0 | 200 | a0 reo B 11,80 | 12 | 102 | 550 | 400 | 450 6226 118
v | o | e | 550 | 200 | a0 b 1,90 | 12 | 102 | 550 | 400 | 450 6226 119
' ' : : ' 12,00 | 12 | 102 | 550 | 40,0 | 450 6226 120
500 | 6 | 66 | 280 | 200 | 360 2702 050
510 | 6 | 66 | 280 | 200 | 36,0 27,92 051 Stal o
5,20 6 66 28,0 20,0 36,0 27,92 052 Stal nierdzewna ()
530 | 6 | 66 | 280 | 200 | 360 27,02 053 Jeliwo o
540 | 6 | 66 | 280 | 200 | 360 2702 054 .
55 | 6 | 66 | 280 | 200 | 360 27.92 085 gtit;y'ezg'riﬁgéfﬁe ©
555 | 6 | 66 | 280 | 200 | 360 27,92 902
560 | 6 | 66 | 280 | 200 | 360 27,92 056 Stal hartowana
5,70 6 66 28,0 | 20,0 | 36,0 27,92 | 057 —v_strona 37
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WNT MASTERTOOL Wiercenie

. .
/ Wiertta VHM - 3xD z chtodzeniem wewngtrznym
WTX - Wiertto wysokowydajne, DIN 6537
= Zastosowanie uniwersalne = Na zapytanie mozliwo$¢ otrzymania rodzaju do obrobki aluminium 3xD (10 722 ...)
= 4 fazki prowadzace = K = fazanarozna x 30°
= Polerowane rowki wiorowe
T4
< 3xD 180 d. | de | | l, l, l, K Nr artykutu
DC |DCONMS| OAL LCF LU LS PL 10720...
mm mm mm mm mm mm mm EUR
Ti800 820 | 10 | 89 | 47 | 35 | 40 | 041 10800 082
8,30 10 89 47 85 40 0,42 108,00 083
| e | 8,40 10 89 47 35 40 0,42 108,00 084
W 8,50 10 89 47 35 40 0,43 108,00 085
d2 8,60 10 89 47 35 40 0,43 108,00 086
8,70 10 89 47 85 40 0,44 108,00 087
8,80 10 89 47 35 40 0,44 108,00 088
| 8,90 10 89 47 35 40 0,45 108,00 089
= 9,00 10 89 47 35 40 0,45 108,00 090
i 9,10 10 89 47 85 40 0,46 108,00 091
. 9,20 10 89 47 35 40 0,46 108,00 092
| - 9,30 10 89 47 35 40 0,47 108,00 093
| 9,40 10 89 47 35 40 0,47 108,00 094
i ; o 9,50 10 89 47 85 40 0,48 108,00 095
| o 9,60 10 89 47 35 40 0,48 108,00 096
‘ 9,70 10 89 47 35 40 0,49 108,00 097
x| 7 i 9,80 10 89 47 35 40 0,49 108,00 098
9,90 10 89 47 85 40 0,50 108,00 099
30°Jd_1' 10,00 10 | 89 | 47 | 35 | 40 | 050 108,00 100
1 10,10 12 100 53 38 45 0,51 136,60 101
10,20 12 100 53 38 45 0,51 136,60 102
HAC_ T8 10,30 | 12 | 100 | 53 | 38 | 45 | 052 136,60 103
<180° 10,40 12 100 53 38 45 0,52 136,60 104
VHM 10,50 12 100 53 38 45 0,53 136,60 105
10,60 12 100 53 38 45 0,53 136,60 106
K 10,70 | 12 | 100 | 53 | 38 | 45 | 0,54 136,60 107
dy | b L 1, l; l, K Nr artykutu 10,80 | 12 | 100 | 53 38 45 | 0,54 136,60 108
DC |DCONMS| OAL LCF LU LS PL 10720... 10,90 | 12 100 58 38 45 0,55 136,60 109
mm L om L mm | mm | mm | mm | mm EUR 1,00 12 | 100 | 53 | 38 | 45 | 055 136,60 - 110
11,10 12 100 53 38 45 0,56 136,60 111
g’,?g g gg gg ]i gg 8:]2 gggg ggg 11,20 12 100 53 38 45 0,56 136,60 = 112
3,20 6 62 20 14 36 0,16 65,93 | 032 11,30 12 100 53 38 45 0,57 136,60 113
3,30 6 62 20 14 36 0,17 65,93 033 11,40 12 100 53 38 45 0,57 136,60 = 114
3,40 6 62 20 14 36 017 6593 034 11,50 12 100 53 38 45 0,58 136,60 115
3,50 6 62 20 14 36 0,18 6593 035 11,60 12 100 53 38 45 0,58 136,60 116
3,60 6 62 20 14 36 0,18 65,93 036 11,70 12 100 53 38 45 0,59 136,60 117
3,70 6 62 20 14 36 0,19 65,93 037 11,80 12 100 53 38 45 0,59 136,60 = 118
3,80 6 66 24 17 36 019 6593 038 11,90 12 100 53 38 45 0,60 136,60 119
3,90 6 66 24 17 36 0,20 6593 039 12,00 12 100 53 38 45 0,60 136,60 120
4,00 6 66 24 17 36 0,20 65,93 040 Stal °
4,10 6 66 24 17 36 0,21 65,93 041 .
420 | 6 | 66 | 24 | 17 | 36 | 021 6593 042 Stal nierdzewna ©
4,30 6 66 24 17 36 0,22 65,93 043 Zeliwo °
4,40 6 66 24 17 36 0,22 65,93 044 Metale niezelazne
4,50 6 66 24 17 36 0,23 65,93 045 3
460 | 6 | 66 | 24 | 17 | 36 | 023 500 06 g o
4,65 6 66 24 17 36 0,23 65,93 900
4,70 6 66 24 17 36 0,24 65,93 047 — v _strona 35
4,80 6 66 28 20 36 0,24 65,93 048 ¢
4,90 6 66 28 20 36 0,25 65,93 049
5,00 6 66 28 20 36 0,25 65,93 050
5,10 6 66 28 20 36 0,26 65,93 ' 051
5,20 6 66 28 20 36 0,26 65,93 052
5,30 6 66 28 20 36 0,27 65,93 ' 053
5,40 6 66 28 20 36 0,27 65,93 054
5,50 6 66 28 20 36 0,28 65,93 | 055
5,55 6 66 28 20 36 0,28 65,93 902
5,60 6 66 28 20 36 0,28 65,93 056
5,70 6 66 28 20 36 0,29 65,93 057
5,80 6 66 28 20 36 0,29 65,93 058
5,90 6 66 28 20 36 0,30 65,93 059
6,00 6 66 28 20 36 0,30 65,93 060
6,10 8 79 34 24 36 0,31 80,50 061
6,20 8 79 34 24 36 0,31 80,50 = 062
6,30 8 79 34 24 36 0,32 80,50 063
6,40 8 79 34 24 36 0,32 80,50 064
6,50 8 79 34 24 36 0,33 80,50 065
6,60 8 79 34 24 36 0,33 80,50 = 066
6,70 8 79 34 24 36 0,34 80,50 067
6,80 8 79 34 24 36 0,34 80,50 068
6,90 8 79 34 24 36 0,35 80,50 069
7,00 8 79 34 24 36 0,35 80,50 | 070
7,10 8 79 4 29 36 0,36 80,50 071
7,20 8 79 4 29 36 0,36 80,50 ' 072
7,30 8 79 4 29 36 0,37 80,50 073
7,40 8 79 4 29 36 0,37 80,50 074
7,50 8 79 4 29 36 0,38 80,50 075
7,60 8 79 4 29 36 0,38 80,50 076
7,70 8 79 4 29 36 0,39 80,50 077
7,80 8 79 4 29 36 0,39 80,50 | 078
7,90 8 79 4 29 36 0,40 80,50 079
8,00 8 79 4 29 36 0,40 80,50 080
8,10 10 89 47 35 40 0,41 108,00 081
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WNT MASTERTOOL

WTX - Wiertto wysokowydajne, DIN 6537

Wiercenie

Wiertta VHM - 5xD bez chtodzenia wewnetrznego

< 5xD

kg

DPX 74S

dp
|
| =
‘ !
Vi
o \
- { B
‘ W/
\7
d1 {__‘,
J
HAL_ I
<J140°
VHM
[ NEW [
d. | 4 I, l, I, l, Nr artykutu
DC |DCONMS| OAL | LCF L LS 11783 ...
mm mm mm mm mm mm EUR
3,00 6 66 28 23 36 43,82 03000
3,10 6 66 28 23 36 43,82 03100
3,15 6 66 28 23 36 43,82 03150
3,20 6 66 28 23 36 43,82 03200
3,22 6 66 28 23 36 43,82 03220
3,25 6 66 28 23 36 43,82 03250
3,30 6 66 28 23 36 43,82 03300
3,40 6 66 28 23 36 43,82 03400
3,50 6 66 28 23 36 43,82 03500
3,60 6 66 28 23 36 43,82 03600
3,70 6 66 28 23 36 43,82 03700
3,80 6 74 36 29 36 43,82 03800
3,85 6 74 36 29 36 43,82 03850
3,90 6 74 36 29 36 43,82 03900
4,00 6 74 36 29 36 43,82 04000
4,10 6 74 36 29 36 43,82 04100
4,20 6 74 36 29 36 43,82 04200
4,25 6 74 36 29 36 43,82 04250
4,30 6 74 36 29 36 43,82 04300
4,35 6 74 36 29 36 43,82 04350
4,40 6 74 36 29 36 43,82 04400
4,45 6 74 36 29 36 43,82 04450
4,50 6 74 36 29 36 43,82 04500
4,60 6 74 36 29 36 43,82 04600
4,65 6 74 36 29 36 43,82 04650
4,70 6 74 36 29 36 43,82 04700
4,80 6 82 44 35 36 43,82 04800
4,90 6 82 44 35 36 43,82 04900
4,95 6 82 44 35 36 43,82 04950
5,00 6 82 44 85 36 43,82 05000
5,05 6 82 44 35 36 43,82 05050
5,10 6 82 44 85 36 43,82 05100
5,20 6 82 44 35 36 43,82 05200
5,30 6 82 44 85 36 43,82 05300
5,40 6 82 44 35 36 43,82 05400
5,50 6 82 44 35 36 43,82 05500
5,55 6 82 44 35 36 43,82 05550
5,60 6 82 44 35 36 43,82 05600
5,70 6 82 44 35 36 43,82 05700
5,75 6 82 44 35 36 43,82 05750
5,80 6 82 44 35 36 43,82 05800
5,90 6 82 44 35 36 43,82 05900
5,95 6 82 44 35 36 43,82 05950
6,00 6 82 44 35 36 43,82 06000
6,10 8 91 53 43 36 46,67 06100
6,20 8 91 53 43 36 46,67 06200

[ NEW R

d .| 9 I l, I, I, Nr artykutu

DC |DCONMS| OAL | LCF L LS 11783 ...
mm mm mm mm mm mm EUR

6,30 8 91 53 43 36 46,67 06300
6,40 8 91 53 43 36 46,67 06400
6,50 8 91 53 43 36 46,67 06500
6,60 8 91 53 43 36 46,67 06600
6,70 8 91 53 43 36 46,67 06700
6,80 8 91 53 43 36 46,67 06800
6,90 8 91 53 43 36 46,67 06900
7,00 8 91 53 43 36 46,67 07000
7,10 8 91 53 43 36 46,67 07100
7,20 8 91 53 43 36 46,67 07200
7,30 8 91 53 43 36 46,67 07300
7,40 8 91 53 43 36 46,67 07400
745 8 91 53 43 36 46,67 07450
7,50 8 91 53 43 36 46,67 07500
7,60 8 91 53 43 36 46,67 07600
7,70 8 91 53 43 36 46,67 07700
7,80 8 91 53 43 36 46,67 07800
7,90 8 91 53 43 36 46,67 07900
8,00 8 91 53 43 36 46,67 08000
8,10 10 103 61 49 40 51,46 08100
8,20 10 103 61 49 40 51,46 08200
8,30 10 103 61 49 40 51,46 08300
8,40 10 103 61 49 40 51,46 08400
8,50 10 103 61 49 40 51,46 08500
8,60 10 103 61 49 40 51,46 08600
8,70 10 103 61 49 40 51,46 08700
8,80 10 103 61 49 40 51,46 08800
8,90 10 103 61 49 40 51,46 08900
9,00 10 103 61 49 40 51,46 09000
9,10 10 103 61 49 40 51,46 09100
9,20 10 103 61 49 40 51,46 09200
9,30 10 103 61 49 40 51,46 09300
9,35 10 103 61 49 40 51,46 09350
9,40 10 103 61 49 40 51,46 09400
9,45 10 103 61 49 40 51,46 09450
9,50 10 103 61 49 40 51,46 09500
9,60 10 103 61 49 40 51,46 09600
9,70 10 103 61 49 40 51,46 09700
9,80 10 103 61 49 40 51,46 09800
9,90 10 103 61 49 40 51,46 09900
10,00 | 10 103 61 49 40 51,46 10000
10,10 12 118 71 56 45 75,00 10100
10,20 12 118 71 56 45 75,00 10200
10,30 | 12 118 7 56 45 75,00 10300
10,40 12 118 71 56 45 75,00 10400
10,50 | 12 118 7 56 45 75,00 10500
10,55 12 118 71 56 45 75,00 10550
10,60 12 118 71 56 45 75,00 10600
10,70 12 118 71 56 45 75,00 10700
10,75 12 118 71 56 45 75,00 10750
10,80 12 118 71 56 45 75,00 10800
10,90 12 118 71 56 45 75,00 10900
11,00 | 12 118 7 56 45 75,00 11000
11,10 12 118 71 56 45 75,00 11100
11,20 | 12 118 71 56 45 75,00 11200
11,25 | 12 118 71 56 45 75,00 11250
11,30 | 12 118 7 56 45 75,00 11300
11,35 | 12 118 7 56 45 75,00 11350
11,40 | 12 118 71 56 45 75,00 11400
11,45 | 12 118 71 56 45 75,00 11450
11,50 | 12 118 71 56 45 75,00 11500
11,60 | 12 118 71 56 45 75,00 11600
11,70 | 12 118 71 56 45 75,00 11700
11,80 | 12 118 71 56 45 75,00 11800
11,90 | 12 118 71 56 45 75,00 11900
12,00 | 12 118 71 56 45 75,00 12000
Stal o
Stal nierdzewna
Zeliwo O
Metale niezelazne o
Stopy zaroodporne
Stal hartowana

— v, strona 32
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WNT MASTE}QTOOL Wiercenie
STANDARD . .
Wiertta VHM - 5xD bez chtodzenia wewnetrznego

WPC - Wiertto wysokowydajne, DIN 6537

T
<5xD UNI d .| d I 1, I, I, Nr artykutu
DC |DCONMS| OAL | LCF L LS 11 606 ...
mm mm mm mm mm mm EUR
TIAIN 850 | 10 | 103 | 61 | 49 | 40 2363 085
8,60 10 103 61 49 40 28,63 086
8,70 10 103 61 49 40 28,63 087
8,80 10 103 61 49 40 28,63 088
dz 8,90 10 103 61 49 40 28,63 089
9,00 10 103 61 49 40 28,63 090
i 9,10 10 103 61 49 40 28,63 091
} 9,20 10 103 61 49 40 28,63 092
I = 9,25 10 103 61 49 40 28,63 925
| 9,30 10 103 61 49 40 28,63 093
9,40 10 103 61 49 40 28,63 094
= 9,50 10 103 61 49 40 28,63 095
9,60 10 103 61 49 40 28,63 096
o 9,70 10 103 61 49 40 28,63 097
/ - 9,80 10 103 61 49 40 28,63 098
9,90 10 103 61 49 40 28,63 099
10,00 10 103 61 49 40 28,63 100
10,10 12 118 4l 56 45 42,80 101
ds 10,20 12 118 V4l 56 45 42,80 | 102
10,30 12 118 4l 56 45 42,80 103
< 10,40 12 118 V4l 56 45 42,80 104
10,50 12 118 4l 56 45 42,80 105
HAL T3 1060 | 12 | 118 | 71 | 56 | 45 42,80 106
<140° 10,70 12 118 4l 56 45 42,80 107
VHM 1080 12 | 118 | 71 | 5 | 45 42,80 108
T 10,90 12 118 71 56 45 42,80 109
11,00 12 118 71 56 45 42,80 | 110
dy | b I l, ly l, Nr artykutu 1,0 | 12 18 | 71 56 | 45 42,80 111
DC | DCONMS | OAL LCF L LS 11606 ... 11,20 12 118 71 56 45 42,80 112
mm | omm | omm L omm | omm | mm EUR 1,30 | 12 | 118 | 71 | 56 | 45 4280 113
11,40 12 118 71 56 45 42,80 ' 114
- A - 2550 I 150 | 12 | 118 | 71 | 56 | 45 4280 115
3’20 6 66 28 23 36 25'58 032 11,60 12 118 V4l 56 45 42,80 | 116
3’30 6 66 28 23 36 25158 033 11,70 12 118 4l 56 45 42,80 117
3’40 6 66 28 23 36 25158 034 11,80 12 118 V4l 56 45 42,80 | 118
350 | 8 | 68 | 28 | 23 | 38 5258 035 19 | 12 | 118 | 71 | 5 | 45 4280 119
3:60 6 66 28 23 36 25:58 036 12,00 12 118 7 56 45 42,80 | 120
3,70 6 66 28 23 36 25,58 037 Stal °
3,80 6 74 36 29 36 25,58 038 ;
3,90 6 74 | 36 | 29 | 36 2558 039 Stal nierdzewna
4,00 6 74 36 29 36 25,58 040 Zeliwo ]
4,10 6 74 36 29 36 25,58 041 Metale niezelazne ()
4,20 6 74 36 29 36 25,58 042 3
430 | 6 | 74 | 3 | 20 | 36 2558 043 Stopy zaroodporne
4,40 6 74 | 36 | 29 | 36 2558 044 Stal hartowana
4,50 6 74 36 29 36 25,58 045 =
460 | 6 | 74 | 36 | 29 | 36 2553 046 v, strona 38
4,65 6 74 36 29 36 25,58 900
4,70 6 74 36 29 36 25,58 047
4,80 6 82 44 85 36 25,58 048
4,90 6 82 44 35 36 25,58 049
5,00 6 82 44 35 36 25,58 050
5,10 6 82 44 35 36 25,58 051
5,20 6 82 44 35 36 25,58 052
5,30 6 82 44 35 36 25,58 | 053
5,40 6 82 44 35 36 25,58 054
5,50 6 82 44 35 36 25,58 | 055
5,55 6 82 44 35 36 25,58 902
5,60 6 82 44 35 36 25,58 = 056
5,70 6 82 44 B85 36 25,58 057
5,80 6 82 44 35 36 25,58 058
5,90 6 82 44 35 36 25,58 059
6,00 6 82 44 35 36 25,58 060
6,10 8 91 53 43 36 25,98 061
6,20 8 91 53 43 36 25,98 062
6,30 8 91 G 43 36 25,98 063
6,40 8 91 53 43 36 25,98 064
6,50 8 91 53 43 36 25,98 065
6,60 8 91 53 43 36 25,98 = 066
6,70 8 91 53 43 36 25,98 067
6,80 8 91 53 43 36 25,98 068
6,90 8 91 53 43 36 25,98 069
7,00 8 91 53 43 36 25,98 070
7,10 8 91 58 43 36 25,98 071
7,20 8 91 53 43 36 2598 072
7,30 8 91 58 43 36 25,98 073
7,40 8 91 53 43 36 25,98 074
7,50 8 91 50 43 36 25,98 075
7,55 8 91 53 43 36 25,98 | 975
7,60 8 91 &) 43 36 25,98 076
7,70 8 91 53 43 36 25,98 | 077
7,80 8 91 53 43 36 25,98 078
7,90 8 91 53 43 36 25,98 | 079
8,00 8 91 53 43 36 25,98 080
8,10 10 103 61 49 40 28,63 081
8,20 10 103 61 49 40 28,63 082
8,30 10 103 61 49 40 28,63 083
8,40 10 103 61 49 40 28,63 084




