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CERATIZIT je skupina visokotehnolos$kih podietij,
specializiranih za rezalna orodja in resitve iz trdih
materialov.
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TEAM CUTTING TOOLS
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PONUJAMO VAM POPOLNE RESITVE ZA
STROJNO OBDELAVO

Team Cutting Tools skupine CERATIZIT

Danes strojnoobdelovalna industrija zajema zelo Siroko podro€je in postaja vse zapletenejSa.
Trendi in inovacije se vrstijo zelo hitro, moznosti in ponudbe pa se zdijo skoraj neskoncne.
Zato je Se toliko pomembneje, da imate ob sebi zanesljivega in sposobnega partnerjal

Team Cutting Tools ni le dobavitelj orodja, ampak vam z obseznim panoznim znanjem in
vecCdesetletnimi izkuSnjami na podrocju strojne obdelave stoji ob strani, vam svetuje in za
vas poisce popolne resitve za strojno obdelavo.

Vodilna resitev za strojno obdelavo
zajema naslednje

CELOVIT
PORTFELJ IZDELKOV

INOVATIVNO
NARAVO

NAJVECJO
KOMPETENTNOST UPORABNIKOV

HITRO IN lv.le:INKOVITO
RAZPOLOZLJIVOST

POGLOBLJENO
PANOZNO ZNANJE

NEODVISNO
JAMSTVO KAKOVOSTI




Stopite v stik z nami!

A

Narocajte brez tezav in birokracije
Center za podporo
kupcem

Brezpla¢na telefonska Stevilka
Slovenija: +386 3 8888 300

St. faksa
Slovenija: 0049 831 57010 3559

E-posta
info.slovenija@ceratizit.com

Preprosteje ne gre!
Narocila prek spletne
trgovine

http://cuttingtools.ceratizit.com

Proizvodno svetovanje in optimizacija
procesov na vasi lokaciji.

Vas osebni aplikacijski
inZenir

Obdelava izvrtin

Svedri HSS

Svedri VHM

Povrtala

Obdelava navojev

Navojni svedri

Kolutni in navojni rezkarji

PloSCice za struzenje navojev

Obdelava s struzenjem

Struzno orodje

Ve¢namensko orodje - EcoCut

Zarezovalna orodja

Miniaturna orodja za struzenje

Obdelava z rezkanjem

Rezkarji VHM

Vasa Stevilka kupca

Vpenjalna tehnika

StroCnice in
reducirne puse

Primeri materialov in
seznam §t. artiklov
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RESITVE E-POSLOVANJA

|zkoristite Se veC podatkov o izdelkih in znanj o
strojni obdelavi, ki so na voljo na spletu, pospesite in
optimizirajte svoje postopke nabave orodja

Hitro in natancno poiscite pravo orodje izmed ve€ kot 65.000 izdelki blagovnih znamk CERATIZIT, WNT,
KOMET in KLENK in ga priro€no narocite. V spletni trgovini cuttingtools.ceratizit.com, imate sedaj dostop
do enega najvecjih obsegov obdelovalnih orodij. Orodja lahko narocite Se hitreje in lazje, zahvaljujo¢
nesteto novim funkcijam in moznostim!

REGISTRIRAJTE SE ZDAJ NA:

cuttingtools.ceratizit.com
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FUNKCIJA PREPROSTEGA
ISKANJA ORODIJ

A Preprosta funkcija iskanja po orodjih s pomocjo
kataloske Stevilke ali imena izdelka

A Idealne moznosti filtra za hitro iskanje orodij

A Priporocilo ustreznih dodatkov na strani izdelka

A Kadar koli lahko dostopajte do najnovejSih podatkov o orodjih

HITRO NAROCANJE

A Med postopkom narocanja, vam spletni procesi prihranijo ¢as in denar
A Hitro in enostavno dodajte orodja v koSarico

A Visoka razpolozljivost, vkljuéno s pregledom izdelkov v kosarici

A Narocate lahko 24 ur na dan

A Hitra dostava s sledenjem posiljke

EKSKLUZIVNI SPLETNI POPUSTI

A Ko narocite prek spleta, prihranite denar in ¢as

POVEZITE SE Z ERP SISTEMI

A Vsiklju€ni podatki v vasem ERP sistemu

A Optimizirajte notranje procese naro€anja

A |zogibajte se napakam pri kopiranju in lepljenju, z neposrednim
prenosom podatkov

VRHUNSKA STORITEV IN SVETOVANJE

A Brezplacen prenos CAD podatkov in rezalnih parametrov

A Prenos obrazcev, broSur in katalogov —\

PRILAGOJENI UPORABNISKI RACUN

A Pridobite cene s svojimi osebnimi popusti

Nastavite ve¢ uporabniskih racunov s prilagojenimi pooblastili za naro¢anje
Shranite elemente za pozneje

Ogled in tiskanje narocil in raGunov

> > >

o\ VpraSanja o uporabi spletne trgovine in pogosto zastavljena vpraSanja
Q, vprasanja najdete na naslovu: cuttingtools.ceratizit.com/si/sl/faq
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CELOVIT
PORTFELJ IZDELKOV

Vse za strojno obdelavo med strojnim vretenom
In strojno mizo

’ \ CUTTING SOLUTIONS BY
A

A\ CERATIZIT
A StruZzne ploscice
A VecCnamensko orodje
A Zarezovalno orodje
A Rezkarji z obra¢alnimi plos¢icami
A Ultra trdi rezilni materiali
& KOMET
A Svedri z obracalnimi ploS€icami
A Povrtala in grezila
A lzstruzevalna orodja
A Aktivacijska orodja
Q. A Svedri HSS
A Svedri VHM
A Navojni svedri in oblikovalci navojev
A Kolutni in navojni rezkariji
A PloScCice za struzenje navojev
@ B A Miniaturna orodja za struzenje
A Rezkarji HSS
) A Rezkarji VHM
A Vpenjala za orodje
A Vpenjanje obdelovancev

KLenk

A Svedri in rezkarji VHM
za letalsko in vesoljsko
industrijo
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OBSEZEN NABOR STANDARDNIH ORODIJ

S paleto orodij izkljuéno za strojno obdelavo
ima CERATIZIT najobseznejSo ponudbo na
trziS¢u. Naj gre za struzenje, vrtanje, rezkanje,
vrezovanije, izstruzevanje ali vpenjanje: za vsako
podrocje uporabe vam ponujamo Siroko paleto
inovativnih izdelkov skladno z najnovejSimi
tehnoloskimi standardi — z 99-odstotno dobavno
zmogljivostjo.

PRILAGAJANJE NABORA STANDARDNIH
ORODIJ POTREBAM UPORABNIKA

PROGRAM POLSTANDARDNEGA
ORODJA na stevilnih podrogjih izdelkov
omogoca samostojno prilagoditev
najrazli¢nejsSih mer standardnega orodja —
kar je mogoce storiti hitro in individualno.

POSAMEZNA SPECIALNA ORODJA IN
ORODJA, NAMENJENA SPECIFICNIM
INDUSTRIJSKIM PANOGAM

Kot vodilni proizvajalec orodja in inovativen vir
navdiha na podrocju strojne obdelave za vas
pripravimo optimalne koncepte orodij in razvijamo
specialna orodja, ki temeljijo na najpomembnejsih
dejavnikih uspeha, kot so uc€inkovitost, ¢as in
kakovost.




INOVATIVNA NARAVA

Strojna obdelava na najvisji tehnoloski ravni

Ekipa Team Cutting Tools stavi na nastajajo¢o tehnologijo, kot je visokozmogljiva previeka Dragonskin
za najboljSo zascito pred obrabo, in na do 80 odstotkov povecano zmogljivost. Inteligentna in k strankam
usmerjena digitalizacija ter senzorski sistemi, nadzorni sistemi in sistemi pomo¢i pomembno prispevajo k
stalni in zanesljivi optimizaciji procesov.

TOOLSCOPE

Resitve za orodja z digitalno in senzori¢no inteligenco

FREETURN

Revolucija pri postopkih struzenja — visokodinami¢no
struzenje z orodji FreeTurn

AKTIVACIJSKO ORODJE

Sistem U osi KOMtronic — ucinkovita obdelava struznih
kontur na rotacijsko nesimetri¢nih delih

DODAJALNA PROIZVODNJA

Strojno obdelavo dopolnjuje tridimenzionalno tiskanje

DRAGONSKIN

Skoraj neunicljiva povrsinska previeka

TOOL-O-MAT

Orodje dosegljivo »s pritiskom na gumb« z novim
avtomatskim sistemom




NAJVECJA
KOMPETENTNOST UPORABNIKOV

Zaradi individualne tehnoloske podpore smo vedno
v koraku z razvojem na trgu.

Aplikacijski inzenirji in panozni strokovnjaki ekipe Team Cutting Tools pa vam ne bodo stali ob strani
samo med uvajanjem za uporabo orodja. Na nadaljnjih usposabljanjih v nasem tehni¢nem centru bomo
svoja znanja, pridobljena v praksi, z veseljem delili z vami, da boste lahko tudi vi vedno v koraku

s tehnoloskim razvojem. S pomocjo nasih storitev ponovnega brusenja, recikliranja in digitalnih storitev
ter CAD-modelov bo vasa proizvodnja tudi u¢inkovitejSa, enostavnejsa, prilagodljivejSa in prijaznejSa
do okolja.

OSEBNI APLIKACIJSKI INZENIRJI

Proizvodno svetovanje in optimizacija procesov na vasi lokaciji

PODATKI O ORODJU

z rezalnimi podatki in modeli CAD

TEHNICNO USPOSABLJANJE

Svoje aplikacijske inZenirje nenehno izobrazujemo, da so
vedno v koraku s tehnoloskim razvojem. Svoje znanje z
veseljem predamo tudi vam. Izkoristite naSo storitev za
nadaljnje usposabljanje tehnologov operaterjev v
tehni€nem centru.

TRAJNOST

Resitve z v prihodnost usmerjenim razmisljanjem in ekonomic¢na
strojna obdelava — npr. ponovno bru$enje in recikliranje




HITRA IN UCINKOVITA
RAZPOLOZLJIVOST

Nova vsestranskost: Enostavno do novih
orodij in storitev

Z najsodobnejsim logisticnim centrom v Evropi zagotavljamo najkrajSe dobavne roke, s storitvijo oskrbe
z orodjem Tool Supply 24/7 pa je digitalno naro€anje mo¢no poenostavljeno. Tool-O-Mat, ki zajema do
840 razli¢nih izdelkov, pa kot sistem za konsignacijo Ze na mestu samem poskrbi, da je orodje vedno
na voljo, ko ga potrebujete. Pladilo Sele ob prevzemu.

LOGISTIKA NA NAJVISJI RAVNI

Logisti¢ni center, ki je kos vsem izzivom, omogoca 99-odstotno
razpolozljivost z dobavo ze naslednji dan in naro¢anje izdelkov brez
najmanjse koli¢ine narocila ter velikim strankam zagotavlja prilagojene
logisti¢ne reSitve

RESITVE E-POSLOVANJA

Izkoristite Se veC podatkov o izdelkih in znanj o strojni obdelavi, ki so na
voljo na spletu, pospesite in optimizirajte svoje postopke nabave orodja ali
vzpostavite neposredno povezavo s svojim sistemom ERP.

SPECIALNA ORODJA V 3 TEDNIH

Nimate Casa ¢akati? Specialna orodja iz VHM vam dobavimo v 3 tednih

OSKRBA Z ORODJEM TOOL SUPPLY 24/7

Celoten postopek nabave in skladis€¢enja prevzamemo mil!

KATALOG ZA STROJNO OBDELAVO

Na voljo je iz&rpno gradivo — od glavnega kataloga do panoznih katalogov in posebnih akcij



POGLOBLJENO
PANOZNO ZNANJE

Opremljeni za vse industrijske panoge:
Nasi strokovnjaki ponujajo celostne resitve!

Ekipa Team Cutting Tools je sestavljena iz usposobljenih strokovnjakov s podrocja Stevilnih
industrijskih panog. Naj gre za avtomobilsko in motorno industrijo, letalsko in vesoljsko industrijo,
energetsko tehnologijo ali tezko strojno obdelavo. Na podlagi dolgoletnih izkuSenj poznamo vse
izzive razli¢nih industrijskih panog — in vam zagotovimo temu prilagojene resitve.

PROJEKTNI INZENIRING

Pametni koncepti reSitev za ucinkovite postopke obdelave

STROKOVNO ZNANJE

Imamo ze vec kot 100 let izkuSenj na podrocju inzeniringa, proizvodnje
visokozmogljivih rezalnih orodij ter razvoja optimalnih obdelovalnih
postopkov in procesov za nase stranke.

ORODJA, SPECIFICNA ZA POSAMEZNE
INDUSTRIJSKE PANOGE

Specifi€na orodja, ki so bila razvita na podlagi najzahtevnejsih izzivov
vsake industrijske panoge, ki nasim strankam pomagajo izbolj$ati njihovo
konkurenénost.

INDIVIDUALNA SPECIALNA ORODJA

v tesnem sodelovanju s strankami




NEODVISNO
JAMSTVO KAKOVOSTI

Skupina CERATIZIT: Od surovin do koncnega
orodja, vse od enega ponudnika

Kot del skupine CERATIZIT zagotavljamo ekskluzivno nabavo surovin, obsezna sredstva in odli¢no
poznavanje celotne verige procesov: Svojim strankam zagotavljamo najvi§jo kakovost na vseh podrogjih
— od rud, proizvodnje praskov, oblikovanja, sintranja, kon¢ne in povrSinske obdelave do recikliranja.

Tudi na podroc€ju inovacij (npr. pri razvoju novih vrst prahov), distribucijske mreze in sposobnosti
strokovnega svetovanja boste lahko izkoristili naSo obSirno mrezo in na$ znacaj trgovine »vse na enem
mestu« za strojno rezilno orodije.




