


Wiercenie

Wiertta HSS

Wiertta VHM

Rozwiertaki

Gwintowanie

Gwintowniki

Frezy cyrkulacyjne do gwintéw

Ptytki do toczenia gwintow

Frezowanie
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Mocowanie

Przykfady materiatow i
wykaz numerdw artykutow




WNT MASTERTOOL

Toczenie
Narzedzia tokarskie - wprowadzenie

Spis tresci
Pl .
Program produktow Markowe narzedzia klasy Premium, gwarantujace najwyzsza
150 Toczenie 3-47 wydajnosc.
48-51
Xhe(.]ddump Linia narzedzi WNT Mastertool Performance obejmuje
VertiClamp 52-85 markowe narzedzia klasy Premium, odznaczajace sie
System 25 i system 45 86-108 wyjatkowa wydajnoscia, co czyni je narzedziami do zadan
Tri-Clamp 109-116 specjalnych. Jezeli w procesie produkcji najwazniejsze sg
wydajnosc i wynik, polecamy wybrac¢ wiasnie produkty klasy
System VCGT 117+118 Premium z tej linii narzedzi.
System SOGX 119-122
Przewdd chtodzqcy 123+124
Informacje techniczne 125-157 WNT MA?IE}“OOL
Markowe narzedzia do standardowych zastosowan.
EcoCut 158-185
Narzedzia do foczenia poprzecznego 186-259 Linia markowych narzedzi WNT Mastertool Standard wyroznia
Narzedzia tokarskie Mini + MiniC 260-315 sie jakoscia, wydajnoscig i niezawodnoscia, czym zdobywa
arzedzia tokarskie Mini + MiniCut B} sobie zaufanie naszych klientow na catym swiecie. W przypadku
standardowych zastosowan, sa to narzedzia pierwszego wyboru,
gwarantujace doskonate rezultaty obrobki.
Przeglqd
IS0 Toczenie VeritClamp / System 25 & 45
WNT Toolfinder — 3 WNT Toolfinder — 52
Wybor ptytek tokarskich powszechnie Specjalistyczne systemy do zastosowania
stosowanych geometrii ISO do rdznych na automatach tokarskich z ptytkami
materiatow skrawajgcych. nastawionymi pionowo.
TriClamp / System VCGT System SOGX

WNT Toolfinder — 109

Ptytki tokarskie 1SO ze zoptymalizowang
krawedzig skrawajacq w celu
polepszenia powierzchni lub
zwigkszenia predkosci posuwu.

Przeglad — 119

System ptytek wymiennych stycznych z 4
krawedziami skrawajacymi przeznaczony
specjalnie do automatdw tokarskich.

XheadClamp

Przeglad — 48

System gtowic wymiennych do
standardowych operacji toczenia i
przecinania.

70 Inne ptytki wymienne i uchwyty zaciskowe znajdziecie Paristwo w naszym katalogu gtéwnym w rozdziale 8 Narzedzia tokarskie
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Toczenie

Narzedzia do toczenia - WNT Toolfinder

WNT MASTERTOOL
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WNT MASTERTOOL Toczenie
Narzedzia tokarskie - spis tresci

Hity

=[SO, ptytki do toczenia o roznych geometriach
szeroki wybor do roznych zastosowan

= starannie dobrane gatunki weglika

chwyt zacisko! konany ze stali
obrébka wszystkich gtéwnych rodzai grup materiatowych HETWYE zacisromy Wy vz !

o0 duzej wytrzymatosci

= szeroki wybdr tamacza widrow
optymalna kontrola odprowadzania widrow

Mozliwosc
= nowoczesna powtoka Dragonskin zastosowania na N
ionie glownym i Przek
wiasciwy system powtok dla wszystkich materiatéw wrzecionie gtownymi [ZeKroj poprzeczny

trzonka

przeciw wrzecionie
8x8 - 20x20 mm

= uchwyt zaciskowy z rznymi kontami nastawienia
mozliwos¢ idealnego dopasowania do przedmiotu
obrabianego

Przeglgd

Stal nierdzewna zeliwo IM.etaIe . Stopy seomete
niezelazne zaroodporne DN.. WN..
-F32 ° ° o ° 5
% -NF23 ° 5 9
S NF15 o ° ° 5 9
-NM23 ° 5 9
-NM15 o o 5 9
-NM26 ° 9
g B 5 10
? -M52 o o ° 10
-NM19 ° L 6 10
Pasujace uchwyty zaciskowe 7+8 11
. " Metale Stopy Geometrie
SIS E L niezelazne zaroodporne GC.. DC.. ok \VC.. WG
F23 ° o o ° 12 22 39
% -PF23 ° 12 22 34
© F43 ° o 12 22 34
-ZF ° ° 13 23 34 39 46
-23P ° o 13 23
-SMF o 13 23 34 39
-PF26 ° 14 23 34
-FM37 ° ° o o 24
-SMQ 24
5P o o ° o 14 yL! 39
25Q o o ° o 14 24 40
g M ° o ° 15 25 34
‘E -AL o o ° o 15 25 35 40
-M81 ° o 15 25
Pasujace uchwyty zaciskowe  17-21 27-33 37+38 42-45 47
plement Stal nierdzewna zeliwo IM.etaIe 5 Stopy seomette
niezelazne zaroodporne oL, DC.. TC.. \VGC..
-CB1 ° 16 26 36 4]
-CB2 o 16 26 36 4

Pasujace uchwyty zaciskowe — 17-21 27-33 37+38 492-45

0314



WNT MASTERTOOL

DNGU / DNMG

Toczenie

Narzedzia tokarskie - negatywne ptytki wymienne DN..

Oznaczenie [ s d, d
DC S D1 IC
mm mm mm mm
DN.. 1104.. 16 | 476 | 381 | 952 1
F M R -F32 -F32 -NF23 -NF15 -NF15 -NF15
e WuU . HCN HCX HCX HCR
7630 TIAN 2125 1115 1125 1135

e & &

DNGU DNGU DNMG DNMG DNMG DNMG
| NEW DS X1 1A [ NEW JRT [ NEW JR1 [ NEW JR1
1SO r Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
RE 72401 ... 72494 ... 75013... 76134 ... 76 134 ... 76 134 ...
mm EUR EUR EUR EUR EUR EUR
1104008FN| 0,08 15,69 638 18,65 108
1104015FN| 0,15 15,69 645 18,65 115
110402EN | 0,2 11,49 302 11,49 502 11,49 702
110404EN | 04 11,49 204 11,49 304 11,49 504 11,49 704
110408EN | 0,8 11,49 206 11,49 306 11,49 506 11,49 706
Stal ° ° o ) ° )
Stal nierdzewna [ ) ) [¢) [¢) o
Zeliwo ° o o
Metale niezelazne ¢} °
Stopy zaroodporne o @ O
F M R -NM23 -NM15 -NM15 -NM15 -M42
@ HCN HCX HCX HCR CWN
2125 1115 1125 1135 2135
ofelz] [Blclz] [ofe]e] [of<[E [ofc[E
DNMG DNMG DNMG DNMG DNMG
1A 1A 1A 1A 1A
1SO r Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
RE 75014 ... 76136 ... 76136 ... 76136 ... 70158 ...
mm EUR EUR EUR EUR EUR
110404EN‘ 0,4 11,49 304 11,49 504 11,49 704 11,49 600
110408EN | 0,8 11,49 206 11,49 306 11,49 506 11,49 706 11,49 602
Stal (¢} ° ° ) o
Stal nierdzewna ° o o) le) )
Zeliwo o o
Metale niezelazne
Stopy zaroodporne o o °

— v, strona 125-136



WNT MASTERTOOL

PERFORMANCE /4

DNMG

Toczenie
Narzedzia tokarskie - negatywne ptytki wymienne DN..

F M R

-NM19 -NM19 -NM19 -NM19
e HCX HCX HCR CWN
1115 1125 1135 2135
~ = =
©lc[=] [ofgl>] [o[c[& |o]c[E]
DNMG DNMG DNMG DNMG
1A 1A 1A 1A
1SO r Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
RE 76 263 ... 76 263 ... 76 263 ... 70 263 ...
mm EUR EUR EUR EUR
110408EN\ 0,8 11,49 306 11,49 506 11,49 706 11,49 406
Stal ° ° ° )
Stal nierdzewna o o o °
Zeliwo o o
Metale niezelazne
Stopy zaroodporne o °

— v, strona 125-136



WNT MASTERTOO/I. Toczenie
PERFORMANCE . . . , . .
Narzedzia tokarskie - uchwyty zaciskowe do obrébki zewnetrznej

IsoClamp - PDIN 93° - uchwyt zaciskowy z dZwignig kolanowg

5
cgg h
|3
L
Rysunki pokazujg wykonanie prawe lewe prawe
2A 2A
Oznaczenie ISO h b I I f Ptytka wymienna Nr artykutu Nr artykutu
H B OAL | LM WF 70541 ... 70540 ...
mm mm mm mm mm EUR EUR
PDJN R/L 1616 H11 16 16 100 30 20 DN.. 1104 74,18 | 116 74,18 | 116
PDJN R/L 2020 K11 20 20 125 30 25 DN.. 1104 82,64 120 82,64 120
PDJN R/L 2525 M11 25 25 150 30 32 DN.. 1104 85,49 | 125 85,49 | 125
2A 2A 2A 2A 2A 2A
i ﬂ —_— 4 @ &
Klucz- | Wktadka sprezy- Trzpieh monta- Dzwignia Sruba zaciskowa Podkfadka z we-
nujaca zowy kolanowa glika wolframu
Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
Czesci zamienne 70950.. 70950.. 70950.. 70950.. 70950.. 70950..
Dla nr artykutu EUR EUR EUR EUR EUR EUR
70 540 116/ 70 541 116 SW2,5 2,38 175 2,00 122 1,19 191 14,55 121 3,10 208 7,01 120
70540120/ 70 541 120 SW2,5 2,38 175 2,00 122 1,19 191 14,55 121 3,10 208 7,01 120
70540 125/70 541 125 SW2,5 2,38 175 2,00 122 1,19 /191 14,55 121 3,10 208 7,01 120

IsoClamp - SDIN 93° - uchwyt zaciskowy z zaciskiem Srubowym

3
LS | h
3
Iy
Rysunki pokazujg wykonanie prawe lewe prawe
X0 X0
Oznaczenie ISO h b I I Ptytka wymienna Nr artykutu Nr artykutu
H B OAL | LH 70699 ... 70698 ...
mm mm mm mm EUR EUR
SDJNR/L 1012 H11 10 12 100 | 21,3 DNGU 1104 94,67 = 010 94,67 010
SDJN R/L 1212 H11 12 12 100 | 21,3 DNGU 1104 94,67 012 94,67 012
SDJN R/L 1616 K11 16 16 125 | 21,3 DNGU 1104 102,90 016 102,90 016
SDJN R/L 2020 K11 20 20 125 | 21,3 DNGU 1104 102,90 020 102,90 020
SDJN R/L 2525 M11 25 25 150 | 21,3 DNGU 1104 119,20 | 025 119,20 = 025
Y7 2A
- b -
Klucz -D Sruba zaciskowa
Nr artykutu Nr artykutu
Czesci zamienne 80950 ... 72950 ...
Dla nr artykutu EUR EUR
70698 010/70 699 010 T15-1P 11,11 128 M4x1 4,66 007
70698 012 /70 699 012 T15- 1P 11,11 128 M4x11 4,66 007
70698 016 /70 699 016 T15-1P 11,11 128 M4x11 4,66 007
70698 020/ 70 699 020 T15-IP 11,11 128 M4x11 4,66 007
70 698 025/ 70 699 025 T15- 1P 11,11 128 M4dx11 4,66 007



WNT MASTERTOOL

Toczenie

Narzedzia tokarskie - uchwyty zaciskowe do obrabki zewnetrznej
IsoClamp - SDIN 93° - uchwyt zaciskowy z chtodzeniem wewnetrznym

= do automatdw tokarskich wzdtuznych

el

o e
.._I_ - I.:*
Rysunki pokazuja wykonanie prawe lewe rawe
| NEW [0 X0
Oznaczenie ISO h b I, l, f h, G, G, Ptytka Nr artykutu Nr artykutu
H B OAL LH WFE | oaH wymienna 72 359 ... 72 358 ...
mm mm mm mm mm mm EUR EUR
SDJNR/L 1012 H11IC 10 12 100 22 12 16,5 | M5 M5 DNGU 1104 244,60 010 244,60 010
SDJNR/L 1212 H11 IC 12 12 100 22 12 185 | M5 M5 DNGU 1104 244,60 012 244,60 012
SDJNR/L 1616 K11 IC 16 16 125 22 16 225 | M5 | G1/8" | DNGU 1104 235,40 = 016 235,40 016
SDJNR/L2020K11IC | 20 20 125 22 20 26,5 | M5 | G1/8" | DNGU 1104 214,00 020 214,00 020
SDUNR/L2525K11IC | 25 25 125 22 25 31,5 | M5 | Gi1/8" | DNGU 1104 245,60 = 025 245,60 = 025
X0 X0 Y7 2A
il " - L
Sruba cylin- Sruba cylin- Klucz -D Sruba zaciskowa
dryczna dryczna
Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
Czesci zamienne 72950 ... 72950 ... 80950 ... 72950 ...
Dla nr artykutu EUR EUR EUR EUR
72 358 010/72 359 010 M5x4 469 011 Ti15-IP 11,11 128 Mdx11 4,66 007
72358012 /72 359 012 M5x4 469 011 Ti15-IP 11,11 128  M4xi1 4,66 007
72358 016 /72 359 016 G1/8" 14,88 010 Mb5x4 469 011 Ti15-1P 11,11 128 M4x1 466 007
72 358 020/ 72 359 020 G1/8" 14,88 010 M5x4 469 011 T15-IP 11,11 128  Mdx11 4,66 007
72 358 025/ 72 359 025 G1/8" 14,88 010 M5x4 469 011 Ti15-IP 11,11 128 M4xi1 466 007



WNT MASTERTOOL

Toczenie

Narzedzia tokarskie - negatywne ptytki wymienne WN..

WNMG

Oznaczenie [ s d, d
ne s Dt ic %
mm mm mm mm -
WNMG 0604.. | 65 | 476 381 | 952 %,
F M R -NF23 -NF15 -NF15 -NF15
Gl HCN HCX HOX HCR
2125 1115 1125 1135
0 O C 12
WNMG WNMG WNMG WNMG
1A NEW T NEW IR NEW IR
1SO r Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
RE 75024 ... 76 157 ... 76 157 ... 76 157 ...
mm EUR EUR EUR EUR
060404EN | 04 9,38 204 9,38 304 9,38 504 9,38 704
060408EN | 0,8 9,38 206 9,38 306 9,38 506 9,38 706
Stal o ° ) )
Stal nierdzewna (] @) (@) (@)
Zeliwo [e) o
Metale niezelazne
Stopy zaroodporne o
F M R -NM23 -NM15 -NM15 -NM15 -NM26
@ HCN HCX HCX HCR HCN
2125 1115 1125 1135 2125
-~ -~
ol [@lc]=] [o@l |
WNMG WNMG WNMG WNMG WNMG
1A 1A 1A 1A 1A
1SO r Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
RE 75025 ... 76 139 ... 76139 ... 76 139 ... 75026 ...
mm EUR EUR EUR EUR EUR
060404EN | 04 9,38 304 9,38 504 9,38 704
060408EN | 0,8 9,38 206 9,38 306 9,38 506 9,38 706 9,38 206
Stal o ° ° ° o
Stal nierdzewna ° o [¢) le) )
Zeliwo o o
Metale niezelazne
Stopy zaroodporne o o ¢}

— v, strona 125-136



WNT MASTERTOOL

Toczenie
Narzedzia tokarskie - negatywne ptytki wymienne WN..
F M R -M52 -M42 -NM19 -NM19 -NM19
@ CCN CWN HCX HCX HCR
2120 2135 1115 1125 1135
~ = ~ =
o8]z [o[clE [Blc]z] [of€]z] [ofc|E
WNMG WNMG WNMG WNMG WNMG
1A 1A 1A 1A 1A
1SO r Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
RE 70179 ... 70178 ... 76 273 ... 76 273 ... 76 273 ...
mm EUR EUR EUR EUR EUR
060404EN | 04 9,13 604 9,13 400
060408EN | 0,8 9,13 608 9,13 402 9,38 306 9,38 506 9,38 706
Stal o ) ° °
Stal nierdzewna o) ) [¢) [¢) fe)
Zeliwo o o o
Metale niezelazne (@)
Stopy zaroodporne ) ) o

10

— v, strona 125-136



WNT MASTERTOOL Toczenie

Narzedzia tokarskie - uchwyty zaciskowe do obrabki zewnetrznej

IsoClamp - PWLN 95° - uchwyt zaciskowy z dzwignig kolanowg

pre - % a
@)
$ :
I
Iy
Rysunki pokazujg wykonanie prawe lewe prawe
2A 2A
Oznaczenie ISO h b I l, f Ptytka wymienna Nr artykutu Nr artykutu
H B OAL | LH WF 70543 ... 70542 ...
mm mm mm mm mm EUR EUR
PWLN R/L 1616 H06 16 16 100 20 20 WNMG 0604 74,18 | 116 74,18 | 116
PWLN R/L 2020 K06 20 20 125 25 25 WNMG 0604 82,64 120 82,64 120
PWLN R/L 2525 M06 25 25 150 25 32 WNMG 0604 85,49 | 125 85,49 | 125
2A 2A 2A 2A 2A 2A
Klucz- | Wktadka sprezy- Trzpieh monta- Dzwignia Sruba zaciskowa Podktadka HM
nujaca zowy kolanowa
Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
Czesci zamienne 70950... 70950.. 70950.. 70950.. 70950.. 70950...
Dla nr artykutu EUR EUR EUR EUR EUR EUR
70542 116 /70 543 116 SW2,5 2,38 175 2,00 122 1,19 191 12,13 1 185 3,10 208 7,01 127
70542 120/70 543 120 SW2,5 2,38 175 2,00 122 1,19 191 12,13 185 3,10 208 7,01 127
70542 125/70 543 125 SW2,5 2,38 175 2,00 122 1,19 1191 12,13 1 185 3,10 208 7,01 127

1



WNT MASTERTOOL Toczenie

Narzedzia tokarskie - pozytywne ptytki wymienne CC..
CCGT / CCMT / CCXT

Oznaczenie I s d, d

DC S D1 IC

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

(6T / CCMT

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

CCGT CCMT CCMT
1A 1A 1A
1SO r Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
RE 70191 ... 75210... 70185 ...
mm EUR EUR EUR
060200FN | 0,0 13,07~ 600
060201FN | 0,1 13,07 602
060204EN | 04 7,33 204
09T300FN | 0,0 15,08 604
09T301FN | 0,1 15,08 606
09T304EN | 04 9,15 216 9,13 460
09T308EN | 0,8 9,15 218 9,13 462
Stal o o
Stal nierdzewna [ [ [
Zeliwo o
Metale niezelazne o
Stopy zaroodporne ® °

12 — v, strona 125-136



WNT MASTERTOOL

Toczenie
Narzedzia tokarskie - pozytywne ptytki wymienne (C..
F M R -ZF -ZF -ZF -ZF -ZF -ZF
e HCX HCX HCX HCR HCR CWN
1115 1125 1125 1135 1135 2135
~ ~ = = =
©lc]2] [ofelz] [ofel=] [ofc@ [of<]@] [o]c|=
CCMT CCGT CCMT CCGT CCMT CCMT
1A 1A 1A 1A 1A 1A
1SO r Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
RE 76 253 ... 76 251 ... 76 253 ... 76 251 ... 76 253 ... 70253 ...
mm EUR EUR EUR EUR EUR EUR
060202EN | 0,2 13,07 502 13,07 702
060204EN | 0,4 7,33 304 7,33 504 7,33 704 7,11 460
09T304EN | 04 9,15 316 9,15 516 9,15 716 9,13 464
09T308EN | 0,8 9,15 318 9,15 518
Stal ° ) ) ) ° o
Stal nierdzewna ) ) [0) [¢) [¢) )
Zeliwo o o o
Metale niezelazne
Stopy zaroodporne fe) o °
F M R -23P -SMF -SMF -SMF
e HCX HCX HCR
L 1115 1125 1135
-~ -~ -
ofgl=] @lclz] ol [o]c[E
CCGT CCMT CCMT CCMT
1A 1A 1A 1A
1SO r Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
RE 70255 ... 76 249 ... 76 249 ... 76 249 ...
mm EUR EUR EUR EUR
060202FN | 0,2 10,28 652
060204EN | 04 7,33 504 7,33 704
060204FN | 04 10,28 = 654
060208EN | 0,8 7,33 506
09T304EN | 04 9,15 316 9,15 516 9,15 716
09T304FN | 04 10,76 = 656
09T308EN | 0,8 9,15 318 9,15 518
09T308FN | 0,8 10,76 = 658
Stal ° ° °
Stal nierdzewna 0] [¢) [¢)
Zeliwo o o o
Metale niezelazne [
Stopy zaroodporne [0) o

— v, strona 125-136
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WNT MASTERTOOL Toczenie

Narzedzia tokarskie - pozytywne ptytki wymienne CC..
F M R -PF26 -25P -25P
e HCN
2125 CWK 20 AMZ
[ofel<] [ofe]<] [Blc]<]
()]
=1
CCMT CCGT CCGT
1A 1A 1A
1SO r Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
RE 75211 ... 70248 ... 70 248 ...
mm EUR EUR EUR
060202FN | 0,2 10,28 636 12,24 556
060204EN | 04 7,33 204
060204FN | 04 10,28 638 12,24 558
09T302FN | 0,2 10,76 ~ 639 12,55 539
09T304EN | 04 9,15 216
09T304FN | 04 10,76 =~ 640 12,55 560
09T308EN | 0,8 9,15 218
09T308FN | 0,8 10,76 = 641 12,55 541
Stal (¢} o
Stal nierdzewna ° ¢}
Zeliwo (0] o)
Metale niezelazne ° °
Stopy zaroodporne o
F M R -25Q -25Q
@ CWK 20 AMZ
&[]
CCGT CCGT
1A 1A
1SO r Nr artykutu Nr artykutu
RE 70248 ... 70248 ...
mm EUR EUR
060204FN | 04 11,18 678 14,78 618
09T304FN | 04 11,81 680 15,49 620
09T308FN | 0,8 11,81 681 15,49 621
Stal o
Stal nierdzewna ¢}
Zeliwo () )
Metale niezelazne ° )
Stopy zaroodporne o

14 — v, strona 125-136



WNT MASTERTOOL

Toczenie
/ Narzedzia tokarskie - pozytywne ptytki wymienne CC..
F M R -ZM -ZM -ZM -ZM -ZM
@ HCX HCX HCX HCR HCR
1115 1125 1125 1135 1135
~ ~ = =
©lcls] [ofel2] [ofe]<] [o[<[& [ofc[E
CCMT CCGT CCMT CCGT CCMT
1A 1A 1A 1A 1A
1SO r Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
RE 76 252 ... 76 250 ... 76 252 ... 76 250 ... 76 252 ...
mm EUR EUR EUR EUR EUR
060202EN | 0,2 13,07 502 13,07 702
060204EN | 04 7,33 304 7,33 504 7,33 704
060208EN | 0,8 7,33 306 7,33 706
09T304EN | 04 9,15 316 9,15 516 716
09T308EN | 0,8 9,15 318 9,15 518 718
Stal ° ° ° ° °
Stal nierdzewna o o [¢) o o
Zeliwo o o o
Metale niezelazne
Stopy zaroodporne fe) o
F M R -ZM -AL -AL -AL
@ CWN 15 CWK 15 AMZ
©lc[= @Blc[=] Blc][=]

CCMT CCGT CCGT
1A 1A 1A
1SO r Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
RE 70252 ... 70254 ... 70254 ...
mm EUR EUR EUR
060202FN | 0,2 12,23 300 9,64 600
060204EN | 04 7,11 670
060204FN | 04 12,23 302 9,64 602
09T302FN | 0,2 12,64 304 10,28 604
09T304EN | 04 9,13 674
09T304FN | 04 12,64 306 10,28 ~ 606
09T308EN | 0,8 9,13 676
09T308FN | 0,8 12,64 308 10,28~ 608
Stal ¢}
Stal nierdzewna ° ¢}
Zeliwo °
Metale niezelazne ° °
Stopy zaroodporne [ o

CCGT CCXT
1A 1A
Nr artykutu Nr artykutu
70254 ... 70254 ...
EUR EUR
11,71 450 9,09 100
11,71 452 9,09 102
12,02 454 8,89 104
12,02 456 8,89 106
12,02 = 458 8,89 108
o
o °
o
° o

— v, strona 125-136
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WNT MASTERTOOL

Toczenie
e Narzedzia tokarskie - pozytywne ptytki wymienne CC..
Oznaczenie I s d, d
DC S D1 IC
mm mm mm mm
CCGT 0602.. 6,45 2,38 28 ‘ 6,35
CCGT 09T3.. 9,70 3,97 44 952

CCGT

CCGT

.

-CB1 -CB1

PDC CvD

©lc[z] [Blo]]
& &

DIAMOND DIAMOND

CCGT CCGT
Y0 Y0
1SO r Nr artykutu Nr artykutu
RE 71300... 71300 ...
mm EUR EUR
060202 0,2 55,54 102 73,27 302
060204 04 55,54 104 73,27 304
09T302 0,2 56,76 112
09T304 04 56,76 | 114 75,61 314
09T308 0,8 61,45 118
Stal
Stal nierdzewna
Zeliwo
Metale niezelazne [ [
Stopy zaroodporne
F M R -CB2 -CB2
@ PDC-S CVD
@lclz @lc]z
DIAMOND DIAMOND
CCGT CCGT
YO0 Y0
1SO r Nr artykutu Nr artykutu
RE 71301 ... 71301 ...
mm EUR EUR
060202 0,2 55,54 202
060204 04 55,54 204 73,27 304
060208 0,8 60,22 208
097302 0,2 55,43 212
09T304 0,4 55,43 214 75,61 314
09T308 0,8 60,02 218
Stal
Stal nierdzewna
Zeliwo
Metale niezelazne ° )
Stopy zaroodporne o
16 — v, strona 125-136



WNT MASTERTOO/I. Toczenie
PERFORMANCE . . . , . .
Narzedzia tokarskie - uchwyty zaciskowe do obrébki zewnetrznej

IsoClamp - SCLC 95° - uchwyt zaciskowy z zaciskiem Srubowym

" - 55 -
()
°§; h
Iy
L
Rysunki pokazujg wykonanie prawe lewe prawe
2A 2A
Oznaczenie ISO h b I I, f Ptytka wymienna Nr artykutu Nr artykutu
H B OAL | LH WF 70653 ... 70652 ...
mm mm mm mm mm EUR EUR
SCLC R/L 0808 D06 8 8 60 9 10 CC.. 0602 59,20 = 008 59,20 = 008
SCLC R/L 1010 E06 10 10 70 9 12 CC.. 0602 62,77 010 62,77 010
SCLC R/L 1212 F09 12 12 80 15 16 CC.. 0973 62,77 = 012 62,77 = 012
SCLC R/L 1616 H09 16 16 100 17 20 CC.. 0973 77,75 016 77,75 016
SCLC R/L 2020 K09 20 20 125 17 25 CC..09T3 82,64 | 020 82,64 | 020
Y7 2A 2A 2A 2A
- g 2
Klucz -D Klucz kombi Sruba zaciskowa Podktadka HM-C Tuleja gwinto-
wana
Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
Czesci zamienne 80950.. 70950.. 70950.. 70950.. 70950...
Dla nr artykutu EUR EUR EUR EUR EUR
70652 008 /70 653 008 7,29 110 2,29 112
70652 010/70 653 010 729 110 229 112
70 652 012/70 653 012 8,67 113 3,05 113
70652 016/ 70 653 016 8,05 398 3,05 113 9,40 165 451 17
70652 020/ 70 653 020 8,05 398 3,05 113 9,40 | 165 451 1M1

IsoClamp - SCLC 95° - uchwyt zaciskowy z zaciskiem Srubowym

= do automatdw tokarskich wzdtuznych

- [o] ) IE
$/ :
h
Rysunki pokazujg wykonanie prawe lewe rawe
[ NEW [ X0
Oznaczenie ISO h b I f Ptytka wymienna Nr artykutu Nr artykutu
H B OAL | WF 72 353 ... 72352 ...
mm mm mm mm EUR EUR
SCLC R/L 0808 H06 8 8 100 8 CC.. 0602 78,97 = 008 78,97 ~ 008
SCLC R/L 1010 H06 10 10 100 10 CC.. 0602 78,97 010 78,97 010
SCLC R/L 1212 H09 12 12 100 12 CC.. 0973 87,81 012 87,81 | 012
Y7 2A
- LA
Klucz -D Sruba zaciskowa
Nr artykutu Nr artykutu
Czesci zamienne 80950 ... 70950 ...
Dla nr artykutu EUR EUR
72 352008 /72 353 008 T08 729 110 M2,5x6 2,29 112
72352 010/72 353 010 T08 729 110 M2,5x6 2,29 112
72352 012/72 353 012 T15 8,67 113 M3,5x11 3,05 113

17



WNT MASTERTOO/I. Toczenie
PERFORMANCE . . . , . .
Narzedzia tokarskie - uchwyty zaciskowe do obrébki zewnetrznej

IsoClamp - SCLC 95° - uchwyt zaciskowy z chtodzeniem wewngtrznym

= do automatdw tokarskich wzdtuznych

s

c;‘ o
=l
h
Rysunki pokazuja wykonanie prawe lewe rawe
| NEW [0 X0
Oznaczenie ISO h b I l, f h, G, G, Ptytka wymienna Nr artykutu Nr artykutu
H B OAL | LH WF | OAH 72351 ... 72 350 ...
mm mm mm mm mm mm EUR EUR
SCLCR/L 0808 HO6IC | 8 8 100 16 8 1,5 | M5 M5 CC.. 0602 236,40 008 236,40 008
SCLCR/L1010H06IC | 10 10 100 16 10 135 | M5 M5 CC.. 0602 197,70 010 197,70 010
SCLCR/L1212HO09IC | 12 12 100 19 12 155 | M5 M5 CC..09T3 222,10 012 222,10 012
SCLCR/L 1616 KO9IC | 16 16 125 19 16 195 | M5 M5 CC.. 0973 215,00 016 215,00 016
X0 Y7 2A
L - -
Sruba cylin- Klucz -D Sruba zaciskowa
dryczna
Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
Czesci zamienne 72950 ... 80950 ... 70950 ...
Dla nr artykutu EUR EUR EUR
72 350 008 /72 351 008 M5x4 469 011 T08 7,29 110 M2,5x6 2,29 112
72350 010/72 351 010 M5x4 4,69 011 TO8 729 110 M2,5x6 2,29 112
72350012 /72 351 012 M5x4 4,69 011 T15 8,67 113 M3,5x11 3,05 113
72350016 /72 351 016 M5x4 469 011 T15 8,67 113 M3,5x11 3,05 113

IsoClamp - SCFC 90° - uchwyt zaciskowy z zaciskiem $rubowym

== |« A -

Iy h
k
Rysunki pokazujg wykonanie prawe lewe prawe
2A 2A
Oznaczenie ISO h b I l, f Ptytka wymienna Nr artykutu Nr artykutu
H B OAL | LH WF 70761 ... 70760 ...
mm mm mm mm mm EUR EUR
SCFC R/L 0808 D06 8 8 60 10 10 CC.. 0602 59,20 008 59,20 008
SCFC R/L 1010 E06 10 10 70 10 12 CC.. 0602 62,77 010 62,77 010
SCFC R/L 1212 F09 12 12 80 13 16 CC..09T3 62,77 = 012 62,77 © 012
SCFC R/L 1616 H09 16 16 100 13 20 CC.. 0973 77,75 016 77,75 016
Y7 2A 2A 2A 2A
-0 wmg O
Klucz -D Klucz kombi Sruba zaciskowa Podktadka HM-C Tuleja gwinto-
wana
Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
Czesci zamienne 80950.. 70950.. 70950.. 70950.. 70950...
Dla nr artykutu EUR EUR EUR EUR EUR
70760 008 / 70 761 008 7,29 110 2,29 112
70760010/70 761 010 7,29 110 2,29 112
70760 012/70 761 012 8,67 113 3,05 113
70760016/70 761 016 8,05 398 3,05 113 9,40 165 451 1M
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WNT MASTERTOO/I. Toczenie
PERFORMANCE . . . , . .
Narzedzia tokarskie - uchwyty zaciskowe do obrébki zewnetrznej

IsoClamp - SCAC 90° - uchwyt zaciskowy z zaciskiem Srubowym

= do automatdw tokarskich wzdtuznych

\ E‘ — K]
®
§ h
I
Iy
Rysunki pokazuja wykonanie prawe lewe prawe
2A 2A
Oznaczenie ISO h b I l, f Ptytka wymienna Nr artykutu Nr artykutu
H B OAL LH WF 70757 ... 70756 ...
mm mm mm mm mm EUR EUR

SCAC R/L 0808 K06 8 8 125 9 8 CC.. 0602 62,77 108 62,77 108
SCAC R/L 0808 D06 8 8 60 9 8 CC.. 0602 59,20 008 59,20 008
SCAC R/L 1010 M06 10 10 150 9 10 CC.. 0602 62,77 | 110 62,77 110
SCAC R/L 1010 E06 10 10 70 9 10 CC.. 0602 62,77 010 62,77 010
SCAC R/L 1212 M09 12 12 150 13 12 CC..09T3 70,21 | 112 70,21 | 112
SCAC R/L 1212 F09 12 12 80 13 12 CC.. 0973 62,77 012 62,77 = 012
SCAC R/L 1414 M09 14 14 150 13 14 CC..09T3 7021 114 7021 114
SCAC R/L 1616 H09 16 16 100 13 16 CC.. 0973 77,75 116 77,75 © 116

Y7 2A 2A 2A 2A

- g 2 &
Klucz -D Klucz kombi Sruba zaciskowa Podktadka HM-C Tuleja gwinto-

wana

Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu

Czesci zamienne 80950.. 70950.. 70950.. 70950.. 70950..
Dla nr artykutu EUR EUR EUR EUR EUR
70756 108 /70 757 108 7,29 110 229 112

70756 008 / 70 757 008 7,29 110 229 112

70756 110/70 757 110 7,29 110 229 112

70756 010/ 70 757 010 7,29 110 229 112

70756 112/70 757 112 8,67 | 113 3,05 113

70756 012 /70 757 012 8,67 113 3,05 113

70756 114 /70 757 114 8,67 | 113 3,05 113

70756 116 /70 757 116 8,05 398 3,05 113 9,40 165 451 17

IsoClamp - SCDC 45° - uchwyt zaciskowy z zaciskiem Srubowym

3 45°
&g i -
I h
L
neutralny
2A
Oznaczenie ISO h b I l, f Ptytka wymienna Nr artykutu
H B OAL LH WF 70752 ...
mm mm mm mm mm EUR
SCDC L 0808 K06 8 8 125 13 4 CC.. 0602 62,77 = 008
SCDC L 1010 M06 10 10 150 13 5 CC.. 0602 62,77 010
SCDC L 1212 M09 12 12 150 18 6 CC..09T3 70,21~ 012
SCDC L 1414 M09 14 14 150 18 7 CC.. 0973 70,21 014
Y7 2A
- g
Klucz -D Sruba zaciskowa
Nr artykutu Nr artykutu
Czesci zamienne 80950.. 70950..
Dla nr artykutu EUR EUR
70 752 008 7,29 110 2,29 112
70752 010 7,29 110 229 112
70 752 012 8,67 113 3,05 113
70752 014 8,67 113 3,05 113
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WNT MASTERTOO/I. Toczenie
PERFORMANCE . . , . .
Narzedzia tokarskie - wytaczadta do obrobki wewngtrznej

IsoClamp - SCLC 95° - wytaczadto z zaciskiem Srubowym

= A..=zkanatem chtodzacym
= S..=bez kanatu chtodzacego

] VI
£ [ =
g . e LNl )8
I LN
|1
Rysunki pokazujg wykonanie prawe lewe prawe
2A 2A
Oznaczenie ISO d, h I I, f D, | Ptytkawymienna Nr artykutu Nr artykutu
DCONMS|  H OAL | LH WF | DAXN 70 717 ... 70716 ...
mm mm mm mm mm mm EUR EUR
S08H SCLC R/L 06 8 72 100 5 11 CC.. 0602 93,85 008 93,85 008
A08F SCLC R/L 06 8 76 80 5 1 CC.. 0602 93,85 208 93,85 208
A10H SCLC R/L 06 10 9,5 100 10 7 13 CC.. 0602 93,85 210 93,85 | 210
S10K SCLC R/L 06 10 9,0 125 10 7 13 CC.. 0602 93,85 010 93,85 010
A12K SCLC R/L 06 12 115 | 125 10 9 16 CC.. 0602 93,85 = 212 93,85 | 212
$12Q SCLC R/L 06 12 11,0 | 180 10 9 16 CC.. 0602 93,85 012 93,85 012
A16M SCLC R/L 06 16 14,0 | 150 50 9 18 CC.. 0602 95,89 = 116 95,89 | 116
S16R SCLC R/L 09 16 145 | 200 16 1 20 CC.. 0973 95,89 016 95,89 016
A16M SCLC R/L 09 16 15,0 | 150 16 11 20 CC..09T3 95,89 | 216 95,89 216
A20Q SCLC R/L 09 20 18,5 | 180 16 13 25 CC.. 0973 119,50 220 119,50 220
$20S SCLC R/L 09 20 18,0 | 250 16 13 25 CC..09T3 119,50 = 020 119,50 = 020
$25T SCLC R/L 09 25 23,0 | 300 16 17 32 CC.. 0973 137,40 025 137,40 025
A25R SCLC R/L 09 25 23,0 | 200 16 17 32 CC..09T3 137,40 | 225 137,40 = 225
Y7 2A
g
Klucz -D Sruba zaciskowa
Nr artykutu Nr artykutu
Czesci zamienne 80950.. 70950...
Dla nr artykutu EUR EUR
70716 008 /70 717 008 7,29 110 2,50 116
70716 208 /70 717 208 7,29 110 2,50 116
70716 210/70717 210 7,29 110 2,50 116
70716 010/70 717 010 7,29 110 2,50 116
70716 212/70717 212 7,29 110 2,50 116
70716 012/70 717 012 7,29 110 2,50 116
70716 116 /70 717 116 7,29 110 2,50 116
70716 016 /70 717 016 8,67 113 3,05 110
70716216 /70717 216 8,67 113 3,05 110
70716 220/ 70 717 220 8,67 113 3,05 304
70716 020/ 70 717 020 8,67 | 113 3,05 110
70716 025/70 717 025 8,67 113 3,05 113
70716 225/70 717 225 8,67 [ 113 3,05 304
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WNT MASTERTOOL

IsoClamp - SCLC 95° - wytaczadto z zaciskiem Srubowym

Toczenie

Narzedzia tokarskie - wytaczadta do obrobki wewngtrznej

= \Wykonanie: weglik spiekany

[

gDll||r|

f
"

%.

ad,

Rysunki pokazuja wykonanie prawe lewe prawe
2A 2A
Oznaczenie ISO d, h I l, f D, | Plytkawymienna Nr artykutu Nr artykutu
DCONMS|  H OAL LH WE | DAXN 70719... 70718 ...
mm mm mm mm mm mm EUR EUR
E08H SCLC R/L 06 8 76 100 5 11 CC.. 0602 213,40 008 213,40 008
E10K SCLC R/L 06 10 9,0 125 10 7 13 CC.. 0602 246,50 010 246,50 010
E12Q SCLC R/L 06 12 11,5 | 180 10 9 16 CC.. 0602 323,80 012 323,80 012
E16R SCLC R/L 09 16 15,0 | 200 16 1 20 CC..09T3 423,10 016 423,10 016
E20S SCLC R/L 09 20 18,5 | 250 16 13 25 CC..09T3 528,60 020 528,60 020
E25T SCLC R/L 09 25 23,0 | 300 16 17 32 CC.. 09T3 932,10 025 932,10 =~ 025
Y7 2A
- NG
Klucz -D Sruba zaciskowa
Nr artykutu Nr artykutu
Czesci zamienne 80950.. 70950...
Dla nr artykutu EUR EUR
70718 008 /70719 008 7,29 110 2,50 116
70718 010/70719 010 7,29 110 2,50 116
70718 012/70719 012 7,29 110 2,50 116
70718 016/70719 016 8,67 113 3,05 110
70718 020/70 719 020 8,67 | 113 3,05 304
70718 025/70 719 025 8,67 113 3,05 113
o . . ,
IsoClamp - SCFC 90° - wytaczadto z zaciskiem Srubowym
e g —
Q N o — Q
] o
Iy
Iy
Rysunki pokazujg wykonanie prawe lewe prawe
2A 2A
Oznaczenie ISO d, h I l, f D, | Plytkawymienna Nr artykutu Nr artykutu
DCONMS|  H OAL LH WE | DAXN 70793 ... 70792 ...
mm mm mm mm mm mm EUR EUR
A08F SCFC R/L 06 8 76 80 5 11 CC.. 0602 93,85 208 93,85 208
A10H SCFC R/L 06 10 9,5 100 9 7 13 CC.. 0602 93,85 210 93,85 210
A12K SCFC R/L 06 12 1,5 | 125 14 9 16 CC.. 0602 93,85 | 212 93,85 212
Y7 2A
] ﬂ
Klucz -D Sruba zaciskowa
Nr artykutu Nr artykutu
Czesci zamienne 80950 ... 70950 ...
Dla nr artykutu EUR EUR
70792208 /70 793 208 T08 729 110 M2,5x5 2,50 116
70792210/70793 210 T08 729 110 M2,5x5 2,50 116
70792212/70793 212 T08 729 110 M2,5x5 2,50 116
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WNT MASTERTOOL Toczenie

Narzedzia tokarskie - pozytywne ptytki wymienne DC..
DCGT / DCMT / DCXT

Oznaczenie I s d, d

DC S D1 IC

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

DCGT / DCMT

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

DCGT DCMT DCMT
1A 1A 1A
1SO r Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
RE 70192 ... 75213 ... 70186 ...
mm EUR EUR EUR
070200FN | 0,0 13,07 600
070201FN | 0,1 13,07 602
070202EN | 0,2 7,33 202 7,11 400
070204EN | 04 7,33 204 7,11 402
11T300FN | 0,0 17,61 604
11T301FN | 0,1 17,61 606
11T302EN | 0,2 10,28 214 10,28 404
11T304EN | 04 10,30 216 10,28 = 406
11T308EN | 0,8 10,30 218 10,28 408
Stal (o) o
Stal nierdzewna ° ° °
Zeliwo o
Metale niezelazne o
Stopy zaroodporne ° °

29 — v, strona 125-136



WNT MASTERTOOL

Toczenie

Narzedzia tokarskie - pozytywne ptytki wymienne DC..
F M R -ZF -ZF -ZF -ZF -ZF -ZF
e HCX HCX HCX HCR CWN CWN
1115 1125 1125 1135 2135 2135
~ ~ = = =
©lcl2] [ofel2] [ofe]<] [olc[@ [o[<[& [ofc[E
DCMT DCGT DCMT DCMT DCGT DCMT
1A 1A 1A 1A 1A 1A
1SO r Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
RE 76 259 ... 76 257 ... 76 259 ... 76 259 ... 70 257 ... 70259 ...
mm EUR EUR EUR EUR EUR EUR
070202EN | 0,2 13,07 502 13,07 440
070204EN | 04 7,33 304 7,33 504 7,33 704 7,11 440
11T304EN | 04 10,30 316 10,30 516 10,30 716 10,28 444
11T308EN | 0,8 10,30 | 318 10,30 | 518 10,30 | 718 10,28 446
Stal ° ° ° ° o o
Stal nierdzewna o o [¢) o ° °
Zeliwo o o o
Metale niezelazne
Stopy zaroodporne o o °
F M R -PF26
e HCN
2125
~
[ofe] <]
DCGT DCMT DCMT DCMT DCMT
1A 1A 1A 1A 1A
1SO r Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
RE 70 261 ... 76 265 ... 76 265 ... 76 265 ... 75214 ...
mm EUR EUR EUR EUR EUR
070204EN | 04 7,33 504 7,33 704 7,33 204
070204FN | 04 9,26 654
070208EN | 0,8 7,33 706 7,33 206
11T304EN | 04 10,30 | 316 10,30 | 516 10,30 = 716 10,30 = 216
11T304FN | 04 11,49 664
11T308EN | 0,8 10,30 | 318 10,30 | 518 10,30 718 10,30 218
11T308FN | 0,8 11,49 666
Stal ° ° ° o
Stal nierdzewna o o o °
Zeliwo o o o
Metale niezelazne o
Stopy zaroodporne @) (@)

— v, strona 125-136
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WNT MASTERTOOL

Toczenie
e Narzedzia tokarskie - pozytywne ptytki wymienne DC..
F M R -FM37 -FM37 -FM37 -SMQ -SMQ -25P -25P
@ Wuu WPU WPU HCX HCX
7610 7610 7620 1115 1125 Gl AMZ
ols] [clels] [oll: @Icl=] [l [CRl]
g g -
DCGT DCGT DCGT DCMT DCMT DCGT DCGT
[ NEW IS | NEW DS |NEW DS 1A 1A 1A 1A
1SO r Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
RE 72 400 ... 72400 ... 72400 ... 76195 ... 76195 ... 70 263 ... 70 263 ...
mm EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR
0702006FN | 0,06 11,01 006 13,76 706 13,76 506
0702015FN | 0,15 10,70 015 13,55 715 13,76 515
070202FN | 0,2 9,26 632 11,08 552
0702035FN | 0,35 10,70 035 13,55 735 13,76 535
070204EN | 04 8,36 304 8,36 504
070204FN | 04 9,26 634 11,08 554
11T3008FN | 0,08 12,53 038 15,79 738 15,79 538
11T3015FN | 0,15 12,53 045 15,79 ' 745
11T302FN 0,2 11,49 635 13,39 535
11T3035FN | 0,35 12,53 065 15,79 765 15,79 565
11T304EL 0,4 11,49 516
11T304EN | 04 11,49 | 515
11T304ER | 04 11,49 517
11T304FN 0,4 11,49 636 13,39 556
11T308EN | 0,8 11,49 518
11T308FN 0,8 11,49 638 13,39 558
Stal ° ° ° o
Stal nierdzewna o [ o o ¢}
Zeliwo ° ° o o o o
Metale niezelazne ° () ) ° °
Stopy zaroodporne [ ° o e}
F M R -25Q -25Q
@ CWK 20 AMZ
(o8l <]
DCGT
1A
1SO r Nr artykutu Nr artykutu
RE 70 263 ... 70 263 ...
mm EUR EUR
11T304FL | 04 12,55 670 16,00 620
11T304FN | 04 12,55 660 16,00 610
11T304FR | 04 12,55 680 16,00 630
11T308FL | 0,8 12,55 672 16,00 622
11T308FN | 0,8 12,55 662 16,00 612
11T308FR | 0,8 12,55 682 16,00 642
Stal o
Stal nierdzewna o
Zeliwo o o
Metale niezelazne ° °
Stopy zaroodporne o
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WNT MASTERTOOL

Toczenie
Narzedzia tokarskie - pozytywne ptytki wymienne DC..
F M R -ZM -ZM -ZM -ZM -ZM -ZM
e HCX HeX HCX HCR HCR CWN
1115 1125 1125 1135 1135 2135
~ ~ = = =
©lc]2] [ofelz] [ofel=] [ofc@ [of<]@] [o]c|=
DCMT DCGT DCMT DCGT DCMT DCMT
1A 1A 1A 1A 1A 1A
1SO r Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
RE 76 258 ... 76 256 ... 76 258 ... 76 256 ... 76 258 ... 70258 ...
mm EUR EUR EUR EUR EUR EUR
070202EN | 0,2 13,07 502 13,07 702
070204EN | 04 7,33 304 7,33 504 7,33 704 7,11 440
070208EN | 0,8 7,33 306 7,33 506 7,33 706 7,11 442
11T304EN | 04 10,30 ' 316 10,30 < 516 10,30 = 716 10,28 444
11T308EN | 0,8 10,30 318 10,30 518 10,30 718 10,28 448
11T312EN | 1,2 10,30 520
Stal [ ° ° ) ) )
Stal nierdzewna ) ) ) [¢) [¢) )
Zeliwo o o o
Metale niezelazne
Stopy zaroodporne o ¢} o
F M R -AL -AL -AL -M81
& CWN
CWK 15 CWN 15 AMZ 2120
~
Blc]x] Blclz] Blcl]| [of@lz
DCGT DCGT DCGT
1A 1A 1A
1SO r Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
RE 70 260 ... 70 260 ... 70 260 ... 70 260 ...
mm EUR EUR EUR EUR
070202FN | 0,2 8,75 600 11,21 300 10,65 = 450 9,28 100
070204FN | 04 8,75 602 11,21 302 10,65 452 9,28 102
11T302FN | 0,2 10,96 604 13,25 304 12,87 454 9,65 104
11T304FN | 04 10,96 606 13,25 306 12,87 = 456 9,65 106
11T308FN | 0,8 10,96 608 13,25 308 12,87 458 9,65 108
Stal o
Stal nierdzewna o [¢) °
Zeliwo o o
Metale niezelazne ° ° ° o
Stopy zaroodporne o

— v, strona 125-136
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WNT MASTERTOOL

Toczenie
eSS Narzedzia tokarskie - pozytywne ptytki wymienne DC..
Oznaczenie I s d, d

DC S D1 IC

mm mm mm mm
DCGT 0702.. ‘ 775 ‘ 2,38 ‘ 2,8 ‘ 6,35
DCGT 11T3.. 11,60 3,97 44 952

DCGT

F M R

e

-CB1 -CB1 -CB1

PDC PDC-S CvD

O O O
o

o 2

DIAMOND DIAMOND DIAMOND

DCGT DCGT DCGT
YO0 Y0 Y0
1SO r Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
RE 71310... 71310... 71310...
mm EUR EUR EUR
070202 0,2 57,78 102 57,78 202 74,39 302
070204 0,4 57,78 104 57,78 204 74,39 304
070208 0,8 63,69 108
117302 0,2 61,45 112 61,45 212
117304 0,4 61,45 114 61,45 214 75,61 314
117308 0,8 68,37 118 68,37 218 81,52 318
Stal
Stal nierdzewna
Zeliwo
Metale niezelazne ) ) ®
Stopy zaroodporne o
F M R -CB2 -CB2
@ PDC-S CVD
O O
DIAMOND DIAMOND
DCGT DCGT
Y0 Y0
1SO r Nr artykutu Nr artykutu
RE 71311 ... 71311 ...
mm EUR EUR
070202 0,2 57,78 202
070204 0,4 57,78 204 74,39 304
070208 0,8 63,69 208 80,40 | 308
117302 0,2 60,02 212
117304 0,4 60,02 214 75,61 314
117308 0,8 68,37 218 81,52 318
Stal
Stal nierdzewna
Zeliwo
Metale niezelazne ) ®
Stopy zaroodporne o
% — v, strona 125-136



WNT MASTERTOOL

Toczenie

Narzedzia tokarskie - uchwyty zaciskowe do obrabki zewnetrznej
IsoClamp - SDJC 93° - uchwyt zaciskowy z zaciskiem Srubowym

. - 55 B
®
2
Iy
Iy
Rysunki pokazujg wykonanie prawe lewe prawe
2A 2A
Oznaczenie ISO h b I l, f Ptytka Nr artykutu Nr artykutu
H B OAL LH WF | wymienna 70685 ... 70684 ...
mm mm mm mm mm EUR EUR
SDJC R/L 0808 D07 8 8 60 13,0 10 DC.. 0702 59,20 008 59,20 = 008
SDJC R/L 1010 E07 10 10 70 13,0 12 DC.. 0702 62,77 010 62,77 010
SDJC R/L 1212 FO7 12 12 80 14,5 16 DC.. 0702 62,77 = 012 62,77 ~ 012
SDJC R/L 1616 H11 16 16 100 | 20,0 | 20 DC.. 11T3 77,75 016 77,75 016
SDJC R/L 2020 K11 20 20 125 | 205 | 25 DC.. 11T3 82,64 020 82,64 020
SDJC R/L 2525 M11 25 25 150 | 21,5 32 DC.. 11T3 85,49 = 025 85,49 = 025
Y7 2A 2A 2A 2A
- 0 g £ o
Klucz -D Klucz kombi Sruba zaciskowa Podktadka z we- Tuleja gwinto-
glika wolframu wana
Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
Czesci zamienne 80950.. 70950.. 70950.. 70950.. 70950..
Ptytka wymienna EUR EUR EUR EUR EUR
DC.. 0702 7,29 110 2,29 112
DC.. 11T3 8,05 398 3,05 113 7,28 106 451 17
o . . . ,
IsoClamp - SDJC 93° - uchwyt zaciskowy z zaciskiem Srubowym
= do automatow tokarskich wzdtuznych
(U] - a
® :
Q?; h
Iy
I
Rysunki pokazujg wykonanie prawe lewe prawe
X0 X0
Oznaczenie ISO h b I I, f Ptytka Nr artykutu Nr artykutu
H B OAL LH WF | wymienna 70685 ... 70684 ...
mm mm mm mm mm EUR EUR
SDJC R/L 0808 H07 8 8 100 | 13,0 8 DC.. 0702 76,22 108 76,22 108
SDJC R/L 1010 HO7 10 10 100 | 13,0 10 DC.. 0702 76,22 110 76,22 110
SDJC R/L 1212 HO7 12 12 100 | 14,5 12 DC.. 0702 85,60 = 112 85,60 = 112
SDJC R/L 1616 K07 16 16 125 | 33,0 16 DC.. 0702 94,67 116 94,67 116
SDJC R/L 1212 H11 12 12 100 | 22,0 12 DC.. 11T3 85,60 = 212 85,60 = 212
SDJC R/L 1616 K11 16 16 125 | 33,0 16 DC.. 11T3 94,67 216 94,67 216
SDJC R/L 2020 K11 20 20 125 20 DC.. 11T3 107,00 = 220 107,00 | 220
Y7 2A
- g
Klucz -D Sruba zaciskowa
Nr artykutu Nr artykutu
Czesci zamienne 80950.. 72950..
Ptytka wymienna EUR EUR
DC.. 0702 T08 7,29 110 4,66 002
DC.. 11T3 T15 8,67 113 4,66 006
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WNT MASTERTOO/I. Toczenie
PERFORMANCE . . . , . .
Narzedzia tokarskie - uchwyty zaciskowe do obrébki zewnetrznej

IsoClamp - SDJC 93° - uchwyt zaciskowy z chtodzeniem wewnetrznym

= do automatdw tokarskich wzdtuznych

_L = S ¥ _‘:I.:'_
o G,

L

Rysunki pokazuja wykonanie prawe lewe rawe
| NEW [0 X0
Oznaczenie ISO h b I l, f h, G, G, Ptytka Nr artykutu Nr artykutu
H B OAL LH WF | OAH wymienna 72 357 ... 72 356 ...
mm mm mm mm mm mm EUR EUR
SDJC L 0808 HO7 IC 8 8 100 17 8 11,5 M5 M5 DC.. 0702 236,40 008
SDJC R/L 1010 HO7 IC 10 10 100 17 10 13,5 M5 M5 DC.. 0702 197,70 010 197,70 010
SDJC R/L 1212 HO7 IC 12 12 100 17 12 15,5 M5 M5 DC.. 0702 222,10 012 222,10 - 012
SDJC R/L 1616 K07 IC 16 16 125 17 16 15,5 M5 | G1/8" | DC.. 0702 215,00 016 215,00 016
SDJC R/L 1010 H11IC 10 10 100 22 10 13,5 M5 M5 DC.. 11T3 244,60 110 244,60 110
SDJCR/L 1212 H11IC 12 12 100 22 12 15,5 M5 M5 DC.. 11T3 222,10 112 222,10 112
SDJC R/L 1616 K11 IC 16 16 125 22 16 19,5 M5 | G1/8" | DC..11T3 215,00 = 116 215,00 116
SDJCR/L2020K11IC | 20 20 125 22 20 23,5 M5 | G1/8" | DC.. 11T3 214,00 120 214,00 120
X0 X0 Y7 2A
el bl - g
Sruba cylin- Sruba cylin- Klucz -D Sruba zaciskowa
dryczna dryczna
Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
Czesci zamienne 72950 ... 72950 ... 80950.. 72950..
Dla nr artykutu EUR EUR EUR EUR
72 357 008 M5x4 469 011 T08 7,29 110 466 002
72 356 010/ 72 357 010 M5x4 4,69 011 TO08 7,29 110 4,66 002
72 356 012/ 72 357 012 M5x4 469 011 TO08 7,29 110 4,66 002
72 356 016 /72 357 016 G1/8" 14,88 010 Mb5x4 4,69 011 TO08 7,29 110 4,66 002
72 356 110 /72 357 110 M5x4 469 011 Ti5 8,67 113 4,66 006
72 356 112 /72 357 112 M5x4 469 011 Ti15 8,67 113 4,66 006
72 356 116/ 72 357 116 G1/8" 14,88 010 M5x4 469 011 Ti5 8,67 | 113 4,66 006
72 356 120/ 72 357 120 G1/8" 14,88 010 Mb5x4 4,69 011 Ti5 8,67 113 4,66 006

IsoClamp - SDHC 107,5° - uchwyt zaciskowy z zaciskiem Srubowym

h
h
Rysunki pokazujg wykonanie prawe lewe prawe
2A 2A
Oznaczenie ISO h b I I, f Ptytka wymienna Nr artykutu Nr artykutu
H B OAL | LM WF 70689 ... 70688 ...
mm mm mm mm mm EUR EUR
SDHC R/L 1010 E07 10 10 70 55 12 DC.. 0702 62,77 010 62,77 = 010
SDHC R/L 1212 F07 12 12 80 12,0 16 DC.. 0702 62,77 012 62,77 = 012
SDHC R/L 1616 H11 16 16 100 | 10,4 20 DC.. 11T3 77,75 016 77,75 016
SDHC R/L 2020 K11 20 20 125 | 14,0 32 DC.. 11T3 82,64 020 82,64 020
SDHC R/L 2525 M11 25 25 150 | 20,0 32 DC.. 11T3 85,49 025 85,49 | 025
Y7 2A 2A 2A 2A
e 0 g &
Klucz -D Klucz kombi Sruba zaciskowa Podkfadka z we- Tuleja gwinto-
glika wolframu wana
Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
Czesci zamienne 80950.. 70950.. 70950.. 70950.. 70950..
Dla nr artykutu EUR EUR EUR EUR EUR
70688 010/70 689 010 7,29 110 229 112
70688012 /70 689 012 729 110 229 112
70688 016 /70 689 016 8,05 398 3,05 113 7,28 106 451 1M
70688 020/ 70 689 020 8,05 398 3,05 113 7,28 106 451 17
70688 025/ 70 689 025 8,05 398 3,05 /113 7,28 1106 4,51 AT
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WNT MASTERTOO/I. Toczenie
PERFORMANCE . . . , . .
Narzedzia tokarskie - uchwyty zaciskowe do obrébki zewnetrznej

IsoClamp - SDAC 90° - uchwyt zaciskowy z zaciskiem Srubowym

= do automatdw tokarskich wzdtuznych
Ly 4 & -
@

I

Rysunki pokazuja wykonanie prawe lewe prawe
2A 2A
Oznaczenie ISO h b I l, f Ptytka wymienna Nr artykutu Nr artykutu
H B OAL | LH WF 70789 ... 70788 ...
mm mm mm mm mm EUR EUR
SDAC R/L 0808 K07 8 8 125 14 8 DC.. 0702 62,77 = 008 62,77 = 008
SDAC R/L 1010 M07 10 10 150 14 10 DC.. 0702 62,77 010 62,77 010
SDAC R/L 1212 M07 12 12 150 14 12 DC.. 0702 70,21 = 012 70,21~ 012
SDAC R/L 1414 M11 14 14 150 21 14 DC.. 11T3 70,21 014 70,21 014
Y7 2A
- -
Klucz -D Sruba zaciskowa
Nr artykutu Nr artykutu
Czesci zamienne 80950 ... 70950 ...
Dla nr artykutu EUR EUR
70788 008 / 70 789 008 T08 729 110 M2,5x6 2,29 112
70788010/70789 010 T08 729 110 M2,5x6 229 112
70788 012/70789 012 T08 7,29 110 M2,5x6 2,29 112
70788014 /70 789 014 T15 8,67 113 M3,5x11 3,05 113

IsoClamp - SDNC 62,5° - uchwyt zaciskowy z zaciskiem Srubowym

55 -
h
l
neutralny
2A
Oznaczenie ISO h b I f Ptytka wymienna Nr artykutu
H B OAL | WF 70680 ...
mm mm mm mm EUR
SDNC N 0808 D07 8 8 60 40 DC.. 0702 59,20 = 008
SDNC N 1010 E07 10 10 70 5,0 DC.. 0702 62,77 010
SDNC N 1212 F07 12 12 80 6,0 DC.. 0702 62,77 © 012
SDNC N 1616 H11 16 16 100 8,0 DC.. 11T3 77,75 016
SDNC N 2020 K11 20 20 125 | 10,0 DC.. 11T3 82,64 | 020
SDNC N 2525 M11 25 25 150 | 12,5 DC.. 11T3 85,49 025
Y7 2A 2A 2A 2A
- g &
Klucz -D Klucz kombi Sruba zaciskowa Podktadka z we- Tuleja gwinto-
glika wolframu wana
Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
Czesci zamienne 80950.. 70950.. 70950.. 70950.. 70950..
Dla nr artykutu EUR EUR EUR EUR EUR
70 680 008 7,29 110 2,29 112
70680010 729 110 229 112
70 680 012 7,29 110 2,29 112
70 680 016 8,05 398 3,05 113 7,28 106 451 1M1
70 680 020 8,05 398 3,05 113 7,28 106 4,51 1M
70 680 025 8,05 398 3,05 113 7,28 106 451 11
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WNT MASTERTOOL

IsoClamp - SDNC 62,5° - uchwyt zaciskowy z zaciskiem Srubowym

Toczenie

Narzedzia tokarskie - uchwyty zaciskowe do obrabki zewnetrznej

[

)

neutralny
2A
Oznaczenie ISO h b I f Ptytka wymienna Nr artykutu
H B OAL WF 70784 ...
mm mm mm mm EUR
SDNC N 0808 K07 8 8 125 4 DC.. 0702 59,20 008
SDNC N 1010 M07 10 10 150 5 DC.. 0702 62,77 010
SDNC N 1212 M07 12 12 150 6 DC.. 0702 70,21 012
SDNC N 1414 M11 14 14 150 7 DC.. 11T3 70,21 014
Y7 2A
Klucz -D Sruba zaciskowa
Nr artykutu Nr artykutu
Czesci zamienne 80950 ... 70950 ...
Dla nr artykutu EUR EUR
70784 008 T08 729 110 M2,5x6 2,29 112
70784010 T08 729 110 M2,5x6 2,29 112
70784 012 T08 729 110 M2,5x6 2,29 112
70784014 T15 8,67 113 M3,5x11 3,05 113
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WNT MASTERTOO/I. Toczenie
PERFORMANCE . . , . .
Narzedzia tokarskie - wytaczadta do obrobki wewngtrznej

IsoClamp - SDUC 93° - wytaczadto z zaciskiem Srubowym

= A..=zkanatem chtodzacym
= S..=bez kanatu chtodzacego

o :
gE
Rysunki pokazujg wykonanie prawe lewe prawe
2A 2A
Oznaczenie ISO d, h I I, f D, | Ptytkawymienna Nr artykutu Nr artykutu
DCONMS|  H OAL | LH WF | DAXN 70737 ... 70736 ...
mm mm mm mm mm mm EUR EUR
$12Q SDUC R/L 07 12 11,0 | 180 | 12,5 9 17 DC.. 0702 93,85 = 012 93,85 012
A12K SDUC R/L 07 12 116 | 125 | 125 9 16 DC.. 0702 93,85 212 93,85 212
S16R SDUC R/L 07 16 15,0 | 200 | 16,5 11 21 DC.. 0702 95,89 016 95,89 016
A16M SDUC R/L 07 16 15,0 | 150 | 16,5 1 20 DC.. 0702 95,89 216 95,89 216
$20S SDUC R 07 20 18,0 | 250 | 20,5 13 25 DC.. 0702 119,50 = 020
A20Q SDUC R/L 07 20 18,5 | 180 | 205 13 25 DC.. 0702 119,50 220 119,50 220
§20S SDUCR 11 20 18,0 | 250 | 21,0 13 25 DC.. 11T3 119,50 | 120
A20Q SDUC R/L 11 20 18,5 | 180 | 21,0 13 25 DC.. 11T3 119,50 = 320 119,50 = 320
Y7 2A
g
Klucz -D Sruba zaciskowa
Nr artykutu Nr artykutu
Czesci zamienne 80950.. 70950...
Dla nr artykutu EUR EUR
70736 012 /70737 012 7,29 110 2,29 112
70736212/ 70737 212 7,29 110 2,29 112
70736 016 /70 737 016 7,29 110 2,29 112
70736 216 /70 737 216 7,29 110 2,29 112
70 736 020 7,29 110 2,29 112
70736 220/ 70 737 220 7,29 110 2,29 112
70736 120 8,67 [ 113 3,05 110
70736 320/ 70 737 320 8,67 113 3,05 110
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WNT MASTERTOO/I. Toczenie
PERFORMANCE . . , . .
Narzedzia tokarskie - wytaczadta do obrobki wewngtrznej

IsoClamp - SDUC 93° - wytaczadto z zaciskiem Srubowym

= \Wykonanie: weglik spiekany

[

Rysunki pokazuja wykonanie prawe lewe prawe
2A 2A
Oznaczenie ISO d, h I l, f D, | Plytkawymienna Nr artykutu Nr artykutu
DCONMS| H OAL LH WF | DAXN 70739... 70738 ...
mm mm mm mm mm mm EUR EUR
E12Q SDUC R/L 07 12 1156 | 180 | 12,5 9 16 DC.. 0702 323,80 012 323,80 = 012
E16R SDUC R/L 07 16 15,0 | 200 | 16,5 11 20 DC.. 0702 423,10 016 423,10 016
E20S SDUC R/L 11 20 18,5 | 250 | 16,0 13 25 DC.. 1173 528,60 120 528,60 120
E25T SDUC R/L 11 25 23,0 | 300 | 26,0 17 32 DC.. 11T3 932,10 125 932,10 125
Y7 2A
Klucz -D Sruba zaciskowa
Nr artykutu Nr artykutu
Czesci zamienne 80950 ... 70950 ...
Dla nr artykutu EUR EUR
70738 012/70 739 012 T08 729 110 M2,5x6 2,29 112
70738016/70739 016 T08 729 110 M2,5x6 229 112
70738 120/70 739 120 T15 8,67 113 M3,5x8,6 3,05 304
70738125/70739 125 T15 8,67 113 M3,5x11 3,05 113

IsoClamp - SDQC 107 5° - wytaczadto z zaciskiem $rubowym

I H S
£ o f N N o S e Y
8§ - R AN S
h
Iy
Iy
Rysunki pokazujg wykonanie prawe lewe prawe
2A 2A
Oznaczenie ISO d, h I I, f D, | Ptytkawymienna Nr artykutu Nr artykutu
DCONMS|  H OAL LH WF | DAXN 70741 ... 70740 ...
mm mm mm mm mm mm EUR EUR
A10H SDQC R/L 07 10 9,0 100 | 22,0 7 12,5 DC.. 0702 93,85 210 93,85 210
A12K SDQC R/L 07 12 11,5 125 | 12,5 9 16,0 DC.. 0702 93,85 212 93,85 212
A16M SDQC R/L 07 16 15,0 | 150 | 16,5 1 20,0 DC.. 0702 95,89 216 95,89 = 216
A20Q SDQC R/L 07 20 18,5 | 180 | 20,5 13 25,0 DC.. 0702 119,50 220 119,50 220
A25R SDQC R/L 11 25 23,0 | 200 | 26,5 17 32,0 DC.. 1173 137,40 = 225 137,40 = 225
Y7 2A 2A 2A 2A
- 0 s <& W
Klucz -D Klucz kombi Sruba zaciskowa Podktadka z we- Tuleja gwinto-
glika wolframu wana
Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
Czesci zamienne 80950.. 70950.. 70950.. 70950.. 70950...
Dla nr artykutu EUR EUR EUR EUR EUR
70740210/ 70 741 210 7,29 110 2,29 112
70740212/ 70 741 212 7,29 110 2,29 112
70 740 216/ 70 741 216 7,29 110 2,29 112
70740220/ 70 741 220 7,29 110 2,29 112
70740 225/ 70 741 225 8,05 | 398 3,05 113 7,28 106 451 11
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WNT MASTERTOOL

Toczenie

Narzedzia tokarskie - wytaczadta do obrobki wewngtrznej
IsoClamp - SDXC 93° - wytaczadto z zaciskiem Srubowym

SLLLLLLLLL
uE DR an==—7 =
8, - .
93° f
Iy
I,
k
Rysunki pokazujg wykonanie prawe lewe prawe
2A 2A
Oznaczenie ISO d, h L, I, I, f D, a | Ptytka wymienna Nr artykutu Nr artykutu
DCONMS|  H LF | oAL | H WF | DAXN 70733 ... 70732 ...
mm mm mm mm mm mm mm mm EUR EUR
A12K SDXC R/L 07 12 115 | 1256 | 1370 | 24 9 16 45 DC.. 0702 93,85 = 212 93,85 | 212
A16M SDXC R/L 07 16 15,0 | 150 | 162,0 | 32 1 20 45 DC.. 0702 95,89 216 95,89 216
A20Q SDXC R/L 11 20 18,5 | 180 | 196,5 | 40 13 25 6,5 DC.. 11T3 119,50 = 220 119,50 | 220
A25R SDXC R/L 11 25 230 | 200 | 2168 | 50 17 32 9,5 DC.. 1173 137,40 225 137,40 225
Y7 2A
= .
Klucz -D Sruba zaciskowa
Nr artykutu Nr artykutu
Czesci zamienne 80950 ... 70950 ...
Dla nr artykutu EUR EUR
70732212/70733 212 T08 729 110 M2,5x6 2,29 112
70732216/70733 216 T08 7,29 110 M2,5x6 2,29 112
70732220/70 733220 T15 8,67 113 M3,5x8,6 3,05 304
70732 225/70 733 225 T15 8,67 113 M3,5x8,6 3,05 304
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WNT MASTERTOOL

Toczenie
Narzedzia tokarskie - pozytywne ptytki wymienne TC..
Oznaczenie I s d, d o
DC s D1 Ic \/
mm mm mm mm B
TCMT 0902.. 9,6 2,38 2,5 5,56 @)
TC.T 1102.. ‘ 11,0 2,38 ‘ 2,8 ‘ 6,35 y -
F M R -PF23 -F43 -ZF -SMF -SMF -PF26
Gl HON CWN HOX HOX HCR HCN
2125 2135 1125 1115 1135 2125
¢ Ot @ O Ot C
TCMT TCMT TCMT TCMT TCMT TCMT
1A 1A 1A 1A 1A 1A
1SO r Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
RE 75217 ... 70187 ... 76 275 ... 76 284 ... 76 284 ... 75218 ...
mm EUR EUR EUR EUR EUR EUR
090204EN | 04 7,21 204
110204EN 0,4 7,21 216 7,11 400 7,21 516 7,21 216
110208EN | 0,8 7,21 518 721 318 721 718
Stal o) [¢) ° ) ° o
$tal nierdzewna ° ) [¢) [¢) [¢) )
Zeliwo [¢) o
Metale niezelazne
Stopy zaroodporne ° ¢}
F M R -ZM -ZM -ZM -ZM -ZM
& HCX HCX HCR HCR CWN
1115 1125 1135 1135 2135
©lc[=] [ofg]x] |olcl@ [of<[@] [ofc[&
TCMT TCMT TCGT TCMT TCMT
1A 1A 1A 1A 1A
1SO r Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
RE 76 274 ... 76 274 ... 76 270 ... 76 274 ... 70274 ...
mm EUR EUR EUR EUR EUR
090204EN | 04 7,21 504 7,21 704 7,11 398
110202EN | 0,2 12,76 714
110204EN | 04 721 316 721 516 7,21 716 7,11 402
110208EN | 0,8 7,21 318 721 718
Stal ) ° ) ) )
$tal nierdzewna ) ) [¢) [¢) ®
Zeliwo o o
Metale niezelazne
Stopy zaroodporne o fe) °
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WNT MASTERTOOL Toczenie

A Narzedzia tokarskie - pozytywne pytki wymienne TC..
F M R -AL -AL
‘ CWN 15 CWK 15
o8]z |ofelx
TCGT TCGT
1A 1A
1SO r Nr artykutu Nr artykutu
RE 70 276 ... 70 276 ...
mm EUR EUR
110202FN | 0,2 12,64 300 10,28 600
110204FN | 04 12,64 302 10,28 602
S
Stal nierdzewna o
Zeliwo <
Metale niezelazne ° (]
Stopy zaroodporne o

— v, strona 125-136 O3|35



WNT MASTERTOOL

Toczenie
e Narzedzia tokarskie - pozytywne ptytki wymienne TC..
Oznaczenie I s d, d
DC S D1 IC
mm mm mm mm
TCGT 0902.. ‘ 96 2,38 25 ‘ 5,56
TCGT 1102.. 11,0 2,38 28 6,35

TCGT

-CB1
Gl PDC
DIAMOND
TCGT
Y0
1SO r Nr artykutu
RE 71325...
mm EUR
090202 0,2 55,54 112
090204 0,4 55,54 114
110202 0,2 57,78 122
110204 04 57,78 124
Stal
Stal nierdzewna
Zeliwo
Metale niezelazne °
Stopy zaroodporne
F M R -CB2
@ PDC-S
DIAMOND
TCGT
Y0
1SO r Nr artykutu
RE 71326 ...
mm EUR
090202 0,2 55,54 | 212
090204 04 55,54 214
110202 0,2 57,78 222
110204 04 57,78 224
Stal
Stal nierdzewna
Zeliwo
Metale niezelazne [
Stopy zaroodporne (@)
36
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WNT MASTERTOO/I. Toczenie
PERFORMANCE . . . , . .
Narzedzia tokarskie - uchwyty zaciskowe do obrébki zewnetrznej

IsoClamp - STGC 90° - uchwyt zaciskowy z zaciskiem Srubowym

! - 55 -
®
ly
I
Rysunki pokazujg wykonanie prawe lewe prawe
2A 2A
Oznaczenie ISO h b I l, f Ptytka wymienna Nr artykutu Nr artykutu
H B OAL | LH WF 70 677 ... 70676 ...
mm mm mm mm mm EUR EUR
STGC R/L 1010 E09 10 10 70 12 12 TC.. 0902 62,77 010 62,77 = 010
STGC R/L 1212 F11 12 12 80 15 16 TC.. 1102 62,77 012 62,77 = 012
Y7 2A
= LU
Klucz -D Sruba zaciskowa
Nr artykutu Nr artykutu
Czesci zamienne 80950 ... 70950 ...
Dla nr artykutu EUR EUR
70676 012/70 677 012 T08 729 110 M2,5x6 2,29 | 112
o . . . 14
IsoClamp - STAC 90° - uchwyt zaciskowy z zaciskiem Srubowym
= do automatow tokarskich wzdtuznych
— K=
&)
® h
Iy
I
Rysunki pokazujg wykonanie prawe lewe prawe
2A 2A
Oznaczenie ISO h b I I, f Ptytka wymienna Nr artykutu Nr artykutu
H B OAL | LM WF 70769 ... 70768 ...
mm mm mm mm mm EUR EUR
STAC R/L 1010 K09 10 10 125 12 10 TC.. 0902 62,77 010 62,77 010
STAC R/L 1212 K11 12 12 125 15 12 TC.. 1102 70,21 012 7021 012
STAC R 1414 K11 14 14 125 15 14 TC.. 1102 70,21 014
Y7 2A
= LU
Klucz -D Sruba zaciskowa
Nr artykutu Nr artykutu
Czesci zamienne 80950 ... 70950 ...
Dla nr artykutu EUR EUR
70768 012/70 769 012 T08 729 110 M2,5x6 2,29 112
70768 014 T08 7,29 110 M2,5x6 2,29 112
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WNT MASTERTOOL

Toczenie

Narzedzia tokarskie - uchwyty zaciskowe do obrabki zewnetrznej

IsoClamp - STFC 90° - uchwyt zaciskowy z zaciskiem Srubowym

° =)
. %“/ ® 55
I h
Iy
Rysunki pokazujg wykonanie prawe lewe prawe
2A 2A
Oznaczenie ISO h b I l, f Ptytka wymienna Nr artykutu Nr artykutu
H B OAL | LH WF 70673 ... 70672 ...
mm mm mm mm mm EUR EUR
STFCRIL1212F11 | 12 | 12 | 80 | 15 | 16 |  TC.1102 62,77 012 62,77 012
Y7 2A
- g
Klucz -D Sruba zaciskowa

Czesci zamienne
Dla nr artykutu

Nr artykutu Nr artykutu

80950... 70950...
EUR EUR

70672 012/70 673 012

7,29 110 2,29 112

IsoClamp - STCC 90° - uchwyt zaciskowy z zaciskiem Srubowym

7e i -
Iy h
Iy
neutralny
2A
Oznaczenie ISO h b I I, Ptytka wymienna Nr artykutu
H B OAL | LH 70782...
mm mm mm mm EUR
STCC N 0808 K09 8 8 125 1 TC.. 0902 59,20 = 008
STCC N 1010 K11 10 10 125 15 TC.. 1102 62,77 010
STCC N 1212 K11 12 12 125 15 TC.. 1102 70,21 012
STCC N 1414 K11 14 14 125 21 TC.. 1102 7021 014
STCC N 1616 K11 16 16 125 24 TC.. 1102 77,75 016
Y7 2A
= LU
Klucz -D Stuba zaciskowa
Nr artykutu Nr artykutu
Czesci zamienne 80950 ... 70950 ...
Dla nr artykutu EUR EUR
70782010 T08 7,29 110 M2,5x6 2,29 112
70782012 T08 7,29 110 M2,5x6 229 112
70782014 T08 729 110 M2,5x6 2,29 112
70782016 T08 729 110 M2,5x6 2,29 112
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WNT MASTERTOOL

VCGT / VCMT

Toczenie
Narzedzia tokarskie - pozytywne ptytki wymienne VC..

Oznaczenie [ s d, d 3
DC S D1 Ic {
mm mm mm mm
VC.T 1103.. | 11 | 318 | 29 | 635
S
F M -F23 -ZF -ZF -ZF -ZF
e CON HCX HCX HCR CWN
2120 1115 1125 1135 2135
VCGT VCGT VCGT VCGT VCGT
1A 1A 1A 1A 1A
1SO r Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
RE 70193 ... 76 277 ... 76 277 ... 76 277 ... 70 277 ...
mm EUR EUR EUR EUR EUR
110300FN | 0,0 15,08 600
110301FN | 0,1 15,08 602
110302EN | 0,2 15,08 = 314 15,08 ' 514 15,08 714 15,08 444
110304EN | 04 15,08 316 15,08 516 15,08 716 15,08 446
110308EN | 0,8 15,08 318 15,08 ' 518 15,08 718
Stal ° ° ° o
Stal nierdzewna (] o o [¢) )
Zeliwo o o o
Metale niezelazne )
Stopy zaroodporne ® fe) )
F M R -SMF -SMF -SMF -SMF -25P -25P
& HOX HCX HCR HCR
1115 1125 1135 1135 Gl G
~ = = ~
Blc]z| [ofel=] [o[<[E [o[clE [ofe]z]
VCMT VCMT VCGT VCMT VCGT VCGT
1A 1A 1A 1A 1A 1A
1SO r Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
RE 76 288 ... 76 288 ... 76 285 ... 76 288 ... 70282 ... 70282...
mm EUR EUR EUR EUR EUR EUR
110302EN | 0,2 15,08 714
110302FN | 0,2 14,24 638 16,34 538
110304EN | 04 12,97 £ 316 12,97 516 12,97 716
110304FN | 04 14,24 640 16,34 540
Stal ° ° ° ° o
Stal nierdzewna o o o o e}
Zeliwo o o o o
Metale niezelazne ° °
Stopy zaroodporne o o ¢}
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WNT MASTERTOOL

VCGT

Toczenie

Narzedzia tokarskie - pozytywne ptytki wymienne VC..

F M R

-25Q -25Q -AL -AL -AL
@ CWK 20 AMZ CWN 15 CWK 15 AMZ
ofgl>| @lc[=] Blcl| [Blc]=] B[]
Y=, >
VCGT VCGT VCGT VCGT VCGT
1A 1A 1A 1A 1A
1SO r Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
RE 70282 ... 70282 ... 70 280 ... 70 280 ... 70 280 ...
mm EUR EUR EUR EUR EUR
110302FN | 0,2 16,00 = 306 13,60 606 15,93 456
110304FL | 04 15,83 670 19,26 620
110304FN | 04 16,00 308 13,60 608 15,93 458
110304FR | 04 15,83 680 19,26 630
110308FN | 0,8 16,00 310 13,60 610
Stal ¢} o
Stal nierdzewna ¢} o ¢}
Zeliwo o o o o
Metale niezelazne ° ° ° o o
Stopy zaroodporne o o
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WNT MASTERTOOL

VCGT

Toczenie
Narzedzia tokarskie - pozytywne ptytki wymienne VC..

