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Obdelava navojev
WNT Toolfinder
Kazalo
Toolfinder 243 WNT \ Performance
Pregled 2+3 . . . - .
9 R X Orodja premium kakovosti za najvecjo zmogljivost.
Vrste in tipi navojev 4
Razlaga simbplov 5 Orodja premium kakovosti iz linije izdelkov WNT Performance
Pregled vsebine so bila zasnovana za posebna podro¢ja uporabe in jin odlikuje
Vrezovanje navojev 6+7 iziemna zmogljivost. Ce imate pri proizvodnji visoke zahteve
Navojni rezkarji 23 glede zmogljivosti in zelite doseci kar najboljSe rezultate, vam
Cirkularno rezkanje 29 priporoCamo premium izdelke iz te linije.
Struzenje navojev 42
Program izdelkov
Vrezovanje navojev 8-18
Navojni rezkarji 24-28 WNT \ Standard
Cirkularno rezkanje 30-36 Kakovostno orodje za vsakodnevno uporabo.
Struzenje navojev 43-70
Rezalni podatki Orodije iz linije izdelkov WNT Standard je visokokakovostno,
Kolutni in navojni rezkarji 37-39 zmogljivo in zanesljivo, nasi kupci po vsem svetu pa mu zaupajo
Struzenje navojev 71472 v najvecji mozni meri. Orodje iz te linije izdelkov je prva izbira za
Tehni¢ni podatki vsakodnevno uporabo in zagotavlja optimalne rezultate.
Vrezovanje navojev 19-22
Kolutni in navojni rezkarji 40+41
Struzenje navojev 73-76
Splodno 77+78
Toolfinder
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Struzenje zunanjih navojev
43-63

Struzenje notranjih navojev
64-69

Navojni rezkarji

24-28
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WNT

Obdelava navojev

Toolfinder
Pregled
Vrezovanje navojev Navojni rezkarji
A Zaskoznje in slepe luknje 4 Visoka kakovost povrSine
4 Vse obiCajne vrste navojev a Zaskoznje in slepe luknje
4 Vsestranska uporaba A Vsestranska uporaba
A MirujoGi viozek a Razli¢ni premeri pri enakem koraku
4 Rotacijski viozek
8-18 24-28
Cirkularno rezkanje StruZenje navojev
4 Kolutno rezkanje 4 Velikost ploscice 06
4 Rezkanje utorov 4 Velikost ploscice 08
4 Qdrezovalno rezkanje a Velikost plosCice 11
4 Vsestranska uporaba a Velikost ploscice 16
a Notranji in zunanji navoji
4 Precni prerez stebla 8-25 mm
4 Vsestranska uporaba
30-36 43-70

cuttingtools.ceratizit.com

Kolutno rezkanje in rezkanje utorov
30-36

Vrezovanje navojev
8-18




WNT

Obdelava navojev
Vrste in tipi navojev

Vrste navojev

M Metricni normalni navoj ISO DIN 13

MF | Metricni fini navoj ISO DIN 13

MJ | Metricninavoj za letalsko industrijo

G Cevni navoj Whitworth
DIN-EN-ISO 228

Vrste navojnih svedrov

Tip orodja

m Za skoznjo izvrtino do 4xD

UNC

UNF

UNJC

UNJF

Enotni grobi navoj ASME - B1.1

Enotni fini navoj ASME - B1.1

Enotni grobi navoj ASME -
B1.15in1S0 3161

Enotni posebno fini navoj ASME -
B1.15in1S0 3161

BSW | Navoj Whitworth BS84

BSF | whitworthov fini navoj

UN | Amerigki enotni navoj

UNEEF Amerlsm gnotn| navoj Unified
(izredno fin)

Podrocje uporabe

Zaslepe luknje do 3xD, velik kot spirale za varno odvajanje odrezkov

Zaslepe luknje do 2xD, kot spirale 15°, 25° ali 30°

UNI Zauniverzalno uporabo

Tipi kolutnih in navojnih rezkarjev

Tip orodja

m Krozni stebelni rezkar VHM
% Kolutni stebelni rezkar z rezkalno plo§éico HM

Pojasnilo profila
Polni profil
A Premer jedra se ne sme prenesti na koncni
premer jedra
4 Potrebno je najman;jSe pristavljanje v velikosti
0,07 mm

4 PloScica se lahko uporabi zgolj za en korak

Mini ploS€ica za struzenje navoja

4 OdnajmanjSega premera osnovne izvrtine
@e6mmali@8mm

02|4
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E Stebelni navojni rezkar

Delni profil

a Premer jedra je treba predhodno obdelati na koncno

/3 ' mero
'k a Potrebno je najmanjSe pristavljanje v velikosti 0,07 mm

a SploScico za vrezovanje navoja je mogoce izdelati ve¢
korakov

a PloS¢ica za vrezovanje navoja je tako vsestransko
uporabna

cuttingtools.ceratizit.com



WNT Obdelava navojev

Razlaga simbolov

Razlaga simbolov - navojni sveder

Oblika vodilnega dela Identifikacijski obrocki

*F"EWM Oblika B (brez lupilnega reza, WNT \ Performance
45 | Prisekani del 4-5 navojnic) Pojasnila o identifikacijskin obrockin najdete na
C x| Oblika C (brezlupil ~ Stran 20
T lika C (brez lupilnega reza,
2.3 prisekani del 2-3 navojnici) Vrste navojev
D ) )
Oblika D (brez lupilnega reza, Pojasnila o vrstah navojev najdete na
’ﬁM prisekani del 4-5 navojnic) M = strani 4
E . )
Oblika E (brez lupilnega reza, . .
’T?_EM prisekani del 1,5-2 navojnici) Rezalni material

Kot spirale HSS-E | Visokozmogljivo hitrorezno jeklo

<J42° | Primer kota spirale 42° Oblika luknje

ZE Skoznja luknja

Natezna trdnost za obdelavo

<1100 )

N/mm? Primer do 1100 N/mm? %% Slepa luknja
Dovoljena odstopanja

IS0 2

6H Pojasnila o tolerancah najdete na — strani 21

Razlaga simbolov - kolutni in navojni rezkarji
' Podrocja uporabe

; Centralno notranje hlajenje ‘
$
om

Izvedba

Rezkanije utorov, polni radij

Stransko notranje hlajenje
Rezkanije utorov

VHM | Vcelotiiz karbidne trdine
Odrezovalno rezkanje

Navoj/kot profila navoja

M Pojasnila o vrstah navojev najdete na
— strani 4

60° Rezkanje ozobljenja

]
Robkanje in posnemanje robov

Kot profila navoja 60°

IR = znotraj desno, IL = znotraj levo

Drzalo

DIN 6535

HACD
HB @D

Razlaga simbolov - struzenje navojev

Kot profila navoja Vrste navojev

55°

Kot profila navoja 55° M POJasmIa_o vrstah navojev najdete na
— strani 4
60° = Glavni naéin uporabe
ﬂ Kot profila navoja 60° .
= Pomozna uporaba

cuttingtools.ceratizit.com 0215



WNT \ Performance

Navojni svedri - pregled vsebine

Poudarki

Skoznja izvrtina - strojni navojni sveder, Slepa luknja - strojni navojni sveder,
desni tip Stabil HR desni tip SL HR
M M
A Qdlicen za vrezovanje navojev pri zelo trdnih jeklih A Qdlicen za vrezovanje navojev pri zelo trdih jeklih
A NajboljSi rezultat zahvaljujo¢ novi optimizirani nanoplastni AITiN A NajboljSi rezultat zahvaljujo¢ novi optimizirani nanoplastni
prevlekiiz trdega materiala AITIN prevleki iz trdega materiala
A 4xD A 2xD

Pregled navojnih svedrov

e
o —
g =
D O =
£ o 3
E g SEF
& S Lo x2S
5 = = s 52
g s S 2 =2358%s25E o
< o o a > D E D2 I @ o >
% S D S =0=>x = S| =
= =} = @DC PMKNSHO 5 2 Stran
S ¢ o v, Tt B el
‘ 6H M12 zojacanim drzalom vap.
seenF 0 % 000 ENT w| s
‘ 6H M10 zojacanim drzalom
i (| u o e B Wl
‘ BHX M10 zojacanim drZalom HD
s v, -
‘ H | w2 2 ojacanim drzalom p.
aamsssgy (0 2 W 000 ENT w|
‘ GH M12 z ojaCanim drzalom
i ] o [ 2 oo Bow o
‘ 6H M12 zojacanim drZalom HD
amse———— | T R N 00 o a7 o]
‘ 6H M10x1 zojacanim drZzalom vap.
— = ‘ MiX05 eee® e
P g A - DINS71 TiN 11
i 6H M10x1 z ojacanim drzalom
assaEmmE - 2 % e oI w| 1
‘ 6H M6x0,5 z ojacanim drzalom '
asemmmmk - 7 %0 0c O w| 12
i 6H M12x1,5 z zozenim drZzalom o

02]6 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

Navojni svedri - pregled vsebine

Pregled navojnih svedrov

2
S =
<5} %L g
< 2
B s 3::-B
N © D o = ==
g s S 2 R s
5 g S 5 =528 83e ° =
= S S === < S| =
= =] S gDC P MK NSHO 5 £ | stan
- - ‘ 1/8-28 o @ @
i G T 1so2s - DINS156 TiN 13
i 1/2-14 zzozenim drZzalom
: 1/8-28 o @ @
_ G @ 150 228 . DINV51§6 . vap. 14
i 1/2-14 7 zozenim drZzalom
‘ 1/8-28 o @ @
W o | A7 wom DN 5156 w1
i 1/2-14 7 zozenim drZzalom
E— || 17 (= | V0T e o wel g
‘ 3/8-16 zojacanim drZalom vap.
; Nr2-56 e @ @
. - o - oman ]
‘ 3/8-16 z ojaCanim drzalom
sl | 77 (= 000 B wl
‘ 5/16-24 zojacanim drZalom vap.
: Nr4-48 o @ @
m UNF % 2B N DIN ?71. v vap. 18
i 5/16-24 z ojaCanim drzalom
= ‘ Nr.4-48
———— | I || T @€ @@ oI mon |V
’ ‘ 3/8-24 z ojacanim drzalom 1
= : Nr.4-48
M e P |wex| O @€ @@ o | Y
‘ ‘ 3/8-24 z ojadanim drzalom P
Sl o] T | 50 00 ol
‘ 3/8-16 2 ojacanim drzalom vap | b
Sl | [ [ 0 ®ee [on o]
‘ 3/8-16 z ojaCanim drzalom —

[}
@ Dodatne mere in navojne svedre najdete v — Sestem poglavju nasega glavnega kataloga, Navojni svedri

(o]
@ Rezalni podatki so mo¢no odvisni od zunanjih razmer, kot so stabilnost orodja in vpetje obdelovancev, material in tip stroja.
Navedeni podatki predstavljajo moZne rezalne podatke, ki jih je treba popraviti navzgor ali navzdol, odvisno od razmer pri uporabi.

v
\m/_ Ta izdelek lahko najdete v nasi spletni trgovini na naslovu cuttingtools.ceratizit.com

cuttingtools.ceratizit.com 02|7



WNT \ Performance

Navojni svedri - M - metri¢ni normalni navoj I1SO

Strojni navojni sveder za skoznje izvrtine, desni

N
M

B B B
TN IO Roassad
4-5 4-5 4-5
1SO 2 1SO 2 1SO 2X
6H 6H 6HX
nitr. + : Al-
vap. U TiNHD

DCONMS
PHD
M= ¢, 1
THL A3
LU
OAL
DIN 371 z ojacanim drzalom HSS-E HSS-E HSS-PM
<J0° <J0° Jo°
<1100N/mm? <1100 N/mm? <1400 N/mm?
<4xD <4xD <4xD

22501.. 22503.. 22468 ..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Utori

mm mm mm mm mm mm mm mm

M1 025 40 2,5 21 075 5 5 2 010 Y

M1,2 025 40 2,5 21 09 5 5 2 012 Y

M1,4 030 40 2,5 21 110 7 7 3 014 v

M1,6 035 40 2,5 21 125 8 1 3 016

M1,7 035 40 2,5 21 135 6 M 2 017

M1,8 035 40 2,5 21 145 6 1 2 018

M2 040 45 2,8 21 160 7 12 2 020 02000
M2 040 45 2,8 21 160 7 12 3 020

M2,2 045 45 2,8 21 15 7 12 2 022

M2,5 045 50 2,8 21 205 9 14 2 025 02500
M3 050 56 3,5 27 250 11 18 2 03000
M3 050 56 3,5 27 250 11 18 3 030 030

M3,5 060 56 4,0 30 290 12 20 3 035

M4 070 63 45 34 330 13 21 2 04000
M4 070 63 45 34 330 13 21 3 040 040

M5 080 70 6,0 49 420 15 25 2 05000
M5 080 70 6,0 49 420 15 25 3 050 050

M6 1,00 80 6,0 49 500 17 30 3 060 060 06000
M7 1,00 80 70 55 600 17 30 3 070

M8 125 90 8,0 62 680 20 35 3 080 080 08000
M10 1,50 100 10,0 80 850 22 39 3 100 100 10000
M2 175 110 12,0 90 1020 24 44 3 120

P 12 15 8
M 7 9 8

K 12 18

N 12 10
S 4

H

0

1) Tol.ISO14H<M14
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WNT \ Performance

Obdelava navojev

Navojni svedri - M - metri¢ni normalni navoj ISO

Strojni navojni sveder za slepe luknje, desni

DCONMS

™D
]
LI
|

THL

LU

DIN 371 z ojacanim drzalom

TP
mm
0,40
0,45
0,40
0,45
0,45
0,50
0,60
0,70
0,80
1,00
1,00
1,25
1,50
1,75

PHD

e ﬁ oL
OAL

OAL DCONMS DRVS PHD

mm mm
45 2,8
45 2,8
45 2,8
50 2,8
50 2,8
56 35
56 4,0
63 45
70 6,0
80 6,0
80 70
90 8,0
100 10,0
10 12,0

cuttingtools.ceratizit.com

mm
2,1
2,1
2,1
2,1
2,1
2,7
3,0
34
49
49
55
6,2
8,0
9,0

mm
1,60
1,75
1,90
2,05
2,15
2,50
2,90
3,30
4,20
5,00
6,00
6,80
8,50
10,20

THL
mm
4,0
45
4,5
5,0
5,0
6,0
70
70
8,0
10,0
10,0
14,0
16,0
18,0

Utori

WWWWWWWWWN NN NN

vap.

HSS-E
<J42°

<1100 N/mm?

<3xD

22518

020
022
023
025
026
030
035
040
050
060
070
080
100
120

12

12

HSS-E

<] 42°
<1100 N/mm?
<3xD

22 520 ...

020

030

040
050
060

080
100
120

15

18
12

0219
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Obdelava navojev
Navojni svedri - M - metri¢ni normalni navoj ISO

Strojni navojni sveder za slepe luknje, desni

M
DCONMS
1T B
THL
LU
OAL

DIN 371 z ojacanim drzalom

02|10

TP
mm
0,50
0,70
0,80
1,00
125
150
175

OAL

N

DCONMS DRVS

mm
35
45
6,0
6,0
8,0
10,0
12,0

mm
2,7
34
4,9
4,9
6,2
8,0
9,0

PHD

PHD THL LU  Utori
mm mm mm

25 1 18 3
33 13 21 3
42 15 25 3
50 17 30 3
68 20 35 3
85 22 39 3
102 24 44 3

Al-
TiNH

HSS-PM

<250
<1400 N/mm?
<2xD

22 469 ...

cuttingtools.ceratizit.com
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Obdelava navojev

Navojni svedri - MF - metricni fini navoj ISO

Strojni navojni sveder za skoznje izvrtine, desni

DCONMS
0o e
THL
LU
OAL

DIN 371 z ojacanim drzalom

D TP
mm mm
M4x0,5 0,50
M6x0,75 0,75
M5x0,5 0,50
M6x0,5 0,50
m8x1 1,00
M10x1 1,00

T w=XxX= T

cuttingtools.ceratizit.com

PHD

ﬁ @%
&

DCONMS DRVS PHD

mm
4,5
6,0
6,0
6,0
8,0
10,0

mm
34
49
49
49
6,2
8,0

mm
3,5
52
45
55
70
9,0

Utori

A WWwwWwww

UNI

4-5

IS0 2
6H

nitr. +
vap.

HSS-E
<J0°

<1100 N/mm?

<4xD

22590 ...

040
062
050
060
084
102

12

12

UNI

4-5

ISO 2
6H

TiN

HSS-E
<]0°
<1100 N/mm?
<4xD

22550 ...

040
062
050
060
080
100

15

18
12

02|11
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Obdelava navojev
Navojni svedri - MF - metricni fini navoj ISO

Strojni navojni sveder za slepe luknje, desni

MF

DCONMS
Y=~
LTHL
LU
OAL

DIN 371 z ojacanim drzalom

OAL DCONMS DRVS

D TP
mm mm mm mm
M4x0,5 0,50 63 45
M5x0,5 0,50 70 6,0
M6x0,75 0,75 80 6,0
M6x0,5 050 80 6,0
DCONMS
S
THL
OAL

DIN 374 z zozenim drzalom

D TP

mm mm
M6x0,75 0,75
M8x0,75 0,75
M8x1 1,00
M10x0,75 0,75
M10x1 1,00
M10x1,25 1,25
Mi2x1 1,00
M12x1,25 1,25
M12x1,5 1,50

T w=XxX= T

02|12

mm
34
4,9
4,9
4,9

PHD

PHD
mm
35
4,5
52
55

Jﬁ %gé%%

OAL DCONMS DRVS PHD

mm
80
80
90
90
90

100

100

100

100

mm
4,5
6,0
6,0
70
70
70
9,0
9,0
9,0

mm
34
49
49
55
55
55
7,0
7,0
70

mm
52
72
70
9,2
9,0
8,8
11,0
10,8
10,5

THL

o1 00 o1 o1

THL
mm

10
10
10
16

15
15

Utori

A REAPRP,WOWPLWWW

Utori

W www

vap.

HSS-E

<] 42°
<1100 N/mm?

<3xD

22202 ...

040
050
062
060

22 553 ...