Svedri HSS

§ Svedri VHM
E
Povrtala
Navojni svedri
v v . § Kolutni in navojni rezkarji
Neskoncno dolgo struzenje £
o

z nasim novim Katalogom za

. PloSCice za struzenje navojev
dolgostruzne avtomate.

Ta katalog vam ponuja dober pregled na celoten nabor nasega
portfelja orodij za dolgostruzne avtomate, popolnoma prilagojen Struzno orodje
posebnim potrebam takih strojev in specifikam tega trga.

Poleg Siroke izbire kakovostnih orodij imate kot stranka koristi

od na$e visoke dostavne zmogljivosti. Orodja, ki so naro¢ena 1 Vet K die - EcoCut
z naro€ilom oddanim do 19. ure, bodo dostavljena naslednji § ecnamensko oroaje - £co.u
delovni dan. Poleg tega so vam za pomo¢ v vasi proizvodniji, 5
na voljo nasi strokovnjaki za strojno obdelavo, tako osebno, g
kot po telefonu. - .
P 3 Zarezovalna orodja
o
Miniaturna orodja za struzenje
£
X}
g
g Rezkarji VHM
. ~ ezkarji
Katalog orodij za £
[}
. 2
strojno obdelavo 8
Druga orodja za strojno obdelavo najdete v nasi spletni trgovini
na cuttingtools.ceratizit.com in v nasem Glavnem katalogu in
katalogu za vpenjalno tehniko.
g
E
2 Strocnice in
©
= reducirne puse
£

Primeri materialov in
seznam St. artiklov







Obdelava izvrtin

Obdelava navojev
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Obdelava z rezkanjem

Vpenjalna tehnika

Svedri HSS

Svedri VHM

Povrtala

Navojni svedri

Kolutni in navojni rezkarji

PloS¢ice za struzenje navojev

Struzno orodje

Vecnamensko orodje - EcoCut

Zarezovalna orodja

Miniaturna orodja za struzenje

Rezkarji VHM

Vpenjalne strocnice in
reducirne puse

Primeri materialov in
seznam St. artiklov




Obdelava izvrtin

Toolfinder
Kazalo
Pregled Rezalni podatki
Toolfinder Rezalni podatki za HSS 10-13
Razlaga simbolov Rezalni podatki za VHM 33-42
Pregled vsebine Rezalni podatki za povrtala 70-78
Vrtanje HSS 5 Tehni¢ni podatki
Vrtanje VHM 14+15 Vrtanje VHM 43-46
Povrtala 47 Povrtala 80
Program izdelkov Previeke 81
Vrtanje HSS 6-9
Vrtanje VHM 16-32
Povrtala 48-69
Pregled
Vrtanje HSS Vrtanje VHM Povrtala
a Sveder za vsestransko 4 Ponudba svedrov VHM in WTX 4 Povrtala HSS in VHM s
uporabo do 10xD 4 Visoka zmogljivost za premerom @ 0,59-12 mm
vsestransko uporabo
Toolfinder

| e

Miniaturni svedri
Mikro sveder

HSS VHM
DIN 1899 9
5xD 29+30
8xD 30
12xD 31

012

Svedri za navrtanje NC

HSS VHM
90° 9 32
120° 9 32

cuttingtools.ceratizit.com
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Obdelava izvrtin
Toolfinder

WNT \ Performance

Orodja premium kakovosti za najvec¢jo zmogljivost.

Orodja premium kakovosti iz linije izdelkov WNT Performance
s0 hila zasnovana za posebna podro¢ja uporabe in jih odlikuje
izjiemna zmogljivost. Ce imate pri proizvodnji visoke zahteve
glede zmogljivosti in Zelite doseCi kar najboljSe rezultate, vam
priporoCamo premium izdelke iz te linije.

WNT \ Standard

Kakovostno orodje za vsakodnevno uporabo.

Orodije iz linije izdelkov WNT Standard je visokokakovostno,
zmogljiva in zanesljivo, nasi kupci po vsem svetu pa mu zaupajo
v najvecji mozni meri. Orodje iz te linije izdelkov je prva izbira za
vsakodnevno uporabo in zagotavlja optimalne rezultate.

Sveder 180°

cuttingtools.ceratizit.com

KOMET \ Performance

Orodja premium kakovosti za najvecjo zmogljivost.

Orodja premium kakovosti iz linije izdelkov KOMET Performance
S0 bila zasnovana za posebna podrocja uporabe in jih odlikuje
izjemna zmogljivost. Ce imate pri proizvodnii visoke zahteve
glede zmogljivosti in zelite doseCi kar najboljSe rezultate, vam
priporo¢amo premium izdelke iz te linije.

KOMET \ Standard

Kakovostno orodja za vsakodnevno uporabo.

Orodja iz linije izdelkov KOMET-Standard so visokokakovostna,
zmogljiva in zanesljiva, nasi kupci po vsem svetu pa mu zaupajo
v najvecji mozni meri. Orodja iz te linije izdelkov so prva izbira za
vsakodnevno uporabo in zagotavljajo optimalne rezultate.

o ——

Povrtala
HSS VHM
0,95-12,00 65-69
0,59-12,05 48-64

I ™ ey

Standardni sveder

HSS VHM
3xD 6 16-20
5xD 7 22-27
10xD 8
01]3


https://cuttingtools.ceratizit.com

Obdelava izvrtin
Razlaga simbolov

Razlaga simbolov
1 Svedri HSS " Svedri VHM
Uporabna dolzina Drzalo Uporabnadolzina  Drzalo
10xD DIN2\835 DINH?ASsS
< 10x <8xD C
Kot konice J\  lzvedba Kot konice
\
‘ <J130° Notranje hlajenje | <] 140°

=B Y

Samodejno
centriranje
= Glavni nacin uporabe ( potrebna vodiina
= Pomozna uporaba vy 7). | izvrtina
® = Glavninaéin uporabe
o = Pomoznauporaba
=
Povrtala
Drzalo lzvedba

DIN 6535
HA

D

Stransko notranje hlajenje

DIN 1835 . o
A # Centralno notranje hlajenje
$
dﬂ

ZEFP

Stevilo zob

Glavni na€in uporabe

= Pomozna uporaba

0114 cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance

Obdelava izvrtin

Svedri HSS - pregled vsebine

Pregled svedrov HSS

2 e| @
< B = 2| E
5 £ Bl B 3 g o
3 3 S Scesax £ 5 =
= = | & ¢ EE8ce £ o
g = |z § 2&585s -
= I = = = B SR HO E
e = | < DC PMKNSH s
3xD brez notranjega hlajenja
] ® 0000 .
= o . m e
S . e eo0oO o. %
m S 130 1-12 ) ] 6
oxD brez notranjega hlajenja
] @0 000 .
- - m TN | 18 09-12 1 % | 7
~ . . " e eO0oO o.
E S O S ' m HSERM 4300 1-12 ) % [ 7
10xD brez notranjega hlajenja
‘ SESE . ® 0000 .
e e e m | 18 1-12 T3 [ ] 8
Miniaturni svedri
® O e 0O
n HsSEPM  118°  0,15-145 . o 9
AL T8
Svedri za navrtanje NC
HSS . ® O @O .
& L I [ 9
HSS 5 ® O @O .
S NC-A IR i 3-12 i — [} 9
@) Dodatne mere in svedre najdete v — prvem poglavju nasega glavnega kataloga, Svedri HSS
cuttingtools.ceratizit.com 0115
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WNT \ Performance

Svedri HSS - 3xD brez notranjega hlajenja

Spiralni sveder DIN 1897, zelo kratek

10107... 10113..
<D DC,, DC OAL LCF
mm inch mm mm

5,60 66 28 056 " 056 "
TiN TiN 5,70 66 28 057 " 057 "
5,80 66 28 058 " 058 "
5,90 66 28 059 " 059 "
595 15/64 66 28 595 1 595 1
6,00 66 28 060 " 060 "
6,10 70 3 061 " 061 "
6,20 70 31 062 " 062 "
6,30 70 31 063 " 063 "
635 1/4 70 31 635 " 635 1
| 6,40 70 31 064 " 064 "
3 6,50 70 31 065 " 065 "
6,60 70 31 066 " 066 "
& 6,70 70 3 067 " 067 "
6,75 74 34 675 1 675 1
6,80 74 34 068 " 068 "
6,90 74 34 069 " 069 "
DC 7,00 74 34 070 " 070 "
7,10 74 34 071 " 071 "
J ‘ 714 9/32 74 34 714 0 714 0
J118° <]130° 7,20 74 34 072 072 "
HSS-E HSS-E-PM 7,30 72 gi 073 3 073 ::
7,40 7 074 074
10107... 10113... 7,50 74 34 075 " 075 "
7,60 79 37 076 " 076 "
?:n:‘ ir?fh ?nﬁnL ;Cnf 7,70 79 37 077 " 077
100 % 6 0 o0 180 79 37 078 " 078 "
&0 - e oig 0 190 79 37 079 " 079 "
20 % 8 i Mpn 794 516 79 37 794 1 794 1
s L p— e 0130 800 79 37 080 " 080 "
10 w9 e ola 0 810 79 37 081 V 081 V
5 - o ois v 820 79 37 082 " 082 "
80 %10 a8 ey 830 79 37 083 " 083 "
L o oi o3 840 79 37 084 " 084 "
180 % 1 Al g0 880 79 37 085 " 085 "
190 3% 019 o191 o5 i el
20 - el 200 &7 1132 84 40 873 1 873 1
2,20 4 13 022 " 022 0 380 84 40 088 " 088
2.30 0 13 023 9 o3 50 ga X 089 7 3
238 3/32 43 14 238 1 238 1 3‘1]3 23 38 33‘1’ 9 050
2,40 43 14 024 " 0240 g'5g 84 40 092 "
2,50 43 14 025 " 025 " 9,30 84 40 093 1 093 "
2,60 43 14 026 " 026 " g'yg 84 40 094
2,70 46 16 027 " 027 " 9’50 84 40 095 1 095 "
278 7/64 46 16 278 1 218 0 o 80 43 096 1
2,80 46 16 028 " 0289 g7 89 43 097 1
2,90 46 16 029 " 029" g'an 89 43 098 1 098 1
3,00 46 16 030 " 030 " g'ao 8 43 099 1
3,10 49 18 031 7 031 % 4000 80 43 100 " 100 "
3,20 49 18 032 " 032 " ;
; 10,20 89 43 102 " 102 "
3,40 52 20 034 " 034 " ; )
3,50 52 20 035 " 035 " }g’gg gg jg }gg 1) 105 "
3,57 9/64 52 20 357 1 BT 1100 95 47 10 110 1
3,60 52 20 036 " 036 " ’ q )
370 — o a0 L 716 9% 47 11 11
3,80 55 22 038 03 v 1190 o s ns
3,90 55 22 039 ) 039 v 1200 102 5 — —
397 5/32 55 22 397 1 397" p ° °
4,00 55 22 040 " 040 0y °
4,10 55 22 041 " 041 ) o .
4,20 55 22 042 042 "
4,30 58 24 043 043 v N o o
437 11/64 58 24 437 1 437" S o o
4,40 58 24 044 044 " H o
4,50 58 24 045 045 " 9 5 @
4,60 58 24 046 " 046 " ) o
4,70 58 24 047 " 047 1 1) samodejno centriranje — v, Stran 11
476 3/16 62 26 476 476 "
4,80 62 26 048 " 048 "
4,90 62 26 049 " 049 "
5,00 62 26 050 " 050 "
5,10 62 26 051 " 051 "
516 13/64 62 26 516 1 516 1
5,20 62 26 052 " 052 1
5,30 62 26 053 1 053 1
5,40 66 28 054 " 054 "
5,50 66 28 055 " 055 1
556 7/32 66 28 556 1 556 1
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WNT \ Performance

Svedri HSS - 5xD brez notranjega hlajenja

Spiralni sveder DIN 338, kratek

10171... 10173..
<5xD DC,, DC OAL LCF
mm inch mm mm

5,20 86 52 052 9 052 "
TiN TiN 5,30 86 52 053 9 053 "
5,40 93 57 054 9 054 9
5,50 93 57 055 9 055
5,55 93 57 555 1
556 7/32 93 57 556 1 556 1
56 93 57 056 9 056 9
5,70 93 57 057 057
5,75 93 57 575
5,80 93 57 058 058 9
5,90 93 57 059 " 059 "
595 1564 93 57 595 1 55 1
2 6,00 93 57 060 7 060
5 6,10 101 63 061 9 061 9
. t 6,20 101 63 062 062
g ‘ 6,30 101 63 063 7 063 7
’ 635 14 101 63 635 1 635 1
, 6,40 101 63 064 9 064
. § & @& & 1.
> /’ 6,70 101 63 067 1 067 ©
3 / 6.75 109 69 675 1 675 1
P S 1a0e 6,80 109 69 068 7 068
6,90 109 69 069 069
HSS-E HSS-E-PM 7,00 }88 gg 070 :; 070 ::
710 o7 o7
10171... 10173.. 744 g3 100 6o 714 9 714 9
o g0 o 38 T |
o MDY g 009 9 740 109 69 074 074
1,00 34 12 010 o100 145 109 69 [ )
110 3% 14 011 ot v D90 LT o Uiy
110 36 ol e oi1 ) 7go 175 076 9 076 9
120 381 el 770 1 75 077 077
1,25 38 16 =y o3 T80 1 75 078 078
130 " os 3 I 17 75 079 9 079 9
1,40 T a0 794 516 17 75 794 ) 794 1
i il o o5 800 17 75 080 080
1,50 4 18 i 810 1 75 081 9 081
185 43z 20 o6y 820 175 082 082
160 32 o) 8,30 1 75 083 9 083 1
18 i Ly o7 84D 1 75 084 9 084
180 46 2 018 " o v 530 U - el 085
1,90 46 22 019 1 olgn 580 2 s
2,00 19 2 020 0200 79 S — e )
2,10 el o 020 1 873 132 125 81 873 873 "
2,20 53 27 022 o220 58 S - e 088
230 53 27 023 1 023 n 890 125 81 L )
238 332 57 30 238 9 280 2% o L 050
240 57 30 024 024 0 10 2 iy
2,50 57 30 025 0251 920 I L )
2] o730 (=F 9,30 125 81 093 093
2,60 57 30 026 9 0261 o33 S - ok
270 61 33 027 0279 9 - o )
278 7/64 61 33 278 R —— o 09
2,80 61 33 028 9 028 1 80 B Cop
2,90 6 33 029 1 09 n 210 ol (e 1
3,00 6 33 030 1 030 0 80 13387 L Cih
310 65 36 031 1 031 n 290 1S o L )
37 18 65 36 37 9 317 0 1000 X e 100
3,20 65 36 032 1 032 v 1010 —— 1 )
320 b5 38 [N 10,20 133 87 102 9 102
3,30 65 36 033 1 og3 » 1930 —— o
3,40 70 39 034 0 o34 » 1040 L. o )
340 39 oy 034 7 1050 133 87 105 105
357 9/64 70 39 357 1 357 0 10,55 133 & el )
2,60 70 39 036 9 03 n 1100 i LR iy
360 10 g e 0% ) 1in 716 142 94 1119 11 9
3,80 75 13 038 1 03 v 1120 I — 128
3,90 75 43 039 9 039 v 1130 - e
397 532 15 43 397 9 397 v 1140 e — e )
39 ol s 397 0 1150 142 94 115 9 115
o E i LB B B
4,20 75 43 042 o2 12
430 80 47 043 1 043 9
437 1164 80 47 437 379 M .
440 80 47 044 9 0449 K . .
4,50 80 47 045 9 M5 B o
4,60 80 47 046 9 0461 ° °
4,65 80 47 465
4,70 80 47 047 Y 047 v H o
476 316 86 52 476 76 [0 o o
48 86 52 048 1 048 U
4,90 86 52 049 " 049 " 1) samodejno centriranje -V, Stran 11
4,95 86 52 495
5,00 86 52 050 050
5,05 86 52 505 1
5,10 86 52 051 9 051 1
516 13/64 86 52 516 1 516 1
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WNT \ Performance Svedri HSS - 10xD brez notranjega hlajenja