Oznaczenie [ s d, d
DC S D1 Ic
mm mm mm mm
VCGT 0702.. 6,9 2,38 2,2 3,97
VCGT 11083.. 11,1 3,18 2,9 6,35
VCGT
F M R -CB1 -CB1 -CB1
@ PDC PDC-S CVD
O O O
- - -
DIAMOND DIAMOND DIAMOND
VCGT VCGT VCGT
YO0 Y0 Y0
1SO r Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
RE 71330... 71330... 71330...
mm EUR EUR EUR
070202 0,2 81,93 102
070204 0,4 81,93 104
110302 0,2 77,95 112 89,67 312
110304 0,4 77,95 114 77,95 214 89,67 | 314
Stal
Stal nierdzewna
Zeliwo
Metale niezelazne ° o o
Stopy zaroodporne [e)
F M R -CB2 -CB2
@ PDC-S CVD
©lclz @]z
- -
DIAMOND DIAMOND
VCGT VCGT
Y0 Y0
1SO r Nr artykutu Nr artykutu
RE 71331 ... 71331 ...
mm EUR EUR
110302 0,2 75,61 212 89,67 | 312
110304 04 77,95 214 89,67 314
Stal
Stal nierdzewna
Zeliwo
Metale niezelazne ) °
Stopy zaroodporne o

— v, strona 125-136
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WNT MASTERTOOL

Toczenie

Narzedzia tokarskie - uchwyty zaciskowe do obrabki zewnetrznej
IsoClamp - SVIC 93° - uchwyt zaciskowy z zaciskiem Srubowym

[

)

I

Rysunki pokazujg wykonanie prawe lewe prawe
X0 X0
Oznaczenie ISO h b I f Ptytka wymienna Nr artykutu Nr artykutu
H B OAL | WF 70697 ... 70696 ...
mm mm mm mm EUR EUR
SVJC R/L 0808 H11 8 8 100 8 VC.. 1103 82,13 008 82,13 008
SVJC R/L 1010 H11 10 10 100 10 VC.. 1103 82,13 010 82,13 010
SVJC R/L 1212 H11 12 12 100 12 VC.. 1103 94,56 = 112 94,56 = 112
SVJC R/L 1616 K11 16 16 125 16 VC.. 1103 102,90 116 102,90 116
Y7 2A
= .
Klucz -D Sruba zaciskowa
Nr artykutu Nr artykutu
Czesci zamienne 80950 ... 70950 ...
Dla nr artykutu EUR EUR
70696 008 / 70 697 008 T08 7,29 110 M2,5x6 2,29 112
70696 010/70 697 010 T08 729 110 M2,5x6 2,29 112
70696 112/70 697 112 T08 729 110 M2,5x6 2,29 112
70696 116 /70 697 116 T08 729 110 M2,5x6 2,29 112
o . . . 14
IsoClamp - SVAC 90° - uchwyt zaciskowy z zaciskiem Srubowym
= do automatow tokarskich wzdtuznych
5 )
S h
L
Rysunki pokazujg wykonanie prawe lewe prawe
X0 X0
Oznaczenie ISO h b I f Ptytka wymienna Nr artykutu Nr artykutu
H B OAL | WF 70695 ... 70694 ...
mm mm mm mm EUR EUR
SVAC R/L 0808 H11 8 8 100 8 VC.. 1103 82,13 008 82,13 008
SVAC R/L 1010 H11 10 10 100 10 VC.. 1103 82,13 010 82,13 010
SVAC R/L 1212 H11 12 12 100 12 VC.. 1103 94,56 | 012 94,56 | 012
Y7 2A
- LA
Kluez -D Sruba zaciskowa
Nr artykutu Nr artykutu
Czesci zamienne 80950 ... 70950 ...
Dla nr artykutu EUR EUR
70694 008 /70 695 008 T08 729 110 M2,5x6 2,29 112
70694 010/70 695 010 T08 7,29 110 M2,5x6 2,29 112
70694 012 /70 695 012 T08 729 110 M2,5x6 2,29 | 112
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WNT MASTERTOOL

Toczenie

Narzedzia tokarskie - uchwyty zaciskowe do obrabki zewnetrznej
IsoClamp - SVVC 72,5° - uchwyt zaciskowy z zaciskiem Srubowym

h
l
neutralny
2A
Oznaczenie ISO h b I f Ptytka wymienna Nr artykutu
H B OAL | WwF 70692 ...
mm mm mm mm EUR
SVVC N 1212 F11 12 12 80 6 VC.. 1103 77,04 012
SVVC N 1616 H11 16 16 100 8 VC.. 1103 8549 016
SVVC N 2020 K11 20 20 125 10 VC.. 1103 98,03 ~ 020
Y7 2A
- g
Klucz -D Sruba zaciskowa
Nr artykutu Nr artykutu
Czesci zamienne 80950.. 70950...
Dla nr artykutu EUR EUR
70692 012 7,29 110 2,29 112
70692 016 7,29 110 2,29 112
70692 020 7,29 110 2,29 | 112
o . . . 14
IsoClamp - SVXC 91° - uchwyt zaciskowy z zaciskiem Srubowym
= do automatow tokarskich wzdtuznych
sl )
- L &
h
h
Rysunki pokazujg wykonanie prawe lewe prawe
X0 X0
Oznaczenie ISO h b I f Ptytka wymienna Nr artykutu Nr artykutu
H B OAL | WF 70691 ... 70690 ...
mm mm mm mm EUR EUR
SVXC R/L 1010 H11 10 10 100 34 VC.. 1103 82,13 010 82,13 010
SVXC R/L 1212 H11 12 12 100 54 VC.. 1103 94,56 012 94,56 012
SVXC R/L 1616 K11 16 16 125 8,9 VC.. 1103 102,90 | 016 102,90 016
Y7 2A
- LA
Kluez -D Sruba zaciskowa
Nr artykutu Nr artykutu
Czesci zamienne 80950 ... 70950 ...
Dla nr artykutu EUR EUR
70690 010/70 691 010 T08 729 110 M2,5x6 2,29 112
70690 012/70 691 012 T08 7,29 110 M2,5x6 229 112
70690016 /70 691 016 T08 7,29 110 M2,5x6 2,29 112
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WNT MASTERTOOL

IsoClamp - SVUC 93° - wytaczadto z zaciskiem Srubowym

Toczenie

Narzedzia tokarskie - wytaczadta do obrobki wewngtrznej

Rysunki pokazujg wykonanie prawe lewe prawe
2A 2A
Oznaczenie ISO d, h I l, f D, | Plytkawymienna Nr artykutu Nr artykutu
DCONMS|  H OAL | LH WF | DAXN 70745 ... 70744 ...
mm mm mm mm mm mm EUR EUR
A16M SVUC R/L 11 16 15,0 | 150 29 11 20 VC.. 1103 122,30 216 122,30 216
A20Q SVUC R/L 11 20 18,5 | 180 32 13 25 VC.. 1103 141,00 220 141,00 220
A25R SVUC R/L 11 25 23,0 | 200 36 17 32 VC.. 1103 172,80 = 225 172,80 = 225
Y7 2A
= .
Klucz -D Sruba zaciskowa
Nr artykutu Nr artykutu
Czesci zamienne 80950 ... 70950 ...
Dla nr artykutu EUR EUR
70744 216/ 70 745 216 T08 7,29 110 M2,5x6 2,29 112
70744 220/ 70 745 220 T08 729 110 M2,5x6 2,29 112
70 744 225/ 70 745 225 T08 729 110 M25x6 229 112
0 . . ,
IsoClamp - SVUC 93° - wytaczadto z zaciskiem Srubowym
= \Wykonanie: weglik spiekany
Rysunki pokazuja wykonanie prawe lewe prawe
2A 2A
Oznaczenie ISO d, h I l, f D, | Plytkawymienna Nr artykutu Nr artykutu
DCONMS|  H OAL LH WF | DAXN 70747 ... 70746 ...
mm mm mm mm mm mm EUR EUR
E16R SVUC R/L 11 16 15,0 | 200 | 16,5 11 20 VC.. 1103 468,50 = 016 468,50 = 016
E20S SVUC R/L 11 20 18,5 | 250 | 20,5 13 25 VC.. 1103 555,70 020 555,70 020
E25T SVUCR 11 25 23,0 | 300 | 255 17 32 VC.. 1103 972,50 | 025
Y7 2A
= .
Klucz -D Sruba zaciskowa
Nr artykutu Nr artykutu
Czesci zamienne 80950 ... 70950 ...
Dla nr artykutu EUR EUR
70 746 016 / 70 747 016 T08 7,29 110 M2,5x6 2,29 112
70 746 020/ 70 747 020 T08 729 110 M2,5x6 2,29 112
70 746 025 T08 7,29 110 M2,5x6 2,29 | 112
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WNT MASTERTOOL

Toczenie

Narzedzia tokarskie - wytaczadta do obrobki wewngtrznej
IsoClamp - SVIC 93° - wytaczadto z zaciskiem Srubowym

[

oD, [

I
ad,

Rysunki pokazujg wykonanie prawe lewe rawe
| NEW [ 2A
Oznaczenie ISO d, h I, l, f D, | Plytkawymienna Nr artykutu Nr artykutu
DCONMS|  H OAL | LH WF | DAXN 70727 ... 70726 ...
mm mm mm mm mm mm EUR EUR
A16M SVJC R/L 11 16 15 150 30 2 22 VC.. 1103 111,10 216 111,10 = 216
A20M SVJC R/L 11 20 19 150 38 2 25 VC.. 1103 111,10 = 220 111,10 = 220
Y7 2A
i b -
Klucz -D Sruba zaciskowa
Nr artykutu Nr artykutu
Czesci zamienne 80950 ... 70950 ...
Dla nr artykutu EUR EUR
70726 216/ 70 727 216 T08 729 110 M2,5x6 2,29 112
70726 220/ 70 727 220 T08 729 110 M2,5x6 2,29 112
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WNT MASTERTOOL

WCGT / WCGW

Toczenie

Narzedzia tokarskie - pozytywne ptytki wymienne WC..

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

WCGW 0201.. ‘ 2,70 1,58 ‘ 23 ‘ 3,97

WCGT 0201.. 271 1,59 2.1 3,97

WCGT

F M R

e

-ZF -ZF
HCN
2430 CWK 26

WCGT WCGT
[ NEW JR1 1A
1SO r Nr artykutu Nr artykutu
RE 70 287 ... 70 287 ...
mm EUR EUR
020102EN‘ 0,2 16,47 = 450 12,58 600
020104EN | 04 16,47 452 12,58 602
Stal o
Stal nierdzewna ®
Zeliwo o o
Metale niezelazne o °
Stopy zaroodporne ® ]
F M R
@ PDC

©[c]]

DIAMOND
WCGW
Y0
1SO r Nr artykutu
RE 71154 ...
mm EUR
020102 0,2 121,30 100
020104 0,4 121,30 102
Stal
Stal nierdzewna
Zeliwo
Metale niezelazne °
Stopy zaroodporne

46
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WNT MASTERTOOL

Toczenie

Narzedzia tokarskie - wytaczadta do obrobki wewngtrznej
IsoClamp - SWUC 93° - wytaczadto z zaciskiem Srubowym

\_W_/ LSS B

K

@d,

Rysunki pokazujg wykonanie prawe lewe prawe
2A 2A
Oznaczenie ISO h d, I l, f d, D . | Plytkawymienna Nr artykutu Nr artykutu
H OAL LH WF  |DCONMS| DAXN 70731 ... 70730 ...
mm mm mm mm mm mm mm EUR EUR
A0508H SWUC R/L 02 7 5 100 24 2,9 8 58 WC.. 0201.. 134,50 = 005 134,50 005
A0608H SWUC R/L 02 7 6 100 24 3,9 8 78 WC.. 0201.. 134,50 006 134,50 006
SET WC.. 0201.. 243,50 = 999 243,50 = 999
Y7 2A
- LA
Klucz -D Sruba zaciskowa
Nr artykutu Nr artykutu
Czesci zamienne 80950 ... 70950 ...
Dla nr artykutu EUR EUR
70730 005 /70 731 005 T06 7,89 108 M1,8x3,4 3,58 334
70730006 /70 731 006 T06 7,89 108 Mi1,8x3,4 3,58 334

lsoClamp - SWUC 93° - wytaczadto z zaciskiem Srubowym

= zrdzeniem z weglika

\_ﬁ_/ LSS LS

—
0d,

gDmlﬂ
%
I
@
/
12
I
s

Rysunki pokazujg wykonanie prawe lewe rawe
| NEW [ 2A
Oznaczenie ISO h d, I I, f d, D, | Ptytkawymienna Nr artykutu Nr artykutu
H OAL | LH WF  |DCONMS| DAXN 70743 ... 70742 ...
mm mm mm mm mm mm mm EUR EUR
E-A0508H SWUCR/L02| 7 5 100 24 2,9 8 58 WC.. 0201.. 149,80 | 005 149,80 = 005
E-A0608H SWUCR/L02| 7 6 100 24 3,9 8 78 WC.. 0201.. 149,80 006 149,80 006
SET WC.. 0201.. 297,60 = 999 297,60 = 999
Y7 2A
- L
Kluez -D Sruba zaciskowa
Nr artykutu Nr artykutu
Czesci zamienne 80950 ... 70950 ...
Dla nr artykutu EUR EUR
70742 005/ 70 743 005 T06 7,89 108 M1,8x3,4 3,58 334
70742 006 / 70 743 006 T06 7,89 108 M1,8x3,4 3,58 334
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WNT MASTERTOOL

Hity

Toczenie
Narzedzia tokarskie - spis tresci

= prostaiszybka wymiana gtowiczki
znikome czasy przestoju

= takie same wysokosci i dtugosci
Odpadaja czasy przezbrojenia

= wysoka powtarzalnosc¢ od £7,5 um
znikoma ilo$¢ odpadu

= oszlifowany uchwyt podstawowy
wysoka doktadnos¢

= pewne pozycjonowanie gtowiczki
brak koniecznosci wielokrotnego sprawdzania
poprawnosci mocowania

Przeglqd

precyzyjnie oszlifowane chwyty

bardzo stabilne
miejsce taczenia
dzieki stozkowi

— prosta wymiana
gtowiczki dzieki
fapie mocujgcej

Odpowiednie do wszystkich

specjalny uchwyt do plytek ISO

lepszej wymiany gtowiczki

Gtowiczki wymienne

CCT DC.T

VCT Przecinanie GX

SCLC 95° SDJC 93° SVJC 93° GX09 GX16
49 49 50 50 50
Oprawka podstawowa
BH12:1 =63 mm BH 12:1 =93 mm

BH 16: |, = 63 mm

BH 16: 1, = 89 mm

51 51
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WNT MASTERTOOL

XheadClamp - Gtowiczka wymienna foczenie SCLC 95°

Toczenie

Narzedzia tokarskie - XheadClamp

o i
-1 [© {M
y BH
I
lewe rawe
[ NEW [0 X0
Oznaczenie ISO Wielko$¢| b h l, f Ptytka wymienna Nr artykutu Nr artykutu
systemu| B H LH WF 72 809 ... 72 808 ...
BH mm mm mm | mm EUR EUR
SCLC R/L 06 BH12 12 12 12 24 6 CC.. 0602 99,15 | 221 99,15 | 221
SCLC R/L 09 BH12 12 16 12 24 6 CC.. 09T3 99,15 222 99,15 222
SCLC R/L 06 BH16 16 16 16 28 8 CC.. 0602 103,90 = 621 103,90 = 621
SCLC R/L 09 BH16 16 16 16 28 8 CC..09T3 103,90 = 622 103,90 = 622
Y7 2A 2A
Klucz -D Klucz kombi Sruba zaciskowa
Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
Czesci zamienne 80950 ... 70950 ... 70950 ...
Ptytka wymienna EUR EUR EUR
CC.. 0602 T08 7,29 110 M2,5x6 2,29 112
CC.. 0973 T15/SW 8,05 398 M3,5x11 3,05 113
70 Odpowiednie ptytki wymienne znajda Panstwo na— stronie 12-16.
Xhead(l Gtowiczka wymienna toczenie SDJC 93°
eaaciamp - vIOWICZKa wymienna roczenie
lewe rawe
| NEW [ X0
Oznaczenie ISO Wielkos¢| b h I f Ptytka wymienna Nr artykutu Nr artykutu
systemu| B H LH WF 72811 ... 72 810 ...
BH mm mm mm mm EUR EUR
SDJC R/L 07-BH12 12 12 12 24 6 DC.. 0702 99,15 = 230 99,15 = 230
SDJC R/L 11-BH12 12 14 12 24 6 DC.. 11T3 99,15 231 99,15 231
SDJC R/L 07-BH16 16 16 16 28 8 DC.. 0702 103,90 = 630 103,90 = 630
SDJC R/L 11-BH16 16 16 16 28 8 DC.. 11T3 103,90 631 103,90 = 631
Y7 2A 2A
Kluez -D Klucz kombi Sruba zaciskowa
Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
Czeéci zamienne 80950 ... 70950 ... 70950...
Ptytka wymienna EUR EUR EUR
DC.. 0702 T08 7,29 110 M2,5x6 2,29 112
DC.. 11T3 T15/SW 8,05 398 M3,5x11 3,05 113

70 Odpowiednie ptytki wymienne znajdg Panstwo na — stronie 22-26.
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WNT MASTERTOOL Toczenie

. .
Narzedzia tokarskie - XheadClamp
. . . o
XheadClamp - Gtowiczka wymienna foczenie SVIC 93
I H ] - \H@
o R
T8 )ELU
< BH
IG
lewe rawe
[ NEW [0 X0
Oznaczenie ISO Wielko$¢| b h l, f Ptytka wymienna Nr artykutu Nr artykutu
systemu| B H LH WF 72 813 ... 72 812 ...
BH mm | mm | mm | mm EUR EUR
SVJC R/L 11-BH12 12 12 12 24 6 VC.. 1103 99,15 234 99,15 = 234
SVJC R/L 11-BH16 16 16 16 28 8 VC.. 1103 103,90 634 103,90 634
Y7 2A
= LU
Klucz -D Sruba zaciskowa
Nr artykutu Nr artykutu
Czesci zamienne 80950 ... 70950 ...
Ptytka wymienna EUR EUR
VC.. 1103 T08 729 110 M2,5x6 2,29 112

70 Odpowiednie ptytki wymienne znajda Panstwo na— stronie 39-41.

XheadClamp - Gtowiczka wymienna do toczenia poprzecznego GX 09/16

Y BH
ol - =2
T
| Tmax

lewe rawe
X0 X0
Oznaczenie Wielkos¢| b h=h h, l, Toac | Duae f S a dla ptytek Nr artykutu Nr artykutu
systemu| B H OAH LH CDX | DAXX WF do rowko- 72 801 ... 72 800 ...
BH mm | mm | mm | mm | mm | mm | mm mm mm wania EUR EUR
GX09-1 R/L-BH12 | 12 12 12 15 24 12,5 25 55 ]0,60-2,50| 4,0 | GX09-1 121,30 =~ 112 121,30 =~ 112
GX09-2R/L-BH12 | 12 12 12 15 24 12,5 25 50 [0,60-3,00f 4,0 | GX09-2 121,30 212 121,30 212
GX16-1 R/L -BH12 12 12 12 15 24 12,5 25 55 |0,60-2,50| 4,0 | GX16-1 121,30 612 121,30 612
GX16-2 R/L -BH12 12 12 12 15 24 12,5 25 50 [0,60-3,50] 4,0 | GX16-2 121,30 712 121,30 712
GX09-1 R/L-BH16 | 16 16 16 19 28 16,0 32 75 10,60-2,50, 3,5 | GX09-1 127,40 = 116 127,40 116
GX09-2 R/L-BH16 | 16 16 16 19 28 16,0 32 70 |0,60-3,00 3,5 | GX09-2 127,40 216 127,40 216
GX16-1 R/L -BH16 16 16 16 19 28 16,0 32 75 0,60-2,50, 3,5 | GX16-1 127,40 = 616 127,40 616
GX16-2 R/L -BH16 16 16 16 19 28 16,0 32 70 ]0,60-3,50| 35 | GX16-2 127,40 716 127,40 716
Y7 2A
= b -
Klucz -D Sruba zaciskowa
Nr artykutu Nr artykutu
Czesci zamienne 80950 ... 70950 ...
Wielkosé systemu BH EUR EUR
12 T15 8,67 113 M4x11 3,30 174
16 T15 8,67 113 M4xi1 3,30 174

70 Odpowiednie ptytki wymienne znajda Panstwo w czesci ,Narzedzia do toczenia poprzecznego” na— stronie 204-210.
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WNT MASTERTOOL

XheadClamp - Oprawka podstawowa

Toczenie

Narzedzia tokarskie - XheadClamp

%j uE

lewe rawe
| NEW [ X0
Oznaczenie ISO Wielkosd| b h I do glowiczek Nr artykutu Nr artykutu
systemu| B H OAL wymiennych 72 841 ... 72 840 ...
BH mm mm mm EUR EUR
BHSH.12X63 12 12 12 63 BH12 109,00 = 263 109,00 263
BHSH.12X93 12 12 12 93 BH12 116,20 293 116,20 293
BHSH.16X63 16 16 16 63 BH16 115,20 ~ 663 115,20 663
BHSH.16X89 16 16 16 89 BH16 122,30 ~ 693 122,30 693
X0 X0 2A
o & (
$ruba mocujaca tapa dociskowa Kluez- |
Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
Czesci zamienne 72950 ... 72950 ... 70950...
Wielko$é systemu BH EUR EUR EUR
12 SR.BHSH.12 7,56 801 PR.BHSH.12 25,07 800 SW25 2,38 175
16 SR.BHSH.16 8,07 803 PR.BHSH.16 26,39 802 SWO03 2,38 176 3
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Toczenie

Narzedzia do toczenia - WNT Toolfinder

WNT MASTERTOOL
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WNT MASTERTOOL Toczenie
Narzedzia tokarskie - spis tresci

Hity

= pionowe przyporzadkowanie ostrzy
Zmniejsza zapotrzebowanie na powierzchnig magazynowa

wykonane z wysokiej jakosci stali
narzedziowej

= 2ga krawedz skrawajgca nawet po ztamaniu pierwszej moze by¢ nadal uzywana
Zmniejsza koszty

= (niazdo plytki zabezpieczone przed widrami
zwieksza to trwato$¢ uchwytu szlifowane trzonki
uchwyt narzedziowy

= wysoka powtarzalnosc zprecyzyjnym
zmniejsza nieproduktywne czasy doprowadzaniem chiodziwa

= Duzy wybor ptytek i geometrii

: » mozliwo$¢ mocowania z
Zwigksza elastycznosc

przodu lub z tytu

= opcjonalnie z doprowadzeniem chtodziwa

do krawedzi skrawajacej . o
Zwieksza zywotno$c i poprawia jakos¢ powierzehni precyzyjna wysokosc ostrza

Przeglqd

Przecinanie Toczenie od przodu Toczenie od tytu Toczenie poprzeczne i wzdtuzne

| | | |
_

WNT MASTERTOOL

54-62 63 64-66 67-71
WNT MASTERTOOL System 25 86-89 90+91 92-95 96-98
STANDARD / System45 ]07
Toczenie gwintow Nacinanie rowkdow promieniowych Fazowanie
778 79+80 B
a0 99+100
N6z tokarski
Standardowe oprawki tokarskie  Odsadzony uchwyt narzedziowy  Uchwyt narzedziowy wersja kontra

WNT MASTERTOOL normalny 82 83+84 85
z chtodzeniem wewnetrznym 82 83+84

WNT MASTERTOOL normalny 101+102 + 108 101+108 104
sraneaze/ 2 chiodzeniem wewnetrznym 102+103 105
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WNT MASTERTOOL Toczenie

e Narzedzia tokarskie - VertiClamp

Oznaczenie a c
cw PDPT L L
mm mm

3002-0,8-6 08 6

3002-0,8-10 08 10

3002-1,0-6 1,0 6

3002-1,0-13 10 13

3002-1,2-6 12 6

3002-1,5-8 15 8

3002-1,5-16 15 16

3002-1,8-8 18 8

3002-2,0-10 20 10

3002-2,0-16 20 16

3002-2,5-13 25 13

3002-2,5-16 25 16

3002-3,0-16 30 16

3002 L /3002 Lv /3002 R / 3002 RV

= do przecinania

F M R
@ WPU WPU WPU WPU
7620 7620 7620 7620
olelz] [l [clEl=] [olelZ]
3002 L 3002 LV 3002 R 3002 RV
NEW O NEW IO NEW IO NEW IO
1SO Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
72420 ... 72422 ... 72 416 ... 72418 ...
EUR EUR EUR EUR
3002-0,8-6 22,83 510 22,83 510 22,83 510 22,83 510
3002-0,8-10 22,83 530 22,83 530 22,83 530 22,83 530
3002-1,0-6 22,83 512 22,83 1 512 22,83 512 22,83 512
3002-1,0-13 26,60 532 26,80 532 26,60 532 26,80 532
3002-1,2-6 22,83 514 22,83 514 22,83 | 514 22,83 514
3002-1,5-8 22,83 516 22,83 516 22,83 516 22,83 516
3002-1,5-16 29,04 | 536 29,04 | 536 29,04 | 536 29,04 | 536
3002-1,8-8 22,83 518 22,83 518 22,83 518 22,83 518
3002-2,0-10 22,83 520 22,83 520 22,83 520 22,83 520
3002-2,0-16 29,04 540 29,04 540 29,04 540 29,04 540
3002-2,5-13 26,60 522 " 26,60 522 " 26,60 522 M 26,60 522 M
3002-2,5-16 29,04 542 1 29,04 542 1 29,04 542 1 29,04 542 M
3002-3,0-16 29,04 524 M 29,04 524 1 29,04 | 524 V 29,04 524 M
Stal ° ° ° °
Stal nierdzewna (] ° (] °
Zeliwo ° ° ° °
Metale niezelazne ° ) ° °
Stopy zaroodporne ° ° ) °

1) Zastosowanie od przekroju trzonka 12

54 — v, strona 125-136



WNT MASTERTOOL

3002 L /3002 Lv /3002 R / 3002 RV

Toczenie
Narzedzia tokarskie - VertiClamp

= do przecinania

F M R

1)
1)
1)

@ TiAIN TiAIN TiAIN TiAIN
oz [olz] [l ol
3002 L 3002 LV 3002 R 3002 RV
X1 X1 X1 X1
1SO Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
72420 ... 72422 ... 72 416 ... 72418 ...
EUR EUR EUR EUR
3002-0,8-6 22,83 110 22,83 110 22,83 110 22,83 110
3002-0,8-10 22,83 130 22,93 130 22,83 130 22,93 130
3002-1,0-6 22,83 | 112 22,83 112 22,83 112 22,83 112
3002-1,0-13 26,60 132 26,80 132 26,60 132 26,80 132
3002-1,2-6 22,83 114 22,83 114 22,83 114 22,83 | 114
3002-1,5-8 22,83 116 22,83 116 22,83 116 22,83 116
3002-1,5-16 29,04 136 29,04 136 29,04 1 136 29,04 1 136
3002-1,8-8 22,83 118 22,83 118 22,83 118 22,83 118
3002-2,0-10 22,83 120 22,83 120 22,83 120 22,83 120
3002-2,0-16 29,04 140 29,04 140 29,04 140 29,04 140
3002-2,5-13 26,60 122 " 26,60 122 " 26,60 122 M 26,60 122
3002-2,5-16 29,04 142 " 29,04 142 " 29,04 142 " 29,04 142
3002-3,0-16 28,63 124 " 28,63 124 " 28,63 124 " 28,63 124
Stal ° ° ° °
Stal nierdzewna ° ° ) °
Zeliwo
Metale niezelazne @) @) (@) (@)
Stopy zaroodporne [e) [e) o e}

1) Zastosowanie od przekroju trzonka 12

— v, strona 125-136
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WNT MASTERTOOL Toczenie

Narzedzia tokarskie - VertiClamp
3002 L /3002 LN / 3002 LV/ 3002 R /3002 RN / 3002 RV
Oznaczenie a c
cw PDPT CRE L
mm mm mm
3002-1,5-8 15 8 -
3002-1,5-10 15 10 0,08
3002-1,5-16 15 16 0,08
3002-1,5-16 15 16 .
3002-2,0-10 20 10 0,08
3002-2,0-10 20 10 :
3002-2,0-16 2,0 16 - t
3002-2,0-16 20 16 0,08
3002-2,5-13 25 13 0,08
3002-2,5-13 25 13 .
3002-2,5-16 25 16 .
3002:2,5-16 25 16 0,08
3002:3,0-16 30 16 0,08
3002-3,0-16 30 16 .

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

= do przecinania

F M R -SC -SC -SC -SC -SC -SC
@ WPU WPU WPU WPU WPU WPU
7620 7620 7620 7620 7620 7620
-~ -~ -~ -~ -~ -~
lofel=| [ofg]=| [ofe]=] [ofe]=] [ofe]=] [of€]<]
3002 L 3002 LN 3002 LV 3002 R 3002 RN 3002 RV
X1 [ NEW B4 [ NEW RS [ NEW B4 [ NEW RS 0= x
1SO Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
72432 ... 72426 ... 72434 ... 72428 ... 72424 ... 72430 ...
EUR EUR EUR EUR EUR EUR
3002-1,5-8 24,76 < 508 24,76 < 508 24,76 508 24,76 508
3002-1,5-10 26,49 510 25,17 510
3002-1,5-16 31,08 528 31,59 530 31,08 528 31,08 | 528 31,59 530 31,08 528
3002-2,0-10 24,76 510 26,49 512 24,76 510 24,76 510 2517 512 24,76 510
3002-2,0-16 31,08 | 530 31,59 532 31,08 = 530 31,08 1 530 31,59 532 31,08 530
3002-2,5-13 29,04 512 Y 31,18 514 ¥ 2894 512 v 29,04 512 " 29,75 514 28,94 512 Y
3002-2,5-16 31,08 532 31,18 534 31,08 532 31,08 532 29,75 534 31,08 1 532
3002-3,0-16 31,08 514 31,18 516 " 31,08 514 " 31,08 514 " 29,75 516 Y 31,08 514
Stal ° ° ° ° ° °
Stal nierdzewna ° (] [ [ ) °
Zeliwo ° ° ° ° ° °
Metale niezelazne [ ° ) ) ° )
Stopy zaroodporne [ ) ) ° ° °

1) Zastosowanie od przekroju trzonka 12
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WNT MASTERTOOL

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

Toczenie
Narzedzia tokarskie - VertiClamp

= do przecinania

F M R -SC -SC -SC -SC -SC -SC
@ TiAIN TiAIN TIiAIN TiAIN TiAIN TiAIN
Ol [of@l>] [of]=| |of6]l<| [ofelz] [ofe]z]
3002 L 3002 LN 3002 LV 3002 R 3002 RN 3002 RV
X1 X1 X1
1SO Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
72432 ... 72426 ... 72434 ... 72428 ... 72424 ... 72430 ...
EUR EUR EUR EUR EUR EUR
3002-1,5-8 24,76 108 24,76 108 2476 108 24,76 108
3002-1,5-10 25,17 110 25,17 110
3002-1,5-16 31,08 128 31,59 130 31,08 128 31,08 128 31,59 130 31,08 128
3002-2,0-10 24,76 110 2517 112 24,76 110 24,76 110 2517 112 24,76 110
3002-2,0-16 31,08 130 31,59 132 31,08 130 31,08 130 31,59 132 31,08 130
3002-2,5-13 29,04 112 9 29,75 114 Y 2894 112V 29,04 112V 29,75 114 Y 28,94 112
3002-2,5-16 31,08 1 132 " 31,59 134 " 31,08 132 " 31,08 132 " 3159 134 Y 31,08 132 ¥
3002-3,0-16 31,08 114 Y 31,39 116 " 31,08 114 Y 31,08 114V 31,39 116 ¥ 31,08 114 Y
Stal [ ° ° ) ) )
Stal nierdzewna ° ° ) ° ) °
Zeliwo
Metale niezelazne o o [e) o o o
Stopy zaroodporne () [e) [e) ) o o

1) Zastosowanie od przekroju trzonka 12
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WNT MASTERTOOL Toczenie

T Narzedzia tokarskie - VertiClamp

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

3002-0,8-10 08 10 . 20 2 6

3002-1,0-13 10 13 - 20 2 ey ’

3002-1,5-8-06 15 8 0,05 6 2 i w@

3002-1,5-8-12 15 8 005 12 2

3002-1,5-8 15 8 : 20 2

3002-1,5-16 15 16 ! 20 2

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

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

3002-2,0-10 20 10 : 20 2

3002-2,0-16-06 20 16 0,5 6 2

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

3002-2,0-16 20 16 : 20 2

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

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

3002-2,5-13 25 13 : 20 2

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

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

3002-2,5-16 25 16 : 20 2

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

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

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

3002 L /3002 Lv /3002 R / 3002 RV

= do przecinania

F M R -SPT -SPT -SPT -SPT

@ WPU WPU WPU WPU

7620 7620 7620 7620
oz [oflz] [l Ol

3002 L 3002 LV 3002 R 3002 RV

0B xi 0B xi 0E xi NEW B8

1SO Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
72440 ... 72442 ... 72436 ... 72438 ...

EUR EUR EUR EUR

3002-1,5-8-06 26,49 540 26,49 540 26,49 540 26,49 540
3002-1,5-8-12 26,49 570 26,49 570 26,49 570 26,49 570
3002-2,0-10-06 26,49 | 572 26,49 572 26,49 | 572 26,49 572
3002-2,0-10-12 26,49 582 26,49 582 26,49 582 26,49 582
3002-2,0-16-06 33,12 | 552 33,12 | 552 33,12 552 33,12 552
3002-2,0-16-12 33,12 592 33,12 592 33,12 592 33,12 592
3002-2,5-13-06 31,18 554 33,12 554 31,18 554 33,12 554
3002-2,5-13-12 31,18 584 33,12 584 31,18 584 33,12 584
3002-2,5-16-06 33,12 574 33,12 574 33,12 574 33,12 574
3002-2,5-16-12 33,12 594 33,12 594 33,12 594 33,12 594
3002-3,0-16-06 33,12 556 33,12 556 33,12 556 33,12 556
3002-3,0-16-12 33,12 586 33,12 586 33,12 586 33,12 586
Stal ° ° ° °
Stal nierdzewna (] (] ® [
Zeliwo ° ° ° °
Metale niezelazne o o o o
Stopy zaroodporne ® ) ® )
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WNT MASTERTOO/I. Toczenie
PERFORMANCE . . .
Narzedzia tokarskie - VertiClamp

3002 L /3002 Lv /3002 R / 3002 RV

F M R -SPT -SPT -SPT -SPT

e

TIAIN TiAIN TiAIN TiAIN

3002 L 3002 LV 3002 R 3002 RV
X1 X1 X1 X1
1SO Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
72 440 ... 72442 ... 72436 ... 72438 ...
EUR EUR EUR EUR
3002-0,8-10 24,76 106 24,76 106 24,76 106 24,76 106
3002-1,0-13 28,74 128 28,74 128 28,74 128 28,74 128
3002-1,5-8 24,76 110 24,76 - 110 24,76 110 24,76 - 110
3002-1,5-16 30,67 130 30,67 130 30,67 130 30,67 130
3002-2,0-10 24,76 | 112 24,76 112 24,76 112 24,76 112
3002-2,0-16 30,67 132 30,67 132 30,67 132 30,67 132
3002-2,5-13 28,74 114 28,74 114 28,74 | 114 28,74 | 114
3002-2,5-16 30,67 134 30,67 134 30,67 134 30,67 134
3002-3,0-16 30,67 136 30,67 136 30,67 136 30,67 | 136
Stal ° ) ) ®
Stal nierdzewna ) ) ) )
Zeliwo
Metale niezelazne o o o o
Stopy zaroodporne o fe) ) o)
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WNT MASTERTOOL Toczenie

T Narzedzia tokarskie - VertiClamp

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

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

3002-1,5-10-06 15 10 0,05 6 2 “ﬁﬁ

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

3002 LN / 3002 RN

= do przecinania

F M R -SPT -SPT -SPT -SPT
& ey WU
-~ -~ -~ -~
[ofe]=] [ofel=] [ofe]<] [ofe]z]
3002 LN 3002 RN 3002 LN 3002 RN
NEW | NEW | 0= x [ET x
1SO Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
72515... 72514 ... 72515... 72514 ...
EUR EUR EUR EUR
3002-1,0-10 29,45 108 29,45 108
3002-1,5-10 26,49 120 26,49 120
3002-1,5-10-06 26,49 | 550 26,49 ' 550
3002-1,5-10-12 26,49 580 26,49 580
3002-1,5-16 33,12 130 33,12 1 130
3002-2,0-10 26,49 112 26,49 112
3002-2,0-10-06 26,49 < 572 26,49 572
3002-2,0-10-12 26,49 582 26,49 582
3002-2,0-16 33,12 132 33,12 132
3002-2,0-16-06 33,12 552 33,12 g552
3002-2,0-16-12 33,12 | 592 33,12 | 592
3002-2,5-13 31,18 114 31,18 114
3002-2,5-13-06 31,18 554 31,18 | 554
3002-2,5-13-12 31,18 584 31,18 584
3002-2,5-16 33,12 134 33,12 134
3002-2,5-16-06 33,12 574 33,12 574
3002-2,5-16-12 33,12 594 33,12 594
3002-3,0-16 33,12 136 33,12 136
3002-3,0-16-06 33,12 556 33,12 556
3002-3,0-16-12 33,12 586 33,12 586
Stal ° ° ) °
Stal nierdzewna ° ° ° °
Zeliwo ° °
Metale niezelazne [ [ (@) (@)
Stopy zaroodporne ° ° o e}
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WNT MASTERTOOL Toczenie

Narzedzia tokarskie - VertiClamp
3002 116 / 3002 LV-16 / 3002 R-16 / 3002 RV-16

Oznaczenie a c
cw PDPT L
mm mm

3002-0,8-.. 0,8 6
3002-1,0-.. 1,0 6
3002-1,2-.. 1,2 6

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

= przecinanie przy pomocy przeciwwrzeciona

F M R
@ WPU WPU WPU WPU
7620 7620 7620 7620
o]z [ofel<]| [ofe]z] [ofe]<]
3002 L-16 3002 LV-16 3002 R-16 3002 RV-16
X1 NEW | 0= x [ET x
1SO Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
72497 ... 72499 ... 72 496 ... 72498 ...
EUR EUR EUR EUR
3002-0,8-6-16 28,53 510 28,53 510 28,53 510 28,53 | 510
3002-1,2-6-16 28,53 514 28,53 514 28,53 514 28,53 514
Stal ° ° ° °
Stal nierdzewna ° ° o o
Zeliwo ° ° ° °
Metale niezelazne ° ) ° °
Stopy zaroodporne ° ° ° °
= przecinanie przy pomocy przeciwwrzeciona
F M R
@ TiAIN TiAIN TiAIN TiAIN
ofelx] [ofel<] [ofel<]| [ofel<
3002 L-16 3002 LV-16 3002 R-16 3002 RV-16
X1 0B xi 0E xi NEW R4
1SO Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
72497 ... 72499 ... 72496 ... 72498 ...
EUR EUR EUR EUR
3002-0,8-6-16 28,53 110 28,53 110 28,53 110 28,53 110
3002-1,0-6-16 28,53 112 28,53 112 28,53 112 28,53 112
3002-1,2-6-16 28,53 114 28,53 114 28,53 114 28,53 114
Stal ° ) ° °
Stal nierdzewna o ° ° °
Zeliwo
Metale niezelazne ¢} ¢} ¢} ¢}
Stopy zaroodporne o (0] [e) o
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WNT MASTERTOOL

Toczenie
Narzedzia tokarskie - VertiClamp
3002 L / 3002 LN /3002 LV / 3002 R / 3002 RN / 3002 RV
3002 L / 3002 LN /3002 LV / 3002 R / 3002 RN / 3002 RV
. ;:os rzel\;os raRrawe zia skrawajaca s . s s s .
. 7620 7620 7620 7620 7620 7620

= = A A L =

- B G B o o

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

X1 |NEW DS [NEW B4 [ NEW [0S [ NEW RS [NEW IS

1SO Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu

72501 ... 72505 ... 72507 ... 72500 ... 72504 ... 72506 ...

EUR EUR EUR EUR EUR EUR
3002-2,0-10 E 19,97 512 19,97 512 19,97 512 19,97 | 512 19,97 512 19,97 512
3002-2,0-10 F 23,74 552 23,74 552 23,74 552 23,74 552 23,74 552 23,74 552
Stal ° ° ° ° ° °
Stal nierdzewna ° ° ° ) ° °
Zeliwo ° ° ° ° ° °
Metale niezelazne ® ) ° ) ° °
Stopy zaroodporne ° ) ) ® ° °
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WNT MASTERTOOL

Toczenie

T Narzedzia tokarskie - VertiClamp
Oznaczenie a e c S o° e
oW CF PDPT
mm mm mm mm
3003-3,4-.. 3,4 0,2 8 1,2 1 82
3003-3,4-.. ‘ 34 1,0 8 ‘ - ‘ 3 82
L R
41
Yel |
it nd
= do toczenia od przodu
F M R -SPU -SPU
@ WPU WPU WPU WPU
7620 7620 7620 7620
[ofel=] [of8l=| [ofelz] [ofe]z|
3003 L 3003 R 3003 L 3003 R
0B xi 0B xi 0ET xi 0ET xi
1SO Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
72446 ... 72444 ... 72521 ... 72520 ...
EUR EUR EUR EUR
3003-3,4-8 20,99 510 20,99 510 22,93 | 510 22,93 510
Stal ° ° ° °
Stal nierdzewna ° o o o
Zeliwo ° ° ° °
Metale niezelazne o ° o o
Stopy zaroodporne ) ) ) )
= do toczenia od przodu
F M R -SPU -SPU
@ TiAIN TiAIN TiAIN TiAIN

& F F

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

1SO Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu

72446 ... 72444 ... 72450 ... 72448 ...

EUR EUR EUR EUR

3003-3,4-8 24,15 110 24,15 110 26,70 | 110 26,70 110
Stal ° ° ° °
Stal nierdzewna ° ° ° °
Zeliwo
Metale niezelazne o o o o
Stopy zaroodporne o (o) o o
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WNT MASTERTOOL Toczenie

Narzedzia tokarskie - VertiClamp
Oznaczenie r a t o’ pe N sp |R
CRE cw PDPT PNA
mm mm mm mm g
3004-3,2-6 29075 075 32 11 5 29 61 A
3004-3,2-6 29035 0,35 32 11 5 29 61 ° T
3004-3,2-6 29015 015 32 11 5 29 61 7,
3004-3,2-6 29008 0,08 32 1t 5 29 61 -
3004-3,2-5 35035 0,35 32 11 4 35 55 - -
3004-3,2-5 35015 015 32 1t 4 35 55 | ovsp |
E/
%
a r

3004 L /3004 Lv /3004 R / 3004 RV

= do toczenia od tytu

F M R -SP -SP -SP -SP

& WPU WPU WPU
7620 7620 7620

////

WPU
7620

3004 L 3004 LV 3004 R 3004 RV
0= xi 0= xi 0= xi NEW RS
1SO Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
72562 ... 72 563 ... 72 560 ... 72 561 ...
EUR EUR EUR EUR
3004-3,2-5 35015 24,35 514 24,35 514
3004-3,2-5 35035 24,35 516 24,35 516
3004-3,2-6 29008 24,35 508 24,35 508 24,35 508 24,35 < 508
3004-3,2-6 29015 24,35 510 24,35 510 24,35 510 24,35 510
3004-3,2-6 29035 24,35 512 24,35 512 24,35 512 24,35 512
3004-3,2-6 29075 24,35 515 24,35 515 24,35 515 24,35 515
Stal ) ) ° °
Stal nierdzewna ° ° ) )
Zeliwo ° ° ° °
Metale niezelazne [ [ ® ®
Stopy zaroodporne ) ) ® )
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WNT MASTERTO(». Toczenie
PERFORMANCE . . .
Narzedzia tokarskie - VertiClamp

3004 L /3004 LV /3004 R / 3004 RV

F M R -SP -SP -SP -SP

@ TiAIN TiAIN TiAIN TiAIN
o8l [of@lz| |ofelx] [ofel=]
3004 L 3004 LV 3004 R 3004 RV
X1 X1 X1 X1
1SO Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
72562 ... 72 563 ... 72 560 ... 72 561 ...
EUR EUR EUR EUR
3004-3,2-5 35015 28,23 114 28,23 114
3004-3,2-5 35035 28,23 116 2823 116
3004-3,2-6 29008 24,35 108 24,35 108 24,35 108 24,35 108
3004-3,2-6 29015 28,23 110 28,23 110 28,23 110 28,23 110
3004-3,2-6 29035 28,23 112 28,23 112 28,23 112 28,23 112
3004-3,2-6 29075 24,35 115 24,35 115 24,35 115 24,35 115
Stal ° ) ) ®
Stal nierdzewna ) ) ) )
Zeliwo
Metale niezelazne o o o o
Stopy zaroodporne o fe) ) o
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WNT MASTERTOOL Toczenie

e Narzedzia tokarskie - VertiClamp
Oznaczenie a e a, c
cw CF PDPT L R
mm mm mm mm w
3004-0,8-.. 08 05 2,0 6 R
3004-1,0-.. 1,0 05 2,2 6 o]
3004-1,2-.. 12 05 24 8 e
3004-1,5-.. 15 05 27 8 o
3004-1,8-.. 18 0,5 3,0 8

3004 L / 3004 R

= do toczenia od tytu

F M R
e WPU WPU
7620 7620
-~ -~
ol | o=
3004 L 3004 R
Xi [NEW IS
1SO Nr artykutu Nr artykutu
72 457 ... 72 456 ...
EUR EUR
3004-0,8-6 20,99 504 20,99 | 504
3004-1,0-6 20,99 506 20,99 506
3004-1,2-8 20,99 508 20,99 508
3004-1,5-8 20,99 510 20,99 510
3004-1,8-8 20,99 | 512 20,99 ' 512
Stal ° °
Stal nierdzewna ® )
Zeliwo ° °
Metale niezelazne ® ®
Stopy zaroodporne ° °
= do toczenia od tytu
F M R
@ TiAIN TiAIN
-~ -~
ol =] [ofl<]
3004 L 3004 R
X1 X1
1SO Nr artykutu Nr artykutu
72454 ... 72452 ...
EUR EUR
3004-0,8-6 24,15 110 24,15 110
3004-1,0-6 2415 112 24,15 112
3004-1,2-8 24,15 114 24,15 114
3004-1,5-8 2415 116 2415 116
3004-1,8-8 24,15 118 24,15 118
Stal ° °
Stal nierdzewna ° )
Zeliwo
Metale niezelazne [¢) fe)
Stopy zaroodporne [e) e}
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WNT MASTERTOOL Toczenie
Narzedzia tokarskie - VertiClamp
3002-015 R / 3002-015 L / 3002-015 RV / 3002-015 LV
Oznaczenie a e c r p° 8y
3002-015-.. mzm r(r)"; T(T STQ 15 314”% ’%
T

o
3002-015 L / 3002-015 LV / 3002-015 R / 3002-015 RV
" Di tooze;/lla | prz;cmanla
“ = 5

Tl 2=

3=

3002-015 L 3002-015 LV 3002-015 R 3002-015 RV
(NEW S (NEW S X1 [Ed x
1SO Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
72517 ... 72519... 72516 ... 72518 ...
EUR EUR EUR EUR
3002-015-2,0-10 24,76 510 24,76 510 24,76 | 510 24,76 510
Stal ° ) ° °
Stal nierdzewna ° ° ° )
Zeliwo ° ) ° ®
Metale niezelazne ° ° ° °
Stopy zaroodporne ° ) ° °
3002-015 L / 3002-015 LV / 3002015 R / 3002-015 RV
= Do toczenia i przecinania
F M R
@ TiAIN TiAIN TiAIN TiAIN
ofgl>| [ofel<]| [ofel<| [ofel=

3002-015 L 3002-015 LV
[ NEW RS [NEW RS
1SO Nr artykutu Nr artykutu
72517 ... 72519 ...

EUR EUR
3002-015-2,0-10 24,76 110 24,76 110
Stal ° °
Stal nierdzewna ° )
Zeliwo
Metale niezelazne o o
Stopy zaroodporne o o

— v, strona 125-136

3002-015 R 3002-015 RV
Xi [NEW S
Nr artykutu Nr artykutu
72516 ... 72518 ...
EUR EUR
24,76 110 24,76 110
° °
° °
o o
o o
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WNT MASTERTOOL

Narzedzia tokarskie - VerTTi%cliler:li;
3002-015 L / 3002-015 LV / 3002-015 R / 3002-015 RV

Oznaczenie a e c r p° 8y

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

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

ap max

= Do toczenia i przecinania

F M R -SC -SC -SC -SC
& WPU WPU WPU WPU
7620 7620 7620 7620
ofel=] (o2 [ofe]=] [ofe]<]

& F &

3002-015 L 3002-015 LV 3002-015 R 3002-015 RV
NEW O NEW O NEW IO NEW IO
1SO Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
72511 ... 72513 ... 72510... 72512 ...
EUR EUR EUR EUR
3002-015-2,0-10 26,19 510 26,19 510 26,19 | 510 26,19 510
Stal ° ° ° °
$tal nierdzewna ° ° ° )
Zeliwo [ ) ® )
Metale niezelazne ° ) ° °
Stopy zaroodporne ° ° ° °
3002-015 L / 3002-015 LV / 3002-015 R / 3002-015 RV
= Do toczenia i przecinania
F M R -SC -SC -SC -SC
@ TiAIN TiAIN TiAIN TiAIN

@
g

@ @ C
o F

3002-015 L 3002-015 LV 3002-015 R 3002-015 RV
NEW O NEW O NEW O NEW BN
1SO Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
72511 ... 72513 ... 72510... 72512 ...

EUR EUR EUR EUR
3002-015-2,0-10 26,19 110 26,19 110 26,19 | 110 26,19 110
Stal ° ° ° °
Stal nierdzewna ° ° ) °
Zeliwo
Metale niezelazne o [¢) ) )
Stopy zaroodporne o [e) o e}
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WNT MASTERTOOL Toczenie

Narzedzia tokarskie - VertiClamp
Oznaczenie a c r b
oW PDPT CRE
mm mm mm mm
3005-1,0-.. 1,0 2,5 0,05 8
3005-1,5-.. 1,5 3,0 0,05 8
3005-2,0-.. 2,0 4,0 0,05 8
3005-2,5-.. 2,5 5,0 0,05 8
3005-3,0-.. 3,0 6,0 0,05 8
= do weinania i toczenia wzdtuznego
F M R
e WPU WPU
7620 7620
-~ -~
ol | o=
3005 L 3005 R
Xi [NEW IS
1SO Nr artykutu Nr artykutu
72 466 ... 72464 ...
EUR EUR
3005-1,0-2,5 21,50 518 21,50 | 518
3005-1,5-3 21,50 510 21,50 510
3005-2,0-4 21,50 512 21,50 | 512
3005-2,5-5 21,50 514 21,50 514
3005-3,0-6 21,50 | 516 21,50 | 516
Stal ° °
Stal nierdzewna ® )
Zeliwo ° °
Metale niezelazne ® ®
Stopy zaroodporne ) )
= do wcinania i toczenia wzdtuznego
F M R
@ TiAIN TiAIN
-~ -~
ol =] [ofl<]
3005 L 3005 R
X1 X1
1SO Nr artykutu Nr artykutu
72 466 ... 72464 ...
EUR EUR
3005-1,0-2,5 23,95 108 23,95 108
3005-1,5-3 24,56 110 24,56 110
3005-2,0-4 24,56 112 24,56 112
3005-2,5-5 24,56 114 24,56 114
3005-3,0-6 21,50 116 21,50 116
Stal ° °
Stal nierdzewna ° )
Zeliwo
Metale niezelazne [¢) fe)
Stopy zaroodporne [e) e}

— v, strona 125-136 69



WNT MASTERTOOL Toczenie

e Narzedzia tokarskie - VertiClamp
Oznaczenie a c r b B°
cw PDPT CRE
mm mm mm mm
3005-0,8-2,5 08 25 8 10
3005-1,0-3,5 1,0 35 8 10
3005-1,5-4 1,5 4,0 - 8 10
3005-1,5-4 R08 1,5 4,0 0,08 8 10
3005-2,0-5 2,0 5,0 - 8 10
3005-2,0-5 R08 2,0 5,0 0,08 8 10
3005-2,0-5 R15 2,0 5,0 0,15 8 10
3005-2,5-6 2,5 6,0 - 8 10
3005-2,5-6 R08 2,5 6,0 0,08 8 10
3005-2,5-6 R15 25 6,0 0,15 8 10
3005-3,0-6 3,0 6,0 - 8 10
3005-3,0-6 R08 3,0 6,0 0,08 8 10
3005-3,0-6 R15 3,0 6,0 0,15 8 10
= do wcinania i toczenia wzdfuznego
F M R -CP -CP
@ WPU WPU
7620 7620
[ofe]=] [ofe]=]
3005 L 3005 R
(NEW JBS (NEW JBS
1SO Nr artykutu Nr artykutu
72470... 72 468 ...
EUR EUR
3005-0,8-2,5 22,62 508 22,62 508
3005-1,0-3,5 22,62 518 22,62 518
3005-1,5-4 22,62 510 22,62 528
3005-1,5-4 R08 24,05 519 24,05 519
3005-2,0-5 22,62 512 22,62 512
3005-2,0-5 R08 24,05 522 24,05 522
3005-2,0-5 R15 24,05 ' 532 24,05 | 532
3005-2,5-6 22,62 514 22,62 514
3005-2,5-6 R08 24,05 524 24,05 524
3005-2,5-6 R15 24,05 534 24,05 534
3005-3,0-6 22,62 516 22,62 516
3005-3,0-6 R08 24,05 526 24,05 526
3005-3,0-6 R15 24,05 | 536 24,05 | 536
Stal ° °
Stal nierdzewna ° o
Zeliwo ° °
Metale niezelazne ° °
Stopy zaroodporne ° °

70 — v, strona 125-136



WNT MASTERTOO/I. Toczenie
PERFORMANCE . . .
Narzedzia tokarskie - VertiClamp

3005L/3005R

= do weinania i toczenia wzdtuznego

F M R -CP -CP

@ TiAIN TiAIN
[ol8l=] o]z
3005 L 3005 R
X1 X1
1SO Nr artykutu Nr artykutu
72470 ... 72 468 ...
EUR EUR
3005-0,8-2,5 25,37 106 25,37 106
3005-1,0-3,5 25,37 108 25,37 108
3005-1,5-4 26,39 | 110 26,39 | 110
3005-1,5-4 R08 24,05 119 24,05 119
3005-2,0-5 26,39 | 112 26,39 | 112
3005-2,0-5 R08 24,05 122 24,05 122
3005-2,0-5 R15 24,05 1 132 24,05 | 132
3005-2,5-6 26,39 114 26,39 114
3005-2,5-6 R08 24,05 124 24,05 124
3005-2,5-6 R15 24,05 134 24,05 134
3005-3,0-6 26,39 | 116 26,39 | 116
3005-3,0-6 R08 24,05 126 24,05 126
3005-3,0-6 R15 24,05 136 24,05 | 136
Stal ° °
Stal nierdzewna ° °
Zeliwo
Metale niezelazne (¢) fe)
Stopy zaroodporne o ¢}
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WNT MASTERTOOL

Toczenie

e Narzedzia tokarskie - VertiClamp
Oznaczenie Skok gwintu a c o’ e
TP CcwW PDPT PNA CF
mm mm mm mm
3006-2-6-.. ‘ 0,25-2,0 ‘ 2 ‘ 6 ‘ 60 ‘ 0,035
3006-3-10.. 0,25-2,0 3 10 60 0,035

3006 L / 3006 R

= do toczenia gwintow (profil czesciowy)

F M R
G WPU WPU
7620 7620
60° ~ ~
ol x| [ofél<]
3006 L 3006 R
NEW IO NEW BN
1SO Nr artykutu Nr artykutu
72478 ... 72 476 ...
EUR EUR
3006-2-6-60 20,99 | 510 20,99 510
3006-3-10-60 20,99 512 20,99 512
Stal ° °
Stal nierdzewna o o
Zeliwo ) ®
Metale niezelazne ® )
Stopy zaroodporne ) °
= do toczenia gwintow (profil czesciowy)
F M R
@ TiAIN TiAIN
60° ~ ~
] olel=] [ofel=]
3006 L 3006 R
X1 X1
1SO Nr artykutu Nr artykutu
72478 ... 72 476 ...
EUR EUR
3006-2-6-60 24,15 1110 2415 110
3006-3-10-60 2415 112 24,15 112
Stal ° °
Stal nierdzewna o o
Zeliwo
Metale niezelazne [¢) )
Stopy zaroodporne [e) o

17
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WNT MASTERTOOL Toczenie

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

3006 VP L /3006 VP R

= do toczenia gwintow (profil petny)

F M R
@ WPU WPU
7620 7620
60° ~ ~
M - ~
3006 VP L 3006 VPR
NEW IO NEW IO
1SO Nr artykutu Nr artykutu
72474 ... 72472 ...
EUR EUR
3006-0,25-10-60 VP 46,67 = 510 46,67 = 510
3006-0,35-10-60 VP 46,67 512 46,67 512
3006-0,4-10-60 VP 46,67 | 514 46,67 | 514
3006-0,45-10-60 VP 46,67 516 46,67 516
3006-0,5-10-60 VP 32,51 518 32,51 | 518
3006-0,6-10-60 VP 32,51 520 32,51 520
3006-0,7-10-60 VP 32,51 | 522 32,51 522
3006-0,75-10-60 VP 32,51 524 32,51 524
3006-0,8-10-60 VP 32,51 526 32,51 526
3006-1,0-10-60 VP 32,51 528 32,51 528
3006-1,25-10-60 VP 32,51 530 32,51 530
3006-1,5-10-60 VP 32,51 532 32,51 532
3006-1,75-10-60 VP 32,51 534 32,51 534
Stal ° °
Stal nierdzewna ° )
Zeliwo ° °
Metale niezelazne [ [
Stopy zaroodporne ) )
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WNT MASTERTOOL

3006 VP L / 3006 VP R

Toczenie

Narzedzia tokarskie - VertiClamp

= do toczenia gwintow (profil petny)

F M R

@ TiAIN TiAIN
60° ~ ~
. [ol@lz] [ofelz
3006 VP L 3006 VPR
X1 X1
1SO Nr artykutu Nr artykutu
72474 ... 72472 ...
EUR EUR
3006-0,15-10-60 VP 46,67 108 46,67 108
3006-0,25-10-60 VP 5391 110 5391 110
3006-0,35-10-60 VP 53,91 ' 112 53,91 | 112
3006-0,4-10-60 VP 5391 114 5391 114
3006-0,45-10-60 VP 53,91 116 53,91 116
3006-0,5-10-60 VP 3526 118 35,26 118
3006-0,6-10-60 VP 35,26 120 35,26 120
3006-0,7-10-60 VP 35,26 122 3526 122
3006-0,75-10-60 VP 35,26 = 124 35,26 124
3006-0,8-10-60 VP 35,26 126 35,26 126
3006-1,0-10-60 VP 3526 128 3526 128
3006-1,25-10-60 VP 35,26 130 35,26 130
3006-1,5-10-60 VP 35,26 © 132 35,26 © 132
3006-1,75-10-60 VP 3526 134 35,26 134
3006-2,0-10-60 VP 32,51 136
Stal ) )
Stal nierdzewna [ [
Zeliwo
Metale niezelazne (@) (@)
Stopy zaroodporne (@) o

74
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WNT MASTERTOOL Toczenie

e Narzedzia tokarskie - VertiClamp
Oznaczenie Gwint | Skok gwintu a c o’ b
TDIN TP cw PDPT PNA
mm mm mm mm
3006-03-4.. Ni3-48 | 0529 | 070 14 60 8
3006-04-4.. Nr.4-40 | 0635 | 0,80 18 60 8
3006-05-4.. Nr.5-40 | 0,635 | 0,80 18 60 8
3006-06-3.. N.6-32 | 0794 | 100 | 20 60 8
3006-08-3.. N.8-32 | 0794 | 100 | 20 60 8
3006-1/2-.. 1243 | 1954 | 240 | 42 60 8
3006-1/4-.. 14-20 | 1,270 | 146 | 29 60 8
3006-10-2.. N.10-24 | 1,058 | 120 | 24 60 8
3006-12-2.. N.12-24 | 1,058 | 120 | 24 60 8
3006-3/8-.. 3816 | 1588 | 180 | 36 60 8
3006-5/16.. 51618 | 1411 | 160 34 60 8
3006-7/16.. 7644 | 1814 | 220 | 39 60 8

3006 VP L / 3006 VP R

= do toczenia gwintow (profil petny)

F M R

e
T 8= O

3006 VP L 3006 VP R
NEW IO NEW BN
1SO Nr artykutu Nr artykutu
72523 ... 72522 ...
EUR EUR

3006-03-48 UNC 10-60 VP 32,51 110 32,51 110
3006-04-40 UNC 10-60 VP 32,51 112 32,51 112
3006-05-40 UNC 10-60 VP 32,51 114 32,51 114
3006-06-32 UNC 10-60 VP 32,51 116 32,51 116
3006-08-32 UNC 10-60 VP 32,51 118 32,51 118
3006-1/2-13 UNC 10-60 VP 32,51 132 32,51 132
3006-1/4-20 UNC 10-60 VP 3251 124 32,51 124
3006-10-24 UNC 10-60 VP 32,51 120 32,51 120
3006-12-24 UNC 10-60 VP 32,51 122 32,51 1 122
3006-3/8-16 UNC 10-60 VP 32,51 128 32,51 128
3006-5/16-18 UNC 10-60 VP 32,51 126 32,51 126
3006-7/16-14 UNC 10-60 VP 32,51 130 32,51 130

Stal ) °

Stal nierdzewna [ ®

Zeliwo
Metale niezelazne ¢} ¢}
Stopy zaroodporne (@) o
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WNT MASTERTOOL Toczenie

e Narzedzia tokarskie - VertiClamp
Oznaczenie Gwint | Skok gwintu a c o’ b
TDIN ™ cw PDPT PNA
mm mm mm mm

3006-04-4.. Nr.4-48 | 0,529 0,70 1,4 60 8

3006-05-4.. Nr.5-44 | 0,577 0,80 1,4 60 8

3006-06-4.. Nr.6-40 | 0,635 0,80 1,8 60 8

3006-08-3.. Nr.8-36 | 0,705 0,90 1,8 60 8

3006-1/2-.. 1/2-20 1,270 1,44 2,9 60 8

3006-1/4-.. 1/4-28 0,907 1,20 2,2 60 8

3006-10-3.. Nr.10-32 | 0,794 1,00 2,0 60 8

3006-12-2.. Nr.12-28 | 0,907 1,20 2,2 60 8

3006-3/8-.. 3/8-24 1,058 1,20 24 60 8

3006-5/16.. 5/16-24 | 1,058 1,20 24 60 8

3006-7/16.. 7/16-20 1,270 1,44 2,4 60 8

= do toczenia gwintow (profil petny)

F M R
@ TiAIN TiAIN
° -~ -~
o™ [ofe]<] [of@l]=|
3006 VP L 3006 VP R
NEW | [ET x

1SO Nr artykutu Nr artykutu

72525 ... 72524 ...
EUR EUR

3006-04-48 UNF 10-60 VP 32,51 150 32,51 150

3006-05-44 UNF 10-60 VP 32,51 152 32,51 152

3006-06-40 UNF 10-60 VP 32,51 154 32,51 154

3006-08-36 UNF 10-60 VP 32,51 156 32,51 156

3006-1/2-20 UNF 10-60 VP 32,51 170 32,51 170

3006-1/4-28 UNF 10-60 VP 32,51 162 32,51 162

3006-10-32 UNF 10-60 VP 32,51 158 32,51 158

3006-12-28 UNF 10-60 VP 32,51 160 32,51 160

3006-3/8-24 UNF 10-60 VP 32,51 166 32,51 166

3006-5/16-24 UNF 10-60 VP 32,51 164 32,51 164

3006-7/16-20 UNF 10-60 VP 32,51 168 32,51 168

Stal ° °

Stal nierdzewna [ )

Zeliwo

Metale niezelazne @) (@)

Stopy zaroodporne [e) o
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WNT MASTERTOOL

y Toczenie
Narzedzia tokarskie - VertiClamp
Oznaczenie Skok gwintu a c o’ e
TP CcwW PDPT PNA CF
mm mm mm mm
3006-2:6-.. 0.25-20 2 6 55 0,035
3006-3-10.. 0,25-2,0 3 10 55 0,035

3006 L / 3006 R

= do toczenia gwintow (profil czesciowy)

F M R

@ TiAIN TiAIN
. ol x| [ofél<]
3006 L 3006 R
0= x [ET x
1SO Nr artykutu Nr artykutu
72527 ... 72526 ...
EUR EUR
3006-2-6-55 20,99 100 20,99 100
3006-3-10-55 20,99 102 20,99 102
Stal ° °
Stal nierdzewna o o
Zeliwo
Metale niezelazne o ©
Stopy zaroodporne o ¢}
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WNT MASTERTOOL

y Toczenie
Narzedzia tokarskie - VertiClamp
Oznaczenie Skok gwintu Gwint a c o’ b
TP cw PDPT PNA
mm mm mm mm
3006-G11-. 2309 | 141-6-11 | 254 | 50 | 55 8
3006-G14-.. 1814 | 1/2-14-7844 | 200 | 45 | 55 8
3006-G19-.. 1337 | 1/419-3/8-19 | 148 | 33 | 55 8
3006-G28-.. 0907 |1/8-28-1/16-28| 100 | 23 | 55 8

3006 VP L / 3006 VP R

= do toczenia gwintow (profil petny)

F M R
@ TiAIN TiAIN
55° o
: ol@l =] [of@]z
3006 VP L 3006 VP R
Xi 0= x
1SO Nr artykutu Nr artykutu
72529 ... 72528 ...
EUR EUR
3006-G11-10-55 VP 32,51 111 32,51 111
3006-G14-10-55 VP 3251 114 3251 114
3006-G19-10-55 VP 32,51 119 32,51 119
3006-G28-10-55 VP 32,51 128 32,51 128
Stal ° °
Stal nierdzewna ) ®
Zeliwo
Metale niezelazne (@) (@)
Stopy zaroodporne fe) o
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WNT MASTERTOOL

Toczenie

e Narzedzia tokarskie - VertiClamp

Oznaczenie a b c e r s
cw PDPT CRE L
mm mm mm mm mm

3007-R0,25-2-.. 05 12 20 6 025 2

3007-R0,5-2,5.. 1,0 12 25 6 0,50 2

3007-R0,6-2,5.. 12 12 25 6 0,60 2

3007-R0,75-3-. 15 12 30 6 075 2

3007-R0,8-3-1.. 16 12 30 6 0,80 2

3007-R1,0-10 20 12 10,0 6 1,00 2

3007-R1,5-10 3,0 12 100 6 1,50 2

3007-R1,5-16 30 17 16,0 6 1,50 2

3007 L / 3007 R

= do wcigC promieniowych

F M R

e

WPU WPU
7620 7620

-~
~

o

3007 L 3007 R
0= x [NEW Y
1SO Nr artykutu Nr artykutu
72482 ... 72 480 ...
EUR EUR
3007-R0,25-2-10 20,99 | 510 20,99 | 510
3007-R0,5-2,5-10 20,99 512 20,99 512
3007-R0,6-2,5-10 20,99 | 514 20,99 | 514
3007-R0,75-3-10 20,99 516 20,99 516
3007-R0,8-3-10 20,99 | 518 20,99 518
3007-R1,0-10 20,99 520 20,99 520
3007-R1,5-10 20,99 | 522 20,99 | 522
3007-R1,5-16 2497 524 24,97 524
Stal ° °
Stal nierdzewna ) )
Zeliwo ° °
Metale niezelazne (@) (@)
Stopy zaroodporne o o
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WNT MASTERTO(». Toczenie
PERFORMANCE . . .
Narzedzia tokarskie - VertiClamp

3007 L / 3007 R

= do wcie¢ promieniowych

F M R

@ TiAIN TiAIN
[ol@lz] [ofelz
3007 L 3007 R
X1 X1
1SO Nr artykutu Nr artykutu
72482 ... 72 480 ...
EUR EUR
3007-R0,25-2-10 24,46 | 110 24,46 = 110
3007-R0,5-2,5-10 24,46 112 24,46 112
3007-R0,6-2,5-10 24,46 | 114 24,46 | 114
3007-R0,75-3-10 24,46 116 24,46 116
3007-R0,8-3-10 24,46 | 118 24,46 | 118
3007-R1,0-10 24,46 120 24,46 120
3007-R1,5-10 24,46 122 24,46 122
3007-R1,5-16 28,84 124 28,84 124
Stal [¢) o
Stal nierdzewna o o
Zeliwo
Metale niezelazne o [
Stopy zaroodporne o ¢}
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WNT MASTERTOOL

Toczenie

Narzedzia tokarskie - VertiClamp
30121/ 3012R
Oznaczenie a c b e o° e
cw PDPT PNA CF
mm mm mm mm
3012-2-6-.. ‘ 2 ‘ 2 ‘ 10 ‘ 60 ‘ 60 ‘ 0,035
3012-2-10.. 2 10 12 45 90 -
3012L /3012 R
= do fazowania
F M R
@ TiAIN TiAIN
ol@l =] [of@]z
3012L 3012R
X1 X1
1SO Nr artykutu Nr artykutu
72 486 ... 72484 ...
EUR EUR
3012-2-6-60 24,46 1 110 24,46 1 110
3012-2-10-45 24,46 112 24,46 112
Stal [¢) )
Stal nierdzewna o o
Zeliwo
Metale niezelazne L4 L4
Stopy zaroodporne o ¢}
3001 L /3001 R
Oznaczenie a ¢ h I
cw PDPT S INSL
mm mm mm mm
3001-3,5-.. ‘ 3,5 ‘ 11 ‘ 8 ‘ 40,5
3001-3,6-.. 3,6 17 8 51,5
3001 L / 3001 R
= Potfabrykat
WUuu WUuU
7630 7630

3001 L 3001 R
X1 X1
1SO Nr artykutu Nr artykutu
72414 ... 72412 ...
EUR EUR
3001-3,5-10 18,14 010 18,14 010
3001-3,6-17 19,16 = 030 19,16 = 030
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WNT MASTERTO(y. Toczenie
PERFORMANCE . . .
Narzedzia tokarskie - uchwyt VertiClamp

VertiClamp - Uchwyt standardowy

Lee Nif] [ -

I, b
Rysunki pokazujg wykonanie prawe lewe prawe
X0 X0
Oznaczenie ISO h b I, Ptytka wymienna Nr artykutu Nr artykutu
H B OAL 72 302 ... 72 300 ...
mm mm mm EUR EUR
3000-08x100 . 8 8 100 30.. 64,71 008 64,71 008
3000-10x100 . 10 10 100 30.. 64,91 010 64,91 010
3000-12x100 . 12 12 100 30.. 65,01 012 65,01 012
3000-16x125 . 16 16 125 30.. 77,95 016 77,95 016
3000-20x125 . 20 20 125 30.. 88,35 020 88,35 020
3000-25x150 . 25 25 150 30.. 121,30 025
Y7 2A
e NG
Klucz -D Sruba zaciskowa
Nr artykutu Nr artykutu
Czesci zamienne 80950.. 72950...
Dla nr artykutu EUR EUR
72 300 008 / 72 302 008 T08 7,29 110 3,67 004
72300 010/72 302 010 T08 7,29 110 3,67 005
72300 012/72 302 012 T08 7,29 110 3,67 005
72300016 /72 302 016 T08 7,29 110 3,67 005
72 300 020/ 72 302 020 T08 7,29 110 3,67 005

VertiClamp - Standardowy uchwyt z chtodzeniem wewngtrznym

gﬂ?@ N @ e P =]
LG

b
I, —
Rysunki pokazujg wykonanie prawe lewe rawe
[ NEW [ X0
Oznaczenie ISO h b I, h, Z G, G, Ptytka wymienna Nr artykutu Nr artykutu
H B OAL | OAH 72311 ... 72 310 ...
mm mm mm mm mm EUR EUR
3000-08x100.I1C 8 12 100 | 12,2 26 M5 M5 30.. 195,70 ~ 008 195,70 ~ 008
3000-10x100 .IC 10 12 100 | 14,0 26 M5 M5 30.. 162,00 010 162,00 010
3000-12x100 .IC 12 12 100 16,0 26 M5 M5 30.. 162,00 012 162,00 012
3000-16x100 .IC 16 16 125 | 20,0 26 M5 | G1/8" 30.. 172,20 016 172,20 016
3000-20x100.IC 20 20 125 | 24,0 26 M5 | G1/8" 30.. 176,30 = 020 176,30 = 020
3000-25x100 .IC 25 25 125 | 29,0 26 M5 | Gi/8" 30.. 198,70 ~ 025 198,70 025
X0 X0 Y7 2A
il il g
Sruba cylin- Sruba cylin- Klucz -D Sruba zaciskowa
dryczna dryczna
Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
Czesci zamienne 72950 ... 72950 ... 80950.. 72950...
Dla nr artykutu EUR EUR EUR EUR
72310008 /72 311 008 M5x4 469 011 T08 7,29 110 3,67 004
72 310010/72 311 010 M5x4 469 011 TO08 7,29 110 3,67 005
72 310012/72 311 012 M5x4 469 011 T08 7,29 110 3,67 005
72310 016 /72 311 016 G1/8" 14,88 010 Mbx4 469 011 To08 7,29 110 3,67 005
72 310020/ 72 311 020 G1/8" 14,88 010 Mb5x4 4,69 011 TO08 7,29 110 3,67 005
72310 025/72 311 025 G1/8" 14,88 010 Mb5x4 4,69 011 TO08 7,29 110 3,67 005
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WNT MASTERTOOL

VertiClamp - Uchwyt odsadzony

Toczenie
Narzedzia tokarskie - uchwyt VertiClamp

I

\__©® Bs

i

I, b
Rysunki pokazujg wykonanie prawe lewe prawe
X0 X0
Oznaczenie ISO h b I, l, f Ptytka wymienna Nr artykutu Nr artykutu
H B OAL | LH WF 72 309 ... 72 308 ...
mm mm mm mm mm EUR EUR
3000-10x100 .A 10 10 100 37 8 30.. 71,13~ 006 71,13~ 006
3000-12x100 .A 12 12 100 37 8 30.. 71,13 008 71,13 008
3000-16x125 .A 16 16 125 37 8 30.. 86,21 010 86,21 010
Y7 2A
- G
Klucz -D Sruba zaciskowa
Nr artykutu Nr artykutu
Czesci zamienne 80950.. 72950..
Dla nr artykutu EUR EUR
72308 008 /72 309 008 T08 7,29 110 3,67 004
72308 010/72 309 010 T08 7,29 110 3,67 004
VertiClamp - Uchwyt odsadzony z wewnetrznym doprowadzaniem chtodziwa
zmaxA
d“ =
~_©60 —I: =
L, | LG f
I, b
Rysunki pokazujg wykonanie prawe lewe rawe
[ NEW [0 X0
Oznaczenie ISO h b I, f l, h, Z.. G, G, Ptytka wymienna Nr artykutu Nr artykutu
H B OAL | wr H | oaH 72315 ... 72314 ...
mm mm mm mm mm mm mm EUR EUR
3000-16x125.AIC | 16 | 16 | 125 | 8 | 37 | 20 | 27 | M5 | Gi8" | 30.. 172,20 016 172,20 016
X0 X0 Y7 2A
ol il - g
Sruba cylin- Sruba cylin- Klucz -D Sruba zaciskowa
dryczna dryczna
Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
Czesci zamienne 72950 ... 72950 ... 80950... 72950...
Dla nr artykutu EUR EUR EUR EUR
72314 016/72 315016 G1/8" 14,88 010 Mb5x4 4,69 011 TO08 7,29 110 3,67 004
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WNT MASTERTOOL

Toczenie

Narzedzia tokarskie - uchwyt VertiClamp

VertiClamp - Uchwyt odsadzony z przesunigtym gniazdem ptytki

Iy f

|
~_ 00 =

l b
Rysunki pokazujg wykonanie prawe lewe rawe
| NEW [0 X0
Oznaczenie ISO h b I, l, f Ptytka wymienna Nr artykutu Nr artykutu
H B OAL LH WF 72 317 ... 72 316 ...
mm mm mm mm mm EUR EUR
3000-10x100 .AV 10 10 100 28 8 30.. 71,13 010 71,13 010
3000-12x100 .AV 12 12 100 28 8 30.. 71,13 012
3000-16x125 .AV 16 16 125 28 8 30.. 86,21 016 86,21 016
Y7 2A
Klucz -D Sruba zaciskowa
Nr artykutu Nr artykutu
Czesci zamienne 80950.. 72950..
Dla nr artykutu EUR EUR
72 316 010/72 317 010 T08 7,29 110 3,67 004
72 317 012 T08 7,29 110 3,67 004
72316 016/72 317 016 T08 7,29 110 3,67 004

VertiClamp - Uchwyt odsadzony z przesunigtym gniazdem ptytki z wewnetrznym doprowadzaniem chtodziwa

fa

z

max.