062
080
082
101
100
102
120
122
124

12

12

cuttingtools.ceratizit.com
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Obdelava navojev
Navojni svedri - G - cevni navoj Whitworth

Strojni navojni sveder za skoznje izvrtine, desni

-

DCONMS

TDIN
|

THL

DIN 5156 z zozenim drzalom

TDIN TP

mm
1/8-28 0,907
1/4-19 1,337
3/8-19 1,337
1/2-14 1,814

T w»w=XxX= T

OAL DCONMS DRVS PHD THL
mm mm mm mm mm
90 7 55 880 18
100 1 90 11,80 22
100 12 90 1525 22
125 16 120 19,00 25

cuttingtools.ceratizit.com

Utori

S www

HSS-E

<J0°
<1100 N/mm?
<4xD

22630 ...

012
025
037
050

15

18
12

02|13



WNT \ Performance

Obdelava navojev

Navojni svedri - G - cevni navoj Whitworth

Strojni navojni sveder za slepe luknje, desni

(¢ Salo-Rex
DCONMS
z
S
THL
OAL

DIN 5156 z zozenim drzalom

TDIN

1/8-28
1/8-28
1/4-19
1/4-19
3/8-19
3/8-19
1/2-14
1/2-14

T w=XxX= T

02|14

TP
mm
0,907
0,907
1337
1,337
1,337
1,337
1814
1814

OAL DCONMS DRVS PHD

mm
90
90

100

100

100

100

125

125

mm
55
55
9,0
9,0
9,0
9,0
12,0
12,0

mm
8,80
8,80
11,80
11,80
15,25
15,25
19,00
19,00

Utori

OO~ D~W

ISO 228

vap.

HSS-E
<J42°

<1100 N/mm?

<3xD

22633 ...

012
025
037

050

12

12

1SO 228

vap.

HSS-E

<] 42°
<1100 N/mm?
<3xD

22 635 ...

012
025
037

050
12

12

cuttingtools.ceratizit.com
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Obdelava navojev
Navojni svedri - UNC - enotni grobi navoj

Strojni navojni sveder za skoznje izvrtine, desni

...

DCONMS
=z
R
THL
LU
OAL

DIN 371 z ojacanim drzalom

TDIN TP OAL
mm mm

Nr.2-56 0,454 45
Nr.4-40 0,635 56
Nr.6-32 0,794 56
Nr.8-32 0,794 63
Nr.10-24 1,058 70
Nr.12-24 1,058 80
1/4-20 1,270 80
5/16-18 1,411 90
3/8-16 1,588 100

T w=XxX= T

cuttingtools.ceratizit.com

Q

o8

DCONMS DRVS PHD

mm
2,8
3,5
4,0
4,5
6,0
6,0
70
8,0
10,0

mm
2,1

2,7
3,0
34
4,9
49
55
6,2
8,0

mm
1,85
2,35
2,85
3,50
3,90
4,50
510
6,60
8,00

Utori

W W WWWWwWMNN

nitr. +
vap.

HSS-E
<]0°
<1100 N/mm?
<4xD

22572...

002
004
006
008
010
012
025
031
037

12

12

02|15



Obdelava navojev
WNT \ Performance Navojni svedri - UNC - enotni grobi navoj

Strojni navojni sveder za slepe luknje, desni

UNC UNI
C
W
2-3
2B
vap.
_ DCONMS PHD
i e 1
P T 7
Q
LU
OAL
DIN 371 z ojacanim drzalom HSS-E
< 42°
<1100 N/mm?
<3xD
22 582 ...

TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Utori
mm mm mm  mm mm mm mm

Nr.2-56 0,454 45 2,8 21 185 45 12 2 002
Nr.4-40 0,635 56 3,5 27 235 60 18 2 004
Nr.6-32 0,794 56 4,0 30 28 70 20 3 006
Nr.8-32 0,794 63 4,5 34 350 80 21 3 008
Nr.10-24 1,058 70 6,0 49 390 100 25 3 010
1/4-20 1,270 80 70 55 510 13,0 30 3 025
5/16-18 1,411 90 8,0 62 6,60 140 35 3 031
3/8-16 1,588 100 100 80 800 160 39 3 037

12

7

12

T w=XxX= T
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Obdelava navojev
WNT \ Performance Navojni svedri - UNF - enotni drobni navoj

Strojni navojni sveder za skoznje izvrtine, desni

UNF w
B
W
4-5
2B
nitr. +
vap.
_ DCONMS PHD
i e 1
P T 7
Q
LU
OAL
DIN 371 z ojacanim drzalom HSS-E
<I0°
<1100 N/mm?
<4xD
22 602 ...
TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Utori
mm  mm mm mm mm mm mm
Nr.4-48 0,529 56 35 27 240 11 18 2 004
Nr.6-40 0,635 56 4,0 30 29 12 20 3 006
Nr.8-36 0,706 63 45 34 350 13 21 3 008
Nr.10-32 0,794 70 6,0 49 410 15 25 3 010
1/4-28 0,907 80 70 55 550 17 30 3 025
5M16-24 1,058 90 8,0 62 690 17 35 3 031
12
7
12

T w=XxX= T
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Obdelava navojev
Navojni svedri - UNF - enotni drobni navoj

Strojni navojni sveder za slepe luknje, desni

DCONMS
=z
R
THL
LU
OAL

DIN 371 z ojacanim drzalom

TDIN TP

mm
Nr.4-48 0,529
Nr.6-40 0,635
Nr.8-36 0,706
Nr.10-32 0,794
1/4-28 0,907
5/16-24 1,058

T w=XxX= T

02|18

OAL

Q

o8

DCONMS DRVS PHD

mm
35
4,0
4,5
6,0
70
8,0

mm
2,7
3,0
34
49
55
6,2

mm
2,40
2,95
3,50
410
5,50
6,90

THL
mm

10

10

LU Utori

N
ol
WWwWwwwnN

vap.

HSS-E

<] 42°
<1100 N/mm?
<3xD

22 606 ...

004
006
008
010
025
031

12

12

cuttingtools.ceratizit.com



WNT

Navojni svedri - tehni¢ni podatki

Premer vodilne izvrtine za vrezovanje navojev

M | Metricni normalni navoj ISO 6H skladno z DIN 13 in DIN ISO 965-1 (M1-M4 = 5H)

Navoj - nazivni premer @D, Osrednja Navoj - nazivni premer @D, Osrednja
izvrtina izvrtina
D P Najm. Najv. D P Najm. Najv.

M1 0,25 0,729 0,785 0,75 M12 175 10,106 10,441 10,2
M1 0,25 0829 0,885 0,85 M14 2,0 11,835 12,210 12
M1,2 0,25 0929 0985 0,95 M16 2,0 13,835 14,210 14
M1,4 03 1,075 1,142 1,1 M18 243 15,294 15744 1159
M1,6 0,35 1,221 1,321 1,25 M20 2,5 17294 17,744 17,5
M1,8 0,35 1,421 1,621 1,45 M22 2,5 19,294 19,744 19,5

M2 04 1,567 1679 16 M24 3,0 20,752 21,252 21
M2,2 0,45 1,713 1,838 175 M27 3,0 23,752 24,252 24
M2,5 0,45 2,013 2,138 2,05 M30 35 26211 26,771 26,5

M3 05 2,459 2,599 2,5 M33 &3 29211 29,771 29,5
M3,5 06 2,850 3,010 29 M36 4,0 31670 32270 32

M4 0,7 3,242 3,422 3,3 M39 4,0 34,670 35270 35
M4,5 0,75 3688 3,878 37 M42 4,5 37129 37799 375

M5 08 4,134 4,334 42 M45 4,5 40,129 40,799 40,5

M6 1,0 4917 5153 5 M48 50 42,587 43,297 43

M7 1,0 5,917 6,153 6 M52 50 46,687 47,297 47

M8 1,25 6,647 6,912 6,8 M56 83 50,046 50,796 50,5

M9 1,25 7,647 7912 78 M60 5.5 54,046 54,796 54,5
M10 1,5 8376 8,676 8,5 M64 6,0 57,605 58,305 58
M11 1) 9,376 9,676 9,9 M68 6,0 61,505 62,306 62

MF | Metricni fini navoj ISO 6H skladno z DIN 13 in DIN ISO 965-1

Navoj - nazivni premer @D, Osrednja Navoj - nazivni premer @D, Osrednja
izvrtina izvrtina
D X P Najm. Najv. D X P Najm. Najv.

M2 X 0,25 1,729 1,774 1,75 M20 X 1,0 18,917 19,153 19
M2,2 X 0,25 1,929 1,974 1,95 M20 X 15 18,376 18,676 18,5
M2,5 X 0,35 2,121 2,221 2,15 M20 X 2,0 17,835 18,210 18

M3 X 0,35 2,621 2,721 2,65 M24 X 15 22,376 22,676 22,5
M3,5 X 0,35 3,121 3,221 3,15 M30 X 2,0 27,835 28,210 28

M4 X 0,35 3,621 3,721 3,65 M36 X B 34,376 34,676 34,5

M4 X 0,5 3,459 3,599 3,5 M36 X 3,0 32,752 33,252 33
M4,5 X 0,5 3,959 4,099 4 M42 X 2,0 39,835 40,210 40

M5 X 0,5 4,459 4,599 4,5 M48 X 15 46,376 46,676 46,5

M6 X 0,5 5,459 5,599 515) M48 X 3,0 44752 45,252 45

M6 X 0,75 5,188 5,378 5,2 M48 X 4,0 43,670 44,270 44

M8 X 0,75 7,188 7,378 7,2 M56 X 1,5 54,376 54,676 54,5

M8 X 1,0 6,917 7153 7 M56 X 2,0 53,835 54,210 54
M10 X 0,75 9,188 9,378 9,2 M56 X 3,0 52,752 53,252 58]
M10 X 1,0 8,917 9,153 9 M56 X 4,0 51,670 52,270 52
M10 X 1,25 8,647 8,912 8,8 M64 X 3,0 60,752 61,252 61
M12 X 1,0 10917 11,153 11 M64 X 4,0 59,670 60,270 60
M12 X 15 10,376 10,676 10,5 M72 X 4,0 67,670 68,270 68
M14 X 1,25 12,647 12912 12,8 M80 X 6,0 73,505 74,305 74
M16 X 1,0 14917 15153 15 M95 X 6,0 88,505 89,305 89
M16 X 19 14,376 14,676 14,5 M110 X 6,0 103,505 104,305 104

Mere v mm; P = vzpon
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Obdelava navojev
Navojni svedri - tehnicni podatki

Pojasnilo vrst navojnih svedrov

Navojni svedri za skoznje izvrtine, tip Stabil

l. A Zaskoznje izvrtine do 4xD
Oblika posnetega dela B: posneti del,
3,5-5 korakov, z lupilnim rezom

Z ravnimi utori
| A Med drugim primerno za sinhrono obdelavo z
Weldon vpenjanjem, in posebno dolgo izvedbo
A Sposebno geometrijo utorov za odrezke, odrezki
se odvajajo v smerirezanja

>

>

Navojni svedri za slepe luknje, tip SL

A Zanavoje slepih lukenj do 2xD

A Oblika posnetega dela C: posneti del,
2-3 korake, brez lupilnega reza

A Oblika posnetega dela E: posneti del,
1,5-2 koraka, brez lupilnega reza

A (15° 25° 30°), z desnimi utori s Sibkim vzvojem

A Primerno za jeklo, titan in titanove zlitine ter
Inconel 718

4 Med drugim primerno za sinhrono obdelavo, s
posebno dolgo izvedbo in notranjim hlajenjem

A Uporabno tudi v tezkih pogojih uporabe, npr. za
precne izvrtine

1411.....,%

Pregled identifikacijskih obroCkov

1 | Zavisoko toplotno odporne zlitine

Tip Ti, Niin AMPCO za visoko toplotno odporna jekla,
titan in Inconel

] Za jekla do 1400 N/mm?
Tip HR za jekla do 1400 N/mm? natezne trdnosti

02]20

Navojni svedri za slepe luknje, tip Salo-Rex

l. A Zanavoje slepih lukenj do 3xD
Salo-Rex A Oblika posnetega dela C: posneti del,
. 2-3 korake, brez lupilnega reza
A (Oblika posnetega dela E: posneti del,
1,5-2 koraka, brez lupilnega reza
A (35°42°, 45° 50°), z desnimi utori zmocnim
vzvojem
A Med drugim primerno za sinhrono obdelavo z
Weldon vpenjanjem, s posebno dolgo izvedbo in
notranjim hlajenjem
A Sgpiralnimi utori, zmo¢nim vzvojem se odrezki
varno odvajajo v nasprotni smeri od smeri
rezanja

WNT \ Performance

‘ L Za univerzalno uporabo do 1100 N/mm?
: Tip UNI za univerzalno uporabo
A

cuttingtools.ceratizit.com
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Obdelava navojev

Navojni svedri - tehni¢ni podatki

Tolerance navojev in priporocene tolerance izdelave

A

um
+280]

+260[
+240[
+220[
+200[
+180[
+160[
+140[
+120[
+100[
+807
+60 |

+40|

+20[

»He«-toleranca notranjega

navoja

+224

+191

+180—""180

7H

+151

140

5H

\ Toleranca navojnega svedra

+238)

224

+154

A4

»G«-toleranca notranjega

navoja

[270
+256, 256

+223

+212 810

7G

6G

5G

1 e cm—

+55

i

El
+32

0
Primer zaM10 v pm

Pri obdelovancih, ki bodo prevleCeni, morate uporabiti navojne svedre
preseznih mer. Presezna mera je odvisna od debeline plasti in kotom

profi

Pri

la navoja.

60° Kot profila navoja
55° Kot profila navoja

30° Kot profila navoja

PreseZzna mera £ 4-krat debeline plasti
Presezna mera £ 4,331-krat debeline plasti

Preseznamera 2 7,727-krat debeline plasti

PreseZna mera radialno »y«

Debelina plasti

Razred tolerance notranjega navoja, ki ga je treba vrezati

Oznaka razreda uporabe
navojnega svedra glede na
DIN ISO
4H ISO1
6H 1S02
6G 1IS03

7G -

4H 5H - - -
46 56 6H - -
- (4E) 66 7H 8H
- - (6E) 76 86

@

Pri posebnih primerih obdelave, npr. abrazivnih litih materialih ali umetnih masah, je treba izbrati druge dimenzije, ki se dolocijo na podlagi empiri¢nih vrednosti.
V takih primerih je kratica razreda tolerance navedena s ¢rko »X«, npr. ISO 2X, pri cemer je lahko dodelitev polj tolerance notranjega navoja omejena (6HX za
polje tolerance 6H in 5G). Prav tako je treba upoStevati, da dimenzije vrezovanega notranjega navoja niso odvisne samo od dimenzij navojnega svedra, ampak od
materiala, ki ga je treba rezati in splosnih pogojev izdelave. Pri predrezalnikih in srednjih rezalnikih ni dolo¢enih dimenzij navoja.

cuttingtools.ceratizit.com
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Navojni svedri - tehni¢ni podatki

Odpravljanje tezav
Kratka zivljenjska doba
Vzroki

a KruSenje zaradi preobremenitve na rezilnih robovih v
posnetem delu

a Trdota ali material orodja za obdelavo nista primerna

a Vodilna izvrtina je premajhna ali utrjena

A Premalo mazanja ali napacni parametri uporabe

Aksialno narezan navoj
Vzroki

A |zbrana geometrija rezanja ni primerna

a Stevilo vrtljajev vretena se ne ujema s podajanjem
(napaka v sinhronizaciji)

a Navojni svedri za slepe luknje se uporabljajo s previsokim
rezalnim pritiskom

a Navojni svedri za slepe luknje se uporabljajo s prenizkim

rezalnim pritiskom

Navoj je prevelik
Vzroki

a Tolerance navoja orodja in merila za vrezovanje navojev se
ne ujemajo

4 Rezila orodja, prekrita z zarobki po naknadnem bruSenju

a Hladne zvaritve s pritiskom

Lom orodja
Vzroki

4 Orodije je zaobljeno

a Primik orodja na dno izvrtine
A Zvaritve

a Premajhna vodilna izvrtina

a Tezave v zvezi z odrezki

4 Napacna rezalna hitrost

a Nabiranje odrezkov v utoru

4 Nezadostno hlajenje/mazanje

02]22

Ukrepi

a DaljSi posneti del ali ve¢ utorov pri enaki dolzini posnetega
dela, s tem vecje Stevilo rezalnih zobov

a Prinaknadno bruSenih orodijih se lahko zmanj$a trdota,
zato uporabite pravilne parametre za naknadno brusenje

a PogostejSa menjava ali naknadno bruSenje orodja za
vrezovanje navoja

A Zavrtanje uporabite pravilne rezalne parametre

A |zberite pravilno mazalno sredstvo in pazite,
da ga je vedno dovol]

Ukrepi

A Preverite programiranje in kontrolo koraka ali
sinhronizacijo stroja

a Uporabite glavo za vrezovanje navojev z izravnavanjem
dolzine

a Zman;jSajte rezalni pritisk

a Povecajte rezalni pritisk

Ukrepi

a Uporabite pravilna dovoljena odstopanja za orodje
in merila za vrezovanje navojev

a Skrbno ostrgajte zarobke

a Uporabite primerno (pozitivno) geometrijo

a Znizajte rezalno hitrost

a Uporabite drugacno obdelavo povrSine ali prevleko

a Uporabite glavo za vrezovanje navojev z dolzinsko
kompenzacijo

a Uporabite primerno mazalno sredstvo

Ukrepi

a Uporabite ostre navojne svedre

a Uporabite orodje z majhno spiralo

a Uporabite orodja s kratkim/dolgim posnetim delom
a Pregled globine vodilne izvrtine in globine navoja

A |zvrtajte globljo vodilno izvrtino

4 Popravite rezalno hitrost

a Druge prevleke ali drugacna obdelava povrSine orodja
a Uporabite vpenjalna orodja z izravnavanjem dolZine
a Uporabite primerno mazalno sredstvo

a Uporabite pravilen premer vodilne izvrtine

a Spremenite geometrijo in/ali obliko utorov

a UpoStevajte obliko in ustvarjanje odrezkov

cuttingtools.ceratizit.com
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Obdelava navojev
Navojni rezkarji - pregled vsebine

Pregled navojnih rezkarjev

2
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g =
5 “ °
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= o E 2 ° 2
o S e
£ Boass s =
= 5 oSl 25 9 = o 2
g © e SEEE RS IS S < ~ -~
5 e E5e838s S s | £ -
g 5 - o- sI25=2=2 ﬁ % 3z E =z
= =) 2 | gDC P MKNSH 2 = & = S
IR/ &0’ 58 ®eeeoe ‘l 05
= | A - ! Demiprofil | S0 | 24
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410 w3 M6
- 60° 214 ® 0000 .I M3 Ti
- 0 - L Pomieoll | g %
16 w[Op M14
- W] 40 @®eeee 'I M5x0,5 Ti
- 0 - : L P 2
16 w[O M14x1,5
— 55° 8,0 o 0000 .I G1/8-28 Ti
- 0 - L 2
160  w(O G1/2-14
- 60 @®eeee 'I BSW 5/16- 18 Ti
M BSW y - Polni profil | 5aq 2
99  w[O BSW 5/8- 11
— 60 @®eeee 'I BSF 3/8-20 Ti
- 00 : “a.1a O | gop %
99  w[O BSF5/8-14
~ 18 @000 0 'I UNC 1/4-20 Ti
- 0 - 21 PP | g0p %
99  w[O UNC 1/2-13
- 48 @ e 660 'I UNF 1/4-28 Ti
M UNF y y Polniprofil | ggg 21
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@ Dodatne mere in navojne rezkarje najdete v — sedmem poglavju naSega glavnega kataloga, Kolutni in navojni rezkariji
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Obdelava navojev
Navojni rezkarji - sistem MicroMill

MicroMill - Stebelni navojni rezkar VHM - delni profil

60°

T w=x= T

IR/IL

P
mm
05-15
05-15
10-2,0

CDX
mm
0,91
0,91
1,19

LH
mm
15,2
254
254

CWX500
OAL
LH DMIN
cw
wi B 2 CDX

Z

5

O

[a]
wa[ T8
VHM
53 053 ...

