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Menetesteralds . minéségliek, nagy teljesitményliek és megbizhatdan
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Attekintés
Menetfdrds Menetmards

= dtmend és zsakfuratokhoz

= minden szokvanyos menettipus
= univerzdlisan alkalmazhato

= 4llo alkalmazds

= forgo alkalmazas

= jo fellileti mindség

= dtmeno és zsakfuratokhoz

= univerzadlisan alkalmazhato

= Kkiilonbozd atmérdk azonos
menetemelkedéssel

Cirkulris mards

= cirkuldris maras

= horonymards

= darabolo mards

= univerzalisan alkalmazhato

Menetesztergdlds

= 11-es lapkaméret

= 16-0S lapkaméret

= belsd és kiilsd menet

= szarkeresztmetszet: 8 - 25 mm
= univerzadlisan alkalmazhato



WNT MASTERTOOL Menet

Bevezetés
A jeldlések magyardzata - menettirok
Bekezddforma Szerszdmanyag
B
™ C alak (hantol6 kezd6 vagassal, 4-5 kezdé menet) HSS-E | Nagy teljesitmény( gyorsacél
4-5
c
,r"z"_“s’“ C alak (hantolo kezdé vagas nélkiil, 2-3 kezdé menet) Meneth’pusok
D . .
™| Dalak (hantolo kezd6 vagas nélkill, 4-5 kezd6 menet) M| Menettipusok magyarazata— 78 oldal.
4-5
E ” o,
- Dalak (hdntolo kezdG vagas nélkiil, 1,5-2 kezd6 menet) Turesek
1,5-2
1S0 2

6H Tarések magyardzata— 70 oldal.

Horonyemelkedési szdg

<J42° | Példa: 42°-0s horonyemelkedési szog Megmunkdlando szakitdszildrdsdg

<1100

N/mm? Példa: 1100 N/mm2-ig

A jelolések magyardzata - cirkuldris és menetmardk

Szdr
' DIN 6535
. . PR HACB
Kozponti belsé hiités ' HBTT3

? Oldalso belsd h
also belsé hiités
"

VHM | T6mor keményfém

Kivitel

Alkalmazds

Teljes radiuszu horonymards

Horonymards
Menet / csiicsszig
M Menettipusok magyarazata— 78 oldal. Darabol6 maras
55°

D i B

Profilszég: 55° Letorés és sorjdzas

60°

IR/IL

Cstcsszog: 60° IR = bels@ jobbos, IL = belsd balos

F6 alkalmazas

= Masodlagos alkalmazds

A jelolések magyardzata - menetesztergdlds

-0s profilszog
55°

Profilszég: 55° Menettipusok magyarazata— 78 oldal.

60°

Csucsszog: 60° F6 alkalmazas

Masodlagos alkalmazas
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WNT MASTERTOO/I. Menet
PERFORMANCE s . s . ’
Menetforok - tartalmi dttekintés

Fébb tulajdonsdgok

= az 0sSzes szokvanyos menettipushoz

minden munkadarab-kévetelmény teljesithetd
! unkadarab-Koveteimeny teljesl specidlis HSS-E

: . ; szerszamanyag
= univerzalis hasznalat

sokféle anyaghoz hasznalhato

= specidlisan modositott és optimalizalt élkialakitas
kis forgacsolderd végeselem-modszerrel

szimulalt atmenetek

= (sszehangolt bevonatrendszer
idedlis menetfurdshoz

= M1 menetmerettdl optimalizalt geometria

Menetfirok dttekintése

®
ks
3
=
S, é
3 £
£ s " B
2 = = 2 2
X = = 5 s 5=
o T < = c
g ks 8 3 32ESS 5 S | Oldal
= K 2 ad, S22 4 » @
owessE—— | 7 W - 000 o o
‘ 6H megerositett szarral vap.
M12
. M2
L o | Zm e - EOEE o w7
‘ 6H megerdsitett szarral
M10
. M2
eweecimmm—— ¢ 7 W o 000w w | o
‘ 6H megerdsitett szarral P
M12
e ; s02| 2 @eee DIN 371
S | — M % - ‘o , TiN 8
o ‘ 6H megerosftett szarral
M12
—ce— v | gy [mE T ES o e
H - o7 ’
: M0 megerdsitett szarral vap.
‘ M4x05 @ @ ® @
s 1S0 2 DIN 371 )
4 —_— MF _
— - @ 6H megerositett szarral U ’
M10x1
: is02| VP00 e ee DIN 371
_ MF % 6H B megefdsitett szarral vap. 10
‘ M6x0,5
: is02| V000 @ee DIN 374
eeesnuEENNNNN— v | |5 = u it vap. |10
: H M12x15 csOkkentett szaratmérdvel




WNT MASTERTOOL

Menetfirok dttekintése

Menet

Menetforok - tartalmi dttekintés

=
2
=
5
‘B
s 3§
\8 % . ‘g.’
8 = > .22
N = < P D 5l = ko
© £ @ = _ 352 =%5 . 15
5 2 < 852588 5 g | Oud
= S 2 ad, < cS==20 » o
‘ 1/8-28 @ @ ® @
; DIN 5156 .
.ﬂ-__l - 6 @ 150 228 5 csokkentett szardtmérével TN L
1/2-14
‘ 1/8-28 o @ @
DIN 5156
_ 6 @ 150228 5 csokkentett szaratmerdvel vap- 12
1/2-14
¢ | B V828 @@ ®® g5 w1
‘ csokkentett szaratmérdvel P
1/2-14
‘ Ni2-%6 @ e ® DIN 371 nitr +
L /AR R ettszal | 1
‘ 3/8-16 megerdsitett széarral p.
: Nr.2-56 @ @@ DIN 371
_ UNC @ 28 - meaqergdsitett szarral Rt 14
‘ 3/8-16 9
‘ Ni4-48 '@ @ ® DIN 371 nitr. +
_ UNF @ 28 R meaqerdsitett szarral va 15
‘ 5/16-24 g -
‘ Ni4-48 '@ @ ® DIN 371
L BT meqerdstett szarral vap. |16
‘ 5/16-24 9
. Nrd4-48 @ @ ( N ]
E— —— B AE - DINs71 TON| 17
: megerdsitett szarral
3/8-24
. Nr.4-48 @ @ o0
pre— —— Ik - DINS71 TCN| 18
! megerdsitett szarral
3/8-24
‘ /840 @ o ® DIN 371 nitr. +
_ BSW @ med. . megerositett szarral va 19
‘ 3/8-16 9 P
‘ 1/8-400 e @ @
o I s AR ST @ | 10
! 3/8-16 megerdsitett szarral

70 Tovabbi méretek és menetfirok — fokataldgus, 5. fejezet (Menetfirok és menetmetszok)




WNT MASTERTOOL

Atmend furat - gépi menetfird, jobbos

Menet

Menetfird - M - Metrikus SO szabvdnymenet

M Stahil UNI UNI
B B
I AAA T AN
4-5 4-5
1S0 2 1S0 2
6H 6H
nitr. + TN
vap.
dz dg
dg -1 ‘ﬁ % G4
lo X
I3
Iy
DIN 371 megerdsitett szarral HSS-E HSS-E
<]0° <J0°
<1100 N/mm? <1100 N/mm?
<4xD <4xD
uo uo
d, p I d, a d, l, I, [hornyok Rendelési szam  Rendelési szam
T | TP | OAL |DCONMS| DRVS | PHD | THL | LU 22 501 ... 22503 ...
mm | mm | mm | mm | mm | mm | mm EUR EUR
M1 | 0,25 | 40 2,5 2,1 0,75 5 13 2 95,99 010 "
M1,2 | 0,25 | 40 2,5 21 | 095 | 5 13 2 91,10 012 ¥
M1,4 | 0,30 | 40 2,5 21 | 1,10 7 13 3 82,44 014 M
M1,6 | 0,35 | 40 2,5 21 | 125 | 8 11 8 57,88 016
M1,7 | 0,35 | 40 2,5 21 1135 | 6 11 2 89,06 | 017
M1,8 | 0,35 | 40 2,5 21 | 145 | 6 1 2 122,30 018
M2 | 040 | 45 2,8 2,1 1,60 7 12 2 39,84 020
M2 | 040 | 45 2,8 21 | 160 | 8 8 3 42,08 020
M2,2 | 045 | 45 2,8 21 | 175 | 7 12 2 44,84 022
M2,5| 045 | 50 2,8 21 | 2,05 9 14 2 41,37 025
M3 | 0,50 | 56 3,5 27 | 250 | 11 18 3 30,98 030 33,63 030
M3,5 | 0,60 | 56 4,0 30 | 290 | 12 20 3 34,03 035
M4 | 0,70 | 63 45 34 | 330 13 21 3 28,12 040 35,05 040
M5 | 0,80 | 70 60 | 49 | 420 | 15 25 3 28,84 050 35,56 050
Mé | 1,00 | 80 6,0 | 49 |500 | 17 30 3 29,25 060 40,15 060
M7 | 1,00 | 80 70 55 | 6,00 | 17 30 3 40,86 070
M8 | 125 | 90 80 | 62 |680| 20 35 3 33,12 080 45,04 080
M10 | 1,50 | 100 | 10,0 | 80 | 850 | 22 39 3 39,74 100 62,77 100
Mi12 | 1,75 | 110 12,0 9,0 10,20 24 44 3 58,49 120
Acél 6-20 6-25
Rozsdamentes acél 4-8 5-10
Vasontveny 6-15 10-20
Nemvasfémek 12-25

Hodllo dtvozetek

Edzett anyagok

1) Tirés:1ISO14H<M1,4



WNT MASTERTOOL

Isdkfurat - gépi menettird, jobbos

Menet

Menetfird - M - Metrikus SO szabvdnymenet

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



WNT MASTERTOOL

Atmend furat - gépi menetfird, jobbos

Menet

Menetford - MF - Metrikus ISO finommenet

MF Stahil UNI UNI
B B
W W
4-5 4-5
1S0 2 1S0 2
6H 6H
nitr. + TN
vap.
do dg
dg -1 . G4
lo X
I3
] |
DIN 371 megerdsitett szarral HSS-E HSS-E
<]0° <J0°
<1100 N/mm? <1100 N/mm?
<4xD <4xD
uo uo
d, p I d, a d, | 1, | I, |hornyok Rendelési szam  Rendelési szam
™ TP | OAL |DCONMS| DRVS | PHD | THL | LU 22590 ... 22 550 ...
mm | mm | mm | mm | mm |mm|mm EUR EUR
M4x0,5 | 0,50 | 63 45 34 | 35 |10 | 21 3 47,28 040 54,72 - 040
M5x0,5 | 0,50 | 70 60 | 49 | 45 | 11| 25 3 47,28 050 54,72 050
Méx0,5 | 0,50 | 80 6,0 49 | 55 | 13 | 30 3 49,83 060 68,48 < 060
M6x0,75 | 0,75 | 80 6,0 49 | 52 | 13 | 30 3 49,83 062 68,48 062
M8x1 1,00 | 90 8,0 62 | 70 |17 | 35 3 48,61 084 65,42 080
M10x1 | 1,00 | 90 | 100 | 80 | 90 | 18 | 35 4 49,83 102 74,29 100
Acél 6-20 6-25
Rozsdamentes acél 4-8 5-10
Vasontvény 6-15 10-20
Nemvasfémek 12-25
Hodllo otvozetek
Edzett anyagok



WNT MASTERTOO/L Menet
PERFORMANCE ’ . . '
Menetford - MF - Metrikus ISO finommenet

Isdkfurat - gépi menettird, jobbos

MF | |Salo-Rex UNI

vap.

do dg
dg -1 . G4
I N
I3
It

DIN 371 megerdsitett szarral HSS-E
<] 42°
<1100 N/mm?
<3xD
uo
d, p I d, a d, l, [hornyok Rendelési szam
™ TP | OAL |DCONMS| DRVS | PHD | THL 22202 ...
mm | mm | mm | mm | mm | mm EUR
M4x0,5 | 0,50 | 63 45 34 | 35 5 3 51,05 040
M5x0,5 | 0,50 | 70 6,0 | 49 | 45 5 8 46,67 050
M6x0,75 | 0,75 | 80 6,0 49 | 52 8 3 51,05 062
Mé6x0,5 | 0,50 | 80 6,0 49 | 55 5 8 51,05 ' 060
dy do
af ] @ g2
I, °
l1
1
DIN 374 csokkentett szaratmérdvel
uo
d, p I d, a d, | I, |hornyok Rendelési szam
™ TP | OAL |DCONMS| DRVS | PHD | THL 22 553 ...
mm | mm | mm mm | mm | mm EUR
M6x0,75 | 0,75 | 80 45 34 | 52 | 8 3 51,05 062
M8x0,75 | 0,75 | 80 6,0 49 | 72 | 8 3 47,89 080
M8x1 1,00 | 90 6,0 49 | 70 | 10 3 44,22 082
M10x0,75| 0,75 | 90 70 55 | 92 | 10 4 88,35 101
M10x1 | 1,00 | 90 70 55 | 90 | 10 3 47,28 100
M10x1,25| 1,25 | 100 | 7,0 55 | 88 | 16 3 117,20 102
M12x1 1,00 | 100 9,0 70 | 110 | 11 4 59,82 120
M12x1,25| 1,25 | 100 9,0 70 | 10,8 | 15 4 93,44 122
M12x1,5 | 1,50 | 100 9,0 70 | 105 | 15 4 57,57 124
Acél 6-20
Rozsdamentes acél 4-8
Vasontveny 6-15
Nemvasfémek
Hodllo dtvozetek
Edzett anyagok

10



WNT MASTERTOOL

Atmend furat - gépi menetfird, jobbos

Menet
Menetfiré - G - Whitworth csémenet

G || Stahil

Iy

d do
i 2

TN

B
4-

5
IS0 228

TiN

|

DIN 5156 csokkentett szaratmérGvel HSS-E
<J0°
<1100 N/mm?
<4xD
uo
d, p I d, a d, l, [hornyok Rendelési szam
TDIN | TP | OAL |DCONMS| DRVS | PHD | THL 22630 ...
mm | mm | mm | mm | mm | mm EUR
1/8-28| 0,907 | 90 7 55 | 880 | 18 3 76,53 012
1/4-19| 1,337 | 100 11 9,0 | 11,80 22 8 101,00 025
3/8-19| 1,337 | 100 12 9,0 | 1525 22 3 118,20 037
1/2-14| 1,814 | 125 16 12,0 | 19,00 25 4 181,40 050
Acél 6-25
Rozsdamentes acél 5-10
Vasontveny 10-20
Nemvasfémek 12-25
Haodllo btvozetek
Edzett anyagok

1



WNT MASTERTOO/I. Menet
PERFORMANCE ’ . . ”
Menetfiré - G - Whitworth csémenet

Isdkfurat - gépi menettird, jobbos

G | Salo-Rex UNI UNI
Cc E
I AAA T AN
2-3 1,5-2
1S0 228 1S0 228
vap. vap.

Iy

d do
i 2

DIN 5156 csokkentett szaratmérGvel HSS-E HSS-E
<J42° <J 42°
<1100 N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <3xD
uo uo
d, p I d, a d, l, [hornyok Rendelési szam  Rendelési szam
TDIN TP | OAL |DCONMS| DRVS | PHD | THL 22 633 ... 22 635 ...
mm | mm | mm | mm | mm | mm EUR EUR
1/8-28 | 0,907 | 90 7 55 | 880 10 3 56,76 012
1/8-28 | 0,907 | 90 7 55 | 880 | 10 4 58,18 012
1/4-19 | 1,337 | 100 1 9,0 [11,80| 15 4 79,69 = 025
1/4-19 | 1,337 | 100 11 90 | 11,80 15 5 77,14 025
3/8-19 | 1,337 | 100 12 9,0 |1525| 15 4 97,82 037
3/8-19 | 1,337 | 100 12 90 |1525| 15 5 95,38 037
1/2-14 | 1,814 | 125 16 12,0 | 19,00 17 4 129,40 ~ 050
1/2-14 | 1,814 | 125 16 12,0 [ 19,00 | 17 5 124,30 050
Acél 6-20 6-25
Rozsdamentes acél 4-8 4-10
Vasontveny 6-15 6-20
Nemvasfémek 12-25
Hodllo otvozetek
Edzett anyagok

12



WNT MASTERTOOL

Atmend furat - gépi menetfird, jobbos

Menet
Menetfiré - UNC - Egységesitett durvamenet

UNC || Stabil UNI
B
W
4-5
2B
nitr. +
vap.
do dg
dg -1 . G4
lo X
I3
Iy
DIN 371 megerdsitett szarral HSS-E
<J0°
<1100 N/mm?
<4xD
uo
d, p I d, a d, | 1, | I, |hornyok Rendelési szam
TDIN TP | OAL |DCONMS| DRVS | PHD | THL | LU 22572 ...
mm | mm | mm | mm | mm |mm|mm EUR
Nr. 2-56 | 0,454 | 45 2,8 2,1 185 | 7 | 12 2 74,29 002
Nr.4-40 | 0,635 | 56 3,5 27 |23 | 11|18 2 40,86 004
Nr.6-32 | 0,794 | 56 40 30 | 285 |12 | 20 3 36,48 006
Nr.8-32 | 0,794 | 63 45 34 | 350 | 13 | 21 8 34,54 008
Nr.10-24 | 1,058 | 70 6,0 49 | 390 | 15| 25 3 38,93 010
Nr.12-24 | 1,058 | 80 6,0 49 | 450 | 16 | 30 3 46,67 012
1/4-20 | 1,270 | 80 70 55 | 510 | 17 | 30 3 42,08 025
5M16-18 | 1,411 | 90 80 | 62 | 660 |20 | 35 8 48,40 031
3/8-16 | 1,588 | 100 | 10,0 | 8,0 | 8,00 | 22 | 39 3 53,80 | 037
Acél 6-20
Rozsdamentes acél 4-8
Vasontvény 6-15
Nemvasfémek
Héallo otvozetek
Edzett anyagok

13



WNT MASTERTOO/L Menet
PERFORMANCE s ’ ’,
Menetfiré - UNC - Egységesitett durvamenet

Isdkfurat - gépi menettird, jobbos

UNG | Salo-Rex UNI

2-3

2B

vap.

do dg
dg -1 . G4
I N
I3
It

DIN 371 megerdsitett szarral HSS-E
<] 42°
<1100 N/mm?
<3xD
uo
d, p I d, a d, | 1, | I, |hornyok Rendelési szam
TDIN TP | OAL |DCONMS| DRVS | PHD | THL | LU 22582 ...
mm | mm | mm | mm | mm |mm|mm EUR
Nr. 2-56 | 0,454 | 45 2,8 2,1 1,85 | 45| 12 2 59,41 002
Nr.4-40 | 0,635 | 56 3,5 2,7 | 235 60| 18 2 37,09 004
Nr.6-32 | 0,794 | 56 40 30 | 2857020 3 32,51 006
Nr.8-32 | 0,794 | 63 45 34 | 350 |80 21 8 34,85 008
Nr.10-24 | 1,058 | 70 6,0 4,9 | 3,90 [10,0| 25 3 36,48 010
1/4-20 | 1,270 | 80 70 55 | 510 |13,0| 30 3 39,23 025
5M16-18 | 1,411 | 90 8,0 6,2 | 6,60 (14,0| 35 3 41,78 | 031
3/8-16 | 1,588 | 100 | 10,0 | 8,0 | 8,00 [16,0| 39 3 46,87 037
Acél 6-20
Rozsdamentes acél 4-8
Vasontveny 6-15
Nemvasfémek
Hodllo otvozetek
Edzett anyagok

14



WNT MASTERTOOL

Atmend furat - gépi menetfird, jobbos

Menet

Menettird - UNF - Egységesitett finommenet

UNF || Stahil UNI
B
W
4-5
2B
nitr. +
vap.
do dg
a1 - 7
lo X
I3
Iy
DIN 371 megerdsitett szarral HSS-E
<J0°
<1100 N/mm?
<4xD
uo
d, p I d, a d, | 1, | I, |hornyok Rendelési szam
TDIN TP | OAL |DCONMS| DRVS | PHD | THL | LU 22602 ...
mm | mm | mm | mm | mm |mm|mm EUR
Nr.4-48 | 0,529 | 56 3,5 27 1240 | 11| 18 2 49,83 004
Nr.6-40 | 0,635 | 56 4,0 30 | 295 | 12 | 20 8 44,22 006
Nr.8-36 | 0,706 | 63 45 34 | 350 | 13 | 21 3 4422 008
Nr.10-32 | 0,794 | 70 60 | 49 | 410 | 15| 25 8 45,55 010
1/4-28 | 0,907 | 80 70 55 | 550 | 17 | 30 3 50,03 025
5/16-24 | 1,058 | 90 80 | 62 | 690 | 17 | 35 3 56,45 031
Acél 6-20
Rozsdamentes acél 4-8
Vasontvény 6-15
Nemvasfémek
Héallo otvozetek
Edzett anyagok

15



WNT MASTERTOOL

Isdkfurat - gépi menettird, jobbos

Menet
Menettird - UNF - Egységesitett finommenet

UNF | Salo-Rex UNI
C
W
2-3
2B
vap.
do dg
a1 - @
lo X
I3
Iy
DIN 371 megerdsitett szarral HSS-E
<] 42°
<1100 N/mm?
<3xD
uo
d, p I d, | a| d; l, | 1, [hornyok Rendelési szam
TDIN TP | OAL |DCONMS|DRVS| PHD | THL | LU 22 606 ...
mm | mm | mm |mm| mm | mm |mm EUR
Nr.4-48 | 0,529 | 56 35 |27 240 6 18 2 44,22 004
Nr.6-40 | 0,635 | 56 40 3029 | 7 |20 8 39,23 006
Nr.8-36 | 0,706 | 63 45 34350 | 8 |21 3 39,23 008
Nr.10-32 | 0,794 | 70 6,0 |49 410 10 | 25 3 41,37 010
1/4-28 | 0,907 | 80 70 |55(550| 10 | 30 3 4524 025
5/16-24 | 1,058 | 90 80 |62|69 | 10 | 35 3 51,05 031
Acél 6-20
Rozsdamentes acél 4-8
Vasontvény 6-15
Nemvasfémek
Héallo otvozetek
Edzett anyagok
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WNT MASTERTOOL

Atmend furat - gépi menetfird, jobbos

Menet
Menetfiré - UNJF - Eqységesitett exira finommenet

UNJF DL Ti
D
W
4-5
3BX
TiCN
|
|
dz dg
dg -1 . G4
I G
I3
It
DIN 371 megerdsitett szarral HSS-E
<J15°
<1200 N/mm?
<4xD
uo
d, p I d, a | I, | I, | hor- Rendelési szam
DIN TP | OAL |DCONMS| DRVS | THL | LU | nyok 22 167 ...
mm | mm | mm | mm |mm|mm EUR
Nr.4-48 | 0,529 | 56 3,5 27 | 11 | 18 2 83,15 004
Nr.6-40 (0,635 | 56 40 30 |12 120 | 3 83,15 006
Nr.8-36 | 0,705 | 63 45 34 | 13| 21 3 83,15 008
Nr.10-32 | 0,794 | 70 60 | 49 |15 |25 | 3 86,00 010
1/4-28 |0,907 | 80 7,0 55 |17 130 | 3 108,00 = 025
5/16-24 | 1,058 | 90 80 | 62 |17 |35 | 3 115,20 031
3/8-24 |1,058| 90 | 100 | 80 |18 |35 | 3 128,40 | 037
Acél 6-8
Rozsdamentes acél 4-10
Vasontvény
Nemvasfémek 10-12
Haodllo dtvozetek 4-6
Edzett anyagok
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WNT MASTERTOOL