Spiralni sveder DIN 340, dolg

<10xD 10 270 ...
= 1% DC, OAL LCF
mm mm mm
72 156 102 072
TiN 7.3 156 102 073
74 156 102 074
75 156 102 075
76 165 109 076
77 165 109 077
78 165 109 078
9 165 109 079
80 165 109 080
81 165 109 081
§ 82 165 109 082
g 83 165 109 083
84 165 109 084
o 85 165 109 085
= 86 175 115 086
87 175 115 087
88 175 115 088
06 89 175 115 089
90 175 115 090
91 175 115 091
< 92 175 115 092
93 175 115 093
J118° 94 175 115 094
Sl g o
0. b o
9.8
DC OAL  LCF 99 184 121 099
mm mm mm 10,0 184 121 100
10 56 33 010 101 184 121 101
11 60 37 011 102 184 121 102
12 65 41 012 103 184 121 103
13 65 41 013 104 184 121 104
14 70 45 014 105 184 121 105
15 70 45 015 110 195 128 110
16 76 50 016 115 195 128 115
17 76 50 017 120 205 134 120
18 80 53 018
19 80 53 019 P °
20 8 56 020 M c
21 85 56 01 o
22 90 59 022
23 90 59 023 N o
24 95 62 024 S o
25 95 62 025 4
26 95 62 026 5
e &
2,8 - 11
29 100 66 029 Vo Stran
30 100 66 030
31 106 69 031
32 106 69 032
33 106 69 033
34 112 73 034
35 112 73 035
36 112 73 036
37 112 73 037
38 119 78 038
39 119 78 039
40 119 78 040
41 119 78 0H
42 119 78 042
43 126 82 043
44 126 82 044
45 126 82 045
46 126 82 046
47 126 82 047
48 132 87 048
49 132 87 049
50 132 87 050
51 132 87 051
52 132 87 052
53 132 87 053
54 139 91 054
55 139 91 055
56 139 91 056
57 139 9 057
58 139 91 058
59 139 91 059
60 139 91 060
61 148 o7 061
62 148 97 062
63 148 o7 063
6.4 148 97 064
65 148 97 065
66 148 97 066
67 148 o7 067
6.8 156 102 068
69 156 102 069
70 156 102 070
71 156 102 o7
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Obdelava izvrtin
WNT \ Performance Svedri HSS - miniaturni svedri in svedri za navrtavanje NC

Miniaturni sveder DIN 1899 NC-sveder za navrtanje, tovarniski standard
A 4-stransko bruSenje A Spiralni utor

A ;ojtaéan:(m zrzaloriw Pt

Obseg dobave: NC-A NC-A

A Pakiranje po 5 kosov
A Cenanakos

n TiN TiN

DCONMS
|
|
|
|
|-
| <]
i O
1
g
i
< . Desno Levo
Hg;_gpm <190° <1200
HSS HSS
10103 ... 10522.. 10512...
Dm"“ %Ant hlcn': Dcorms he DC, OAL LCF
015 25 08 10 omso " BT 030 030
020 25 15 1,0 00200 . —“— 010 ot0
025 25 19 1,0 00250
030 25 19 1,0 00300 5 62 14 050 050
035 25 24 1,0 00350 6 66 16 060 060
040 25 30 1,0 00400 8 79 2 080 080
045 25 3,0 1,0 00450 10 89 25 100 100
050 25 34 1,0 00500 12 102 30 120 120
055 25 39 1,0 00550
060 25 39 10 00600 ;I 22‘35 22‘35
065 25 42 1,0 00650
070 25 48 1,0 o700 K 30-55 30-55
075 25 48 1,0 oozs0 N 65-85 65-85
080 25 53 1,5 00800 S
085 25 53 15 00850 H
0% 2 60 1 ooson 107
095 25 60 15 00950
1,00 25 68 15 01000
105 25 68 15 01050
110 25 76 15 01100
115 25 76 15 01150
1,20 25 85 15 01200
1,25 25 85 15 01250
1,30 25 85 15 01300
135 25 95 15 01350
140 25 95 15 01400
145 25 95 15 01450
P °
M o
K °
N °
S o
H

— v, Stran 12
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Obdelava izvrtin

WNT \ Performance Svedri HSS - rezalni podatki

Primeri materialov k preglednicam z rezalnimi podatki

q q q 1 o Trdnost Stevilka Oznaka Stevilka Oznaka
hodshupinaimaterialo vy (Rezelo Rkluelicn N/mm2/HB/HRC  materiala materiala materiala materiala
P11 <015%C Zarjeno 420N/mm?/125HB ~ 1.0401  C15 11141 Ck15
P1.2 Zarjeno 640N/mm?/190HB ~ 1.1191  C45E 1.0718  9SMnPb28
<0,45%C
Nelegirano jeklo P1.3 Poboljsano 840N/mm?/250HB  1.1191  C45E 1.0535 (55
P.1.4 Zarjeno 910N/mm?/270HB ~ 1.1223  C60R 1.0535 (55
<0,75%C
P.1.5 Poboljsano 1010N/mm?/300HB  1.1223  C60R 1.0727 45520
P.2.1 Zarjeno 610N/mm?/180HB 17131  16MnCr5 1.6587  17CrNiMo6
P.2.2 Poboljsano 930N/mm?/275HB 17131 16MnCr5 1.6587  17CrNiMo6
P Nizko legirano jeklo
P.2.3 Poboljsano 1010N/mm?/300HB ~ 1.7225  42CrMo4 1.3505 100Cr6
P.2.4 Poboljsano 1200N/mm2/375HB  1.7225  42CrMo4 1.3505 100Cr6
P.3.1 Zarjeno 680N/mm?/200HB  1.4021  X20Cr13 14034  X46Cr13
Visoko legirano jeklo
in visoko legirano P.3.2 Kaljeno in popu$cano 1100 N/mm?/300HB ~ 1.2343  X38CrMoV5-1 1.4034  X46Cr13
orodno jeklo
P.3.3 Kaljeno in popuscano 1300N/mm2/400HB ~ 1.2343  X38CrMoV5-1 14034  X46Cr13
P.4.1 Feritno/martenzitno Zarjeno 680N/mm?/200HB ~ 1.4016  X6Cr17 12316 X36CrMo16
Nerjavno jeklo
P.4.2 Martenzitno Pobolj$ano 1010N/mm?/300HB ~ 1.4112  X90CrMoV18 1.2316  X36CrMo16
M.1.1 Avstenitno/avstenitno-feritno Hitro hlajeno 610N/mm?/180HB  1.4301  X5CrNi18-10 1.4571  X6CrNiMoTi17-12-2
M Nerjavno jeklo M.2.1 Avstenitno Poboljsano 300HB 14841  X15CrNiSi25-21 14539  XINiCrMoCu25-20-5
M.3.1 Avstenitno/feritno (Duplex) 780N/mm?/230HB  1.4462  X2CrNiMoN22-5-3  1.4501  X2CrNiMoCuWN25-7-4
K.1.1 Perlitna/feritna 350N/mm?/180HB ~ 0.6010  GG-10 0.6025 GG-25
Siva litina
K.1.2 Perlitna (martenzitna) 500N/mm?/260HB  0.6030 GG-30 0.6045 GG-45
K Lito Zelezo s K.2.1 Feritno 540N/mm?/160HB ~ 0.7040 GGG-40 0.7060 GGG-60
krogliénim grafitom ¢ 5 5 peiitno 845N/mm?/250HB 07070  GGG-70 07080 GGG-80
K.3.1 Feritna 440N/mm?/130HB  0.8035 GTW-35-04 0.8045 GTW-45
Temprana litina
K.3.2 Perlitno 780N/mm?/230HB  0.8165 GTS-65-02 0.8170  GTS-70-02
N.1.1 Neutrdljiva 60HB 3.0255 AI99,5 33315 AlMg1
Kovana aluminijeva zlitina
N.1.2 Utrdljiva Utrjeno s staranjem 340N/mm?/100HB 31355  AlCuMg2 3.2315  AIMgSit
N.2.1 <12%Si, nekaljiva 250N/mm?/75HB  3.2581  G-AISi12 3.2163  G-AISi9Cu3
Aluminijeva livarska zlitina N.2.2 <12 % Si, kaljiva Utrjeno s staranjem 300 N/mm? /90 HB 3.2134  G-AISi5Cu1Mg 3.2373  G-AISi9Mg
N N.2.3 >12%Si, nekaljiva 440 N/mm?/ 130 HB G-AISi17Cu4Mg G-AISi18CuNiMg
N.3.1 Zlitine za obdelavo na avtomatih, Pb > 1 % 375N/mm?/110HB  2.0380 CuZn39Pb2 (Ms58) 2.0410 CuZn44Pb2
Baker in
bakrove zlitine N.3.2 CuZn,CuSnzZn 300 N/mm? /90 HB 2.0331  CuZnibs 24070 CuZn28Sn1As
(Ciopinedenin) CuSn, baker brez vsebnosti svinca
N.3.3 ielektrolitskilbaker 340N/mm?/100HB ~ 2.0060 E-Cu57 2.0590 CuZn40Fe
Magnezijeve zlitine N.4.1 Magnezijin magnezijeve zlitine 70HB 35612  MgAl6Zn 35312  MgAI3Zn
S.1.1 Zarjeno 680N/mm?/200HB ~ 1.4864  X12NiCrSi36-16 1.4865 G-X40NiCrSi38-18
Osnova Fe
S.1.2 Utrjeno s staranjem 950N/mm?/280HB ~ 1.4980  XBNiCrTiMoVB25-152  1.4876  X10NiCrAITi32-20
Misckoltopiotio 5.2.1 Zarjeno 840N/mm?/250HB 24631  NCr20TA (Nimonic804)  3.4856  NCr22Mo9Nb
odporne zlitine
S S.2.2 OsnovaNialiCo Utrjeno s staranjem 1180N/mm?/ 350 HB ~ 2.4668  NiCr19Nb5Mod (Inconel 718)  2.4955  NiFe25Cr20NbTi
S.2.3 Ulito 1080N/mm?/320HB ~ 2.4765  CoCr20W15Ni 1.3401  G-X120Mn12
S.3.1 Cistititan 400 N/mm? 37025  Ti99,8 37034 Ti99,7
Titanove zlitine S.3.2 Alfa+betazlitine Utrjeno s staranjem 1050N/mm?/320HB ~ 3.7165  TiAl6V4 Ti-6246  Ti-6Al-2Sn-4Zr-6Mo
S.3.3 Betazlitine 1400N/mm?/410HB ~ Ti555.3  Ti-bAl-5V-5M0-3Cr  R56410  Ti-10V-2Fe-3Al
H.1.1 Kaljeno in popustano 46-55HRC
H.1.2 Kaljeno in popuséano 56-60 HRC
Kaljeno jeklo
H H.1.3 Kaljeno in popuscano 61-65HRC
H.1.4 Kaljeno in popustano 66-70 HRC
Lito Zelezo Ulito 400 HB
Kaljeno lito Zelezo Kaljeno in popuscano 55 HRC