S| <
®e
J_Jk1 b
h
Rysunki pokazujg wykonanie prawe lewe rawe
| NEW [0 X0
Oznaczenie ISO h b I, h, Z o G, G, Ptytka wymienna Nr artykutu Nr artykutu
H B OAL | OAH 72 313 ... 72 312 ...
mm mm mm mm mm EUR EUR
3000-16x125.AVIC | 16 | 16 | 125 | 20 | 27 | M5 | Gi/8" | 30.. 172,20 016 172,20 - 016
X0 X0 Y7 2A
ol il - g
Sruba cylin- Sruba cylin- Klucz -D Sruba zaciskowa
dryczna dryczna
Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
Czesci zamienne 72950 ... 72950 ... 80950.. 72950..
Dla nr artykutu EUR EUR EUR EUR
72312 016/72 313016 G1/8" 14,88 010 Mb5x4 4,69 011 TO08 7,29 110 3,67 004
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WNT MASTERTOOL

VertiClamp - Uchwyt kombi

Toczenie

Narzedzia tokarskie - uchwyt VertiClamp

b

Rysunki pokazujg wykonanie prawe

lewe prawe
X0 X0
Oznaczenie ISO h b I, Ptytka wymienna Nr artykutu Nr artykutu
H B OAL 72 306 ... 72304 ...
mm mm mm EUR EUR
3000-08x100.C 8 8 100 30.. 74,59 © 008 74,59 008
3000-10x100.C 10 10 100 30.. 74,69 010 74,69 010
3000-12x100.C 12 12 100 30.. 74,59 © 012 74,59 © 012
3000-16x125 .C 16 16 125 30.. 89,67 016 89,67 016
3000-20x125.C 20 20 125 30.. 101,40 = 020 101,40 = 020
Y7 2A 2A
e dil I
Klucz -D Sruba zaciskowa Tuleja gwinto-
wana
Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
Czesci zamienne 80950.. 72950.. 72950..
Dla nr artykutu EUR EUR EUR
72 304 008 / 72 306 008 T08 7,29 110 3,67 003 3,80 008
72304 010/72 306 010 T08 729 110 3,67 003 3,80 008
72304 012/72 306 012 T08 7,29 110 3,67 003 3,80 008
72 304 016 / 72 306 016 T08 729 110 3,67 003 3,80 008
72304 020/ 72 306 020 T08 7,29 110 3,67 003 3,80 008
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WNT MASTERTOOL

STANDARD /

25L COIL / 25R COIL

Toczenie
Narzedzia tokarskie - system 25

Oznaczenie a c
cw PDPT
mm mm
25.C0L. 0,8 0,8 3,0
25.COL. 1,0 1,0 45
25.COL. 1,5 1,5 6,2
25.C0L. 2,0 2,0 6,2

25L COIL / 25R COIL

Qv

D)

L COIL

= do przecinania

WPX WPX
7615 7615
25L COIL 25R COIL
NEW BN NEW BN
1SO Nr artykutu Nr artykutu
72607 ... 72600 ...
EUR EUR
25.C0L. 0,8 22,72 208
25.COL. 1,0 22,72 210 22,72 210
25.COL. 1,5 22,11 | 215 22,11 215
Stal ) )
Stal nierdzewna ° (]
Zeliwo ° °
Metale niezelazne ° °
Stopy zaroodporne o o
= do przecinania
WUX WUX
7620 7620
25L COIL 25R COIL
X1 0= x
1SO Nr artykutu Nr artykutu
72607 ... 72600 ...
EUR EUR
25.CO0I.0,8 21,09 108
25.COL. 1,0 21,09 110
25.C01.2,0 20,38 120 20,38 120
Stal ) )
Stal nierdzewna ° °
Zeliwo ° °
Metale niezelazne ° )
Stopy zaroodporne ° °

86
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WNT MASTE}QTOOL Toczenie
STANDARD . .
Narzedzia tokarskie - system 25

25CL COIL / 25CR COIL

Oznaczenie a c >, a
cw PDPT
mm mm N ° [‘-‘ 2
25C. CO1. 0,8 08 30 ” >
25C.COl. 1,5 1,5 6,2 A
25C. COL. 2,0 20 6,2 & - &
= do przecinania
= Wersja kontra
WPX WPX
7615 7615
25CL COIL 25CR COIL
NEW IO NEW BN
1SO Nr artykutu Nr artykutu
72637 ... 72628 ...
EUR EUR
25C.COL. 0,8 23,54 208
25C. COL. 1,0 23,84 210 2354 210
25C.COL. 1,5 22,93 215 22,83 215
Stal ) )
$tal nierdzewna ) )
Zeliwo ° )
Metale niezelazne ° (]
Stopy zaroodporne ) )
= do przecinania
= Wersja kontra
WUX WUX
7620 7620
T, ey
_ gl f
aF D
25CL COIL 25CR COIL
NEW IO NEW BN
1SO Nr artykutu Nr artykutu
72637 ... 72628 ...
EUR EUR
25C.COL. 0,8 22,01 108
25C.COL. 1,0 22,01 110
25C.COL. 2,0 21,20 120 21,20 120
Stal ) )
Stal nierdzewna ° (]
Zeliwo ° °
Metale niezelazne ° °
Stopy zaroodporne o °
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WNT MASTERTOOL

STANDARD /

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

Toczenie

Narzedzia tokarskie - system 25

Oznaczenie a ¢ 6, a o a . .
cw PDPT ° ~ 2 \’oc
mm mm ©
25.COL. 0,8 08 3,0 K@ °ﬁ ©
25.COI. 1,0 1,0 4,5 L COIN L COIR
25.CO1. 1,5 15 6.2 Al  spT | Al sPT
25.COl. 2,0 2,0 6,2
100 _a L)
T
| Aﬁ[o Qg
R COIN
/) 1 sPT M
25L COIL / 25L COIN / 25L COIR / 25R COIL / 25R COIN
= do przecinania
-SPT -SPT -SPT -SPT -SPT
WPX WPX WPX WPX
7615 7615 7615 7615 7615

A

N

&y &

25L COIL 25L COIN 25L COIR 25R COIL 25R COIN
| NEW S [ NEW B4 [ NEW B4 Xi = x
1SO Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
72601 ... 72605 ... 72603 ... 72602 ... 72604 ...
EUR EUR EUR EUR EUR
25.CO0I1.0,8 22,72 208 22,72 208 22,72 208
25.COI. 1,0 22,72 210 22,72 210 22,72 210
25.COL. 1,5 22,11 215 22,11 215 22,11 215 22,11 215
25.C0L. 2,0 22,11 220 22,11 220 22,11 220
Stal ° ) ) ) )
Stal nierdzewna ° ° ° ° °
Zeliwo ° ° ° ° °
Metale niezelazne ° ) ) ° )
Stopy zaroodporne ° ) ) ° )
= do przecinania
-SPT -SPT -SPT -SPT
WUX WUX WUX WUX
7620 7620 7620 7620
ey -
K0 W &
25L COIL 25L COIR 25R COIL 25R COIN
[ NEW [BS [ NEW RS Xi [NEW S
1SO Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
72601 ... 72603 ... 72602 ... 72604 ...
EUR EUR EUR EUR
25.C0L.0,8 21,09 108 21,09 108
25.COI. 1,0 21,09 110
25.COL. 1,5 20,38 115 20,38 | 115 20,38 | 115
25.CO0l. 2,0 20,38 120
Stal ° ° ) )
Stal nierdzewna ) ) ° °
Zeliwo ° ° ° °
Metale niezelazne ° ) ° )
Stopy zaroodporne ) ) ° )
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WNT MASTERTOOL

STANDARD

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

Toczenie

Narzedzia tokarskie - system 25

Oznaczenie a c a a_
cw PDPT &
mm mm © o
25C. COI. 0,8 08 30 i [ °
25C.COL. 1,0 1,0 45 L COIN
25C.COL. 1,5 1,5 6,2 A SPT N
25C.COL. 2,0 2,0 6,2
a
R COIN
L_ SPT I
25CL COIL / 25CL COIN / 25CL COIR / 25CR COIL / 25CR COIN
= do przecinania
= \Wersja kontra
-SPT -SPT -SPT -SPT -SPT
WPX WPX WPX WPX WPX
7615 7615 7615 7615 7615

& & IS P

25CL COIL 25CL COIN 25CL COIR 25CR COIL 25CR COIN
| NEW S [NEW RS [ NEW RS X1 =1 x
1SO Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
72635 ... 72633 ... 72631 ... 72630 ... 72632 ...
EUR EUR EUR EUR EUR
25C.CO0L. 0,8 23,54 208 23,54 208 23,54 208
25C.COL. 1,0 2354 210 2354 210 23,54 210
25C.COL. 1,5 22,11 215 22,83 215 22,83 215 22,83 215
25C. COl. 2,0 22,93 220 22,83 | 220 22,83 220
Stal ° ) ) ) )
Stal nierdzewna ) ) ) ) )
Zeliwo ° ° ° ° °
Metale niezelazne ° ) ) ° )
Stopy zaroodporne ) ) ) ) )
= do przecinania
= Wersja kontra
-SPT -SPT -SPT -SPT
WUX WUX WUX WUX
7620 7620 7620 7620
] ] e e
-N® M ¥ T8
25CL COIL 25CL COIR 25CR COIL 25CR COIN
[NEW [BS [ NEW RS Xi [ NEW IS
1SO Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
72635 ... 72 631 ... 72 630 ... 72632 ...
EUR EUR EUR EUR
25C. COl.0,8 23,54 108 23,54 108
25C.COL. 1,0 22,01 110
25C.COL. 1,5 21,20 | 115 21,20 115 21,20 | 115
25C.COL. 2,0 21,20 120
Stal ° ° ° )
Stal nierdzewna ® ) ° )
Zeliwo ° ° ° °
Metale niezelazne ) ) ) )
Stopy zaroodporne ) ® ° )
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WNT MASTE}QTOOL Toczenie
STANDARD . .
Narzedzia tokarskie - system 25

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

Oznaczenie a c r N a a
ow PDPT < ' r V3
mm mm mm o . o >
25.TUL 2,5 25 52 00 S
25.TUI. 2,5-0,2 2,5 5,2 02 L TUIL 1 R TUIR
7 spu A SPU /)
= do toczenia od przodu
-SPU -SPU
WPX WPX
7615 7615
25L TUIL 25R TUIR
NEW RS NEW RS
1SO Nr artykutu Nr artykutu
72 627 ... 72 626 ...
EUR EUR
25.TUL. 2,5 22,11 200 22,11 200
25. TUL. 2,5-0,2 22,11 202 22,11 202
Stal ) )
Stal nierdzewna [ °
Zeliwo ° °
Metale niezelazne ) )
Stopy zaroodporne ° °
= do toczenia od przodu
= Wersja kontra
-SPU -SPU
WPX WPX
7615 7615
25CL TUIL 25CR TUIR
0= xi NEW RS
1SO Nr artykutu Nr artykutu
72 659 ... 72 658 ...
EUR EUR
25C.TUL. 2,5 22,83 200 22,83 200
25C. TUl. 2,5-0,2 22,83 202 22,83 202
Stal ® )
$tal nierdzewna ) )
Zeliwo ) )
Metale niezelazne ° °
Stopy zaroodporne ) )
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WNT MASTERTOOL

STANDARD /

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

Toczenie

Narzedzia tokarskie - system 25

Oznaczenie a c r , a a
cw PDPT > ‘ ' "V
mm mm mm LYEEN JIT K
25.TUL. 2,5 2,5 52 0,0 &
25, TUI. 2,5-0,2 25 52 02 L TUIL ( R TUIR
@) FL ] . FL /)
= do toczenia od przodu
-FL -FL
WPX WPX
7615 7615
25L TUIL 25R TUIR
NEW BN NEW BN
1SO Nr artykutu Nr artykutu
72625 ... 72624 ...
EUR EUR
25.TUL. 2,5 21,20 200 21,20 200
25. TUL. 2,5-0,2 21,20 202 21,20 202
Stal ) )
Stal nierdzewna [ °
Zeliwo ° °
Metale niezelazne ° )
Stopy zaroodporne ° °
= do toczenia od przodu
= \Wersja kontra
-FL -FL
WPX WPX
7615 7615
25CL TUIL 25CR TUIR
NEW BN NEW IO
1SO Nr artykutu Nr artykutu
72 657 ... 72656 ...
EUR EUR
25C.TUL. 2,5 22,11 200 22,11 200
25C. TUl. 2,5-0,2 22,11 202 22,11 202
Stal ® )
$tal nierdzewna ) )
Zeliwo ) )
Metale niezelazne ° °
Stopy zaroodporne ) )
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WNT MASTERTOOL

STANDARD /

25LTUIL / 25R TUIR

Toczenie
Narzedzia tokarskie - system 25

Oznaczenie a c b b b
ow PDPT c} a ‘ ‘ a
mm mm mm S PN
25.TUL 2,0 o8 | 5 | 2 © C/ %k © 2
L TUIL R TUIR
/) SP ] . sP @)
= do toczenia od tytu
-SP -SP
WPX WPX
7615 7615
25L TUIL 25R TUIR
X1 [NEW S
1SO Nr artykutu Nr artykutu
72613 ... 72616 ...
EUR EUR
25.TUL. 2,0 22,52 220 22,52 220
Stal ) °
Stal nierdzewna ° )
Zeliwo ° °
Metale niezelazne o (]
Stopy zaroodporne ° )
Oznaczenie a c b
cw PDPT
mm mm mm %
25.TUL 2,5 | 05 | 62 | 25
7N\
= do weinania i toczenia wzdtuznego
-SP
WPX
7630
25R TUIR
X1
1SO Nr artykutu
72612 ...
EUR
25.TUL. 2,5 26,70 | 325
Stal °
$tal nierdzewna (]
Zeliwo
Metale niezelazne
Stopy zaroodporne
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WNT MASTERTOOL

LGS Toczenie
Narzedzia tokarskie - system 25
Oznaczenie a c b N b
oW PDPT 2 a 1
mm mm mm .
25C. TUL 2,0 | 08 | 5 | 2 °J N
L TUIL T
) SP L]
= do toczenia od tytu
= Wersja kontra
-SP -SP
WPX WPX
7615 7615
25CL TUIL 25CR TUIR
Xi [ NEW S
1SO Nr artykutu Nr artykutu
72649 ... 72648 ...
EUR EUR
25C. TUL. 2,0 23,23 220 23,23 220
Stal ° )
Stal nierdzewna ) )
Zeliwo ° °
Metale niezelazne ° (]
Stopy zaroodporne ) )
Oznaczenie a c b b .
oW PDPT 04 o .
mm mm mm Y I
25C. TUL. 2,5 | 05 | 62 | 25 PN © o
R TUIR
L_ SP )
= do weinania i toczenia wzdtuznego
= \Wersja kontra
-SP
WPX
7630
25CR TUIR
X1
1SO Nr artykutu
72644 ...
EUR
25C.TUL. 2,5 27,41 305
Stal °
Stal nierdzewna )
Zeliwo
Metale niezelazne
Stopy zaroodporne
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WNT MASTERTOOL

Toczenie
STANDARD /

Narzedzia tokarskie - system 25
25R TUIR

Oznaczenie a c b b
cw PDPT I 2 .
o
mm mm mm ’b -
25.TUL 2,0 | 08 | 5 | 2 ° ©
R TUIR
- )

25R TUR

= do toczenia od tytu

WPX
7615
25R TUIR
NEW BN
1SO Nr artykutu
72614 ...
EUR
25.TUL. 2,0 21,20 220
Stal °
Stal nierdzewna )
Zeliwo °
Metale niezelazne (]
Stopy zaroodporne )
= do wcinania i toczenia wzdtuznego
WUX
7620
>
25R TUIR
NEW BN
1SO Nr artykutu
72614 ...
EUR
25.TUL. 2,0 19,67 | 120
Stal o
Stal nierdzewna °
Zeliwo °
Metale niezelazne (]
Stopy zaroodporne °
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th'l; NiASTE}QTOOL Toczenie
ST DARD . .
Narzedzia tokarskie - system 25

25(R TUIR

Oznaczenie a c b LI
cw PDPT
mm mm mm 2. © ,
25C. TUL. 2,0 0,8 5 2 2
J R TUIR
- )
= do toczenia od tytu
= Wersja kontra
WPX
7615
25CR TUIR
Xt
1SO Nr artykutu
72646 ...
EUR
25C. TUL. 2,0 22,11 220
St
Stal nierdzewna °
Zeliwo °
Metale niezelazne (]
Stopy zaroodporne °
= do toczenia od tytu
= Wersja kontra
WUX
7620
25CR TUIR
X1
I1SO Nr artykutu
72646 ...
EUR
25C. TUL. 2,0 20,38 | 120
St
Stal nierdzewna °
Zeliwo °
Metale niezelazne [ ]
Stopy zaroodporne )
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WNT MASTE}QTOOL Toczenie
STANDARD . .
Narzedzia tokarskie - system 25

25LTUIL / 25R TUIR

Oznaczenie a c r . L
ow PDPT 2. ' ' ;
mm mm mm ©
Z
25.TUL. 1,0 1,0 2,5 0,00 2
25.TUL. 1,5 i35 25 0,00 L TUIL
25.TUI. 1,5-0,08 1,5 2,5 0,08 Van CP V)
25.TUL 2,0 2,0 3,0 0,00 o
25.TUI. 2,0-0,08 2,0 3,0 0,08
= do weinania i toczenia wzdtuznego
-CP -CP
WPX WPX
7615 7615
25L TUIL 25R TUIR
Xi 0= x
1SO Nr artykutu Nr artykutu
72 609 ... 72 608 ...
EUR EUR
25.TUL. 1,0 22,72 210 22,72 210
25.TUL. 1,5 22,72 215 22,72 215
25.TUI. 1,5-0,08 24,25 217
25.TUL. 2,0 22,11 220 22,11 220
25.TUL. 2,0-0,08 23,54 222
Stal ° °
Stal nierdzewna ) °
Zeliwo ° °
Metale niezelazne ) )
Stopy zaroodporne ° °
= do wcinania i toczenia wzdtuznego
-CP -CP
WUX WUX
7620 7620

25L TUIL 25R TUIR
[ NEW S [ NEW S
1SO Nr artykutu Nr artykutu
72609 ... 72 608 ...
EUR EUR

25.TUL. 1,0 21,09 110 21,09 = 110
25.TUL. 1,5 21,09 115
25.TUL 2,0 20,38 120 20,38 1 120
Stal ) )
Stal nierdzewna ° [
Zeliwo ° °
Metale niezelazne ° °
Stopy zaroodporne o (]
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WNT MASTE}QTOOL Toczenie
STANDARD . .
Narzedzia tokarskie - system 25

25CLTUIL / 25CR TUIR

Oznaczenie a c r N
ow PDPT %
mm mm mm -
25C. TUL. 1,0 1,0 2,5 0,00 y
25C. TUL. 1,5 1,5 2,5 0,00
25C. TUI. 1,5-0,08 1,5 2,5 0,08 A o)
25C. TUL. 2,0 2,0 3,0 0,00
25C. TUL. 2,0-0,08 2,0 3,0 0,08
= do weinania i toczenia wzdtuznego
= Wersja kontra
-CP -CP
WPX WPX
7615 7615
25CL TUIL 25CR TUIR
0BT xi NEW B8
1SO Nr artykutu Nr artykutu
72639 ... 72638 ...
EUR EUR
25C.TUL. 1,0 23,54 210 23,54 210
25C. TUL. 1,5 23,54 215 23,54 215
25C. TUI. 1,5-0,08 25,07 217
25C. TUL. 2,0 22,83 220 22,83 220
25C. TUL. 2,0-0,08 24,35 222
Stal ° °
Stal nierdzewna ° °
Zeliwo ° °
Metale niezelazne ° °
Stopy zaroodporne o °
= do weinania i toczenia wzdtuznego
= \Wersja kontra
-CP -CP
WUX WUX
7620 7620
25CL TUIL 25CR TUIR
0E xi 0ET xi
1SO Nr artykutu Nr artykutu
72639... 72638 ...
EUR EUR
25C. TUL. 1,0 22,01 1 110 22,01 110
25C. TUL. 1,5 22,01 115
25C. TUL. 2,0 21,20 120 21,20 120
Stal ° °
Stal nierdzewna ° °
Zeliwo ° °
Metale niezelazne o (]
Stopy zaroodporne ° )
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WNT MASTERTOOL

STANDARD /

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

Toczenie

Narzedzia tokarskie - system 25

Oznaczenie a c \"é, p
cw PDPT
mm mm / 2
25.TUL. 2,0 | 2 | 3
L TUIL R TUIR
7\ AP AP 7\
= do wcinania i toczenia wzdtuznego
-AP -AP
WPX WPX
7615 7615
25L TUIL 25R TUIR
NEW BN NEW BN
1SO Nr artykutu Nr artykutu
72611 ... 72610 ...
EUR EUR
25.TUL. 2,0 22,72 220 22,72 220
Stal ° °
Stal nierdzewna ° )
Zeliwo ° °
Metale niezelazne o (]
Stopy zaroodporne ° )
= do wcinania i toczenia wzdtuznego
= Wersja kontra
-AP -AP
WPX WPX
7615 7615
25CL TUIL 25CR TUIR
NEW BN NEW BN
1SO Nr artykutu Nr artykutu
72641 ... 72640 ...
EUR EUR
25C. TUL. 2,0 23,54 220 23,54 220
Stal ° °
Stal nierdzewna ° °
Zeliwo ° °
Metale niezelazne ) )
Stopy zaroodporne ° °

98

— v, strona 125-136



WNT MASTERTOOL

STANDARD /

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

Toczenie

Narzedzia tokarskie - system 25

Oznaczenie a c o’ Skok gwintu 120 a a
cw PDPT PNA s a o
mm mm mm
25. THIN-0,5-0,8/60 ‘ 25 ‘ 6,2 ‘ 60 ‘ 05-0,8 ©
25. THIN-1,0-1,5/60 2,5 6,2 60 1,0-1,5 L THIN
7\ B _
= do toczenia gwintow (profil czesciowy)
60°
ﬂ/ WPX WPX
7630 7630

- &

25L THIN 25R THIN
NEW BN NEW BN
1SO Nr artykutu Nr artykutu
72619 ... 72618 ...
EUR EUR
25. THIN-0,5-0,8/60 27,00 305 27,00 © 305
25. THIN-1,0-1,5/60 27,00 310 27,00 310
Stal (] °
Stal nierdzewna [ °
Zeliwo o o
Metale niezelazne o o
Stopy zaroodporne ° °
= do toczenia gwintow (profil czesciowy)
= \Wersja kontra
60°
WPX WPX
7630 7630
25CL THIN 25CR THIN
NEW BN NEW IO
1SO Nr artykutu Nr artykutu
72651 ... 72650 ...
EUR EUR
25C. THIN-0,5-0,8/60 27,72 305 27,72 = 305
25C. THIN-1,0-1,5/60 27,72 310 27,72 310
Stal ° )
Stal nierdzewna (] L]
Zeliwo o) o
Metale niezelazne o o
Stopy zaroodporne ° ®
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WNT MASTE}QTOOL Toczenie
STANDARD . .
Narzedzia tokarskie - system 25

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

Oznaczenie a c o’ Skok gwintu y b

cw PDPT PNA ™ PDX

mm mm mm mm mm
25. THIN-0,5/60 2,5 0,31 60 0,50 04 6,2
25. THIN-0,7/60 2,5 0,43 60 0,70 0,6 6,2
25. THIN-0,75/60 2,5 0,46 60 0,75 0,6 6,2
25. THIN-0,8/60 2,5 0,49 60 0,80 0,6 6,2
25. THIN-1,0/60 2,5 0,61 60 1,00 0,7 6,2
25. THIN-1,25/60 2,5 0,77 60 1,25 0,9 6,2
25. THIN-1,5/60 2,5 0,92 60 1,50 1,0 6,2

25LTHIN / 25R THIN

= do toczenia gwintow (profil petny)

60°
\XX/ M WPX WPX
7630 7630
25L THIN 25R THIN
NEW IO NEW IO
1SO Nr artykutu Nr artykutu
72623 ... 72622 ...
EUR EUR
25. THIN-0,5/60 37,70 305 37,70 =~ 305
25. THIN-0,7/60 37,70 307 37,70 307
25. THIN-0,75/60 37,70 | 317 37,70 | 317
25. THIN-0,8/60 37,70 - 308 37,70 - 308
25. THIN-1,0/60 37,70 310 37,70 310
25. THIN-1,25/60 39,13 312 39,13 312
25. THIN-1,5/60 39,13 | 315 39,13 | 315
Stal ) )
Stal nierdzewna ° (]
Zeliwo o o
Metale niezelazne ¢} ¢}
Stopy zaroodporne ° °
= do toczenia gwintow (profil petny)
= \Wersja kontra
60°
\XX/ M WPX WPX
7630 7630
25CL THIN 25CR THIN
Xi [ NEW IS
1SO Nr artykutu Nr artykutu
72655 ... 72654 ...
EUR EUR
25C. THIN-0,5/60 38,72 305 38,72 305
25C. THIN-0,7/60 38,72 307 38,72 307
25C. THIN-0,75/60 38,72 | 317 38,72 317
25C. THIN-0,8/60 38,72 308 38,72 308
25C. THIN-1,0/60 38,72 310 38,72 310
25C. THIN-1,25/60 40,05 312 40,05 312
25C. THIN-1,5/60 40,05 | 315 40,05 | 315
Stal ° °
Stal nierdzewna ° )
Zeliwo o o
Metale niezelazne ) @)
Stopy zaroodporne ° )
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WNT MASTERTOOL

STANDARD /

SH 25 - néz tokarski

Toczenie

Narzedzia tokarskie - system 25

@ 5 =
I, b
Rysunki pokazujg wykonanie prawe lewe rawe
| NEW [0 X0
Oznaczenie ISO h b I Ptytka wymienna Nr artykutu Nr artykutu
H B OAL 72001 ... 72000 ...
mm mm mm EUR EUR
SH R/L 08-25 8 8 140 25RIL... 64,10 008 64,10 ~ 008
SH R/L 10-25 10 10 140 25RIL... 66,34 010 66,34 010
SH R/L 12-25 12 12 140 25RIL... 68,58 012 68,58 = 012
SH R/L 16-25 16 16 125 25RIL... 73,98 016 73,98 016
SH R 20-25 25 20 125 25R... 84,78 | 020
X0 Y7
|
™ -
Sruba TORX® Klucz -D
Nr artykutu Nr artykutu
Czesci zamienne 72950 ... 80950 ...
Dla nr artykutu EUR EUR
72 000 008 /72001 008 M3x8-30° 2,96 501 TO8 7,29 110
72000 010/72 001 010 M3x8-30° 296 501 TO08 7,29 110
72000 012/72 001 012 M3x8-30° 2,96 501 TO08 7,29 110
72000016 /72001 016 M3x8-30° 2,96 501 TO8 7,29 110
72 000 020 M3x8-30° 2,96 501 TO8 7,29 110
, o .
SH 25 A - noz tokarski odsadzony
= przecinanie przy pomocy przeciwwrzeciona
S
\% s =
I, b
Rysunki pokazujg wykonanie prawe lewe rawe
[ NEW [0 X0
Oznaczenie ISO h b I f I, Ptytka wymienna Nr artykutu Nr artykutu
H B OAL | WF LH 72009 ... 72008 ...
mm mm mm mm mm EUR EUR
SHR/L 10-25 A 10 10 140 7 22 25RIL... 72,96 010 72,96 010
SHR/L 12-25 A 12 12 140 7 22 25RIL... 72,96 012 72,96 012
SHR/L 16-25 A 16 16 125 7 22 25RIL... 81,93 016 81,93 016
X0 Y7
|
™ -
Sruba TORX® Klucz -D
Nr artykutu Nr artykutu
Czesci zamienne 72950 ... 80950 ...
Dla nr artykutu EUR EUR
72008 010/72 009 010 M3x7-30° 2,96 504 TO08 7,29 110
72008 012/72 009 012 M3x7-30° 2,96 504 TO8 7,29 110
72008 016 /72 009 016 M3x7-30° 2,96 504 TO8 7,29 110
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WNT MASTERTOOL

STANDARD /

SH 25 RH- noz tokarski wzmocniony

Toczenie
Narzedzia tokarskie - system 25

~

@
L .

Rysunki pokazujg wykonanie prawe lewe rawe
| NEW [0 X0
Oznaczenie ISO h b I h, I, Ptytka wymienna Nr artykutu Nr artykutu
H B OAL | HF tH 72003 ... 72002 ...
mm mm mm mm mm EUR EUR
SHR/L 08-25 RH | 8 | 8 | 140 | 10 | 17 | 25RIL. 76,73 008 76,73 008
X0 Y7
|
[N =
Sruba TORX® Klucz -D
Nr artykutu Nr artykutu
Czesci zamienne 72950 ... 80950 ...
Dla nr artykutu EUR EUR
72 002 008 /72 003 008 M3x8-30° 2,96 501 TO8 7,29 110
’ . . .
SH 25 DC - ndz tokarski z doprowadzaniem chtodziwa od tytu
=
I, b
rawe
X0
Oznaczenie ISO h b I Ptytka wymienna Nr artykutu
H B OAL 72004 ...
mm mm mm EUR
SHR10-25 DC | 10 | 10 | 110 | 25R... 199,70 010
X0 X0 X0
4 ¢ 3
Dysza Przewoddéw Sruba mocujaca
doprowadzajgca chtodzacy do KD
chtodziwo
Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
Czesci zamienne 72950 ... 72950 ... 72950 ...
Dla nr artykutu EUR EUR EUR
72004 010 4,48 505 Mé6x1 530 507 SW2,5 3,97 506
X0 Y7
-~
'Y -
Sruba TORX® Klucz -D
Nr artykutu Nr artykutu
72950 ... 80950 ...
Dla nr artykutu EUR EUR
72 004 010 M3x8-30° 2,96 501 TO8 7,29 110
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WNT MASTERTOOL Toczenie
STANpARe S Narzedzia tokarskie - system 25

SH 25 DCL - noz tokarski z doprowadzaniem chtodziwa od tytu i z boku

- =
I, b
Rysunki pokazujg wykonanie prawe lewe rawe
| NEW [0 X0
Oznaczenie ISO h b I Ptytka wymienna Nr artykutu Nr artykutu
H B OAL 72007 ... 72006 ...
mm mm mm EUR EUR
SHR/L12-25DC-L | 12 | 12 | 95 |  25RIL.. 202,80 012 202,80 012
Y7 X0 X0 X0
¥
Kluez -D Dysza Przewoddéw Sruba mocujaca
doprowadzajaca chtodzacy do KD
chtodziwo
Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
Czesci zamienne 80950... 72950... 72 950 ... 72950 ...
Dla nr artykutu EUR EUR EUR EUR
72 006 012/72 007 012 T08 7,29 110 4,48 505 M8x1 2,96 510 SW25 418 508
X0 X0
< g
Zaslepki Sruba TORX®
Nr artykutu Nr artykutu
72950 ... 72950 ...
Dla nr artykutu EUR EUR
72 006 012/72 007 012 M8x1 2,65 509 M3x8-30° 2,96 501
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WNT MASTE}QTOOL Toczenie
STANDARD . .
Narzedzia tokarskie - system 25

SH 25 - n6z tokarski - wersja kontra

= 7 odsadzonym gniazdem ptytki dla prostszej wymiany ptytki bez koniecznosci demontazu trzonka

3

SesT ] FR-

I, b
Rysunki pokazuja wykonanie prawe lewe rawe
| NEW [0 X0
Oznaczenie ISO h b I Ptytka wymienna Nr artykutu Nr artykutu
H B OAL 72011 ... 72010 ...
mm mm mm EUR EUR
SHR/L C 08-25 8 8 140 25CRIL... 64,10 008 64,10 008
SHR/L C 10-25 10 10 140 25C RIL... 66,34 010 66,34 010
SHRI/L C 12-25 12 12 140 25CRIL... 68,58 = 012 68,58 = 012
SHR/L C 16-25 16 16 125 25CRIL... 73,98 016 73,98 016
SHR C 20-25 20 20 125 25CR... 84,78 = 020
X0 Y7
-
'Y —
Sruba TORX® Klucz -D
Nr artykutu Nr artykutu
Czesci zamienne 72950 ... 80950 ...
Dla nr artykutu EUR EUR
72010 008/72 011 008 M3x8 2,96 500 TO9 8,30 111
72010 010/72 011 010 M3x8 2,96 500 TO09 8,30 111
72010 012/72 011 012 M3x8 2,96 500 TO9 8,30 111
72010 016/72 011 016 M3x8 2,96 500 TO9 8,30 111
72 010 020 M3x8 2,96 500 TO9 8,30 111
& k k. . . k
SH 25 RH- néz tokarski wzmocniony - wersja kontra
= 7 odsadzonym gniazdem ptytki dla prostszej wymiany ptytki bez koniecznosci demontazu trzonka
\ ) § = L]
I, b
|1
Rysunki pokazujg wykonanie prawe lewe rawe
[ NEW [ X0
Oznaczenie ISO h b I h, I, Ptytka wymienna Nr artykutu Nr artykutu
H B OAL | HF LH 72013 ... 72012...
mm mm mm mm mm EUR EUR
SHR/ILCO08-25RH | 8 | 8 | 140 | 10 | 17 | 25CRIL.. 76,73 008 76,73 008
X0 Y7
-
'Y ——
Sruba TORX® Klucz -D
Nr artykutu Nr artykutu
Cze$ci zamienne 72 950 ... 80950 ...
Dla nr artykutu EUR EUR
72012 008/72 013 008 M3x8 2,96 500 TO9 8,30 111
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WNT MASTERTOOL

Toczenie
STANDARD /

Narzedzia tokarskie - system 25
SH 25 DC - noz tokarski z doprowadzaniem chtodziwa od tytu - wersja kontra

= 7 odsadzonym gniazdem ptytki dla prostszej wymiany ptytki bez koniecznosci demontazu trzonka

L

b
rawe
X0
Oznaczenie ISO h b I Ptytka wymienna Nr artykutu
H B OAL 72014 ...
mm mm mm EUR
SHRC10-25DC | 10 | 10 | 110 | 25C R... 196,70~ 010
X0 X0 X0
Dysza Przewodéw Sruba mocujaca
doprowadzajaca chtodzacy do KD
chtodziwo
Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
Czesci zamienne 72950 ... 72950 ... 72950 ...
Dla nr artykutu EUR EUR EUR
72 014010 448 505 Mé6x1 530 507 SW25 3,97 506
X0 Y7
-
™ =
Sruba TORX® Klucz -D
Nr artykutu Nr artykutu
72950 ... 80950 ...
Dla nr artykutu EUR EUR
72014010 M3x8 2,96 500 TO9 8,30 111
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WNT MASTERTOOL

STANDARD /

Toczenie

Narzedzia tokarskie - system 25
SH 25 DCL - noz tokarski z doprowadzaniem chfodziwa od tytu i z boku - wersja kontra

= 7 odsadzonym gniazdem ptytki dla prostszej wymiany ptytki bez koniecznosci demontazu trzonka

— =
b
Rysunki pokazuja wykonanie prawe lewe rawe
| NEW [0 X0
Oznaczenie ISO Ptytka wymienna Nr artykutu Nr artykutu
72017 ... 72016 ...
EUR EUR
SHR/LC12-25DC-L | 12 | 95 | 202,80 012 202,80 | 012
Y7 X0 X0 X0
— 8 ¢ 3
.
Klucz -D Dysza Przewodéw Sruba mocujaca
doprowadzajgca chtodzgcy do KD
chtodziwo
Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
Czesci zamienne 80950.. 72950... 72950 ... 72950 ...
Dia nr artykutu EUR EUR EUR EUR
72016 012/72 017 012 T09 8,30 111 4,48 505 M8x1 2,96 510 SW25 4,18 508
X0 X0
T ™
T-:'
Zaslepki Sruba TORX®
Nr artykutu Nr artykutu
72950 ... 72950 ...
Dla nr artykutu EUR EUR
72016 012/72 017 012 M8x1 2,65 509 M3x8 2,96 500
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WNT MASTERTOOL

STANDARD /

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

Toczenie
Narzedzia tokarskie - system 45

Oznaczenie a c r 10 LA a 10
ow | popPT R r\ﬂ \f" . ;’ .
mm | mm | mm %
45.COI. 2,0 20 | 13 | 0,00 © e )
45.C01.2,0-008 | 20 | 13 | 008 L COIR R COIL
45.€COI. 2,5 25 13 | 000 A SPT . 1 sPT A

451 COIL / 45R COIL / 45R COIR

= do przecinania

WPX
7615

WPX
7615

o & &

45L COIL 45R COIL 45R COIR
X1 [ NEW [BS = x
1SO Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
72667 ... 72673 ... 72 666 ...
EUR EUR EUR
45.CO0L. 2,0 34,85 220 34,20 220
45.COI. 2,5 34,85 225 34,20 225 34,85 225
Stal ) ) )
Stal nierdzewna ) ) )
Zeliwo ° ° °
Metale niezelazne ) ° )
Stopy zaroodporne ° ° )
= do przecinania
-SPT -SPT -SPT
WPX WPX WPX
7615 7615 7615
45L COIR 45R COIL 45R COIN
Xi [ NEW [0S 0= x
1SO Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
72662 ... 72 663 ... 72615 ...
EUR EUR EUR
45, COI. 2,0-0,08 34,85 208
45.COL. 2,5 34,85 225 34,85 225
Stal ° ° °
Stal nierdzewna ® ° )
Zeliwo ° ° °
Metale niezelazne ) ) )
Stopy zaroodporne ° ° )
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WNT MASTERTOOL Toczenie
STANpARe S Narzedzia tokarskie - system 45

SH 45 - noz tokarski

el » Ll -

I, b
Rysunki pokazujg wykonanie prawe lewe rawe
| NEW [0 X0
Oznaczenie ISO h b I Ptytka wymienna Nr artykutu Nr artykutu
H B OAL 72019... 72018 ...
mm mm mm EUR EUR
SH R/L 12-45 12 12 140 45RIL... 74,39 012 74,39 | 012
SH R/L 16-45 16 16 125 45RIL... 76,53 016 76,53 016
SH R/L 20-45 20 20 125 45RIL... 85,60 020 85,60 = 020
/o .
SH 45 A - ndz tokarski odsadzony
= przecinanie przy pomocy przeciwwrzeciona
-t
el 1 [M]-
I, b
|1
Rysunki pokazuja wykonanie prawe lewe rawe
| NEW [0 X0
Oznaczenie ISO h b I f I, Ptytka wymienna Nr artykutu Nr artykutu
H B OAL | wr LH 72021 ... 72020 ...
mm mm mm mm mm EUR EUR
SHR/L12-45A 12 12 140 10 38 45RIL... 78,16~ 012 78,16 | 012
SHR/L 16-45 A 16 16 125 10 38 45RIL... 85,80 016 85,80 016
SHR/L20-45A 20 20 125 10 38 45RI/L... 88,35 020 88,35 020
X0 Y7
|
™ —-
Sruba TORX® Klucz -D
Nr artykutu Nr artykutu
Czesci zamienne 72950 ... 80950 ...
Dla nr artykutu EUR EUR
72020 012/72 021 012 M4x9,5 2,24 503 T15 8,67 113
72020 016/72 021 016 M4x9,5 224 503 T15 8,67 113
72 020 020/ 72 021 020 M4x9,5 2,24 503 T15 8,67 113
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Toczenie

Narzedzia do toczenia - WNT Toolfinder

WNT MASTERTOOL
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WNT MASTERTOOL Toczenie
Narzedzia tokarskie - spis tresci

Hity

= Plytki wymienne z krawedzia dogtadzajaca Sé”fgwazng tgzo‘)”ek
poprawia jakos¢ powierzchni lub zwigksza predkosc posuwu e

= toczenie we wszystkich 3 kierunkach konturu Uchwyt zibez
najwyzsza elastycznos¢ bez koniecznosci wymiany narzedzia doprowadzania chtodziwa

= najmniejsze promienie naroza 0,0-0,2mm
tworzenie ostrych krawedzi

specjalna

= jdealna kontrola nad odprowadzaniem widrow stal narzedziowa

redukcja czasow przestoju

= mozliwos¢ wykonania duzych gtebokosci skrawania
zmniejsza ilosci wejs¢ narzedzia

wszystkie tolerancje ksztattu mozna
zastosowac na jednym trzonku

Przeglgd

Ptytki wymienne
VPGT 10 VPXT 10 VPET 10 VCGT 13

i 113 m
WNT MASTERTOOL
STANDARD / ”7
Noz tokarski

90° 91° 93°
114 115 114-116
w0 " s

110



WNT MASTERTOOL

VPGT / VPET / VPXT

Toczenie

Narzedzia tokarskie - TriClamp

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

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

VPGT

F M R

-FL -FR -FL -FR
e WPU WPU . .
7610 7610 TiAIN TiAIN
o C C C
VPGT VPGT VPGT VPGT
|NEW DS | NEW DS X1 X1
1SO r Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
RE 72405 ... 72404 ... 72493 ... 72492 ...
mm EUR EUR EUR EUR
100322 0,0 18,34 760 2 18,34 760 " 18,14 200 2 18,14 200 "
1003008 0,08 18,34 728 ? 18,34 728 " 18,14 208 2 18,14 208 "
1003015 0,15 18,34 735 2 18,34 735 1 18,65 215 2 18,65 215 1
Stal ° °
Stal nierdzewna o) [¢) ) )
Zeliwo ° ) ) °
Metale niezelazne o o o o
Stopy zaroodporne ) ) fe) o
1) Uwaga! Prawa ptytka na prawy uchwyt
2) Uwaga! Lewa ptytka na lewy uchwyt
F M R -FL -FR -FL -FR
@ TiAIN+ TiAIN+
ofgl>] [ofe]s] [ofl<] [of€lx
—4
& &
VPGT VPGT VPGT VPGT
X1 X1 X1 X1
1SO r Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
RE 72493 ... 72492 ... 72493 ... 72492 ...
mm EUR EUR EUR EUR
100322 0,0 18,55 500 2 18,55 500 " 15,49 000 ? 15,49 000 "
1003008 0,08 18,55 508 2 18,55 508 " 15,49 008 2 15,49 008 "
1003015 0,15 18,55 515 2 18,55 515 1 16,00 | 015 2 16,00 | 015 "
Stal ° °
Stal nierdzewna ® )
Zeliwo ° °
Metale niezelazne ° ° ° °
Stopy zaroodporne o [e) ° °

1) Uwaga! Prawa ptytka na prawy uchwyt
2) Uwaga! Lewa ptytka na lewy uchwyt

— v, strona 125-136
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WNT MASTERTOOL

Toczenie
Narzedzia tokarskie - TriClamp
VPET
F M R -FL -FL -FL -FL -FL
e |
7810 5% 7510 7620 TIAN
ofel<] [ofel<] [of@]<] [ofe]=] |of€]=
VPET VPET VPET VPET VPET

0Ed x  [Edx [Edx [Edx &

1SO r Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
RE 72403 ... 72403 ... 72403 ... 72403 ... 72403 ...
mm EUR EUR EUR EUR EUR
100322 0,0 17,73 060 " 17,73 660 " 20,58 760 " 21,60 560 " 20,58 160 "
1003008 0,08 17,73 028 " 17,73 628 " 20,58 728 " 21,60 528 " 20,58 128 "
1003015 0,15 17,73 035 " 17,73 635 1 20,58 | 735 " 21,60 | 535 " 20,58 | 135 ¥
Stal ° ° °
Stal nierdzewna ° o ° )
Zeliwo ° ° °
Metale niezelazne ° o ° ° °
Stopy zaroodporne ° o ° o e}
1) Uwaga! Lewa ptytka na lewy uchwyt
F M R -FR -FR -FR -FR -FR
e WUU WU WPU WPU AN
7610 7630 7610 7620
~ ~ -~ ~ ~
olel>| [ofe]=] [ofel<] [of€]] |of€]<]
VPET VPET VPET VPET VPET
[ NEW DS [ NEW DS [ NEW DS NEW RS [NEW RS
1SO r Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
RE 72402 ... 72402 ... 72402 ... 72402 ... 72402 ...
mm EUR EUR EUR EUR EUR
100322 0,0 17,73 060 " 17,73 660 " 20,58 760 " 21,60 560 V 20,58 160 "
1003008 0,08 17,73 028 " 17,73 628 " 20,58 728 " 21,60 528 " 20,58 128
1003015 0,15 17,73 1 035 " 17,73 635 " 20,58 | 735 " 21,60 | 535 " 20,58 | 135 "
Stal ° ° °
Stal nierdzewna ° o o o
Zeliwo ° ° °
Metale niezelazne ° o ° ° °
Stopy zaroodporne ° o ° o o

1) Uwaga! Prawa ptytka na prawy uchwyt

112
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WNT MASTERTOOL Toczenie

Narzedzia tokarskie - TriClamp
VPXT

F M R -EL -ER

‘ TiAIN+ TiAIN+
o] o]z
VPXT VPXT
X1 X1
1SO r Nr artykutu Nr artykutu
RE 72493 ... 72492 ...
mm EUR EUR
1003015 0,15 13,25 | 615 2 13,25 615 "
1003035 0,35 13,25 635 2 13,25 635 "
Stal nierdzewna o o
Zeliwo ° °
Metale niezelazne o °
Stopy zaroodporne o o

1) Uwaga! Prawa ptytka na prawy uchwyt
2) Uwaga! Lewa ptytka nalewy uchwyt

—v_strona 125-136 03 | 13



WNT MASTERTO(y. Toczenie
PERFORMANCE . . .
Narzedzia tokarskie - uchwyt TriClamp

TriClamp - SVAP 90° - uchwyt zaciskowy z zaciskiem Srubowym

s
.~ E=]
o J
Ly
Rysunki pokazujg wykonanie prawe
Oznaczenie ISO h b I, f Ptytka wymienna Nr artykutu Nr artykutu
H B OAL | WF 72382 ... 72 380 ...
mm mm mm mm EUR EUR
SVAP R/L 0808 H10 8 8 100 8 VP.. 1003 82,13 008 82,13 008
SVAP R/L 1010 H10 10 10 100 10 VP.. 1003 82,13 010 82,13 010
SVAP R/L 1212 H10 12 12 100 12 VP.. 1003 94,56 = 012 94,56 | 012
Y7 2A
Klucz -D Sruba zaciskowa
Nr artykutu Nr artykutu
Czesci zamienne 80950.. 72950..
Ptytka wymienna EUR EUR
VP.. 1003 T08 7,29 /110 4,66 002

TriClamp - SVIP 93° - uchwyt zaciskowy z zaciskiem Srubowym

Py
- 5 o
< h
ly
Rysunki pokazujg wykonanie prawe lewe prawe
X0 X0
Oznaczenie ISO h b I, f Ptytka wymienna Nr artykutu Nr artykutu
H B OAL | WF 72 386 ... 72 384 ...
mm mm mm mm EUR EUR
SVJP R/L 0808 H10 8 8 100 8 VP.. 1003 82,13 ~ 008 82,13~ 008
SVJP R/L 1010 H10 10 10 100 10 VP.. 1003 82,13 010 82,13 010
SVJP R/L 1212 H10 12 12 100 12 VP.. 1003 94,56 = 012 94,56 © 012
SVJP R/L 1616 K10 16 16 125 16 VP.. 1003 102,90 = 016 102,90 016
Y7 2A
g
Klucz -D Sruba zaciskowa
Nr artykutu Nr artykutu
Czesci zamienne 80950.. 72950..
Ptytka wymienna EUR EUR
VP.. 1003 T08 7,29 /110 466 002
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WNT MASTERTOOL

TriClamp - SVXP 91° - uchwyt zaciskowy z zaciskiem Srubowym

Toczenie
Narzedzia tokarskie - uchwyt TriClamp

[

3°
T\

©)

N

h
h

Rysunki pokazujg wykonanie prawe lewe prawe
X0 X0
Oznaczenie ISO h b I, f Ptytka wymienna Nr artykutu Nr artykutu
H B OAL | WF 72390 ... 72 388 ...
mm mm mm mm EUR EUR
SVXP R/L 0808 H10 8 8 100 8 VP.. 1003 82,13 008 82,13 008
SVXP R/L 1010 H10 10 10 100 10 VP.. 1003 82,13 010 82,13 010
SVXP R/L 1212 H10 12 12 100 12 VP.. 1003 94,56 = 012 94,56 | 012
SVXP R/L 1616 K10 16 16 125 16 VP.. 1003 102,90 = 016 102,90 016
Y7 2A
Klucz -D Sruba zaciskowa
Nr artykutu Nr artykutu
Czesci zamienne 80950.. 72950..
Ptytka wymienna EUR EUR
VP.. 1003 T08 7,29 /110 4,66 002

TriClamp - SVIP 93°-IC - uchwyt zaciskowy z zaciskiem Srubowym i chodzeniem wewngtrznym

L ﬂ L S a
.~ 0) b4 = =
%fg Gy
I
Iy
Rysunki pokazujg wykonanie prawe lewe rawe
L= xo X0
Oznaczenie ISO h b I, I, f h, G, G, | Ptytkawymienna Nr artykutu Nr artykutu
H B OAL | LH WF | OAH 72 361 ... 72 360 ...
mm mm mm mm mm mm EUR EUR
SVJP R/L 0810 H10IC 8 10 100 21 10 15 | M5 M5 VP.. 1003 253,70 008 253,70 ~ 008
SVJP R/L 1010 H10IC 10 10 100 21 10 135 | M5 M5 VP.. 1003 212,00 010 212,00 010
SVJPR/L 1212 H101C 12 12 100 21 12 155 | M5 M5 VP.. 1003 244,60 = 012 244,60 = 012
SVJP R/L 1616 K10 IC 16 16 125 21 16 195 | M5 | G1/8" VP.. 1003 235,40 016 235,40 016
SVJP R/L 2020 K10 IC 20 20 125 21 20 | 235 | M5 | Gi/8" VP.. 1003 245,60 020 245,60 | 020
X0 X0 Y7 2A
i» ol - g
Sruba cylin- Sruba cylin- Klucz -D Sruba zaciskowa
dryczna dryczna
Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
Czesci zamienne 72950 ... 72950 ... 80950.. 72950..
Dla nr artykutu EUR EUR EUR EUR
72360 008 /72 361 008 M5x4 4,69 011 TO08 7,29 110 4,66 002
72360 010/72 361 010 M5x4 4,69 011 TO8 7,29 110 4,66 002
72360 012/72 361 012 M5x4 4,69 011 TO08 7,29 110 4,66 002
72360016 /72 361 016 G1/8" 14,88 010 Mbx4 469 011 TO8 7,29 110 4,66 002
72 360020/ 72 361 020 G1/8" 14,88 010 Mb5x4 4,69 011 TO8 7,29 110 4,66 002
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WNT MASTERTO(} Toczenie
PERFORMANCE . . .
Narzedzia tokarskie - uchwyt TriClamp

TriClamp - SVIP 93°-1C - wzmocniony uchwyt zaciskowy z zaciskiem Srubowym i
chfodzeniem wewngtrznym

o 1 5|a

Rysunki pokazujg wykonanie prawe lewe rawe
EEd xo X0
Oznaczenie ISO h b I, I, f h, G, G, | Ptytkawymienna Nr artykutu Nr artykutu
H B OAL | LM WF | onH 72 363 ... 72 362 ...
mm mm mm mm mm mm EUR EUR
SVJPR/L0810H1O0VIC| 8 10 100 21 10 1,5 | M5 M5 VP.. 1003 253,70 008 253,70 ~ 008
SVJPR/L 1010 HIOVIC| 10 10 100 21 10 135 | M5 M5 VP.. 1003 212,00 010 212,00 010
SVJPR/L1212H10VIC| 12 12 100 21 12 155 | M5 M5 VP.. 1003 244,60 = 012 244,60 = 012
X0 Y7 2A
W - g
Sruba cylin- Klucz -D Sruba zaciskowa
dryczna
Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
Czesci zamienne 72950 ... 80950.. 72950..
Ptytka wymienna EUR EUR EUR
VP.. 1003 M5x4 469 011 TO8 7,29 110 4,66 002

TriClamp - SVIP 93°- IC - wzmocniony uchwyt zaciskowy z zaciskiem Srubowym i
chfodzeniem wewnetrznym

\ a . 5a

Rysunki pokazujg wykonanie prawe lewe rawe
| NEW [ X0
Oznaczenie ISO h b I, l, f h, G, G, | Ptytkawymienna Nr artykutu Nr artykutu
H B OAL | LH WF | OAH 72 365 ... 72 364 ...
mm mm mm mm mm mm EUR EUR
SVJPR/L1616 KIOVIC | 16 16 125 21 16 195 | M5 | G1/8" VP.. 1003 235,40 = 016 235,40 = 016
SVJP R/L 2020 K10 VIC| 20 20 125 21 20 | 235 | M5 | Gi/8" VP.. 1003 245,60 020 245,60 020
X0 X0 Y7 2A
ol ol - g
Sruba cylin- Sruba cylin- Klucz -D Sruba zaciskowa
dryczna dryczna
Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
Czesci zamienne 72950 ... 72950 ... 80950.. 72950...
Ptytka wymienna EUR EUR EUR EUR
VP.. 1003 G1/8" 14,88 010 M5x4 4,69 011 TO08 7,29 /110 4,66 002
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WNT MASTERTOOL

Toczenie
STANDARD

Narzedzia tokarskie - System VCGT
VCGT

Oznaczenie | S d
L S IC

mm mm mm

VCGT 1303.. | 1384 | 318 | 794

VCGT

-FN -FN
TiCN
©lc]] Blc]z
CERMET
VCGT VCGT
Xt X1
I1SO r Nr artykutu Nr artykutu
RE 72 668 ... 72668 ...
mm EUR EUR
130300 0,0 19,16~ 400 17,32 500
130301 0,1 19,16 401 17,32 501
S
Stal nierdzewna ° o
Zeliwo ) )
Metale niezelazne L4
Stopy zaroodporne

Stal hartowana

—v_strona 125-136 03 | n7



WNT MASTE}QTOOL Toczenie
STANDARD . .
Narzedzia tokarskie - System VCGT

SVAC 90° - uchwyt zaciskowy z zaciskiem Srubowym

Lut] .
T ] -
$ h
|1
rawe
X0
Oznaczenie ISO h b I f I, Ptytka wymienna Nr artykutu
H B OAL | WF tH 72 030...
mm mm mm mm mm EUR
SVAC R 0808 L13 8 8 140 10 25 VCGT 1308.. 73,67 008
SVACR 1010 L13 10 10 140 10 VCGT 1308.. 64,71 010
SVACR 1212 L13 12 12 140 12 VCGT 1308.. 65,42 012
SVACR 1616 M13 16 16 125 16 VCGT 1308.. 75,92 016
SVAC R 2020 M13 20 20 125 20 VCGT 13083.. 92,22 020
X0 Y7
-~
™ -
Sruba TORX® Klucz -D
Nr artykutu Nr artykutu
Czesci zamienne 72950 ... 80950 ...
Dla nr artykutu EUR EUR
72 030 008 M3x7,2 2,24 502 T09 8,30 111
72 030 010 M3x7,2 2,24 502 T09 8,30 111
72 030 012 M3x7,2 2,24 502 T09 8,30 111
72 030 016 M3x7,2 2,24 502 TO09 8,30 111
72 030 020 M3x7,2 2,24 502 T09 8,30 111
o . . . 14
SVIC 93° - uchwyt zaciskowy z zaciskiem $rubowym
® s <
< h
|3
|1
rawe
X0
Oznaczenie ISO h b I f I, Ptytka wymienna Nr artykutu
H B OAL | wr LH 72032 ...
mm mm mm mm mm EUR
SVJC R 0808 L13 8 8 140 10 25 VCGT 13083.. 73,67 008
SVJCR 1010 L13 10 10 140 10 VCGT 1303.. 64,71 010
SVJCR 1212 L13 12 12 140 12 VCGT 1303.. 65,42 = 012
SVJCR 1616 M13 16 16 125 16 VCGT 1303.. 75,92 016
SVJC R 2020 M13 20 20 125 20 VCGT 1303.. 92,22 020
X0 Y7
-~
™ -
Sruba TORX® Klucz -D
Nr artykutu Nr artykutu
Czesci zamienne 72950 ... 80950 ...
Dla nr artykutu EUR EUR
72 032 008 M3x7,2 2,24 502 T09 8,30 111
72032010 M3x7,2 2,24 502 TO09 8,30 111
72 032012 M3x7,2 2,24 502 T09 8,30 111
72 032 016 M3x7,2 2,24 502 T09 8,30 111
72 032 020 M3x7,2 2,24 502 T09 8,30 111
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WNT MASTERTOOL

STANDARD /

Hity

Toczenie

Narzedzia tokarskie - spis tresci

= montaz styczny
znacznie zwieksza stabilnosé

= 4 krawedzie skrawajace
zwieksza rentownosc

= 0stro oszlifowane krawedzie skrawajace
niewielkie sity skrawania i najwyzsza doktadnos¢

= mozliwos¢ wykonania kanatkéw 90°
brak koniecznosci wykonczenia

= duze gtebokosci skrawania
mniejszy czas obrobki dzieki mozliwosci wycofania sie

= powszechnie stosowane wegliki spiekane
najwieksza elastycznosc

Przeglgd

precyzyjny strumien
chtodziwa (regulowany)

tytu lub z boku

mocowanie $ruby z przeciwnej strony

doprowadzanie chtodziwa mozliwe z

Ptytki wymienne
S0GX 07

WPX
7615

120
WPX
7620
120
N6z tokarski
SSAO0 07
normalny 121
z chiodze-
niem we- Z
wnetrznym

SOGX 11
WPX
7615
120
WPX
7620
120
SSAO 11

121

122
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WNT MASTERTOOL

STANDARD /

506X

Toczenie

Narzedzia tokarskie - System SOGX

Oznaczenie a S d
cw Wi Ic
mm mm mm

SOGX 0703.. 1,3 3,5 75

SOGX 1104.. 1,6 4,0 11,5

506X

s
Na ilustracji widoczna jest wersja prawa

-FL -FR -FL -FR
WPX WUX
7615 7620
O oJe
SOGX SOGX SOGX SOGX
[ NEW DS [ NEW DS NEW B X1
1SO r Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
72671 ... 72670 ... 72671 ... 72670 ...
mm EUR EUR EUR EUR
070300 0,0 16,81 200 16,81 200 15,90 100 15,90 100
070302 0,2 16,81 202 16,81 202 15,90 102 15,90 102
070304 04 16,81 204 16,81 204 15,90 104
Stal ) ) ) )
Stal nierdzewna ° ° ° )
Zeliwo ° ° ° °
Metale niezelazne ) ) ) )
Stopy zaroodporne ° ° ° )
-FL -FR -FL -FR
WPX
7615
EIEE
SOGX
[NEW DS
1SO r Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
72669 ... 72668 ... 72669 ... 72668 ...
mm EUR EUR EUR EUR
110400 0,0 19,16 200 19,16~ 200 18,24 100 18,24 100
110402 0,2 19,16 202 19,16 202 18,24 102 18,24 102
110404 0,4 19,16 204 19,16 204 18,24 104 18,24 104
Stal ° ° ° °
Stal nierdzewna ° ) ° °
Zeliwo ° ° ) )
Metale niezelazne ® ® ° )
Stopy zaroodporne ° ° ° )
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WNT MASTERTOOL

STANDARD /

SSAQ - uchwyt zaciskowy styczny

Toczenie

Narzedzia tokarskie - System SOGX

© 1- B
| b
3 |1
Rysunki pokazujg wykonanie prawe lewe rawe
| NEW [0 X0
Oznaczenie ISO h b I h, I, Ptytka wymienna Nr artykutu Nr artykutu
H B OAL | HF tH 72029 ... 72028 ...
mm mm mm mm mm EUR EUR
SSAO R/L 0808 Y07 8 8 120 10 12 SOGX 0703.. 70,62 008 70,62 008
SSAO R/L 1010 LO7 10 10 140 10 SOGX 0703.. 57,47 010 57,47 010
SSAO R 1212 LO7 12 12 140 12 SOGX 0703.. 79,58 012
X0 Y7
o
™ -
Sruba TORX® Klucz -D
Nr artykutu Nr artykutu
Czesci zamienne 72950 ... 80950 ...
Dla nr artykutu EUR EUR
72 028 008 /72 029 008 M3x7,2 2,24 502 T09 8,30 111
72028 010/72 029 010 M3x7,2 2,24 502 T09 8,30 111
72028 012 M3x7,2 2,24 502 TO09 8,30 111
SSAQ - uchwyt zaciskowy styczny
\ VE
I b
|1
Rysunki pokazujg wykonanie prawe lewe rawe
| NEW [0 X0
Oznaczenie ISO h b I h, I, Ptytka wymienna Nr artykutu Nr artykutu
H B OAL | HF tH 72025 ... 72024 ...
mm mm mm mm mm EUR EUR
SSAO R/L 1212 L11 12 12 140 14 17 SOGX 1104.. 72,55 012 72,55 012
SSAO R/L 1616 K11 16 16 125 16 SOGX 1104.. 72,96 016 72,96 016
SSAO R 2020 K11 20 20 125 20 SOGX 1104.. 82,64 = 020
X0 Y7
o
™ -
Sruba TORX® Klucz -D
Nr artykutu Nr artykutu
Czesci zamienne 72950 ... 80950 ...
Dla nr artykutu EUR EUR
72 024 012/72 025 012 M4x9,5 2,24 503 T15 8,67 113
72 024 016 /72 025 016 M4x9,5 2,24 503 T15 8,67 113
72 024 020 M4x9,5 2,24 503 T15 8,67 113
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WNT MASTE}QTOOL Toczenie
STANDARD o .
Narzedzia tokarskie - System SOGX

SSAQ - uchwyt zaciskowy styczny z chtodzeniem wewnetrznym

w

l, b
|1
rawe
X0
Oznaczenie ISO h b I h, I, Ptytka wymienna Nr artykutu
H B OAL | HF LH 72026 ...
mm mm mm mm mm EUR
SSAOR1212L11DC-L | 12 12 140 14 17 SOGX 1104.. 200,70 - 012
SSAOR 1616 K11 DC-L| 16 16 125 16 SOGX 1104.. 196,70 016
SSAO R 2020 K11 DC-L| 20 20 125 20 SOGX 1104.. 205,80 = 020
Y7 X0 X0 X0
— 8 ¢ A
"
Klucz -D Dysza Przewodéw Sruba mocujaca
doprowadzajaca chtodzacy do KD
chtodziwo
Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
Czesci zamienne 80950.. 72950... 72950 ... 72950 ...
Dla nr artykutu EUR EUR EUR EUR
72 026 012 T15 8,67 113 4,48 505 M8x1 2,96 510 SW2,5 4,18 508
72 026 016 T15 8,67 113 448 505 M8x1 296 510 SW2,5 459 511
72 026 020 T15 8,67 113 4,48 505 M8x1 2,96 510 SW2,5 459 511
X0 X0
ot ™
=~
Zadlepki Sruba TORX®
Nr artykutu Nr artykutu
72950 ... 72950 ...
Dla nr artykutu EUR EUR
72 026 012 M8x1 2,65 509 M4x9,5 2,24 503
72 026 016 M10x1 3,87 512 M4x9,5 2,24 503
72 026 020 M10x1 3,87 512 M4x9,5 2,24 503
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WNT MASTERTOOL Toczenie

Narzedzia tokarskie - przewody chtodzqce
Redukgja Itqczka
= max. 200 bar / 2900 psi = max. 200 bar / 2900 psi

= brak koniecznosci stosowania pierscienia uszczelniajacego

TN

L

D= xo
[NEW B0 Oznaczenie c U L Nr artykutu
Oznaczenie G g L Nr artykutu 72 305 ...
72301 ... mm | mm | mm EUR
mm EUR HDKS.150.3-3 3 3 150 40,56 001
RV.100.G1/8-M5 M5 | G1/8" 15 27,61 006 HDKS.150.4-4 4 4 150 41,47 003
RV.100.M10x1-M5 | M5 | M10x1 15 27,61 007 HDKS.150.5-5 5 5 150 43,31 007
RV.100.M6-M5 M5 M6 18 27,61 002 HDKS.150.6-4 6 4 150 44,02 008
RV.100.M8x1-M5 M5 | M8x1 15 27,61 008 HDKS.200.3-3 3 3 200 4117 012
HDKS.200.4-4 4 4 200 41,98 014
HDKS.200.5-5 5 5 200 43,82 018
1 HDKS.200.6-4 6 4 200 4453 019
Red U kqu HDKS.300.3-3 3 3 300 41,37 023
) HDKS.300.4-4 4 4 300 42,19 025
* max. 200 bar/2900psi HDKS.300.4-6 4 | 6 | 300 56,35 028
= wraz z pierscieniem uszczelniajacym HDKS. 300.5-5 5 5 300 1402 030
HDKS.300.6-4 6 4 300 44,84 031
HDKS.500.3-3 8 3 500 42,80 035
HDKS.500.4-4 4 4 500 43,51 037
o TI ? HDKS.500.4-6 4 6 500 46,06 040
T ‘ HDKS.500.5-5 5 5 500 4555 043
L

Itqczka 45°

NEW B0 .
Oznaczenie G g L Nr artykutu = max. 200 bar / 2900 psi
72301 ...
mm EUR
RV.100.M5-G1/8 G1/8" M5 27 27,61 004
RV.100.M5-M10x1 | M10x1 | M5 27 27,61 005 w
RV.100.M5-M6 M6 M5 15 27,61 001 ﬂ
RV.100.M5-M8x1 | M8x1 M5 23 27,61 003
X0
0= xo
0 Oznaczenie C V] L Nr artykutu
72 305 ...
Piersciefi mm mm mm EUR
uszezelniajacy HDKS.150.3-45-3 3 3 150 46,67 002
HDKS.150.4-45-4 4 4 150 47,38 004
- #;a“;‘s"g““’ HDKS1504-456 | 4 | 6 | 150 5024 005
gfgﬁf'azrm'jﬂl"e Fon " HDKS1505-455 | 5 5 | 150 4952 006
72301 004 114 009 HDKS.200.3-45-3 3 3 200 47,08 | 013
72301 005 1’14 009 HDKS.200.4-45-4 4 4 200 47,79 015
72301 001 1’14 009 HDKS.200.4-45-6 4 6 200 50,75 016
PG 14 opg  HDKS.200.5-455 | 5 5 200 50,03 017
’ HDKS.300.3-45-3 3 3 300 47,49 024
HDKS.300.4-45-4 4 4 300 47,99 026
HDKS.300.4-45-6 | 4 6 300 51,05 027
HDKS.300.5-45-5 5 5 300 50,24 029
HDKS.500.3-45-3 3 3 500 48,71 = 036
HDKS.500.4-45-4 4 4 500 49,42 038
HDKS.500.4-45-6 4 6 500 52,38 039
HDKS.500.5-45-5 5 5 500 51,56 042

70 Przewody chtodzace nalezy zamowic
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WNT MASTERTOOL Toczenie

, ,

Narzedzia tokarskie - przewody chtodzgce
Itqczka z gwintem Nakretki obrotowe
= max. 200 bar / 2900 psi = max. 200 bar / 2900 psi

= brak koniecznosci stosowania pierscienia uszczelniajacego

L
[T
L
| ﬂ—'—(!—'—ﬁj%i M © C\ i ‘v
PR s =
T
1ls
L& xo [NEW R
Oznaczenie C g L Nr artykutu Oznaczenie d U g L Nr artykutu
72305 ... 72307 ...
mm mm EUR mm mm mm EUR
HDKS.150.M5-3 3 M5 150 44,22 009 KA.SV.G1/8-4 4 30 | Gi/g" | 37 88,65 | 012
HDKS.150.M5-4 4 M5 150 45,04 010 KA.SV.G1/8-5 5 30 | Gi/g" | 37 88,65 013
HDKS.150.M5-5 5 M5 150 46,98 | 011 KA.SV.G1/8-6 6 30 | Gi/g" | 37 88,04 014
HDKS.200.M5-3 3 M5 200 44,84 020 KA.SV.G1/8-8 8 30 | Gi/g" | 37 90,89 015
HDKS.200.M5-4 4 M5 200 45,55 021 KA.SV.M5-3 3 21 M5 28 105,00 016
HDKS.200.M5-5 5 M5 200 47,49 022 KA.SV.M5-4 4 21 M5 28 101,80 017
HDKS.300.M5-3 3 M5 300 44,94 1 032 KA.SV.M5-5 5 21 M5 28 103,90 | 018
HDKS.300.M5-4 4 M5 300 45,86 033
HDKS.300.M5-5 5 M5 300 47,69 034 .
HDKS.500.M5-3 3 M5 500 46,47 044
HDKS.500.M5-4 4 M5 500 47,08 ~ 045 SZkaOZ*QCZku (*qczmk)
HDKS.500.M5-5 5 M5 500 48,91 046

= max. 200 bar / 2900 psi

Potqgczenie Srubowe proste

[ (——
= max. 200 bar / 2900 psi R Rt
L
! & o
( Oznaczenie g L Nr artykutu
72 319 ...
mm EUR
KIG.M5 | M5 | 26 132,50 001
[ NEW B
Oznaczenie d g L Nr artykutu ( )
Waviatu - Szybkoztgezka (whyczka
KA. G1/8-2 e % o go1 " Max 200bar/2900psi
KA:G118-3 3 Gi/8" 26 29114 002 = prak koniecznosci stosowania pierscienia uszczelniajacego
KA. G1/8-4 4 G1/8" | 32 24,35 003
KA. G1/8-5 5 G1/8" | 32 24,46 004
KA. G1/8-6 6 G1/8" | 32 23,64 005
KA. G1/8-8 8 G1/8" | 34 30,88 006 o
KA. M5-2 2 M5 19 23,64 007
KA. M5-3 3 M5 21 24,05 008
KA. M5-4 4 M5 27 29,65 009 L
KA. M5-5 5 M5 27 29,65 010
KA. M5-6 6 M5 27 28,94 | 011
[ NEW B
Oznaczenie g L Nr artykutu
72 320 ...
mm EUR
SAG.M5 | M5 | 20 45,55 | 001

70 Przewody chtodzace nalezy zamowic
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WNT MASTERTOOL

Przyktady materiatow dla tabeli parametréw WNT

Narzedzia tokarskie - parametry skrawania

Indeks

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

6.4
6.5

Materiat

Stal konstrukcyjna ogdinego przeznaczenia
Stal automatowa

Stal do naweglania, niestopowa

Stal do naweglania, stopowa

Stal do ul ia ciepl

Stal do ul ia ciepl

Stal do ul ia ciepl

Stal do ul ia ciepl p
Staliwo

Stal do azotowania

Stal do azotowania

Stal fozyskowa

Stal sprezynowa

Stal szybkotnaca

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

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

Stal nierdzewna, austenityczna/ ferrytyczna
Stal nierdzewna, austenityczna

Stale zaroodporne

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

Zeliwo szare z grafitem

Zeliwo ciggliwe, biate

Zeliwo ciagliwe, biate

Zeliwo ciagliwe, czarne

Zeliwo ciagliwe, czarne

A [eEr——— s 0
\ P { P )

Stopy aluminium < 0,5% Si

Stopy aluminium 0,5-10% Si

Stopy aluminium 10-15% Si

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

Stopy specjalne miedzi

Stopy specjalne miedzi

Mosiadz dajacy krotkie wiéry, braz, m. czerwony

Mosiadz dajacy dtugie widry

Tworzywa termoplastyczne

Tworzywa termoutwardzalne

Tworzywa sztuczne wzmocnione widknem
Magnez i jego stopy

Grafit

Wolfram i jego stopy

Molibden i jego stopy

Czysty nikiel

Stopy niklu

Stopy niklu

Stopy niklu i molibdenu

Stopy niklowo-chromowe

Stopy kobaltowo - chromowe

Stopy zarowytrzymate
Stopy nikl kobal

Czysty tytan
Stopy tytanu
Stopy tytanu

Stal hartowana

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

Oznaczenie materiatu

St 37-2

9 SMnPb 28
C15

16 MnCr 5

C45

C60

50 MnSi 4

31 NiCr 14

G-X 260 Cr 27
34 CrAl 6

31 CrMo 12

100 Cr6 (W3)
558i7

S6-5-3

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

X 46Cr13

X 3CrNi 134

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

GG-30

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

Al99,5

AlMn1

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

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

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

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

*\Wzmocnione wioknem

szklanym

Numer
materiatu

Oznaczenie materiatu

1.0570
1.0727
1.0481
1.7015
1.1191

11221

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

St52-3

45820

17 Mn 4

13Cr3

Ck 45

Ck 60

28Cr4

34Cr4

GS-20 NiCrMo 37
34 AlMo 5

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

X155 CrVMo 12 1
X30WCrv53
G-X20Cr 14

X 105 CrCoMo 18 2
X 50 CrMoV 15
X30Cr13

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

GG-45

GGG-50

GGG-80

GTW-45

GTW-65

GTS-45

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

CuPb1P

CuSi3Mn

2.0090
2.1160
2.1525

2.0380 CuZn39Pb2 (Ms58)
2.1293  CuCrzr

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

3.5612

**\Wzmocnione widknem
weglowym

Numer

o Oznaczenie materiatu
materiatu

1.0060
1.0757
1114 Ck15

15919  15CrNi6

1.0535 C55

1.0540 C50

17225 42CrMo 4

1.3565 48 CrMo 4

1.6582  GS-34 CrNiMo 6
1.8509 41 CrAIMo 7

1.8550 34 CrAINi 7

1.3520 100 CrMn 6

17701 51 CrMoV 4

1.3294  PMHS6-5-3-8; ASP30
1.2316  X36 CrMo 16

1.2744 57 NiCrMov 7 7
14107 G-X8CrNi12

14016 X6Cri17

1.4106 X2 CrMoSiS 1821
1.4104 X 14 CrMoS 17
14462 X2CrNiMoN 2253
1.4449 X3 CrNiMo 18123
1.4841 X 10 NiCrAITi 32 21

St60-2
46 SPb 2

E-AlH
AlMg1
G-AISi5CutMg

3.0256
3.3315
3.2134

G-AISi21CuNiMg
CusSI2Mn
CuMn5

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

21522
21366

2.0410
21080

Resopal

AFK**

MgAI8Zn1
Technograph 15
W93NiFe (DENAL)
MHC, ODS

24068 LC-Ni99

1.3921  Ni49

2.4858  NiCr21Mo

2.4819  NiMo16Cri5W
24816  NiCri5Fe

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

3.7124  TiCu2

3.7154  TiAI6Zr5

3.5812

***\Wzmocnione wtoknem
amidowym
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Narzedzia tokarskie - parametry skrawania

Orientacyjne wartosci parametréw skrawania doktadnego (F) - (M)

e e

Strategia: F - Mtamacze widra-F32,-NF23 // -F23,-PF23, -F43, -ZF, SMF, -PF26, -SMQ, -FM37
HCX1115  HCX1125 HCR1135 CCN2120 HCN2125 CWN2135 HCN2430 WUU7610 WUU7630 WPU7610 WPU7620 TIAIN

Indeks v, W m/min
1.1 260-350 200-270  180-220 120-260 170-220  120-220 50-100 180-260 50-220
1.2 280-360 230-280  190-240 130-220 190-230  120-250 50-100 180-260 50-220
1.3 220-350 240-290 170-210 130-250 160-200  80-180 50-100 180-260 50-220
1.4 240-320 200-270  180-220 130-220 170-230  60-160 40-90 100-220 50-200
1.5 230-300 220-260 160-210 100-180  150-200  80-180 50-100 180-260 50-220
1.6 210-270  210-250  170-230 100-180  160-220  60-160 50-100 180-260 50-220
1.7 240-320 210-280  170-210 60-180  150-200  80-180 40-90 100-220 50-200
1.8 200-280 190-240  150-190 60-180  140-180  60-130 30-80 90-180 50-180
1.9 200-300 170-240  170-200 80-180  170-200  80-180 50-100 180-260 50-220
1.10 220-280 180-240  150-200 100-180  140-170 60-170 40-90 100-220 50-200
1.11 200-270  170-240  140-180 100-180  140-180  80-150 30-80 90-180 50-180
1.12 210-300 200-270  160-200 80-180  160-200  60-150 30-80 90-180 50-180
1.13 180-270  170-240  140-190 60-180  130-180  60-150 40-90 100-220 50-200
1.14 180-250  180-230  130-180 80-180  130-180 40-90 100-220 50-200
1.15 160-250  150-230  120-160 80-150  120-160  60-150 30-80 90-180 50-180
1.16 150-240  140-220  120-170 80-150 110-160 60-150 30-80 90-180 50-180
21 200-280 200-280 160-210  190-260 200-280  160-240 50-160 30-80 50-220 110-200 40-180
2.2 200-280 200-280 160-210 200-250 200-280  180-250 50-180 30-80 50-220 110-200 40-180
2.3 190-260 190-260 130-200 190-240  190-260  150-240 50-150 20-40 50-130 90-150 40-90
2.4 190-240 190-240 120-200  140-210  190-240  160-230 50-160 20-40 50-130 90-150 40-90
2.5 100-150  110-190  100-220  150-230 50-130 20-40 50-130 90-150 40-90
2.6 60-80 80-160 100-220  120-170 50-120 30-80 50-220 110-200 40-180
2.7 60-80 80-140 40-100 120-160 50-120 20-40 50-130 90-150 40-90
3.1 220-280 200-260 140-180 120-200 90-150 90-150 90-150
3.2 200-270  190-250 110-170 100-180 90-150 90-150 90-150
3.3 180-250 170-240 130-180 120-200 90-150 90-150 90-150
3.4 180-260  140-190 160-240 100-180 90-150 90-120 90-150
3.5 260-320 240-290 160-230 90-160 90-120 90-120 90-120
3.6 200-320 170-290 130-190 70-150 90-120 90-120 90-120
3.7 240-320 240-290 150-220 90-160 90-120 90-120 90-120
3.8 210-320  170-290 140-180 70-150 90-120 90-120 90-120
41 100-600 100-2000 120-2500 60-1500 160-3000 80-3000
4.2 100-600 100-1500 120-2500 60-1500  160-3000 80-3000
4.3 100-400 100-1500 120-2500 60-1500 160-3000 80-3000
4.4 100-400 100-1300 120-2500 60-1500  160-3000 80-3000
4.5 100-400 100-600 120-2500 60-1500 160-3000 80-3000
4.6 100-400 100-300 90-150 90-120 90-150
4.7 100-400 100-500 90-120 90-120 90-120
4.8 100-400 100-500 90-120 90-120 90-120
4.9 100-400 100-500 90-120 90-120 90-120
410 100-400 100-500 90-120 90-120 90-120
411 100-500  100-500 50-160 100-750
4.12 100-290  100-500 50-160 100-750
413 90-200
414 60-160
415 50-140
4.16
417
418
419
5.1 20-40 15-30 20-40 20-90 25-70
5.2 20-40 15-40 20-40 20-90 25-100
5.3 8-25 20-35 15-35 20-80 30-80
5.4 8-25 13-30 15-35 20-80 15-30
5.5 4-15 15-35 8-25 20-80
5.6 4-15 15-35 4-15 20-90
5.7 4-15 60-100 4-15 20-80
5.8 4-12 20-40 4-15 20-80
5.9 80-130 80-140 80-130 40-100 50-80 25-70 50-150 60-140 40-120
5.10 15-35 25-45 15-35 30-90 50-80 25-70 50-150 60-140 40-120
5.11 15-35 25-45 15-35 50-80 25-70 50-150 60-140 40-120
6.1 25-35
6.2
6.3
6.4
6.5

70 Parametry sa zalezne w bardzo duzym stopniu od warunkdw wewnetrznych, jak np. sztywnosci uktadu narzedzie - przedmiot obrabiany, materiatu i typu obrabiarki!
Podane parametry przedstawiaja pewne wartosci Srednie, ktore w zaleznosci od warunkow zastosowania nalezy zwiekszy¢ lub zmniejszyc!
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Orientacyjne wartosci parametrow skrawania Sredniego (M) - (R)

Indeks

417
4.18
4.19
5.1

5.2
5.3
5.4
5.5
5.6
5.7
5.8
5.9
5.10
5.1
6.1

6.2
6.3
6.4
6.5

@ e e

Strategia: M - R{amacze wiora-NM23, -NM15,-NM26,-M42, -M52, -NM19, - M81 // -ZM

HCX1115

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

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

HCX1125

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

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

HCR1135

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

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

80-130
15-35
15-35

CCN2120

v, W m/min

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

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

HCN2125

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

80-130
25-45

CWN2135

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

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

CWN2120

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

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

4"Pmmmﬁy%mwm@m@ﬁwdwmm@mewmmmmmwmwmvmwhWWmnpmmmmm%dmowwmhnmmﬁﬁiwWMwapmwmmwomzmmmmm
typu maszyny! Podane wartosci majg jedynie charakter orientacyjny i w zaleznosci od warunkow stosowania nalezy je podnies¢ lub obnizyc!
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Orientacyjne wartosci parametrow skrawania dla famaczy widra z aluminium

tamacze widra; -23P -25P -25Q -AL

CWK15  CWK20  CWK26 AMZ CWN15 70 Parametry sq zalezne w bardzo duzym stopniu od warunkow
wewnetrznych, jak np. sztywnosci uktadu narzedzie -

Indeks v, W m/min przedmiot obrabiany, materiatu i typu obrabiarki!
Podane parametry przedstawiaja pewne wartosci Srednie,
1.1 90-140 , - » ) .
1.2 110-160 kto‘revvqueznosmloq vva'rlunkovv zastosowania nalezy
13 90-130 zwigkszyc lub zmniejszyc!
1.4 80-120
1.5 80-120
1.6 90-110
1.7 90-110
1.8 70-90
1.9 90-110
1.10 70-90
1.11 70-90
112 70-110
1.13 150-200
1.14
1.15 70-110
1.16 70-110
241 100-150  80-140
2.2 80-140
2.3 70-120
2.4 40-60
2.5 60-100
2.6 90-140  40-60
2.7 40-60

31  120-160 140-200 120-160 180-220
32 90-140 100-160 90-140 140-180
3.3 130-170 160-200 130-170 160-220
34 90-130 110-150 90-130 120-180
3.5 140-200 160-220 140-200 180-240
3.6 120-160 140-180 120-160 160-200
3.7 140-200 160-220 140-200 180-240
3.8 120-160 140-180 120-160 160-200
41 300-2500 300-3200 300-2500 300-3200 300-3200
4.2 200-2500 400-1500 200-2000 200-2800 200-2800
4.3  400-2000 300-1000 400-1500 400-2000 400-2000
4.4  400-1800 200-500 400-1500 40-2000 40-2000
4.5 200-1000 200-500 200-800 200-1200 200-1200
4.6  150-300 150-400 150-300 250-1000 250-1000
4.7  250-600 250-800 150-400 200-1000 200-1000
4.8 150-400 250-800 150-400 200-1000 200-1000
4.9  150-400 250-800 150-400 200-1000 200-1000
410 150-400 250-800 150-400 200-1000 200-1000
411  150-300 200-800 200-600 150-800 150-800
412 130-350 150-400 150-400 150-500 150-500
413 100-200 80-320 100-200 100-250 100-250
414  80-180  80-320 80-180  80-200  80-200
415 60-150  80-200 60-150  80-220  80-220

4.16

417

418  60-140

4.19 100-140  100-140
5l 25-40 30-45
5.2 25-40 20-35
B8 25-40 20-35
5.4 20-30 15-25
Bi0) 25-40 15-25
5.6 20-30 15-25
5.7 20-30 15-25
5.8 15-25 15-25

59 60-120 80-140 60-120
510 30-80  40-100  30-80
511  30-80 40-100  30-80
6.1
6.2
6.3
6.4
6.5
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Parametry skrawania do obrobki metali niezelaznych ptytkami z weglika

Grupa
materiatowa

Czyste aluminium

Aluminium - stop
do przerdbki
plastycznej

Stopy aluminium

Stopy miedzi
do przerdbki
plastycznej

Materiaty
niemetalowe

Przyktady materiatow

AI99,5
Al99,5
AI99
AI99

nieutwardzony

Al'Mn
Al'Mn
Al'Mg 1
Al'Mg 1
Al'Mg 3
Al'Mg 3
Al'Mg 5
AL Mg 5
Al'Mg 4,5 Mn
Al'Mg 4,5 Mn
Al'Mg Si 0,5
Al'Mg Si 0,5
AlMgSi
AlMg Si
Al'Mg SiPb
Al Cu SiPb
Al CuMg Pb
Al'CuMg 1
Al CuMg 1
Al CuMg 2
Al CuMg 2
Al Cu Si Mn
Al Cu SiMn
AlZnMgCu 1,5
Al'Sn6 Cu
G-AISi 12
G-Al'Si 10 Mg
G-AlSi 5 Mg
G-Al Si 7 Mg (9 Mg)
G-AISiCu 3
G-AlSi6 Cu 4
G-AlMg 3 (Mg 5)
G-AlMg 9
G-AlMg 10
G-AlMg 3 Si (5 Si)
G-AlCu 4 Ti (Mg)
G-AlSi 12 Cu Mg Ni
CuAg
CuAs
CuCd
CuCd Sn
CuMg
CuMn
CuZnAl
CusSn
CuSnZn
Cu Ni
CuNiFe
CuAl

Tworzywa termoutwardzalne

nieutwardzony

utwardzony

nieutwardzony

mosiqdz

braz

W7
F13
We
F14

W10
F16
W10
F19
W18
F25
W25
F28
w27
G35

F13-25
F21-30
F20-28
F28-37
F34-37
F33-40
F40-47

F43-46
F50-52

Tworzywa sztuczne wzmocnione wtoknem

Guma twarda

* 1 =dobra skrawalno$¢, 5 = staba skrawalnos¢

Skrawalnos¢
stopdw aluminium

*

~ o B o

RN NN NN NN NN WW—2 NN WRNWN W= 2NN WP W WA WA B>Oo o

Uwagi

widry sktebione

mozliwa zta powierzchnia
silny narost

wysoka trwatos¢
konieczne chtodziwo

widry sktebione, Srubowe lub
elementowe

wiekszy posuw jako warunek
dobrego zwijania i tamania widra
narost

wysoka trwatos¢

zalecane chtodziwo

dobre zwijanie/tamanie wiora przy
wiekszym posuwie

bardzo dobre zwijanie/tamanie wiéra
brak narostu
bardzo dobra powierzchnia

dobre zwijanie/tamanie widra
dobra powierzchnia
niewielki narost

dobre zwijanie/tamanie widra
narost

wieksza zawarto$c Si obniza
trwatos¢

silne zuzycie weglika spiekanego

dobre zwijanie/tamanie widra
dobra powierzchnia
wysoka trwatosc

Predkosc skrawania
v, W m/min

300-3200

300-2500

200-2000

Zawartoscé Si< 12 %
400-1500
Zawarto$¢ Si ~ 12,5 %
300-1000
Zawartoscé Si> 13 %
200-500

200-1500

300-1200

300-1000

300-800

80-320

70 Parametry skrawania sg w duzym stopniu zalezne od warunkdw zewnetrznych, jak np. sztywnos$ci narzedzia i obrabianego przedmiotu, materiatu i typu obrabiarki.
Podane wartosci przedstawiaja mozliwe parametry skrawania, ktére w zaleznosci od warunkow nalezy skorygowac w gore lub w dot!
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Orientacyjne wartosci parametrow skrawania dla diamentu polikrystalicznego PDC / PDCS / (VD

Grupa materiatowa

Stopy aluminium do
przerdbki plastycznej
bez Si

f=0,05-0,5 mm/abr.

Stopy aluminium
Si=2-12%
=0,05-0,5 mm/obr.

Stopy aluminium
Si=12-20%
=0,05-0,5 mm/obr.

Stopy miedzi do przerobki
plastycznej
=0,05-0,5 mm/abr.