DN DCONMS ., ZEFP DMIN

mm mm mm
3,5 6 3 6 010
5,5 8 3 8 110
5,0 8 3 8 120
°
°
°
°
°
°

- v,/f, Stran 39

MicroMill - Krozni stebelni navojni rezkar VHM - polni profil

60°

MAA/

DC
mm
1,18
1,38
1,50
1,95
2,40
2,80
3,10
3,60
4,10

T w=x= T

IR/IL

Navoj

M1,6
M1,8
M2
M2,5
M3
M3,5
M4
M5
M6

TP
mm
0,35
0,35
0,40
0,45
0,50
0,60
0,70
0,80
1,00

W1

mm
0,40
0,50
0,56
0,60
0,60
0,74
0,82
0,98
0,98

Ccw
mm
0,04
0,04
0,05
0,06
0,06
0,08
0,09
0,10
0,13

CDX
mm
0,19
0,19
0,22
0,25
0,27
0,33
0,38
0,43
0,54

LH
mm
4,0
5,0
5,0
6,0
70
8,0
9,0
10,0
12,2

CWX500
OAL
LH DMIN
ST p————————
I 0 -
w1 5 2 CDX
o
o
a
w8
VHM
53052 ...
OAL DN DCONMS., ZEFP DMIN
mm mm mm mm
32 0,64 3 3 1,38 160
32 0,70 3 3 1,58 180
32 0,90 3 4 1,70 200
32 115 3 4 215 250
32 1,60 3 4 2,60 300
32 1,80 3 4 3,00 350
44 1,98 5 4 3,30 400
44 2,20 5) 4 3,80 500
44 2,70 5 4 4,30 600
[ ]
[ ]
[}
[ ]
[ ]
[}

- v,/f, Stran 39

@)
@) PriizraCunu podajanja pri kroznem rezkanju moramo biti pozorni na to, ali je treba upoStevati konturno podajanje v; ali podajanje na sredinski 0si V.
Podrobnosti na — Stran 40+41.

02|24
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Navojni rezkarji - navojni rezkarji VHM

Stebelni navojni rezkar VHM

A Popravljen profil
A Obdelava v trdo moznaod @ DC =4 mm

IR/IL
E i/ E§; Ti500

<2xD
(]
2
60 5
(G
Q PHD
. A
(a3
VHM
54 800 ...
DC Navoj TP APMX DCONMS. OAL ZEFP PHD
mm mm mm mm mm mm
2,40 M3 0,50 6,5 4 42 2 2,50 030 "
3,15 M4 0,70 9,0 6 55 3 3,30 040 ?
4,00 M5 0,80 11,0 6 55 3 4,20 050 2
4,80 M6 1,00 13,0 6 55 3 5,00 060 ?
6,00 M8 1,25 18,0 6 60 3 6,75 080
8,00 M10 1,50 21,0 8 70 3 8,50 100
9,90 M12 1,75 26,0 10 75 4 10,25 120
11,60 M14 2,00 30,0 12 85 4 12,00 140
1) IzvedbadrZala DIN 6535 HA/brez notranjega dovoda hladilnega sredstva
2) Breznotranjega dovoda hladilnega sredstva
60°
MF
54 802 ...
DC Navoj TP APMX DCONMS. OAL ZEFP PHD
mm mm mm mm mm mm
4,0 M5 0,50 1 6 55 3 4,50 050 "
4,8 M6 0,75 13 6 55 3 5,25 060 "
6,0 M8 1,00 18 6 60 3 7,00 080
8,0 M10 1,25 21 8 70 3 8,75 100
9,9 M12 1,00 26 10 75 4 11,00 120
9,9 M12 1,25 26 10 75 4 10,75 121
9,9 M12 1,50 26 10 75 4 10,50 122
11,6 M14 1,00 30 12 85 4 13,00 140
11,6 M14 1,50 30 12 85 4 12,50 141
1) Izvedbadrzala DIN 6535 HA/brez notranjega dovoda hladilnega sredstva
55°
AA/| G
54 804 ...
DC Navoj TP APMX DCONMS. OAL ZEFP PHD
mm mm mm mm mm mm
8,0 G 1/8-28 0907 21 8 70 3 8,80 018
9,9 G 1/4-19 1,337 26 10 75 4 11,80 014
14,0 G 3/8-19 1,337 40 14 90 4 15,25 038
16,0 G1/2-14 1,814 42 16 90 4 19,00 012
P )
M )
K )
N )
S )
H )
0 )

— v,/f, Stran 38

)
@) PriizraCunu podajanja pri kroznem rezkanju moramo biti pozorni na to, ali je treba upo$tevati konturno podajanje v; ali podajanje na sredinski osi vy
Podrobnosti na — Stran 40+41.
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Obdelava navojev
WNT \ Standard Navojni rezkarji - navojni rezkarji VHM

Stebelni navojni rezkar VHM

A Popravljen profil

IR/IL
= Ti500

<2xD
%)
=
55 5
O
Q PHD
Bsw I
w3 3
VHM
54 806 ...
DC Navoj TP APMX DCONMS., OAL ZEFP PHD
mm mm  mm mm mm mm
6,0 BSW5/16-18 1411 18 6 60 3 6,50 516
6,0 BSW3/8-16 1,588 18 6 60 3 7,90 038
80 BSW7/16-14 1,814 21 8 70 3 9,25 716
8,0 BSW1/2-12 2117 21 8 70 3 10,50 012
99 BSW5/8-11 2309 26 10 75 4 13,50 058
55°
BSF
54 808 ...
DC Navoj TP APMX DCONMS. OAL ZEFP PHD
mm mm  mm mm mm mm
6,0 BSF3/8-20 1270 18 6 60 3 8,3 038
6,0 BSF5/16-22 1155 18 6 60 3 6,8 516
8,0 BSF1/2-16 1,588 21 8 70 3 111 012
8,0 BSF7/16-18 1411 21 8 70 3 9,7 716
99 BSF5/8-14 1,814 26 10 75 4 14,0 058
60°
UNC
54 810 ...
DC Navoj TP APMX DCONMS, OAL ZEFP PHD
mm mm ~ mm mm mm mm
480 UNC1/420 1270 13 6 55 3 51 014 "
6,00 UNC5/16-18 1411 18 6 60 3 6,6 516
795 UNC3/8-16 1,588 21 8 70 3 8,0 038
795 UNC7/16-14 1,814 21 8 70 3 9,4 716
9,90 UNC1/2-13 1,954 26 10 75 4 10,8 012
P °
M )
K )
N °
S )
H )

1) IzvedbadrZala DIN 6535 HA/brez notranjega dovoda hladilnega sredstva — v,/f, Stran 38

)
@) Priizracunu podajanja pri kroZznem rezkanju moramo biti pozorni na to, ali je treba upo$tevati konturno podajanje v; ali podajanje na sredinski 0si v,
Podrobnostina — Stran 40+41.
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Obdelava navojev
WNT \ standard Navojni rezkarji - navojni rezkarji VHM

Stebelni navojni rezkar VHM

A Popravljen profil

IR/IL
= Ti500

<2xD
(9]
2
60 o)
(G
) Q PHD
UNF % %
(O Y
VHM
54 812 ...
DC Navoj TP APMX DCONMS. OAL ZEFP PHD
mm mm mm mm mm mm
48 UNF1/4-28 0907 13 6 55 3 55 014 "
6,0 UNF5/16-24 1058 18 6 60 3 69 516
80 UNF3/824 1058 21 8 70 3 85 038
80 UNF7/1620 1270 21 8 70 3 99 716
99 UNF1/220 1270 26 10 75 4 115 012
P )
M °
K °
N )
S °
H °

1) Brez notranjega dovoda hladilnega sredstva — v, /f, Stran 38

0]
@) PriizraCunu podajanja pri kroznem rezkanju moramo biti pozorni na to, ali je treba upoStevati konturno podajanje v; ali podajanje na sredinski 0si vy,
Podrobnosti na — Stran 40+41.
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Obdelava navojev
WNT \ Standard Navojni rezkarji - navojni rezkarji VHM

Stebelni navojni rezkar VHM

IR/IL
= Ti500

<2xD
PHD
= :
APMX %
OAL
M 3
la}
w3 3
VHM
54 832 ...
DC TP APMX DCONMS., OAL ZEFP PHD
mm mm mm mm mm mm
8 0,75 12 8 70 3 11 080
8 ,50 12 8 70 3 10 008
10 1,00 16 10 75 4 14 100
10 1,50 16 10 75 4 14 101
12 1,50 20 12 85 4 16 121
12 1,00 20 12 85 4 16 120
12 200 20 12 85 4 18 122
16 200 25 16 90 5 22 162
16 1,00 25 16 90 5 22 160
16 1,50 25 16 90 5 22 161
16 300 25 16 90 5 24 164
P )
M °
K )
N )
S °
H )

— v, /f, Stran 38

0]
@ PriizraCunu podajanja pri kroznem rezkanju moramo biti pozorni na to, ali je treba upoStevati konturno podajanje v; ali podajanje na sredinski 0si v,
Podrobnostina — Stran 40+41.
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WNT \ Performance

Obdelava navojev
Kolutni rezkarji - pregled vsebine

Pregled kolutnih rezkarjev

2
2
=
@3
£ e BE,
= S995%
o 5 2o ]S
. g N H EY o
= 5 © s BEL2BET <
S 3 = = 0= = =
= £ X5 gDC P M KN S H & Stran
o000 o0 .I
h_l? a 017 5L8 CWX 20
) 20 78 500
o000 o0 .I
— 1 20 P S| 30
~» ' 78 500
15 12 ® 606 06 OO I
E Krizno ozobljen - - D 31
6,0 37 500
®e0 000 I
6,0 22 500
@00 00 I
50 22 500
0,2 10 ® 0 06O I
1 15 - 45° ! - CWX) 34
30 22 500
— 05 ®e0 000 I TR
* ] PDPT =12 mm 175 37 500 35
(e}
@ Dodatne mere in navojne rezkarje najdete v — sedmem poglavju naSega glavnega kataloga, Kolutni in navojni rezkariji
cuttingtools.ceratizit.com 02]29



Obdelava navojev
WNT \ Performance Kolutni rezkarji - sistem MicroMill

MicroMill - Stebelni utorni rezkar VHM

W a CWX500

[7p]
OAL %
LH 8 DMIN
cw | a
[S) ]
(=]
b4
[a) CDX
a8
VHM
53 050 ...
DC CW. CDX LH O0AL DN DCONMS. ZEFP DMIN
mm mm mm mm mm  mm mm mm
0,7 0,8 15,2 58 3,8 6 3 6 070
0,8 0,8 15,2 58 3,8 6 3 6 080
0,9 0,8 15,2 58 3,8 6 3 6 090
1,0 0,8 15,2 58 38 6 B 6 100
1,5 0,8 15,2 58 38 6 3 6 150
0,7 12 254 68 5,0 8 3 8 170
0,8 12 254 68 5,0 8 3 8 180
09 12 254 68 50 8 3 8 190
1,0 12 254 68 50 8 3 8 200
1,5 12 254 68 50 8 3 8 250
2,0 1,2 254 68 50 8 3 8 300
P )
M )
K )
N )
S )
H )

— v,/f, Stran 39

MicroMill - Stebelni rezkar z bokom 90° VHM

W CWX500

90°
BT E— DMIN
orpyv=—"-—--___ _ _ _ _
a
CW Z| 0
wi @ = CDX
o)
O
[a]
YL
VHM
53 051 ...
DC Wi CW CDX LH OAL DN DCONMS, ZEFP DMIN
mm mm mm mm mm mm mm mm mm
- 2 0,2 0,8 15 58 42 6 3 6 010
2 0,2 0,8 25 68 42 6 3 6 020
- 2 0,2 1,2 25 68 5,0 8 3 8 110
2 0,2 1,2 35 78 5,0 8 3 8 120
P )
M )
K ®
N )
S )
H ®

— v,/f, Stran 39

)
@) Priizraunu podajanja pri kroZznem rezkanju moramo biti pozorni na to, ali je treba upo$tevati konturno podajanje v; ali podajanje na sredinski 0si V.
Podrobnostina — Stran 40+41.
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Obdelava navojev
WNT \ Performance Kolutni rezkarji - sistem MiniMil

MiniMill - Rezkalne ploScice za rezkanje utorov, krizno ozobljena

>
m 912 a CWX500
mm

25N
A
|
53015...
Velikost DMIN INSL CW.,, PDPT W1 REL  NOF
mm  mm mm mm mm  mm
12 11,7 1,5 2,0 3,5 0,2 6 114
12 11,7 2,0 2,0 B15 0,2 6 119
16 15,7 1,5 2,5 45 0,2 6 314
16 15,7 2,0 2,5 45 0,2 6 319
16 15,7 25 25 45 0,2 6 324
18 17,7 2,0 40 58 0,2 6 419
18 17,7 2,5 40 58 0,2 6 424
18 17,7 3,0 40 58 0,2 6 429
20 19,7 2,0 50 58 0,2 6 469
20 19,7 25 5,0 58 0,2 6 474
20 19,7 3,0 50 58 0,2 6 479
22 21,7 2,0 45 6,2 0,2 6 820
22 21,7 2,5 45 6,2 0,2 6 825
22 21,7 3,0 45 6,2 0,2 6 830
22 21,7 40 45 6,2 0,2 6 840
37 36,7 15 120 6,2 0,1 6 865
37 36,7 2,0 120 6,2 0,2 6 870
P °
M )
K )
N )
S o
H

— v,/f, Stran 39

(e}
@ PriizraCunu podajanja pri kroznem rezkanju moramo biti pozorni na to, ali je treba upoStevati konturno podajanje v; ali podajanje na sredinski 0si v,
Podrobnosti na — Stran 40+41.
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Obdelava navojev
WNT \ Performance Kolutni rezkarji - sistem MiniMil

MiniMill - Rezkalna ploScica za rezkanje utorov

>
m 912 a CWX500
mm

g
u_

—»I DMIN .-
53 007 ...
Velikost DMIN CW,,, PDPT W1 REL  NOF
mm mm mm mm mm
10 10 15 350 01 3 010
10 15 15 350 02 3 015
10 20 15 35 02 3 020
10 25 15 350 02 3 025
2 15 20 350 02 6 114
2 15 25 350 02 3 115
1220 20 35 02 6 119
2 20 25 35 02 3 120
2 25 25 350 02 3 125
1410 25 450 3 210
14 15 25 450 02 3 215
14 20 25 450 02 3 220
14 25 25 450 02 3 225
16 15 35 450 02 3 315
6 20 35 450 02 3 320
16 25 35 450 02 3 325
18 15 35 575 01 6 a14
18 15 35 575 02 3 415
18 20 35 575 02 6 419
18 20 35 575 02 3 420
18 25 35 575 02 3 425
18 25 35 575 02 6 424
18 30 35 575 02 6 429
18 30 35 575 02 3 430
18 40 35 575 02 3 440
22 10 45 620 01 6 810
22 15 45 620 01 6 815
22 15 45 570 02 3 515
22 20 45 570 02 3 520
22 20 45 620 02 6 820
22 25 45 620 02 6 825
22 25 45 570 02 3 525
22 30 45 570 02 3 530
22 30 45 620 02 6 830
22 35 45 570 02 3 53
22 40 45 570 02 3 540
22 40 45 620 02 6 840
P .
M °
K .
N .
S o
H

- v, /f, Stran 39

(e}
@ PriizraCunu podajanja pri kroznem rezkanju moramo biti pozorni nato, ali je treba upoStevati konturno podajanje v; ali podajanje na sredinski 0si vy,
Podrobnosti na — Stran 40+41.
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Obdelava navojev
WNT \ Performance Kolutni rezkarji - sistem MiniMil

MiniMill - Rezkalna ploScica za rezkanje utorov s polnim radijem
2
W ?nl}lz g CWX500

3{0 I ow / NOF

w1 4
PDPT DMIN_»

i

53 008 ...
Velikost DMIN CW,,, PDPT W1 REL NOF
mm mm mm mm mm
[0 12 22 25 350 11 3 011
g 16 22 35 460 11 3 111
g 18 22 35 575 11 3 211
22 10 45 575 05 3 305
22 16 45 575 08 3 308
22 20 45 575 10 3 310
2 24 45 575 12 3 312
22 28 45 575 14 3 314
2 30 45 575 15 3 315
22 40 45 575 20 3 320
22 44 45 575 22 3 322
22 50 45 575 25 3 325
P °
M )
K °
N °
S o
H

- v, /f, Stran 39

[e]
@ PriizraCunu podajanja pri kroznem rezkanju moramo biti pozorni na to, ali je treba upoStevati konturno podajanje v; ali podajanje na sredinski 0si vy,
Podrobnosti na — Stran 40+41.
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WNT \ Performance

Obdelava navojev

Kolutni rezkarji - sistem MiniMill

MiniMill - Rezkalna ploScica za rezkanje utorov in posnemanje

=

2
Q12
mm

Velikost DMIN CF .3 PDPT

mm

mm
0,2
0,2
0,2
0,2
1,2

14
2,5
0,2
2,0

0,2
3,0

mm
0,35
0,45
0,70
1,20
0,80

1,20

1,40
2,20

1,70
2,50
3,00

W1

mm
3,60
3,60
3,60
3,60
3,50

4,50

5,85
5,75

5,85
6,40
9,40

PDX
mm
1,80
1,80
1,80
1,80
1,20

1,60

1,70
3,00

2,00
3,90
3,25

NOF

6
6
6
6
3

oD W

wW o W

CWX500

53009 ...