01110

* Natezna trdnost

cuttingtools.ceratizit.com


https://cuttingtools.ceratizit.com

Obdelava izvrtin
WNT \ Performance Svedri HSS - rezalni podatki

Referencne vrednosti rezalnih podatkov

Vrtalna globina 3xD Vrtalna globina 5xD Globina vrtanja 10xD
Tip UNI-TIN Tip UNI-PM-TiN Tip UNI-TIN Tip UNI-PM-TiN Tip UNI-TIN
10107 ... 10113... 10171 ... 10173 .. 10270...
Kazalo  v,vm/min F Vo vV m/min F vV, v m/min [ Ve V. m/min F Ve V. m/min F
P1.1 46 6 44 6 46 6 44 6 4 6
P1.2 39 8 37 5 39 5 37 5 35 B
P1.3 35 5 33 5 35 5 33 5 31 5
P1.4 32 5 31 S 32 9 31 5 29 5
P1.5 28 5 26 &) 28 S 26 ©) 25 5
P.2.1 35 5 32 6 35 © 32 6 31 &
P.2.2 24 4 23 ® 24 4 23 5 22 4
P.2.3 21 4 19 B 21 4 19 5 19 4
P.2.4 19 & 18 4 19 8 18 4 17 3
P.3.1 17 4 21 4 17 4 21 4 16 4
P.3.2 13 3 16 3 13 3 16 3 12 3
P.3.3 12 3 15 3 12 3 15 3 10 2
P.4.1 18 4 14 3 18 4 14 3 16 4
P.4.2 17 3 14 2 17 3 14 2 15 3
M1 15 4 15 4 13 4
M.2.1 12 3 14 4 8 3
M.3.1 10 3 10 3 3
K.1.1 4 6 46 6 4 6 46 6 37 6
K.1.2 33 6 37 6 33 6 37 6 30 6
K.2.1 35 6 39 6 35 6 39 6 32 6
K.2.2 27 5 30 5 27 8 30 & 24 5
K.3.1 35 6 39 6 35 6 39 6 32 6
K.3.2 27 5 30 5 27 S 30 % 24 5
N.1.1
N.1.2
N.2.1 75 6 69 6 75 6 69 6 67 6
N.2.2 60 5 565 5 60 B 5% 5 54 5
N.2.3 52 5 48 5 52 ® 48 5 47 5
N.3.1 69 5 64 5 69 9 64 9 62 5
N.3.2 4 4 39 4 41 4 39 4 37 4
N.3.3 58 4 52 4 58) 4 52 4 50 4
N.4.1 70 5 60 5 70 6 65 6 50 6
S.1.1 2 2
S.1.2 1 1
S.21 2 2
S.2.2
S.2.3
S.3.1 9 2 9 2 8 2
S.3.2 6 1 6 1
S.3.3
H.1.1 6 1 6 1
H.1.2
H.1.3
H1.4
H.2.1 10 8 10 3
H.3.1

[e] [e]

ﬂ Rezalni podatki so mo¢no odvisni od zunanjih pogojev, kot so stabilnost orodja, vpetje obdelovanca, ﬂ Privrtanju v Zilave materiale, ki so nagnjeni k masenju odrezkov, bi morali pri globinah
material in tip stroja. Navedeni podatki predstavljajo moZzne rezalne podatke, ki jih je treba, odvisno od vrtanja = 4xD odstraniti odrezke, rezalna hitrost v. bi se morala zmanj$ati kot sledi:
pogojev pri uporabi, popraviti navzgor ali navzdol. priglobinah vrtanja > 4xD za 10 %, pri globinah vrtanja > 6xD za 15-20 %.

Nadalje se priporoca hlajenje z emulzijo.
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Obdelava izvrtin
WNT \ Performance Svedri HSS - rezalni podatki

Referencne vrednosti rezalnih podatkov - miniaturni sveder 10 103 ..

Nazivni premer v mm

00,15 0020-025  0030-035  ©040-055  0060-075  0080-095  B100-145

Kazalo v, v m/min mmf/vrt mmf/vrt mmf/vrt mmf/vrt mmf/vrt mmf/vrt mmf/vrt
P11 33 0,0090 0,0110 0,0150 0,0190 0,0260 0,0310 0,0500
P1.2 28 0,0070 0,0090 0,0110 0,0140 0,0200 0,0240 0,0410
P.1.3 25 0,0070 0,0090 0,0110 0,0140 0,0200 0,0240 0,0410
P.1.4 23 0,0070 0,0090 0,0110 0,0140 0,0200 0,0240 0,0410
P.1.5 20 0,0070 0,0090 0,0110 0,0140 0,0200 0,0240 0,0410
P.2.1 20 0,0050 0,0070 0,0090 0,0110 0,0150 0,0200 0,0350
P.2.2 14 0,0040 0,0050 0,0070 0,0080 0,0120 0,0160 0,0290
P.2.3 12 0,0040 0,0050 0,0070 0,0080 0,0120 0,0160 0,0290
P.2.4 11 0,0030 0,0040 0,0050 0,0070 0,0090 0,0130 0,0240
P.3.1 15 0,0050 0,0070 0,0090 0,0110 0,0150 0,0200 0,0350
P.3.2 11 0,0040 0,0050 0,0070 0,0080 0,0120 0,0160 0,0290
P.3.3 10 0,0040 0,0050 0,0070 0,0080 0,0120 0,0160 0,0290
P.4.1 1 0,0040 0,0050 0,0070 0,0080 0,0120 0,0160 0,0290
P.4.2 10 0,0030 0,0040 0,0050 0,0070 0,0090 0,0130 0,0240
M.1.1 9 0,0040 0,0050 0,0070 0,0080 0,0120 0,0160 0,0290
M.2.1 8 0,0040 0,0050 0,0070 0,0080 0,0120 0,0160 0,0290
M.3.1

K.1.1 35 0,0090 0,0110 0,0150 0,0190 0,0260 0,0310 0,0500
K.1.2 28 0,0090 0,0110 0,0150 0,0190 0,0260 0,0310 0,0500
K.2.1 30 0,0090 0,0110 0,0150 0,0190 0,0260 0,0310 0,0500
K.2.2 23 0,0070 0,0090 0,0110 0,0140 0,0200 0,0240 0,0410
K.3.1 30 0,0090 0,0110 0,0150 0,0190 0,0260 0,0310 0,0500
K.3.2 23 0,0070 0,0090 0,0110 0,0140 0,0200 0,0240 0,0410
N.1.1 70 0,0120 0,0140 0,0190 0,0240 0,0340 0,0380 0,0600
N.1.2 70 0,0120 0,0140 0,0190 0,0240 0,0340 0,0380 0,0600
N.2.1 59 0,0090 0,0110 0,0150 0,0190 0,0260 0,0310 0,0500
N.2.2 47 0,0070 0,0090 0,0110 0,0140 0,0200 0,0240 0,0410
N.2.3 4 0,0070 0,0090 0,0110 0,0140 0,0200 0,0240 0,0410
N.3.1 70 0,0070 0,0090 0,0110 0,0140 0,0200 0,0240 0,0410
N.3.2 42 0,0050 0,0070 0,0090 0,0110 0,0150 0,0200 0,0350
N.3.3 56 0,0050 0,0070 0,0090 0,0110 0,0150 0,0200 0,0350
N.4.1 42 0,0070 0,0090 0,0110 0,0140 0,0200 0,0240 0,0410
S.1.1 7 0,0030 0,0040 0,0050 0,0070 0,0090 0,0130 0,0240
S.1.2 6 0,0020 0,0030 0,0040 0,0050 0,0070 0,0100 0,0200
S.2.1 6 0,0030 0,0040 0,0050 0,0070 0,0090 0,0130 0,0240
S.2.2 4 0,0020 0,0030 0,0040 0,0050 0,0070 0,0100 0,0200
S.2.3 4 0,0020 0,0030 0,0040 0,0050 0,0070 0,0100 0,0200
S.3.1 6 0,0030 0,0040 0,0050 0,0070 0,0090 0,0130 0,0240
S.3.2 4 0,0020 0,0030 0,0040 0,0050 0,0070 0,0100 0,0200
S.3.3

H.1.1

H.1.2

H.1.3

H.1.4

H.2.1

H.3.1

@ Rezalni podatki so mo¢no odvisni od zunanjih pogojev, kot so stabilnost orodja, vpetje obdelovanca, material in tip stroja.
Navedeni podatki predstavljajo mozZne rezalne podatke, ki jih je treba, odvisno od pogojev pri uporabi, popraviti navzgor ali navzdol.

(=0
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WNT \ Performance Svedri HSS - rezalni podatki

Referencne vrednosti podajanja za spiralne svedre iz HSS

Premer svedra v mm
Faktor F 0,5 1 2 3 4 5 6 8 10 12 14 16 18 20 26 30
Podajanje f v mm/U
0,004 0006 002 003 004 004 005 006 008 008 009 0,1 012 015 018 019
0,006 0008 002 003 005 005 005 008 0,1 0,1 0,1 012 012 0.2 0,2 0.2
0,007 0012 003 005 006 0069 008 0,1 012 013 013 016 016 025 025 025
0,008 0014 004 006 008 009 0,1 014 016 016 016 0.2 02 0,3 0,3 03
001 0016 006 008 01 012 013 016 02 02 022 025 025 0,4 04 04
0012 0,018 0,06 0,1 012 014 016 0.2 025 025 025 0,3 0,3 05 05 05
0014 002 008 013 016 0,18 0,2 025 035 035 035 04 04 0,6 0,6 06
0,016 0,023 01 0,16 02 0,2 025 035 04 0,4 0,4 0,4 05 0,6 07 08
0,019 0025 013 017 02 023 032 04 04 05 05 05 0,6 08 09 09

© 0 N o O B W N =

0]
@ Vsi navedeni podatki so referencne vrednosti in predstavljajo srednje vrednosti.

Rezalna hitrost za spiralne svedre iz HSS

Premer svedra v mm
V. m/min 2,0 2,5 3,15 4,0 5,0 6,3 8,0 100 125 160 200 250 31,5 40,0 500 63,0 80,0

Stevilo vrtljajev v vrt./min

80 12500 10000 8000 6300 5000 4000 3200 2500 2000 1600 1250 1000 800 630 500 400 320
63 10000 8000 6300 5000 4000 3200 2500 2000 1600 1250 1000 800 630 500 400 320 250
50 8000 6300 5000 4000 3200 2500 2000 1600 1250 1000 800 630 500 400 320 250 200
40 6300 5000 4000 3200 2500 2000 1600 1250 1000 800 630 500 400 320 250 200 160
32 5000 4000 3200 2500 2000 1600 1250 1000 800 630 500 400 320 250 200 160 125
25 4000 3200 2500 2000 1600 1250 1000 800 630 500 400 320 250 200 160 125 100
20 3200 2500 2000 1600 1250 1000 800 630 500 400 320 250 200 160 125 100 80
16 2500 2000 1600 1250 1000 800 630 500 400 320 250 200 160 125 100 80 63
12 2000 1600 1250 1000 800 630 500 400 320 250 200 160 125 100 80 63 50
10 1600 1250 1000 800 630 500 400 320 250 200 160 125 100 80 63 50 40

8 1250 1000 800 630 500 400 320 250 200 160 125 100 80 63 50 40 32
6 1000 800 630 500 400 320 250 200 160 125 100 80 63 50 40 32 25
5 800 630 500 400 320 250 200 160 125 100 80 63 50 40 32 25 20
4 630 500 400 320 250 200 160 125 100 80 63 50 40 32 25 20 16
3 500 400 320 250 200 160 125 100 80 63 50 40 32 25 20 16 12
. . . . . DC DC
Pogostost odstranjevanja odrezkov pri globokih vrtinah:
A Sveder je potrebno zadostno hladiti 5xD
L o . ) . 1 5D 10xD
a Zuporabo svedra s poudarjenimi utori (tipa WTL) se obCutno izboljSa ’
transport odrezkov 10
1,5xD
1xD _y
a Zaizredno globoke izvrtine ali pri horizontalnem vrtanju se priporo¢ajo 1xg 1 30
Xi
svedri s hladilnimi kanali z notranjim dovodom hladilnega sredstva -
3xD

TpUNI  TipWTL
N
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Obdelava izvrtin
WNT Svedri VHM - pregled vsebine
Pregled svedrov VHM
2 8 g = 5
= < = g8 o ¢
€ Ei o _;; %_A_cé % S = ©
g - s e85 I P
5§ T | §| & g2igss - -
z S S = S S -
S 2| 5 |ec PMKNSH Wl = =
3xD brez notranjega hlajenja
ot et me— [ ] [ ] (]
L= — < -
g = WTX m <30 3-12 [ ] 16
[ ] [ ]
o e wee m | - 7
3xD z notranjim hlajenjem
S —— [ [ ] O.
—Lo™ WTX m <3D| 3-12 [ ] 18
HA !
o i i-"H- N
< WTX <3D| 3-12 [ ] 19
[} [} .
sonngm— wo| [ o e 50 - 2
( BN BN .
W wTX m <:0| 312 m
oxD brez notranjega hlajenja
P D — [ ) [ ] O.
—_—= WTX m <5xD| 3-12 W) ] 22
. [} [ ]
aoamew— v [ w0 0w D0 - 23
oXD z notranjim hlajenjem
[ ] [} O.
DS T - WTX m <&D 312 ] 24
—— oc e [ .
S s WTX <&D| 312 ] 25
c B
.~ - WTX <5xD| 25-12 ] 26
- o o B
S WPC m <SSO 12 N 27
e [ B BN J .
T wrx| [l <50 o2 50 m o=

(o)
@ Dodatne mere in svedre najdete v — drugem poglavju nasega glavnega kataloga, Svedri VHM

01]14
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Obdelava izvrtin
WNT Svedri VHM - pregled vsebine
Pregled svedrov VHM
2 8 g = 5
£ s SE g8 s T
S SosaX HEIRE <
Z S § | = 32352£¢ -
E 2| 5|ec PMKNSH WO = =
Miniaturni sveder 5xD brez notranjega hlajenja
() ® & O .
o WTX m <5xD| 0,1-2,9 w3 . 29
Miniaturni sveder 5xD z notranjim hlajenjem
[ B BN J o .
Eon S WTX | |[l[e:{e] <5xD| 0,8-2,9 W . 30
Miniaturni sveder 8xD z notranjim hlajenjem
S [ B BN (e) .
=S WTX | |fll{e:{e] <8xD| 0,8-29 W . 30
Miniaturni sveder 12xD z notranjim hlajenjem
- - [ 2N BN J o .
=SS WTX | &3¢} <12xD| 0,8-2,9 Wt . 31
Svedri za navrtanje NC
—_— <90° (e] [N ] .
— NC-A e I VA, O 32
@) Dodatne mere in svedre najdete v — drugem poglavju naSega glavnega kataloga, Svedri VHM
01]15
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WNT \ Performance

Svedri VHM - 3xD brez notranjega hlajenja

WTX - Visokozmogljiv sveder, DIN 6537

<3xD

NOF =2

&

DCONMS

LS

OAL

LU
LCF

DC,; DCONMS s

mm mm
3,00
3,10
3,15
3,20
3,22
3,25
3,30
3,40
3,50
3,60
3,70
3,80
3,85
3,90
4,00
4,10
4,20
4,25
4,30
4,35
4,40
4,45
4,50
4,60
4,65
4,70
4,80
4,90
4,95
5,00
5,05
5,10
5,20
5,30
5,40
5,50
5,55
5,60
5,70
5,75
5,80
5,90
5,95
6,00
6,10
6,20
6,30
6,40
6,50
6,60
6,70

[e-No-No Ne o -No e NorierNeorNorNerNerNorNeoNeoropleor NerorNeorNer oo NorlerNorNorNe NerlopierNer o pNorNer o rNorNerNeor oo Neopop e NerlopiorNer e pNopNop)

01116

OAL

mm
62
62
62
62
62
62
62
62
62
62
62
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
79
79
79
79
79
79
79

LCF
mm
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
34
34
34
34
34
34
34

LU
mm
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
2
2
2
2%
2
2
2

LS
mm
36

36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36

DPX74S

———

-

<J140°
VHM

11777 ...

