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Pfehled

WNT MASTERTOOL

Kvalitni prémioveé nastroje pro maximalni vykon.

Kvalitni prémiové nastroje z produktove fady

WNT Mastertool Performance se koncipovaly

pro specialni pripady pouZiti a vyznacuji se zvlast vysokym
vykonem. Pokud v ramci vlastni vyroby kladete vysoké
naroky na procesni vykon a chcete dosahnout optimalnich
vysledkd, pak Vam doporucujeme prémiové nastroje z
této produktové Fady.

WNT MASTERTOOL

STANDARD /

Kvalitni ndstroje pro standardni pouziti.

Kvalitni nastroje z produktové fady WNT Mastertool Standard
jsou velmi kvalitni, vykonné a spolehlivé a tési se velké dlivére
nasich zakaznikd plsobicich po celém svété. Nastroje z této
produktové rady jsou u celé fady standardnich aplikaci prvni
volbou a garantuji Vam optimalni pracovni vysledky.

Rezdni zavitd

= pro prlichozi i slepé diry

= veskeré bézné typy zavitd

= moznost univerzalniho pouziti
= staciondrni zavitnik

= rotacni zdvitnik

Frézovdni zdvitu

= vysoka kvalita povrchu

= pro prlichozi i slepé diry

= moznost univerzdiniho pouziti

= r(izné prdmeéry v pripadeé
stejného stoupani

Cirkuldrni frézovani

cirkularni frézovani

frézovani drazek

= déleni

= moznost univerzalniho pouziti

Soustruzeni zdvitu

= zdvitoveé desticky - velikost 11
= z4vitové desticky - velikost 16
= vnitfni a vnéjSi zdvit

= prlifez stopky 8 - 25 mm

= moznost univerzdlniho pouziti



WNT MASTERTOOL Lavitovdni
Uvod
Vysvétleni symboli - zdvitniky

Tvar ndbéhu Rezny materidl

B
™ Tvar B (s loupacim nabéhem, 4-5 chodd) HSS-E | Vysoce vykonnd rychlofeznd ocel
4-5
C
,r"z"_“s’“ Tvar C (bez loupaciho ndbghu, 2-3 chody) Typy 7GvitD
D M Vysvétlivky k typm zdvit( naleznete na
™" Tvar D (bez loupaciho nébéhu, 4-5 chod) — strané 78.
4-5
E
M| Tvar E (bez loupaciho nabéhu, 1,5-2 chody) T0|er0nce
1,5-2

IS0 2 | Vysvétlivky k tolerancim naleznete na
6H — strané 70.

Uhel $roubovice

142° | PHiKlad ohel Sroubovice 42° Pevnost v tahu obrdbéného materidlu

E;£gg Priklad - a2 do 1100 N/mm?
Vysvétleni symbold - cirkuldrni a zdvitové frézy
Provedeni Stopka
DIN 6535
? Stfedové vnitfni chlazeni ES
/s Bocni vnitfni chlazeni POUZITI

VHM Néistroj ze slinuténo karbidu Frézovani drazek s plnym radiusem

Frézovani drazek

Lavit / vrcholovy thel

M Vysvétlivky k typdm zavitd naleznete na
— strané 78.

Déleni

55°

Vrcholovy uhel 55° Srazenihrany a odjehleni

60°

Vrcholovy thel 60° — IR = vnitfni pravy, IL = vnitfni levy

= Hlavni pouziti

Vedlejsi pouziti

Vysvétleni symboli - soustruZeni zdvitd

Vrcholovy thel

55°

Vysvétlivky k typim zdvit( naleznete na

Vrcholovy uhel 55 — strané 78.

60°

Vrcholovy thel 60° = Hlavni pouziti

= VedlejSi pouZiti
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WNT MASTERTOOL

Specifické vlastnosti

Ldvitovdni

Lavitniky - prehled

= veskeré bézZné typy zavit(l
moznost pokryti veskerych pozadavkii

= moznost univerzalniho pouziti
vhodné pro celou fadu materidlQ

= specialné prizpdsobené a optimalizované
provedeni fezné hrany

specialni fezny
materidl HSS-E

simulace prechod( pfi

nizkd reznd sila vyuziti MKP
= vyladény povlakovy systém
idedIni pro Fezani zévitll
; o optimalizovand geometrie
= od velikosti zavitu M1
v , . , o
Piehled zdvitniku
"
8 = 8 £%
S g = B € IS
= ks 5 T 25 8
= . s} s} 2 N ©
B = = o S 2 5E g =
> N 3 g2 83 £ S = Strana
= & = Qd, Bl= 5 =S 2 & &
s | 7 W - 0Tt o o
6H 3 i
‘ M2 se zesilenou stopkou vap.
W o] gg [ T ESEE o w7
‘ 6H se zesflenou stopkou
M10
— | W Bt -]
. 6H se zesilenou stopkou P
M12
‘ M2 o000
~ - — M 1S0 2 - DIN 371 :
e | % 6H se zesflenou stopkou Ui 8
M12
—ce— v | gy [mE T EC o e
6H - i
: MA10x1 se zesilenou stopkou vap.
‘ M4x05 @ @ ® @
P — 1S0 2 B DIN 371 '
— WF @ 6H se zesilenou stopkou U ’
M10x1
aem— v | 77w T RS owm a| 10
6H - i :
; M6x0.5 se zesilenou stopkou
ee— v | 77w O RS owm w| 10
‘ 6H se zdZenou stopkou p-
M12x1,5




WNT MASTERTOOL

Prehled zavitniko

Ldvitovdni

Lavitniky - prehled

s _E
3 - g 2%
8 B 8 Z2s
2 5 S T 258
3 = = & g 2% s x
é 3 S od B § SEE 15 = | Strana
= o — 4 O =z =Z2NX w o
‘ 1/8-28 o @ @ @
; DIN 5156 .
nl-——l - 8 @ 150 228 . se zUzenou stopkou Uy M
1/2-14
‘ 1/8-28 '@ @ @
DIN 5156
_ 6 @ 150228 5 se zdzenou stopkou vap. 12
1/2-14
L e
G - e vap. 12
: 1214 se zUizenou stopkou
SR o (] | » | %% o el
‘ 3/8-16 se zesflenou stopkou vap.
. Nr.2-56 @ @ @
DIN 371
S | ) » , w. |
‘ 3/8-16 se zesilenou stopkou
e—— | ] w| - 0% o ol
: 5/16-24 se zesilenou stopkou vap.
‘ Nrd4-48 o @ @
L IR = N tonros vp. | 16
‘ 5/16-24 P
. Nr.4-48 @ @ o0
E— —— B AE - DIN 371 TeN| 17
: se zesilenou stopkou
3/8-24
‘ Nr4-48 @ @ o0
pre— —— Ik - DIN 371 TCN| 18
! se zesilenou stopkou
3/8-24
—— || [T (| O ®°Conm v
: 3/8-16 se zesilenou stopkou vap.
‘ 1/8-40 @ ® @
DIN 371
_ BSW % med. 3/8_—1 6 se zesilenou stopkou vap. 20

70 Dalsi rozméry a zavitniky naleznete v naSem — hlavnim katalogu, kapitola 5 Zavitniky




WNT MASTERTOO/I. Lavitovdni
PERFORMANCE ey 4] . , .
Lavitniky - M - metricky IS0 zdvit

Pravy strojni zdvitnik pro prichozi diry

M Stabil UNI UNI
B B
I AAA T AN
4-5 4-5
I1S0 2 IS0 2
6H 6H
nitr. + TiN
vap.

do dg
dg -1 . G4
I N
I3
It

DIN 371 se zesilenou stopkou HSS-E HSS-E
<]0° <J0°
< 1100 N/mm? < 1100 N/mm?
<4xD <4xD
uo uo
d, p I d, a d, l, I, | Drazky Obj. ¢. Obj. ¢.
T | TP | OAL |DCONMS| DRVS | PHD | THL | LU 22 501 ... 22503 ...
mm | mm | mm | mm | mm | mm | mm Ké Ké
M1 | 0,25 | 40 2,5 2,1 0,75 5 13 2 2611 010 "
M1,2 | 0,25 | 40 25 | 21 |09 | 5 13 2 2478 012 Y
M1,4 | 0,30 | 40 2,5 21 | 110 | 7 13 3 2242 014
M1,6 | 0,35 | 40 2,5 2,1 1,25 8 11 & 1574 016
M1,7 | 0,35 | 40 2,5 21 1135 | 6 11 2 2422 017
M1,8 | 0,35 | 40 25 | 21 | 145 | 6 1 2 3327 018
M2 | 040 | 45 2,8 2,1 1,60 7 12 2 1084 020
M2 | 0,40 | 45 28 | 21 | 160 | 8 8 3 1145 020
M2,2 | 0,45 | 45 28 | 21 | 175 | 7 12 2 1220 022
M2,5| 045 | 50 2,8 21 | 2,05 9 14 2 1125 025
M3 | 0,50 | 56 35 | 27 | 250 | 11 18 3 843 030 915 030
M3,5 | 0,60 | 56 4,0 30 | 290 | 12 20 3 926 035
M4 | 0,70 | 63 45 34 | 330 13 21 3 765 040 953 ' 040
M5 | 0,80 | 70 60 | 49 | 420 | 15 25 3 784 ' 050 967 050
Mé | 1,00 | 80 6,0 | 49 |500 | 17 30 3 796 060 1092 060
M7 | 1,00 | 80 70 55 | 6,00 | 17 30 3 1111 070
M8 | 125 | 90 80 | 62 |680| 20 35 3 901 080 1225 080
M10 | 1,50 | 100 | 10,0 | 80 | 850 | 22 39 3 1081 100 1707 100
Mi12 | 1,75 | 110 12,0 9,0 10,20 24 44 3 1591 120
Ocel 6-20 6-25
Nerezavéjici ocel 4-8 5-10
Litina 6-15 10-20
NeZelezné kovy 12-25
Zaruvzdorné slitiny
Kalend ocel

1) Tol.ISO14H=<M14



WNT MASTERTOO/I. Lavitovdni
PERFORMANCE ey 4] . , .
Lavitniky - M - metricky IS0 zdvit

Pravy strojni zdvitnik pro slepé diry

M | Salo-Rex UNI UNI
c c
I AAA T AN
2-3 2-3
1S0 2 1S0 2
6H 6H
vap. TiN

d13<{|2* | Eﬁ%f% 4{

DIN 371 se zesilenou stopkou HSS-E HSS-E
<J42° <] 42°
< 1100 N/mm? < 1100 N/mm?
<3xD <3xD
uo uo
d, p I d, a d, l, I, | Drazky Obj. ¢. Obj. ¢.
T | TP | OAL |DCONMS| DRVS | PHD | THL | LU 22 518 ... 22520 ...
mm | mm | mm | mm | mm | mm | mm Ké Ké
M2 | 040 | 45 2,8 2,1 1,60 | 4,0 12 2 884 020 1269 020
M2,2 | 045 | 45 28 | 21 | 1,75 | 45 | 12 2 1001 022
M2,3 | 0,40 | 45 2,8 21 [ 1,90 | 45 | 12 2 1059 = 023
M2,5 | 0,45 | 50 28 | 21 | 205 | 50 | 15 2 848 ' 025
M2,6 | 0,45 | 50 2,8 21 | 215 | 50 | 15 2 1009 026
M3 | 0,50 | 56 35 | 27 | 250 | 60 | 18 3 754 030 953 030
M3,5 | 0,60 | 56 4,0 30 |29 | 70 | 20 3 815 | 035
M4 | 0,70 | 63 45 | 34 | 330 | 70 | 21 3 796 040 1020 040
M5 | 0,80 | 70 60 | 49 | 420 | 80 | 25 3 804 050 1028 050
Mé | 1,00 | 80 6,0 | 49 | 500 100 | 30 3 829 ' 060 1211 060
M7 | 1,00 | 80 70 55 | 6,00 | 10,0 | 30 3 1220 070
M8 | 1,25 | 90 80 | 62 | 680 | 140 | 35 3 976 080 1336 080
M10 | 1,50 | 100 | 10,0 | 8,0 | 8,50 | 16,0 | 39 3 1170 100 1591 100
M12 | 1,75 | 110 | 120 | 9,0 |10,20| 18,0 | 44 3 1286 120 1949 120
Ocel 6-20 6-25
Nerezavéjici ocel 4-8 5-10
Litina 6-15 10-20
Nezelezné kovy 12-25
Zéruvzdorné slitiny
Kalena ocel



WNT MASTERTOO/I. Lavitovdni
PERFORMANCE ey 4 . , . , .
Lavitniky - MF - metricky jemny IS0 zdvit

Pravy strojni zdvitnik pro prichozi diry

MF Stabil UNI UNI
B B
I AAA T AN
4-5 4-5
1S0 2 1S0 2
6H 6H
nitr. + TiN
vap.

do dg
d13 <{ l .| ‘ﬁ % % ! |
B Ve
|
S |

DIN 371 se zesilenou stopkou HSS-E HSS-E
<]0° <J0°
< 1100 N/mm? < 1100 N/mm?
<4xD <4xD
uo uo
d, p I d, a d, |1, | I, |Drézky Obj. ¢. Obj. ¢.
™ TP | OAL |DCONMS| DRVS | PHD | THL | LU 22590 ... 22 550 ...
mm | mm | mm | mm | mm |mm|mm Ké Ké
M4x0,5 | 0,50 | 63 45 | 34 | 35 | 10| 21 3 1286 040 1488 040
M5x0,5 | 0,50 | 70 60 | 49 | 45 | 11| 25 3 1286 050 1488 050
Méx0,5 | 0,50 | 80 60 | 49 | 55 | 13 |30 3 1355 060 1863 060
M6x0,75 | 0,75 | 80 60 | 49 | 52 | 13 |30 3 1355 062 1863 062
M8x1 | 1,00 | 90 80 | 62 | 70 |17 | 35 3 1322 084 1779 080
M10x1 | 1,00 | 90 | 10,0 | 80 | 90 | 18 | 35 4 1355 102 2021 100
Ocel 6-20 6-25
Nerezavéjici ocel 4-8 5-10
Litina 6-15 10-20
Nezelezné kovy 12-25
Zaruvzdorné slitiny
Kalend ocel



WNT MASTERTOOL

Pravy strojni zdvitnik pro slepé diry

Ldvitovdni

Lavitniky - MF - metricky jemny IS0 zdvit

MF | Salo-Rex UNI
C
W
2-3
1S0 2
6H
vap.
do dg
dg -1 . G4
lo X
I3
Iy
DIN 371 se zesilenou stopkou HSS-E
<] 42°
<1100 N/mm?
<3xD
uo
d, p I d, a d, l, | Dréazky Obj. ¢.
™ TP | OAL |DCONMS| DRVS | PHD | THL 22202 ...
mm | mm | mm | mm | mm | mm Ké
M4x0,5 | 0,50 | 63 45 | 34 | 35 5 3 1389 040
M5x0,5 | 0,50 | 70 6,0 | 49 | 45 5 8 1269 050
M6x0,75 | 0,75 | 80 60 | 49 | 52 8 3 1389 062
Mé6x0,5 | 0,50 | 80 60 | 49 | 55 5 8 1389 060
do do
S| &
I °
l1
1
DIN 374 se zuzenou stopkou
uo
d, p I d, a d, l, | Drazky Obj. ¢.
™ TP | OAL |DCONMS| DRVS | PHD | THL 22 553 ...
mm | mm | mm | mm | mm |mm Ké
M6x0,75 | 0,75 | 80 45 | 3, 52 | 8 3 1389 062
M8x0,75 | 0,75 | 80 60 | 49 | 72 | 8 3 1303 080
M8x1 | 1,00 | 90 60 | 49 | 70 | 10 3 1203 082
M10x0,75| 0,75 | 90 70 55 | 92 | 10 4 2403 101
M10x1 | 1,00 | 90 7,0 55 | 90 | 10 3 1286 100
M10x1,25| 1,25 | 100 | 7,0 55 | 88 | 16 3 3188 102
M12x1 1,00 | 100 9,0 7,0 10 | 11 4 1627 120
M12x1,25| 1,25 | 100 9,0 70 | 10,8 | 15 4 2542 122
M12x1,5 | 1,50 | 100 9,0 70 | 105 | 15 4 1566 124
Ocel 6-20
Nerezavéjici ocel 4-8
Litina 6-15

NeZelezné kovy

Zaruvzdorné slitiny

Kalend ocel

10



WNT MASTERTOOL

Pravy strojni zdvitnik pro prichozi diry

ILdvitovdni

Lavitniky - G - trubkovy zdvit Whitworth

G Stabil UNI
B
W
4-5
1S0 228
TiN
d do
dif {l @ G
I ?
1
DIN 5156 se zuzenou stopkou HSS-E
<J0°
< 1100 N/mm?
<4xD
uo
d, p I d, a d, l, |Drazky Obj. ¢.
TDIN | TP | OAL |DCONMS| DRVS | PHD | THL 22 630 ...
mm | mm | mm | mm | mm | mm Ké
1/8-28| 0,907 | 90 7 55 | 880 | 18 3 2082 012
1/4-19| 1,337 | 100 1 9,0 | 11,80 22 8 2747 025
3/8-19| 1,337 | 100 12 9,0 | 1525 22 3 3215 037
1/2-14| 1,814 | 125 16 12,0 | 19,00 25 4 4934 050
Ocel 6-25
Nerezavéjici ocel 5-10
Litina 10-20
Neielezné kovy 12-25
Zéruvzdorné slitiny
Kalend ocel

1



WNT MASTERTOOL

Pravy strojni zdvitnik pro slepé diry

Ldvitovdni

Lavitniky - G - trubkovy zdvit Whitworth

G | /Salo-Rex UNI UNI
C E
W W
2-3 1,5-2
1S0 228 1S0 228
vap. vap.
d, dy
af % w
I ?
Iy
DIN 5156 se zuzenou stopkou HSS-E HSS-E
<J42° <J 42°
<1100 N/mm? <1100 N/mm?
<3xD <3xD
uo uo
d, p I d, a d, l, | Dréazky Obj. ¢. Obj. ¢.
TDIN TP | OAL |DCONMS| DRVS | PHD | THL 22 633 ... 22 635 ...
mm | mm | mm | mm | mm | mm Ké Ké
1/8-28 | 0,907 | 90 7 55 | 880 10 3 1544 012
1/8-28 | 0,907 | 90 7 55 | 880 | 10 4 1583 012
1/4-19 | 1,337 | 100 1 9,0 | 11,80 15 4 2168 | 025
1/4-19 | 1,337 | 100 1 90 | 11,80 15 5 2098 025
3/8-19 | 1,337 | 100 12 9,0 |1525| 15 4 2661 037
3/8-19 | 1,337 | 100 12 90 |1525| 15 5 2594 037
1/2-14 | 1,814 | 125 16 12,0 | 19,00 17 4 3520 050
1/2-14 | 1,814 | 125 16 | 12,0 | 19,00 | 17 5 3381 050
Ocel 6-20 6-25
Nerezavéjici ocel 4-8 4-10
Litina 6-15 6-20
Nezelezné kovy 12-25

Zéruvzdorné slitiny
Kalena ocel

12



WNT MASTERTOO/I. Lavitovdni
PERFORMANCE PRRTIN ofe , ’ s
Livitniky - UNC - unifikovany hruby zdvit

Pravy strojni zdvitnik pro prichozi diry

UNG || Stahil UNI

2B

nitr. +
vap.

do dg
dg -1 . G4
I N
I3
It

DIN 371 se zesilenou stopkou HSS-E
<J0°
<1100 N/mm?
<4xD
uo
d, p I d, a d, |1, | I, |Drézky Obj. ¢.
TDIN TP | OAL |DCONMS| DRVS | PHD | THL | LU 22572 ...
mm | mm | mm | mm | mm | mm|mm Ké
Nr.2-56 | 0,454 | 45 2,8 2,1 185 | 7 | 12 2 2021 002
Nr.4-40 | 0,635 | 56 35 | 27 | 235 | 11| 18 2 1111 004
Nr.6-32 | 0,794 | 56 40 | 3,0 | 285 | 12|20 3 992 006
Nr.8-32 | 0,794 | 63 45 | 34 | 350 | 13 | 21 8 939 008
Nr.10-24 | 1,058 | 70 6,0 | 49 | 390 | 15|25 3 1059 010
Nr. 12-24 [ 1,058 | 80 60 | 49 | 450 | 16 | 30 8 1269 012
1/4-20 | 1,270 | 80 7,0 55 | 510 | 17 | 30 3 1145 025
5M16-18 | 1,411 | 90 80 | 62 | 660 |20 | 35 8 1316 031
3/8-16 | 1,588 | 100 | 10,0 | 8,0 | 8,00 | 22 | 39 3 1463 037
Ocel 6-20
Nerezavéjici ocel 4-8
Litina 6-15

Nezelezné kovy
Zéruvzdorné slitiny
Kalend ocel

13



WNT MASTERTOOL

Pravy strojni zdvitnik pro slepé diry

Ldvitovdni

Livitniky - UNC - unifikovany hruby zdvit

UNC | Salo-Rex UNI
C
W
2-3
2B
vap.
do dg
dg -1 . G4
I NC
I3
It
DIN 371 se zesilenou stopkou HSS-E
<] 42°
<1100 N/mm?
<3xD
uo
d, p I d, a d, |1, | I, |Drézky Obj. ¢.
TDIN TP | OAL |DCONMS| DRVS | PHD | THL | LU 22582 ...
mm | mm | mm | mm | mm | mm|mm Ké
Nr.2-56 | 0,454 | 45 2,8 2,1 1,85 | 45| 12 2 1616 002
Nr.4-40 | 0,635 | 56 35 | 27 | 235 (60| 18 2 1009 004
Nr.6-32 | 0,794 | 56 40 | 3,0 | 285 (70|20 3 884 006
Nr.8-32 | 0,794 | 63 45 | 34 | 350 |80 21 8 948 008
Nr.10-24 | 1,058 | 70 6,0 | 49 | 3,90 [10,0| 25 3 992 010
1/4-20 | 1,270 | 80 70 55 | 510 |13,0| 30 3 1067 025
5M16-18 | 1,411 | 90 80 | 6,2 | 6,60 |14,0| 35 3 1136 031
3/8-16 | 1,588 | 100 | 10,0 | 8,0 | 8,00 [16,0| 39 3 1275 037
Ocel 6-20
Nerezavéjici ocel 4-8
Litina 6-15

Nezelezné kovy
Zéruvzdorné slitiny
Kalena ocel

14



WNT MASTERTOO/I. Lavitovdni
PERFORMANCE s ey 4] ofe , e ’ s
Lavitniky - UNF - unifikovany jemny zdvit

Pravy strojni zdvitnik pro prichozi diry

UNF || Stabil UNI

2B

nitr. +
vap.