Tworzywa sztuczne bez
dodatkdw wypetniajacych
(Szkto akrylowe)
=0,05-0,7 mm/obr

Tworzywa sztuczne z
dodatkami wypetniajacymi
=0,05-0,7 mm/obr

@)

(@)

@)

(@)

@)

O

@)

O

@)

(@)

@)

@)

[§

Materiat skrawajacy
v, W m/min
Materiat skrawajacy
v, W m/min
Materiat skrawajacy

v, W m/min

Materiat skrawajacy
v, W m/min
Materiat skrawajgcy
v, W m/min
Materiat skrawajgcy

v, W m/min

Materiat skrawajacy
v, W m/min
Materiat skrawajacy
v, W m/min
Materiat skrawajacy

v, W m/min

Materiat skrawajacy
v, w m/min
Materiat skrawajacy
v, W m/min
Materiat skrawajacy

v, W m/min

Materiat skrawajacy
v, W m/min
Materiat skrawajgcy
v, W m/min
Materiat skrawajacy

v, W m/min

Materiat skrawajacy
v, W m/min
Materiat skrawajacy
v, W m/min
Materiat skrawajacy

v, W m/min

a,=0,04-04mm
Wysoko$¢ nieréwnosci R, w um
2,5-5,0 5,0-10
PDC/CVD PDC/CVD
400-2500 400-2500
PDC/CVD
400-2500
PDC/CVD PDC/CVD
400-2500 400-2500
PDC-S/CVD  PDC-S/CVD
600-2000 600-2200
PDC/CVD PDC-S/CVD
400-2000 400-2200
PDC-S/CVD  PDC-S/CVD
600-2000 600-2200
PDC-S/CVD  PDC-S/CVD
800-1200 400-1800
PDC-S/CVD
600-1800
PDC-S/CVD
600-1800
PDC/CVD PDC/CVD
400-1800 300-1600
PDC/CVD
300-1500
PDC/CVD
300-1800
PDC/CVD
400-1200
PDC/CVD
300-1200
PDC/CVD
400-1200
PDC-S/CVD
500-1000
PDC-S/CVD
400-900
PDC-S/CVD
500-1000

a,=04-1,0mm
Wysoko$¢ nieréwnosci R, w um
2,5-5,0 5,0-10
PDC/CVD PDC/CVD
400-2000 400-2000
PDC/CVD
400-2000
PDC/CVD PDC/CVD
400-2000 400-2000
PDC-S/CVD PDC-S/CVD
600-1800 600-2000
PDC/CVD PDC-S/CVD
400-1800 600-2000
PDC-S/CVD PDC-S/CVD
600-1800 600-2000
PDC-S/CVD PDC-S/CVD
700-1000 400-1500
PDC-S/CVD
600-1500
PDC-S/CVD
600-1500
PDC /CVD PDC-S/CVD
400-1600 300-1600
PDC/CVD PDC-S/CVD
400-1600 300-1500
PDC-S/CVD
300-1700
PDC /CVD
300-1000
PDC/CVD
200-1000
PDC/CVD
300-1000
PDC-S/CVD PDC-S/CVD
400-900 300-900
PDC-S/CVD PDC-S/CVD
300-800 200-900
PDC-S/CVD PDC-S/CVD
400-800 300-1000

a,=04-2,5mm
Wysoko$¢ nieréwnosci R, w um
2,5-5,0 5,0-10
PDC /CVD PDC/CVD
400-1600 400-1600
PDC/CVD
400-1600
PDC/CVD PDC/CVD
400-1600 400-1600
PDC-S/CVD PDC-S/CVD
600-1500 600-1800
PDC/CVD PDC-S/CVD
400-1500 400-1800
PDC-S/CVD
600-1500
PDC-S/CVD PDC-S/CVD
600-900 400-1200
PDC-S/CVD
600-1200
PDC /CVD PDC-S/CVD
400-1400 400-1500
PDC/CVD PDC-S/CVD
400-1500 300-1400
PDC /CVD PDC-S/CVD
300-1600 200-1300
PDC /CVD
200-1000
PDC-S/CVD
200-900
PDC /CVD
200-1000
PDC-S/CVD PDC-S/CVD
300-800 200-1200
PDC-S/CVD PDC-S/CVD
200-800 200-1400
PDC-S/CVD
300-800

O Obrdbka ciagta

©  Zmienna gtebokos¢ skrawania

121 Obrébka przerywana
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Parametry skrawania do obrobki metali niezelaznych

Diament polikrystaliczny PDC/PDCS

3D - geometria tamacza wiora -CB1

Promien krawedzi e Wi f,wmm/U
skrawajacej min. max. min. max.
0,1 mm 0,05 0,30 0,02 0,05
0,2mm 0,06 0,40 0,03 0,08
0,4 mm 0,10 0,80 0,04 0,15
0,8 mm 0,15 1,00 0,08 0,20
1,2 mm 0,30 1,50 0,12 0,25

CBf1:

= Doktadna i bardzo doktadna

= Bardzo ostra geometria ostrza

= Gteboko$¢ skrawania a, 0,05-1,5mm

= Niewielka sita skrawania dla uzyskania najwigkszej doktadnosci
= Do obrobki przedmiotow cienkosciennych i niestabilnych

Diament polikrystaliczny PDC/PDCS

3D - geometria tamacza wiora -CB2

Promier krawedzi a,wmm Ty
skrawajacej min. max. min. max.
0,2mm 0,50 0,80 0,08 012
0.4 mm 0,60 1,50 0,08 0,20
0,8 mm 0,70 1,50 0,15 0,30
1,2mm 0,80 2,00 0,20 0,40

CB2:

= Obrobka sredniowykanczajaca i wykanczajaca

= | ekko negatywna geometria ostrza

= Gteboko$¢ skrawania a, 0,5-2,0mm

= \Wysoka jakos$¢ powierzchni przy jednoczesnie waskich tolerancjach
= Do obrobki masywnych przedmiotoéw oraz w stabilnych warunkach

70 Do obrobki wewnetrznej do @ 60 nalezy stosowac ptytki z pozytywng geometrig. W przypadkach obrdbki, gdzie powstajacy widr jest nieodpowiedni,
zalecamy stosowanie ptytek ze specjalnym tamaczem widrow.
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Orientacyjne wartosci parametréw skrawania - system VertiClamp

Przecinanie Toczenie wzdtuzne
WPU7620 TiAIN Dokfadna  Srednia Zgrubna  WPU7620 TiAIN Dokfadna  Srednia Zgrubna
Indeks % E% v, wm/min v, wm/min F F F v, wm/min v_w m/min a,wmm F F F

1.1 X 180-260 50-220  0,005-0,08 0,02-0,15 0,1-0,25 180-260 50-220 <3 0,005-0,08 0,02-0,15  0,1-0,25
1.2 X 180-260 50-220  0,005-0,08 0,02-0,15 0,1-0,25 180-260 50-220 <3 0,005-0,08 0,02-0,15  0,1-0,25
1.3 X 180-260 50-220  0,005-0,08 0,02-0,15 0,1-0,25 180-260 50-220 <3 0,005-0,08 0,02-0,15  0,1-0,25
1.4 X 100-220 50-200 0,005-0,08 0,02-0,15 0,1-0,25 100-220 50-200 <3 0,005-0,08 0,02-0,15  0,1-0,25
1.5 X 180-260 50-220  0,005-0,08 0,02-0,15 0,1-0,25 180-260 50-220 <3 0,005-0,08 0,02-0,15  0,1-0,25
1.6 X 180-260 50-220  0,005-0,08 0,02-0,15 0,1-0,25 180-260 50-220 <3 0,005-0,08 0,02-0,15  0,1-0,25
1.7 X 100-220 50-200 0,005-0,08 0,02-0,15 0,1-0,25 100-220 50-200 <3 0,005-0,08 0,02-0,15  0,1-0,25
1.8 X 90-180 50-180  0,005-0,08 0,02-0,15 0,1-0,25 90-180 50-180 <2,5 0,005-0,08 0,02-0,15  0,1-0,25
1.9 X 180-260 50-220  0,005-0,08 0,02-0,15 0,1-0,25 180-260 50-220 <3 0,005-0,08 0,02-0,15  0,1-0,25
1.10 X 100-220 50-200 0,005-0,08 0,02-0,15 0,1-0,25 100-220 50-200 <3 0,005-0,08 0,02-0,15  0,1-0,25
1.1 X 90-180 50-180  0,005-0,08 0,02-0,15 0,1-0,25 90-180 50-180 <2,5 0,005-0,08 0,02-0,15  0,1-0,25
1.12 X 90-180 50-180  0,005-0,08 0,02-0,15 0,1-0,25 90-180 50-180 <2,5 0,005-0,08 0,02-0,15  0,1-0,25
1.13 X 100-220 50-200  0,005-0,08 0,02-0,15  0,1-0,25 100-220 50-200 <3 0,005-0,08 0,02-0,15  0,1-0,25
1.14 X 100-220 50-200  0,005-0,08 0,02-0,15 0,1-0,25 100-220 50-200 <3 0,005-0,08 0,02-0,15  0,1-0,25
1.15 X 90-180 50-180  0,005-0,08 0,02-0,15 0,1-0,25 90-180 50-180 <2,5 0,005-0,08 0,02-0,15  0,1-0,25
1.16 X 90-180 50-180  0,005-0,08 0,02-0,15 0,1-0,25 90-180 50-180 <2,5 0,005-0,08 0,02-0,15  0,1-0,25
21 X 110-200 40-180  0,005-0,08 0,01-0,12 0,1-0,2 110-200 40-180 <2,5 0,005-0,08 0,01-0,12 0,1-0,2
2.2 X 110-200 40-180  0,005-0,08 0,01-0,12 0,1-0,2 110-200 40-180 <2,5 0,005-0,08 0,01-0,12 0,1-0,2
2.3 X 90-150 40-90 0,005-0,08 0,01-0,12 0,1-0,2 90-150 40-90 <2,5 0,005-0,08 0,01-0,12 0,1-0,2
2.4 X 90-150 40-90 0,005-0,08 0,01-0,12 0,1-0,2 90-150 40-90 <2,5 0,005-0,08 0,01-0,12 0,1-0,2
2.5 X 90-150 40-90 0,005-0,08 0,01-0,12 0,1-0,2 90-150 40-90 <25 0,005-0,08 0,01-0,12 0,1-0,2
2.6 X 110-200 40-180  0,005-0,08 0,01-0,12 0,1-0,2 110-200 40-180 <25 0,005-0,08 0,01-0,12 0,1-0,2
2.7 X 90-150 40-90 0,005-0,08 0,01-0,12 0,1-0,2 90-150 40-90 <25 0,005-0,08 0,01-0,12 0,1-0,2
3.1 X 90-150 0,005-0,08 0,01-0,12 0,1-0,2 90-150 <25 0,005-0,08 0,01-0,12 0,1-0,2
3.2 X 90-150 0,005-0,08 0,01-0,12 0,1-0,2 90-150 <25 0,005-0,08 0,01-0,12 0,1-0,2
3.3 X 90-150 0,005-0,08 0,01-0,12 0,1-0,2 90-150 <25 0,005-0,08 0,01-0,12 0,1-0,2
3.4 X 90-120 0,005-0,08 0,01-0,12 0,1-0,2 90-120 <25 0,005-0,08 0,01-0,12 0,1-0,2
3.5 X 90-120 0,005-0,08 0,01-0,12 0,1-0,2 90-120 <25 0,005-0,08 0,01-0,12 0,1-0,2
3.6 X 90-120 0,005-0,08 0,01-0,12 0,1-0,2 90-120 <25 0,005-0,08 0,01-0,12 0,1-0,2
3.7 X 90-120 0,005-0,08 0,01-0,12 0,1-0,2 90-120 <25 0,005-0,08 0,01-0,12 0,1-0,2
3.8 X 90-120 0,005-0,08 0,01-0,12 0,1-0,2 90-120 <25 0,005-0,08 0,01-0,12 0,1-0,2
41 X 80-3000 0,05-0,2  0,02-0,25 0,1-0,3 80-3000 <3 0,05-0,2  0,02-0,25 0,1-0,3
4.2 X 80-3000 0,05-0,2  0,02-0,25 0,1-0,3 80-3000 <3 0,05-0,2  0,02-0,25 0,1-0,3
4.3 X 80-3000 0,05-0,2  0,02-0,25 0,1-0,3 80-3000 <3 0,05-0,2  0,02-0,25 0,1-0,3
4.4 X 80-3000 0,05-0,2  0,02-0,25 0,1-0,3 80-3000 =8 0,05-0,2  0,02-0,25 0,1-0,3
4.5 X 80-3000 0,05-0,2  0,02-0,25 0,1-0,3 80-3000 <3 0,05-0,2  0,02-0,25 0,1-0,3
4.6 X 60-100 60-100 60-100 60-100 <25 0,005-0,08 0,01-0,12 0,1-0,2
4.7 X 60-100 60-100 60-100 60-100 <25 0,005-0,08 0,01-0,12 0,1-0,2
4.8 X 60-100 60-100 60-100 60-100 <25 0,005-0,08 0,01-0,12 0,1-0,2
4.9 X 60-100 60-100 60-100 60-100 <25 0,005-0,08 0,01-0,12 0,1-0,2
4.10 X 60-100 60-100 60-100 60-100 <25 0,005-0,08 0,01-0,12 0,1-0,2
411 X 0,005-0,1  0,02-0,15 0,1-0,3 <3 0,005-0,1  0,02-0,15 0,1-0,3
412 X 0,005-0,1  0,02-0,15 0,1-0,3 <3 0,005-0,1  0,02-0,15 0,1-0,3
413 <25
414
415
416
417
418
419
5.1 X
5.2 X
53 X
5.4 X
5.5 X
5.6 X
5.7 X
5.8 X
5.9 X 60-140 40-120  0,005-0,06 0,02-0,08  0,1-0,25 60-140 40-120 <2,5 0,005-0,06 0,02-0,08  0,1-0,25
5.10 X 60-140 40-120  0,005-0,06 0,02-0,08  0,1-0,25 60-140 40-120 <2,5 0,005-0,06 0,02-0,08  0,1-0,25
5.1 X 60-140 40-120  0,005-0,06 0,02-0,08  0,1-0,25 60-140 40-120 <2,5 0,005-0,06 0,02-0,08  0,1-0,25
6.1 X
6.2
6.3
6.4
6.5

70 Parametry skrawania zaleza w duzej mierze od warunkow zewnetrznych, w tym np. od stabilnosci mocowania narzedzia i obrabianego przedmiotu oraz materiatu i
typu maszyny! Podane wartosci majg jedynie charakter orientacyjny i w zaleznosci od warunkow stosowania nalezy je podnies¢ lub obnizyc!
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WNT MASTERTOOL

Narzedzia tokarskie - parametry skrawania

Orientacyjne wartosci parametréw skrawania - system VertiClamp i system TriClamp

Indeks % EF? v, wm/min v, w m/min

1.1

1.2
1.3
1.4
1.5
1.6
1.7
1.8
1.9
1.10
1.1
1.12
1.13
1.14

5.1

5.2
5.3
5.4
5.5
5.6
5.7
5.8
5.9
5.10
5.11
6.1

6.2
6.3
6.4
6.5

>

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

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

WPU7620

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

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

60-140
60-140
60-140

System VertiClamp

TIAIN

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

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

40-120
40-120
40-120

Wecinanie

Doktadna ~ Srednia

F F

0.005-0.08 0.02-0.15
0.005-0.08 0.02-0.15
0.005-0.08 0.02-0.15
0.005-0.08 0.02-0.15
0.005-0.08 0.02-0.15
0.005-0.08 0.02-0.15
0.005-0.08 0.02-0.15
0.005-0.08 0.02-0.15
0.005-0.08 0.02-0.15
0.005-0.08 0.02-0.15
0.005-0.08 0.02-0.15
0.005-0.08 0.02-0.15
0.005-0.08 0.02-0.15
0.005-0.08 0.02-0.15
0.005-0.08 0.02-0.15
0.005-0.08 0.02-0.15
0.005-0.08 0.01-0.12
0.005-0.08 0.01-0.12
0.005-0.08 0.01-0.12
0.005-0.08 0.01-0.12
0.005-0.08 0.01-0.12
0.005-0.08 0.01-0.12
0.005-0.08 0.01-0.12
0.005-0.08 0.01-0.12
0.005-0.08 0.01-0.12
0.005-0.08 0.01-0.12
0.005-0.08 0.01-0.12
0.005-0.08 0.01-0.12
0.005-0.08 0.01-0.12
0.005-0.08 0.01-0.12
0.005-0.08 0.01-0.12
0.05-0.2  0.02-0.25
0.05-0.2  0.02-0.25
0.05-0.2  0.02-0.25
0.05-0.2  0.02-0.25
0.05-0.2  0.02-0.25
0.005-0.08 0.01-0.12
0.005-0.08 0.01-0.12
0.005-0.08 0.01-0.12
0.005-0.08 0.01-0.12
0.005-0.08 0.01-0.12
0.005-0.1  0.02-0.15
0.005-0.1  0.02-0.15

0.005-0.06 0.02-0.08
0.005-0.06 0.02-0.08
0.005-0.06 0.02-0.08

Zgrubna

F

0.1-0.25
0.1-0.25
0.1-0.25
0.1-0.25
0.1-0.25
0.1-0.25
0.1-0.25
0.1-0.25
0.1-0.25
0.1-0.25
0.1-0.25
0.1-0.25
0.1-0.25
0.1-0.25
0.1-0.25
0.1-0.25
0.1-0.2
0.1-0.2
0.1-0.2
0.1-0.2
0.1-0.2
0.1-0.2
0.1-0.2
0.1-0.2
0.1-0.2
0.1-0.2
0.1-0.2
0.1-0.2
0.1-0.2
0.1-0.2
0.1-0.2
0.1-0.3
0.1-0.3
0.1-0.3
0.1-0.3
0.1-0.3
0.1-0.2
0.1-0.2
0.1-0.2
0.1-0.2
0.1-0.2
0.1-0.3
0.1-0.3

0.1-0.25
0.1-0.25
0.1-0.25

WuU7610 WUU7630 WPU7610

v, wm/min v_wm/min v.wm/min v_wm/min v, wm/min

120-2500
120-2500
120-2500
120-2500
120-2500

100-500
100-500

50-80
50-80
50-80

50-100
50-100
50-100
40-90
50-100
50-100
40-90
30-80
50-100
40-90
30-80
30-80
40-90
40-90
30-80
30-80
30-80
30-80
20-40
20-40
20-40
30-80
20-40

60-1500
60-1500
60-1500
60-1500
60-1500

50-160
50-160

25-70
25-70
25-70

System TriClamp

Toczenie wzdtuzne

50-220
50-220
50-130
50-130
50-130
50-220
50-130
90-150
90-150
90-150
90-150
90-120
90-120
90-120
90-120
160-3000
160-3000
160-3000
160-3000
160-3000
90-150
90-120
90-120
90-120
90-120
100-750
100-750

25-70
25-100
30-80
15-30

50-150
50-150
50-150
25-35

WPU7620
TiAIN+

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

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

60-140
60-140
60-140

TIAIN

50-220
50-220
50-220
50-200
50-220
50-220
50-200
50-180
50-220
50-200
50-180
50-180
50-200
50-200
50-180
50-180
40-180
40-180
40-90
40-90
40-90
40-180
40-90
90-150
90-150
90-150
90-150
90-120
90-120
90-120
90-120
80-3000
80-3000
80-3000
80-3000
80-3000
90-150
90-120
90-120
90-120
90-120

40-120
40-120
40-120

F

0.005-0.08
0.005-0.08
0.005-0.08
0.005-0.08
0.005-0.08
0.005-0.08
0.005-0.08
0.005-0.08

0.005-0.08
0.005-0.08
0.005-0.08
0.005-0.08
0.005-0.08

0,01
0,02
0,008
0,07

0,008

apwmm

<25
<2.5
<2.5
<25
<25
<25
<2.5
<25

<25
<25
<25
<25
<25

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

0.02-0.05

70 Parametry skrawania zaleza w duzej mierze od warunkow zewnetrznych, w tym np. od stabilnosci mocowania narzedzia i obrabianego przedmiotu oraz materiatu i

typu maszyny! Podane wartosci majg jedynie charakter orientacyjny i w zaleznosci od warunkow stosowania nalezy je podnies¢ lub obnizyc!
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WNT MASTERTOOL

STANDARD /

Narzedzia tokarskie - parametry skrawania

Orientacyjne wartosci parametréw skrawania - system 25 i system 45

Przecinanie Toczenie wzdtuzne
WPX7615 WUX7620 Dokfadna  Srednia Zgrubna  WPX7615 WPX7630 WUX7620 Dokiadna  Srednia Zgrubna

Indeks % E% v, wm/min v, wm/min F F F v,wm/min v_wm/min v wm/min F F F
1.1 X 70-100 35-85 0,01 0,025 0,04 50-120 30-80 30-80 0,04 01 0,17
1.2 X 80-140 50-100 0,02 0,04 0,08 70-160 40-100 40-100 0,04 0,1 0,18
1.3 X 70-110 50-80 0,01 0,025 0,035 50-100 40-80 40-80 0,02 0,04 0,1
1.4 X 50-100 30-80 0,01 0,02 0,03 40-90 30-80 40-80 0,02 0,04 0,08
1.5 X 70-120 40-80 0,01 0,02 0,04 40-90 30-80 30-70 0,02 0,04 0,08
1.6 X 60-110 25-70 0,007 0,01 0,02 35-80 30-70 30-70 0,02 0,04 0,08
1.7 X 50-100 30-80 0,007 0,01 0,02 35-80 30-70 30-70 0,01 0,03 0,07
1.8 X 20-50 15-50 0,005 0,01 0,02 25-60 25-50 25-50 0,01 0,03 0,05
1.9 X 30-50 20-40 0,007 0,02 0,04 30-50 25-50 25-50 0,02 0,04 0,1
1.10 X 25-45 20-40 0,007 0,015 0,03 30-50 25-50 20-40 0,02 0,04 0,05
1.1 25-45 20-40 0,005 0,01 0,02 25-45 20-40 20-40 0,01 0,03 0,08
1.12 30-80 40-70 0,005 0,01 0,02 60-80 30-70 30-70 0,01 0,03 0,08
1.13 30-70 20-50 0,005 0,01 0,02 30-80 30-70 20-60 0,01 0,03 0,08
1.14 25-45 15-30 0,005 0,01 0,02 20-50 20-40 15-35 0,01 0,03 0,08
1.15 30-80 30-70 0,007 0,015 0,025 40-80 30-70 15-35 0,01 0,03 0,06
1.16 40-80 30-70 0,005 0,01 0,02 40-80 30-70 15-35 0,01 0,03 0,06
21 X 40-100 30-80 0,02 0,04 0,06 50-100 30-70 30-80 0,02 0,05 0,1
2.2 X 40-130 30-80 0,02 0,04 0,06 50-130 30-70 30-80 0,03 0,06 0,15
2.3 25-60 25-70 0,005 0,01 0,015 25-80 25-70 25-70 0,01 0,03 0,08
2.4 25-60 20-40 0,005 0,01 0,015 25-80 25-70 20-40 0,01 0,03 0,08
2.5 X 40-120 30-50 0,01 0,03 0,05 50-130 30-70 30-50 0,02 0,04 0,1
2.6 X 40-120 30-50 0,01 0,03 0,05 50-130 30-70 30-50 0,02 0,04 0,1
2.7 X 30-60 25-50 0,005 0,01 0,02 30-60 25-70 25-50 0,01 0,03 0,06
31 X 70-200 50-180 0,01 0,03 0,05 70-200 40-120 0,03 0,1 0,25
3.2 X 70-150 50-120 0,01 0,03 0,05 70-200 40-120 0,03 0,1 0,25
3.3 X 70-200 40-120 0,01 0,03 0,05 70-200 40-120 0,03 0,1 0,3
3.4 X 70-180 40-120 0,01 0,03 0,05 70-200 40-120 0,03 0,1 0,3
3.5 X 70-200 30-120 0,01 0,03 0,05 70-200 40-120 0,03 0,1 0,3
3.6 X 70-200 30-120 0,01 0,03 0,05 70-200 40-120 0,03 0,1 0,3
3.7 X 70-200 30-120 0,01 0,03 0,05 70-200 40-120 0,03 0,1 0,3
3.8 X 70-200 30-120 0,01 0,03 0,05 70-200 40-120 0,03 0,1 0,3
41 X 80-300 80-250 0,02 0,08 0,15 80-300 60-200 0,03 0,15 0,35
4.2 X 80-250 80-250 0,03 0,06 0,1 80-250 60-200 0,03 0,12 0,3
4.3 X 80-250 80-200 0,02 0,04 0,1 80-250 60-200 0,03 0,12 0,3
4.4 X 80-250 60-200 0,02 0,04 0,08 80-250 60-200 0,03 0,12 0,3
4.5 X 80-200 60-150 0,015 0,035 0,07 80-250 60-200 0,03 0,12 0,3
4.6 X 50-200 0,02 0,04 0,1 80-250 100-200 0,03 0,12 0,3
4.7 100-200 80-180 0,02 0,035 0,08 80-250 100-200 0,03 0,12 0,3
4.8
4.9

410

411 X 120-300 0,03 0,1 0,3 150-300 0,05 0,15 0,35
412 X 80-200 0,02 0,05 0,1 100-300 0,03 0,12 0,25
413 X 100-800 0,1 0,2 0,3 80-180 0,05 0,2 0,4

414 X 100-500 0,1 0,2 0,3 80-180 0,05 0,2 0,4

4.15 X

4.16 X 80-300 80-250 0,03 0,1 0,2 80-300 0,05 0,15 0,35
417

418

419

5.1

5.2

5.3

5.4

5.5

5.6

5.7

5.8

5.9 X 20-60 0,01 0,03 0,045 30-80 0,01 0,05 0,1

5.10 X 30-80 0,01 0,03 0,045 40-100 0,015 0,05 0,15
5.1 X 25-45 0,01 0,03 0,045 40-80 0,01 0,05 0,1

6.1

6.2

6.3

6.4

6.5

70 Parametry skrawania zaleza w duzej mierze od warunkow zewnetrznych, w tym np. od stabilnosci mocowania narzedzia i obrabianego przedmiotu oraz materiatu i
typu maszyny! Podane wartosci majg jedynie charakter orientacyjny i w zaleznosci od warunkow stosowania nalezy je podnies¢ lub obnizyc!
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WNT MASTERTOOL

STANDARD /

Narzedzia tokarskie - parametry skrawania

Orientacyjne wartosci parametréw skrawania - system 25 i system 45

Indeks % E% v, wm/min v, wm/min

1.1
1.2
1.3
1.4
1.5
1.6
1.7
1.8
1.9
1.10
1.1
1.12
1.13
1.14

417
4.18
4.19
5.1

5:2
5.3
5.4
5.5
5.6
5.7
5.8
59
5.10
5.1
6.1

6.2
6.3
6.4
6.5

M X X X X X X X

>

X X X X X X X X X

X X X X X X

X

X

WPX7615 WUX7620 Dokfadna

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

100-200

80-200

80-300

20-60

25-45

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

120-300

100-800
100-500

80-250

30-80

Wecinanie

F

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

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

0,03

0,01
0,01
0,01

Srednia
F

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

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

0,1

0,03
0,03
0,08

Zgrubna
F

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

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

0,2

0,05
0,045
0,045

Gwintowanie
WPX7630

v, W m/min

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

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

35-80

15-30
15-30
15-30

70 Parametry skrawania zaleza w duzej mierze od warunkow zewnetrznych, w tym np. od stabilnosci mocowania narzedzia i obrabianego przedmiotu oraz materiatu i
typu maszyny! Podane wartosci majg jedynie charakter orientacyjny i w zaleznosci od warunkow stosowania nalezy je podnies¢ lub obnizyc!
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WNT MASTERTOOL

STANDARD /

Narzedzia tokarskie - parametry skrawania

Orientacyjne wartosci parametréw skrawania - system VCGT i system SOGX

TiCN

Indeks % % v, wm/min v, wm/min

1.1
1.2
1.3
1.4
1.5
1.6
1.7
1.8
1.9
1.10
1.1
1.12
1.13
1.14
1.15
1.16
2.1
2.2
23
24
2.5
2.6
2.7
3.1
3.2
3.3
3.4
3.5
3.6
3.7
3.8
4.1
4.2
4.3
4.4
4.5
4.6
4.7
4.8
4.9
4.10
411
4.12
413
4.14
4.15
4.16
417
4.18
4.19
5.1
5.2
5.3
5.4
5.5
5.6
5.7
5.8
59
5.10
5.11
6.1
6.2
6.3
6.4
6.5

M X X X X X X X

>

X X X X X X X X X

X X X X X X

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

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

WPX7615  WUX7620

v, wm/min v, w m/min

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

80-180

80-300

25-80

System SOGX

35-85
50-100
50-80

30-80

40-80

25-70

30-80

15-50

20-40

20-40

20-40

40-70

20-50

15-30

30-70

30-70

30-80

30-80

25-70

20-40

30-50

30-50

25-50

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

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

80-250

25-50
25-80
25-50

F

0,03-0,1

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

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

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

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

0,03-0,25

0,08
0,15
0,1

70 Parametry skrawania zaleza w duzej mierze od warunkow zewnetrznych, w tym np. od stabilnosci mocowania narzedzia i obrabianego przedmiotu oraz materiatu i
typu maszyny! Podane wartosci majg jedynie charakter orientacyjny i w zaleznosci od warunkow stosowania nalezy je podnies¢ lub obnizyc!
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WNT MASTERTOO/L Toczenie
PERFORMANCE . . . .
Narzedzia do toczenia - Informacje techniczne

tamacz widréw / Instrukcjo

Zmienna gtebokosc¢

N e g OTYWH e- o Obrdbka ciagta skrawania Obrdbka przerywana Ostrze =
, a f GE:,
obrdbka doktadna @) @ 02 | o | &

CCN2120 CCN2120 2_
= dodatkowo moze stuzy¢ DN..

do obrabki stali ogdlnych i i CON2120 CCN2120
nadstopow i ! 0,05-4,0 0,05-0,25
CCN2120

HCN2125 HCN2125 B
DN.

WN..

-F32

= do obrobki wykanczajacej stali
nierdzewnych

-NF23

= obrdbka wykanczajaca stali
nierdzewnych

= skrawanie ciagte

= wysoka jako$¢ powierzchni

= dobrakontrola wiora

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

HCX1115 HCX1125 HCR1135 QW
DN..

WN..

-NF15

= krawedZ wygtadzajaca do
obrobki wykanczajacej

= stalistal nierdzewna

= bardzo dobra kontrola wiéra

= wysoka jako$¢ powierzchni
obrabianej

0,50-5,00 0,10-0,60

70 Przekroje i modele zgodne z CNMG 120408
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tamacz widréw / Instrukcjo

Toczenie
Narzedzia do toczenia - Informacje techniczne

Negatywne -
obrabka érednia

-NM23

-NM15

-NM26

Zmienna gtebokos¢
skrawania

@

HCN2125

Obrobka ciggta

0

Model

HCN2125

wybar do obrdbki stali nierdzewnych
dobra kontrola widra

niewielkie zadziory

niskie sity skrawania

niewielki narost

mozna stosowac na mniej stabilnych
maszynach

HCN2125 HCN2125

HCX1115/HCX1125 ~ HCX1115/HCX1125

obrdbka Srednia HCX1125 HCX1125
pierwszy wybor do obrobki
stali

uniwersalne zastosowanie

szeroki zakres stosowania B

-

HCX1115 / HCX1125 HCX1115/ HCX1125

HCN2125 HCN2125

obrdbka zgrubna: od lekkiej do HCN2125 HCN2125
Sredniej

stabilna krawedz skrawajgca
mozliwe skrawanie przerywane
naskadrek walcowniczy i | {=EE

zgorzelina

HCN2125

-M42

do Sredniej obrobki stali CCN2120 CWN2135
nierdzewnych

dodatkowo moze stuzy¢
do obrdbki stali ogdlnych i

nadstopow

CCN2120

-M52

-NM19

uniwersalna geometria do CCN2120 CCN2120
obrobki stali nierdzewnych
dodatkowo moze stuzy¢

do obrdbki stali ogdlnych i

nadstopow

CCN2120

HCX1115 HCX1125 / HXC1115

od obrdbki Sredniozgrubnej do HCX1125
zgrubnej

odlewy zeliwne, odkowki
stabilne ostrze

obrobka przerywana

pottabrykaty, odkowki HCX1125

Obrobka przerywana Ostrze

<
z E
- a S
‘v’ mm mm ]
5 0,25
WN..
1,00-450 0,15-0,40
HCX1125
DN..
HCX1125 .
0,50-5,00 0,12-0,40
HCN2125
. 03
HCN2125 5
DN..
WN..
1,50-6,00 0,25-0,50
HCN2125
o
CWN2135 A
DN..
WN..
1,00-4,00 0,20-0,40
WN..
150-4,00 0,20-0,38
HCX1125 / HCR1135
.i:* 0,3
HCX1125 EW P

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

O przekroje | modele zgodne 2 CNMG 120408
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tamacz widréw / Instrukcjo

Toczenie
Narzedzia do toczenia - Informacje techniczne

Zmienna gtebokos¢

PJfYTkI dodutnie _ o Obrobka ciagta skrawania Obrobka przerywana Ostrze =
ode @
4 = a f =
obrébka doktadna @) @ (2 sl s
-F23
= najdoktadniejszy poziom obrobki CCN2120 CCN2120 >
wykarczajacej (szlifowanie L,
obwodowe) CCN2120 —
= bardzo wysoka jakos¢ powierzchni -~ T T CON2120 Ve.
= wysoka powtarzalnosc 0,10-2,00 0,06-0,13
= niewielkie gtebokosci skrawania CCN2120
-PF23 HCN2125 HCN2125 rots
= pierwszy wybor do obrobki HCN2125 HCN2125 = CC..
Sredniej stali nierdzewnych DC..
= wysoka jako$¢ powierzchni 110,
= niewielki narost \ VC..
. 0,40-3,20 0,10-0,30
-F43 s
= od obrobki wykanczajacej CWN2135 CWN2135 CWN2135 =
do $redniej w odniesieniu (s,
do wszystkich gatunkow —
stali nierdzewnej, stali zwykteji =
nadstopow A\REEE=E= 0,50 -2,50 0,05-0,25
7F HCX1115 HCX1125 HCX1125/HCR1135
= obrobka wykanczajaca / HCX1125 CWN2135 CWN2135 & CC..
toczenie konturow DC.
= dobra kontrola widra HCX1125 HCX1125 1C:
= wysoka jako$¢ powierzchni ol 1 U
= mate sity skrawania X 0,05-2,50 0,05-0,25 WC.
HCX1125 CWN2135
-SMF HCX1115 HCX1125 HCX1125/HCR1135
= od obrobki wykanczajacej do HCX1125 HCR1135 HCR1135 ® CL.
Sredniej DC..
= mate sity skrawania HCX1115 TC..
= dobra kontrola widra =t VC..
= wysoka jakos$¢ powierzchni \ 0,10-2,50 0,08-0,30
HCX1125
-PF26 HCN2125 HCN2125 HCN2125 o150
= pierwszy wybor do obrobki Sred- HCN2125 HCN2125 HCN2125 ® O,
niej i zgrubnej stali nierdzewnych DC..
= obrobka ciggta do lekko TC..
przerywanej = VC..
= dobra kontrola wiéra ) i 0,40-4,80 0,06-0,35
= stabilna krawedz skrawajaca HCN2125
70 Przekroje i modele zgodne z CCMT 09T304
-FM37 WPU7620 WPU7620 WPU7620
= Uniwersalna geometria do WPU7610 WPU 7610 / WPU7620 WPU7620 )
wszystkich materiatow ~
= niewielkie sity skrawania a| WPU7610 WPU 7610 / WPU7620 WPU7620 DC..
* polerowang promienie s WUU 7610/ WPU7610  WUU 7610/ WPU7610 WUU 7610/ WPU7620
= mata sktonnosc¢ do tworzenia 0,25-7,00 0,025-0,2
narostow na ostrzu WUU 7610/ WPU7610 WUU 7610/ WPU7610 WPU7620
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WNT MASTERTOOL Toczenie
Narzedzia do toczenia - Informacje techniczne

tamacz widréw / Instrukcjo

Zmienna gtebokos¢

PJfYTkI dodutnie _ Obrdbka ciagta skrawania Obrdbka przerywana Ostrze =
Model ?EJ
obrébka doktadna ®) ® ) -
-SMQ HCX1115 HCX1125
N 02
= dodatnia geometria ostrza HCX1115 HCX1125 .
dogtadzajacego CC.
= od obrobki wykanczajacej do HCX1125/ HCX1115 HCX1125 DC”
Sredniej :
= bardzo wuze posuwy
= wysoka jako$¢ powierzchni 1,00-4,00 0,15-045
-25P AMZ AMZ
= ostra krawedz skrawajgca AMZ AMZ
= dobra kontrola wioraw (0107
przypadku obrobki migkszych AMZ AMZ DC..
stopow aluminium ! o8 VC..
P Nk = CWK26 CWK26 CWK26

= niewielka przyczepnosc¢ 0.50-4.50 0,05-060

AMZ AMZ

Pozytywne - obrdbka $rednia

-25Q

" geometria ostrza dogtadzajacego CWK20 / AMZ CWK20 / AMZ )

" duze posuwy CC..
= wysoka jakoS¢ powierzchni CWK20/AMZ CWK20/AMZ DC..
= dobra kontrola wiéraw przypadku VC..

o :: i
obrdbki miekszych stopow aluminium T o = T 2 CWK20/AMZ CWK20/AMZ CWK20/AMZ

= niewielka przyczepnosé 0,05-6,50 0,05-0,60

CWK20/ AMZ CWK20/ AMZ
ZM HCX1115/HCX112s  TCXTIZS/HCRIISS s ioe  HERT135
HOX1115 o

obrobka Srednia HCX1125

: ) cc.
= stabilne ostrze HCX1115 HCX1125 TC”
= zmienna gteboko$¢ skrawania ? VCT.

szeroki zakres zastosowania 0.05-5,00 015-0,45

= dodatni kat natarcia

= dobra kontrola widra
= od obrobki $redniej do zgrubnej i CWN2120 CWN2120 CWN2120

VC..

HCX1115 / HCX1125

-AL AMZ AMZ )
= uniwersalna geometria do AMZ AMZ £ ce

aluminium Dc“
= ostra krawgdz skrawajaca . AmZ AMZ CWK26 TC“
= ekstremalnie dodatni kat natarcia 4 e .
= niewielka przyczepnos¢ Nl CWK15 CWK15 CWK15 Ve
= duze posuwy 1,00-10,00 0,10-0,75
-M81
= plytka bezposrednio CWN2120 i

prasowana CC..

DC..
X 1

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

70 Przekroje i modele zgodne z CCMT 097304
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WNT MASTERTOO/L Toczenie
PERFORMANCE . . . .
Narzedzia do toczenia - Informacje techniczne

Zasada dziofania krawedzi dogfadzajgcej

Stosunek posuwu do wysokosci chropowatosci
Lepsza powierzchnia

Przy takim samym posuwie ptytka z krawedzig dogtadzajaca w porownaniu ze zwyktymi ptytkami uzyskuje lepsza wartosc R..

0

-SMQ
-25Q

konwencjonalna

Niewielki czas obrdbki

Powinna zostac uzyskana taka sama warto$c R, jak w przypadku ptytek standardowych, ale przy ptytkach z krawgdzig dogtadzajaca
mozna zastosowacé podwojny posuw (= krétsze czasy jednostkowe!)

f 2xf

R,
aP
-SMQ
konwencjonalna -25Q
Teoretyczna jakos¢ powierzchni
Podczas toczenia maksymalna teoretyczna
wysokosc nierownosci Rt wynika z kombinacji przyblizony:
posuwu i promienia wierzchotkowego.
2 _ 1251
Rt = (- ~/ -5 ) 1000 Rt theor. = ———— [um]

60

50

40

30

20

10

Teoretyczna wysokoz¢ chropowatozciR,,  [uml

!

005 01 015 02 025 03 035 04

Posuw fw mm/obr.

031141
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(zesci zamienne i momenty obrotowe dla uchwytéw zaciskowych i ptytek ujemnych

Toczenie

Narzedzia do toczenia - Informacje techniczne

IsoClamp - uchwyt z dzwigniq kolanowg

8 J & M —

Podktadka z

Ptytka wymienna sp‘:'eekgaI::.-ago Dzwignia kol Sruba sp‘r’::;anduk]:ca m:;z!:i;&y Klucz Moment obrotowy
DN.. 1104 bez 70950125 70950126 SW2,5 70950175 3,0Nm
DN.. 1104 70950120 70950121 70950208 70950122 70950191  Sw2,5 70950175 3,0Nm
WN.. 0604 bez 70950129 70950217 SW02 70950177 2,2Nm
WN.. 0604 70950127 70950185 70950208 70950122 70950191  Sw2,5 70950175 3,0Nm
IsoClamp - uchwyt z zaciskiem $rubowym
e p - e
@
Ptytka wymienna Sruba mocujaca Klucz torx Moment obrotowy
DNGU 1104 M4x11 IP 72950007 T15IP 80950128 4,0Nm
, o . . , . . .
(zesci zamienne i momenty obrotowe dla uchwytéw zaciskowych i ptytek dodatnich
IsoClamp - uchwyt z zaciskiem Srubowym
[ o o
Ptytka wymienna Podl;l:;l;aa::;%glika Tuleja gwintowana Sruba mocujaca Klucz kombi Moment obrotowy
CC..0602 M2,5x6 70950112 T08 80950110 1,2Nm
CC..09T3 bez M3,5x11 70950113* T15 80950113 3,2Nm
CC..09T3 70950165 70950171 M3x5x11 70950113 T15/SW 70950398 3,2Nm
DC.. 0702 M2,5x6 70950112 T08 80950110 1,2Nm
DC.. 1173 bez M3,5x11 70950113** T15 80950113 3,2Nm
DC.. 1173 70950106 70950171 M3,5x11 70950113 T15/SW 70950398 3,2Nm
TC..0902 M2,5x5 70950111 T07 80950109 1,0 Nm
TC.. 1102 M2,5x6 70950112 T08 80950110 1,2Nm
VC.. 1103 M2,5x6 70950112 T08 80950110 1,2Nm
WC.. 0201 M1,8x3,4 70950334 T06 80950108 0,4 Nm
70 * Dlawytaczadet CC.. 09T3 bez podktadki z weglika spiekanego oraz d, = 16 mm lub 20 mm dostepne sg rozne diugosci srub zaciskowych.
Szczegdty znajduija sie na stronie produktu.
** Do wytaczadet DC.. 11T3 bez odktadki z weglika spiekanego oraz d d, = 20 mm dostepne sa rozne dtugosci Srub zaciskowych.
Szczegoty znajduja sie na stronie produktu.
IsoClamp - uchwyt z dzwigniq kolanowg
— 8 J @& M o
o o o
P°dk;a.d pagicallk Dzwignia kol Sruba ja Wl'dadk_a Trzpien montazowy Klucz Moment obrotowy
piekanego sprezynujaca
70950215 70950178 70950208 70950197 70950191 SW2,5 70950175 3,0Nm
70950384 70950387 70950390 70950169 70950192 SW0,3 70950176 4,0Nm
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Rodzaje zuzycia
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Luzycie powierzchni przytozenia

Zuzycie $cierne na powierzchni
przytozenia: normalne zuzycie po
okre$lonym czasie obrabki

LA

Wykruszanie sig narzedzia

W wyniku przekroczenia obcigzenia
mechanicznego krawedzi skrawajacej
moze nastgpic utamanie weglika.

Luzycie ztobkowe

Spadajacy goracy wior powoduje
powstawanie ztobkdw na powierzchni
natarcia ptytki skrawajacej.

Odksztatcenia trwate

Wysoka temperatura skrawania
przy jednoczesnych wysokich
obcigzeniach mechanicznych
mogq doprowadzi¢ do odksztatcen
plastycznych.

Tworzenie sig narostu

Przywieranie materiatu do krawedzi
ostrza wystepuje wowczas, gdy wior
w wyniku zbyt niskiej temperatury
skrawania nie jest odprowadzany
prawidtowo.

Peknigcie ptytki

W przypadku przecigzenia
ptytki skrawajacej moze
dojsc do jej pekniecia.

146

Przyczyna
= Zawysoka predko$¢ skrawania
= Gatunek weglika za mato odporny na
zuzycie
= 7le dopasowany posuw

Przyczyna

= Gatunek za bardzo odporny na
Scieranie

= Wibracje

= Zawysoki posuw badz gtebokos¢
skrawania

= Obrobka przerywana

= Uderzanie widrow

Przyczyna
= Zawysoka predkoSc skrawania,
posuw, lub obydwa parametry
= Zamaty kat natarcia
= Gatunek za mato odporny na Scieranie
= 7le doprowadzone chiodziwo

Przyczyna

= Zawysoka temperatura robocza
powoduje znieksztatcenie materiatu
podstawowego

= Uszkodzenie powtoki

= Gatunek zbyt mato odporny na
Scieranie

= 7te doprowadzenie chtodziwa

Przyczyna
= Zbyt niskie predkosci skrawania
= Zamaty kat natarcia
= 7ty materiat
= Brak chtodziwa/ smarowania

Przyczyna
= Przecigzenie materiatu skrawajacego
= Brak odpowiedniej stabilnosci
= Zamaty kat ostrza

Rozwigzanie

= Zmniejszy¢ predkosc¢ skrawania

= Zastosowac rodzaj weglika bardziej
odpornego na zuzycie

= Dostosowac posuw do predkosci i
glebokosci skrawania

Rozwigzanie
= Zastosowac bardziej ciagliwy materiat
= Zastosowac negatywng geometrie
ostrza
= 7 tamaczem wiora
= Zwigkszy¢ stabilnos¢
(narzedzia, przedmiotu obrabianego)

Rozwigzanie

= Zmniejszy¢ predkosc skrawania i/lub
posuw

= Zastosowac wegliki odpore na Scieranie

= Zwiekszy¢ ilos¢ srodka chtodzacego
i/lub cisnienie, kontrolowac
doprowadzanie chtodziwa

= Zastosowac gatunki bardziej odporne
na wyztobienie

Rozwigzanie

= Zmniejszy¢ predkosc¢ skrawania

= Uzy¢ weglikow bardziej odpornych na
Scieranie

= Uwzglednic chtodzenie

Rozwigzanie

= Zwiekszy¢ predkoSc skrawania
= Zwiekszy¢ kat natarcia

= Zastosowac powtoke TiN

= Zwiekszy¢ gestosc emulsji

Rozwigzanie

= Zastosowac bardziej ciagliwy materiat

= Zastosowac faze ochronng na krawedzi

= Zwigkszy¢ promien zaokraglenia
krawedzi

= Zastosowac stabilniejsza geometrie
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Optymalne wyniki skrawania

Toczenie

Narzedzia do toczenia - Informacje techniczne

Rodzaj zuzycia

Wykruszanie sie narzedzia

< Zuiycie obkowe

Rodzaj problemu

Pekniecie ptytki

< Narosty na ostrzu

Problemy z przedmiotami

obrabianymi

Tworzenie sie uskokow i zadzioréw

Karby na powierzchni

tamanie widra

Za krotkie wiory (wiory odpryskowe)

-

—P | <= \Vibracje

P <€ Zadlugie wiory (skighione)

=

- ' ‘ Zuzycie powierzchni przytozenia

-

-

< <« =<

- €% <-— <=
—» <« <+ <« > Jakosc powierzchni

> | P ' <— <« <« Odksztatoenia trwate

! - » » €« =«

-~ -~ ~ oo

-~ -~ -~ ~ oo

-~ -~ -~ *

- -~ ~ o -~
0 e~ o o o o O

- >

podwyzszyc, zwigkszyc

duzy wptyw

podwyzszyc, zwiekszy¢

maty wptyw

- -

unikac, zmniejszyc
duzy wptyw
unikac, zmniejszyc
maty wptyw

Predkosc¢ skrawania

Posuw

Posuw w obszarze centrum

tamacz wiorow

Promien naroza

Materiat
skrawajacy

T wigkszy l
mniejszy
T Odpornos¢ na zuzycie l

Wytrzymatosc na
obciazenia udarowe

Zamocowanie narzedzia

Zamocowanie materiatu

Wysieg

Wysokosc ostrza

Ciecz chtodzaco-smarujaca

sprawdzi¢, zoptymalizowac

zastosowac

Parametry skrawania

Dohor ptytki

Kryteria ogoine

Zapobieganie
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TS Narzedzia do toczenia - Informacje techniczne
VertiClamp

Cechy

Gtéwna powierzchnia stykowa

Lalety

dobre mocowanie dzieki dwom Srubom o duzej

wytrzymatosci

N

osiowe potozenie ptytki
zdefiniowane przez zderzak

= potgczenie pomiedzy ptytka a oprawkg gwarantuje optymalny rodzaj mocowania

= drugie ostrze moze zostac zawsze uzyte, nawet jesli pierwsze zostato utamane

= brak oddziatywania sit $cinajacych na sruby

= przy kazdym rodzaju obrobki wystajaca czes$¢ ostrza z uchwytu pozostaje zawsze

taka sama

= gwarantuje pionowe ustawienie dzieki duzej powierzchni przylegania

= gniazdo ptytki jest catkowicie chronione przed widrami

= potaczenie Srubowe dwoma Srubami o duzej wytrzymatosci i stozkowym
osiowym zderzakiem pod katem 30° - obrobka we wszystkich

kierunkach

Przecinanie z przeciwnej strony

148

Vi

Ly

Ly

R

Przekroj poprzeczny trzonka 08x08 - 20x20

Uchwyt z materiatu 0 duzej wytrzymatosci,
i powierzchni utwardzone;j.

Oszlifowana powierzchnia zewngtrzna jest
dodatkowo pokryta.

Mocowanie ostrza
w oprawce Combi

Kombi

alos ]

Mocowanie ostrza
w oprawce standardowej

oo
-
b
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Tri-Clamp

Stosujac TriClamp z krawedzig dogtadzajaca i oprawka 93° mozna mozna zwigkszy¢ dwukrotnie posuw. Dzieki temu czasy obrobki
znacznie sie zmniejszajq zachowujac taka sama jakosc lub zachowujac taki sam czas uzyskac mozna lepszq jako$¢ powierzchni.
System ten oferuje szczegoing elastycznoscé dzieki mozliwosci pracy zardwno w kierunkach promieniowym, jak i kierunkach poziomych.

Lalety

= Dalszy rozwoj programu ISO
= Toczenie w trzech kierunkach.
= Wszystkie ostrza tatwe do wymiany

= (0Stre pozytywne ostrza z katem przytozenia 11°

= mniejsze promienie naroza 0,08 mmi 0,2 mm

= specjalne uchwyty do automatow tokarskich wzdtuznych K
(przekroje poprzeczne 8x8 do 16x16 mm)

idealna kontrola nad odprowadzaniem wi6row

Krawedz dogtadzajgca w szczegotach: Mozliwosci zastosowania:

Ptytka standar- Uchwyt 93°
93° dowa promien naroza 0,8 mm
z krawedzig dogtadzajacq
a, N6
L R 0.8um
| 2xf, | f R(R)6.3pm

Oprawka zaciskowa z wewnetrznym doprowadzaniem chtodziwa w przypadku materiatdw trudno-obrabialnych takich jak stal nierdzewna i

superstopy zwieksza wydajnosc ptytek i poprawia jakos$¢ przedmiotu.

Mozliwosci podpiecia
przewodow chtodzacych

= wszystkie oprawki z chtodzeniem wewnetrznym wyposazone
sq w 5 mozliwosci doprowadzania chtodziwa

= 7 wysokiej jakosci stali
= precyzyjny strumien chtodziwa skierowany bezposrednio na ostrze

= mozliwo$¢ zastosowania do kazdego ciSnienia chtodziwa
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XheadClamp

Szybka wymiana narzedzi z zachowaniem wysokiej powtarzalno$ci, ktora jest bardzo wazna w przypadku produkcji seryjnej,

stanowi przewage wzgledem konkurenciji. WNT spetnia ten wymog dzieki nowo opracowanemu systemowi mocowania XheadClamp.
Oszczednosc czasu i znikomy czas ustawienia procesu to podstawowe zalety tego systemu. Dodatkowo, system XheadClamp wyznacza
standardy w zakresie elastycznosci i fatwosci uzycia.

Wymiana ptytki lub zmiana geometrii, jak rowniez wymiana ptytki do toczenia na ptytke do przecinania za pomocg systemu XheadClamp
jest bardzo prosta i szybka.

zacisk

= bardzo wysokie sity mocowania

= montaz i demontaz gtowicy za pomoca tylko jednej Sruby
= powtarzalnosc od ponizej 7,5 um

= najwyzsza stabilnos$c¢

Imiennos¢

= mozliwo$¢ montazu wszystkich gtowic w obrebie systemu

= dopasowanie narzedzi do wymagan komponentow

= szybsza wymiana ptytek dzieki wymianie gtowicy ‘

Doktadnos¢

= state wartosci Xi Y podczas wymiany gtowiczki

= powtarzalnosc¢ od ponizej £7,5 pm

= wysoko$¢ ostrza podczas wymiany ptytki na inny rozmiar
pozostaje taka sama

= system mocowania zapewnia poprawne
pozycjonowanie

Em §i
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System SOGX

System ptytek SOGX bazuje na stycznym uktadzie ptytek. Z technicznego punktu widzenia zmienia sie objeto$¢ ponizej strefy ciecia i
zapewnia to wigkszg stabilnosc. Duzo lepszy rozktad sit.

System SOGX wyrdznia sie nie tylko przez styczny uktad ptytek, ale rowniez dzieki bardzo ostrym krawedziom skrawajgcym.

Opor skrawania zostaje dzigki temu znacznie zredukowany, a proces obrobki jest lepszy. Dzieki ptytkom o wielkosci 07 i 11 maja
Panstwo do dyspozycji dla roznych przypadkow zastosowania 4- ostrzowe ptytki z mozliwoscig toczenia rowkow 90°.

Lalety

= prosta wymiana ptytki na maszynie

= mozliwos$¢ wykonania duzych gtebokosci

skrawania mocowanie srubowe

od strony tylnej

= W gatunku z powtoka lub bez ..
i pozytywny montaz i pozytywny
(np. obrobka tytanu) kat przytozenia

Wszystkie krawedzie skrawajace sq
szlifowane na ,ostro” i sg
powlekane bez dodatkowych zaokraglen

System VCGT

System VCGT wytwarza wysokiej jakosci powierzchnie dzieki zastosowaniu bardzo ostrej krawedzi skrawajgcej uwarunkowanej geometrigq
krawedzi dogtadzajacej. Posuwy mogq zostac dwukrotnie zwigkszone (w tym przypadku jako$¢ powierzchni obrabianej zmniejsza sie
poprzez catkowite wykorzystanie catej szerokosci krawedzi dogtadzajacej wzgledem standardowych ptytek).

Lalety
. Gfgbf)kosc skrawania do 6,5 mm zwieksza objetosc Standardowe mocowanie
WIorow Srubowe od gory

= bardzo dobra jakos¢ powierzchni obrabianej po
pierwszym cieciu redukuje iloS¢ przejsé
szlifowane ptytki z 35° katem
= bardzo dobra kontrola wiéra obniza czasy naroza i krawgdzia dogtadzajaca
przestoju maszyny lub uszkodzenia narzedzia

Lasade tq wyjasniono doktadniej w podanym przyktadzie:

| klasyczna ptytka , ptytka wymienna z

| : X )
93° ‘ wymienna krawedzig dogtadzajaca

| /

Ch ‘\ /
N |

2xf, 1
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System 25 i system 45

Systemy

Systemy 25 i 45 charakteryzuja sie oprawkami stycznymi. Ta technika mocowania zapewnia proste zakonczenie krawedzi skrawajacej od
strony zewnetrznej oprawki. Ptytka, ktora jest ,wolna” w 3 kierunkach zapewnia jej zastosowanie zaréwno w kierunku promieniowym,

jak i obydwoch kierunkach osiowych. Zaréwno w przypadku systemu 25, jak rowniez w przypadku systemu 45 wszystkie krawedzie
skrawajace sg ostre.

W szczegolnosci system 25 jest idealnym dla minimalnych i matych srednic.

Uchwyt narzedziowy opcjonalnie
wyposazony w przytacza przewodow
chtodzacych

Lalety

= Szlifowane w ksztatcie rombu gniazdo ptytki gwarantuje wysoka
powtarzalnosc¢

regulowana dysza

= W przypadku uszkodzenia pierwszego ostrza, drugie ostrze chtodzaca

moze by¢ w dalszym ciggu uzywane

= Wszystkie ptytki sg oszlifowane na ostro i
krawedzie nie sg dodatkowo zaokraglane

= Ukierunkowany doptyw chtodziwa w wariantach DC
we wszystkich zakresach cisnienia

Oszlifowana ptytka
i oszlifowane gniazdo ptytki
polepszaja doktadnos¢ i
utatwiajg wymiane narzedzia.

Dtugosc ptytki = wielko$¢ systemu
System 25 =25 mm
System 45 =45 mm

Wersja kontra z mocowaniem srubowym

po stronie tylnej. Do tego w odpowiednich

ptytkach wkreca sie tuleje gwintowana.

Wariant standardowy i kontra NIE sg kompatybilne.

Wariant standardowy z

mocowaniem Srubowym po
stronie ptytki

Wszystkie krawedzie skrawajace sq

szlifowane na ,0stro” i sg powlekane

bez dodatkowych zaokraglen

Kierunki zastosowania
— — — —— — —
L L L R R R

TJF{LI ulLll

L N

4
s

Kierunek montazu , lewy” Kierunek montazu , prawy”
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Wykaz gatunkéw

Toczenie

Narzedzia do toczenia - Informacje techniczne

Zakres zastosowania ISO

Oznaczenie

Oznaczenie rodzaju
normy

01

Ptytki wymienne I1SO

1
o

nierdzewna

Stal

= zeliwo
Metale
niezelazne

zaroodporne

Stopy

w

HC-P15
HCX 1115 HC-M10
HC-K25

HC-P25
HC-M20
HC-K30

HC-P35
HCR 1135 @ HC-M25
HC-S25

HC-M20
HC-K15
HC-N20
HC-S20

HCX 1125

&

CCN 2120

HC-P35
HCN 2125 HC-M25
HC-P35
CWN 2135 HC-M30
HC-S20

HC-M20

CWN 2120 e

HC-M20

CWN 15 HC-N20

HC-P15
HC-M15
HCK20
HC-N20
HW-K15
CWK 15 HW-N15
HW-S15

HW-K10
CWK 20 HW-N10
HW-S10

HW-K15
CWK 26 HW-N15
HW-S15

AMZ

HW-N10

WUU 7610 WSS

HC-M10
HC-K10
HC-N10
HC-S10
HC-P20
HC-M15
WPU 7620 HC-K20
HC-N20
HC-S20
HC-P30
HC-M20
TiAIN HC-K30
HC-N30
HC-S25

WPU 7610

01

wieksza odpornosé na zuzycie v + @

c

031154

50

o

@  Zastosowanie podstawowe

O  Zastosowanie dodatkowe

(=] v,-

wigksza ciggliwosc
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Wykaz gatunkéw

zaroodporne

<
c
=
<]
~N
=
=
2
=

<
act
%]

» Stopy

VertiClamp

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

System 25 & 45

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

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

Tri-Clamp

HW-N10 —
WUU 7610 ST

HW-P30

HW-M35
WUU 7630 o

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

WPU 7610

01 10 20 30 40 50 ®  Zastosowanie podstawowe
05 15 25 35 45 O  Zastosowanie dodatkowe

wigksza odpomosé nazuzycle v+ [©] < [@] v wigksza ciagliwosé
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WNT MASTERTOOL

STANDARD /

Wykaz gatunkow

Toczenie
Narzedzia do toczenia - Informacje techniczne

Zakres zastosowania ISO

Oznaczenie

Oznaczenie rodzaju
normy

01

SOGX & VCGT

05

25

30

35

40

45

50

Stal
Stal
nierdzewna
= zeliwo
Metale
niezelazne
Stopy
zaroodporne

o
=
=
w

HC-P15

HC-M20
HC-K15

HC-N15

HC-S15

HW-P20
HW-M25
HW-K20
HW-N20
HW-S20
HC-P20
HC-M25
HC-K20
HC-N20
HT-P15

HT-M10
HT-K15

WPX 7615

WUX 7620

TiCN

Cermet

01

wieksza odporno$c na zuzycie v +

156

40

45

50

®  Zastosowanie podstawowe
O  Zastosowanie dodatkowe

(=] v,-

wieksza ciagliwosc



WNT MASTERTOOL

Rodzaje powfok

Toczenie
Narzedzia do toczenia - Informacje techniczne

HCX
1115

HCX
1125

HCR
1135

CCN
2120

CWN
2120

HCN
2125

CWN
2135

CWK
15

CWK
20

CWK
26

CWN
15

HCN
2430

Rodzaje powtok

Weglik spiekany, z powtoka TiAIN, ISO - K20
gatunek o szerokim zakresie zastosowania, obrobka
wykonczeniowa metali niezelaznych i aluminium

weglik spiekany, ISO - K10, bez powtoki

odpowiedni do obrobki metali niezelaznych

weglik spiekany, ISO - K10 / M10, PVD-AITIN

weglik spiekany, ISO - K30 / M20, bez powtoki
gatunek uniwersalny przeznaczony gtéwnie do

weglik spiekany, ISO - P20 / M20, PVD-AITIN
do obrdbki stali i stali nierdzewnych

weglik spiekany, ISO - K30 / M20, PVD-TiAIN
gatunek uniwersalny do obrobki wszystkich

weglik spiekany, ISO - K20 / M20, PVD-TiAIN
gatunek uniwersalny do obrobki wszystkich

weglik spiekany, ISO - P/M/K15, PVD-TIAIN
gatunek uniwersalny do obrdbki wszystkich

weglik spiekany, ISO - P/M/K30, PVD-TIiN
uniwersalny z wysoka wytrzymatoscia

weglik spiekany, ISO - P/M/K20, bez powtoki

weglik spiekany, ISO - P/M/K15, PVD-TiCN
idealny do obrdbki materiatow trubnoobrabialnych

Stopien twardosci

05  ISOK/M/P 05
10 ISOK/M/P 10
15 ISOK/M/P 15

Weglik spiekany, powtoka Dragonskin, ISO - P15
do stosowania w stabilnych warunkach i ciagtego AMZ
skrawania
Weglik spiekany, powtoka Dragonskin, ISO - P25, WUU
uniwersalne zastosowanie, szeroki zakres 7610
stosowania
Weglik spiekany, powtoka Dragonskin, ISO - P35 WPU
do stosowania w warunkach stabilnych i zmiennych 7610 do obrobki stali i superstopow
Weglik spiekany, z powtoka TiAIN, ISO - M20 WUU
do obrdbki VA i superstopow 7630
obrobki metali niezelaznych
Weglik spiekany, z powtoka TiN, ISO - K20 WPU
do obrabki aluminium (HPC) 7620
Weglik spiekany, powtoka Dragonskin, ISO - M25
Uniwersalne do VA TIAIN
materiatow
Weglik spiekany, z powtoka TiN-AlLQ,, ISO - M35
do VA TiAIN+
materiatow
Weglik spiekany, niepowlekany, ISO - K15 WPX
obrdbka zgrubna aluminium 7615
materiatow
Weglik spiekany, niepowlekany, ISO - K20 WPX
do najwyzszych predkosci skrawania 7630
Weglik spiekany, niepowlekany, ISO - K20 WUX
gatunek o szerokim zakresie zastosowania 7620 zastosowanie uniwersaine
Weglik spiekany, z powtoka TiN, ISO - K15
do obrobki trudnoobrabialnych stopéw aluminium TiCN
weglik spiekany, powtoka Dragonskin, ISO - M25 Cermet, ISO - P10, bez powtoki
zastosowanie uniwersaine Cermet do obrabki stali
B F s eow
Procesy
Gtéwne zastosowanie materiatu 1 Toczmil
1 Stal 2 Frezoyvani.e. : ,
9 Sl fEckene 3 Pr'zecmalmeltoczeme rowkow
3 sl 4 Wlercep|e -
4 Metale lekkie i kolorowe / metale niezelazne 5 Toczenie gwintow
5  Superstopy/ tytan 6 Pozostate
6  Materiaty utwardzone
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WNT MASTERTOOL Toczenie
.
EcoCut - Wprowadzenie
Spis tresci
Wykaz elementow systemu 158
WNT Toolfinder 159 Markowe narzedzia klasy Premium, gwarantujace najwyzsza
Przeglqd produktéw i hity 160 wydajnosc.
i ini 161
Wykaz ptytek wymiennych EcoCut Mini oraz Ecolut Linia narzedzi WNT Mastertool Performance obejmuje
Program produkiow markowe narzedzia klasy Premium, odznaczajace si¢ wyjatkowq
EcoCut Mini 162+163 wydajnoscia, co czyni je narzedziami do zadan specjalnych.
EcoCut Classic 164-167 Jezeliw procesm,prod,uKCﬂ najwazniejsze sq Wydajnosg l. vyymk,
polecamy wybrac¢ wtasnie produkty klasy Premium z tej linii
EcoCut ProfileMaster 168-170 narzedzi
Informacje techniczne
Parametry skrawania EcoCut Mini 171
Parametry skrawania EcoCut Classic 1724173
Parametry skrawania EcoCut ProfileMaster 174+175
Parametry skrawania 176+177
Wykaz tamaczy widréw 178
EcoCut Classic jako narzedzie do wytaczania 179
Informacje dotyczqce zastosowania 180-184
Zastosowanie i poréwnanie gatunkow 185

Wykaz elementow systemu

EcoCut Mini

Wiercenie w petnym materiale, a nastepnie wytaczanie od
Srednicy otworu 4,0 mm i maksymalnej gtebokosci 4xD.

— 162+163

EcoCut Classic

Petna funkcjonalnos¢ jako narzedzie na ptytki wymienne w
zakresie Srednic od 8,0 mm do 16,0 mm przy gtebokosciach
1,5xD, 2,25xD i 3xD.

— 165-167

EcoCut ProfileMaster

e

Dodatkowa mozliwo$¢ weinania oraz toczenia z podcigciem
w zakresie 10,0 mm do 16,0 mm przy gtebokosciach
1,5xD i 2,25xD.

—169+170
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Toczenie

EcoCut - Toolfinder

WNT MASTERTOOL
PERFORMANCE /4

waup wiysed z a1ugoiaIm
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WNT MASTERTOOL Toczenie
.
EcoCut - Wprowadzenie

Hity

= Wiercenie w petnym materiale z ptaskim dnem
Mniej kosztochtonna obrdbka dodatkowa

= \Vytaczanie i toczenie wzdtuzne
Bezposrednie wytaczanie po procesie wiercenia z wysoka wydajnoscia
usuwania materiatu

= \Wytaczanie i toczenie konturowe
Wykonywanie fazek

Zoptymalizowany kat

wzniosu linii Srubowej

wzmacnia zastosowanie

narzedzia w obszarach

przejsciowych

= Toczenie zewnetrzne i toczenie wzdtuzne
Wykonywanie $rednic wewnetrznych
Kanat odprowadzajacy wiory
= Toczenie zewngtrzne i toczenie poprzeczne (planowanie) zaprojektowany do bardzo
Zastosowanie mniejszej liczby narzedzi duzych objetosci wiorow

Specjalnie dopasowany
ksztatt otworu na chtodziwo
umozliwia wysoki przeptyw
przy jednoczesnym
zachowaniu stabilnosci

= Wiercenie mimosrodowe
Zmniejsza koszty inwestycji zwigzane z zakupem narzedzi
0 Stafej Srednicy

Precyzyjnie oszlifowana
krawedz skrawajaca
gwarantuje wysoko$é
ustawienia ostrza

Przeglgd

Ksztatt narzedzia Zastosowania
= o S
e = 5§ 3
= =< = S S =
£ 2 = = S g =
> £ o L o [ o = °
= 5 S 3 o = = = = =
E £ | =2c 5 £ N B R’ S
o o o — Pl
EcoCut Mini = = g = s £ k= S 2 ke &
2,25xD 4-8 18 \/ \/ \/ 162+163
4,0xD 4-8 32 \/ \/ \/ 162+163
EcoCut Classic 1,50 8-16 240 v v v 165
2,25xD 8-16 36,0 \/ \/ \/ 166
: 3,0xD 8-16 480 \/ \/ \/ 167
EcoCut Profilmaster
1,5xD 10-16 24,0 \/ \/ \/ \/ 169
2,25xD 10-16 36,0 \/ \/ \/ \/ 170
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WNT MASTERTOOL Toczenie
.
EcoCut - przeglqd produktow

Wykaz ptytek wymiennych EcoCut Mini oraz EcoCut

o b
g g
©© o =
2 © 2 -
c o= = o 2 g3
o [ el
8 §% 8 8 @8z E i
N\ S = _ =8 a8
Typ O OALR & - BB & 0 Strona
EcoCut Mini
| \ - ee0Oe
L B IRE: e m W
e = e \ ~ X Xe
- - s 2 O W
~ HCR [ MON ]
— 1425 02-04 W 164
- "YeXe)
Rl I 02-04 M 16
- ee0Oe@
i g&% 02-04 W 164
~ oce
C C;’ZK 02-04 O
~ o e
& C;’Z’)K 02-04 O 164
EcoCut ProfileMaster
~ = ee0Oe
A1 olel2 e

Zastosowanie podstawowe

) = Zastosowanie dodatkowe
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EcoCut - Mini

Toczenie

EcoCut - EcoCut Mini

= Narzedzie do wiercenia i toczenia do matych srednic

ar
o4
mm

HCN
1435

HCN
1435

CWK
4425

CWK
4425

13
gi “_F\92° | | —— gl I1
lewe prawe @ @
VHM VHM
lewe prawe
2B 2B
Oznaczenie d, d, l I, f r Nr artykutu Nr artykutu
DC |DCONMS| OAL | LU | WF | RE 70805 ... 70804 ...
mm| mm | mm | mm|mm|mm EUR EUR
ECM 04 R/L 2,25D 4 6 35 19,00] 20|02 56,32 300 56,32 300
ECM 04 R/L 2,25D AL 4 6 35 19,00 2,0 | 0,2
ECM 04 R/L 4,00D 4 6 41 {16,00/ 2,0 | 0,2 59,13 301 59,13 301
ECM 04 R/L 4,00D AL 4 6 41 116,00/ 2,0 | 0,2
ECM 05 R/L 2,25D 5 6 37 |11,25) 2,5 | 0,2 58,27 302 58,27 302
ECM 05 R/L 2,25D AL 5 6 37 |11,25 2,5 | 0,2
ECM 05 R/L 4,00D 5 6 45 120,00/ 2,5 | 0,2 60,97 = 303 60,97 = 303
ECM 05 R/L 4,00D AL 5 6 45 120,00{ 2,5 | 0,2
ECM 06 R/L 2,25D 6 8 38 (13,50 3,0 | 0,2 59,78 306 59,78 = 306
ECM 06 R/L 2,25D AL 6 8 38 13,50 3,0 | 0,2
ECM 06 R/L 4,00D 6 8 49 124,00/ 3,0 | 0,2 62,80 = 312 62,80 = 312
ECM 06 R/L 4,00D AL 6 8 49 124,00/ 3,0 | 0,2
ECM 07 R/L 2,25D 7 8 42 |15,75| 3,5 | 0,2 61,63 308 61,63 308
ECM 07 R/L 2,25D AL 7 8 42 |15,75| 3,5 | 0,2
ECM 07 R/L 4,00D 7 8 53 28,00/ 3,5 | 0,2 64,86 = 314 64,86 = 314
ECM 07 R/L 4,00D AL 7 8 53 128,00/ 3,5 | 0,2
ECM 08 R/L 2,25D 8 8 45 18,00/ 4,0 | 0,2 63,67 = 310 63,67 = 310
ECM 08 R/L 2,25D AL 8 8 45 18,00/ 4,0 | 0,2
ECM 08 R/L 4,00D 8 8 57 (32,001 4,0 | 0,2 66,70 = 316 66,70 = 316
ECM 08 R/L 4,00D AL 8 8 57 (32,00, 4,0 | 0,2
Stal ) °
Stal nierdzewna ° °
Zeliwo [¢) [e)
Metale niezelazne o o
Stopy zaroodporne [ [

162

VHM VHM
lewe prawe
2B 2B
Nr artykutu Nr artykutu
70805 ... 70 804 ...
EUR EUR

49,63 450 49,63 450

52,11 451 52,11 451

51,02 452 51,02 452

53,51 453 53,51 453

52,75 456 52,75 456
55,14 462 55,14 462
54,37 458 54,37 458
56,86 464 56,86 464
55,89 460 55,89 460

58,59 466 58,59 466

O
(]
(©)

O @O0
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EcoCut - Oprawka Mini

Toczenie

EcoCut - EcoCut Mini

Iderzak do dokfadnego ustawienia

Wewnetrzne
doprowadzanie

) chtodziwa
ostrza skrawajgcego

2B

Oznaczenie E d, d, I, I l, Nr artykutu
DCONWS|DCONMS|  BD OAL | LFSF | LsC 70 800 ...

mm mm mm mm mm mm EUR

EC-ADX16-06 6 16,00 | 22 59,0 14 18 183,50 976
EC-ADX12-06-E 3/4" 6 19,05 | 25 63,5 14 18 183,50 986
EC-ADX20-06 6 20,00 | 25 64,0 14 18 183,50 996
EC-ADX16-08 8 16,00 | 22 59,0 14 18 183,50 978
EC-ADX12-08-E 3/4" 8 19,05 25 63,5 14 18 183,50 988
EC-ADX20-08 8 20,00 | 25 64,0 14 18 183,50 998
2A

Czesci zamienne
Dla nr artykutu

Sruba zaciskowa

Nr artykutu
70950 ...
EUR

70 800 976 M8x1x8 - SW4 2,90 123
70 800 986 M8x1x8 - SW4 2,90 123
70 800 996 M8x1x8 - SW4 2,90 123
70800 978 M8x1x8 - SW4 2,90 123
70 800 988 M8x1x8 - SW4 2,90 ' 123
70800 998 M8x1x8 - SW4 2,90 123
EcoCut - Adapter Mini z gwintem DC przytqcza chiodziwa
Il
\
== Vonee
: - doprowadzanie
L] Iderzak do dokfodnego ustawienia i
) chtodziwa
ostrza skrawajgcego
2B
Oznaczenie E d, d, I, I l, Nr artykutu
DCONWS|DCONMS|  BD OAL | LFSF | LSC 70801 ...
mm mm mm mm mm mm Gwint EUR
ECA 16-06 6 16,00 | 22,0 75 14 18 G1/8 98,00 816
ECA 0750-06 3/4" 6 19,05 | 22,0 100 14 18 G1/8 100,00 819
ECA 20-06 6 20,00 | 22,0 90 14 18 G1/8 100,00 = 820
ECA 22-06 6 22,00 | 22,0 110 18 G1/8 103,00 822
ECA 25-06 6 25,00 | 25,0 110 18 G1/8 104,00 ' 825
ECA 1000-06 1/1" 6 25,40 | 254 110 18 G1/8 104,00 826
A 16-08 8 16,00 | 22,0 75 14 18 G1/8 98,00 ' 916
ECA 0750 08 3/4" 8 19,05 | 22,0 100 14 18 G1/8 100,00 919
8 20,00 | 22,0 90 14 18 G1/8 100,00 920
ECA 22 08 8 22,00 | 22,0 110 18 G1/8 103,00 922
ECA 25-08 8 25,00 | 25,0 110 18 G1/8 104,00 925
ECA 1000-08 1/1" 8 2540 | 254 110 18 G1/8 104,00 926
2A
Sruba zaciskowa
Nr artykutu
Czesci zamienne 70950 ...
Dla nr artykutu EUR
70 801 816 M8x1x8 - SW4 2,90 123
70801 819 M8x1x8 - SW4 2,90 123
70 801 820 M8x1x8 - SW4 2,90 123
70801 822 M8x1x8 - SW4 2,90 123
70 801 825 M8x1x8 - SW4 2,90 ' 123
70801 826 M8x1x8 - SW4 2,90 123
70 801 916 M8x1x8 - SW4 2,90 ' 123
70801 919 M8x1x8 - SW4 2,90 123
70 801 920 M8x1x8 - SW4 2,90 ' 123
70801 922 M8x1x8 - SW4 2,90 123
70 801 925 M8x1x8 - SW4 2,90 1 123
70 801 926 M8x1x8 - SW4 2,90 123
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XCNT / XCET

Toczenie

EcoCut - EcoCut Classic

Oznaczenie s d, d
s D1 Ic
mm mm mm
XC.T 0401.. 1,80 2,10 4,5
XC.T 0502.. 2,10 2,25 5,8
XC.T 0602.. 2,38 2,50 6,5
XC.T 0703.. 3,18 2,80 7.6
XC.T 0803.. 3,18 3,40 8,5

XCNT / XCET

XC. T 05../06../07../08../09../10../13../17..

-M50Q
HCR HCR HCR
1425 1425 1435

C

C

HCN
2430

@ @ &

XCNT XCNT XCNT XCNT
1D

1SO r Nr artykutu Nr artykulu Nr artyku{u Nr artykutu

RE 70 386 ... 70 386 ... 70 386 ... 70 386 ...

mm EUR EUR EUR EUR
040102EL | 0,2 14,59 720 14,59 820 14,59 920
040102ER | 0,2 14,59 722 1459 822 14,59 922
040102FL | 0,2
040102FR | 0,2
040104EL | 04 14,59 700 15,23 750 14,59 800 14,59 900
040104ER | 04 14,59 702 15,23 752 14,59 802 14,59 902
040104FL | 04
040104FR | 04
050202EN | 0,2 14,59 723 14,59 823 14,59 923
050202FN | 0,2
050204EN | 04 14,59 703 15,23 753 14,59 803 14,59 903
050204FN | 04
060202EN | 0,2 14,59 724 14,59 824 14,59 924
060202FN | 0,2
060204EN | 04 14,59 704 15,23 754 14,59 804 14,59 904
060204FN | 04
070304EN | 04 14,59 705 15,23 755 14,59 805 14,59 905
070304FN | 04
080304EN | 04 14,81 706 15,46 ' 756 14,81 806 14,81 906
080304FN | 04
Stal ° ) ) ®
Stal nierdzewna o o o °
Zeliwo ° ° o o
Metale niezelazne o
Stopy zaroodporne °

164

XCET XCET
1D 1D
Nr artykutu Nr artykutu
70 286 ... 70 286 ...
EUR EUR
16,32 620 16,98 = 120
16,32 = 622 16,98 122
16,32 600 16,98 100
16,32 602 16,98 102
16,32 = 623 16,98 = 123
16,32 603 16,98 103
16,32 624 16,98 124
16,32 604 16,98 104
16,32 605 16,98 | 105
16,55 | 606 17,19 106
e} e}
° °
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EcoCut - Classic 1,5xD

Toczenie

EcoCut - EcoCut Classic

= Narzedzie do wiercenia i toczenia

Zakres dostawy:
Korpus wyposazony w 1 $rube zaciskowa + 2 Sruby zapasowe i Subokret

7 &

— o WY o~
NS \! X <|_.I l
8] AT e =~
1
R XLZ \
lewe prawe
lewe prawe
2B 2B
Oznaczenie d, d, I, I, f | Plytka wymienna Nr artykutu Nr artykutu
DC  |DCONMS| OAL w WF 70805 ... 70804 ...
mm mm mm mm mm EUR EUR
ECC08L 1,5D 04 8 12 80 12 4 XC.T 0401..EL 154,60 008 2
ECC 08 R 1,5D 04 8 12 80 12 4 XC.T 0401..ER 154,60 008 Y
ECC 10 R/L 1,5D 05 10 12 90 15 5 XC.T 0502.. 154,60 010 154,60 010
ECC 12 R/L 1,5D 06 12 16 100 18 6 XC.T 0602.. 157,10 012 157,10 012
ECC 14 R/L 1,5D 07 14 16 110 21 7 XC.T 0703.. 160,90 014 160,90 014
ECC 16 R/L 1,5D 08 16 20 125 24 8 XC.T 0808.. 163,50 016 163,50 016
1) Uwaga! Prawa ptytka do prawego narzedzia — strona 181
2) Uwaga! Lewa ptytka do lewego narzedzia — strona 181
Y7 2A
Klucz -D Sruba zaciskowa
Nr artykutu Nr artykutu
Czesci zamienne 80950 ... 70950 ...
Dla nr artykutu EUR EUR
70 805 008 T06 - IP 9,71 123 M1,8x3,6-IP 3,58 862
70804 008 T06 - IP 9,71 123 M1,8x3,6 - IP 3,58 862
70805010/ 70 804 010 T06 - IP 9,71 123 M2x4,3-IP 3,19 863
70805 012/70 804 012 T07 - IP 9,55 124 M2,2x5 - IP 3,09 856
70805014 /70804 014 T08 - IP 9,53 125 M2,5x6 - IP 3,97 857
70805016/ 70 804 016 T09 - IP 10,50 126 M3x7 - IP 3,05 819
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EcoCut - Classic 2,25xD

Toczenie

EcoCut - EcoCut Classic

= narzedzie do wiercenia i toczenia

Zakres dostawy:

Korpus wyposazony w 1 Srube zaciskowa + 2 Sruby zapasowe i Srubokret

7 &

lg B 4 o
I3 8 ;;%“ D TN\ 8¢S
hay (s W) IS
Sl m/7 213 B—
1
lewe prawe
lewe prawe
2B 2B
Oznaczenie d, d, d, I, I, l, f Nr artykutu Nr artykutu
DC |DCONMS| DF | OAL w Ls wr | Plytka wymienna 70805 ... 70804 ...
mm mm mm mm mm mm mm EUR EUR
ECC 08 L 2,25D 04 8 10 12 60,0 | 18,0 38 4 XC.T 0401..EL 230,00 108 2
ECC 08 R 2,25D 04 8 10 12 60,0 | 18,0 38 4 XC.T 0401..ER 230,00 108 "
ECC 10 R/L 2,25D 05 10 12 16 69,5 | 225 42 5 XC.T 0502.. 230,00 = 110 230,00 = 110
ECC 12 R/L 2,25D 06 12 16 20 780 | 27,0 45 6 XC.T 0602.. 236,30 112 236,30 112
ECC 14 R/L 2,25D 07 14 16 20 835 | 315 45 7 XC.T 0703.. 241,50 114 241,50 114
ECC 16 R/L 2,25D 08 16 20 25 94,0 | 36,0 50 8 XC.T 08083.. 246,50 116 246,50 116
1) Uwaga! Prawa ptytka do prawego narzedzia — strona 181
2) Uwaga! Lewa ptytka do lewego narzedzia — strona 181
Y7 2A
Klucz -D Sruba zaciskowa

Nr artykutu Nr artykutu
Czesci zamienne 80950 ... 70950 ...
Dla nr artykutu EUR EUR
70 805 108 T06 - IP 9,71 123 M1,8x3,6 - IP 3,58 862
70804 108 T06 - IP 9,71 123 M1,8x3,6 - IP 3,58 862
70805 110/70 804 110 T06 - IP 9,71 123 M2x4,3-IP 3,19 863
70805 112 /70 804 112 T07 - IP 9,55 124 M2,2x5 - IP 3,09 856
70805 114 /70 804 114 T08 - IP 9,53 125 M2,5x6 - IP 3,97 857
70805 116 /70 804 116 T09 - IP 10,50 126 M3x7 - IP 3,05 819
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WNT MASTERTO(y. Toczenie
PERFORMANCE .
R EcoCut - EcoCut Classic

EcoCut - Classic 3,0xD - do metali ciezkich

= Narzedzie do wiercenia i toczenia
= 7 thumieniem drgan

Zakres dostawy:
Korpus wyposazony w 1 Srube zaciskowa + 2 Sruby zapasowe i Srubokret

7 g

I o] 1 { “\t N
+~] Il o -8 “_I;Q/ ® — -8
o[ e H---€ - o ls | "
Q | Q 1
lewe prawe
lewe prawe
2B 2B
Oznaczenie d, d, I, I f | Ptytka wymienna Nr artykutu Nr artykutu
DC  |DCONMS| OAL w WF 70805 ... 70804 ...
mm mm mm mm mm EUR EUR
ECC08L 3,00004 H 8 12 80 24 4 XC.T 0401..EL 567,20 608 2
ECC 08 R 3,00D 04 H 8 12 80 24 4 XC.T 0401..ER 567,20 608 !
ECC 10 R/L 3,00D 05 H 10 12 85 30 5 XC.T 0502.. 569,80 ' 610 569,80 ' 610
ECC 12 R/L 3,00D 06 H 12 16 95 36 6 XC.T 0602.. 615,00 612 615,00 612
ECC 14 R/L 3,00D 07 H 14 16 100 42 7 XC.T 0703.. 629,20 614 629,20 614
ECC 16 R/L 3,00D 08 H 16 20 110 48 8 XC.T 0808.. 690,00 616 690,00 616
1) Uwaga! Prawa ptytka do prawego narzedzia — strona 181
2) Uwaga! Lewa ptytka do lewego narzedzia — strona 181
Y7 2A
S LU
Klucz -D Sruba zaciskowa
Nr artykutu Nr artykutu
Czesci zamienne 80950 ... 70950 ...
Dla nr artykutu EUR EUR
70 805 608 T06 - IP 9,71 123 M1,8x3,6 - IP 3,58 862
70 804 608 T06 - IP 9,71 123 M1,8x3,6 - IP 3,58 862
70805610/ 70 804 610 T06 - IP 9,71 123 M2x4,3-IP 3,19 863
70 805612 /70 804 612 T07 - IP 9,55 124 M2,2x5 - IP 3,09 856
70805 614 /70 804 614 T08 - IP 9,53 125 M2,5x6 - IP 3,97 857
70805 616/ 70 804 616 T09 - IP 10,50 126 M3x7 - IP 3,05 819
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WNT MASTERTOOL Toczenie

X
EcoCut - EcoCut ProfileMaster
Oznaczenie X y I s d, r
cw PDPT L S D1 RE
mm mm mm mm mm mm
PM 10 G 201504 2,0 1,5 5 2,10 2,1 0,4
PM 12 G 201804 2,0 1,8 6 2,30 2,5 04
PM 16 G 252004 2,5 2,0 8 2,80 34 0,4
y
T
90°

-M20 -M20

HCN HCN

2430 2430

lofc]z] |o]e]=|
PM-L PM-R
[ NEW I3 NEW I3
1SO r Nr artykutu Nr artykutu
RE 70 289... 70 289 ...
mm EUR EUR

PM 10 G 201504 | 04 15,71 510 15,71 © 511
PM 12 G 201804 | 04 15,83 515 15,83 516
PM 16 G 252004| 0,4 16,03 520 16,03 | 521
Stal ° )
Stal nierdzewna ° °
Zeliwo o o
Metale niezelazne o o
Stopy zaroodporne ° (]

— v, strona 177
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WNT MASTERTOOL

EcoCut - ProfileMaster 1,5xD

Toczenie

EcoCut - EcoCut ProfileMaster

= Narzedzie do wiercenia, toczenia i przecinania

Zakres dostawy:
Korpus wyposazony w $rube mocujacg i Srubokret

»”

2
210
mm

90°
8 : 8
I3
- Iy
0 o
<
L Q
Iy
llustracje pokazujg wersje prawe
lewe prawe
2G [ NEW Jiele
Oznaczenie d, d, |1,(90°1,(90° | f(90°) | I, (0°) | 1,(0°) | f(0)° Ptytka Nr artykutu Nr artykutu
DC |DCONMS| OAL | LU DC | OAL | L WF | wymienna 70 821 ... 70820 ...
mm mm mm mm mm mm mm mm EUR EUR
PMC 10 R/L 1,5D 10 12 80 15 5 PM 10R/L 166,70 010 " 166,70 010
PMC 12 R/L 1,5D 12 16 90 18 6 PM 12R/L 172,80 012 " 172,80 012 Y
PMC 16 R/L 1,5D 16 20 125 24 8 1273 | 26,3 | 57 | PM16R/L 182,80 016 182,80 | 016
1) do zastosowania tylko w wersji 90°
Y7 2A
Klucz -D Sruba zaciskowa
Nr artykutu Nr artykutu
Czesci zamienne 80950 ... 70950 ...
Dla nr artykutu EUR EUR
70820 010/70 821 010 T06 - IP 9,71 123 M1,8x3,6 - IP 3,58 862
70820 012/70 821 012 T07 - IP 9,55 124 M2,2x4,2-IP 3,09 137
70820 016/70 821 016 T09 - IP 10,50 126 M3x5,7 - IP 3,05 008

169



WNT MASTERTOOL

EcoCut - ProfileMaster 2, 25xD

Toczenie
EcoCut - EcoCut ProfileMaster

= Narzedzie do wiercenia, toczenia i przecinania
Zakres dostawy:
Korpus wyposazony w $rube mocujacg i Srubokret

2
ag10
mm
90°
k] I S5
Q L [SIRS]
I3
— I
00
E]
- I3
1
llustracje pokazujg wersje prawe
lewe prawe
2G 2G
Oznaczenie d, d, d,  [1,(90°) |1,(90°) | £(90°) | 1,(0°) | 1,(0°) | f(0)° Ptytka Nr artykutu Nr artykutu
DC |DCONMS| DF OAL LU DC OAL LU WF | wymienna 70821 ... 70820 ...
mm mm mm mm mm mm mm mm mm EUR EUR
PMC 10 R/L 2,25D 10 12 18 724 | 225 5 PM 10R/L 24520 110V 24520 110 "
PMC 12 R/L 2,25D 12 16 22 78,0 | 27,0 6 PM 12R/L 250,30 112V 250,30 112 "
PMC 16 R/L 2,25D 16 20 28 96,5 | 36,0 8 988 | 383 | 57 | PM16R/L 263,70 116 263,70 116
1) do zastosowania tylko w wersji 90°
Y7 2A
e b -
Klucz -D Sruba zaciskowa
Nr artykutu Nr artykutu
Czesci zamienne 80950 ... 70950 ...
Dla nr artykutu EUR EUR
70820 110/70 821 110 T06 - IP 9,71 123 M1,8x3,6 - IP 3,58 862
70820 112/70 821 112 T07 - IP 9,55 124 M2,2x4,2-IP 3,09 137
70820 116 /70 821 116 T09-IP 10,50 126 M3x5,7 - IP 3,05 008
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WNT MASTERTOOL

Gtebokos¢ skrawania i posuw dla EcoCut Mini

Toczenie
EcoCut - parametry skrawania

Toczenie wzdtuine
2,25xD

EcoCut Mini
Wielkosé

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

ECM 07..
ECM 08..