03000
03100
03150
03200
03220
03250
03300
03400
03500
03600
03700
03800
03850
03900
04000
04100
04200
04250
04300
04350
04400
04450
04500
04600
04650
04700
04800
04900
04950
05000
05050
05100
05200
05300
05400
05500
05550
05600
05700
05750
05800
05900
05950
06000
06100
06200
06300
06400
06500
06600
06700

DC,; DCONMS.; OAL

mm
6,80
6,90
7,00
710
7,20
7,30
7,40
7,45
7,50
7,60
7,70
7,80
7,90
8,00
8,10
8,20
8,30
8,40
8,50
8,60
8,70
8,80
8,90
9,00
9,10
9,20
9,30
9,35
9,40
9,45
9,50
9,60
9,70
9,80
9,90
10,00
10,10
10,20
10,30
10,40
10,50
10,55
10,60
10,70
10,75
10,80
10,90
11,00
11,10
11,20
11,25
11,30
11,35
11,40
11,45
11,50
11,60
11,70
11,80
11,90
12,00

O T w=Xxz=T

mm mm
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102

LCF
mm
34
34
34
41
41
41
41
41
41
41
41
M
41
41
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55

LU
mm
24
24
24
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40

LS
mm
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45

1777 ...

06800
06900
07000
07100
07200
07300
07400
07450
07500
07600
07700
07800
07900
08000
08100
08200
08300
08400
08500
08600
08700
08800
08900
09000
09100
09200
09300
09350
09400
09450
09500
09600
09700
09800
09900
10000
10100
10200
10300
10400
10500
10550
10600
10700
10750
10800
10900
11000
11100
11200
11250
11300
11350
11400
11450
11500
11600
11700
11800
11900
12000

(¢]

— v, Stran 34

@
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WNT \ Standard Svedri VHM - 3xD brez notranjega hlajenja

WPC - Visokozmogljiv sveder, DIN 6537

<3xD 11600 ...
= 9X NOR = 2 DC,.; DCONMS,s OAL LCF LU LS
= mm mm mm mm mm mm
6,20 8 79 340 240 36,0 062
TiAIN 6,30 8 79 340 240 36,0 063
6,40 8 79 340 240 36,0 064
6,50 8 79 340 240 36,0 065
DCONMS 6,60 8 79 340 240 360 066
6,70 8 79 340 240 36,0 067
[ 6,80 8 79 340 240 36,0 068
: o 6,90 8 79 340 240 36,0 069
i - 7,00 8 79 340 240 36,0 070
i 710 8 79 410 290 36,0 071
7,20 8 79 41,0 290 36,0 072
N—r | 2 7,30 8 79 410 290 36,0 073
i © 7,40 8 79 410 290 36,0 074
_| 6 7,50 8 79 410 290 36,0 075
/) = - 7,55 8 79 410 290 36,0 975
: 7,60 8 79 410 290 36,0 076
i 7,70 8 79 410 29,0 36,0 077
7,80 8 79 410 290 36,0 078
DS 7,90 8 79 410 290 36,0 079
< < 8,00 8 79 410 290 36,0 080
8,10 10 89 470 350 40,0 081
A 820 10 89 470 350 40,0 082
<] 140° 8,30 10 89 470 350 40,0 083
VHM 8,40 10 89 470 350 400 084
11 600 8,50 10 89 470 350 40,0 085
8,60 10 89 470 350 40,0 086
DC,; DCONMS.,s OAL LCF LU LS 8,70 10 89 470 350 40,0 087
mm mm mm  mm  mm mm 8,80 10 89 470 350 40,0 088
8,90 10 89 470 350 40,0 089
11?8 2 jg g:g g:g gﬁ:g g}? 9,00 10 89 470 350 40,0 090
1,20 4 45 6,0 54 310 012 9,10 10 89 470 350 400 091
1,30 4 45 6,5 59 315 013 9,20 10 89 470 350 400 092
1,40 4 45 70 6,3 30,0 014 9,25 10 89 470 350 40,0 925
1,50 4 50 75 6,8 350 015 9,30 10 89 470 350 400 093
1,60 4 50 8,0 72 345 016 9,40 10 89 470 350 40,0 094
1,70 4 50 8,5 77 340 017 9,50 10 89 470 350 400 095
1,80 4 50 90 81 335 018 9,60 10 89 470 350 40,0 096
9,70 10 89 470 350 40,0 097
w4 ® 95 @ QR B B
2.10 6 58 140 110 360 021 9,90 10 89 470 350 400 099
2,20 6 58 140 110 360 022 10,00 10 89 470 350 400 100
2,30 6 58 140 11,0 36,0 023 10,10 12 102 550 40,0 450 101
2,40 6 58 140 11,0 36,0 024 10,20 12 102 55,0 40,0 450 102
2,50 6 58 140 11,0 36,0 025 10,30 12 102 550 40,0 45,0 103
10,40 12 102 550 40,0 450 104
0 % 10 D @ o @m0 o o I
2,80 6 58 140 110 36,0 028 10,60 12 102 550 40,0 450 106
2,90 6 58 140 110 360 029 10,70 12 102 550 40,0 450 107
3,00 6 62 20,0 140 360 030 10,80 12 102 550 40,0 450 108
3,10 6 62 20,0 14,0 360 031 10,90 12 102 550 40,0 450 109
3,20 6 62 20,0 140 36,0 032 11,00 12 102 550 40,0 45,0 110
11,10 12 102 550 40,0 450 111
0§ @20 1D P iz e
3,50 6 62 200 140 36,0 035 11,30 12 102 55,0 40,0 45,0 113
3,60 6 62 20,0 140 360 036 11,40 12 102 550 40,0 450 114
3,70 6 62 20,0 140 360 037 11,50 12 102 550 40,0 450 115
3,80 6 66 240 170 360 038 11,60 12 102 550 40,0 450 116
3,90 6 66 240 170 36,0 039 11,70 12 102 550 40,0 45,0 117
11,80 12 102 550 40,0 450 118
i0 w0 70 w2 1@ o o o 4
4,20 6 66 240 170 36,0 042 12,00 12 102 55,0 40,0 45,0 120
4,30 6 66 240 17,0 36,0 043 p o
4,40 6 66 240 170 36,0 044
4,50 6 66 240 17,0 36,0 045 M
4,60 6 66 240 170 36,0 046 K o
4,65 6 66 240 17,0 36,0 900 N
4,70 6 66 240 170 36,0 047 S
4,80 6 66 280 20,0 36,0 048 H
4,90 6 66 28,0 20,0 36,0 049 0
5,00 6 66 280 20,0 36,0 050
5,10 6 66 28,0 20,0 36,0 051 — v, Stran 40
5,20 6 66 28,0 20,0 36,0 052
5,30 6 66 280 20,0 36,0 053 o X X
5,40 6 66 280 200 360 054 @ Dodatne mere in svedre najdete v
5,50 6 66 280 20,0 36,0 055 — drugem poglavju nasega glavnega kataloga, Svedri VHM
5,55 6 66 28,0 20,0 36,0 902
5,60 6 66 280 20,0 36,0 056
5,70 6 66 280 20,0 36,0 057
5,80 6 66 280 20,0 36,0 058
5,90 6 66 280 20,0 36,0 059
6,00 6 66 28,0 20,0 36,0 060
6,10 8 79 340 240 36,0 061
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WNT \ Performance

Svedri VHM - 3xD z notranjim hlajenjem

WTX - Visokozmogljiv sveder, DIN 6537

<3xD

'

&

NOF =2

DCONMS

LS

OAL

LCF

DC,; DCONMS ;s

mm
3,00
3,10
3,15
3,20
3,22
3,25
3,30
3,40
3,50
3,60
3,70
3,80
3,85
3,90
4,00
4,10
4,20
4,25
4,30
4,35
4,40
4,45
4,50
4,60
4,65
4,70
4,80
4,90
4,95
5,00
5,05
5,10
5,20
5,30
5,40
5,50
5,55
5,60
5,70
5,75
5,80
5,90
5,95
6,00
6,10
6,20
6,30
6,40
6,50
6,60
6,70

01118

mm

[e-No-No Ne o -No e NorierNeorNorNerNerNorNeoNeoropleor NerorNeorNer oo NorlerNorNorNe NerlopierNer o pNorNer o rNorNerNeor oo Neopop e NerlopiorNer e pNopNop)

OAL

mm
62
62
62
62
62
62
62
62
62
62
62
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
79
79
79
79
79
79
79

LCF
mm
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
34
34
34
34
34
34
34

LU
mm
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
2
2
2
2%
2
2
2

LS
mm
36

36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36

— g |

A
a3

<J140°
VHM

11780 ...

e

03000
03100
03150
03200
03220
03250
03300
03400
03500
03600
03700
03800
03850
03900
04000
04100
04200
04250
04300
04350
04400
04450
04500
04600
04650
04700
04800
04900
04950
05000
05050
05100
05200
05300
05400
05500
05550
05600
05700
05750
05800
05900
05950
06000
06100
06200
06300
06400
06500
06600
06700

DC,; DCONMS.; OAL

mm
6,80
6,90
7,00
710
7,20
7,30
7,40
7,45
7,50
7,60
7,70
7,80
7,90
8,00
8,10
8,20
8,30
8,40
8,50
8,60
8,70
8,80
8,90
9,00
9,10
9,20
9,30
9,35
9,40
9,45
9,50
9,60
9,70
9,80
9,90
10,00
10,10
10,20
10,30
10,40
10,50
10,55
10,60
10,70
10,75
10,80
10,90
11,00
11,10
11,20
11,25
11,30
11,35
11,40
11,45
11,50
11,60
11,70
11,80
11,90
12,00

O T w=Xxz=T

mm mm
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102

LCF
mm
34
34
34
41
41
41
41
41
41
41
41
M
41
41
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55

LU
mm
24
24
24
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40

LS
mm
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45

11780...

06800
06900
07000
07100
07200
07300
07400
07450
07500
07600
07700
07800
07900
08000
08100
08200
08300
08400
08500
08600
08700
08800
08900
09000
09100
09200
09300
09350
09400
09450
09500
09600
09700
09800
09900
10000
10100
10200
10300
10400
10500
10550
10600
10700
10750
10800
10900
11000
11100
11200
11250
11300
11350
11400
11450
11500
11600
11700
11800
11900
12000

(¢]

— v, Stran 34

@
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WNT \ Performance

Svedri VHM - 3xD z notranjim hlajenjem

WTX - Visokozmogljiv sveder, DIN 6537

<3xD

'

&

NOF =2

DCONMS

DC,; DCONMS s

mm
3,00
3,10
3,20
3,30
3,40
3,50
3,60
3,70
3,80
3,90
3,97
4,00
4,10
4,20
4,23
4,30
4,40
4,50
4,60
4,70
4,80
4,90
5,00
5,10
5,20
5,30
5,40
5,50
5,56
5,60
5,70
5,80
5,90
6,00
6,10
6,20
6,30
6,35
6,40
6,50
6,60
6,70
6,80
6,90
7,00
710
7,20
7,30
7,40
7,50
7,60

LS

LU

LCF

OAL

mm

[e-lo-No Ne o -No e No o oo le o o le o No Je-NorNerNorNorNerNerNorlerNor oo Neorlop e Ner o pNorNer o NorNerNeo oo NeorNopler NerlopiorNer e pNopNop)

OAL

mm
62
62
62
62
62
62
62
62
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
79
79
79
79
79
79
79
79
79
79
79
79
79
79
79
79
79

cuttingtools.ceratizit.com

LCF
mm
20
20
20
20
20
20
20
20
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
34
34
34
34
34
34
34
34
34
34
34
41
41
41
41
41
41

LU
mm
14
14
14
14
14
14
14
14
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
24
24
24
24
24
24
24
2
24
24
24
29
29
29
29
29
29

LS
mm
36

36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36

AN
a3

<J140°
VHM

10786 ...

030
031
032
033
034
035
036
037
038
039
900
040
041
042
901
043
044
045
046
047
048
049
050
051
052
053
054
055
902
056
057
058
059
060
061
062
063
903
064
065
066
067
068
069
070
071
072
073
074
075
076

DC,; DCONMS s

mm
7,70
7,80
7,90
7,94
8,00
8,10
8,20
8,30
8,40
8,50
8,60
8,70
8,80
8,90
9,00
9,10
9,20
9,30
9,40
9,50
9,53
9,60
9,70
9,80
9,90
10,00
10,10
10,20
10,30
10,40
10,50
10,60
10,70
10,80
10,90
11,00
11,10
1,11
11,20
11,30
11,40
11,50
11,60
11,70
11,80
11,90
12,00

O T wmnw=x=T

mm

S ©0 00 ©o o o

10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12

OAL
mm
79
79
79
79
79
89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102

LCF
mm
41
41
41
41
41
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55

LU
mm
29
29
29
29
29
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40

LS
mm
36
36
36
36
36
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45

10786 ...