do dg
dg -1 . G4
I N
I3
It

DIN 371 se zesilenou stopkou HSS-E
<J0°
<1100 N/mm?
<4xD
uo
d, p I d, a d, |1, | I, |Drézky Obj. ¢.
TDIN TP | OAL |DCONMS| DRVS | PHD | THL | LU 22602 ...
mm | mm | mm | mm | mm | mm|mm Ké
Nr.4-48 | 0,529 | 56 3,5 27 1240 | 11| 18 2 1355 004
Nr.6-40 | 0,635 | 56 40 | 3,0 |29 |12 |20 8 1203 006
Nr.8-36 | 0,706 | 63 45 | 34 | 350 | 13| 21 3 1203 008
Nr.10-32 | 0,794 | 70 6,0 49 | 410 | 15 | 25 & 1239 010
1/4-28 | 0,907 | 80 70 55 | 550 | 17 | 30 3 1361 025
5/16-24 | 1,058 | 90 80 | 62 | 690 | 17 | 35 3 1535 031
Ocel 6-20
Nerezavéjici ocel 4-8
Litina 6-15

Nezelezné kovy
Zéruvzdorné slitiny
Kalend ocel

15



WNT MASTERTOO/I. Lavitovdni
PERFORMANCE s ey 4] ofe , e ’ s
Lavitniky - UNF - unifikovany jemny zdvit

Pravy strojni zdvitnik pro slepé diry

UNF | Salo-Rex UNI

2-3

2B

vap.

do dg
dg -1 . G4
I N
I3
It

DIN 371 se zesilenou stopkou HSS-E
<] 42°
<1100 N/mm?
<3xD
uo
d, p I d, a | d; l, I, | Drazky Obj. ¢.
TDIN TP | OAL |DCONMS|DRVS| PHD | THL | LU 22 606 ...
mm | mm | mm |mm| mm | mm | mm Ké
Nr.4-48 (0,529 | 56 35 |27 240 6 18 2 1203 004
Nr.6-40 | 0,635 | 56 40 3029 | 7 |20 8 1067 006
Nr.8-36 | 0,706 | 63 45 34350 | 8 |21 3 1067 008
Nr.10-32 | 0,794 | 70 6,0 |49 410 10 | 25 3 1125 010
1/4-28 | 0,907 | 80 70 |55(550| 10 | 30 3 1231 025
5/16-24 | 1,058 | 90 80 |62|69 | 10 | 35 3 1389 031
Ocel 6-20
Nerezavéjici ocel 4-8
Litina 6-15

Nezelezné kovy
Zéruvzdorné slitiny
Kalend ocel

16



WNT MASTERTOO/L Ldvitovdni
PERFORMANCE s ey s ofe , . T
Livitniky - UNJF - unifikovany extra jemny zdvit

Pravy strojni zdvitnik pro prichozi diry

UNJF || DL Ti

TiCN

do dg
dg -1 . G4
I N
I3
It

DIN 371 se zesilenou stopkou HSS-E
<J15°
<1200 N/mm?
<4xD
uo
d, p I d, a l, | |, |Drazky Obj. ¢.
TDIN TP | OAL |DCONMS| DRVS | THL | LU 22 167 ...
mm | mm | mm | mm |mm| mm Ké
Nr.4-48 | 0,529 | 56 3,5 27 | 11 | 18 2 2262 004
Nr.6-40 | 0,635 | 56 40 | 30 |12 20| 3 2262 006
Nr.8-36 | 0,705 | 63 45 | 34 | 13 | 21 3 2262 008
Nr.10-32 | 0,794 | 70 60 | 49 |15 |25 | 3 2339 010
1/4-28 | 0,907 | 80 70 55 |17 130 | 3 2938 025
5/16-24 | 1,058 | 90 80 | 62 |17 |35 | 3 3133 031
3/8-24 |1,058| 90 | 100 | 80 |18 |35 | 3 3492 | 037
Ocel 6-8
Nerezavéjici ocel 4-10
Litina
NeZelezné kovy 10-12
Zaruvzdorné slitiny 4-6
Kalend ocel

17



WNT MASTERTOOL

PERFORMANCE /4

Pravy strojni zdvitnik pro slepé diry

ILdvitovdni

Livitniky - UNJF - unifikovany extra jemny zdvit

UNJF SL Ti
C
W
2-3
3BX
TiCN
do dg
a1 - @
I NC
I3
Iy
DIN 371 se zesilenou stopkou HSS-E
<J15°
<1200 N/mm?
<2xD
uo
d, p I d, a d, |1, | I, |Drézky Obj. ¢.
TDIN TP | OAL |DCONMS| DRVS | PHD | THL | LU 22 168 ...
mm | mm | mm | mm | mm | mm|mm Ké
Nr.4-48 | 0,529 | 56 3,5 27 1240 | 11| 18 2 2217 004
Nr.6-40 | 0,635 | 56 40 | 3,0 | 30012 |20 8 2217 006
Nr.8-36 | 0,705 | 63 45 | 34 | 355 | 13| 21 3 2217 008
Nr.10-32 | 0,794 | 70 6,0 49 | 415 | 15 | 25 & 2317 010
1/4-28 | 0,907 | 80 70 55 | 555 | 17 | 30 3 2910 025
5/16-24 | 1,058 | 90 80 | 62 | 700 | 17 | 35 3 3104 031
3/8-24 |1,058| 90 | 10,0 | 80 | 860 | 18 | 35 3 3492 | 037
Ocel 6-8
Nerezavéjici ocel 4-10
Litina
Nezelezné kovy 10-12
Zaruvzdorné slitiny 4-6

Kalend ocel

18




WNT MASTERTOO/I. Lavitovdni
PERFORMANCE ’ ey s . .
Lavitniky - BSW - zdvit Whitworth

Pravy strojni zdvitnik pro prichozi diry

BSW || Stabil UNI

nitr. +
vap.

do dg
dg -1 . G4
I N
I3
It

DIN 371 se zesilenou stopkou HSS-E
<J0°
< 1100 N/mm?
<4xD
uo
d, p I d, a d, |1, | I, |Drézky Obj. ¢.
TDIN TP | OAL |DCONMS| DRVS | PHD | THL | LU 22 626 ...
mm | mm | mm | mm | mm | mm|mm Ké
1/8-40 |0,635| 56 35 | 27 | 255 | 11| 18 3 1339 012
3/16-24 | 1,058 | 70 6,0 | 49 | 370 | 15| 25 8 1339 018
1/4-20 | 1,270 | 80 7,0 55 | 510 | 17 | 30 3 1475 025
5/16-18 | 1,411 | 90 80 | 62 | 650 |20 | 35 8 1663 031
3/8-16 | 1,588 | 100 | 10,0 | 8,0 | 7,90 | 22 | 39 3 1832 037
Ocel 6-20
Nerezavéjici ocel 4-8
Litina 6-15

Nezelezné kovy
Zéruvzdorné slitiny
Kalena ocel

19



WNT MASTERTOO/I. Lavitovdni
PERFORMANCE ’ ey s . .
Lavitniky - BSW - zdvit Whitworth

Pravy strojni zdvitnik pro slepé diry

BSW | Salo-Rex UNI

2-3

vap.

do dg
dg -1 . G4
I N
I3
It

DIN 371 se zesilenou stopkou HSS-E
<] 42°
<1100 N/mm?
<3xD
uo
d, p I d, a d, |1, | I, |Drézky Obj. ¢.
TDIN TP | OAL |DCONMS| DRVS | PHD | THL | LU 22 628 ...
mm | mm | mm | mm | mm | mm|mm Ké
1/8-40 |0,635| 56 35 | 27 | 255 | 7 | 18 3 1269 012
3/16-24 | 1,058 | 70 6,0 | 49 | 370 | 10 | 25 8 1322 018
1/4-20 | 1,270 | 80 7,0 55 | 510 | 13 | 30 3 1441 025
5/16-18 | 1,411 | 90 80 | 62 | 650 | 14| 35 8 1574 031
3/8-16 | 1,588 | 100 | 10,0 | 8,0 | 790 | 16 | 39 3 1746 | 037
Ocel 6-20
Nerezavéjici ocel 4-8
Litina 6-15

Nezelezné kovy
Zéruvzdorné slitiny
Kalena ocel

20



WNT MASTERTOOL

Specifické vlastnosti

ILdvitovdni

Livitové frézy - piehled

= vysoka kvalita povrchu
lepsi kvalita zavitu

= 7&vitaznadno
kompletni vyuZiti otvoru

= vysoka procesni spolehlivost

optimalizované tvrdokovy

simulace prechodd pri

bezvadné lAméni trisky vyuziti MKP
= nizSi fezny odpor
idealni pro nestabilni obrobky povlaky vyladéné pro
frézovani zavitl
, . , Vé v
Lavitové frézy - prehled
s
=l =]
EB 2.
£ T £ 5 2%
S SR % =g =:
5 8 <SS N EH ==
= 1S D) c 6 8 = =B =o
= — = =z S R o & x
S S — o — Y o3 35 = = =
2 3 2 S zs=8 =5 2 5 3 Strana
= o S Qd, Oz 3 =ZzN ¥ 7] o o
__ . IR/L 60° 5i8 ©00000 OL5 Castecny [OWX "
HALC T3 profil 500
7.8 2,0
60° 118 00000 M1,6  Towx
M - - PIny profil 500 22
410 WP M6
e 60° 2,4 eo0e0o000 M3 Ti
- - L T e B
11,6 HB[ O I3 M14
R ) IR/IL 50° 4,0 o000O0O0 M5x0,5 Ti
- 00 - - nverofil [ ggg 2
11,6 HB[ O 3 M14x1,5
— 550 80 eeeeee® (18-28 Ti
- : P | B
16,0 HB[ O 3 G1/2-14
— 557 60 ee®®®e eBSW516-18 T
9,9 HB[LO 3 BSW5/8- 11
S ) IRIIL 55° 6,0 @000 @ @ BSFH/16-22 Ti
- 00 - - - Pinjerofil [ ggg o
99 m[@ BSF 5/8- 14
— 60° 8 eee®e®ee® UNCI/A4-20 Ti
- 00 - - s O st0 8
99 O3 UNC 1/2-13
- 60° 48 @0 0000 UNFT/4-28 Ti
99 B[O UNF 1/2-20
P ——— IR/L 60° 8,0 00000 e -
- @ : oo G lam|
16,0 ‘ml pl'Of|| 500

0 DalSirozméry a zdvitové frézy naleznete v nasem — hlavnim katalogu, kapitola 6 Cirkularni frézovani a frézovani zavitu
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WNT MASTERTOOL

MicroMill - TK cirkuldrni stopkovd zdvitovd fréza - cdstecny profil

Lavitovani
Livitové frézy - systém MicroMill

Micro CWX
Nl || = 500
60°
Iy
< »
—llleb S T
] S max.
HAC_ T8
TK
W1
p d, s b | I d [ d.| Z | 4 Obj. &.
DC wi cwW | PDPT [y OAL DN |DCONMS| ZEFP | DAXN 53 053 ...
mm mm | mm | mm | mm | mm | mm | mm | mm mm Ké
05-15| 58 2 0,06 | 0,91 15,2 58 3,5 6 3 6 1469 010
05-15| 78 2 0,06 | 091 | 254 | 68 55 8 3 8 1946 110
1,0-2,0 | 78 2 0,12 119 | 254 68 5,0 8 3 8 1946 120
Ocel o
Nerezavéjici ocel °
Litina (]
Nezelezné kovy °
Zaruvzdorné slitiny °
Kalend ocel ¢

MicroMill - TK cirkuldrni stopkovd zdvitova fréza - plny profil

— v /f, strana 37

Micro WX
LT — 500
I3
m ¥ 1 #
(s}
— ©
—treS Tma
HACTD
TK
W1
Zavit p | d | s b ol R T I T 4 Obj. &.
™ s DC Wi CW | PDPT LU OAL DN  |DCONMS| ZEFP 53052...
mm | mm | mm | mm | mm | mm | mm | mm | mm Ké
M1,6 0,35 118 | 040 | 0,04 | 0,19 4,0 32 0,64 3 3 1655 160
M1,8 0,35 | 1,38 | 0,50 | 0,04 | 0,19 5,0 32 0,70 & 3 1635 180
M2 0,4 1,50 | 0,56 | 0,05 | 0,22 5,0 32 0,90 3 4 1821 200
M2,5 045 | 195 | 060 | 0,06 | 0,25 6,0 32 1,15 3 4 1802 250
M3 0,5 2,40 | 0,60 | 0,06 | 0,27 7,0 32 1,60 3 4 1785 300
M3,5 0,6 2,80 | 0,74 | 0,08 | 0,33 8,0 32 1,80 3 4 1746 350
M4 0,7 3,10 | 0,82 | 0,09 | 0,38 9,0 44 1,98 5 4 1896 400
M5 0,8 360 | 098 | 0,10 | 043 | 10,0 44 2,20 5 4 1840 500
M6 1 410 | 098 | 0,13 | 0,54 | 12,2 44 2,70 5 4 1802 600
Ocel °
Nerezavéjici ocel [
Litina )
Nezelezné kovy °
Zéruvzdorné slitiny °
Kalend ocel °

— v /f, strana 37

0 Pii cirkularnim frézovani se musi pfi vypoctu posuvu dbat na to, zda se pracuje s posuvem na kontufe v, nebo s posuvem v ose nastroje v, .

Detaily na— strané 72 + 73.

22



WNT MASTERTOOL Tavitovéni
STANDARD . , , . ’ ’
Livitové frézy - TK zdvitové frézy

Stopkovd zdvitovd fréza

= s korekei profilu
= tvrdé obrabéniIze provadét od @ d,= 4 mm

IR/IL
SGF § Ti 500
<2xD
60° I
do
S EEERE
M Ih '
d, Zavit p l, d, . I Z| d,
DC i TP LU DCONMS| OAL |ZEFP
mm mm mm mm mm mm
2,40 M3 050 | 65 4 42 | 2| 250 V
3,15 M4 0,70 | 9,0 6 55 | 3| 3,30 2
4,00 M5 0,80 | 11,0 6 55 | 3| 420 2
4,80 M6 1,00 | 13,0 6 55 | 3| 500 2
6,00 M8 1,25 | 18,0 6 60 | 3| 6,75
8,00 M10 1,50 | 21,0 8 70 | 3| 850
9,90 M12 1,75 26,0 10 75 4 110,25
11,60 Mi4 2,00 | 30,0 12 85 | 4 | 12,00

1)  Provedeni stopky dle DIN 6535 HA / Bez vnitfniho privadéni chladiciho média
2) Bezvnitfniho privddéni chladiciho média

60°

AR W

W8
d, Zavit p l, d, I z d, Obj. ¢.
DC ™ ™ LU |DCONMS| OAL | zEFP 54802 ...
mm mm mm mm mm mm Ké
4,0 M5 0,50 11 6 55 3 4,50 2716 050 "
4,8 M6 0,75 13 6 55 3 5,25 2799 060 "
6,0 M8 1,00 18 6 60 3 7,00 2995 080
8,0 M10 1,25 21 8 70 %) 8,75 3743 100
9,9 M12 1,00 26 10 75 4 11,00 4298 1 120
9,9 M12 1,25 26 10 75 4 10,75 4298 121
9,9 M12 1,50 26 10 75 4 10,50 4298 122
11,6 M14 1,00 30 12 85 4 13,00 5266 140
11,6 M14 1,50 30 12 85 4 12,50 5266 141
1) Provedeni stopky dle DIN 6535 HA / Bez vnitfniho privadénf chladiciho média
55°
G
W8
d, Zévit p l, d; 6 I z d, Obj. ¢.
DC TDIN P LU |DCONMS| OAL | ZEFP | DAXN 54 804 ...
mm mm mm mm mm mm Ké
8,0 G1/8-28 0,907 | 21 8 70 3 8,80 3990 018
9,9 G1/4-19 1,337 | 26 10 75 4 11,80 4464 014
14,0 G 3/8-19 1,337 | 40 14 90 4 15,25 6514 038
16,0 G1/2-14 1,814 | 42 16 90 4 19,00 6653 012
Ocel °
Nerezavéjici ocel )
Litina (]
NeZelezné kovy PS
Zaruvzdorné slitiny °
Kalend ocel °
— v /f strana 36

0 Pri cirkulérnim frézovani se musi pfi vypoctu posuvu dbét na to, zda se pracuje s posuvem na kontufe v, nebo s posuvem v ose nastroje v, .
Detaily na— strané 72 + 73.
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WNT MASTERTOOL Tavitovéni
STANDARD . , , . ’ ’
Livitové frézy - TK zdvitové frézy

Stopkovd zdvitovd fréza

= s korekei profilu

IR/IL
SGF = Ti 500
<2xD
55° l2
do
i — EEER
BSW I '
He [T
TK
W8
d, Zavit p l, d, I z d, Obj. ¢.
DC TDIN ™ LU |DCONMS| OAL | zEFP | DAXN 54 806 ...
mm mm mm mm mm mm Ké
6,0 BSW5/16-18 | 1,411 18 6 60 3 6,50 3438 516
6,0 BSW3/8-16 | 1,588 | 18 6 60 3 7,90 3438 038
8,0 BSW7/16-14 | 1,814 | 21 8 70 3 9,25 4268 | 716
8,0 BSW 1/2 - 12 2,117 21 8 70 3 10,50 4268 012
9,9 BSW5/8-11 | 2,309 | 26 10 75 4 13,50 4907 058
55°
AA| B
W8
d, Zavit p l, d, . I z d, Obj. ¢.
DC DIN ™ LU |DCONMS| OAL | ZEFP | DAXN 54 808 ...
mm mm mm mm mm mm Ké
6,0 BSF5/16-22 | 1,155 | 18 6 60 3 6,80 3438 | 516
6,0 BSF3/8-20 | 1,270 | 18 6 60 3 8,30 3438 038
8,0 BSF 7/16 - 18 1,411 21 8 70 3 9,70 4268 716
8,0 BSF1/2-16 | 1,588 | 21 8 70 3 11,10 4268 012
9,9 BSF5/8-14 1814 | 26 10 75 4 14,00 4907 = 058
60°
A e
W8
d, Zavit p l, d, I z d, Obj. ¢.
DC TDIN ™ LU |DCONMS| OAL | zEFP | DAXN 54 810 ...
mm mm mm mm mm mm Ké
4,80 UNC1/4-20 | 1,270 | 13 6 55 3 5,10 3438 014 Y
6,00 | UNC5/16-18 | 1,411 18 6 60 3 6,60 3438 516
7,95 UNC3/8-16 | 1,588 | 21 8 70 3 8,00 4268 038
795 | UNC716-14 | 1,814 | 21 8 70 3 9,40 4268 716
9,90 UNC 1/2-13 | 1,954 | 26 10 75 4 10,80 4907 012
Ocel °
Nerezavéjici ocel °
Litina )
Neielezné kovy °
Zéruvzdorné slitiny °
Kalend ocel °
1) Provedeni stopky dle DIN 6535 HA / Bez vnitfniho pFivadéni chladiciho média — v /f, strana 36

0 Pfi cirkularnim frézovani se musi pfi vypoctu posuvu dbat na to, zda se pracuje s posuvem na kontufe v, nebo s posuvem v ose nastroje v, .
Detaily na— strané 72 + 73.
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WNT MASTERTOOL Tavitovéni
STANDARD . , , . ’ ’
Livitové frézy - TK zdvitové frézy

Stopkovd zdvitovd fréza

= s korekei profilu

IR/IL

SGF = Ti 500
<2xD

60° l2

do
i — ERER
UNF I '
H8[(O I
TK
W8

d, Zavit p l, d, I z d, Obj. ¢.

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

mm mm mm mm mm mm Ké

4,8 UNF1/4-28 | 0,907 | 13 6 55 3 5,50 3438 014 "

6,0 UNF5/16-24 | 1,058 | 18 6 60 & 6,90 3438 516

8,0 UNF3/8-24 | 1,058 | 21 8 70 3 8,50 4268 038

8,0 UNF7/16-20 | 1,270 | 21 8 70 3 9,90 4268 716

9,9 UNF1/2-20 | 1270 | 26 10 75 4 11,50 4907 012
Ocel °
Nerezavéjici ocel °
Litina )
Neielezné kovy o
Zdruvzdorné slitiny °
Kalend ocel ¢

1) Bezvnitfniho pFivadéni chladiciho média — v /f, strana 36

0 Pfi cirkularnim frézovani se musi pfi vypoctu posuvu dbat na to, zda se pracuje s posuvem na kontufe v, nebo s posuvem v ose nastroje v, .
Detaily na— strané 72 + 73.
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WNT MASTERTOOL Tavitovéni
STANDARD . , , . ’ ’
Livitové frézy - TK zdvitové frézy

Stopkovd zdvitovd fréza

IR/IL
SGF = Ti 500

<2xD

60° do

VAA/

M
HB[(O I8
TK
W8
d, p 1, d, I z d, Obj. ¢.
DC ™ LU |DCONMS| OAL | zEFP 54 832 ...
mm mm mm mm mm mm Ké
8 0,50 12 8 70 3 10 3354 008
8 0,75 12 8 70 3 1 3354 080
10 1,00 16 10 75 4 14 3492 100
10 1,50 16 10 75 4 14 3492 101
12 1,00 20 12 85 4 16 4047 120
12 1,50 20 12 85 4 16 4047 121
12 2,00 20 12 85 4 18 4047 122
16 1,00 25 16 90 5 22 5628 160
16 1,50 25 16 90 5 22 5628 161
16 2,00 25 16 90 5 22 5628 162
16 3,00 25 16 90 5 24 5628 164
Ocel o
Nerezavéjici ocel °
Litina )
Nezelezné kovy °
Zéruvzdorné slitiny °
Kalena ocel °
— v /f, strana 36

0 Pfi cirkularnim frézovani se musi pfi vypoctu posuvu dbat na to, zda se pracuje s posuvem na kontufe v, nebo s posuvem v ose nastroje v, .
Detaily na— strané 72 + 73.
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WNT MASTERTOOL Ldvitovdni
I T PR v
Cirkuldrni frézy - piehled

Specifické vlastnosti

= osvédcené rizicové ozubeni N .
o stabilni drzék z oceli
optimalni stredéni
= Kkratky drzak z oceli
maximalni stabilita

= 3brité a 6brité desticky

zvySuji flexibilitu

= specidlni destiCka se stfidavym ozubenim
minimalizuje vibrace
chladici médium az na brit P
snadna vymeéna diky ¢elnimu

upnuti
v . , ’ ,
Prehled cirkuldrnich fréz
£ — 5
£ o 2 @ £8
S g D =l o 88
= = N § 88w 3
£ 8 £ R E Strana
a n k7 Qd, coz52.8¢< o
0,7 58 00000 CWX
= - - S x| o
2,0 78
2,0 58 00000 CWX
_ - . y 500 2
3,0 78
1,5 12 ®©0 0000
E stfidavé ozubeni - - Cs\:)Vé( 29
6,0 37
1,0 10 00000 CWX
E - - 500 30
6,0 28
2,0 )
E Na hiinik : 32 05‘3’3( 3
3,0
1,0 12 ®©0 0000 CWX
] -l e
50 22
0,2 10 00000 CWX
} 15 - 45° - - A 39
3,0 28
— 05 00000 CWX
l:l Tmax 12 mm 1—5 37 500 33
b :

0 DalSi rozméry a cirkuldrni frézy naleznete v nasem — hlavnim katalogu, kapitola 6 Cirkularni frézovani a frézovani zavitl
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WNT MASTERTOOL

MicroMill - TK cirkuldrni stopkové frézy

Lavitovdni
Cirkuldrni frézy - systém MicroMill

Micro CwX
Mill 500
It
I3 /,
3 B
s e —— |
5
HAC_ T8
TK
W1
d1 b 0,02 max Ia |1 ds dz h6 z do Obi' c.
DC oW | PDPT | LU OAL DN |DCONMS| ZEFP | DAXN 53 050 ...
mm | mm | mm | mm | mm | mm | mm mm Ké
07 | 08 | 152 | 58 | 38 6 3 6 1408 070
0,8 0,8 15,2 58 3,8 6 &) 6 1408 080
0,9 0,8 15,2 58 3,8 6 3 6 1408 © 090
1,0 08 | 152 58 3,8 6 3 6 1408 100
1,5 0,8 15,2 58 3,8 6 3 6 1408 | 150
0,7 1,2 254 68 5,0 8 3 8 1777 170
0,8 12 | 254 68 5,0 8 3 8 1777 180
0,9 1,2 25,4 68 5,0 8 3 8 1777 190
1,0 1,2 25,4 68 5,0 8 3 8 1777 200
1,5 1,2 254 68 5,0 8 3 8 1777 250
2,0 1,2 25,4 68 5,0 8 3 8 1777 300
Ocel o
Nerezavéjici ocel °
Litina )
Neielezné kovy o
Zdruvzdorné slitiny o
Kalena ocel e}
— v /f, strana 37
. . . , ’ , ,
MicroMill - TK cirkuldmni stopkové frézy
Micro CWX
Mill 500
90°
|1
|
> 1.8
o” 0
b Tmax.
S
HAC_ T8
TK
Wi
d, s b . I, I d, d, 6 Z d, Obj. ¢.
DC Wi cw PDPT L OAL DN |DCONMS| ZEFP | DAXN 53051 ...
mm | mm | mm | mm | mm | mm | mm | mm mm Ké
2 0,2 0,8 15 58 42 6 3 6 1358 010
2 0,2 0,8 25 68 4,2 6 g 6 1724 020
3 0,2 1,2 25 68 5,0 8 g 8 2093 110
3 0,2 1,2 35 78 5,0 8 3 8 2203 120
Ocel o
Nerezavéjici ocel °
Litina ®
Neielezné kovy o
Zdruvzdorné slitiny o
Kalend ocel o
— v /f, strana 37

0 Pfi cirkularnim frézovani se musi pfi vypoctu posuvu dbat na to, zda se pracuje s posuvem na kontufe v, nebo s posuvem v ose nastroje v, .