4.0xD

EcoCut Mini
Wielkosé
ECM 04..
ECM 05..
ECM 06..
ECM 07..
ECM 08..

Toczenie poprzeczne - planowanie

EcoCut Mini
Wielkosé

ECM 04..

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

ECM 07..
ECM 08..

Wiercenie
Posuw

EcoCut Mini
Wielkosé

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

maksymalna gtebokos¢ wiercenia

EcoCut Mini
Wielkosé

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

Gigbokos¢ skrawaniaa, w mm

3,5 4

3,5 4

0,5 1 1,5 2 2,5 3
Posuw f w mm/obr.
0,04-0,1 0,04-01 0,03-0,07 0,01-0,05
0,04-01 0,04-01 0,03-008 0,02-0,06 0,01-0,04
0,04-01 004-01 004-01 003-0,08 0,02-0,06 0,01-0,04
0,04-01 004-01 004-01 004-01 003-008 0,02-0,06 0,01-0,04
0,04-01 004-01 004-01 004-01 004-01 0,03-008 0,02-006 0,01-0,04
Gigbokos¢ skrawaniaa, w mm
0,5 1 1,5 2 2,5 3
Posuw f w mm/obr.
0,04-0,1 0,03-0,08 0,01-0,05
0,04-0,1 0,03-0,085 0,02-0,06 0,01-0,04
0,04-0,1 0,03-0,085 0,02-0,06 0,01-0,04
0,04-01 0,04-0,1 0,03-0,08 0,02-0,06 0,01-0,04
0,04-01 0,04-0,1 0,04-0,095 0,03-0,8 0,02-0,06 0,01-0,04
2,25xD 4xD
8 e Wmm  fwmm/U 8 e WMmM  fwmm/U
0,70 0,03-0,07 0,70 0,02-0,05
0,70 0,03-0,07 0,70 0,02-0,05
0,70 0,03-0,07 0,70 0,02-0,05
1,00 0,04-0,08 1,00 0,03-0,06
1,00 0,04-0,08 1,00 0,03-0,06
2,25xD 4xD
fwmm/U fwmm/U
0,005-0,030 0,005-0,020
0,005-0,030 0,005-0,020
0,005-0,030 0,005-0,020
0,005-0,035 0,005-0,025
0,005-0,040 0,005-0,030
2,25xD 4xD
Gtebokos¢ wiercenia maks. w mm Gtebokos¢ wiercenia maks. w mm
9,0 16,0
11,25 20,0
13,5 24,0
15,75 28,0
18,0 32,0
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WNT MASTERTOOL

Gtebokos¢ skrawania i posuw dla EcoCut Classic

Toczenie
EcoCut - parametry skrawania

Toczenie wzdtuine
1,5xD

Gtebokos¢ skrawaniaa, w mm

EcoCut
Classic 1 2 3 4 5 6 7 8 10 12 14
Wielkos¢
Posuw f w mm/obr.
’; ECC08 0,06-0,12 0,06-0,12 0,04-0,100,02-0,08
« ECC10 0,07-0,15 0,07-0,15 0,05-0,13 0,04-0,11 0,02-0,09
- ECC 12 _ _ i _ i} _
rﬂ 0,08-0,16 0,08-0,16 0,08-0,16 0,06-0,14 0,04-0,12 0,02-0,10
ECC14 0,09-0,18 0,09-0,18 0,09-0,18 0,09-0,18 0,07-0,16 0,05-0,14 0,02-0,11
ECC16 0,10-0,200,10-0,20 0,10-0,20 0,10-0,20 0,08-0,18 0,06-0,16 0,04-0,14 0,02-0,12
70 Uzywajac M50Q ALQ, posuw f-mozna zwigkszy¢ 0 50-75 %.
2,2 5xD Gtebokos¢ skrawania a, w mm
EcoCut
Classic 1 2 2,5 3 3,5 4 4,5 5,5 6 7
Wielkos¢ Posuw f w mm/obr.
ECC08 0,06-0,12 0,04-0,10 0,02-0,08
ECC10 0,07-0,15 0,05-0,13 0,03-0,11 0,02-0,09
ECC12 0,08-0,16 0,08-0,16 0,06-0,14 0,04-0,12 0,02-0,10
ECC14 0,09-0,18 0,09-0,18 0,07-0,16 0,05-0,14 0,04-0,13 0,02-0,11
ECC16 0,10-0,20 0,10-0,20 0,09-0,19 0,07-0,17 0,05-0,15 0,03-0,13
70 Uzywajac M50Q ALQ, posuw f mozna zwiekszyc 0 50-75 %.
3,0XD Gigbokos¢ skrawania a, w mm
EcoCut
Classic 1 2 2,5 3 3,5 4 5 7
Wielkos¢ Posuw f w mm/obr.
ECC08 0,05-0,10 0,02-0,06
ECC10 0,06-0,11 0,03-0,07
ECC12 0,06-0,12 0,04-0,10 0,02-0,08
ECC14 0,07-0,13 0,05-0,11 0,02-0,09
ECC16 0,07-0,15 0,06-0,14 0,04-0,12 0,02-0,09
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WNT MASTERTOOL Toczenie
.
EcoCut - parametry skrawania

Gtebokos¢ skrawania i posuw dla EcoCut Classic

Toczenie poprzeczne - planowanie

EcoCut Classic 1,5xD 2,25xD 3xD
Wielkos¢ a,wmm fw mm/U a,wmm fwmm/U a wmm fwmm/U
ECC 08 2,00 0,05-0,10 1,90 0,04-0,09 1,10 0,04-0,07
M ECC 10 2,50 0,06-0,12 2,20 0,05-0,10 1,20 0,04-0,09
¥ ECC 12 3,00 0,07-0,14 2,60 0,06-0,12 1,40 0,05-0,11
= ECC 14 3,50 0,08-0,16 3,00 0,07-0,14 1,60 0,06-0,12
ECC 16 4,00 0,09-0,18 3,40 0,08-0,16 1,90 0,06-0,13
Wiercenie
Posuw EcoCut Classic 1,5xD 2,25xD 3xD
HIELEE fw mm/U fw mm/u fw mm/u
ECC 08 0,01-0,04 0,01-0,04 0,01-0,02
I - ECC 10 0,01-0,05 0,01-0,05 0,01-0,03
ECC 12 0,01-0,05 0,01-0,05 0,01-0,04
D ECC 14 0,01-0,07 0,01-0,07 0,01-0,05
ECC 16 0,02-0,08 0,02-0,08 0,02-0,06
maks. gtebokos¢ 1,5xD 2,25xD 3xD
. . EcoCut Classic
wiercenia Wielkosé Gtebokos¢ wiercenia Gtebokos¢ wiercenia Gtebokos¢ wiercenia
maks. w mm maks. w mm maks. w mm
ECC 08 12,0 18,0 24,0
! ECC 10 15,0 22,5 30,0
ECC 12 18,0 27,0 36,0
— ECC 14 21,0 il 42,0
ECC 16 24,0 36,0 48,0
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WNT MASTERTOOL Toczenie
.
EcoCut - parametry skrawania

Gtebokos¢ skrawania i posuw dla EcoCut ProfileMaster 90°

Toczenie wzdtuine

],5XD EcoCut Gtgbokos¢ skrawaniaa, w mm
ProfileMaster 1 2 3 4 5 6 7 8
Wielkos¢ Posuw f w mm/obr.
<= P
—_— EC-PM 10 0,07-0,20  0,05-0,17 0,02-0,12
N EC-PM 12 007-020  0,05-017 0,02-0,12
EC-PM 16 0,10-0,25 0,07-0,23 0,05-0,21 0,02-0,17
2,2 5xD EcoCut Gtebokos¢ skrawaniaa, w mm
ProfileMaster 1 2 3 4 5 6 7 8
Wielkos¢ Posuw f w mm/obr.
EC-PM 10 0,07-019  0,02-0,13
EC-PM 12 0,07-0,19  0,02-0,13
EC-PM 16 010-0,25 0,07-0,21 0,02-0,13

Toczenie poprzeczne - planowanie
1,5xD i 2,25xD

Gigbokos¢ skrawania a, w mm

EcoCut
ProfileMaster 1 1,5 2 2,5 3 3,5
— A= Wielkos¢ Posuw f w mm/obr.
EC-PM 10 0,02-0,15  0,02-0,15
! EC-PM 12 0,02-0,15  0,02-0,15
EC-PM 16 0,05-0,20  0,05-0,20 0,05-0,20

Toczenie rowkow zewnetrznych i wewnetrznych

— EcoCut 1,5xD EcoCut 2,25xD
ProfileMaster ProfileMaster
Wielkosé fwmm/U Wielkosé fwmm/U
EC-PM 10 0,01-0,08 EC-PM 10 0,01-0,08
EC-PM 12 0,02-0,10 EC-PM 12 0,02-0,10
EC-PM 16 0,04-0,15 EC-PM 16 0,04-0,15
Wiercenie
Posuw i maks. gtebokosc EcoCut 1,5%D EcoCut 2,25xD
; i ProfileMaster Gtebokos¢é wiercenia ProfileMaster Gtebokosé wiercenia
wiercenia Wielkos¢ fw mm/U ke, Wielkos¢ fw mm/U ket
EC-PM 10 0,01-0,05 15,0 EC-PM 10 0,01-0,05 22,5
EC-PM 12 0,01-0,06 18,0 EC-PM 12 0,01-0,06 27,0
EC-PM 16 0,02-0,09 24,0 EC-PM 16 0,02-0,09 36,0
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Gtebokos¢ skrawania i posuw dla EcoCut ProfileMaster 0°

Toczenie

EcoCut - parametry skrawania

70 Wielkosci 10§ 12 EcoCut ProfileMaster nie majg zastosowania jako wersja 0°.

Toczenie wzdtuine
1,5xD

EcoCut
ProfileMaster
Wielkos¢

EC-PM 16

EcoCut
ProfileMaster
Wielkos¢

EC-PM 16

Toczenie poprzeczne - planowanie

1,5xD

EcoCut
ProfileMaster
Wielkos¢

EC-PM 16

EcoCut
ProfileMaster
Wielkosé

EC-PM 16

0,04-0,20

0,04-0,20

0,05-0,20

0,05-0,20

Gigbokos¢ skrawania a in mm
iI*5 2 2,5
Posuw f w mm/obr.
0,04-0,20 0,04-0,20

Gtgbokos¢ skrawania a, in mm
1,5 2 2,5
Posuw f w mm/obr.
0,04-0,20 0,04-0,20

Gtebokos¢ skrawania a, in mm
1,5 2 2,5
Posuw f w mm/obr.

0,05-0,20  0,05-0,20

Gtebokos¢ skrawania a, in mm
1,5 2 2,5
Posuw f w mm/obr.
0,05-0,20  0,05-0,20

Toczenie rowkow wzdtuznych zewnetrznych i wewnetrznych

EcoCut
ProfileMaster
Wielkosé

EC-PM 16

1,5xD EcoCut
o . ProfileMaster
Gtebokos¢ wiercenia Wielkosé
maks. w mm
0,02-0,12 EC-PM 16

3 ap
3 3,5
3 3,5
3 3,5
2,25xD
Gtebokos¢ wiercenia
maks. w mm
0,02-0,12

4,0

4,0
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WNT MASTERTOOL

Przyktady materiatow dla tabeli parametréw WNT

EcoCut - parametry skrawania

Indeks

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

6.4
6.5

176

Materiat

Stal konstrukcyjna ogdinego przeznaczenia
Stal automatowa

Stal do naweglania, niestopowa

Stal do naweglania, stopowa

Stal do ul ia ciepl

Stal do ul ia ciepl

Stal do ul ia ciepl

Stal do ul ia ciepl p
Staliwo

Stal do azotowania

Stal do azotowania

Stal fozyskowa

Stal sprezynowa

Stal szybkotnaca

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

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

Stal nierdzewna, austenityczna/ ferrytyczna
Stal nierdzewna, austenityczna

Stale zaroodporne

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

Zeliwo szare z grafitem

Zeliwo ciggliwe, biate

Zeliwo ciagliwe, biate

Zeliwo ciagliwe, czarne

Zeliwo ciagliwe, czarne

A [eEr——— s 0
\ P { P )

Stopy aluminium < 0,5% Si

Stopy aluminium 0,5-10% Si

Stopy aluminium 10-15% Si

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

Stopy specjalne miedzi

Stopy specjalne miedzi

Mosiadz dajacy krotkie wiéry, braz, m. czerwony

Mosiadz dajacy dtugie widry

Tworzywa termoplastyczne

Tworzywa termoutwardzalne

Tworzywa sztuczne wzmocnione widknem
Magnez i jego stopy

Grafit

Wolfram i jego stopy

Molibden i jego stopy

Czysty nikiel

Stopy niklu

Stopy niklu

Stopy niklu i molibdenu

Stopy niklowo-chromowe

Stopy kobaltowo - chromowe

Stopy zarowytrzymate
Stopy nikl kobal

Czysty tytan
Stopy tytanu
Stopy tytanu

Stal hartowana

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

Oznaczenie materiatu

St 37-2

9 SMnPb 28
C15

16 MnCr 5

C45

C60

50 MnSi 4

31 NiCr 14

G-X 260 Cr 27
34 CrAl 6

31 CrMo 12

100 Cr6 (W3)
558i7

S6-5-3

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

X 46Cr13

X 3CrNi 134

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

GG-30

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

Al99,5

AlMn1

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

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

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

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

*\Wzmocnione wioknem

szklanym

Numer
materiatu

1.0570
1.0727
1.0481
1.7015
1.1191

11221

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

2.0090
2.1160
2.1525

2.0380
21293
PVC

3.5612

2.4066
1.3924
24375
24617
24854
2.4964
1.4747
2.4851
3.7034
3.7174
3.7144

Oznaczenie materiatu

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

**\Wzmocnione widknem
weglowym

Numer

o Oznaczenie materiatu
materiatu

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

St60-2

46 SPb 2

Ck 15

15 CrNi 6

C55

C50

42 CrMo 4

48 CrMo 4

GS-34 CrNiMo 6
41 CrAIMo 7

34 CrAINi 7

100 CrMn 6

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

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

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

E-AlH
AlMg1
G-AISi5CutMg

3.0256
3.3315
3.2134

G-AISi21CuNiMg
CusSI2Mn
CuMn5

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

21522
21366

2.0410
21080

Resopal

AFK**

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

Ni49

NiCr21Mo
NiMo16Cr15W
NiCr15Fe
CoCr20NiW

X5 NiCrTi 2615
SG-NiCr19NbMoTi
Ti99,5

TiCu2

TiAI6Zr5

3.5812

2.4068
1.3921
2.4858
2.4819
24816
2.4989
1.4980
2.4667
3.7064
3.7124
3.7154

***\Wzmocnione wtoknem
amidowym
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Parametry skrawania

EcoCut - parametry skrawania

EcoCut EcoCut EcoCut EcoCut EcoCut EcoCut EcoCut EcoCut
Mini Mini Classic Classic Classic Classic Classic  ProfileMaster
CWK4425 HCN1435  HCR1425  HCR1435  HCN2430 CWK20 CWK26 HCN 2430

Indeks v, W m/min

1.1 80-160 120-250  120-240  120-220 120-220
1.2 80-230 150-300 150-300 120-250 120-250
1.3 80-230 120-220  120-220 80-180 80-180
1.4 80-230 100-200 100-180 60-160 60-160
1.5 60-130 120-220 110-200 80-180 80-180
1.6 60-120 100-180 100-180 60-160 60-160
1.7 60-120 120-200 100-180 80-180 80-180
1.8 50-100 80-150 70-140 60-130 60-130
1.9 60-120 110-190 80-150 80-180 80-180
1.10 50-150 100-180  100-180 60-170 60-170
1.1 50-150 80-150 50-150 80-150 80-150
1.12 80-140 90-150 80-150 60-150 60-150
1.13 60-120 70-150 60-140 60-150 60-150
1.14

1.15 50-150 80-150 80-150 60-150 60-150
1.16 50-150 80-150 80-150 60-150 60-150
21 50-200 100-200 100-180 50-160 50-160
2.2 50-180 120-220  100-200 50-180 50-180
2.3 50-180 120-200 100-200 50-150 50-150
2.4 50-180 100-200  100-180 50-160 50-160
2.5 50-100 50-130 50-130
2.6 50-80 50-120 50-120
2.7 50-80 50-120 50-120

3.1 100-150  100-170 130-280 120-250  120-200  140-200  100-150  120-200
3.2 100-150  100-170 130-280 120-250  100-180  100-160  100-150 100-180
3.3 100-140  100-160 120-280 110-250  120-200  160-200  100-140  120-200
3.4 100-140  100-160 120-280 110-250  100-180 110-150 100-140  100-180
3.5 100-160 ~ 100-180 110-280 100-250 90-160 160-220  100-160 90-160
3.6 100-160  100-170 110-280 100-250 70-150 140-180 100-160 70-150
3.7 100-160  100-170 110-280 100-250 90-160 160-220  100-160 90-160
3.8 100-160  100-170 110-280 100-250 70-150 140-180  100-160 70-150

41 100-2000 100-2000 100-2000 300-3000  100-500  100-2000
42  100-1500 100-1500 100-1500  200-2500  100-500  100-1500
43  100-1500 100-1500 100-1500  400-2000  100-300  100-1500
44  100-1300 100-1300 100-1300  200-1000  100-300  100-1300
4.5 100-600  100-600 100-600 ~ 250-800 100-300  100-600
4.6 100-300  100-300 100-300  150-400 100-300  100-300
4.7 100-500  100-500 100-500  200-400 100-500  100-500
4.8 100-500  100-500 100-500  150-400 100-300  100-500
4.9 100-500  100-500 100-500 ~ 150-400 100-300  100-500
410  100-500  100-500 100-500  150-400 100-300  100-500
41 100-500  100-500 100-500  200-800 100-500  100-500
412 100-290  100-290 100-290  150-600 100-300  100-290
413 90-200 90-200 90-200 150-280 120-200 90-200
4.14 60-160 60-160 60-160 100-220 80-180 60-160
4.15 50-140 50-140 50-140 80-200 60-150 50-140
4.16

417

4.18

4.19

&l 20-50 20-90 20-90
5.2 15-25 20-90 20-90
5.3 15-25 20-80 20-80
5.4 10-20 20-80 20-80
5.5 10-20 20-80 20-80
5.6 10-20 20-90 20-90
5.7 10-20 20-80 20-80
5.8 10-20 20-80 20-80
5.9 15-120 50-120 40-100 40-100
5.10 30-50 30-50 30-90 30-90
5.11 30-50 30-50

6.1

70 Podane parametry sgq w duzym stopniu zalezne od warunkow zewnetrznych, takich jak np. stabilnos¢

6.2

6.3 maszyny, stabilnos¢ przedmiotu obrabianego, rodzaju materiatu i maszyny! W zwigzku z tym w zaleznosci
6.4 od rodzaju zastosowania powinny zostac odpowiednio skorygowane w gore lub w dot!

6.5
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Wykaz famaczy widréw

EcoCut Classic

Zmienna gtebokosc

Obrdbka ciggta skrawania Obrobka przerywana Ostrze
Model
= f
O O (v’ mm
-EN HCR1425 HCR1435 HCN2430
= uniwersalna geometria HCR1435 HCN2430 HCN2430 N
= doskonate tamanie widra //
= pozytywna geometria skrawania HCR1425 HCR1435 4
= mate do Srednich posuwow
0,05-0,75
HCN2430 HCN2430 HCN2430
-M50Q HCR1425 HCR1425
& O
= 7o0strzem dogtadzajgcym HCR1425 °
= wysoka jako$¢ powierzchni /
obrabianej HCR1425 HCR1425 v
= dobre tworzenie widra
= drednie do wysokich posuwdow 02-0,425
-ALP
= pozytywna geometria skrawania °
= g7lifowane po obwodzie
= polerowana powierzchnia CWK 26
natarcia
= najlepszy wybor dla metali
niezelaznych 0.1-04
-ALQ
B 0,1
= 7o0strzem dogtadzajgcym N
= hardzo pozytywna geometria
= g7lifowane po obwodzie %
= niewielkie powstawanie narostow
CWK 20
0,2-0,5
EcoCut ProfileMaster
-M20 HCN2430 HCN2430 HCN2430
= pozytywna geometria HCN2430 HCN2430 HCN2430 "
= Uniwersalne zastosowanie
= mate do $rednich posuwow HCN2430 HCN2430 HCN2430
HCN2430 HCN2430 HCN2430
0,05-0,25
HCN2430 HCN2430

Wspdlny zakres zwijocza i tamacza wiéra EN i M50Q

£ EcoCut Classic 2,25xD - ECC16 - XCNT-080304
N 1] - -M500Q
1 L] = Standard
ENNEEEEEEEEEEEE
fwmm/U
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EcoCut - Informacje techniczne

EcoCut Classic - najbardziej stabilne narzedzie do wytaczania

EcoCut to nie tylko narzedzie wielofunkcyjne. W poréwnaniu z typowym wytaczadtem EcoCut jako narzedzie do wytaczania daje
uzytkownikowi szereg korzysci.

Przyktad: obrébka otworu o $rednicy 16 mm i gfebokosci 36 mm

Roznice w odniesieniu do narzedzia

Wytaczadto EcoCut Classic Korzysci

A12K SCFCR 06 ECC 16R-2.25D 08
Stabilny, lity korpus

= Zdolnos¢ przenoszenia znacznych sit
skrawania

= Nieznaczna tendencja do wibracji

= Technologia Chip Booster zapewniajaca
perfekcyjne chtodzenie i odprowadzanie
wiorow

Korzysci

= Wysoka jakos¢ powierzchni
= Perfekcyjne odprowadzanie wiorow
= Maks. bezpieczenstwo ruchowe

Wysieg Wysieg
narzedzia narzedzia
3,0xD 2,25xD

36 mm

Raznice w odniesieniu do ptytek wymiennych
COMT 060204 T Duza i stabilna ptytka wymienna

= Wigksze bezpieczenstwo procesu

mocSur':E: mocSur'ngS: = Umozliwia wigksze gtebokosci skrawnia
l\;|2 5 ,\j|3 0 = Wyzsze parametry skrawania
Y Y } = Wigksza trwatos$¢
Kat naroza Kat naroza ; .
80,00° 8710° Korzysci

= (Qbnizenie czasu obrobki

Wysokosc m Wysokos¢ 4 . .
2,38 mm 318 mm Wzrost produktwnosci

= Redukcja kosztow narzedzi

Pordwnanie stabilnosci

Obliczenia za pomoca FEM
Przy obcigzeniu 1000 N na obsade ptytki a,= 2,0 mm
if=02mm

Jak pokazuje praktyka:

= Redukcja czasu obrobki
onawet 75%

= Mozliwe zwiekszenie trwatosci
do 400%

Ugiecie 0,19 mm Ugiecie 0,08 mm

Innowacyjna technologia odprowadzania wiérow - Chip-Booster

@ Narzedzia EcoCut sg seryjnie wyposazone w niepowtarzalny system chtodzenia i

- odprowadzania widrow.
: Chipbooster do

@ Chtodzenie ptytki wymiennej odprowadzania wiéréw

@ Strumien chiodzac Chipbooster zapobiega zakleszczaniu sie wioréw pomiedzy
acy narzedziem a przedmiotem.

70 W celu zapewnienia efektywnego odprowadzania wiéréw z otworu, cisnienie chtodziwa musi wynosic¢ przynajmniej 3-6 bar (optymalnie 7-10 bar).
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EcoCut ProfileMaster - mistrz gospodarnosci

Toczenie
EcoCut - Informacje techniczne

Ptaskie
dno otworu

prawe narzedzie

prawa ptytka

© €

lewa ptytka

prawe narzedzie

prawa ptytka

Lastosowanie promieniowe 90°

Wiercenie otworow z ptaskim
dnem w petnym materiale

Rozwiercanie

Toczenie konturow zewnetrznych

Toczenie konturow wewnetrznych

Toczenie powierzchni czotowych

Y

Toczenie rowkdw obwiedniowych
ZEWN.

Toczenie rowkdw obwiedniowych
wewn.

031180

lewe narzedzie

® €

prawe narzedzie

prawa ptytka

Lastosowanie promieniowe 0°
Toczenie konturéw zewnetrznych

Toczenie konturéw wewnetrznych

)

t-w Toczenie powierzchni czotowych

A e,

—

Toczenie rowkow czotowych zewn.

i Toczenie rowkow czotowych
wewn.,

70 W celu zapewnienia efektywnego odprowadzania wioréw z otworu,
cisnienie chtodziwa musi wynosic¢ przynajmniej 3-6 bar
(optymalnie 7-10 bar).
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EcoCut - Informacje techniczne

Wskazdwka

Wiercenie mimosrodowe

Dzigki specjalnej konstrukcji narzedzia i ptytek wymiennych EcoCut O znamionowanarzedzia @ obrabianego otworu
system EcoCut umozliwia wiercenie mimosrodowe. Mini Dwmm D,wmm D__ wmm
Pozwala to uzyskac odpowiednie odchylenia od znamionowej ECM 04 R/L-2,25D 4 3,90 4,20
@ narzedzia, ktére mozna odczytac z ponizszej tabeli. ECMOSR/L-2,25D 5 4,90 520
ECM 06 R/L-2,25D 6 5,90 6,20
ECM 07 R/L-2,25D 7 6,90 7,20
ECM 08 R/L-2,25D 8 790 8,20
EcoCut @ znamionowa narzedzia @ obrabianego otworu
Classic Dwmm D, wmm D_._wmm
ECCO8R/L-..04 8 7,85 8,30
ECC10R/L-..05 10 9,85 10,50
ECC12R/L-..06 12 11,85 12,50
ECC 14 R/L-..07 14 13,85 14,50
ECC16R/L-..08 16 15,85 16,50
EcoCut @ znamionowa narzedzia @ obrabianego otworu
ProfileMaster Dwmm D, wmm D__wmm
PM 10R/L ... 10 9,85 12
PM 12R/L ... 12 11,85 15
PM 16R/L ... 16 15,85 19
ProfileMaster 0°
Nie nadaje sie do wiercenia!
Obrabka mimosrodowa poprzeczna
Problem Rozwigzanie
W razie ograniczonej mozliwo$ci ruchu maszyny wztuz Uzycie prawego narzedzia EcoCut.

osi srodkowej, toczenie Srednicy zewnetrznej tym samym
narzedziem nie jest mozliwe.

®

031181
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EcoCut - Informacje techniczne

Wskazdwka

Przy przesunieciu osiowym istnieje niebezpieczenstwo kolizji!
Problemy

Przesuniecie w kierunku X: Btad w ustawieniu gtowicy:

/1

-Ti@

Rozwigzanie

Przy wstepnym przesunieciu narzedzia: Na maszynie:

= Zdefiniowanie narzedzia jako wytaczadta podczas = Wykonac pomiar naciecia na gtebokosc¢ ok. 3 mm
programowania = Ustali¢ uzyskana @ otworu

= Wprowadzi¢ znamionowa @ narzedzia jako zadana
@ otworu = W razie potrzeby skorygowac @ otworu
= Rozpoczac obrobke

Momenty dokrecajgce dla EcoCut Classic oraz EcoCut ProfileMaster

p Momenty dociagajace
Sruba mocujaca Torx
Nm in. Ibs
M1,8 TO6IP 04 3,6
M2,0 TO6IP 0,7 6,2
M2,2 TO7IP 1,0 8,9
M2,5 TO8IP 1,2 10,6
M3,0 TO9IP 2,2 19,5

Montaz ptytki wymiennej w EcoCut Classic

Dla narzedzi @ 8 mm niezbedne sa prawe i lewe ptytki wymienne.
0d @ 10-16 mm stosowane sg ptytki neutralne.

Uwaga!
Nalezy zwréci¢ uwage na wtasciwe potozenie.

@n & E o
@re P — o
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EcoCut ProfileMaster - toczenie rowkdw czofowych

0° (od @ 16 mm) 90°

£
%
o
Q
4
/
o o
Q Q1
. gDNOMI. gDl\)( min. gDl\x max.
EcoCut ProfileMaster mm mm mm
PM 10R/L 1,5D 10 10 >10
PM 10R/L 2,25D 10 10 >10
PM 12R/L 1,5D 12 12 >12
PM 12R/L 2,25D 12 12 >12
PM 16R/L 1,5D 16 16 >16 o, . - 0,
PM 16R/L 2,25D 16 16 >16
@D, = Srednica nominalna narzedzia
@D,,., = nNajmniejsza srednica do toczenia rowkow
czotowych
@D,,... = najwieksza Srednica do toczenia rowkow
czotowych
P —
gDAXmin - 0DNONI
gDAXmax.=
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Wskazéwka

Optymalne wyniki skrawania

Rodzaj problemu

Problemy z przedmiotami tamanie

Rodzaj zuzycia obrabianymi widra

)
< S
= 2
S = =
N = g 3
=} I o
> S = =
= = = = = 2
S 5 < g £ = =
@ E N = S = >
@ b7 2o o k) = 2
s = 3 8 = | = |
N S =L = <) o {<b} 2
» = ® s = O S =
s 2 & g & 38 = E
= g X~ =] ~
= 2 < 8 = =28 8 S
A v v * * + >« Predkosc skrawania
T 5
T X
V =~ v+ VA Y = row
wigkszy
A A A * * £ -z Promien naroza
=y g mniejszy
g g Odpornosé na zuzycie
> i .
v A A = = Materiaf skrawajacy A v
g Wytrzymatos¢ na obcigzenia udarowe
>
PN o~ o 2 Zamocowanie narzedzia
2
C
N : .
PN o~ | o Zamocowanie materiatu
feb)
=
= .
-~ -~ * s Wysieg
D
)
PN PN o~ o Wysokosc ostrza
o o o o o Ciecz chtodzaco-smarujaca
podwyzszyc, zwiekszy¢ zapobiec, zmniejszy¢ kontrolowanie,
duzy wptyw duzy wptyw optymalizacja
podwyzszyc, zwiekszy¢ zapobiec, zmniejszy¢ . sastosowac
maty wptyw maty wptyw
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Lastosowanie i poréwnanie gatunkow

EcoCut Classic EcoCut Mini
HCR Weglik spiekany, z powtoka Ti+AL,ISO-P25 HCN Weglik spiekany, z powtoka TiALN, ISO-P35
1425 twardy gatunek dla idealnych warunkdéw zewnetrznych 1435 bardzo ciagliwy, idealny do zastosowania do obrdbki stali i stali
nierdzewnej
HCR Weglik spiekany, z powtoka Ti +AL ,-TiN, ISO-P35 CWK CWK4425 - niepowlekane i 0 ostrych krawedziach do aluminium
1435 pierwszy wybor do obrobki stali w trudnych warunkach 4425 i metali niezelaznych

HCN Weglik spiekany, z powtoka TIiALN, ISO-M25
2430 zastosowanie do stali nierdzewnej, materiatow zaroodpornych,
takze do stalii zeliwa

EcoCut ProfileMaster

CWK Weglik spiekany, niepowlekany, ISO-K10 HCN Weglik spiekany, z powtoka TIiALN, ISO-M25
20 gatunek bardziej odporny na zuzycie do metali niezelaznych 2430 zastosowanie do stali nierdzewnej, materiatow zaroodpornych,
takze do stalii zeliwa

CWK Weglik spiekany, niepowlekany, ISO-K20
26 pierwszy wybor do obrobki metali niezelaznych z zastosowaniem
wysokich posuwow

Zakres zastosowania ISO © §
£ e 5§ 5
Oznaczenie rodzaju g::\:‘czenie 0 10 2 % o N é g = ?Ei 3’% CE%
y 01 10 20 30 40 50 & 22 s 22 25 &
| P M K N S H
EcoCut Mini ‘
CWK4425 N25 | o e o
P35 - °
HCN1435 @ M30 S °
$30 o o o e
EcoCut Classic ‘
P25 e °
HCR1425 @ M20 Co o
K30 o °
P35 - °
HCR1435 @ M30 ‘ o
K40 o o
P30 | | | : | °
HON2430 M30 SRR °
525 o o o e
CWK 26 K15 | o o e
CWK 20 K10 ‘ o o e
EcoCut ProfileMaster ‘ ‘
P30 : : | | ®
HCN2430 M30 SRR °
525 o o o e
01 10 20 30 40 50 ® Zastosowanie podstawowe
05 15 25 35 45 O  Zastosowanie dodatkowe
wigksza odpornosc na zuzycie v+ @ @ V.- wigksza ciagliwos¢
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Toczenie

Narzedzia do przecinania poprzecznego - Wprowadzenie

Spis tresci

Wykaz elementdw systemu 186

Objasnienie symboli 187 Markowe narzedzia klasy Premium, gwarantujace najwyzszg

WNT Toolfinder 188 wydajnos¢.

Przeglad produkidw i hity Linia narzedzi WNT Mastertool Performance obejmuje
System SX 189 markowe narzedzia klasy Premium, odznaczajace sie wyjatkowg
System FX 196 wydajnocia, co czyni je narzedziami do zadar specjalnych.
System GX 203 Jezeli w procesie produkcji najwazniejsze sg wydajnosc i wynik,
System TC 295 polecamy wybrac¢ wtasnie produkty klasy Premium z tej linii
System MaxiClick 234 narzedzi.

Program produktow
System SX 190-195
System FX 197-202
System GX 204-224
System TC 226-233
System MaxiClick 235-239

Informacje techniczne
Parametry skrawania 242-246
Informacje dotyczqce zastosowania 247-253
Wykaz tamaczy wiéréw 254-256
Kody / Zestawienie gatunkéw 257-258

Wykaz elementow systemu

System SX

SX

Jednoostrzowy system do toczenia poprzecznego w klasie o najwyzszej
wydajnosci z ekstremalnie stabilnym mocowaniem ptytki. Idealny do
przecinania. Dodatkowe zastosowanie: toczenie kopiowe

System FX

FX

Klasyczny jednoostrzowy system do toczenia poprzecznego
- przecinania i wcinania. System charakteryzuje sie szybka
wymiang ptytkii duzg elastycznoscia.

System GX

GX

Dwuostrzowy system do toczenia poprzeczneqo o najwyzszej elastycznosci
podczas przecinania, weinania i rowkowania. W trzech wielkoSciach
systemowych dla zapewnienia maksymalnego zakresu zastosowania.

System TC

TC

Dwuostrzowy system do toczenia gwintow o niepowtarzalnych zaletach.
Mozliwos¢ zastosowania bez korekcji kata wzniosu linii Srubowe;
bezposrednio na Sciankach bocznych. Perfekcyjna kontrola wiora.

System MaxiClick

Maxi
Click

Piecioostrzowy system do toczenia poprzecznego ze specjalng
wymiang ostrzy. Weinanie i przecinanie od 1,0 mm szerokosci
skrawania. Uniwersalne zastosowanie dla wszystkich materiatow.
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Objasnienie symboli

Toczenie

Narzedzia do przecinania poprzecznego - Wprowadzenie

Lastosowanie

Powfoki

HCR
1325

HCR
1335

HCN
1345

DPX
1520

Przecinanie

Toczenie rowkow czotowych i toczenie

Gwint zewnetrzny metryczny

Gwint wewnetrzny metryczny

Gwint Withworth‘a - zewnetrzny i
wewnetrzny

@r @'.KE 02| 52 =

Pierscien zabezpieczajacy

kg =

Weglik spiekany, z powtoka Dragonskin, ISO-P25
gatunek wysokowydajny do stalii zeliwa

Powtoka weglikowa Dragonskin, ISO-P35
wysokowydajny rodzaj do stali i zeliwa.

Powtoka weglikowa Dragonskin, ISO-P45
wysoka pewnos¢ procesu nawet w trudnych
warunkach, stal i metale niezelazne

Weglik spiekany, powtoka Dragonskin, ISO-P20/M15
gatunek o wysokiej wydajnosci, specjalnie do stali
i VA

HCX
1125

Wecinanie

Wecinanie i toczenie

Toczenie kopiowe

Wecinanie

Toczenie wzdtuzne

Toczenie poprzeczne - planowanie

Toczenie rowkow czotowych

M
e

R F: Obrdbka doktadna
M: QObrdbka $rednia
R: Obrdbka zgrubna

Obrdébka ciggta
Zmienna gtebokoS¢ skrawania
Obrébka przerywana

Gatunek z weglikiem spiekanym

Zastosowanie podstawowe

Zastosowanie dodatkowe

@ @@

Powtarzalnosc

CWK
26

Weglik spiekany, niepowlekany, ISO-N15
uniwersalny gatunek do metali niezelaznych

AMZ

Weglik spiekany, powtoka TiAIN, ISO-N10
uniwersalny gatunek do metali niezelaznych

CCN
1340

Weglik spiekany, z powtokg Dragonskin, ISO-P40
gatunek uniwersalny dla stali, VA, metali

niezelaznych i super stopow

DPX
1535

Weglik spiekany, powtoka Dragonskin, ISO-P35/M30

uniwersalny gatunek do stali, VA, metali niezelaznych

i superstopow
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Toczenie

Narzedzia do przecinania poprzecznego - Wprowadzenie
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WNT MASTERTOOL

Hity

Toczenie
Narzedzia do przecinania poprzecznego - System SX

= ekstremalnie stabilne mocowanie ptytki
wysoki stopien bezpieczenstwa procesu

= uniwersalny system do toczenia poprzecznego
zastosowanie przy znacznych wymaganiach

= mozliwe toczenie kopiowe
redukuije liczbe narzedzi

= Wwysokiej jakosci materiat oprawki
wydtuzona zywotnos¢

= bardzo dobra kontrola widra
zapobiega przestojom

Wykaz

oprawka wykonana ze
specjalnej, wysokiej
jakosci stali szlachetnej

trzpien zaciskowy
zaprojektowany
do maksymalnej sity zacisku

specjalna powierzchnia
redukuje
zuzycie oprawki

— 240+241
—195
ostre < »  sztywny
-ALP -F2 -M2 -M1
BoE B (8 (B e Bl
— 190 — 191 — 192 —193
Stal ® ° )
Stal nierdzewna ) ) )
Zeliwo o ° ° °
Metale niezelazne [ () [¢) o
Stopy zaroodporne o ° ° )

o Pozostate wymiary znajda Paiistwo w naszym katalogu gtownym — rozdziat 10 Toczenie poprzeczne
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WNT MASTERTOOL Toczenie

Narzedzia do przecinania poprzecznego - System SX
Ptytki do weinania SX -ALP

= Ptytka do przecinania z pozytywng geometrig ostrza i ostra krawedzig skrawajaca
= Specjalny gatunek do obrdbki aluminium i innych miekkich, dajacych dtugie wiéra metali niezelaznych.

E& ﬁ} CWK 26

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

)

1C
Oznaczenie S 002 | T iro0s dla uchwytu Nr artykutu
cw | RER | podstawowego 70 349 ...
mm mm EUR
SX E2.00 N 0.20 2 0,2 -SX2 13,50 122
SX E3.00 N 0.30 & 0,3 -SX3 14,45 123
Stal
Stal nierdzewna
Zeliwo o
Metale niezelazne ®
Stopy zaroodporne o
— v, strona 243
— zalecenie stosowania na str. 244
Obrdbka wewnetrzna Obrdbka zewnetrzna
598 >
<3 /
—194 — 195
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Ptytka nacinajgca SX -F2

Toczenie

Narzedzia do przecinania poprzecznego - System SX

= \Wysoko precyzyjna oszlifowana geometria

“ B‘@]ﬂ HCR HCR HCN CON
\ 1325 1335 1345 1340
-~ - -~
F M R @ B[] [ofE]z] [o|<[@ [o]€]z]
5° A K 4
.
4= == @ & &
[ NEW IO 1C 1C 1C
Oznaczenie #4005 dla uchwytu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
RER podstawowego 70 346 ... 70 346 ... 70 346 ... 70 346 ...
mm EUR EUR EUR EUR
SX E2.00 N 0.20 0,2 -SX2 16,98 822 16,98 = 622
SX E3.00 N 0.30 0,3 -SX3 18,25 923 18,25 523 18,25 823 18,25 623
Stal ° ° ° °
Stal nierdzewna [¢) [¢) ) )
Zeliwo ° °
Metale niezelazne (@)
Stopy zaroodporne [e) ® )
— v strona 243
— zalecenie stosowania na str. 244
Obrdbka wewnetrzna Obrdbka zewnetrzna

B3
"2

— 194 —195
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Ptytka do przecinania SX -M2

Toczenie
Narzedzia do przecinania poprzecznego - System SX

= Geometria do przecinania, toczenia poprzecznego i wzdtuznego.

“ B‘@]ﬂ HCR HCR HCN CON
\ 1325 1335 1345 1340
-~ - -~
F M R @ B[] [ofE]z] [o|<[@ [o]€]z]
.
i= = @ @& &
[ NEW IO 1C 1C 1C
Oznaczenie S 005 | T io0s dla uchwytu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
CW | RER podstawowego 70 343 ... 70 343 ... 70 343 ... 70 343 ...
mm mm EUR EUR EUR EUR
SX E2.00 N 0.20 2 0,2 -SX2 11,39 922 11,39 522 11,39 822 11,39 622
SX E3.00 N 0.30 3 0,3 -SX3 12,13 923 12,13 523 12,13 823 12,13 | 623
Stal ° ° ° °
Stal nierdzewna [¢) [¢) ) )
Zeliwo ° °
Metale niezelazne ©
Stopy zaroodporne [e) ® )
— v strona 243
— zalecenie stosowania na str. 244
Obrdbka wewnetrzna Obrdbka zewnetrzna
598 >
5 /
— 194 — 195
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WNT MASTERTOOL Toczenie
Narzedzia do przecinania poprzecznego - System SX

Ptytka nacinajgca SX -M1

= \Wysokorozwinigta geometria przecinania z negatywna fazka w wykonaniu prawym, lewym i neutralnym.

“ HCR HCR HCN CON
\ 1325 1335 1345 1340
-~ - -~
F M R ©lc]z] [of]z] [o|<[& [o]€]z]
+0,70 mm
e o0
5 G + ‘ ‘ ‘ ‘
- } S | } S J S }
=LY e e 8
[ NEW IO 1C 1C 1C
Oznaczenie RILIN s oo | K| T oiogs dla uchwytu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
H CW |KCHR| RER podstawowego 70342 ... 70342 ... 70342 ... 70342 ...
mm mm EUR EUR EUR EUR
SXE2.00L6 L 2 6 0,2 -SX2 11,39 612
SXE3.00L 6 L 3 6 0,2 -SX3 12,13 913 12,13 613
SX E2.00 N 0.20 N 2 0 0,2 -SX2 11,39 922 11,39 822 11,39 622
SXE3.00N 0.20 N 3 0 0,2 -SX3 12,13 923 12,13 | 523 12,13 823 12,13 623
SXE2.00R6 R 2 6 0,2 -SX2 11,39 = 602
SXE3.00R 6 R 3 6 0,2 -SX3 12,13 903 12,13 | 603
Stal ) ® ) )
Stal nierdzewna [e) o ) )
Zeliwo ° )
Metale niezelazne (@)
Stopy zaroodporne [e) ° °

— v, strona 243
— zalecenie stosowania na str. 244

70 Uwaga: Przy wykonaniu R/L nalezy zmniejszy¢ wartos¢ posuwu 0 20-50 %!

Obrdbka wewnetrzna Obrdbka zewnetrzna
55
& v
— 194 — 195
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Toczenie

Narzedzia do przecinania poprzecznego - System SX
ModularClamp - Promieniowy modut do wcinania SX

= do toczenia, przecinania i przetaczania

Tmax

[

hs
o
<i>|
(o]
N
\\-—
|
|
|

Rysunki pokazujg wykonanie prawe

lewe prawe
2C 2C
Oznaczenie h, S f I h, | hy | D | T | dlaptytekdo Nr artykutu Nr artykutu
HE | CW | WF | LF | H coDx | cpx |  rowkowania 70 897 ... 70896 ...
mm | mm | mm|mm | mm|mm|mm| mm EUR EUR
E20 R/L 20-SX2 20 | 2 (482 22 | 24 | 27 | 60 | 20 SX .2.. 83,46 020 83,46 020
E20 R/L 20-SX3 20 | 3 |445| 22 | 24 | 27 | 60 | 20 SX .3.. 83,46 120 83,46 120
2A
o T
Wypychacz-SX
Nr artykutu
Czesci zamienne 70950 ...
dla ptytek do rowkowania EUR
SX .2.. SX2-3 25,84 836
SX .3.. SX 2-3 25,84 836
—190-193 — 240+241
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MonoClamp - Oprawka jednolita SX

Toczenie

Narzedzia do przecinania poprzecznego - System SX

Tmax
]
(\ll o\ /
of Lk
-l I
] | 7/
1% bl A E
]
Rysunki pokazujg wykonanie prawe
lewe prawe
2C 2C
Oznaczenie h=h| b | s f I l, |, | h, [T | a | dapiytekdo Nr artykutu Nr artykutu
H B | CW | WF | OAL | LH OAH | CDX rowkowania 70899... 70898 ...
mm|mm|mm|mm|mm|mm|mm|mm|mm| mm EUR EUR
E16 R/L 0016-1616K-SX2 | 16 | 16 | 2 [152 | 125 | 31 | 25 | 21 | 16 | 7 SX.2. 96,19 216 96,19 =~ 216
E20 R/L 0016-2020K-SX2 | 20 | 20 | 2 [192|125| 31 | 25 | 25 | 16 | 3 SX.2. 111,70 220 111,70 220
E16 R/L 0020-1616K-SX3 | 16 | 16 | 3 |[148|125| 36 | 30 | 21 | 20 | 7 SX .3. 96,19 316 96,19 316
E20 R/L 0020-2020K-SX3 | 20 | 20 | 3 | 188|125 | 38 | 30 | 25 | 20 | 3 SX .3. 111,70 ~ 320 111,70 ~ 320
Y7 2A
- e W
Klucz -D Sruba zaciskowa
Nr artykutu Nr artykutu
Czesci zamienne 80950 ... 70950 ...
dla ptytek do rowkowania EUR EUR
SX .2.. T20 9,30 114 M4x18 4,63 204
SX 3. T20 9,30 114 M4x18 4,63 204
— 190-193
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WNT MASTERTOOL Toczenie
Narzedzia do przecinania poprzecznego - System FX

Hity

= klasyczny jednoostrzowy system do toczenia poprzecznego
szybka wymiana ptytki

= ekstremalnie ostre krawedzie skrawajace
niewielkie sity skrawania oprawka wykonana ze

stali narzedziowej

= dobra kontrola witra

wysoki stopien bezpieczenstwa procesu

ochrona antykorozyjna

; dzieki czernionej powierzchni
= system samozaciskowy

nie ma koniecznosci stosowania Srub zaciskowych )
klasyczne mocowanie z

- . . iprostsza obst
« specjalnie dostosowane geometrie krawedzi najprostsza 0bsiuga

skrawajacej
dla wszystkich grup materiatow

Wykaz

\

— 240+241
— 201

— 202

ostre <= » Sztywny

-ALP -F -M1

@ P
@' &
® .

— 197 — 198 — 199+200
Stal ) )
Stal nierdzewna ° °
Zeliwo o ° °
Metale niezelazne ° [e) o
Stopy zaroodporne o ° °

o Pozostate wymiary znajda Paiistwo w naszym katalogu gtownym — rozdziat 10 Toczenie poprzeczne
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Phytki FX -ALP

Toczenie
Narzedzia do przecinania poprzecznego - System FX

= Ptytka nacinajaca o wysoce dodatniej geometrii skrawania i ostrej krwedzi skrawajacej
= zmniejszona podatnos¢ na tworzenie sie narostow

CWK 26

(1)

@ @ +0,13 mm
-
N
1A
Oznaczenie | R/LIN| s . |r, .| dauchwytu Nr artykutu
H cw | RER | podstawowego 70334 ...
mm mm EUR
FX2.2N0.10 N 2,2 0,0 | E.R/L.-FX22 12,13 650
FX3.1NO0.15 N 31 015 | E.R/L.-FX3.1 12,13 652
Stal
Stal nierdzewna
Zeliwo o
Metale niezelazne [ ]
Stopy zaroodporne e}
—v_strona 243
— zalecenie stosowania na str. 244
Obrdbka wewnetrzna Obrdbka zewnetrzna
— 201 — 202
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WNT MASTERTOOL Toczenie
Narzedzia do przecinania poprzecznego - System FX

Phytki FX -F1

= Doskonata geometria ostrza z matymi sitami skrawania
= Bardzo dobre tamanie wiorow takze przy matych predkosciach posuwu
= Mata sktonnos¢ do tworzenia narostow na ostrzu

“ HCR HCN CCN
\ 1325 1345 1340
- -~
F M R B[] [o]cE [ofe]<]
@ +0,13mm
- ‘ ‘
o @ &

[ NEW JR1 1A 1A

Oznaczenie RILIN| s, | K | 1,0 | dlauchwytu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
H CW |KCHR| RER | podstawowego 70331 ... 70331 ... 70331 ...
mm mm EUR EUR EUR
FX 2.2 L5-F1 L 2,2 5 0,15 | E. R/L.-FX22 12,97 847 12,97 647
FX 3.1 L5-F1 L 31 5 | 020 | E.R/L.-FX31 12,97 851 12,97 651
FX 3.1L8-F1 L 31 8 | 0,20 | E.R/L.-FX31 12,97 855
FX 2.2N 0.15-F1 N 2,2 0 | 015 | E.R/L.-FX2.2 12,97 998 12,97 848 12,97 648
FX 3.1 N 0.20-F1 N 31 0 | 0,20 | E.R/L.-FX31 12,97 902 12,97 852 12,97 652
FX 3.1 N 0.40-F1 N 31 0 | 040 | E.R/L.-FX31 12,97 906 12,97 856 12,97 656
FX2.2R5-F1 R 2,2 5 | 015 | E.R/L.-FX2.2 12,97 849 12,97 649
FX 3.1 R 5-F1 R 31 5 | 0,20 | E.R/L.-FX31 12,97 853 12,97 653
FX 3.1 R 8-F1 R 31 8 | 0,20 | E.R/L.-FX31 12,97 857
Stal ° ® °
Stal nierdzewna o ) )
Zeliwo °
Metale niezelazne (@)
Stopy zaroodporne (@) o o
— v, strona 243

— zalecenie stosowania na str. 244

70 Uwaga: Przy wykonaniu R/L zredukowac posuw 0 20-50 %!

Obrdbka wewnetrzna Obrébka zewngtrzna
— 201 — 202
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Phytki FX M1

Toczenie

Narzedzia do przecinania poprzecznego - System FX

= \Wersja waska

“ HCR HCR HCN CON
\ 1325 1335 1345 1340

-~ - -~

F M R [of€l:>] [o]cE [of€]<]
& @ ' ' '
70

1A 1A 1A

Oznaczenie RILIN| s, | K | 1,00 | dlauchwytu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
H CW |KCHR| RER | podstawowego 70330... 70330 ... 70330 ... 70330 ...
mm mm EUR EUR EUR EUR
FX2.2L4-M1 L 2,2 4 01 |E.R/L.-FX22 12,97 550 12,97 800 12,97 600
FX2.2N0.10-M1 N 2,2 0 01 |E.R/L.-FX22 12,97 902 12,97 | 552 12,97 802 12,97 602
FX2.2R 4-M1 R 2,2 4 01 |E.R/L.-FX22 12,97 = 554 12,97 804 12,97 604
Stal ° ) ° °
Stal nierdzewna [¢) o ) )
Zeliwo ° °
Metale niezelazne (@)
Stopy zaroodporne [e) ) )
— v strona 243

— zalecenie stosowania na str. 244

70 Uwaga: Przy wykonaniu R/L zredukowac posuw 0 20-50 %!

Obrdbka wewngtrzna

Obrébka zewngtrzna

" i

— 201 — 202
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WNT MASTERTOOL Toczenie
Narzedzia do przecinania poprzecznego - System FX

Phytki FX M1

= \Wersja szeroka

E& HCR HCR HCN CON
‘ 1325 1335 1345 1340
F M R o€z [ofc[ [of€]

+0,13mm

1A 1A 1A
Oznaczenie RILIN|S oos | K | T oio0s dla uchwytu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
H | cw |KCHR| RER | podstawowego 70332... 70332... 70332... 70332...
mm mm EUR EUR EUR EUR
FX3.1L6-M1 L 3,1 6 0,15 | E.R/L.-FX31 12,97 900 12,97 550 12,97 800 12,97 600
FX 3.1 N 0.15-M1 N 3,1 0 0,15 E..R/L.-FX3.1 12,97 902 12,97 © 552 12,97 802 12,97 602
FX 3.1 R 6-M1 R 3,1 6 0,15 E..R/L.-FX 3.1 12,97 904 12,97 554 12,97 804 12,97 604
Stal ° ® ° )
Stal nierdzewna [¢) [¢) ) )
Zeliwo ° °
Metale niezelazne (@)
Stopy zaroodporne (@) o o
— v, strona 243

— zalecenie stosowania na str. 244

70 Uwaga: Przy wykonaniu R/L zredukowac posuw 0 20-50 %!

Obrdbka wewngtrzna Obrébka zewngtrzna
— 201 — 202
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WNT MASTERTOOL Toczenie
Narzedzia do przecinania poprzecznego - System FX

ModularClamp - Promieniowy modut do wcinania Fx kratkie/dtugie

= Do przecinania i weinania promieniowego

Tmax
D e
I
==\
o L,P: @ Y
& -
< /
A ____|_____{\
~ L4
7
l4

o G T —— o

Rysunek pokazuje wykonanie prawe

lewe prawe
2C 2C
Oznaczenie h, S f I h, | Do | T | dlaptytekdo Nr artykutu Nr artykutu
HF | CW | WF | LF | H | cobx | cpx | rowkowania 70 876 ... 70875 ...
mm | mm | mm | mm|mm| mm | mm EUR EUR
E20 R/L 20-FX 2.2 23 | 22 |467| 22 | 27 60 20 FX2.2.. 83,46 020 83,46 020
E20 R/L 20-FX 3.1 23 | 31 |475] 22 | 27 60 20 FX3.1.. 83,46 120 83,46 1 120
2A
Wypychacz
Nr artykutu
Czesci zamienne 70950 ...
dla ptytek do rowkowania EUR
FX2.2.. 4,23 375
FX3.1.. 4,23 376

—197-200 — 240+241
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WNT MASTERTOOL Toczenie
Narzedzia do przecinania poprzecznego - System FX

MonoClamp - Oprawka promieniowa Mono FX

Zakres dostawy:

Oprawka wraz z wypychaczem

.ct &
b
l4
Rysunki pokazujg wykonanie prawe
lewe prawe
2A 2A
Oznaczenie h=h| b l I, h, S f D, | daptytekdo Nr artykutu Nr artykutu
H B |OAL | LH | OAH | cw | WF |Daxx| rowkowania 70837 ... 70836 ...
mm|mm|mm|mm|mm|mm| mm | mm EUR EUR
XLCE R/L 1010 M-FX2.2 10 | 10 | 150 [ 194 | 21 | 2,2 | 10,25 | 30 FX2.2. 96,50 101 96,50 101
XLCE R/L 1212 F-FX2.2 12 | 12 | 80 [210| 21 | 22 | 1225 | 30 FX2.2. 96,50 102 91,71 102
XLCE R/L 1212 M-FX2.2 12 | 12 | 150 | 19,4 | 21 | 22 | 1225 | 30 FX2.2. 96,50 | 103 96,50 103
XLCE R/L 1414 M-FX2.2 14 | 14 | 150 | 194 | 21 | 22 | 1425 | 30 FX2.2. 99,45 104 99,45 104
XLCE R/L 1612 H-FX2.2 16 | 12 | 100 (21,0 21 | 22 | 1225 | 30 FX2.2. 91,71 105 91,71 105
XLCF R/L 1612 H-FX3.1 16 | 12 | 100 | 21,4 | 25 | 31 | 1235 | 35 FX3.1.. 91,71 106 91,71 106
XLCF R/L 2016 K-FX3.1 20 | 16 | 125 | 26,4 | 26 | 3,1 | 16,35 | 40 FX3.1.. 102,30 107 102,30 107
2A
Wypychacz
Nr artykutu
Cze$ci zamienne 70950 ...
dla ptytek do rowkowania EUR
FX2.2.. 4,23 375
FX3.1.. 423 376

—197-200
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Hity

Toczenie
Narzedzia do przecinania poprzecznego - System GX

= stabilny dwuostrzowy system do toczenia wgtebnego
spetnia wiele wymagan w odniesieniu do czesci

= szeroki wybor geometrii skrawania
idealnie dostosowany do rodzaju zastosowania

= dobra kontrola witra
wysoki stopien bezpieczenstwa procesu

= tatwa wymiana ptytki
krotkie czasy wymiany

= dostepny w 3 wielkosciach
dopasowanie do wymaganej gtebokosci skrawania

Wykaz

mozliwo$¢ wykorzystania
kilku tamaczy wiora w

ptytki prasowane i
szlifowane

oprawka wykonana
ze stali
narzedziowej

Do nabycia
jako system
modutowy albo
monoblokowy

jednym uchwycie

\L

— 240+241
Al
— 212
— 273
Oprawka zewnetrzna —213+214 — 24
Oprawka wewnetrzna: — 215+216
ostre sztywny
ALP 2 -Standard Promieri | -Standard/-E M40 M1

(pierécien zabezpieczajacy)

£

g §

B 8

b= 5

P 4

GX09 — 205 — 206 — 207
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WNT MASTERTOOL

Ptytki GX 16 -ALP

Toczenie
Narzedzia do przecinania poprzecznego - System GX

= Ptytka do przecinania z pozytywng geometrig ostrza i ostra krawedzig skrawajaca
= Ptytka szlifowana ocbwodowo

B | 5t
s

F

e

R +0,02 mm

CWK 26

(1)

1C
Oznaczenie I |s wooe | oo l, dla uchwytu Nr artykutu
INSL | oW RER | PDPT | podstawowego 70350...
mm | mm mm | mm EUR
GX 16-1 E2.00N0.20 | 16 2 0,2 2,5 GX 16-1 18,84 650
GX 16-2 E3.00N 0.30 | 16 & 03 | 30 GX 16-2 18,84 | 658
Stal
Stal nierdzewna
Zeliwo o
Metale niezelazne ®
Stopy zaroodporne ¢}
—v_strona 243
— zalecenie stosowania na str. 245
Obrdbka wewnetrzna Obrdbka zewnetrzna
— 216 —211+212 —213

204



WNT MASTERTOOL

Phytki GX 09/16 -F2

Toczenie

Narzedzia do przecinania poprzecznego - System GX

= Ptytka szlifowana ocbwodowo

= Odpowiednia takze do przecinania elementow wydrazonych i cienkosciennych

£

CCN
1340

)

..

I =
r
1C
Oznaczenie | wooz | Taogs | 1o | dlauchwyty Nr artykutu
INSL | CW | RER | PDPT | podstawowego 70 360 ...
mm | mm mm | mm EUR
GX 09-1 E2.00 N 0.20 9 2,0 02 | 15 GX 09-1 24,41 600
GX 09-1 E2.50 N 0.20 9 2,5 02 | 15 GX 09-1 24,41 602
GX 09-2 E3.00 N 0.30 9 3,0 03 | 2,0 | GX09-2 24,41 604
GX16-1E2.00N0.20 | 16 | 2,0 02 | 25 GX 16-1 24,83 650
GX 16-2E3.00N0.30 | 16 | 3,0 03 | 30| GX16-2 24,83 652
Stal °
Stal nierdzewna °
Zeliwo
Metale niezelazne (@)
Stopy zaroodporne o
— v, strona 243
— zalecenie stosowania na str. 245
Obrdbka wewnetrzna Obrébka zewngtrzna
— 215+216 —211+212 —213+214

205



WNT MASTERTOOL

Ptytka do rowkow do sprezynujacych pierscieni zabezpieczajgeych 6X 09/16

Toczenie

Narzedzia do przecinania poprzecznego - System GX

ﬁ CCN CCN
: 1340 1340
F M R ® 2 S
o A [ol€l]=] [ofe]x]
gﬁ , %ﬁ
m‘ow{" Z — S, H13 (DIN 472)
' ° <t
- S, H13 (DIN 471)
1C 1C
Oznaczenie RILIN| 1 s, S, | Tioos | Sueoge | Tmax | dlauchwytu Nr artykutu Nr artykutu
H INSL RER | cw | PDPT | podstawowego 70352 ... 70352 ...
mm mm mm mm mm mm EUR EUR
GX 09-1S0.60 L L 9 040 | 050 | 0,0 | 060 | 0,75 | R02-GX 09-1 24,41 679
GX 09-1S0.80 L L 9 060 | 0,70 | 0,0 | 0,80 | 0,94 | R02-GX 09-1 24,41 681
GX 09-1S0.90 L L 9 0,70 | 0,80 | 0,0 | 090 | 1,04 | R02-GX 09-1 2441 683
GX 09-1 S1.00 L L 9 0,80 | 0,90 | 0,0 | 1,00 | 1,4 | R02-GX 09-1 24,41 684
GX09-1S1.20L L 9 1,00 | 1,10 | 0,0 | 120 | 1,34 | R02-GX 09-1 2441 686
GX09-1S1.40L L 9 1,20 | 1,30 | 0,0 | 140 | 1,53 | R02-GX 09-1 24,41 688
GX 09-181.70 L L 9 150 | 1,60 | 00 | 170 | 1,82 | R02-GX 09-1 24,41 690
GX 16-2S0.60 L L 16 040 | 050 | 0,0 | 0,60 | 0,75 | R03-GX 16-2 24,83 607
GX 16-2 S0.80 L L 16 060 | 0,70 | 0,0 | 0,80 | 0,94 | R03-GX 16-2 24,83 609
GX 16-2S0.90 L L 16 0,70 | 0,80 | 0,0 | 090 | 1,04 | R03-GX 16-2 24,83 | 611
GX 16-2 S1.00 L L 16 0,80 | 0,90 | 0,0 | 1,00 | 1,14 | R03-GX 16-2 24,83 612
GX 16-2S81.20 L L 16 1,00 | 1,10 | 00 | 1,20 | 1,34 | R03-GX 16-2 24,83 | 614
GX 16-2S1.40L L 16 1,20 | 1,30 | 00 | 1,40 | 1,53 | R03-GX 16-2 24,83 616
GX 16-2S1.70 L L 16 150 | 1,60 | 00 | 170 | 1,82 | R03-GX 16-2 24,83 618
GX 16-2S51.95L L 16 1,75 | 185 | 0,0 | 1,95 | 2,07 | R03-GX 16-2 24,83 620
GX16-2S2.25L L 16 2,00 2 15 | 00 | 225 | 2,36 | R03-GX 16-2 24,83 | 622
GX 09-1S1.95N N 9 1,75 | 1,85 | 0,1 1,95 GX 09-1 24,41 692
GX 09-1S2.25 N N 9 2,00 | 2,15 0,1 2,25 GX 09-1 24,41 694
GX 09-2 S2.75 N N 9 2,50 | 2,65 | 0,1 2,75 GX 09-2 24,41 696
GX 09-2S3.25N N 9 3,00 3 15 0,1 3,25 GX 09-2 2441 698
GX16-2S2.75N N 16 2,50 | 265 | 0,1 2,75 GX 16-2 24,83 624
GX16-2S3.25N N 16 3,00 | 3,15 0,1 3,25 GX 16-2 24,83 626
GX 09-1S0.60 R R 9 040 | 050 | 0,0 | 060 | 0,75 | L02-GX 09-1 24,41 670
GX 09-1S0.80R R 9 060 | 0,70 | 0,0 | 0,80 | 0,94 | L02-GX09-1 24,41 672
GX 09-1S0.90 R R 9 0,70 | 0,80 | 0,0 | 090 | 1,04 | L02-GX 09-1 24,41 674
GX 09-1 S1.00 R R 9 0,80 | 0,90 | 0,0 | 1,00 | 1,14 | L02-GX09-1 24,41 676
GX09-1S1.20R R 9 1,00 1,10 0,0 1,20 1,34 | L02-GX 09-1 24,41 | 678
GX 09-1 S1.40R R 9 1,20 | 1,30 | 00 | 1,40 | 1,53 | L02-GX 09-1 2441 680
GX 09-1S1.70 R R 9 150 | 1,60 | 0,0 | 1 70 1,82 | L02-GX 09-1 24,41 682
GX 16-2 S0.60 R R 16 040 | 050 | 0,0 | 060 | 0,75 | L03-GX 16-2 24,83 © 695
GX 16-2S0.80 R R 16 0,60 | 0,70 | 0,0 | 0,80 | 0,94 | L03-GX 16-2 24,83 697
GX 16-2 S0.90 R R 16 0,70 | 0,80 | 0,0 | 090 | 1,04 | L03-GX 16-2 24,83 699
GX 16-2 S1.00 R R 16 0,80 | 0,90 | 0,0 | 1,00 | 1,4 | L03-GX 16-2 24,83 600
GX 16-2S1.20R R 16 1,00 1,10 0,0 1,20 1,34 | L03-GX 16-2 24,83 602
GX16-2S1.40R R 16 1,20 | 1,30 0,0 1,40 1,563 | L03-GX 16-2 24,83 604
GX 16-2 S1.70 R R 16 150 | 1,60 | 00 | 1,70 | 1,82 | L03-GX 16-2 24,83 606
GX 16-2S1.95R R 16 1,75 | 185 | 0,0 | 1,95 | 2,07 | L03-GX 16-2 24,83 608
GX16-2S2.25R R 16 2,00 [ 215 | 0,0 | 225 | 2,36 | L03-GX 16-2 24,83 610
Stal ° °
Stal nierdzewna ° )
Zeliwo
Metale niezelazne (@) o
Stopy zaroodporne ) )
— v, strona 243

— zalecenie stosowania na str. 245

70 Uwaga - dotyczy tylko obrobki wewnetrznej:
Ptytka prawa —lewy modut wzgl. wytaczadto jednolite
Ptytka lewa — prawy modut wzgl. wytaczadto jednolite

Obrdbka wewnetrzna Obrdbka zewnetrzna
—215+216 — 2114212 —213+214
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WNT MASTERTOOL Toczenie

Narzedzia do przecinania poprzecznego - System GX
Ptytka promieniowa GX 09/17
B‘Eﬂ HCR HCR CCN
1325 1325 1340
~
F M R - Wiy Blcl] Blc]z] [ofel=
o @ &
& ic NEW [0 1C
Oznaczenie RILINI 1T 1S o0 [Taoos| b | Tax | dlauchwytu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
H | INSL | cw | CRE | PDPT | PDPT | podstawowego 70354 ... 70354 ... 70354 ...
mm| mm | mm | mm | mm EUR EUR EUR
GX09-1R0.80L | L 9 16 | 08 1,78 | R02-GX 09-1 29,44 988
GX16-2R0.80L | L | 16 | 16 | 08 1,78 | R03-GX 16-2 30,19 912
GX16-2R1.00L | L | 16 | 20 | 1,0 2,18 | R03-GX 16-2 30,19 916
GX16-2R1.20L | L | 16 | 24 | 12 2,58 | R03-GX 16-2 30,19 920
GX09-1R1.00N | N 9 20 | 1,0 | 1,0 GX 09-1 29,44 992
GX09-1R1.20N | N 9 24 | 1,2 | 12 GX 09-1 29,44 996
GX16-2R1.50N | N | 16 | 3,0 | 15 | 1,5 GX 16-2 30,19 924 30,19 624
GX09-1R0.80R | R 9 16 | 08 1,78 | L 02-GX 09-1 29,44 984
GX16-2R0.80R | R | 16 | 16 | 08 1,78 | L03-GX 16-2 30,19 900
GX16-2R1.00R | R | 16 | 20 | 10 2,18 | L03-GX 16-2 30,19 904
GX16-2R1.20R | R | 16 | 24 | 12 2,58 | L03-GX 16-2 30,19 908
Stal ° ) °
Stal nierdzewna O O °
Zeliwo ° °
Metale niezelazne o
Stopy zaroodporne o ¢} °
— v, strona 243
— zalecenie stosowania na str. 245
70 Uwaga - dotyczy tylko obrobki wewnetrznej:
Ptytka prawa— lewy modut wzgl. wytaczadto jednolite
Ptytka lewa— prawy modut wzgl. wytaczadto jednolite
Obrdbka wewnetrzna Obrdbka zewnefrzna
—215+216 — 2114212 —213+214
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WNT MASTERTOOL Toczenie
Narzedzia do przecinania poprzecznego - System GX

Ptytki GX 09/16 - standardowe

= Odpowiednia takze do przecinania elementow cienkosciennych
“ HEH HCR HCR CON
\ 1325 1335 1340

F M R +002mm ) o2 [ole]s] |ole]]

“ g 77
e ©

[ NEW [IR[ 1C 1C
Oznaczenie U 1S o0 | Taoos | 1o [dlauchwytu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
INSL | cw | RER |PDPT | podstawo- 70350 ... 70350 ... 70350 ...
mm | mm mm | mm | Wego EUR EUR EUR

GX 09-1 E2.00N0.20 | 9 2,0 0,2 1,5 | GX09-1 24,41 984 2441 634
GX09-1E2.50N0.20 | 9 2,5 0,2 1,5 | GX09-1 24,41 988 24,41 638
GX09-2E3.00N0.30 | 9 3,0 03 | 2,0 | GX09-2 24,41 992 24,41 642
GX 16-1 E2.00N 0.20 | 16 2,0 0,2 2,5 | GX16-1 24,83 900 24,83 500 24,83 600
GX 16-1 E2.50N0.20 | 16 | 2,5 02 | 25 | GX16-1 24,83 904 24,83 504 24,83 604
GX 16-2 E3.00N 0.30 | 16 3,0 03 | 3,0 | GX16-2 24,83 908 24,83 508 24,83 608
GX 16-2 E3.00N 0.50 | 16 3,0 05 | 3,0 | GX16-2 24,83 910

Stal ° ® °
Stal nierdzewna ] ] (]
Zeliwo ) )

Metale niezelazne (@)
Stopy zaroodporne fe) °

— v, strona 243
— zalecenie stosowania na str. 245
Obrdbka wewnetrzna Obrdbka zewnetrzna
— 215+216 —211+212 —213+214
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WNT MASTERTOOL

Phytki GX 09,/16 -M40

Toczenie
Narzedzia do przecinania poprzecznego - System GX

= Doskonate tamanie wiérow

B\ 5

HCR HCN CON
1325 1345 1340
©[cl=] [of<a] [ofe]=]

g 75
e ©

[ NEW [IR[6; 1C 1C
Oznaczenie U1 S 00 | Taos | o | dlauchwytu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
INSL | CW | RER |PDPT |podstawowego 70 351 ... 70 351 ... 70 351 ...
mm | mm mm | mm EUR EUR EUR
GX 09-1 E2.00 N 0.20 9 2 02 | 1,5 | GX09-1 15,95 986 15,95 886 15,95 686
GX 09-2 E3.00 N 0.30 9 3 03 | 2,0 | GX09-2 15,95 994 15,95 894 15,95 694
GX 16-1 E2.00N0.20 | 16 2 02 | 25| GX16-1 16,16 902 16,16 802 16,16 = 602
GX 16-2E3.00N0.30 | 16 3 03 | 30| GX16-2 16,16 910 16,16 810 16,16 610
Stal ) ® )
$tal nierdzewna o ° °
Zeliwo °
Metale niezelazne o
Stopy zaroodporne [0) ) )
— v, strona 243
— zalecenie stosowania na str. 245
Obrdbka wewnetrzna Obrébka zewngtrzna
— 215+216 —211+212 —213+214
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WNT MASTERTOOL

Pytki GX 16 -M]

Toczenie

Narzedzia do przecinania poprzecznego - System GX

= Doskonate tamanie wiérow

“ HCR HCN CCN
\ 1325 1345 1340
F M R o ][] Blc|z] [ofe]:]
e @ 6 / /
[ NEW [IR[ 1C 1C
Oznaczenie U |'S o5 | Tuoos | L | dlauchwytu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
INSL | CW | RER | PDPT |podstawowego 70 362 ... 70 362 ... 70 362 ...
mm | mm mm | mm EUR EUR EUR
GX 16-1 E2.00N0.20 | 16 2 02 | 20 GX 16-1 16,16 ~ 800 16,16 ~ 600
GX 16-2E3.00N0.20 | 16 3 02 | 25| GX16-2 16,16 = 902 16,16 802 16,16 = 602
Stal ° ° °
Stal nierdzewna [¢) ° )
Zeliwo °
Metale niezelazne (@)
Stopy zaroodporne [e) ) )
— v, strona 243
— zalecenie stosowania na str. 245
Obrdbka wewnetrzna Obrdbka zewnetrzna
— 216 —211+212 —213

210



WNT MASTERTOOL Toczenie

Narzedzia do przecinania poprzecznego - System GX

ModularClamp - Promieniowy modut do wcinania 6X 09/16

= Do rowkow do sprezynujacych pierscieni zabezpieczajacych < 2,25 mm
= Do rowkéw promieniowych < 1,2 mm
= Do toczenia zewnetrznego

~ Tmax
ny
" N —_—
-
o (o) )
'C‘ c /o ‘/

lewe prawe
2C 2C
Oznaczenie s f l h, h, | D | Th | dlaptytekdo Nr artykutu Nr artykutu
WF LF HF H | coox | cpx rowkowania 70871 ... 70870 ...
mm mm mm mm mm mm mm EUR EUR
E12 R/L 02-GX 09-1 | <1,95 | 3,15 8 12 14,5 36 2 GX 09-1 .R/L 82,54 | 112 82,54 | 112
E16 R/L 02-GX 09-1 | <1,95 | 3,15 8 16 19,5 48 2 GX 09-1 .R/L 83,46 | 116 83,46 | 116
E20 R/L 03-GX 16-2 | <2,75 | 3,40 13 20 24,0 60 3 GX 16-2 .R/L 83,46 | 120 83,46 | 120

—206+207 — 240+241

M



WNT MASTERTOOL Toczenie
Narzedzia do przecinania poprzecznego - System GX

ModularClamp - Promieniowy modut do wcinania 6X 09/16

= Do weinania i toczenia

= Do rowkow do sprezynujacych pierscieni zabezpieczajacych < 5,25 mm
= Do rowkow promieniowych < 2,5 mm

= Do toczenia zewnetrznego

o

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

lewe prawe
2C 2C
Oznaczenie s f I h, h, | D | T, | dlaptytekdo Nr artykutu Nr artykutu
WF LF HF H | cobx | cDX rowkowania 70 866 ... 70 865 ...
mm mm mm | mm mm mm | mm EUR EUR
E12 R/L 07-GX 09-1 |2,00-2,75| 3,15 8 12 145 | 36 7 GX 09-1.N 82,54 012 82,54 012
E12RR/L 07-GX 09-2 |2,76-3,75| 2,80 8 12 145 | 36 7 GX 09-2.N 82,54 112 82,54 112
E16 R/L 07-GX 09-1 |2,00-2,75| 3,15 8 16 19,5 | 48 7 GX 09-1 .N 83,46 016 83,46 016
E16 R/L 07-GX 09-2 |2,76-3,75| 2,80 8 16 195 | 48 7 GX 09-2.N 83,46 = 116 83,46 | 116
E20 R/L 12-GX 16-1 |2,00-2,75| 3,75 13 20 | 240 | 60 12 GX 16-1.N 83,46 020 83,46 020
E20 R/L 12-GX 16-2 |2,76-3,75| 3,40 13 20 | 240 | 60 12 GX 16-2 .N 83,46 120 83,46 120

—204-210 — 240+241
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WNT MASTERTOOL

PERFORMANCE /4

Toczenie
Narzedzia do przecinania poprzecznego - System GX
MonoClamp - Oprawka promieniowa Mono GX 09
Tmax
Eg
I \ m
&= " |
< ., 1
/ I4
1] 71—
s ]
Rysunki pokazujg wykonanie prawe
lewe prawe
2C 2C
Oznaczenie h=h| b s folh | ly | Dpae | T e | dlaplytek do Nr artykutu Nr artykutu
H B WF | OAH | OAL | LH |DAXX| cDX | rowkowania 70 863 ... 70 862 ...
mm | mm mm mm | mm | mm|mm | mm| mm EUR EUR
E10 R/L 00-1010M-GX09 | 10 | 10 [2,00-3,50]9,35| 12 | 150 | 18 | 30 | 7 | GX09.. 120,00 010 120,00 010
70 Podczas zastosowania ptytek "L" lub "R" nalezy
zmodyfikowac narzedzie na powierzchni czotowej
w celu unikniecia zakleszczenia sie ptytki.
Y7 2A
Klucz -D Sruba zaciskowa
Nr artykutu Nr artykutu
Czesci zamienne 80950 ... 70950 ...
dla ptytek do rowkowania EUR EUR
GX 09 .. T15 8,67 113 Md4x11 10,05 442

—205-209
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WNT MASTERTOOL Toczenie
Narzedzia do przecinania poprzecznego - System GX

MonoClamp - Oprawka promieniowa Mono GX 16

1
| B ] <!

lewe prawe
2C 2C
Oznaczenie h=h| b s f h, | |, L, | 1, | a T, | daptytekdo Nr artykutu Nr artykutu
H B WF | OAH | OAL | LH cox | rowkowania 70889 ... 70888 ...
mm | mm mm mm | mm | mm|mm| mm|mm| mm EUR EUR
E12 R/L 0012-1212K-GX16-1 | 12 | 12 [2,00-2,75| 11,35 | 17 | 125 | 26 | 24 | 4 12 GX 16-1 88,55 ' 212 88,55 ' 212
E12 R/L 0012-1212K-GX16-2 | 12 | 12 [2,76-3,75| 11,00 | 17 | 125 | 26 | 24 | 4 12 GX 16-2 88,55 312 88,55 312
E16 R/L 0012-1616K-GX16-1 | 16 | 16 [2,00-2,75| 1535 | 21 | 125 | 26 | 24 | 4 12 GX 16-1 94,56 216 94,56 216
E16 R/L 0012-1616K-GX16-2 | 16 | 16 [2,76-3,75| 1500 | 21 | 125 | 26 | 24 | 4 12 GX 16-2 94,56 = 316 94,56 = 316
E20 R/L 0012-2020K-GX16-1 | 20 | 20 [2,00-2,75| 19,35 | 25 | 125 | 26 12 GX 16-1 108,80 220 108,80 = 220
E20 R/L 0012-2020K-GX16-2 | 20 | 20 |2,76-3,75| 19,00 | 25 | 125 | 26 12 GX 16-2 108,80 320 108,80 320
Y7 2A
o I
Klucz -D Sruba zaciskowa
Nr artykutu Nr artykutu
Czesci zamienne 80950 ... 70950 ...
dla ptytek do rowkowania EUR EUR
GX 16-1 T15 8,67 113 M3,5x14 3,97 160
GX 16-2 T15 8,67 113 M3,5x14 3,97 160

—204-210
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WNT MASTERTOOL

MonoClamp - Wytaczadto promieniowe Mono GX 09

Toczenie
Narzedzia do przecinania poprzecznego - System GX

e e

Dhin X

Tmax

Rysunki pokazujg wykonanie prawe

lewe prawe
2C 2C
Oznaczenie f d, ho|ol l | T e | Dy | dlaptytekdo Nr artykutu Nr artykutu
WF |DCONMS| H | OAL | LH | CDX |DAXN| rowkowania 70 859 ... 70 858 ...
mm| mm | mm|mm|mm| mm|mm EUR EUR
HM2R/L90-2,5D-GX09| 11 | 16 [1525/150 | 30 | 3 | 16 | GX09..