WNT MASTERTOOL

WTX - Wiertto wysokowydajne, DIN 6537

Wiercenie

Wiertta VHM - 5xD z chtodzeniem wewnetrznym

< 5xD M UNI
g DPX 74S
dz
|
‘ _ !
\V/
o I“
4
\
d {‘ |
3 M
HAL_ I
<J140°
VHM
NEW [
d. | 4 I, l, I, l, Nr artykutu
DC |DCONMS| OAL | LCF L LS 11786 ...
mm mm mm mm mm mm EUR
3,00 6 66 28 23 36 65,01 03000
3,10 6 66 28 23 36 65,01 03100
3,15 6 66 28 23 36 65,01 03150
3,20 6 66 28 23 36 65,01 03200
3,22 6 66 28 23 36 65,01 03220
3,25 6 66 28 23 36 65,01 03250
3,30 6 66 28 23 36 65,01 03300
3,40 6 66 28 23 36 65,01 03400
3,50 6 66 28 23 36 65,01 03500
3,60 6 66 28 23 36 65,01 03600
3,70 6 66 28 23 36 65,01 03700
3,80 6 74 36 29 36 65,01 03800
3,85 6 74 36 29 36 65,01 03850
3,90 6 74 36 29 36 65,01 03900
4,00 6 74 36 29 36 65,01 04000
4,10 6 74 36 29 36 65,01 04100
4,20 6 74 36 29 36 65,01 04200
4,25 6 74 36 29 36 65,01 04250
4,30 6 74 36 29 36 65,01 04300
4,35 6 74 36 29 36 65,01 04350
4,40 6 74 36 29 36 65,01 04400
4,45 6 74 36 29 36 65,01 04450
4,50 6 74 36 29 36 65,01 04500
4,60 6 74 36 29 36 65,01 04600
4,65 6 74 36 29 36 65,01 04650
4,70 6 74 36 29 36 65,01 04700
4,80 6 82 44 35 36 65,01 04800
4,90 6 82 44 35 36 65,01 04900
4,95 6 82 44 35 36 65,01 04950
5,00 6 82 44 35 36 65,01 05000
5,05 6 82 44 35 36 65,01 05050
5,10 6 82 44 35 36 65,01 05100
5,20 6 82 44 35 36 65,01 05200
5,30 6 82 44 85) 36 65,01 05300
5,40 6 82 44 35 36 65,01 05400
5,50 6 82 44 8 36 65,01 05500
5,55 6 82 44 35 36 65,01 05550
5,60 6 82 44 35) 36 65,01 05600
5,70 6 82 44 35 36 65,01 05700
5,75 6 82 44 35 36 65,01 05750
5,80 6 82 44 35 36 65,01 05800
5,90 6 82 44 35 36 65,01 05900
5,95 6 82 44 35 36 65,01 05950
6,00 6 82 44 35 36 65,01 06000
6,10 8 91 53 43 36 73,37 06100
6,20 8 91 58 43 36 73,37 06200
6,30 8 91 53 43 36 73,37 06300
6,40 8 91 53 43 36 73,37 06400

[ NEW R

d .| 9 I l, I, I, Nr artykutu

DC |DCONMS| OAL | LCF L LS 11786 ...
mm mm mm mm mm mm EUR

6,50 8 91 53 43 36 73,37 06500
6,60 8 91 53 43 36 73,37 06600
6,70 8 91 53 43 36 73,37 06700
6,80 8 91 53 43 36 73,37 06800
6,90 8 91 53 43 36 73,37 06900
7,00 8 91 58 43 36 73,37 07000
7,10 8 91 53 43 36 73,37 07100
7,20 8 91 53 43 36 73,37 07200
7,30 8 91 53 43 36 73,37 07300
7,40 8 91 53 43 36 73,37 07400
7,45 8 91 53 43 36 73,37 07450
7,50 8 91 53 43 36 73,37 07500
7,60 8 91 53 43 36 73,37 07600
7,70 8 91 53 43 36 73,37 07700
7,80 8 91 53 43 36 73,37 07800
7,90 8 91 58 43 36 73,37 07900
8,00 8 91 53 43 36 73,37 08000
8,10 10 103 61 49 40 84,58 08100
8,20 10 103 61 49 40 84,58 08200
8,30 10 103 61 49 40 84,58 08300
8,40 10 103 61 49 40 84,58 08400
8,50 10 103 61 49 40 84,58 08500
8,60 10 103 61 49 40 84,58 08600
8,70 10 103 61 49 40 84,58 08700
8,80 10 103 61 49 40 84,58 08800
8,90 10 103 61 49 40 84,58 08900
9,00 10 103 61 49 40 84,58 09000
9,10 10 103 61 49 40 84,58 09100
9,20 10 103 61 49 40 84,58 09200
9,30 10 103 61 49 40 84,58 09300
9,35 10 103 61 49 40 84,58 09350
9,40 10 103 61 49 40 84,58 09400
9,45 10 103 61 49 40 84,58 09450
9,50 10 103 61 49 40 84,58 09500
9,60 10 103 61 49 40 84,58 09600
9,70 10 103 61 49 40 84,58 09700
9,80 10 103 61 49 40 84,58 09800
9,90 10 103 61 49 40 84,58 09900
10,00 | 10 103 61 49 40 84,58 10000
10,10 12 118 71 56 45 120,20 10100
10,20 | 12 118 71 56 45 120,20 10200
10,30 | 12 118 71 56 45 120,20 10300
10,40 | 12 118 71 56 45 120,20 10400
10,50 | 12 118 71 56 45 120,20 10500
10,55 | 12 118 71 56 45 120,20 10550
10,60 | 12 118 71 56 45 120,20 10600
10,70 | 12 118 71 56 45 120,20 10700
10,75 | 12 118 71 56 45 120,20 10750
10,80 | 12 118 71 56 45 120,20 10800
10,90 | 12 118 71 56 45 120,20 10900
11,00 | 12 118 71 56 45 120,20 11000
11,10 12 118 71 56 45 120,20 11100
11,20 | 12 118 71 56 45 120,20 11200
11,25 | 12 118 71 56 45 120,20 11250
11,30 | 12 118 71 56 45 120,20 11300
11,35 12 118 71 56 45 120,20 11350
11,40 12 118 71 56 45 120,20 11400
11,45 12 118 71 56 45 120,20 11450
11,50 | 12 118 71 56 45 120,20 11500
11,60 12 118 71 56 45 120,20 11600
11,70 12 118 71 56 45 120,20 11700
11,80 | 12 118 71 56 45 120,20 11800
11,90 | 12 118 71 56 45 120,20 11900
12,00 | 12 118 71 56 45 120,20 12000
Stal °
Stal nierdzewna )
Zeliwo °
Metale niezelazne ©)
Stopy zaroodporne
Stal hartowana o
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WNT MASTE}QTOOL Wiercenie
STANDARD . .
Wiertta VHM - 5xD z chtodzeniem wewnetrznym

WPC - Wiertto wysokowydajne, DIN 6537

T1
<5xD m UNI d .| d. | | 1, I, l, Nr artykutu
DC |DCONMS| OAL | LCF LU LS 11 609 ...
mm mm mm mm mm mm EUR
gé TIAIN 580 | 6 | 82 | 440 | 350 | 360 3811 058
590 | 6 | 82 | 440 | 350 | 360 3811 059
B 600 | 6 | 8 | 440 | 350 | 36,0 3811 060
d 610 | 8 | 91 | 530 | 430 | 360 4229 061
620 | 8 | 91 | 530 | 430 | 360 4229 062
: 630 | 8 | 91 | 530 | 430 | 360 4229 063
- 640 | 8 | 91 | 530 | 430 | 360 42,29 064
| 650 | 8 | 91 | 530 | 430 | 360 42,29 065
w 6,60 | 8 | 91 | 530 | 430 | 360 42,29 066
- 670 | 8 | 91 | 530 | 430 | 360 42,29 067
6,80 | 8 | 91 | 530 | 430 | 36,0 42,29 068
N 69 | 8 | 91 | 530 | 430 | 360 4229 069
o 700 | 8 | 91 | 530 | 430 | 360 4229 070
‘ 710 | 8 | 91 | 530 | 430 | 360 4229 071
720 | 8 | 91 | 530 | 430 | 360 4229 072
{ 730 | 8 | 91 | 530 | 430 | 360 4229 073
& 740 | 8 | 91 | 530 | 430 | 360 4229 074
3 745 | 8 | 91 | 530 | 430 | 360 4229 924
750 | 8 | 91 | 530 | 430 | 360 4229 075
HAC_ T 755 | 8 91 | 530 | 430 | 36,0 4229 975
2 140° 760 | 8 | 91 | 530 | 430 | 360 42,29 076
VHM 770 | 8 | 91 | 530 | 430 | 360 42,29 077
T1 780 | 8 | 91 | 530 | 430 | 360 4229 078
elia/ LG L]L e GBIEE RE S S
"[:; Dcr‘;:“n“"s ;’?; ;fn: n;‘r’n nfn 1gug°9 810 | 10 | 103 | 61,0 | 490 | 400 48,40 081
R R e v S o0 820 | 10 | 103 | 610 | 490 | 40,0 48,40 082
O O - B e 830 | 10 | 103 | 610 | 490 | 40,0 4840 083
o B o B o 840 | 10 | 103 | 610 | 490 | 40,0 4840 084
b+ A B o RO B ol 850 | 10 | 103 | 610 | 490 | 40,0 48,40 085
o R i i e v 860 | 10 | 103 | 610 | 490 | 40,0 48,40 086
Voo | 2 | e | 1oo | o8 | 20 = 870 | 10 | 103 | 610 | 490 | 40,0 48,40 087
o e v Iy B o I 880 | 10 | 103 | 610 | 490 | 40,0 4840 088
O O - ol I B o 890 | 10 | 103 | 610 | 490 | 40,0 48,40 089
I o A R o e 9,00 | 10 | 103 | 610 | 490 | 40,0 48,40 090
Yoo | 3 | 20 | 1ea | 12a | son o 910 | 10 | 103 | 61,0 | 49,0 | 400 48,40 091
200 | 2 | 2 | ies 50l 5en o 9,20 | 10 | 103 | 610 | 490 | 40,0 48,40 092
v ol DA I Bl IR B o B 9,25 | 10 | 103 | 610 | 490 | 40,0 48,40 925
70 | 1 | o | ol el o 9,30 | 10 | 103 | 610 | 490 | 40,0 48,40 093
vl I B I el e ol 935 | 10 | 103 | 610 | 490 | 40,0 48,40 930
ol 3 | sl el o s 940 | 10 | 103 | 610 | 490 | 40,0 48,40 094
ol I B ol Bl A o 9,50 | 10 | 103 | 610 | 490 | 40,0 48,40 095
o B o Bl B ol B o 9,60 | 10 | 103 | 610 | 490 | 40,0 4840 096
e I N e S B S e o 970 | 10 | 103 | 610 | 490 | 40,0 48,40 097
o B B B B i o 9,80 | 10 | 103 | 610 | 490 | 40,0 48,40 098
ppel I B vl B o e o 9,90 | 10 | 103 | 610 | 490 | 40,0 48,40 099
o0 | & | e | ons 290 | aan = 10,00 | 10 | 103 | 610 | 490 | 400 48,40 100
70 | o | ee | o0l a0 | aee 211 B 1010 | 12 | 118 | 710 | 560 | 450 7051 101
320 | & | oo | a0 | 530 | 50 o 1020 12 | 118 | 710 | 560 | 450 7051 102
ol I B Bl B O B o 1030 | 12 | 118 | 710 | 560 | 450 7051 103
T s | o | 0 | 530 | o o 1040 | 12 | 118 | 710 | 560 | 450 7051 104
sl o | e | a0 | 590 | o 11 1050 | 12 | 118 | 71,0 | 560 | 450 7051 105
e e O B R e o I 1060 | 12 | 118 | 710 | 560 | 450 7051 106
oo I B I B o B o 1070 | 12 | 118 | 710 | 560 | 450 70,51 107
o e B e v o 1075 | 12 | 118 | 710 | 560 | 450 70,51 904
o I I Bl B O B =11 1080 | 12 | 118 | 710 | 560 | 450 7051 108
390 | o | u | a0 | 590 | a0 o I 1090 | 12 | 118 | 710 | 560 | 450 7051 109
oo I O ol Bl I 11 B 1,00 12 | 18 | 710 | 560 | 450 7051 110
7S I BT Bl B B o 110 | 12 | 118 | 710 | 560 | 450 7051 114
v I T Il Bl 1 1,20 12 | 118 | 710 | 560 | 450 7051 112
P A RO [0+ B B e 125 | 12 | 18 | 710 | 560 | 450 7051 912
bt I A Il B B 11 1,30 | 12 | 18 | 71,0 | 560 | 450 7051 | 113
o B B B B I o I 140 | 12 | 18 | 710 | 560 | 450 7051 114
b I A B Rt B o 150 | 12 | 118 | 710 | 560 | 450 70,51 115
I O Bl B B o 160 12 | 118 | 710 | 560 | 450 7051 116
pe o I O I I o B o e 170 12 | 118 | 710 | 560 | 450 70,51 117
va0 | o | s | o 550 | a0 o I 1,80 | 12 | 18 | 71,0 | 560 | 450 7051 118
po I I Mol Il 11 1,9 | 12 | 18 | 710 | 560 | 450 70,51 | 119
’ ’ ) : ' 12,00 12 | 118 | 710 | 560 | 450 7051 120
500 | 6 | 82 | 440 | 350 | 36,0 3811 050
510 | 6 | 8 | 440 | 350 | 360 38,11 051 Stal .
5,20 6 82 44,0 35,0 36,0 38,1 1 052 Stal nierdzewna ()
53 | 6 | 82 | 440 | 350 | 360 3811 053 Jeliwo o
540 | 6 | 82 | 440 | 350 | 36,0 3811 054 =
550 | 6 | 82 | 440 | 350 | 360 3811 085 gtit;y'ezg'riﬁgéfﬁe ©
555 | 6 | 82 | 440 | 350 | 36,0 3811 902
560 | 6 | 82 | 440 | 350 | 360 38,11 056 Stal hartowana
5,70 6 82 440 | 350 | 36,0 38,11 | 057 —v_strona 38




WNT MASTERTOOL Wiercenie

. .
/ Wiertta VHM - 5xD z chtodzeniem wewngtrznym
WTX - Wiertto wysokowydajne, DIN 6537
= Zastosowanie uniwersalne = Polerowane rowki wiérowe = Na zapytanie mozliwo$¢ otrzymania rodzaju do
= 4 fazki prowadzace = K = faza narozna x 30° obrdbki aluminium 5xD (10 723 ...)
T4
< 5xD 180 d .. | 9 I l, I, I, K Nr artykutu
DC |DCONMS| OAL | LCF L LS PL 10721 ...
mm mm mm mm mm mm mm EUR
Ti800 820 | 10 | 103 | 6 | 49 | 40 | 041 12330 082
8,30 10 103 61 49 40 0,42 123,30 083
| e | 8,40 10 103 61 49 40 0,42 123,30 084
8,50 10 103 61 49 40 0,43 123,30 085
d2 8,60 10 103 61 49 40 0,43 123,30 086
8,70 10 103 61 49 40 0,44 123,30 087
8,80 10 103 61 49 40 0,44 123,30 088
| 8,90 10 103 61 49 40 0,45 123,30 089
= 9,00 10 103 61 49 40 0,45 123,30 090
i 9,10 10 103 61 49 40 0,46 123,30 091
; 9,20 10 103 61 49 40 0,46 123,30 092
| - 9,30 10 103 61 49 40 0,47 123,30 093
| 9,40 10 103 61 49 40 0,47 123,30 094
i ; o 9,50 10 103 61 49 40 0,48 123,30 095
| o 9,60 10 103 61 49 40 0,48 123,30 096
‘ 9,70 10 103 61 49 40 0,49 123,30 097
x| 7 i 9,80 10 103 61 49 40 0,49 123,30 098
9,90 10 103 61 49 40 0,50 123,30 099
30°Jd_1' _ 10,00 | 10 | 103 | 61 | 49 | 40 | 050 123,30 100
1 10,10 12 116 69 54 45 0,51 172,20 101
10,20 12 116 69 54 45 0,51 172,20 102
HAC_ T8 10,30 | 12 | 116 | 69 | 54 | 45 | 052 172,20 103
<1180° 10,40 12 116 69 54 45 0,52 172,20 104
VHM 10,50 12 116 69 54 45 0,53 172,20 105
10,60 12 116 69 54 45 0,53 172,20 106
T4 10,70 | 12 | 116 | 69 | 54 | 45 | 0,54 172,20 107
dy | b L 1, l; l, K Nr artykutu 10,80 | 12 116 | 69 54 45 | 0,54 172,20 108
DC |DCONMS| OAL LCF LU LS PL 10721 ... 10,90 | 12 116 69 54 45 0,55 172,20 109
mm L om L mm | mm | mm | mm | mm EUR 1,00 12 | 116 | 69 | 54 | 45 | 055 17220 110
11,10 12 116 69 54 45 0,56 172,20 111
T o o 20| 12 | 16 | 69 | 54 | 45 | 056 17220 112
3,20 6 66 28 23 36 0,16 79,07 082 11,30 12 116 69 54 45 0,57 172,20 113
3,30 6 66 28 23 36 0,17 79,07 033 11,40 12 116 69 54 45 0,57 172,20 © 114
3,40 6 66 28 23 36 0,17 79,07 034 11,50 12 116 69 54 45 0,58 172,20 115
3,60 6 66 28 23 36 0,18 79,07 036 11,70 12 116 69 54 45 0,59 172,20 117
3,70 6 66 28 23 36 0,19 79,07 037 11,80 12 116 69 54 45 0,59 172,20 © 118
3,80 6 74 36 29 36 0,19 79,07 038 11,90 12 116 69 54 45 0,60 172,20 119
4,00 6 74 36 29 36 0,20 79,07 040 Stal °
4,10 6 74 36 29 36 0,21 79,07 041 .
420 | 6 | 74 | 36 | 29 | 36 | 021 79,07 042 Stal nierdzewna ©
4,30 6 74 36 29 36 0,22 79,07 043 Zeliwo °
4,40 6 74 36 29 36 0,22 79,07 044 Metale niezelazne
4,50 6 74 36 29 36 0,23 79,07 045 3
460 | 6 | 74 | 36 | 29 | 36 | 023 007 046 g o
4,65 6 74 36 29 36 0,23 79,07 900
4,70 6 74 36 29 36 0,24 79,07 047 — v _strona 36
4,80 6 82 44 35 36 0,24 79,07 048 ¢
4,90 6 82 44 35 36 0,25 79,07 049
5,00 6 82 44 85 36 0,25 79,07 050
5,10 6 82 44 35 36 0,26 79,07 | 051
5,20 6 82 44 35 36 0,26 79,07 052
5,30 6 82 44 35 36 0,27 79,07 | 053
5,40 6 82 44 35 36 0,27 79,07 054
5,50 6 82 44 35 36 0,28 79,07 | 055
5,55 6 82 44 35 36 0,28 79,07 902
5,60 6 82 44 35 36 0,28 79,07 056
5,70 6 82 44 35 36 0,29 79,07 057
5,80 6 82 44 35 36 0,29 79,07 = 058
5,90 6 82 44 35 36 0,30 79,07 059
6,00 6 82 44 35 36 0,30 79,07 060
6,10 8 91 53 43 36 0,31 88,75 061
6,20 8 91 53 43 36 0,31 88,75 062
6,30 8 91 53 43 36 0,32 88,75 063
6,40 8 91 53 43 36 0,32 88,75 064
6,50 8 91 53 43 36 0,33 88,75 065
6,60 8 91 53 43 36 0,33 88,75 = 066
6,70 8 91 53 43 36 0,34 88,75 067
6,80 8 91 53 43 36 0,34 88,75 068
6,90 8 91 53 43 36 0,35 88,75 069
7,00 8 91 53 43 36 0,35 88,75 070
7,10 8 91 53 43 36 0,36 88,75 071
7,20 8 91 53 43 36 0,36 88,75 | 072
7,30 8 91 53 43 36 0,37 88,75 073
7,40 8 91 53 43 36 0,37 88,75 074
7,50 8 91 53 43 36 0,38 88,75 075
7,60 8 91 53 43 36 0,38 88,75 076
7,70 8 91 53 43 36 0,39 88,75 077
7,80 8 91 53 43 36 0,39 88,75 078
7,90 8 91 53 43 36 0,40 88,75 079
8,00 8 91 53 43 36 0,40 88,75 080
8,10 10 103 61 49 40 0,41 123,30 081
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WNT MASTERTOOL Wiercenie