Detaily na— strané 72 + 73.
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WNT MASTERTOOL Ldvitovdni

Cirkuldrni frézy - systém MiniMill
. . . 1 , L4 , ’ , ’r v v, ’ ’
MiniMill - Frézovaci desticka na frézovdni drazek, stfidavé ozubeni
Mini QZIZ a cwx
min | 912 500
Py
Lt
{
[ NEW I
Velikost D | d | b, | T . | s r z Obj. &.
DAXN | IC ow | POPT | s | RETR | ZEFP 53015...
mm mm mm mm mm Ké
12 1,7 1,5 2,0 3,5 0,2 6 1294 114
12 1,7 2,0 2,0 815 0,2 6 1294 119
16 15,7 1,5 2,5 45 0,2 6 1311 314
16 15,7 2,0 2,5 45 0,2 6 1311 319
16 15,7 2,5 2,5 45 0,2 6 1311 324
18 17,7 2,0 4,0 5,8 0,2 6 1463 419
18 17,7 2,5 4,0 5,8 0,2 6 1463 424
18 17,7 3,0 40 58 0,2 6 1463 429
20 19,7 2,0 5,0 58 0,2 6 1463 469
20 19,7 2,5 5,0 5,8 0,2 6 1463 474
20 19,7 3,0 5,0 58 0,2 6 1463 479
22 21,7 2,0 4,5 6,2 0,2 6 1414 820
22 21,7 2,5 45 6,2 0,2 6 1414 825
22 21,7 3,0 45 6,2 0,2 6 1414 830
22 21,7 4,0 4,5 6,2 0,2 6 1414 840
37 36,7 1,5 12,0 6,2 0,1 6 1924 865
37 36,7 2,0 12,0 6,2 0,2 6 1951 870
25 24,8 2,5 5,0 6,4 0,2 6 1649 626
25 24,8 3,0 5,0 6,4 0,2 6 1668 = 631
25 24,8 4,0 5,0 6,4 0,2 6 1702 641
25 24,8 5,0 5,0 6,4 0,2 6 1757 651
25 24,8 6,0 5,0 6,4 0,2 6 1865 661
28 277 2,5 6,5 6,2 0,2 6 1608 726
28 277 3,0 6,5 6,2 0,2 6 1624 731
28 277 4,0 6,5 6,2 0,2 6 1660 741
28 27,7 5,0 6,5 6,2 0,2 6 1682 751
28 277 6,0 6,5 6,2 0,2 6 1682 761
35 34,7 2,0 10,0 6,2 0,2 6 1766 770
35 34,7 2,5 10,0 6,2 0,2 6 1782 7715
35 34,7 3,0 10,0 6,2 0,2 6 1799 780
Ocel °
Nerezavéjici ocel o
Litina o
NeZelezn€ kovy °
Zdruvzdorné slitiny o
Kalend ocel ¢}
— v /f strana 37

0 Pri cirkularnim frézovani se musi pfi vypoctu posuvu dbdt na to, zda se pracuje s posuvem na kontufe v, nebo s posuvem v ose nastroje v, .
Detaily na— strané 72 + 73.
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WNT MASTERTOOL Ldvitovdni

Cirkuldrni frézy - systém MiniMill
3 . . 4 , (4 4 , ’ ’r v
MiniMill - Frézovaci desticka na frézovdni drdzek
Mini sz a CWX
Mill mm 500
==y & ,
_»1 Tmax.—— [-— _Ij
{
W2
Velikost| D | b 0, | Too | 8 r z Obj. &.
DAXN | cw | PDPT s RETR | ZEFP 53 007 ...
mm mm mm mm Ké
10 1,0 1,5 3,50 3 840 010
10 1,5 1,5 3,50 0,2 3 751 015
10 2,0 1,5 3,50 0,2 3 751 020
10 2,5 1,5 3,50 0,2 3 751 025
12 1,5 2,0 3,50 0,2 6 1300 114
12 1,5 2,5 3,50 0,2 3 751 115
12 2,0 2,0 3,50 0,2 6 1300 119
12 2,0 2,5 3,50 0,2 3 751 120
12 2,5 2,5 3,50 0,2 3 751 125
14 1,0 2,5 4,50 3 857 210
14 1,5 2,5 4,50 0,2 3 787 215
14 2,0 2,5 4,50 0,2 3 787 220
14 2,5 2,5 4,50 0,2 3 787 225
16 1,5 3,5 4,50 0,2 3 787 315
16 2,0 3,5 4,50 0,2 3 787 320
16 2,5 3,5 4,50 0,2 3 787 = 325
18 1,5 3,5 5,75 0,1 6 1472 414
18 1,5 815 5,75 0,2 3 804 415
18 2,0 3,5 5,75 0,2 6 1472 419
18 2,0 3,5 5,75 0,2 3 804 420
18 2,5 3,5 5,75 0,2 6 1472 424
18 2,5 3,5 5,75 0,2 3] 804 425
18 3,0 3,5 5,75 0,2 6 1472 429
18 3,0 3,5 5,75 0,2 3 804 430
18 4,0 3,5 5,75 0,2 3 804 440
22 1,0 45 6,20 0,1 6 1441 | 810
22 1,5 4,5 6,20 0,1 6 1414 815
22 1,5 45 5,70 0,2 3 840 = 515
22 2,0 4,5 5,70 0,2 3 840 520
22 2,0 45 6,20 0,2 6 1414 820
22 2,5 4,5 5,70 0,2 3 840 525
22 2,5 4,5 6,20 0,2 6 1414 | 825
22 3,0 4,5 5,70 0,2 3 840 530
22 3,0 4,5 6,20 0,2 6 1414 830
22 3,5 45 5,70 0,2 3 840 535
22 4,0 45 5,70 0,2 3 840 540
22 4,0 45 6,20 0,2 6 1414 840
25 2,0 5,0 6,50 0,2 3 962 620
25 2,5 5,0 6,50 0,2 3 962 625
25 3,0 5,0 6,50 0,2 3 962 630
25 3,5 5,0 6,50 0,2 3 962 635
25 4,0 5,0 6,50 0,2 3 962 640
28 1,0 6,5 6,25 0,1 6 1602 610
28 1,5 6,5 6,25 0,1 6 1580 615
28 1,5 6,5 6,50 0,2 3 962 715
28 2,0 6,5 6,25 0,2 6 1599 721
28 2,0 6,5 6,50 0,2 3 962 720
28 2,5 6,5 6,25 0,2 6 1616 726
28 2,5 6,5 6,50 0,2 3 962 | 725
28 3,0 6,5 6,50 0,2 3 962 730
28 3,0 6,5 6,25 0,2 6 1633 731
28 3,5 6,5 6,50 0,2 3 962 735
28 4,0 6,5 6,25 0,2 6 1668 741
28 4,0 6,5 6,50 0,2 3 962 740
28 5,0 6,5 6,50 0,2 3 962 750
28 6,0 6,5 6,50 0,2 3] 981 760
Ocel °
Nerezavéjici ocel o
Litina °
Nezelezné kovy °
Zaruvzdorné slitiny o
Kalend ocel o
— v /f strana 37

0 Pri cirkularnim frézovani se musi pfi vypoctu posuvu dbét na to, zda se pracuje s posuvem na kontufe v, nebo s posuvem v ose nastroje v, .
Detaily na— strané 72 + 73.
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WNT MASTERTO(y. Ldvitovdni
PERFORMANCE . , s , , Iy
Cirkuldrni frézy - systém MiniMill

MiniMill - Frézovaci desticka na frézovdni drdzek (specidlni geometrie na hlinik)

Mini | 2 WX
Mill | 932 a 500

_,f Trax. —»  f=—
{
W2

Velikost| D | b, |T. .| s rolz Obj. &.

DAXN ow PDPT s RETR |ZEFP 53007 ...

mm mm mm mm Ké

32 2,0 8,5 6,5 02 |3 1073 920

32 2,5 8,5 6,5 02 |3 1073 925

32 3,0 8,5 6,5 02 |3 1073 930
Ocel
Nerezavéjici ocel
Litina
Nezelezné kovy °
Zéruvzdorné slitiny
Kalena ocel

— v /f, strana 37

MiniMill - Frézovaci desticka na frézovani drazek s plnym rddiusem

Mini QZIZ g owX
mill || 4 500
r
30
b
[ 3 |
{ EE
J sh A T
Tmax. -
W2
Velikost| D | b o | Toae s r z Obj. ¢.
DAXN | cw | POPT | S | RETR | zEFP 53008 ...
mm mm mm mm Ké
12 2,2 2,5 3,50 11 3 962 | 011
16 2,2 3,5 4,60 11 3 978 | 111
18 2,2 3,5 5,75 11 3 998 | 211
22 1,0 45 5,75 0,5 3 998 | 305
22 1,6 45 5,75 0,8 3 1015 308
22 2,0 45 5,75 1,0 3 998 310
22 2,4 45 5,75 1,2 3 1034 312
22 2,8 45 5,75 14 3 998 314
22 3,0 45 5,75 1,5 & 998 315
22 4,0 45 5,75 2,0 3 998 320
22 44 45 5,75 2,2 3 1028 322
22 5,0 45 5,75 2,5 3 1067 = 325
Ocel °
Nerezavéjici ocel °
Litina (]
NeZelezn€ kovy °
Zdruvzdorné slitiny o
Kalend ocel o
— v /f, strana 37

0 Pfi cirkularnim frézovani se musi pfi vypoctu posuvu dbat na to, zda se pracuje s posuvem na kontufe v, nebo s posuvem v ose nastroje v, .
Detaily na— strané 72 + 73.
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WNT MASTERTO(} Ldvitovdni
PERFORMANCE . , s , , Iy
Cirkuldrni frézy - systém MiniMill

MiniMill - Frézovaci desticka na frézovdni drdzek a srdzeni hran

Mini sz CWX
min | 91 500

W2
Velikost| D | b oo | Too | 8 o° f z Obj. &.
DAXN | cw | POPT | S KCHL | PDX | ZEFP 53009...
mm mm mm mm Ké
10 02 | 035 | 3,60 15 1,80 6 1308 015
10 02 | 045 | 3,60 20 1,80 6 1308 020
10 02 | 070 | 3,60 30 1,80 6 1308 030
10 02 | 1,20 | 3,60 45 1,80 6 1308 045
12 1,2 | 0,80 | 3,50 45 1,20 3 646 035
16 14 1,20 | 4,50 45 1,60 3 662 145
18 02 | 220 | 575 45 3,00 6 1449 259
18 25 | 140 | 585 45 1,70 3 676 258
22 02 | 250 | 6,40 45 3,90 6 1419 463
22 2,0 1,70 | 5,85 45 2,00 3 715 358
22 3,0 | 3,00 | 940 45 3,25 3 751 394 Y
28 02 | 1,9 | 6,05 45 3,75 6 1577 560
Ocel °
Nerezavéjici ocel o
Litina °
NezZelezné kovy o
Zéruvzdorné slitiny o
Kalend ocel o
1) PouZijte upinaci Sroub 73 082 006 — v /f strana 37

0 Pri cirkulérnim frézovani se musi pfi vypoctu posuvu dbdt na to, zda se pracuje s posuvem na kontufe v, nebo s posuvem v ose nastroje v, .
Detaily na— strané 72 + 73.
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WNT MASTERTOOL Ldvitovdni

Cirkuldrni frézy - systém MiniMill
MiniMill - Frézovaci desticka na déleni materidlu

= tmax. = 12,0 mm pouze ve spojeni s drzakem 53 003 624
= snizte posuv 0 50 %!

Mini Q237 = CWX
min || el 500
* Z
i ; LS
; § D min. f\‘ . ' ‘
W2
Velikostf D~ | b, | T | 8 ro|z Obj. &.
DAXN oW | POPT | s RETR |ZEFP 53013...
mm mm mm mm Ké
37 0,5 12 5,6 6 2298 705 "
37 0,6 12 57 6 2289 706 "
37 0,8 12 6,0 6 2259 708 Y
37 1,0 12 6,2 01 | 6 2195 710
37 1,5 12 6,2 01 | 6 1871 715
Ocel o
Nerezavéjici ocel °
Litina )
Neielezné kovy °
Zdruvzdorné slitiny o
Kalend ocel ¢}
1) Rez se éelné neprovadi az do stredu — v /f, strana 37

0 Pfi cirkularnim frézovani se musi pfi vypoctu posuvu dbat na to, zda se pracuje s posuvem na kontufe v, nebo s posuvem v ose nastroje v, .
Detaily na— strané 72 + 73.

33



WNT MASTERTO(y. Ldvitovdni
PERFORMANCE . , s , , Iy
Cirkuldrni frézy - systém MiniMill

MiniMill - Cirkuldrni stopkovad fréza, extra krdtka

= provedeni z oceli

I3
b
-
~= 4 D
'c‘;)* E 1 B 1 -ct s
ACD
W1
Velikost| d, . | d, I l, Ds b T e Obj. &.
DCONMS|  BD OAL LH DAXN ow PDPT 53004 ...
mm mm mm mm mm mm mm Ké
10 6,0 60 15,2 97/117 | <335 | 14/25 2772 015
10 8,0 60 177 | 13,7/157 | <435 | 25/35 2772 217
13 8,0 70 257 | 13,7/157 | <435 | 25/35 2856 225
10 9,0 60 17,0 17,7 <5,6 35 2772 M7
13 9,0 70 25,0 17,7 <5,6 3,5 2856 = 425
10 11,3 60 10,7 21,7 <9,15 45 2856 610
13 1,3 70 25,7 21,7 <9,15 4 2965 625
13 14,0 70 10,7 27,7 <10 6,5 2856 810
20 14,0 | 100 | 357 27,7 <10 6,5 2965 835
70 Pri cirkularnim frézovani se musi pfi vypoctu posuvu dbat na to, zda se pracuje s posuvem na kontufe v, nebo s posuvem v ose nastroje v, .
Detaily na— strané 72 + 73.
Y7 Y5 Y5
S dil IR
Kli¢ D Upinaci $roub Upinaci §roub
Obj. ¢. Obj. ¢. Obj. ¢.
Nahradni dily 80950.. 73082.. 73082..
Velikost Ké Ké Ké
10 198 110 83 002
14 232 112 83 003
18 236 113 83 004
22 253 114 180 006 83 005
28 253 114 83 005

70 Upinaci Sroub 73 082 006 pouze pro desticku 53 009 394

velikost Orientaéni hodnoty pro utahovaci moment
10 1,0-1,5Nm
14 2,5-3,0Nm
18 4,0-4,5Nm
22-28 6,0-6,5Nm

34



WNT MASTERTOOL
Cirkuldrni frézovdni a frézovani zdvitd - fezné parametry

Piiklady materidli k tabulkdm feznych parametrd WNT

Index Material N/ane?‘II::ISI:RC m:tiesrliglu Oznaéeni materialu ma::thrliZIu Oznaéeni materialu ma::ti:rlizm Oznageni materialu
1.1 Stavebni ocel <800 N/mm? 1.0037 St37-2 1.0570  St52-3 1.0060 St 60-2
1.2  Automatové ocel <800 N/mm? 1.0718 9 SMnPb 28 1.0727 45820 1.0757 46 SPb2
1.3  Cementacni ocel, nelegovana <800 N/mm? 1.0401 C15 1.0481 17 Mn4 14141 Ck15
1.4  Cementaéni ocel, legovana <1000 N/mm? 17131 16 MnCr5 17015 13Cr3 15919 15 CrNi6
1.5  Ocel k zuslechtovani, nelegovana < 850 N/mm? 1.0503 C45 11191 Ck45 1.0535 C55
1.6  Ocel k zuslechtovani, nelegovana <1000 N/mm? 1.0601 C60 11221 Ck60 1.0540 C50
1.7  Ocel k zu$lechfovéni, legovana <800 N/mm? 15131 50 MnSi4 17030 28Cr4 17225 42CrMo 4
1.8  Ocel k zuslechtovani, legovana < 1300 N/mm? 1.5755 31 NiCr 14 17033 34Cr4 1.3565 48 CrMo 4
P 1.9  Ocelolitina < 850 N/mm? 0.9650 G-X 260 Cr27 1.6750 GS-20 NiCrMo 37 1.6582  GS-34 CrNiMo 6
1.10 Nitridaéni ocel <1000 N/mm? 1.8504 34 CrAl6 1.8507 34 AIMo 5 1.8509 41 CrAIMo 7
1.11  Nitridaéni ocel <1200 N/mm? 1.8515 31 CrMo 12 1.8523 39 CrMoV 193 1.8550 34 CrAINi 7
1.12 Loziskova ocel <1200 N/mm? 1.3505 100 Cr6 (W3) 1.3543 X192 CrMo 17 1.3520 100 CrMn 6
1.13  Pruzinové ocel <1200 N/mm? 15026 55Si7 1.7176  55Cr3 1.7701 51 CrMoV 4
1.14  Rychlofezna ocel < 1300 N/mm? 1.3344 §6-5-3 1.3265 §18-1-2-5 1.3294  PMHS6-5-3-8; ASP30
1.15 Nastrojové ocel pro praci zastudena <1300 N/mm? 1.2312 40 CrMnMoS 8 6 1.2379 X 155 CrVMo 12 1 1.2316  X36 CrMo 16
1.16  Nastrojové ocel pro praci za tepla <1300 N/mm? 1.2343 X 38 CrMoV 51 1.2567 X 30WCrv53 1.2744 57 NiCrMov 77
2.1  Ocelolitina, nerezavéjici sifena < 850 N/mm? 1.3941  G-X4CrNi 1813 14027 G-X20Cr 14 14107 G-X8CrNi12
2.2 Nerezavéjici ocel, feriticka < 750 N/mm? 14510 X3CrTit7 1.4528 X 105 CrCoMo 18 2 14016 X6Cri7
2.3  Nerezavéjici ocel, martenziticka <900 N/mm? 14034 X46Cr13 14116 X 50 CrMoV 15 1.4106 X2 CrMoSiS 182 1
M 2.4 Nerezavéjici ocel, feriticka / martenziticka <1100 N/mm? 14313 X 3CrNi134 14028 X30Cr13 1.4104 X 14 CrMoS 17
2.5 Ner éjici ocel, iticka / feriticka <850 N/mm? 1.4460 X 8CrNiMo 275 1.4821 X 20 CrNiSi 254 14462 X2 CrNiMoN 2253
2.6 Ner éjici ocel, at iticka < 750 N/mm? 14301  X5CrNi1810 14571 X 6 CrNiMoTi 17 122 1.4449 X 3CrNiMo 18123
2.7  Zaruvzdorna ocel <1100 N/mm? 1.4747 X 80 CrNiSi 20 1.4876 X 10 NiCrAITi 32 21 1.4841 X 10 NiCrAITi 32 21
3.1  Sedalitina s lamelovym grafitem 100-350 N/mm?2 0.6010  GG-10 0.6025 GG-25
3.2  Sedalitina s lamelovym grafitem 300-500 N/mm? 0.6030 GG-30 0.6045 GG-45
3.3  Sedalitina s kuligkovym grafitem 300-500 N/mm? 0.7040 GGG-40 07050 GGG-50
3.4 Sedalitinas kulickovym grafitem 500-900 N/mm? 0.7060 GGG-60 0.7080 GGG-80
K 3.5 Temperovanai litina, bila 270-450 N/mm? 0.8035 GTW-35 0.8045 GTW-45
3.6  Temperovana litina, bila 500-650 N/mm? 0.8055 GTW-55 0.8065 GTW-65
3.7 Temperovana litina, Gerna 300-450 N/mm? 0.8135 GTS-35 0.8145 GTS-45
3.8 Temperovand litina, Gerna 500-800 N/mm? 0.8155 GTS-55 0.8170  GTS-70
4.1  Hlinik (nelegovany, nizkolegovany) < 350 N/mm? 3.0255 Al99,5 3.3308  Al99,9Mg0,5 3.0256 E-AlH
4.2  Slitiny hliniku < 0,5% Si <500 N/mm? 3.0515  AlMnt 31355  AICuMg2 3.3315  AlMgi
4.3  Slitiny hliniku 0,5-10% Si <400 N/mm? 3.2315  AIMgSit 3.2373  G-AISi9Mg 3.2134  G-AISi5CuiMg
4.4  Slitiny hliniku 10-15% Si <400 N/mm? 32581  G-AISi12 3.2583  G-AISi12(Cu)
4.5  Slitiny hliniku > 15% Si <400 N/mm? G-AISi17Cu4 G-AISi25CuNiMg G-AISi21CuNiMg
4.6 Mé&d (nelegovand, nizkolegovand) < 350 N/mm? 2.0060 E-Cu57 2.0090 SF-Cu 21522  CuSI2Mn
4.7  M&d - tvarné slitiny <700 N/mm? 2.0205 CuZn0,5 21160  CuPbiP 21366 CuMn5
4.8 Méd - specidlni slitiny <200 HB 2.0916  CuAl5 21525  CuSi3Mn Ampco 8-16
4.9 Méd - speciélni slitiny <300 HB 2.0978  CuAl11Ni6Fe5 Ampco18-26
N 410 W&d-specialni slitiny >300 HB 2.1247  CuBe2F125 Ampco M-4
411 Mosaz kiehka, bronz, Gervena mosaz <600 N/mm? 2.0331  CuZn36Pb1,5 2.0380 CuZn39Pb2 (Ms58) 2.0410  CuZn44Pb2
412 Mosaz houzevnaté <600 N/mm? 2.0335 CuZn36 (Ms63) 21293  CuCrzr 21080 CuSn6Zn6
4,13 Termoplasty PP Hostalen PVC  Makrolon, Novodur
414 Duroplasty Ferrozell, Bakelit Pertinax Resopal
4.15 Plasty vyztuZené viakny GFK* CFK** AFK***
4.16 Hoféik a slitiny hof&iku < 850 N/mm?2 35200 MgMn2 35612  MgAl6Zn1 35812 MgAI8Zn1
417 Grafit R8500X R8650 Technograph 15
4.18 Wolfram a wolframové slitiny W-NiFe (Densimet W) W-Cu80/20 W93NiFe (DENAL)
419 Molybden a slitiny molybdenu Mo, Mo-50Re TZC, TZM MHC, ODS
5.1  Cisty niki 2.4060 Ni99,6 2.4066  Ni99,2 2.4068 LC-Ni99
5.2  Slitiny niklu 1.3912  Ni36 (Invar) 1.3924  Ni54 1.3921  Ni49
5.3 Slitiny niklu < 850 N/mm? 2.4360 NiCu30Fe 2.4375  NiCu30Al 2.4858 NiCr21Mo
5.4  Slitiny niklu a molybdenu 2.4600 NiMo29Cr 2.4617  NiMo28 2.4819  NiMo16Cr15W
5.5 Slitiny niklu a chromu <1300 N/mm? 2.4886  SG-NiMo16Cri6W 2.4854  NiFe33Cr25Co 2.4816  NiCri5Fe
S 5.6  Slitiny kobaltu a chromu <1300 N/mm? 24711 CoCr20Ni15Mo 2.4964 CoCr20W15Ni 2.4989 CoCr20NiW
5.7  Zaruvzdorné slitiny <1300 N/mm? 14718 X 45CrSi93 1.4747 X 80 CrNiSi 20 1.4980 X5 NiCrTi 2615
5.8 Slitiny niklu a kobaltu (chromu) < 1400 N/mm? 2.4806  SG-NiCr20Nb, Inconel 82 2.4851  NiCr23Fe, Inconel 601 2.4667  SG-NiCr19NbMoTi
5.9 Cisty titan <900 N/mm? 37025 Ti99,8 3.7034  Ti99,7 37064 Ti99,5
5.10 Slitiny titanu <700 N/mm? 37114  TiAI5Sn2 3.7174  TiAl6V6Sn2 3.7124  TiCu2
5.11 Slitiny titanu <1200 N/mm? 3.7164  TiAI5V4 3.7144  TiAl6Sn2Zr4Mo2 3.7154  TiAl6Zr5
6.1 <45HRC
6.2 46-55HRC
H 6.3 Kalenaocel 56-60 HRC
6.4 61-65 HRC
6.5 65-70 HRC