147,10 | 012 147,10 | 012

70 Do prawego wytaczadta — zastosowac lewa ptytke

70 Podczas zastosowania ptytek L lub ,R* nalezy
Do lewego wytaczadta— zastosowac prawa ptytke

zmodyfikowac narzedzie na powierzchni czotowej
w celu unikniecia zakleszczenia sig ptytki.

Y7 2A
- =
Klucz -D Sruba zaciskowa
Nr artykutu Nr artykutu
Czesci zamienne 80950 ... 70950 ...
dla ptytek do rowkowania EUR EUR
GX09.. T15 8,67 113 M3,5x12,5 8,72 44

—205-209
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WNT MASTERTOOL

MonoClamp - Wytaczadto promieniowe Mono GX 16

Toczenie

Narzedzia do przecinania poprzecznego - System GX

Dmln
o
|
[
] i
|
|
dy

Rysunki pokazujg wykonanie prawe

lewe

prawe
2C 2C
Oznaczenie h d |D, s Tl | I l, | dlaptytekdo Nr artykutu Nr artykutu
H | DCONMS | DAXN CDX | WF | OAL | LH | rowkowania 70893 ... 70892...
mm| mm | mm mm mm | mm | mm | mm EUR EUR
116 R/L 90-2.0D-GX16-1 [1525| 16 |20,5(2,00-275| 5,0 | 13,5| 150 | 32 GX 16-1 129,50 516 129,50 516
116 R/L 90-2.0D-GX16-2 (15,25 16 [20,5|2,76-3,75| 50 | 13,5| 150 | 32 GX 16-2 129,50 616 129,50 616
120 R/L 90-2.0D-GX16-2 |19,00 20 |25,0(2,76-3,75| 55 | 15,5| 180 | 40 GX 16-2 139,90 620 139,90 620

70 Do prawego wytaczadta — zastosowac lewg ptytke 70 Podczas zastosowania ptytek L lub ,R* nalezy

zmodyfikowac narzedzie na powierzchni czotowej
w celu uniknigcia zakleszczenia sie ptytki.

Do lewego wytaczadta— zastosowac prawa ptytke

Y7 2A

= =g
Klucz -D Sruba zaciskowa
Nr artykutu Nr artykutu
Czesci zamienne 80950 ... 70950 ...

dla ptytek do rowkowania EUR EUR
GX 16-1 T15 8,67 113 M4x14 8,34 403
GX 16-2 T15 8,67 113 M4x14 8,34 403

—204-210
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WNT MASTERTOOL

Pytki GX 24 -ALP

Toczenie
Narzedzia do przecinania poprzecznego - System GX

= Ptytka do przecinania z pozytywng geometrig ostrza i ostra krawedzig skrawajaca
= Ptytka szlifowana ocbwodowo

sdaE

& & @

CWK 26

(1)

r l,
==
1C
Oznaczenie | S 002 | T io0s l, dla uchwytu Nr artykutu
INSL | oW RER | PDPT | podstawowego 70350...
mm | mm mm | mm EUR
GX24-2E3.00N0.30 | 24 | 3 | 03 |25 | GX24-2 20,55 682
Stal
Stal nierdzewna
Zeliwo o
Metale niezelazne [
Stopy zaroodporne ¢}
—v_strona 243
— zalecenie stosowania na str. 245
0brébka wewngtrzna 0brébka zewnetrzna
— 223 — 224
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WNT MASTERTOOL

Phytki GX 24 -F2

Toczenie
Narzedzia do przecinania poprzecznego - System GX

= Ptytka szlifowana ocbwodowo

= Odpowiednia takze do przecinania elementow wydrazonych i cienkosciennych

“ HEH HCR HCN CCN
\ 1325 1345 1340
F M R o ! ©lc][=] [ofc[E [of€]<]
r I
N——
S ==
r
[ NEW [IR[ 1C 1C
Oznaczenie | S0 | Tuoos | b dla uchwytu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
INSL cw RER | PDPT | podstawowego 70 350.... 70 350... 70 350...
mm mm mm | mm EUR EUR EUR
GX24-2E3.00N0.30 | 24 3,0 03 | 25 GX 24-2 25,59 962 25,59 862 25,59 662
GX24-2E3.50N0.30 | 24 &3 03 | 25 GX 24-2 25,59 864
Stal ° ° °
Stal nierdzewna o ) )
Zeliwo °
Metale niezelazne (@)
Stopy zaroodporne (e} ) )
—v_strona 243
— zalecenie stosowania na str. 245
Obrdbka wewnetrzna Obrdbka zewnetrzna
—223 —224
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WNT MASTERTOOL

Pytki GX 24 -F

Toczenie

Narzedzia do przecinania poprzecznego - System GX

B

+0,18 mm |
ey

HCR HCR HCN CON
1325 1335 1345 1340
©lcl2) [ofe]z] [o[<]&] [ofe]2)

7
@

Vd
@

7 7
e

[ NEW IO 1C 1C 1C
Oznaczenie I woos | Twoes | | | dlauchwytu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
INSL RER | PDPT | podstawowego 70350 ... 70350 ... 70350 ... 70350 ...
mm mm | mm EUR EUR EUR EUR
GX24-2E3.00N0.30 | 24 | | 03 |25 | 17,23 932 17,23 532 16,98 832 17,23 632
Stal ° ® ° )
Stal nierdzewna [e) o ) )
Zeliwo ° °
Metale niezelazne (@)
Stopy zaroodporne (@) ° °
— v, strona 243
— zalecenie stosowania na str. 245
Obrdbka wewnetrzna Obrdbka zewnetrzna

s 7

—223

— 224
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WNT MASTERTOOL

Pytki GX 24 -M40

Toczenie

Narzedzia do przecinania poprzecznego - System GX

= Doskonate tamanie wiérow

B\ 5

HCR HCN CON
1325 1345 1340
©[cl2] [of<a] [ofe]=]

7’7 7 7

e @

[ NEW [IR[6; 1C 1C
Oznaczenie Lol S 00 | Moo L, dla uchwytu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
INSL | CW | RER | PDPT | podstawowego 70 364 ... 70 364 ... 70 364 ...
mm | mm mm mm EUR EUR EUR
GX24-2E3.00N0.30 | 24 | 3 | 03 | 35 | GX24-2 17,23 900 17,23 800 17,23 600
Stal ) ® )
Stal nierdzewna o ) )
Zeliwo °
Metale niezelazne (@)
Stopy zaroodporne (@) ° °
— v, strona 243
— zalecenie stosowania na str. 245
Obrdbka wewnetrzna Obrdbka zewnetrzna

S 7

—223 — 224
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WNT MASTERTOOL

Pytki GX 24 -M]

Toczenie

Narzedzia do przecinania poprzecznego - System GX

= Doskonate tamanie wiérow

“ HCR HCN CCN
\ 1325 1345 1340
F M R e B[] [o]cE [ofe]<]
e @ )
|z
N
= @ @

[ NEW [IR[ 1C 1C

Oznaczenie U |'S o5 | Tuoos | L | dlauchwytu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
INSL | CW | RER |PDPT |podstawowego 70 363 ... 70 363 ... 70 363 ...
mm | mm mm | mm EUR EUR EUR
GX24-1E2.00N0.20 | 24 2 02 |25 GX 24-1 17,23 900 17,23 800 17,23 600
GX24-2E3.00N0.20 | 24 3 02 | 25| GX24-2 17,23 1 902 17,23 802 17,23 | 602
Stal ° ° °
Stal nierdzewna [¢) ° )
Zeliwo °
Metale niezelazne (@)
Stopy zaroodporne [e) ) )
— v, strona 243
— zalecenie stosowania na str. 245
Obrdbka wewnetrzna Obrébka zewnetrzna
— 223 —224
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WNT MASTERTOOL

Ptytka promieniowa do rowkow GX 24 -M3

Toczenie

Narzedzia do przecinania poprzecznego - System GX

H’H‘ﬂ Eﬁ HCR HCR
1325 1335
F M R +0,18mm ! ‘O‘ ‘ ‘ ‘ ‘:‘ ‘
6° / /
I,
[ NEW [R[ 1C
Oznaczenie U 1S o0s |Taogs| dla uchwytu Nr artykutu Nr artykutu
INSL | cw | CRE | PDPT | podstawowego 70354 ... 70354 ...
mm | mm | mm | mm EUR EUR
GX 24-2R1.50 N |244] 3 [15]15] GX24-2 2291 952 22,91 552
Stal ® °
Stal nierdzewna o o
Zeliwo ) )
Metale niezelazne
Stopy zaroodporne o
— v, strona 243
— zalecenie stosowania na str. 245
Obrdbka wewnetrzna Obrdbka zewnetrzna
—223 —224
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WNT MASTERTOOL Toczenie
Narzedzia do przecinania poprzecznego - System GX

ModularClamp - Promieniowy modut do wcinania GX 24

= Do gtebokiego przecinania promieniowego i weinania
= Do toczenia

o

ho
hy
O

lewe prawe
2C 2C
Oznaczenie S f I h, h, Do | Tow | dlaptytekdo Nr artykutu Nr artykutu
WF LF HF H | cobx | obx rowkowania 70 868 ... 70 867 ...
mm mm mm mm mm mm mm EUR EUR
E20R/L 21-GX 24-1 [2,00-2,75| 3,6 22 20 24 60 21 GX 24-1 83,46 020 83,46 = 020
E20 R/L 21-GX 24-2 3 34 22 20 24 60 21 GX 24-2 83,46 120 83,46 120
—217-221 — 240+241
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WNT MASTERTOOL Toczenie

Narzedzia do przecinania poprzecznego - System GX
MonoClamp - Oprawka promieniowa Mono GX 24

lewe prawe
2C 2C
Oznaczenie h=h| b s f h, | |, L, | 1, | a T, | daptytekdo Nr artykutu Nr artykutu
H B WF | OAH | OAL | LH cbx | rowkowania 70 863 ... 70 862 ...
mm | mm mm mm | mm | mm|mm| mm|mm| mm EUR EUR
E16 R/L 0021-1616K-GX24-1 | 16 | 16 |2,00-2,75| 152 | 21 | 125 | 35 | 32 | 4 | 21 GX 24-1 101,60 160 101,60 160
E16 R/L 0021-1616K-GX24-2 | 16 | 16 |2,76-3,75| 150 | 21 | 125 | 35 | 32 | 4 | 21 GX 24-2 101,60 016 101,60 016
E20 R/L 0021-2020K-GX24-2 | 20 | 20 (2,76-3,75| 19,0 | 25 | 125 | 35 21 GX 24-2 117,00 020 117,00 020
E20 R/L 0021-2020K-GX24-1 | 20 | 20 [2,00-2,75| 19,2 | 25 | 125 | 35 21 GX 24-1 117,00 ~ 200 117,00 ~ 200
Y7 2A
- R
Klucz -D Sruba zaciskowa
Nr artykutu Nr artykutu
Czesci zamienne 80950 ... 70950 ...
dla ptytek do rowkowania EUR EUR
GX 24-1 T20 9,30 114 M4x18 4,63 204
GX24-2 T20 9,30 114 M4x18 463 204
— 217-221
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WNT MASTERTOOL Toczenie
Narzedzia do przecinania poprzecznego - System TX

Hity

= stabilny dwuostrzowy system do toczenia gwintow
niskokosztowa produkcja gwintow agresywny spiekany

tamacz wiéra

= ze spiekanym tamaczem wiora

najwyzsza kontrola wiora

= szlifowane krawedzie skrawajgce

niewielkie sity skrawania odpowiedni zaszlifowany

kat przytozenia

= bez korekcji kata wzniosu linii Srubowej
szybsze uzyskanie gwintu

= gwint do lub za kotnierzem szlifowana krawedz
idealny w przypadku niewielkiej ilosci migjsca skrawajaca

Wykaz

\L

— 240+241
— 231
Oprawka zewnetrzna ~ — 232
Oprawka wewnetrzna:  — 233
60° 60° 55° 55°
Profil petny Profil czeSciowy Profil petny Profil czeSciowy

@' @’ @' @’
o o I S
y & &

Gwint zewnetrzny — 226 — 228 — 229 — 230

Gwint wewngtrzny — 227 — 278 — 279 — 230
Stal ° ° ° °
Stal nierdzewna ° ) ° )
Zeliwo o o o o
Metale niezelazne ° ) ° °
Stopy zaroodporne ° ° ° °

o Pozostate wymiary znajda Parstwo w naszym katalogu gtéwnym — rozdziat 10 Toczenie poprzeczne

225



WNT MASTERTOOL Toczenie
Narzedzia do przecinania poprzecznego - System TX

Ptytki do gwintowania TC profil petny - gwint zewnetrzny 60°

DPX DPX
H}WM‘ 1520 1535 Gl
F M R -

YY
ot

@ &

=1 | NEW JIR[® 1C
Oznaczenie Wielkos¢ | p | X Y r dla uchwytu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
TP | INSL | PDPT | PDX | CRE | podstawowego 70 357 ... 70 357 ... 70 357 ...
mm | mm | mm | mm | mm EUR EUR EUR

TC16-1E0.51SO |TC16-1..| 0,50 | 16 | 0,32 | 1,05 | 0,06 | E..R/LTC 16-1 20,55 010 20,55 © 110 16,59 610
TC16-1E0.751SO |TC16-1..| 0,75 | 16 | 0,48 | 1,05 | 0,09 | E..R/LTC 16-1 20,55 012 20,55 112 16,59 612
TC16-1E1.01SO |TC16-1..| 100 | 16 | 0,64 | 1,05 | 0,12 E..R/LTC 16-1 20,55 014 20,55 114 16,59 614
TC16-1E1.251SO |TC16-1..| 1,25 | 16 | 0,80 | 1,05 | 0,15 E..R/LTC 16-1 20,55 016 20,55 116 16,59 616
TC16-1E1.51SO |TC16-1..| 150 | 16 | 0,95 | 1,05 | 0,18 E..R/LTC 16-1 20,55 018 20,55 118 16,59 618
TC16-2E1.751SO |TC16-2...| 1,75 16 110 | 215 | 0,22 | E.. R/LINTC 16-2 20,55 030 20,55 130 16,59 = 630
TC16-2E2.01SO |TC16-2..| 2,00 | 16 | 1,26 | 2,5 | 0,25 | E.. R/LINTC 16-2 20,55 032 20,55 132 16,59 632
TC16-2E2.51SO |TC16-2..| 250 | 16 | 1,58 | 2,45 | 0,32 | E. R/LINTC 16-2 20,55 034 20,55 134 16,59 = 634
TC16-2E3.01SO |TC16-2..| 3,00 | 16 | 1,89 | 2,15 | 0,38 | E.. R/L/INTC 16-2 20,55 036 20,55 136 16,59 = 636
Stal ) )

Stal nierdzewna ° °

Zeliwo o o

Metale niezelazne ° o °

Stopy zaroodporne o ° ¢}

— v, strona 243
— zalecenie stosowania na str. 247
Obrdbka wewnetrzna Obrdbka zewnefrzna
— 231 —232
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WNT MASTERTOOL

Toczenie

Narzedzia do przecinania poprzecznego - System TX

Ptytki do gwintowania TC profil petny - gwint wewnetrzny 60°

[@4 o o CWK 26
+0,02mm i l

F M R @ NP [Blc[=] [ofe]]

e & N

s
X TR
> % 60°
>| i
1 PP
[ NEW JRI¢ [ NEW JRI® 1C
Oznaczenie Wielkos¢ | p | X Y r dla uchwytu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
TP | INSL | PDPT | PDX | CRE | podstawowego 70358 ... 70358 ... 70358 ...
mm | mm | mm | mm | mm EUR EUR EUR
TC16-111.01SO |TC16-1..| 1,00 | 16 | 0,59 | 1,05 | 0,06 | I32R/LTC 16-1 20,55 014 20,55 114
TC16-111.25I1SO |TC16-1..| 1,25 | 16 | 0,74 | 1,05 | 0,07 | I32R/LTC 16-1 20,55 016
TC16-111.51S0 |TC16-1..| 1,50 | 16 | 0,89 | 1,05 | 0,09 | [32R/LTC 16-1 20,55 018 20,55 | 118 16,59 618
TC16-211.751SO |TC16-2..| 1,75 16 | 1,02 | 215 | 0,11 I32 R/LTC 16-2 20,55 030
TC16-212.01SO |TC16-2..| 2,00 | 16 117 | 215 | 0,43 | I32R/LTC 16-2 20,55 032 20,55 132
TC16-213.01SO |TC16-2..| 3,00 | 16 | 1,76 | 215 | 0,19 | I32R/LTC 16-2 20,55 036 20,55 136 16,59 = 636
Stal ) )
Stal nierdzewna ° °
Zeliwo o
Metale niezelazne (] o °
Stopy zaroodporne o ° ¢}
— v, strona 243
— zalecenie stosowania na str. 247
Obrdbka wewnetrzna Obrdbka zewnetrzna

”~

— 233
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WNT MASTERTOOL Toczenie

Narzedzia do przecinania poprzecznego - System TX
Ptytki do gwintowania TC profil czesciowy 60°
B B o
R @ [Blc[=] [ofe]]

e &

YY
ot

[ NEW JRI¢ [E] 1C
Oznaczenie Wielkos¢ p | X Y r dla uchwytu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
INSL | PDPT | PDX | CRE | podstawowego 70355... 70355 ... 70355 ...
mm mm | mm | mm | mm EUR EUR EUR
TC 16-1 EI A 60 TC16-1..| 05-15 | 16 | 1,27 | 1,05 | 0,03 | E/l..R/LTC 16-1 20,55 010 20,55 © 110 16,59 610
TC16-2EIAG60 |TC16-2..| 0,5-30 | 16 | 257 | 215 | 0,03 |E/l. R/L/NTC 16-2 20,55 032 20,55 132 16,59 | 632
TC 16-2 EI G 60 TC16-2..|1,75-30| 16 | 249 | 215 | 0,11 |E/l.R/L/NTC 16-2 20,55 030 20,55 130 16,59 = 630
Stal ) )
Stal nierdzewna ° °
Zeliwo o o
Metale niezelazne ° o °
Stopy zaroodporne o [ o
— v, strona 243
— zalecenie stosowania na str. 247
Obrdbka wewnetrzna Obrdbka zewnetrzna
— 233 — 231 —232
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WNT MASTERTOOL Toczenie

Narzedzia do przecinania poprzecznego - System TX
Ptytki do gwintowania TC profil petny 55°
B o E o
PR ® CIEREEE

e &

YY
ot

e @

=1 | NEW JIR[® 1C
Oznaczenie Wielkos¢ | p | X Y r dla uchwytu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
TPl | INSL | PDPT | PDX | CRE podstawowego 70359... 70359... 70 359...
1/" mm | mm | mm | mm EUR EUR EUR
TC16-1EI28W | TC16-1..| 28 16 | 0,60 | 1,05 | 0,12 | E/L.R/LTC 16-1 20,55 010 20,55 110
TC16-1EI20W | TC16-1..| 20 16 | 0,84 | 1,05 | 0,17 | E/.R/LTC 16-1 20,55 016
TC16-1EI19W TC16-1..| 19 16 | 0,88 | 1,056 | 0,17 | E/L.R/LTC 16-1 20,55 018 20,55 118 16,59 618
TC16-1EI16W |TC16-1..| 16 16 | 1,05 | 1,05 | 0,21 | E/l.R/LTC 16-1 20,55 022
TC16-2EI14W |TC16-2..| 14 16 | 1,20 | 215 | 0,23 |E/l.R/ILINTC 16-2 20,55 030 20,55 130 16,59 630
TC16-2EI12W  |TC16-2..| 12 16 | 1,40 | 2,15 | 0,27 |E/l.R/L/INTC 16-2 20,55 132
TC16-2EI11W |TC16-2..| 11 16 | 1,53 | 2,15 | 0,30 |E/l.R/L/NTC 16-2 20,55 034 20,55 134 16,59 = 634
Stal ) °
Stal nierdzewna ° °
Zeliwo o
Metale niezelazne ° o °
Stopy zaroodporne o ° ¢}
— v, strona 243

— zalecenie stosowania na str. 247

Obrdbka wewnetrzna Obrdbka zewnefrzna
— 233 — 231 — 232
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WNT MASTERTOOL Toczenie
Narzedzia do przecinania poprzecznego - System TX

Ptytki do gwintowania TC profil czgsciowy 55°

DPX DPX
» 1520 1535

+0,02mm /

F M R S
e &

YY
ot

0= [ NEW ¢
Oznaczenie Wielkos¢ p | X Y r dla uchwytu Nr artykutu Nr artykutu
INSL | PDPT | PDX | CRE | podstawowego 70356 ... 70356 ...
1/" mm | mm | mm | mm EUR EUR
TC16-1EIA55 |TC16-1..| 28-16 16 | 1,39 | 1,05 | 0,12 | E/l.R/LTC 16-1 20,55 010 20,55 110
TC16-2EIAG55 [TC16-2.. 28-8 16 | 291 | 215 | 0,12 |E/l..R/L/NTC 16-2 20,55 032 20,55 132
TC16-2EIG55 |TC16-2.., 14-8 16 | 2,78 | 215 | 0,23 |E/l..R/LINTC 16-2 20,55 030 20,55 130
Stal ) )
Stal nierdzewna ° °
Zeliwo o
Metale niezelazne ° o
Stopy zaroodporne o o
— v, strona 243
— zalecenie stosowania na str. 247
Obrdbka wewnetrzna Obrdbka zewnetrzna
— 233 — 231 —232
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WNT MASTERTOOL Toczenie

Narzedzia do przecinania poprzecznego - System TX
ModularClamp - Moduty TC do foczenia gwintow zewngtrznych

Tmax
Oﬂ&)\
o N ____\
\
£ =) O & s/’
o

Rysunek pokazuje wykonanie prawe lewe

neutralny prawe
2C 2C 2C
Oznaczenie p p f h, l h, D | Toe | dlaptytekdo Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
WF HF LF H | cobx | cpx | rowkowania 70872 ... 70872 ... 70872 ...
mm 1/ mm | mm | mm | mm | mm | mm EUR EUR EUR
E20R/LTC16-1 | 05-1,5 |28- 16‘ 3,45 ‘ 13 ‘ 20 ‘ 24 ‘ 60 ‘ 8 ‘ TC 16-1 ... 83,46 120 83,46 020
E20 N TC 16-2 1,75-3,0| 14-8 | 2,20 13 20 24 12 TC 16-2 ... 83,46 220

— 226-230 — 240+241
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WNT MASTERTOOL

Toczenie

Narzedzia do przecinania poprzecznego - System TX

MonoClamp - Narzedzie TC do gwintowania zewnetrznego

Tmax

ok

0.‘“/

ho

- A\
‘J ‘ \ ‘J

Rysunki pokazujg wykonanie prawe

lewe prawe
2C 2C
Oznaczenie p p h=h | b o | dla ptytek do Nr artykutu Nr artykutu
H B DAXX | rowkowania 70883 ... 70882 ...
mm 1/ mm | mm mm EUR EUR
E12R/L00-1212TC16 | 05-3 | 28-8 | 12 [ 12 [150] 20 |145| 11 | 30 | TC16-1/2.. 123,80 012 123,80 012
Y7 2A
- i
Klucz -D Sruba zaciskowa
Nr artykutu Nr artykutu
Czesci zamienne 80950 ... 70950 ...
dla ptytek do rowkowania EUR EUR
TC16-1/2.. T15 8,67 113 M4x11 10,05 442

— 226-230 — 240+241
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WNT MASTERTOOL

Toczenie

Narzedzia do przecinania poprzecznego - System TX
MonoClamp - Wytaczadto TC do gwintowania wewngtrznego

= - - ﬂ:/._._é—
S —
3
£
=
2
Iy
Rysunki pokazujg wykonanie prawe
lewe prawe
2C 2C
Oznaczenie f d, h| | b, |T e | Dy | dlaplytekdo Nr artykutu Nr artykutu
WF |DCONMS| H | OAL | LH | CDX |DAXN| rowkowania 70 857 ... 70 856 ...
mm mm | mm|mm|mm| mm| mm EUR EUR
116 L 90-2D TC16 14,0 20 18 1180 | 32 | 4 | 20 TC16-1/2.. 134,80 016
120 R/L 90-2D TC16 17,5 25 23 | 200 | 40 | 5 | 25 TC16-.. 148,50 020 148,50 020
Y7 2A
- @
Klucz -D Sruba zaciskowa
Nr artykutu Nr artykutu
Czesci zamienne 80950 ... 70950 ...
Dla nr artykutu EUR EUR
70857 016 T15 8,67 113 M4x14 8,34 403
70 856 020/ 70 857 020 T20 9,30 114 M5x18 556 404

— 226-230
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WNT MASTERTOOL Toczenie
Narzedzia do przecinania poprzecznego - System MaxiClick

Hity

Magnetyczna wktadka
pozycjonuje krawedzie
skrawajgce

piecio- lub czteroostrzowy system do przecinania poprzecznego
niskokosztowa produkcja

= jedyny w swoim rodzaju system wymiany ostrzy
gwarantowana najszybsza wymiana

= 5zerokoSc skrawania 1,0 mm
redukuije straty materiatu

= bardzo dobra kontrola widra
wysoki stopien bezpieczenstwa procesu

Rygiel krawedzi
skrawajacych do

= gtebokosci skrawania do 10 mm szybkiej wymiany

optymalny dla matych czesci

Trzpien mocujacy gwarantuje
dtugosc wysiegu

Wykaz

(gtebokosc skrawania 5 mm) — 238
(gteboko$¢ skrawania 10 mm) — 239

F2 F2 -F3
(gtebokos¢ skrawania 5 mm) (gtebokos¢ skrawania 10 mm) (gtebokos¢ skrawania 10 mm)
935 — 236 — 237

Stal o ° °
Stal nierdzewna ° ° °
Zeliwo

Metale niezelazne ¢} o o
Stopy zaroodporne ° ) )
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WNT MASTERTOOL Toczenie
Narzedzia do przecinania poprzecznego - System MaxiClick

Ptytka MaxiClick - gfehokos¢ wcinania 5 mm -F2

= 5 krawedzi tnacych

F M R - coN
@ +0,02mm _ 1340
=)
7\7: |

@ i Tmax

s
S|
],
z

=~ /\,
i;u
=

'_

1C
Oznaczenie RILIN| s | r K® | @y e | T e, | dlauchwytu Nr artykutu
H | cw | INSL | RER | KCHR PDPT |podstawowego 70 338...
mm | mm | mm mm | mm EUR
MC 05-5-1.00 L 07-F2 L 110592 01 7 5 | MCO5R/L 32,80 250
MC 05-5-1.50 L 07-F2 L | 15592 01| 7 5 | MCO05R/L 32,80 260
MC 05-5-1.00N0.10-F2 | N | 1,0 | 59,2 | 0,1 0 | 05| 5 | MCO5RIL 32,80 210
MC 05-5-1.50N 0.10-F2 | N | 1,5 | 59,2 | 0,1 0 | 10| 5 | MCO5RIL 32,80 220
MC 05-5-1.00 R 07-F2 R 1,0 | 59,2 | 01 7 5 MC 05 R/L 32,80 230
MC 05-5-1.50 R 07-F2 R | 15(592| 01| 7 5 | MCO05R/L 32,80 240
Stal )
Stal nierdzewna )
Zeliwo
Metale niezelazne o
Stopy zaroodporne )
— v, strona 243
— zalecenie stosowania na str. 246
Obrdbka wewnetrzna Obrdbka zewnefrzna
— 238
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WNT MASTERTOOL Toczenie
Narzedzia do przecinania poprzecznego - System MaxiClick

Ptytka MaxiClick - gfehokos¢ wcinania 5 mm -F2

= 4 krawedzie tnace

F M R oo CCN
@ £003mm_ 1340
B
7\7: |

NETPRTSR S
S\ ’_%;apmax

1C
Oznaczenie RILIN| s | r K® | @y e | T e, | dlauchwytu Nr artykutu
H | cw | INSL | RER | KCHR PDPT |podstawowego 70339...
mm | mm | mm mm | mm EUR

MC 10-4-1.50 L 07-F2 L 1,5 | 59,2 | 01 7 10 | MC10R/L 27,00 270
MC 10-4-2.00 L 07-F2 L | 20592 01 7 10 | MC 10 R/L 27,00 280
MC 10-4-2.50 L 07-F2 L 2,5 1592 01 7 10 | MC10R/L 27,00 290
MC 10-4-1.50 N 0.10-F2 | N | 1,5 | 59,2 | 0,1 0 | 1,0 | 10 | MC10R/L 27,00 210
MC 10-4-2.00N0.10-F2 | N | 2,0 | 59,2 | 0,1 0 | 15| 10 | MC10R/L 27,00 220
MC 10-4-2.50 N 0.10-F2 | N | 2,5 | 59,2 | 0,1 0 |20/ 10 | MC10RL 27,00 230
MC 10-4-1.50 R 07-F2 R 1,5 | 59,2 | 01 7 10 | MC10R/L 27,00 240
MC 10-4-2.00 R 07-F2 R |20 [592]| 01 7 10 | MC 10 R/L 27,00 250
MC 10-4-2.50 R 07-F2 R | 25 (592]| 01 7 10 | MC10R/L 27,00 260
Stal )
Stal nierdzewna )
Zeliwo

Metale niezelazne o
Stopy zaroodporne °

— v, strona 243
— zalecenie stosowania na str. 246
Obrdbka wewnetrzna Obrdbka zewnefrzna
— 239
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WNT MASTERTOOL

Ptytka MaxiClick - gfehokos¢ wcinania 5 mm -F2

Toczenie

Narzedzia do przecinania poprzecznego - System MaxiClick

= 4 krawedzie tnace

F M R - CON
é} +003mm | 1340
=0
7\7: |
% Tmax
. R K‘V{; L “@E}
Kl kd
1C
Oznaczenie RILIN| s | r K | T .. | diauchwytu Nr artykutu
H | cw | INSL | RER | KCHR | PDPT |podstawowego 70 340 ...
mm | mm | mm mm EUR
MC 10-4-1.50 L 12-F3 L 1,5 | 59,2 | 01 12 10 | MC10R/L 27,00 270
MC 10-4-2.00 L 12-F3 L | 2059201 | 12 | 10 | MC10R/L 27,00 280
MC 10-4-2.50 L 12-F3 L |25 |592|01 | 12 | 10 | MC10R/L 27,00 290
MC 10-4-1.50 R 12-F3 R |15(592| 01 | 12 | 10 | MC10R/L 27,00 240
MC 10-4-2.00 R 12-F3 R | 20592 01| 12 | 10 | MC10R/L 27,00 250
MC 10-4-2.50 R 12-F3 R |25(592| 01| 12 | 10 | MC10R/L 27,00 260
Stal o
Stal nierdzewna )
Zeliwo
Metale niezelazne o
Stopy zaroodporne (]
— v, strona 243
— zalecenie stosowania na str. 246
Obrdbka wewnetrzna Obrdbka zewnefrzna
— 239
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WNT MASTERTOOL

MaxiClick - Ptytka - gtebokos¢ weinania 5 mm

Toczenie

Narzedzia do przecinania poprzecznego - System MaxiClick

nge

—_—

el

T e

Rysunki pokazujg wykonanie prawe

lewe prawe
2C 2C
Oznaczenie h=h | h, | b | b s Tow | | I l, | I, | daptytekdo Nr artykutu Nr artykutu
H |oaH| B CDX | WF | OAL | LH rowkowania 70873 ... 70 873 ...
mm | mm | mm | mm mm mm | mm | mm | mm | mm EUR EUR
MC 05 R/L -1010K 10 13 | 10 | 10 |1,00-150| 5 | 85 | 125 | 23 | 27 MC 05 86,11 210 86,11 = 110
MC 05 R/L -1212K 12 15 | 12 | 12 |1,00-150| 5 [105| 125 | 23 | 27 MC 05 86,11 212 86,11 112
MC 05 R/L -1616K 16 19 | 16 | 12 [1,00-150| 5 [145| 125 | 23 | 20 MC 05 86,11 = 216 86,11 = 116
MC 05 R/L -2020K | 20 23 | 20 | 12 |1,00-150| 5 |18,8| 125 | 23 | 20 MC 05 100,10 220 100,10 120
2A 2A
Klucz-T Sruba zaciskowa
Nr artykutu Nr artykutu
Czesci zamienne 70950 ... 70950 ...
dla ptytek do rowkowania EUR EUR
MC 05 T15 6,23 738 Md4x11 3,30 174

—235
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WNT MASTERTOOL

MaxiClick - Ptytka - gtebokos¢ wcinania 10 mm

Toczenie

Narzedzia do przecinania poprzecznego - System MaxiClick

h,
h

: D]

b4

A ST i

} T "

Rysunki pokazujg wykonanie prawe

lewe prawe
2C 2C
Oznaczenie h=h | h, | b | b | a s Tow | f l l, | 1, | daptytekdo Nr artykutu Nr artykutu
H OAH | B CDX | WF | OAL | LH rowkowania 70874 ... 70874 ...
mm | mm | mm | mm | mm mm mm | mm | mm | mm | mm EUR EUR
MC 10 R/L -1010K 10 13 | 10 | 10 1,50-2,50| 10 | 8,5 | 125 | 28 MC 10 86,11 210 86,11 = 110
MC 10 R/L -1010K-S 10 13 | 10 | 10 | 6 |1,50-2,50| 10 | 85 | 125 | 28 | 27 MC 10 86,11 410 Y 86,11 310 Y
MC 10 R/L -1212K 12 15 | 12 | 12 1,50-2,50| 10 | 10,5| 125 | 28 MC 10 86,11 = 212 86,11 = 112
MC 10 R/L -1212K-S 12 15 | 12 | 12 | 4 |150-2,50) 10 |105| 125 | 28 | 27 MC 10 86,11 412 V 86,11 312 V
MC 10 R -1616K 16 19 | 16 | 12 1,50-2,50| 10 | 145|125 | 28 | 20 MC 10 86,11 = 116
MC 10 R/L -2020K 20 23 | 20 | 12 1,50-2,50| 10 | 18,8 | 125 | 28 | 20 MC 10 100,10 220 100,10 120
1) -S=warianty wzmocnione
2A 2A
Klucz-T Sruba zaciskowa
Nr artykutu Nr artykutu
Czesci zamienne 70950 ... 70950 ...
dla ptytek do rowkowania EUR EUR
MC 10 T15 6,23 738 Md4x11 3,30 174
— 236-237
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WNT MASTERTOOL

ModularClamp - Oprawka 0°

Toczenie

Narzedzia do przecinania poprzecznego - ModularClamp

Rysunki pokazujg wykonanie prawe

h=h;=16

70 850 021
70 851 021

lewe prawe
2C 2C
Oznaczenie h=h | b b, h, f l, | 1, |dlamodutéw Nr artykutu Nr artykutu
H B | oaw | OAH | wF 70851 ... 70850 ...
mm mm | mm mm mm | mm | mm EUR EUR
E12 R/L 00-1212E 12 12 | 1525 | 145 | 11,75 | 70 | 12 | E12RI/L .. 127,50 012 127,50 012
E16 R/L 00-1616G 16 16 | 19,25 | 19,5 | 1575 | 90 | 16 | E16RIL... 128,80 016 128,80 016
E20 R/L 00-1620G 16 20 | 2425 | 240 | 2015 | 90 | 20 | E20R/L .. 129,90 021 » 129,90 021 "
E20 R/L 00-2020J 20 20 | 24,25 | 24,0 | 20,45 | 110 | 20 | E20R/L ... 129,90 020 129,90 020
1) Patrz przejscie A-A
Y7 2A
- @
Kluez -D Sruba zaciskowa
Nr artykutu Nr artykutu
Czesci zamienne 80950 ... 70950 ...
Dla nr artykutu EUR EUR
70850 012/70 851 012 T08 729 110 M2,5x10 6,89 440
70850016 /70 851 016 T15 8,67 113 M3,5x12,5 8,72 441
70850 021/70 851 021 T15 8,67 113 M4x14 8,34 403
70850 020/ 70 851 020 T15 8,67 113 M4x14 8,34 403
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WNT MASTERTOOL

ModularClamp - Oprawka 90°

Toczenie

Narzedzia do przecinania poprzecznego - ModularClamp

Sl <
l2
I
o
Rysunki pokazujg wykonanie prawe
lewe prawe
2C 2C
Oznaczenie h=h| b | h, | f I, | 1, |dlamodutéw Nr artykutu Nr artykutu
H | B | OAH | WF | OAL 70 855 ... 70854 ...
mm | mm | mm | mm| mm | mm EUR EUR
E20 R/L90-2020J | 20 | 20 | 24 | 245 110 | 20 | E20R/L ... 129,90 ' 020 129,90 020
Y7 2A
- -=
Klucz -D Sruba zaciskowa
Nr artykutu Nr artykutu
Czesci zamienne 80950 ... 70950 ...
Dla nr artykutu EUR EUR
70854 020/ 70 855 020 T15 8,67 113 M4x14 8,34 403

2]



WNT MASTERTOOL

Przyktady materiatow dla tabeli parametréw WNT

Narzedzia do przecinania poprzecznego - parametry skrawania

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

Orientacyjne wartosci parametrow skrawania dla ptytek GX/LX/FX/SX/TC

Narzedzia do przecinania poprzecznego - parametry skrawania

Indeks

1.1
1.2
1.3
1.4
55
1.6
1.7
1.8
1.9
1.10
1.1
1.12
1.13
1.14
1.15
1.16
2.1
2.2
23
2.4
25
2.6
2.7
3.1
3.2
3.3
3.4
3.5
3.6
3.7
3.8

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

5.2
5.3
5.4
5.5
5.6
5.7
5.8
5.9
5.10
5.11
6.1

6.2
6.3
6.4
6.5

@ @ @

HCR 1325

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

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

HCR 1335

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

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

HCN 1345

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

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

20-40
20-30
20-30

CCN 1340

v, W m/min.

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

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

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

80-180
60-150

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

&

DPX 1520

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

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

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

80-250

80-500
80-200

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

&

DPX 1535

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

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

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

80-180
60-150

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

CWK 26

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

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

80-500
60-150

90-140
30-60
30-60
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SX - gtebokosci skrawani i posuwy

Toczenie
Narzedzia do przecinania poprzecznego - parametry skrawania

SX-F2

Toczenie wzdtuzne

e

Giebokos¢ skrawania a, w mm
SX-F2 0,50 0,75 1,00 1,25

Szeroko$¢ naciecia w mm Posuw f w mm/obr.
2 0,03-0,15 0,03-0,15 0,03-0,15 0,03-0,10
3 0,04-0,17 0,04-0,17 0,04-0,17 0,04-0,15

SX-M2

Toczenie wzdtuzne

Wcinanie / Przecinanie

SX-F2
Posuw fw mm/obr.
0,05-0,15
0,075-0,20

Wecinanie / Przecinanie

el
Gtgbokos¢ skrawaniaa, w mm
SX-M2 0,5 1,0 1,5 2,0 SX-M2
Szeroko$¢ nacigcia w mm Posuw fw mm/obr. Posuw f w mm/obr.
2 0,05-0,17 0,05-0,13 0,05-0,10 0,05-0,15
g 0,07-0,20 0,07-0,20 0,07-0,18 0,07-0,15 0,075-0,20
SX-ALP Toczenie wzdiuzne Weinanie / Przecinanie
« m -
& o
Giebokos¢ skrawaniaa, w mm
SX-ALP 0,5 1,0 1,5 2,0 2,5 SX-ALP
Szeroko$¢ nacigcia w mm Posuw f w mm/obr. Posuw f w mm/obr.
2 0,05-0,23 0,05-0,23 0,05-0,23 0,05-0,20 0,05-0,20
g 0,05-0,25 0,05-0,25 0,05-0,25 0,05-0,25 0,05-0,20 0,05-0,25
SX-M1 Weinanie / Przecinanie
LH'H
S g
SX-M1
Szeroko$¢ nacieciaw mm  Posuw fw mm/obr.
2 0,05-0,15
3 0,10-0,20
FX - gtebokosci skrawania i posuwy
FX-F1 Weinanie / Przecinanie FX-MI1 Wcinanie / Przecinanie FX-ALP Weinanie / Przecinanie
v v v
&&= &= &=
FX-F1 FX-M1 FX-ALP
Szerokos$¢ nacieciaw mm  Posuw fw mm/obr. Szerokos$¢ nacigciaw mm  Posuw fw mm/obr. Szeroko$¢ nacieciaw mm  Posuw fw mm/obr.
2,2 0,025-0,10 2,20 0,05-0,15 2,20 0,01-0,10
3,1 0,05-0,15 3,10 0,08-0,18 3,10 0,015-0,125
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GX - gfehokos¢ skrawania i posuwy

Toczenie
Narzedzia do przecinania poprzecznego - parametry skrawania

Toczenie wzdtuzne

med

Gtebokos¢ skrawania a, w mm
GX Standard / GX-E 0,5 1,0 1,5 2,0 2,5

GX Standard / GX-E

Szeroko$¢ naciecia w mm Posuw fw mm/obr.
2 0,10-0,15 0,05-0,15 0,05-0,12 0,05-0,10
3 0,10-0,17 0,05-0,17 0,05-0,17 0,05-0,15 0,05-0,12

Toczenie wzdtuzne

et

Gtebokos¢ skrawania a, w mm
GX-F2 0,50 0,75 1,00 1,25

GX-F2

Szeroko$¢ naciecia w mm Posuw f w mm/obr.
2 0,03-0,15 0,03-0,15 0,03-0,15 0,03-0,10
3 0,04-0,17 0,04-0,17 0,04-0,17 0,04-0,15
GX-M40 Toczenie wzdiuzne
Gtebokos¢ skrawania a, w mm
GX-M40 0,5 1,0 1,5 2,0 2,5
Szeroko$¢ nacieciaw mm Posuw fw mm/obr.
2 0,10-0,20 0,05-0,20 0,05-0,17 0,05-0,15
3 0,10-0,22 0,10-0,22 0,10-0,21 0,10-0,20 0,10-0,17
GX-ALP Toczenie wzdiuzne
med
Gtgbokos¢ skrawaniaa, w mm
GX-ALP 0,5 1,0 1,5 2,0 2,5
Szerokos$¢ nacigcia w mm Posuw fw mm/obr.
2 0,05-0,23 0,05-0,23 0,05-0,23 0,05-0,20
3 0,05-0,25 0,05-0,25 0,05-0,25 0,05-0,25 0,05-0,20
GX-M3 Toczenie wzdtuzne
4
Gtgbokos¢ skrawaniaa, w mm
GX-M3 0,5 1,0 1,5
Promien r w mm Posuw fw mm/obr.
1,5 0,15-0,35 0,15-0,35 0,15-0,30
Wcinanie / Przecinanie
%
@
GX-M1
Szeroko$¢ nacieciawmm  Posuw fw mm/obr.
2 0,05-0,15
3 0,10-0,20

Weinanie / Przecinanie

1

)
v
&=

GX Standard / GX-E
Posuw fw mm/obr.
0,05-0,20
0,10-0,25

Wecinanie / Przecinanie

1

)
v
&=

GX-F2
Posuw fw mm/abr.
0,05-0,15
0,075-0,20

Wecinanie / Przecinanie

4

()

GX-M40
Posuw fw mm/abr.
0,05-0,15
0,075-0,20

Wecinanie / Przecinanie

4

()

GX-ALP
Posuw f w mmj/obr.
0,05-0,20
0,05-0,25

Wcinanie / Przecinanie

1

GX-M3
Posuw fw mm/obr.
0,05-0,20
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Narzedzia do przecinania poprzecznego - parametry skrawania

MaxiClick - gtebokosci skrawania i posuwy

M(])(i(:h(k 05 Toczenie wzdtuzne Weinanie / Przecinanie

A, &
Q <4 [ 3

Gtebokos¢ skrawania a, w mm

MaxiClick 05 0,25 0,50 0,75 MaxiClick 05
Szeroko$¢ naciecia w mm Posuw f w mmj/obr. Posuw f w mmj/obr.
1 0,02-0,15 0,02-0,10 0,03-0,10
1,5 0,02-0,20 0,02-0,20 0,02-0,14 0,03-0,11
Muxi(li(k 10 Toczenie wzdiuzne Weinanie / Przecinanie

A, 4
Q <4 [ ¥

Gtebokos¢ skrawania a, w mm

MaxiClick 10 0,50 0,75 1,00 1,25 1,50 MaxiClick 10
Szerokos$¢ naciecia w mm Posuw fw mm/obr. Posuw fw mm/abr.
1,5 0,02-0,20 0,02-0,15 0,02-0,10 0,03-0,11
2 0,02-0,20 0,02-0,20 0,02-0,14 0,02-0,10 0,03-0,12
2,5 0,02-0,20 0,02-0,20 0,02-0,17 0,02-0,13 0,02-0,10 0,03-0,15

MaxiClick - funkcja systemu

Wtasciwe umieszczenie ostrza w oprawce Zuzyte ostrze odtamac w prawo lub w lewo

o Magnesy zapobiegaja wypadaniu krawedzi

Wyjecie ostrza tnacych (ostrzy) z oprawki narzedziowej
podczas pozycjonowania
—
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WNT MASTERTOOL Toczenie
Narzedzia do przecinania poprzecznego - Informacje techniczne

TC - wskazniki dla gtehokosci zarysu i ilos¢ przejsc

70 Wszystkie wymienione warto$ci sg wartosciami wskazanymi dla obrobki stali

Gwint zewnetrzny metryczny 150 60°

Wznios w mm 0,5 0,75 1,0 1,25 15 1,75 2,0 2,5 3,0
llo$¢ przejsc 4-6 4-7 4-8 5-9 6-10 7-11 8-12 9-14 10-18
Gtebokos¢ zarysu gwintu

0,32 0,48 0,64 08 0,95 110 1,26 1,58 1,89
wmm

Gwint wewnetrzny metryczny 150 60°

Wznios w mm 0,5 0,75 1,0 1,25 15 1,75 2,0 2,5 3,0
llos¢ przejsc 4-6 4-7 4-8 5-9 6-10 7-1 8-12 9-14 10-18
Gtebokos¢ zarysu gwintu

0,30 0,45 0,59 0,74 0,89 1,02 117 1,46 1,76
wmm

Gwint zewnetrzny i wewnetrzny Whitwortha 55°
Wznios w zwojach / * 28 26 24 20 19 18 16 14 12 11 10 9 8

llo$¢ przejsé 5-8 5-8 59 59 6-10 6-10 7-11 8-12 9-14 9-14 10-17 10-18 10-18
Gtebokos¢ zarysu gwintu

wmm 060 065 070 084 08 093 105 120 140 1563 168 187 21

Profil czesciowy 60°, gwint zewnetrzny i wewnetrzny
TC 16-2EI-AG60

Zewnetrzne
TC 16-1E1-AG0 TC 16-2E1-G60
Wznios w mm 05 075 10 125 15 175 20 25 30 175 20 25 30
llod6 przejéc 4-6 47 5-9 6-10 7-11 8-12 9-14 10-15 12-19 8-12 9-14 10-15 12-20
G'Qb"kossvzﬂsugw'”t“ 033 052 071 090 109 128 147 184 222 123 142 179 217
TC 16-2E1-AG60
Wewnetrzne
TC 16-1E1-AB0 TC 16-2E1-G60
Waznios w mm 05 075 10 125 15 175 20 25 30 175 20 25 30
llo$6 przejéc 4-6 47 5-9 6-10 7-11 8-12 9-14 10-15 12-19 8-12 9-14 10-15 12-20
G*eb"kossvzrén”nﬁsugw'”t“ 027 044 060 076 092 109 125 157 190 104 120 152 185

Profil czesciowy 55°, gwint zewnetrzny i wewngtrzny

TC 16-2EI-AG55
Zewnetrzne
TC 16-1EI-A55

Wznios w zwojach / “ 28 26 24 20 19 18 16 14 12 11 10 9 8

GlebokosCzarysugwintu 5 o 5 5 g9 g9 742 712 844 9-14  10-16  10-16  11-18  12-20  12-20

wmm
Glebokosczarysugwintu o6 o750 079 095 101 107 121 139 163 179 197 220 248

wmm
Wewnetrzne TC 16-2EI-G55
Wznios w zwojach / * 14 12 1 10 9 8
ll0$¢ przejsé 8-12 9-14 10-15 11-18 12-20 12-20
R ) 146 156 180 203 231
wmm
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Toczenie
Narzedzia do przecinania poprzecznego - Informacje techniczne

Pordwnanie gwinfowania za pomocg systemu TC i metodq tradycyjng

1C

A

= neutralne wykonanie ptytki pozwala na jej zastosowanie w
obydwu kierunkach

= tylko jedna ptytka do gwintowania na skok w przypadku profilu
czeSciowego i Whitwortha; tylko dwie ptytki do gwintowania
(wewn. - zewn.) na skok do gwintu ISO

= zmniejszenie zapasow magazynowych

= dobre tworzenie widra dzigki tamaczowi widra

zkatem + 10°

/s H
Wysieg
Wieksza ekonomika poprzez:

= Kkrotsze czasy obrobki

= 0szCzednos$¢ na wymianie narzedzi

= wysoka Sztywnosc¢ przy krotszym mocowaniu

= 0szczednosci na materiale

= mozliwe toczenie gwintdw miedzy odsadzeniami
= mniej narzedzii ptytek

=T
!-AI

= bardzo dobre dojscie do przedmiotu, dzigki czemu mozliwe jest
stosowanie konika takze przy mniejszych srednicach gwintu

Gwint lewy Gwint prawy

Gwint prawy Gwint lewy

A

. ™
R = prawe narzedzie i;|
L = lewe narzedzie
= prosta obstuga, poniewaz narzedzia mozna stosowac w obu

kierunkach bez korekcji kata wzniosu

248

konwencjonalna

€ [@

= lewe i prawe wykonanie ptytki, dlatego tez mozliwe
zastosowanie tylko w jednym kierunku

= (o kazdego skoku gwintu konieczne sg 4 ptytki
(prawa, lewa,wewnetrzna i zewnetrzna)

4L
ol i

‘ |

? Wysieg

= dotego rodzaju obrobki konieczne sg 2 narzedzia

= dodatkowa strata materiatu i sztywnosci na skutek duzych
wysiegow

= zie dojscie
= ryzyko kolizji

Gwint prawy Gwint lewy

= W tradycyjnym sposobie toczenia gwintdw nalezy stosowac
korekcje kata wzniosu linii srubowej, z tego wzgledu wymagana
jest wysoka znajomos¢ technologii.

= moze by¢ stosowany tylko w jednym kierunku



WNT MASTERTOO/L Toczenie
PERFORMANCE . . . . .
Narzedzia do przecinania poprzecznego - Informacje techniczne

Funkcje mocowania - ModularClamp-Module

Modut nie zamocowany Modut zamocowany
Szczelina
©
Szczelina
= Szczelina miedzy modutem a przyciskiem do = Mocowanie wzdtuzne z przyciskiem
mocowania 0siowego

= Potfaczenie bez luzu dajgce maksymalng sztywnosc

e || & | Mocowanie samozaciskowe ptytek

Sruby 1,21 3 stuza do mocowania modutu.

m 4 Ptytka mocowana jest poprzez przycisk modutu

e || 1 | Aktywne mocowanie ptytki

GX TC
@i
!!!IlILB !
9,
(1]

Momenty dociggajgce - Sruby modutowe ModularClamp

Sruby 112 stuzg do mocowania modutu.

Wazne: Srube 112 wkrecic¢ wstepnie.

Dopiero pdzniej nastepuje mocowanie za pomoca
Sruby 3.

ModularClamp - oprawka podstawowa

70 Zachowac kolejnos$¢ wkrecania i dokrecania Srub!

. Moment dociggajacy
ModularClamp - oprawka podstawowa Sruba Torx
Nm in.Ibs
E12.. M2,5x10 T08 12 10,6
E16.. M3,5x12,5 T15 3,2 28,3
E20.. Max14 T15 40 35,4
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WNT MASTERTOO/L Toczenie
PERFORMANCE . . . . .
Narzedzia do przecinania poprzecznego - Informacje techniczne

Ogdlne wskazowki

Ustawienie narzedzia

| —

Od srednicy @ 5 mm nalezy zredukowac Do odcinania bez koncowki przedmiotu Celem unikniecia tworzenia sig
posuw ,f* 0 ok. 50 %. Nie przecina¢ nalezy stosowac ptytki R lub L. Dla zadziorow pierscieniowych nalezy
poza 0sig (ryzyko ztamania). zmniejszenia sit promieniowych zaleca stosowac ptytki R lub L. Dla
Sie zmniejszenie posuwu 0 oK. zmniejszenia sit promieniowych zaleca
20 %-50 %. sie zmniejszenie posuwu "f" 0 ok.

20 %-50 %.

Wskazéwki dotyczgce toczenia rowkow

a

:

Przy toczeniu poprzecznym bocznie odsadzonym szerokos¢ "a" Podczas toczenia rowkow na powierzchniach ukosnych nalezy
powinna wynosic¢ co najmniej 70 % szerokosci narzedzia "s". w poczatkowej fazie zmniejszy¢ posuw 0 ok. 20 %-50 %.
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WNT MASTERTOOL Toczenie
Narzedzia do przecinania poprzecznego - Informacje techniczne

Rozwigzywanie problemow podczas przecinania poprzecznego FX/SX/GX

Rodzaj problemu

Problemy z przedmiotami

. . tamanie wiéra
obrabianymi

Rodzaj zuzycia

- o)
© = C%
= o 5
- = =
— o
= = 8 e 3
= & o
N = © 2 = = = 2
s S5 g £ 2l 5| 2| =| =
2 N N = 2 = R = =
o 2 2 = & = = S =
= & &5 8 2l al = | 2
48] (&) D o [eb)
= o =2 = » i)
> > ) s = = s = > =
> > ) > S GEJ > 3 = e
: 5§ § 5 2 8 5 % 3 =
= = N o = = < = N N
* * * L/ Ay Predkos¢ skrawania £
=
s
@
* * * * * * * Posuw 4
]
-R £
* * * * * * Posuw w obszarze : T ¢ g
centrum M &
* * -~ o * * * * * tamacz wiorow
o Wykonanie R/L
<
o, . wigkszy %_'
* * * * * * } Promien naroza A 5
mniejszy Qo Q2
8 §
) . Odpornos¢ na zuzycie o
* * * Materiat skrawajacy v 2
Wytrzymatos¢ na obcigzenia udarowe g_
N
* * * Szerokosc skrawania
4 -~ ~ o~ Zamocowanie narzedzia
- - ~ o~ Zamocowanie materiatu °
0 (=]
- - * Wysieg =
2
7 !
- - o~ o -~ WysokosS¢ ostrza
e o o o ® O Ciecz chtodzaco-smarujaca
odwyzszy¢, zwiekszyc unikac, zmniejszy¢ » . i
* P ) yeer ey * ) o @ sprawdzi¢, zoptymalizowac
duzy wptyw duzy wptyw
odwyzszyé, zwiekszy¢ unikag, zmniejszy¢
* POCWYZSZYE, 2WIgKSzy * 52y @ astosowac
maty wptyw maty wptyw
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WNT MASTERTOOL Toczenie
Narzedzia do przecinania poprzecznego - Informacje techniczne

Rozwigzywanie problemow podczas toczenia gwintéw metodq TC

Rodzaj problemu

Rodzaj zuzycia Przedmiot obrabiany tamanie widra
>
E
=
(@)
c
e g
& S =
LS w = 2
| = = 8
2 g o 2 2 = v
= 5 = k=) = > =
SRR s ° = S| 2
N g = N = N @ N N =
= = 5 = §77) = © RS RS =
2 < o = @ ) i) = = 2
Sl =] ] = a T = = =
D (2] = = @ O 2 = =
¥ £ 5 5 8 &8 & 5 & B 3
N = o = = a - ~ a a ~
* * * * * Predkosc skrawania
a- powierzchnig sko$ng gwintu o
a,b | ab ab | ab ab | ab|ab a,b  Ruch posuwowy b napuemianpovierzchnia E
~  skosng gwintu ‘%
* * * * * * * * * - Ruch posuwowy -‘f,;
(gtebokosc skrawania) £
* * } -~ o } - * * * Liczba przejsc¢ &
Przejscie wykanczajace
e o o -
(skrawanie jatowe)
[ ® O @ tamacz wioréw
. } Odpornosé na zuzycie - o
* * * Materiat skrawajacy A v = g
Wytrzymalosé naobcigzeniaudarowe & @
5 o
, s 2
e o o Profil petny 8 §
Profil czesciowy
- ~ o Sztywno$¢ narzedzia / ptytki
Sztywno$¢ przedmiotu
- o o .
obrabianego o
3
i s
\/ vV v Wysieg g
=
4
o~ o o -~ o o Wysokos¢ ostrza
® 6 o o o o Ciecz chtodzaco-smarujaca
odwyzszyé, zwiekszyc unikac, zmniejszy¢ . ) )
* D' yzszyC, Zwigkszy * ) 152y @& sprawdzié, zoptymalizowaé
duzy wptyw duzy wptyw
odwyzszy¢, zwiekszyc unikac, zmniejszy¢
* POCyZSzye, ZWIgKszy * 52y @ zastosowad
maty wptyw maty wptyw
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Przyczyny zuiycia

Toczenie

Narzedzia do przecinania poprzecznego - Informacje techniczne

Luzycie powierzchni przytozenia

Scieranie na powierzchni przytozenia,
normalne zuzycie po pewnym czasie
obrobki.

Z powodu za wysokiego
mechanicznego obcigzenia krawedzi
skrawajacych moze dojs¢ do
wykruszania sie czastek weglika.

Odptyw goracego widra powoduje
ztobkowanie ptytki na powierzchni
przytozenia.

Odksztatcenia trwate

Wysoka temperatura skrawania

przy jednoczesnym obcigzeniu
mechanicznym moze doprowadzi¢ do
znieksztatcen plastycznych.

Przyklejenie materiatu do krawedzi
skrawajacej wystepuje wowczas,
gdy wior nie odptywa prawidtowo
z powodu zbyt niskiej temperatury
skrawania.

Zwezenie przy maks. gtebokosci
skrawania.

Przyczyna

= zawysoka predkosc skrawania

= rodzaj weglika za mato odporny na
zuzycie

= niewystarczajace chtodziwo

Przyczyna

= rodzaj weglika zbyt odporny na zuzycie

= wibracje

= zawysoki posuw lub gtebokos¢
skrawania

Przyczyna

= za wysoka predko$¢ skrawania, posuw,

lub obydwa

= zamaty kat natarcia ostrza

= rodzaj ze zbyt mata odpornoscia na
zuzycie

= 7le doprowadzone chtodziwo

Przyczyna

= 7a wysoka temperatura skrawania,
dlatego zmigkczenie materiatu

= nieprawidtowy rodzaj weglika

= niewystarczajace doprowadzenie
chtodziwa

Przyczyna

= za mata predkos¢ skrawania
= zamaty kat natarcia

= zly materiat skrawajacy

= brak chtodziwa/ smarowania

Przyczyna

= ytlenianie na krawedzi skrawajacej
= 7a wysoka temperatura na krawedzi

Rozwigzanie

= zmniejszy¢ predko$cé skrawania

= wybrac¢ weglik bardziej odporny na
zuzycie

= ylepszy¢ doprowadzenie chtodziwa

Rozwigzanie

= zastosowac bardziej ciggliwy rodzaj
weglika

= zastosowac negatywng geometrie
skrawania z tamaczem witra

= zredukowac nadwyzke, sprawdzi¢
wysokosc

= stabilizacja krawedzi skrawajacej

Rozwigzanie

= zmniejszy¢ predkos¢ skrawania luby/ i
posuw

= zwiekszy¢ ilos¢ chtodziwa lub cisnienie,
kontrolowa¢ doprowadzenia

= zastosowac rodzaj bardziej odporny na
ztobkowanie

Rozwigzanie

= zmniejszy¢ predkosc¢

= wybrac¢ weglik bardziej odporny na
Zuzycie

= ylepszy¢ doprowadzenie chtodziwa

Rozwigzanie

= 7wiekszy¢ predkoscé skrawania

= 7wiekszy¢ kat natarcia

= zastosowac powtoke TiN

= zastosowac bardziej ttuste emulsje

Rozwigzanie

= zastosowac rozne gtebokosci
skrawania

= zmniejszy¢ predko$cé skrawania

= ylepszy¢ doprowadzenie chtodziwa

253



WNT MASTERTOOL

tamacz widréw / Instrukcjo

Toczenie

Narzedzia do przecinania poprzecznego - Informacje techniczne

System GX

F2

bardzo dodatnia geometria
szlifowana krawedz skrawajaca
mate posuwy

niewielkie sity skrawania
pierwszy wybor do
materiatow nierdzewnych

-Standard / -E

dodatnia geometria
mate-Srednie posuwy
niewielkie sity skrawania
uniwersalne zastosowanie
pierwszy wybor do nacinania
wzdtuznego (toczenia rowkow
czotowych)

-M40

= stabilna geometria

= Srednie posuwy

= yniwersalne zastosowanie
= dobra kontrola wiora

-M1

* bardzo stabilna krawedz
skrawajgca

Srednie-duze posuwy

do skrawania przerywanego

do materiatow o wyzszej twardo$ci
pierwszy wybor do przecinania

-ALP

wysoce dodatnia geometria
szlifowane po obwodzie
ostra krawedz skrawajaca
polerowana powierzchnia natarcia
pierwszy wybor do metali
niezelaznych

Standard — Promien

dodatnia geometria
szlifowana krawedz skrawajaca
mate-Srednie posuwy
niewielkie sity skrawania
wciecia promieniowe/toczenie
kopiowe

-M3 - Promien

stabilna geometria
Srednie-duze posuwy
wysoka jako$¢ powierzchni
wciecia promieniowe/
toczeniw kopiowe
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Obrdbka
ciggta

@)

HCR1325
CCN1340

HCR1325

CCN1340

HCR1325
CCN1340

HCR1325

CCN1340

HCR1325
CCN1340

HCR1325

CCN1340

HCR1325
CCN1340

HCR1325

CCN1340

CWK26

HCR1325
CCN1340

HCR1325

CCN1340

HCR1325
HCR1335

HCR1325

Nieréwnomierne
skrawanie

o

CCN1340
CCN1340/HCN1345

CCN1340

CCN1340/HCN1345

HCR1335/CCN1340
CCN1340/HCN1345

HCR1335/CCN1340

CCN1340

CCN1340
CCN1340/HCN1345

HCR1335/CCN1340

CCN1340

CCN1340
CCN1340/HCN1345

HCR1335/CCN1340

CCN1340

CWK26

HCR1335/CCN1340
CCN1340/HCR1345

HCR1325/CCN1340

CCN1340

HCR1325/HCR1335
HCR1335

HCR1325/HCR1335

Przerwane
skrawanie

-
()
-
HCN1345

HCN1345

HCN1345
HCN1345

CCN1340

HCN1345

HCN1345
HCN1345

CCN1340

HCN1345

HCN1345
HCN1345

CCN1340

HCN1345

CWK26

CCN1340
CCN1340

CCN1340

HCR1335
HCR1345

HCR1335

Model fwmm/U

21°

// 0,05-0,15

-Standard

10°

_
0,05-0,17
7/ 0075-020
/
g
§%8
X 0,1-0,20
6ol
GX 09/16
¥
|
Ll

oxoe 005025

21°

0,05-0,20

31°

0,07-0,20

N



WNT MASTERTOOL Toczenie
Narzedzia do przecinania poprzecznego - Informacje techniczne

tamacz widréw / Instrukcjo

Obrdbka Nierownomierne Przerwane
ciggta skrawanie skrsi\ﬁame Model fw mmyU
O C 2
-
System GX - Toczenie rowkéw do pierscieni zabezpieczajgcych sprezynujgeych
Standard CCN1340 CCN1340
= dodatnia geometria CCN1340 CCN1340
= gzlifowana krawedz skrawajaca &
" mafe posuwy CCN1340 CCN1340 0,05-0,30
= mate promienie narozy Sl
= podciecia pod pierscienie CCN1340 CCN1340
zabezpieczajace CON1340 CCN1340
System SX
-F2 CCN1340 CCN1340 HCR1345
= bardzo dodatnia geometria CCN1340 CCN1340/HCR1345 HCR1345
= gzlifowana krawedz skrawajaca &
= male posuwy HCR1325 CON1340 % 0,05-015
= niewielkie sity skrawania '
= pierwszy wybor do
LB BT CCN1340 CCN1340/HCR1345
-M1 HCR1325 HCR 1335/CCN1340 HCR1345
= bardzo stabilna krawedz HCR 1335 CCN1340 HCR1345
skrawajgca
= $rednie-wysokie posuwy HCR1325 HCR1325 HCR1325 0,10-0,20
= (o skrawania przerywanego
* (o materiatow 0 wyzszej twardosci
= pierwszy wybor do przecinania CCN1340 CON1340 HCR1345
-M2 HCR1325 HCR 1335/CCN1340 HCR1345
= stabilna geometria HCR 1335 CCN1340 HCR1345
= grednie posuwy B
= Uniwersalne zastosowanie HCR1325 HCR1325 HCR 1335 /// 0,075-0,20
= dobrakontrola wiora s
CCN1340 CCN1340 CCN1340
-ALP
= wysoce dodatnia geometria
= szlifowane po obwodzie &
= ostra krawedz skrawajgca // 0,05-0,25
= polerowana powierzchnia natarcia 6o
= pierwszy wybor do metali CWK26 CWK26 CWK26
niezelaznych
-M3 - Promien HCR1335 HCR 1335/CCN1340 CCN1340
= stabilna geometria HCR1335 HCR 1335/CCN1340 CCN1340 '
= Srednie-wysokie posuwy &
= wysoka jakosé powierzchni HCR1325 HCR 1335/CCN1340 CCN1340 A 0,05-0,20
= wciecia promieniowe / 69 )
toczenie kopiowe
CCN1340 CCN1340 CCN1340

255



WNT MASTERTOOL

tamacz widréw / Instrukcjo

Toczenie

Narzedzia do przecinania poprzecznego - Informacje techniczne

System FX

F1

bardzo dodatnia geometria
mate-Srednie posuwy
niewielkie sity skrawania
dobra kontrola widra
niewielka tendencja do
tworzenia narostow

-M1

= bardzo stabilna krawedz
skrawagca
= drednie-duze posuwy
= (o skrawania przerywanego
= do materiatow o wyzszej
twardosci |
= pierwszy wybor do przecinania

-ALP

wysoce dodatnia geometria
szlifowane po obwodzie

ostra krawedz skrawajaca
polerowana powierzchnia natarcia
pierwszy wybor do metali
niezelaznych

System MaxiClick
2

bardzo dodatnia geometria
szlifowana krawedz skrawajaca
mate posuwy

niewielkie sity skrawania
pierwszy wybor do materiatow
nierdzewnych

F3

bardzo dodatnia geometria
szlifowana krawedz skrawajaca
mate posuwy

niewielkie sity skrawania :
niewielka tendencja do -
tworzenia zadziorow/nadlewow

256

Obrobka
ciggta

o)

HCR1325
CCN1340

HCR1325

CCN1340

HCR1325
CCN1340

HCR1325

CCN1340

CWK26

CCN1340
CCN1340

CCN1340

CCN1340

CCN1340
CCN1340
CCN1340
CCN1340

CCN1340

Nierownomierne
skrawanie

o

CCN1340
CCN1340/HCR1345

HCR1325/CCN1340

CCN1340/HCR1345

HCR1335/CCN1340
CCN1340/HCR1345

HCR1325

CCN1340

CWK26

CCN1340
CCN1340

CCN1340

CCN1340

CCN1340
CCN1340
CCN1340
CCN1340

CCN1340

Przerwane
skrawanie

-—
()
-
HCR1345

HCR1345

HCR1345

HCR1345
HCR1345

HCR1335

HCR1345

CWK26

CCN1340
CCN1340

CCN1340

Model

o
B0

18°

N

17°

N

fwmm/U

0,05-0,15

0,08-0,20

0,03-0,13

0,05-0,10

0,02-0,06



Toczenie

Narzedzia do przecinania poprzecznego - Informacje techniczne
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WNT MASTERTOOL

Wykaz gatunkéw

Toczenie

Narzedzia do przecinania poprzecznego - Informacje techniczne

Oznaczenie rodzaju

Przecinanie

Oznaczenie
normy

01

05

15

Zakres zastosowania ISO

25
20 30

35

1
o

nierdzewna

Stal

= Zeliwo
Metale
niezelazne

zaroodporne

Stopy

w

HCR 1325

HCR 1335

HCN 1345

CCN 1340

Toczenie rowkow

P25
M20
K30

P35
M30
K35

P45
M40
540
P30
M25
K30
S30

HCR 1325

HCR 1335

HCN 1345

CCN 1340

CWK 26

%

System do gwintowania TC

P25
M20
K30

P35
K35
M30

P45
M40
S40
P30
M25
K30
S30

K15
N15

DPX 1520

DPX 1535

CWK 26

wieksza odpornosé na zuzycie

071258

%

Vv +

P20
M15
K25
N25
525
P35
M30
N30
530

K15
N15

(]

01

1
o

([ ]
@)

(=]

Zastosowanie podstawowe

Zastosowanie dodatkowe

V_
c

wieksza ciagliwosc






WNT MASTERTOOL

Toczenie
Narzedzia tokarskie Mini - Wprowadzenie

Spis tresci
Wykaz elementdw systemu 260
Objasnienie symboli 261
WNT Toolfinder 262
Przeglad produkidw i hity

UltraMini 263

MiniCut 295
Program produktow

UltraMini 264-294

MiniCut 296-312
Informacje techniczne

Parametry skrawania 313-315

Wykaz elementéw systemu

WNT MASTERTOOL

Markowe narzedzia klasy Premium, gwarantujgce najwyzsza
wydajnosc.

Linia narzedzi WNT Mastertool Performance obejmuje
markowe narzedzia klasy Premium, odznaczajace sie wyjatkowg
wydajnoscia, co czyni je narzedziami do zadan specjalnych.
Jezeli w procesie produkcji najwazniejsze sq wydajnoscé i wynik,
polecamy wybrac¢ wtasnie produkty klasy Premium z tej linii
narzedzi.

UltraMini

Lalety/Whasciwosci

= 0d Srednicy otworu 0,5 mm

= Toczenie rowkow wzdtuznych do gtebokosci 40 mm
= precyzyjnie oszlifowany chwyt

= tatwy montaz/demontaz noza oprawkowego

= doprowadzanie chtodziwa bezposrednio na ostrze

= optymalne gniazdo noza oprawkowego

260

o
(Q

Lalety/Wtasciwosci

= 0d Srednicy 7,8 mm

= Wymienne plytki

= 7facze 0 uzebienieu 3-zebrowym

= Doktadne pozycjonowanie ostrza

= Perfekcyjne przenoszenie sit

= Optymalna stabilnos¢

= Prosta obstuga

= Chtodziwo podawane bezposrednio do ostrza



WNT MAS

TERTOOL

PERFORMANCE /4

Objasnienie symboli

Toczenie
Narzedzia tokarskie Mini - Wprowadzenie

UltraMini

MiniCut

Wytaczanie i kopiowanie

Wytaczanie z wysokim posuwem L

Wytaczanie i kopiowanie - superstopy

Wytaczanie

Wytaczanie i kopiowanie

Powtoki

TiAIN+

TiN

TiAIN

= Powtoka o wyjatkowej twardosci w wyzszych
temperturach, odporna na utlenianie,
charakteryzujgca sie wysoka izolacyjnoscia
termiczna.

= Uniwersalna powtoka PVD-TIN. Ten gatunek
Allround nadaje sie do niskich i Srednich
predkos$ci skrawania oraz ograniczen
zwigzanych z metalami niezelaznymi.

= Bardzo uniwersalna powtoka TiAIN o duzej
odpornosci termicznej i wysokiej twardosci.
Doskonale nadaje sie do metali niezelaznych.