077
078
079
904
080
081
082
083
084
085
086
087
088
089
090
091
092
093
094
095
905
096
097
098
099
100
101
102
103
104
105
106
107
108
109
110
111
906
112
113
114
115
116
117
118
119
120

— V. Stran 35
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WNT \ Standard

Svedri VHM - 3xD z notranjim hlajenjem

WPC - Visokozmogljiv sveder, DIN 6537

<3xD

'

o

NOF =2

DCONMS

LS

LU

OAL

LCF

DC,; DCONMS s

mm
1,00
1,10
1,20
1,30
1,40
1,50
1,60
1,70
1,80
1,90
2,00
2,10
2,20
2,30
2,40
2,50
2,60
2,70
2,80
2,90
3,00
3,10
3,20
3,25
3,30
3,40
3,50
3,60
3,70
3,80
3,90
4,00
4,10
4,20
4,30
4,40
4,50
4,60
4,65
4,70
4,80
4,90
5,00
5,10
5,20
5,30
5,40
5,50
5,55
5,60
5,70
5,80
5,90
6,00
6,10
6,20

01120

3
3

[e-No-KerNorNerNerNorNeorNerorNorNerNorNorNerNorNorNerNorNorNerNorNorNeorNorNorNerNorNorNerNeorNopNopNepiopiiople - P S SR A oAl RS- S e e e ]

OAL

mm
45
45
45
45
45

14,4

174
200

240

24,0

240

280

340

LS
mm
32,0
31,5
31,0
31,5
30,0
35,0
34,5
34,0
335
33,0
33,0
37,5
37,0
36,5
36,0
355
355
35,0
34,0
34,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0

TiAIN

A
a3

<J140°
VHM

11603 ...

010
011
012
013
014
015
016
017
018
019
020
021
022
023
024
025
026
027
028
029
030
031
032
890
033
034
035
036
037
038
039
040
041
042
043
044
045
046
900
047
048
049
050
051
052
053
054
055
902
056
057
058
059
060
061
062

DC,; DCONMS.; OAL

mm
6,30
6,40
6,50
6,60
6,70
6,80
6,90
7,00
710
7,20
7,30
7,40
7,45
7,50
7,55
7,60
7,70
7,80
7,90
8,00
8,10
8,20
8,30
8,40
8,50
8,60
8,70
8,80
8,90
9,00
9,10
9,20
9,25
9,30
9,35
9,40
9,50
9,60
9,70
9,80
9,90
10,00
10,10
10,20
10,30
10,40
10,50
10,60
10,70
10,75
10,80
10,90
11,00
11,10
11,20
11,25
11,30
11,40
11,50
11,60
11,70
11,80
11,90
12,00

© T wnw=x=T

mm mm
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102

LCF
mm
34,0
34,0
34,0
34,0
34,0
34,0
34,0
34,0
41,0
41,0
41,0
41,0
41,0
41,0
41,0
41,0
41,0
41,0
41,0
41,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
4ZO
47,0
47,0
47,0
470
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
410
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0

LU
mm
24,0
24,0
24,0
24,0
24,0
24,0
24,0
24,0
29,0
29,0
29,0
29,0
29,0
29,0
29,0
29,0
29,0
29,0
29,0
29,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0

LS
mm
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
4&0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0

11603 ...

063
064
065
066
067
068
069
070
071
072
073
074
924
075
975
076
077
078
079
080
081
082
083
084
085
086
087
088
089
090
091
092
925
093
930
094
095
096
097
098
099
100
101
102
103
104
105
106
107
904
108
109
110
111
112
912
113
114
115
116
117
118
119
120
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WNT \ Performance

Svedri VHM - 3xD z notranjim hlajenjem

WTX - Visokozmogljiv sveder, DIN 6537

A Univerzalna uporaba A Polirani utori za odrezke

4 Stirivodilne faze A Tip ALU 3xD po povpraSevanju

< 3xD *f
g @ Ti800
NOF =2

DCONMS |

LS

OAL

L
z g S \
30° ‘
pc M }
w13
<] 180°
VHM

10720 ...

DC,, DCONMS, OAL LCF LU LS PL

mm mm mm mm mm mm mm
3,00 6 62 20 14 36 015 030
3,10 6 62 20 14 36 016 031
3,20 6 62 20 14 36 016 032
3,30 6 62 20 14 36 017 033
3,40 6 62 20 14 36 017 034
3,50 6 62 20 14 36 018 035
3,60 6 62 20 14 36 018 036
3,70 6 62 20 14 36 019 037
3,80 6 66 24 17 36 019 038
3,90 6 66 24 17 36 020 039
4,00 6 66 24 17 36 020 040
4,10 6 66 24 17 36 021 041
4,20 6 66 24 17 36 0,21 042
4,30 6 66 24 17 36 022 043
4,40 6 66 24 17 36 022 044
4,50 6 66 24 17 36 023 045
4,60 6 66 24 17 36 023 046
4,65 6 66 24 17 36 023 900
4,70 6 66 24 17 36 024 047
4,80 6 66 28 20 36 024 048
4,90 6 66 28 20 36 025 049
5,00 6 66 28 20 36 025 050
5,10 6 66 28 20 36 0,26 051
5,20 6 66 28 20 36 026 052
5,30 6 66 28 20 36 027 053
5,40 6 66 28 20 36 027 054
5,50 6 66 28 20 36 028 055
5,55 6 66 28 20 36 028 902
5,60 6 66 28 20 36 028 056
5,70 6 66 28 20 36 029 057
5,80 6 66 28 20 36 029 058
5,90 6 66 28 20 36 030 059
6,00 6 66 28 20 36 030 060
6,10 8 79 34 24 36 031 061
6,20 8 79 34 24 36 031 062
6,30 8 79 34 24 36 032 063
6,40 8 79 34 24 36 032 064
6,50 8 79 34 24 36 033 065
6,60 8 79 34 24 36 033 066
6,70 8 79 34 24 36 034 067
6,80 8 79 34 24 36 034 068
6,90 8 79 34 24 36 035 069
7,00 8 79 34 24 36 035 070
710 8 79 4 29 36 036 071
7,20 8 79 4 29 36 036 072
7,30 8 9 A 29 36 037 073
7,40 8 9 4 29 36 037 074
7,50 8 79 4 29 36 038 075
7,60 8 79 4 29 36 038 076
7,70 8 9 A 29 36 039 077
7,80 8 9 4 29 36 039 078
7,90 8 79 4 29 36 040 079
8,00 8 79 4 29 36 040 080
8,10 10 89 47 35 40 041 081

cuttingtools.ceratizit.com

DC m7
mm

8,20
8,30
8,40
8,50
8,60
8,70

8,80
8,90
9,00
9,10

9,20
9,30
9,40
9,50
9,60
9,70

9,80
9,90
10,00
10,10
10,20
10,30
10,40
10,50
10,60
10,70
10,80
10,90
11,00
11,10
11,20
11,30
11,40
11,50
11,60
11,70
11,80
11,90
12,00

© T w=Xxg=T

A PL=robrezalne ploskve

DCONMS,; OAL LCF LU

mm mm mm mm
10 89 47 35
10 89 47 35
10 89 47 35
10 89 47 35
10 89 47 35
10 89 47 35
10 89 47 35
10 89 47 35
10 89 47 35
10 89 47 35
10 89 47 35
10 89 47 35
10 89 47 35
10 89 47 35
10 89 47 35
10 89 47 35
10 89 47 35
10 89 47 35
10 89 47 35

PL
mm
0,41
0,42
0,42
0,43
0,43
0,44
0,44
0,45
0,45
0,46
0,46
0,47
0,47
0,48
0,48
0,49
0,49
0,50
0,50
0,51
0,51
0,52
0,52
0,53
0,53
0,54
0,54
0,55
0,55
0,56
0,56
0,57
0,57
0,58
0,58
0,59
0,59
0,60
0,60

10720 ...

082
083
084
085
086
087
088
089
090
091
092
093
094
095
096
097
098
099
100
101
102
103
104
105
106
107
108
109
110
111
112
113
114
115
116
117
118
119
120
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WNT \ Performance

Svedri VHM - 5xD brez notranjega hlajenja

WTX - Visokozmogljiv sveder, DIN 6537

< 5xD

NOF =2

&

DCONMS

LS

OAL

LU
LCF

DC,; DCONMS s

mm mm
3,00
3,10
3,15
3,20
3,22
3,25
3,30
3,40
3,50
3,60
3,70
3,80
3,85
3,90
4,00
4,10
4,20
4,25
4,30
4,35
4,40
4,45
4,50
4,60
4,65
4,70
4,80
4,90
4,95
5,00
5,05
5,10
5,20
5,30
5,40
5,50
5,55
5,60
5,70
5,75
5,80
5,90
5,95
6,00
6,10
6,20
6,30
6,40
6,50
6,60
6,70

[e-No-No Ne o -No e NorierNeorNorNerNerNorNeoNeoropleor NerorNeorNer oo NorlerNorNorNe NerlopierNer o pNorNer o rNorNerNeor oo Neopop e NerlopiorNer e pNopNop)

01]22

OAL

mm
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
91
91
91
91
91
91
91

LCF
mm
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
53
53
53
53
53
53
53

LU
mm
23
23
23
23
23
23
23
23
23
23
23
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
43
43
43
43
43
43
43

LS
mm
36

36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36

DPX74S

DRAGONSKIN

03000
03100
03150
03200
03220
03250
03300
03400
03500
03600
03700
03800
03850
03900
04000
04100
04200
04250
04300
04350
04400
04450
04500
04600
04650
04700
04800
04900
04950
05000
05050
05100
05200
05300
05400
05500
05550
05600
05700
05750
05800
05900
05950
06000
06100
06200
06300
06400
06500
06600
06700

DC .y
mm
6,80
6,90
7,00
710
7,20
7,30
7,40
7,45
7,50
7,60
7,70
7,80
7,90
8,00
8,10
8,20
8,30
8,40
8,50
8,60
8,70
8,80
8,90
9,00
9,10
9,20
9,30
9,35
9,40
9,45
9,50
9,60
9,70
9,80
9,90
10,00
10,10
10,20
10,30
10,40
10,50
10,55
10,60
10,70
10,75
10,80
10,90
11,00
11,10
11,20
11,25
11,30
11,35
11,40
11,45
11,50
11,60
11,70
11,80
11,90
12,00

O T w=Xxz=T

DCONMS s OAL

mm mm
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
12 118
12 118
12 118
12 118
12 118
12 118
12 118
12 18
12 118
12 118
12 118
12 118
12 118
12 118
12 118
12 18
12 118
12 18
12 118
12 118
12 18
12 118
12 118
12 18
12 118

LCF
mm
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
7
Al
7
7
Al
7
Al
7
1Al
Al
14l
Al
7
7
n
7
Al
7
7
Al
Al
7
7
7
4l

LU
mm
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56

LS
mm
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45

11783 ...

06800
06900
07000
07100
07200
07300
07400
07450
07500
07600
07700
07800
07900
08000
08100
08200
08300
08400
08500
08600
08700
08800
08900
09000
09100
09200
09300
09350
09400
09450
09500
09600
09700
09800
09900
10000
10100
10200
10300
10400
10500
10550
10600
10700
10750
10800
10900
11000
11100
11200
11250
11300
11350
11400
11450
11500
11600
11700
11800
11900
12000

(¢]
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WNT \ Standard Svedri VHM - 5xD brez notranjega hlajenja

WPC - Visokozmogljiv sveder, DIN 6537

5xD 11 606 ...
= S DC,, DCONMS, OAL LCF LU LS
mm mm mm mm mm mm
8,00 8 91 53 43 36 080
TIAIN 8,10 10 103 61 49 40 081
8,20 10 103 61 49 40 082
oS 8,30 10 103 61 49 40 083
8,40 10 103 61 49 40 084
8,50 10 103 61 49 40 085
w 8,60 10 103 61 49 40 086
(9 8,70 10 103 61 49 40 087
i 8,80 10 103 61 49 40 088
w 8,90 10 103 61 49 40 089
: , 9,00 10 103 61 49 40 090
‘ z 9,10 10 103 61 49 40 091
i 9,20 10 103 61 49 40 092
ol S ) 9,25 10 103 61 49 40 925
()= 9,30 10 103 61 49 40 093
/ 9,40 10 103 61 49 40 094
| 9,50 10 103 61 49 40 095
6 9,60 10 103 61 49 40 096
S |, 9,70 10 103 61 49 40 097
9,80 10 103 61 49 40 098
w13 9,90 10 103 61 49 40 099
] 140° 10,00 10 103 61 49 40 100
VHM 10,10 12 118 71 56 45 101
1020 12 18 71 56 45 102
11606 ... 103 12 118 71 56 45 103
DC., DCONMS, OAL LCF LU LS 1040 12 18 71 56 45 104
R ) I I [ 1050 12 18 71 56 45 105
1060 12 18 71 56 45 106
3‘1’8 g gg 33 Sg gg gg? 1070 12 18 71 56 45 107
320 6 66 28 23 38 032 10,80 12 18 71 56 45 108
250 6 66 28 23 38 035 1o 12 18 71 56 45 111
260 6 66 28 23 38 036 1,20 12 18 71 56 45 112
400 6 74 36 29 36 040 1,60 12 18 71 56 45 116
410 6 7 3 29 38 041 170 12 18 71 56 45 117
420 6 7 3% 29 36 042 1,80 12 18 71 56 45 118
4,30 6 W 3 29 38 o 1,90 12 18 71 56 45 119
440 6 7 3 29 38 04 1200 12 18 71 56 45 120
4,50 6 74 3 29 36 045 p o
4,60 6 74 36 29 36 046 i
4,65 6 74 36 29 36 900
4,70 6 74 36 29 36 047 K d
4,80 6 82 44 35 36 048 N
4,90 6 82 44 35 36 049 S
5,00 6 82 44 35 36 050 H
5,10 6 82 44 35 36 051 0
5,20 6 82 44 35 36 052
5,30 6 82 44 35 36 053 = Ve Stran 41
5,40 6 82 44 35 36 054 =
5,50 6 82 44 35 36 055 @ Dodatne mere in svedre najdete v
g’gg g gg 33 gg gg ggg — drugem poglavju nasSega glavnega kataloga, Svedri VHM
5,70 6 82 44 35 36 057
5,80 6 82 44 35 36 058
5,90 6 82 44 35 36 059
6,00 6 82 44 35 36 060
6,10 8 91 53 43 36 061
6,20 8 91 53 43 36 062
6,30 8 91 53 43 36 063
6,40 8 91 53 43 36 064
6,50 8 91 53 43 36 065
6,60 8 91 53 43 36 066
6,70 8 91 53 43 36 067
6,80 8 91 53 43 36 068
6,90 8 91 53 43 36 069
7,00 8 91 53 43 36 070
710 8 91 53 43 36 o7
7,20 8 91 53 43 36 072
7,30 8 91 53 43 36 073
7,40 8 91 53 43 36 074
7,50 8 91 53 43 36 075
7,55 8 91 53 43 36 975
7,60 8 91 53 43 36 076
7,70 8 91 53 43 36 077
7,80 8 91 53 43 36 078
7,90 8 91 53 43 36 079
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WNT \ Performance