Isdkfurat - gépi menettird, jobbos

Menet
Menetfiré - UNJF - Eqységesitett exira finommenet

UNJF SL Ti
C
W
2-3
3BX
TiCN
do dg
dg -1 . G4
lo X
I3
Iy
DIN 371 megerdsitett szarral HSS-E
<J15°
<1200 N/mm?
<2xD
uo
d, p I d, a d, | 1, | I, |hornyok Rendelési szam
TDIN TP | OAL |DCONMS| DRVS | PHD | THL | LU 22 168 ...
mm | mm | mm | mm | mm |mm|mm EUR
Nr.4-48 | 0,529 | 56 3,5 27 1240 | 11| 18 2 81,52 004
Nr.6-40 (0,635 | 56 4,0 30 | 300 | 12 | 20 8 81,52 006
Nr.8-36 | 0,705 | 63 45 34 | 355 | 13 | 21 3 81,52 008
Nr.10-32 | 0,794 | 70 60 | 49 | 415 | 15| 25 8 85,19 010
1/4-28 |0,907 | 80 70 55 | 555 | 17 | 30 3 107,00 025
5/16-24 | 1,058 | 90 80 | 62 | 700 | 17 | 35 3 114,10 031
3/8-24 |1,058| 90 | 10,0 | 80 | 860 | 18 | 35 3 128,40 | 037
Acél 6-8
Rozsdamentes acél 4-10
Vasontvény
Nemvasfémek 10-12
HGallo Gtvozetek 4-6
Edzett anyagok
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WNT MASTERTOOL

Atmend furat - gépi menetfird, jobbos

Menet

Menetford - BSW - Whitworth menet

BSW || Stabil UNI
B
W
4-5
med.
nitr. +
vap.
dz dg
dg -1 . G4
I NC
I3
Iy
DIN 371 megerdsitett szarral HSS-E
<J0°
<1100 N/mm?
<4xD
uo
d, p I d, a d, | 1, | I, |hornyok Rendelési szam
TDIN TP | OAL |DCONMS| DRVS | PHD | THL | LU 22 626 ...
mm | mm | mm | mm | mm |mm|mm EUR
1/8-40 |0,635| 56 3,5 27 | 255 | 11 | 18 3 49,22 012
3/16-24 | 1,058 | 70 6,0 | 49 | 370 | 15| 25 8 49,22 018
1/4-20 | 1,270 | 80 7,0 55 | 510 | 17 | 30 3 54,21 025
5/16-18 | 1,411 | 90 80 | 62 | 650 |20 | 35 8 61,14 031
3/8-16 | 1,588 | 100 | 10,0 | 8,0 | 7,90 | 22 | 39 3 67,36 | 037
Acél 6-20
Rozsdamentes acél 4-8
Vasontveny 6-15
Nemvasfémek
Hodllo otvozetek
Edzett anyagok
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WNT MASTERTOOL

Isdkfurat - gépi menettird, jobbos

Menet

Menetford - BSW - Whitworth menet

BSW | Salo-Rex UNI
C
W
2-3
med.
vap.
do dg
dg -1 . G4
lo X
I3
Iy
DIN 371 megerdsitett szarral HSS-E
<] 42°
<1100 N/mm?
<3xD
uo
d, p I d, a d, | 1, | I, |hornyok Rendelési szam
TDIN TP | OAL |DCONMS| DRVS | PHD | THL | LU 22 628 ...
mm | mm | mm | mm | mm |mm|mm EUR
1/8-40 |0,635| 56 3,5 27 | 255 | 7 |18 3 46,67 012
3/16-24 | 1,058 | 70 6,0 | 49 | 370 | 10 | 25 8 48,61 018
1/4-20 | 1,270 | 80 7,0 55 | 510 | 13 | 30 3 52,99 025
5/16-18 | 1,411 | 90 80 | 62 | 650 | 14| 35 8 57,88 031
3/8-16 | 1,588 | 100 | 10,0 | 8,0 | 790 | 16 | 39 3 64,20 | 037
Acél 6-20
Rozsdamentes acél 4-8
Vasontveny 6-15
Nemvasfémek
Hodllo otvozetek
Edzett anyagok
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WNT MASTERTOOL Menet
Menetmardk - tartalmi dttekintés

Fébb tulajdonsdgok

= jo fellileti mindség
javitja a menet mindségét

optimalizdlt keményfém

= menetformazas egészen a furatfenékig
teljes egészében kihasznalhato furat

= nagyfoku folyamatbiztonsdg végeselem-madszerrel
nincs forgdcstorési probléma szimulalt atmenetek

kisebb fajlagos forgacsoloerd
idedlis labilis alkatrészekhez menetmarokhoz
kialakitott bevonatok

Menetmardk dttekintése

7
i)
%
5 — —
= o Sh 3
~ £ —_ . (%] = Ao
o g g | E - £ =g =:
Q © %] g = D 0 Qo = —z
3 = 3 | % B 2 =M =0
£ ¥ 8 | £ | S28t: & g | %
z 3 2 ) - CEE 2 = S Oldal
2 3 2 od 2es2s8 2 & &
IR/L 60° 58 ©00000 0,5 oW
- M - - részprofil 500 22
78 D 2,0
60° 118 00000 M1,6 CWX
ﬂ M - - teljes profil 500 22
410 WP M6
— : 60° 2,4 eo0e0o000 M3 Ti
- : e gy| B
e O M14
R ) IR/IL 50° 4,0 o000 O0O0 M5x0,5 Ti
| - o elesprofl [ ggg 2
1ne O M14x1,5
T — 550 80 eeeeee G(1/8-28 T
- : L T
160 HB[OL G1/2-14
—e 557 60 ee®®e®e® e BSW516-18 T
99  H[OI3 BSW 5/8- 11
S . RIIL 550 6,0 @000 @ @ BSFH/16-22 Ti
99 HB[O3 BSF 5/8- 14
T — 60° 8 e eoee®e®e UNC14-20 T
. - : oy o |
99 O3 UNC 1/2-13
E——— W] 45 eeeeee UNF14-28 -
99 B[O UNF 1/2-20
—— = IR/IL 60° 8,0 o000 00 Ti
- @ : 030 o |gp|
160 H(O

70 Tovabbi méretek és menetmarok — fékatalogus, 6. fejezet (Cirkular- és menetmarok)
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WNT MASTERTOOL

Menet

Menetmardk - MicroMill rendszer

MicroMill - Tomdr keményfém cirkuldris szdras menetmaré - részprofil

Micro CWX
Nl || = 500
60°
Iy
< »
—llleb S T
] S max.
HAC_ T8
Tomar keményfém
Wi
p d, s b | I d [ d.| Z | 4 Rendelési szém
DC Wi CW | PDPT [y OAL DN |DCONMS| ZEFP | DAXN 53 053 ...
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm EUR
0,5-1,5 | 58 2 0,06 | 091 | 152 58 3,5 6 3 6 54,01 010
0,5-15 | 78 2 0,06 | 091 | 254 68 53 8 8 8 71,53 110
1,0-2,0 | 78 2 012 | 119 | 254 68 50 8 3 8 71,53 120
Acél °
Rozsdamentes acél °
Vasontveny )
Nemvasfémek O
HGallo Gtvozetek °
Edzett anyagok (]

MicroMill - Tomor keményfém cirkuldris szdras menetmard -teljes profil

—v/f, oldal: 37

Micro WX
LT — 500
I3
: % i %
(s}
— ©
—treS Tma
HACT
Tomér keményfém
Wi
Menet p d, s b e |l l d, [ d | Z Rendelési szam
™ s DC Wi CW | PDPT LU OAL DN  |DCONMS| ZEFP 53052...
mm mm mm mm mm mm mm mm mm EUR
M1,6 035 | 1,18 | 0,40 | 0,04 | 0,19 40 32 0,64 3 3 60,83 160
M1,8 0,35 | 1,38 | 0,50 | 0,04 | 0,19 5,0 32 0,70 3 3 60,12 180
M2 04 1,50 | 0,56 | 0,056 | 0,22 | 5,0 32 0,90 3 4 66,95 200
M2,5 045 | 1,95 | 060 | 006 | 025 | 6,0 32 1,15 3 4 66,24 250
M3 05 | 240 | 060 | 0,06 | 0,27 | 70 32 1,60 3 4 65,62 300
M3,5 06 | 280 | 074 | 0,08 | 0,33 | 8,0 32 1,80 3 4 64,20 350
M4 0,7 310 | 0,82 | 0,09 | 0,38 | 9,0 44 1,98 5 4 69,70 = 400
M5 08 | 360 | 098 | 0,10 | 043 | 10,0 44 2,20 5 4 67,66 500
M6 1 410 | 098 | 0,13 | 0,54 | 122 44 2,70 5 4 66,24 600
Acél °
Rozsdamentes acél [
Vasontvény )
Nemvasfémek °
Hodllo dtvozetek [
Edzett anyagok )

—v/f, oldal: 37

70 Cirkularis marasnal az eldtolas kiszamitasakor figyelni kell arra, hogy keruleti elGtolassal v, vagy kozépponti palyan torténd elétoldssal v, torténik a megmunkalas.
Részletek (oldal): — 72 + 73.

22



WNT MASTE}QTOOL Menet
STANDARD , o ee ’ ’ ,
Menetmardk - tomdr keményfém menetmardk

Szdras menetmaro

= profilkorrigalt
= keménymegmunkalas @ d, = 4 mm-t6l lehetséges

IR/IL
SGF § Ti 500
<2xD
60° lo
do
o 6l
M Ih '
O]
Témér keményfém
W8
d, Menet p l, d, L1 Z| d Rendelési szam
DC ™ ™ LU |DCONMS| OAL |zEFP 54 800 ...
mm mm mm mm mm mm EUR
2,40 M3 050 | 65 4 42 | 2| 250 87,74 030 "
3,15 M4 0,70 9,0 6 55 | 3| 330 99,86 040 2
4,00 M5 0,80 | 11,0 6 55 | 3| 420 99,86 | 050 2
4,80 M6 1,00 | 13,0 6 55 | 3 | 5,00 102,90 060 ?
6,00 M8 1,25 | 18,0 6 60 | 3| 6,75 110,10 080
8,00 M10 1,50 | 21,0 8 70 | 3| 850 137,60 100
9,90 M12 1,75 | 26,0 10 75 | 410,25 158,00 120
11,60 Mi4 2,00 | 30,0 12 85 | 4 | 12,00 193,60 140
1) DIN 6535 HA szerinti szarkialakitds / belsé hitdfolyadék-elldtas nélkil
2) bels6 hiitdfolyadék-elldtds nélkUl
60°
AR
W8
d, Menet p l, d, I z d, Rendelési szam
DC ™ ™ LU |DCONMS| OAL | zEFP 54802 ...
mm mm mm mm mm mm EUR
4,0 M5 0,50 11 6 55 3 4,50 99,86 | 050 "
4,8 M6 0,75 13 6 55 3 5,25 102,90 060 "
6,0 M8 1,00 18 6 60 3 7,00 110,10 080
8,0 M10 1,25 21 8 70 %) 8,75 137,60 100
9,9 M12 1,00 26 10 75 4 11,00 158,00 120
9,9 M12 1,25 26 10 75 4 10,75 158,00 121
9,9 M12 1,50 26 10 75 4 10,50 158,00 = 122
11,6 M14 1,00 30 12 85 4 13,00 193,60 140
11,6 M14 1,50 30 12 85 4 12,50 193,60 | 141
1) DIN 6535 HA szerinti szarkialakitds / belsé hitéfolyadék-elldtas nélkil
55°
G
W8
d, Menet p l, d; 6 I z d, Rendelési szam
DC TDIN P LU |DCONMS| OAL | ZEFP | DAXN 54 804 ...
mm mm mm mm mm mm EUR
8,0 G1/8-28 0,907 | 21 8 70 3 8,80 146,70 = 018
9,9 G1/4-19 1,337 | 26 10 75 4 11,80 164,10 014
14,0 G3/8-19 1,337 | 40 14 90 4 15,25 239,50 038
16,0 G1/2-14 1,814 42 16 90 4 19,00 244,60 012
Acél )
Rozsdamentes acél °
Vasontvény °
Nemvasfémek O
Hodllo otvozetek )
Edzett anyagok (]

— v /f oldal: 36

70 Cirkularis marasnal az el6tolas kiszamitasakor figyelni kell arra, hogy kertileti el6toldssal v, vagy kozépponti palyan torténd el6tolassal v, torténik a megmunkalds.
Részletek (oldal): — 72 + 73.

23



WNT MASTERTOOL

STANDARD /

Szdras menetmaro

Menet

Menetmardk - tomdr keményfém menetmarok

= profilkorrigalt

IR/IL
SGF = Ti 500
<2xD
55° l2
do
B — ERER
BSW I
H (T3
Tomor keményfém
W8
d, Menet p l, d, I z d, Rendelési szam
DC TDIN ™ LU |DCONMS| OAL | zEFP | DAXN 54 806 ...
mm mm mm mm mm mm EUR
6,0 BSW5/16-18 | 1,411 18 6 60 3 6,50 126,40 = 516
6,0 BSW3/8-16 | 1,588 | 18 6 60 3 7,90 126,40 038
8,0 BSW7/16-14 | 1,814 | 21 8 70 3 9,25 156,90 = 716
8,0 BSW 1/2 - 12 2,117 21 8 70 3 10,50 156,90 012
9,9 BSW5/8-11 | 2,309 | 26 10 75 4 13,50 180,40 058
55°
AA| B
W8
d, Menet p l, d, I z d, Rendelési szam
DC DIN ™ LU |DCONMS| OAL | ZEFP | DAXN 54 808 ...
mm mm mm mm mm mm EUR
6,0 BSF5/16-22 | 1,155 | 18 6 60 3 6,80 126,40 = 516
6,0 BSF3/8-20 | 1,270 | 18 6 60 3 8,30 126,40 038
8,0 BSF 7/16 - 18 1,411 21 8 70 3 9,70 156,90 716
8,0 BSF1/2-16 | 1,588 | 21 8 70 3 11,10 156,90 012
9,9 BSF5/8-14 1814 | 26 10 75 4 14,00 180,40 058
60°
A e
W8
d, Menet p l, d, I z d, Rendelési szam
DC TDIN ™ LU |DCONMS| OAL | zEFP | DAXN 54 810 ...
mm mm mm mm mm mm EUR
4,80 UNC1/4-20 | 1,270 | 13 6 55 3 5,10 126,40 014 M
6,00 | UNC5/16-18 | 1,411 18 6 60 3 6,60 126,40 516
7,95 UNC3/8-16 | 1,588 | 21 8 70 3 8,00 156,90 038
795 | UNC716-14 | 1,814 | 21 8 70 3 9,40 156,90 716
9,90 UNC 1/2-13 | 1,954 | 26 10 75 4 10,80 180,40 012
Acél °
Rozsdamentes acél °
Vasontvény )
Nemvasfémek °
Hodllo dtvozetek °
Edzett anyagok )

1) DIN 6535 HA szerinti szdrkialakitds / belsd hlitéfolyadék-ellatas nélkl

— v /f, oldal: 36

0 Cirkularis mardsnal az el6tolas kiszamitasakor figyelni kell arra, hogy kertileti el6tolassal v, vagy kozeépponti palyan torténd eldtolassal v, torténik a megmunkalas.

Részletek (oldal): — 72 + 73.

2



WNT

MASTERTOOL

STANDARD /

Szdras menetmaro

Menet

Menetmardk - tomdr keményfém menetmardk

= profilkorrigalt

IR/IL
SGF = Ti 500
<2xD
60° l2
do
g el u
UNF I '
H (T3
Tomor keményfém
W8
d, Menet p l, d, I z d, Rendelési szam
DC TDIN ™ LU |DCONMS| OAL | zEFP | DAXN 54 812 ...
mm mm mm mm mm mm EUR
48 UNF 1/4-28 | 0,907 | 13 6 55 3 5,50 126,40 | 014 V
6,0 UNF5/16-24 | 1,058 | 18 6 60 & 6,90 126,40 516
8,0 UNF3/8-24 | 1,058 | 21 8 70 3 8,50 156,90 038
8,0 UNF716-20 | 1,270 | 21 8 70 3 9,90 156,90 716
9,9 UNF1/2-20 | 1270 | 26 10 75 4 11,50 180,40 012
Acél °
Rozsdamentes acél °
Vasontvény )
Nemvasfémek o
Hodllo otvozetek °
Edzett anyagok )

1) Dbelsé hitéfolyadék-ellatas nélkdl

— v /f, oldal: 36

0 Cirkularis mardsnal az el6tolas kiszamitasakor figyelni kell arra, hogy kertileti elGtoldssal v, vagy kozeépponti palyan torténd eldtolassal v, torténik a megmunkalas.

Részletek (oldal): — 72 + 73.
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WNT MASTE}QTOOL Menet
STANDARD , o ee ’ ’ ,
Menetmardk - tomdr keményfém menetmardk

Szdras menetmaro

IR/IL
SGF = Ti 500

<2xD

60° do

VAA/

M
HB[(O I8
Tomor keményfém
W8
d, p L] dy I z d, Rendelési szam
DC i LU |DCONMS| OAL | ZEFP 54 832 ...
mm mm mm mm mm mm EUR
8 0,50 12 8 70 3 10 123,30 008
8 0,75 12 8 70 3 1 123,30 080
10 1,00 16 10 75 4 14 128,40 100
10 1,50 16 10 75 4 14 128,40 101
12 1,00 20 12 85 4 16 148,80 120
12 1,50 20 12 85 4 16 148,80 121
12 2,00 20 12 85 4 18 148,80 122
16 1,00 25 16 90 5 22 206,90 160
16 1,50 25 16 90 5 22 206,90 = 161
16 2,00 25 16 90 5 22 206,90 162
16 3,00 25 16 90 5 24 206,90 = 164
Acél o
Rozsdamentes acél °
Vasontveny )
Nemvasfémek °
Hodllo otvozetek °
Edzett anyagok °

— v /f, oldal: 36

70 Cirkularis mardsnal az el6tolas kiszamitasakor figyelni kell arra, hogy kertileti el6toldssal v, vagy kozeépponti palyan torténd eldtolassal v, torténik a megmunkalas.
Részletek (oldal): — 72 + 73.
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WNT MASTERTOO/I. Menet
PERFORMANCE . . ’ . s . ’
Cirkuldris mardk - tartalmi dttekintés

Fébb tulajdonsdgok

= jol bevdlt, 3 bordaval ellatott fogazat az élhez kivezetett
optimalis kzpontosito képesség hitéfolyadék

= acélbol készllt, rovid tarto
maximdlis stabilitas

= 3-€s 6-6l0 lapkak

novelik a rugalmassdagot

= egyedi, keresztfogazasu betét
minimélisra csokkenti a rezgést ) )
stabil befogd konnyen cserélhetd
ahomlokon torténd
rogzités miatt

Cirkuldris mardk dttekintése

ks
©
b=
2
Z
2
E ~ E 8 i~ %
g S o e 5= £ D
] 3 » Qd, <cS=20 e}
0,7 58 00000 CWX
h » a y 5 500 2
: 2,0 78
2,0 58 ®©0 0000 CWX
_ = . y 500 2
30 78
1,5 12 ®©0 0000 CWX
E keresztfogazasu - - 500 29
6,0 37
1,0 10 ®©0 0000 CWX
E - 3 500 30
6,0 28
2,0 )
E Aluminiumhoz - 32 Cs\gg( 31
30
1,0 12 ®©0 0000 CWX
E y y s00 | O
5,0 22
0,2 10 00000 CWX
15 - 45° - - 500 32
30 28
— 05 ©0 0000 CWX
l:l Tmax 12 mm - 37 500 33
15
e :

70 Tovabbi méretek és cirkuldris marék — fékatalégus, 6. fejezet (Cirkular- és menetmarok)
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WNT MASTERTO(y. Menet
PERFORMANCE . ’ . ’ . .
Cirkuldris mardk - MicroMill rendszer

MicroMill - Témr keményfém cirkuldris szdrmard

Micro CWX
Mill 500

di
2

5
HAC_ T8
Tomar keményfém
W1
0 | T o I, I d; | dye Z d, Rendelési szam
DC cw | POPT | W OAL DN |DCONMS| ZEFP | DAXN 53 050 ...
mm mm mm mm mm mm mm mm EUR

0,7 0,8 15,2 58 3,8 6 3 6 51,77 070

0,8 0,8 15,2 58 3,8 6 3 6 51,77 080

0,9 0,8 15,2 58 3,8 6 3 6 51,77 090

1,0 0,8 15,2 58 3,8 6 8 6 51,77 100

1,5 0,8 15,2 58 3,8 6 3 6 51,77 150

0,7 12 | 254 68 50 8 3 8 65,32 170

0,8 12 | 254 68 5,0 8 3 8 65,32 180

0,9 12 | 254 68 50 8 3 8 65,32 190

1,0 12 | 254 68 5,0 8 3 8 65,32 200

1,5 12 | 254 68 50 8 3 8 65,32 250

2,0 12 | 254 68 5,0 8 8 8 65,32 300
Acél o
Rozsdamentes acél °
Vasontveny )
Nemvasfémek o
Hodllo dtvozetek o
Edzett anyagok o

—v/f, oldal: 37

MicroMill - Tomdr keményfém cirkuldris szdrmaré

Micro CWX
Mill 500

90°

d
,
3
dahe
OQ

b ° Tmax
S
HAC_ T8
Tomor keményfém
Wi
d, s b | T | & I, d, | d, z d, Rendelési szam
DC Wi cw PDPT L OAL DN |DCONMS| ZEFP | DAXN 53051 ...
mm mm mm mm mm mm mm mm mm EUR
2 0,2 0,8 15 58 42 6 3 6 49,93 | 010
2 0,2 0,8 25 68 42 6 8 6 63,38 020
3 0,2 1,2 25 68 5,0 8 3 8 76,93 110
3 0,2 1,2 35 78 50 8 3 8 81,01 120
Acél °
Rozsdamentes acél °
Vasontveny o
Nemvasfémek o
Hodllo dtvozetek o
Edzett anyagok o

—v/f, oldal: 37

70 Cirkularis marasnal az eldtolas kiszamitasakor figyelni kell arra, hogy keruleti elGtolassal v, vagy kozépponti palyan torténo eltoldssal v, tortenik a megmunkalas.
Részletek (oldal):— 72 + 73.
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WNT MASTERTOOL Menet