015
020
030
045
035

145

258
259

358
463
394

ceeo

1) Uporabite vpenjalni vijak 73 082 006

- v,/f, Stran 39

[e]
@ PriizraCunu podajanja pri kroznem rezkanju moramo biti pozorni na to, ali je treba upoStevati konturno podajanje v; ali podajanje na sredinski 0si vy,
Podrobnosti na — Stran 40+41.

02|34
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Obdelava navojev
WNT \ Performance Kolutni rezkarji - sistem MiniMil

MiniMill - Rezkalna ploScica za odrezovanje

A PDPT =12,0 mm samo v povezavi z drzalom 53 003 624
A /manjSajte podajanje za 50 %!

>
W Q 31 — CWX500
mm || [

NOF

53 013 ... 2
Velikost DMIN CW .., PDPT W1 REL  NOF
mm mm mm mm  mm
37 0,5 12 56 6 705 "
37 0,6 12 57 6 706 "
37 0,8 12 6,0 6 708 "
37 1,0 12 6,2 0,1 6 710
37 1,5 12 6,2 0,1 6 715
P o
M °
K °
N °
S (¢}
H
1) Celna stran ni prosto bru$ena do sredisca - v /f, Stran 39

0]
@) PriizraCunu podajanja pri kroznem rezkanju moramo biti pozorni na to, ali je treba upoStevati konturno podajanje v; ali podajanje na sredinski 0si vy,
Podrobnosti na — Stran 40+41.
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WNT \ Performance

Kolutni rezkarji - sistem MiniMill

MiniMill - Stebelno drzalo kolutne rezkalne ploScice, zelo kratko

A |zvedbaiz jekla

>
n OAL

DCONMS

\
!
i
i
!
i
i

BDRED

A8
Jeklo
53004 ...
Veli- DCONMS, BDRED OAL LH DMIN cw CDX  Pritezni moment
kost mm mm mm mm mm mm mm Nm
10 10 6,0 60 152 97/117 <335 14/25 2,0 015
14 10 8,0 60 177 13,7/157 <435 25/35 35 217
13 8,0 70 257 13,7/157 <435 25/35 35 225
18 10 9,0 60 17,0 17,7 <56 35 45 417
13 9,0 70 25,0 17,7 <56 35 45 425
22 10 11,3 60 107 21,7 <9,15 45 7,0 610
13 11,3 70 257 21,7 <915 70 625
MiniMill - Stebelno drzalo kolutne rezkalne ploscice, kratko
A |zvedbaizjekla
W@
" %)
- OAL %
cw| 3
[a)
w
o
[a)
m
s[O3
Jeklo
53003 ...
Veli- DCONMS,; BDRED OAL LH DMIN cw CDX  Pritezni moment
kost mm mm mm  mm mm mm mm Nm
22 16 12 80 24 217 <915 45 70 624

o)
Ql) PriizraCunu podajanja pri kroznem rezkanju moramo biti pozorni na to, ali je treba upoStevati konturno podajanje v; ali podajanje na sredinski 0si vy,
Podrobnosti na — Stran 40+41.

- - LU

D-klju¢ Vpenjalni vijak Vpenjalni vijak

80950 ... 73082 ... 73082 ...
Nadomestni deli
Velikost
10 T08 110 M2,6 002
14 T10 112 M3,5 003
18 T15 113 M4 004
22 M5 006

0]
@ Vpenjalni vijak 73 082 006 samo za plo¢ico 53 009 394.
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WNT

Obdelava navojev
Kolutni in navojni rezkarji - rezalni podatki

Primeri materialov k preglednicam z rezalnimi podatki

Podskupina materialov Kazalo
P11
P.1.2
Nelegirano jeklo P.1.3
P1.4
P1.5
P.2.1
P.2.2
P Nizko legirano jeklo
P.2.3
P.2.4
P.3.1
Visoko legirano jeklo
in visoko legirano P.3.2
orodno jeklo
P.3.3
P.4.1
Nerjavno jeklo
P.4.2
M.1.1
M Nerjavno jeklo M.2.1
M.3.1
K.1.1
Siva litina
K.1.2
K Lito Zelezo s K.21
krogliénim grafitom K.2.2
K.3.1
Temprana litina
K.3.2
N.1.1
Kovana aluminijeva zlitina
N.1.2
N.2.1
Aluminijeva livarska zlitina N.2.2
N N.2.3
N.3.1
Baker in
bakrove zlitine N.3.2
(bron/medenina)
N.3.3
Magnezijeve zlitine N.4.1
S.1.1
S.1.2
Visoko toplotno
odporne zlitine S.21
S.2.2
S
S.2.3
S.3.1
Titanove zlitine S.3.2
S.3.3
H.1.1
H.1.2
Kaljeno jeklo
H.1.3
H
H.1.4
Lito Zelezo

Kaljeno lito Zelezo

uktura//

p

<015%C Zarjeno

Zarjeno
<0,45%C
Pobolj$ano
Zarjeno
<0,75%C
Pobolj$ano
Zarjeno
Pobolj$ano
Pobolj$ano
Pobolj$ano
Zarjeno
Kaljeno in popu$cano
Kaljeno in popuscano
Feritno/martenzitno Zarjeno
Martenzitno Pobolj$ano
Avstenitno/avstenitno-feritno Hitro hlajeno
Avstenitno Pobolj$ano
Avstenitno/feritno (Duplex)
Perlitna/feritna
Perlitna (martenzitna)
Feritno
Perlitno
Feritna
Perlitno
Neutrdljiva
Utrdljiva Utrjeno s staranjem
<12 % Si, nekaljiva
<12 % Si, kaljiva Utrjeno s staranjem
>12 % Si, nekaljiva
Zlitine za obdelavo na avtomatih, Pb > 1 %

CuZn, CuSnZn

CuSn, baker brez vsebnosti svinca
in elektrolitski baker

Magnezij in magnezijeve zlitine
Zarjeno

Osnova Fe
Utrjeno s staranjem
Zarjeno

Osnova Niali Co Utrjeno s staranjem

Ulito

Cistititan

Alfa + beta zlitine Utrjeno s staranjem

Beta zlitine
Kaljeno in popuscano
Kaljeno in popus¢ano
Kaljeno in popu$¢ano
Kaljeno in popu$¢ano
Ulito

Kaljeno in popuscano

NIm;gd*Pl-?BsI‘H RC
420 N/mm?/ 125 HB
640N/mm? /190 HB
840 N/mm?/ 250 HB
910 N/mm?/ 270 HB
1010 N/mm?/ 300 HB
610 N/mm?/ 180 HB
930N/mm? /275 HB
1010 N/mm?/ 300 HB
1200 N/mm?/ 375 HB
680 N/mm? /200 HB
1100 N/mm?/ 300 HB
1300 N/mm?/ 400 HB
680 N/mm?/ 200 HB
1010 N/mm?/ 300 HB
610 N/mm?/ 180 HB

300HB
780 N/mm?/ 230 HB
350 N/mm?/ 180 HB
500 N/mm?/ 260 HB
540 N/mm?/ 160 HB
845N/mm?/ 250 HB
440N/mm?/ 130 HB
780 N/mm?/ 230 HB
60 HB
340N/mm?/ 100 HB
250 N/mm?/ 75 HB
300 N/mm? /90 HB
440N/mm? /130 HB
375N/mm?/ 110 HB
300 N/mm? /90 HB
340N/mm? /100 HB
70HB
680 N/mm? /200 HB
950 N/mm?/ 280 HB
840 N/mm?/ 250 HB
1180 N/mm? / 350 HB
1080 N/mm?/ 320 HB
400 N/mm?
1050 N/mm?/ 320 HB
1400 N/mm?/ 410 HB
46-55HRC
56-60 HRC
61-65HRC
66-70 HRC
400HB
55 HRC

Stevilka
materiala
1.0401
11191
11191
11223
11223
1.7131
1.7131
1.7225
1.7225
14021
1.2343
1.2343
1.4016
14112
1.4301
1.4841
1.4462
0.6010
0.6030
0.7040
0.7070
0.8035
0.8165
3.0255
3.1355
3.2581

32134

2.0380
2.0331
2.0060
3.5612
1.4864
1.4980
24631
24668
24765
3.7025
3.7165

Ti555.3

Oznaka
materiala
C15
C45E
C45E
C60R
C60R
16MnCr5
16MnCr5
42CrMo4
42CrMo4
X20Cr13
X38CrMoV5-1
X38CrMoV5-1
X6Cr17
X90CrMoV18
X5CrNi18-10
X15CrNiSi25-21
X2CrNiMoN22-5-3
GG-10
GG-30
GGG-40
GGG-70
GTW-35-04
GTS-65-02
Al99,5
AlCuMg2
G-AISi12
G-AISi5Cu1Mg
G-AISi17Cu4Mg
CuZn39Pb2 (Ms58)
Cuzn15
E-Cub7
MgAI6Zn
X12NiCrSi 36-16
X6NiCrTiMoVB25-15-2
NiCr20TiAl (Nimonic80A)
NiCr19Nb5Mao3 (Inconel 718)
CoCr20W15Ni
Ti99,8
TiAl6V4

Ti-5AI-5V-5Mo-3Cr

Stevilka
materiala
11141
1.0718
1.0535
1.0535
1.0727
1.6587
1.6587
1.3505
1.3505
14034
1.4034
1.4034
1.2316
1.2316
14571
1.4539
1.4501
0.6025
0.6045
0.7060
0.7080
0.8045
0.8170
3.3315
3.2315
3.2163

3.2373

2.0410
2.4070
2.0590
3.5312
1.4865
1.4876
3.4856
2.4955
1.3401

3.7034
Ti-6246
R56410

Oznaka

materiala
Ck15
9SMnPb28
€55
€55
45520
17CrNiMo6
17CrNiMo6
100Cr6
100Cr6
X46Cr13
X46Cr13
X46Cr13
X36CrMo16
X36CrMo16
X6CrNiMoTi17-12-2
X1NiCrMoCu25-20-5
X2CrNiMoCuWN25-7-4
GG-25
GG-45
GGG-60
GGG-80
GTW-45
GTS-70-02
AlMg1
AlMgSi1
G-AISi9Cu3
G-AlSi9Mg
G-AISi18CuNiMg
CuZn44Pb2
Cuzn28Sn1As
CuZn40Fe
MgAI3Zn
G-X40NiCrSi38-18
X10NiCrAITi32-20
NiCr22Mo9Nb
NiFe25Cr20NDbTi
G-X120Mn12
Ti99,7
Ti-6Al-2Sn-4Zr-6Mo

Ti-10V-2Fe-3Al

cuttingtools.ceratizit.com

* Natezna trdnost



WNT \ Standard Obdelava navojev
Kolutni in navojni rezkarji - rezalni podatki

Referencne vrednosti rezalnih podatkov

SGF VHM Ti500 SGF VHM Ti500
54832.. 54800..,54802..,54 804,54 806..,54808..,54 810..,54 812 ..
Kazalo v 8mm 10-16mm v 924-315 24 74,8-16
m/min f, [mm/zob] f, [mm/zob] m/min f, [mm/zob) f, [mm/zob] f, [mm/zob]

AR 150 0,03-0,07 0,05-0,15 150 0,03-0,04 0,03-0,06 0,05-0,15
P1.2 150 0,03-0,07 0,05-0,15 150 0,03-0,04 0,03-0,06 0,05-0,15
P1.3 120 0,03-0,07 0,05-0,10 120 0,02-0,03 0,02-0,06 0,05-0,10
P.1.4 120 0,03-0,06 0,04-0,06 120 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06
P.1.5 120 0,03-0,06 0,04-0,06 120 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06
P.2.1 120 0,03-0,06 0,04-0,06 120 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06
P.2.2 120 0,03-0,06 0,04-0,06 120 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06
P23 80 0,03-0,06 0,04-0,06 80 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06
P.2.4 70 0,03-0,06 0,04-0,06 70 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06
P.3. 80 0,03-0,06 0,04-0,06 80 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06
P.3.2 70 0,03-0,06 0,04-0,06 70 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06
P.3.3 60 0,03-0,06 0,04-0,06 60 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06
P.4.1 50 0,03-0,06 0,04-0,06 50 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06
P.4.2 50 0,03-0,06 0,04-0,06 50 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06
M.1.1 120 0,04-0,07 0,05-0,12 120 0,03-0,04 0,03-0,04 0,05-0,12
M.2.1 120 0,04-0,07 0,05-0,12 120 0,03-0,04 0,03-0,04 0,05-0,12
M.3.1 120 0,04-0,07 0,05-0,12 120 0,03-0,04 0,03-0,04 0,05-0,12
K.1.1 140 0,04-0,07 0,07-0,15 140 0,03-0,07 0,03-0,07 0,07-0,12
K.1.2 100 0,04-0,07 0,07-0,15 100 0,03-0,07 0,03-0,07 0,07-0,12
K.2.1 140 0,04-0,07 0,07-0,15 140 0,03-0,07 0,03-0,07 0,07-0,12
K.2.2 120 0,04-0,07 0,07-0,15 120 0,03-0,07 0,03-0,07 0,07-0,10
K.3.1 140 0,04-0,07 0,07-0,15 140 0,03-0,07 0,03-0,07 0,07-0,10
K.3.2 100 0,04-0,07 0,07-0,15 100 0,03-0,07 0,03-0,07 0,07-0,10
N.1.1 400 0,05-0,08 0,07-0,15 400 0,05-0,07 0,05-0,07 0,07-0,15
N.1.2 350 0,05-0,08 0,07-0,15 350 0,05-0,07 0,05-0,07 0,07-0,15
N.2.1 350 0,05-0,08 0,07-0,15 350 0,05-0,07 0,05-0,07 0,07-0,15
N.2.2 250 0,05-0,08 0,07-0,15 250 0,05-0,07 0,05-0,07 0,07-0,15
N.2.3 200 0,05-0,08 0,07-0,15 200 0,05-0,07 0,05-0,07 0,07-0,15
N.3.1 160 0,05-0,08 0,07-0,15 160 0,05-0,07 0,05-0,07 0,07-0,15
N.3.2 160 0,05-0,08 0,07-0,15 160 0,05-0,07 0,05-0,07 0,07-0,15
N.3.3 160 0,05-0,08 0,07-0,15 160 0,05-0,07 0,05-0,07 0,07-0,15
N.4.1 160 0,05-0,08 0,07-0,15 160 0,05-0,07 0,05-0,07 0,07-0,15
S.1.1 100 0,02-0,04 0,04-0,10 100 0,02-0,04 0,02-0,04 0,04-0,10
S.1.2 80 0,02-0,04 0,04-0,10 80 0,02-0,04 0,02-0,04 0,04-0,10
S.2.1 60 0,03-0,05 0,04-0,06 60 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06
S.2.2 40 0,03-0,05 0,04-0,06 40 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06
S.2.3 40 0,03-0,05 0,04-0,06 40 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06
S.3.1 100 0,02-0,04 0,04-0,10 100 0,02-0,04 0,02-0,04 0,04-0,10
S.3.2 80 0,03-0,05 0,04-0,06 80 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06
$.3.3 60 0,03-0,05 0,04-0,06 60 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06
H.11 60 0,01-0,02 0,03-0,05 60 0,01-0,02 0,03-0,05
H.1.2 50 0,01-0,02 0,03-0,05 50 0,01-0,02 0,03-0,05
H.1.3 40 0,01-0,02 0,03-0,05 40 0,01-0,02 0,03-0,05
H.1.4 30 0,01-0,02 0,03-0,05 30 0,01-0,02 0,03-0,05
H.2.1 60 0,01-0,02 0,03-0,05 60 0,01-0,02 0,03-0,05
H.3.1 50 0,01-0,02 0,03-0,05 50 0,01-0,02 0,03-0,05

0]
@ Rezalni podatki so mo¢no odvisni od zunanjih pogojev, kot so stabilnost orodja, vpetje obdelovanca, material in tip stroja.
Navedene vrednosti predstavljajo mozne rezalne podatke, ki jih je mogoce glede na razmere uporabe prilagoditi za pribl. £20 %.
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WNT \ Performance N - . Obdelavanavojev
Kolutni in navojni rezkarji - rezalni podatki

Referencne vrednosti rezalnih podatkov

MiniMill MicroMill
53007 ..,53008..,53009..,53013..,53015... 53050..,53051..,53052..,53053..
Kazalo Ve f, (izvrtina) f (navoj) Vo &
m/min [mm/zob] [mm/zob] m/min [mm/zob]