***yyztuzené aramidovym
vldknem

*vyztuzené skelnym vidknem — **vyztuzené uhlikovym

vldknem
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WNT MASTERTOOL

STANDARD /

Orientacni fezné parametry

Lavitovdni
Cirkuldrni frézovdni a frézovani zdvitd - fezné parametry

Index

5.10

36

V, v m/min

80-250
80-250
80-250
60-120
60-100
60-120
80-200
40-100
60-100
60-120
40-100
40-100
40-100
40-100
40-100
40-100
50-150
50-150
50-150
50-150
50-150
50-150
50-150
80-200
80-200
80-200
80-200
80-160
80-160
80-160
80-160
250-500
250-500
250-500
250-500
180-250
250-300

250-300

350-450
80-400
180-200

40-60
40-60
40-60

SFG VHM Ti 500

54832 ...

<@8mm
f

0,04-0,07
0,04-0,07
0,04-0,07
0,04-0,07
0,04-0,07
0,04-0,07
0,04-0,07
0,03-0,05
0,04-0,07
0,04-0,07
0,03-0,05
0,03-0,05
0,03-0,05
0,03-0,05
0,03-0,05
0,03-0,05
0,04-0,07
0,04-0,07
0,04-0,07
0,04-0,07
0,04-0,07
0,04-0,07
0,04-0,07
0,04-0,07
0,04-0,07
0,04-0,07
0,04-0,07
0,04-0,07
0,04-0,07
0,04-0,07
0,04-0,07
0,05-0,08
0,05-0,08
0,05-0,08
0,05-0,08
0,05-0,07
0,05-0,07

0,05-0,07

0,08-0/1
0,05-0,1
0,02-0,04

0,03-0,05
0,03-0,05
0,03-0,05

<@8mm
f

0,05-0,15
0,05-0,15
0,05-0,15
0,05-0,10
0,05-0,10
0,05-0,10
0,05-0,10
0,04-0,06
0,05-0,10
0,05-0,10
0,04-0,06
0,04-0,06
0,04-0,06
0,04-0,06
0,04-0,06
0,04-0,06
0,05-0,12
0,05-0,12
0,05-0,12
0,05-0,12
0,05-0,12
0,05-0,12
0,05-0,12
0,05-0,15
0,05-0,15
0,05-0,15
0,05-0,15
0,05-0,15
0,05-0,15
0,05-0,15
0,05-0,15
0,07-0,2
0,07-0,2
0,07-0,2
0,07-0,2
0,06-0,12
0,06-0,08

0,06-0,08

0,08-0,25
0,03-0,04

0,04-0,1
0,04-0,1
0,04-0,1

V. v m/min

80-250
80-250
80-250
60-120
60-120
60-120
80-200
40-100
60-120
60-120
40-100
40-100
40-100
40-100
40-100
40-100
50-150
50-150
50-150
50-150
50-150
50-150
50-150
100-200
100-200
100-200
100-200
100-200
100-200
100-200
100-200
250-500
250-500
250-500
250-500
180-250
250-300

250-300

350-450
300-400
180-200

60-80

50-80
40-60
40-50
30-40

SFG VHM Ti 500

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

54810 ..., 54 812 ...
@24 +315mm @4 mm
f, f,

0,03-0,04 0,03-0,06
0,03-0,04 0,03-0,06
0,03-0,04 0,03-0,06
0,01-0,02 0,01-0,03
0,01-0,02 0,01-0,03
0,01-0,02 0,01-0,03
0,03-0,04 0,03-0,06
0,01-0,02 0,03-0,05
0,01-0,02 0,04-0,07
0,01-0,02 0,04-0,07
0,01-0,02 0,03-0,05
0,01-0,02 0,03-0,05
0,01-0,02 0,03-0,05
0,01-0,02 0,03-0,05
0,01-0,02 0,03-0,05
0,01-0,02 0,03-0,05
0,03-0,04 0,03-0,04
0,03-0,04 0,03-0,04
0,03-0,04 0,03-0,04
0,03-0,04 0,03-0,04
0,03-0,04 0,03-0,04
0,03-0,04 0,03-0,04
0,03-0,04 0,03-0,04
0,03-0,07 0,03-0,07
0,03-0,07 0,03-0,07
0,03-0,07 0,03-0,07
0,03-0,07 0,03-0,07
0,03-0,07 0,03-0,07
0,03-0,07 0,03-0,07
0,03-0,07 0,03-0,07
0,03-0,07 0,03-0,07
0,05-0,07 0,05-0,07
0,05-0,07 0,05-0,07
0,05-0,07 0,05-0,07
0,05-0,07 0,05-0,07
0,05-0,07 0,05-0,07
0,05-0,07 0,05-0,07
0,05-0,07 0,05-0,07
0,08-0,1 0,08-0,1
0,08-0,1 0,08-0,1
0,02-0,04 0,02-0,04
0,02-0,04 0,02-0,04
0,01-0,03 0,01-0,03
0,03-0,05
0,03-0,05
0,02-0,04

@4,8-16 mm
f

0,05-0,15
0,05-0,15
0,05-0,15
0,05-0,10
0,05-0,10
0,05-0,10
0,05-0,10
0,04-0,06
0,05-0,10
0,05-0,10
0,04-0,06
0,04-0,06
0,04-0,06
0,04-0,06
0,04-0,06
0,04-0,06
0,05-0,12
0,05-0,12
0,05-0,12
0,05-0,12
0,05-0,12
0,05-0,12
0,05-0,12
0,04-0,08
0,04-0,08
0,04-0,08
0,04-0,08
0,04-0,08
0,04-0,08
0,04-0,08
0,04-0,08
0,06-0,12
0,06-0,12
0,06-0,12
0,06-0,12
0,06-0,12
0,06-0,08

0,06-0,08

01-0,12
01-0,12
0,03-0,04

0,03-0,04

0,01-0,03
0,03-0,05
0,03-0,05
0,02-0,04



WNT MASTERTOOL

Orientacni fezné parametry

Cirkuldrni frézovdni a frézovani zdvitd - fezné parametry

MiniMill MiniMill MicroMill
stridavé ozubeni

53007 ..., 53008 ..., 53009 .., 53013 ... 53015 . 53050..., 233213, 53052...,
Index V, v m/min f, (dira) f, (zévit) V_ v m/min f, (dira) V, v m/min f, (dira)
1.1 120-200 0,05-0,20 0,10-0,25 80-200 0,03-0,10 60-200 0,02-0,05
1.2 120-200 0,05-0,20 0,10-0,25 80-200 0,03-0,10 60-200 0,02-0,05
1.3 120-200 0,05-0,20 0,10-0,25 80-200 0,03-0,10 60-200 0,02-0,05
1.4 100-180  0,05-0,15 0,10-0,15 60-180 0,03-0,08 60-160 0,01-0,04
1.5 100-180  0,05-0,15 0,10-0,15 60-180 0,03-0,08 60-160 0,02-0,05
1.6 100-180  0,05-0,15 0,10-0,15 60-180 0,03-0,08 60-160 0,01-0,04
1.7 80-160 0,05-0,15 0,10-0,20 60-160 0,03-0,10 50-140 0,02-0,05
1.8 80-160 0,05-0,15 0,10-0,20 60-160 0,02-0,07 50-140 0,007-0,03
il 80-160 0,05-0,15 0,10-0,20 60-160 0,03-0,10 50-140 0,02-0,05
1.10 80-160 0,05-0,15 0,10-0,20 60-160 0,03-0,10 50-140 0,01-0,04
1.11 80-160 0,05-0,15 0,10-0,20 60-160 0,02-0,08 50-140  0,007-0,03
1.12 30-100 0,02-0,07 10-60 0,007-0,03
1.13 30-100 0,02-0,07 10-60 0,007-0,03
1.14 30-100 0,02-0,07 10-60 0,007-0,03
1.15 30-100 0,02-0,07 10-60 0,007-0,03
1.16 30-100 0,02-0,07 10-60 0,007-0,03
21 100-120 0,03-0,08 0,10-0,25 80-120 0,03-0,08 60-120 0,01-0,04
2.2 100-120  0,03-0,08 0,10-0,25 80-120 0,03-0,10 60-120 0,02-0,05
2.3 100-120 0,03-0,08 0,10-0,25 80-120 0,02-0,07 60-120 0,007-0,03
2.4 100-120 0,03-0,08 0,10-0,25 80-120 0,02-0,07 60-120 0,007-0,03
2.5 80-120 0,02-0,07 60-120 0,007-0,03
2.6 100-120  0,03-0,08 0,10-0,25 80-120 0,02-0,07 60-120  0,007-0,03
28T} 80-120 0,02-0,07 60-120 0,007-0,03
3.1 100-170 0,2-0,4 0,2-0,3 100-170 0,03-0,10 70-170 0,02-0,05
3.2 100-170 0,2-0,4 0,2-0,3 100-170 0,03-0,10 70-170 0,02-0,05
3.3 100-170 0,2-0,4 0,2-0,3 100-170 0,03-0,10 70-170 0,02-0,05
3.4 100-170 0,2-0,4 0,2-0,3 100-170 0,03-0,10 70-170 0,02-0,05
35 100-170  0,03-0,10 70-170 0,02-0,05
3.6 100-170  0,03-0,10 70-170 0,02-0,05
3.7 100-170  0,03-0,10 70-170 0,02-0,05
3.8 100-170  0,03-0,10 70-170 0,02-0,05
41 300-800 0,05-0,3 0,05-0,2 250-800  0,04-0,15 100-600  0,02-0,07
4.2 300-800 0,05-0,3 0,05-0,2 250-800  0,04-0,15 100-600  0,02-0,07
4.3 300-800 0,05-0,3 0,05-0,2 250-800  0,04-0,15 100-600  0,02-0,07
4.4 300-800 0,05-0,3 0,05-0,2 250-800  0,04-0,15 100-600  0,02-0,07
4.5 300-800 0,05-0,3 0,05-0,2 250-800  0,04-0,15 100-600  0,02-0,07
4.6 200-500 0,04-0,15 100-300 0,02-0,07
4.7 200-500 0,04-0,15 100-300 0,02-0,07
4.8 200-500 0,04-0,15 100-300 0,02-0,07
4.9 200-500 0,04-0,15 100-300  0,02-0,07
410 200-500 0,04-0,15 100-300 0,02-0,07
411 150-180 0,05-0,3 0,05-0,2 150-180  0,04-0,15 120-180  0,02-0,07
412  150-180 0,05-0,3 0,05-0,2 150-180  0,04-0,15 120-180  0,02-0,07
413 20-100 0,04-0,15 10-50 0,02-0,1
4.14 20-100 0,04-0,15 10-50 0,02-0,1
4.15 20-100 0,04-0,15 10-50 0,02-0,07
4.16 20-100 0,02-0,10 10-50 0,02-0,05
417 20-100 0,04-0,15 10-50 0,02-0,07
418 20-100 0,02-0,10 10-50 0,02-0,05
419 20-100 0,02-0,10 10-50 0,02-0,05
5.1 40 0,05-0,08 0,05-0,1 10-100  0,005-0,05 10-60 0,007-0,02
5.2 10-100  0,005-0,05 10-60 0,007-0,02
5.3 10-100  0,005-0,05 10-60 0,007-0,02
5.4 10-100  0,005-0,05 10-60 0,007-0,02
Do 10-100  0,005-0,05 10-60 0,007-0,02
5.6 10-100  0,005-0,05 10-60 0,007-0,02
5.7 10-100  0,005-0,05 10-60 0,007-0,02
5.8 10-100  0,005-0,05 10-60 0,007-0,02
5.9 10-100  0,005-0,05 10-60 0,007-0,02
5.10 10-100  0,005-0,05 10-60 0,007-0,02
5.1 10-100  0,005-0,05 10-60 0,007-0,02
6.1 10-60 0,002-0,05 10-40 0,007-0,02
6.2 10-60 0,002-0,05 10-40 0,007-0,02
6.3 10-60 0,002-0,05 10-40 0,007-0,02
6.4 10-40 0,007-0,02

3



WNT MASTERTOOL

Specifické vlastnosti

ILdvitovdni

Soustruzeni zdvitd - piehled

= vymenitelné desticky se 3 bity
velikost 11 a 16

= ynitfnf zavit mini od @ 6 mm
efektivni v pripadé malych primeér

= vngjSi a vnitinf upinaci drzak
v nabidce pocinaje ¢tyrhranem 8x8 mm

= univerzalni desticka CCN 20
desticka na obrabéni oceli a nerezaveéjici oceli

= specidlni provedeni pro nezelezné kovy
CWK 20 zvySuje vykon

Soustruzeni zdvitd - prehled

velikost 11 pro uzké
konstrukéni rozméry

vyladény upinaci drzak
pocinaje Ctyrhranem
8x8 mm (vnitfniod @ 6 mm)

velikost 16 pro vétsi stoupani

Lavit / vrcholovy dhel
vnéjsi vniffni
Plny profil
= lepSikvalita zavitu
- nevytvaise otiepy M || mJ | BSW || UN M || mJ || BSW || UN
= dodatecne obrabenf nen nune 39440 43 45+46  49+50 044 44 47+48 51452
= delSi Zivotnost
UNC UNF || UNEF UNC UNF || UNEF
49+50  49+50  49+50 51452 51452 51452
Cdstecny profil
= jednu destiCku Ize pouzit pro 60° 55° 60° 55°
nékolik stoupani
'k » niz§f ndklady na skladovani = = o o

vhodné dridky
57 58+59

Plny profil - Mini 06/08

= specialni destiCky pro nizké fezné rychlosti

= pro prlimér od 6 mm popf. 8 mm M BSW

60+62 60

Cdstecny profil - Mini 06/08

= specidlni destiCky pro nizké rezné rychlosti 60° 55°

. 71 ' = pro primér od 6 mm popf. 8 mm

K 61+62  61+63

vhodné dridky

38

g



WNT MASTERTOOL Ldvitovdni
Soustruzeni zdvitd - plny profil

Pravd desticka na soustruzeni vnéjsiho zdvitu

= plny profil

60°

M ﬂ/ CCN 20 CWK 20

> .
X
L
ER ER
X3 Y1
Oznaceni p L X Y Obj. ¢. Obj. ¢.
TP | INSL | PDX | PDY 71220 ... 71220 ...
mm mm mm mm Ké Ké

11 ER 0,35 0,35 1 0,8 0,4 463 204 302 604
11 ER 0,4 0,40 1 0,7 0,4 463 206 302 606
11 ER 0,45 0,45 1 0,7 0,4 463 208 302 608
11 ER 0,5 0,50 1 0,6 0,6 463 209 302 609
11 ER 0,6 0,60 1 0,6 0,6 463 210 302 610
11 ER 0,7 0,70 1 0,6 0,6 463 211 302 611
11 ER 0,75 0,75 1 0,6 0,6 463 212 302 612
11 ER0,8 0,80 11 0,6 0,6 463 213 302 613
11ER 1,0 1,00 1 0,7 0,7 432 214 273 614
11 ER 1,25 1,25 1 0,8 0,9 432 216 273 616
11ER1,5 1,50 1 0,8 1,0 432 218 273 618
11 ER 1,75 1,75 1 0,8 1,1 432 220 273 620
16 ER 0,35 0,35 16 0,8 04 463 234 302 634
16 ER 0,4 0,40 16 0,7 0,4 463 236 302 636
16 ER 0,45 0,45 16 0,7 0,4 463 238 302 638
16 ER 0,5 0,50 16 0,6 0,6 463 240 302 640
16 ER 0,7 0,70 16 0,6 0,6 463 241 302 641
16 ER 0,75 0,75 16 0,6 0,6 463 242 302 642
16 ER 0,8 0,80 16 0,6 0,6 463 243 302 643
16 ER 1,0 1,00 16 0,7 0,7 432 244 273 644
16 ER 1,25 1,25 16 0,8 0,9 432 246 273 646
16 ER1,5 1,50 16 0,8 1,0 432 248 273 648
16 ER 1,75 1,75 16 0,9 1,2 432 250 273 650
16 ER 2,0 2,00 16 1,0 1,3 432 252 273 652
16 ER 2,5 2,50 16 1,1 1,5 432 254 273 654
16 ER 3,0 3,00 16 1,2 1,6 432 256 273 656
Ocel °

Nerezavéjici ocel °

Litina )
Nezelezné kovy o o
Zaruvzdorné slitiny o

— v, strana 67
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WNT MASTERTOOL Ldvitovdni
Soustruzeni zdvitd - plny profil

Levd desticka na soustruzeni vnéjSiho zdvitu

= plny profil

60°
M|\ SA, CON 20 CWK 20

>
X
L
EL EL
X3 Y1

Oznaceni p L X Y Obj. ¢. Obj. ¢.

TP INSL | PDX PDY 71222 ... 71222 ...

mm mm mm mm Ké Ké
11 EL 0,35 0,35 1 0,8 04 463 204 302 604
11 ELO0,4 0,40 1 0,7 04 463 206 302 606
11 EL 0,45 0,45 1 07 0,4 463 208 302 608
11 EL 0,5 0,50 1 0,6 0,6 463 209 302 609
11 EL 0,6 0,60 1 0,6 0,6 463 210 302 610
11EL 0,7 0,70 11 0,6 0,6 463 211 302 611
11 EL 0,75 0,75 1 0,6 0,6 463 212 302 612
11 EL 0,8 0,80 1 0,6 0,6 463 213 302 613
11EL1,0 1,00 1 0,7 0,7 432 214 273 614
11 EL 1,25 1,25 1 0,8 0,9 432 216 273 616
11EL15 1,50 11 0,8 1,0 432 218 273 618
11 EL 1,75 1,75 11 0,8 1,1 432 220 273 620
16 EL 0,35 0,35 16 0,8 04 463 234 302 634
16 EL0,4 0,40 16 07 0,4 463 236 302 636
16 EL 0,45 0,45 16 0,7 04 463 238 302 638
16 EL 0,5 0,50 16 0,6 0,6 463 240 302 640
16 EL 0,7 0,70 16 0,6 0,6 463 241 302 641
16 EL 0,75 0,75 16 0,6 0,6 463 242 302 642
16 EL 0,8 0,80 16 0,6 0,6 463 243 302 643
16 EL 1,0 1,00 16 0,7 0,7 432 244 273 644
16 EL 1,25 1,25 16 0,8 0,9 432 246 273 646
16 EL1,5 1,50 16 0,8 1,0 432 248 273 648
16 EL 1,75 1,75 16 0,9 1,2 432 250 273 650
16 EL 2,0 2,00 16 1,0 1,3 432 252 273 652
16 EL 2,5 2,50 16 11 1,5 432 254 273 654
16 EL 3,0 3,00 16 1,2 1,6 432 256 273 656
Ocel °
Nerezavéjici ocel °
Litina (]
Nezelezné kovy o °
Zéruvzdorné slitiny o

— v, strana 67

40



WNT MASTERTOOL Ldvitovdni
Soustruzeni zdvitd - plny profil

Prava desticka na soustruZeni vnitiniho zdvitu

= plny profil

60°
M|\ SA, CON 20 CWK 20

_ >
X
L
IR IR
X3 Y1

Oznaceni p L X Y Obj. ¢. Obj. ¢.