TS/ Cirkuldris mardk - MiniMill rendszer
. . . 4 4 ’, , 4
MiniMill - Mardbetét horonymardshoz, keresztfogazdsy
Mini || 2 cwx
mil || 212 500
Py
Lt
{
[ NEW I
Méret | D | d | Db, | T | s r z Rendelési szam
DAXN Ic cW | PDPT S RETR | ZEFP 53015...
mm mm mm mm mm EUR
12 1,7 1,5 2,0 3,5 0,2 6 47,59 | 114
12 1,7 2,0 2,0 815 0,2 6 47,59 119
16 15,7 1,5 2,5 45 0,2 6 4820 314
16 15,7 2,0 2,5 45 0,2 6 48,20 319
16 15,7 2,5 2,5 45 0,2 6 4820 324
18 17,7 2,0 4,0 5,8 0,2 6 53,80 419
18 17,7 2,5 4,0 5,8 0,2 6 53,80 424
18 17,7 3,0 40 58 0,2 6 53,80 429
20 19,7 2,0 5,0 58 0,2 6 53,80 469
20 19,7 2,5 5,0 5,8 0,2 6 53,80 474
20 19,7 3,0 5,0 58 0,2 6 53,80 479
22 21,7 2,0 4,5 6,2 0,2 6 51,97 820
22 21,7 2,5 45 6,2 0,2 6 51,97 825
22 21,7 3,0 4,5 6,2 0,2 6 51,97 830
22 21,7 4,0 4,5 6,2 0,2 6 51,97 840
37 36,7 1,5 12,0 6,2 0,1 6 70,72 ~ 865
37 36,7 2,0 12,0 6,2 0,2 6 71,74 870
25 24,8 2,5 5,0 6,4 0,2 6 60,63 626
25 24,8 3,0 5,0 6,4 0,2 6 61,34 | 631
25 24,8 4,0 5,0 6,4 0,2 6 62,57 641
25 24,8 5,0 5,0 6,4 0,2 6 64,60 ' 651
25 24,8 6,0 5,0 6,4 0,2 6 68,58 661
28 277 2,5 6,5 6,2 0,2 6 59,10 | 726
28 277 3,0 6,5 6,2 0,2 6 59,71 731
28 277 4,0 6,5 6,2 0,2 6 61,04 ' 741
28 277 5,0 6,5 6,2 0,2 6 61,85 751
28 277 6,0 6,5 6,2 0,2 6 61,85 761
35 34,7 2,0 10,0 6,2 0,2 6 64,91 770
35 34,7 2,5 10,0 6,2 0,2 6 65,52 | 7715
35 34,7 3,0 10,0 6,2 0,2 6 66,13 780
Acél )
Rozsdamentes acél o
Vasontvény °
Nemvasfémek °
Haodllo otvozetek o
Edzett anyagok o

— v /f oldal: 37

70 Cirkularis marasnal az el6tolas kiszamitasakor figyelni kell arra, hogy kertileti el6toldssal v, vagy kozépponti palyan torténd el6tolassal v, torténik a megmunkalas.
Részletek (oldal): — 72 + 73.
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WNT MASTERTOOL

MiniMill - Marélapka horonymardshoz

Menet

Cirkuldris mardk - MiniMill rendszer

Mini sz a cwx
Mill || %m 500
iy
_,1 Tmax. —»
4
W2
Méret | D | b0 | Tow | S r z Rendelési szam
DAXN | Cw | PDPT s RETR | ZEFP 53 007 ...
mm mm mm mm EUR
10 1,0 1,5 | 3,50 3 30,88 010
10 1,5 1,5 | 350 | 0,2 &) 27,61 015
10 2,0 1,5 | 350 | 0,2 3 27,61 020
10 2,5 1,5 | 350 | 0,2 3 27,61 025
12 1,5 20 | 350 | 0,2 6 47,79 114
12 1,5 25 | 350 | 0,2 B 27,61 115
12 2,0 20 | 350 | 0,2 6 47,79 119
12 2,0 25 | 350 | 0,2 3 27,61 120
12 2,5 25 | 350 | 0,2 3 27,61 125
14 1,0 25 | 450 3 31,49 210
14 1,5 25 | 450 | 0,2 3 28,94 215
14 2,0 25 | 450 | 0,2 3 28,94 | 220
14 2,5 25 | 450 | 0,2 B 28,94 225
16 1,5 35 | 450 | 0,2 3 28,94 | 315
16 2,0 35 | 450 | 02 3 28,94 320
16 2,5 35 | 450 | 02 3 28,94 | 325
18 1,5 35 | 575 | 01 6 54,11 414
18 1,5 35 | 575 | 02 3 29,55 415
18 2,0 35 | 575 | 02 6 54,11 419
18 2,0 35 | 575 | 02 B 29,55 420
18 2,5 35 | 575 | 02 6 54,11 424
18 2,5 35 | 575 | 0,2 3 29,55 425
18 3,0 35 | 575 | 0,2 6 54,11 = 429
18 3,0 35 | 575 | 0,2 3 29,55 430
18 4,0 35 | 575 | 0,2 3 29,55 440
22 1,0 45 | 6,20 | 0,1 6 52,99 810
22 1,5 45 | 6,20 | 01 6 51,97 815
22 1,5 45 | 570 | 0,2 3 30,88 | 515
22 2,0 45 | 570 | 0,2 3 30,88 520
22 2,0 45 | 6,20 | 0,2 6 51,97 820
22 2,5 45 | 570 | 0,2 3 30,88 525
22 2,5 45 6,20 0,2 6 51,97 825
22 3,0 45 | 570 | 02 B 30,88 530
22 3,0 45 | 6,20 | 0,2 6 51,97 830
22 35 45 | 570 | 0,2 3 30,88 535
22 4,0 45 | 570 | 0,2 3 30,88 540
22 4,0 45 | 6,20 | 0,2 6 51,97 840
25 2,0 50 | 650 | 0,2 B 35,36 620
25 2,5 50 | 650 | 0,2 3 35,36 625
25 3,0 50 | 650 | 02 3 35,36 630
25 35 50 | 650 | 0,2 3 35,36 | 635
25 4,0 50 | 650 | 02 3 35,36 640
28 1,0 65 | 625 | 0, 6 58,90 610
28 1,5 65 | 625 | 0,1 6 58,08 615
28 1,5 65 | 650 | 0,2 3 35,36 | 715
28 2,0 65 | 625 | 02 6 58,80 721
28 2,0 65 | 650 | 0,2 3 35,36 720
28 2,5 65 | 625 | 0,2 6 59,41 726
28 2,5 65 | 650 | 0,2 3 35,36 725
28 3,0 65 | 650 | 0,2 B 35,36 730
28 3,0 65 | 625 | 0,2 6 60,02 | 731
28 85 65 | 650 | 0,2 B 35,36 735
28 4,0 65 | 625 | 0,2 6 61,34 741
28 4,0 65 | 650 | 02 3 35,36 740
28 5,0 65 | 650 | 02 3 35,36 750
28 6,0 65 | 650 | 02 3 36,07 760
Acél °
Rozsdamentes acél °
Vasontvény o
Nemvasfémek [
HG6allo 6tvozetek o
Edzett anyagok o

—v/f, oldal: 37

70 Cirkularis mardsnal az elGtolas kiszamitasakor figyelni kell arra, hogy kertileti el6toldssal v, vagy kozeépponti palyan torténd el6tolassal v, torténik a megmunkalas.

Részletek (oldal): — 72 + 73.
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WNT MASTERTOOL

Menet
Cirkuldris mardk - MiniMill rendszer

MiniMill - Marélapka horonymardshoz (specidlisan aluminiumhoz)

Mini || 2 CWX
Mill | 932 a 500
£45 ) Z\OOK,‘:;J
L
_>f Trax. —»  f=— D min. i\\
{
W2
Méret | D | b, [T | s rolz Rendelési szam
DAXN ow PDPT s RETR |ZEFP 53 007 ...
mm mm mm mm EUR
32 2,0 8,5 6,5 02 |3 39,44 920
32 2,5 8,5 6,5 02 |3 39,44 925
32 3,0 8,5 6,5 02 |3 39,44 930
Acél
Rozsdamentes acél
Vasontveny
Nemvasfémek °
Hodllo otvozetek
Edzett anyagok

MiniMill - Radiuszos mardlapka horonymardshoz

—v/f, oldal: 37

Mini QZIZ g owX
Mill || 4o 500
r
3
b
[5
{ FoE
J X
Tmax. e
W2
Méret | D | by | Tow | S r z Rendelési szam
DAXN | cw | PDPT s RETR | ZEFP 53008 ...
mm mm mm mm EUR
12 2,2 2,5 3,50 11 3 35,36 011
16 2,2 3,5 4,60 11 3 35,97 111
18 2,2 3,5 5,75 1,1 3 36,68 @ 211
22 1,0 45 5,75 0,5 3 36,68 = 305
22 1,6 45 | 575 0,8 3 37,30 308
22 2,0 45 5,75 1,0 3 36,68 = 310
22 2,4 45 5,75 1,2 3 38,01 312
22 2,8 45 5,75 14 3 36,68 = 314
22 3,0 45 5,75 1,5 8 36,68 315
22 4,0 45 5,75 2,0 3 36,68 = 320
22 44 45 | 575 | 22 3 37,80 322
22 50 45 5,75 2,5 3 39,23 325
Acél °
Rozsdamentes acél °
Vasontvény °
Nemvasfémek )
Haodllo dtvozetek o
Edzett anyagok o

— v /f, oldal: 37

70 Cirkularis marasnal az el6tolas kiszamitasakor figyelni kell arra, hogy kertleti el6tolassal v, vagy kozepponti palyan torténd eldtolassal v, torténik a megmunkalas.
Részletek (oldal): — 72 + 73.
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WNT MASTERTOOL

MiniMill - Marélapka horonymardshoz és élletdréshez

Menet

Cirkuldris mardk - MiniMill rendszer

Mini sz CWX
Mill || %m 500
W2
Méret | D | b0 | Tow | S o° f z Rendelési szam
DAXN | cw | PDPT s KCHL | PDX | ZEFP 53009 ...
mm mm mm mm EUR
10 02 | 035 | 3,60 15 1,80 6 48,10 | 015
10 02 | 045 | 3,60 20 1,80 6 48,10 020
10 02 | 070 | 3,60 30 1,80 6 48,10 - 030
10 02 | 1,20 | 3,60 45 1,80 6 48,10 045
12 1,2 | 0,80 | 3,50 45 1,20 3 23,74 | 035
16 1,4 1,20 | 4,50 45 1,60 3 24,35 145
18 02 | 220 | 575 45 3,00 6 53,29 259
18 25 | 140 | 585 45 1,70 8 24,86 258
22 02 | 250 | 6,40 45 3,90 6 52,17 463
22 2,0 1,70 | 5,85 45 2,00 3 26,29 358
22 3,0 | 3,00 | 940 45 3,25 3 27,61 394 1
28 02 | 1,9 | 6,05 45 3,75 6 57,98 560
Acél °
Rozsdamentes acél °
Vasontvény °
Nemvasfémek (]
HG6allo 6tvozetek o
Edzett anyagok o

1) 73082 006-0s szoritdcsavart haszndljon

— v /f oldal: 37

70 Cirkularis marasnal az el6tolas kiszamitasakor figyelni kell arra, hogy kertileti el6toldssal v, vagy kozépponti palyan torténd el6tolassal v, torténik a megmunkalas.

Részletek (oldal): — 72 + 73.

32



WNT MASTERTOOL

Menet

Cirkuldris mardk - MiniMill rendszer

MiniMill - Marlapka daraboldshoz

=T .. =120mmés 53 003 624-es szdr esetén

= csokkentse az eldtolast 50 %-kal

Mini Q237 [ CWX
min || el 500
* Z
i ; LS
; § D min. f’ ‘
W2
Méret | D | b 0| Tow | S ro|z Rendelési szam
DAXN oW | POPT | s RETR |ZEFP 53013 ...
mm mm mm mm EUR
37 0,5 12 5,6 6 84,48 705 "
37 0,6 12 57 6 84,17 706 V
37 0,8 12 6,0 6 83,05 708 "
37 1,0 12 6,2 0,1 6 80,70 710
37 1,5 12 6,2 0,1 6 68,78 | 715
Acél °
Rozsdamentes acél °
Vasontvény )
Nemvasfémek °
Hodllo dtvozetek o
Edzett anyagok e)

1) Homlokoldalon nincs a kdzéppontig aldkdszoriilve

—v/f, oldal: 37

70 Cirkularis mardsnal az el6tolas kiszamitasakor figyelni kell arra, hogy keriileti el6tolassal v, vagy kozeépponti palyan torténd eldtolassal v, torténik a megmunkalas.
Részletek (oldal): — 72 + 73.
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WNT MASTERTOOL Menet

Cirkuldris mardk - MiniMill rendszer
MiniMill - Cirkuldris szdrmar6, extra rovid
= acél kivitel

I3
o
-c(;)* 1 i—::::—. TETEEIEEEEEEES
AT
Wi
Méret | d, . | d, I I, Ds b T e Rendelési szam
DCONMS|  BD OAL LH DAXN ow PDPT 53004 ...

mm | mm | mm | mm mm mm mm EUR
10 6,0 60 15,2 9,7/11,7 | <3,35 1,4/25 101,90 ' 015
10 8,0 60 17,7 13,7/15,7 | <4,35 2,5/35 101,90 = 217
13 8,0 70 25,7 | 13,7/15,7 | <4,35 2,5/3,5 105,00 225
10 9,0 60 17,0 17,7 <5,6 815 101,90 417
13 9,0 70 25,0 17,7 <5,6 3,5 105,00 425
10 11,3 60 10,7 21,7 <9,15 45 105,00 610
13 11,3 70 25,7 21,7 <9,15 4 109,00 625
13 14,0 70 10,7 27,7 <10 6,5 105,00 810
20 14,0 100 35,7 27,7 <10 6,5 109,00 = 835

70 Cirkuldris marasnal az el6tolas kiszamitésakor figyelni kell arra, hogy keruleti elGtolassal v, vagy kozépponti palyan torténd eldtoldssal v, torténik a megmunkalas.
Részletek (oldal): — 72 + 73.

Y7 Y5 Y5
e NG NG
D kules Szoritdcsavar Szoritdcsavar

Rendelésiszam  Rendelésiszdm  Rendelési szdm

Potalkatrészek 80950.. 73082.. 73082..
Méret EUR EUR EUR

10 729 110 3,06 002
14 854 112 3,06 003
18 8,67 113 3,06 004
22 930 114 6,61 006 3,06 005
28 9,30 114 3,06 005

70 73082 006 szoritocsavar kizardlag a 53 009 394 rendelési szamu lapkéhoz

Méret Csavarasi nyomaték - iranyértékek
10 1,0-1,5Nm
14 2,5-3,0Nm
18 4,0-4,5Nm
22-28 6,0-6,5Nm
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WNT MASTERTOOL

Anyagpélddk a WNT forgdcsoldsi adattdbldzataihoz

Cirkuldris és menetmardk - forgdcsoldsi adatok

Mutato-
szam
1.1
1.2
1.3
14
1.5
1.6
1.7
1.8
1.9
1.10
1.1
1.12
1.13
1.14
1.15
1.16
2.1
2.2
2.3
M 24
2.5
2.6
2.7
3.1
3.2
)
3.4
3.5
3.6
3.7
3.8
41
4.2
4.3
4.4
4.5
4.6
4.7
4.8
4.9
N 410
411
412
413
414
415
4.16
417
418
419
5.1
5.2
5.3
5.4
bis
5.7
5.8
5.9
5.10
5.11
6.1
6.2

6.4
6.5

Anyag

Altalanos szerkezeti acél
Automataacél

Betétedzett acél, 6tvozetlen
Betétedzett acél, 6tvozott
Nemesithetd acél, tvozetlen
Nemesithetd acél, 6tvozetlen
Nemesithet6 acél, 6tvozott
Nemesithetd acél, 6tvozott
Acélontvény

Nitridalhaté acél

Nitridalhaté acél
Gordilécsapagy-acél

Rugoacél

Gyorsacél

Szerszamacél hidegalakitashoz
Szerszamacél melegalakitashoz
Acélontvény, rozsdamentes, kénes
Rozsdamentes acél, ferrites
Rozsdamentes acél, martenzites
Rozsdamentes acél, ferrites / martenzites

Razed "

F acél,

F acél, au

[ ferrites

HG4ll6 acél

Lemezgrafitos sziirkentvény
Lemezgrafitos sziirkentvény
Gombgrafitos sziirkedntvény
Gombgrafitos sziirkedntvény
Temperontvény, fehér

Temperéntvény, fehér

Temperdntvény, fekete

Temperontvény, fekete

Aluminium (6tvozetlen, gyengén otvozott )
Aluminiumétvozetek < 0,5% sziliciumtartalom

Aluminiumotvozetek 0,5-10% sziliciumtar
Aluminiumdtvozetek 10-15% sziliciumtartalommal
Aluminiumétvozetek > 15% sziliciumtartalom
Réz (otvozetlen, gyengén 6tvozott )

Alakithato rézotvozetek

Kiilonleges rézétvozetek

Kiilonleges rézétvozetek

Kiilonleges rézotvozetek

Sérgaréz, rovid forgacsot add, bronz, vorésontvény
Sargaréz, hosszl forgacsot adé

Hére lagyulé miianyagok (thermoplasztok)

Hére keményedd miianyagok (duroplasztok)
Szalerdsitett miianyagok

Magnézium és -

g tvozetek
Grafit

Volfram és volframotvozetek
Molibdén és molibdénodtvozetek
Tiszta nikkel

Nikkelotvozetek
Nikkeltvozetek

Nikkel- és molibdéndtvozetek
Nikkel-kromotvozetek
Kobalt-krométvozetek

Nagy héallosagu otvozetek
Nikkel-kobalt-(krém-)otvozetek
Tiszta titan

Titanotvozetek

Titanotvozetek

Edzett acél

Szilardsag
N/mm2/HB / HRC

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

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

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

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

<300 HB

> 300 HB

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

< 850 N/mm?

< 850 N/mm?

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

Anyag-

szam
1.0037
1.0718
1.0401
1.7131
1.0503
1.0601
1.5131
1.5755
0.9650
1.8504
1.8515
1.3505
1.5026
1.3344
1.2312
1.2343
1.3941
1.4510
1.4034
1.4313
1.4460
1.4301
1.4747
0.6010
0.6030
0.7040
0.7060
0.8035
0.8055
0.8135
0.8155
3.0255
3.0515
3.2315
3.2581

2.0060
2.0205
2.0916
2.0978
21247
2.0331
2.0335
PP

3.5200

2.4060
1.3912
2.4360
2.4600
2.4886
24711
1.4718
2.4806
3.7025
3.7114
3.7164

Anyagmegnevezés

St 37-2

9 SMnPb 28
C15

16 MnCr 5

C45

C60

50 MnSi 4

31 NiCr 14

G-X 260 Cr 27
34 CrAl 6

31 CrMo 12

100 Cr6 (W3)
558i7

S6-5-3

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

X 46Cr13

X 3CrNi 134

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

GG-30

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

Al99,5

AlMn1

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

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

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

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

*livegszallal erésitett

Anyag-
szam
1.0570
1.0727
1.0481
1.7015
1.1191
11221
1.7030
1.7033
1.6750
1.8507
1.8523
1.3543
1.7176
1.3255
1.2379
1.2567
1.4027
1.4528
1.4116
1.4028
1.4821
1.4571
1.4876
0.6025
0.6045
0.7050
0.7080
0.8045
0.8065
0.8145
0.8170
3.3308
31355
3.2373
3.2583

2.0090
2.1160
2.1525

2.0380
21293
PVC

3.5612

2.4066
1.3924
24375
24617
24854
2.4964
1.4747
2.4851
3.7034
3.7174
3.7144

Anyagmegnevezés

St52-3

45820

17 Mn 4

13Cr3

Ck 45

Ck 60

28Cr4

34Cr4

GS-20 NiCrMo 37
34 AlMo 5

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

X155 CrVMo 12 1
X30WCrv53
G-X20Cr 14

X 105 CrCoMo 18 2
X 50 CrMoV 15
X30Cr13

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

GG-45

GGG-50

GGG-80

GTW-45

GTW-65

GTS-45

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

CuPb1P

CuSi3Mn

CuZn39Pb2 (Ms58)
CuCrzr

Makrolon, Novodur
Pertinax

CFK**

MgAI6Zn1

R8650

W-Cu80/20

TZC, TZM

Ni99,2

Ni54

NiCu30Al

NiMo28
NiFe33Cr25Co
CoCr20W15Ni

X 80 CrNiSi 20
NiCr23Fe, Inconel 601
Ti99,7

TiAl6V6Sn2
TiAl6Sn2Zr4Mo2

**szénszallal erdsitett

Anyag-
szam
1.0060
1.0757
11141
1.5919
1.0535
1.0540
1.7225
1.3565
1.6582
1.8509
1.8550
1.3520
1.7701
1.3294
1.2316
1.2744
1.4107
1.4016
1.4106
1.4104
1.4462
1.4449
1.4841

3.0256
3.3315
3.2134

21522
21366

2.0410
21080

3.5812

2.4068
1.3921
2.4858
2.4819
24816
2.4989
1.4980
2.4667
3.7064
3.7124
3.7154

Anyagmegnevezés

St60-2

46 SPb 2

Ck 15

15 CrNi 6

C55

C50

42 CrMo 4

48 CrMo 4

GS-34 CrNiMo 6
41 CrAIMo 7

34 CrAINi 7

100 CrMn 6

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

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

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

E-AlH
AlMg1
G-AISi5CutMg

G-AISi21CuNiMg
CusSI2Mn
CuMn5

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

Resopal

AFK**

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

Ni49

NiCr21Mo
NiMo16Cr15W
NiCr15Fe
CoCr20NiW

X5 NiCrTi 2615
SG-NiCr19NbMoTi
Ti99,5

TiCu2

TiAI6Zr5

***aramidszallal erdésitett
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WNT MASTE}QTOOL Menet
STANDARD . ’ e s , , , .
Cirkuldris és menetmardk - forgdcsoldsi adatok

Forgdcsoldsi irdnyértékek

SFG VHM Ti 500 SFG VHM Ti 500
54800 ...,54 802 ...,54 804 ..., 54 806 ..., 54 808 ...,
S = 54810..., 54812.
Muta- <@8mm <@8mm @24 +315mm @4 mm @4,8-16 mm
. . v, (m/perc) v, (m/perc)
tdszam { f, 2 f, f