P.1.1 120 (80-200) 0,03-0,10 0,05-0,20 70 (40-120) 0,01-0,05
P1.2 110 (70-190) 0,03-0,10 0,05-0,20 60 (40-110) 0,01-0,05
P13 90 (60-150) 0,03-0,10 0,05-0,20 50 (30-80) 0,01-0,05
P.1.4 90 (60-150) 0,03-0,08 0,05-0,18 50 (30-80) 0,01-0,05
P.1.5 70 (50-120) 0,03-0,08 0,05-0,18 40 (30-70) 0,01-0,05
P.2.1 90 (60-150) 0,03-0,10 0,05-0,20 50 (30-80) 0,01-0,05
P.2.2 70 (50-120) 0,03-0,08 0,05-0,18 40 (30-70) 0,01-0,05
P.2.3 60 (40-110) 0,02-0,07 0,05-0,16 40 (20-70) 0,01-0,05
P.2.4 60 (40-100) 0,03-0,07 0,05-0,16 30 (20-60) 0,01-0,04
P.3.1 60(40-100) 0,03-0,10 0,05-0,20 30 (20-60) 0,01-0,05
P.3.2 50 (30-80) 0,02-0,07 0,05-0,16 30 (20-50) 0,01-0,04
P.3.3 30 (20-60) 0,02-0,07 0,05-0,16 20 (10-40) 0,005-0,03
P.4.1 80 (50-130) 0,03-0,08 0,05-0,18 40 (30-70) 0,01-0,05
P.4.2 60 (40-110) 0,02-0,07 0,05-0,16 40 (20-70) 0,01-0,05
M.1.1 90 (60-150) 0,02-0,07 0,05-0,16 50 (30-80) 0,01-0,03
M.2.1 60 (40-110) 0,02-0,07 0,05-0,16 40 (20-70) 0,01-0,03
M.3.1 50 (30-90) 0,02-0,07 0,05-0,16 30 (20-50) 0,01-0,03
K.1.1 110 (70-190) 0,03-0,10 0,05-0,20 60 (40-110) 0,008-0,06
K.1.2 80 (50-140) 0,03-0,10 0,05-0,20 50 (30-80) 0,008-0,06
K.2.1 70 (50-120) 0,03-0,10 0,05-0,20 40 (30-70) 0,008-0,06
K.2.2 60 (40-100) 0,03-0,10 0,05-0,20 30 (20-60) 0,008-0,06
K.3.1 110 (70-190) 0,03-0,10 0,05-0,20 60 (40-110) 0,008-0,06
K.3.2 90 (60-160) 0,03-0,10 0,05-0,20 50 (30-90) 0,008-0,06
N.1.1 230 (150-390) 0,04-0,15 0,06-0,25 150 (90-260) 0,01-0,06
N.1.2 220 (140-370) 0,04-0,15 0,06-0,25 140 (90-240) 0,01-0,06
N.2.1 190 (120-320) 0,04-0,15 0,06-0,25 120 (70-210) 0,01-0,06
N.2.2 160 (110-270) 0,04-0,15 0,06-0,25 100 (60-180) 0,01-0,06
N.2.3 90 (60-160) 0,04-0,15 0,06-0,25 60 (40-110) 0,01-0,06
N.3.1 170 (110-280) 0,04-0,15 0,06-0,25 110 (70-180) 0,01-0,06
N.3.2 140 (90-240) 0,04-0,15 0,06-0,25 80 (50-150) 0,01-0,06
N.3.3 120 (80-210) 0,04-0,15 0,06-0,25 80 (50-140) 0,01-0,06
N.4.1 170 (110-280) 0,04-0,15 0,06-0,25 70 (40-120) 0,01-0,06
S.1.1 60 (40-100) 0,04-0,15 0,06-0,25 30 (20-50) 0,01-0,06
S.1.2 40 (30-70) 0,04-0,15 0,06-0,25 20 (10-30) 0,01-0,06
S.2.1 60 (40-100) 0,04-0,15 0,06-0,25 30 (20-50) 0,01-0,06
S.2.2 50 (30-80) 0,04-0,15 0,06-0,25 20 (10-40) 0,01-0,06
S.2.3 30 (20-60) 0,04-0,15 0,06-0,25 20 (10-30) 0,01-0,06
S.3.1 60 (40-100) 0,04-0,15 0,06-0,25 20 (10-40) 0,01-0,06
S.3.2 30(20-60) 0,04-0,15 0,06-0,25 20 (10-30) 0,01-0,06
S.3.3 30 (20-50) 0,04-0,15 0,06-0,25 10 (10-20) 0,01-0,06
H.1.1 50 (30-90) 0,02-0,06 0,04-0,14 20(10-40) 0,005-0,03
H.1.2

H.1.3

H.1.4

H.2.1

H.3.1 40 (30-70) 0,02-0,10 20 (10-40) 0,005-0,03

Rezalni podatki so mo¢no odvisni od zunanjih pogojev, kot so stabilnost orodja, vpetje obdelovanca, material in tip stroja.
Navedene vrednosti predstavljajo mozne rezalne podatke, ki jih je mogoce glede na razmere uporabe prilagoditi za pribl. £20 %.
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WNT Obdelava navojev

Kolutni in navojni rezkariji - tehniéni podatki

Rezkanje
Istosmerno rezkanje Protismerno rezkanje

Lastnosti: Lastnosti:

@ Smer vrtenja orodja ,desno” @ Smer vrtenja orodja ,desno”

@ Pomik orodja v smeri

urinega kazalca

Pomik orodja v nasprotni
smeri urinega kazalca

@ Smer pomika ,navzdol”

) 4

@ Smer pomika ,navzgor*

v

Desni navoj Desni navoj
\’ Prirezkanju pri sinhroniziranem teku je Prirezkanju v nasprotni smeri je debelina
debelina odrezkov priizstopu iz obdelovanca odrezkov priizstopu iz obdelovanca vedno
vedno 0 (h=0) najvecja (h = najv.)
h=0 h = max

Izraun podajanja
@ Konturno podajanje (v;)

@ Podajanje na sredinski 0si (Vi)

Podajanje na sredinski 0si v,

_Vix(D-Dy) ,
vi=nxf,xz Vi = D—W mm/min
D, = Delovnipremervmm z = Stevilo zob na orodju (radialno)
n = Stevilo vrtljajev v min* D = Nazivni premer navoja = premer zunanje konture v mm
f, = Podajanje na zobvmm D, = Premersredinske osi (D - Dg) vmm

Nasveti za uporabnike

o
@ Prirezkanju navojev obstajata dve moznosti programiranja podajanja orodja:

Konturno podajanje in podajanje do sredi$¢a orodja.
Da ugotovite, kateri programski nacin podajanja se uporablja pri obratovaniju stroja, imate na voljo naslednje moznosti:

A Vkrmilje stroja v celoti vnesite program za rezkanje navojev

A Nastavite varnostno razdaljo, tako da bo celoten postopek rezkanja navojev potekal v zraku
A Pustite, da se program izvede, ter izmerite potreben ¢as obdelave

A |zmerjeni ¢as primerjajte z izracunanimi teoreti¢nimi vrednostmi

(:)e je izmerjeni ¢as dalj$i od izraCunanega, je potrebna uporaba podajanja v sredi$¢e orodja.
Ce je izmerjeni ¢as kraj$i od izracunanega, pa je potrebna uporaba podajanja do konture.
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Kolutni in navojni rezkarji - tehni¢ni podatki

Racunsko dolocanje rezalnih podatkov za rezkanje navojev

v, 1000 d-mn ; Vi Vi
= = v = -
" dn v 1000 i " 1z f Zn
Rezkanje - zunanja kontura Rezkanje - notranja kontura
Vi (D +d) D vy vi-(D-d) D v
Vim = - Vi = -
f D VT (D + d) f D Vf (D - d)
Raven potop Potop v kroznem loku
Vt.pgtop = 0,25 - Vi VT potop = Vim
n = Stevilovrtljajev vretena Obr./min Vim = Podajanje v srediScu mm/min
v, = Rezalnahitrost m/min Vrteep = Programirano podajanje pripotapljanju mm/min
d = Premerrezkarja mm f, = Podajanje na zob mm
= Nazivni premer navoja mm z = Stevilo zob rezkarja
vi = Podajanje pri konturi mm/min

Popravek za rezkanje notranjin navojev

Premer rezil navojnega rezkarja, ki se vnese v krmiljenje stroja,

se izraduna na naslednji nacin:

Polovica nazivnega premera rezkarja — 0,05 x korak p

Primer: M30x3
Premer rezkarja: 20 mm

20
05 -(0,05-3)-9,85mm

Kot radij rezila v krmiljenje stroja vnesite vrednost 9,85 mm.

cuttingtools.ceratizit.com
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Obdelava navojev
Orodja za struzenje navojev - pregled vsebine

Pregled orodij za struzenje navojev

Polni profil

ans

4 Kakovostno boljSi navoj
a Ninastajanja zarobkov
4 Naknadna obdelava ni potrebna
a Dalja zivljenjska doba

Dodatna orodja za struzenje navojev

VertiClamp

— Poglavje Obdelava s struzenjem - struzna orodja z obracalnimi plo¢icami

UltraMini

M MF G Tr
Polni profil Polni profil
Delni profil Delni profil Delni profil Delni profil

— Poglavje Obdelava s struzenjem — miniaturna orodja za struzenje

02]42

Delni profil

4 Eno ploScico je mogocCe uporabiti
za veC korakov
a ManjSe zaloge

gh24

Struzenje standardnih zunanjih navojev

Polni profil

M MJ || BSW || UN || UNC || UNF | UNEF
43+44 47 49+50 53+54 53+54 53+54 53+54
Delni profil Primerna drzala

60° 55°

57 59 61

Struzenje standardnih notranjih navojev

Polni profil

M MJ || BSW || UN || UNC || UNF ||UNEF
45+46 48 51+52 55+56 55+56 55+56 55+56
Delni profil Primerna drzala

60° 55°

58 60 /%63

Polni profil/delni profil
Mini, velikost 06/08

4 Posebne ploSéice za majhne
rezalne hitrosti
A Zapremernad 6 mmali 8 mm

ph44

Mini 06

Polni profil

M || BSW M

Mini 08
Polni profil

Primerna drZala

64 64 66 /
Delni profil Delni profil
60° 55° 60° 55° 69

MANAA

65 65

MAANAA/

66+67 67+68

cuttingtools.ceratizit.com
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Obdelava navojev

Orodja za struzenje navojev - polni profil

Obracalna ploScica za desni zunanji navoj

A Polni profil
60°
M MF
Oznaka L LR
mm  mm
11 ER 0,35 0,35 11
11ER0,4 0,40 11
11 ER 0,45 0,45 1
11 ER 0,5 0,50 11
11 ER 0,6 0,60 1
11 ER 0,7 0,70 11
11 ER 0,75 0,75 1
11 ER0,8 0,80 1
11 ER1,0 1,00 1
11 ER 1,25 1,25 1
11 ER1,5 1,50 1
11 ER 1,75 1,75 1
16 ER 0,35 0,35 16
16 ER 0,4 0,40 16
16 ER 0,45 0,45 16
16 ER 0,5 0,50 16
16 ER 0,7 0,70 16
16 ER 0,75 0,75 16
16 ER 0,8 0,80 16
16 ER 1,0 1,00 16
16 ER 1,25 1,25 16
16 ER1,5 1,50 16
16 ER 1,75 1,75 16
16 ER 2,0 2,00 16
16 ER 2,5 2,50 16
16 ER 3,0 3,00 16
P
M
K
N
S
H

PDX

mm
08
0,7
0,7
0,6
0,6
0,6
0,6
0,6
0,7
08
08
08

08
0,7
0,7
0,6
0,6
0,6
0,6
0,7
08
08
0,9
1,0
11
1,2

PDY
mm
0,4
0,4
0,4
0,6
0,6
0,6
0,6
0,6
0,7
0,9
1,0
11

0,4
0,4
0,4
0,6
0,6
0,6
0,6
0,7
0,9
1,0
1,2
1,3
1,5
1,6

CCN20

ER
71220...

234

256

CWK20

ER

634

Oeeo

cuttingtools.ceratizit.com
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Obdelava navojev

Orodja za struzenje navojev - polni profil

Obracalna ploScica za levi zunanji navoj

A Polni profil
60°
M MF
INSL
Oznaka TP INSL
mm  mm
11 EL 0,35 0,35 11
11 EL0,4 0,40 1
11 EL 0,45 0,45 11
11 EL 0,5 0,50 1
11 EL 0,6 0,60 1
11 EL 0,7 0,70 1
11 EL 0,75 0,75 1
11 EL 0,8 0,80 1
11EL1,0 1,00 1
11 EL 1,25 1,25 1
11EL1,5 1,50 1
11 EL 1,75 1,75 1
16 EL 0,35 0,35 16
16 EL 0,4 0,40 16
16 EL 0,45 0,45 16
16 EL 0,5 0,50 16
16 EL 0,7 0,70 16
16 EL 0,75 0,75 16
16 EL 0,8 0,80 16
16 EL1,0 1,00 16
16 EL 1,25 1,25 16
16 EL1,5 1,50 16
16 EL 1,75 1,75 16
16 EL 2,0 2,00 16
16 EL 2,5 2,50 16
16 EL 3,0 3,00 16
P
M
K
N
S
H

CCN20

EL
71222 ..

204
206
208
209
210
211
212
213
214
216
218
220

234
236
238
240
241
242
243
244
246
248
250
252
254
256

CWK20

7

EL
71222 ..

604
606
608
609
610
611
612
613
614
616
618
620

634
636
638
640
641
642
643
644
646
648
650
652

656

O e eoO

02|44
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Obdelava navojev

Orodja za struzenje navojev - polni profil

Obracalna ploScica za desni zunanji navoj

A Polni profil
60°
M MF
Oznaka L LR
mm  mm
111R 0,35 0,35 11
111R 0,4 0,40 11
111R 0,45 0,45 1
11IR0,5 0,50 11
11IR0,7 0,70 1
111R 0,75 0,75 11
11IR0,8 0,80 1
111IR1,0 1,00 1
111R 1,25 1,25 1
11IR1,5 1,50 1
11IR 1,75 1,75 1
11IR2,0 2,00 1
11IR2,5 2,50 1
16 IR 0,35 0,35 16
16 1R 0,4 0,40 16
16 IR 0,45 0,45 16
16 1R 0,5 0,50 16
161R 0,7 0,70 16
16IR 0,75 0,75 16
161R 0,8 0,80 16
161R 1,0 1,00 16
16 IR 1,25 1,25 16
16IR 1,5 1,50 16
16 IR 1,75 1,75 16
161R 2,0 2,00 16
161R 2,5 2,50 16
16 IR 3,0 3,00 16
P
M
K
N
$
H

PDX

mm
08
08
08
0,6
0,6
0,6
0,6
0,6
08
08
0,9
0,9
0,9

0,8
0,7
0,7
0,6
0,6
0,6
0,6
0,7
08
08
0,9
1,0
11
11

PDY
mm
0,3
0,4
0,4
0,6
0,6
0,6
0,6
0,7
0,9
1,0
11

11

11

0,4
0,4
0,4
0,6
0,6
0,6
0,6
0,7
0,9
1,0
1,2
13
15
15

CCN20

CWK20

71224 ...

204
206

210
211
212
213
214
216
218
220
222
224

234
236
238
240
241
242
243
244
246
248
250
252
254
256

634

O e eoO

cuttingtools.ceratizit.com
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Obdelava navojev

Orodja za struzenje navojev - polni profil

Obracalna ploScica za levi notraniji navoj

INSL

A Polni profil
60°
M || MF
2
Oznaka TP INSL
mm  mm
111L 0,35 0,35 11
111L0,4 0,40 1
111L 0,45 0,45 11
111L0,5 0,50 1
111L0,7 0,70 1
111L 0,75 0,75 1
111L0,8 0,80 1
111L 1,0 1,00 1
111L 1,25 1,25 1
111IL1,5 1,50 1
111L 1,75 1,75 1
111L2,0 2,00 1
111L2,5 2,50 1
16 1L 0,35 0,35 16
161L 0,4 0,40 16
16 IL 0,45 0,45 16
16 1L 0,5 0,50 16
161L 0,7 0,70 16
16 IL 0,75 0,75 16
161L 0,8 0,80 16
161L 1,0 1,00 16
16 IL 1,25 1,25 16
161L 1,5 1,50 16
16IL 1,75 1,75 16
16 1L 2,0 2,00 16
161IL 2,5 2,50 16
16 1L 3,0 3,00 16
P
M
K
N
S
H

CCN20

71226 ...

204
206
208
210
211
212
213
214
216
218
220
222
224

234
236
238
240
241
242
243
244
246
248
250
252
254
256

CWK20

71226 ...

604
606
608
610
611
612
613
614
616
618
620
622
624

634
636
638
640
641
642
643
644
646
648
650
652

656

O e eoO

02|46
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Obdelava navojev

Orodja za struzenje navojev - polni profil

Obracalna ploScica za desni zunanji navoj

A Polni profil
60°
MmJ CCN20 CWK20
‘M
INSL
ER ER
71286.. 71286...
Oznaka TP INSL PDX  PDY
mm mm  mm mm
11ER1,0 1,00 1 0,7 08 214 614
11 ER 1,25 1,25 1 0,8 0,9 216 616
11ER1,5 1,50 1 0,8 1,0 218 618
11ER 2,0 2,00 1 0,9 1,0 222 622
16 ER 1,0 1,00 16 0,7 08 244 644
16 ER 1,25 1,25 16 0,8 0,9 246 646
16 ER 1,5 1,50 16 0,8 1,0 248 648
16 ER 2,0 2,00 16 1,0 1,3 252 652
P ®
M ° o
K ) )
N )
S o o
H o
— v, Stran 72
Obracalna ploscica za levi zunanji navoj
A Polni profil
60°
ML S A CCN20 CWK20
'/
INSL
EL EL
71287.. 71287..
TP INSL PDX PDY
Oznaka
mm mm mm mm
11EL1,0 1,00 1 0,7 0,8 214 614
11 EL 1,25 1,25 1 0,8 0,9 216 616
11EL15 1,50 1 0,8 1,0 218 618
11EL2,0 2,00 1 0,9 1,0 222 622
16 EL 1,0 1,00 16 0,7 0,8 244 644
16 EL 1,25 1,25 16 0,8 0,9 246 646
16 EL 1,5 1,50 16 0,8 1,0 248 648
16 EL 2,0 2,00 16 1,0 1,3 252 652
P °
M ) o)
K ° °
N °
S o o
H o

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance _ . Odelavanavojev
Orodja za struzenje navojev - polni profil

Obracalna ploScica za desni notraniji navoj

A Polni profil

60°
ML S A CCN20 CWK20

=

INSL

IR IR
71284.. 71284..