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

mm mm mm mm Ké Ké
111R 0,35 0,35 1 0,8 0,3 463 204 302 604
111R0,4 0,40 1 0,8 0,4 463 206 302 606
111R 0,45 0,45 1 0,8 0,4 463 208 302 608
111R 0,5 0,50 1 0,6 0,6 463 210 302 610
111R 0,7 0,70 1 0,6 0,6 463 211 302 611
111R 0,75 0,75 1 0,6 0,6 463 212 302 612
111R 0,8 0,80 1 0,6 0,6 463 213 302 613
111R1,0 1,00 1 0,6 0,7 432 214 273 614
111R 1,25 1,25 1 0,8 0,9 432 216 273 616
111R1,5 1,50 1 0,8 1,0 432 218 273 618
11IR 1,75 1,75 1 0,9 11 432 220 273 620
111R 2,0 2,00 11 0,9 1,1 432 222 273 622
111R 2,5 2,50 1 0,9 11 432 224 273 624
16 IR 0,35 0,35 16 0,8 0,4 463 234 302 634
161R 0,4 0,40 16 0,7 0,4 463 236 302 636
16 IR 0,45 0,45 16 0,7 0,4 463 238 302 638
16 1R 0,5 0,50 16 0,6 0,6 463 240 302 640
16 IR 0,7 0,70 16 0,6 0,6 463 241 302 641
16 IR 0,75 0,75 16 0,6 0,6 463 242 302 642
161R 0,8 0,80 16 0,6 0,6 463 243 302 643
16 IR 1,0 1,00 16 0,7 0,7 432 244 273 644
16 IR 1,25 1,25 16 0,8 0,9 432 246 273 646
16IR 1,5 1,50 16 0,8 1,0 432 248 273 648
16 IR 1,75 1,75 16 0,9 1,2 432 250 273 650
161R 2,0 2,00 16 1,0 1,3 432 252 273 652
16IR 2,5 2,50 16 1,1 1,5 432 254 273 654
16 IR 3,0 3,00 16 11 1,5 432 256 273 656
Ocel o
Nerezavéjici ocel o
Litina )
Nezelezné kovy o °
Zéruvzdorng slitiny o

— v, strana 67
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WNT MASTERTOOL Ldvitovdni
Soustruzeni zdvitd - plny profil

Levd desticka na soustruZeni vnitiniho zdvitu

= plny profil

60°
M|\ SA, CON 20 CWK 20

> .
X
L
IL IL
X3 Y1

Oznaceni p L X Y Obj. ¢. Obj. ¢.

TP INSL | PDX PDY 71226 ... 71226 ...

mm mm mm mm Ké Ké
111L 0,35 0,35 1 0,8 0,3 463 204 302 604
111L 0,4 0,40 1 0,8 04 463 206 302 606
111L 0,45 0,45 1 0,8 0,4 463 208 302 608
111L 0,5 0,50 1 0,6 0,6 463 210 302 610
111L0,7 0,70 1 0,6 0,6 463 | 211 302 611
111L 0,75 0,75 1 0,6 0,6 463 212 302 612
111L0,8 0,80 1 0,6 0,6 463 213 302 | 613
111L1,0 1,00 1 0,6 07 432 214 273 614
111L 1,25 1,25 1 0,8 0,9 432 216 273 616
111IL1,5 1,50 1 0,8 1,0 432 218 273 618
111L1,75 1,75 1 0,9 11 432 220 273 620
111L 2,0 2,00 11 0,9 1,1 432 222 273 622
111L 2,5 2,50 1 0,9 11 432 224 273 624
16 1L 0,35 0,35 16 0,8 04 463 234 302 634
16 1L 0,4 0,40 16 0,7 04 463 236 302 636
16 IL 0,45 0,45 16 0,7 0,4 463 238 302 638
16 1L 0,5 0,50 16 0,6 0,6 463 240 302 640
161L 0,7 0,70 16 0,6 0,6 463 241 302 641
16 IL 0,75 0,75 16 0,6 0,6 463 242 302 642
161L 0,8 0,80 16 0,6 0,6 463 243 302 643
161L 1,0 1,00 16 0,7 07 432 244 273 644
161L 1,25 1,25 16 0,8 0,9 432 246 273 646
16IL 1,5 1,50 16 0,8 1,0 432 248 273 648
16 IL 1,75 1,75 16 0,9 1,2 432 250 273 650
161L 2,0 2,00 16 1,0 1,3 432 252 273 652
161L2,5 2,50 16 1,1 1,5 432 254 273 654
16 IL 3,0 3,00 16 1,2 1,6 432 256 273 656
Ocel o
Nerezavéjici ocel o
Litina )
Nezelezné kovy o °
Zéruvzdorné slitiny o

— v, strana 67
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Pravd desticka na soustruzeni vnéjsiho zdvitu

ILdvitovdni

Soustruzeni zdvitd - plny profil

= plny profil

60°
M| SA, CON 20

CWK 20

> g
X
L
ER ER
NEW D€ NEW JNG

Oznaceni Y X L p Obj. ¢. Obj. ¢.

POY | PDX | INSL | TP 71 286 ... 71 286 ...

mm mm mm mm Ké Ké
11 ER1,0 0,8 0,7 1 1,00 784 214 588 614
11 ER 1,25 0,9 0,8 11 1,25 784 216 588 616
11ER1,5 1,0 0,8 11 1,50 784 218 588 618
11 ER 2,0 1,0 0,9 1 2,00 784 222 588 622
16 ER 1,0 0,8 0,7 16 1,00 784 244 588 644
16 ER 1,25 0,9 0,8 16 1,25 784 246 588 = 646
16 ER 1,5 1,0 0,8 16 1,50 784 248 588 648
16 ER 2,0 1,3 1,0 16 2,00 784 252 588 652
Ocel (]
Nerezavéjici ocel o
Litina (]
Nezelezné kovy ¢) )
Zéruvzdorné slitiny o

— v, strana 67
’ d -vk v ’ vov'h .
Levd desticka na soustruzeni vnéjSiho zdvitu
= plny profil
60°
M KA, CON 20 CWK 20

_ >
X
L
EL EL
NEW D€ NEW NG
Oznaceni Y X L p Obj. ¢. Obj. ¢.
POY | PDX | INSL | TP 71 287 ... 71287 ...
mm mm mm mm Ké Ké

11EL1,0 0,8 0,7 1 1,00 784 214 588 614
11 EL 1,25 0,9 0,8 11 1,25 784 216 588 616
11EL15 1,0 0,8 11 1,50 784 218 588 618
11 EL2,0 1,0 0,9 11 2,00 784 222 588 622
16 EL 1,0 0,8 0,7 16 1,00 784 244 588 644
16 EL 1,25 0,9 0,8 16 1,25 784 246 588 646
16 EL 1,5 1,0 0,8 16 1,50 784 248 588 648
16 EL 2,0 1,3 1,0 16 2,00 784 252 588 = 652
Ocel o

Nerezavéjici ocel °

Litina )
Nezelezné kovy o °
Zaruvzdorné slitiny o

— v, strana 67
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WNT MASTERTOOL Ldvitovdni
Soustruzeni zdvitd - plny profil

Prava desticka na soustruZeni vnitiniho zdvitu

= plny profil

60°
M| SA, CCN 20 CWK 20

, >
X
L
IR IR
[ NEW B [NEW [N
Oznaéeni Y X L p Obj. ¢. Obj. ¢.
PDY PDX INSL P 71284 ... 71284 ...
mm mm mm mm Ké Ké

111R1,0 0,8 0,7 1 1,00 784 214 588 614
111R 1,25 0,9 0,8 1 1,25 784 216 588 616
11IR1,5 1,0 0,8 1 1,50 784 218 588 618
111R 2,0 1,0 0,9 1 2,00 784 222 588 622
16 IR 1,0 0,8 0,7 16 1,00 784 244 588 644
16 IR 1,25 0,9 0,8 16 1,25 784 246 588 646
16IR 1,5 1,0 0,8 16 1,50 784 248 588 648
161R 2,0 1,3 1,0 16 2,00 784 252 588 652
Ocel (]

Nerezavéjici ocel o

Litina (]
NeZelezné kovy o )
Zéruvzdorné slitiny o

— v, strana 67

Levd desticka na soustruZeni vnitiniho zdvitu

= plny profil

60°

M KA, CCN 20 CWK 20

> .
X
L
IL IL
NEW D€ NEW NG
Oznaceni Y X L p Obj. ¢. Obj. ¢.
PDY | PDX | INSL | TP 71285 ... 71285 ...
mm mm mm mm Ké Ké

111L1,0 0,8 0,7 1 1,00 784 214 588 614
111L 1,25 0,9 0,8 11 1,25 784 216 588 616
111IL1,5 1,0 0,8 11 1,50 784 218 588 618
111L2,0 1,0 0,9 11 2,00 784 222 588 622
161L 1,0 0,8 0,7 16 1,00 784 244 588 644
161L 1,25 0,9 0,8 16 1,25 784 246 588 646
161L 1,5 1,0 0,8 16 1,50 784 248 588 648
161L 2,0 1,3 1,0 16 2,00 784 252 588 = 652
Ocel o

Nerezavéjici ocel °

Litina )
Nezelezné kovy o °
Zaruvzdorné slitiny o

— v, strana 67
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WNT MASTERTOOL Ldvitovdni
Soustruzeni zdvitd - plny profil

Pravd desticka na soustruzeni vnéjsiho zdvitu

= plny profil

55°
BSW |\ < A, CON 20 CWK 20

> g
X
L
ER ER
X3 Y1

Oznaceni p L X Y Obj. ¢. Obj. ¢.

TOIN | INSL | PDX | PDY 71228 ... 71228 ...

1/" mm mm mm Ké Ké

11 ER 72 72,0 1 0,7 40 546 202 355 602
11 ER 60 60,0 1 0,7 40 546 204 355 604
11 ER 56 56,0 1 0,7 4,0 546 206 355 606
11 ER 48 48,0 1 0,6 0,6 546 208 355 608
11 ER 40 40,0 1 0,6 0,6 546 210 355 610
11 ER 36 36,0 11 0,6 0,6 546 212 355 612
11 ER 32 32,0 1 0,6 0,6 546 214 355 614
11 ER 28 28,0 1 0,6 0,7 502 216 327 616
11 ER 26 26,0 1 0,7 0,8 502 218 327 618
11 ER 24 24,0 1 0,7 0,8 502 220 327 620
11 ER 22 22,0 1 0,8 0,9 502 222 327 622
11 ER 20 20,0 1 0,8 0,9 502 224 327 624
11ER19 19,0 1 0,8 1,0 502 226 327 626
11ER 18 18,0 1 0,8 1,0 502 228 327 628
11 ER 16 16,0 1 0,9 1,1 502 230 327 630
11 ER 14 14,0 1 0,9 1,1 502 232 327 632
16 ER 40 40,0 16 0,6 0,6 546 240 355 640
16 ER 36 36,0 16 0,6 0,6 546 242 355 642
16 ER 32 32,0 16 0,6 0,6 546 244 355 644
16 ER 28 28,0 16 0,6 0,7 502 246 327 646
16 ER 26 26,0 16 0,7 0,8 502 248 327 648
16 ER 24 24,0 16 0,7 0,8 502 250 327 650
16 ER 22 22,0 16 0,8 0,9 502 252 327 652
16 ER 20 20,0 16 0,8 0,9 502 254 327 654
16 ER 19 19,0 16 0,8 1,0 502 256 327 656
16 ER 18 18,0 16 0,8 1,0 502 258 327 658
16 ER 16 16,0 16 0,9 1,1 502 260 327 660
16 ER 14 14,0 16 1,0 1,2 502 262 327 662
16 ER 12 12,0 16 11 1,4 502 264 327 664
16 ER 11 11,0 16 11 1,5 502 266 327 666
16 ER 10 10,0 16 11 1,5 502 268 327 668
16 ER9 9,0 16 1,2 1,7 502 270 327 670
16 ER 8 8,0 16 1,2 1,5 502 272 327 672
Ocel o
Nerezavéjici ocel o
Litina °
Nezelezné kovy o o
Zéruvzdorné slitiny o

— v, strana 67
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WNT MASTERTOOL Ldvitovdni
Soustruzeni zdvitd - plny profil

Levd desticka na soustruzeni vnéjSiho zdvitu

= plny profil

55°
BSW |\ < A, CON 20 CWK 20

>
X
L
EL EL
X3 Y1

Oznaceni p L X Y Obj. ¢. Obj. ¢.

TDIN | INSL | PDX PDY 71229 ... 71229 ...

1/" mm mm mm Ké Ké

11EL72 72 1 0,7 40 626 202 429 602
11 EL 60 60 1 0,7 40 626 204 429 604
11 EL 56 56 1 0,7 4,0 626 206 429 606
11 EL 48 48 1 0,6 0,6 626 208 429 608
11 EL 40 40 1 0,6 0,6 626 210 429 610
11 EL 36 36 11 0,6 0,6 626 212 399 612
11 EL 32 32 1 0,6 0,6 626 214 399 614
11 EL 28 28 1 0,6 0,7 588 216 399 616
11 EL 26 26 1 0,7 0,8 588 218 399 618
11 EL 24 24 1 0,7 0,8 588 220 399 620
11 EL 22 22 1 0,8 0,9 588 222 399 622
11 EL 20 20 11 0,8 0,9 588 224 399 624
11EL19 19 1 0,8 1,0 588 226 399 626
11 EL 18 18 1 0,8 1,0 588 228 399 628
11 EL 16 16 1 0,9 1,1 588 230 399 630
11 EL 14 14 1 0,9 1,1 502 232 327 632
16 EL 40 40 16 0,6 0,6 626 240 429 640
16 EL 36 36 16 0,6 0,6 626 242 429 642
16 EL 32 32 16 0,6 0,6 626 244 429 644
16 EL 28 28 16 0,6 0,7 588 246 399 646
16 EL 26 26 16 0,7 0,8 588 248 399 648
16 EL 24 24 16 0,7 0,8 588 250 399 650
16 EL 22 22 16 0,8 0,9 588 252 399 652
16 EL 20 20 16 0,8 0,9 588 254 399 654
16 EL 19 19 16 0,8 1,0 588 256 399 656
16 EL 18 18 16 0,8 1,0 588 258 399 658
16 EL 16 16 16 0,9 1,1 588 260 399 660
16 EL 14 14 16 1,0 1,2 502 262 327 662
16 EL 12 12 16 1,1 1,4 588 264 399 664
16 EL 11 1 16 11 1,5 502 266 327 666
16 EL 10 10 16 11 1,5 671 268 460 668
16 EL9 9 16 1,2 1,7 671 270 460 | 670
16 EL 8 8 16 1,2 1,5 671 272 460 672
Ocel o
Nerezavéjici ocel °
Litina °
Nezelezné kovy o o
Zaruvzdorng slitiny o

— v, strana 67
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WNT MASTERTOOL Ldvitovdni
Soustruzeni zdvitd - plny profil

Prava desticka na soustruZeni vnitiniho zdvitu

= plny profil

55°
BSW |\ < A, CON 20 CWK 20

_ >
X
L
IR IR
X3 Y1

Oznaceni p L X Y Obj. ¢. Obj. ¢.

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

1/" mm mm mm Ké Ké

111R 48 48 1 0,6 0,6 546 206 355 606
111R 40 40 1 0,6 0,6 546 208 355 608
111R 36 36 11 0,6 0,6 546 210 355 610
11 1R 32 32 1 0,6 0,6 546 212 355 612
111R 28 28 1 0,6 0,7 502 214 327 614
11 1R 26 26 11 0,7 0,8 502 216 327 616
111R 24 24 1 0,7 0,8 502 218 327 618
111R 22 22 1 0,8 0,9 502 220 327 620
111R 20 20 1 0,8 0,9 502 222 327 622
111R 19 19 1 0,8 1,0 502 224 327 624
11IR 18 18 1 0,8 1,0 502 226 327 626
11IR 16 16 11 0,9 1,1 502 228 327 628
111R 14 14 1 0,9 11 502 230 327 630
16 IR 40 40 16 0,6 0,6 546 240 355 640
16 IR 36 36 16 0,6 0,6 546 242 355 642
16 IR 32 32 16 0,6 0,6 546 244 355 644
16 IR 28 28 16 0,6 0,7 502 246 327 646
16 IR 26 26 16 0,7 0,8 502 248 327 648
16 IR 24 24 16 0,7 0,8 502 250 327 650
16 IR 22 22 16 0,8 0,9 502 252 327 652
16 IR 20 20 16 0,8 0,9 502 254 327 654
16 IR 19 19 16 0,8 1,0 502 256 327 656
16 IR 18 18 16 0,8 1,0 502 258 327 658
16 IR 16 16 16 0,9 11 502 260 327 660
16 IR 14 14 16 1,0 1,2 502 262 327 662
16 IR 12 12 16 1,1 1,4 502 264 327 664
16 IR 11 1 16 11 1,5 502 266 327 666
16 IR 10 10 16 1,1 1,5 502 268 327 668
16IR 9 9 16 1,2 1,7 502 270 327 670
16IR 8 8 16 1,2 1,5 502 272 327 672
Ocel o
Nerezavéjici ocel °
Litina (]
Nezelezné kovy o o
Zaruvzdorng slitiny o

— v, strana 67
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WNT MASTERTOOL Ldvitovdni
Soustruzeni zdvitd - plny profil

Levd desticka na soustruZeni vnitiniho zdvitu

= plny profil

55°
BSW |\ < A, CON 20 CWK 20

> g
X
L
IL IL
X3 Y1

Oznaceni p L X Y Obj. ¢. Obj. ¢.

TOIN | INSL | PDX | PDY 71231 ... 71231 ...

1/" mm mm mm Ké Ké

111L 48 48 1 0,6 0,6 626 206 429 606
111L 40 40 1 0,6 0,6 626 208 429 608
111L 36 36 11 0,6 0,6 588 210 399 610
111L 32 32 1 0,6 0,6 588 212 399 612
111L 28 28 1 0,6 0,7 588 214 399 614
11 1L 26 26 11 0,7 0,8 588 216 399 616
111L 24 24 1 0,7 0,8 588 218 399 618
111L 22 22 1 0,8 0,9 588 220 399 620
111L 20 20 1 0,8 0,9 588 222 399 622
111L19 19 1 0,8 1,0 588 224 399 624
111L 18 18 1 0,8 1,0 588 226 399 626
111IL 16 16 11 0,9 1,1 588 228 399 628
111L 14 14 1 0,9 1,1 502 230 327 630
16 IL 40 40 16 0,6 0,6 626 240 429 640
16 IL 36 36 16 0,6 0,6 626 242 429 642
16 IL 32 32 16 0,6 0,6 626 244 429 644
16 IL 28 28 16 0,6 0,7 588 246 399 646
16 IL 26 26 16 0,7 0,8 588 248 399 648
16 IL 24 24 16 0,7 0,8 588 250 399 650
16 IL 22 22 16 0,8 0,9 588 252 399 652
16 IL 20 20 16 0,8 0,9 588 254 399 654
16 IL 19 19 16 0,8 1,0 588 256 399 656
16 IL 18 18 16 0,8 1,0 588 258 399 658
16 IL 16 16 16 0,9 11 588 260 399 660
16 IL 14 14 16 1,0 1,2 502 262 327 662
16 IL 12 12 16 1,1 1,4 588 264 399 664
16 IL 11 1 16 11 1,5 502 266 327 666
16 IL 10 10 16 1,1 1,5 671 268 460 668
161L9 9 16 1,2 1,7 671 270 460 670
161IL 8 8 16 1,2 1,5 671 272 460 672
Ocel o
Nerezavéjici ocel °
Litina (]
Nezelezné kovy o o
Zéruvzdorné slitiny o

— v, strana 67
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WNT MASTERTOOL Ldvitovdni

Ty Soustruzeni zdvitd - plny profil
, [ 4 v , vewvs , .
Pravd desticka na soustruzeni vnéjsiho zdvitu
= plny profil
60°
UN || UNC || UNF | UNEF || S Z CCN 20 CWK 20
7N N
X
L
ER ER
X3 Y1
Oznaceni p L X Y Obj. ¢. Obj. ¢.
TOIN | INSL | PDX | PDY 71264 ... 71264 ...
1/ mm mm mm Ké K¢
11ER72 720 | 11| 08 | 04 549 202 355 602
11ER 64 640 | 11 | 08 | 04 549 204 355 604
11 ER 56 560 | 11 | 07 | 04 549 206 355 606
11 ER48 480 | 11 | 06 | 06 549 208 355 608
11ER 44 440 | 11 | 06 | 06 549 210 355 610
11 ER 40 400 | 11 | 06 | 06 549 212 355 612
11ER 36 30| 11 | 06 | 06 549 214 355 614
11 ER 32 320 | 11 | 06 | 06 549 216 355 616
11ER 28 280 | 11 | 06 | 07 502 | 218 330 618
11ER27 270 | 11 | 07 | 08 502 220 330 620
11ER 24 240 | 11 | 07 | 08 502 222 330 | 622
11ER 20 200 | 11 | 08 | 09 502 224 330 624
11ER 18 180 11 | 08 | 10 502 226 330 626
11ER 16 160 | 11 | 09 | 11 502 228 330 628
11ER 14 140 | 11 | 09 | 11 502 230 330 630
16 ER72 720 | 16 | 08 | 04 546 | 232 355 632
16 ER 64 640 | 16 | 08 | 04 546 234 355 634
16 ER 56 560 | 16 | 07 | 04 546 236 355 636
16 ER 48 480 | 16 | 06 | 06 546 238 355 638
16 ER 44 440 | 16 | 06 | 06 546 240 355 640
16 ER 40 400 | 16 | 06 | 06 546 242 355 642
16 ER 36 360 | 16 | 06 | 06 546 244 355 644
16 ER 32 320 | 16 | 06 | 06 546 246 355 646
16 ER 28 280 | 16 | 06 | 07 500 248 327 648
16 ER 27 270 | 16 | 07 | 08 502 250 327 650
16 ER 24 240 | 16 | 07 | 08 502 252 327 652
16 ER 20 200 | 16 | 08 | 09 502 254 327 654
16 ER 18 180 | 16 | 08 | 1,0 502 256 327 656
16 ER 16 160 | 16 | 09 | 1 502 258 327 658
16 ER 14 140 | 16 | 10 | 12 502 260 327 660
16 ER 13 130 | 16 | 10 | 13 502 262 327 662
16 ER 12 120 | 16 | 11 | 14 502 264 327 664
16 ER 11,5 15| 16 | 11 | 15 502 266 327 666
16 ER 11 10 | 16 | 11 | 15 502 268 327 668
16 ER 10 00| 16 | 11 | 15 502 270 327 670
16ER9Q 90 | 16 | 12 | 17 502 | 272 327 672
16 ER8 80 | 16 | 1,2 | 16 502 274 327 674
Ocel °
Nerezavéjici ocel °
Litina ®
NeZelezné kovy o o
Zaruvzdorné slitiny o

— v, strana 67
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WNT MASTERTOOL Ldvitovdni