Rodzaje gwintow

b Bl B e

MF

Gwint metryczny standardowy wg ISO

Kgt zarysu gwintu

30°

AN AANAA

55° 60°

(htodzenie

L

z wewnetrznym doprowadzeniem
chtodziwa

= Toczenie wsteczne

Wytaczanie i fazowanie

Wstepne toczenie rowkow i fazowanie

= Toczenie rowkow

g Wstepne toczenie rowkow i fazowanie

Toczenie rowkow

Podciecia wewnetrzne

q
[ % _ Toczenie rowkow i kopiowanie

< — 1]
<5

CwX
500

DPX
77S

DPX
578

Gwint metryczny drobnozwojowy wg ISO

Podciecia wewnetrzne

Toczenie rowkow i kopiowanie

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

Uniwersalna powtoka PVD-TIAIN+X (Dragonskin)
niewielki wspotczynnik tarcia

powtoka Dragonskin dla superstopow
powtoka PVD-TICrN o wysokiej wytrzymatosci
termicznej

G Gwint Whitworta

261



Toczenie

Narzedzia tokarskie Mini - Toolfinder
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WNT MASTERTOOL

UltraMini - Highlights

Toczenie

Narzedzia tokarskie Mini - Wprowadzenie

= toczenie precyzyjne od $rednicy 0,5 mm precyzyjnie oszlifowane
mozliwos¢ obrobki dla kazdej czesci chwyty
= mozliwosc obrobki wielu konturow wewnetrznych
najwieksza elastycznosé
; stabilnie zaprojektowane
= fatwa wymiana ostrza geometriechwytu |
redukuje czasu wymiany narzedzia
= wysoka powtarzalnosc¢ @
bardzo krotkie czasy dopasowania
. » doprowadzenie chtodziwa do
= precyzyjna wysokosc ostrza krawedzi skrawajacej
poprawia doktadno$¢ czesci ostro oszlifowane
krawedzie skrawajace
specjalna szybkowymienna oprawka zaciskowa
= chwytz otworem na chtodziwo gwintem $rednica chwytu $rednica zlacza
przytacza — wmm Strona
= szybkawymiana jedng rekg 120
= powtarzalno$¢ <5 pm 160
19,05
20,0
22,0 4,0/5,0/6,0/ 7,0 290
25,0
254
28,0
Wykaz
Zastosowania
2o 28 22z 2 T 2, EE & _z Be 32 &g
, 5% =5c BEEZ ® 2 B85 |2 2 23|28 =28 =22
Srednica otworu £ £% £5% & g gz 882 8 €S g8 §g<£ g5 pasujace
wmm £€ £z £83 £ & =8 28 £e 28 22 2§ opawk
. . ‘ /I o
UltraMini (= BB (o= KD L= = | = 15— P
20,5 264-267 288-294
22 264-267 268 269 273-275 1776 288-294
224 264-267 269 278-281 288-294
225 269
228 264-267 268 270 276 288-294
23 271 273-275 288-294
23,5 269
24 264-267 268 269 270 271 272 273-7215 776 2717 278-281 288-294
25 264-267 268 270 271 272 272 273-7275 216 277 278-281 1282-287  288-294
26 264-267 268 271 272 272 273-7215 1776 277 278-281 1282-287  288-294
28 282-287  288-294
216 282-287  288-294

263



WNT MASTERTOO/I. Toczenie
PERFORMANCE . . . . . e
Narzedzia tokarskie Mini - UltraMini

UltraMini - Noze oprawkowe do wytaczania i kopiowania

TiN TiN TiAIN TiAIN

o ) " :
,8,; I '

o TGS ‘ <

]% e

./ 20 ks a

x
©
£

Rysunki pokazujg wykonanie prawe lewe prawe lewe prawe
Y5 Y5 Y5 Y5
Oznaczenie QE | f, IDlall |1, T, |d r | oprawka Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
DCONMS DAXN| WF | OAL |LDRED| PDPT |BDRED| RE | zaciskowa 73005 ... 73004 ... 73005 ... 73004 ...
mm |mm|mm mm|mm| mm| mm | mm | mm | Standard EUR EUR EUR EUR
R/L 050.05-2 4 05(04]20| 2 | 006 032| 0,2 | 645.00.-D 28,12 500 28,12 500
R/L 050.06-2 4 060520 | 2 | 008 040| 0,2 | 645.00..-D 28,12 510 28,12 510
R/L 050.06-3 4 060520 | 3 | 008|040/ 0,2 | 645.00.-D 28,94 | 511 28,94 | 511
R/L 050.08-4 4 0807|200 | 4 | 008 |060]0,04 | 645.00.-D 29,25 812 29,25 812
R/L 050.1-8 4 10(09/22| 8 | 0,0 |0,75|0,05| 645.00.-D 28,94 = 813 28,94 | 813
R/L 050.15-5 4 1513 /19| 5 | 010 | 1,15 | 0,2 | 645.00.-D 26,80 515 26,80 515
R/L 050.15-10 4 151324 | 10 | 0,10 | 1,15 | 0,2 | 645.00.-D 27,41 = 516 27,41 = 516
R/L 050.15-12 4 151326 | 12 | 0,10 | 1,15 | 0,05 | 645.00..-D 28,94 818 28,94 818
R/L 050.2-5 4 20| 17|19 | 5 | 010 [1,50| 0,2 | 645.00.-D 24,35 520 24,35 520
R/L 050.2-10 4 20| 17|24 | 10 | 0,10 [1,50 | 0,2 | 645.00.-D 24,86 521 24,86 521
R/L 050.2-15 4 20| 17|29 | 15 | 0,10 [1,50 | 0,2 | 645.00.-D 26,29 = 522 26,29 522
R/L 050.3-10 4 106[28|26|24| 10 | 0,20 |2,30| 0,2 | 645.00.-D 26,19 531 26,19 531
R/L 050.3-16 4 106(28|26|30 | 16 | 0,20 [2,30| 0,2 | 645.00.-D 26,60 = 530 26,60 = 530
R/L 050.3-20 4 106(28|26|34| 20 | 020|230 0,2 | 645.00.-D 28,02 532 28,02 532
R/L 050.35-10 4 111353124 10 | 0,25 | 2,80| 0,1 | 645.00..-D 22,93 835 22,93 835
R/L 050.35-16 4 11135(31 30| 16 | 0,25 | 2,80 | 0,1 | 645.00.-D 24,15 836 24,15 | 836
R/L 050.35-20 4 111353134 20 | 025|280 01 | 645.00.-D 29,04 = 837 29,04 = 837
R/L 050.35-24 4 11/35(31 |38 | 24 | 025280 01 |645.00.-D 31,79 838 31,79 838
R/L 050.4-10 4 15140 /35|24 | 10 | 0,30 |3,00| 0,2 | 645.00.-D 26,39 541 26,39 541 26,39 841 26,39 841
R/L 050.4-16 4 15]40|35|30| 16 | 0,30 |3,00| 0,2 | 645.00.-D 26,80 540 26,80 540 26,80 840 26,80 840
R/L 050.4-20 4 15|40(35|34 | 20 | 0,30 |3,00| 0,2 | 645.00.-D 28,12 542 28,12 542 28,12 842 28,12 = 842
R/L 050.4-24 4 15|40 35|38 | 24 | 0,30 [3,00| 0,2 | 645.00.-D 30,47 545 30,47 = 545 30,47 = 845 30,47 = 845
R/L 050.4-28 4 15140 35| 42| 28 | 0,30 [3,00| 0,2 | 645.00.-D 33,93 546 33,93 546 33,93 846 33,93 846
R/L 050.5-10 5 195044 |25 | 10 | 0,50 | 3,80 | 0,2 | 645.00.-D 24,76 = 551 24,76 = 551 24,76 = 851 24,76 | 851
R/L 050.5-15 5 1950|4430 | 15 | 0,50 | 3,80 | 0,2 | 645.00..-D 26,90 552 26,90 552 26,90 852 26,90 852
R/L 050.5-20 5 19|50 |44 |35 | 20 | 0,50 |3,80| 0,2 | 645.00.-D 27,61 550 27,61 550 27,61 850 27,61 850
R/L 050.5-25 5 195044 |40 | 25 | 050 [3,80| 0,2 | 645.00.-D 31,28 553 31,28 = 553 31,28 = 853 31,28 = 853
R/L 050.5-30 5 19|50 44|45 | 30 | 050 [3,80| 0,2 | 645.00.-D 33,93 554 33,93 554 33,93 854 33,93 854
R/L 050.5-35 5 195044 |50 | 35 | 050 |3,80| 0,2 | 645.00..-D 36,99 556 36,99 556 36,99 856 36,99 856
R/L 050.5-40 5 19|50 |44 |55 | 40 | 0,50 | 3,80 0,15 | 645.00..-D 41,58 = 857 41,58 857
R/L 050.6-15 6 123(60|53|30 | 15 | 0,50 [450| 0,2 | 676.00..-D 27,21 561 27,21 561 27,21 861 27,21 861
R/L 050.6-22 6 [23[60)53|37| 22 | 050 |450| 02 | 676.00.-D 28,33 560 28,33 560 28,33 860 28,33 860
R/L 050.6-25 6 [23[60)|53|40| 25 | 0,50 |4,50| 0,2 | 676.00.-D 31,39 562 31,39 562 31,39 862 31,39 = 862
R/L 050.6-30 6 [23[60)|53|45| 30 | 0,50 |4,50| 0,2 | 676.00.-D 34,44 563 34,44 563 34,44 863 34,44 863
R/L 050.6-35 6 |23(60|53|50 | 35 | 050|450/ 02 | 676.00.-D 36,99 564 36,99 564 36,99 864 36,99 864
R/L 050.6-42 6 |23[60|53|57 | 42 | 050 [450| 0,2 | 676.00.-D 41,27 565 41,27 565 41,27 865 41,27 865
R/L 050.7-20 7 128/6863|3 | 20 | 060 |550| 02 | 676.00.-D 28,43 572 28,43 572 28,43 872 28,43 872
R/L 050.7-25 7 128/68|63|40| 25 | 0,60 |550| 0,2 | 676.00.-D 35,67 | 573 35,67 573 35,67 873 35,67 873
R/L 050.7-30 7 |128|68)|63|45| 30 | 0,60 |550| 0,2 | 676.00.-D 36,28 574 36,28 574 36,28 874 36,28 874
R/L 050.7-35 7 |28]70|63|50| 35 | 060 |550| 02 | 676.00.-D 37,60 = 575 37,60 = 575 37,60 875 37,60 875
R/L 050.7-40 7 |28[70|63|55| 40 | 0,60 [550 | 0,2 | 676.00.-D 41,78 576 41,78 576 41,78 876 41,78 876
R/L 050.7-45 7 |28[70(63|60| 45 | 0,60 [550| 0,2 | 676.00.-D 44,33 | 577 44,33 © 577 44,33 877 44,33 | 877
R/L 050.7-50 7 |28|70|63|65| 50 | 0,60 |550| 02 | 676.00.-D 47,79 578 47,79 578 47,79 878 47,79 878
Stal ° ° ° °
Stal nierdzewna o ° ° °
Zeliwo o o ° °
Metale niezelazne o o ° o
Stopy zaroodporne o o ° [

Stal hartowana

— v, strona 314
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WNT MASTERTO(y. Toczenie
PERFORMANCE . . . . . e
Narzedzia tokarskie Mini - UltraMini

UltraMini - Noze oprawkowe do wytaczania i kopiowania

L

11
o ————
A
80
o T A— <
/40 é "
ro.2 20° & ‘a4
Rysunki pokazujg wykonanie prawe lewe prawe
Y5 Y5
Oznaczenie QE | f, | D, | a | L | I, T | d oprawka Nr artykutu Nr artykutu
DCONMS DAXN | WF | OAL |LDRED| PDPT |BDRED| zaciskowa 73005 ... 73004 ...
mm | mm | mm|mm|mm|mm|mm| mm| Standard EUR EUR
R/L 050.2-10 4 20 | 17 | 24 | 10 | 01 | 1,5 | 645.00.-D 20,58 021 20,58 021
R/L 050.2-15 4 20 | 1,7 | 29 | 15 | 01 | 1,5 | 645.00.-D 22,11 022 22,11 022
R/L 050.2-5 4 20 | 1,7 | 19 5 |01 | 15| 645.00.-D 20,07 020 20,07 020
R/L 050.3-10 4 06 | 28|26 | 24 | 10 | 0,2 | 23 | 645.00.-D 20,28 031 20,28 031
R/L 050.3-20 4 06 | 28|26 |34 | 20 | 02|23 | 645.00.-D 24,15 1 032 24,15 = 032
R/L 050.3-16 4 06 | 28|26 | 30 | 16 | 0,2 | 23 | 645.00.-D 22,01 030 22,01 030
R/L 050.4-16 4 15|40 | 35| 30 | 16 | 0,3 | 3,0 | 645.00.-D 22,11 040 22,11 = 040
R/L 050.4-20 4 15|40 | 35| 34 | 20 | 0,3 | 3,0 | 645.00.-D 23,13 042 23,13 042
R/L 050.4-10 4 15|40 | 35| 24 | 10 | 0,3 | 3,0 | 645.00.-D 20,48 041 20,48 041
R/L 050.5-10 5 19 | 50 | 44| 25 | 10 | 05 | 3,8 | 645.00.-D 20,58 051 20,58 = 051
R/L 050.5-25 5 19 | 50 | 44 | 40 | 25 | 05 | 3,8 | 645.00.-D 27,11 053 27,11 053
R/L 050.5-15 5 19 | 50 | 44| 30 | 15 | 05 | 3,8 | 645.00.-D 22,32 052 22,32 052
R/L 050.5-30 5 19 | 50 | 44 | 45 | 30 | 05 | 3,8 | 645.00.-D 28,84 054 28,84 054
R/L 050.5-20 5 19 | 50 | 44| 3 | 20 | 05 | 3,8 | 645.00.-D 23,34 050 23,34 = 050
R/L 050.6-15 6 23|60 53|30 | 15 |05 45 | 676.00.-D 22,42 061 22,42 061
R/L 050.6-25 6 23 |60 53|40 | 25 | 05| 45 | 676.00.-D 27,51 062 27,51 062
R/L 050.6-30 6 23 |60 53| 45 | 30 |05 | 45 | 676.00.-D 29,65 063 29,65 063
R/L 050.6-22 6 23 |60 |53 |37 |2 |05 45 | 676.00.-D 23,84 060 23,84 060
R/L 050.7-20 7 28 | 68|63 |3 | 20|06 |55 | 676.00.-D 23,95 072 23,95 072
R/L 050.7-30 7 28 | 68|63 | 45 | 30 | 06 | 55 | 676.00.-D 32,00 074 32,00 074
R/L 050.7-25 7 28 | 68 |63 | 40 | 25 | 0,6 | 55 | 676.00.-D 28,02 073 28,02 073
Stal [e) )
Stal nierdzewna
Zeliwo o o
Metale niezelazne ® ®
Stopy zaroodporne

Stal hartowana
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WNT MASTERTOO/I. Toczenie
PERFORMANCE . . . . . e
Narzedzia tokarskie Mini - UltraMini

UltraMini - Noze oprawkowe do wytaczania i kopiowania

= z promieniem naroza < 0,05 mm

TIAIN TIAIN TIAIN TiAIN
©
Rysunki pokazujg wykonanie prawe lewe prawe lewe prawe
Y5 Y5 Y5 Y5
Oznaczenie |OQE | f |D, | a | | b T | d r | oprawka  Nrartykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
DCONMS DAXN | WF | OAL |LDRED| PDPT [BDRED| RE | zaciskowa 73 021 ... 73020... 73023 ... 73022 ...
mm | mm | mm | mm|mm|mm|mm| mm| mm | Standard EUR EUR EUR EUR
R/L 053.3-10 4 06 |28 |26 | 24| 10 | 0,2 | 2,3 | 0,03 645.00.-D 27,92 310 27,92 310
R/L 053.3-16 4 06 | 28 |26 | 30| 16 | 0,2 | 23 |0,03| 645.00..-D 29,35 316 29,35 316
R/L 053.3-20 4 06 |28 |26 | 34| 2 |02 23 |0,03] 645.00.-D 34,65 = 320 34,65 = 320
R/L 053.4-10 4 15|40 | 35| 24 | 10 | 0,3 | 3,0 | 0,03 | 645.00.-D 27,92 410 27,92 410
R/L 053.4-16 4 15|40 35| 30 | 16 | 0,3 | 3,0 | 0,03 | 645.00.-D 29,35 416 29,35 416
R/L 053.4-20 4 15|40 | 35| 34 | 20 | 0,3 | 3,0 | 0,03 | 645.00.-D 33,12 420 33,12 420
R/L 053.4-24 4 15|40 | 35| 38 | 24 | 0,3 | 3,0 | 0,03 | 645.00.-D 36,68 424 36,68 424
R/L 053.4-28 4 15| 40 | 35| 42 | 28 | 0,3 | 3,0 | 0,03 | 645.00.-D 40,56 428 40,56 428
R/L 055.2-10 4 20 | 1,7 | 24 | 10 | 01 | 1,5 | 0,05 645.00.-D 28,63 210 28,63 = 210
R/L 055.2-15 4 20 | 17 | 29 | 15 | 01 | 1,5 | 0,05 | 645.00.-D 29,96 215 29,96 215
R/L 055.2-5 4 20 | 1,71 19 | 5 | 01 | 1,5 0,05 645.00.-D 28,02 205 28,02 205
R/L 055.3-10 4 06 |28 |26 |24 | 10 | 0,2 | 23 | 0,05 645.00.-D 27,92 310 27,92 310
R/L 055.3-16 4 06 28|26 |30 | 16 |02 | 23 |0,05| 645.00.-D 29,35 | 316 29,35 316
R/L 055.3-20 4 06 | 28 |26 | 34 | 20 | 0,2 | 23 |0,05| 645.00.-D 34,65 320 34,65 320
R/L 055.4-10 4 15|40 35| 24 | 10 | 0,3 | 3,0 | 0,05 | 645.00.-D 27,92 410 27,92 410
R/L 055.4-16 4 15| 40 | 35| 30 | 16 | 0,3 | 3,0 | 0,05 | 645.00.-D 29,35 416 29,35 416
R/L 055.4-20 4 15|40 | 35| 34 | 20 | 0,3 | 3,0 | 0,05 645.00.-D 33,12 420 33,12 420
R/L 055.4-24 4 15|40 | 35| 38 | 24 | 0,3 | 3,0 | 0,05 | 645.00.-D 36,68 424 36,68 424
R/L 055.4-28 4 15| 40 | 35| 42 | 28 | 0,3 | 3,0 | 0,05 | 645.00.-D 40,56 = 428 40,56 = 428
R/L 055.5-10 5 19 |50 | 44| 25 | 10 | 05| 3,8 | 0,05 645.00.-D 26,19 510 26,19 = 510
R/L 055.5-15 5 19 | 50 | 44| 30 | 15 | 0,5 | 3,8 | 0,05 645.00.-D 27,92 515 27,92 515
R/L 055.5-20 5 19 | 50| 44| 3 | 20 | 0,5 | 3,8 | 0,05 645.00.-D 31,69 520 31,69 520
R/L 055.5-25 5 19 | 50 | 44 | 40 | 25 | 0,5 | 3,8 | 0,05 | 645.00.-D 35,67 @ 525 35,67 @ 525
R/L 055.5-30 5 19 | 50 | 44 | 45 | 30 | 0,5 | 3,8 | 0,05 645.00.-D 39,94 © 530 39,94 © 530
R/L 055.5-35 5 19 | 50 | 44 | 50 | 35 | 0,5 | 3,8 | 0,05 645.00.-D 44,02 535 44,02 535
R/L 055.6-15 6 23 160|533 | 15 |05 45 |005| 676.00.-D 27,92 615 27,92 615
R/L 055.6-22 6 2360|5337 |2 |05 45 005| 676.00.-D 31,69 622 31,69 622
R/L 055.6-25 6 23 60 |53 |40 | 25 | 05| 45 |0,05| 676.00.-D 35,67 @ 625 35,67 @ 625
R/L 055.6-30 6 23 160 |53 45| 30 | 05| 45 |0,05| 676.00.-D 39,94 1 630 39,94 © 630
R/L 055.6-35 6 23 |60 |53 |50 | 3 |05 45 0,05| 676.00.-D 44,02 635 44,02 635
R/L 055.6-42 6 23 |60 |53|57 | 42 |05 45 |005| 676.00..-D 48,91 642 48,91 642
Stal ° ° ) °
Stal nierdzewna ) ) ) )
Zeliwo ° ° ° °
Metale niezelazne [ [ [ ®
Stopy zaroodporne ® ® ® ®
Stal hartowana
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WNT MASTERTO(». Toczenie
PERFORMANCE . . . . . e
Narzedzia tokarskie Mini - UltraMini

UltraMini - Noze oprawkowe do wytaczania i kopiowania

= 7e zwijaczem widra

Z TiAIN TiAIN

p—
’Mﬂ
o I — | ©
¥ LIS '_g
r0.2
Rysunki pokazujg wykonanie prawe lewe prawe
Y5 Y5
Oznaczenie QE | f | D, | a | | l, | T, | d | oprawka Nr artykutu Nr artykutu
DCONMS DAXN | WF | OAL |LDRED| PDPT |BDRED| zaciskowa 73 017 ... 73 016 ...
mm | mm | mm | mm|mm|mm| mm| mm| Standard EUR EUR

R/L 050.4-10C 4 15| 4 | 35| 24 | 10 | 0,3 | 3,0 | 645.00.-D 22,72 410 22,72 410
R/L 050.4-16C 4 15| 4 | 35| 30 | 16 | 0,3 | 3,0 | 645.00.-D 23,84 416 23,84 416
R/L 050.4-20C 4 15| 4 | 35| 34 | 20 | 0,3 | 3,0 | 645.00.-D 27,31 420 27,31 420
R/L 050.4-24C 4 15| 4 [ 35| 3 | 24 | 0,3 | 3,0 | 645.00.-D 30,47 424 30,47 424
R/L 050.4-28C 4 15| 4 | 35| 42 | 28 | 0,3 | 3,0 | 645.00.-D 33,93 428 33,93 428
R/L 050.5-10C 5 19| 5 | 44| 25 | 10 | 0,5 | 3,8 | 645.00.-D 21,30 510 21,30 = 510
R/L 050.5-15C 5 19| 5 | 44| 30 | 15 | 0,5 | 3,8 | 645.00.-D 22,72 515 22,72 515
R/L 050.5-20C 5 19| 5 | 44| 35 | 20 | 0,5 | 3,8 | 645.00.-D 26,09 520 26,09 520
R/L 050.5-25C 5 19| 5 | 44| 40 | 25 | 0,5 | 3,8 | 645.00.-D 29,55 525 29,55 525
R/L 050.5-30C 5 19| 5 | 44| 45 | 30 | 0,5 | 3,8 | 645.00.-D 33,32 530 33,32 530
R/L 050.5-35C 5 19| 5 | 44| 50 | 35 | 0,5 | 3,8 | 645.00.-D 36,99 535 36,99 535
R/L 050.6-15C 6 23| 6 [53] 30| 15 | 05 | 45 | 676.00.-D 22,72 615 22,72 615
R/L 050.6-22C 6 23| 6 |53 |37 |2 |05 45 |676.00.-D 26,09 622 26,09 622
R/L 050.6-25C 6 23| 6 [ 53] 40 | 25 | 05 | 4,5 | 676.00.-D 29,55 625 29,55 625
R/L 050.6-30C 6 23| 6 |53 |45 | 30 | 05| 45 | 676.00.-D 33,32 630 33,32 630
R/L 050.6-35C 6 23| 6 [53] 50 | 3 | 05| 45 | 676.00.-D 36,99 635 36,99 = 635
R/L 050.6-42C 6 23| 6 [ 53| 57 | 42 | 05| 45 | 676.00.-D 4127 642 41,27 642
R/L 050.7-20C 7 28 | 7 [ 63| 3 | 20 | 06 | 55 |676.00.-D 26,29 720 26,29 = 720
R/L 050.7-25C 7 28 | 7 | 63| 40 | 25 | 06 | 55 | 676.00.-D 29,86 725 29,86 725
R/L 050.7-30C 7 28 | 7 | 63|45 | 30 | 06 | 55 | 676.00.-D 33,73 730 33,73 730
R/L 050.7-35C 7 28 | 7 [ 63|50 | 35 | 06 |55 | 676.00.-D 37,60 = 735 37,60 = 735
R/L 050.7-40C 7 28 | 7 | 63| 55 | 40 | 06 | 55 | 676.00.-D 41,78 740 41,78 740
R/L 050.7-45C 7 28 | 7 | 63| 60 | 45 | 06 | 55 | 676.00.-D 44,33 745 44,33 745
R/L 050.7-50C 7 28 | 7 | 63|65 | 50 |06 | 55 | 676.00.-D 47,79 =~ 750 47,79 | 750
Stal ° )
Stal nierdzewna [ [
Zeliwo ° °
Metale niezelazne [ ®
Stopy zaroodporne ® ®

Stal hartowana
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WNT MASTERTOO/I. Toczenie
PERFORMANCE . . . . . e
Narzedzia tokarskie Mini - UltraMini

UltraMini - Noze oprawkowe do wytaczania

= 7e zwijaczem widra

H |
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Rysunki pokazujg wykonanie prawe lewe prawe
NEW NG NEW NG

Oznaczenie QE | f D, a I O I r oprawka Nr artykutu Nr artykutu

DCONMS DAXN | WF | OAL |LDRED| PDPT |BDRED| RE | zaciskowa 73001 ... 73000 ...

mm | mm | mm | mm | mm | mm | mm | mm | mm | Standard EUR EUR
R/L X050.1-5 4 1,0 | 090 | 20 5 1003|085 | 0,05 | 645.00.-D 31,28 121 31,28 121
R/L X050.15-7 4 15 | 1,35 | 22 7 1005|125 | 01 |645.00.-D 35,77 233 35,77 233
R/L X050.2-5 4 20 | 180 | 19 5 0,10 | 1,60 | 0,15 | 645.00..-D 27,21 245 27,21 245
R/L X050.2-10 4 20 | 1,80 | 24 10 | 0,10 | 1,60 | 0,05 | 645.00..-D 27,92 215 27,92 215
R/L X050.2-10 4 20 | 180 | 24 10 | 0,10 | 1,60 | 0,15 | 645.00.-D 27,92 241 27,92  2M
R/L X050.3-10 4 07 | 380 | 270 | 24 10 | 0,15 | 2,55 | 0,05 | 645.00.-D 27,11 3M 27,11 34
R/L X050.3-10 4 0,7 30 | 270 | 24 10 | 0,15 | 2,55 | 0,2 | 645.00..-D 27,11 347 27,11 347
R/L X050.3-16 4 07 | 30 | 270 | 30 16 | 0,15 | 2,55 | 0,05 | 645.00.-D 28,63 37 28,63 37
R/L X050.3-16 4 07 | 30 | 270 | 30 16 | 0,15 | 2,55 | 0,1 | 645.00.-D 28,63 | 373 28,63 | 373
R/L X050.3-16 4 07 | 30 | 270 | 30 16 | 0,15 | 2,55 | 0,2 | 645.00.-D 28,63 377 28,63 377
R/L X050.4-10 4 16 | 40 | 3,60 | 24 10 | 0,20 | 3,20 | 0,1 | 645.00.-D 27,11 403 27,11 403
R/L X050.4-10 4 16 | 40 | 360 | 24 10 | 0,20 | 3,20 | 0,2 | 645.00.-D 27,11 407 27,11 407
R/L X050.4-16 4 16 | 40 | 360 | 30 16 | 0,20 | 3,20 | 0,05 | 645.00.-D 28,63 431 28,63 | 431
R/L X050.4-16 4 16 | 40 | 3,60 | 30 16 | 0,20 | 3,20 | 0,1 | 645.00.-D 28,63 433 28,63 433
R/L X050.4-16 4 16 | 40 | 360 | 30 16 | 0,20 | 3,20 | 0,2 | 645.00.-D 28,63 437 28,63 437
R/L X050.4-24 4 16 | 40 | 360 | 38 24 1020 | 3,20 | 0,1 | 645.00.-D 36,38 463 36,38 463
R/L X050.4-24 4 16 | 40 | 3,60 | 38 24 1020 | 320 | 0,2 |645.00.-D 36,38 467 36,38 467
R/L X050.5-15 5 2,1 50 | 460 | 30 15 | 0,30 | 4,05 | 0,05 | 645.00.-D 27,11 511 27,11 © 511
R/L X050.5-15 5 2,1 50 | 460 | 30 15 | 0,30 | 4,05 | 0,1 | 645.00.-D 27,11 513 27,11 513
R/L X050.5-15 5 2,1 50 | 460 | 30 15 | 0,30 | 4,05 | 0,2 | 645.00.-D 27,11 517 27,11 517
R/L X050.5-25 5 2,1 50 | 460 | 40 25 | 0,30 | 405 | 0,1 | 645.00.-D 35,36 543 35,36 543
R/L X050.5-25 5 2,1 50 | 460 | 40 25 10,30 | 405 | 0,2 | 645.00.-D 35,36 547 35,36 547
R/L X050.5-30 5 2,1 50 | 460 | 45 30 | 0,30 | 405 | 0,1 | 645.00.-D 39,94 = 553 39,94 = 553
R/L X050.5-30 5 2,1 50 | 460 | 45 30 | 0,30 | 405 | 0,2 | 645.00.-D 39,94 = 557 39,94 = 557
R/L X050.6-15 6 25 | 6,0 | 550 | 30 15 | 0,40 | 4,90 | 0,05 | 676.00..-D 27,11 611 27,11 611
R/L X050.6-15 6 25 | 6,0 | 550 | 30 15 | 040 | 490 | 01 | 676.00.-D 27,11 613 27,11 613
R/L X050.6-15 6 25 | 6,0 | 550 | 30 15 | 0,40 | 4,90 | 0,2 | 676.00..-D 27,11 617 27,11 617
R/L X050.6-22 6 25 | 60 | 550 | 37 22 | 0,40 | 490 | 0,2 | 676.00.-D 31,18 637 31,18 637
R/L X050.6-30 6 25 | 6,0 | 550 | 45 30 | 0,40 | 490 | 0,2 | 676.00.-D 39,94 = 657 39,94 = 657
R/L X050.6-35 6 25 | 6,0 | 550 | 50 35 | 040 | 490 | 0,2 | 676.00..-D 44,22 667 44,22 667
R/L X050.6-50 6 25 | 6,0 | 550 | 65 50 | 0,40 | 490 | 0,2 | 676.00.-D 55,03 697 55,03 697
R/L X050.7-25 7 30 | 70 | 650 | 40 25 10,50 | 590 | 0,2 | 676.00..-D 35,87 747 35,87 747
R/L X050.7-30 7 30 | 70 | 6,50 | 45 30 | 0,50 | 590 | 0,2 | 676.00..-D 40,45 757 40,45 757
Stal ° °
Stal nierdzewna ® )
Zeliwo ° °
Metale niezelazne C O
Stopy zaroodporne ° °
Stal hartowana
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WNT MASTERTO(y. Toczenie
PERFORMANCE . . . . . e
Narzedzia tokarskie Mini - UltraMini

UltraMini - Noze oprawkowe do wytaczania i kopiowania

= specjalne do superstopow

Z DPX 578 DPX 578

Rysunki pokazujg wykonanie prawe lewe prawe
NEW G NEW [BE
Oznaczenie QE | f D, a I, b | T | d r oprawka Nr artykutu Nr artykutu
DCONMS DAXN | WF | OAL |LDRED| PDPT |BDRED| RE | zaciskowa 73027 ... 73026 ...
mm | mm | mm | mm | mm | mm | mm | mm | mm | Standard EUR EUR

R/L M050.05-2 4 0,20 | 05 | 0,40 | 20 2 10,02 002|002 | 645.00.-D 34,75 052 34,75 052
R/L M050.08-4 4 0,35 | 08 | 0,70 | 20 4 | 0,08 | 003 | 002 | 645.00.-D 35,77 082 35,77 082
R/L M050.1-5 4 040 | 1,0 | 0,90 | 20 5 10,05 005|002 | 645.00.-D 33,02 102 33,02 102
R/L M050.1-7 4 040 | 1,0 | 0,90 | 22 7 | 005|005 | 002 | 645.00.-D 33,93 103 33,93 103
R/L M050.15-5 4 060 | 15 | 1,15 | 19 5 | 0,08 | 008 | 002 | 645.00.-D 33,02 151 33,02 151
R/L M050.15-10 4 060 | 1,5 | 1,15 | 24 10 | 0,08 | 0,08 | 0,02 | 645.00..-D 33,93 154 33,93 154
R/L M050.2-5 4 080 | 20 | 1,70 | 19 5 10,08 | 008 | 0,02 | 645.00.-D 28,02 201 28,02 201
R/L M050.2-10 4 0,80 | 20 | 1,70 | 24 10 | 0,08 | 0,08 | 0,02 | 645.00.-D 28,84 204 28,84 204
R/L M050.25-5 4 0,20 | 25 | 220 | 19 5 0,10 | 0,10 | 0,02 | 645.00..-D 28,02 251 28,02 | 251
R/L M050.25-10 4 020 | 25 | 220 | 24 10 | 0,10 | 0,10 | 0,02 | 645.00.-D 28,84 254 28,84 254
R/L M050.3-10 4 0,60 | 30 | 260 | 24 10 | 0,15 | 0,15 | 0,02 | 645.00.-D 28,02 304 28,02 304
R/L M050.3-16 4 0,60 | 3,0 | 2,60 | 30 16 | 0,15 | 0,15 | 0,02 | 645.00.-D 29,55 307 29,55 307
R/L M050.35-10 4 110 | 35 | 310 | 24 10 | 0,17 | 0,17 | 0,02 | 645.00.-D 28,02 350 28,02 = 350
R/L M050.35-16 4 110 | 35 | 3,10 | 30 16 | 0,17 | 0,17 | 0,02 | 645.00.-D 29,55 353 29,55 353
R/L M050.35-20 4 110 | 35 | 310 | 34 20 | 0,17 | 0,17 | 0,02 | 645.00.-D 35,46 354 35,46 354
R/L M050.4-10 4 1,50 | 4,0 | 350 | 24 10 | 0,20 | 0,20 | 0,02 | 645.00..-D 28,02 400 28,02 400
R/L M050.4-16 4 1,50 | 4,0 | 3,50 | 30 16 | 0,20 | 0,20 | 0,02 | 645.00.-D 29,55 403 29,55 403
R/L M050.4-20 4 1,50 | 4,0 | 350 | 34 20 | 0,20 | 0,20 | 0,02 | 645.00..-D 33,73 404 33,73 404
R/L M050.4-24 4 1,50 | 4,0 | 3,50 | 38 24 10,20 | 0,20 | 0,02 | 645.00..-D 37,60 406 37,60 406
Stal ) °
Stal nierdzewna ° °
Zeliwo ° °
Metale niezelazne ) °
Stopy zaroodporne ° (]

Stal hartowana
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WNT MASTERTO(y. Toczenie
PERFORMANCE . . . . . e
Narzedzia tokarskie Mini - UltraMini

UltraMini - Noze oprawkowe do wytaczania

TiN TiN
Rysunki pokazujg wykonanie prawe lewe prawe
Y5 Y5
Oznaczenie |OQE | f |D. | a | | l, | T, | d | oprawka Nr artykutu Nr artykutu
DCONMS DAXN | WF | OAL |LDRED| PDPT |BDRED| zaciskowa 73015... 73014 ...
mm | mm | mm | mm| mm|mm| mm| mm| Standard EUR EUR
R/L 090.3-10 4 06 | 28|26 | 24 | 10 | 0,2 | 2,3 | 645.00.-D 24,15 541 2415 541
R/L 090.3-16 4 06 | 28 | 26| 30 | 16 | 0,2 | 2,3 | 645.00.-D 25,58 542 25,58 542
R/L 090.4-10 4 15|40 |35 | 24 | 10 | 0,3 | 3,0 | 645.00.-D 24,15 545 24,15 = 545
R/L 090.4-16 4 15|40 35| 3 | 16 | 0,3 | 3,0 | 645.00.-D 25,58 546 25,58 546
R/L 090.5-10 5 19 | 50 | 44| 25 | 10 | 0,5 | 3,8 | 645.00.-D 24,15 550 24,15 550
R/L 090.5-15 5 19 | 50 | 44| 30 | 15 | 0,5 | 3,8 | 645.00.-D 25,58 | 551 25,58 | 551
R/L 090.5-20 5 19 | 50 | 44| 35 | 20 | 0,5 | 3,8 | 645.00.-D 27,92 552 27,92 552
Stal ° °
Stal nierdzewna (] (]
Zeliwo o o
Metale niezelazne [¢) )
Stopy zaroodporne o o
Stal hartowana
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WNT MASTERTO(y. Toczenie
PERFORMANCE . . . . . e
Narzedzia tokarskie Mini - UltraMini

UltraMini - Noze oprawkowe do wytaczania wstecznego

TiN TiN
T — L
Y
mi _ [> %
S Js0° 8
£
M*\go |3 = _‘
1.5 I = =
Rysunki pokazujg wykonanie prawe lewe prawe
Y5 Y5
Oznaczenie QE | f |D,.| a |l b T | @ r | oprawka Nr artykutu Nr artykutu
DCONMS DAXN| WF | OAL |LDRED| PDPT |BDRED| RE | zaciskowa 73013 ... 73012....
mm |mm|mm|mm|mm| mm | mm | mm | mm| Standard EUR EUR

R/L 080.0003-15 4 06| 3 [26]29| 15 | 0,5 | 2,0 | 0,1 | 645.00..-D 27,72 542 27,72 542
R/L 080.0003-20 4 06| 3 26|34 | 20 | 05| 20 |01 | 645.00.-D 33,02 544 33,02 544
R/L 080.0004-15 4 15| 4 3529 | 15 | 08 | 24 |0,15| 645.00..-D 27,72 546 27,72 = 546
R/L 080.0004-25 4 15| 4 353 | 25 | 08 | 24 |0,15| 645.00..-D 31,69 548 31,69 548
R/L 080.0005-20 5 19| 5 |44]3 | 20 | 10 | 3,3 | 0,2 | 645.00.-D 28,43 554 28,43 554
R/L 080.0005-30 5 19| 5 |44 ]45| 30 | 1,0 | 3,3 | 0,2 | 645.00.-D 29,45 | 558 29,45 = 558
R/L 080.0006-20 6 23| 6 |53[3 |20 | 18 | 34 |02 | 676.00.-D 29,55 564 29,55 564
R/L 080.0006-30 6 23| 6 |53|45| 30 | 1,8 | 34 |02 | 676.00.-D 35,46 = 568 35,46 568
R/L 080.0007-20 7 27| 7 63|35 | 20 | 25| 38 |02 676.00.-D 29,55 574 29,55 574
R/L 080.0007-30 7 2717 163|45| 30 | 25| 38 |02 676.00.-D 35,46 | 578 35,46 = 578
Stal ° °
Stal nierdzewna ) ®
Zeliwo o o
Metale niezelazne (@) (@)
Stopy zaroodporne [¢) fe)

Stal hartowana

— v, strona 314
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WNT MASTERTO(y. Toczenie
PERFORMANCE . . . . . e
Narzedzia tokarskie Mini - UltraMini

UltraMini - Noze oprawkowe do wytaczania i fazowania

TiN TiN

I
J

Rysunki pokazujg wykonanie prawe lewe prawe lewe prawe
Y5 Y5 Y5 Y5
Oznaczenie |OQE | f |D. | a | | [ r | oprawka  Nrartykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
DCONMS DAXN | WF | OAL |LDRED| PDPT |BDRED| RE | zaciskowa 73 007 ... 73006 ... 73007 ... 73006 ...
mm | mm | mm | mm | mm | mm | mm|mm| mm| Standard EUR EUR EUR EUR

R/L 060.5-15 5 19 | 50 |44 | 3 | 15 | 07 | 33 | 0,2 | 645.00.-D 20,89 051 20,89 = 051 24,86 = 551 24,86 | 551
R/L 060.5-20 5 19 | 50 |44 | 3 | 20 | 0,7 | 33 | 0,2 | 645.00.-D 22,11 050 22,11 050 26,29 550 26,29 550

R/L 060.7-20 7 27168 |63|3 |2 |07 |38]|02]676.00.-D 24,97 070 24,97 070 29,14 570 29,14 = 570

Stal o o ° °
Stal nierdzewna ) )
Zeliwo o o o o
Metale niezelazne ) ) o fe)
Stopy zaroodporne [e) fe)

Stal hartowana

— v, strona 314

UltraMini - Noze oprawkowe do wstepnego toczenia rowkéw i fazowania

TiN TiN

|
D : ] !
“E-B2 O
X i 1#
450 =
Rysunki pokazujg wykonanie prawe lewe prawe lewe prawe
Y5 Y5 Y5 Y5
Oznaczenie |QE | f |D | a | I | I, |T_.| d | b | t | oprawka  Nrartykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
DCONMS DAXN| WF | OAL |LDRED| PDPT [BDRED| cw | cDX | zaciskowa 73 009 ... 73008 ... 73009... 73008 ...
mm | mm|mm|{mm mm| mm | mm | mm |mm|mm| Standard EUR EUR EUR EUR
R/L 070.4-10 4 15/ 4 |35/25| 10 | 08 |24 | 1 |02 | 645.00.-D 24,66 410 24,66 410
R/L 070.4-16 4 15| 4 (3530 | 16 | 08 | 24 | 1 |02 | 645.00.-D 25,37 416 25,37 416

R/L 070.5-15 5 19| 5 (4430 | 15 | 10 | 33| 1 |02 | 645.00.-D 20,99 051 20,99 051 24,97 551 24,97 551
R/L 070.5-20 5 19| 5 (4413 |20 | 10| 33| 1 |02 | 645.00.-D 22,52 050 22,52 050 27,31 = 550 27,31 550

R/L 070.5-30 5 19| 5 |44|45| 30 | 1,0 | 33 | 1 |0,2| 645.00.-D 34,34 530 34,34 530
R/L 070.6-30 6 23| 6 [53[45| 30 | 10 42| 1 |02 |676.00.-D 34,34 630 34,34 630
R/L 070.6-42 6 23| 6 | 53|57 | 42 | 10|42 | 1 |02 | 676.00.-D 40,15 642 40,15 642
Stal o o ) ®
$tal nierdzewna ) )
Zeliwo o [¢) o fe)
Metale niezelazne ) ) o )
Stopy zaroodporne f¢) )

Stal hartowana

— v, strona 314
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WNT MASTERTOO/I. Toczenie
PERFORMANCE . . . . . e
Narzedzia tokarskie Mini - UltraMini

UltraMini - Noze oprawkowe do toczenia rowkéw

TiN TiN
Iy
F: |
=——t |
s ]
I3
F > 3 ] !
©l- e e ety =
boells. &t =t
1S
21 - b B :
Rysunki pokazujg wykonanie prawe lewe prawe lewe prawe
Y5 Y5 Y5 Y5
Oznaczenie QE | f, | @ |, b T | @ b | oprawka Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
DCONMS DAXN| WF | OAL |LDRED| PDPT |BDRED| CW | zaciskowa 73003 ... 73002... 73003 ... 73002...
mm |mm|mm|mm|mm| mm | mm | mm | mm| Standard EUR EUR EUR EUR

R/L 004.0100-10 4 15(40(35[ 24| 10 | 08 | 24 | 1,0 | 645.00.-D 19,16 040 19,16 040 23,74 540 23,74 540
R/L 004.0100-16 4 151403530 | 16 | 08 | 24 | 1,0 | 645.00.-D 22,72 041 22,72 041 27,31 541 27,31 541
R/L 004.0100-20 4 151403534 | 20 | 08 | 24 | 1,0 | 645.00..-D 25,88 042 25,88 042 30,88 542 30,88 542
R/L 005.0100-10 5 1915044125 | 10 | 1,0 | 3,3 | 1,0 | 645.00..-D 19,26 = 150 19,26 150 23,44 © 650 23,44 = 650
R/L 005.0200-10 5 1915044 25| 10 | 1,0 | 3,3 | 2,0 | 645.00.-D 19,26 158 19,26 158 23,44 658 23,44 658
R/L 005.0150-10 5 1,9 1504425 | 10 | 1,0 | 3,3 | 1,5 | 645.00.-D 19,26 154 19,26 154 23,44~ 654 23,44 654
R/L 005.0100-15 B 1,9150(44 30| 15 | 1,0 | 3,3 | 1,0 | 645.00..-D 22,93 151 22,93 151 27,00 651 27,00 651
R/L 005.0150-15 5 191504430 | 15 | 10 | 3,3 | 1,5 | 645.00..-D 22,93 155 22,93 155 27,00 = 655 27,00 = 655
R/L 005.0200-15 5 1,9150(44 30| 15 | 1,0 | 3,3 | 2,0 | 645.00..-D 22,93 159 22,93 159 27,00 659 27,00 659
R/L 005.0200-20 5 191504435 | 20 | 1,0 | 3,3 | 2,0 | 645.00..-D 26,29 = 053 26,29 053 30,47 = 553 30,47 | 553
R/L 005.0150-20 5 191504435 | 20 | 10 | 3,3 | 1,5 | 645.00..-D 26,29 052 26,29 052 30,98 552 30,98 552
R/L 005.0100-20 5 191504435 | 20 | 1,0 | 3,3 | 1,0 | 645.00..-D 26,29 = 051 26,29 = 051 30,47 = 551 30,47 | 551
R/L 005.0100-25 5 1,9 15044 |40 | 25 | 10 | 3,3 | 1,0 | 645.00..-D 29,14 152 29,14 152 33,32 652 33,32 652
R/L 005.0200-25 5 191504440 | 25 | 10 | 3,3 | 2,0 | 645.00..-D 29,14 250 29,14 = 250 33,63 750 33,63 750
R/L 005.0150-25 5 1915044 |40 | 25 | 10 | 3,3 | 1,5 | 645.00.-D 29,14 156 29,14 156 33,32 656 33,32 656
R/L 005.0100-30 5 1915044 |45| 30 | 1,0 | 3,3 | 1,0 | 645.00..-D 32,91 | 153 32,91 153 37,09 = 653 37,09 = 653
R/L 005.0200-30 5 1,9 15044 | 45| 30 | 1,0 | 3,3 | 2,0 | 645.00..-D 32,91 251 32,91 251 37,19 751 37,19 751
R/L 005.0150-30 5 1915044 45| 30 | 1,0 | 3,3 | 1,5 | 645.00..-D 32,91 157 3291 157 37,09 = 657 37,09 = 657
R/L 005.0100-35 5 1,9150|44 |50 | 3 | 10 | 3,3 | 1,0 | 645.00..-D 38,82 680 38,82 680
R/L 006.0100-10 6 2360|5325 | 10 | 1,8 | 34 | 1,0 | 676.00.-D 19,46 160 19,46 160 23,54 660 23,54 660
R/L 006.0150-10 6 2360|5325 | 10 | 1,8 | 34 | 1,5 | 676.00..-D 19,46 164 19,46 164 23,54 664 23,54 664
R/L 006.0200-10 6 2360|5325 | 10 | 1,8 | 3,4 | 20 | 676.00.-D 19,46 168 19,46 168 23,54 668 23,54 668
R/L 006.0150-15 6 23/60(53[3 | 15 | 1,8 | 34 | 1,5 | 676.00.-D 23,64 | 165 23,64 165 27,21 665 27,21 665
R/L 006.0200-15 6 2360|5330 | 15 | 1,8 | 34 | 20 | 676.00.-D 2323 169 2323 169 27,21 669 27,21 669
R/L 006.0100-15 6 23/60(53[3 | 15 | 1,8 | 34 | 1,0 | 676.00.-D 23,23 161 23,23 161 27,21 661 27,21 661
R/L 006.0200-22 6 2360|5337 |2 | 18 |34 |20 676.00.-D 26,49 063 26,49 063 30,67 563 30,67 563
R/L 006.0150-22 6 2360|5337 | 2 | 18 |34 |15 676.00.-D 26,49 062 26,49 062 30,67 = 562 30,67 562
R/L 006.0100-22 6 2360|5337 |2 | 18 | 34 |10 | 676.00.-D 26,49 061 26,49 061 30,67 561 30,67 561
R/L 006.0100-25 6 2360|5340 | 25 | 1,8 | 34 | 1,0 | 676.00.-D 29,45 162 29,45 162 33,63 662 33,63 662
R/L 006.0200-25 6 2360|5340 | 25 | 1,8 | 34 | 20 | 676.00..-D 29,45 260 29,45 260 33,63 760 33,63 760
R/L 006.0150-25 6 2360|5340 | 25 | 1,8 | 34 | 1,5 | 676.00.-D 29,45 166 29,45 166 33,63 666 33,63 666
R/L 006.0150-30 6 2360|5345 | 30 | 1,8 | 34 | 1,5 676.00.-D 33,32 167 33,32 167 37,19 667 37,19 667
R/L 006.0200-30 6 2360|5345 | 30 | 1,8 | 34 | 20 | 676.00.-D 33,32 261 33,32 261 37,19 761 37,19 761
R/L 006.0100-30 6 2360|5345 | 30 | 1,8 | 34 | 1,0 | 676.00.-D 33,32 163 33,32 163 37,19 663 37,19 663
R/L 006.0150-35 6 2360|5350 | 3 | 1,8 | 34 | 1,5 676.00.-D 38,82 684 38,82 684
R/L 006.0100-35 6 2360|5350 | 3 | 1,8 | 34 | 1,0 | 676.00.-D 38,82 682 38,82 682
R/L 006.0100-42 6 23/60|53|57| 42 | 18 | 34 | 1,0 | 676.00.-D 42,80 685 42,80 = 685
R/L 007.0200-10 7 2716816325 | 10 | 25 | 3,8 | 2,0 | 676.00.-D 19,77 | 170 19,77 170 23,74 670 23,74 670
R/L 007.0150-10 7 27168163 25| 10 | 2,5 | 3,8 | 1,5 676.00..-D 19,77 075 19,77 075 23,74 575 23,74 575
R/L 007.0100-10 7 2,7168163|25| 10 | 25 | 3,8 | 1,0 | 676.00.-D 19,77 = 070 19,77 = 070 23,74 © 570 23,74 570
R/L 007.0150-15 7 2716863 |30| 15 | 25 | 3,8 | 1,5 676.00.-D 23,44 076 23,44 = 076 27,51 576 27,51 576
R/L 007.0200-15 7 2716816330 | 15 | 25 | 3,8 | 20 | 676.00.-D 2344 111 2344 111 27,51 611 27,51 671
R/L 007.0100-15 7 2716863 |30| 15 | 25 | 3,8 | 1,0 | 676.00.-D 23,44 0N 23,44 0N 27,51 571 27,51 51
R/L 007.0200-22 7 2,7168163|37| 22 | 25| 38 |20 676.00.-D 26,80 172 26,80 172 30,88 672 30,88 = 672
R/L 007.0150-22 7 2,7168(63|37| 22 | 25| 38|15 676.00.-D 26,80 077 26,80 077 30,88 577 30,88 577
R/L 007.0100-22 7 2,7168163|37| 22 | 25| 38|10 676.00.-D 26,80 072 26,80 072 30,88 = 572 30,88 = 572
R/L 007.0150-25 7 27168163 |40| 25 | 25 | 3,8 | 1,5 676.00..-D 29,65 078 29,65 078 34,03 578 34,03 578
R/L 007.0200-25 7 2,7(168163|40| 25 | 25 | 3,8 | 2,0 | 676.00.-D 29,65 173 29,65 173 34,03 673 34,03 673
R/L 007.0100-25 7 27(16863|40| 25 | 25 | 3,8 | 1,0 | 676.00.-D 29,65 073 29,65 073 34,03 573 34,03 573
R/L 007.0200-30 7 2,768 163|45| 30 | 25 | 3,8 | 2,0 | 676.00.-D 34,14 © 174 34,14 174 38,01 674 38,01 674
R/L 007.0150-30 7 2,768 (63|45| 30 | 25 | 3,8 | 1,5 676.00.-D 34,03 079 34,03 079 38,01 579 38,01 579
R/L 007.0100-30 7 2,768 163|45| 30 | 25 | 3,8 | 1,0 | 676.00.-D 34,03 074 34,03 074 38,01 574 38,01 = 574
R/L 007.0200-35 7 2,7170163|50| 3 | 25| 38|20 676.00.-D 39,13 692 39,13 692
R/L 007.0150-35 7 2,7170163|50| 3 | 25| 38|15 676.00.-D 39,13 690 39,13~ 690
R/L 007.0100-35 7 27170163|50| 3 | 25| 38|10 676.00.-D 39,13 688 39,13 688
R/L 007.0150-40 7 27170163|55| 40 | 25 | 3,8 | 1,5 676.00..-D 43,61 702 43,61 ' 702
R/L 007.0100-40 7 27170163|55| 40 | 25 | 3,8 | 1,0 | 676.00.-D 43,61 700 43,61 700
R/L 007.0100-45 7 2,7170163|60| 45 | 25 | 3,8 | 1,0 | 676.00.-D 47,18 712 47,18 1 712
R/L 007.0100-50 7 27170163|65| 50 | 25 | 38 |1,0 | 676.00.-D 50,54 = 714 50,54 714
Stal o o ) )
Stal nierdzewna [ (]
Zeliwo [¢) [¢) o o
Metale niezelazne (] [ (@) (@)
Stopy zaroodporne (@) (@)

Stal hartowana
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WNT MASTERTO(y. Toczenie
PERFORMANCE . . . . . e
Narzedzia tokarskie Mini - UltraMini

UltraMini - Noze oprawkowe do toczenia rowkow

TIAIN TIAIN
F TS T ] !
© | — 12 Y ) ie]
s . A IJ‘
Suslly
"
Rysunki pokazujg wykonanie prawe lewe prawe
Y5 Y5
Oznaczenie QE | f | D, | a I b | T | d b | oprawka Nr artykutu Nr artykutu
DCONMS DAXN | WF | OAL |LDRED| PDPT |BDRED| CW | zaciskowa 73003 ... 73002 ...
mm | mm | mm | mm | mm | mm | mm | mm | mm | Standard EUR EUR
R/L 002.0050-5 4 2 1,8 19 5 04 | 12 | 05 | 645.00.-D 28,63 820 28,63 820
R/L 002.0050-10 4 2 1,8 24 10 | 04 | 1,2 | 0,5 | 645.00.-D 29,45 821 29,45 821
R/L 002.0050-15 4 2 18 | 29 15 04 | 12 | 0,5 | 645.00.-D 32,30 822 32,30 @ 822
R/L 003.0070-5 4 0,7 & 2,7 19 5 06 | 1,9 | 0,7 | 645.00.-D 27,11 830 27,11 830
R/L 003.0070-10 4 0,7 3 27 | 24 10 06 | 1,9 | 0,7 | 645.00.-D 30,57 831 30,57 = 831
R/L 003.0070-16 4 0,7 3 27 | 30 16 06 | 1,9 | 0,7 | 645.00.-D 34,14 | 832 34,14 | 832
Stal ° °
Stal nierdzewna [ [
Zeliwo ° °
Metale niezelazne ° °
Stopy zaroodporne ° °

Stal hartowana

— v, strona 314
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WNT MASTERTOO/I. Toczenie
PERFORMANCE . . . . . e
Narzedzia tokarskie Mini - UltraMini

UltraMini - Noze oprawkowe do toczenia rowkéw

= 7 zaokrgglonym narozem

TIAIN TiAIN
1]
==
32 L
3
i, s []
o D——=- ____ |
] «’“})— 5101 ?_ g !
2 »-Fb
Rysunki pokazujg wykonanie prawe lewe prawe
Y5 Y5
Oznaczenie QE | f D, a I b | T | d b oprawka Nr artykutu Nr artykutu
DCONMS DAXN | WF | OAL |LDRED| PDPT |BDRED| cw | zaciskowa 73 203 ... 73202...
mm | mm | mm | mm | mm | mm| mm | mm | mm Standard EUR EUR

R/L 004M0100-10 4 15 | 40 | 35 | 24 10 08 | 24 | 10 | 645.00.-D 26,39 800 26,39 800
R/L 004M0100-16 4 15 | 40 | 35 | 30 16 08 | 24 | 1,0 | 645.00.-D 30,37 802 30,37 802
R/L 004M0100-20 | 4 15 | 40 | 35 | 34 20 | 0,8 | 24 | 1,0 | 645.00.-D 33,32 804 33,32 804
R/L 005M0100-10 5 19 | 50 | 44 | 25 10 1,0 | 33 | 1,0 | 645.00.-D 25,07 806 25,07 = 806
R/L 005M0100-15 5 19 | 50 | 44 | 30 15 1,0 | 33 | 1,0 | 645.00.-D 28,74 808 28,74 808
R/L 005M0100-20 | 5 19 | 50 | 44 | 35 20 10 | 33 | 1,0 | 645.00.-D 32,00 810 32,00 810
R/L 005M0100-25 | 5 1,9 | 50 | 44 | 40 25 1,0 | 33 | 1,0 | 645.00.-D 34,85 812 34,85 812
R/L 005M0100-30 | 5 19 | 50 | 44 | 45 30 1,0 | 33 | 1,0 | 645.00.-D 38,62 814 38,62 814
R/L 005M0150-10 5 1,9 | 50 | 44 | 25 10 1,0 | 33 | 1,5 | 645.00.-D 25,07 816 25,07 = 816
R/L 005M0150-15 5 19 | 50 | 44 | 30 15 1,0 | 33 | 1,5 | 645.00.-D 28,74 = 818 28,74 818
R/L 005M0150-20 | 5 19 | 50 | 44 | 35 20 1,0 | 33 | 1,5 | 645.00.-D 32,00 820 32,00 820
R/L 005M0150-25 5 19 | 50 | 44 | 40 25 10 | 33 | 1,5 | 645.00.-D 34,85 @ 822 34,85 822
R/L 005M0150-30 | 5 1,9 | 50 | 44 | 45 30 1,0 | 33 | 1,5 | 645.00.-D 38,62 824 38,62 824
R/L 005M0200-10 5 19 | 50 | 44 | 25 10 1,0 | 33 | 2,0 | 645.00.-D 25,07 826 25,07 826
R/L 005M0200-15 5 19 | 50 | 44 | 30 15 1,0 | 33 | 20 | 645.00.-D 28,74 828 28,74 828
R/L 005M0200-20 | 5 19 | 50 | 44 | 35 20 1,0 | 33 | 2,0 | 645.00.-D 32,00 830 32,00 830
R/L 005M0200-25| 5 19 | 50 | 44 | 40 25 1,0 | 33 | 2,0 | 645.00.-D 34,85 832 34,85 832
R/L 005M0200-30 | 5 1,9 | 50 | 44 | 45 30 1,0 | 33 | 20 | 645.00.-D 38,62 834 38,62 834
R/L 006M0100-10 6 23 | 60 | 53 | 25 10 18 | 34 | 1,0 | 676.00.-D 25,07 836 25,07 = 836
R/L 006M0100-15 6 23 | 60 | 53 | 30 15 18 | 34 | 1,0 | 676.00.-D 28,74 838 28,74 838
R/L 006M0100-20 | 6 23 | 60 | 53 | 35 22 18 | 34 | 1,0 | 676.00.-D 32,00 840 32,00 840
R/L 006M0100-25 | 6 23 | 60 | 53 | 40 25 1,8 | 34 | 1,0 | 676.00.-D 34,85 842 34,85 842
R/L 006M0100-30 | 6 23 | 60 | 53 | 45 30 18 | 34 | 1,0 | 676.00.-D 38,62 844 38,62 844
R/L 006M0150-10 6 23 | 60 | 53 | 25 10 1,8 | 34 | 1,5 | 676.00.-D 25,07 846 25,07 846
R/L 006M0150-15 6 23 | 60 | 53 | 30 15 18 | 34 | 1,5 | 676.00.-D 28,74 848 28,74 848
R/L 006M0150-20 | 6 23 | 60 | 53 | 37 22 18 | 34 | 1,5 | 676.00.-D 32,00 = 850 32,00 850
R/L 006M0150-25 6 23 | 60 | 53 | 40 25 18 | 34 | 1,5 | 676.00.-D 34,85 © 852 34,85 852
R/L 006M0150-30 | 6 23 | 60 | 53 | 45 30 18 | 34 | 1,5 | 676.00.-D 38,62 854 38,62 854
R/L 006M0200-10 6 23 | 60 | 53 | 25 10 18 | 34 | 20 | 676.00.-D 25,07 856 25,07 856
R/L 006M0200-15 6 23 | 60 | 53 | 30 15 1,8 | 34 | 2,0 | 676.00.-D 28,74 858 28,74 858
R/L 006M0200-20 | 6 23 | 60 | 53 | 37 22 18 | 34 | 20 | 676.00.-D 32,00 860 32,00 860
R/L 006M0200-25| 6 23 | 60 | 53 | 40 25 1,8 | 34 | 2,0 | 676.00.-D 34,85 862 34,85 862
R/L 006M0200-30| 6 23 | 60 | 53 | 45 30 18 | 34 | 20 | 676.00.-D 38,62 864 38,62 864
R/L 007M0100-10 7 27 | 68 | 63 | 25 10 | 25 | 37 | 1,0 | 676.00.-D 25,07 866 25,07 = 866
R/L 007M0100-15 7 27 | 68 | 63 | 30 15 | 25 | 37 | 1,0 | 676.00.-D 28,74 868 28,74 868
R/L 007M0100-22 7 27 | 68 | 63 | 37 22 | 25 | 37 | 10 | 676.00.-D 32,00 870 32,00 870
R/L 007M0100-25 7 27 | 68 | 63 | 40 25 | 25 | 37 | 1,0 | 676.00.-D 34,85 872 34,85 872
R/L 007M0100-30 | 7 27 | 68 | 63 | 45 30 | 25 | 37 | 1,0 | 676.00.-D 38,93 874 38,93 874
R/L 007M0150-10 7 27 | 68 | 63 | 25 10 | 25 | 37 | 1,5 | 676.00.-D 25,07 876 25,07 876
R/L 007M0150-15 7 27 | 68 | 63 | 30 15 | 25 | 37 | 1,5 | 676.00.-D 28,74 878 28,74 878
R/L 007M0150-22 7 27 | 68 | 63 | 37 22 | 25 | 37 | 15 | 676.00.-D 32,00 = 880 32,00 880
R/L 007M0150-25 7 27 | 68 | 63 | 40 25 | 25 | 37 | 1,5 | 676.00.-D 34,85 882 34,85 882
R/L 007M0150-30 | 7 27 | 68 | 63 | 45 30 | 25 | 37 | 1,5 | 676.00.-D 38,93 884 38,93 884
R/L 007M0200-10 7 27 | 68 | 63 | 25 10 | 25 | 37 | 20 | 676.00.-D 25,07 886 25,07 = 886
R/L 007M0200-15 7 27 | 68 | 63 | 30 15 | 25 | 37 | 2,0 | 676.00.-D 28,74 888 28,74 888
R/L 007M0200-22 | 7 27 | 68 | 63 | 37 22 | 25 | 37 | 20 | 676.00.-D 32,00 890 32,00 890
R/L 007M0200-25 | 7 27 | 68 | 63 | 40 25 | 25 | 387 | 20 | 676.00.-D 34,85 892 34,85 892
R/L 007M0200-30 | 7 27 | 68 | 63 | 45 3 | 25 | 37 | 20 | 676.00.-D 38,93 894 38,93 894
Stal ) °
Stal nierdzewna ) )
Zeliwo ° °
Metale niezelazne ® ®
Stopy zaroodporne ® ®

Stal hartowana
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WNT MASTERTO(} Toczenie
PERFORMANCE . . . . . e
Narzedzia tokarskie Mini - UltraMini

UltraMini - Noze oprawkowe do podcig¢ wewngtrznych

TiN TiN TiAIN TiAIN
[y |1 [ il | i
e | |
v 1 S
80
s
ol LD o — ] Et
Vid
ro,15 I3 < —-
Rysunki pokazujg wykonanie prawe lewe prawe lewe prawe
Y5 Y5 Y5 Y5
Oznaczenie QE | f | D, | a | | l, | T, | d | oprawka Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
DCONMS DAXN | WF | OAL |LDRED| PDPT [BDRED| zaciskowa 73011 ... 73010... 73011 ... 73 010...
mm | mm | mm|mm|mm|mm|mm| mm | Standard EUR EUR EUR EUR
R/L 047.2-10 4 20 | 1,7 | 24 | 10 | 04 | 1,2 | 645.00.-D 26,39 = 221 26,39 | 221
R/L 047.3-15 4 06 | 28 | 26|29 | 15 | 0,6 | 1,9 | 645.00.-D 27,51 231 27,51 231
R/L 047.4-10 4 15140 (35| 24 | 10 | 0,6 | 2,8 | 645.00.-D 2517 241 2517 = 241
R/L 047.T4-20 4 15 |40 [ 35| 34 | 20 | 0,6 | 28 | 645.00..-D 29,55 242 29,55 242
R/L 047.4-20 4 15|40 | 35| 34 | 20 | 0,3 | 3,0 | 645.00.-D 29,14 542 29,14 542
R/L 047.5-15 5 19 | 50 | 44 | 30 | 15 | 0,8 | 35 | 645.00.-D 28,33 = 251 28,33 | 251
R/L 047.T5-25 5 1,9 | 50 | 44 | 40 | 25 | 0,8 | 3,5 | 645.00..-D 29,96 252 29,96 252
R/L 047.5-25 5 19 | 50 | 44 | 40 | 25 | 0,5 | 3,8 | 645.00.-D 29,65 | 552 29,65 552
R/L 047.T6-22 6 23160 |53| 37 |2 |18 34 |676.00.D 29,04 262 29,04 262
R/L 047.T6-30 6 23|60 53|45 | 30 | 18 | 34 | 676.00.-D 30,67 = 263 30,67 = 263
R/L 047.6-30 6 23160 |53| 45| 30 | 05 | 45 | 676.00.-D 30,37 562 30,37 = 562
Stal ° ° ° °
Stal nierdzewna [ [ ) °
Zeliwo o o ° °
Metale niezelazne o o ° o
Stopy zaroodporne ) [¢) ) )

Stal hartowana

— v, strona 314
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WNT MASTERTOOL

UltraMini - Noze oprawkowe do toczenia rowkdw i kopiowania

Toczenie

Narzedzia tokarskie Mini - UltraMini

TiN TiN
N ]
Rysunki pokazujg wykonanie prawe lewe prawe
Y5 Y5
Oznaczenie QE | f | D, | a I b | T | d b r oprawka Nr artykutu Nr artykutu
DCONMS DAXN | WF | OAL |LDRED| PDPT |BDRED| CW | RE | zaciskowa 73019... 73018 ...
mm | mm | mm | mm | mm | mm | mm | mm | mm | mm | Standard EUR EUR

R/L 004-0.50-16 4 15 | 40 | 35 | 30 16 08 | 24 | 1,0 | 0,5 | 645.00.-D 28,84 541 28,84 = 541
R/L 005-0.50-20 5 19 | 50 | 44 | 35 20 10 | 33 | 1,0 | 0,5 | 645.00.-D 29,96 = 552 29,96 = 552
R/L 005-0.75-20 5 19 | 50 | 44 | 35 20 10 | 33 | 1,5 | 0,75 | 645.00.-D 29,96 554 29,96 554
R/L 005-1.00-20 5 19 | 50 | 44 | 35 20 10 | 33 | 20 | 1,0 | 645.00.-D 29,96 = 556 29,96 = 556
R/L 006-0.50-25 6 23 | 60 | 53 | 40 25 18 | 34 | 1,0 | 05 | 676.00.-D 30,57 = 562 30,57 = 562
R/L 006-0.75-25 6 23 | 60 | 53 | 40 25 18 | 34 | 1,5 | 0,75 | 676.00..-D 30,57 564 30,57 564
R/L 006-1.00-25 6 23 | 60 | 53 | 40 25 18 | 34 | 20 | 1,0 | 676.00.-D 30,57 =~ 566 30,57 = 566
R/L 007-0.50-30 7 27 | 68 | 63 | 45 30 | 25 | 38 | 1,0 | 0,5 | 676.00.-D 31,69 = 572 31,69 = 572
R/L 007-0.75-30 7 27 | 68 | 63 | 45 3 | 25 | 38 | 1,5 | 0,75 | 676.00.-D 31,69 574 31,69 574
R/L 007-1.00-30 7 27 | 68 | 63 | 45 30 | 25 | 38 | 20 | 1,0 | 676.00.-D 31,69 | 576 31,69 | 576
Stal ° °
Stal nierdzewna ) )
Zeliwo o o
Metale niezelazne (0] [¢)
Stopy zaroodporne o o

Stal hartowana

— v, strona 314
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WNT MASTERTOOL

UltraMini - Noze oprawkowe do toczenia gwintow wewnetrznych (profil czesciowy)

Toczenie

Narzedzia tokarskie Mini - UltraMini

60°
M TiN TiN TIAIN TIAIN
NAIAAANANAY -
lewe prawe lewe prawe
Rysunki pokazujg wykonanie prawe K10F K10F K10F K10F
Y5 Y5 Y5 Y5
Oznaczenie QE | p | f, Dyl @ | L, | I, | d |t | Z]| uchwyt Nrartykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
DCONMS| TP DAXN| WF | OAL |LDRED|BDRED| cDX | PDX |zaciskowy 73 101 ... 73100 ... 73101 ... 73100 ...
mm | mm|mm|mm| mm|mm| mm | mm | mm| mm EUR EUR EUR EUR
R/L 003.0105-8 4 1050(030[24 (23| 22| 8 | 1,8 |0,27]0,33/645.00..-D 26,70 = 551 26,70 = 551
R/L 004.0408-15| 4 [0,80(1,75/4,0|35| 30 | 15 | 24 |0,43|0,45|645.00..-D 27,82 552 27,82 552
R/L 005.0510-15| 5 |1,00/1,90| 4,8 |44 | 30 | 15 | 3,3 |0,55|0,55|645.00.-D 25,88 545 25,88 545
R/L 005.0510-20| 5 [1,00(1,90|4,8 |44 | 35| 20 | 3,3 |0,55|0,55|645.00..-D 26,09 544 26,09 544
R/L006.0612-15| 6 [1,25/2,30/6,0 53|30 | 15 | 3,4 (0,68|0,65(/676.00.-D 25,88 547 25,88 547
R/L 006.0612-22| 6 [1,25/2,30|6,0 |53 | 37 | 22 | 3,4 [0,68|0,65(676.00..-D 26,49 546 26,49 546
R/L 006.0815-15| 6 |1,50/2,30|6,0 53| 30 | 15 | 3,4 |0,81/0,75/676.00..-D 25,88 549 25,88 549
R/L006.0815-22| 6 [1,50(2,30| 6,0 |53 | 37 | 22 | 3,4 [0,81|0,75(676.00..-D 26,49 548 26,49 548
R/L 007.0815-15| 7 |1,50/2,70| 7,0 |6,3| 30 | 15 | 3,8 |0,81|0,75/676.00..-D 26,49 550 26,49 550
Stal ° ° ° °
Stal nierdzewna ® ® ) )
Zeliwo o o ° °
Metale niezelazne o (0] ) )
Stopy zaroodporne o o ) )

Stal hartowana
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WNT MASTERTO(y. Toczenie
PERFORMANCE . . . . . e
Narzedzia tokarskie Mini - UltraMini

UltraMini - Noze oprawkowe do toczenia gwintow wewngtrznych (profil petny)

60°
ﬂ Mo SA TIAIN TIAIN

[

lewe prawe
Rysunki pokazujg wykonanie prawe K10F K10F
Y5 Y5
Oznaczenie QE.| p f, D, a I, Iy d t z b oprawka Nr artykutu Nr artykutu
DCONMS| TP DAXN | WF | OAL |LDRED |BDRED| CDX | PDX | cw | zaciskowa 73 209... 73208 ...
mm | mm | mm | mm | mm | mm | mm | mm | mm | mm | mm | Standard EUR EUR
R/L 105.0408-15 5 080 | 1,9 | 48 | 44 | 30 15 | 3,3 | 0,43 | 0,50 | 0,10 | 645.00..-D 28,84 799 28,84 799
R/L 105.510-15 5 1,00 | 19 | 48 | 44 | 30 15 | 3,3 | 0,54 | 0,55 | 0,12 | 645.00..-D 29,45 800 29,45 800
R/L 106.612-15 6 125 | 23 | 60 | 53 | 30 15 | 34 | 0,67 | 0,65 | 0,15 | 676.00.-D 29,45 802 29,45 802
R/L 106.815-15 6 1,50 | 23 | 6,0 | 53 | 30 15 | 34 | 0,81 | 0,75 | 0,18 | 676.00.-D 29,45 804 29,45 804
R/L 106.815-15 7 150 | 27 | 70 | 63 | 30 15 | 3,8 | 0,81 | 0,75 | 0,18 | 676.00.-D 29,45 806 29,45 806
Stal ) °
Stal nierdzewna ° (]
Zeliwo ° °
Metale niezelazne ) °
Stopy zaroodporne (] °

Stal hartowana

— v, strona 314
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WNT MASTERTO(y. Toczenie
PERFORMANCE . . . . . e
Narzedzia tokarskie Mini - UltraMini

UltraMini - Noze oprawkowe do toczenia gwintow wewnetrznych (profil czesciowy)

60°
ﬂ MF |\ KA, TiN TiN TIAIN TIAIN

[

lewe prawe lewe prawe
Rysunki pokazujg wykonanie prawe K10F K10F K10F K10F
Y5 Y5 Y5 Y5
Oznaczenie QE | p | f, D@l | I, | d | t| Z| oprawka  Nrartykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
DCONMS| TP DAXN| WF | OAL [LDRED|BDRED| CDX | PDX | zaciskowa 73 103 ... 73102... 73103 ... 73102 ...
mm | mm|mm|mm|mm/mm| mm | mm | mm|mm | Standard EUR EUR EUR EUR
R/L 004.0105-10) 4 |0,50| 1,0 | 3,2 (3,0124| 10 | 2,3 |0,27|0,44| 645.00.-D 26,29 509 26,29 509

R/L 004.0205-15| 4 |0,50| 1,5 |4,0|35|30| 15 | 24 |0,27|0,35| 645.00.-D 27,21 510 27,21 510

R/L 005.0205-15| 5 |0,50| 1,9 | 5,0 (4,430 15 | 3,3 |0,27|0,35| 645.00..-D 26,09 539 26,09 539
R/L 005.0205-20, 5 |0,50| 1,9 |50 (4,4/35| 20 | 3,3 |0,27|0,35| 645.00..-D 26,09 540 26,09 540
R/L 005.0407-15| 5 |0,75|1,9 |50 (4,430 15 | 3,3 |0,40|0,45| 645.00..-D 26,09 541 26,09 54
R/L 005.0407-20, 5 |0,75|1,9 |50 (4,435| 20 | 3,3 |0,40|0,45| 645.00..-D 26,09 542 26,09 542
R/L 006.0510-15| 6 |1,00|2,3 |6,0(53(30| 15 | 3,4 |0,55|0,55| 676.00..-D 26,09 543 26,09 543
R/L 006.0510-22, 6 |1,00| 2,3 |6,0 (53|37 | 22 | 34 |0,55|0,55| 676.00..-D 26,09 544 26,09 544
Stal ° ° ° °
Stal nierdzewna ° ° ° °
Zeliwo o o ° °
Metale niezelazne o o ° (]
Stopy zaroodporne o [e) ° °

Stal hartowana

— v, strona 314

UltraMini - Noze oprawkowe do toczenia gwintow wewngtrznych (profil petny)

60°
M MF |\ KA, TIAIN TIAIN

lewe prawe
K10F K10F
Y5 Y5
Oznaczenie QE | p f, D, a I, I, d t z b oprawka Nr artykutu Nr artykutu
DCONMS| TP DAXN | WF | OAL |LDRED |BDRED| CDX | PDX | cw | zaciskowa 73 207 ... 73206 ...
mm | mm | mm | mm | mm | mm | mm | mm | mm | mm | mm | Standard EUR EUR
R/L 104.0205-15 5 0,50 | 1,5 4 35 | 30 15 | 24 | 027 | 0,35 | 0,06 | 645.00..-D 30,98 800 30,98 800
R/L 105.0205-15 5 050 | 1,9 5 44 | 30 15 | 33 | 0,27 | 0,35 | 0,06 | 645.00..-D 29,55 802 29,55 802
R/L 105.0407-15 5 075 | 1,9 5 44 | 30 15 | 33 | 040 | 0,45 | 0,09 | 645.00..-D 29,55 804 29,55 804
R/L 106.0510-15 6 1,00 | 2,3 6 53 | 30 15 34 | 054|055 | 012 | 676.00..-D 29,55 = 806 29,55 = 806
Stal ) )
Stal nierdzewna [ [
Zeliwo ° °
Metale niezelazne ° °
Stopy zaroodporne [ [

Stal hartowana

— v, strona 314
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WNT MASTERTO(y. Toczenie
PERFORMANCE . . . . . e
Narzedzia tokarskie Mini - UltraMini

UltraMini - Noze oprawkowe do toczenia gwintow wewnetrznych (profil czesciowy)

55°
ﬂ 6 |\ A, TiN TiN

NAIAAANANAY -
lewe prawe
Rysunki pokazujg wykonanie prawe K10F K10F
Y5 Y5
Oznaczenie QE| p f, D, a I I d t z oprawka Nr artykutu Nr artykutu
DCONMS| TDIN DAXN | WF | OAL |LDRED |BDRED| CDX | PDX | zaciskowa 73105 ... 73104 ...
mm 1/" mm | mm | mm | mm | mm| mm | mm | mm | Standard EUR EUR
R/L 005.5548-15 5 148-24| 19 | 48 | 44 | 30 15 | 3,3 | 0,40 | 0,45 | 645.00.-D 28,43 | 552 28,43 | 552
R/L 006.5548-15 6 |48-24| 23 | 60 | 53 | 30 15 | 3,4 | 0,40 | 0,45 | 676.00..-D 28,43 562 28,43 562
R/L 006.5524-15 6 |24-16| 23 | 6,0 | 53 | 30 15 34 | 0,81 | 0,75 | 676.00..-D 28,43 563 28,43 563
R/L 007.5524-15 7 |24-16| 2,7 | 70 | 63 | 30 15 | 3,8 | 0,81 | 0,75 | 676.00..-D 28,43 572 28,43 572
Stal ° °
Stal nierdzewna ) ®
Zeliwo (o) o
Metale niezelazne (@) (@)
Stopy zaroodporne fe) fe)

Stal hartowana

— v, strona 314

UltraMini - Noze oprawkowe do toczenia gwintow wewnetrznych (profil czesciowy)

= Gwint trapezowy DIN 103

30°
ﬂ T | A A TIAIN TIAIN

D——]

lewe prawe
Rysunki pokazujg wykonanie prawe K10F K10F
Y5 Y5
Oznaczenie QE.| P f, in a I, I, d t z b oprawka Nr artykutu Nr artykutu
DCONMS| TP DAXN | WF | OAL |LDRED |BDRED| CDX | PDX | Cw | zaciskowa 73 211 ... 73 210...
mm | mm | mm | mm | mm | mm | mm| mm| mm| mm| mm | Standard EUR EUR
R/L 007.1220-30 7 2 2,8 7 6,3 | 45 30 | 38 | 1,25 | 0,75 | 1,25 | 676.00..-D 43,61 230 43,61 230
R/L 007.1220-22 7 2 2,8 7 63 | 37 22 | 38 | 1,25 | 0,75 | 1,25 | 676.00..-D 36,07 = 222 36,07 = 222
R/L 007.1730-22 7 3 2,8 7 6,3 37 22 38 | 1,75 | 110 | 1,75 | 676.00..-D 36,07 322 36,07 322
R/L 007.1730-30 7 3 2,8 7 6,3 | 45 30 | 38 | 1,75 | 1,10 | 1,75 | 676.00..-D 43,61 330 43,61 330
Stal ) °
Stal nierdzewna ° °
Zeliwo ° °
Metale niezelazne o o
Stopy zaroodporne (] °

Stal hartowana

— v, strona 314
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WNT MASTERTO(». Toczenie
PERFORMANCE . . . . . e
Narzedzia tokarskie Mini - UltraMini

UltraMini - Noze oprawkowe do toczenia rowkow czotowych

TiN TiN TiAIN TiAIN

Fl_/ _g / | !; L

I:)min

SRS o

Rysunki pokazujg wykonanie prawe lewe prawe lewe prawe
Y5 Y5 Y5 Y5
Oznaczenie QE | f |D,.| a |l l, | T | d | b | oprawka Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
DCONMS DAXN| WF | OAL |LDRED| PDPT |BDRED| CW | zaciskowa 73 051 ... 73 050 ... 73 053 ... 73052 ...
mm | mm|{mm mm| mm| mm | mm | mm |mm| Standard EUR EUR EUR EUR

R/L 010.1006-10 6 |52|6 53|26 | 11 | 15|49 |10 676.00.-D 28,94 | 561 28,94 | 561 28,94 561 28,94 | 561
R/L 010.1506-10 6 |52 6 53|26 | 11 |20 49 |15] 676.00.-D 28,94 563 28,94 563 28,94 563 28,94 563
R/L 010.1008-10 7 [59| 8 |63|2 | 11 |15 |56 | 10| 676.00.-D 29,65 571 29,65 571 29,65 571 29,65 = 571
R/L 010.1008-20 7 59| 8 63|35 | 20 | 1,5 | 56 | 1,0 | 676.00.-D 31,69 671 31,69 = 671 31,69 = 671 31,69 671
R/L 010.1008-30 7 |59| 8 |63|45| 30 | 1,5 | 56 | 1,0 | 676.00.-D 3332 1M 3332 ™M 3332 TN 3332 TN
R/L 010.1508-10 7 |59|8 (63|26 | 11 | 25|56 |15]676.00.-D 29,65 | 573 29,65 | 573 29,65 | 573 29,65 | 573
R/L 010.1508-20 7 59| 8 [63|35| 20 | 25 | 56 | 1,5 | 676.00.-D 31,69 673 31,69 673 31,69 673 31,69 673
R/L 010.1508-30 7 59| 8 |63|45| 30 | 25 | 56 | 1,5 676.00..-D 33,32 773 33,32 | 773 33,32 | 773 33,32 | 773
R/L 010.2008-10 7 |59| 8 [63|26| 11 | 30 | 56 |20 676.00.-D 29,65 575 29,65 575 29,65 575 29,65 = 575
R/L 010.2008-20 7 59| 8 63|35 | 20 | 30 | 56 |20 676.00.-D 31,69 675 31,69 675 31,69 = 675 31,69 = 675
R/L 010.2008-30 7 |59| 8 |63]|45| 30 | 30 | 56 |20 | 676.00.-D 3332 775 33,32 775 33,32 775 33,32 | 775
R/L 010.2508-10 7 |59 8 (63|26 11 |35 56 |25]676.00.-D 29,65 | 577 29,65 | 577 29,65 | 577 29,65 = 577
R/L 010.2508-20 7 59| 8 [63|35| 20 | 35 | 56 |25 | 676.00.-D 31,69 677 31,69 677 31,69 677 31,69 677
R/L 010.2508-30 7 59| 8 [63|45| 30 | 35 | 56 |25 676.00..-D 33,32 777 33,32 | 777 33,32 777 33,32 777
R/L 010.3008-10 7 |59| 8 [63|26| 11 | 35 | 56 |30 676.00.-D 29,65 579 29,65 579 29,65 579 29,65 579
R/L 010.3008-20 7 59| 8 [63|35| 20 | 35 | 56 |3,0 | 676.00.-D 31,69 679 31,69 679 31,69 679 31,69 679
R/L 010.3008-30 7 |59| 8 |63]|45| 30 | 35 | 56 |3,0 | 676.00.-D 3332 779 33,32 779 33,32 | 779 33,32 779
Stal ° ° ° °
Stal nierdzewna o o o o
Zeliwo o o ° °
Metale niezelazne ¢} ¢} o o
Stopy zaroodporne ) (0] ) ®

Stal hartowana

— v, strona 314
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WNT MASTERTOO/I. Toczenie
PERFORMANCE . . . . . e
Narzedzia tokarskie Mini - UltraMini

UltraMini - Noze oprawkowe do toczenia rowkow czotowych

= 7 zaokrgglonym narozem

TIAIN TiAIN
- h a
) — T H(% |
S \\
Tmax. Dﬁin
E TN/ E— °
o [T ——
Ar A s
Rysunki pokazujg wykonanie prawe lewe prawe
Y5 Y5
Oznaczenie QE,. | f D, a I, b | T, | d b r oprawka Nr artykutu Nr artykutu
DCONMS DAXN | WF | OAL |LDRED | PDPT |BDRED| CW | RE | zaciskowa 73253 ... 73252 ...
mm | mm | mm | mm | mm | mm | mm| mm | mm | mm | Standard EUR EUR

R/L 510M1008-10 5 43 5 63 | 26 11 2 40 | 1,0 | 0,05 | 645.00..-D 34,24 510 34,24 1 510
R/L 510M1008-20 5 43 5 63 | 35 20 2 40 | 1,0 | 0,05 | 645.00.-D 36,17 610 36,17 610
R/L 510M1508-10 5 43 5 6,3 | 26 11 3 40 | 1,5 | 0,05 | 645.00..-D 34,24 | 515 34,24 | 515
R/L 510M1508-20 5 43 5 63 | 35 20 3 40 | 1,5 | 0,05 | 645.00.-D 36,17 615 36,17 615
R/L 510M2008-10 5 43 5 6,3 | 26 1 4 40 | 2,0 | 0,05 | 645.00.-D 34,24 520 34,24 © 520
R/L 510M2008-20 5 43 5 6,3 | 35 20 4 40 | 2,0 | 0,05 | 645.00..-D 36,17 = 620 36,17 620
R/L 010M1008-10 7 59 8 6,3 | 26 1 2 56 | 1,0 | 0,1 | 676.00.-D 35,05 800 35,05 800
R/L 010M1008-20 7 5,9 8 6,3 | 35 20 2 56 | 1,0 | 01 | 676.00.-D 36,99 810 36,99 810
R/L 010M1008-30 7 59 8 6,3 | 45 30 2 56 | 1,0 | 0,1 | 676.00.-D 38,72 820 38,72 820
R/L 010M1508-10 7 59 8 6,3 | 26 1 3 56 | 1,5 | 0,1 | 676.00.-D 35,05 802 35,05 802
R/L 010M1508-20 7 59 8 6,3 | 35 20 3 56 | 1,5 | 01 | 676.00.-D 36,99 812 36,99 812
R/L 010M1508-30 7 59 8 6,3 | 45 30 3 56 | 1,5 | 0,1 | 676.00.-D 38,72 822 38,72 822
R/L 010M2008-10 7 59 8 6,3 | 26 1 4 56 | 20 | 01 | 676.00.-D 35,05 804 35,05 804
R/L 010M2008-20 7 5,9 8 6,3 | 35 20 4 56 | 20 | 01 | 676.00.-D 36,99 814 36,99 814
R/L 010M2008-30 7 59 8 6,3 | 45 30 4 56 | 20 | 01 | 676.00.-D 38,72 824 38,72 824
R/L 010M2508-10 7 59 8 6,3 | 26 1 5 56 | 25 | 01 | 676.00.-D 35,05 806 35,05 806
R/L 010M2508-20 7 59 8 6,3 | 35 20 5 56 | 25 | 01 | 676.00.-D 36,99 816 36,99 816
R/L 010M2508-30 7 59 8 6,3 | 45 30 5 56 | 25 | 01 | 676.00.-D 38,72 826 38,72 826
R/L 010M3008-10 7 59 8 6,3 | 26 1 6 56 | 30 | 01 | 676.00.-D 35,05 808 35,05 808
R/L 010M3008-20 7 5,9 8 6,3 | 35 20 6 56 | 3,0 | 01 | 676.00.-D 36,99 818 36,99 818
R/L 010M3008-30 7 59 8 6,3 | 45 30 6 56 | 3,0 | 01 | 676.00.-D 38,72 828 38,72 828
Stal ) °
Stal nierdzewna ° °
Zeliwo ° °
Metale niezelazne ) °
Stopy zaroodporne ° (]

Stal hartowana

— v, strona 314
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WNT MASTERTOO/I. Toczenie
PERFORMANCE . . . . . e
Narzedzia tokarskie Mini - UltraMini

UltraMini - Noze oprawkowe do toczenia rowkéw czotowych (petny promien)

TiAIN TiAIN

%

:Kjrﬂ' _
r yL—’H

Rysunki pokazujg wykonanie prawe lewe prawe
Y5 Y5
Oznaczenie QE | f | D, | a l b | T | d b r oprawka Nr artykutu Nr artykutu
DCONMS DAXN | WF | OAL |LDRED| PDPT |BDRED| CW RE | zaciskowa 73 059 ... 73 058 ...
mm | mm | mm | mm | mm | mm | mm| mm | mm | mm | Standard EUR EUR

R/L 610.1005-20 6 5,2 6 53 | 35 20 2 49 | 10 | 05 | 676.00.-D 36,89 171 36,89 171
R/L 610.1005-10 6 52 6 53 | 26 11 2 49 | 10 | 0,5 | 676.00.-D 34,85 071 34,85 07
R/L 610.1608-10 6 52 6 53 | 26 1 3 49 | 16 | 08 | 676.00.-D 34,85 073 34,85 073
R/L 610.1608-20 6 52 6 e | & 20 & 49 | 16 | 08 | 676.00.-D 36,89 173 36,89 173
R/L 610.2010-10 6 52 6 53 | 26 1 4 49 | 20 | 1,0 | 676.00.-D 34,85 075 34,85 075
R/L 610.2010-20 6 52 6 53 | 35 20 4 49 | 20 | 1,0 | 676.00.-D 36,89 175 36,89 175
R/L 610.2512-10 6 52 6 53 | 26 11 5 49 | 2,5 | 1,25 | 676.00..-D 34,85 077 34,85 077
R/L 610.2512-20 6 5,2 6 53 | 35 20 5 49 | 2,5 | 1,25 | 676.00..-D 36,89 177 36,89 177
R/L 610.3015-10 6 52 6 53 | 26 1 6 49 | 3,0 | 1,5 | 676.00.-D 34,85 079 34,85 079
R/L 610.3015-20 6 52 6 e | & 20 6 49 | 30 | 1,5 | 676.00.-D 36,89 179 36,89 179
R/L 010.1005-10 7 59 8 6,3 | 26 11 2 56 | 1,0 | 05 | 676.00.-D 34,14 51 34,14 51
R/L 010.1005-20 7 59 8 6,3 | 35 20 2 56 | 1,0 | 0,5 | 676.00.-D 36,07 671 36,07 671
R/L 010.1608-20 7 59 8 6,3 | 35 20 & 56 | 16 | 0,8 | 676.00..-D 36,07 673 36,07 673
R/L 010.1608-10 7 59 8 6,3 | 26 1 3 56 | 16 | 08 | 676.00.-D 34,14 = 573 34,14 = 573
R/L 010.2010-10 7 5,9 8 6,3 | 26 11 4 56 | 20 | 1,0 | 676.00.-D 34,14 575 34,14 | 575
R/L 010.2010-20 7 59 8 6,3 | 35 20 4 56 | 20 | 1,0 | 676.00.-D 36,07 = 675 36,07 = 675
R/L 010.2512-10 7 59 8 63 | 26 1 5 56 | 2,5 | 1,25 | 676.00..-D 34,14 577 34,14 577
R/L 010.2512-20 7 59 8 6,3 | 35 20 5 56 | 25 | 1,25 | 676.00..-D 36,07 677 36,07 = 677
R/L 010.3015-10 7 59 8 6,3 | 26 11 6 56 | 30 | 1,5 | 676.00.-D 34,14 579 34,14 579
R/L 010.3015-20 7 59 8 6,3 | 35 20 6 56 | 30 | 1,5 | 676.00.-D 36,07 679 36,07 679
Stal ° °
Stal nierdzewna [ (]
Zeliwo ° °
Metale niezelazne ® ®
Stopy zaroodporne ® ®

Stal hartowana

— v, strona 314
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WNT MASTERTOO/I. Toczenie
PERFORMANCE . . . . . e
Narzedzia tokarskie Mini - UltraMini

UltraMini - Noze oprawkowe do toczenia rowkéw czotowych w czopach

TIAIN TiAIN
a
|
| |
/‘
I:)min
Rysunki pokazujg wykonanie prawe lewe prawe
Y5 Y5
Oznaczenie QE | f | D, | a I b | T | d b | oprawka Nr artykutu Nr artykutu
DCONMS DAXN | WF | OAL |LDRED| PDPT |BDRED| CW | zaciskowa 73 061 ... 73 060 ...
mm | mm | mm | mm | mm | mm | mm | mm | mm | Standard EUR EUR
R/L 620.1006-20 6 52 6 53 | 35 20 2 49 | 1,0 | 676.00.-D 36,07 561 36,07 561
R/L 620.1506-20 6 5,2 6 53 | 35 20 3 49 | 15 | 676.00.-D 36,07 563 36,07 563
R/L 620.2006-20 6 52 6 53 | 35 20 4 49 | 2,0 | 676.00.-D 36,07 565 36,07 = 565
R/L 620.2506-20 6 5,2 6 e | &8 20 5 49 | 2,5 | 676.00.-D 36,07 567 36,07 567
R/L 620.3006-20 6 52 6 53 | 35 20 6 49 | 3,0 | 676.00.-D 36,07 569 36,07 = 569
Stal ) °
Stal nierdzewna ° °
Zeliwo ° °
Metale niezelazne ) °
Stopy zaroodporne ° °