[PERFORMANCE / . .
e Wiertta VHM - 8xD z chfodzeniem wewngtrznym
WTX - Wiertto wysokowydajne, norma zaktadowa
[ NEW R
< 8xD m UNI Aol | 0 1L L Nr artykutu
DC |DCONMS| OAL | LCF | L LS 11 789 ...
mm mm mm mm mm mm EUR
DPX 74S 7,6 8 114 76 64 36 141,60 076
% 77 | 8 | 114 | 76 | 64 | 36 141,60 077
— 78 | 8 | 114 | 76 | 64 | 36 141,60 078
dy 79 | 8 | 114 | 76 | 64 | 36 141,60 079
80 | 8 | 114 | 76 | 64 | 36 141,60 080
‘ 81 | 10 | 142 | 95 | 80 | 4o 194,60 081
/- . 82 | 10 | 142 | 95 | 80 | 40 194,60 082
) Y 83 | 10 | 142 | 95 | 80 | 40 194,60 083
‘ W 84 | 10 | 142 | 95 | 80 | 40 194,60 084
= \/ 85 | 10 | 142 | 95 | 80 | 40 194,60 085
N 86 | 10 | 142 | 95 | 80 | 40 194,60 086
= W 87 | 10 | 142 | 95 | 80 | 40 194,60 087
/-2 / 88 | 10 | 142 | 95 | 80 | 40 194,60 088
1’- 89 | 10 | 142 | 95 | 80 | 40 194560 089
‘ 90 | 10 | 142 | 95 | 80 | 40 194,60 090
T ' 91 | 10 | 142 | 95 | 80 | 4o 194,60 091
)] 92 | 10 | 142 | 95 | 80 | 40 194,60 092
< " 93 | 10 | 142 | 95 | 80 | 40 194,60 093
94 | 10 | 142 | 95 | 80 | 40 194,60 094
95 | 10 | 142 | 95 | 80 | 40 194,60 095
96 | 10 | 142 | 95 | 80 | 40 194,60 096
97 | 10 | 142 | 95 | 80 | 40 194,60 097
HACTS 98 | 10 | 142 | 95 | 80 | 40 194,60 098
<]135° 99 | 10 | 142 | 95 | 80 | 40 194,60 099
VHM 10,0 | 10 | 142 | 95 | 80 40 194,60 100
[Ea 17 101 | 12 | 162 | 114 | 9% | 45 257.80 101
Ao | Gons | L ly l, Nr artykutu 102 | 12 | 162 | 114 | 96 | 45 257,80 102
DC |DCONMS| OAL | LCF | LU LS 11789... 10,3 | 12 | 162 | 114 | 9 45 257,80 103
mm | mm | mm mm | mm mm EUR 10,4 12 162 114 96 45 257,80 104
30 | 6 | 72 | 34 | 29 | 36 112,10 030 105 | 12 | 162 | 114 | 96 | 45 257,80 105
31 | 6 | 72 | 34 | 29| 36 112,10 031 106 | 12 | 162 | 114 | 96 | 45 257,80 106
32 | 6 | 72 | 34 | 29 | 36 112,10 032 107 | 12 | 162 | 114 | 9% | 45 257,80 107
33 | 6 | 72 | 34 | 29| 36 112,10 033 108 | 12 | 162 | 114 | 96 | 45 257,80 108
34 | 6 | 72 | 34 | 29 | 36 112,10 034 109 | 12 | 162 | 114 | 96 | 45 257,80 109
35 | 6 | 72 | 34 | 20| 36 112,10 035 1,0 12 | 162 | 114 | 9% | 45 257,80 110
36 | 6 | 72 | 34 | 29 | 36 112,10 036 11| 12 | 162 | 114 | 9% | 45 257,80 111
37 | 6 | 72 | 34 | 29| 36 112,10 037 12| 12 | 162 | 114 | 96 | 45 257,80 | 112
38 | 6 | 8 | 43 | 36 | 36 112,10 038 13| 12 | 162 | 114 | 9% | 45 257,80 113
39 | 6 | 8 | 43 |36 | 36 112,10 039 M4 | 12 | 162 | 114 | 96 | 45 257,80 | 114
40 | 6 | 8 | 43 | 36 | 36 112,10 040 15| 12 | 162 | 114 | 9% | 45 257,80 115
41 | 6 | 8 | 43 | 3| 36 112,10 041 1,6 12 | 162 | 114 | 96 | 45 257,80 | 116
42 | 6 | 81 | 43 | 36 | 36 112,10 042 17 | 12 | 162 | 114 | 9% | 45 257,80 117
43 | 6 | 8 | 43 | 36 | 36 112,10 043 1,8 | 12 | 162 | 114 | 9% | 45 257,80 | 118
44 | 6 | 81 | 43 | 36 | 36 112,10 044 1,9 | 12 | 162 | 114 | 96 | 45 257,80 119
45 | 6 | 81 | 43 | 36 | 36 112,10 045 120 | 12 | 162 | 114 | 96 | 45 257,80 120
46 | 6 | 81 | 43 | 36 | 36 112,10 046
47 | 6 | 8 | 43 | 36 | 36 112,10 047 Stal _
4,8 6 95 57 | 48 36 112,10 048 Stal nierdzewna
49 | 6 | 95 | 57 | 48 | 36 112,10 049 Zeliwo °
5,0 6 95 57 48 36 112,10 ~ 050 Metale niezelazne o
51 6 95 57 48 36 112,10 051 Stopy zaroodporne
52 | 6 | 95 | 57 | 48 | 36 112,10 052 Stal hartowana
53 | 6 | 95 | 57 | 48 | 36 112,10 053 N
54 | 6 | 95 | 57 | 48 | 36 112.10 054 Y, strona 32
55 | 6 | 95 | 57 | 48 | 36 112,10 055
56 | 6 | 95 | 57 | 48 | 36 112,10 056
57 | 6 | 95 | 57 | 48 | 36 112,10 057
58 | 6 | 95 | 57 | 48 | 36 112,10 058
50 | 6 | 95 | 57 | 48 | 36 112,10 059
60 | 6 | 95 | 57 | 48 | 36 112,10 060
61 | 8 | 114 | 76 | 64 | 36 141,60 061
62 | 8 | 14 | 76 | 64 | 36 141,60 062
63 | 8 | 114 | 76 | 64 | 36 141,60 063
64 | 8 | 14 | 76 | 64 | 36 141,60 064
65 | 8 | 114 | 76 | 64 | 36 141,60 065
66 | 8 | 14 | 76 | 64 | 36 141,60 066
67 | 8 | 114 | 76 | 64 | 36 141,60 067
68 | 8 | 114 | 76 | 64 | 36 141,60 068
69 | 8 | 114 | 76 | 64 | 36 141,60 069
70 | 8 | 114 | 76 | 64 | 36 141,60 070
71 | 8 | 114 | 76 | 64 | 36 141,60 071
72 | 8 | 114 | 76 | 64 | 36 141,60 | 072
73 | 8 | 114 | 76 | 64| 36 141,60 073
74 | 8 | 114 | 76 | 64 | 36 141,60 074
75 | 8 | 114 | 76 | 64 | 36 141,60 075




WNT MASTE}QTOOL Wiercenie
STANDARD . .
Wiertta VHM - 8xD z chfodzeniem wewngtrznym

WPC - Wiertto wysokowydajne, norma zaktadowa

T
< 8xD UNI do. | d | I, I, I, Nr artykutu
DC |DCONMS| OAL | LCF L LS 11612...
mm mm mm mm mm mm EUR
? TIAIN 9,5 10 142 95 80 36 115,20 095
9,7 10 142 95 80 36 115,20 097
9,8 10 142 95 80 36 115,20 098
9,9 10 142 95 80 36 115,20 099
do 10,0 10 142 95 80 36 115,20 100
| 10,2 12 162 114 96 36 152,90 102
| | 10,5 12 162 114 96 36 152,90 105
= 10,8 12 162 114 96 36 152,90 108
{ { 11,0 12 162 114 96 36 152,90 110
_ 11,2 12 162 114 96 36 152,90 112
- \ 11,5 12 162 114 96 36 152,90 115
‘ 11,8 12 162 114 96 36 152,90 ' 118
. = 12,0 12 162 114 96 36 152,90 120
( Stal °
Stal nierdzewna ¢)
3 Zeliwo °
Vl Metale niezelazne o
Stopy zaroodporne
HAL_ 8 Stal hartowana
<J135° —v_strona 39
VHM
T1
d | A I, l, I, l, Nr artykutu
DC |DCONMS| OAL | LCF L LS 11 612...
mm mm mm mm mm mm EUR
3,0 6 72 34 29 36 75,81 030
31 6 72 34 29 36 75,81 031
3,2 6 72 34 29 36 75,81 = 032
3,3 6 72 34 29 36 75,81 033
3,4 6 72 34 29 36 75,81 034
215 6 72 34 29 36 75,81 035
3,6 6 72 34 29 36 75,81 036
3,7 6 72 34 29 36 75,81 037
3,8 6 81 43 36 36 75,81 038
39 6 81 43 36 36 75,81 039
4,0 6 81 43 36 36 75,81 040
41 6 81 43 36 36 75,81 041
4,2 6 81 43 36 36 75,81 042
43 6 81 43 36 36 75,81 043
4.4 6 81 43 36 36 75,81 044
4,5 6 81 43 36 36 75,81 045
4,6 6 81 43 36 36 75,81 046
4,7 6 81 43 36 36 75,81 047
4,8 6 95 57 48 36 75,81 048
4,9 6 95 57 48 36 75,81 049
5,0 6 95 57 48 36 75,81 050
51 6 95 57 48 36 75,81 051
5,2 6 95 57 48 36 75,81 052
5,3 6 95 57 48 36 75,81 053
55 6 95 57 48 36 75,81 | 055
58 6 95 57 48 36 75,81 058
5,9 6 95 57 48 36 75,81 059
6,0 6 95 57 48 36 75,81 060
6,1 8 114 76 64 36 93,44 061
6,2 8 114 76 64 36 93,44 062
6,3 8 114 76 64 36 93,44 | 063
6,5 8 114 76 64 36 93,44 065
6,6 8 114 76 64 36 93,44 066
6,8 8 114 76 64 36 93,44 068
7,0 8 114 76 64 36 93,44 | 070
7.4 8 114 76 64 36 93,44 074
75 8 114 76 64 36 93,44 | 075
1,7 8 114 76 64 36 93,44 077
7.8 8 114 76 64 36 93,44 £ 078
7,9 8 114 76 64 36 93,44 079
8,0 8 114 76 64 36 93,44 - 080
8,1 10 142 95 80 36 115,20 081
8,2 10 142 95 80 36 115,20 082
8,3 10 142 95 80 36 115,20 083
8,5 10 142 95 80 36 115,20 085
8,6 10 142 95 80 36 115,20 086
8,7 10 142 95 80 36 115,20 087
8,8 10 142 95 80 36 115,20 088
9,0 10 142 95 80 36 115,20 090
9,1 10 142 95 80 36 115,20 091
9,2 10 142 95 80 36 115,20 092
9,3 10 142 95 80 36 115,20 093
9,4 10 142 95 80 36 115,20 ~ 094
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WNT MASTERTOOL

WTX - Wiertto wysokowydajne

Wiercenie

Wiertta VHM - wiertta 5xD bez chtodzenia wewnetrznego

= wielko$¢ @ - znamionowej +0,004
= yjednolicony chwyt wiertta @ 3 mm h6

<oxD MINI

g TiAIN

>
X .
<J140°
VHM
T7
A 000 | ane I, l, I, Nr artykutu
DC |DCONMS| OAL LCF ] 11770...
mm mm mm mm mm EUR

0,10 3 38 1,2 1,0 27,51 00100
0,15 3 38 2,0 1,7 24,25 00150
0,20 3 38 3,5 3,0 21,20 00200
0,25 3 38 3,5 3,0 18,04 00250
0,30 3 38 55 5,0 14,88 00300
0,35 3 38 53 5,0 14,88 00350
0,40 3 38 7,0 6,0 14,88 00400
0,45 3 38 70 6,0 14,88 00450
0,50 3 38 7,0 6,0 14,88 00500
0,55 3 38 70 6,0 14,88 00550
0,60 3 38 7,0 6,0 14,88 00600
0,65 3 38 70 6,0 14,88 00650
0,70 3 38 10,5 | 8,0 14,88 00700
0,75 3 38 10,5 | 8,0 14,88 00750
0,80 3 38 10,5 | 8,0 14,88 00800
0,85 3 38 10,5 | 8,0 14,88 00850
0,90 3 38 10,5 | 8,0 14,88 00900
0,95 3 38 10,5 | 8,0 14,88 00950
0,97 3 38 10,5 | 8,0 14,88 00970
0,98 3 38 10,5 | 8,0 14,88 00980
0,99 3 38 10,5 | 8,0 14,88 00990
1,00 3 38 10,5 | 8,0 14,88 01000
1,01 3 38 10,5 | 8,0 14,88 01010
1,02 8 38 10,5 | 8,0 14,88 01020
1,03 3 38 10,5 | 8,0 14,88 01030
1,05 8 38 10,5 | 8,0 14,88 01050
1,10 3 38 10,5 | 8,0 14,88 01100
1,15 3 38 10,5 | 8,0 14,88 01150
1,20 3 38 10,5 | 8,0 14,88 01200
1,25 3 38 10,5 | 8,0 14,88 01250
1,30 3 38 10,5 | 8,0 14,88 01300
1,35 8 38 10,5 | 8,0 14,88 01350
1,40 3 38 10,5 | 8,0 14,88 01400
1,45 3 38 10,5 | 8,0 14,88 01450
1,47 3 38 10,5 | 8,0 14,88 01470
1,48 3 38 10,5 | 8,0 14,88 01480
1,49 3 38 10,5 | 8,0 14,88 01490
1,50 3 38 10,5 | 8,0 14,88 01500
1,51 3 38 10,5 | 8,0 14,88 01510
1,52 3 38 10,5 | 8,0 14,88 01520
1,53 3 38 10,5 | 8,0 14,88 01530
1,55 3 38 10,5 | 8,0 14,88 01550
1,60 3 38 10,5 | 8,0 14,88 01600
1,65 3 38 10,5 | 8,0 14,88 01650
1,70 3 38 10,5 | 8,0 14,88 01700
1,75 3 38 10,5 | 8,0 14,88 01750
1,80 3 38 10,5 | 8,0 14,88 01800
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T7

A o00s| s I l, I, Nr artykutu

DC |DCONMS| OAL | LCF LU 11770 ...
mm mm mm mm mm EUR

1,85 3 38 12,0 8,0 14,88 01850
1,90 3 38 12,0 8,0 14,88 01900
1,95 & 38 12,0 8,0 14,88 01950
1,97 3 38 12,0 8,0 14,88 01970
1,98 & 38 12,0 8,0 14,88 01980
1,99 3 38 12,0 8,0 14,88 01990
2,00 3 42 13,0 9,0 21,30 02000
2,01 3 42 13,0 9,0 21,30 02010
2,02 8 42 13,0 9,0 21,30 02020
2,03 3 42 13,0 9,0 21,30 02030
2,05 3 42 13,0 9,0 21,30 02050
2,10 3 42 13,0 9,0 21,30 02100
2,15 8 42 13,0 9,0 21,30 02150
2,20 3 46 15,0 | 10,0 24,05 02200
2,25 3 46 15,0 | 10,0 24,05 02250
2,30 3 46 15,0 | 10,0 24,05 02300
2,35 3 46 15,0 | 10,0 24,05 02350
2,40 3 46 15,0 | 10,0 24,05 02400
2,45 3 46 15,0 | 10,0 24,05 02450
2,47 3 46 15,0 | 10,0 24,05 02470
2,48 3 46 15,0 | 10,0 24,05 02480
2,49 3 46 15,0 | 10,0 24,05 02490
2,50 3 46 15,0 | 10,0 24,05 02500
2,51 3 46 15,0 | 10,0 24,05 02510
2,52 3 46 15,0 | 10,0 24,05 02520
2,53 3 46 15,0 | 10,0 24,05 02530
2,60 3 46 15,0 | 10,0 24,05 02600
2,70 3 46 15,0 | 10,0 24,05 02700
2,80 & 46 15,0 | 10,0 24,05 02800
2,90 3 46 15,0 | 10,0 24,05 02900
Stal °
Stal nierdzewna
Zeliwo °
Metale niezelazne o
Stopy zaroodporne o
Stal hartowana

— v, strona 34



WNT MASTERTOO/I. Wiercenie
PERFORMANCE N N .
Wiertta VHM - wiertta 5xD/8xD z chtodzeniem wewnetrznym

WTX - Wiertto wysokowydajne, norma zaktadowa  WTX - Wiertto wysokowydajne, norma zaktodowa |

= Geometria komory wiorowej WTX - optymalne formowanie i odprowadzanie = Geometria komory wiérowej WTX - optymalne formowanie i odprowadzanie
widrow widrow
= wszystkie Srednice z chwytem 3 mm = wszystkie Srednice z chwytem 3 mm

< 5xD m MINI < 8xD m MINI
g Ti700 g Ti 700

J i

T8 T8

<] 140° <] 140°

VHM VHM

T4 T4

d1 +0,004 |2 |3 d2 -0,002/-0,005 |1 Nl' artyku*u d1 +0,004 |2 |3 d2 -0,002/-0,005 |1 Nl' artyku*u
DC LCF W DCONMS | OAL 10775 ... DC LCF LU DCONMS | OAL 10778...
mm mm mm mm mm EUR mm mm mm mm mm EUR
1,0 8 5 3 55 113,10 010 1,0 1 8 3 55 119,20 1 010
1,1 12 8 8 55 113,10 011 1,1 17 13 8 55 119,20 011
1,2 12 8 3 55 113,10 012 1,2 17 13 3 55 119,20 = 012
1,3 12 8 3 55 113,10 013 1,3 17 13 3 55 119,20 013
1,4 12 8 3 55 113,10 014 1,4 17 13 3 55 119,20 014
1,5 12 8 3 55 113,10 015 1,5 17 13 3 55 119,20 015
1,6 16 11 3 68 119,20 ' 016 1,6 22 17 3 68 128,40 = 016
1,7 16 1 8 68 119,20 017 1,7 22 17 8 68 128,40 017
1,8 16 1 3 68 119,20 018 1,8 22 17 3 68 128,40 = 018
1,9 16 1 8 68 119,20 019 1,9 22 17 8 68 128,40 019
2,0 16 1 3 68 119,20 020 2,0 22 17 3 68 128,40 020
2,1 20 14 3 74 122,30 021 2,1 28 22 3 74 130,40 021
2,2 20 14 3 74 122,30 022 2,2 28 22 3 74 130,40 022
2,3 20 14 8 74 122,30 023 2,3 28 22 8 74 130,40 023
2,4 20 14 3 74 122,30 024 2,4 28 22 3 74 130,40 024
2,5 20 14 &) 74 122,30 025 2,5 28 22 8 74 130,40 025
2,6 23 16 3 81 128,40 026 2,6 32 25 3 81 134,50 026
2,7 23 16 3 81 128,40 027 2,7 32 25 3 81 134,50 027
2,8 23 16 3 81 128,40 028 2,8 32 25 3 81 134,50 028
2,9 23 16 8 81 128,40 029 2,9 32 25 8 81 134,50 029
Stal ° Stal °
Stal nierdzewna ° Stal nierdzewna °
Zeliwo ° Zeliwo °
Metale niezelazne ° Metale niezelazne °
Stopy zaroodporne ° Stopy zaroodporne °

— v, strona 33 — v, strona 33
0 Cisnienie chtodziwa 20-50 bar 0 Cisnienie chtodziwa 20-50 bar
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WNT MASTE}(TOOL Wiercenie
STANDARD . .
Wiertta VHM - nawiertak NC

Nawiertaki NC, norma zakfadowa

= rowki spiralne

NC-A NC-A

L

Y A g
WA HaC
<]90° <J120°
VHM VHM
T3 18
d; s I l, Nr artykutu Nr artykutu
DC | oAL | LCF 10702 ... 10703 ...
mm mm mm EUR EUR
2 32 6 12,53 002 12,53 1 002
3 32 8 12,53 003 12,53 003
4 40 10 13,96 004 13,96 004
5 50 13 16,00 005 16,00 005
6 50 13 17,83 006 17,83 006
8 60 23 27,51 008 27,51 008
10 70 24 38,62 010 38,62 010
12 70 24 52,07 012 52,07 012
Stal ) )
Stal nierdzewna
Zeliwo ° °
Metale niezelazne L] °
Stopy zaroodporne
Stal hartowana
— v, strona 40

30



WNT MASTERTOOL
Wiertta VHM - parametry skrawania

Przyktady materiatow dla tabeli parametréw WNT

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

***\Wzmocnione wtoknem
amidowym

**\Wzmocnione widknem
weglowym

*\Wzmocnione wioknem
szklanym
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WNT MASTERTOOL

Parametry skrawania - WTX - Uni

Wiertta VHM - parametry skrawania

Gteboko$¢ wiercenia 3xD Gtebokos¢ wiercenia 5xD Gteboko$¢ wiercenia 8xD
UNI UNI UNI
Nrart. 11777 ..,11 780 ... Nrart. 11783 .., 11786 ... Nrart. 11 789 ...
v,wm/minv.wm/min  @3-5 ?5-8 @8-12 v wm/minv,wm/min @ 3-5 05-8 08-12 v.wm/min @3-5 @5-8 @8-12
Indeks chforijezzenia z chtodzeniem f f cmotziezzenia z chtodzeniem f f f z chtodzeniem f f f
wewnetrznego WeWnetrzym - mm/obr.  mm/obr.  mm/obr. wewnetrznego WeWNetrzYm mm/obr.  mm/obr. mmj/obr. wewnetrznym mm/obr. mm/obr. mmj/obr.