Soustruzeni zdvitd - plny profil
, L4 v , vewvy , .
Levd desticka na soustruzeni vnéjSiho zdvitu
= plny profil
60°
UN || UNC || UNF | UNEF || S Z CCN 20 CWK 20
A0
W)
\'\.\_\ ',/'/ >-
X
L
EL EL
X3 Y1
Oznaceni p L X Y Obj. ¢. Obj. ¢.
TDIN INSL PDX PDY 71 266 ... 71 266 ...
1/ mm mm mm Ké Ké
11ELT2 720 | 11 | 08 | 04 643 202 429 602
11EL 64 640 | 11 | 08 | 04 643 204 429 604
11 EL 56 560 | 11 | 07 | 04 643 206 429 ' 606
11 EL 48 480 | 11 | 06 | 06 643 208 429 608
11EL44 440 | 11 | 06 | 06 643 210 429 1 610
11EL 40 400 | 11 | 06 | 06 643 212 429 612
11 EL 36 360 | 11 | 06 | 06 643 214 429 614
11EL 32 320 | 11 | 06 | 06 643 216 429 ' 616
11EL 28 280 | 11 | 06 | 07 643 218 399 618
11EL27 270 | 11 | 07 | 08 643 220 399 620
11EL24 240 | 11 | 07 | 08 643 | 222 399 622
11EL20 200 | 11 | 08 | 09 643 224 399 624
11EL 18 180 | 11 | 08 | 10 643 226 399 626
11EL 16 160 | 11 | 09 | 11 643 228 399 628
11 EL 14 140 | 11 | 09 | 11 643 230 399 630
16 EL 72 720 | 16 | 08 | 04 626 232 429 | 632
16 EL 64 640 | 16 | 08 | 04 626 234 429 634
16 EL 56 560 | 16 | 07 | 04 626 236 429 | 636
16 EL 48 480 | 16 | 06 | 06 626 238 429 ' 638
16 EL 44 440 | 16 | 06 | 06 626 240 429 ' 640
16 EL 40 400 | 16 | 06 | 06 626 242 429 642
16 EL 36 360 | 16 | 06 | 06 626 244 429 644
16 EL 32 320 | 16 | 06 | 06 626 246 429 646
16 EL 28 280 | 16 | 06 | 07 588 248 399 ' 648
16 EL 27 270 | 16 | 07 | 08 588 250 399 650
16 EL 24 240 | 16 | 07 | 08 588 252 399 ' 652
16 EL 20 200 | 16 | 08 | 09 588 254 399 654
16 EL 18 80| 16 | 08 | 10 588 256 399 656
16 EL 16 160 | 16 | 09 | 11 588 258 399 658
16 EL 14 140 | 16 | 10 | 12 588 = 260 399 ' 660
16 EL 13 130 | 16 | 10 | 13 588 262 399 662
16 EL 12 120 16 | 11 | 14 502 264 327 664
16 EL 11,5 15| 16 | 1,1 | 15 671 266 399 666
16 EL 11 10 | 16 | 11 | 15 671 268 399 668
16 EL 10 100 | 16 | 11 | 15 671 270 399 670
16 EL9 90 | 16 | 12 | 17 671 272 399 ' 672
16 EL 8 80 | 16 | 12 | 16 671 274 399 674
Ocel °
Nerezavéjici ocel )
Litina (]
NeZelezné kovy ] o
Zaruvzdorné slitiny o

— v, strana 67
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WNT MASTERTOOL Ldvitovdni

Soustruzeni zdvitd - plny profil
, oV v ’ L4 4 , .
Pravd desticka na soustruzeni vnitiniho zdvitu
= plny profil
60°
UN || UNC || UNF | UNEF || S Z CCN 20 CWK 20
AN
N
\.\\\ L ’ >
X
L
IR IR
X3 Y1
Oznaceni p L X Y Obj. ¢. Obj. ¢.
TDIN INSL PDX PDY 71 268 ... 71 268 ...
1/ mm mm mm Ké K¢
11IR72 720 11 | 08 | 03 549 202 355 602
11IR 64 640 | 11 08 | 04 549 204 355 604
11 IR 56 560 | 11 07 | 04 549 206 355 = 606
11IR 48 480 | 11 06 | 06 549 208 355 608
11IR 44 440 | 1 06 | 06 549 210 355 610
11IR 40 400 | 11 06 | 06 549 ' 212 355 612
11IR 36 360 | 11 06 | 06 549 214 355 614
11IR 32 320 | 1 06 | 06 549 216 355 616
11IR 28 280 | 11 06 | 07 502 218 330 618
11IR27 270 | 11 07 | 08 502 ' 220 330 620
11IR 24 240 | 11 07 | 08 502 | 222 330 622
11IR 20 200 | 11 | 08 | 09 502 224 330 624
11IR 18 180 | A1 08 | 1,0 502 226 330 626
11IR 16 16,0 | 11 09 | 11 502 228 330 628
111R 14 140 | 11 10 | 11 502 230 330 ' 630
16 IR 72 720 | 16 | 08 | 03 546 | 232 355 632
16 IR 64 640 | 16 | 08 | 04 546 234 355 634
16 IR 56 560 | 16 | 07 | 04 546 236 355 636
16 IR 48 480 | 16 | 06 | 06 546 238 355 638
16 IR 44 440 | 16 | 06 | 06 546 240 355 640
16 IR 40 400 | 16 | 06 | 06 546 242 355 642
16 IR 36 360 | 16 | 06 | 06 546 244 355 644
16 IR 32 320 | 16 | 06 | 06 546 246 355 646
161R 28 280 | 16 | 06 | 07 502 248 327 648
16 IR 27 270 | 16 | 07 | 08 502 250 327 650
16 IR 24 240 | 16 | 07 | 08 502 252 327 | 652
16 IR 20 200 | 16 | 08 | 09 502 254 327 654
16 IR 18 80| 16 | 08 | 10 502 256 327 | 656
16 IR 16 160 | 16 | 09 | 11 502 258 327 658
16 IR 14 140 | 16 | 10 | 12 502 260 327 | 660
16 IR 13 180 | 16 | 1,0 | 13 502 262 327 662
16 IR 12 20| 16 | 11 | 14 502 264 327 664
16 IR 11,5 1,5 | 16 | 11 | 15 502 266 327 666
16 IR 11 10| 16 | 11 | 15 502 268 327 | 668
16 IR 10 100 | 16 | 11 | 15 502 270 327 670
161R9 90 | 16 | 12 | 17 502 272 327 672
161R8 80 | 16 | 12 | 16 502 274 327 674
Ocel )
Nerezavéjici ocel )
Litina ®
NeZelezné kovy ] o
Zaruvzdorné slitiny o

— v, strana 67
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WNT MASTERTOOL Ldvitovdni

Soustruzeni zdvitd - plny profil
, oV v ’ LI ’ , .
Levd desticka na soustruzeni vnitiniho zdvitu
= plny profil
60°
UN || UNC || UNF | UNEF || S Z CCN 20 CWK 20
A N
X
L
IL IL
X3 Y1
Oznaceni p L X Y Obj. ¢. Obj. ¢.
TDIN INSL PDX PDY 71 270... 71 270 ...
1/ mm mm mm Ké K¢
1IL72 720 11 | 08 | 03 643 202 429 602
11IL 64 640 | 11 08 | 04 643 204 429 604
111IL 56 560 | 11 07 | 04 643 = 206 429 606
111L48 480 | 11 06 | 06 643 208 429 608
111L44 440 | 1 06 | 06 643 210 429 610
111L 40 400 | 11 06 | 06 643 212 429 612
111L36 360 | 11 06 | 06 643 214 429 614
111L32 320 | 1 06 | 06 643 216 429 616
111L28 280 | 11 06 | 07 643 218 399 618
1IL27 270 | 11 07 | 08 643 220 399 620
11L24 240 | 11 07 | 08 643 | 222 399 622
111L20 200 | 11 | 08 | 09 643 224 399 624
111IL 18 180 | A1 08 | 1,0 643 226 399 ' 626
111IL 16 16,0 | 11 09 | 11 643 228 399 628
111L 14 140 | 11 09 | 11 643 230 399 ' 630
161L 72 720 | 16 | 08 | 03 643 | 232 429 632
16 1L 64 640 | 16 | 08 | 04 643 234 429 634
16 IL 56 560 | 16 | 07 | 04 643 236 429 636
16 1L 48 480 | 16 | 06 | 06 643 238 429 638
16 1L 44 440 | 16 | 06 | 06 643 240 429 640
16 1L 40 400 | 16 | 06 | 06 643 242 429 642
16 1L 36 360 | 16 | 06 | 06 643 244 429 644
16 1L 32 320 | 16 | 06 | 06 643 246 429 646
16 1L 28 280 | 16 | 06 | 07 643 248 399 ' 648
16 1L 27 270 | 16 | 07 | 08 643 250 399 650
16 1L 24 240 | 16 | 07 | 08 643 252 399 652
16 1L 20 200 | 16 | 08 | 09 643 254 399 654
161L18 80| 16 | 08 | 10 643 256 399 ' 656
161L 16 160 | 16 | 09 | 11 643 258 399 658
161L 14 140 | 16 | 10 | 12 643 = 260 399 ' 660
161L 13 180 | 16 | 1,0 | 13 643 262 399 662
16 1L 12 20| 16 | 11 | 14 643 264 330 ' 664
161L 11,5 1,5 | 16 | 11 | 15 643 266 460 666
16 1L 11 10| 16 | 11 | 15 643 268 399 ' 668
161L 10 100 | 16 | 11 | 15 643 270 460 670
161L9 90 | 16 | 12 | 17 643 272 460 672
161L 8 80 | 16 | 12 | 16 643 274 460 674
Ocel )
Nerezavéjici ocel )
Litina ®
NeZelezné kovy ] o
Zaruvzdorné slitiny o

— v, strana 67
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WNT MASTERTOOL Ldvitovdni
Py S SR -
Soustruzeni zdvitis - cdstecny profil

Pravd desticka na soustruzeni vnéjsiho zdvitu

= Castecny profil

60°
CCN 20 CWK 20
A
L
X
L
ER ER
X3 Y1
Oznaceni p L X Y Obj. ¢. Obj. ¢.
P INSL | PDX | PDY 71 206 ... 71 206 ...
mm mm mm mm Ké Ké
16 ER A60 05-15| 16 0,8 0,9 466 240 302 640
16 ER G60 1,75-3 16 1,2 17 480 242 310 642
16 ER AG60 05-3 16 1,2 17 480 244 310 644
Ocel °
Nerezavéjici ocel °
Litina (]
Nezelezné kovy ¢) )
Zéruvzdorné slitiny o
—V,_ strana 67
’ d . vk v ’ ve v:h .
Levd desticka na soustruzeni vnéjSiho zdvitu
= Gastecny profil
60°
CCN 20 CWK 20
g\
W
X
L
EL EL
X3 Y1
Oznaceni p L X Y Obj. ¢. Obj. ¢.
TP INSL | PDX | PDY 71208 ... 71208 ...
mm mm mm mm Ké Ké
16 EL A60 05-15| 16 0,8 0,9 510 240 335 640
16 EL G60 175-3 16 1,2 1,7 538 242 369 642
16 EL AG60 05-3 16 1,2 1,7 538 244 369 644
Ocel °
Nerezavéjici ocel o
Litina )
Nezelezné kovy o o
Zéruvzdorné slitiny o

— v, strana 67
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WNT MASTERTOO0

L

PERFORMANCE /4

Prava desticka na soustruZeni vnitiniho zdvitu

ILdvitovdni

Soustruzeni zdvitis - cdstecny profil

= Castecny profil

60°
CCN 20 CWK 20
ae\\
W)
g " L ’ >
X
L
IR IR
X3 Y1
Oznaceni p L X Y Obj. ¢. Obj. ¢.
P INSL | PDX | PDY 71210 ... 71210 ...
mm mm mm mm Ké Ké
11 IR A60 05-15 1 0,8 0,9 466 210 302 610
16 IR A60 05-15 16 0,8 0,9 466 240 302 640
16 IR AG60 05-3 16 1,2 1,7 480 244 310 644
16 IR G60 1,75-3 16 1,2 17 480 242 310 642
Ocel °
Nerezavéjici ocel hd
Litina o
Nezelezné kovy o °
Zéruvzdorné slitiny o
— v, strana 67
, oV v ’ LI ’ , .
Levd desticka na soustruzeni vnitfniho zdvitu
= Castecny profil
60°
LKA, CCN 20 CWK 20

\:

> g
X
L
IL IL
X3 Y1
Oznaceni p L X Y Obj. ¢. Obj. ¢.
TP INSL PDX PDY 71212 ... 71212 ...
mm mm mm mm Ké Ké
11 1L A60 05-15 1 0,8 0,9 510 210 335 610
16 IL A60 05-15 16 0,8 0,9 510 240 335 640
16 IL G60 1,75-3 16 1,2 1,7 538 242 369 642
16 IL AG60 0,5-3 16 1,2 1,7 538 244 369 644
Ocel °
Nerezavéjici ocel hd
Litina °
Nezelezné kovy o °
Zéruvzdorné slitiny o

54
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WNT MASTERTOOL

Pravd desticka na soustruzeni vnéjsiho zdvitu

ILdvitovdni

Soustruzeni zdvitis - cdstecny profil

= Castecny profil

55°

VAA/

% i

CCN 20

CWK 20

> B
X
L
ER ER
X3 Y1
Oznaceni p L X Y Obj. ¢. Obj. ¢.
TDIN INSL | PDX | PDY 71200 ... 71200 ...
1/" mm mm mm Ké Ké
16 ER A55 48-16 16 0,8 0,9 1 488 240 341 640
16 ER AG55 48-8 16 1,2 17 2 521 244 341 644
16 ER G55 14-8 16 1,2 17 3 521 242 341 642
Ocel °
Nerezavéjici ocel °
Litina (]
Neielezné kovy o o
Zdruvzdorné slitiny o
— v, strana 67
’ d .vk v ’ v-v'h .
Levd desticka na soustruzeni vnéjSiho zdvitu
= ¢astecny profil
55°
CCN 20 CWK 20
a@\\
W)
X
L
EL EL
X3 Y1
Oznaceni p L X Y Obj. ¢. Obj. ¢.
TDIN INSL | PDX | PDY 71202 ... 71202...
1/" mm mm mm Ké Ké
16 EL A55 48-16 16 0,8 0,9 560 240 374 640
16 EL AG55 48-8 16 1,2 1,7 607 244 413 644
16 EL G55 14-8 16 1,2 17 607 242 413 642
Ocel o
Nerezavéjici ocel o
Litina )
Nezelezné kovy o °
Zéruvzdorné slitiny o
— v, strana 67
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WNT MASTERTOOL

PERFORMANCE /4

Prava desticka na soustruZeni vnitiniho zdvitu

ILdvitovdni

Soustruzeni zdvitis - cdstecny profil

= Castecny profil

55°
CCN 20 CWK 20
ae\\
W)
g " L ’ >
X
L
IR IR
X3 Y1

Oznaceni p L X Y Obj. ¢. Obj. ¢.

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

1/ mm mm mm Ké Ké
11 IR A55 48 -16 1 0,8 0,9 488 210 341 610
16 IR A55 48 - 16 16 0,8 0,9 488 240 341 640
16 IR AG55 48-8 16 1,2 1,7 521 244 341 644
16 IR G55 14-8 16 1,2 17 521 242 341 642
Ocel °
Nerezavéjici ocel hd
Litina o
Nezelezné kovy o °
Zéruvzdorné slitiny o

— v, strana 67
, oV v ’ LI ’ , .
Levd desticka na soustruzeni vnitfniho zdvitu
= Castecny profil
55°

AAS CON 20 CWK 20

>- =
X
L
IL IL
X3 Y1
Oznaceni p L X Y Obj. ¢. Obj. ¢.
TDIN INSL PDX PDY 71203 ... 71203 ...
1/ mm mm mm Ké Ké
11 IL A55 48-16 1 0,8 0,9 560 210 374 610
16 IL A55 48 -16 16 0,8 0,9 560 240 374 640
16 IL AG55 48-8 16 1,2 1,7 607 244 413 644
16 IL G55 14-8 16 1,2 1,7 607 242 413 642
Ocel °
Nerezavéjici ocel hd
Litina °
Nezelezné kovy o °
Zéruvzdorné slitiny o

56
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WNT MASTERTOOL

Standardni upinaci drzdk na vnéjsi zvit

Lavitovdni
Soustruzeni zdvitd - upinaci dridky

= upinaci drzak s thlem stoupani 8 = 1,5°

e |

hy
i

A\
e

- Iy

e

Obrézky zobrazuji pravé provedeni levy pravy
Y2 Y2
Oznaceni h=h, f I l, | Vyménitelna Obj. ¢. Obj. ¢.
H WF OAL LH desticka 71281 ... 71 280...
mm mm mm | mm Ké Ké
SE R/L 08 08 H11 8 11 100 16 1. 1766 908 1766 908
SER/L 1010 H11 10 1 100 18 1. 1882 910 1882 910
SER/L 1212 K11 12 12 125 20 1. 1979 912 1979 912
SER/L1212F16 12 16 80 22 16 .. 2062 012 2062 012
SE R/L 16 16 H16 16 16 100 25 16 .. 2539 016 2539 016
SE R/L 20 20 K16 20 20 125 30 16 .. 2539 020 2539 020
SER/L2525M16 | 25 25 150 30 16 .. 2910 025 2910 025
SER/L3232P16 32 32 170 30 16 .. 3188 | 032 3188 032
Y2 Y2 Y7 Y2
O w - g
Podlozka Sroub Kli¢ D Upinaci $roub
podlozky
Obj. ¢. Obj. €. Obj. €. Obj. ¢.
Nahradni dily 71950.. 71950.. 80950.. 71950..
pro obj. €. Ké Ké Ké Ké
71280908 /71281 908 T08 198 110 29 230
71280910/71 281910 T08 198 110 29 230
71280912/71 281912 T08 198 110 29 230
71280012 ER16/IL 16 245 121 29 234 TI10 232 112 29 231
71281012 EL16/ IR 16 223 129 29 234 T10 232 112 29 231
71280016 ER16/IL 16 245 121 29 234 T10 232 112 29 231
71281016 EL16/ IR 16 223 129 29 234 T10 232 112 29 231
71280 020 ER16/IL 16 245 121 29 234 T10 232 112 29 231
71281 020 EL16/ IR 16 223 129 29 234 T10 232 112 29 231
71280 025 ER16/IL 16 245 121 29 234 Ti0 232 112 29 231
71281025 EL16/ IR 16 223 129 29 234 T10 232 112 29 231
71280032 ER16/IL 16 245 121 29 234 T10 232 112 29 231
71281032 EL16/ IR 16 223 129 29 234 Ti0 232 | 112 29 231

70 Podlozky na korekei Uhlu stoupani naleznete na— strané 65.

70 Upinaci drzaky pro 11 mm vyménitelné desticky se pouZzivaji bez podlozek.
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WNT MASTERTOOL Ldvitovdni
Soustruzeni zdvitd - upinaci dridky

Standardni upinaci drzdk na vnitini zdvit

= upinaci drzak s thlem stoupani 8 = 1,5°

d4
| PR Y
U 1B = g &
{ ) Vi
AN r |2 ‘ | j
1
Obrézky zobrazuji pravé provedeni levy pravy
Y2 Y2
Oznaceni h I l, d d, f d, |Vyménitelna Obj. ¢. Obj. ¢.
H OAL | LDRED |DCONMS| BDRED | WF | DAXN | desticka 71283 ... 71282 ...
mm mm mm mm mm mm mm Ké Ké
SIR 0010 H11 9,0 100 10 10 74 12 1. 2910 [ 011 ¥
SIR/L 0010 K11 14,0 125 25 16 10 74 12 1. 2223 010 " 2223 010 "
SIR 0013 L11 14,0 | 140 32 16 13 8,9 15 1. 2381 013 "
SIR/L 0013 M16 14,0 150 32 16 13 10,2 16 16 .. 2422 015 " 2422 015 "
SIR/L 0016 P16 18,0 | 170 40 20 16 11,7 19 16 .. 2422 016 " 2422 016 V
SIR/L 0020 P16 18,0 | 170 20 20 13,7 24 16 .. 2856 020 2856 020
SIR 0025 R16 22,6 | 200 25 25 16,2 29 16 .. 3465 026
SIR/L 0032 S16 28,8 | 250 32 32 19,7 36 16 .. 3743 032 3743 032
SIR 0040 T16 36,0 | 300 40 40 23,7 44 16 .. 5543 040
1) bez podlozky
Y2 Y2 Y7 Y2
O = - o=
Podlozka Sroub Kli¢ D Upinaci §roub
podlozky
Obj. ¢. Obj. ¢. Obj. ¢. Obj. ¢.
Nahradni dily 71950... 71950.. 80950... 71950...
pro obj. €. Ké Ké Ké Ké
71282 011 T08 198 ' 110 29 230
71282 010/71283 010 T08 198 110 29 230
71282013 T08 198 110 29 230
71282 015/71 283 015 T10 232 112 43 236
71282 016/71283 016 T10 232 112 43 236
71 282 020 EL16/ IR 16 223 129 29 234 Ti0 232 112 29 231
71283 020 ER16/IL 16 245 (121 29 234 T10 232 112 29 231
71 282 026 EL16/ IR 16 223 129 29 234 T10 232 112 29 231
71282032 EL16/ IR 16 223 129 29 234 Ti0 232 112 29 231
71283 032 ER16/IL 16 245 121 29 234 T10 232 112 29 231
71 282 040 EL16/ IR 16 223 129 29 234 T10 232 112 29 231

70 Podlozky na korekei Uhlu stoupani naleznete na— strané 65.
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Lav

itovani

Soustruzeni zdvitd - upinaci dridky
Standardni upinaci drzdk na vnitfni zdvit s vniténim pfivadénim chladiciho média

= upinaci drzak s thlem stoupani 8 = 1,5°

d4
| PR Y
U 1B = g &
{ ) Vi
AN r |2 ‘ | j
1
Obrézky zobrazuji pravé provedeni levy pravy
Y2 Y2
Oznaceni h I l, d d, f d, |Vyménitelna Obj. ¢. Obj. ¢.
H OAL | LDRED |DCONMS| BDRED | WF | DAXN | desticka 71283 ... 71282 ...
mm mm mm mm mm mm mm Ké Ké
SIR 0010 M11CB 9,0 150 10 10 74 12 1. 9090 510 2
SIR 0012 P11CB 11,0 170 12 12 8,4 15 1. 9672 512 2
SIR/L0010K11B | 14,0 | 125 25 16 10 74 12 1. 2664 | 310 2664 310
SIR/L 0013 M16B | 14,0 150 32 16 13 10,2 16 16 .. 2910 315 2910 315
SIR 0016 P16B 18,0 | 170 40 20 16 1,7 19 16 .. 2910 316
SIR 0020 P16B 18,0 | 170 20 20 13,7 24 16 .. 3408 320 Y
SIR/L0032S16B | 28,8 | 250 32 32 19,7 36 16 .. 4213 332 " 4213 332 "
1) spodlozkou
2) provedeniztvrdokovu
Y2 Y2 Y7 Y2
O w§ - -g
Podlozka Sroub Kli¢ D Upinaci §roub
podlozky
Obj. ¢. Obj. ¢. Obj. ¢. Obj. ¢.
Nahradni dily 71950.. 71950.. 80950.. 71950..
pro obj. ¢. Ké Ké Ké Ké
71282 510 T08 198 110 29 230
71282 512 T08 198 110 29 230
71282 310/71 283 310 T08 198 110 29 230
71282 315/71 283 315 T10 232 112 43 236
71282 316 T10 232 112 43 236
71282 320 EL16/ IR 16 223 129 29 234 T10 232 112 29 231
71282 332 EL16/ IR 16 223 129 29 234 T10 232 112 29 231
71283 332 ER16/IL 16 245 121 29 234 T10 232 112 29 231