Svedri VHM - 5xD z notranjim hlajenjem

WTX - Visokozmogljiv sveder, DIN 6537

< 5xD

'

&

NOF =2

DCONMS

LS

OAL

LCF

DC,; DCONMS s

mm
3,00
3,10
3,15
3,20
3,22
3,25
3,30
3,40
3,50
3,60
3,70
3,80
3,85
3,90
4,00
4,10
4,20
4,25
4,30
4,35
4,40
4,45
4,50
4,60
4,65
4,70
4,80
4,90
4,95
5,00
5,05
5,10
5,20
5,30
5,40
5,50
5,55
5,60
5,70
5,75
5,80
5,90
5,95
6,00
6,10
6,20
6,30
6,40
6,50
6,60
6,70

0124

mm

[e-No-No Ne o -No e NorierNeorNorNerNerNorNeoNeoropleor NerorNeorNer oo NorlerNorNorNe NerlopierNer o pNorNer o rNorNerNeor oo Neopop e NerlopiorNer e pNopNop)

OAL

mm
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
91
91
91
91
91
91
91

LCF
mm
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
53
53
53
53
53
53
53

LU
mm
23
23
23
23
23
23
23
23
23
23
23
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
43
43
43
43
43
43
43

LS
mm
36

36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36

DPX74S

DRAGONSKIN

03000
03100
03150
03200
03220
03250
03300
03400
03500
03600
03700
03800
03850
03900
04000
04100
04200
04250
04300
04350
04400
04450
04500
04600
04650
04700
04800
04900
04950
05000
05050
05100
05200
05300
05400
05500
05550
05600
05700
05750
05800
05900
05950
06000
06100
06200
06300
06400
06500
06600
06700

DC .y
mm
6,80
6,90
7,00
710
7,20
7,30
7,40
7,45
7,50
7,60
7,70
7,80
7,90
8,00
8,10
8,20
8,30
8,40
8,50
8,60
8,70
8,80
8,90
9,00
9,10
9,20
9,30
9,35
9,40
9,45
9,50
9,60
9,70
9,80
9,90
10,00
10,10
10,20
10,30
10,40
10,50
10,55
10,60
10,70
10,75
10,80
10,90
11,00
11,10
11,20
11,25
11,30
11,35
11,40
11,45
11,50
11,60
11,70
11,80
11,90
12,00

O T w=Xxz=T

DCONMS s OAL

mm mm
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
12 118
12 118
12 118
12 118
12 118
12 118
12 118
12 18
12 118
12 118
12 118
12 118
12 118
12 118
12 118
12 18
12 118
12 18
12 118
12 118
12 18
12 118
12 118
12 18
12 118

LCF
mm
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
7
Al
7
7
Al
7
Al
7
1Al
Al
14l
Al
7
7
n
7
Al
7
7
Al
Al
7
7
7
4l

LU
mm
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56

LS
mm
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45

11786 ...

06800
06900
07000
07100
07200
07300
07400
07450
07500
07600
07700
07800
07900
08000
08100
08200
08300
08400
08500
08600
08700
08800
08900
09000
09100
09200
09300
09350
09400
09450
09500
09600
09700
09800
09900
10000
10100
10200
10300
10400
10500
10550
10600
10700
10750
10800
10900
11000
11100
11200
11250
11300
11350
11400
11450
11500
11600
11700
11800
11900
12000

(¢]

— v, Stran 34
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WNT \ Performance

Svedri VHM - 5xD z notranjim hlajenjem

WTX - Visokozmogljivi sveder, DIN 6537

< 5xD

'

&

NOF =2

DCONMS

LS

LU
LCF

OAL

DC,; DCONMS s

mm
3,00
3,10
3,20
3,30
3,40
3,50
3,60
3,70
3,80
3,90
3,97
4,00
4,10
4,20
4,23
4,30
4,40
4,50
4,60
4,70
4,80
4,90
5,00
5,10
5,20
5,30
5,40
5,50
5,56
5,60
5,70
5,80
5,90
6,00
6,10
6,20
6,30
6,35
6,40
6,50
6,60
6,70
6,80
6,90
7,00
710
7,20
7,30
7,40
7,50
7,60

mm

[e-lo-No Ne o -No e No o oo le o o le o No Je-NorNerNorNorNerNerNorlerNor oo Neorlop e Ner o pNorNer o NorNerNeo oo NeorNopler NerlopiorNer e pNopNop)

OAL

mm
66
66
66
66
66
66
66
66
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91

cuttingtools.ceratizit.com

LCF
mm
28
28
28
28
28
28
28
28
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53

LU
mm
23
23
23
23
23
23
23
23
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43

LS
mm
36

36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36

a3

<J140°
VHM

10 787 ...

030
031
032
033
034
035
036
037
038
039
900
040
041
042
901
043
044
045
046
047
048
049
050
051
052
053
054
055
902
056
057
058
059
060
061
062
063
903
064
065
066
067
068
069
070
071
072
073
074
075
076

DC,; DCONMS s

mm
7,70
7,80
7,90
7,94
8,00
8,10
8,20
8,30
8,40
8,50
8,60
8,70
8,80
8,90
9,00
9,10
9,20
9,30
9,40
9,50
9,53
9,60
9,70
9,80
9,90
10,00
10,10
10,20
10,30
10,40
10,50
10,60
10,70
10,80
10,90
11,00
11,10
1,11
11,20
11,30
11,40
11,50
11,60
11,70
11,80
11,90
12,00

O T wmnw=x=T

mm

S ©0 00 ©o o o

10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12

OAL
mm
91
91
91
91
91
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
118
18
118
118
118
118
118
118
118
18
118
118
118
118
118
118
118
18
118
118
118

LCF
mm
53
53
53
53
53
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
1Al
7
7
Al
Al
7
Al
7
1Al
7
7
Al
7
7
7
7
Al
7
1Al
Al
7

LU
mm
43
43
43
43
43
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
54
54
54
54
54
54
54
54
54
54
54
54
54
54
54
54
54
54
54
54
54

LS
mm
36
36
36
36
36
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45

10 787 ...

077
078
079
904
080
081
082
083
084
085
086
087
088
089
090
091
092
093
094
095
905
096
097
098
099
100
101
102
103
104
105
106
107
108
109
110
111
906
112
113
114
115
116
117
118
119
120

— V. Stran 35
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WNT \ Performance

Svedri VHM - 5xD z notranjim hlajenjem

WTX - Visokozmogljiv sveder, DIN 6537

< 5xD %
% NOF =2
DCONMS
i
I
|
| g
0 |5
3 -
1
¥
<
DC,, DCONMS, OAL
mm mm mm
2,5 4 57
26 4 57
27 4 57
2,8 4 57
2,9 4 57
3,0 6 66
31 6 66
3,2 6 66
33 6 66
34 6 66
35 6 66
3,6 6 66
37 6 66
3,8 6 74
3,9 6 74
4,0 6 74
41 6 74
42 6 74
43 6 74
4.4 6 74
45 6 74
4,6 6 74
47 6 74
48 6 82
4,9 6 82
5,0 6 82
51 6 82
5,2 6 82
53 6 82
5,4 6 82
55 6 82
5,6 6 82
57 6 82
58 6 82
5,9 6 82
6,0 6 82
6.1 8 91
6,2 8 91
6,3 8 91
6,4 8 91
6,5 8 91
6,6 8 91
6,7 8 91
6,8 8 91
6,9 8 91
7,0 8 91
71 8 91
7.2 8 91
73 8 91
7.4 8 91
75 8 91
01126

LCF
mm
21
21
21
21
21
28
28
28
28
28
28
28
28
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53

LU
mm
17
17
17
17
17
23
23
23
23
23
23
23
23
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43

LS
mm
28
28
28
28
28
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36

AL

DLC

DRAGONSKIN

a3

<J135°
VHM

10791 ...

02500
02600
02700
02800
02900
03000
03100
03200
03300
03400
03500
03600
03700
03800
03900
04000
04100
04200
04300
04400
04500
04600
04700
04800
04900
05000
05100
05200
05300
05400
05500
05600
05700
05800
05900
06000
06100
06200
06300
06400
06500
06600
06700
06800
06900
07000
07100
07200
07300
07400
07500

DC,; DCONMS ;¢

mm
7,6
77
7,8
7,9
8,0
8,1
8,2
8,3
8,4
8,5
8,6
8,7
8,8
8,9
9,0
9,1
9,2
9,3
9,4
9,5
9,6
9,7
9,8
9,9
10,0
10,1
10,2
10,3
10,4
10,5
10,6
10,7
10,8
11,0
11
1,2
1,3
1,4
11,5
1,7
11,8
12,0

O T w=XxXz=ZT

mm

S ©0 00 ©o ™ o

10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12

OAL
mm
91
91
91
91
91
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
118
118
18
118
118
118
118
118
18
118
18
118
118
118
118
18
118

LCF
mm
53
53
53
53
53
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
7
4l
7
7
Al
7
7
Al
7
Al
7
7
Al
7
7
7
7

LU
mm
43
43
43
43
43
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56

LS
mm
36
36
36
36
36
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45

10791 ...

07600
07700
07800
07900
08000
08100
08200
08300
08400
08500
08600
08700
08800
08900
09000
09100
09200
09300
09400
09500
09600
09700
09800
09900
10000
10100
10200
10300
10400
10500
10600
10700
10800
11000
11100
11200
11300
11400
11500
11700
11800
12000

— V. Stran 35
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WNT \ Standard

Svedri VHM - 5xD z notranjim hlajenjem

WPC - Visokozmogljiv sveder, DIN 6537

< 5D *J/ 11 609 ...
=X DC,.; DCONMS,s OAL LCF LU LS
mm mm mm mm mm mm
6,30 8 91 530 43,0 36,0 063
TiAIN 6,40 8 91 53,0 43,0 36,0 064
NOF =2 6,50 8 91 530 43,0 36,0 065
6,60 8 91 530 43,0 36,0 066
DCONMS 6,70 8 91 530 43,0 36,0 067
6,80 8 91 530 43,0 36,0 068
6,90 8 91 530 43,0 36,0 069
o 7,00 8 91 53,0 43,0 36,0 070
~ 7,10 8 91 530 43,0 36,0 071
i 7,20 8 91 53,0 43,0 36,0 072
L 7,30 8 91 53,0 43,0 36,0 073
I |2 740 8 91 530 43,0 36,0 074
‘ o 745 8 91 530 43,0 36,0 924
‘ W \ 7,50 8 91 53,0 43,0 36,0 075
el 7,55 8 91 530 43,0 36,0 975
| 7,60 8 91 530 43,0 36,0 076
/ 7,70 8 91 530 43,0 36,0 077
‘ 7,80 8 91 53,0 43,0 36,0 078
od 7,90 8 91 530 43,0 36,0 079
b 8,00 8 91 53,0 43,0 36,0 080
8,10 10 103 61,0 49,0 400 081
HA J 8,20 10 103 61,0 49,0 40,0 082
) 8,30 10 103 61 ,0 49,0 40,0 083
<1140 8,40 10 103 61,0 49,0 400 084
VHM 8,50 10 103 610 490 400 085
11 609 8,60 10 103 61,0 49,0 40,0 086
8,70 10 103 61,0 49,0 400 087
DC,; DCONMS.,s OAL LCF LU LS 8,80 10 103 61,0 49,0 400 088
mm mm mm mm mm mm 8,90 10 103 61,0 49,0 40,0 089
010 9,00 10 103 61 ,0 49,0 40,0 090
11?8 2 jg gg gg 38‘8 011 9,10 10 103 61,0 49,0 400 091
1,20 4 45 96 78 290 012 9,20 10 103 61,0 49,0 40,0 092
1,30 4 45 10,4 85 285 013 9,25 10 103 61,0 49,0 40,0 925
1,40 4 45 11,2 91 280 014 9,30 10 103 61,0 49,0 40,0 093
1,50 4 50 12,0 98 320 015 9,35 10 103 61,0 49,0 40,0 930
1,60 4 50 128 10,4 31,0 016 9,40 10 103 61,0 49,0 40,0 094
1,70 4 50 136 11,1 305 017 9,50 10 103 61,0 490 400 095
1,80 4 50 144 117 30,0 018 9,60 10 103 61,0 49,0 40,0 096
1,90 4 50 152 124 295 019 9,70 10 103 61,0 49,0 40,0 097
2,00 4 50 16,0 13’0 29‘0 020 9,80 10 103 61,0 49,0 40,0 098
2,10 4 55 168 13,7 33,0 021 9,90 10 103 61,0 49,0 40,0 099
2,20 4 55 176 143 325 022 10,00 10 103 61 ,0 49,0 40,0 100
2,30 4 55 184 150 320 023 10,10 12 118 710 56,0 450 101
2,40 4 55 192 156 315 024 10,20 12 18 71,0 56,0 45,0 102
2,50 4 55 20,0 16,3 305 025 10,30 12 118 710 56,0 45,0 103
2,60 4 55 20,8 16,9 30,0 026 10,40 12 118 71,0 56,0 45,0 104
2,70 4 55 216 176 29,0 027 10,50 12 18 71 ,0 56,0 45,0 105
2,80 4 55 224 182 290 028 10,60 12 118 71,0 56,0 45,0 106
2,90 4 55 232 189 285 029 10,70 12 118 710 56,0 45,0 107
3,00 6 66 280 230 36,0 030 10,75 12 118 71,0 56,0 450 904
3,10 6 66 280 230 36,0 031 10,80 12 118 71,0 56,0 450 108
3,20 6 66 23‘0 23’0 36,0 032 10,90 12 118 710 56,0 45,0 109
3,25 6 66 280 230 36,0 890 11,00 12 118 710 56,0 45,0 110
3,30 6 66 280 230 36,0 033 11,10 12 118 71 ,0 56,0 45,0 111
3,40 6 66 280 230 36,0 034 11,20 12 118 710 56,0 45,0 112
3,50 6 66 280 230 36,0 035 11,25 12 118 710 56,0 45,0 912
3,60 6 66 280 230 36,0 036 11,30 12 118 710 56,0 45,0 113
3,70 6 66 280 230 36,0 037 11,40 12 118 71,0 56,0 45,0 114
3,80 6 74 360 29,0 36,0 038 11,50 12 18 71 ,0 56,0 45,0 115
3,90 6 74 360 29,0 36,0 039 11,60 12 118 710 56,0 45,0 116
4,00 6 74 360 29,0 36,0 040 11,70 12 118 710 56,0 45,0 117
4,10 6 74 360 290 36,0 041 11,80 12 118 71,0 56,0 450 118
4,20 6 74 360 29,0 36,0 042 11,90 12 118 71,0 56,0 450 119
4,30 6 74 36,0 29,0 36,0 043 12,00 12 118 71,0 56,0 45,0 120
4,40 6 74 360 29,0 36,0 044 p
4,50 6 74 360 290 360 045 ®
4,60 6 74 360 290 360 046 M
4,65 6 74 360 29,0 36,0 900 K °
4,70 6 74 360 29,0 36,0 047 N
4,80 6 82 440 350 36,0 048 S
4,90 6 82 440 350 36,0 049 H
5,00 6 82 440 350 36,0 050
5,10 6 82 440 350 36,0 051 0
5,20 6 82 440 350 36,0 052 R
530 6 82 440 350 360 053 Vo Stran 41
5,40 6 82 44,0 35,0 36,0 054 5
g,gg g g% 228 ggg ggg ggg @ Dodatne mere in svedre najdete v
560 8 82 440 350 360 056 drugem poglavju nasega glavnega kataloga, Svedri VHM
5,70 6 82 440 350 36,0 057
5,80 6 82 44,0 350 36,0 058
5,90 6 82 440 350 36,0 059
6,00 6 82 440 350 36,0 060
6,10 8 91 530 43,0 36,0 061
6,20 8 91 530 43,0 36,0 062
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WNT \ Performance