1.1 110 125 0,14 0,17 0,22 90 125 0,13 0,17 0,22 110 0,13 0,17 0,22
1.2 130 150 0,23 0,28 0,35 110 150 0,21 0,28 0,35 130 0,21 0,28 0,35
1.3 110 125 0,18 0,21 0,28 90 125 0,16 0,21 0,28 110 0,16 0,21 0,28
1.4 90 100 0,15 0,19 0,24 75 100 0,14 0,19 0,24 90 0,14 0,19 0,24
1.5 100 115 0,18 0,21 0,28 80 115 0,16 0,21 0,28 100 0,16 0,21 0,28
1.6 90 100 0,15 0,19 0,24 75 100 0,14 0,19 0,24 90 0,14 0,19 0,24
1.7 90 100 0,15 0,19 0,24 75 100 0,14 0,19 0,24 90 0,14 0,19 0,24
1.8 65 75 0,12 0,15 0,20 55 75 0,12 0,15 0,20 65 0,12 0,15 0,20
1.9 100 115 0,18 0,21 0,28 80 115 0,16 0,21 0,28 100 0,16 0,21 0,28
1.10 65 75 0,12 0,15 0,20 55 75 0,12 0,15 0,20 65 0,12 0,15 0,20
1.11 55 65 0,11 0,14 0,18 45 65 0,10 0,14 0,18 55 0,10 0,14 0,18
1.12 65 75 0,12 0,15 0,20 55 75 0,12 0,15 0,20 65 0,12 0,15 0,20
1.13 65 75 0,12 0,15 0,20 55 75 0,12 0,15 0,20 65 0,12 0,15 0,20
1.14 55 65 0,11 0,14 0,18 45 65 0,10 0,14 0,18 55 0,10 0,14 0,18
1.15 55 65 0,12 0,15 0,20 45 65 0,12 0,15 0,20 55 0,12 0,15 0,20
1.16 55 65 0,12 0,15 0,20 45 65 0,12 0,15 0,20 55 0,12 0,15 0,20
21 50 0,10 012 0,15 50 0,09 0,12 0,15

2.2 45 0,08 0,10 0,13 45 0,08 0,10 0,13

2.3 45 0,07 0,09 0,12 45 0,07 0,09 0,12

2.4 35 0,07 0,09 0,12 85 0,07 0,09 0,12

2.5 35 0,07 0,09 0,12 35 0,07 0,09 0,12

2.6 50 0,08 0,10 0,13 50 0,08 0,10 0,13

2.7 86 0,07 0,08 0,11 85 0,06 0,08 0,11

3.1 70 90 0,20 0,24 0,31 75 90 0,17 0,22 0,28 80 0,17 0,22 0,28
3.2 50 60 0,18 0,21 0,28 55 60 0,15 0,20 0,25 55 0,15 0,20 0,25
) 60 80 0,23 0,28 0,35 70 80 0,19 0,25 0,32 70 0,19 0,25 0,32
3.4 45 55 0,18 0,21 0,28 45 55 0,15 0,20 0,25 50 0,15 0,20 0,25
3.5 90 110 0,25 0,30 0,39 90 110 0,22 0,28 0,35 95 0,22 0,28 0,35
3.6 75 90 0,23 0,28 0,35 75 90 0,19 0,25 0,32 80 0,19 0,25 0,32
3.7 90 110 0,23 0,28 0,35 90 110 019 0,25 0,32 95 0,19 0,25 0,32
3.8 75 90 0,18 0,21 0,28 75 90 0,15 0,20 0,25 80 0,15 0,20 0,25
41

4.2

4.3

4.4

4.5

4.6

4.7

4.8

4.9

410

411 120 200 0,18 0,22 0,28 100 200 017 0,22 0,28 200 017 0,22 0,28
412 120 200 0,16 0,20 0,25 100 200 0,15 0,20 0,25 200 0,15 0,20 0,25
413

4.14

4.15

4.16

417 240 0,12 0,15 0,20

4.18

4.19

5.1

D2

5.3

5.4

5.5

5.6

5.7

5.8

5.9

5.10

5.11

6.1 40 99 0,09 011 0,14 55 0,08 0,11 0,14
6.2 25 35 0,06 0,08 0,10

6.3

6.4

6.5

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

Parametry skrawania - WTX - MINI

Wiertta VHM - parametry skrawania

GtebokoS¢ wiercenia 5xD GtebokoSc wiercenia 8xD
MINI MINI
Nrart. 10 775 ... Nrart. 10 778 ...
v, W m/min #1,0-15 31,6-2,0 @21-29 v, W m/min 21,0-15 316-2,0 321-2,9
cers z chtodzeniem f f f z chtodzeniem f f f
wewnetrznym mmj/obr. mmj/obr. mmj/obr. wewnetrznym mmj/obr. mmj/obr. mmj/obr.

11 80 0,07 0,08 0,09 80 0,06 0,07 0,08
1.2 95 0,12 0,14 0,16 95 0,11 0,12 0,14
1.3 90 0,09 0,10 0,12 90 0,08 0,09 0,11
1.4 65 0,08 0,09 0,10 65 0,07 0,08 0,09
1.5 70 0,09 0,10 0,12 70 0,08 0,09 0,11
1.6 65 0,08 0,09 0,10 65 0,07 0,08 0,09
1.7 65 0,08 0,09 0,10 65 0,07 0,08 0,09
1.8 50 0,06 0,07 0,08 50 0,06 0,06 0,07
1.9 70 0,09 0,10 0,12 70 0,08 0,09 0,11
1.10 50 0,06 0,07 0,08 50 0,06 0,06 0,07
1.11 40 0,06 0,06 0,07 40 0,05 0,06 0,07
1.12 50 0,06 0,07 0,08 50 0,06 0,06 0,07
1.13 50 0,06 0,07 0,08 50 0,06 0,06 0,07
1.14 40 0,06 0,06 0,07 40 0,05 0,06 0,07
1.15 40 0,06 0,07 0,08 40 0,06 0,06 0,07
1.16 40 0,06 0,07 0,08 40 0,06 0,06 0,07
21 50 0,05 0,06 0,06 50 0,04 0,05 0,06
2.2 40 0,04 0,05 0,06 40 0,04 0,04 0,05
2.3 50 0,04 0,04 0,05 50 0,03 0,04 0,05
2.4 32 0,04 0,04 0,05 32 0,03 0,04 0,05
25 28 0,04 0,04 0,05 28 0,03 0,04 0,05
2.6 40 0,04 0,05 0,06 40 0,04 0,04 0,05
2.7 28 0,03 0,04 0,05 28 0,03 0,04 0,04
3.1 90 0,11 0,12 0,14 90 0,10 0,11 0,13
3.2 65 0,09 0,10 0,12 65 0,08 0,09 0,11
313 80 0,12 0,14 0,16 80 0,11 0,12 0,14
3.4 55 0,09 0,10 0,12 55 0,08 0,09 0,11
3.5 100 0,14 0,16 0,18 100 0,13 0,14 0,16
3.6 90 0,12 0,14 0,16 90 0,11 0,12 0,14
S 105 0,12 0,14 0,16 105 0,11 0,12 0,14
3.8 90 0,09 0,10 0,12 90 0,08 0,09 0,11
41

4.2 180 0,07 0,08 0,09 180 0,06 0,07 0,08
4.3 150 0,09 0,10 0,12 150 0,08 0,09 0,11
4.4 120 0,07 0,08 0,09 120 0,06 0,07 0,08
4.5 90 0,06 0,07 0,08 90 0,06 0,06 0,07
4.6

4.7

4.8 120 0,06 0,07 0,08 120 0,06 0,06 0,07
4.9 150 0,06 0,07 0,08 150 0,06 0,06 0,07
4.10 120 0,06 0,07 0,08 120 0,06 0,06 0,07
411 120 0,11 0,12 0,14 120 0,10 0,11 0,13
412 120 0,09 0,10 0,12 120 0,08 0,09 0,11
413 100 0,03 0,04 0,05 100 0,03 0,04 0,04
4.14 125 0,06 0,06 0,07 125 0,05 0,06 0,07
4.15 120 0,06 0,06 0,07 110 0,05 0,06 0,07
4.16 180 0,07 0,08 0,09 180 0,06 0,07 0,08
417

4.18 30 0,04 0,05 0,06 30 0,04 0,04 0,05
4.19 32 0,03 0,04 0,05 32 0,03 0,04 0,04
5.1 35 0,03 0,04 0,05 35 0,03 0,04 0,04
5.2 16 0,03 0,04 0,05 16 0,03 0,04 0,04
5.3 16 0,03 0,04 0,05 16 0,03 0,04 0,04
5.4 16 0,03 0,04 0,05 16 0,03 0,04 0,04
5.5 16 0,03 0,04 0,05 16 0,03 0,04 0,04
5.6 15 0,03 0,04 0,05 15 0,03 0,04 0,04
5.7 12 0,03 0,04 0,05 12 0,03 0,04 0,04
5.8 8 0,03 0,04 0,05 8 0,03 0,04 0,04
5.9 16 0,03 0,04 0,05 16 0,03 0,04 0,04
5.10 20 0,03 0,04 0,05 20 0,03 0,04 0,04
5.11 16 0,03 0,04 0,05 16 0,03 0,04 0,04
6.1

6.2

6.3

6.4

6.5

0 Cisnienie chtodzenia 20 - 50 bar. Zbyt wysokie ci$nienie $rodka chtodzacego prowadzi do usztywnienia narzedzia i juz przy najmniejszym obcigzeniu moze spowodowac ztamanie narzedzia. By zapobiec zapchaniu
sie kanatéw chtodzacych, instalacja doprowadzajaca $rodek chtodzacy musi by¢ wyposazona w filter 20 - 25 um. Parametry sg w bardzo duzym stopniu zalezne od warunkdw zewnetrznych, jak np. sztywnosci
uktadu narzedzia — przedmiot obrabiany, materiatu i typu obrabiarki. Podane parametry przedstawiaja pewne wartosci $rednie, ktdre w zaleznosci od warunkéw zastosowania nalezy zwigkszy¢ lub zmniejszy¢!
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WNT MASTERTOOL

Parametry skrawania - WTX - MINI

Wiercenie
Wiertta VHM - parametry skrawania

<@1,0mm >@10-15mm >015-20mm >@2,0-2,9mm

f f f f
mm/obr. mm/obr. mm/obr. mm/obr.

Indeks v wm/min

12 . 001 0015 003 005
13 001 0015 003 005
4 001 0015 003 005
15 o002 003 004 006
16 001 0015 003 005
ST . 002 003 004 006
18 001 0015 003 005
19 IR N A R
ERA 001 0015 003 005
S o001 0015 003 005
2 001 0015 003 005
IR IR A A R
1M - |
S5 001 0015 003 005
116 .00t 0015 003 005

21

2.2

23

2.4

25

256

RS
29

5.2
5.3
5.4
5.5
5.6
5.7
5.8
5.9

o1 o
o
- o
NN W
SIS |=

Parametry skrawania s w bardzo duzym stopniu zalezne od warunkéw zewnetrznych, jak np. stabilnos¢ narzedzia - przedmiotu obrabian

obrabiarki! Podane parametry przedstawiajg pewne wartosci Srednie, ktore w zalezno$ci od warunkow zastosowania nalezy zwigkszy¢ lub

01134



WNT MASTERTOOL

Parametry skrawania - WTX-180

Wiercenie
Wiertta VHM - parametry skrawania

v, W m/min 23-5 25-8 78-12
Indeks

z chtodzeniem f f f
wewnetrznym  mm/obr. mmj/obr. mm/obr.

12 S 020 025 032
13 - 0% 020 025
14 o407 022
15 % 016 020 025
A
8 oM 017 022
18 60 01 014 018
19 % 016 020 025
10 60 01 014 018
St s 010 012 016
12 60 011 014 018
IR
~ % o0 012 016

M5 s 011 014 018
16 s o1 014 018

21 60 0,09 011 0,14

2.2 50 0,07 0,09 0,12

2.3 60 0,07 0,08 011

2.4 40 0,07 0,08 011

2.5 35 0,07 0,08 011

26 50 0,07 0,09 0,12

27 35 0,06 0,08 0,10
81 %0 018 02 028
32 6 016 02 025
33 80 021 025 032
384 55 016 02 025
85 1m0 023 028 03
36 % 020 02 082
%7 om0 020 025 082
38 % 016 02
[T I I N —
[ [ [ e
IR I I R R
(SN
05 5 ) S .
fas
far o
Pag [
IR I I R N
(RSO [ —
Faa s [ e
a2
fas
57 R
A5
4
Fa7 T [ e
fas
Haen I e

51

5.2

5.3

5.4

55

56

5.7

5.8

5.9

510

5.11

01135




WNT MASTERTOOL

Parametry skrawania - WTX-180

Wiercenie
Wiertta VHM - parametry skrawania

Indeks

41
412
413
414
4.15
4.16
417
4.18
4.19
5.1

5.2
5.3

5.5
5.6
5.7
5.8

5.10
5.11
6.1

6.2
6.3
6.4
6.5

36

v, W m/min

z chtodzeniem
wewnetrznym
90
110
90
75
80
75
75
55
85
60
50
60
60
50
50
50
60
50
60

50
30

Gtebokos¢ wiercenia 5xD

Typ 180
Nrart. 10 721 ...
@3-5 ?5-8
f f
mm/obr. mm/obr.
0,09 0,12
0,16 0,20
0,12 0,16
0,10 0,14
0,12 0,16
0,10 0,14
0,10 0,14
0,08 0,11
0,12 0,16
0,08 0,11
0,07 0,10
0,08 0,11
0,08 0,11
0,07 0,10
0,08 0,11
0,08 0,11
0,07 0,09
0,06 0,07
0,05 0,07
0,05 0,07
0,05 0,07
0,06 0,07
0,05 0,06
0,14 0,18
0,12 0,16
0,16 0,20
0,12 0,16
0,17 0,22
0,16 0,20
0,16 0,20
0,12 0,16
0,06 0,08
0,04 0,05

78-12

f
mm/obr.
0,16
0,26
0,20
0,18
0,20
0,18
0,18
0,14
0,20
0,14
0,13
0,14
0,14
0,13
0,14
0,14
0,11
0,10
0,09
0,09
0,09
0,10
0,08
0,22
0,20
0,26
0,20
0,28
0,26
0,26
0,20

0,10
0,07

Nawiercanie ze zredukowanym posuwem

1. Obliczy¢ posuw f [mm/U] uwzgledniajac wspotczynnik korekeji A,

2. Nawiercanie przy zredukowanym posuwie do momentu, az narzedzie
zacznie skrawac na gtebokosci 0,25 x D catej Srednicy

3. Wyjscie z otworu na przyspieszonym posuwie f [mm/U] - tylko w przypadku
powierzchni pochytych

Operacja ta jest zalecana w celu umozliwienia spokojnej pracy narzedzia
po wyjsciu z materiatu!