70 PodloZky na korekei Uhlu stoupani naleznete na— strané 65.
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WNT MASTERTOOL

Prava desticka na soustruZeni vnitiniho zdvitu - Mini 06

Lav

itovani
Soustruzeni zdvitd - Mini 06/08

= plny profil
60°
CCN
M CWS 80 1525 CWN 30
) 's
&)
\\.\_\ L >
L
HSS
IR IR IR
Y1 X3 Y1
Oznaceni p L X Y Obj. ¢. Obj. ¢. Obj. ¢.
™ INSL | PDX | PDY 71 276 ... 71271 ... 71 276 ...
mm mm mm mm Ké Ké Ké
06 IR 0,5 0,50 6 0,9 0,5 618 710 574 110 618 | 310
06 IR 0,75 0,75 6 0,8 0,5 618 712 574 112 618 312
06IR1,0 1,00 6 0,7 0,6 618 714 574 114 618 314
06 IR 1,25 1,25 6 0,6 0,6 618 716 574 116 618 316
Ocel o ° °
Nerezavéjici ocel ) ) )
Litina o) ) o
NezZelezné kovy o) o o
Zéruvzdorng slitiny o
— v, strana 67
’ d -vk v ’ o, v 'h e o o
Prava desticka na soustruzeni vnitfniho zdvitu - Mini 06
= plny profil
55°
BSW || X A, CWS 80 CWN 30
) ':
)
\.\\\ L >
L
HSS
IR IR
Y1 Y1
Oznaceni p L X Y Obj. ¢. Obj. ¢.
TON | INSL | PDX | PDY 71278... 71278...
1/" mm mm mm Ké Ké
06 IR 26 26 6 0,6 0,6 596 | 716 618 | 316
06 IR 22 22 6 0,6 0,6 712 720 618 320
06 IR 20 20 6 0,6 0,6 596 722 618 322
06 IR 19 19 6 0,6 0,6 596 724 618 324
06IR 18 18 6 0,6 0,6 596 726 618 326
Ocel (e} °
Nerezavéjici ocel ° °
Litina ¢) e)
Neielezné kovy o o
Zdruvzdorné slitiny o

60
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WNT MASTERTOOL

Prava desticka na soustruZeni vnitiniho zdvitu - Mini 06

ILdvitovdni

Soustruzeni zdvitd - Mini 06/08

= Castecny profil

60°
° CCN
60 CWS 80 . CWN 30
AL
|
g o L ’ >
X
L
HSS
IR IR IR
Y1 X3 Y1
Oznageni P L X Y Obj. & Obj. & Obj. &
™ INSL | PDX | PDY 71272... 71274 ... 71272 ...
mm mm mm mm Ké Ké Ké
06 IR A60 05-125] 6 | 06 | 06 618 710 574 210 618 310
Ocel o ) °
Nerezavéjici ocel ) ) )
Litina o) ) o
NeZelezné kovy o) o o
Zéruvzdorng slitiny o
— v, strana 67
’ d -vk v ’ o, v 'h e o o
Prava desticka na soustruzeni vnitiniho zdvitu - Mini 06
= ¢astecny profil
55°
55° CWS 80 CWN 30
N, N . s S
X
L
HSS
IR IR
Y1 Y1
Oznaceni p L X Y Obj. ¢. Obj. ¢.
TDIN INSL | PDX | PDY 71274 ... 71274 ...
1/" mm mm mm Ké Ké
06 IR A55 | 48-20 | 6 | 05 | 06 618 710 618 310
Ocel o °
Nerezavéjici ocel ) )
Litina ¢) )
Nezelezné kovy o o
Zéruvzdorné slitiny o
— v, strana 67
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WNT MASTERTOOL Ldvitovdni

Yoo ..
Soustruzeni zdvitd - Mini 06/08
, L4 v 4 e,V , , . . .
Pravd desticka na soustruZeni vnitiniho zdvitu - Mini 08
= plny profil
60°
M CWS 80 CWN 30
' ﬁm |
©)
\\.\_\ L >
X
L
HSS
IR IR
Y1 Y1
Oznaceni p L X Y Obj. ¢. Obj. ¢.
™ INSL | PDX | PDY 71277 ... 71277 ...
mm mm mm mm Ké Ké
08IR 0,5 0,50 8 0,6 0,5 618 710 618 = 310
081IR 0,75 0,75 8 0,6 0,5 618 712 618 312
08IR1,0 1,00 8 0,6 0,6 618 714 618 314
081R 1,25 1,25 8 0,6 0,7 618 716 618 316
08IR1,5 1,50 8 0,6 0,7 618 718 618 | 318
081R 1,75 1,75 8 0,6 0,8 593 720 593 320
08IN 2,0 2,00 8 1,0 4,0 618 784 1 618 384 1
Ocel o °
Nerezavéjici ocel ) ®
Litina ¢) o
Nezelezné kovy o o)
Zéruvzdorné slitiny o
1) Neutrélni provedeni (N) —V,_ strana 67
’ d -vk v ’ o, v 'h ’ e o o
Prava desticka na soustruzeni vnitfniho zdvitu - Mini 08
= ¢astecny profil
60°
60° CWS 80 CWN 30
X
L
HSS
IR IR
Y1 Y1
Oznaceni p L X Y Obj. ¢. Obj. ¢.
™ INSL | PDX | PDY 71273 ... 71273 ...
mm mm mm mm Ké Ké
08 IR A60 05-15 8 0,6 0,7 618 710 618 310
08 IN M60 1,75-2,0 8 0,8 4,0 618 772 " 618 372 "
Ocel (e} °
Nerezavéjici ocel ° °
Litina ¢) e)
Nezelezné kovy o o
Zéruvzdorné slitiny o

1) Neutréini provedeni (N)
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ILdvitovdni

Soustruzeni zdvitd - Mini 06/08

Prava desticka na soustruZeni vnitiniho zdvitu - Mini 08

= Castecny profil

55°
55° CWS 80 CWN 30
)
N7}
g o o ’ >
X
L
HSS
IR IR
Y1 Y1
Oznaceni p L X Y Obj. ¢. Obj. ¢.
TDIN INSL | PDX | PDY 71275 ... 71275...
1/" mm mm mm Ké Ké

08 IR A55 48 -16 8 0,6 0,7 618 710 618 310
08 IN M55 14-11 8 0,9 4,0 618 772 " 618 372 "
Ocel o )
Nerezavéjici ocel o °
Litina ¢) )
Nezelezné kovy o ¢}
Zéruvzdorné slitiny o

1) NeutréIni provedeni (N)

—v_ strana 67
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WNT MASTERTOOL Ldvitovdni
Soustruzeni zdvitd - upinaci dridky

Pravy upinaci drzdk na vnitini zdvit - Mini 06

§§d @UT ! )]
A\ 0 | :: 1 © /
)
l
pravy
Y2
Oznaceni I l, d, d, d, |Vyménitelng Obj. ¢.
OAL | LDRED |DCONMS| BDRED | DAXN | desticka 71294 ...
mm mm mm mm mm Ké
SIR 0005 HO6 100 12 12 52 6 06 .. 2965 005
SIR 0005 H06 C 100 25 6 52 6 06 .. 5432 105 "
1) TKstopka s vnitfnim chlazenim
Y7 Y2
. S
Kli¢ D Upinaci $roub
Obj. ¢. Obj. ¢.
Nahradni dily 80950.. 71950..
pro obj. ¢. Ké Ké
71294 005 T06 215 108 50 029
71294 105 T06 215 108 50 029
, ’ ’ v, o,V , , . . .
Pravy upinaci drzdk na vnitini zdvit - Mini 08
3\;&10 WUT ! (S g
N\ ! % 1 © /
M
I
pravy
Y2
Oznaceni I, l, d, d, d, |Vymenitelng Obj. .
OAL | LDRED |DCONMS| BDRED | DAXN | desticka 71295 ...
mm mm mm mm mm Ké
SIR 0007 K08 125 18 16 6,7 78 08.. 2965 007
SIR 0007 KO8U 125 21 16 75 9,0 08 .N 3327 008 Y
SIR 0007 KO8C 125 30 8 6,5 78 08.. 6819 | 107 2
1) musi se pouzit neutrdini vyménitelnd britova desticka s oznacenim (N)
2) TKstopka s vnitfnim chlazenim
Y7 Y2
. S
Kli¢ D Upinaci $roub
Obj. ¢. Obj. ¢.
Nahradni dily 80950... 71950...
pro obj. €. Ké Ké
71295 007 T06 215 108 50 033
71295 008 T06 215 108 50 033
71295 107 T06 215 108 50 033
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Podlozky pro standardni zdvitové britové desticky

Lavitovdni
Soustruzeni zdvitd - podlozky

L o

AE 16 Al 16
ER16/IL 16 EL16/IR 16
Y2 Y2
Uhel Obj. &. Obj. &.
stoupani B 71950 ... 71950 ...
Ké Ké
+4,5° 280 118 280 126
+3,5° 280 119 280 127
+2,5° 280 120 280 128
+1,5° 245 121 223 129
+0,5° 280 | 122 280 130
0° 280 123 280 131
-0,5° 280 124 280 | 132
-1,5° 280 125 280 133
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WNT MASTERTOOL

Piiklady materidli k tabulkdm feznych parametrd WNT

SoustruZeni zdvitd - fezné parametry

Index Material N/ane?‘II::ISI:RC m:tiesrliglu Oznaéeni materialu ma::thrliZIu Oznaéeni materialu ma::ti:rlizm Oznageni materialu
1.1 Stavebni ocel <800 N/mm? 1.0037 St37-2 1.0570  St52-3 1.0060 St 60-2
1.2  Automatové ocel <800 N/mm? 1.0718 9 SMnPb 28 1.0727 45820 1.0757 46 SPb2
1.3  Cementacni ocel, nelegovana <800 N/mm? 1.0401 C15 1.0481 17 Mn4 14141 Ck15
1.4  Cementaéni ocel, legovana <1000 N/mm? 17131 16 MnCr5 17015 13Cr3 15919 15 CrNi6
1.5  Ocel k zuslechtovani, nelegovana < 850 N/mm? 1.0503 C45 11191 Ck45 1.0535 C55
1.6  Ocel k zuslechtovani, nelegovana <1000 N/mm? 1.0601 C60 11221 Ck60 1.0540 C50
1.7  Ocel k zu$lechfovéni, legovana <800 N/mm? 15131 50 MnSi4 17030 28Cr4 17225 42CrMo 4
1.8  Ocel k zuslechtovani, legovana < 1300 N/mm? 1.5755 31 NiCr 14 17033 34Cr4 1.3565 48 CrMo 4
P 1.9  Ocelolitina < 850 N/mm? 0.9650 G-X 260 Cr27 1.6750 GS-20 NiCrMo 37 1.6582  GS-34 CrNiMo 6
1.10 Nitridaéni ocel <1000 N/mm? 1.8504 34 CrAl6 1.8507 34 AIMo 5 1.8509 41 CrAIMo 7
1.11  Nitridaéni ocel <1200 N/mm? 1.8515 31 CrMo 12 1.8523 39 CrMoV 193 1.8550 34 CrAINi 7
1.12 Loziskova ocel <1200 N/mm? 1.3505 100 Cr6 (W3) 1.3543 X192 CrMo 17 1.3520 100 CrMn 6
1.13  Pruzinové ocel <1200 N/mm? 15026 55Si7 1.7176  55Cr3 1.7701 51 CrMoV 4
1.14  Rychlofezna ocel < 1300 N/mm? 1.3344 §6-5-3 1.3265 §18-1-2-5 1.3294  PMHS6-5-3-8; ASP30
1.15 Nastrojové ocel pro praci zastudena <1300 N/mm? 1.2312 40 CrMnMoS 8 6 1.2379 X 155 CrVMo 12 1 1.2316  X36 CrMo 16
1.16  Nastrojové ocel pro praci za tepla <1300 N/mm? 1.2343 X 38 CrMoV 51 1.2567 X 30WCrv53 1.2744 57 NiCrMov 77
2.1  Ocelolitina, nerezavéjici sifena < 850 N/mm? 1.3941  G-X4CrNi 1813 14027 G-X20Cr 14 14107 G-X8CrNi12
2.2 Nerezavéjici ocel, feriticka < 750 N/mm? 14510 X3CrTit7 1.4528 X 105 CrCoMo 18 2 14016 X6Cri7
2.3  Nerezavéjici ocel, martenziticka <900 N/mm? 14034 X46Cr13 14116 X 50 CrMoV 15 1.4106 X2 CrMoSiS 182 1
M 2.4 Nerezavéjici ocel, feriticka / martenziticka <1100 N/mm? 14313 X 3CrNi134 14028 X30Cr13 1.4104 X 14 CrMoS 17
2.5 Ner éjici ocel, iticka / feriticka <850 N/mm? 1.4460 X 8CrNiMo 275 1.4821 X 20 CrNiSi 254 14462 X2 CrNiMoN 2253
2.6 Ner éjici ocel, at iticka < 750 N/mm? 14301  X5CrNi1810 14571 X 6 CrNiMoTi 17 122 1.4449 X 3CrNiMo 18123
2.7  Zaruvzdorna ocel <1100 N/mm? 1.4747 X 80 CrNiSi 20 1.4876 X 10 NiCrAITi 32 21 1.4841 X 10 NiCrAITi 32 21
3.1  Sedalitina s lamelovym grafitem 100-350 N/mm?2 0.6010  GG-10 0.6025 GG-25
3.2  Sedalitina s lamelovym grafitem 300-500 N/mm? 0.6030 GG-30 0.6045 GG-45
3.3  Sedalitina s kuligkovym grafitem 300-500 N/mm? 0.7040 GGG-40 07050 GGG-50
3.4 Sedalitinas kulickovym grafitem 500-900 N/mm? 0.7060 GGG-60 0.7080 GGG-80
K 3.5 Temperovanai litina, bila 270-450 N/mm? 0.8035 GTW-35 0.8045 GTW-45
3.6  Temperovana litina, bila 500-650 N/mm? 0.8055 GTW-55 0.8065 GTW-65
3.7 Temperovana litina, Gerna 300-450 N/mm? 0.8135 GTS-35 0.8145 GTS-45
3.8 Temperovand litina, Gerna 500-800 N/mm? 0.8155 GTS-55 0.8170  GTS-70
4.1  Hlinik (nelegovany, nizkolegovany) < 350 N/mm? 3.0255 Al99,5 3.3308  Al99,9Mg0,5 3.0256 E-AlH
4.2  Slitiny hliniku < 0,5% Si <500 N/mm? 3.0515  AlMnt 31355  AICuMg2 3.3315  AlMgi
4.3  Slitiny hliniku 0,5-10% Si <400 N/mm? 3.2315  AIMgSit 3.2373  G-AISi9Mg 3.2134  G-AISi5CuiMg
4.4  Slitiny hliniku 10-15% Si <400 N/mm? 32581  G-AISi12 3.2583  G-AISi12(Cu)
4.5  Slitiny hliniku > 15% Si <400 N/mm? G-AISi17Cu4 G-AISi25CuNiMg G-AISi21CuNiMg
4.6 Mé&d (nelegovand, nizkolegovand) < 350 N/mm? 2.0060 E-Cu57 2.0090 SF-Cu 21522  CuSI2Mn
4.7  M&d - tvarné slitiny <700 N/mm? 2.0205 CuZn0,5 21160  CuPbiP 21366 CuMn5
4.8 Méd - specidlni slitiny <200 HB 2.0916  CuAl5 21525  CuSi3Mn Ampco 8-16
4.9 Méd - speciélni slitiny <300 HB 2.0978  CuAl11Ni6Fe5 Ampco18-26
N 410 W&d-specialni slitiny >300 HB 2.1247  CuBe2F125 Ampco M-4
411 Mosaz kiehka, bronz, Gervena mosaz <600 N/mm? 2.0331  CuZn36Pb1,5 2.0380 CuZn39Pb2 (Ms58) 2.0410  CuZn44Pb2
412 Mosaz houzevnaté <600 N/mm? 2.0335 CuZn36 (Ms63) 21293  CuCrzr 21080 CuSn6Zn6
4,13 Termoplasty PP Hostalen PVC  Makrolon, Novodur
414 Duroplasty Ferrozell, Bakelit Pertinax Resopal
4.15 Plasty vyztuZené viakny GFK* CFK** AFK***
4.16 Hoféik a slitiny hof&iku < 850 N/mm?2 35200 MgMn2 35612  MgAl6Zn1 35812 MgAI8Zn1
417 Grafit R8500X R8650 Technograph 15
4.18 Wolfram a wolframové slitiny W-NiFe (Densimet W) W-Cu80/20 W93NiFe (DENAL)
419 Molybden a slitiny molybdenu Mo, Mo-50Re TZC, TZM MHC, ODS
5.1  Cisty niki 2.4060 Ni99,6 2.4066  Ni99,2 2.4068 LC-Ni99
5.2  Slitiny niklu 1.3912  Ni36 (Invar) 1.3924  Ni54 1.3921  Ni49
5.3 Slitiny niklu < 850 N/mm? 2.4360 NiCu30Fe 2.4375  NiCu30Al 2.4858 NiCr21Mo
5.4  Slitiny niklu a molybdenu 2.4600 NiMo29Cr 2.4617  NiMo28 2.4819  NiMo16Cr15W
5.5 Slitiny niklu a chromu <1300 N/mm? 2.4886  SG-NiMo16Cri6W 2.4854  NiFe33Cr25Co 2.4816  NiCri5Fe
S 5.6  Slitiny kobaltu a chromu <1300 N/mm? 24711 CoCr20Ni15Mo 2.4964 CoCr20W15Ni 2.4989 CoCr20NiW
5.7  Zaruvzdorné slitiny <1300 N/mm? 14718 X 45CrSi93 1.4747 X 80 CrNiSi 20 1.4980 X5 NiCrTi 2615
5.8 Slitiny niklu a kobaltu (chromu) < 1400 N/mm? 2.4806  SG-NiCr20Nb, Inconel 82 2.4851  NiCr23Fe, Inconel 601 2.4667  SG-NiCr19NbMoTi
5.9 Cisty titan <900 N/mm? 37025 Ti99,8 3.7034  Ti99,7 37064 Ti99,5
5.10 Slitiny titanu <700 N/mm? 37114  TiAI5Sn2 3.7174  TiAl6V6Sn2 3.7124  TiCu2
5.11 Slitiny titanu <1200 N/mm? 3.7164  TiAI5V4 3.7144  TiAl6Sn2Zr4Mo2 3.7154  TiAl6Zr5
6.1 <45HRC
6.2 46-55HRC
H 6.3 Kalenaocel 56-60 HRC
6.4 61-65 HRC
6.5 65-70 HRC
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[PERFORMANCE /4

Orientacni fezné parametry

SoustruZeni zdvitd - fezné parametry

Index

1.1
1.2
1.3
1.4
1.5
1.6
1.7
1.8

1.10
1.1

Mini
CWN 30

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

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

20-90
20-90
20-90

Mini
CWS 80

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

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

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

Mini
CCN 1525

V,vm/min

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

CCN
20

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

80-135

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

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

CWK
20

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

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

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

25-50
20-30
20-30

70 Rezné parametry jsou znaéné zavislé na vnéjsich podminkdch, jako napf. na stabilité upnuti néstroje a obrobku, na materialu a typu stroje! Uvedené hodnoty,
predstavuji mozné fezné parametry, které se v zavislosti na pracovnich podminkach musi upravovat smérem nahoru nebo dolG!
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Rezdni zavitd - Technické informace

Rezdni zdvitd - primér predvrtané diry

M Metricky 1ISO normalni zavit 6H dle normy DIN 13 a DIN ISO 965-1 (M1-M1,4 = 5H)
Jmenovity @ zdvitu a0, o
Predlity otvor
D P min. max.
w025 0729 0785 075
S M0 0829 0,885 085
S om2 0 0,929 0985 0.95
S M 03 1075 1142 1
S w603 1,221 1,321 1,25
S m8 03 1421 1,521 145
oM 04 1,567 1679 16
M2 04 1713 1838 175
M5 045 2,013 2138 2,05
oM 05 2459 25599 25
S om0 2,850 3010 29
om0 3,242 3422 33
- w5 o8 3,688 3,878 37
w08 4134 4334 42
oM 10 4,917 5153 5
R A 5917 6153 6
M8 125 6,647 6912 6.8
S mMe 125 7647 7,912 78
S om0 15 8,376 8,676 85
w15 9,376 9,676 95
o owm2 s 10,106 10,441 102
MF Metricky 1SO jemny zdvit 6H dle DIN 13 a DIN ISO 965-1
Jmenovity @ zavitu @D, o
Predlity otvor
D X P min. max.