Oznaka TP INSL PDX  PDY

mm mm mm  mm
111R 1,0 1,00 1 0,7 08 214 614
111R 1,25 1,25 1 0,8 0,9 216 616
111R1,5 1,50 1 0,8 1,0 218 618
111R 2,0 2,00 1 0,9 1,0 222 622
161R 1,0 1,00 16 0,7 0,8 244 644
16 1R 1,25 1,25 16 0,8 0,9 246 646
16IR 1,5 1,50 16 0,8 1,0 248 648
161R 2,0 2,00 16 1,0 1,3 252 652
P ®
M ° o
K ) )
N )
S o o
H o

— v, Stran 72

Obracalna plosCica za levi notranji navoj

A Polni profil

60°

ML S A CCN20 CWK20

"N
INSL
IL IL
71285... 71285..
TP INSL PDX PDY
Oznaka
mm mm mm mm

111L1,0 1,00 11 0,7 0,8 214 614
111L 1,25 1,25 11 08 0,9 216 616
111L1,5 1,50 11 0,8 1,0 218 618
111L 2,0 2,00 11 09 1,0 222 622
161L 1,0 1,00 16 0,7 0,8 244 644
161L 1,25 1,25 16 0,8 0,9 246 646
161L 1,5 1,50 16 0,8 1,0 248 648
161L 2,0 2,00 16 1,0 1,3 252 652
P )

M ) o)

K ) °

N °

S o o

H ¢}
0

— v, Stran 72
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Orodja za struzenje navojev - polni profil

Obracalna ploScica za desni zunanji navoj

A Polni profil

55°
BSW |\ X A, CCN20 CWK20

& &

INSL

ER ER

71228.. 71228..
TPl INSL PDX  PDY

Oznaka \

1/ mm mm  mm
11 ER72 72 11 0,7 0,4 202 602
11 ER 60 60 1 0,7 0,4 204 604
11 ER 56 56 1 0,7 0,4 206 606
11 ER 48 48 1 0,6 0,6 208 608
11 ER 40 40 1 0,6 0,6 210 610
11 ER 36 36 11 0,6 0,6 212 612
11 ER 32 32 1 0,6 0,6 214 614
11 ER 28 28 1 0,6 0,7 216 616
11 ER 26 26 1 0,7 0,8 218 618
11 ER 24 24 1 0,7 0,8 220 620
11 ER 22 22 1 0,8 0,9 222 622
11 ER 20 20 1 0,8 0,9 224 624
11 ER 19 19 1 0,8 1,0 226 626
11 ER 18 18 11 0,8 1,0 228 628
11 ER 16 16 11 0,9 11 230 630
11 ER 14 14 11 0,9 11 232 632
16 ER 40 40 16 0,6 0,6 240 640
16 ER 36 36 16 0,6 0,6 242 642
16 ER 32 32 16 0,6 0,6 244 644
16 ER 28 28 16 0,6 0,7 246 646
16 ER 26 26 16 0,7 0,8 248 648
16 ER 24 24 16 0,7 0,8 250 650
16 ER 22 22 16 0,8 0,9 252 652
16 ER 20 20 16 0,8 0,9 254 654
16 ER 19 19 16 0,8 1,0 256 656
16 ER 18 18 16 0,8 1,0 258 658
16 ER 16 16 16 0,9 1,1 260 660
16 ER 14 14 16 1,0 1,2 262 662
16 ER 12 12 16 1,1 1,4 264 664
16 ER 11 1 16 11 1,5 266 666
16 ER 10 10 16 1,1 1,5 268 668
16 ER9 9 16 1,2 1,7 270 670
16 ER 8 8 16 1,2 1,5 272 672
P )
M ) )
K ) )
N )
S o o
H ¢)
0

— v, Stran 72
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WNT \ Performance

Orodja za struzenje navojev - polni profil

Obracalna ploS€ica za levi zunanji navoj

A Polni profil

55°
BSW |\ X A, CCN20 CWK20

-y B

EL EL
71229.. 71229..

Oznaka "

1/ mm ~mm  mm
11 EL72 72 1 0,7 04 202 602
11 EL 60 60 1 0,7 04 204 604
11 EL 56 56 1 0,7 04 206 606
11 EL 48 48 1 0,6 0,6 208 608
11 EL 40 40 1 0,6 0,6 210 610
11 EL 36 36 1 0,6 0,6 212 612
11 EL 32 32 11 0,6 0,6 214 614
11 EL 28 28 11 0,6 0,7 216 616
11 EL 26 26 11 0,7 0,8 218 618
11 EL 24 24 11 0,7 0,8 220 620
11 EL 22 22 11 0,8 0,9 222 622
11 EL 20 20 11 0,8 0,9 224 624
11 EL19 19 11 0,8 1,0 226 626
11 EL 18 18 11 0,8 1,0 228 628
11 EL 16 16 11 0,9 11 230 630
11 EL 14 14 11 0,9 11 232 632
16 EL 40 40 16 0,6 0,6 240 640
16 EL 36 36 16 0,6 0,6 242 642
16 EL 32 32 16 0,6 0,6 244 644
16 EL 28 28 16 0,6 0,7 246 646
16 EL 26 26 16 0,7 0,8 248 648
16 EL 24 24 16 0,7 0,8 250 650
16 EL 22 22 16 0,8 0,9 252 652
16 EL 20 20 16 0,8 0,9 254 654
16 EL 19 19 16 0,8 1,0 256 656
16 EL 18 18 16 0,8 1,0 258 658
16 EL 16 16 16 0,9 1,1 260 660
16 EL 14 14 16 1,0 1,2 262 662
16 EL 12 12 16 1,1 1,4 264 664
16 EL 11 1 16 11 1,5 266 666
16 EL 10 10 16 1,1 1,5 268 668
16 EL9 9 16 1,2 1,7 270 670
16 EL 8 8 16 1,2 1,5 272 672
P )
M ) o)
K ) )
N )
S o) o
H ¢)
0

— v, Stran 72
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WNT \ Performance

Obdelava navojev

Orodja za struzenje navojev - polni profil

Obracalna ploScica za desni notraniji navoj

A Polni profil

BSW

55°

Oznaka

111R 48
111R 40
111R 36
111R 32
111R 28
111R 26
111R 24
111R 22
111R 20
111R 19
111R 18
111R 16
111R 14

16 IR 40
16 IR 36
16 IR 32
16 IR 28
16 IR 26
16 IR 24
16 IR 22
161R 20
16IR 19
16IR 18
16 IR 16
16 IR 14
16 IR 12
16 IR 11
16IR 10
16IR9

16IR 8

T w=Xx= T

PDX

mm
0,6
0,6
0,6
0,6
0,6
0,7
0,7
08
08
08
08
0,9
0,9

0,6
0,6
0,6
0,6
0,7
0,7
0,8
08
08
08
0,9
1,0
11
11
11
1,2
1,2

PDY
mm
0,6
0,6
0,6
0,6
0,7
0,8
0,8
0,9
0,9
1,0
1,0
11

11

0,6
0,6
0,6
0,7
0,8
08
0,9
0,9
1,0
1,0
1,1
1,2
14
15
15
1,7
15

CCN20

IR
71230 ...

206

210
212
214
216
218
220
222
224
226
228
230

240
242
244
246
248
250
252
254
256
258
260
262
264
266
268
270
272

CWK20

e

IR
71230 ...

606
608

612
614
616
618
620
622
624
626
628
630

640
642
644
646
648
650
652
654
656
658
660
662
664
666
668

672

O e eoO

cuttingtools.ceratizit.com
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Obdelava navojev

Orodja za struzenje navojev - polni profil

Obracalna ploScica za levi notraniji navoj

A Polni profil

BSW

55°

Oznaka

111L 48
111L 40
111L 36
111L 32
111L 28
111L 26
111L 24
111L 22
111L 20
111L 19
111L 18
111L 16
111L14

16 IL 40
16 IL 36
16 IL 32
161IL 28
16 IL 26
16IL 24
16 IL 22
16IL 20
161L 19
16IL 18
16 IL 16
16IL 14
16 IL 12
16 IL 11
161L 10
161IL9

161IL 8

T w=x= 7T

PDY

INSL

CCN20

71231..

206
208
210
212
214
216
218
220
222
224
226
228
230

240
242
244
246
248
250
252
254
256
258
260
262
264
266
268
270
272

CWK20

71231..

606
608
610
612
614
616
618
620
622
624
626
628
630

640
642
644
646
648
650
652
654
656
658
660
662
664
666
668

672

O e eoO

02|52

— v, Stran 72
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Orodja za struzenje navojev - polni profil

Obracalna ploScica za desni zunanji navoj

A Polni profil
60°
UN || UNC || UNF || UNEF|\ S A, CON20 CWK20
4
& B
INSL
ER ER
71264.. 71264..
TPl INSL PDX PDY
Oznaka \
1/ mm mm  mm

11 ER 72 72,0 11 0,8 0,4 202 602
11 ER 64 64,0 11 0,8 04 204 604
11 ER 56 56,0 11 0,7 04 206 606
11 ER 48 48,0 11 0,6 0,6 208 608
11 ER 44 44,0 11 0,6 0,6 210 610
11 ER 40 40,0 11 0,6 0,6 212 612
11 ER 36 36,0 11 0,6 0,6 214 614
11 ER 32 32,0 11 0,6 0,6 216 616
11 ER 28 28,0 11 0,6 0,7 218 618
11 ER 27 27,0 11 0,7 0,8 220 620
11 ER 24 24,0 11 0,7 0,8 222 622
11 ER 20 20,0 11 0,8 0,9 224 624
11 ER 18 18,0 11 0,8 1,0 226 626
11 ER 16 16,0 1 0,9 11 228 628
11ER14 14,0 1 0,9 11 230 630
16 ER 72 72,0 16 0,8 04 232 632
16 ER 64 64,0 16 0,8 04 234 634
16 ER 56 56,0 16 0,7 04 236 636
16 ER 48 48,0 16 0,6 0,6 238 638
16 ER 44 44,0 16 0,6 0,6 240 640
16 ER 40 40,0 16 0,6 0,6 242 642
16 ER 36 36,0 16 0,6 0,6 244 644
16 ER 32 32,0 16 0,6 0,6 246 646
16 ER 28 28,0 16 0,6 0,7 248 648
16 ER 27 27,0 16 0,7 0,8 250 650
16 ER 24 24,0 16 0,7 0,8 252 652
16 ER 20 20,0 16 0,8 0,9 254 654
16 ER 18 18,0 16 0,8 1,0 256 656
16 ER 16 16,0 16 0,9 1,1 258 658
16 ER 14 14,0 16 1,0 1,2 260 660
16 ER 13 13,0 16 1,0 1,3 262 662
16 ER 12 12,0 16 11 14 264 664
16 ER 11,5 11,5 16 11 1,5 266 666
16 ER 11 11,0 16 11 1,5 268 668
16 ER 10 10,0 16 11 1,5 270 670
16 ER9 9,0 16 1,2 1,7 272 672
16 ER 8 8,0 16 1,2 1,6 274 674
B )
M ) o)
K ) )
N )
S o o)
H [¢)
0

— v, Stran 72
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Orodja za struzenje navojev - polni profil

Obracalna ploS€ica za levi zunanji navoj

A Polni profil
60°
UN || UNC || UNF || UNEF || X 2 CCN20 CWK20
¥ 3
-y B
EL EL

71266.. 71266 ...

Oznaka TP‘! INSL PDX  PDY
1/ mm ~mm  mm

11EL72 72,0 1 0,8 04 202 602
11 EL 64 64,0 1 0,8 04 204 604
11 EL 56 56,0 1 0,7 04 206 606
11 EL 48 48,0 1 0,6 0,6 208 608
11 EL 44 44,0 11 0,6 0,6 210 610
11 EL 40 40,0 1 0,6 0,6 212 612
11 EL 36 36,0 1 0,6 0,6 214 614
11 EL 32 32,0 1 0,6 0,6 216 616
11 EL 28 28,0 1 0,6 0,7 218 618
11 EL 27 270 1 0,7 0,8 220 620
11EL24 24,0 1 0,7 0,8 222 622
11 EL 20 20,0 1 0,8 09 224 624
11 EL 18 18,0 1 0,8 1,0 226 626
11 EL 16 16,0 1 09 11 228 628
11EL 14 14,0 1 0,9 11 230 630
16 EL 72 72,0 16 0,8 0,4 232 632
16 EL 64 640 16 08 04 234 634
16 EL 56 560 16 0,7 04 236 636
16 EL 48 480 16 0,6 0,6 238 638
16 EL 44 44,0 16 0,6 0,6 240 640
16 EL 40 400 16 0,6 0,6 242 642
16 EL 36 360 16 0,6 0,6 244 644
16 EL 32 320 16 0,6 0,6 246 646
16 EL 28 280 16 0,6 0,7 248 648
16 EL 27 270 16 0,7 0,8 250 650
16 EL 24 24,0 16 0,7 0,8 252 652
16 EL 20 20,0 16 0,8 0,9 254 654
16 EL 18 18,0 16 0,8 1,0 256 656
16 EL 16 16,0 16 09 11 258 658
16 EL 14 14,0 16 1,0 1,2 260 660
16 EL 13 13,0 16 1,0 1,3 262 662
16 EL 12 12,0 16 11 14 264 664
16 EL 11,5 11,5 16 11 1,5 266 666
16 EL 11 11,0 16 11 1,5 268 668
16 EL 10 10,0 16 11 1,5 270 670
16 EL9 9,0 16 1,2 1,7 272 672
16 EL 8 8,0 16 1,2 1,6 274 674
P °
M ° o
K ° o
N °
S ¢} (¢}
H o
0

— v, Stran 72
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Orodja za struzenje navojev - polni profil

Obracalna ploSCica za desni notranji navoj

A Polni profil
60°
UN || UNC || UNF || UNEF||\ S A, CCN20 CWK20
3 a/ .
oy A
IR IR
71268.. 71268..
Oznaka TP‘! INSL PDX  PDY
1/ mm ~mm  mm
11IR 72 72,0 11 0,8 0,3 202 602
11 IR 64 64,0 1 0,8 0,4 204 604
11 1R 56 56,0 1 0,7 0,4 206 606
111R 48 48,0 1 0,6 0,6 208 608
111R 44 44,0 11 0,6 0,6 210 610
111R 40 40,0 1 0,6 0,6 212 612
111R 36 36,0 1 0,6 0,6 214 614
111R 32 32,0 1 0,6 0,6 216 616
111R 28 28,0 1 0,6 0,7 218 618
111R 27 27,0 1 0,7 0,8 220 620
111R 24 24,0 1 0,7 0,8 222 622
111R 20 20,0 1 08 0,9 224 624
11IR 18 18,0 1 0,8 1,0 226 626
11IR 16 16,0 1 0,9 11 228 628
11IR 14 14,0 1 1,0 11 230 630
16 IR 72 72,0 16 0,8 0,3 232 632
16 IR 64 640 16 08 04 234 634
16 IR 56 560 16 0,7 0,4 236 636
16 IR 48 480 16 0,6 0,6 238 638
16IR 44 440 16 0,6 0,6 240 640
16 IR 40 400 16 0,6 0,6 242 642
16 IR 36 360 16 0,6 0,6 244 644
16 IR 32 320 16 0,6 0,6 246 646
16 IR 28 280 16 0,6 0,7 248 648
16 IR 27 27,0 16 0,7 0,8 250 650
16 IR 24 240 16 0,7 0,8 252 652
16 IR 20 200 16 0,8 0,9 254 654
16IR 18 18,0 16 0,8 1,0 256 656
16 IR 16 16,0 16 09 11 258 658
16 IR 14 14,0 16 1,0 1,2 260 660
16 IR 13 13,0 16 1,0 1,3 262 662
16 IR 12 12,0 16 11 14 264 664
16 IR 11,5 11,5 16 11 1,5 266 666
16 IR 11 11,0 16 11 1,5 268 668
16IR 10 10,0 16 11 1,5 270 670
16IR9 9,0 16 1,2 1,7 272 672
16IR 8 8,0 16 1,2 1,6 274 674
P °
M ° o
K ° o
N °
S ¢} (¢}
H o
0

— v, Stran 72
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Orodja za struzenje navojev - polni profil

Obracalna ploScCica za levi notranji navoj

A Polni profil
60°
UN || UNC || UNF || UNEF || X 2 CCN20 CWK20
q
8 &
é' e
INSL
IL IL
71270.. 71270...
Oznaka TP‘! INSL PDX  PDY
1/ mm ~mm  mm
111L72 72,0 1 0,8 0,3 202 602
11 1L 64 64,0 1 0,8 04 204 604
11 1L 56 56,0 1 0,7 04 206 606
111L 48 48,0 1 0,6 0,6 208 608
111L 44 440 1 0,6 0,6 210 610
111L 40 40,0 1 0,6 0,6 212 612
111L 36 36,0 1 0,6 0,6 214 614
111L 32 32,0 1 0,6 0,6 216 616
111L 28 28,0 1 0,6 0,7 218 618
111L27 270 1 0,7 0,8 220 620
111L24 24,0 1 0,7 0,8 222 622
111L20 20,0 1 0,8 09 224 624
111L18 18,0 1 0,8 1,0 226 626
111L 16 16,0 1 09 11 228 628
111L 14 14,0 1 0,9 11 230 630
16 IL 72 72,0 16 0,8 0,3 232 632
16 IL 64 64,0 16 0,8 0,4 234 634
16 IL 56 56,0 16 0,7 0,4 236 636
16 IL 48 48,0 16 0,6 0,6 238 638
16 IL 44 44,0 16 0,6 0,6 240 640
16 IL 40 40,0 16 0,6 0,6 242 642
16 IL 36 36,0 16 0,6 0,6 244 644
16 IL 32 32,0 16 0,6 0,6 246 646
16 IL 28 28,0 16 0,6 0,7 248 648
16 IL 27 270 16 0,7 0,8 250 650
16 IL 24 24,0 16 0,7 0,8 252 652
16 1L 20 20,0 16 0,8 0,9 254 654
161L 18 18,0 16 0,8 1,0 256 656
16 IL 16 16,0 16 0,9 1,1 258 658
16 1L 14 14,0 16 1,0 1,2 260 660
16 1L 13 13,0 16 1,0 1,3 262 662
16 IL 12 12,0 16 1,1 1,4 264 664
16 IL 11,5 11,5 16 1,1 1,5 266 666
16 IL 11 11,0 16 1,1 1,5 268 668
161L 10 10,0 16 1,1 1,5 270 670
161IL9 9,0 16 1,2 1,7 272 672
161IL 8 8,0 16 1,2 1,6 274 674
B °
M ° o
K ° o
N °
S ¢} (¢}
H o
0
— v, Stran 72
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WNT \ Performance

Obdelava navojev

Orodja za struzenje navojev - delni profil

Obracalna ploS¢ica za desni zunaniji navoj

INSL

A Delniprofil
60°
Sy
T PDX

Oznaka Uiz LR

mm mm
16 ER A60 05-15 16
16 ER G60 1,75-3 16
16 ER AG60 05-3 16
P
M
K
N
S
H

PDX
mm
08
1,2
1,2

PDY
mm
0,9
1,7
17

CCN20

ER
71206 ...

240
242
244

CWK20

ER
71206 ...

640

644

O e @O

Obracalna ploSéica za levi zunanji navoj

A Delniprofil

60°

MAAS

INSL

Oznaka U
mm

16 EL A60 05-1,5

16 EL G60 1,75-3

16 EL AG60 0,5-3

P

M

K

N

S

H

CCN20

EL
71208 ...

240
242
244

— v, Stran 72

CWK20

EL
71208 ...