Stal hartowana

— v, strona 314

UltraMini - Noze oprawkowe do toczenia rowkéw czotowych w czopach

= 7 zaokraglonym narozem

TiAIN TIAIN

Wy ——rjar
Tmax. Dﬁin
I L SNHTA S — ]+t
o [T L7 e———
ro0,1

Rysunki pokazujg wykonanie prawe lewe prawe

Y5 Y5

Oznaczenie QE,| f | D, | a I, [ T b | oprawka Nr artykutu Nr artykutu

DCONMS DAXN | WF | OAL |LDRED| PDPT |BDRED| cw | zaciskowa 73 261 ... 73 260 ...

mm | mm | mm | mm | mm | mm | mm | mm | mm | Standard EUR EUR

R/L 620M1006-20 6 52 6 53 | 35 20 2 49 | 1,0 | 676.00.-D 37,40 800 37,40 800
R/L 620M1506-20 6 52 6 53 | 35 20 3 49 | 1,5 | 676.00.-D 37,40 802 37,40 802
R/L 620M2006-20 6 52 6 53 | 35 20 4 49 | 2,0 | 676.00.-D 37,40 804 37,40 804
R/L 620M2506-20 6 52 6 580135 20 5 49 | 25 | 676.00.-D 37,40 806 37,40 806
R/L 620M3006-20 6 52 6 53 | 35 20 6 49 | 3,0 | 676.00.-D 37,40 808 37,40 808
Stal ° °
Stal nierdzewna ° °
Zeliwo ° °
Metale niezelazne ° °
Stopy zaroodporne (] °

Stal hartowana

— v, strona 314
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WNT MASTERTOO/I. Toczenie
PERFORMANCE . . . . . e
Narzedzia tokarskie Mini - UltraMini

UltraMini - Noze oprawkowe do toczenia rowkow czotowych

= do 100 bar
= podwojny kanat chtodzacy

TiAIN TiAIN
I a (]
ey s T |
f
\Dmin
i ro,2
- iy "
- O —y=—===== =_=====
** Tmax
ro,2
Rysunki pokazujg wykonanie prawe lewe prawe
Y5 Y5
Oznaczenie QE | f D, a l b [T | b oprawka Nr artykutu Nr artykutu
DCONMS DAXN | WF | OAL |LDRED| PDPT | cw | zaciskowa 73 263 ... 73 262 ...
mm | mm | mm | mm | mm | mm | mm | mm | Standard EUR EUR
R/L 012.0200-10 500 | 12 | 73 | 30 10 10 | 2,0 | 687.00.- 48,10 700 48,10 700
R/L 012.0200-15 500 | 12 | 73 | 35 15 15 | 2,0 | 687.00.- 48,71 702 48,71 702

R/L 012.0250-10
R/L 012.0250-20
R/L 016.0300-10
R/L 016.0300-20
R/L 020.0300-25
R/L 020.0300-30
R/L 020.0300-35
R/L 020.0300-40
R/L 016.0400-10
R/L 016.0400-20
R/L 020.0400-25
R/L 020.0400-30
R/L 020.0400-35
R/L 020.0400-40

525 | 12 | 73 | 30 10 10 | 2,5 | 687.00.-
525 | 12 | 73 | 40 | 20 | 20 | 2,5 | 687.00.-
550 | 16 | 73 | 30 10 10 | 3,0 | 687.00.-
550 | 16 | 73 | 40 | 20 | 20 | 3,0 | 687.00.-
550 | 20 | 73 | 45 25 | 25 | 3,0 | 687.00.-
550 | 20 | 73 | 50 | 30 | 30 | 3,0 | 687.00.-
550 | 20 | 73 | 55 | 35 35 | 3,0 | 687.00.-
550 | 20 | 73 | 60 | 40 | 40 | 3,0 | 687.00.-
600 | 16 | 73 | 30 10 10 | 4,0 | 687.00.-
600 | 16 | 73 | 40 | 20 | 20 | 4,0 | 687.00.-
6,00 | 20 | 73 | 45 25 | 25 | 40 | 687.00.-
600 | 20 | 73 | 50 | 30 30 | 4,0 | 687.00.-
600 | 20 | 73 | 55 | 35 35 | 4,0 | 687.00.-
6,00 | 20 | 73 | 60 | 40 | 40 | 4,0 | 687.00.-

48,10 = 704 48,10 704
49,32 706 49,32 706
49,01 ~ 800 49,01 = 800
50,34 = 802 50,34 802
50,95 804 50,95 804
50,95 806 50,95 806
52,27 = 808 52,27 = 808
52,27 810 52,27 810
49,01 =~ 812 49,01 = 812
50,34 814 50,34 814
50,95 816 50,95 816
50,95 818 50,95 818
52,27 = 820 52,27 = 820
52,27 822 52,27 822

0O 0O 0O CO 0O CO OO 0O O O OO O O O O O O O O O ™
vlvlviiviivivlvivivivivivlivivivivlvielvlelw)

R/L 020.0500.20 6,50 | 20 73 40 20 20 | 5,0 | 687.00..- 49,01 824 49,01 824
R/L 020.0500.25 6,50 | 20 73 45 25 25 | 5,0 | 687.00.- 49,73 826 49,73 826
R/L 020.0500.30 6,50 | 20 73 50 30 30 | 50 | 687.00..- 49,73 © 828 49,73 © 828
R/L 020.0500.35 6,50 | 20 73 | 55 35 35 | 50 | 687.00..- 50,95 830 50,95 830
R/L 020.0500.40 6,50 | 20 73 60 40 40 | 5,0 | 687.00.- 50,95 = 832 50,95 832
Stal ) °
Stal nierdzewna ) )
Zeliwo ° °
Metale niezelazne [ ®
Stopy zaroodporne ) )

Stal hartowana

— v, strona 314
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WNT MASTERTOOL

UltraMini - Noze oprawkowe do toczenia rowkdw czotowych

Toczenie

Narzedzia tokarskie Mini - UltraMini

TiN TiN TIAIN TIAIN
| l I]
\_
La]
- 39& T = f;if:f;if;ifﬁ]'“
¥ I3 Drmin
Tmax.
Rysunki pokazujg wykonanie prawe lewe prawe lewe prawe
Y5 Y5 Y5 Y5
Oznaczenie QE | f | D, | a | I | 1, |T_ .| b | oprawka Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
DCONMS DAXN | WF | OAL |LDRED| PDPT | cw | zaciskowa 73055 ... 73054 ... 73 057 ... 73056 ...
mm | mm | mm | mm| mm|mm| mm| mm | Standard EUR EUR EUR EUR
R/L 015.2515-20 7 59 |15 | 63| 3 | 20 | 20 | 2,5 | 676.00.-D 39,84 | 572 39,84 | 572 39,84 | 572 39,84 | 572
R/L 015.3015-20 7 59 |15 | 63| 35 | 20 | 20 | 3,0 | 676.00.-D 39,84 574 39,84 574 39,84 574 39,84 574
R/L 015.3015-30 7 59| 15 | 63 | 45 | 30 | 30 | 3,0 | 676.00.-D 43,72 674 4372 674 4372 674 4372 674
Stal ° ) ) )
Stal nierdzewna ° ° ° °
Zeliwo o o ° °
Metale niezelazne o o ° °
Stopy zaroodporne o o ° °
Stal hartowana
— v, strona 314
. . . . ’
UltraMini - Noze oprawkowe do toczenia rowkow czotowych
= 7 zaokraglonym narozem
TIAIN TIAIN
|1 'm o
I3 ‘
)
Qy \_JJ
La]
r0,1
D .
R D% - L I min
r0,1/ Tmax.
Rysunki pokazujg wykonanie prawe lewe prawe
Y5 Y5
Oznaczenie QE,| f, | D, | a I, l, | T..| b | oprawka Nr artykutu Nr artykutu
DCONMS DAXN | WF | OAL |LDRED| PDPT | cw | zaciskowa 73 257 ... 73 256 ...
mm | mm | mm | mm | mm | mm | mm | mm | Standard EUR EUR
R/L 015M2515-20 7 59 8 63 | 35 20 20 | 2,5 | 676.00.-D 40,96 800 40,96 800
R/L 015M3015-20 7 59 8 63 | 35 20 20 | 3,0 | 676.00.-D 40,96 802 40,96 802
R/L 015M3015-30 7 59 8 6,3 | 45 30 30 | 3,0 | 676.00.-D 44,84 804 44,84 804
Stal ° )
$tal nierdzewna ) )
Zeliwo ° °
Metale niezelazne ° °
Stopy zaroodporne ) ®
Stal hartowana
— v, strona 314

287



WNT MASTERTOO/I. Toczenie
PERFORMANCE . . . . . e
Narzedzia tokarskie Mini - UltraMini

UltraMini - standardowa oprawka zaciskowa do nozy oprawkowych

= dwustronna
= obrobka otwordw od @ 0,2 mm

Zakres dostawy:
Oprawka zaciskowa z kluczem inbusowym

Y5
Oznaczenie QE, | OF, d, l l, I h Nr artykutu
DCONWS|DCONMS|  OAL LS LH H 73080 ...
mm mm mm mm mm mm mm EUR
645.0012-D 4 5 12,00 75 55 10 10,3 86,21 ' 163
645.0016-D 4 5 16,00 | 75 55 10 14,0 90,49 164
645.001905-D 4 5 19,05 90 70 10 17,2 101,60 = 170
645.0020-D 4 5 20,00 | 90 70 10 18,0 97,42 165
645.0022-D 4 5 22,00 | 90 70 10 20,0 106,00 171
645.00254-D 4 5 25,50 95 75 10 234 113,10 172
676.0016-D 6 7 16,00 | 75 55 10 14,0 90,49 166
676.001905-D 6 7 19,05 90 70 10 17,2 101,60 = 173
676.0020-D 6 7 20,00 | 90 70 10 18,0 97,42 167
676.0022-D 6 7 22,00 | 90 70 10 20,0 106,00 174
676.00254-D 6 7 25,40 95 75 10 234 113,10 175
687.0016-D 7 8 16,00 | 75 55 10 14,0 110,10 168
687.0020-D 7 8 20,00 | 90 70 10 18,0 117,20 169
2A Y5
* i
Klucz- | Sruba zaciskowa
Nr artykutu Nr artykutu
Czesci zamienne 70950 ... 73082 ...
OE, EUR EUR
4 SW2,5 2,38 175 M5x6 2,82 001
4 SW2,5 2,38 175 M5x8 3,69 008
4 SW2,5 2,38 175 M5x4 2,82 013
6 SW2,5 2,38 175 Mb5x6 2,82 001
6 SW2,5 2,38 175 M5x8 3,69 008
7 SW2,5 2,38 175 M6x6 3,69 014
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WNT MASTERTOO/I. Toczenie
PERFORMANCE . . . . o .
Narzedzia tokarskie Mini - UltraMini

UltraMini - Oprawka mocujgca do nozy tokarskich

T

(NEW [RE
Oznaczenie QE d, 0, 4 I L, l, Nr artykutu
DCONWS DCONMS| OAL Ls 73088 ...
mm mm mm mm mm mm EUR
UMST.0016.4 4 16 16,00 | 115 24 42 235,40 164
UMST.001905.4 4 16 19,05 | 115 24 42 254,80 194
UMST.0020.4 4 16 20,00 | 115 24 42 240,50 204
UMST.0022.4 4 16 22,00 | 115 24 42 247,60 224
UMST.00254.4 4 16 2540 | 115 24 42 254,80 264
UMST.0028.4 4 16 28,00 | 115 24 42 254,80 284
UMST.0016.5 5 16 16,00 | 115 24 42 235,40 165
UMST.001905.5 5 16 19,05 | 115 24 42 254,80 | 195
UMST.0020.5 5 16 20,00 | 115 24 42 240,50 205
UMST.0022.5 5 16 22,00 | 115 24 42 247,60 & 225
UMST.00254.5 5 16 2540 | 115 24 42 254,80 265
UMST.0028.5 5 16 28,00 | 115 24 42 254,80 | 285
UMST.0016.6 6 16 16,00 | 115 24 42 235,40 166
UMST.001905.6 6 16 19,05 | 115 24 42 254,80 196
UMST.0020.6 6 16 20,00 | 115 24 42 240,50 206
UMST.0022.6 6 16 22,00 | 115 24 42 247,60 226
UMST.00254.6 6 16 2540 | 115 24 42 254,80 266
UMST.0028.6 6 16 28,00 | 115 24 42 254,80 286
UMST.0016.7 7 16 16,00 | 115 24 42 235,40 167
UMST.001905.7 7 16 19,05 | 115 24 42 254,80 1 197
UMST.0020.7 7 16 20,00 | 115 24 42 240,50 207
UMST.0022.7 7 16 22,00 | 115 24 42 247,60 @ 227
UMST.00254.7 7 16 2540 | 115 24 42 254,80 267
UMST.0028.7 7 16 28,00 | 115 24 42 254,80 | 287
UMST.0016.8 8 16 16,00 | 115 24 42 235,40 168
UMST.001905.8 8 16 19,05 | 115 24 42 254,80 198
UMST.0020.8 8 16 20,00 | 115 24 42 240,50 208
UMST.0022.8 8 16 22,00 | 115 24 42 247,60 228
UMST.00254.8 8 16 2540 | 115 24 42 254,80 268
UMST.0028.8 8 16 28,00 | 115 24 42 254,80 288
Y7 Y5
- i
Klucz -D Sruba zaciskowa
Nr artykutu Nr artykutu
Czesci zamienne 80950 ... 73950 ...
QE EUR EUR
4 T10 6,59 104 M5x0,5x6T10 4,76 050
5 T10 6,59 104 M5x0,5x6T10 476 050
6 T10 6,59 104 M5x0,5x6T10 4,76 050
7 T10 6,59 104 M5x0,5x6T10 4,76 050
8 T10 6,59 104 M5x0,5x6T10 476 050
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WNT MASTERTOO/I. Toczenie
PERFORMANCE . . . . o .
Narzedzia tokarskie Mini - UltraMini

UltraMini - szybkowymienna oprawka zaciskowa do nozy oprawkowych

Zakres dostawy:
oprawka zaciskowa, nakretka mocujgca i klin zaciskowy

w o= 2
NEW NG
Oznaczenie OE | d,, l Iy l, Nr artykutu
DCONWS|DCONMS | OAL LS 73089 ...
mm mm mm mm mm EUR

UM600H.0012.4 4 12,00 | 115 90 64 220,10 124
UM600H.0016.4 4 16,00 | 115 90 64 199,70 164
UM600H.001905.4 4 19,05 | 115 90 64 214,00 194
UM600H.0020.4 4 20,00 | 115 90 64 210,90 204
UM600H.0022.4 4 22,00 | 115 90 64 215,00 224
UM600H.0025.4 4 25,00 | 115 90 64 219,10 254
UM600H.00254.4 4 2540 | 115 90 64 223,20 264
UM600H.0028.4 4 28,00 | 115 90 64 22320 284
UM600H.0012.5 5 12,00 | 115 90 64 220,10 125
UM600H.0016.5 5 16,00 | 115 90 64 199,70 | 165
UM600H.001905.5 5 19,05 | 115 90 64 214,00 195
UM600H.0020.5 5 20,00 | 115 90 64 210,90 205
UM600H.0022.5 5 22,00 | 115 90 64 215,00 225
UM600H.0025.5 5 25,00 | 115 90 64 219,10 255
UM600H.00254.5 5 2540 | 115 90 64 223,20 265
UM600H.0028.5 5 28,00 | 115 90 64 223,20 285
UMG600H.0012.6 6 12,00 | 115 90 64 220,10 126
UM600H.0016.6 6 16,00 | 115 90 64 199,70 166
UM600H.001905.6 6 19,05 | 115 90 64 214,00 196
UM600H.0020.6 6 20,00 | 115 90 64 210,90 206
UM600H.0022.6 6 22,00 | 115 90 64 215,00 226
UM600H.0025.6 6 25,00 | 115 90 64 219,10 256
UM600H.00254.6 6 2540 | 115 90 64 223,20 266
UM600H.0028.6 6 28,00 | 115 90 64 223,20 286
UM600H.0012.7 7 12,00 | 115 90 64 220,10 127
UM600H.0016.7 7 16,00 | 115 90 64 199,70 | 167
UM600H.001905.7 7 19,05 | 115 90 64 214,00 197
UM600H.0020.7 7 20,00 | 115 90 64 210,90 | 207
UM600H.0022.7 7 22,00 | 115 90 64 215,00 227
UM600H.0025.7 7 25,00 | 115 90 64 219,10 257
UM600H.00254.7 7 2540 | 115 90 64 223,20 267
UM600H.0028.7 7 28,00 | 115 90 64 223,20 287
Y5 Y5

nakretka mocujaca klin zaciskowy
UMB0OH UMB0OH

Nrartykutu  Nrartykutu

Czesci zamienne 73950... 73950..

OE EUR EUR

4 M4 49,22 104 31,69 111

5 M5 49,22 105 31,69 111

6 M6 49,22 106 31,69 111

7 M7 49,22 107 31,69 111
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WNT MASTERTOO/I. Toczenie
PERFORMANCE . . . . . e
Narzedzia tokarskie Mini - UltraMini

UltraMini - Oprawka mocujgca do nozy tokarskich

= jednostronna

Zakres dostawy:
Oprawka zaciskowa z kluczem inbusowym
4 |

wl o

o
i YD dc -
— T s

gl} f i1 S
ly
Y5
Oznaczenie OE d, d, I l, h Nr artykutu
DCONWS DCONMS| OAL Ls H 73081 ...
mm mm mm mm mm mm EUR
640.0012-D 4 16 12 75 53 10,2 120,20 264
650.0012-D 5 16 12 75 53 10,2 120,20 265
660.0012-D 6 16 12 75 53 10,2 120,20 266
670.0012-D 7 16 12 75 53 10,2 120,20 267
680.0012-D 8 16 12 75 53 10,2 120,20 268
2A Y5
t i}
Klucz- | Sruba zaciskowa
Nr artykutu Nr artykutu
Czesci zamienne 70950 ... 73082 ...
OE EUR EUR
4 SW2,5 2,38 175 M5x0,5x6 2,88 010
5 SW2,5 2,38 175 M5x0,5x6 2,88 010
6 SW2,5 2,38 175 M5x0,5x6 2,88 010
7 SW2,5 2,38 175 M5x0,5x6 2,88 010
8 SW2,5 2,38 175 M5x0,5x6 2,88 010
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WNT MASTERTOO/I. Toczenie
PERFORMANCE . . . . . e
Narzedzia tokarskie Mini - UltraMini

UltraMini - Oprawka mocujgca do nozy tokarskich

Zakres dostawy:
Oprawka zaciskowa z kluczem inbusowym

w
= % o
Iy ‘ B4
¥
I
Rysunki pokazujg wykonanie prawe lewe prawe
Y5 Y5
Oznaczenie QE I, l, B B, H H, Nr artykutu Nr artykutu
DCONWS| OAL B oAW H OAH 73083 ... 73084 ...
mm mm mm mm mm mm mm EUR EUR
R/L .UHCM.1212.4 4 90 17 12 20 12 18 152,90 124 152,90 124
R/L .UHCM.1212.5 5 90 17 12 20 12 18 152,90 125 152,90 125
R/L .UHCM.1212.6 6 90 17 12 20 12 21 152,90 126 152,90 126
R/L .UHCM.1212.7 7 90 17 12 20 12 21 152,90 127 152,90 127
Y8 Y5
Klucz mocujgcy Sruba mocujaca
Nr artykutu Nr artykutu
Czesci zamienne 83950 ... 73082...
OE EUR EUR
4 SW5 553 107 UM 12 26,19 011
5 SW5 553 107 UM12 26,19 011
6 SW5 553 107 UM 16 26,19 012
7 SW5 553 107 UM 16 26,19 012
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WNT MASTERTOO/I. Toczenie
PERFORMANCE . . . . . e
Narzedzia tokarskie Mini - UltraMini

UltraMini - Oprawka mocujgca do nozy tokarskich

Zakres dostawy:
Oprawka zaciskowa z kluczem inbusowym
I

D_..26
Y S
Rysunki pokazujg wykonanie prawe lewe rawe
0= vs Y5
Oznaczenie QE I, B B, H H, Nr artykutu Nr artykutu
DCONWS| OAL B | oaw | H OAH 73091 ... 73090...
mm mm mm mm mm mm EUR EUR
R/L UM.18.1010.4 4 99 10 16 10 38 210,90 104 210,90 104
R/L UM.28.1010.4 4 99 10 16 10 48 210,90 204 210,90 204
R/L UM.18.1212.4 4 99 12 18 12 38 210,90 124 210,90 124
R/L UM.28.1212.4 4 99 12 18 12 48 210,90 224 210,90 224
R/L UM.18.1010.5 5 99 10 16 10 38 210,90 105 210,90 105
R/L UM.28.1010.5 5 99 10 16 10 48 210,90 205 210,90 205
R/L UM.18.1212.5 5 99 12 18 12 38 210,90 125 210,90 125
R/L UM.28.1212.5 5 99 12 18 12 48 210,90 = 225 210,90 = 225
R/L UM.18.1010.6 6 99 10 16 10 38 210,90 106 210,90 106
R/L UM.28.1010.6 6 99 10 16 10 48 210,90 206 210,90 206
R/L UM.18.1212.6 6 99 12 18 12 38 210,90 126 210,90 126
R/L UM.28.1212.6 6 99 12 18 12 48 210,90 226 210,90 226
R/L UM.18.1010.7 7 99 10 16 10 38 210,90 107 210,90 107
R/L UM.28.1010.7 7 99 10 16 10 48 210,90 | 207 210,90 207
R/L UM.18.1212.7 7 99 12 18 12 38 210,90 127 210,90 127
R/L UM.28.1212.7 7 99 12 18 12 48 210,90 227 210,90 = 227
2A Y5
i
Klucz- 1 Sruba zaciskowa
Nr artykutu Nr artykutu
Czesci zamienne 70950... 73082..
OE EUR EUR
4 2,38 [ 175 3,69 008
5 238 175 3,69 008
6 2,38 (175 3,69 008
7 2,38 175 3,69 008
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WNT MASTERTOOL

UltraMini - Oprawka mocujgca do nozy tokarskich

Toczenie

Narzedzia tokarskie Mini - UltraMini

Zakres dostawy:
Oprawka zaciskowa z kluczem inbusowym

-
- ) ——— | T
£ ’uCL - 5]
)
I
w )
Lo oM
Y
Y5
Oznaczenie OE I, Iy B H H, Nr artykutu
DCONWS| OAL Ls B H OAH 73 086 ...
mm mm mm mm mm mm EUR
UM.1010.4 4 100 75 10 10 20 152,90 104
UM.1010.5 5 100 75 10 10 20 152,90 105
UM.1212.4 4 100 75 12 12 22 152,90 124
UM.1212.5 5 100 75 12 12 22 152,90 125
UM.1212.6 6 100 75 12 12 22 152,90 126
Y8 Y5

Klucz mocujacy
-T

S$ruba mocujaca

Nr artykutu Nr artykutu
Czesci zamienne 83950 ... 73082...
oE EUR EUR
4 SW5 553 107 UM 12 26,19 011
5 SW5 553 107 UM 12 26,19 011
6 SW5 553 107 UM 16 26,19 012
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WNT MASTERTOOL

MiniCut - Highlights

Toczenie

Narzedzia tokarskie Mini - Wprowadzenie

= stabilne zazebienie 3-zebrowe

wysoki stopien bezpieczenstwa procesu

= Wymiana narzedzia za pomocq sruby

tatwy w uzyciu

= kontury wewnetrzne od srednicy 7,8 mm

idealny dla srednich srednic

= uniwersalna powtoka TiAIN
jedno narzedzia dla wszystkich materiatow

= wysoka powtarzalnosc

bardzo krotkie czasy dopasowania

= precyzyjna wysokosc ostrza

poprawia doktadnosc czesci

Wykaz

Chwyt z wewnetrznym
chtodzeniem |

Mozliwos¢ zamontowania
wszystkich nozy oprawkowych
tej samej wielkosci

zazebienie 3-zebrowe

Wszystkie krawedzie

skrawajace sg

oszlifowane na ostro

Srednica otworu w mm
MiniCut

28

214

Wytaczanie i
e kopiowanie

N
~O
o~

296

296

296

= | Wytaczanie

297

297

297

297

Toczenie wsteczne

298

298

Wytaczanie i fazo-

298

298

Specjalna oprawka Flexo z weglika spiekanego

mozliwo$¢ zmiany
dtugosci wysiegu

Zastosowania

D —
@ =
== = = Z =
S = S S 2 S
=~ 2 = = =
S R = = = 2 =
o N [<5) 3 o = >
s 2 o S e £ > g S
© 2 =) S5 @35 o5 o2
== = > @ c = c @ c =
5= 5] o = O S o o 3
< N = N = N = N 2
= (&) = o o (&) O o
= IS o D o o o 2 oS N
= e = a = = =2 = = = S

299 300+301 302 303 304-306

299 300+301 302 303 304-306

299 300+301 302 303 304-306

299 300+301 302 303 304-306 307+308

Oprawka bazowa do
oprawki Flexo z weglika
spiekanego

3N

Oprawka Flexo z

weglika spiekanego

N

pasujace oprawki

309-312

309-312

309-312

309-312
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WNT MASTERTO(y. Toczenie
PERFORMANCE . . o o o .
Narzedzia tokarskie Mini - MiniCut

MiniCut - Ptytki do wytaczania i kopiowania

CWX CWX
500 500

Rysunki pokazujg wykonanie prawe lewe prawe
Y5 Y5
Wiel- Oznaczenie D, b s f, d r A | WO WS Nr artykutu Nr artykutu
kosé DAXN | cw | PDX | PDY Ic RE | CDX | PSIRR | RAL 73324 ... 73322...
mm mm mm mm mm mm mm EUR EUR

8,00. R/L .3,50.18° | 7.8 3,5 35 | 465 | 6,0 | 0,05 0,6 18 8 18,95 035 18,95 ' 035

8,00. R/L .3,50.20° | 7.8 3,5 35 | 465 6,0 | 0,20 | 0,6 20 20 18,34 135 18,34 135

8,00. R/L .3,30.18° | 7,8 3,3 35 | 465 | 60 | 020 | 0,6 18 8 16,20 | 033 16,20 | 033

9,00. R/L .3,60.20° | 9,0 3,6 36 | 550 | 62 | 020 | 0,8 20 20 18,65 236 18,65 236

9,00. R/L .3,60.18° | 9,0 3,6 36 | 550 | 62 | 0,20 | 0,8 18 8 16,51 136 16,51 136

9,80. R/L .3,90.18° | 9,8 3,9 42 | 550 | 80 | 0,20 1,0 18 8 16,20 139 16,20 = 139

11,00. R/L 4,20.20° | 11,0 42 42 | 6,70 8,0 | 0,20 1,0 20 20 18,65 342 18,65 342

11,00. R/L .3,90.18° | 11,0 3,9 42 | 6,70 8,0 | 0,20 1,0 18 8 15,79 339 15,79 = 339

14,00. R/L .5,00.18° | 13,8 5,0 51 8,70 9,0 | 0,20 1,5 18 8 15,79 = 550 15,79 = 550

14,00. R/L .5,30.20° | 14,0 53 53 | 870 9,0 | 0,20 1,5 20 20 18,65 | 553 18,65 | 553

Stal ° °
Stal nierdzewna ° °
Zeliwo ° °
Metale niezelazne ° )
Stopy zaroodporne ° °

Stal hartowana

— v, strona 314

MiniCut - Ptytki do toczenia kopiowego

= ze specjalnym tamaczem widra

CWX CWX
500 500
- - o
P
a o I3,
W1
Rysunki pokazujg wykonanie prawe lewe prawe
Y5 Y5
Wiel- Oznaczenie D, b s f, d Pl e | W Nr artykutu Nr artykutu
kosé DAXN | cw | Pbx | PDY Ic RE | CDX | PSIRR 73 388 ... 73 386 ...
mm mm mm mm mm mm mm EUR EUR
9,00.R/L.36010° | 9 | 35 | 36 | 55 | 62 | 02 | 05 | 10 18,65 136 18,65 136
Stal ° °
$tal nierdzewna ° )
Zeliwo ° °
Metale niezelazne ° °
Stopy zaroodporne ) )

Stal hartowana

— v, strona 314
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WNT MASTERTOOL

MiniCut - Ptytki do wytaczania

Toczenie

Narzedzia tokarskie Mini - MiniCut

CWX
500

CWX
500

Rysunki pokazujg wykonanie prawe lewe prawe
Y5 Y5
Wiel- Oznaczenie i 1005 o S f, d r ) e Nr artykutu Nr artykutu
kosé DAXN | Cw | PDPT | PDX | PDY Ic RE | ODX 73 316 ... 73314 ...
mm mm mm mm mm mm mm mm EUR EUR
8,00. R/L .1,50.1,0 8 1,5 1,0 3,3 48 6,0 0,2 0,2 16,10 | 015 16,10 - 015
8,00. R/L .2,00.1,0 8 2,0 1,0 3,3 48 6,0 0,2 0,2 15,69 020 15,69 = 020
9,00. R/L .1,50.2,0 9 1,5 2,0 3,6 55 6,2 0,2 0,2 18,04 115 18,04 115
9,00. R/L .1,50.3,0 10 1,5 3,0 3,6 6,5 6,2 0,2 0,2 18,04 ' 121 18,04 | 121
9,00. R/L .2,00.2,0 9 2,0 2,0 3,6 515 6,2 0,2 0,2 16,00 120 16,00 120
9,00. R/L .2,00.3,0 10 2,0 3,0 3,6 6,5 6,2 0,2 0,2 16,00 122 16,00 122
11,00. R/L 1,50.2,3 | 11 1,5 2,3 42 6,7 8,0 0,2 0,2 17,22 315 17,22 | 315
11,00. R/L .2,00.2,3 | 11 2,0 2,3 42 6,7 8,0 0,2 0,2 16,20 320 16,20 = 320
14,00. R/L 1,504,0 | 14 1,5 4,0 53 9,0 9,0 0,2 0,2 15,79 515 15,79 515
14,00. R/L 1,50,5,5 | 16 1,5 55 52 10,5 9,0 0,2 0,2 20,28 ' 516 20,28 516
14,00. R/L 1,50.6,5 | 17 1,5 6,5 52 1,5 9,0 0,2 0,2 20,28 517 20,28 517
14,00. R/L.2,004,0 | 14 2,0 40 53 9,0 9,0 0,2 0,2 16,20 520 16,20 520
14,00. R/L .2,00.55| 16 2,0 515) 5,2 10,5 9,0 0,2 0,2 20,28 ' 521 20,28 ' 521
14,00. R/L .2,006,5 | 17 2,0 6,5 52 1,5 9,0 0,2 0,2 20,28 = 522 20,28 = 522
14,00. R/L .2,50.55| 16 25 515) 5,2 10,5 9,0 0,2 0,2 20,28 525 20,28 525
14,00. R/L .2,50.6,5 | 17 2,5 6,5 52 1,5 9,0 0,2 0,2 20,28 = 526 20,28 526
14,00. R/L .3,00.55| 16 3,0 55 52 10,5 9,0 0,2 0,2 20,28 530 20,28 530
14,00. R/L .3,006,5 | 17 3,0 6,5 5,2 1,5 9,0 0,2 0,2 20,28 | 531 20,28 | 531
Stal ° °
Stal nierdzewna ° °
Zeliwo ° °
Metale niezelazne ° )
Stopy zaroodporne ° )

Stal hartowana

— v, strona 314
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WNT MASTERTOOL

MiniCut - Ptytki do wytaczania wstecznego

Toczenie
Narzedzia tokarskie Mini - MiniCut

S1

CWX CWX
500 500

Rysunki pokazujg wykonanie prawe lewe prawe
Y5 Y5
Oznaczenie i a s s, f, d r ) e Nr artykutu Nr artykutu
DAXN | PDPT | Wi PDX | PDY Ic RE | ODX 73332... 73330 ...
mm mm mm mm mm mm mm mm EUR EUR
8,00. R/L .30°.1,3 7.8 1,3 | 3,50 10 | 465 | 6,0 0,2 0,6 18,75 013 18,75 013
9,00. R/L .30°1,7 9,0 1,7 | 3,55 1,2 | 550 | 6,2 0,2 0,8 18,34 117 18,34 | 117
9,00.R/L.30°2,3 | 10,0 | 2,3 | 3,55 1,2 | 650 | 6,2 0,2 0,8 18,34 123 18,34 123
11,00. R/L.30°2,3 | 11,0 | 23 | 4,30 1,6 6,70 | 8,0 0,2 1,0 18,14 323 18,14 323
14,00. R/L.30°3,5 | 13,8 | 35 | 540 | 24 | 870 | 9,0 0,2 1,5 18,75 535 18,75 535
Stal ) )
$tal nierdzewna ) )
Zeliwo ° )
Metale niezelazne ° °
Stopy zaroodporne ) ®
Stal hartowana
— v, strona 314
MiniCut - Ptytki do wytaczania i fazowania
CWX CWX
500 500
fy
Dmin //
f%
Y A\N e
8" AED
r =] I
a5° | e, 4 ’
T T 1
Rysunki pokazujg wykonanie prawe lewe prawe
Y5 Y5
Oznaczenie i e |8 E f, d r CI. Nr artykutu Nr artykutu
DAXN | PDPT | w1 PDX | PDY Ic RE | ODX 73 336 ... 73334 ...
mm mm mm mm mm mm mm mm EUR EUR
8,00. R/L .45°1,4 8 14 | 3,50 1,8 48 6,0 0,2 0,6 15,49 010 15,49 010
9,00. R/L .45°1,3 9 13 | 3,55 1,8 55 6,2 0,2 0,8 15,69 110 15,69 110
11,00. R/L .45°1,5 1 15 | 430 | 22 6,7 8,0 0,2 1,0 15,49 | 310 15,49 | 310
14,00. R/L .45°1,5 14 15 | 540 | 28 9,0 9,0 0,2 1,2 16,71 510 16,71 510
Stal () )
Stal nierdzewna ° °
Zeliwo () )
Metale niezelazne L L]
Stopy zaroodporne ° °

Stal hartowana

298
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WNT MASTERTOOL

MiniCut - Ptytki do toczenia wstepnego i fazowania

Toczenie

Narzedzia tokarskie Mini - MiniCut

CWX
500

CWX
500

Rysunki pokazujg wykonanie prawe lewe prawe
Y5 Y5
Oznaczenie in b | T. s f, d t Nr artykutu Nr artykutu
DAXN | Cw | PDPT | PDX | PDY Ic 73 340 ... 73 338 ...
mm mm mm mm mm mm mm EUR EUR
8,00. R/L .1,00.45° 8 1,0 1,0 3,3 48 6,0 0,2 15,90 100 15,90 © 100
9,00. R/L .1,00.45° 9 1,0 1,5 3,6 55 6,2 0,2 16,20 = 215 16,20 215
11,00. R/L 1,00.45° | 11 1,0 1,5 42 6,7 8,0 0,2 15,90 | 315 15,90 | 315
14,00. R/L 1,0045° | 14 1,0 1,5 53 9,0 9,0 0,2 15,90 | 515 15,90 | 515
Stal () )
Stal nierdzewna o °
Zeliwo ° )
Metale niezelazne ° o
Stopy zaroodporne ° °
Stal hartowana
— v, strona 314
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WNT MASTERTOOL

MiniCut - Ptytki do toczenia rowkow

Toczenie

Narzedzia tokarskie Mini - MiniCut

ol

CWX
500

CWX
500

SzH13
SZHIS
Rysunki pokazujg wykonanie prawe lewe prawe
Y5 Y5
Wiel- Oznaczenie D, b T oo S s, s, f, d Nr artykutu Nr artykutu
kosé DAXN | Cw | POPT | PDX PDY Ic 73312... 73310...
mm mm mm mm mm mm mm mm EUR EUR
8,00. R/L .0,73.1,0 8 0,73 1,0 3,3 0,6 0,7 48 6,0 14,47 | 073 14,47 | 073
8,00. R/L .0,83.1,0 8 0,83 1,0 8.8 0,7 0,8 48 6,0 14,47 083 14,47 083
8,00. R/L .0,93.1,0 8 0,93 1,0 3,3 0,8 0,9 48 6,0 14,47 | 093 14,47 | 093
8,00. R/L .1,00.1,0 8 1,00 1,0 858 48 6,0 1447 110 1447 110
8,00. R/L .1,20.1,0 8 1,20 1,0 3,3 1,0 11 48 6,0 14,47 1 112 14,47 | 112
8,00. R/L .1,40.1,0 8 1,40 1,0 313 1,2 1,3 48 6,0 1447 114 1447 114
8,00. R/L .1,50.1,0 8 1,50 1,0 3,3 48 6,0 14,47 | 115 14,47 | 115
8,00. R/L .1,70.1,0 8 1,70 1,0 38 1,5 1,6 48 6,0 1447 117 1447 117
8,00. R/L .2,00.1,0 8 2,00 1,0 3,3 48 6,0 14,47 120 14,47 | 120
9,00. R/L.0,73.1,2 9 0,73 1,2 3,6 0,6 0,7 55 6,2 14,67 173 14,67 | 173
9,00. R/L .0,83.1,3 9 0,83 1,3 3,6 0,7 0,8 515) 6,2 14,67 183 14,67 183
9,00. R/L .0,93.1,5 9 0,93 1,5 3,6 0,8 0,9 55 6,2 14,67 | 193 14,67 | 193
9,00. R/L .1,00.1,8 9 1,00 1,8 3,6 H15) 6,2 14,67 210 14,67 210
9,00. R/L .1,20.1,8 9 1,20 1,8 3,6 1,0 1,1 55 6,2 14,67 | 212 14,67 | 212
9,00. R/L 1,40.1,8 9 1,40 1,8 3,6 1,2 1,3 55 6,2 14,67 214 14,67 214
9,00. R/L .1,50.1,8 9 1,50 1,8 3,6 55 6,2 14,67 = 215 14,67 | 215
9,00. R/L 1,70.1,8 9 1,70 1,8 3,6 1,5 1,6 53 6,2 14,67 217 14,67 217
9,00. R/L .2,00.1,8 9 2,00 1,8 3,6 55 6,2 14,67 220 14,67 © 220
9,00. R/L .2,50.1,8 9 2,50 1,8 3,6 5.5 6,2 14,67 225 14,67 225
9,00. R/L .3,00.1,8 9 3,00 1,8 3,6 55 6,2 14,67 230 14,67 230
11,00.R/L.0,731,2 | 11 0,73 1,2 42 0,6 0,7 6,7 8,0 14,47 | 373 14,47 | 373
11,00. R/L.0,83.1,3 | 11 0,83 1,3 42 0,7 0,8 6,7 8,0 14,47 383 14,47 = 383
11,00.R/L.0,931,5 | 11 0,93 1,5 42 0,8 0,9 6,7 8,0 14,47 | 393 14,47 | 393
11,00. R/L 1,00.2,3 | 11 1,00 | 23 42 6,7 8,0 14,47 310 14,47 310
11,00. R/L 1,20.2,3 | 11 1,20 | 23 42 1,0 1,1 6,7 8,0 14,47 312 14,47 | 312
11,00. R/L 1,40.23 | 11 1,40 2,3 42 1,2 1,3 6,7 8,0 1447 314 1447 314
11,00. R/L 1,50.2,3 | 11 150 | 23 42 6,7 8,0 14,47 = 315 14,47 | 315
11,00. R/L 1,70.2,3 | 11 1,70 2,3 42 1,5 1,6 6,7 8,0 14,47 317 14,47 317
11,00. R/L .2,00.2,3 | 11 2,00 | 23 42 6,7 8,0 14,47 | 320 14,47 | 320
11,00. R/L .2,50.2,3 | 11 250 | 23 42 6,7 8,0 14,47 325 14,47 325
11,00. R/L .3,00.2,3 | 11 3,00 | 23 42 6,7 8,0 14,47 = 330 14,47 | 330
14,00. R/L.0,731,2 | 14 0,73 1,2 53 0,6 0,7 9,0 9,0 14,47 £ 573 14,47 | 573
14,00.R/L.0,831,3 | 14 0,83 1,3 58 0,7 0,8 9,0 9,0 14,47 583 14,47 583
14,00. R/L.0,931,5 | 14 0,93 1,5 53 0,8 0,9 9,0 9,0 14,47 | 593 14,47 | 593
14,00. R/L 1,204,0 | 14 1,20 | 40 5,8 1,0 1,1 9,0 9,0 14,47 512 14,47 512
14,00. R/L 1,404,0 | 14 1,40 | 4,0 53 1,2 1,3 9,0 9,0 14,47 514 14,47 514
14,00. R/L 1,50.4,0 | 14 1,50 | 4,0 5,8 9,0 9,0 14,47 515 14,47 515
14,00.R/L 1,70.40 | 14 1,70 40 53 1,5 1,6 9,0 9,0 14,47 | 517 14,47 | 517
14,00. R/L .2,004,0 | 14 2,00 | 40 53 9,0 9,0 14,47 520 14,47 520
14,00. R/L .2,504,0 | 14 2,50 | 4,0 53 9,0 9,0 14,47 | 525 14,47 | 525
14,00. R/L .3,004,0 | 14 3,00 | 4,0 53 9,0 9,0 14,47 530 14,47 530
Stal ) )
Stal nierdzewna ) )
Zeliwo ° °
Metale niezelazne ° °
Stopy zaroodporne ® ®

Stal hartowana

300
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WNT MASTERTOOL Toczenie

Narzedzia tokarskie Mini - MiniCut
MiniCut - Ptytki do toczenia rowkow

= duza gteboko$¢ skrawania (T_ 5,5 mm)

maks.

CWX CWX
500 500
| —— -
Rysunki pokazujg wykonanie prawe lewe prawe
Y5 Y5
Wiel- Oznaczenie Doin | D005 o S f, d Nr artykutu Nr artykutu
ko$é DAXN | CW | PDPT | PDX | PDY Ic 73372... 73 370...
mm mm mm mm mm mm EUR EUR
14,00. R/L .2,50.55| 16 2,5 55 52 10,5 9 16,71 725 16,71 725
14,00. R/L .2,00.55| 16 2,0 55 52 10,5 9 16,71 720 16,71 720
14,00. R/L .3,50.5,5| 16 3,0 55 52 10,5 9 16,71 730 16,71 730
14,00. R/L 1,50.55 | 16 1,5 55 52 10,5 9 16,71 715 16,71 715
Stal ° °
Stal nierdzewna ° °
Zeliwo ) °
Metale niezelazne ° °
Stopy zaroodporne ° °
Stal hartowana
— v, strona 314
. . . . ,
MiniCut - Ptytki do toczenia rowkow
= duza gtebokosc skrawania (T, 6,5 mm)
CWX CWX
500 500

Kol
af
. t I mI

NE ) SR
Tmax. | DAL

Rysunki pokazujg wykonanie prawe lewe prawe
Y5 Y5
Wiel- | Oznaczenie Do | Buggs | Tow | 8 f d Nr artykutu Nr artykutu
ko$é DAXN | Cw | POPT | PDX | PDY Ic 73384 ... 73382 ...
mm mm mm mm mm mm EUR EUR
14,00. R/L 1,50.6,5 | 17 1,5 6,5 52 1,5 9 16,71 = 515 16,71 515
14,00. R/L .2,00.6,5| 17 2,0 6,5 52 1,5 9 16,71 520 16,71 520
14,00. R/L .2,50.6,5| 17 2,5 6,5 52 1,5 9 16,71 525 16,71 525
14,00. R/L .3,50.6,5 | 17 3,0 6,5 52 1,5 9 16,71 530 16,71 530
Stal ° °
Stal nierdzewna ° )
Zeliwo ° °
Metale niezelazne ° O
Stopy zaroodporne ° )

Stal hartowana

— v, strona 314
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WNT MASTERTO(} Toczenie
PERFORMANCE . . o o o .
Narzedzia tokarskie Mini - MiniCut

MiniCut - Ptytki do podcinania wewngtrznego

CWX CWX
500 500
fy
Dmin ;.
N i oo t ‘ ‘
; E'v** 7
M \:WE 7\/ .
Tmax.__j
Rysunki pokazujg wykonanie prawe lewe prawe
Y5 Y5
Oznaczenie D | T s f, d r A | WO WS Nr artykutu Nr artykutu
DAXN | PDPT | PDX | PDY Ic RE cDX | PSIRR | RAR 73328 ... 73 326 ...
mm mm mm mm mm mm mm EUR EUR
8,00. R/L .30°.1,0 7.8 1,0 35 | 465 | 6,0 0,2 0,4 30 3 18,85 010 18,85 1 010
8,00. R/L .47°1,2 78 1,2 35 | 465 | 6,0 0,2 04 47 3 16,30 = 012 16,30 012
9,00. R/L 47°1,5 9,0 1,5 36 | 550 | 62 0,2 0,5 47 3 16,20 115 16,20 115
11,00. R/L 47°.2,3 | 11,0 2,3 42 | 6,70 8,0 0,2 0,6 47 3 15,90 323 15,90 323
11,00. R/L.30°.2,3 | 11,0 2,3 42 | 6,70 8,0 0,2 0,6 30 3 18,34 = 423 18,34 = 423
13,70. R/L 47°.3,0 | 137 3,0 53 | 870 9,0 0,2 0,8 47 3 16,30 530 16,30 © 530
13,70. R/L .30°4,0 | 13,7 4,0 53 | 870 9,0 0,2 0,8 30 3 18,85 540 18,85 540
Stal () )
Stal nierdzewna ° °
Zeliwo ° )
Metale niezelazne o °
Stopy zaroodporne ° °
Stal hartowana
— v, strona 314
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WNT MASTERTO(y. Toczenie
PERFORMANCE . . o o o .
Narzedzia tokarskie Mini - MiniCut

MiniCut - Ptytki do toczenia rowkdw i kopiowania (petny promien)

CWX CWX
500 500

-— — &%_Q N
. RS P v,I
N{: i
TI’TIaX. [
Rysunki pokazujg wykonanie prawe lewe prawe
Y5 Y5
Wiel- Oznaczenie D, b T oo S f, d r Nr artykutu Nr artykutu
kosé DAXN | Cw | PDPT | PDX | PDY Ic RE 73320 ... 73318 ...
mm mm mm mm mm mm mm EUR EUR
8,00. R/L .0,80.1,0 8 0,8 1,0 3,3 48 6,0 04 17,12 008 17,12 - 008
8,00. R/L .1,20.1,0 8 1,2 1,0 3,3 48 6,0 0,6 17,12 012 17,12 1 012
8,00. R/L .1,80.1,0 8 1,8 1,0 3,3 48 6,0 0,9 17,12 018 17,12 018
8,00. R/L .2,00.1,0 8 2,0 1,0 3,3 48 6,0 1,0 17,42 020 17,42 £ 020
9,00. R/L .0,80.1,6 9 0,8 1,6 3,6 515 6,2 0,4 18,04 108 18,04 108
9,00. R/L .1,20.1,6 9 1,2 1,6 3,6 55 6,2 0,6 18,04 | 112 18,04 | 112
9,00. R/L .1,80.1,6 9 1,8 1,6 3,6 55 6,2 0,9 18,04 118 18,04 118
9,00. R/L .2,00.1,6 9 2,0 1,6 3,6 55 6,2 1,0 18,04 120 18,04 120
11,00. R/L.0,80.2,3 | 11 0,8 2,3 42 6,7 8,0 04 17,63 308 17,63 308
11,00. R/L 1,20.2,3 | 11 1,2 2,3 42 6,7 8,0 0,6 17,63 312 17,63 312
11,00. R/L .1,60.2,3 | 11 1,6 2,3 42 6,7 8,0 0,8 18,04 | 316 18,04 | 316
11,00. R/L 1,80.2,3 | 11 1,8 2,3 42 6,7 8,0 0,9 17,63 318 17,63 318
11,00. R/L .2,00.2,3 | 11 2,0 2,3 42 6,7 8,0 1,0 17,63 320 17,63 320
11,00. R/L .2,40.2,3 | 11 24 2,3 42 6,7 8,0 1,2 18,04 324 18,04 = 324
11,00. R/L .3,00.2,3 | 11 3,0 2,3 42 6,7 8,0 1,5 17,63 330 17,63 330
14,00. R/L.0,80.4,0 | 14 0,8 40 53 9,0 9,0 04 18,75 508 18,75 < 508
14,00. R/L 1,20.4,0 | 14 1,2 40 53 9,0 9,0 0,6 18,44 512 18,44 512
14,00. R/L 1,80.4,0 | 14 1,8 40 53 9,0 9,0 0,9 18,44 | 518 18,44 | 518
14,00. R/L .2,004,0 | 14 2,0 4,0 53 9,0 9,0 1,0 18,44 520 18,44 ' 520
14,00. R/L .2,204,0 | 14 2,2 40 53 9,0 9,0 11 18,44 | 522 18,44 | 522
14,00. R/L .3,004,0 | 14 3,0 40 5.8 9,0 9,0 1,5 18,44 530 18,44 ' 530
Stal ° °
Stal nierdzewna ° °
Zeliwo ° °
Metale niezelazne (] (]
Stopy zaroodporne o o

Stal hartowana

— v, strona 314
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WNT MASTERTOOL Toczenie

Narzedzia tokarskie Mini - MiniCut
MiniCut - Ptytki do toczenia gwintéw (profil czesciowy)
60°
M AA o0 00

LT

B

Rysunki pokazujg wykonanie prawe lewe prawe
Y5 Y5
Wiel- Oznaczenie D, p b T o S E f, d Nr artykutu Nr artykutu
kosé DAXN i cw | PDPT | wi PDX | PDY Ic 73344 ... 73342 ...
mm mm mm mm mm mm mm mm EUR EUR
8,00. R/L .0,5/0,75.60°| 8 0,5/0,75 0,06 | 043 | 350 | 27 48 6,0 18,95 | 012 18,95 012
8,00. R/L 1,0/1,25.60°| 8 1,011,25 012 | 0,70 | 3,50 | 2,7 4.8 6,0 18,95 014 18,95 014
8,00. R/L .1,5/1,75.60°| 8 1,5/1,75 018 | 0,95 | 350 | 25 48 6,0 18,95 010 18,95 010
9,00. R/L .0,5/0,75.60°| 9 0,5/0,75 0,06 | 027 | 355 | 3,2 55 6,2 19,26 | 112 19,26 | 112
9,00. R/L .1,011,25.60°| 9 1,0/1,25 012 | 0,54 | 355 | 3,0 55 6,2 19,26 114 19,26 114
9,00. R/L 1,5/1,75.60°| 9 1,511,75 018 | 0,81 | 355 | 28 55 6,2 19,26 | 116 19,26 | 116
9,00. R/L .1,75/2,0.60°| 9 1,75/2,0 0,20 | 0,95 | 355 | 26 55 6,2 19,26 118 19,26 118
9,00. R/L .2,0/2,5.60° 9 2,0/2,5 0,25 | 1,08 | 355 | 25 55 6,2 19,26 120 19,26 120
9,00. R/L .2,5/3,0.60° 9 2,5/3,0 031 | 1,35 | 355 | 21 55 6,2 19,26 122 19,26 = 122
9,00. R/L .3,0/3,5.60° 9 3,0/3,5 037 | 162 | 355 1,9 55 6,2 19,26 | 124 19,26 124
11,00. R/L .0,5/0,75.60°| 11 0,5/0,75 0,06 | 0,75 | 430 | 35 6,7 8,0 18,95 | 312 18,95 | 312
11,00. R/L 1,0/1,25.60°| 11 1,011,25 012 | 0,55 | 430 | 35 6,7 8,0 18,95 314 18,95 314
11,00. R/L .1,5/1,75.60°| 11 1,5/1,75 018 | 0,81 | 430 | 35 6,7 8,0 18,95 316 18,95 | 316
11,00. R/L .2,0/2,5.60° | 11 2,02,5 0,25 | 1,08 | 430 | 3,0 6,7 8,0 18,95 310 18,95 310
11,00. R/L .2,5/3,0.60°| 11 2,5/3,0 031 | 1,35 | 430 | 3,0 6,7 8,0 18,95 320 18,95 320
14,00. R/L .1,011,25.60°| 14 1,011,25 012 | 0,55 | 540 | 47 9,0 9,0 18,95 | 512 18,95 | 512
14,00. R/L 1,5/1,75.60°| 14 1,511,75 018 | 0,81 | 540 | 45 9,0 9,0 18,95 514 18,95 514
14,00. R/L .2,0/2,5.60°| 14 2,0/2,5 0,25 | 1,08 | 540 | 42 9,0 9,0 18,95 510 18,95 510
14,00. R/L .2,5/3,0.60°| 14 2,5/3,0 031 | 1,35 | 540 | 47 9,0 9,0 18,95 520 18,95 ' 520
Stal () )
Stal nierdzewna [ °
Zeliwo ° °
Metale niezelazne ° °
Stopy zaroodporne ° °
Stal hartowana
— v, strona 314
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WNT MASTERTOOL Toczenie

Narzedzia tokarskie Mini - MiniCut
MiniCut - Ptytki do toczenia gwintéw (profil petny)
60°
M AA o0 00

[

B

Rysunki pokazujg wykonanie prawe lewe prawe
Y5 Y5
Wiel- Oznaczenie D, p b T oo S E f, d Nr artykutu Nr artykutu
kosé DAXN | TP oW | PDPT | wi PDX | PDY Ic 73 348 ... 73 346 ...
mm mm mm mm mm mm mm mm EUR EUR
9,00. R/L .0,5.60° 9 0,5 0,06 | 0,27 | 355 | 325 | 55 6,2 21,50 405 21,50 = 405
9,00. R/L .1,0.60° 9 1,0 012 | 054 | 355 | 300 | 55 6,2 21,50 410 21,50 410
9,00. R/L .1,5.60° 9 1,5 018 | 081 | 355 | 280 | 55 6,2 21,50 415 21,50 415
9,00. R/L .1,75.60° 9 1,75 | 0,20 | 095 | 3,55 | 2,70 | 55 6,2 21,50 418 21,50 418
9,00. R/L .2,0.60° 9 2,0 0,25 | 1,08 | 355 | 260 | 55 6,2 21,50 420 21,50 420
9,00. R/L .2,5.60° 9 2,5 031 | 1,35 | 355 | 250 | 55 6,2 21,50 425 21,50 425
9,00. R/L .3,0.60° 9 3,0 0,37 | 162 | 355 | 220 | 55 6,2 21,50 430 21,50 430
11,00. R/L .1,0.60° 1 1,0 012 | 0,54 | 430 | 3,50 6,7 8,0 21,09 314 21,09 314
11,00. R/L .1,5.60° 1 1,5 018 | 0,81 | 430 | 350 | 67 8,0 21,09 316 21,09 316
11,00. R/L .2,0.60° 1 2,0 0,25 | 1,08 | 430 | 3,20 | 67 8,0 21,09 ' 310 21,09 | 310
11,00. R/L .2,5.60° 1 2,5 0,31 | 1,35 | 430 | 3,00 | 67 8,0 21,09 320 21,09 320
11,00. R/L .3,0.60° 1 3,0 037 | 162 | 430 | 290 | 67 8,0 21,09 = 330 21,09 ' 330
14,00. R/L .0,5.60° 14 0,5 0,06 | 0,27 | 540 | 3,50 9,0 9,0 21,91 510 21,91 510
14,00. R/L .1,0.60° 14 1,0 012 | 0,54 | 540 | 350 | 9,0 9,0 19,46 512 19,46 = 512
14,00. R/L .1,5.60° 14 1,5 018 | 0,81 | 540 | 3,30 | 9,0 9,0 19,46 | 514 19,46 514
14,00. R/L .2,0.60° 14 2,0 0,25 | 1,08 | 540 | 4,20 9,0 9,0 19,46 610 19,46 610
14,00. R/L .2,5.60° | 14 2,5 0,31 | 1,35 | 540 | 470 9,0 9,0 19,46 | 520 19,46 | 520
Stal () )
Stal nierdzewna ° °
Zeliwo ° °
Metale niezelazne ° °
Stopy zaroodporne ° °
Stal hartowana
— v, strona 314
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WNT MASTERTOOL Toczenie

Narzedzia tokarskie Mini - MiniCut
MiniCut - Ptytki do toczenia gwintéw (profil petny)
55°
6 \AA o0 00

Rysunki pokazujg wykonanie prawe lewe prawe
Y5 Y5
Wiel- Oznaczenie D, p p T o S E f, d r Nr artykutu Nr artykutu
kosé DAXN ™ TDIN | PDPT | wi PDX | PDY Ic RE 73 352... 73350 ...
mm mm 1" mm mm mm mm mm mm EUR EUR
11,00. R/L 1,814.55°| 11 1,814 14 1,16 4,30 3,0 6,7 8 0,24 28,02 306 28,02 306
11,00. R/L 1,337.55°| 11 1,337 19 0,85 | 430 | 27 6,7 8 0,18 28,02 304 28,02 304
14,00. R/L 1,814.55°| 14 1,814 14 116 | 535 | 3,6 9,0 9 0,24 28,02 506 28,02 506
14,00. R/L 1,337.55°| 14 1,337 19 0,85 | 535 | 38 9,0 9 0,18 28,02 504 28,02 504
Stal () )
Stal nierdzewna ° °
Zeliwo ° °
Metale niezelazne o °
Stopy zaroodporne ° °

Stal hartowana

— v, strona 314
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WNT MASTERTOOL

MiniCut - Ptytki do toczenia rowkéw czotowych

Toczenie

Narzedzia tokarskie Mini - MiniCut

CWX CWX
500 500
f4
1 ©
/’/‘/Dmin
st
£y
@ r
Ny b
x
RS
Rysunki pokazujg wykonanie prawe lewe prawe
Y5 Y5
Wiel- Oznaczenie in b o S f, r d Nr artykutu Nr artykutu
kosé DAXN | cw | PDPT | PDX | PDY | RE Ic 73364 ... 73362...
mm mm mm mm mm mm mm EUR EUR
14,00.R/L 1,015 | 14 1,0 1,5 8,3 9 9 15,39 510 15,39 510
14,00.R/L 1,525 | 14 1,5 2,5 8,3 9 0,2 9 15,39 515 15,39 515
14,00.R/L.2,030 | 14 2,0 3,0 8,3 9 0,2 9 15,39 = 520 15,39 520
14,00. R/L .2,050 | 14 2,0 50 | 10,3 9 0,2 9 17,63 620 17,63 620
14,00.R/L.2,5.30 | 14 2,5 3,0 8,3 9 0,2 9 15,39 | 525 15,39 525
14,00. R/L.25.50 | 14 25 50 | 10,3 9 0,2 9 17,63 625 17,63 625
14,00. R/L.3,030 | 14 3,0 3,0 8,3 9 0,2 9 15,39 530 15,39 | 530
14,00. R/L.3,050 | 14 3,0 50 | 10,3 9 0,2 9 17,63 630 17,63 630
Stal ° °
Stal nierdzewna ° °
Zeliwo ° °
Metale niezelazne ° °
Stopy zaroodporne ° °
Stal hartowana
— v, strona 314
. . . . ’ . ’
MiniCut - Ptytki do toczenia rowkdw czotowych (petny promien)
CWX CWX
500 500

ﬂ'}{'\l\-\

S N
1 c"
I~
|_
Rysunki pokazujg wykonanie prawe lewe prawe
Y5 Y5
Wiel- Oznaczenie D., b T oo S f, r d Nr artykutu Nr artykutu
kosé DAXN | CW | PDPT | PDX | PDY | RE Ic 73 376 ... 73374 ...
mm mm mm mm mm mm mm EUR EUR
14,00.R/L.1,01,5| 14 1,0 1,5 8,3 9 0,5 9 18,95 | 510 18,95 510
14,00.R/L.1,6.25| 14 1,6 2,5 8,3 9 0,8 9 18,95 516 18,95 516
14,00.R/L.2,03,0| 14 2,0 3,0 8,3 9 1,0 9 18,95 520 18,95 520
14,00.R/L.253,0| 14 2,5 3,0 8,3 9 1,2 9 18,95 525 18,95 ' 525
14,00.R/L.3,03,0| 14 3,0 3,0 8,3 9 1,5 9 18,95 530 18,95 530
Stal ° °
Stal nierdzewna ) )
Zeliwo ° °
Metale niezelazne ° °
Stopy zaroodporne ) )

Stal hartowana

— v, strona 314

307



WNT MASTERTO(y. Toczenie
PERFORMANCE . . o o o .
Narzedzia tokarskie Mini - MiniCut

MiniCut - Ptytki do toczenia rowkéw czotowych w czopach

CWX CWX
500 500
fy .
P \\‘T min
Foms o'
» A
r
x r b
LS
Rysunki pokazujg wykonanie prawe lewe prawe
Y5 Y5
Wiel- Oznaczenie D, b L. S f, r d Nr artykutu Nr artykutu
DAXN | cw | PDPT | PDX | PDY | RE Ic 73 360 ... 73 358 ...
mm mm mm mm mm mm mm EUR EUR
12,00.R/L 1,01,5| 12 1,0 1,5 8,3 70 9 15,90 310 15,90 | 310
12,00. R/L 1,5.2,5| 12 1,5 2,5 8,3 75 0,2 9 16,20 315 16,20 315
12,00. R/L .2,0.3,0, 12 2,0 3,0 8,3 8,0 0,2 9 16,20 320 16,20 320
12,00. R/L .2,0.5,0, 12 2,0 50 10,3 | 8,0 0,2 9 18,65 420 18,65 420
12,00. R/L .2,5.3,0 12 2,5 3,0 8,3 8,5 0,2 9 16,20 | 325 16,20 | 325
12,00. R/L .2,5.5,0] 12 2,5 5,0 10,3 | 85 0,2 9 18,65 425 18,65 425
12,00. R/L .3,0.3,0, 12 3,0 3,0 8,3 9,0 0,2 9 16,20 330 16,20 | 330
12,00. R/L .3,0.50, 12 3,0 5,0 10,3 | 9,0 0,2 9 18,65 430 18,65 430
Stal ) )
Stal nierdzewna ° °
Zeliwo ° °
Metale niezelazne ° °
Stopy zaroodporne o o

Stal hartowana

— v, strona 314
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WNT MASTERTOOL

MiniCut - Stalowa oprawka narzedziowa

Toczenie

Narzedzia tokarskie Mini - MiniCut

ey
N 1 A —
© U J
| B s
I3 l2
l4
Y5
Oznaczenie a d, l l, l, d, h b Nr artykutu
WF |DCONMS| OAL | LDRED | LH |DCONWS| H 73522 ...
mm mm mm mm mm mm mm mm EUR
8,00/16.N.12.1,0 | 7,8 16 80 60 12 6,0 15,0 5 80,81 012
8,00/16.N.22.1,0 | 7.8 16 90 60 22 6,0 15,0 5 92,63 122
9,00/16.N.14.1,8 | 8,6 16 95 60 14 74 15,0 5 81,83 014
9,00/16.N.25.1,8 | 8,6 16 105 60 25 74 15,0 5 93,85 | 125
11,00/16.N.16.2,3 | 10,7 16 97 60 16 8,0 14,5 5 80,81 016
11,00/16.N.29.2,3 | 10,7 16 110 60 29 8,0 14,5 5 92,63 129
14,00/16.N.18.4,0 | 13,8 16 100 60 18 1,0 | 145 5 92,63 018
14,00/16.N.38.4,0| 13,8 16 120 60 38 11,0 14,5 5 92,63 138
Y7 Y5
i b -
Kluez -D Sruba zaciskowa
Nr artykutu Nr artykutu
Czesci zamienne 80950 ... 73082...
Wielkosé EUR EUR
08 T08 729 110 M2,6 3,06 002
09 T08 729 110 M26 3,06 002
1 T10 854 112 M35 3,06 003
14 T15 8,67 113 M4 3,06 004
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WNT MASTERTO(} Toczenie
PERFORMANCE . . o o o .
Narzedzia tokarskie Mini - MiniCut

MiniCut - Oprawka mocujgca z weglika - trumigea drgania

Y5
Wiel- Oznaczenie a d, l l, I, d, h b Nr artykutu
kosé WF |DCONMS| OAL | LDRED | LH |DCONWS| H 73520 ...
mm mm mm mm mm mm mm mm EUR

8,0012.N.21.1,0HM | 7.8 12 80 48 21 6,0 1,0 5 130,40 | 021
8,0012.N.30.1,0HM | 78 12 90 48 30 6,0 11,0 5 141,60 030
8,00/12.N.421,0HM | 78 12 100 48 42 6,0 11,0 5 167,10 042
8,00/12.N.50.1,0HM | 7.8 12 115 48 50 6,0 11,0 5 189,50 050
9,00/12.N.22.1,0HM | 8,6 12 90 60 22 74 11,0 5 146,70 222
9,00/12.N.30.2,0HM | 8,6 12 98 60 30 74 1,0 5 171,20 230
9,00/12.N.42.3,0 HM 8,6 12 110 60 42 74 11,0 5 192,60 242
9,00/12.N.56.4,0HM | 8,6 12 122 60 56 74 11,0 5 218,10 256
11,00/12.N.29.2,3HM | 10,7 12 95 60 29 8,0 10,5 5 130,40 = 129
11,00/12.N.42.2,3HM | 10,7 12 110 60 42 8,0 10,5 5 141,60 142
11,00/12.N.56.2,3HM | 10,7 12 120 60 56 8,0 10,5 5 167,10 156
11,00/12.N.64.2,3HM | 10,7 12 130 60 64 8,0 10,5 5 189,50 164
14,00/12.N.34.4,0HM | 13,8 12 100 60 34 1,0 | 10,5 5 159,00 234
14,00/12.N.45.4,0 HM | 13,8 12 110 60 45 11,0 10,5 5 179,30 245
14,00/12.N.64.4,0 HM | 13,8 12 130 60 64 1,0 | 10,5 5 213,00 264
14,00/16.N.34.4,0 HM | 13,8 16 100 60 34 1,0 | 145 5 186,50 334
14,00/16.N.45.4,0 HM | 13,8 16 110 60 45 11,0 14,5 5 214,00 345
14,00/16.N.64.4,0 HM | 13,8 16 130 60 64 1,0 | 145 5 243,50 364
14,00/16.N.75.4,0 HM | 13,8 16 145 60 75 1,0 | 145 5 260,90 375
Y7 Y5

- b -

Klucz -D Sruba zaciskowa

Nr artykutu Nr artykutu

Czesci zamienne 80950 ... 73082 ...

Wielkos$¢ EUR EUR

08 T08 729 110 M2,6 3,06 002

09 T08 729 110 M2,6 3,06 002

1 T10 8,54 112 M35 3,06 003

14 T15 8,67 113 M4 3,06 004
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WNT MASTERTO(». Toczenie
PERFORMANCE . . o o o .
Narzedzia tokarskie Mini - MiniCut

MiniCut - Oprawka narzedziowa z weglika

|1 J /f/
of g b’.Q".'.'.'.'.'.'.'.% .
N ARk ~
°
Imin'lmax
Y5
Wiel- | Oznaczenie d, l Lo | ks a Nr artykutu
ko$é DCONMS| OAL | LFN LF WF 73525 ...
mm mm mm mm mm EUR
8,0/6.N16/2 6 85 18 42 8 206,90 818
8,0/6.N40/4 6 103 40 80 8 23540 840
11,0/8.N20/2 8 79 20 55 1 261,90 120 "
11,0/8.N50/4 8 129 50 105 1 297,60 150
1) zchtodzeniem wewnetrznym
Y7 Y5
i b -
Klucz -D Sruba zaciskowa
Nr artykutu Nr artykutu
Czesci zamienne 80950 ... 73082...
Wielkosé EUR EUR
08 T08 729 110 M2,6 3,06 002
1 T10 854 112 M35 3,06 003

MiniCut - Oprawka bazowa do oprawki Flexo z weglika spiekanego

l4
_____________ - — _
SR Te N S o 4
© <
ls
[
Y5
Wielkosé | Oznaczenie | d d, h l l, I Nr artykutu
DCONWS|DCONMS|  H OAL 73526 ...
mm mm mm mm mm mm EUR
8/16.75 6 16 14 75 55 10 124,30 816
8/20.90 6 20 18 90 70 10 124,30 820
11/16.75 8 16 14 75 55 10 124,30 116
11/20.90 8 20 18 90 70 10 124,30 120
2A Y5
Klucz- | Sruba zaciskowa
Nr artykutu Nr artykutu
Czesci zamienne 70950 ... 73082 ...
Dla nr artykutu EUR EUR
73 526 816 SW2,5 2,38 175 M5x0,5x6 2,88 010
73 526 820 SW2,5 2,38 175 M5x0,5x6 2,88 010
73526 116 SW2,5 2,38 175 M5x0,5x4 2,88 009
73526 120 SW2,5 2,38 175 M5x0,5x6 2,88 010

3N



WNT MASTERTOOL

MiniCut - Stalowa oprawka narzedziowa

Toczenie

Narzedzia tokarskie Mini - MiniCut

= do obrobki osiowej

Rysunki pokazujg wykonanie prawe

lewe

prawe
Y5 Y5
Wiel- Oznaczenie a d, I l, Nr artykutu Nr artykutu
kosé WF  |DCONMS| OAL LH 73523 ... 73524 ...
mm mm mm mm EUR EUR
14,0/16. R/L .25.1,0 13,5 16 90 25 111,10 025 111,10 025
14,0/16. R/L .45.1,0 13,5 16 110 45 118,20 145 118,20 145
Y7 Y5
- b
Klucz -D Sruba zaciskowa
Nr artykutu Nr artykutu
Czesci zamienne 80950 ... 73082 ...
Wielkosé EUR EUR
14 T15 8,67 113 M4 3,06 004
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WNT MASTERTOOL

Przyktady materiatow dla tabeli parametréw WNT

Narzedzia tokarskie Mini - parametry skrawania

Indeks

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

6.4
6.5

Materiat

Stal konstrukcyjna ogdinego przeznaczenia
Stal automatowa

Stal do naweglania, niestopowa

Stal do naweglania, stopowa

Stal do ul ia ciepl

Stal do ul ia ciepl

Stal do ul ia ciepl

Stal do ul ia ciepl p
Staliwo

Stal do azotowania

Stal do azotowania

Stal fozyskowa

Stal sprezynowa

Stal szybkotnaca

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

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

Stal nierdzewna, austenityczna/ ferrytyczna
Stal nierdzewna, austenityczna

Stale zaroodporne

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

Zeliwo szare z grafitem

Zeliwo ciggliwe, biate

Zeliwo ciagliwe, biate

Zeliwo ciagliwe, czarne

Zeliwo ciagliwe, czarne

A [eEr——— s 0
\ P { P )

Stopy aluminium < 0,5% Si

Stopy aluminium 0,5-10% Si

Stopy aluminium 10-15% Si

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

Stopy specjalne miedzi

Stopy specjalne miedzi

Mosiadz dajacy krotkie wiéry, braz, m. czerwony

Mosiadz dajacy dtugie widry

Tworzywa termoplastyczne

Tworzywa termoutwardzalne

Tworzywa sztuczne wzmocnione widknem
Magnez i jego stopy

Grafit

Wolfram i jego stopy

Molibden i jego stopy

Czysty nikiel

Stopy niklu

Stopy niklu

Stopy niklu i molibdenu

Stopy niklowo-chromowe

Stopy kobaltowo - chromowe

Stopy zarowytrzymate
Stopy nikl kobal

Czysty tytan
Stopy tytanu
Stopy tytanu

Stal hartowana

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

Oznaczenie materiatu

St 37-2

9 SMnPb 28
C15

16 MnCr 5

C45

C60

50 MnSi 4

31 NiCr 14

G-X 260 Cr 27
34 CrAl 6

31 CrMo 12

100 Cr6 (W3)
558i7

S6-5-3

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

X 46Cr13

X 3CrNi 134

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

GG-30

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

Al99,5

AlMn1

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

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

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

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

*\Wzmocnione wioknem

szklanym

Numer
materiatu

Oznaczenie materiatu

1.0570
1.0727
1.0481
1.7015
1.1191

11221

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

St52-3

45820

17 Mn 4

13Cr3

Ck 45

Ck 60

28Cr4

34Cr4

GS-20 NiCrMo 37
34 AlMo 5

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

X155 CrVMo 12 1
X30WCrv53
G-X20Cr 14

X 105 CrCoMo 18 2
X 50 CrMoV 15
X30Cr13

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

GG-45

GGG-50

GGG-80

GTW-45

GTW-65

GTS-45

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

CuPb1P

CuSi3Mn

2.0090
2.1160
2.1525

2.0380 CuZn39Pb2 (Ms58)
2.1293  CuCrzr

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

3.5612

**\Wzmocnione widknem
weglowym

Numer

o Oznaczenie materiatu
materiatu

1.0060
1.0757
1114 Ck15

15919  15CrNi6

1.0535 C55

1.0540 C50

17225 42CrMo 4

1.3565 48 CrMo 4

1.6582  GS-34 CrNiMo 6
1.8509 41 CrAIMo 7

1.8550 34 CrAINi 7

1.3520 100 CrMn 6

17701 51 CrMoV 4

1.3294  PMHS6-5-3-8; ASP30
1.2316  X36 CrMo 16

1.2744 57 NiCrMov 7 7
14107 G-X8CrNi12

14016 X6Cri17

1.4106 X2 CrMoSiS 1821
1.4104 X 14 CrMoS 17
14462 X2CrNiMoN 2253
1.4449 X3 CrNiMo 18123
1.4841 X 10 NiCrAITi 32 21

St60-2
46 SPb 2

E-AlH
AlMg1
G-AISi5CutMg

3.0256
3.3315
3.2134

G-AISi21CuNiMg
CusSI2Mn
CuMn5

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

21522
21366

2.0410
21080

Resopal

AFK**

MgAI8Zn1
Technograph 15
W93NiFe (DENAL)
MHC, ODS

24068 LC-Ni99

1.3921  Ni49

2.4858  NiCr21Mo

2.4819  NiMo16Cri5W
24816  NiCri5Fe

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

3.7124  TiCu2

3.7154  TiAI6Zr5

3.5812

***\Wzmocnione wtoknem
amidowym
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Toczenie

eSS Narzedzia tokarskie Mini - parametry skrawania
Parametry skrawania
UltraMini~ UltraMini~ UltraMini ~ UltraMini ~ MiniCut UltraMini MiniCut
K10F K10F-TiN  K10-TIAN ~ DPX57S  CWX500
Indeks v, W m/min fwmm/U
1.1 30-130  30-180 80-200  80-200 80-200
1.2 30-130 40-200 80-200  80-200 80-200 Wytaczanie i kopiowanie 0,02-0,05 0,03-0,10
1.3 30-130 40-180 80-200 80-200 80-200
1.4 15-90 30-140 80-160 80-160 80-160 Wytaczanie i kopiowanie - 0.02-008
1.5 15-90 30-100 80-140 superstopy S
1.6 15-90 30-100 80-160 80-160 80-160
1.7 30-130 30-100 80-160 80-160 80-160 )
18  15-90 30-100 80-150  80-150  80-150 Wytaczanie 002-005  001-003
1.9 30-130 40-200 80-200 80-200 80-200
1.10 15-90 30-100 70140  70-140  70-140 Toczenie wsteczne 0,02-0,04 0,03-0,10
1.1 15-90 30-100 70-140 70-140 70-140
1.12 15-90 30-100 70-140 70-140 70-140
Hi Wytaczanie i fazowanie 0,01-0,03 0,03-0,10
1.15 15-45 30-100 W ) Kowi
146 15-45  30-100 fajgi‘;;;éocze”'e rowkow| 001-002  001-003
21 30-100 80-160 80-160 80-160
2.2 30-100 80-160 80-160 80-160
2.3 30-100 80-160 80-160 80-160 Toczenie rowkow 0,01-0,02 0,01-0,03
2.4 20-90 20-85 20-85 20-85
2.5 20-65 20-75 20-75 20-75
26 20-80 20-65 20-65 20-65 Podciecia wewnetrzne 0,01-0,03 0,03-0,08
2.7 20-80 20-65 20-65 20-65
3.1 30-110 70-150 30-180 30-180 30-180 ) oo ) )
3.0 30-90 50-120  30-150 30-150 30-150 Toczenie rowkow i kopiowanie 0,01-0,02 0,01-0,03
3.3 25-110 30-130 30-180 30-180 30-180
g:g 3205181% ;’8183 33%'_1:3 1%1192: 33%'_1:: Toczenie rowkow czolowych 002-005  002-005
3.6 30-90 30-90 20-80 20-80 20-80
3.7 30-110 30-100 30-90 30-90 30-90
3.8 30-90 30-90 20-80 20-80 20-80
41 110-210 100-600 120-600 120-600 120-600
4.2 90-200 100-600 120-600 120-600 120-600
4.3 90-200 100-500 100-450 100-450 100-450
4.4 50-140 80-350 70-300 70-300 70-300
4.5 80-200 60-150 60-150 60-150
4.6 50-140 70-160 60-150 60-150 60-150
4.7 60-150 80-180 100-180 100-180 100-180
4.8 50-140 80-180 90-180 90-180 90-180
4.9 50-140 80-180 80-180 80-180 80-180
4.10 50-140 80-180 80-180 80-180 80-180
4.11 80-160 100-200 120-220 120-220 120-220
412 50-120 80-180 70-150 70-150 70-150
413 40-120 70-160 80-180 80-180 80-180
414
4.15
4.16
417
418 15-70
419
5.1 30-80 30-80 30-80 30-80
5.2 18-75 18-75 18-75 18-75
583 18-75 18-75 18-75 18-75
5.4 40-70
5.5 18-40 18-40 40-70 18-40
5.6 18-40 18-40 40-70 18-40
5.7 15-30 15-30 40-70 15-30
5.8 15-30 15-30 40-70 15-30
5.9 15-30 15-30 70-150 15-30
5.10 70-150
5.11 70-150
6.1
6.2
6.3
6.4
6.5

70 Podane parametry sq w duzym stopniu zalezne od warunkow zewnetrznych, takich jak np. stabilno$¢ maszyny, stabilnos¢ przedmiotu obrabianego,
rodzaju materiatu i maszyny! W zwigzku z tym w zalezno$ci od rodzaju zastosowania powinny zostac¢ odpowiednio skorygowane w gore lub w dot!
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Orientacyjne wartosci

Toczenie
Narzedzia tokarskie Mini - parametry skrawania

parametrow skrawania - 73 000 .../ 73 001 ...

Indeks

1.1

1.2
1.3
1.4
1.5
1.6
1.7
1.8
1.9
1.10
1.1
1.12
1.13
1.14

5.1

5:2
5.3
5.4
55
5.6
5.7
5.8
5.9
5.10
5.11
6.1

6.2
6.3
6.4
6.5

UltraMini
DPX77S

v, W m/min

80-200
80-200
80-200
80-160
80-140
80-160
80-160
80-150
80-200
70-140
70-140
70-140

80-160
80-160
80-160
20-85
20-75
20-65
20-65
30-180
30-150
30-180
30-120
30-90
20-80
30-90
20-80
120-600
120-600
100-450
70-300
60-150
60-150
100-180
90-180
80-180
80-180
120-220
70-150
80-180

30-80
18-75
18-75
40-70
40-70
40-70
40-70
40-70
40-70
40-70
40-70

0,05

0,015-0,03
0,015-0,03
0,015-0,03
0,015-0,03
0,015-0,03
0,015-0,03
0,015-0,03
0,015-0,03
0,015-0,03
0,015-0,03
0,015-0,03
0,015-0,03

0,015-0,03
0,015-0,03
0,015-0,03
0,015-0,03
0,015-0,03
0,015-0,03
0,015-0,03
0,015-0,03
0,015-0,03
0,015-0,03
0,015-0,03
0,015-0,03
0,015-0,03
0,015-0,03
0,015-0,03
0,015-0,03
0,015-0,03
0,015-0,03
0,015-0,03
0,015-0,03
0,015-0,03
0,015-0,03
0,015-0,03
0,015-0,03
0,015-0,03
0,015-0,03
0,015-0,03
0,015-0,03

0,015-0,03
0,015-0,03
0,015-0,03
0,015-0,03
0,015-0,03
0,015-0,03
0,015-0,03
0,015-0,03
0,015-0,03
0,015-0,03
0,015-0,03

Promien naroza w mm

01 0,15
fwmm/U
0,02-0,06  0,02-0,08
0,02-0,06  0,02-0,08
0,02-0,06  0,02-0,08
0,02-0,06  0,02-0,08
0,02-0,06  0,02-0,08
0,02-0,06  0,02-0,08
0,02-0,06  0,02-0,08
0,02-0,06  0,02-0,08
0,02-0,06  0,02-0,08
0,02-0,06  0,02-0,08
0,02-0,06  0,02-0,08
0,02-0,06  0,02-0,08
0,02-0,06  0,02-0,08
0,02-0,06  0,02-0,08
0,02-0,06  0,02-0,08
0,02-0,06  0,02-0,08
0,02-0,06  0,02-0,08
0,02-0,06  0,02-0,08
0,02-0,06  0,02-0,08
0,02-0,06  0,02-0,08
0,02-0,06  0,02-0,08
0,02-0,06  0,02-0,08
0,02-0,06  0,02-0,08
0,02-0,06  0,02-0,08
0,02-0,06  0,02-0,08
0,02-0,06  0,02-0,08
0,02-0,06  0,02-0,08
0,02-0,06  0,02-0,08
0,02-0,06  0,02-0,08
0,02-0,06  0,02-0,08
0,02-0,06  0,02-0,08
0,02-0,06  0,02-0,08
0,02-0,06  0,02-0,08
0,02-0,06  0,02-0,08
0,02-0,06  0,02-0,08
0,02-0,06  0,02-0,08
0,02-0,06  0,02-0,08
0,02-0,06  0,02-0,08
0,02-0,06  0,02-0,08
0,02-0,06  0,02-0,08
0,02-0,06  0,02-0,08
0,02-0,06  0,02-0,08
0,02-0,06  0,02-0,08
0,02-0,06  0,02-0,08
0,02-0,06  0,02-0,08
0,02-0,06  0,02-0,08
0,02-0,06  0,02-0,08
0,02-0,06  0,02-0,08
0,02-0,06  0,02-0,08
0,02-0,06  0,02-0,08
0,02-0,06  0,02-0,08

02

0,02-0,12
0,02-0,12
0,02-0,12
0,02-0,12
0,02-0,12
0,02-0,12
0,02-0,12
0,02-0,12
0,02-0,12
0,02-0,12
0,02-0,12
0,02-0,12

0,02-0,12
0,02-0,12
0,02-0,12
0,02-0,12
0,02-0,12
0,02-0,12
0,02-0,12
0,02-0,12
0,02-0,12
0,02-0,12
0,02-0,12
0,02-0,12
0,02-0,12
0,02-0,12
0,02-0,12
0,02-0,12
0,02-0,12
0,02-0,12
0,02-0,12
0,02-0,12
0,02-0,12
0,02-0,12
0,02-0,12
0,02-0,12
0,02-0,12
0,02-0,12
0,02-0,12
0,02-0,12

0,02-0,12
0,02-0,12
0,02-0,12
0,02-0,12
0,02-0,12
0,02-0,12
0,02-0,12
0,02-0,12
0,02-0,12
0,02-0,12
0,02-0,12

0 Podane parametry sa w duzym stopniu zalezne od warunkdw zewnetrznych, takich jak np. stabilno$¢ maszyny, stabilnos¢ przedmiotu obrabianego,
rodzaju materiatu i maszyny! W zwigzku z tym w zaleznosci od rodzaju zastosowania powinny zosta¢ odpowiednio skorygowane w gére lub w dot!
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