1.1 80-250  0,04-0,07 0,05-0,15 80-250  0,03-0,04 0,03-0,06 0,05-0,15
1.2 80-250  0,04-0,07 0,05-0,15 80-250  0,03-0,04 0,03-0,06 0,05-0,15
1.3 80-250  0,04-0,07 0,05-0,15 80-250  0,03-0,04 0,03-0,06 0,05-0,15
1.4 60-120 0,04-0,07 0,05-0,10 60-120 0,01-0,02 0,01-0,03 0,05-0,10
1.5 60-100  0,04-0,07 0,05-0,10 60-120 0,01-0,02 0,01-0,03 0,05-0,10
1.6 60-120 0,04-0,07 0,05-0,10 60-120 0,01-0,02 0,01-0,03 0,05-0,10
1.7 80-200  0,04-0,07 0,05-0,10 80-200  0,03-0,04 0,03-0,06 0,05-0,10
1.8 40-100  0,03-0,05 0,04-0,06 40-100 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06
1.9 60-100  0,04-0,07 0,05-0,10 60-120 0,01-0,02 0,04-0,07 0,05-0,10
1.10 60-120 0,04-0,07 0,05-0,10 60-120 0,01-0,02 0,04-0,07 0,05-0,10
1.1 40-100  0,03-0,05 0,04-0,06 40-100 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06
1.12 40-100  0,03-0,05 0,04-0,06 40-100 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06
113 40-100  0,03-0,05 0,04-0,06 40-100 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06
1.14 40-100  0,03-0,05 0,04-0,06 40-100 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06
1.15 40-100  0,03-0,05 0,04-0,06 40-100 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06
1.16 40-100  0,03-0,05 0,04-0,06 40-100 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06
2.1 50-150 0,04-0,07 0,05-0,12 50-150 0,03-0,04 0,03-0,04 0,05-0,12
2.2 50-150 0,04-0,07 0,05-0,12 50-150 0,03-0,04 0,03-0,04 0,05-0,12
2.3 50-150 0,04-0,07 0,05-0,12 50-150 0,03-0,04 0,03-0,04 0,05-0,12
24 50-150 0,04-0,07 0,05-0,12 50-150 0,03-0,04 0,03-0,04 0,05-0,12
25 50-150 0,04-0,07 0,05-0,12 50-150 0,03-0,04 0,03-0,04 0,05-0,12
2.6 50-150 0,04-0,07 0,05-0,12 50-150 0,03-0,04 0,03-0,04 0,05-0,12
2.7 50-150 0,04-0,07 0,05-0,12 50-150 0,03-0,04 0,03-0,04 0,05-0,12
3.1 80-200  0,04-0,07 0,05-0,15  100-200  0,03-0,07 0,03-0,07 0,04-0,08
3.2 80-200  0,04-0,07 0,05-0,15  100-200  0,03-0,07 0,03-0,07 0,04-0,08
3.3 80-200  0,04-0,07 0,05-0,15  100-200  0,03-0,07 0,03-0,07 0,04-0,08
3.4 80-200  0,04-0,07 0,05-0,15  100-200  0,03-0,07 0,03-0,07 0,04-0,08
3.5 80-160 0,04-0,07 0,05-0,15  100-200  0,03-0,07 0,03-0,07 0,04-0,08
3.6 80-160 0,04-0,07 0,05-0,15  100-200  0,03-0,07 0,03-0,07 0,04-0,08
3.7 80-160 0,04-0,07 0,05-0,15  100-200  0,03-0,07 0,03-0,07 0,04-0,08
3.8 80-160 0,04-0,07 0,05-0,15  100-200  0,03-0,07 0,03-0,07 0,04-0,08
41 250-500  0,05-0,08 0,07-0,2 250-500  0,05-0,07 0,05-0,07 0,06-0,12
42  250-500 0,05-0,08 0,07-0,2 250-500  0,05-0,07 0,05-0,07 0,06-0,12
43  250-500 0,05-0,08 0,07-0,2 250-500  0,05-0,07 0,05-0,07 0,06-0,12
44  250-500 0,05-0,08 0,07-0,2 250-500  0,05-0,07 0,05-0,07 0,06-0,12
4.5 180-250  0,05-0,07 0,06-0,12  180-250  0,05-0,07 0,05-0,07 0,06-0,12
46  250-300 0,05-0,07 0,06-0,08  250-300  0,05-0,07 0,05-0,07 0,06-0,08

411 250-300 0,05-0,07 0,06-0,08  250-300 0,05-0,07 0,05-0,07 0,06-0,08

413  350-450 0,08-0/1 350-450 0,08-0/1 0,08-0/1 01-0,12
414  80-400 0,05-0,1 0,08-0,25  300-400  0,08-0/1 0,08-0/1 01-0,12
415  180-200 0,02-0,04 0,03-0,04  180-200  0,02-0,04 0,02-0,04 0,03-0,04

5.3 60-80 0,02-0,04 0,02-0,04 0,03-0,04

5.10

5.1 40-60 0,03-0,05 0,04-0,1 50-80 0,01-0,03 0,01-0,03 0,01-0,03
6.1 40-60 0,03-0,05 0,04-0,1 40-60 0,03-0,06 0,03-0,05
6.2 40-60 0,03-0,05 0,04-0,1 40-50 0,03-0,05 0,03-0,05
6.3 30-40 0,02-0,04 0,02-0,04
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Forgdcsoldsi irdnyértékek

Cirkuldris és menetmardk - forgdcsoldsi adatok

MiniMill MiniMill MicroMill
keresztfogazasu
53007 ..., 53008 ..., 53009 .., 53013 ... 53015 . 53050..., 233?31 53052...,
Muta-
e v, (m/perc) f, (furat) f, (menet) v, (m/perc) f, (furat) v, (m/perc) f, (furat)
1.1 120-200 0,05-0,20 0,10-0,25 80-200 0,03-0,10 60-200 0,02-0,05
1.2 120-200 0,05-0,20 0,10-0,25 80-200 0,03-0,10 60-200 0,02-0,05
1.3 120-200 0,05-0,20 0,10-0,25 80-200 0,03-0,10 60-200 0,02-0,05
1.4 100-180  0,05-0,15 0,10-0,15 60-180 0,03-0,08 60-160 0,01-0,04
1.5 100-180  0,05-0,15 0,10-0,15 60-180 0,03-0,08 60-160 0,02-0,05
1.6 100-180  0,05-0,15 0,10-0,15 60-180 0,03-0,08 60-160 0,01-0,04
1.7 80-160 0,05-0,15 0,10-0,20 60-160 0,03-0,10 50-140 0,02-0,05
1.8 80-160 0,05-0,15 0,10-0,20 60-160 0,02-0,07 50-140 0,007-0,03
il 80-160 0,05-0,15 0,10-0,20 60-160 0,03-0,10 50-140 0,02-0,05
1.10 80-160 0,05-0,15 0,10-0,20 60-160 0,03-0,10 50-140 0,01-0,04
1.11 80-160 0,05-0,15 0,10-0,20 60-160 0,02-0,08 50-140  0,007-0,03
1.12 30-100 0,02-0,07 10-60 0,007-0,03
1.13 30-100 0,02-0,07 10-60 0,007-0,03
1.14 30-100 0,02-0,07 10-60 0,007-0,03
1.15 30-100 0,02-0,07 10-60 0,007-0,03
1.16 30-100 0,02-0,07 10-60 0,007-0,03
21 100-120  0,03-0,08 0,10-0,25 80-120 0,03-0,08 60-120 0,01-0,04
2.2 100-120  0,03-0,08 0,10-0,25 80-120 0,03-0,10 60-120 0,02-0,05
2.3 100-120  0,03-0,08 0,10-0,25 80-120 0,02-0,07 60-120 0,007-0,03
2.4 100-120  0,03-0,08 0,10-0,25 80-120 0,02-0,07 60-120 0,007-0,03
2.5 80-120 0,02-0,07 60-120 0,007-0,03
2.6 100-120  0,03-0,08 0,10-0,25 80-120 0,02-0,07 60-120  0,007-0,03
28T} 80-120 0,02-0,07 60-120 0,007-0,03
3.1 100-170 0,2-0,4 0,2-0,3 100-170 0,03-0,10 70-170 0,02-0,05
3.2 100-170 0,2-0,4 0,2-0,3 100-170 0,03-0,10 70-170 0,02-0,05
3.3 100-170 0,2-0,4 0,2-0,3 100-170 0,03-0,10 70-170 0,02-0,05
3.4 100-170 0,2-0,4 0,2-0,3 100-170 0,03-0,10 70-170 0,02-0,05
35 100-170  0,03-0,10 70-170 0,02-0,05
3.6 100-170  0,03-0,10 70-170 0,02-0,05
3.7 100-170  0,03-0,10 70-170 0,02-0,05
3.8 100-170  0,03-0,10 70-170 0,02-0,05
41 300-800 0,05-0,3 0,05-0,2 250-800  0,04-0,15 100-600  0,02-0,07
4.2 300-800 0,05-0,3 0,05-0,2 250-800  0,04-0,15 100-600  0,02-0,07
4.3 300-800 0,05-0,3 0,05-0,2 250-800  0,04-0,15 100-600  0,02-0,07
4.4 300-800 0,05-0,3 0,05-0,2 250-800  0,04-0,15 100-600  0,02-0,07
4.5 300-800 0,05-0,3 0,05-0,2 250-800  0,04-0,15 100-600  0,02-0,07
4.6 200-500 0,04-0,15 100-300 0,02-0,07
4.7 200-500 0,04-0,15 100-300  0,02-0,07
4.8 200-500 0,04-0,15 100-300  0,02-0,07
4.9 200-500 0,04-0,15 100-300  0,02-0,07
410 200-500 0,04-0,15 100-300 0,02-0,07
411 150-180 0,05-0,3 0,05-0,2 150-180  0,04-0,15 120-180  0,02-0,07
412  150-180 0,05-0,3 0,05-0,2 150-180  0,04-0,15 120-180  0,02-0,07
413 20-100 0,04-0,15 10-50 0,02-0,1
4.14 20-100 0,04-0,15 10-50 0,02-0,1
4.15 20-100 0,04-0,15 10-50 0,02-0,07
4.16 20-100 0,02-0,10 10-50 0,02-0,05
417 20-100 0,04-0,15 10-50 0,02-0,07
418 20-100 0,02-0,10 10-50 0,02-0,05
419 20-100 0,02-0,10 10-50 0,02-0,05
5.1 40 0,05-0,08 0,05-0,1 10-100  0,005-0,05 10-60 0,007-0,02
5.2 10-100  0,005-0,05 10-60 0,007-0,02
5.3 10-100  0,005-0,05 10-60 0,007-0,02
5.4 10-100  0,005-0,05 10-60 0,007-0,02
5.5 10-100  0,005-0,05 10-60 0,007-0,02
5.6 10-100  0,005-0,05 10-60 0,007-0,02
5.7 10-100  0,005-0,05 10-60 0,007-0,02
5.8 10-100  0,005-0,05 10-60 0,007-0,02
5.9 10-100  0,005-0,05 10-60 0,007-0,02
5.10 10-100  0,005-0,05 10-60 0,007-0,02
5.11 10-100  0,005-0,05 10-60 0,007-0,02
6.1 10-60 0,002-0,05 10-40 0,007-0,02
6.2 10-60 0,002-0,05 10-40 0,007-0,02
6.3 10-60 0,002-0,05 10-40 0,007-0,02
6.4 10-40 0,007-0,02
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WNT MASTERTO(} Menet
PERFORMANCE v ’ .« . . ’
Menetesztergdld szerszamok - tartalmi dttekintés

Fébb tulajdonsdagok

= 3-€ll valtolapkak
11-es és 16-0s méretben

= mini belsé menet @ 6 mm-tdl
gazdasdgos kis atmeéroknél

= Kkills6 és belsd tartd
8x8 mm-es négyzettdl kaphatd

hozzill6 tartd
8x8 mm-es négyzettol

= CCN 20 univerzalis mindség (belsé @ 6 mm-t6l)

egy mindség acélhoz és rozsdamentes acélhoz

= anemvasfémek szakértoje

a CWK 20 nveli a teljesitményt 11-es méret sziik

s 16-0s méret nagy
beépitési helyekhez

menetemelkedésekhez

Menetesztergdld szerszdmok dttekintése

Menet / csicsszog
kiilsd belsd
telies profil
= jobb mindségl menet
= nincs sorjakepzodes M MJ || BSW || UN M MJ || BSW || UN
= nem szikseges utanmunkalds 39+40 43 45+46  49+50 0+42 4 4748 51452
= hosszabb éltartamok
UNC UNF || UNEF UNC UNF || UNEF
49+50  49+50  49+50 51+52  51+52  51+52
részprofil
- = eqy lapka tobbféle emelkedéshez 60° 55° 60° 55°
hasznalhatd
'k « kisebb raktarkészlet szilkséges = = o o
hozzill6 tartd ’ /
57 58+59

Mini méret: 06,/08 - teljes profil

= egyedi lapkak kis forgacsolasi sebességekhez
= 6, ill. 8 mm-es &tmératdl M BSW

60+62 60
Mini méret: 06/08 - részprofil
= egyedilapkak kis forgacsolasi sebességekhez 60° 55°

= 6, ill. 8 mm-es atmérotol
'k

61+62  61+63

hozz6ill fartd /
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WNT MASTERTOOL Menet
Menetesztergdld szerszimok - teljes profil

Jobbos kiilsd menet lapka

= teljes profil

60°

M ﬂ/ CCN 20 CWK 20

> .
X
L
ER ER
X3 Y1

Megnevezés p L X Y Rendelési szam Rendelési szam

™ INSL | PDX | PDY 71220 ... 71220 ...

mm mm mm mm EUR EUR
11 ER 0,35 0,35 1 0,8 04 17,02 204 11,11 604
11 ER 0,4 0,40 1 0,7 04 17,02 206 11,11 606
11 ER 0,45 0,45 1 0,7 0,4 17,02 208 11,11 608
11 ER0,5 0,50 1 0,6 0,6 17,02 209 11,11 609
11 ER0,6 0,60 1 0,6 0,6 17,02 210 11,11 610
11 ER0,7 0,70 11 0,6 0,6 17,02 211 11,11 611
11 ER 0,75 0,75 1 0,6 0,6 17,02 212 11,11 612
11 ER0,8 0,80 1 0,6 0,6 17,02 213 11,11 613
11ER1,0 1,00 11 07 07 15,90 214 10,02 614
11 ER 1,25 1,25 1 0,8 0,9 15,90 216 10,02 616
11ER1,5 1,50 1 0,8 1,0 15,90 218 10,02 618
11 ER 1,75 1,75 11 0,8 1,1 15,90 220 10,02 620
16 ER 0,35 0,35 16 0,8 04 17,02 234 11,11 634
16 ER 0,4 0,40 16 07 0,4 17,02 236 11,11 636
16 ER 0,45 0,45 16 0,7 04 17,02 238 11,11 638
16 ER 0,5 0,50 16 0,6 0,6 17,02 240 11,11 640
16 ER 0,7 0,70 16 0,6 0,6 17,02 24 11,11 641
16 ER 0,75 0,75 16 0,6 0,6 17,02 242 11,11 642
16 ER 0,8 0,80 16 0,6 0,6 17,02 243 11,11 643
16 ER1,0 1,00 16 0,7 0,7 15,90 244 10,02 = 644
16 ER 1,25 1,25 16 0,8 0,9 15,90 246 10,02 646
16 ER1,5 1,50 16 0,8 1,0 15,90 248 10,02 648
16 ER 1,75 1,75 16 0,9 1,2 15,90 250 10,02 650
16 ER 2,0 2,00 16 1,0 1,3 15,90 252 10,02 652
16 ER 2,5 2,50 16 11 1,5 15,90 254 10,02 654
16 ER 3,0 3,00 16 1,2 1,6 15,90 256 10,02 = 656
Acél o
Rozsdamentes acél °
Vasontveny o
Nemvasfémek o o
Hodllo dtvozetek o

— v, oldal: 67
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WNT MASTERTOOL Menet
Menetesztergdld szerszimok - teljes profil

Balos kiilsé menet lapka

= teljes profil

60°
M|\ SA, CON 20 CWK 20

>
X
L
EL EL
X3 Y1

Megnevezés p L X Y Rendelési szdm Rendelési szam

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

mm mm mm mm EUR EUR
11 EL 0,35 0,35 1 0,8 04 17,02 204 11,11 604
11 EL 0,4 0,40 1 0,7 04 17,02 206 11,11 606
11 EL 0,45 0,45 1 0,7 0,4 17,02 208 11,11 608
11 EL 0,5 0,50 1 0,6 0,6 17,02 209 11,11 609
11 EL 0,6 0,60 1 0,6 0,6 17,02 210 11,11 610
11EL 0,7 0,70 11 0,6 0,6 17,02 211 11,11 611
11 EL 0,75 0,75 1 0,6 0,6 17,02 212 11,11 612
11 EL 0,8 0,80 1 0,6 0,6 17,02 213 11,11 613
11EL1,0 1,00 1 0,7 0,7 15,90 214 10,02 614
11 EL 1,25 1,25 1 0,8 0,9 15,90 216 10,02 616
11EL1,5 1,50 1 0,8 1,0 15,90 218 10,02 618
11 EL 1,75 1,75 1 0,8 1,1 15,90 220 10,02 620
16 EL 0,35 0,35 16 0,8 04 17,02 234 11,11 634
16 EL 0,4 0,40 16 0,7 0,4 17,02 236 11,11 636
16 EL 0,45 0,45 16 0,7 04 17,02 238 11,11 638
16 EL 0,5 0,50 16 0,6 0,6 17,02 240 11,11 640
16 EL 0,7 0,70 16 0,6 0,6 17,02 241 11,11 641
16 EL 0,75 0,75 16 0,6 0,6 17,02 242 11,11 642
16 EL 0,8 0,80 16 0,6 0,6 17,02 243 11,11 643
16 EL 1,0 1,00 16 0,7 0,7 15,90 244 10,02 644
16 EL 1,25 1,25 16 0,8 0,9 15,90 246 10,02 646
16 EL 1,5 1,50 16 0,8 1,0 15,90 248 10,02 648
16 EL 1,75 1,75 16 0,9 1,2 15,90 250 10,02 650
16 EL2,0 2,00 16 1,0 1,3 15,90 252 10,02 =~ 652
16 EL2,5 2,50 16 11 1,5 15,90 254 10,02 = 654
16 EL 3,0 3,00 16 1,2 1,6 15,90 256 10,02 = 656
Acél o
Rozsdamentes acél °
Vasontveny o
Nemvasfémek ¢) )
Hodllo dtvozetek o

— v, oldal: 67
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WNT MASTERTOOL Menet
Menetesztergdld szerszimok - teljes profil

Jobbos belsd menet lapka

= teljes profil

60°
M|\ SA, CON 20 CWK 20

_ >
X
L
IR IR
X3 Y1

Megnevezés p L X Y Rendelési szdm Rendelési szam

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

mm mm mm mm EUR EUR
111R 0,35 0,35 1 0,8 0,3 17,02 204 11,11 604
111R 0,4 0,40 1 0,8 04 17,02 206 11,11 606
111R 0,45 0,45 1 0,8 0,4 17,02 208 11,11 608
111IR0,5 0,50 1 0,6 0,6 17,02 210 11,11 610
111R 0,7 0,70 1 0,6 0,6 17,02 | 211 11,11 611
111R 0,75 0,75 1 0,6 0,6 17,02 212 11,11 612
11IR0,8 0,80 1 0,6 0,6 17,02 213 11,11 613
111R 1,0 1,00 1 0,6 07 15,90 214 10,02 614
111R 1,25 1,25 1 0,8 0,9 15,90 216 10,02 616
11IR1,5 1,50 1 0,8 1,0 15,90 218 10,02 618
11IR1,75 1,75 11 0,9 1,1 15,90 220 10,02 = 620
111R 2,0 2,00 11 0,9 1,1 15,90 222 10,02 622
11IR2,5 2,50 1 0,9 11 15,90 224 10,02 624
16 IR 0,35 0,35 16 0,8 04 17,02 234 11,11 634
16 1R 0,4 0,40 16 0,7 04 17,02 236 11,11 636
16 IR 0,45 0,45 16 0,7 0,4 17,02 238 11,11 638
161R 0,5 0,50 16 0,6 0,6 17,02 240 11,11 640
161R 0,7 0,70 16 0,6 0,6 17,02 241 1,11 641
16 IR 0,75 0,75 16 0,6 0,6 17,02 242 11,11 642
161R 0,8 0,80 16 0,6 0,6 17,02 243 11,11 643
161R 1,0 1,00 16 0,7 0,7 15,90 244 10,02 644
16IR 1,25 1,25 16 0,8 0,9 15,90 246 10,02 646
16IR 1,5 1,50 16 0,8 1,0 15,90 248 10,02 648
161R 1,75 1,75 16 0,9 1,2 15,90 250 10,02 650
161R 2,0 2,00 16 1,0 1,3 15,90 252 10,02 652
16IR 2,5 2,50 16 1,1 1,5 15,90 254 10,02 654
16 IR 3,0 3,00 16 11 1,5 15,90 256 10,02 656
Acél [
Rozsdamentes acél o
Vasontvény )
Nemvasfémek o °
Hodllo dtvozetek o

—v_oldal: 67
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WNT MASTERTOOL

Balos belsé menet lapka

Menet

Menetesztergdld szerszdmok - telies profil

= teljes profil
60°
M CCN 20 CWK 20
A N
L
IL IL
X3 Y1
Megnevezés p L X Y Rendelési szdm Rendelési szam
P INSL PDX PDY 71226 ... 71226 ...
mm mm mm mm EUR EUR
111L 0,35 0,35 1 0,8 0,3 17,02 204 11,11 604
111L 0,4 0,40 1 0,8 04 17,02 206 11,11 606
111L 0,45 0,45 1 0,8 0,4 17,02 208 11,11 608
111L 0,5 0,50 1 0,6 0,6 17,02 210 11,11 610
111L0,7 0,70 1 0,6 0,6 17,02 | 211 11,11 611
111L 0,75 0,75 1 0,6 0,6 17,02 212 11,11 612
111L0,8 0,80 1 0,6 0,6 17,02 213 11,11 613
111L 1,0 1,00 1 0,6 0,7 15,90 214 10,02 614
111L 1,25 1,25 1 0,8 0,9 15,90 216 10,02 616
11IL1,5 1,50 1 0,8 1,0 15,90 218 10,02 618
111L 1,75 1,75 1 0,9 11 15,90 220 10,02 = 620
111L 2,0 2,00 11 0,9 1,1 15,90 222 10,02 622
111IL2,5 2,50 1 0,9 11 15,90 224 10,02 624
16 1L 0,35 0,35 16 0,8 04 17,02 234 11,11 634
16 1L 0,4 0,40 16 0,7 04 17,02 236 11,11 636
16 IL 0,45 0,45 16 0,7 04 17,02 238 11,11 638
16 1L 0,5 0,50 16 0,6 0,6 17,02 240 11,11 640
16 1L 0,7 0,70 16 0,6 0,6 17,02 241 11,11 641
16 IL 0,75 0,75 16 0,6 0,6 17,02 242 11,11 642
161L 0,8 0,80 16 0,6 0,6 17,02 243 11,11 643
161L 1,0 1,00 16 0,7 0,7 15,90 244 10,02 644
161L 1,25 1,25 16 0,8 0,9 15,90 246 10,02 = 646
161L 1,5 1,50 16 0,8 1,0 15,90 248 10,02 648
16 1L 1,75 1,75 16 0,9 1,2 15,90 250 10,02 =~ 650
16 1L 2,0 2,00 16 1,0 1,3 15,90 252 10,02 = 652
161L2,5 2,50 16 1,1 1,5 15,90 254 10,02 654
16 1L 3,0 3,00 16 1,2 1,6 15,90 256 10,02 656
Acél [
Rozsdamentes acél o
Vasontvény )
Nemvasfémek o °
Hodllo dtvozetek o
—v_oldal: 67
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WNT MASTERTOOL