4. Wykonac otwor z podanym posuwem f [mm/U] przy jednym przejsciu

Faktor korygujacy A, dla f [mm/U] podczas nawiercania

Powierzchnia przsekdor:iotu obrabianego Aprzy 3xD(10720..) Ay sl (10721..)
15° 0,5 0,25
30° 04 niezalecane
45° 0,25 niezalecane

70 W przypadku operacji nawiercania na ptaskich powierzchniach (nachylenie 0°) za
pomoca WTX-180 5xD zaleca sie zastosowanie wiertta prowadzacego. (WTX-UNI 3xD)




WNT MASTE}QTOOL Wiercenie
STANDARD . .
Wiertta VHM - parametry skrawania

Parametry skrawania - WPC - UNI

Gtebokoscé wiercenia 3xD

UNI
Nrart. 11600 ..., 11 603...
Ve Ve @115  015-2 §2-3 93-5 05-8 08-12
Indeks m/min ‘ m/mm'
bez chtodzenia z chtodzeniem f f f f f f
wewnetrznego wewnetrznym — mm/obr. mm/obr. mmj/obr. mmj/obr. mm/obr. mm/obr.
11 100 100 0,05 0,06 0,08 0,12 0,17 0,22
1.2 120 120 0,10 0,11 0,14 0,19 0,27 0,35
1.3 100 100 0,07 0,09 0,11 0,15 0,21 0,28
1.4 80 80 0,05 0,07 0,09 0,13 0,18 0,24
1.5 90 90 0,07 0,09 0,11 0,15 0,21 0,28
1.6 80 80 0,05 0,07 0,09 0,13 0,18 0,24
1.7 80 80 0,05 0,07 0,09 0,13 0,18 0,24
1.8 60 60 0,04 0,06 0,07 0,10 0,15 0,20
1.9 90 90 0,07 0,09 0,11 0,15 0,21 0,28
1.10 60 60 0,04 0,06 0,07 0,10 0,15 0,20
1.11 50 50 0,04 0,05 0,06 0,09 0,13 0,18
1.12 60 60 0,04 0,06 0,07 0,10 0,15 0,20
1.13 60 60 0,04 0,06 0,07 0,10 0,15 0,20
1.14 50 50 0,04 0,05 0,06 0,09 0,13 0,18
1.15 50 50 0,04 0,06 0,07 0,10 0,15 0,20
1.16 50 50 0,04 0,06 0,07 0,10 0,15 0,20
21 45 0,04 0,04 0,06 0,08 0,12 0,16
2.2 40 0,03 0,04 0,05 0,07 0,10 0,13
2.3 45 0,03 0,03 0,04 0,06 0,09 0,12
2.4 30 0,03 0,03 0,04 0,06 0,09 0,12
25 25 0,03 0,03 0,04 0,06 0,09 0,12
2.6 40 0,03 0,04 0,05 0,07 0,10 0,13
2.7 25 0,02 0,03 0,04 0,06 0,08 0,11
3.1 70 80 0,09 0,10 0,13 0,17 0,24 0,31
3.2 50 55 0,07 0,09 0,11 0,15 0,21 0,28
3.3 60 70 0,10 0,11 0,14 0,19 0,27 0,35
3.4 45 50 0,07 0,09 0,11 0,15 0,21 0,28
3.5 90 95 0,11 0,13 0,16 0,21 0,30 0,39
3.6 75 80 0,10 0,11 0,14 0,19 0,27 0,35
3.7 90 95 0,10 0,11 0,14 0,19 0,27 0,3
3.8 75 80 0,07 0,09 0,11 0,15 0,21 0,28
41
4.2
4.3
4.4
45
4.6
4.7
4.8
4.9
4.10
411 120 200 0,09 0,10 0,13 0,17 0,24 0,31
412 120 200 0,07 0,09 0,11 0,15 0,21 0,28
413
414
415
4.16
417 240 0,05 0,06 0,08 0,12 0,17 0,22
418
419
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

70 Parametry skrawania sg zdecydowanie zalezne od warunkow zewnetrznych, na przyktad stabilno$ci mocowania narzedzia i przedmiotu obrabianego, materiatu i
typu obrabiarki! Podane warto$ci prezentujg potencjalne parametry skrawania, ktore nalezy skorygowac w gore lub w dot w zaleznosci od warunkow zastosowania
narzedzia!
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WNT MASTE}QTOOL Wiercenie
STANDARD . .
Wiertta VHM - parametry skrawania

Parametry skrawania - WPC - UNI

Gteboko$¢ wiercenia 5xD

UNI
Nrart. 11606 ..., 11 609....
Ve Ve @115  015-2 §2-3 93-5 05-8 08-12
Indeks m/min ‘ m/mm'
bez chtodzenia z chtodzeniem f f f f f f
wewnetrznego wewnetrznym — mm/obr. mm/obr. mmj/obr. mmj/obr. mm/obr. mm/obr.
11 80 100 0,05 0,06 0,08 0,12 0,17 0,22
1.2 96 120 0,10 0,11 0,14 0,19 0,27 0,35
1.3 80 100 0,07 0,09 0,11 0,15 0,21 0,28
1.4 64 80 0,05 0,07 0,09 0,13 0,18 0,24
1.5 72 90 0,07 0,09 0,11 0,15 0,21 0,28
1.6 64 80 0,05 0,07 0,09 0,13 0,18 0,24
1.7 64 80 0,05 0,07 0,09 0,13 0,18 0,24
1.8 48 60 0,04 0,06 0,07 0,10 0,15 0,20
1.9 72 90 0,07 0,09 0,11 0,15 0,21 0,28
1.10 48 60 0,04 0,06 0,07 0,10 0,15 0,20
1.11 40 50 0,04 0,05 0,06 0,09 0,13 0,18
1.12 48 60 0,04 0,06 0,07 0,10 0,15 0,20
1.13 48 60 0,04 0,06 0,07 0,10 0,15 0,20
1.14 40 50 0,04 0,05 0,06 0,09 0,13 0,18
1.15 40 50 0,04 0,06 0,07 0,10 0,15 0,20
1.16 40 50 0,04 0,06 0,07 0,10 0,15 0,20
21 45 0,04 0,04 0,06 0,08 0,12 0,16
2.2 40 0,03 0,04 0,05 0,07 0,10 0,13
2.3 45 0,03 0,03 0,04 0,06 0,09 0,12
2.4 30 0,03 0,03 0,04 0,06 0,09 012
2.5 25 0,03 0,03 0,04 0,06 0,09 012
2.6 40 0,03 0,04 0,05 0,07 0,10 0,13
2.7 25 0,02 0,03 0,04 0,06 0,08 0,11
31 65 80 0,09 0,10 0,13 0,17 0,24 0,31
3.2 46 55 0,07 0,09 0,11 0,15 0,21 0,28
3.3 59 70 0,10 0,11 0,14 0,19 0,27 0,35
3.4 40 50 0,07 0,09 0,11 0,15 0,21 0,28
3.5 78 95 0,11 0,13 0,16 0,21 0,30 0,39
3.6 65 80 0,10 0,11 0,14 0,19 0,27 0,35
3.7 78 95 0,10 0,11 0,14 0,19 0,27 0,35
3.8 65 80 0,07 0,09 0,11 0,15 0,21 0,28
41
4.2
4.3
4.4
4.5
4.6
4.7
4.8
4.9
4.10
411 100 200 0,09 0,10 0,13 0,17 0,24 0,31
412 100 200 0,07 0,09 0,11 0,15 0,21 0,28
413
414
4.15
4.16
417 240 0,05 0,06 0,08 0,12 0,17 0,22
418
419
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

70 Parametry skrawania sg zdecydowanie zalezne od warunkow zewnetrznych, na przyktad stabilno$ci mocowania narzedzia i przedmiotu obrabianego, materiatu i
typu obrabiarki! Podane warto$ci prezentujg potencjalne parametry skrawania, ktore nalezy skorygowac w gore lub w dot w zaleznosci od warunkow zastosowania
narzedzia!
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WNT MASTE}QTOOL Wiercenie
STANDARD . .
Wiertta VHM - parametry skrawania

Parametry skrawania - WPC - UNI

Gtebokoscé wiercenia 8xD

UNI
Nrart. 11612 ...
Vc‘ 3 3-5 ?5-8 ?8-12
Indeks m/min f f f
z chtodzeniem wewngtrznym mmj/obr. mmj/obr. mmj/obr.
1.1 90 0,10 0,14 0,18
1.2 110 0,17 0,23 0,29
1.3 90 0,13 0,18 0,23
1.4 70 0,12 0,15 0,20
1.5 80 0,13 0,18 0,23
1.6 70 0,12 0,15 0,20
1.7 70 0,12 0,15 0,20
1.8 55 0,09 0,13 0,16
il 80 0,13 0,18 0,23
1.10 55 0,09 0,13 0,16
1.1 45 0,08 0,11 0,14
1.12 55 0,09 0,13 0,16
1.13 55 0,09 0,13 0,16
1.14 45 0,08 0,11 0,14
1.15 45 0,09 0,13 0,16
1.16 45 0,09 0,13 0,16
21 45 0,07 0,10 0,13
2.2 40 0,06 0,08 0,11
2.3 45 0,06 0,08 0,10
2.4 30 0,06 0,08 0,10
2.5 25 0,06 0,08 0,10
2.6 40 0,06 0,08 0,11
2.7 25 0,05 0,07 0,09
3.1 80 0,15 0,20 0,25
3.2 55 0,13 0,18 0,23
3.3 70 0,17 0,23 0,29
34 50 0,13 0,18 0,23
3.5 95 0,19 0,25 0,32
3.6 80 0,17 0,23 0,29
3.7 95 0,17 0,23 0,29
3.8 80 0,13 0,18 0,23
41
4.2
4.3
4.4
4.5
4.6
4.7
4.8
4.9
410
411 200 0,17 0,22 0,28
412 200 0,15 0,20 0,25
413
414
415
416
:}; ) Propozycja zastosowania WPC 8xD
45'119 Dla osiagniecia optymalnych wynikéw obrdbki nalezy przestrzegac nastepujacych wskazowek.
5.2 1. Dlanarzedzi 8xD zaleca sie wykonanie otworu pilotowego. Mozna go wykonaé wierttem WPC 3xD (m7). Srednice wiertta
gj 3xD (m7) sg odpowiednio dopasowane do Srednic 8xD (h7).
Dio
gg 2. Przy 50% predkosci skrawania i 50% posuwu mozliwe jest nawiercanie narzedziem 8xD do gtebokosci 1xD. Nastepnie przy
5.8 zastosowaniu normalnych parametréw skrawania mozliwe jest dalsze wiercenie.
5.9 Uwaga: przy zwiekszeniu na normalng predkosc¢ obrotowa narzedzie nie moze zostac zatrzymane!
5.10
5.11 3. Parametry skrawania s w bardzo duzym stopniu zalezne od warunkow zewnetrznych, jak np. stabilno$¢ narzedzia - przedmiotu
6.1 obrabianego, materiatu i typu obrabiarki! Podane parametry przedstawiaja pewne wartosci Srednie, ktore w zaleznosci od
gg warunkow zastosowania nalezy zwiekszy¢ lub zmniejszyc!
6.4
6.5
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WNT MASTE}QTOOL Wiercenie
STANDARD . .
Wiertta VHM - parametry skrawania

Orientacyjne wartosci parametréw skrawania - nawiertak VHM - NC

Nawiertak VHM-NC
NC-A
Nrart. 10 702 ..., 10 703 ...

v.wm/mn  02-5 ?5-8 ?8-12
Indeks

bez chtodzenia f f f
wewnetrznego  mmj/obr. mm/obr. mm/obr.

11 80 0,14 0,2 0,27
1.2 80 0,14 0,2 0,27
1.3 75 0,14 0,2 0,27
1.4 70 0,14 0,2 0,27
1.5 65 0,14 0,2 0,27
1.6 65 01 0,15 0,2
1.7 65 0,14 0,2 0,27
1.8 65 0,11 0,15 0,2
1.9

1.10 65 0,1 0,15 0,2
1.11 65 01 0,15 0,2
1.12

1.13

1.14

1.15 50 0,1 0,15 0,2
1.16 50 01 0,15 0,2
2.1 45 0,08 0,13 0,18
2.2 40 0,08 0,13 0,18
2.3 45 0,08 0,13 0,18
2.4 85 0,08 0,13 0,18
2.5 30 0,07 0,10 0,15
2.6 40 0,08 0,13 0,18
2.7 30 0,07 0,10 0,15
3.1 70 0,12 0,17 0,22
32 70 0,1 0,15 0,2
B8 70 0,1 0,15 0,2
3.4 70 01 0,15 0,2
Bio 70 01 0,15 0,2
3.6 70 01 0,15 0,2
3.7 70 0,1 0,15 0,2
3.8 70 01 0,15 0,2
41 200 0,03 0,07 0,11
4.2 200 0,03 0,07 0,11
4.3 180 0,03 0,07 0,11
4.4 160 0,03 0,07 0,11
4.5 130 0,03 0,07 0,11
4.6 100 0,02 0,06 0,11
4.7 120 0,02 0,06 0,11
4.8

4.9

410

411 160 0,02 0,06 0,11
412 120 0,02 0,06 0,11
413

414

4.15

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

5.11

6.1

6.2

6.3

6.4

6.5

70 Parametry sa w bardzo duzym stopniu zalezne od warunkéw zewnetrznych, jak np. sztywno$¢ uktadu narzedzia - przedmiot obrabiany, materiatu i typu obrabiarki!
Podane parametry przedstawiaja pewne wartosci Srednie, ktore w zalezno$ci od warunkow zastosowania nalezy zwiekszy¢ lub zmniejszyc!
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WNT MASTERTOOL

Posuw f w mm/obr.

Wiercenie
Wiercenie VHM - Informacje techniczne

Przesunigcie w osi

Przesunigcie w osi pomigdzy wirujgcym przedmiotem obrabianym, a nie-
ruchomym narzedziem nie powinno przekroczy¢ wartosci max. 0,04 mm.,
Wigksze przesuniecie w osi wptywa nigkorzystnie na zywotnosc wiertta
oraz na jako$¢ wiercenia i moze doprowadzic¢ do zniszczenia narzedzia.

Blad ruchu obrotowego

W przypadku narzedzia wirujgcego nie powinien przekroczy¢ wartosci 0,015 mm.

Ciecz chtodzgco- smarvjgea

W narzedziach z chtodzeniem wewnetrznym cisnienie powinno wynosic min.

20 bar - patrz wykres ponizej.

Zalecane jest zastosowanie emulsji potsyntetycznych lub cieczy chtodzaco
smarujacej z minimalng zawartoscia oleju 10% z dodatkami uszlachetniajacymi.
Dzieki temu uzyskuie sie diuzsza zywotnosc narzedzia, jak rowniez wyzsza doktad-
noS¢ w zakresie tolerancii i lepsza jakos¢ powierzchni. Aby zapobiec ewentualnemu
zatkaniu sie kanatow chtodzacych zaleca sie rowniez stosowanie systemu filtrow.

Wiercenie w petnym materiale

Z uwagi na swojg geometrie i sztywnos$¢ nasze wiertta VHM nadaja
sie do wykonywania otwor6w w petnym materiale.

Przy pomocy wiertta VHM< 12xD mozna wykonywac wiercenie w
petnym materiale z pominieciem wiercenia wstepnego i nawiercania.

Wyiscie z rowka

Pomiedzy przedmiotem obrabianym, a wyjSciem z rowka nalezy
zachowac odstep bezpieczenstwa co najmniej 1 do 1,5x D, w celu
zapewnienia optymalnego odprowadzenia widréw, a co za tym idzie
wykluczenie zakleszczania sie wiorow i pekniecia narzedzia.

Proces odprowadzania widrow

Nie nalezy przerywac procesu odprowadzania wiorow, poniewaz przy ponownym
dosunigciu narzedzia do obrabianego przedmiotu z duz predko$cia posuwu
powstaje niebezpieczenstwo ztamania narzedzia przez pozostate w otworze widry.

Wazne kryteria zastosowania dla wiertet WTX
Obcigzenie maszyny w odniesieniu do srednicy: v, = 80 m/min.
Wytrzymato$¢ materiatu na rozcigganie = 600 N/mm?

A

12 =05
i f=04
10 f=0,35
9 f=03
8
7
6 f=0.25

2 5

= 4

> A

= 3 fl=0,2

N

S 2

= 1 f=0.15

= = =01

2L 0 >

S 0 5 10 15 20 25

S

Srednica wierttaw mm

Kolejne narzedzie

Kat wierzchotkowy wiertta z mniejsza Srednicq zastosowanego
do dalszego wiercenia powinien by¢ mniejszy. W ten sposob
zapewnione jest samocentrowanie.

Przerywane wiercenie

Przez koniecznos¢ wejscia lub wyjscia pod skosem lub przez
otwory poprzeczne nalezy zmniejszy¢ predkosc posuwu.

Wyiscie z otworu

W celu uniknigcia tworzenia sie zadzioréw na wyjsciu z otworu
nalezy zmniejszy¢ predkoS¢ skrawania i posuw.

Mocowanie narzedzia

W przypadku detali 0 matej stabilnosci, badz cienkich Scianach
nalezy zastosowac¢ odpowiednie mocowanie, poniewaz w momencie
wygiecia lub wibracji obrabianej czesci wiertto moze zostac ztamane.
Mocowanie narzedzia

Dzieki optymalnemu mocowaniu mozliwym jest uzyskanie wysokiej
doktadnosci prostoliniowosci i wysokiej doktadnosci montazu
(IT7-8). Dzigki wysokiej jakosci powierzchni obrabianej mozna
bardzo czesto zrezygnowac z operacji wygtadzania.

Wymiarowanie maszyn

Prosze uwzgledni¢ wykres wydajnosci (ponizej po lewej).

Tabela z parametrami skrawania

W celu zachowania kontroli nad tamaniem wi6réw (widry comma)
nie powinny byé przekraczane dolne parametry graniczne
posuwow podane w tabeli.

Cisnienie chfodziwa

60

Cisnienie w bar

Srednica wiertta w mm

4]



WNT MASTERTOOL

Wskazowki dotyczqgce wiercenia VHM

Wiercenie

Wiercenie VHM - Informacje techniczne

Przyczyny ...

... fworzenia sie narostu

zbyt mate v,

zbyt duze sfazowanie lub zaokraglenie gtownej krawedzi skrawajacej
ostrze bez powtoki

Rozwigzania ...

zwigkszyc v,
zmniejszyc ostrze
natozy¢ powtoke

... wyszczerbienia krawedzi tngcej
niestabilne warunki pracy

zbyt duzy btad ruchu kotowego
przerwany proces skrawania

zmieni¢ mocowanie
poprawi¢ doktadnosc ruchu kotowego
zmienic kierunek posuwu

... duzego zuzycia na powierzchni przytozenia
zbytduzav,

za maty posuw

za maty kat przytozenia

zmniejszyc v,
zZwiekszy¢ posuw
zwiekszy¢ kat przytozenia

... wyztobien na powierzchni bocznej wiertta
niestabilne warunki pracy

zbyt duzy btad ruchu kotowego

przerwany proces skrawania
trudnoobrabialne materiaty

zmieni¢ mocowanie
skorygowac ruch kotowy
zmieni¢ kierunek posuwu

zastosowac emulsje 0 wigkszej zawartosci oleju lub olej

... 2uiycia fazy zaokrgglonej

niestabilne warunki pracy

zbyt duzy btad ruchu kotowego

za mata zbieznosc

niewtasciwa lub zbyt rozcienczona emulsja

sztywniejsze mocowanie
kontrola ruchu kotowego
zwiekszy¢ zbieznosé

zastosowac emulsje 0 wiekszej zawartosci oleju lub olej

... wyszczerbienia gtownej krawedzi tngcej
niestabilne warunki pracy

przerwany proces skrawania

niewtasciwe narzedzie

przekroczona maks. szerokosc zuzycia

Sztywniejsze mocowanie
zmieni¢ kierunek posuwu
zoptymalizowac narzedzie
wymieni¢ wezesniej narzedzie

.. Ihyt duie Srednie zuzycie

zbytmate v,

zbyt duzy posuw

zbyt duze sfazowanie lub zaokraglenie gtownej krawedzi skrawajacej

zwigkszyc v,
zmienic Kierunek posuwu
zoptymalizowac ostrze

vV vV v v VYV VY

.. wyszczerbienia na przecigciach ptaszczyzn, ostrzu i gtéwnej krawedzi tngcej

zamaty kat przytozenia
zbyt duze sfazowanie lub zaokraglenie gtownej krawedzi skrawajacej
niewtasciwe narzedzie

zwiekszy¢ kat przytozenia
zoptymalizowac ostrze
zastosowac inne narzedzie

... plastycznego odksztatcenie kgtow ostrza
zbytduze v,

zbyt mato emulsji

nieprawidfowa lub brak fazy naroza

zmniejszyc v,
zwigkszy¢ ilo$¢ chiodziwa
skorygowac faze naroza

... 2tej jokosci powierzchni zewnetrznej
zbyt duzy btad ruchu kotowego

za mate chtodzenie

niestabilne warunki obrobki

kontrola ruchu kotowego
zwiekszy¢ ilos¢ emuls;i
zmieni¢ mocowanie

... duzych zadzioréw na wylocie otworu

Za duzy posuw
Zbyt duze obcigzenie gtownej krawedzi skrawajace;
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zmieni¢ kierunek posuwu
zmniejszyc ostrze

vV vV V'V



WNT MASTERTO(». Wiercenie
PERFORMANCE . . . .
Wiercenie VHM - Informacje techniczne

Przeglgd typow - wysokowydajne wiertta-rozwiertaki WTX

= dobre samocentrowanie = plytkie strefy utwardzenia materiatu
= optymalne tamanie wiorow = dobre usuwanie wiorow takze przy wiekszych
= precyzyjny ruch obrotowy gtebokosciach wiercenia

= dokfadne ustawienie w 0si
= wysoka gtadko$¢ powierzchni
= waskie tolerancje otworu

@ Do wszystkich produktow opatrzonych symbolem video znajdziecie Paristwo
na stronie www.wnt.com/pl/przeglad-typow-wtx/ odpowiedni film video.

UNI ~ A\ﬁ @

= Wiertto wysokowydajne VHM do wszystkich materiatow do 1200 N/mm?