(e]
([ ]
[ ]
(0]

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance

Obdelava navojev

Orodja za struzenje navojev - delni profil

Obracalna ploScica za desni notraniji navoj

A Delniprofil
60°
CCN20 CWK20
L)
. B
" PDX “
INSL
IR IR
71210... 71210..
P TP INSL PDX  PDY
mm mm mm mm
11 IR A0 05-15 11 08 09 210 610
16 IR ABO 05-15 16 08 09 240 640
16 IR G60 175-3 16 12 17 242 642
16 IR AG60 05-3 16 12 17 244 644
P o
M ° o
K o °
N o
S o) o)
H o
— v, Stran 72
Obracalna ploscica za levi notranji navoj
A Delniprofil
60°
S A CCN20 CWK20
B
INSL
IL IL
M212.. T71212..
— TP INSL PDX PDY
mm mm mm mm
11 IL ABO 05-15 11 08 09 210 610
16 1L AGO 05-15 16 08 09 240 640
16 1L G60 175-3 16 12 17 242 642
16 1L AG60 05-3 16 12 17 244 644
P o
M ° e}
K o °
N o
S o} e}
H o

02|58

— v, Stran 72
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WNT \ Performance

Obdelava navojev

Orodja za struzenje navojev - delni profil

Obracalna ploS¢ica za desni zunaniji navoj

A Delniprofil
55°
CCN20 CWK20
5]
T PDX
INSL
ER ER
71200.. 71200..
Oznaka TP'I' INSL PDX  PDY
1/ mm mm  mm
16 ER A55 48-16 16 0,8 0,9 240 640
16 ER G55 14-8 16 1,2 1,7 242 642
16 ER AG55 48-8 16 1,2 1,7 244 644
P )
M ° o
K ) )
N °
S ¢} (¢}
H o)
— v, Stran 72
Obracalna ploscica za levi zunanji navoj
A Delniprofil
55°
S A CCN20 CWK20
INSL
EL EL
71202.. 71202..
Oznaka TP'II INSL  PDX  PDY
1/ mm mm  mm
16 EL A55 48-16 16 0,8 0,9 240 640
16 EL AG55 48-8 16 1,2 1,7 244 644
16 EL G55 14-8 16 1,2 1,7 242 642
P °
M ° o
K ) )
N °
S e} e}
H o)

cuttingtools.ceratizit.com

— v, Stran 72
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WNT \ Performance

Obdelava navojev

Orodja za struzenje navojev - delni profil

Obracalna ploScica za desni notraniji navoj

A Delniprofil
55°
CCN20 CWK20
)
. LB
" PDX “
INSL
IR IR
71204.. 71204..
Oznaka TP'I' INSL  PDX  PDY
1/ mm mm  mm
11 IR A55 48-16 11 08 09 210 610
16 IR A55 48-16 16 0,8 0,9 240 640
16 IR AG55 48-8 16 1,2 1,7 244 644
16 IR G55 14-8 16 12 17 242 642
P )
M ° o
K [ °
N °
S o o)
H [©)
— v, Stran 72
Obracalna ploscica za levi notranji navoj
A Delniprofil
55°
S A CCN20 CWK20

Oznaka
11 IL A55
16 IL A55

16 IL AG55
16 IL G55

T w»w=XxX=Z T

02|60

PDY

INSL

TPI

1/||
48-16

48-16
48-8
14-8

PDX
mm
08
08

1,2

PDY
mm
0,9
0,9

17

IL
71203 ...

210

240

— v, Stran 72
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Orodja za struzenje navojev - vpenjalna drzala

Standardno struzno drzalo za zunanji navoj

A Vpenjalno drZalo s kotom vzpona B = 1,5°

HF

el

= L
LH
LF
Slike prikazujejo desno izvedbo
Levo Desno
71281.. 71280..
Oznaka HF WF LF LH Obrqriz_ilna Pritezni moment
mm mm mm mm ploScica Nm
SE R/L 08 08 H11 8 1 100 16 1. 1,3 908 908
SER/L 1010 H11 10 12 100 18 1. 1,3 910 ¥ 910 v
SER/L 12 12 K11 12 12 125 20 1. 1,3 912 912
SER/L1212 F16 12 16 80 22 16.. 35 012 012
SER/L 16 16 H16 16 16 100 25 16.. 3,5 016 016
SE R/L 20 20 K16 20 20 125 30 16.. 35 020 020
SE R/L 25 25 M16 25 25 150 30 16.. 3,5 025 025
SE R/L 32 32 P16 32 32 170 30 16.. 35 032 032
1) BrezpodloZne plos¢ice
LD g g
Podloga U-vijak D-klju¢ Vpenjalni vijak
71950... 71950.. 80950... 71950...
Nadomestni deli
Za katalosko st.
71280908 /71 281908 T08 110 230
71280910/ 71281910 T08 110 230
71280912/ 71281912 T08 110 230
71280012 ER16 /1L 16 121 234 T10 112 231
71281012 EL16/ IR 16 129 234 T10 112 231
71280016 ER16/IL16 121 234 T10 112 231
71281016 EL16/ IR16 129 234 T10 112 231
71280020 ER16/1IL16 121 234 T10 112 231
71281020 EL16/ IR16 129 234 T10 112 231
71280025 ER16/1IL16 121 234 T10 112 231
71281025 EL16/ IR16 129 234 T10 112 231
71280032 ER16/1IL16 121 234 T10 112 231
71281032 EL16/ IR16 129 234 T10 112 231
0]
@ Podlozne plo$Cice za popravek vzpona navoja najdete na — Stran 70.
cuttingtools.ceratizit.com 0261



WNT \ Performance

Orodja za struzenje navojev - vpenjalna drzala

Standardno struzno drzalo za notranji navoj

A Struzno drzalo s kotomvzpona B =1,5°

[m]
(A1)
o
4 8
zZ
Sl SN s — )
S [©) I}
A (7))
LDRED 2
LF 3
[a]

Slike prikazujejo desno izvedbo
Levo Desno

71283.. T71282..

H LF  LDRED DCONMS BDRED WF DMIN Obracalna Pritezni moment

Oznaka
mm mm mm mm mm mm mm ploscica Nm

SIR 0010 H11 9,0 100 25 10 9,5 74 12 1. 1,3 011 "
SIR/L 0010 K11 140 125 25 16 10,0 74 12 1. 1,3 010 " 010 "
SIR 0013 L11 14,0 140 32 16 120 89 15 1. 1,3 013 "
SIR/L 0013 M16 140 150 32 16 13,0 10,2 16 16.. 3,5 015 " 015 "
SIR/L 0016 P16 18,0 170 40 20 150 117 19 16.. 3,5 016 " 016 "
SIR/L 0020 P16 18,0 170 40 20 195 137 24 16.. 3,5 020 020
SIR 0025 R16 226 200 40 25 245 16,2 29 16.. 3,5 026
SIR/L 0032 S16 28,8 250 50 32 315 197 36 16.. 3,5 032 032
SIR 0040 T16 36,0 300 50 40 395 237 44 16.. 3,5 040

1) BrezpodloZne plos¢ice

O wy - -y

Podloga U-vijak D-klju¢ Vpenjalni vijak
71950... 71950... 80950... 71950...

Nadomestni deli

Za katalo$ko §t.
71282011 T08 110 230
71282010/ 71283010 T08 110 230
71282013 T08 110 230
71282015/ 71283015 T10 112 236
71282016/ 71283016 T10 112 236
71282020 EL16/ IR 16 129 234 T10 112 231
71283020 ER16/IL16 121 234 T10 112 231
71282 026 EL16/ IR 16 129 234 T10 112 231
71282032 EL16/ IR 16 129 234 T10 112 231
71283032 ER16/IL16 121 234 T10 112 231
71282040 EL16/ IR 16 129 234 T10 112 231

@)
@ Podlozne ploSCice za popravek vzpona navoja najdete na — Stran 70.
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Orodja za struzenje navojev - vpenjalna drzala

Standardno struzno drZalo za notranji navoj z notranjim dovodom hladilnega sredstva

A Struzno drzalo s kotomvzpona B =1,5°

o

LN

\./|BDRED
|
|
|
|
|
|
|

DMIN
WF

Do _

LDRED

LF

DCONMS

Slike prikazujejo desno izvedbo
Levo Desno

71283.. T71282..

H LF  LDRED DCONMS BDRED WF DMIN Obracalna Pritezni moment

Oznaka
mm mm mm mm mm mm mm ploscica Nm

SIR 0010 M11CB 9,0 150 25 10 9,5 74 12 1. 1,3 510 2
SIR 0012 P11CB 1,0 170 30 12 11,5 8,4 15 1. 1,3 512 2
SIR/L0010K11B 140 125 25 16 10,0 74 12 1. 1,3 310 310
SIR/L0013M16B 14,0 150 32 16 13,0 10,2 16 16.. 3,5 315 315
SIR 0016 P16B 18,0 170 40 20 16,0 117 19 16.. 35 316
SIR 0020 P16B 18,0 170 40 20 195 137 24 16.. 3,5 320 "
SIR/L0032S16B 28,8 250 50 32 315 197 36 16.. 35 332 1 332 1

1) Spodlozno ploscico
2) Izvedbaizkarbidne trdine

O .y - -y

Podloga U-vijak D-klju¢ Vpenjalni vijak
71950... 71950... 80950... 71950...
Nadomestni deli
Za katalosko st.
71282510 T08 110 230
71282512 T08 110 230
71282310/ 71283310 T08 110 230
71282315/ 71283 315 T10 112 236
71282 316 T10 112 236
71282320 EL16/ IR 16 129 234 T10 112 231
71282332 EL16/ IR 16 129 234 T10 112 231
71283 332 ER16/1IL16 121 234 T10 112 231

o)
@ PodlozZne ploScice za popravek vzpona navoja najdete na — Stran 70.
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Obdelava navojev
WNT \ Performance Orodja za struzenje navojev - mini, 06/08

Obracalna ploScica za desni notraniji navoj - Mini, velikost 06

A Polni profil
A |zdelovanje navojev s premerom vec kot 6 mm

G
60°

Mo SA CCN1525 CCN2520

INSL

IR IR

M2m.. T71224..
TP PDX PDY INSL

Oznaka
mm mm mm mm
061R0,5 050 09 05 6 110 35700
06 IR 0,75 075 08 05 6 112 36100
061R 1,0 100 07 06 6 114 36500
06 1R 1,25 125 06 06 6 116 36700
P o o
M ° °
K ° o
N o
S °
H o
— v, Stran 72
Obracalna ploscica za desni notranji navoj - Mini, velikost 06
A Polni profil
A |zdelovanje navojev s premerom vec kot 6 mm
| NEW_| | NEW_|
55°
BSW |\ K A, CCN1525 CCN2520
INSL
IR IR

71230.. 71230..

Oznaka
1/" mm mm mm

06 IR 26 26 0,7 0,6 6 13500 33500
06 IR 22 22 0,6 0,6 6 13100 33100
061R 20 20 0,6 0,7 6 12900 32900
061R 18 18 0,6 0,7 6 12500 32500
P ) o
M ) )

K ) o

N o

S )

H o

— v, Stran 72
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Obdelava navojev
WNT \ Performance Orodja za struzenje navojev - mini, 06/08

Obracalna ploScica za desni notraniji navoj - Mini, velikost 06

A Delniprofil
A |zdelovanje navojev s premerom vec kot 6 mm

[_NEW_|
60°
CCN1525 CCN2520
® X -
o
!
INSL T
IR IR

7274.. T1272..
TP INSL PDX  PDY

el mm mm mm mm
06 IR A60 05-1,25 6 0,6 0,6 210 30000
P o o
M ° °
K ° o
N [0)
S °
H o
— v, Stran 72
Obracalna ploScica za desni notraniji navoj - Mini, velikost 06
A Delni profil
A Iz?ielor\)/a%je navojev s premerom vec kot 6 mm
T E

55°

LS A CON1525 CCN2520

A

IR IR
mna2r2.. 1m272..

TPI INSL  PDX  PDY

Oznaka "
1/ mm mm mm

06 IR A55 48-20 6 0,5 0,6 10100 30100
p ) o
M ° o

K ° o

N o)

S} °

H o

— v, Stran 72
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Obdelava navojev
WNT \ Performance Orodja za struzenje navojev - mini, 06/08

Obracalna ploScica za desni notraniji navoj - Mini, velikost 08

A Polni profil
A |zdelovanje navojev s premerom vec kot 8 mm

G G
60°

Mo SA CCN1525 CCN2520

—

IR IR
71224.. T71224..

INSL

TP PDX PDY INSL

Oznaka
mm mm  mm mm

08I1R0,5 050 06 0,5 8 14300 34300
081R 0,75 075 0,6 0,5 8 13700 33700
08IR1,0 1,00 06 0,6 8 13300 33300
081R 1,25 1,25 06 0,7 8 13100 33100
08IR1,5 1,50 0,6 0,7 8 12900 32900
081IR 1,75 1,75 06 08 8 12700 32700
08IN 2,0 200 09 40 8 125007 325007
P ° o

M ° °

K o o

N o

S °

H ¢}
1) Nevtralnaizvedba (N) — v, Stran 72
Nevtralna obracalna ploscica za notranji navoj - Mini, velikost 08
A Delni profil
A |zdelovanje navojev s premerom vec kot 8 mm

E E

60°

S A CCN1525 CCN2520

LA

IN IN
M273.. T1T273..

TP INSL  PDX  PDY

Oznaka
mm mm mm  mm

08 IN M60 1,75-20 8 0,8 4 10800 30800
P ) o
M ) )

K ) o

N o

S °

H o

— v, Stran 72
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Obdelava navojev
WNT \ Performance Orodja za struzenje navojev - mini, 06/08

Obracalna ploScica za desni notraniji navoj - Mini, velikost 08

A Delniprofil
A |zdelovanje navojev s premerom vec kot 8 mm

|_NEw [ NEW |
60°

CCN1525 CCN2520

¢ X > o
o
!
INSL T
IR IR

7M272.. T71272..
TP PDX PDY INSL

PR mm mm mm mm
08 IR A60 05-1,25 06 0,6 8 10600
08 IR A60 05-15 06 0,7 8 30600
P [ o
M ° °
K [ ] (@)
N o)
S °
H o
— v, Stran 72
Nevtralna obracalna ploScica za notranji navoj - Mini, velikost 08
A Delniprofil
A Iz((eigll)r\)/;%;e navojev s premerom vec kot 8 mm
[ NEw [ NEW |

55°

\ S A CON1525 CCN2520

LA

IN IN
M273.. T17T273..

Oznaka TPI INSL  PDX  PDY

1/" mm mm mm
08 IN M55 14-11 8 0,9 4 10900 30900

P ) o
M ) )
K ) o
N [e}

S )
H o

— v, Stran 72
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Obdelava navojev
Orodja za struzenje navojev - mini, 06/08

Obracalna ploScica za desni notranji navoj - Mini, velikost 08

A Delniprofil
A |zdelovanje navojev s premerom vec kot 8 mm

55°

|
INSL T

PDY
e —

CCN1525

CCN2520

A

IR IR
m2r2.. T71272..
TPI INSL  PDX ~ PDY
Oznaka "
1/ mm mm  mm
08 IR A55 48-16 8 0,6 0,7 10700 30700
P o o
M ° °
K ° o
N o
S °
H o
— v, Stran 72
02]68 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

Orodja za struzenje navojev - vpenjalna drzala

Desno struzno drzalo za notranji navoj - Mini, velikost 06

DMIN
BDRED

A%

== DCONMS

LDRED

LF

LF  LDRED DCONMS BDRED DMIN Obracalna

Oznaka
mm  mm mm mm  mm

SIR 0005 HO06 100 12 12 5,1 6
SIR 0005 HO06 C 100 26 6 5,1 6

1) Drzalo, v celotiiz karbidne trdine, z notranjim hlajenjem

Nadomestni deli
Za kataloSko §t.

plos¢ica
06..
06..

Desno
71282 ...
Pritezni moment
Nm
0,6 00500
0,6 105007

-

D-klju¢ Vpenjalni vijak

80950.. 71950...

7128200500 T06 108 23800
7128210500 T06 108 23800
Desno struzno drzalo za notranji navoj - Mini, velikost 08
]
o 2
Z w o
2 = 2
[a0]
A\ [ @
LDRED
LF
E
Desno
71282 ...
LF  LDRED DCONMS BDRED DMIN Obracalna Pritezni moment
Oznaka
mm mm mm mm mm ploScica Nm
SIR 0007 K08 125 18 16 6,6 78 08.. 0,6 00700
SIR 0007 KO8C 125 30 8 6,6 78 08.. 0,6 10700%
SIR 0007 KO8U 125 31 16 73 9,0 08 .N 0,6 00800"

1) Potrebnaje nevtralna obracalna ploscica z oznako (N)
2) Drzalo, v celotiiz karbidne trdine, z notranjim hlajenjem

Nadomestni deli
Za katalosko §t.
7128200700
7128210700
7128200800

cuttingtools.ceratizit.com

- g

D-klju¢ Vpenjalni vijak

80950.. 71950...

T06 108 23900
T06 108 23900
T06 108 23900

02169



WNT \ Performance , . , Obdelava navojev
Orodja za struzenje navojev - podlozna ploscica

L o

AE16 Al16
ER16/IL16  EL16/IR 16

71950... 71950...