Jobbos kiilsd menet lapka

Menet

Menetesztergdld szerszdmok - telies profil

= teljes profil
60°
MJ CCN 20 CWK 20
[ T :
G a
v“\ &y v,‘
X
L
ER ER
NEW D€ NEW NG
Megnevezés Y X L p Rendelési szdm Rendelési szam
POY | PDX | INSL | TP 71 286 ... 71 286 ...
mm mm mm mm EUR EUR
11 ER1,0 0,8 0,7 1 1,00 28,84 214 21,60 614
11 ER 1,25 0,9 0,8 11 1,25 28,84 216 21,60 616
11ER1,5 1,0 0,8 11 1,50 28,84 218 21,60 618
11 ER 2,0 1,0 0,9 1 2,00 28,84 222 21,60 622
16 ER 1,0 0,8 0,7 16 1,00 28,84 244 21,60 644
16 ER 1,25 0,9 0,8 16 1,25 28,84 246 21,60 646
16 ER 1,5 1,0 0,8 16 1,50 28,84 248 21,60 648
16 ER 2,0 1,3 1,0 16 2,00 28,84 252 21,60 652
Acél o
Rozsdamentes acél o
Vasontvény °
Nemvasfémek ¢) )
HGallo Gtvozetek o
— v, oldal: 67
.o ”n
Balos kiilsé menet lapka
= teljes profil
60°
M KA, CON 20 CWK 20
P 7R :
f ﬁ “ h /
W st
\.\\\ L >
L
EL EL
NEW D€ NEW ING
Megnevezés Y X L p Rendelési szdm  Rendelési szam
POY | PDX | INSL | TP 71 287 ... 71287 ...
mm mm mm mm EUR EUR
11EL1,0 0,8 0,7 1 1,00 28,84 214 21,60 614
11 EL 1,25 0,9 0,8 11 1,25 28,84 216 21,60 616
11EL1,5 1,0 0,8 1 1,50 28,84 218 21,60 618
11 EL2,0 1,0 0,9 11 2,00 28,84 222 21,60 622
16 EL 1,0 0,8 0,7 16 1,00 28,84 244 21,60 644
16 EL 1,25 0,9 0,8 16 1,25 28,84 246 21,60 646
16 EL 1,5 1,0 0,8 16 1,50 28,84 248 21,60 648
16 EL2,0 1,3 1,0 16 2,00 28,84 252 21,60 652
Acél °
Rozsdamentes acél °
Vasontvény )
Nemvasfémek o °
Hodllo dtvozetek o
—v_oldal: 67
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WNT MASTERTOOL Menet
Menetesztergdld szerszimok - teljes profil

Jobbos belsd menet lapka

= teljes profil

60°
MJ M CCN 20 CWK 20

, >
X
L
IR IR
[ NEW B NEW [Nl
Megnevezés Y X L p Rendelési szdm Rendelési szam
PDY PDX INSL P 71284 ... 71284 ...
mm mm mm mm EUR EUR

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

Rozsdamentes acél o

Vasontvény °
Nemvasfémek ¢) )
HGallo Gtvozetek o

— v, oldal: 67

Balos belsé menet lapka

= teljes profil

60°

M KA, CCN 20 CWK 20

o

> .
X
L
IL IL
[ NEW [RE NEW ING
Megnevezés Y X L p Rendelési szdm  Rendelési szam
PDY | PDX | INSL | TP 71285 ... 71285 ...
mm mm mm mm EUR EUR

111L 1,0 0,8 0,7 1 1,00 28,84 214 21,60 614
111L 1,25 0,9 0,8 1 1,25 28,84 216 21,60 616
11IL1,5 1,0 0,8 1 1,50 28,84 218 21,60 618
111L 2,0 1,0 0,9 1 2,00 28,84 222 21,60 622
16 1L 1,0 0,8 0,7 16 1,00 28,84 244 21,60 644
161L 1,25 0,9 0,8 16 1,25 28,84 246 21,60 646
161L 1,5 1,0 0,8 16 1,50 28,84 248 21,60 648
161L 2,0 1,3 1,0 16 2,00 28,84 252 21,60 652
Acél °

Rozsdamentes acél °

Vasontveny )
Nemvasfémek o °
Hodllo dtvozetek o

—v_oldal: 67

44



WNT MASTERTOOL

Menet

e Menetesztergdld szerszdmok - telies profil
.o ”n
Jobbos kiilsd menet lapka
= teljes profil
55°
BSW CCN 20 CWK 20
L]
AN N
X
L
ER ER
X3 Y1
Megnevezés p L X Y Rendelési szdm Rendelési szam
TOIN | INSL | PDX | PDY 71228 ... 71228 ...
1/" mm mm mm EUR EUR
11 ER 72 72,0 1 0,7 40 20,07 = 202 13,04 602
11 ER 60 60,0 1 0,7 40 20,07 204 13,04 604
11 ER 56 56,0 1 0,7 4,0 20,07 206 13,04 = 606
11 ER 48 48,0 1 0,6 0,6 20,07 208 13,04 608
11 ER 40 40,0 1 0,6 0,6 20,07 210 13,04 610
11 ER 36 36,0 11 0,6 0,6 20,07 212 13,04 612
11 ER 32 32,0 1 0,6 0,6 20,07 214 13,04 614
11 ER 28 28,0 1 0,6 0,7 18,44 216 12,02 616
11 ER 26 26,0 1 0,7 0,8 18,44 218 12,02 618
11 ER 24 24,0 1 0,7 0,8 18,44 220 12,02 620
11 ER 22 22,0 1 0,8 0,9 18,44 222 12,02 622
11 ER 20 20,0 1 0,8 0,9 18,44 224 12,02 624
11ER19 19,0 1 0,8 1,0 18,44 226 12,02 626
11ER 18 18,0 1 0,8 1,0 18,44 228 12,02 628
11 ER 16 16,0 1 0,9 1,1 18,44 230 12,02 630
11 ER 14 14,0 1 0,9 1,1 18,44 232 12,02 632
16 ER 40 40,0 16 0,6 0,6 20,07 240 13,04 640
16 ER 36 36,0 16 0,6 0,6 20,07 242 13,04 642
16 ER 32 320 | 16 0,6 0,6 20,07 244 13,04 644
16 ER 28 28,0 16 0,6 0,7 18,44 246 12,02 646
16 ER 26 26,0 16 0,7 0,8 18,44 248 12,02 648
16 ER 24 24,0 16 0,7 0,8 18,44 = 250 12,02 650
16 ER 22 22,0 16 0,8 0,9 18,44 = 252 12,02 = 652
16 ER 20 20,0 16 0,8 0,9 18,44 254 12,02 654
16 ER 19 19,0 16 0,8 1,0 18,44 256 12,02 656
16 ER 18 18,0 16 0,8 1,0 18,44 258 12,02 =~ 658
16 ER 16 16,0 16 0,9 1,1 18,44 260 12,02 660
16 ER 14 14,0 16 1,0 1,2 18,44 =~ 262 12,02 662
16 ER 12 12,0 16 11 1,4 18,44 264 12,02 664
16 ER 11 11,0 16 11 1,5 18,44 266 12,02 666
16 ER 10 10,0 16 11 1,5 18,44 268 12,02 668
16 ER9 9,0 16 1,2 1,7 18,44 | 270 12,02 670
16 ER 8 8,0 16 1,2 1,5 18,44 272 12,02 672
Acél °
Rozsdamentes acél °
Vasontvény o
Nemvasfémek o °
Hodllo dtvozetek o
—v_oldal: 67
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WNT MASTERTOOL Menet
Menetesztergdld szerszimok - teljes profil

Balos kiilsé menet lapka

= teljes profil

55°
BSW |\ < A, CON 20 CWK 20

>
X
L
EL EL
X3 Y1
Megnevezés p L X Y Rendelési szdm Rendelési szam
TDIN | INSL PDX PDY 71229 ... 71229 ...
1/" mm mm mm EUR EUR
11 EL 72 72 1 0,7 4,0 23,03 202 15,79 602
11 EL 60 60 1 0,7 4,0 23,03 204 15,79 604
11 EL 56 56 11 0,7 4,0 23,03 206 15,79 =~ 606
11 EL 48 48 1 0,6 0,6 23,03 208 15,79 608
11 EL 40 40 1 0,6 0,6 23,03 210 15,79 610
11 EL 36 36 1 0,6 0,6 23,03 212 14,67 612
11 EL 32 32 11 0,6 0,6 23,03 214 14,67 614
11 EL 28 28 1 0,6 0,7 21,60 216 14,67 616
11 EL 26 26 1 0,7 0,8 21,60 218 14,67 618
11 EL 24 24 1 0,7 0,8 21,60 220 14,67 620
11 EL 22 22 1 0,8 0,9 21,60 222 14,67 622
11 EL 20 20 11 0,8 0,9 21,60 224 14,67 624
11 EL 19 19 1 0,8 1,0 21,60 226 14,67 626
11 EL 18 18 1 0,8 1,0 21,60 228 14,67 628
11 EL 16 16 1 0,9 1,1 21,60 230 14,67 630
11 EL 14 14 1 0,9 1,1 18,44 232 12,02 632
16 EL 40 40 16 0,6 0,6 23,03 240 15,79 640
16 EL 36 36 16 0,6 0,6 23,03 242 15,79 642
16 EL 32 32 16 0,6 0,6 23,03 244 15,79 644
16 EL 28 28 16 0,6 0,7 21,60 246 14,67 646
16 EL 26 26 16 0,7 0,8 21,60 248 14,67 648
16 EL 24 24 16 0,7 0,8 21,60 250 14,67 650
16 EL 22 22 16 0,8 0,9 21,60 252 14,67 652
16 EL 20 20 16 0,8 0,9 21,60 254 14,67 = 654
16 EL 19 19 16 0,8 1,0 21,60 256 14,67 656
16 EL 18 18 16 0,8 1,0 21,60 258 14,67 = 658
16 EL 16 16 16 0,9 11 21,60 260 14,67 660
16 EL 14 14 16 1,0 1,2 18,44 262 12,02 662
16 EL 12 12 16 1,1 14 21,60 264 14,67 664
16 EL 11 11 16 11 1,5 18,44 266 12,02 666
16 EL 10 10 16 11 1,5 24,66 268 16,92 668
16 EL9 9 16 1,2 1,7 24,66 | 270 16,92 670
16 EL 8 8 16 1,2 1,5 24,66 272 16,92 672
Acél [
Rozsdamentes acél °
Vasontvény o
Nemvasfémek o °
Hodllo dtvozetek o
—v_oldal: 67
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WNT MASTERTOOL Menet
Menetesztergdld szerszimok - teljes profil

Jobbos belsd menet lapka

= teljes profil

55°
BSW |\ < A, CON 20 CWK 20

_ >
X
L
IR IR
X3 Y1

Megnevezés p L X Y Rendelési szdm Rendelési szam

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

1/" mm mm mm EUR EUR
111R 48 48 1 0,6 0,6 20,07 = 206 13,04 606
111R 40 40 1 0,6 0,6 20,07 208 13,04 608
111R 36 36 11 0,6 0,6 20,07 210 13,04 610
11 1R 32 32 1 0,6 0,6 20,07 212 13,04 612
111R 28 28 1 0,6 0,7 18,44 214 12,02 614
11 1R 26 26 11 0,7 0,8 18,44 216 12,02 616
111R 24 24 1 0,7 0,8 18,44 = 218 12,02 618
111R 22 22 1 0,8 0,9 18,44 220 12,02 620
111R 20 20 1 0,8 0,9 18,44 222 12,02 622
111R 19 19 1 0,8 1,0 18,44 224 12,02 624
11IR 18 18 1 0,8 1,0 18,44 226 12,02 626
11IR 16 16 11 0,9 1,1 18,44 228 12,02 628
111R 14 14 1 0,9 1,1 18,44 ' 230 12,02 630
16 IR 40 40 16 0,6 0,6 20,07 240 13,04 640
16 IR 36 36 16 0,6 0,6 20,07 242 13,04 642
16 IR 32 32 16 0,6 0,6 20,07 244 13,04 644
16 IR 28 28 16 0,6 0,7 18,44 246 12,02 646
16 IR 26 26 16 0,7 0,8 18,44 248 12,02 648
16 IR 24 24 16 0,7 0,8 18,44 250 12,02 650
16 IR 22 22 16 0,8 0,9 18,44 252 12,02 652
16 IR 20 20 16 0,8 0,9 18,44 254 12,02 654
16 IR 19 19 16 0,8 1,0 18,44 = 256 12,02 656
16 IR 18 18 16 0,8 1,0 18,44 258 12,02 658
16 IR 16 16 16 0,9 11 18,44 260 12,02 660
16 IR 14 14 16 1,0 1,2 18,44 262 12,02 662
16 IR 12 12 16 1,1 1,4 18,44 264 12,02 664
16 IR 11 1 16 11 1,5 18,44 266 12,02 666
16 IR 10 10 16 1,1 1,5 18,44 268 12,02 668
16IR 9 9 16 1,2 1,7 18,44 270 12,02 670
16IR 8 8 16 1,2 1,5 18,44 | 272 12,02 672
Acél [
Rozsdamentes acél °
Vasontvény )
Nemvasfémek o °
Hodllo dtvozetek o

— v oldal: 67
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WNT MASTERTOOL

Balos belsé menet lapka

Menet

Menetesztergdld szerszdmok - telies profil

= teljes profil
55°
BSW CCN 20 CWK 20
4
A N
L
IL IL
X3 Y1
Megnevezés p L X Y Rendelési szdm Rendelési szam
TOIN | INSL | PDX | PDY 71231 ... 71231 ...
1/" mm mm mm EUR EUR
111L 48 48 1 0,6 0,6 23,03 206 15,79 = 606
111L 40 40 1 0,6 0,6 23,03 208 15,79 608
111L 36 36 11 0,6 0,6 21,60 210 14,67 610
111L 32 32 1 0,6 0,6 21,60 212 14,67 612
111L 28 28 1 0,6 0,7 21,60 214 14,67 614
11 1L 26 26 11 0,7 0,8 21,60 216 14,67 616
111L 24 24 1 0,7 0,8 21,60 218 14,67 ' 618
111L 22 22 1 0,8 0,9 21,60 220 14,67 620
111L 20 20 1 0,8 0,9 21,60 222 14,67 622
111L19 19 1 0,8 1,0 21,60 224 14,67 624
111L 18 18 1 0,8 1,0 21,60 226 14,67 626
111IL 16 16 11 0,9 1,1 21,60 228 14,67 628
111L 14 14 1 0,9 1,1 18,44 ' 230 12,02 630
16 IL 40 40 16 0,6 0,6 23,03 240 15,79 640
16 IL 36 36 16 0,6 0,6 23,03 242 15,79 642
16 IL 32 32 16 0,6 0,6 23,03 244 15,79 644
16 IL 28 28 16 0,6 0,7 21,60 246 14,67 646
16 IL 26 26 16 0,7 0,8 21,60 248 14,67 648
16 IL 24 24 16 0,7 0,8 21,60 250 14,67 650
16 IL 22 22 16 0,8 0,9 21,60 252 14,67 652
16 IL 20 20 16 0,8 0,9 21,60 254 14,67 654
16 IL 19 19 16 0,8 1,0 21,60 256 14,67 656
16 IL 18 18 16 0,8 1,0 21,60 258 14,67 658
16 IL 16 16 16 0,9 11 21,60 260 14,67 660
16 IL 14 14 16 1,0 1,2 18,44 262 12,02 662
16 IL 12 12 16 1,1 1,4 21,60 264 14,67 664
16 IL 11 1 16 11 1,5 18,44 266 12,02 666
16 IL 10 10 16 1,1 1,5 2466 268 16,92 668
161L9 9 16 1,2 1,7 24,66 270 16,92 670
161IL 8 8 16 1,2 1,5 24,66 | 272 16,92 | 672
Acél [
Rozsdamentes acél °
Vasontvény )
Nemvasfémek o °
Hodllo dtvozetek o
— v oldal: 67
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WNT MASTERTOOL Menet

e Menetesztergdld szerszdmok - telies profil
.o ”n

Jobbos kiilsd menet lapka

= teljes profil

60°
UN || UNC || UNF | UNEF || S Z CCN 20 CWK 20
N "\
X
L
ER ER
X3 Y1
Megnevezés p L X Y Rendelési szdm Rendelési szam
TDIN | INSL | PDX PDY 71264 ... 71264 ...
1/" mm mm mm EUR EUR

11 ER 72 72,0 1 0,8 0,4 20,18 = 202 13,04 602
11 ER 64 64,0 11 0,8 0,4 20,18 204 13,04 © 604
11 ER 56 56,0 1 0,7 0,4 20,18 206 13,04 = 606
11 ER 48 48,0 1 0,6 0,6 20,18 208 13,04 608
11 ER 44 44,0 11 0,6 0,6 20,18 210 13,04 | 610
11 ER 40 40,0 1 0,6 0,6 20,18 212 13,04 612
11 ER 36 36,0 1 0,6 0,6 20,18 214 13,04 614
11 ER 32 32,0 1 0,6 0,6 20,18 216 13,04 A 616
11 ER 28 28,0 1 0,6 0,7 18,44 | 218 12,13 618
11 ER 27 27,0 1 0,7 0,8 18,44 220 12,13 620
11ER 24 24,0 11 0,7 0,8 18,44 | 222 12,13 © 622
11 ER 20 20,0 1 0,8 0,9 18,44 224 12,13 624
11 ER 18 18,0 1 0,8 1,0 18,44 226 12,13 626
11 ER 16 16,0 11 0,9 1,1 18,44 228 12,13 628
11ER 14 14,0 1 0,9 1,1 18,44 | 230 12,13 1 630
16 ER 72 72,0 16 0,8 0,4 20,07 232 13,04 | 632
16 ER 64 64,0 16 0,8 0,4 20,07 234 13,04 634
16 ER 56 56,0 16 0,7 0,4 20,07 236 13,04 636
16 ER 48 480 | 16 0,6 0,6 20,07 238 13,04 638
16 ER 44 440 16 0,6 0,6 20,07 240 13,04 =~ 640
16 ER 40 40,0 16 0,6 0,6 20,07 242 13,04 642
16 ER 36 36,0 16 0,6 0,6 20,07 244 13,04 = 644
16 ER 32 32,0 16 0,6 0,6 20,07 246 13,04 = 646
16 ER 28 28,0 16 0,6 0,7 18,44 248 12,02 648
16 ER 27 27,0 16 0,7 0,8 18,44 250 12,02 = 650
16 ER 24 24,0 16 0,7 0,8 18,44 | 252 12,02 652
16 ER 20 20,0 16 0,8 0,9 18,44 254 12,02 654
16 ER 18 18,0 16 0,8 1,0 18,44 | 256 12,02 = 656
16 ER 16 16,0 16 0,9 1,1 18,44 258 12,02 658
16 ER 14 14,0 16 1,0 1,2 18,44 260 12,02 660
16 ER 13 13,0 16 1,0 1158 18,44 = 262 12,02 = 662
16 ER 12 12,0 16 11 1,4 18,44 264 12,02 664
16 ER 11,5 11,5 16 11 1,5 18,44 266 12,02 666
16 ER 11 11,0 16 1,1 1,5 18,44 = 268 12,02 £ 668
16 ER 10 10,0 16 1,1 1,5 18,44 270 12,02 670
16 ER9 9,0 16 1,2 1,7 18,44 | 272 12,02 = 672
16 ER 8 8,0 16 1,2 1,6 18,44 274 12,02 674
Acél °

Rozsdamentes acél °

Vasontvény °
Nemvasfémek o °
HGallo otvozetek o

— v, oldal: 67
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WNT MASTERTOOL Menet

e Menetesztergdld szerszdmok - telies profil
.o ”
Balos kiilsé menet lapka
= teljes profil
60°
UN || UNC || UNF | UNEF || S Z CCN 20 CWK 20
AT
W
\\.\_\ L ’ >
X
L
EL EL
X3 Y1
Megnevezés p L X Y Rendelési szdm Rendelési szam
TDIN | INSL | PDX PDY 71 266 ... 71 266 ...
1/" mm mm mm EUR EUR
11 EL72 72,0 1 0,8 0,4 23,64 202 15,79 = 602
11 EL 64 64,0 11 0,8 0,4 23,64 204 15,79 604
11 EL 56 56,0 1 0,7 0,4 23,64 206 15,79 ' 606
11 EL 48 48,0 1 0,6 0,6 23,64 208 15,79 608
11 EL 44 44,0 11 0,6 0,6 23,64 210 15,79 © 610
11 EL 40 40,0 1 0,6 0,6 23,64 212 15,79 612
11 EL 36 36,0 1 0,6 0,6 23,64 214 15,79 614
11 EL 32 32,0 1 0,6 0,6 23,64 216 15,79 ' 616
11 EL 28 28,0 1 0,6 0,7 23,64 218 14,67 | 618
11 EL 27 27,0 1 0,7 0,8 23,64 220 14,67 620
11 EL 24 24,0 11 0,7 0,8 23,64 = 222 14,67 | 622
11 EL 20 20,0 1 0,8 0,9 23,64 224 14,67 624
11 EL18 18,0 1 0,8 1,0 23,64 226 14,67 626
11 EL 16 16,0 11 0,9 1,1 23,64 228 14,67 628
11EL 14 14,0 1 0,9 11 23,64 230 14,67 © 630
16 EL 72 72,0 16 0,8 0,4 23,03 ' 232 15,79 632
16 EL 64 64,0 16 0,8 0,4 23,03 234 15,79 < 634
16 EL 56 56,0 16 0,7 0,4 23,03 236 15,79 636
16 EL 48 480 | 16 0,6 0,6 23,03 238 15,79 638
16 EL 44 440 16 0,6 0,6 23,03 240 15,79 ' 640
16 EL 40 40,0 16 0,6 0,6 23,03 242 15,79 642
16 EL 36 36,0 16 0,6 0,6 23,03 244 15,79 = 644
16 EL 32 32,0 16 0,6 0,6 23,03 246 15,79 646
16 EL 28 28,0 16 0,6 0,7 21,60 248 14,67 648
16 EL 27 27,0 16 0,7 0,8 21,60 250 14,67 = 650
16 EL 24 24,0 16 0,7 0,8 21,60 252 14,67 | 652
16 EL 20 20,0 16 0,8 0,9 21,60 254 14,67 654
16 EL 18 18,0 16 0,8 1,0 21,60 256 14,67 = 656
16 EL 16 16,0 16 0,9 1,1 21,60 258 14,67 658
16 EL 14 14,0 16 1,0 1,2 21,60 260 14,67 660
16 EL 13 13,0 16 1,0 1158 21,60 262 14,67 = 662
16 EL 12 12,0 16 11 1,4 18,44 264 12,02 664
16 EL 11,5 11,5 16 11 1,5 24,66 266 14,67 = 666
16 EL 11 11,0 16 11 1,5 24,66 268 14,67 = 668
16 EL 10 10,0 16 1,1 1,5 24,66 270 14,67 670
16 EL9 9,0 16 1,2 1,7 24,66 = 272 14,67 | 672
16 EL 8 8,0 16 1,2 1,6 24,66 274 14,67 674
Acél °
Rozsdamentes acél °
Vasontvény °
Nemvasfémek o °
HGallo otvozetek o
— v, oldal: 67
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WNT MASTERTOOL