SR - O

= do powierzchni pochytych do 45° i ptaskiego dna otworu

2 esea—— ()

= Wiertetko VHM do precyzyjnego wykanczania najmniejszych otworéw od @ 0,1 do 2,9 mm
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WNT MASTERTOOL Wiercenie
Rozwiertaki - przeglad produktow

Hity

= uniwersalne rozwiertaki dla elastycznej produkcji
= HSS-E idealny w niekorzystnych warunkach

= rozwiertaki VHM do duzej i $redniej uniwersalne rozwiertaki

produkcji seryjnej ZHSSiVHM
= ekstremalnie nierownomierne podziatki

= wysoka jakos¢ powierzchni obrabiane;

ostra geometria krawedzi

skrawajacej
. . . k'
Lestawienie rozwiertakow
R
= | ZEH =~
2 o £ e 2 § % 5 22
s 2 = g B8s c o2l 2¢
S = 3 SN ==
= o = O =
o 2 @ Bl=822 B[ stona
= g 04, 5225 n
Rozwiertaki HSS
_—
<@3,75 NC ®O00eOo
" 0,95-12,0 O «
=@3,76
b, X X Xe)
e — l:l‘o 0.95-120 O 1647
>@3,76
CHeX X X©)
_ AR 4,0-12,0 D 48
AR [ MeX X Xe)
- -
o 376-12,0 O 49
Rozwiertaki VHM
<@0,95 NC 059-12.0 ® L] D 0
e Y5 _‘] , 5
=837 100 :
- ® O0@O0
e >§375 I':l[:] TIAIN 1,0-12,05 u 30
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WNT MASTERTOOL Wiercenie
. .
Rozwiertaki - HSS

Rozwiertaki do centr obrobczych NC, DIN 212-3-B

= $rednica rosnaca 0 0,01 mm

= preferowane srednice od @ 1,0-5,50 mm
+0,004/ 0,000 mmod @5,51-12,00 mm
+0,005/ 0,000 mm

u2
l':](:l d, P B A 4 Nr artykutu
bc OAL| L | LU |DCONMS|zEFP 40 115....
d mm mmmm| mm | mm EUR

2 5,03-5,30 | 86 |23,0| 54,0 5 6 15,29 xxxxx"
0 © 5,31-5,60 | 93|26,0/ 53,0 | 6 6 15,29 xxxxx"
o P 5,61-5,96 |93 |26,0| 53,0 6 6 15,29 xxxxx"
Q 8 5,97 93126,0/ 53,0 6 6 12,84 05970
Vi Al 5,98 93 (26,0| 53,0 6 6 12,84 05980
u 5,99 93126,0/ 53,0 6 6 12,84 05990
6,00 93 (26,0| 53,0 6 6 12,84 06000
= 6,01 93 (26,0| 53,0 6 6 12,84 06010
6,02 93 (26,0| 53,0 6 6 12,84 06020
- 6,03 93 (26,0| 53,0 6 6 15,29 06030"
6,04-6,70 |101(28,0/ 610 | 6 6 15,29 xxxxx?
- 6,71-7,20 |109|31,0| 69,0 8 6 15,29 xxxxx"
7,21-7,50 (109/31,01 69,0 8 6 15,29 xxxxx"
d, AL B 7,51-7,96 (117/33,0/ 770 | 8 6 20,38 xxxxx
Lewoskretny 7,97 117 33,0 77,0 8 6 13,76 07970
HSS-E 7,98 117/33,0| 77,0 8 6 13,76 07980
7,99 117(33,0| 77,0 8 6 13,76 07990
U2 8,00 117/33,0| 77,0 8 6 13,76 08000
d L]y, |z Nr artykutu 801 |117]330/770 | 8 | 6 13,76 08010
B e e B ERE o
595099 134155 1281 1" 5229 o) 3217850 (1170330 770 | 8 | 6 20,38 Xxxxx"
’ 100’ 34 5’5 12‘5 14’57 01000 8,51-8,99 |125/36,0/ 81,0 | 10 6 20,38 xxxxx"
1’01 34 5’5 12’5 14’57 01010 9,00 125/36,0/ 81,0 | 10 6 17,53 09000
1’02 34 5’5 12’5 14’57 01020 9,01 125/36,0/ 81,0 | 10 6 17,53 09010
103’_1 06 |34 5’5 12’5 15’29 st 9,02 125/36,0/ 81,0 | 10 6 17,53 09020
1,07-1,18 (36|65 | 130 1250 meoy  9,03-9,20 1125360/ 810 | 10 | 6 20,38 XXKKK"
1’19_1’32 38 7’5 14’0 15’29 e 9,21-9,50 |125/36,0| 81,0 | 10 6 20,38 xxxxx"
1,33-1,41 40|80 | 155 Lo oo 9,51-996 (1331380 890| 10 | 6 3037 xxxxx?
1’42_1’49 40 8’0 15‘5 15’29 sreadt 9,97 133/38,0 89,0 | 10 6 17,53 09970
’ 150’ 40 8’0 15’5 12’64 01500 9,98 133/38,0/ 89,0 | 10 6 17,53 09980
1’51 43 9’0 16‘0 12764 01510 9,99 133/38,0/ 89,0 | 10 6 17,53 09990
1’52 43 9’0 16’0 12764 01520 10,00 |133(38,0/ 89,0 | 10 6 17,53 10000
153’_170 43 9‘0 16,0 15’29 et 10,01 133/38,0/89,0| 10 | 6 17,53 10010
1’71 _1’90 46 10’0 19’0 15"29 et | 10,02  |133(38,0/ 89,0 | 10 6 17,53 10020
1’91 -1,96 49 11’0 21‘0 15'29 pe— 10,03 - 10,20/133(38,0/ 89,0 | 10 | 6 30,37 xxxxx"
’ 197’ 49 11‘0 21’0 12764 01970 10,21 -10,60/133/38,0| 89,0 | 10 6 30,37 xxxxx"
1’98 49 11’0 21’0 12,64 01980 10,61 - 11,20(142(41,01 98,0 | 10 6 30,37 xxxxx"
1’99 49 11‘0 21’0 12:64 01990 11,21-11,80(142/41,0/ 98,0 | 10 6 30,37 xxxxx"
2’00 49 11’0 21’0 11’21 02000 11,81 - 11,96|151|44,0/106,0| 10 6 30,37 xxxxx"
2’01 49 11‘0 21Y0 11’21 02010 11,97 151/44,01106,0| 10 6 25,17 11970
2’02 49 11’0 21‘0 11’21 02020 11,98 151/44,0/106,0/ 10 6 25,17 11980
2 03’_2 12 |49 11'0 21’0 15’29 . 11,99 151/44,01106,0/ 10 6 25,17 11990
2:13-2,,36 53 12‘0 22‘0 15’29 speal 12,00 151]44,0/106,0, 10 6 25,17 12000

2,37-2,47 |57 |14,0| 26,0 15,29 xxxxx?  Igig| L

MO0 OB PR RERRERERERERRRPRPOLWLWWWWWWWWWWWWWWMNRMNPMNPMNPPMNPDMNPPNPPNPPPNPNPDMPPDNPDNONON = = =
DDA PRAPREPDRPRRERPLAPLPPEDRRERPRAPREPLEDWWWWWWWWWWWWW

2,48 57 114,0| 26,0 12,84 02480 ;
249 |57|140| 26,0 12,84 02490 Zstel‘.'”'erdzew”a =
2,50 |57|14,0| 26,0 10,90 02500 ClWO
2,51 | 57|14,0] 26,0 10,90 02510 Metale niezelazne ®
2,52 |57(14,0 26,0 10,90 02520 Stopy zaroodporne ©
2,53-2,65 |57 (14,0] 26,0 15,29 xxxxx" Materiaty hartowane
2,66-2,96 |61(15,0( 30,0 15,29 xxxxx" ) o ) ) :
2,97 61/15.0| 30,0 1315 02970 1) Nie znajduje sie na magazynie, zwrot lub wymiana wykluczone / Termin dostawy 14
2,98 61 15,0/ 30,0 13;15 02980 dniroboczych / Minimalna ilo$¢ zamoéwienia 5 sztuki
2,99 61{15,0| 30,0 13,15 02990
3,00 61{15,0| 30,0 9,76 03000
3,01 61{15,0| 30,0 9,76 03010 70 P - - . - -
3,02 61(15,0| 30,0 9,76 03020 Dzigki temu narzedziu mozna wykonac wszystkie wymiary tolerowane.
3,03 6115,0| 30,0 15,29 03030" Wymiary tolerowane znajdg Panstwo w tabeli na — stronie 54.
3,04-3,35 |65(16,0( 34,0 15,29 xxxxx" Dla xxxxx prosze w zamowieniu podac zadang Srednice
3,36-3,75 |70 /18,0/ 39,0 15,29 x00000) (np. @ 8,02 mm - nr zam. 40 115 08020)!
3,76 -3,96 | 75(19,0| 44,0 15,29 xxxxx"
3,97 75119,0| 44,0 10,70 03970
3,98 75119,0| 44,0 10,70 03980
3,99 75119,0| 44,0 10,70 03990
4,00 75119,0| 44,0 10,70 04000
4,01 75119,0| 44,0 10,70 04010
4,02 75119,0| 44,0 10,70 04020
4,03-4,25 | 75(19,0| 44,0 15,29 xxxxx"
4,26-4,75 | 80|21,0| 48,0 15,29 xxxxx"
4,76 - 4,96 |86 [23,0| 54,0 15,29 xxxxx"
4,97 86 23,0/ 54,0 11,62 04970
4,98 86 23,0/ 54,0 11,62 04980
4,99 86 23,0/ 54,0 11,62 04990
5,00 86 23,0/ 54,0 11,62 05000
5,01 86 23,0/ 54,0 11,62 05010
5,02 86 23,0/ 54,0 11,62 05020
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WNT MASTERTOOL

STANDARD

/4

Rozwiertaki maszynowe, DIN 212-B

Wiercenie

Rozwiertaki - HSS

= tolerancje wykonania: @ 0,95-5,50 mm +0,004 / -0
mm @ 5,51-12,00 mm +0,005/ -0 mm
= $rednica rosnaca co 0,01 mm

N
100
.
S RS
(o] m
Q (O]
Vi Al
\\W Lewoskretny
ol HSS-E
U2
d, I l, l, | Ay | Z Nr artykutu
DC OAL| L | w |pconms|zerp 40140 ...
mm mm | mm | mm | mm EUR
0,95-1,06 | 34 | 55 |150| 10 | 3 19,67 xxxxx"
1,07-1,18 | 36 | 6,5 | 155 | 1,1 & 19,67 xxxxx"
1,19-1,32 | 38 | 75 [165| 12 | 3 19,67 xxxxx"
1,33-1,39 | 40 | 80 |180| 14 | 3 19,67 xxxxx"
1,40-1,47 | 40 | 80 | 18,0| 14 3 18,14 xxxxx?
1,48 40 | 80 |180| 14 | 3 18,14 01480
1,49 40 | 80 | 180| 14 | 3 18,14 01490
1,50 40 | 80 | 18,0 | 14 | 3 17,22 01500
1,51-1,70 | 43 | 90 [200| 16 | 3 17,22 xxxxx "
1,71-1,90 | 46 | 10,0220 18 | 4 17,22 xxxxx"
1,91-1,97 | 49 | 11,0 [240| 2,0 4 17,22 Xxxxx?
1,98 49 | 11,0240 20 | 4 17,22 01980
1,99 49 | 11,0240 20 | 4 17,22 01990
2,00 49 | 110|240 20 | 4 15,79 02000
2,01 49 | 11,0240 20 | 4 15,79 02010
2,02 49 | 11,0240 20 | 4 15,79 02020
2,03 49 | 11,0 | 240 20 4 15,79 02030
2,04 49 | 11,0240 20 | 4 15,79 02040
2,05 49 | 11,0240 20 | 4 15,79 02050
2,06-2,09 | 49 | 11,0 | 240 | 2,0 4 15,79 xxxxx"
210-2,112 | 49 | 11,0 240| 20 | 4 18,34 xxxxx"
2,13-2,36 | 53 [ 12,0250 | 2.2 4 18,34 xxxxx"
2,37-2,49 | 57 | 14,0]29,0| 25 4 18,34 xxxxx"
2,50-2,59 | 57 | 140 /290| 25 | 4 15,59 xxxxx"
2,60-2,65 | 57 | 140 1290 | 2,5 4 19,16 xxxxx"
2,66-2,80 | 61 | 150330 28 | 6 19,16 xxxxx"
2,81-2,94 | 61 | 150(360| 30 | 6 19,16 xxxxx"
2,95 61 | 150360 30 | 6 19,16 02950
2,96 61 | 150(360| 30 | 6 19,16 02960
2,97 61 | 150360 30 | 6 19,16 02970
2,98 61 | 150360 30 | 6 19,16 02980
2,99 61 | 150360 30 | 6 19,16 02990
3,00 61 | 150360 30 | 6 14,37 03000
3,01 65 | 16,0360 32 | 6 14,37 03010
3,02 65 | 16,0360 32 | 6 14,37 03020
3,03 65 | 16,0 36,0 32 | 6 14,37 03030
3,04 65 | 16,0360 32 | 6 14,37 03040
3,05 65 | 16,0360 32 | 6 14,37 03050
3,06 65 | 16,036,0| 32 | 6 14,37 03060
3,07 65 | 16,0360 32 | 6 14,37 03070
3,08-3,09 | 65 | 16,0 (360| 32 | 6 14,37 xxxxx"
3,10-3,35 | 65 | 16,0 (36,0 | 32 | 6 18,14 xxxxx"
3,36-3,49 | 70 | 18,0 | 41,0| 35 6 18,14 xxxxx"
3,50-3,59 | 70 | 180 |4,0| 35 | 6 15,59 xxxxx"
3,60-3,75 | 70 | 180|410 | 35 | 6 20,07 xxxxx"
3,76-3,81 | 75 [ 19,0 | 44,0 | 4,0 6 20,07 xxxxx?
3,82-3,94 | 75 | 19,0 [440| 40 | 6 15,18 xxxxx"
3,95 75 1190|440 40 | 6 15,18 03950
3,96 75 19,0 440 40 | 6 15,18 03960

46

u2
d, I l, l, d,e | Z Nr artykutu
DC OAL| L | L |pCONMS|ZEFP 40140 ...
mm mm | mm | mm | mm EUR
3,97 75 [ 19,0 | 44,0 40 6 15,18 03970
3,98 75 | 19,0 | 440 | 4,0 6 15,18 03980
3,99 75 | 19,0 | 440 | 4,0 6 15,18 03990
4,00 75 [ 19,0 |44,0| 40 6 15,18 04000
4,01 75 | 19,0 | 440 | 4,0 6 15,18 04010
4,02 75 [ 19,0 | 440 40 6 15,18 04020
4,03 75 [ 19,0440 40 6 15,18 04030
4,04 75 | 19,0 | 440 | 4,0 6 15,18 04040
4,05 75 | 19,0 | 44,0 | 4,0 6 15,18 04050
4,06 75 [ 19,0 | 44,0 40 6 15,18 04060
4,07 75 | 19,0 | 440 4,0 6 15,18 04070
4,08 75 | 19,0 | 44,0 | 4,0 6 15,18 04080
4,09-4,20 | 75 | 19,0 | 440 40 6 15,18 xxxxx"
421-425| 75 | 19,0 | 440 4,0 6 18,85 xxxxx"
4,26-4,75 | 80 | 21,0 | 48,0 | 4,5 5 18,85 xxxxx"
4,76-4,95 | 86 | 23,0|530| 5,0 6 16,81 xxxxx"
4,96 86 | 23,0|530| 50 6 16,81 04960
4,97 86 | 23,0|530| 5,0 6 16,81 04970
4,98 86 (23,0530 50 6 16,81 04980
4,99 86 | 23,0|530| 50 6 16,81 04990
5,00 86 | 23,0|530| 5,0 6 16,81 05000
5,01 86 (23,0530 50 6 16,81 05010
5,02 86 | 23,0|530| 50 6 16,81 05020
5,03 86 | 23,0|530| 5,0 6 16,81 05030
5,04 86 (23,0530 50 6 16,81 05040
5,05 86 | 23,0|530| 5,0 6 16,81 05050
5,06 86 | 23,0|530| 5,0 6 16,81 05060
5,07 86 (23,0530 50 6 16,81 05070
5,08-5,20 | 86 | 23,0 53,0 50 6 16,81 xxxxx"
5,21-5,30 | 86 | 23,0(53,0| 5,0 6 18,34 xxxxx"
5,31-594 | 93 | 26,0 58,0 | 5,6 6 18,34 xxxxx"
5,95 93 | 26,0|580| 56 6 18,34 05950
5,96 93 (26,0580 56 6 18,34 05960
5,97 93 (26,0580 56 6 18,34 05970
5,98 93 | 26,0 |580| 56 6 18,34 05980
5,99 93 [ 26,0580 56 6 18,34 05990
Stal °
Stal nierdzewna ¢}
Zeliwo °
Metale niezelazne °
Stopy zaroodporne ¢}
Materiaty hartowane

1) Nie znajduje sie na magazynie, zwrot lub wymiana wykluczone / Termin dostawy 14

dniroboczych

70 Dzieki temu narzedziu mozna wykonac wszystkie wymiary tolerowane.

Wymiary mozna znalez¢ w tabeli na str. 54.

Przy zamawianiu artykutu xxxxx prosimy o podanie zadanej srednicy

(np. @ 10,03 mm - Nrartykutu 40 140 10030)!