PodloZne ploScice za standardne struzne navojne ploScice

Vzpon
navoja

+4,5° 118 126

+3,5° 119 127

+2,5° 120 128

+1,5° 121 129

+0,5° 122 130
0° 123 131

-0,5° 124 132

-1,5° 125 133
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Obdelava navojev

Orodja za struzenje navojev - rezalni podatki

Primeri materialov k preglednicam z rezalnimi podatki

Podskupina materialov Kazalo
P11
P.1.2
Nelegirano jeklo P.1.3
P1.4
P1.5
P.2.1
P.2.2
P Nizko legirano jeklo
P.2.3
P.2.4
P.3.1
Visoko legirano jeklo
in visoko legirano P.3.2
orodno jeklo
P.3.3
P.4.1
Nerjavno jeklo
P.4.2
M.1.1
M Nerjavno jeklo M.2.1
M.3.1
K.1.1
Siva litina
K.1.2
K Lito Zelezo s K.21
krogliénim grafitom K.2.2
K.3.1
Temprana litina
K.3.2
N.1.1
Kovana aluminijeva zlitina
N.1.2
N.2.1
Aluminijeva livarska zlitina N.2.2
N N.2.3
N.3.1
Baker in
bakrove zlitine N.3.2
(bron/medenina)
N.3.3
Magnezijeve zlitine N.4.1
S.1.1
S.1.2
Visoko toplotno
odporne zlitine S.21
S.2.2
S
S.2.3
S.3.1
Titanove zlitine S.3.2
S.3.3
H.1.1
H.1.2
Kaljeno jeklo
H.1.3
H
H.1.4
Lito Zelezo

Kaljeno lito Zelezo

uktura//

p

<015%C Zarjeno

Zarjeno
<0,45%C
Pobolj$ano
Zarjeno
<0,75%C
Pobolj$ano
Zarjeno
Pobolj$ano
Pobolj$ano
Pobolj$ano
Zarjeno
Kaljeno in popu$cano
Kaljeno in popuscano
Feritno/martenzitno Zarjeno
Martenzitno Pobolj$ano
Avstenitno/avstenitno-feritno Hitro hlajeno
Avstenitno Pobolj$ano
Avstenitno/feritno (Duplex)
Perlitna/feritna
Perlitna (martenzitna)
Feritno
Perlitno
Feritna
Perlitno
Neutrdljiva
Utrdljiva Utrjeno s staranjem
<12 % Si, nekaljiva
<12 % Si, kaljiva Utrjeno s staranjem
>12 % Si, nekaljiva
Zlitine za obdelavo na avtomatih, Pb > 1 %

CuZn, CuSnZn

CuSn, baker brez vsebnosti svinca
in elektrolitski baker

Magnezij in magnezijeve zlitine
Zarjeno

Osnova Fe
Utrjeno s staranjem
Zarjeno

Osnova Niali Co Utrjeno s staranjem

Ulito

Cistititan

Alfa + beta zlitine Utrjeno s staranjem

Beta zlitine
Kaljeno in popuscano
Kaljeno in popus¢ano
Kaljeno in popu$¢ano
Kaljeno in popu$¢ano
Ulito

Kaljeno in popuscano

NIm;gd*Pl-?BsI‘H RC
420 N/mm?/ 125 HB
640N/mm? /190 HB
840 N/mm?/ 250 HB
910 N/mm?/ 270 HB
1010 N/mm?/ 300 HB
610 N/mm?/ 180 HB
930N/mm? /275 HB
1010 N/mm?/ 300 HB
1200 N/mm?/ 375 HB
680 N/mm? /200 HB
1100 N/mm?/ 300 HB
1300 N/mm?/ 400 HB
680 N/mm?/ 200 HB
1010 N/mm?/ 300 HB
610 N/mm?/ 180 HB

300HB
780 N/mm?/ 230 HB
350 N/mm?/ 180 HB
500 N/mm?/ 260 HB
540 N/mm?/ 160 HB
845N/mm?/ 250 HB
440N/mm?/ 130 HB
780 N/mm?/ 230 HB
60 HB
340N/mm?/ 100 HB
250 N/mm?/ 75 HB
300 N/mm? /90 HB
440N/mm? /130 HB
375N/mm?/ 110 HB
300 N/mm? /90 HB
340N/mm? /100 HB
70HB
680 N/mm? /200 HB
950 N/mm?/ 280 HB
840 N/mm?/ 250 HB
1180 N/mm? / 350 HB
1080 N/mm?/ 320 HB
400 N/mm?
1050 N/mm?/ 320 HB
1400 N/mm?/ 410 HB
46-55HRC
56-60 HRC
61-65HRC
66-70 HRC
400HB
55 HRC

Stevilka
materiala
1.0401
11191
11191
11223
11223
1.7131
1.7131
1.7225
1.7225
14021
1.2343
1.2343
1.4016
14112
1.4301
1.4841
1.4462
0.6010
0.6030
0.7040
0.7070
0.8035
0.8165
3.0255
3.1355
3.2581

32134

2.0380
2.0331
2.0060
3.5612
1.4864
1.4980
24631
24668
24765
3.7025
3.7165

Ti555.3

Oznaka
materiala
C15
C45E
C45E
C60R
C60R
16MnCr5
16MnCr5
42CrMo4
42CrMo4
X20Cr13
X38CrMoV5-1
X38CrMoV5-1
X6Cr17
X90CrMoV18
X5CrNi18-10
X15CrNiSi25-21
X2CrNiMoN22-5-3
GG-10
GG-30
GGG-40
GGG-70
GTW-35-04
GTS-65-02
Al99,5
AlCuMg2
G-AISi12
G-AISi5Cu1Mg
G-AISi17Cu4Mg
CuZn39Pb2 (Ms58)
Cuzn15
E-Cub7
MgAI6Zn
X12NiCrSi 36-16
X6NiCrTiMoVB25-15-2
NiCr20TiAl (Nimonic80A)
NiCr19Nb5Mao3 (Inconel 718)
CoCr20W15Ni
Ti99,8
TiAl6V4

Ti-5AI-5V-5Mo-3Cr

Stevilka
materiala
11141
1.0718
1.0535
1.0535
1.0727
1.6587
1.6587
1.3505
1.3505
14034
1.4034
1.4034
1.2316
1.2316
14571
1.4539
1.4501
0.6025
0.6045
0.7060
0.7080
0.8045
0.8170
3.3315
3.2315
3.2163

3.2373

2.0410
2.4070
2.0590
3.5312
1.4865
1.4876
3.4856
2.4955
1.3401

3.7034
Ti-6246
R56410

Oznaka

materiala
Ck15
9SMnPb28
€55
€55
45520
17CrNiMo6
17CrNiMo6
100Cr6
100Cr6
X46Cr13
X46Cr13
X46Cr13
X36CrMo16
X36CrMo16
X6CrNiMoTi17-12-2
X1NiCrMoCu25-20-5
X2CrNiMoCuWN25-7-4
GG-25
GG-45
GGG-60
GGG-80
GTW-45
GTS-70-02
AlMg1
AlMgSi1
G-AISi9Cu3
G-AlSi9Mg
G-AISi18CuNiMg
CuZn44Pb2
Cuzn28Sn1As
CuZn40Fe
MgAI3Zn
G-X40NiCrSi38-18
X10NiCrAITi32-20
NiCr22Mo9Nb
NiFe25Cr20NDbTi
G-X120Mn12
Ti99,7
Ti-6Al-2Sn-4Zr-6Mo

Ti-10V-2Fe-3Al

cuttingtools.ceratizit.com
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erto ance Orodja za struzenje navojev - rezalni podatki

Referencne vrednosti rezalnih podatkov

Mini Mini
CON1525 CON2520 B Bl

Kazalo Vv,V m/min
P4 8 20 20
P12 8% 20 @
P13 & 0 20
P14 & & s
P50 & &
P21 0 & &
P22 s & 8
P23 s & 8
P24 0 & 8
P31 s 50 s
P32 s 50 s
P33 s 50 s
P41 50 50 s
P42 50 50 s

M.1.1 40 90 60 40

.21 40 90 60 40

M.3.1 40 90 60 40

K14 60 120 120 80

K12 60 120 120 80

K.21 60 100 100 70

K.2.2 60 100 100 70

K31 50 100 100 70

K3.2 50 100 100 70

N1 500 150

N2 300 150

N.21 120 120

N.2.2 120 120

N.2.3 120 120

N.3.1 110 100

N.3.2 150 100

N.3.3 150 100

(e}
(ﬂ/ Rezalni podatki so mo¢no odvisni od zunanjih razmer, kot so stabilnost orodja in vpenjanje obdelovancev, material in tip stroja.
Navedeni podatki predstavljajo mozne rezalne podatke, ki jih je treba popraviti navzgor ali navzdol, odvisno od razmer pri uporabi.
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Obdelava navojev
Orodja za struzenje navojev - tehni¢ni podatki

Naklonski kot

Pomembni podatki za standardno izvedbo podlozne ploScice

a Kot vzpona je treba vedno ugotoviti na podlagi
izraduna ali s pomocjo spodnjega diagrama.

a Pridrzalih za struzenje navojev je leZis¢e ploscice
nagnjeno za 1,5° podlozna ploScica pa je brez
popravka kota.

Tako imajo drzala za struzenje navojev ob

odpremi kot vzpona B, kiznasa 1,5°.

Metoda 1: izradun

IzraCun kota vzpona B

_ 20xTP
B= "DMIN

20 = konstantni

B =kotvzpona (°)

TP =korak (mm)

DMIN = nazivni premer (mm)

Metoda 2: diagram

Brez ustrezne korekcija prostega kota se lahko zgodi, da

kota.

PodloZna ploscica v standardni izvedbi

S srednjega @ v diagramu potuje ena Crta navpiéno navzgor, dokler se ta ne
srea s Crto koraka navoja, ki ga je treba izdelati. Na obarvanem obmocju,
kjer smo trenutno, se na diagramu prikaze ustrezna vrednost - faktor.

3,9°

3
3

»
>
S
\

™ Posebna
+ vpenjalnadrzala
|

o

Korak TP
Navojnice/colo

e
2.25

r 25

T
w

o

o

Podajanje v smeri glave

— —
N0 N O T ™

AN

=
o
o

200

SRR

EC

o

A
W B RO O O

o

© o N oo o A W NN =4O = NN Ww s o0 N o ©
M

Podajanje v smeri konice

/

—_
o

—h

on

T Posebna

—
jur

n
1]

+ vpenjalnadrzala

n

o

3
/

cuttingtools.ceratizit.com

a se profil popadi.
a obracalna plos¢ica nasede - ima premalo prostega

a se zivljenjska doba obracalne plos¢ice mocno skrajsa.

Primer izracuna

Zunanji navoj M24 x 1,5

Podajanje v smerivpenjalne glave
DMIN = nazivni premer: M24 = 24 mm
TP =korak: 1,5mm

20x1,5mm
24 mm

B=
B =1,25°

Izracunani kot vzpona, . o
PodloZna ploScica

vrednost 8
0,0°-0,99° 0,5°

L 1,0°-1,99° 1,5°
2,0°-2,99° 2,5°
3,0°-3,99° 35"
4,0°-4,99° 4,5°
0,0°-(-0,99°) -0,5°
1,0°-(-1,99°) -1,5°

02|73
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Obdelava navojev

Orodja za struzenje navojev - tehni¢ni podatki

Postopek struzenja navojev

Zunaniji desni navoj

-—)

]

Notranji desni navoj

Metode pristavljanja navojev

Radialno pristavljanje

@

4 Prikorakih, manjSih od 1,5 mm
A Zamateriale s kratkimi odrezki
A Zaobdelavo kaljenih materialov
a Preprosto in hitro pristavljanje

Zunanji levi navoj

B <=
1
-
Notranji levi navoj
-
<=
8]

Pristavljanje ob bocni ploskvi

137
h

a Prikorakih, ve¢jih od 1,5 mm

a Priradialnem pristavljanju je
ucinkovita dolzina rezilnega roba
prevelika, zaradi Cesar se lahko
pojavi poskakovanje orodja

a PriTrapeznih in ACME navajih,
je lahko pretok odrezkov na treh
straneh, problematicen

Priporoceno Stevilo rezov in globin rezov
Navojne ploScice v standardni izvedbi

mm 0,50

Korak (TP/TPI)
Navojnice/colo 48
Stevilo prehodov 4-6

Stevilo prehodov
Stevilo prehodov

Veczobe navojne ploScice

Standardna Plos¢ica  Velikost ploscice

izvedba Ic L i

1SO zunaj M 3/8" 16

1SO zunaj M 3/8" 16
02|74

(CCN7525) 3-4
Mini ploscice 6-9

24 20 16 14 12 10

Korak (TP)  Stevilo zob (NT) Oznaka
1,0mm 3 3ER1.01SO 3M
1,5mm 2 3ER 1.51S0 2M

o
@ Primeri obdelave 2, 4, 6 in 8 zahtevajo

negativne podlozne ploScice!
Te ploScice najdete na — Stran 70.

lzmenicno pristavljanje

Y

a Privecjih vzponih

A Primaterialih z dolgimi odrezki

a Enakomerna obraba rezilnih robov

a Potreben je zapleten programski
proces

075 100 125 150 175 200 250 300 350 400 450 500 550 6,00 800

7 6 5.5 5 4.5 4 3

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
3-4 3-5 4-6 5-6 6-8 6-8 8-10
6-11 6-12 8-14 9-15 11-18 11-18

Prehodi Globinareza na prehod
1 2 3
2 0,38 0,25
3 0,42 0,30 0,20

cuttingtools.ceratizit.com
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Obdelava navojev

Orodja za struzenje navojev - tehni¢ni podatki

Odpravljanje tezav

KruSenje

s

Vzroki

4 Pogosto se pojavi pri nerjavnih jeklin
4 Napacna kvaliteta karbidne trdine

Ukrepi

A Preprecite previs orodja

a Preverite, ali je ploSCica za struzenje
navoja pravilno pritrjena

A Preprecite tresljaje

4 Uporabite karbidno trdino bolj Zilave
kvalitete

Toplotne razpoke
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Vzroki

4 Premalo hladilnega mazalnega
sredstva

a Previsoka rezalna hitrost

4 Napacna kvaliteta karbidne trdine

Ukrepi

4 Uporabite hladilno tekogino

A Znizajte rezalno hitrost na najnizjo
stopnjo

4 Uporabite karbidno trdino bolj
Zilave kvalitete

cuttingtools.ceratizit.com

Obraba orodja v obliki
kraterja
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Vzroki

4 Pogosto se pojavi pri nerjavnih jeklin
a Previsoka rezalna hitrost
4 Napacna kvaliteta karbidne trdine

Ukrepi

4 Uporabite hladilno tekoCino

A /manjSajte globino reza

a Uporabite karbidno trdino trse
kvalitete

Deformacija

4

Vzroki

4 Pristavljanje je preveliko

a Premalo hladilnega mazalnega
sredstva

a Previsoka rezalna hitrost

a Napacna kvaliteta karbidne trdine

Ukrepi

4 Uporabite hladilno tekocino

a /manj3ajte globino reza

a /nizajte rezalno hitrost na najnizjo
stopnjo

a Uporabite karbidno trdino trSe
kvalitete

Prijemanje odrezkov na
orodje
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Vzroki

a Prenizka rezalna hitrost
4 Napacna kvaliteta karbidne trdine

Ukrepi

4 Uporabite hladilno tekoCino

a Zviajte rezalno hitrost

a Uporabite karbidno trdino bolj Zilave
kvalitete

Lomljenje

Vzroki

A Pristavljanje je preveliko

a Premalo hladilnega mazalnega
sredstva

a Plasti¢na deformacija

a Nestabilno

a Kot vzpona ni primeren

4 Napacna kvaliteta karbidne trdine

Ukrepi

A ZmanjSajte globino reza

A Preverite stroj in stabilnost orodja

a Znizajte rezalno hitrost

a UpoStevajte kot vzpona

a Uporabite karbidno trdino bol]
Zilave kvalitete
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Obdelava navojev

Orodja za struzenje navojev - tehni¢ni podatki
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WNT \ Performance , o _ Obdelava navojev
Orodja za struzenje navojev - tehni¢ni podatki

Pregled moznosti za struzenje navoja

Dodatne moZnosti za struzenje navojev najdete v naslednjih poglavjih.

VertiClamp System 3006 Sistem navojev TC
Obragalna plogica HM s previeko TiAIN za struZenje Mono-in modularni sistemi za struZenje notranjin in
zunanjih navojev na dolgostruznih avtomatih. zunanjih navojev.

@—h/f@ \\\\ %

Obracalno ploScico HM z korakom 0,25-2 mm z Navojne ploScice TC z ustreznimi vpenjalnimi drzali najdete v
ustreznimi vpenjalnimi drzali najdete v poglavju poglavju — Zarezovanje.
— Struzenje.

UltraMini MiniCut
Rezalni viozki HM za vrezovanje notranjih navojev s previeko Rezalne ploscice TiAIN HM za vrezovanje notranjega navoja
TiN in TiAIN pri premeru nad D gan @ 2,4 mm. pri premeru nad D ym., @ 8 mm.

=’ VVVVVVV

Rezalne vlozZke za struZenje navojev in druga podrocja Rezalne ploSCice za struZenje navojev in druga podrocja
uporabe z ustreznimi vpenjalnimi drzali najdete v poglavju uporabe z ustreznimi vpenjalnimi drzali najdete v poglavju
— Struzenje z miniaturnim orodjem. — Struzenje z miniaturnim orodjem.

cuttingtools.ceratizit.com 02|77
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Tehnicni podatki

Previeke in vrste

Navojni svedri

vap.

vap.
+

nitr.

AITiNHD

A Vaporizirano

A Vaporizacija (naparjanje) preprecuje tvorbo hladnih
zavaritev na orodju in izboljSuje trdoto povrSine ter s
tem odpornost proti obrabi.

A Vaporizirano in nitrirano
A Kombinacija povecane trdote povrSine in nosilca
maziva

A Nanoplastna AITiN prevleka iz trdega materiala
A Najvi§ja delovna temperatura 500 °C

Navojni rezkarji

CWX500

A Karbidnatrdina, s previeko TiAIN
A Univerzalna kvaliteta karbidne trdine
za skoraj vse materiale

Kolutni rezkarji

CWX500

A Karbidnatrdina, s previeko TiAIN
A Univerzalna kvaliteta karbidne trdine
za skoraj vse materiale

PloScice za struzenje navojev

CWK20

CCN1525

02|78
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Karbidna trdina, brez previeke

ISO | M10 | K10 | N10 | S10

Proti obrabi odporna kvaliteta karbidne trdine za
obdelavo aluminijain drugih nezeleznih kovin

> >

A Karbidnatrdina, s previeko TiN

ISO | P25 | M25 | K25 | N25 | 025

A Kvaliteta karbidne trdine s prevleko za obdelavo
jekelin nerjavnih jekel pri nizki rezalni hitrosti

>

TiCN

TiN

Ti500

CCN20

CCN2520

A Vecslojna previeka TiCN

A

A
A

A
A

>

>

NajviSja delovna temperatura: 450 °C

Prevleka TiN
NajviSja delovna temperatura: 450 °C

S prevleko TiAIN
Najvisja delovna temperatura:; 500 °C

Karbidna trdina, s prevleko TiAIN

ISO | P20 | M20 | K20 | S20 | H20
Univerzalna kvaliteta karbidne trdine za
obdelavo jekel pri nizkih rezalnih hitrostih

Karbidna trdina, s prevleko TiAIN

ISO | P25 | M25 | K25 | S25 | H25

Kvaliteta karbidne trdine s prevleko za strojno
obdelavo nerjavnega jekla pri srednjih in visokih
rezalnih hitrostih

cuttingtools.ceratizit.com
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VASI PROJEKTI SO V NAJBOLJSIH ROKAH

Pametne resitve za ucinkovite postopke obdelave

Za povecanje svoje storilnosti izkoristite naSe inovativne koncepte orodij, dolgoletne izku$nje in
nase osebno svetovanje. Vas projekt bomo uspesno izvedli!