Jobbos belsd menet lapka

Menet

Menetesztergdld szerszdmok - telies profil

= teljes profil
60°
UN UNC UNF || UNEF CCN 20 CWK 20
A
N
\.\\\ L ’ >
X
L
IR IR
X3 Y1
Megnevezés p L X Y Rendelési szdm Rendelési szam
TDIN | INSL PDX PDY 71 268 ... 71 268 ...
1/" mm mm mm EUR EUR
11IR72 72,0 11 0,8 0,3 20,18 202 13,04 602
11IR 64 64,0 1 0,8 04 20,18 204 13,04 = 604
11 IR 56 56,0 11 0,7 04 20,18 206 13,04 606
11IR 48 48,0 1 0,6 0,6 20,18 208 13,04 608
111R 44 44,0 1 0,6 0,6 20,18 210 13,04 | 610
111R 40 40,0 11 0,6 0,6 20,18 212 13,04 612
11IR 36 36,0 1 0,6 0,6 20,18 214 13,04 614
11IR 32 32,0 1 0,6 0,6 20,18 216 13,04 616
111R 28 28,0 1 0,6 0,7 18,44 218 12,13 618
11IR 27 27,0 1 0,7 0,8 18,44 220 12,13 620
111R 24 24,0 1 0,7 0,8 18,44 222 12,13 622
111R 20 20,0 1 0,8 0,9 18,44 224 12,13 624
11IR 18 18,0 1 0,8 1,0 18,44 226 12,13 626
111R 16 16,0 11 0,9 11 18,44 228 12,13 628
11IR 14 14,0 1 1,0 1,1 18,44 230 12,13 630
16 IR 72 72,0 16 0,8 0,3 20,07 232 13,04 | 632
16 IR 64 64,0 16 0,8 04 20,07 234 13,04 634
16 IR 56 56,0 16 0,7 04 20,07 236 13,04 636
16 IR 48 48,0 16 0,6 0,6 20,07 238 13,04 638
16 IR 44 440 16 0,6 0,6 20,07 240 13,04 640
16 IR 40 40,0 16 0,6 0,6 20,07 242 13,04 642
16 IR 36 36,0 16 0,6 0,6 20,07 244 13,04 644
16 IR 32 32,0 16 0,6 0,6 20,07 246 13,04 646
16 IR 28 28,0 16 0,6 0,7 18,44 248 12,02 648
16 IR 27 27,0 16 0,7 0,8 18,44 250 12,02 650
161R 24 24,0 16 0,7 0,8 18,44 252 12,02 652
16 IR 20 20,0 16 0,8 0,9 18,44 254 12,02 654
16 IR 18 18,0 16 0,8 1,0 18,44 = 256 12,02 656
16 IR 16 16,0 16 0,9 1,1 18,44 258 12,02 658
16IR 14 14,0 16 1,0 1,2 18,44 260 12,02 660
161R 13 13,0 16 1,0 1,3 18,44 262 12,02 = 662
16 IR 12 12,0 16 11 14 18,44 264 12,02 664
16 IR 11,5 11,5 16 11 1,5 18,44 266 12,02 = 666
16 IR 11 11,0 16 1,1 1,5 18,44 268 12,02 668
16 IR 10 10,0 16 11 1,5 18,44 270 12,02 670
161R 9 9,0 16 1,2 1,7 18,44 272 12,02 672
16IR 8 8,0 16 1,2 1,6 18,44 274 12,02 674
Acél )
Rozsdamentes acél °
Vasontvény °
Nemvasfémek o )
Haodllo otvozetek ©)
— v, oldal: 67
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WNT MASTERTOOL Menet

e Menetesztergdld szerszdmok - telies profil
”n
Balos belsé menet lapka
= teljes profil
60°
UN || UNC || UNF | UNEF || S Z CCN 20 CWK 20
N "\
X
L
IL IL
X3 Y1
Megnevezés p L X Y Rendelési szdm Rendelési szam
TDIN | INSL | PDX PDY 71270 ... 71 270...
1/" mm mm mm EUR EUR

111L72 72,0 1 0,8 0,3 23,64 202 15,79 = 602
111L 64 64,0 11 0,8 0,4 23,64 204 15,79 604
111L 56 56,0 1 0,7 0,4 23,64 206 15,79 ' 606
111L 48 48,0 1 0,6 0,6 23,64 208 15,79 608
111L 44 44,0 11 0,6 0,6 23,64 210 15,79 © 610
111L 40 40,0 1 0,6 0,6 23,64 212 15,79 612
111L 36 36,0 1 0,6 0,6 23,64 214 15,79 614
111L 32 32,0 1 0,6 0,6 23,64 216 15,79 ' 616
111L 28 28,0 1 0,6 0,7 23,64 218 14,67 | 618
111L 27 27,0 1 0,7 0,8 23,64 220 14,67 620
111L24 24,0 11 0,7 0,8 23,64 = 222 14,67 | 622
111L20 20,0 1 0,8 0,9 23,64 224 14,67 624
111L 18 18,0 1 0,8 1,0 23,64 226 14,67 626
111L 16 16,0 11 0,9 1,1 23,64 228 14,67 628
111L 14 14,0 1 0,9 1,1 23,64 230 14,67 © 630
16 IL 72 72,0 16 0,8 0,3 23,64 © 232 15,79 632
16 IL 64 64,0 16 0,8 0,4 23,64 234 15,79 < 634
16 IL 56 56,0 16 0,7 0,4 23,64 236 15,79 636
16 1L 48 480 | 16 0,6 0,6 23,64 238 15,79 638
16 IL 44 440 16 0,6 0,6 23,64 240 15,79 ' 640
16 IL 40 40,0 16 0,6 0,6 23,64 242 15,79 642
16 IL 36 36,0 16 0,6 0,6 23,64 244 15,79 = 644
16 IL 32 32,0 16 0,6 0,6 23,64 246 15,79 646
16 IL 28 28,0 16 0,6 0,7 23,64 248 14,67 648
16 IL 27 27,0 16 0,7 0,8 23,64 250 14,67 = 650
16 1L 24 24,0 16 0,7 0,8 23,64 252 14,67 | 652
16 1L 20 20,0 16 0,8 0,9 23,64 254 14,67 654
161L 18 18,0 16 0,8 1,0 23,64 256 14,67 = 656
16 1L 16 16,0 16 0,9 1,1 23,64 258 14,67 658
16 1L 14 14,0 16 1,0 1,2 23,64 260 14,67 660
16 1L 13 13,0 16 1,0 1158 23,64 262 14,67 = 662
16 1L 12 12,0 16 11 14 23,64 264 12,13 664
16 IL 11,5 11,5 16 11 1,5 23,64 266 16,92 = 666
16 IL 11 11,0 16 1,1 1,5 23,64 268 14,67 = 668
16 1L 10 10,0 16 1,1 1,5 23,64 270 16,92 670
161IL9 9,0 16 1,2 1,7 23,64 = 272 16,92 | 672
161L 8 8,0 16 1,2 1,6 23,64 274 16,92 674
Acél °
Rozsdamentes acél °
Vasontvény °
Nemvasfémek o °
HGallo otvozetek o

— v, oldal: 67
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WNT MASTERTOOL

Jobbos kiilsd menet lapka

Menet

Menetesztergdld szerszdmok - részprofil

= részprofil
60°
CCN 20 CWK 20
A
L
X
L
ER ER
X3 Y1
Megnevezés p L X Y Rendelési szdm Rendelési szam
P INSL | PDX | PDY 71 206 ... 71 206 ...
mm mm mm mm EUR EUR
16 ER A60 05-15| 16 0,8 0,9 17,12 240 11,11 640
16 ER G60 1,75-3 16 1,2 17 17,63 242 11,41 642
16 ER AG60 05-3 16 1,2 17 17,63 244 11,41 644
Acél )
Rozsdamentes acél °
Vasontvény °
Nemvasfémek ¢) )
HGallo Gtvozetek ¢}
— v, oldal: 67
.o ”n
Balos kiilsé menet lapka
= részprofil
60°
CCN 20 CWK 20
g\
&
X
L
EL EL
X3 Y1
Megnevezés p L X Y Rendelési szdm Rendelési szam
TP INSL | PDX | PDY 71208 ... 71208 ...
mm mm mm mm EUR EUR
16 EL A60 05-15| 16 0,8 0,9 18,75 240 12,33 640
16 EL G60 1,75-3 16 1,2 1,7 19,77 242 13,55 642
16 EL AG60 05-3 16 1,2 1,7 19,77 244 13,55 644
Acél o
Rozsdamentes acél o
Vasontveny )
Nemvasfémek o o
Hodllo dtvozetek o
— v, oldal: 67
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WNT MASTERTOOL Menet

Menetesztergdld szerszdmok - részprofil
Jobbos belsd menet lapka

= részprofil
60°
CCN 20 CWK 20
g\
7}
g o o ’ >
X
L
IR IR
X3 Y1

Megnevezés p L X Y Rendelési szdm Rendelési szam

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

mm mm mm mm EUR EUR
11 IR A60 05-15 | 11 0,8 0,9 17,12 210 11,11 610
16 IR A60 05-15| 16 0,8 0,9 17,12 240 11,11 640
16 IR AG60 05-3 16 1,2 1,7 17,63 244 11,41 644
16 IR G60 1,75-3 16 1,2 17 17,63 242 11,41 642
Acél )
Rozsdamentes acél °
Vasontvény o
Nemvasfémek o °
Hodllo otvozetek o

—v_oldal: 67

Balos belsé menet lapka

= részprofil

60°

AAS CCN 20 CWK 20

S \ Z
X
L
IL IL
X3 Y1
Megnevezés p L X Y Rendelési szdm Rendelési szam
P INSL | PDX | PDY 71212 ... 71212...
mm mm mm mm EUR EUR
11 IL A60 05-15 | 11 0,8 0,9 18,75 210 12,33 610
16 IL A60 05-15| 16 0,8 0,9 18,75 240 12,33 640
16 IL G60 1,75-3 16 1,2 1,7 19,77 242 13,55 642
16 IL AG60 05-3 16 1,2 1,7 19,77 244 13,55 644
Acél )
Rozsdamentes acél °
Vasontvény °
Nemvasfémek o °
Hodllo dtvozetek e}
—v_oldal: 67
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WNT MASTERTOOL

Jobbos kiilsd menet lapka

Menet

Menetesztergdld szerszdmok - részprofil

= részprofil

55°

MAA/

CCN 20

CWK 20

>- =
X
L
ER ER
X3 Y1
Megnevezés p L X Y Rendelési szam Rendelési szam
TDIN INSL | PDX | PDY 71200 ... 71200 ...
1/" mm mm mm EUR EUR
16 ER A55 48-16 16 0,8 0,9 17,93 240 12,53 640
16 ER AG55 48-8 16 1,2 1,7 19,16 244 12,53 644
16 ER G55 14-8 16 1,2 17 19,16 242 12,53 642
Acél o
Rozsdamentes acél °
Vasontveny )
Nemvasfémek o o
Hodllo dtvozetek o
— v, oldal: 67
.o ”
Balos kiilsé menet lapka
= részprofil
55°
CCN 20 CWK 20
N\
X
L
EL EL
X3 Y1
Megnevezés p L X Y Rendelési szdm  Rendelési szam
TDIN INSL | PDX | PDY 71202 ... 71202 ...
1/" mm mm mm EUR EUR
16 EL A55 48 -16 16 0,8 0,9 20,58 240 13,76 ~ 640
16 EL AG55 48-8 16 1,2 1,7 22,32 244 15,18 644
16 EL G55 14-8 16 1,2 1,7 22,32 242 15,18 642
Acél [
Rozsdamentes acél o
Vasontvény )
Nemvasfémek o °
Hodllo dtvozetek o
— v oldal: 67
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WNT MASTERTOOL Menet

Menetesztergdld szerszdmok - részprofil
Jobbos belsd menet lapka

= részprofil
55°
CCN 20 CWK 20
g\
7}
g o o g >
X
L
IR IR
X3 Y1

Megnevezés p L X Y Rendelési szdm Rendelési szam

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

1/ mm mm mm EUR EUR
11 IR A55 48-16 11 0,8 0,9 17,93 210 12,53 610
16 IR A55 48-16 16 0,8 0,9 17,93 240 12,53 640
16 IR AG55 48-8 16 1,2 1,7 19,16 244 12,53 644
16 IR G55 14-8 16 1,2 17 19,16 242 12,53 642
Acél )
Rozsdamentes acél °
Vasontvény o
Nemvasfémek o °
Hodllo otvozetek o

—v_oldal: 67

Balos belsé menet lapka

= részprofil

55°

AAS CCN 20 CWK 20

S \ Z
X
L
IL IL
X3 Y1
Megnevezés p L X Y Rendelési szdm Rendelési szam
TDIN INSL | PDX | PDY 71203 ... 71203 ...
1/ mm mm mm EUR EUR
11 IL A55 48-16 11 0,8 0,9 20,58 210 13,76 610
16 IL A55 48-16 16 0,8 0,9 20,58 240 13,76 = 640
16 IL AG55 48-8 16 1,2 1,7 22,32 244 15,18 644
16 IL G55 14-8 16 1,2 17 22,32 242 15,18 642
Acél )
Rozsdamentes acél °
Vasontvény °
Nemvasfémek o °
Hodllo dtvozetek e}
—v_oldal: 67
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WNT MASTERTOOL

Szabvdnyos késszdr kiilsé menethez

Menet

Menetesztergdld szerszamok - tartok

= tartd, B = 1,5°-0s emelkedési szoggel

e |

hy
i

A\
e

- Iy

e

Az &brdk a jobbos kivitelt mutatjak balos jobbos
Y2 Y2
Megnevezés h=h | f I 1, Lapkak Rendelési szam  Rendelési szam
H WF | OAL | LM 71281 ... 71280 ...
mm mm mm mm EUR EUR
SE R/L 08 08 H11 8 11 100 16 1. 64,91 908 64,91 908
SER/L 1010 H11 10 1 100 18 1. 69,19 910 69,19 910
SER/L 1212 K11 12 12 125 20 1. 72,76 912 72,76 912
SER/L1212F16 12 16 80 22 16 .. 75,81 012 75,81 012
SE R/L 16 16 H16 16 16 100 25 16.. 93,34 016 93,34 016
SE R/L 20 20 K16 20 20 125 30 16 .. 93,34 | 020 93,34 020
SER/L2525M16 | 25 25 150 30 16 .. 107,00 025 107,00 025
SER/L3232P16 32 32 170 30 16 .. 117,20 | 032 117,20 - 032
Y2 Y2 Y7 Y2
LD w=§ -
Alatétlapka Alatétlapka D kules Szoritdcsavar

Rendelési szam

csavar

Rendelési szam

Rendelési szam

Rendelési szam

Pétalkatrészek 71950... 71950... 80950... 71950...
rendelési szamhoz: EUR EUR EUR EUR

71280908 /71 281 908 T08 7,29 110 1,06 230
71280910/ 71 281 910 T08 7,29 110 1,06 230
71280912/71 281912 T08 7,29 110 1,06 230
71280012 ER16/IL 16 9,00 121 1,06 234 T10 8,54 112 1,06 231
71281012 EL16/ IR 16 8,18 129 1,06 234 T10 8,54 112 1,06 231
71280016 ER16/IL 16 9,00 121 1,06 234 T10 8,54 112 1,06 231
71281016 EL16/ IR 16 8,18 129 1,06 234 T10 8,54 112 1,06 231
71280 020 ER16/IL 16 9,00 121 1,06 234 T10 8,54 112 1,06 231
71281020 EL16/ IR 16 8,18 129 1,06 234 T10 8,54 112 1,06 231
71280 025 ER16/IL 16 9,00 121 1,06 234 T10 8,54 112 1,06 231
71281 025 EL16/ IR 16 8,18 129 1,06 234 T10 8,54 112 1,06 231
71280 032 ER16/IL 16 9,00 121 1,06 234 T10 8,54 112 1,06 231
71281032 EL16/ IR 16 8,18 129 1,06 234 T10 8,54 112 1,06 231

70 Aléatétlapkak a menetemelkedési szog korrekciojahoz — 65. oldal.

70 A 11 mm-es valtdlapka tartoja alatétlapka nélkiil haszndlhato.
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WNT MASTERTOOL

Szabvdnyos késszdr belsé menethez

Menet

Menetesztergdld szerszamok - tartok

= tartd, B = 1,5°-0s emelkedési szoggel

| PR Y
W IO S e &
A\ r « 2 8 I A
1
Az &brdk a jobbos kivitelt mutatjak balos jobbos
Y2 Y2
Megnevezés h I l, d d, f d, Lapkak Rendelési szam  Rendelési szam
H OAL | LDRED |DCONMS| BDRED | WF | DAXN 71283 ... 71282 ...
mm mm mm mm mm mm mm EUR EUR
SIR 0010 H11 9,0 100 10 10 74 12 1. 107,00 011
SIR/L 0010 K11 14,0 | 125 25 16 10 74 12 1. 81,72 010 V 81,72 010 V
SIR 0013 L11 14,0 | 140 32 16 13 8,9 15 1. 87,53 013 "
SIR/L 0013 M16 14,0 | 150 32 16 13 10,2 16 16 .. 89,06 | 015 V 89,06 | 015 V
SIR/L 0016 P16 18,0 | 170 40 20 16 1,7 19 16.. 89,06 016 " 89,06 016 "
SIR/L 0020 P16 18,0 | 170 20 20 13,7 24 16 .. 105,00 020 105,00 020
SIR 0025 R16 22,6 | 200 25 25 16,2 29 16 .. 127,40 026
SIR/L 0032 S16 28,8 | 250 32 32 19,7 36 16.. 137,60 = 032 137,60 = 032
SIR 0040 T16 36,0 | 300 40 40 23,7 44 16 .. 203,80 040
1) alatétlapka nélkil
Y2 Y2 Y7 Y2
O wy - g
Alatétlapka Alatétlapka D kules Szoritdcsavar
csavar
Rendelésiszdm  Rendelési szam Rendelésiszam  Rendelési szam
Pétalkatrészek 71950... 71950.. 80950.. 71950..
rendelési szdmhoz: EUR EUR EUR EUR
71282 011 T08 7,29 110 1,06 230
71282 010/71 283010 T08 7,29 110 1,06 230
71282 013 T08 7,29 110 1,06 230
71282 015/71 283 015 T10 8,54 112 1,59 236
71282 016/71 283016 T10 8,54 [ 112 1,59 236
71282 020 EL16/ IR 16 8,18 129 1,06 234 T10 8,54 112 1,06 231
71283 020 ER16/IL 16 9,00 121 1,06 234 T10 8,54 [ 112 1,06 231
71282 026 EL16/ IR 16 8,18 129 1,06 234 T10 8,54 112 1,06 231
71282 032 EL16/ IR 16 8,18 129 1,06 234 T10 8,54 112 1,06 231
71283 032 ER16/IL 16 9,00 121 1,06 234 T10 8,54 112 1,06 231
71282 040 EL16/ IR 16 8,18 129 1,06 234 T10 8,54 [ 112 1,06 231

70 Aléatétlapkak a menetemelkedési szog korrekciojahoz — 65. oldal.
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WNT MASTERTOOL Menet
Menetesztergdld szerszdmok - tartok

Szabvdnyos belsémenet-tartd belsd hitdfolyadék-elltassal

= tartd, B = 1,5°-0s emelkedési szoggel

d4
| PR Y
W O ) e &
{ ) Vi
AN r |2 ‘ | j
1
Az &brdk a jobbos kivitelt mutatjak balos jobbos
Y2 Y2
Megnevezés h I l, d d, f d, Lapkak Rendelési szam  Rendelési szam
H OAL | LDRED |DCONMS| BDRED | WF | DAXN 71283 ... 71282 ...
mm mm mm mm mm mm mm EUR EUR
SIR 0010 M11CB 9,0 150 10 10 74 12 1. 334,20 510 2
SIR 0012 P11CB 11,0 170 12 12 8,4 15 1. 355,60 512 2
SIR/L0010K11B | 14,0 | 125 25 16 10 74 12 1. 97,93 310 97,93 | 310
SIR/L 0013 M16B | 14,0 150 32 16 13 10,2 16 16 .. 107,00 = 315 107,00 = 315
SIR 0016 P16B 18,0 | 170 40 20 16 1,7 19 16.. 107,00 316
SIR 0020 P16B 18,0 | 170 20 20 13,7 24 16 .. 125,30 320 "
SIR/L0032S16B | 28,8 | 250 32 32 19,7 36 16 .. 154,90 332 » 15490 332 1
1) alatétlapkaval
2) t6mor keményfém kivitel
Y2 Y2 Y7 Y2
Yo -
Alatétlapka Alatétlapka D kules Szoritdcsavar
csavar
Rendelésiszam  Rendelési szdm Rendelésiszam  Rendelési szam
Pétalkatrészek 71950... 71950.. 80950... 71950...
rendelési szamhoz: EUR EUR EUR EUR
71282 510 T08 7,29 110 1,06 230
71282 512 T08 7,29 110 1,06 230
71282 310/71 283 310 T08 7,29 110 1,06 230
71282 315/71 283 315 T10 8,54 112 1,59 236
71282 316 T10 8,54 112 1,59 236
71282 320 EL16/ IR 16 8,18 129 1,06 234 T10 8,54 112 1,06 231
71282 332 EL16/ IR 16 8,18 129 1,06 234 T10 8,54 [ 112 1,06 231
71283 332 ER16/IL 16 9,00 121 1,06 234 T10 8,54 112 1,06 231

70 Aléatétlapkak a menetemelkedési szog korrekciojahoz — 65. oldal.
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WNT MASTERTOOL Menet

Menetesztergdld szerszdmok - Mini 06,/08
” . . ,
Jobbos belsé menet lapka - 06-0s mini lapkdhoz
= teljes profil
807 CCN
M|\ SA, CWS 80 1505 CWN 30
) 's
N
\\.\_\ L ’ >
X
L
HSS
IR IR IR
Y1 X3 Y1
Megnevezés p L X Y Rendelési szdm Rendelési szam Rendelési szam
TP | INSL | PDX | PDY 71 276 ... 71271 ... 71276 ...
mm mm mm mm EUR EUR EUR
061R 0,5 0,50 6 0,9 0,5 22,72 1710 21,09 ' 110 22,72 310
06 IR 0,75 0,75 6 0,8 0,5 22,72 712 21,09 112 22,72 312
06IR1,0 1,00 6 0,7 0,6 22,72 114 21,09 114 22,72 314
06IR 1,25 1,25 6 0,6 0,6 22,72 116 21,09 116 22,72 316
Acél o ) )
Rozsdamentes acél ° ° °
Vasontvény o) ° o
Nemvasfémek o) o o
HG6allo 6tvozetek o
— v, oldal: 67

Jobbos belsé menet lapka - 06-0s mini lapkdhoz

= teljes profil

55°

BSW || X A, CWS 80 CWN 30

_ >
X
L
HSS
IR IR
Y1 Y1

Megnevezés p L X Y Rendelési szdm Rendelési szam

TON | INSL | PDX | PDY 71278... 71278...