M2 x 025 1729 1774 175
M2 x 05 1,929 1974 195
M5 x 03 2121 2221 215
S M3 x 035 2621 2721 265
oM x 035 3121 3.221 315
S M x 03 3621 3721 3,65
oM x 05 3459 3,599 35
. ms5 x 05 3,959 4,099 4
S M8 x 05 4,459 4,599 45
M8 x 05 5459 5599 55
M x 01 5188 5378 52
M8 x 075 7,188 7.378 7.2
M8 x 10 6,917 7153 7
om0 x 0158 9,188 9.378 92
om0 x 10 8917 9153 9
S M0 x 128 8,647 8912 88
oMz x 10 10917 11,153 1
oMz x 15 10376 10676 105

07168
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Popis typd zdvitniko

. Lavitovani
Rezdni zavitd - Technické informace

Stahil

Lavitnik pro prachozi diry, typ Stabil

Pro priichozi diry do 4xD

Tvar nabéhu B: 3,5-5stupriovy nabéh,

s loupacim nabéhem

Rovné drazkovani

Vhodné mimo jiné pro synchronni obrabén,
s ploskou Weldon a s extra dlouhym
provedenim

Diky specialni geometrii drazek na odvadéni
tfisek se tfisky odvadeji po sméru fezu

Provedeni stopek WNT

Salo-Rex

NN

Lavitnik pro slepé diry, typ Salo-Rex

Pro slepé diry do 3xD

Tvar nabéhu C: 2-3stupnovy ndbéh,

bez loupaciho nabéhu

Tvar nabéhu E: 1,5-2stupriovy nabéh,

bez loupaciho ndbéhu

(35° 42°, 45° 50°) s pravou Sroubovici s
velkym stoupdnim

Vhodné mimo jiné pro synchronni obrabéni,
s ploskou Weldon, s extra dlouhym
provedenim a vnitfnim chlazenim

Diky Sroubovici s velkym stoupdnim se trisky
bezpecné odvadéji proti sméru fezu

Provedeni stopky

Zavitniky

Kratké provedeni

se zesilenou stopkou

se zuzenou stopkou

Tvareci zavitniky
se zesilenou stopkou

se zlizenou stopkou

Zavitové ocko

M, UNC, BSW
- DIN 352
- = DIN 371
- DIN 2174
- DIN 2174
L
e | DIN EN 22568
L

MF UNF

DIN 2181

DIN 371

DIN 374

DIN 2174

DIN 2174

DIN EN 22568

Typy zavitt

UNJF G
DIN 5157
DIN 371
DIN 5156
DIN 2189
DIN EN 24231
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Rezdni zavitd - Technické informace

Tolerance zdvitd a doporucené vyrobni tolerance

umA Vnitfni zavit - tolerance ,H* ] Tolerance zavit( \ Vnitfni zavit - tolerance ,G*
+280[
+270
+260] +256J+256
+240[ +238
+224 004 +223
+220[
+212 .
7G
+200[
+191
+183
+180[ +180—"F180 6G
7H +172 172
+160 s 154 D - |- 153 . o
144
40 A +140 88140 O +1ad 5G
I . +126 R o o o
+126
+120[ 4G
@
1 .. 498 R - o .
+100 +98
O
+80
470 N S N . -
+70
+e0 E 150 150 155
143 |, I ——
+40 [ O 42 T s | | R +39 +39
= +34 :
+23 &
—— o o
+20 AN o|?
14 1=
0 v
Priklad pro M10 v um
Obrobky, které se povlakuiji, si vyzaduji zavitniky s vétSim rozmérem. Vatsi rozmér, radiding ,y"
VétSi rozmér je zavisly na tloustce vrstvy a vrcholovém uhlu. \
v ‘
vanpa- 60° Vrcholovy thel VétSirozmér 4 x tloustka vrstvy )
dé Tloustka vrstvy
55° Vrcholovy thel Vétsirozmér 4,331 x tloustka vrstvy
30° Vrcholovy Uhel Vétsirozmér 7,727 x tloustka vrstvy
Trida aplikace zavitniku - oznaceni podle » 5 ’ o
TFidy tolerance fezaného vnitfniho zavitu
DIN 1SO
4H ISO1 4H 5H - - -
6H 1502 4G 5G 6H - -
66 1S03 - (4E) 66 7H 8H
7G - - = (6E) 7G 8G

0 Pro specidlni pripady obrdbéni, napt. na obrabéni abrazivnich material(i nebo plastd, se musi zvolit jiné rozmeéry, které se stanovi na zakladé empirickych hodnot.
V takovych pripadech obsahuje zkratka tridy tolerance pismeno ,X*, napf. SO 2X, pfi¢emz pfirazeni k tolerancénimu poli vnitrniho zavitu méize byt omezené
(6HX pro toleran¢ni pole 6H a 5G). Déle se musi dbat na to, Ze rozméry fezaného vnitfniho zavitu nezavisi pouze na rozmérech zavitniku, nybrz rovnéz na fezaném
materialu a celkovych podminkdch obrabéni. Pro predfezavaci a stfedni zavitniky nejsou stanoveny zadné rozmery zavitu.
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Rezdni zavitd - Technické informace

Odstrariovdni problémd

Krdtkd Zivotnost
Priciny Opatfeni

= delSi nabéh nebo vice drdzek se stejnou délkou nabéhu,
tudiz vétsi pocet feznych zubl

u naostienych nastroji mlZe klesnout zékladni tvrdost,
pro ostreni pouzivejte spravné parametry

Castéjsi vyména nebo ostieni vrtdku
pro vrtdk pouzivejte spravné pracovni parametry

= lomy z pfetizeni na feznych hrandch v oblasti ndbéhu

= tvrdost nebo zdkladni materidl nstroje nejsou vhodné pro
dané obrabéni

= prilis mald nebo prilis zakalena predvrtana dira

= nedostateCné mazani nebo nespravné pracovni parametry

zvolte spravné mazivo a zajistéte jeho dostatecné mnozstvi

Axidlné vyfezany zdvit

PFiciny

= zvolend geometrie fezu neni vhodna

= otacky vietena nesouhlasi s posuvem (chyba
synchronizace)

= zdvitniky pro slepé diry se pouZzivaji s pfilis vysokym
tlakem nabéhu

= zavitniky pro prichozi diry se pouzivaji s prili§ nizkym
tlakem nabéhu

Opatteni

= ZKkontrolujte programovani, popf. zavitové pouzdro nebo

jind synchronni Cidla

= Pouzijte upinaci pouzdro zavitniku s kompenzaci délky
= Snizte tlak nébéhu
= ZvySte tlak ndbéhu

Piilis velky zvit
Piciny
= tolerance zavitu nastroje a kalibru jsou odliSné

= Drity nastroj po ostreni vykazuji otfepy
= svarovani tlakem za studena

Opatteni

= pouzijte spravné tolerance pro nastroj a kalibr na zavity
= provedte peclivé odjehleni

= pouzijte vhodnou (pozitivni) geometrii

= snizte feznou rychlost

= aplikujte jinou povrchovou Upravu nebo povlak

= pouZijte upinaci pouzdro zavitniku s kompenzaci délky
= pouZzivejte vhodna maziva

Zlomeni ndstroje

Pficiny

= nastroj je ztupeny

= najeti ndstrojem na dno diry

= nardstky

= prilis mald predvrtand dira

= zaseknuti tfisek

= nesprdvna feznd rychlost

= zaseknuti tfisek v drdzce

= nedostatecné chlazeni/mazani

Opatteni

= pouZijte sadu zavitnik{

= pouZijte nastroje s mensi Sroubovici

= pouzijte nastroje s kratSim/delSim nabéhem
= Kkontrola hloubky pfedvrtani a hloubky zavitu
= vyvrtejte hlubsi pilotni diru

= pouzijte nastroj s kratSim ndbéhem

= upravte feznou rychlost

= jiny povlak nebo povrchova Uprava

= pouzijte upinac s kompenzaci délky

= pouzijte vhodné mazivo

= pouZzijte spravny primér predvrtané diry

= zmérite geometrii a/nebo tvar drazky

= zkontrolujte tvar a utvareni trisky
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Cirkuldri frézovani a frézovani zavitd - Technické informace

Postup frézovdni
Sousledné frézovani Nesousledné frézovdni
Vlastnosti: Vlastnosti:

@ Smysl otdceni ,vpravo* @ Smysl otdceni , vpravo*

Otaceni ndstroje proti sméru
hod.rucicek

Otaceni ndstroje ve sméru hod.
rucicek

@ Smér pohybu ,dol

v

@ Smér pohybu ,nahoru”

4

Pravy zavit Pravy zavit
\’ Pri sousledném frézovani PFi nesousledném frézovani
je sila tfisky pfi ndjezdu je sila tfisky pfi ndjezdu
vzdy 0 (h=0) maximalni (h = max)
h=0 h =max

Vlypocet posuvu

@ Posuv na konture v,

@ Posuv v ose nastroje v, .

Posuv na kontufe v, Posuv v ose ndstroje v,

_v-(D-D) )
vo=n-f -z | mm/min. Vi = % mm/min.
D, = Cinnyprimérvmm z = Potetzubli(radialng)
n = (Otackyvmin’ D = Jmenovity prdmeér zavitu = primer vnéjsi kontury v mm
f, = Posuvnazubvmm D, = Prdmérosynastroje (D-D,) vmm

Tipy pro uzivatele

0 Pri frézovani zavit( se nabizeji dvé riizné moznosti programovani posuvu nastroje:

Na jedné strané zde mame posuv na kontufe, na strané druhé posuv v 0se nastroje.
Abychom mohli zjistit, s jakym programovatelnym posuvem stroj viibec pracuje, nabizeji se nasledujici moznosti:

= zaddni kompletniho programu pro frézovéni zavit(i do Fidici jednotky stroje

= naprogramovani bezpecné vzdalenosti, aby se proces frézovani odehréaval zcela volné nad obrobkem
= nechame bézet program a zméfime Cas potiebny pro obrabéni

= zméfeny ¢as porovndme s vypocitanou teoretickou hodnotou

Je-li potfebny Cas delSi nez ¢as vypocitany, pak se musi pracovat s posuvem v ose néstroje.
Je-li potfebny ¢as krat$i nez cas vypocitany, pak se musi pracovat s posuvem na konture.
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Ldvitovdni
Cirkuldri frézovani a frézovani zavitd - Technické informace

Vypocetni vztahy pro frézovdni zdvitd

v,-1000 d-mn ; v v,
- = v, =f.zn = -
! dom " 1000 o " f2 k Zn
Frézovdni - vnéjsi kontura Frézovdni - vnitini kontura
v, (D+d) D-v,, v-(D-d) D-v,
v,= = v, = =
n 5 VS T eg) " D RERNGRY
Pfimé najeti do fezu Najeti do fezu po kruznici
Uuta’p - 0’25 ’ vfm Uulap - vfm
n = Otacky vietena ot./min. Vi, = Posuv v 0se nastroje mm/min.
v, = Rezna rychlost m/min Umép = Naprogramovany posuv utdpéni mm/min.
d = Primérfrézy mm f, = Posuvnazub mm
D = Jmenovity @ zavitu mm z = Podet britli frézy ks
v, = Posuvnakontufe mm/min.

Korekéni hodnoty pro frézovdni vnitiniho zdvitu

Prdmér pres brity zavitoveé frézy, ktery se zaddva do fidiciho systému stroje, se vypocita
nésledujicim zplsobem:

poloviéni jmenovity @ frézy - 0,05 x stoupani p

Pfiklad: M30x3
@ frézy: 20 mm

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

9,85 mm se musi zadat do Fidici jednotky stroje jako radius britu!

73



WNT MASTERTOOL

Ghel stoupdni

ILdvitovdni

Soustruzeni zdvit - Technické informace

DileZité informace o standardni podloZce

= (hel stoupdni by se mél vzdy stanovit pomoci vypoctu
nebo nize uvedeného diagramu

= WNT upinaci drzaky na zavity maji lizko desticky s
ukosem 1,5° a s korekci podlozky 0°.
Tak maji upinaci drzaky WNT po dodani thel stoupani
B=15°

Metoda 1: Vypodet

Vypocet Uhlu stoupdni

- 20xp
B= "

20 = konstantni

B = Uhel stoupani (°)

p = stoupani (mm)

D = jmenovity primér (mm)

Metoda 2: Diagram

Standardni podlozka

Bez prislusné korekce Uhlu stoupdnf se mize stat, Ze

= dojde k deformaci profilu.
= vymeénitelnd desticka priléha - ma piilis maly uhel

hrbetu.

= se zivotnost vyménitelné destiCky znacné snizi.

Od stfedniho @ zavitu v diagramu se tahne svisla polopfimka smérem nahoru, az
se tato polopfimka protne s polopfimkou stoupdni vytvofeného zavitu. V barevné
vyznacené oblasti, ve které se nyni nachazime, se na okraji diagramu uvadi

prisludny koeficient.

Stoupdni P B = 4,50 B = 3,50

— T
N—=—©O N O A A~ W

SO —

I e e e S B B LA
WA AU OO

mm
A 127 (2
"+ Specialni o\'\'
S 10+  upinaci drzak 4 1
§ 9 | D
S 8
£ 7
S
L 6
>
5 5 o
= p=05
o
(a1 3,
2,
1 Stfedni @ zavitu (mm) o
0
1 50 100 0 200
2
< 3
=] N =-() 5P
2 4 7
= N
- 5
3 N
2 6 ~
GE; ;
e 8 ™
= Frol
g o =15
10+ Specialni L
11+ upinaci drzék \7
v 12 A Y A B

Stoupdni P
zévit / palec

e
2.25

r 25

T
w
o

o

=
n
o

—ph oo

T
) w
13 [

IS
o
&

/

Pfiklad

B=

B=1,25°

Vnéjsi zavit M24 x 1,5

Posuv ve sméru upinace

D= jmen. @ - M24 = 24 mm
p = stoupani - 1,5 mm

20x1,5mm

vypoél’tirg)y‘dlrjlgte;s[;[oupénl’, Podiozka
0,0°-0,99° 0,5°
L 1,0°-1,99° 1,5°
2,0°-2,99° 2,5°
3,0°-3,99° 85°
4,0°-4,99° 4,5°
0,0°-(-0,99°) -0,6°
-1,0°-(1,99°) -1,5°
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Soustruzeni zavitd

Idvitovdni
Soustruzeni zdvit - Technické informace

Vnéjsi pravy zdvit Vnéjsi levy zdvit
O
Vnitfni pravy zdvit Vnitfni levy zdvit

Rl s

Typy prisuvi pfi soustruzeni zavitl

70 Pripady obrabéni 2, 4, 6 a 8 si vyzaduji
negativni podlozky!
Tyto podlozky naleznete na— strané 65.

RadidIni pfisuv

A

Bocni prisuv

130

} \

= U stoupani, které je mensi nez = U stoupani, které je vétSinez 1,5 mm
1,5mm = v pfipadé radidlniho prisuvu je

= na materidly s kratkou tfiskou
= naobrabéni kalenych materiald
= snadny arychly pFisuv

efektivni délka Fezné hrany piilis
velkd, coz miZe vést k chvéni

= vpfipadé TRAPEZ a ACME je
obrabéni na tfech bocich pro
odvadeni tfisek nevyhodné

Doporuceny pocet prichodi a velikost feznych hloubek

Stiidavy piisuv

"

= v pfipadé vétsiho stoupani

= v pfipadé houzevnatych materiald

= rovnomeérné opotiebeni feznych
hran

= musi se provést komplikované
programovani

Standardni zdvitové desticky

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

zévit/palec 48 32 24 20 16 14 12 10 6 5.5 5 4.5 4 3
Poget operaci 4-6 4-7 4-8 5-9 6-10 7-12 7-12 8-14 9-16 10-18 11-18 11-19 12-20 12-20 12-20 15-24
Pocet operaci desticky Mini  6-9 6-11 6-12 8-14 9-15 11-18 11-18
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Odstrariovdni problémd

Idvitovdni
Soustruzeni zdvit - Technické informace

Vydrolovdni

Pficiny
= vyskytuje se ¢asto u obrobki z

nerezaveéjici oceli
= nesprdvna sorta tvrdokovu

Opatieni

= zabraiite pfesahu néstroje

= zkontrolujte, zda je z&vitova britova
desticka spravné upnuta

= zabrante vibracim

= pouZijte houZevnatéjsi tvrdokov

Trhliny z tepelného pnuti

Pficiny

= prili§ malo chladici kapaliny
= pfilis vysoka feznd rychlost
= nespravna sorta tvrdokovu

Opatieni

= zvySeni chladici kapaliny
= minimalizace fezné rychlosti
= pouzitl houzevnatéjsiho tvrdokovu

07176

Vymildni

Piciny

= vyskytuje se ¢asto u nerezavéjicich

obrobk(
= prili§ vysokd fezna rychlost
= nespravnd sorta tvrdokovu

Opatteni

= zvySeni chladici kapaliny
= snizeni hloubky fezu
= pouziti tvrdSiho tvrdokovu

Deformace

Piciny

prilis velky prisuv

pilis mdlo chladici kapaliny
= priliS vysokd rychlost fezu

= nespravnd sorta tvrdokovu

Opatteni

zvySeni chladici kapaliny
snizeni hloubky fezu
minimalizace fezné rychlosti
pouziti tvrdSiho tvrdokovu

Ndrdstky na bfitu

Piciny
= piili§ nizkd fezna rychlost
= nespravnd sorta tvrdokovu

Opatieni

= zvySeni chladici kapaliny
= 7vySeni fezné rychlosti
= pouzitf houzevnatéjSiho tvrdokovu

Vylomeni

Priciny

= prisuv je prilis velky

= piili§ mélo chladiva

= plastickd deformace

= nestabilni

= nevhodny Uhel stoupdni

= nespravna sorta tvrdokovu

Opatieni

snizeni hloubky fezu

kontrola stroje a stability nastroje
snizeni fezné rychlosti

zohlednéni uhlu stoupani

pouZiti houzevnatéjSiho tvrdokovu
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WNT MASTERTOOL Ldvitovdni
Veobecné - Technické informace

Typy zdvitd

M Metricky ISO zavit DIN 13 UNC | Unifikovany hruby zavit ASME - B1.1 BSW | Zavit Whitworth BS84
MF | Metricky jemny ISO zavit DIN 13 UNF | Unifikovany jemny zévit ASME - B1.1 BSF | Jemny zavit Whitworth
L L Unifikovany hruby zdvit e o
MJ | Metricky zavit pro letecky pramysl UNJC ASME - B1.15 und IS0 3161 UN | Unifikovany zavit
P Trubkovy zavit Whitworth UNJF | Unifikovan extrajemny zavit ASME - UNEF | Americky unifikovany zavit (extra
DIN-EN-IS0 228 B1.15a150 3161 jemny)

Typy zdvitniki

Typ ndstroje Oblast pouiiti
Stahil | pro prichozi diry do 4xD UNI | Prouniverzalni pouzitf
Salo-Rex pro slepé diry do cca 3xD, velké stoupani Sroubovice pro bezpecné

odvadeéni trisek

SL pro slepé diry do 2xD, stoupani $roubovice 15°, 25° nebo 30°

Cirkuldrni frézovani a frézovani zdvitd - typy

Typ ndstroje

Mwllti:lrlo TK cirkuldrni stopkové frézy SGF | Stopkové zavitové frézy
Mini | . o
Mill Cirkularni stopkové frézy s TK frézovacimi destickami
Typy profild
Plny profil Cdstecny profil
= priimér predobrobeného otvoru nemusf = primér otvoru pro zdvit se musi pfedobrobit
odpovidat findlnimu malému primeéru zavitu /3 l na koneCny rozmer
= nutny je minimalni pfisuv 0,07 mm 'k = nutny je minimalni pfisuv 0,07 mm
= destiCku Ize pouZit pouze pro jedno stoupani = pomoci jedné zavitové britové desticky Ize

provadét nékolik stoupani
= zdvitovou bfitovou desticku tak Ize pouzivat
univerzalné

Ldvitovd bitovd desticka Mini
= pocinaje primérem otvoru pod zavit
min. @ 6 mm, popf. @ 8 mm

phA4
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WNT MASTERTOOL

Povlaky a typy desticek

Ldvitovdni
Technické informace

Lavitniky

vap.

vap.

nitr.

Vaporizovany,

= dobry nositel maziva

= oxidova vrstva zajiStuje ochranu povrchu a brani
tak vzniku studenych svar(

Vaporizovany + nitridovany,
kombinace vy$sSi tvrdosti povrchu a nositele maziva

Livitové frézy

CWX Univerzalni sorta kterd se vyznaéuje velmi dobrym
500 pomeérem houzevnatost/tvrdost.

Cirkuldrni frézy
CWX Univerzalni sorta kterd se vyznacuje velmi dobrym
500 pomérem houZevnatost/tvrdost.

Soustruzeni zavitu

CCN
20

CWK
20

CwsS
80

= spovlakem TiAIN
= pro nizké fezné rychlosti

= bez povlaku
= 7vlaSt vhodny pro nezelezné kovy, slitiny hliniku
analitinu

= HSS

= spovlakem TiN

= pro desticky o velikosti 06 mma 08 mm
(vnitfni obrabéni)

= | pro exotické materidly

= pro nizké rezné rychlosti

TiCN

TiN

Ti 500

CCN
1525

CWN
30

S povlakem TiCN,

= yysoka tvrdost

= yysokd houzevnatost

= vysoka otéruodolnost
= naabrazivni materidly

S povlakem TiN,

= yysokd otéruodolnost

= dobré kluzné vlastnosti

= jdedlni pro univerzalni pouZiti

= povlak na bazi TIAIN

= moznost univerzalniho pouziti
= vysokd tepelnd odolnost

= hladky povrch bez kapének

= spovlakem TiN

= pro desticky o velikosti 06 mm a 08 mm
(vnitfni obrabéni)

= pronizké fezné rychlosti

= spovlakem TiN

= pro desticky o velikosti 06 mma 08 mm
(vnitfni obrdbéni)

= pronizké fezné rychlosti

19



WNT MASTERTOOL

Prehled moZnosti soustruzeni zdvito

Idvitovdni
Soustruzeni zdvit - Technické informace

Dali moznosti soustruzeni zdvitd naleznete v kapitoldch uvedenych nize.

Soustruzeni zdvitd na dlouhotocnych automatech
Systém 25 & 45

TK vyménitelnd destiCka s povlakem TiAIN pro soustruzeni

vnéjsich zavitl na automatech pro podélné soustruzent.

TK bfitovou desticku se stoupanim 0,25 mm-2,0 mm s
vhodnymi upinacimi drzaky naleznete v
— Soustruznické noze s vyménitelnymi destiCkami.

TC systém soustruzeni zdvitd

Monolitni a modularni systém pro soustruzeni vnitfniho i
vnéjsiho zavitu.

«4(@ \\\ %

TC zavitové destiCky s vhodnymi upinacimi drzéky naleznete v
— Nastroje na zapichovani a upichovani.

UltraMini

TK noze s povlakem TiN a TiAIN na soustruzeni vnitfnich
zavitdod D @ 2,4 mm.

=’ VVVVVVV

TK noZe na soustruzeni zavitd a pro dalsf pouZziti s
vhodnymi upinacimi drzaky naleznete v
— Ultra-Mini obrabéni + MiniCut.

80

MiniCut

TiAIN TK britové desticky na soustruzeni vnitfnich zavitl od
D, @8mm.

Britové desticky na fezani zavitli a pro dalSi pouZiti s
vhodnymi upinacimi drzaky naleznete v
— Ultra-Mini obrabéni + MiniCut.



WNT MASTERTOOL Ldvitovdni
Technické informace

SpecidIni vyrobni metody

ZvIaste v pripadé sériove vyrabénych dild a v Iékar'ském primyslu, v pfipadé klasickych kostnich &roub(, mé proces

obrabéni zavitd enormni dlezitost. Castecné velmi dlouhé zavity musi vykazovat maximalnf kvalitu, zavitovani musi byt minimainé
¢asove narocné a musf se dosahnout extrémné vysoké produktivity. Jednou z moznosti pro splnéni téchto vysokych pozadavk( je
okruzni frézovani zavit(, tzv. "virblovani".

Vyhody "virblovani" zdvitd

= idedlni proces pro velmi dlouhé zavity
= optimdlni pro velka stoupani

= velmi vysoka produktivita

= vysoka kvalita povrchu

= maximalni kontrola tfisky

Radi Vam pomizeme pfi dimenzovani Vasich procest. Abychom Vam mohli rychle a tcinné poskytnout vhodné néstroje,
nabizime Vam nékolik moznosti:

Osobni kontakt Laslete ndm poptdvku

Madte z&jem o ndstroje na okruzni frézovani zavitd Pro pfipad, Ze byste nam chtéli zaslat poptdvku na "virblovani"

("virblovani")? zavitd, Vam je na nasich webovych strankéch, v sekci "Dokumenty
ke stazeni", k dispozici podrobny formular. Peclivé jej prosim

Pak Vam radi poradi naSi odborni technicti poradci. vyplrite a zaSlete nam jej prosim e-mailem Ci faxem.

Plati to pfirozené i pro nase pracovniky sluzeb zakaznikdm, — www.wnt.com/cz/download/

které zastihnete na nasi bezplatné telefonni lince.

Pfipravte si prosim nasledujici informace:

= na jakém stroji bude probihat obrabéni? (vyrobce a typ)

= jaky virblovaci nastroj se bude pouzivat? (vyrobce a typ)

= jaky typ zavitu se ma vyrobit? (vicechody zavit, jednoduchy zavit)
= jaky materidl se ma obrabét?

= detailni vykres zavitu
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