WNT MASTERTOOL

STANDARD

/4

Rozwiertaki maszynowe, DIN 212-B

Wiercenie

Rozwiertaki - HSS

= tolerancje wykonania: @ 0,95-5,50 mm +0,004 / -0
mm @ 5,51-12,00 mm +0,005/ -0 mm
= $rednica rosnaca co 0,01 mm

N
100
-
S RS
(o] m
Q (O]
Vi Al
W Lewoskretny
ol HSS-E
U2
d, I l, l, | Ay | Z Nr artykutu
DC OAL| L | w |pconms|zerp 40140 ...
mm mm | mm | mm | mm EUR
6,00 93 | 26 | 58 | 56 | 6 18,34 06000
6,01 101 28 | 64 | 63 | 6 18,34 06010
6,02 101 28 | 64 | 63 | 6 18,34 06020
6,03 101 28 | 64 | 63 | 6 18,34 06030
6,04 101 28 | 64 | 63 | 6 18,34 06040
6,05 101 28 | 64 | 63 | 6 18,34 06050
6,06-6,1 101 | 28 | 64 | 63 | 6 18,34 xxxxx"
6,12-6,34 | 101 | 28 | 64 | 6,3 6 20,07 xxxxx"
6,35 101 28 | 64 | 63 | 6 20,07 06350
6,36 101 28 | 64 | 63 | 6 20,07 063607
6,71-6,94 | 109 | 31 | 70 71 6 20,07 xxxxx"
6,95 109 | 31 | 70 71 6 20,07 06950
6,96 109 | 31 | 70 71 6 20,07 06960
6,97 109 | 31 | 70 71 6 20,07 06970
6,98 109 | 31 | 70 71 6 20,07 06980
6,99 109 | 31 | 70 71 6 20,07 06990
7,00 109 | 31 | 70 71 6 20,07 07000
7,01 109 | 31 | 70 71 6 20,07 07010
7,02 109 | 31 | 70 71 6 20,07 07020
7,03 109 | 31 | 70 71 6 20,07 07030
7,04-750 | 109 | 31 | 70 71 6 20,07 xxxxx"
751-763 | 109 | 31 | 76 71 6 20,07 xxxxx"
7,64-794 | 117 | 33 | 76 8,0 6 20,07 xxxxx"
7,95 17| 33 | 76 | 80 | 6 20,07 07950
7,96 17| 33 | 76 | 80 | 6 20,07 07960
797 17| 33 | 76 | 80 | 6 20,07 07970
7,98 17| 33 | 76 | 80 | 6 20,07 07980
7,99 17| 33 | 76 | 80 | 6 20,07 07990
8,00 17| 33 | 76 | 80 | 6 20,07 08000
8,01 17| 33 | 76 | 80 | 6 20,07 08010
8,02 17| 33 | 76 | 80 | 6 20,07 08020
8,03 17| 33 | 76 | 80 | 6 20,07 08030
8,04 17| 33 | 76 | 80 | 6 20,07 08040
8,05 17| 33 | 76 | 80 | 6 20,07 08050
8,06-8,20 117 | 33 | 76 | 80 | 6 20,07 xxxxx?
8,21-8,50 | 117 | 33 | 76 | 80 | 6 25,27 Xxxxx"
8,51-8,63 | 117 | 33 | 82 | 80 | 6 25,27 Xxxxx
8,64-8,95 | 125| 36 | 82 | 90 | 6 25,27 xxxxx"
8,96 125 36 | 82 | 90 | 6 25,27 08960
8,97 125 36 | 82 | 90 | 6 25,27 08970
8,98 1251 36 | 82 | 90 | 6 25,27 08980
8,99 125 36 | 82 | 90 | 6 25,27 08990
9,00 1251 36 | 82 | 90 | 6 25,27 09000
9,01 125 36 | 82 | 90 | 6 25,27 09010
9,02 125 36 | 82 | 90 | 6 25,27 09020
9,03-9,50 | 125 | 36 | 82 | 9,0 6 25,27 Xxxxx"
9,51-963 |125| 36 | 88 | 90 | 6 25,27 Xxxxx"
9,64-9,95 | 133 | 38 | 88 | 100 | 6 25,27 xxxxx"
9,96 133 38 | 88 | 100 | 6 25,27 09960

u2
d, I l, l, d,e | Z Nr artykutu
DC OAL| L | L |pCONMS|ZEFP 40140 ...
mm mm | mm | mm | mm EUR
9,97 133 | 38 | 88 | 10,0 | 6 25,27 09970
9,98 133 | 38 | 88 | 10,0 | 6 25,27 09980
9,99 133 | 38 | 88 | 10,0 | 6 25,27 09990
10,00 133 | 38 | 88 | 10,0 | 6 25,27 10000
10,01 133 | 38 | 88 | 10,0 | 6 25,27 10010
10,02 133 | 38 | 88 | 10,0 | 6 25,27 10020
10,03 133 | 38 | 88 | 10,0 | 6 25,27 10030
10,04 133 | 38 | 88 | 10,0 | 6 25,27 10040
10,05 133 | 38 | 88 | 10,0 | 6 25,27 10050
10,06 - 10,09 133 | 38 | 88 | 10,0 | 6 25,27 Xxxxx"
10,10 133 | 38 | 88 | 10,0 | 6 25,27 10100
10,11-10,19| 133 | 38 | 88 | 10,0 | 6 25,27 xxxxx"
10,20 133 | 38 | 88 | 10,0 | 6 25,27 10200
10,21-10,69 133 | 38 | 88 | 100 | 6 31,69 xxxxx?
10,70 - 11,20| 142 | 41 97 10,0 6 31,69 xxxxx
11,21-11,80| 142 | 41 | 97 | 10,0 | 6 36,17 xxxxx?
11,81-11,95| 151 | 44 | 106 | 100 | 6 36,17 xxxxx?
11,96 151 | 44 | 106 | 100 | 6 36,17 11960
11,97 151 | 44 | 106 | 100 | 6 36,17 11970
11,98 151 | 44 | 106 | 10,0 6 36,17 11980
11,99 151 | 44 | 106 | 100 | 6 36,17 11990
12,00 151 | 44 | 106 | 100 | 6 36,17 12000
Stal [
Stal nierdzewna o
Zeliwo °
Metale niezelazne °
Stopy zaroodporne o)
Materiaty hartowane

1) Nie znajduje sie na magazynie, zwrot lub wymiana wykluczone / Termin dostawy 14

dniroboczych

70 Dzigki temu narzedziu mozna wykonac¢ wszystkie wymiary tolerowane.

Wymiary mozna znalez¢ w tabeli na str. 54.

Przy zamawianiu artykutu xxxxx prosimy o podanie zagdanej srednicy

(np. @ 10,03 mm - Nrartykutu 40 140 10030)!
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WNT MASTERTOOL Wiercenie
STANDARD/ Rozwiertaki - HSS

Rozwiertaki do automatdw tokarskich, DIN 8089-B

AR
dp
\
Lewoskretny
HSS-E
N Otwér przelotowy
u2

d., | | l, d, s z Nr artykutu

DC | OAL L |DCONMS| ZEFP 40 145 ...
mm | mm | mm mm EUR

4,0 | 56 20 | 3,55 6 13,55 1 040
45 | 63 22 | 4,00 6 15,49 < 045
50 | 63 22 | 4,00 6 14,98 = 050
55 | 63 22 | 5,00 6 17,32 £ 055
6,0 | 63 22 | 5,00 6 14,98 060
6,5 | 63 22 | 5,00 6 18,24 = 065

7,0 71 25 | 6,30 6 18,24 - 070
80 | 7 25 | 6,30 6 17,83 1 080
90 | 7 25 | 8,00 6 21,50 090
10,0 | 71 25 | 8,00 6 21,70 100
11,0 | 80 28 | 10,00 | 6 29,75 110
12,0 | 80 28 | 1000 | 6 31,79 120
Stal )
Stal nierdzewna ¢)
Zeliwo °
Metale niezelazne (]
Stopy zaroodporne o
Materiaty hartowane

— v, strona 53
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WNT MASTERTOOL Wiercenie
STANDARD/ Rozwiertaki - HSS

Rozwiertaki do automatdw tokarskich, DIN 8089-B

= tolerancje wykonania: od @ 3,76-5,50 mm
+0,004/ Ommod @ 5,51-12,00 mm +0,005/ 0 mm
= $rednica rosnaca co 0,01 mm

U2
I‘:]I:] d, l I, de | Z Nr artykutu
DC OAL | L |DCONMS| ZEFP 40139...
d mm mm | mm | mm EUR
2 797 71|25 | 630 | 6 19,67 07970
7,98 71| 25 | 630 | 6 19,67 07980
7,99 71|25 | 630 | 6 19,67 07990
8,00 71 | 25 | 630 | 6 19,67 08000
8,01 7125|630 | 6 19,67 08010
8,02 71|25 | 630 | 6 19,67 08020
8,03 71|25 | 630 | 6 19,67 08030
= 8,04 71 | 25 | 630 | 6 19,67 08040
8,06-8,20 | 71 | 25 | 6,30 | 6 19,67 xxxxx "
8,21-850 | 71 | 25 | 6,30 | 6 24,86 xxxxx !
= 8,51-894 | 71 | 25 | 8,00 | 6 24.86 Xxxxx "
8,95 71 | 25 | 800 | 6 24,86 08950
8,96 71 | 25 | 800 | 6 24,86 08960
SLal 8,97 71 | 25 | 800 | 6 24,86 08970
Lewoskretny 8,98 71 | 25 | 800 | 6 24,86 08980
HSS-E 8,99 71 | 25 | 800 | 6 24,86 08990
9,00 71| 25 | 800 | 6 24,86 09000
U2 9,01 71 | 25 | 800 | 6 24,86 09010 "
d, A A 4 Nr artykutu 9,02 71 | 25 | 800 | 6 24,86 09020
bc OAL | L |DCONMS| ZEFP 40139... 9,03-9,25 | 71 | 25 | 800 | 6 24,86 XXXXX
mm mm | mm | mm EUR 9,26-9,94 | 71 | 25 | 800 | 6 24,86 xxxxx !
3,76-3,81 | 56 | 20 | 355 | 6 20,79 xxxxx " 9,95 71 | 25 | 800 | 6 24,86 09950
3,82-3,94 | 56 | 20 | 3,55 | 6 15,18 xxxxx " 9,96 71 | 25 | 800 | 6 24,86 09960
3,95 56 | 20 | 355 | 6 15,18 03950 9,97 71| 25 | 800 | 6 24,86 09970
3,96 5 | 20 | 355 | 6 15,18 03960 9,98 71| 25 | 800 | 6 24,86 09980
3,97 5 | 20 | 355 | 6 15,18 03970 9,99 71 | 25 | 800 | 6 24,86 09990
3,98 5 | 20 | 355 | 6 15,18 03980 10,00 71 | 25 | 800 | 6 24,86 10000
3,99 56 | 20 | 355 | 6 15,18 03990 10,01 71| 25 | 800 | 6 24,86 10010
4,00 56 | 20 | 355 | 6 15,18 04000 10,02 71| 25 | 800 | 6 24,86 10020
4,01 5 | 20 | 355 | 6 15,18 04010 10,03-10,20| 71 | 25 | 8,00 | 6 24,86 xxxxx
4,02 5 | 20 | 355 | 6 15,18 04020 10,21-10,60| 71 | 25 | 8,00 | 6 31,69 xxxxx "
4,03-4,20 | 56 | 20 | 355 | 6 15,18 xxxxx " 10,61-11,20| 80 | 28 | 10,00 | 6 31,69 xxxxx
421-425 | 56 | 20 | 355 | 6 18,34 xxxxx " 11,21-11,25| 80 | 28 | 10,00 | 6 36,89 xxxxx !
4,26-4,75 | 63 | 22 | 4,00 6 18,34 xxxxx " 11,26-11,94| 80 | 28 | 10,00 | 6 36,89 xxxxx "
4,76-4,94 | 63 | 22 | 400 | 6 16,10 xxxxx " 11,95 80 | 28 | 10,00 | 6 36,89 11950
4,95 63 | 22 | 400 | 6 16,10 04950 11,96 80 | 28 | 10,00 | 6 36,89 11960
4,96 63 | 22 | 400 | 6 16,10 04960 11,97 80 | 28 | 10,00 | 6 36,89 11970
4,97 63 | 22 | 400 | 6 16,10 04970 11,98 80 | 28 | 10,00 | 6 36,89 11980
4,98 63 | 22 | 400 | 6 16,10 04980 11,99 80 | 28 | 10,00 | 6 36,89 11990
4,99 63 | 22 | 400 | 6 16,10 04990 12,00 80 | 28 | 10,00 | 6 36,89 12000
5,00 63 | 22 | 400 | 6 16,10 05000
5,01 63 | 22 | 400 | 6 16,10 05010 Stal : O
5,02 63 | 22 | 400 | 6 16,10 05020 Stal nierdzewna o
5,03 63 | 22 | 400 | 6 16,10 105030 Zeliwo ®
5,04 63 | 22 | 400 | 6 16,10 05040 Metale niezelazne °
5,05 63 | 22 | 400 | 6 16,10 105050 Stopy zaroodporne o
5,06-5,20 | 63 22 4,00 6 16,10 xxxxx " Materiaty hartowane
5,21-530 | 63 | 22 | 400 | 6 18,34 xxxxx "
531-570 | 63 | 22 | 500 | 6 18,34 xxxxx " I . . — v, strona 53
571-594 | 63 | 22 | 500 6 18,34 x00xx M 1) Nie znajduje sie na magazynie, zwrot lub wymiana wykluczone / Termin dostawy 14
5,95 63 | 22 | 500 | 6 18,34 05950 ~  dniroboczych
5,96 63 | 22 | 500 | 6 18,34 05960
5,97 63 | 22 | 500 | 6 18,34 05970
5,98 63 | 22 | 500 | 6 18,34 05980 *0 Dzieki . . ; . ;
5,99 63 | 22 | 500 6 18,34 05990 zieki temu narzedziu mozna wykonac wszystkie wymiary tolerowane.
6,00 63 | 22 | 500 | 6 18.34 06000 Wymiary tolerowane znajda Panstwo w tabeli na — stronie 54
6,01 63 | 22 | 500 | 6 18;34 06010 Dla xxxxx prosze w zamowieniu podac zadang Srednice
6,02 63 | 22 | 500 | 6 18,34 06020 (np. @ 3,82 mm - nr zam. 40 139 03820)!
6,03-6,11 | 63 | 22 | 500 | 6 18,34 xxxxx "
6,12-6,70 | 63 | 22 | 5,00 6 19,67 xxxxx "
6,71-6,94 | 71 | 25 | 6,30 | 6 19,67 xxxxx "
6,95 71|25 | 630 | 6 19,67 06950
6,96 71|25 | 630 | 6 19,67 06960
6,97 71 | 25 | 630 | 6 19,67 06970
6,98 71 | 25 | 630 | 6 19,67 06980
6,99 71 | 25 | 630 | 6 19,67 06990
7,00 71| 25 | 630 | 6 19,67 07000
7,01 71|25 | 630 | 6 19,67 07010
7,02 71|25 | 630 | 6 19,67 07020
703-725 | 71 | 25 | 6,30 | 6 19,67 xxxxx !
726-794 | 71 | 25 | 6,30 | 6 19,67 xxxxx "
7,95 71| 25 | 630 | 6 19,67 07950
7,96 71|25 | 630 | 6 19,67 07960
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WNT MASTERTOOL

PERFORMANCE /4

Rozwiertaki do centrow obrdbczych NC, DIN 8093-2B

Wiercenie

Rozwiertaki - VHM

= $rednica rosnaca co 0,01 mm
= bardzo nieréwna podziatka

= 0,6-0,94 mm podobny do DIN 8093-B
= (10,95-3,75 z wierzchotkami centrujacymi

= (1 3,76-12,05 z nakietkiem

NC .
100 TiAIN
dp i
|
SR =
(=) o (2]
| = = =
v Vi A
- |
dj T R B
Lewoskretny Lewoskretny
VHM VHM
U4 U4
d, 000 Ly L] 1| d, | Z  Nrartykutu Nr artykutu
DC OAL| L | w |pconms|zerr 40430 ... 40431 ...
mm mm [mm| mm | mm EUR EUR
0,59-0,64 | 45 |5 | 75 3 4 70,92 XXxXxx?
0,65-0,74 | 45 | 5 | 75 3 4 70,92 xxxxx?
0,75-0,84 | 45 | 6 | 8,0 3 4 70,92 xxxxx?
0,85-0,95 | 45 | 6 | 8,0 3 4 70,92 xxxxx?
0,96 50 | 6 |175| 3 3 63,69 009602
0,97 50 | 6 |175| 3 3 63,69 00970%
0,98 50 | 6 |175| 3 3 63,69 00980"
0,99 50 | 6 |175| 3 & 63,69 00990"
1,00 50 | 6 |175| 3 3 63,69 01000" 76,93 01000"
1,01 50 | 6 |175| 3 3 63,69 01010" 76,93 01010"
1,02 50 | 6 |175| 3 3 63,69 01020" 76,93 01020"
1,03 50 | 6 |175| 3 3 63,69 01030" 76,93 010307
1,04-1,06 | 50 | 6 [175| 3 3 63,69 xxxxx 76,93 Xxxxx
1,07-1,18 | 50 | 9 |175| 3 & 63,69 xxxxx" 76,93 xxxxx"
1,19-1,32 | 50 | 9 |175| 3 3 63,69 xxxxx 76,93 Xxxxx
1,33-1,50 | 50 | 9 [18,0| 3 3 63,69 xxxxx? 76,93 xxxxx"
1,51-1,70 | 50 [10|18,0| 3 3 63,69 xxxxx" 76,93 xxxxx"
1,71-1,90 | 50 | 11|185| 3 4 63,69 xxxxx" 76,93 xxxxx"
1,91-1,97 | 50 [12]185]| 3 4 72,04 xxxxx" 87,02 xxxxx"
1,98 50 |12]18,5| 3 4 72,04 01980 87,02 01980
1,99 50 |12]185| 3 4 72,04 01990 87,02 01990
2,00 50 |12|185| 3 4 72,04 02000 75,92 02000
2,01 50 |12|185| 3 4 72,04 02010 87,02 02010
2,02 50 |12|185| 3 4 72,04 02020 87,02 02020
2,03 50 |12/185| 3 4 72,04 02030 87,02 02030
2,04-2,12 | 50 [12/18,5| 3 4 72,04 xxxxx" 87,02 xxxxx"
2,13-2,36 | 50 |12 /185 3 4 72,04 xxxxx" 87,02 xxxxx"
2,37-2,47 | 60 |16 (29,0 3 4 55,43 Xxxxx" 66,95 xxxxx"
2,48 60 |16129,0| 3 4 55,43 02480 66,95 02480
2,49 60 |16 29,0 3 4 55,43 02490 66,95 02490
2,50 60 |16 29,0 3 4 55,43 02500 66,95 02500
2,51 60 |16 29,0 3 4 55,43 02510 66,95 02510
2,52 60 |16]29,0| 3 4 55,43 02520 66,95 02520
2,53 60 |16/29,0| 3 4 55,43 02530 66,95 02530
2,54-265 | 60 |16(29,0| 3 4 55,43 Xxxxx" 66,95 xxxxx?
2,66-2,80 | 65 |17(33,0) 4 6 55,43 xxxxx" 66,95 xxxxx"
2,81-2,96 | 65 |17 [33,0| 4 6 47,59 xxxxx" 57,57 Xxxxx"
2,97 65 |17 33,0 4 6 47,59 02970 57,57 02970
2,98 65 |17 133,0| 4 6 47,59 02980 57,57 02980
2,99 65 |17 33,0 4 6 47,59 02990 57,57 02990
3,00 65 |17133,0| 4 6 41,68 03000 50,34 03000
3,01 65 |17 33,0| 4 6 47,59 03010 57,57 03010
3,02 65 |17 33,0 4 6 47,59 03020 57,57 03020
3,03 65 |17 |33,0| 4 6 47,59 03030 57,57 03030
3,04-3,35 | 65 |18(33,0| 4 6 56,05 xxxxx" 67,46 xxxxx"
3,36-3,75 | 75 |18 (43,0| 4 6 56,05 xxxxx" 67,46 xxxxx"
3,76-3,96 | 75 |19(430| 4 6 56,05 xxxxx" 67,46 xxxxx"
3,97 7519|430 4 6 56,05 03970 67,46 03970
3,98 75 1191430 4 6 56,05 03980 67,46 03980
3,99 75 19143,0| 4 6 56,05 03990 67,46 03990
4,00 75 19143,0| 4 6 49,93 04000 60,22 04000
4,01 75 191430 4 6 56,05 04010 67,46 04010
4,02 75 119 143,0| 4 6 56,05 04020 67,46 04020
4,03 75 19143,0| 4 6 56,05 04030 67,46 04030
4,04-4,25 | 75 |19(43,0| 4 6 56,05 xxxxx" 67,46 xxxxx"
4,26-4,75 | 80 |21 [39,0| 6 6 63,69 xxxxx" 74,18 xxxxx"
4,76-4,96 | 93 [23(520| 6 6 63,69 xxxxx" 74,18 xxxxx"
4,97 93 |23|52,0| 6 6 63,69 04970 74,18 04970
4,98 93 123|520/ 6 6 63,69 04980 74,18 04980
4,99 93 |23|52,0/ 6 6 63,69 04990 74,18 04990