1/" mm mm mm EUR EUR
06 IR 26 26 6 0,6 0,6 2191 716 22,72 316
06 IR 22 22 6 0,6 0,6 26,19 720 22,72 320
061R 20 20 6 0,6 0,6 2191 722 22,72 322
061R 19 19 6 0,6 0,6 21,91 724 2272 324
06IR 18 18 6 0,6 0,6 21,91 726 22,72 326
Acél f¢) °
Rozsdamentes acél ° °
Vasontvény o o
Nemvasfémek o o
Hodllo btvozetek o

— v, oldal: 67
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WNT MASTERTOO/L Menet
Menetesztergdlo szerszamok - Mini 06,/08
” . . ’,
Jobbos belsé menet lapka - 06-0s mini lapkdhoz
= részprofil
60°
° CCN
60 CWS 80 . CWN 30
> o o 4 >
X
L
HSS
IR IR IR
Y1 X3 Y1
Megnevezés p L X Y Rendelési szdm Rendelési szam Rendelési szam
™ INSL | PDX | PDY 71272... 71274 ... 71272 ...
mm mm mm mm EUR EUR EUR
06 IR A60 05-125] 6 | 06 | 06 22,72 710 21,09 210 22,72 310
Acél (¢} [ ] [ ]
Rozsdamentes acél ° o °
Vasontvény o [ o
Nemvasfémek (@) o o
HG6allo 6tvozetek o
— v, oldal: 67
” . . ,
Jobbos belsd menet lapka - 06-0s mini lapkdhoz
= részprofil
55°
55° CWS 80 CWN 30
N, > //_ / >-
X
L
HSS
IR IR
Y1 Y1
Megnevezés p L X Y Rendelési szdm Rendelési szam
TDIN INSL | PDX | PDY 71274 ... 71274 ...
1/" mm mm mm EUR EUR
06 IR A55 | 48-20 | 6 | 05 | 06 22,72 710 22,72 310
Acél (@) o
Rozsdamentes acél ° °
Vasontvény o o
Nemvasfémek o o
Haodllo dtvozetek ©)
— v, oldal: 67
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WNT MASTERTOO/I. Menet
PERFORMANCE s, , .« .
Menetesztergdld szerszdmok - Mini 06,/08

Jobbos belsé menet lapka - 08-as mini lapkdhoz

= teljes profil

60°
M|\ SA, CWS 80 CWN 30

>
X
L
HSS
IR IR
Y1 Y1
Megnevezés p L X Y Rendelési szdm  Rendelési szam
P INSL | PDX PDY 71277 ... 71277 ...
mm mm mm mm EUR EUR
08IR0,5 0,50 8 0,6 0,5 22,72 710 22,72 - 310
081R 0,75 0,75 8 0,6 0,5 22,72 712 2272 312
08IR1,0 1,00 8 0,6 0,6 22,72 114 22,72 314
081R 1,25 1,25 8 0,6 0,7 22,72 716 22,72 316
08IR1,5 1,50 8 0,6 0,7 22,72 718 22,72 318
081R 1,75 1,75 8 0,6 0,8 21,81 720 21,81 320
08IN2,0 2,00 8 1,0 4,0 22,72 784 M 22,72 384
Acél o )
Rozsdamentes acél ° )
Vasontvény o o
Nemvasfémek o o
Ha6allo 6tvozetek o
1) semleges kivitel (N) — v, oldal: 67

Jobbos belsd menet lapka - 08-as mini lapkdhoz

= részprofil

60°
60° |\ A, CWS 80 CWN 30

_ >
X
L
HSS
IR IR
Y1 Y1
Megnevezés p L X Y Rendelési szdm Rendelési szam
™ INSL | PDX | PDY 71273... 71273 ...
mm mm mm mm EUR EUR
08 IR A60 05-15| 8 ‘ 0,6 ‘ 07 22,72 710 22,72 310
08 IN M60 1,75-20| 8 0,8 40 22,72 172V 22,72 372 1
Acél f¢) °
Rozsdamentes acél ° °
Vasontvény o o
Nemvasfémek o o
Hodllo btvozetek o
1) semlegesKkivitel (N) — v, oldal: 67
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WNT MASTERTOOL

Jobbos belsé menet lapka - 08-as mini lapkdhoz

Menet

Menetesztergdld szerszdmok - Mini 06,/08

= részprofil
55°
55° CWS 80 CWN 30
)
N7}
g o o ’ >
X
L
HSS
IR IR
Y1 Y1
Megnevezés p L X Y Rendelési szdm  Rendelési szam
TDIN INSL | PDX | PDY 71275 ... 71275...
1/" mm mm mm EUR EUR

08 IR A55 48 -16 8 0,6 0,7 22,72 710 22,72 310
08 IN M55 14-11 8 0,9 4,0 22,72 772 " 22,72 3712 "
Acél o °
Rozsdamentes acél o °
Vasontveny o o
Nemvasfémek ¢) o
HGallo Gtvozetek ¢}
1) semleges kivitel (N) — v, oldal: 67
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WNT MASTERTOOL

Jobbos belsd menetes szerszdmtartd - 06-0s mini lapkdhoz

Menet

Menetesztergdld szerszamok - tartok

—

I B
A\ | :: 1 © /
)
l
jobbos
Y2
Megnevezés I l, d, d, d, Lapkak Rendelési szam
OAL | LDRED |DCONMS| BDRED | DAXN 71294 ...
mm mm mm mm mm EUR
SIR 0005 HO6 100 12 12 52 6 06 .. 109,00 ~ 005
SIR 0005 H06 C 100 25 6 52 6 06 .. 199,70 105 "
1) t6mor keményfém szar, belsé hitéssel
Y7 Y2
. S
D kulcs Szoritdcsavar

Rendelésiszam  Rendelési szam

Pétalkatrészek 80950... 71950...
rendelési szimhoz: EUR EUR
71294 005 T06 7,89 108 1,83 029
71294 105 T06 7,89 108 1,83 029
” , , . . ,
Jobbos belsé menetes szerszdmtartd - 08-as mini lapkdhoz
§§d @UT ! 0]
N\ 0 ! i 1 © /
M
I
jobbos
Y2
Megnevezés l, l, d, d, d, Lapkak Rendelési szam
OAL | LDRED |DCONMS| BDRED | DAXN 71295 ...
mm mm mm mm mm EUR
SIR 0007 K08 125 18 16 6,7 78 08.. 109,00 007
SIR 0007 KO8U 125 21 16 75 9,0 08 .N 122,30 008
SIR 0007 KO8C 125 30 8 6,5 78 08.. 250,70 | 107 2
1) semlegesKkivitelG, (N) jeldlésd valtolapkdkhoz
2) témor keményfém szdr, belsé hiitéssel
Y7 Y2
. S
D kules Szoritdcsavar
Rendelésiszam  Rendelési szam
Pétalkatrészek 80950... 71950...
rendelési szdmhoz: EUR EUR
71295 007 T06 7,89 108 1,83 033
71295 008 T06 7,89 108 1,83 033
71295 107 T06 7,89 108 1,83 033
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WNT MASTERTO(y. Menet
PERFORMANCE s, , v ,
Menetesztergdld szerszdmok - aldtétlapkdk

Aldtétlapkdk szabvdnyos menetkészitd lapkdkhoz

AE 16 Al 16
ER16/IL 16 EL16/IR 16
M I Y2 Y2
enitee:me ) Rendelési szam  Rendelési szam
dési s26g B 7E1U%50 7E1USF’!50
+4,5° 10,29 118 10,29 = 126
+3,5° 10,29 119 10,29 127
+2,5° 10,29 120 10,29 128
+1,5° 9,00 121 8,18 129
+0,5° 10,29 = 122 10,29 = 130
0° 10,29 123 10,29 131
-0,5° 10,29 124 10,29 = 132
-1,5° 10,29 125 10,29 133
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Menetesztergdld szerszdmok - forgdcsoldsi adatok

Anyagpélddk a WNT forgdcsoldsi adattdbldzataihoz

Mm,ato. Anyag Szilardsag GITEER Anyagmegnevezés Yy Anyagmegnevezés BVEEF Anyagmegnevezés
szam N/mm?2/HB/HRC §zam szam §zam
11 Altalénos szerkezeti acél <800 N/mm? 1.0037  St37-2 1.0570  St52-3 1.0060 St 60-2
1.2  Automataacél <800 N/mm? 1.0718 9 SMnPb 28 1.0727 45820 1.0757 46 SPb2
1.3  Betétedzett acél, tvozetlen <800 N/mm? 1.0401 C15 1.0481 17 Mn4 14141 Ck15
1.4  Betétedzett acél, 6tvozott <1000 N/mm? 17131 16 MnCr5 17015 13Cr3 15919 15 CrNi6
1.5 Nemesithetd acél, otvozetlen < 850 N/mm? 1.0503 C45 11191 Ck45 1.0535 C55
1.6  Nemesithetd acél, dtvozetlen <1000 N/mm? 1.0601 C60 11221 Ck 60 1.0540 C50
1.7  Nemesithetd acél, 6tvozott <800 N/mm? 15131 50 MnSi 4 17030 28Cr4 1.7225 42 CrMo 4
1.8  Nemesithetd acél, otvozott < 1300 N/mm? 1.5755 31 NiCr 14 17033 34Cr4 1.3565 48 CrMo 4
P 1.9  Acéléntvény < 850 N/mm? 0.9650 G-X 260 Cr27 1.6750 GS-20 NiCrMo 37 1.6582  GS-34 CrNiMo 6
1.10 Nitridalhat6 acél <1000 N/mm? 1.8504 34 CrAl6 1.8507 34 AIMo 5 1.8509 41 CrAIMo 7
1.11  Nitridalhat6 acél <1200 N/mm? 1.8515 31 CrMo 12 1.8523 39 CrMoV 193 1.8550 34 CrAINi 7
1.12 Gordiil6csapagy-acél <1200 N/mm? 1.3505 100 Cré (W3) 1.3543 X 192 CrMo 17 1.3520 100 CrMn 6
1.13 Rugéacél <1200 N/mm? 15026 55Si7 1.7176  55Cr3 1.7701 51 CrMoV 4
1.14  Gyorsacél <1300 N/mm? 1.3344  S6-53 1.3255 S18-1-2-5 1.3294  PMHS6-5-3-8; ASP30
1.15 Szerszamacél hidegalakitashoz <1300 N/mm? 1.2312 40 CrMnMoS 8 6 1.2379 X 155 CrVMo 12 1 1.2316  X36 CrMo 16
1.16  Szerszamacél melegalakitéshoz <1300 N/mm? 1.2343 X 38 CrMoV 51 1.2567 X 30WCrv53 1.2744 57 NiCrMov 7 7
2.1  Acéléntvény, rozsdamentes, kénes <850 N/mm? 1.3941  G-X4CrNi 1813 14027 G-X20Cr 14 14107 G-X8CrNi12
2.2  Rozsdamentes acél, ferrites < 750 N/mm? 14510 X3 CrTi17 1.4528 X 105 CrCoMo 18 2 14016  X6Cri7
2.3  Rozsdamentes acél, martenzites <900 N/mm? 14034 X46Cr13 14116 X 50 CrMoV 15 1.4106 X2 CrMoSiS 182 1
M 2.4  Rozsdamentes acél, ferrites / martenzites <1100 N/mm? 14313 X 3CrNi134 14028 X30Cr13 1.4104 X 14 CrMoS 17
2.5 Rozsd tes acél, [ ferrites < 850 N/mm? 1.4460 X 8CrNiMo 275 1.4821 X 20 CrNiSi 254 14462 X2 CrNiMoN 2253
2.6 Rozsd acél, au < 750 N/mm? 14301  X5CrNi1810 14571 X 6 CrNiMoTi 17 122 1.4449 X 3CrNiMo 18123
2.7 HGall6 acél <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  Lemezgrafitos sziirkedntvény 100-350 N/mm?2 0.6010  GG-10 0.6025 GG-25
3.2  Lemezgrafitos sziirkedntvény 300-500 N/mm? 0.6030 GG-30 0.6045 GG-45
3.3  Gémbgrafitos sziirkedntvény 300-500 N/mm? 0.7040 GGG-40 07050 GGG-50
3.4  Gombgrafitos sziirkedntvény 500-900 N/mm? 0.7060 GGG-60 0.7080 GGG-80
K 3.5  Temperéntvény, fehér 270-450 N/mm? 0.8035 GTW-35 0.8045 GTW-45
3.6  Temperdntvény, fehér 500-650 N/mm? 0.8055 GTW-55 0.8065 GTW-65
3.7  Temperdntvény, fekete 300-450 N/mm? 0.8135 GTS-35 0.8145 GTS-45
3.8  Temperdntvény, fekete 500-800 N/mm? 0.8155 GTS-55 0.8170  GTS-70
4.1  Aluminium (dtvézetlen, gyengén 6tvozétt ) < 350 N/mm? 3.0255 Al99,5 3.3308  Al99,9Mg0,5 3.0256 E-AlH
4.2  Aluminiumétvézetek < 0,5% sziliciumtartalom <500 N/mm? 3.0515  AlMn1 31355  AlCuMg2 3.3315  AlMg1
4.3  Aluminiumétvézetek 0,5-10% sziliciumtar <400 N/mm? 3.2315  AIMgSit 3.2373  G-AISi9Mg 3.2134  G-AISi5CuiMg
4.4  Aluminiumétvozetek 10-15% sziliciumtartalommal <400 N/mm? 3.2581  G-AlSi12 3.2583  G-AISi12(Cu)
4.5  Aluminiumétvozetek > 15% sziliciumtartalom <400 N/mm? G-AlISi17Cu4 G-AlSi25CuNiMg G-AlSi21CuNiMg
4.6  Réz(6tvozetlen, gyengén 6tvozott) <350 N/mm? 2.0060 E-Cu57 2.0090 SF-Cu 21522 CuSI2Mn
4.7  Alakithat6 rézétvozetek <700 N/mm? 2.0205 CuZn0,5 21160  CuPbiP 21366 CuMn5
4.8 Kiilénleges rézétvozetek <200 HB 2.0916  CuAl5 21525  CuSi3Mn Ampco 8-16
4.9 Kiillénleges rézétvozetek <300 HB 2.0978  CuAl11Ni6Fe5 Ampco18-26
N 4.0 Kilonleges rézétvozetek > 300 HB 2.1247  CuBe2F125 Ampco M-4
411 Sérgaréz, rovid forgacsot ad6, bronz, vérésontvény < 600 N/mm? 2.0331  CuZn36Pb1,5 2.0380 CuZn39Pb2 (Ms58) 2.0410  CuZn44Pb2
412 Sérgaréz, hosszu forgacsot adé <600 N/mm? 2.0335 CuZn36 (Ms63) 21293  CuCrzr 21080 CuSn6Zn6
4,13 Hére lagyulé miianyagok (thermoplasztok) PP Hostalen PVC  Makrolon, Novodur
4,14 Hére keményedd miianyagok (duroplasztok) Ferrozell, Bakelit Pertinax Resopal
415 Szalerésitett miianyagok GFK* CFK** AFK***
4,16 Magnézium és magnéziumétvozetek <850 N/mm? 35200 MgMn2 3.5612  MgAIBZn1 3.5812  MgAI8Zn1
417 Grafit R8500X R8650 Technograph 15
4,18 Volfram és volframétvézetek W-NiFe (Densimet W) W-Cu80/20 W93NiFe (DENAL)
419 Molibdén és molibdénétvozetek Mo, Mo-50Re TZC, TZM MHC, ODS
5.1 Tiszta nikkel 2.4060 Ni99,6 2.4066  Ni99,2 2.4068 LC-Ni99
5.2  Nikkelétvozetek 1.3912  Ni36 (Invar) 1.3924  Ni54 1.3921  Ni49
5.3  Nikkeldtvozetek < 850 N/mm? 2.4360 NiCu30Fe 2.4375  NiCu30Al 2.4858 NiCr21Mo
5.4  Nikkel- és molibdéndtvézetek 2.4600 NiMo29Cr 2.4617  NiMo28 2.4819  NiMo16Cr15W
5.5  Nikkel-krémotvozetek <1300 N/mm? 2.4886  SG-NiMo16Cri6W 2.4854  NiFe33Cr25Co 2.4816  NiCri5Fe
S 5.6  Kobalt-krométvozetek <1300 N/mm? 24711 CoCr20Ni15Mo 24964  CoCr20W15Ni 24989  CoCr20NiW
5.7 Nagy h6éllésagu dtvozetek <1300 N/mm? 14718 X 45CrSi93 1.4747 X 80 CrNiSi 20 1.4980 X5 NiCrTi 2615
5.8  Nikkel-kobalt-(krém-)6tvozetek <1400 N/mm? 2.4806  SG-NiCr20Nb, Inconel 82 2.4851  NiCr23Fe, Inconel 601 2.4667  SG-NiCr19NbMoTi
5.9 Tisztatitan <900 N/mm? 37025 Ti99,8 3.7034  Ti99,7 37064 Ti99,5
510 Titan6tvozetek <700 N/mm? 37114  TiAI5Sn2 3.7174  TiAl6V6Sn2 3.7124  TiCu2
5.11 Titanétvozetek <1200 N/mm? 3.7164  TiAI5V4 3.7144  TiAl6Sn2Zr4Mo2 3.7154  TiAl6Zr5
6.1 <45HRC
6.2 46-55HRC
H 6.3 Edzettacsl 56-60 HRC
6.4 61-65 HRC
6.5 65-70 HRC
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WNT MASTERTOOL
[PERFORMANCE /4

Forgdcsoldsi irdnyértékek

Menetesztergdld szerszdmok - forgdcsoldsi adatok

Muta-
tészam
1.1
1.2
1.3
1.4
1.5
1.6
1.7
1.8
1.9
1.10
1.1
1.12
1.13
1.14
1.15
1.16
21
2.2
2.3
2.4
2.5
2.6
2.7
3.1
3.2

Mini
CWN 30

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

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

20-90
20-90
20-90

Mini
CWS 80

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

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

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

Mini
CCN 1525

v, (m/perc

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

CCN
20

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

80-135

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

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

CWK
20

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

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

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

25-50
20-30
20-30

70 Aforgacsoldsi adatok nagymértékben figgnek a kiilsd feltételektdl, pl. a szerszam- és a munkadarab-befogds stabilitdsatol, az anyagtol és a géptipustal.
A megadott értékek a lehetséges forgacsolasi adatokat jelzik, amelyeket az alkalmazasi feltételeknek megfeleléen ndvelni vagy csokkenteni kell.
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WNT MASTERTOOL Menet
Menetfirds - miszaki informdciok

Menetfurds - eléfurt atmérd

M Metrikus ISO szabvanymenet 6H DIN 13 és DIN ISO 965-1 szerint (M1-M1,4 = 5H)
Menet névleges @ a0,
magfurat
D P min. max.

S om0 0729 0785 075
oMt 025 0,829 0,885 085
M2 05 0,929 0985 095
S M4 03 1,075 1142 1

S w03 1,221 1,321 1,25
w8 03B 1,421 1,521 145
oM 04 1,567 1679 16
M2 04 1713 1838 175
M5 045 2,013 2138 2,05
oM 05 2459 2599 25
S M3 06 2,850 3,010 29
om0 3,242 3422 33
S M5 08 3,688 3878 37
M08 4,134 4,334 42
M 10 4,917 5153 5

w10 5017 6,153 6

w125 6,647 6,912 6.8
- . T 7647 7,912 78
om0 15 8,376 8,676 85
M 15 9,376 9,676 95
o2 s 10,106 10,441 10,2

MF Metrikus ISO finommenet 6H DIN 13 és DIN ISO 965-1 szerint
Menet névleges @ @D,
magfurat
D X P min. max.

M2 x 025 1729 1,774 175
oM22 x 025 1,929 1,974 1,95
S M5 x 03 2121 2,221 215
M x 03B 2621 2721 2,65
M35 x 035 3121 3,221 315
M4 x 03 3621 3721 3,65
S M x 05 3459 3,599 35
S M5 x 05 3,959 4,099 4

M x 05 4,459 4,599 45
M x 05 5459 5599 55
M8 x 075 5188 5,378 5.2
M8 x 0’ 7,188 7,378 7.2
M8 x 10 6917 7153 7

om0 x 075 9,188 9,378 92
om0 x 10 8917 9153 9

om0 x 125 8,647 8912 88
M2 x10 10917 11,153 1

N 1A O 10,376 10676 105

07168
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Menettird-tipusok magyardzata

Menet
Menetfords - miszaki informdciok

Stahil

Menetfird dtmend menethez,
Stabil tipus

atmend menethez 4xD-ig

B bekezddéforma: 3,5-5 menet bekezddrész,
terelGéllel

egyenes hornyl

tobbek kozott szinkronmegmunkalashoz,
Weldon fellilettel és extra hosszu kivitelben
az egyedi forgdcshorony-geometridnak
kdszOnheten a menetkészités iranyaban
torténik a a forgacsok elvezetése

WNT szdrkialakitdsok

Menetfird zsikfuratmenethez,
Salo-Rex tipus

zsdkfuratmenethez 3xD-ig

C bekezdéforma: 2-3 menet bekezddrész,
terel6él nélkil

E bekezddforma: 1,5-2 menet bekezddrész,
terel6él nélkil

(35, 42,45, 50°-0s) jobb hornyu, erésen
csavart

tobbek kozott szinkronmegmunkaldshoz,
Weldon feliilettel, extra hosszu kivitelben
és bels6 hitéssel

az erdsen csavart spirdlis hornyoknak
kdszonhet6en a menetkészités iranyaval
szemben is biztonsdgos a forgacselvezetés

Szarkivitel

Menetfurok
rovid kivitel

megerdsitett szarral

csokkentett szaratmérdvel

Menetformazo

megerdsitett szarral

csokkentett szaratmérdvel

Menetmetsz6

M, UNC, BSW
- DIN 352
_— e DIN 371
-_— DIN 376
- DIN 2174
- DIN 2174
€D DINEN 22568

Menettipusok

MF UNF

DIN 2181

DIN 371

DIN 374

DIN 2174

DIN 2174

DIN EN 22568

UNJF G
DIN 5157
DIN 371
DIN 5156
DIN 2189
DIN EN 24231
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Menettirések és ajdnlott gydrtdsi tirések

Menet
Menetfords - miszaki informdciok

A

um
+280]

+260[
+240[
+220[
+200]
+180[
+160[
+140 A
+120]
+100[
+80
+60 |

+40 [

+207]

Belsd menet, ,H™-tlrés ]

Menetfurotlrések

Bels6 menet, ,G* tlrés

+238)

+224 8. 904

+191

+180—"T180

7H

+151

140

+154

470

1+270
4444|I
+256 +256

+223

+212 812

7G

+183
6G

5G

4G

+55

|, I ——

El
+32

Példa M10 méretre, um-ben kifejezve

Abevonatolandd munkadarabokhoz tilméretes menetfurd sziikséges.

Atdlméret a bevonat vastagsagatol és a csucsszogtol fligg.

60°-0s profilszog
55°-0s profilszég

30°-0s profilszig

Tulméret
Tulméret

Talméret

A menetfuro felhasznalasi osztalyai
-amenetflro megnevezése

DIN
4H
6H
6G
7G

ISO
1501
1502
1S03

Radidlis irdnyd tlméret ,y"

\

4 x bevonatvastagsag )
Bevonatvastagsdg
4,331 x bevonatvastagsag
7,727 x bevonatvastagsag
Akészitendd belsé menet tlirésosztalyai
4H 5H - - -
4G 5G 6H - -
- (4E) 6G 7H 8H
_ - (6E) 76 8G

0 Kilonleges megmunkaldsok, pl. abraziv ontott anyagok és miianyagok esetén mds, tapasztalati értékek alapjan meghatarozott merettliréseket kell valasztani.
llyen esetekben a tlirésosztdly rovidjeléhez az X" betiit kell hozzérendelni, pl. ISO 2X. A belsé menet tlirésmezdjéhez vald hozzarendelés korldtozott (a 6H és
az 5G tlirésmez6hoz 6HX). Figyelembe kell venni tovdbba, hogy az elkésziilt belsé menet mérete nem csak a menetftird méreteitél fiigg, hanem a megmunkalandd
anyagtol és a megmunkalasi korilményektdl is. Az el6- és utdnvago szerszamhoz nincsenek menetméretek meghatarozva.
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Problémamegoldds

Menet
Menetfords - miszaki informdciok

Rovid éltartam
Okok

= tllterheléses torés a forgacsoloélek bekezddrészein

= aszerszam keménysége vagy alapanyaga nem alkalmas az
adott megmunkaldsra

= tll kicsi vagy felkeményedett el6furat

= nem megfeleld kenés vagy rosszul megvalasztott
paraméterek alkalmazdsa

Teenddk

hosszabb bekezd@rész vagy tobb horony azonos
hosszusagu bekezd6résznél, ezdltal tobb forgacsold fog
utanélezett szerszamoknal csokkenhet az alapkeménység,
ezért megfeleld utanélezési paramétereket kell alkalmazni
afurdszerszam gyakoribb cseréje vagy utanélezése
afurdszerszam megfeleld paraméterekkel torténd
haszndlata

a kendanyag megfeleld kivalasztdsa és a megfeleld
odajuttatasa

Tengelyirdnyban hibds menet
Okok

= avalasztott élgeometria nem megfeleld

= az orso fordulatszama nem egyezik meg az elGtoldssal
(szinkronhiba)

= zsakfurat-menetfuro alkalmazasakor tul nagy a
bekezddrészen hatd eré

= gtmend menetfurd alkalmazasakor tul kicsi a
bekezdbrészen hato erd

Teenddk

programozas, ill. vezet6patron vagy egyéb szinkronado
felulvizsgdlata

hosszkiegyenlitéssel rendelkezd menetfuré-befogd
alkalmazasa

a bekezdérészen hato erd csokkentése

a bekezdérészen hato erd novelése

Tdl nagy menet
Okok

= aszerszam menettlirései és a menetsablon nem
illeszkednek

= s0rjds szerszamélek utanélezes utan

= hidegnyomadsos anyagfeltapadasok

Teenddk

helyes szerszamtirés és menetsablon alkalmazasa
gondos élsorjazas

megfeleld (pozitiv) geometria alkalmazdsa
forgacsoldsi sebesség csokkentése

mas feluletkezelés vagy bevonat alkalmazasa
hosszkiegyenlitéssel rendelkezd menetfuro-befogd
alkalmazasa

megfeleld kendanyag alkalmazasa

Szerszdmtorés
Okok

= tompa szerszam

= Szerszam rafutdsa a furatfenékre

= anyagfelrakoddsok

= tul kicsi el6furat

= forgdcsfeltekeredés

= helytelenil megvdlasztott forgacsoldsi sebesség
= forgdcstorlddds a horonyban

= elégtelen hiités / kenés

Teenddk

menetfurokészlet alkalmazdsa

kisebb spiralszdgl szerszam alkalmazasa

rovidebb / hosszabb bekezddrésszel rendelkezd szerszamok alkalmazasa
az eléfurat- és a menetmélység ellendrzése

mélyebb el6furat készitése

révidebb bekezdérész( szerszam alkalmazasa

forgacsoldsi sebesség korrigalasa

mas bevonat vagy felliletkezelés

hosszkiegyenlitéssel rendelkezd szerszambefogo alkalmazasa
megfeleld kendanyag alkalmazasa

megfeleld atmérdjl eléfurat alkalmazasa

geometria és/vagy horonyforma modositdsa

forgdcsalak és a forgdcsképzddés figyelembe vétele
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Mardsi mivelet

Menet

Cirkuldris és menetmardk - mdszaki informdciok

Egyenirdnyd mards

Tulajdonségok:

@ Szerszam forgdsi irdnya: ,jobb*

A szerszammozgas irdnya az
dramutato jarasaval ellentétes

@ Menetemelkedés , felfele”

v

Ellenirdnyd mards

Tulajdonsagok:
@ Szerszam forgési irdnya: ,jobb*
@ A szerszammozgas iranya

az dramutato jarasaval
megegyez6

@ Menetemelkedés , lefelé"

v

jobbmenet jobbmenet
\ o , . o Ellenirdnyt maras esetén a szerszam
Egyenirdnyu mards esetén a szerszam kilépésekor L S
~ ) , kilépésekor maximalis (h = max)
0 (h=0) aforgacs vastagsaga ) ,
aforgdcs vastagsaga
h=0 h =max

Az eldtolds kiszamitdsa

Kontureldtolds v,

v,=n-f-z | mm/perc

D, = Effektivatmérd (mm)
n = Fordulatszam (min”)
f = Fogankénti elétolds (mm)

Felhaszndli tippek

@ KonturelGtolas (v,)

@ Kozepponti palya menti eldtolas (v, )

Kozépponti pélya menti eldtolds (v, )

Vi, = ——— | mm/perc

= Fogak szama a szerszamon (radialis)
D = Amenet névleges atmérdje = a kiilsd kontur atmérdje (mm)
Akozépponti palya atmérdje (D-D,,) (mm)

N
|

(-]
]

0 Menetmarondl két lehet6ség van a szerszam el6toldsdnak programozasara:

Az egyik esetben a kontlr mentén, a mdsik esetben a szerszam-kézéppontban van az elétolas.

Akovetkezé mddon lehet elddnteni, hogy milyen elétoldssal dolgozzon a gép:

= Tapldlja be a teljes menetmardsi programot a szerszamgeép vezérlésébe.

= Programozzon be biztonségi tdvolsdgot, hogy a menetmarasi program teljes egészében a levegdben fusson.

= Aprogram futdsa utdn mérje le a megmunkalési idot.
= Hasonlitsa 0ssze a mért id6t a szamitott elméleti értékkel.

Ha a mért idd hosszabb, mint a szamitott, akkor szerszam-kozépponti elétoldssal dolgozzon.

Ha a mért idd rovidebb, mint a szamitott, akkor konturel6tolassal dolgozzon.

17
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Forgdcsoldsi adatok szdmitdsa menetmardsndl

Menet

Cirkuldris és menetmardk - mdszaki informdciok

v,- 1000 d-mn . v, Y
= V= v, =f-z.n = -
! dom C 1000 o " f2 k Zn
Mards - kiilsg profil Mards - belsé profil
v, (D+d) Dov,, v, (D-d) Dov,
v = - . — Vo= ———————— =
n 5 VS T eg) " D RERNGRY
Egyenes bemerités Emelkedés az ivben
Ueme\k - 0’25 ' vfm Ueme\k - vfm
n = Azorso fordulatszdma ford./perc - = El6tolas a kdzpontban mm/perc
v, = Forgacsolasi sebesseg m/perc e = Beprogramozott emelkedes eldtolasi - mm/perc
d = Szerszamatmérd mm sebesség
D = Menetatmérs mm f, = Fogankeénti elGtolas mm
v, = Tényleges elétolési sebesség  mm/perc z = Aszerszam forgdcsoloéleinek szama — darab
f

(profilon)

Korrekcids értékek belsé menetmardsndl

A menetmaro szerszamgépbe tapldlando forgacsoldsi atmérdje az alabbi mddon szamithato:

a maro atméréjének a fele - 0,05 x a menetemelkedés (p)

Példa: M30x3
Szerszam (@ 20 mm

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

A gépbe betéaplalando forgéacsoldsi atmérd: 9,85 mm.
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Menetemelkedési szdg

Menet
Menetesztergdlds - miiszaki informdciok

Fontos informdciok a szabvdnyos aldtétlapkdkhoz

= amenetemelkedési szoget minden esetben
szamitassal vagy a lenti diagram segitségével
kell megallapitani

= a2 WNT menetkészité szerszamtartoja 1,5°-ban
dontott lapkafészekkel és szdgkorrekcio nélkili
aldtétlapkdval rendelkezik, igy a szerszamtartoi
menetemelkedési szdge (B) is 1,5°.

. modszer: szdmitds

A menetemelkedési szog (B) szamitasa:

- 20xp
B= "

20 = allando

B = menetemelkedési szég (°)
p = menetemelkedés (mm)

D = menetatméré (mm)

Szabvdnyos aldtétlapka

2. modszer: diagram

A diagramon fiigg6leges vonalat hizunk a menetatmérdtél felfelé, amig nem
metszi a kivant menetemelkedés vonaldt. Az igy megkapott szines terilet szélén
lathato a megfeleld tényezd.

Menetemelkedés P B = 4,50 B = 3,50

Szerszdmtartd

Menetemelkedés P

A menetemelkedési szog megfeleld korrekcitja nélkil
eléfordulhat, hogy

= torzul a profil
= fellil” a valtdlapka, vagyis tulsdgosan kis hatszoge lesz
= jelent6sen csokken a valtlapka éltartama

Szamitasi példa

M24 x 1,5 kiils6 menet

ElGtolas a tokmany iranyaba

D (menetatmérd): M24 = 24 mm
p (menetemelkedgés): 1,5 mm

20x1,5mm
24 mm

§
B=1,25°

m menet/coll
A 127 o - o
1L Egyed °\(:\> 225 Szamltttht_me"neze;nelke» Aldtétlapka
= 10  szerszamtarto % T | 25 esiszog (B
=3 9 ‘ 0,0°-0,99° 0,5°
= b3
= 8 L— 1,0°-1,99° 1,5°
= F 35
s 7 | 2,0°-2,99° 2,5°
Z 8 .
= 5 [ ‘5"-5 3,0°-3,99° BioN
P — [¢|
g B=05 6 4,0°-4,99° 45°
= F7
o 3 o, 0,0°-(:099%) -0,5°
"l [
14 _1 o_ _1 o _1 o
1 Menet @ (mm) . Eg 0°-61.99°) &
0 B=0°
50 100 150 200
! %
2 T 14
3 -
é 4 N P = l;O L7
> T L
g s ™~ s
E’j 6 ™ r 45
g N B
% e N + 35
:_g 9 1 ro \ r3
o o — =[1,2
T yedi b 25
114+ szerszamtartd \7
v 12 | 225
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Menetesztergdldsi eljdrds

Menet

Menetesztergdlds - miiszaki informdciok

Kiils6 jobbmenet Kiils6 balmenet

3

Belsd jobbmenet
-
—-—)

Menetfogdsvételi modszerek

Belsé balmenet

o= I

70 A 2-es, 4-es, 6-05 €S 8-as megmunkalasi

eseteknél negativ aldtétlapkara van sziikség!
— 65. oldal.

Radidlis fogdsvétel Fogdsvétel a menetél mentén

A

1-3°

} \

= 1,5 mm-nél kisebb = 1,5 mm-nél nagyobb
menetemelkedések esetén menetemelkedések esetén

= r0vid forgacsot ado anyagokhoz = radidlis fogasvétel esetén tul nagy a
= edzett anyagok megmunkadlaséhoz tényleges forgacsol6él hossza, ami
= egyszer( és gyors fogasveteli rezgéshez vezethet
modszer = TRAPEZ és ACME esetében a
forgacsok tavozasa szempontjabol
hdtranyos a haromiranyu fogas

Fogdsok szdma és fogdsmélység

Kétoldali fogdsvétel

"

= nagyobb menetemelkedések esetén

= hosszu forgdcsot add anyagok
esetén

= egyenletesen kopnak a
forgacsoldélek

= bonyolultabb programozas
szlikséges

Szabvanyos menetlapkdk

Menetemelkedés mm 050 075 100 125 150 175 200 250 300 350 4,00 450 500 550 600 800

menet/coll 48 32 24 20 16 14 12 10 6 5.5 5 4.5 4 3
Fogéasok szama 4-6 4-7 4-8 5-9 6-10 7-12 7-12 8-14 9-16 10-18 11-18 11-19 12-20 12-20 12-20 15-24
Fogésok szdama Mini lapkak 6-9 6-11 6-12 8-14 9-15 11-18 11-18

75



WNT MASTERTOOL

Problémamegoldds

Menet

Menetesztergdlds - miiszaki informdciok

Elkitoredezés

Okok

= rozsdamentes
munkadarab-anyagokndl gyakori

= r0sszul megvalasztott
keményfém-minéség

Teenddk

= szerszamkinyulas elkerilése

= amenetkészitd lapka megfeleld
rogzitésének ellendrzése

= rezgések elkertilése

= szivosabb keményfém-mindség
haszndlata

HE okozta repedések

Okok

= tUl kevés a hiit6-kenbanyag

= tllsdgosan nagy a forgdcsolasi
sebesség

= r0sszul megvalasztott
keményfém-minéség

Krdterkopds

Okok

= rozsdamentes munkadarab-
anyagoknal gyakori

= tUl nagy a forgacsoldsi sebesség

= rosszul megvdlasztott
keményfém-minGség

Teenddk

= hiit6folyadék alkalmazésa

= afogasmélység csokkentése

= szivosabb keményfém-mindség
haszndlata

Deformdcio

Okok

= afogasvétel tll nagy

= tll kevés a hit6-kendanyag

= tUl nagy a forgacsoldsi sebesség

= rosszul megvdlasztott
keményfém-minéség

Elrdtét

Okok

= tUlkicsi a forgdcsolasi sebesség
= 10sszul megvdlasztott
keményfém-minéség

Teenddk

= hit6folyadék alkalmazasa

= aforgécsoldsi sebesség novelése

= szivosabb keményfém-mindség
haszndlata

Okok

= afogasvétel tul nagy

= tll kevés a hit6-kendanyag

= plasztikus deformacio

= instabil

= amenetemelkedési szog nem
megfeleld

= rosszul megvalasztott
keményfém-minGség

Teenddk Teenddk Teenddk
= hitdfolyadék alkalmazasa = hitéfolyadék alkalmazasa = afogasmélység csokkentése
= aforgdcsolasi sebesség minimalisra = afogasmélység csokkentése = aQep 6s a szerszam stabilitdsanak
csokkentése = aforgacsoldsi sebesség minimalisra ellendrzése
= szivosabb keményfém-mindség csokkentése = aforgdcsoldsi sebesség csokkentése
haszndlata = szivosabb keményfém-mingség = amenetemelkedési szOg figyelembe
haszndlata vétele
= szivdsabb keményfém-mindség
hasznalata
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) Menet
Altaldnos mészaki informdciok

ré

Menettipusok

M | Metrius ISO szabvanymenet DIN 13 UNC i%ﬁg?%sﬁ’“ durvamenet BSW | Whitworth menet BS84

MF | Metrikus ISO finommenet DIN 13 UNF E%ﬁgg%sﬁn finommenet BSF | Whitworth finommenet

Metrikus menet a repiildgépipar Egységesitett durvamenet o
MJ <2AmAra UNJC ASME.-B1.15 65 1S0 3161 UN | Egységesitett menet
6 Whitworth csomenet UNJE | Eoységesitett extra finommenet UNEF | Amerikai egységes menet
DIN-EN-ISO 228 ASME -B1.15 és1S0 3161 (extra finom)
’, ’ Ié
Menetfiré-tipusok
Tipus Alkalmazdsi terilet
Stahil | Atmend menethez 4xD-ig UNI | Univerzdlis alkalmazasra
Salo-Rex Zsdkfuratmenethez kb. 3xD-ig, erésen csavart horonnyal a biztonsagos
forgacselvezetés érdekében

SL Zsdakfuratmenethez 2xD-ig, 15, 25 vagy 30°-0s csavart horonnyal
c. k I ) ’ 'k ’ .

Irkularis es menetmarok tipusai
Tipus

Mwllti:lrlo Témor keményfém cirkularis szarmard SGF | Menetmarg
Mini | . - - ,
Mill Cirkularis menetmard tomor keményfém lapkaval
. ’ 2

Profilok leirdsa
teljes profil részprofil

78

= amagatmérét nem szilkséges a végso

atmérére késziteni

= (0,07 mm-es minimalis rahagyas szlkséges

= alapka csak egyfajta emelkedéshez

hasznalhato

= amagatmérét a készméretre kell elékésziteni

= (0,07 mm-es minimalis rahagyas szikséges
“”‘ = egy menetkészitd lapkaval tobbféle

emelkedés készithetd
= igy a menetkészitd lapka univerzalisan

alkalmazhato

Mini menetkészitd lapka

= minimalis magatmérd @ 6, ill. @ 8 mm-tdl

phA4
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Bevonatok és lapkamindségek

Menet
Miszaki informdciok

Menettirok
vap. Gﬁ;zel k?zelt, /
= j0 kendanyag-hordozo
= oxidbevonat biztositja a fellilet védelmét és
megakadalyozza a hidegen torténd 6sszehegedest
Y& Gézzel kezelt + nitridalt
nitr. nagyobb fellleti keménység és jobb
kenéanyag-hordozas
Menetmarck
CWX Sokoldali mindség, amely univerzalisan
500 alkalmazhatd és kimagaslo szivossdgi/keménység

arannyal rendelkezik.

Cirkuldris marok

CWX
500

Sokoldalti minéség, amely univerzalisan
alkalmazhato és kimagaslo szivossagi/keményseg
arannyal rendelkezik.

Menetvdgd szerszimok

CCN
20

CWK
20

CwsS
80

= TiN bevonatu
= Kis forgdcsoldsi sebességekhez

= pevonat nélkil
= kifejezetten alkalmas nemvasfémekhez, alumini-
umotvozetekhez és ontvényekhez

= HSS

= TiN bevonatu

= 06 és 08 mm-es lapkamérethez
(bels6 megmunkalds)

= egzotikus anyagokhoz is

= kis forgdcsolasi sebességekhez

TiCN

TiN

Ti 500

CCN
1525

CWN
30

TiCN bevonat,

nagyfokd keménység
nagyfoku szivossag
nagyfoku kopésallosag
abraziv anyagokhoz

TiN bevonat,

nagyfoku kopdsallosdg
jO csuszasi tulajdonsdgok
idedlis univerzalis alkalmazashoz

TiAIN alapu bevonat
univerzalisan alkalmazhato
nagy héalloképesség

sima és dropletmentes feliilet

TiN bevonatu

06 és 08 mm-es lapkamérethez
(belsé megmunkalds)

kis forgacsolasi sebességekhez

TiN bevonatu

06 és 08 mm-es lapkamérethez
(belsé megmunkalds)

kis forgacsolasi sebességekhez

19
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Menetesztergdldsi lehetdségek dttekintése

Menet
Menetesztergdlds - miiszaki informdciok

Tovdbbi menetesztergdldsi lehetdségeket taldl az aldbbi fejezetekben.

Menetesztergdlds hosszesztergagépen
25 és 45 rendszer

TIAIN bevonatu keményfém valtolapka
hosszeszterga-automatakon torténd kils@
menetesztergdlashoz.

Tovabbi 0,25-2,0 mm menetemelkedés(
keményfém valtolapkak és hozzajuk ill6 tartok
— Esztergalas.

TC menetrendszer

Mono és modularis rendszer belso- és kiilsé
menetesztergaldshoz.

«4(@ \\\ %

TC menetlapkak és hozzajuk ill6 tartok — Leszuras és
beszuras.

UltraMini

TiN és TiAIN bevonatu keményfém furatkések
menetesztergalashoz, D 2,4 mm-dl.

=’ VVVVVVV

Furatkések menetesztergaldshoz és hozzdjuk illd tartok
— Mini esztergalas.

80

MiniCut

TIAIN keményfém valtolapkak belsd menetesztergaldshoz,
D, @8 mm-dl.

Valtolapkak menetesztergdldshoz és tovabbi
alkalmazasokhoz, valamint hozzdjuk ill§ tartok
— Mini esztergalas.



WNT MASTERTOOL Menet
Miszaki informdciok

Egyedi gydrtdsi médszerek

Atomeges alkatrészgyartasban €s a gyogyaszati iparban (példaul a hagyomanyos csontcsavaroknal) rendkivil fontos a menetkészités.
Az olykor igen hosszu meneteket a lehetd legjobb mindségben, a lehetd legrovidebb id alatt kell elkésziteni, rendkiviil nagy
termelékenységgel. E kovetelmeények teljesitésének egyik lehetdsége az igynevezett drvénylé menetmards.

Az drvénylé menetmard eldnyei

= jdedlis nagyon hosszu menetekhez

= optimalis nagy menetemelkedésekhez
= nagyon nagy termelékenység

= jo fellleti mindség

= alegjobban ellendrzott forgacskihordds

Szivesen segitiink Onnek a folyamatok megtervezésében. Tobbféle megoldést kindlunk a megfelels szerszamok gyors és hatékony
kivdlasztasara:

Személyes tandcsadds Informdciokeérés Girlap segitségével

Ha felkeltették az érdekl6dését az orvénylé menetmardink, Amennyiben a meghajtott szerszamainkkal kapcsolathan

kérjiik, vegye fel a kapcsolatot teriileti képviselénkkel. érdeklddne, kérjlk, juttassa el hozzank a kérdéseit!

Ingyenesen hivhato telefonszamunkon muszaki tanacsadonk Ehhez részletes adatlapot taldl a honlapunkon, a Letoltés

is szivesen dll rendelkezésére. menupontban. Kérjik, gondosan toltse ki, és kildje vissza nekiink

e-mailben vagy faxon! — www.wnt.com/hu/download/

Kérjlk, adja meg az aldbbi adatokat:

= Milyen gépen torténik a gyartas? (gyarto és tipus)

= Milyen drvényléberendezést alkalmaz? (gyarto és tipus)

= Milyen tipust menetet kell késziteni? (egy vagy tobb bekezdésu)
= Milyen anyagot kell megmunkalni?

= A menet részletes rajza
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