U4 U4
d, 10,008 LyL] d,s | Z Nr artykutu Nr artykutu
DC OAL| L | wu |pconmsizerr 40 430 ... 40431 ...
mm mm jmm| mm | mm EUR EUR
5,00 93 [23]52,0| 6 6 56,05 05000 67,46 05000
5,01 93 |23|52,0| 6 6 63,69 05010 74,18 05010
5,02 93 123|520/ 6 6 63,69 05020 74,18 05020
5,03 93 |23|52,0| 6 6 63,69 05030 74,18 05030
5,04-530 | 93 [23/520| 6 6 63,69 xxxxx" 74,18 xxxxx"
5,31-5,96 | 93 |26|53,0| 6 6 69,39 xxxxx? 80,70 xxxxx"
5,97 93 126|530, 6 6 68,88 05970 80,70 05970
5,98 93 |26|53,0| 6 6 68,88 05980 80,70 05980
5,99 93 126|530/ 6 6 68,88 05990 80,70 05990
6,00 93 /126|530, 6 6 60,32 06000 72,76 06000
6,01 93 126|530, 6 6 69,39 06010 80,70 06010
6,02 93 |26|53,0| 6 6 69,39 06020 80,70 06020
6,03 93 |26|53,0| 6 6 69,39 06030 80,70 06030
6,04-6,70 | 101 |28 |61,0| 6 6 83,35 xxxxx" 100,60 xxxxx"
6,71-7,50 | 109 |31(68,0| 8 6 83,35 xxxxx” 100,60 xxxxx"
7,51-796 | 117 |133|770| 8 6 83,35 xxxxx" 100,60 xxxxx"
7,97 117 [33|770| 8 6 83,35 07970 100,60 07970
7,98 117 [33|770| 8 6 83,35 07980 100,60 07980
7,99 117 [33|770| 8 6 83,35 07990 100,60 07990
8,00 117 [33|770| 8 6 77,95 08000 93,85 08000
8,01 117 [33|770| 8 6 83,35 08010 100,60 08010
8,02 117 [33|770| 8 6 83,35 08020 100,60 08020
8,03 117 |33 |770| 8 6 83,35 08030 100,60 08030
8,04 117 [33|770| 8 6 83,35 08040 100,60 08040
8,05-8,50 | 117 |33|770| 8 6 97,52 xxxxx" 117,20 xxxxx?
8,51-9,04 | 12536 (80,0 10 6 97,52 xxxxx" 117,20 xxxxx?
9,05-9,50 | 125|36/80,0| 10 | 6 97,52 xxxxx" 117,20 xxxxx"
9,51-9,96 | 133 38(88,0| 10 | 6 97,52 xxxxx" 117,20 xxxxx"
9,97 133/38|88,0/ 10 | 6 97,52 09970 117,20 09970
9,98 133|38|88,0/ 10 | 6 97,52 09980 117,20 09980
9,99 133/38|88,0/ 10 | 6 97,52 09990 117,20 09990
10,00 133|38(88,0/ 10 | 6 90,89 10000 110,10 10000
10,01 133/38|88,0/ 10 | 6 97,52 10010 117,20 10010
10,02 133|38|88,0/ 10 | 6 97,52 10020 117,20 10020
10,03 133/38|88,0/ 10 | 6 97,52 10030 117,20 10030
10,04 133|38|88,0/ 10 | 6 97,52 10040 117,20 10040
10,05 133/38|88,0/ 10 | 6 97,52 10050 117,20 10050
10,06 - 10,60| 133 | 38(88,0| 10 6 117,20 xxxxx? 141,60 xxxxx?
10,61-11,80| 14241 /970| 10 | 6 117,20 xxxxx? 141,60 xxxxx"
11,81 -11,96| 151 |44 |100,0] 12 6 117,20 xxxxx" 141,60 xxxxx"
11,97 151 |44 100,0, 12 6 117,20 11970 141,60 11970
11,98 151 |44 1000 12 | 6 117,20 11980 141,60 11980
11,99 151 |44 11000 12 | 6 117,20 11990 141,60 11990
12,00 151 |44 1000 12 | 6 111,10 12000 133,50 12000
12,01 151 |44 {1000 12 | 6 117,20 12010 141,60 12010
12,02 151 |44 11000 12 | 6 117,20 12020 141,60 12020
12,03 151 |44 100,00 12 | 6 117,20 12030 141,60 12030
12,04 151 |44 (100,00 12 | 6 117,20 12040 141,60 12040
12,05 151 144 (100,00 12 | 6 117,20 12050 141,60 12050
Stal ° )
Stal nierdzewna
Zeliwo ¢} °
Metale niezelazne °
Stopy zaroodporne o
Materiaty hartowane

1) Nie znajduje sie na magazynie, zwrot lub wymiana wykluczone / Termin dostawy 14

dniroboczych

2) Nie znajduje sie na magazynie, zwrot lub wymiana wykluczone / Termin dostawy 14
dniroboczych / Minimalna ilo$¢ zamowienia 3 sztuki

70 Dzieki temu narzedziu mozliwe jest wykonanie wszystkich wymiarow tolerowanych.

Wymiary mozna znalez¢ w tabeli na str. 54.

Przy zamawianiu artykutu xxxxx prosimy o podanie zadanej Srednicy
(np. @ 8,02 mm - nr. artykutu 40 430 08020)!




WNT MASTERTOOL
Rozwiertaki - Parametry skrawania

Przyktady materiatow dla tabeli parametréw WNT

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

***\Wzmocnione wtoknem
amidowym

**\Wzmocnione widknem
weglowym

*\Wzmocnione wioknem
szklanym
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Parametry skrawania dla rozwiertakéw VHM

Rozwiertaki - Parametry skrawania

40430... 40430.../40431 ...

bez powtoki do @ 0,94 mm bez powtoki TiAIN do@5mm do @8 mm do @10 mm do @12 mm
Indeks v, f Naddatek @ v, v, f Naddatek @ f Naddatek @ f Naddatek @ f Naddatek @

m/min mm/obr. mm m/min m/min mm/obr. mm mm/obr. mm mm/obr. mm mm/obr. mm
1.1
1.2 10-15  0,1-0,15 0,03-0,05 15-20 25-35 0,1-0,15 01 0,15 0,1-0,2 0,15 01-02 015-0,2 01-0,2
1.3
1.4 8-12 0,1-0,15 0,03-0,05 12-15 20-30 01-0,15 01 0,15 01-0,2 0,15 01-02 015-02 01-02
1.5 10-15  0,1-0,15 0,03-0,05 15-20 25-35 0,1-0,15 01 0,15 01-0,2 0,15 01-02 015-02 01-02
1.6 8-12 0,1-0,15 0,03-0,05 12-15 20-30 0,1-0,15 01 0,15 0,1-0,2 0,15 01-0,2 0715-0,2 071-0,2
1.7 10-15  0,1-0,15 0,03-0,05 15-20 25-35 0,1-0,15 01 0,15 01-0,2 0,15 01-02 015-0,2 01-0,2
1.8 8-12 0,1-0,15 0,03-0,05 12-15 20-30 0,1-0,15 01 0,15 01-0,2 0,15 01-02 015-0,2 01-0,2
1.9 10-15  0,1-0,15 0,03-0,05 15-20 25-35 0,1-0,15 011 0,15 0,1-0,2 0,15 01-0,2 015-0,2 071-0,2
1.10 8-12 0,1-0,15 0,03-0,05 12-15 20-30 0,1-0,15 01 0,15 01-0,2 0,15 01-02 015-02 01-02
1.1
1.12
M3 68 01015 003005 812 1220 01015 0 015 01-02 015 01-02 015-02 01-02
1.15
1.16
2.1
2.2
2.3
2.4
25)
2.6
2.7
gl 10-15  01-015 003-005 12-20  20-35 01-015 01  015-02 01-02 015-02 01-02 015-03 0,15-0,25

3.3 8-12 0,1-0,15 0,03-0,05 12-15 20-30 0,1-0,15 01 015-02 01-02 015-02 01-02 0,15-0,3 0,15-0,25
3.4 8-10 0,1-0,15 0,03-0,05 10-15 15-20  0,1-0,15 01 015-02 01-02 015-02 01-02 015-0,3 0,15-0,25

10-15  0,1-0,15 0,03-0,05 12-20 20-35 01-0,15 01 0156-02 01-02 015-02 01-02 0,15-0,3 0,15-0,25

4.2 10-30  0,12-0,16 0,03-0,05  20-60 012-016 01-015 0715-02 015-0,2 015-02 015-02 0,15-0,25 0,15-0,2

10-15 0,12-0,16 0,03-0,05  20-30 012-016 01-015 015-02 015-0,2 015-0,2 0,115-02 0,15-0,25 0,15-0,2

4.6 10-30 0,12-0,16 0,03-0,05  20-80 012-016 01-015 0,15-02 015-0,2 015-0,2 015-02 0,15-0,3 0,15-0,2
4.7 10-25 0,12-0,16 0,03-0,05  25-60 012-016 01-015 0,15-0,2 015-0,2 015-0,2 0,115-02 0,15-0,3 0,15-0,2

4.9 8-15  (,12-0,16 0,03-0,05 15-30 012-016 01-015 0715-0,2 015-02 015-02 015-02 0,15-0,3 0,15-0,2

10-25 0,12-0,16 0,03-0,05  20-50 012-016 01-015 0,15-02 015-0,2 0,15-0,2 015-02 0,15-0,3 0,15-0,2

4.15 6-10  0,12-0,16 0,03-0,05 10-15 0,12-016 01-015 0,15-0,2 015-0,2 0,15-0,2 0,15-02 0,15-0,3 0,15-0,2
4.16 6-10 0,06-0,1 0,03-0,05 15-20 0,06-0,1 0,05-0/1 01 01 0,15 01 0,15-0,2 0,15
417 5-10 0,06-0,1 0,03-0,05 10-20 0,06-0,1 0,05-0,1 01 0,1 0,15 01 0,15-0,2 0,15

M8 58 406 01 003-005 712 006-01 005-01 01 01 015 01 015-02 015

5.
5.2
5.3
5.4
5.5
T Bl 006-01 005-01 0,1 01 015 01  015-02 05
5.7 6-10 006-01 005-01 0,1 01 015 01 015-02 05
58  3-5 006-01 003-005  5-8 006-01 005-01 0,1 01 015 01  015-02 05
55'1% 58  006-01 003-005  6-10 006-01 005-01 0,1 01 015 01  015-02 05
511 3-5  006-01 003-005  6-8 006-01 005-01 0,1 01 015 01  015-02 05
6.1
6.2
6.3
6.4
6.5

8-12 0,06-0,1 0,03-0,05  10-20 0,06-0,1 0,05-0/1 01 01 0,15 01 0,15-0,2 0,15

0 Parametry skrawania sg w duzym stopniu zalezne od warunkéw zewnetrznych, materiatu i maszyny. Podane wartosci przedstawiajg mozliwe parametry, ktore w
zaleznosci od warunkow zastosowania moga zostac skorygowane w gore lub w dot.
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STANDARD /

Parametry skrawania dla rozwiertakdw HSS-E

Rozwiertaki - Parametry skrawania

Indeks

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/rﬁin
18
15

12

10
14
12

10

10

14

12
10
12
10
12
10

20

18
16

20

14

10
22

40115.../40139.../40140.../40145 .../ 40155 ...

do@5mm
f Naddatek @

mm/obr. mm
0,1-0,15 0,1
0,1-0,15 0,1
0,1-0,15 0,1
0,1-0,15 0,1
0,1-0,15 0,1
0,1-0,15 0,1
0,1-0,15 0,1
0,1-0,15 01
0,1-0,15 0,11
0,1-0,15 0,1
0,1-0,15 0,1
0,1-0,15 0,1
0,1-0,15 0,1
0,1-0,15 0,1
0,1-0,15 0,1
0,1-0,15 0,1
0,15 0,1
0,15 0,1
0,15 0,1
0,15 0,1
0,15 0,1
0,15 0,1
0,15 0,1
0,1-0,15 0,1
0,1-0,15 01
01 01

f
mm/obr.

0,2-0,3
0,2-0,3

0,2-0,3

0,2-0,3
0,2-0,3
0,2-0,3

0,2-0,3

0,2-0,3

02-0,3

0,2-0,3

0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2

0,2

0,2
0,2

0,2

0,2

0,2
0,2

0,2

0,2

01

do @ 8 mm

Naddatek @
mm

0,2
0,2-0,3

0,2

0,2
0,2
0,2

0,2

0,2

0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2

0,2

0,2
0,2

0,2

0,2

0,2
0,2

02

02

02

do @ 12 mm
f Naddatek @
mm/obr. mm
0,2-0,3 0,2
0,2-0,3 0,2
0,2-0,3 0,2
0,2-0,3 0,2
0,2-0,3 0,2
0,2-0,3 0,2
0,2-0,3 0,2
0,2-0,3 0,2
0,2-0,3 0,2
0,2-0,3 0,2
0,2-0,3 0,2
0,2-0,3 0,2
0,2-0,3 0,2
0,2-0,3 0,2
0,2-0,3 0,2
0,2-0,3 0,2
0,3 0,2
0,3 0,2
0,3 0,2
0,3 0,2
0,3 0,2
0,3 0,2
0,3 0,2
0,25 0,2
0,25 0,25
0,12 0,2

0 Parametry skrawania sg w duzym stopniu zalezne od warunkdw zewnetrznych, materiatu i maszyny. Podane wartosci przedstawiajg mozliwe parametry,
ktore w zaleznosci od warunkow zastosowania moga zostac skorygowane w gore lub w dot.
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Klasy tolerancji

Wiercenie

Rozwiertaki - Informacje techniczne

Najczestsza stosowang tolerancja jest tolerancja H7, dlatego najwigcej rozwiertakow jest wykonanych pod tolerancje H7.
Dlarozwiertakow 1/100, dostepnych wzrastajac 0 0,01 mm, mozliwe sg takze inne wymiary.
Np. rozwiertak 1/100 ze srednicq 8,02 mm moze by¢ zastosowany dla 8,0 F7.

Inne mozliwe wymiary w tabeli.

Pole tole-
rancji
A9
A1
B8
B9
B10
B11
C8
C9
C10
c11
D7
D8
D9
D10
D11
E7
E8
E9
F7
F8
F9
F10
G7
H7
H8
H9
H10
H11
H12
H13
J6
J7
J8
JS7
JS8
JS9
K8
M6
M7
M8
N6
N7
N8
N9
N10
N11
P6
P7
P8
R6
R7
S6
S7
U6
u7
X7
X8
X9
z7
Z8
29
Z10
ZA7
ZA8
ZB8
ZB9

54

1,0

1,31

117
1,18

1,07
1,09
1,10

1,05
1,06

1,02
1,03
1,01
1,01
1,02

1,01
1,03
1,04
1,07
1,11

1,00

1,00
1,00
0,99

0,99

0,99
0,99
0,98
0,98
0,98
0,99
0,99
0,99

0,98

0,97
0,97
0,97
0,97

0,96
0,96

0,95
0,95

2,0

2,31

217
2,18

2,07
2,09
2,10

2,05
2,06

2,02
2,03
2,01
2,01
2,02

2,01
2,03
2,04
2,07
211

2,00

2,00
2,00
1,99

1,99

1,99
1,99
1,98
1,98
1,98
1,99
1,99
1,99

1,98

1,97
1,97
1,97
1,97

1,96
1,96

1,95
195

3,17
3,18

3,07
3,09
3,10

3,05
3,06

3,02
3,03
3,01
3,01
3,02

3,01
3,03
3,04
3,07
31

3,00

3,00
3,00
2,99

2,99

2,99
2,99
2,98
2,98
2,98
2,99
2,99
2,99

2,98

2,97
2,97
2,97
2,97

2,96
2,96

2,95
2,95

4,0
4,29
4,32
415
416
417
419
4,08
4,09
410
412

4,04
4,05
4,06
4,08

4,03
4,04

4,02
4,03
4,04
4,01

4,01
4,02
4,03
4,05
4,08
414
4,00
4,00
4,00
4,00
4,00
4,00

3,99
3,99
3180
3,99
312
3,98
3,98

3,98

3,98
3,98
3,98

3,97
3,97

3,96
3,96
3,96
3,95
3805
3,95

3,94
3,94

5,0
5,29
532
515
516
517
519
5,08
5,09
510
512

5,04
5,05
5,06
5,08

5,03
5,04

5,02
503
5,04
5,01

5,01
5,02
5,03
5,05
5,08
5,14
5,00
5,00
5,00
5,00
5,00
5,00

4,99
4,99
4,99
4,99
4,99
494
4,94

4,98

498
4,98
4,98

4,97
4,97

4,96
4,96
4,96
4,95
4,95
4,95

4,94
494

@ znamionowa w mm

6,0
6,29
6,32
6,15
6,16
6,17
6,19
6,08
6,09
6,10
6,12

6,04
6,05
6,06
6,08

6,03
6,04

6,02
6,03
6,04
6,01

6,01
6,02
6,03
6,05
6,08
6,14
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00

289
599
599
599
599
598
598

598

5,98
5,98
598

597
597

5,96
5,96
5,96
5,95
5805
5,95

594
5,94

7,0
7,30
7,35
716
Iav
719
1,22
7,09
710
712
715

7,05
7,06
7,08
710
7,03
7,04
7,05
702
7,02
7,03
7,05
7,01

7,01
7,02
7,04
7,06
710
718
7,00
7,00
7,00
7,00
7,00
7,00
6,99
6,99
6,99
6,99

6,99
6,99
6,99
6,98
6,98

6,98

6,98
6,98

6,97
6,97
6,97

6,96
6,95
6,96
6,95

6,94
6,94
6,94

6,92

8,0
8,30
8,35
8,16
8,17
8,19
8,22
8,09
8,10
8,12
8,15

8,05
8,06
8,08
8,10
8,03
8,04
8,05
8,02
8,02
8,03
8,05
8,01

8,01
8,02
8,04
8,06
8,10
8,18
8,00
8,00
8,00
8,00
8,00
8,00
7,99
7,99
7,99
788

7,99
7,99
7,99
7,98
7,98

7,98

7,98
7,98

797
797
797

7,96
7,95
7,96
7,95

7,94
7,94
7,94

792

9,0
9,30
2315
9,16
9,17
9,19
9,22
9,09
9,10
9,12
915

9,05
9,06
9,08
9,10
9,03
9,04
9,05
9,02
9,02
9,03
9,05
9,01

9,01
9,02
9,04
9,06
9,10
9,18
9,00
9,00
9,00
9,00
9,00
9,00
8,99
8,99
8,99
8,99

8,99
8,99
8,99
8,98
8,98

8,98

8,98
8,98

8,97
8,97
8,97

8,96
8,95
8,96
8,95

8,94
8,94
8,94

8,92

10,0
10,30
10,35
10,16
10,17
10,19
10,22
10,09
10,10
10,12
10,15

10,05
10,06
10,08
10,10
10,03
10,04
10,05
10,02
10,02
10,03
10,05
10,01
10,01
10,01
10,02
10,04
10,06
10,10
10,18
10,00
10,00
10,00
10,00
10,00
10,00
9,99
9,99
9,99
281

9,99
9,99
9,99
9,98
9,98

9,98

9,98
9,98

9,97
9,97
9,97

9,96
9
9,96
9,95

9,94
9,94
9,94

9,92

11,0
11,32
11,37

11,18
11,20
11,23
1
1,12
11,14
11,18
11,06
11,06
11,08
11,10
1113
11,04
11,06
11,06
11,02
11,03
11,04
11,07

11,01
11,02
11,03
11,05
11,08
1113
11,22
11,00
11,00
11,00
11,00
11,00
11,01
10,99
10,99
10,99
10,99

10,99
10,98
10,98
10,98
10,97
10,98
10,98
10,97

10,97

10,97
10,97

10,95

10,95
10,94

10,93
10,93

10,90
10,90

12,0
12,32
12,37

12,18
12,20
12,23
12,11
12,12
12,14
12,18
12,06
12,06
12,08
12,10
12,13
12,04
12,05
12,06
12,02
12,03
12,04
12,07

12,01
12,02
12,03
12,05
12,08
12,13
12,22
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,01
11,99
11,99
11,99
11,99

11,99
11,98
11,98
11,98
11,97
11,98
11,98
11,97

11,97

11,97
11,97

11,95

11,95
11,94

11,93
11,93

11,90
11,90
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Powfoki

Wiercenie

Wiercenie - Informacje techniczne

Wiertta HSS

TIN

= powtoka PVD-TIiN o uniwersalnym zastosowaniu

= ten rodzaj powtoki 0 wszechstronnym
zastosowaniu nadaje sie do niskich i Srednich
predkosci skrawania z ograniczeniami dla
metali niezelaznych

Wiertta VHM

TiAIN = TiAIN powtoka Multilayer
DPX745| ™ specjalnapowioka Nanolayer TIAIN
= maksymalna temperatura zastosowania
1000 °C
Rozwiertaki
TiAIN = TiAIN powtoka Multilayer

Ti 700

Ti 800

TIAIN powtoka Multilayer
zaroodporny

AITiN - nano technologia
mozna stosowac do 1100 °C
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