Svedri VHM - 5xD z notranjim hlajenjem

WTX - Visokozmogljiv sveder, DIN 6537

A Univerzalna uporaba A Polirani utori za odrezke A PL=robrezalne ploskve
A Stirivodilne faze A Tip ALU 5xD po povpraSevanju
54D *f 10721 ...
=X DC,, DCONMS, OAL LCF LU LS PL
mm mm mm mm mm mm mm
8,20 10 103 61 49 40 041 082
Ti800 8,30 10 103 61 49 40 042 083
NoE= 2 8,40 10 103 61 49 40 042 084
8,50 10 103 61 49 40 043 085
8,60 10 103 61 49 40 043 086
8,70 10 103 61 49 40 044 087
DCONMS |, 8,80 10 103 61 49 40 044 088
8,90 10 103 61 49 40 045 089
" 9,00 10 103 61 49 40 045 090
| A 9,10 10 103 61 49 40 046 091
! 9,20 10 103 61 49 40 046 092
| 9,30 10 103 61 49 40 047 093
Y 3 9,40 10 103 61 49 40 047 094
| | 9,50 10 103 61 49 40 048 095
i L 5 9,60 10 103 61 49 40 048 096
& = 9,70 10 103 61 49 40 049 097
30° ‘ 9,80 10 103 61 49 40 049 098
‘ 9,90 10 103 61 49 40 0,50 099
be - 10,00 10 103 61 49 40 0,50 100
10,10 12 116 69 54 45 0,51 101
10,20 12 116 69 54 45 0,51 102
[ 1030 12 116 69 54 45 052 103
) 10,40 12 116 69 54 45 0,52 104
<] 180 10,50 12 116 69 54 45 0,53 105
VHM 10,60 12 116 69 54 45 053 106
10 721 10,70 12 116 69 54 45 0,54 107
10,80 12 116 69 54 45 0,54 108
DC ., DCONMS, OAL LCF LU LS PL 10,90 12 116 69 54 45 0,55 109
mm mm mm mm mm mm mm 11,00 12 116 69 54 45 0,55 110
11,10 12 116 69 54 45 0,56 111
- - o 1120 12 116 69 54 45 056 112
3,20 6 66 28 23 36 016 032 11,30 12 16 69 54 45 057 113
3,30 6 66 28 23 36 017 033 11,40 12 16 69 54 45 057 114
3,40 6 66 28 23 36 017 034 11,50 12 16 69 54 45 0,58 115
3,50 6 66 28 23 36 018 035 11,60 12 16 69 54 45 058 116
3,60 6 66 28 23 36 018 036 11,70 12 16 69 54 45 059 117
3,70 6 66 28 23 36 019 037 11,80 12 16 69 54 45 059 118
3,80 6 74 3 29 36 019 038 11,90 12 16 69 54 45 0,60 119
3,90 6 74 36 29 36 0,20 039 12,00 12 16 69 54 45 0,60 120
4,00 6 74 36 29 36 0,20 040 p o
4,10 6 74 36 29 36 0,21 041
4,20 6 74 36 29 36 021 042 M o
4,30 6 74 36 29 36 0,22 043 K )
4,40 6 74 36 29 36 0,22 044 N
4,50 6 74 36 29 36 0,23 045 S
4,60 6 74 36 29 36 0,23 046 H
4,65 6 74 36 29 36 0,23 900
4,70 6 74 36 29 36 024 047 0
4,80 6 82 44 35 36 024 048 R
49 6 8 44 35 36 025 049 Vo Stran 39
5,00 6 82 44 35 36 0,25 050 5
gﬂzg g g% 22 gg gg 852 gg; @ Dodatne mere in svedre najdete v
530 8 82 a1 35 % 027 053 drugem poglavju nasega glavnega kataloga, Svedri VHM
5,40 6 82 44 35 36 0,27 054
5,50 6 82 44 35 36 0,28 055
5,55 6 82 44 35 36 0,28 902
5,60 6 82 44 35 36 0,28 056
5,70 6 82 44 35 36 0,29 057
5,80 6 82 44 35 36 0,29 058
5,90 6 82 44 35 36 0,30 059
6,00 6 82 44 35 36 0,30 060
6,10 8 91 53 43 36 0,31 061
6,20 8 91 53 43 36 0,31 062
6,30 8 91 53 43 36 0,32 063
6,40 8 91 53 43 36 0,32 064
6,50 8 91 53 43 36 0,33 065
6,60 8 91 53 43 36 0,33 066
6,70 8 91 53 43 36 0,34 067
6,80 8 91 53 43 36 0,34 068
6,90 8 91 53 43 36 0,35 069
7,00 8 91 53 43 36 0,35 070
7,10 8 91 53 43 36 0,36 071
7,20 8 91 53 43 36 0,36 072
7,30 8 91 53 43 36 0,37 073
7,40 8 91 53 43 36 0,37 074
7,50 8 91 53 43 36 0,38 075
7,60 8 91 53 43 36 0,38 076
7,70 8 91 53 43 36 0,39 077
7,80 8 91 53 43 36 0,39 078
7,90 8 91 53 43 36 040 079
8,00 8 91 53 43 36 040 080
8,10 10 103 61 49 40 0,41 081
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WNT \ Performance

Svedri VHM - miniaturni sveder 5xD brez notranjega hlajenja

WTX - Visokozmaogljiv sveder

A EnotnodrZalo @ 3 mm h6, moznost
uporabe v vpenjalih za nakréevanje

b 11 770 ...
< 5X s DC.oe¢ DCONMS, OAL LCF LU
mm mm mm mm mm
1,80 3 38 105 80 01800
TiAIN 1,85 3 38 120 80 01850
1,90 3 38 120 80 01900
1,95 3 38 120 80 01950
DCONMS 1,97 3 38 120 80 01970
; 1,98 3 38 120 80 01980
‘ 1,99 3 38 120 80 01990
| 2,00 3 42 130 90 02000
| 2,01 3 42 130 90 02010
‘ 2 2,02 3 42 130 90 02020
| 3 2,03 3 2 130 90 02030
2,05 3 42 130 90 02050
N 2,10 3 42 130 90 02100
16 \ 215 3 42 130 90 02150
- 2,20 3 46 150 10,0 02200
36 2,25 3 46 150 10,0 02250
2,30 3 46 150 10,0 02300
! 2,35 3 46 150 10,0 02350
2,40 3 46 150 10,0 02400
o B 2,45 3 46 150 10,0 02450
< 140° 2,47 3 46 150 10,0 02470
VHM 2,48 3 46 150 10,0 02480
2,49 3 46 150 10,0 02490
1770 ... 2,50 3 46 150 10,0 02500
DC ,o000 DCONMS,; OAL LCF LU 2,51 3 46 15,0 10,0 02510
mm mm mm  mm mm 2,52 3 46 150 10,0 02520
0,10 3 38 12 10 00100 2,53 3 46 150 10,0 02530
0,15 3 38 20 17 00150 2,60 3 46 150 10,0 02600
0,20 3 38 35 30 00200 2,70 3 46 150 10,0 02700
0,25 3 38 35 30 00250 2,80 3 46 150 10,0 02800
0,30 3 38 55 50 00300 2,90 3 46 150 10,0 02900
0,35 3 38 55 50 00350
0,40 3 38 70 60 ood00 P o
0,45 3 38 70 60 00450 M
0,50 3 38 70 60 00500 K °
0,55 3 38 70 60 00550 o
0,60 3 38 70 60 00600
0,65 3 38 70 60 00650 o
0,70 3 38 105 80 o700 M
0,75 3 38 105 80 00750 |0
0,80 3 38 105 80 00800
0.85 3 38 105 80 00850 = Ve Stran 36
0,90 3 38 105 80 00900
0,95 3 38 105 80 00950
0,97 3 38 105 80 00970
0,98 3 38 105 80 00980
0,99 3 38 105 80 00990
1,00 3 38 105 80 01000
1,01 3 38 105 80 01010
1,02 3 38 105 80 01020
1,03 3 38 105 80 01030
1,05 3 38 105 80 01050
1,10 3 38 105 80 01100
1,15 3 38 105 80 01150
1,20 3 38 105 80 01200
1,25 3 38 105 80 01250
1,30 3 38 105 80 01300
1,35 3 38 105 80 01350
1,40 3 38 105 80 01400
1,45 3 38 105 80 01450
1,47 3 38 105 80 01470
1,48 3 38 105 80 01480
1,49 3 38 105 80 01490
1,50 3 38 105 80 01500
1,51 3 38 105 80 01510
1,52 3 38 105 80 01520
1,53 3 38 105 80 01530
1,55 3 38 105 80 01550
1,60 3 38 105 80 01600
1,65 3 38 105 80 01650
1,70 3 38 105 80 01700
1,75 3 38 105 80 01750
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WNT \ Performance

Svedri VHM - miniaturni sveder 5xD/8xD z notranjim hlajenjem

WTX - Visokozmaogljiv sveder WTX - Visokozmaogljiv sveder
A Specialni mikro sveder A Specialni mikro sveder

A Univerzalna uporaba A Univerzalna uporaba

A Zelo visoka procesna varnost A Zelo visoka procesna varnost

A Vodilni svedri za visokozmogljive svedre za globoke izvrtine WTX - Micro

< 5xD % < 8xD % MICRO
Eg @ DPX74M Eg @ DPX74M
NOF =2 NOF =2

TDRAGONSKIN TDRAGONSKIN
DCONMS L DCONMS
i i
i ]
il il
A A
i 5 i 5
3 8 3 8
DC DC W
|
4 < i
w3 w18
<J135° <]128°
VHM VHM
10693 ... 10694 ...
DC,, DCONMS, OAL LCF LU DC,; DCONMS, OAL LCF LU
mm mm mm  mm mm mm mm mm  mm mm
0,8 3 39 5,6 4,0 00800 0,8 3 4 8 6,4 00800
0,9 3 39 6,3 45 00900 0,9 3 42 9 72 00900
1,0 3 40 7,0 50 01000 1,0 3 43 10 8,0 01000
1,1 3 4 77 55 01100 1,1 3 44 1 8,8 01100
1,2 3 4 8,4 6,0 01200 1,2 3 45 12 9,6 01200
1,3 3 42 91 6,5 01300 1,3 3 46 13 10,4 01300
1,4 3 42 9,8 70 01400 1,4 3 47 14 11,2 01400
1,5 3 43 10,5 75 01500 1,5 3 47 15 12,0 01500
1,6 3 44 1,2 8,0 01600 1,6 3 48 16 12,8 01600
1,7 3 44 11,9 8,5 01700 1,7 3 49 17 13,6 01700
1,8 3 45 126 9,0 01800 1,8 3 50 18 14,4 01800
1,9 3 45 13,3 95 01900 1,9 3 51 19 15,2 01900
2,0 3 46 14,0 10,0 02000 2,0 3 52 20 16,0 02000
21 3 47 147 105 02100 21 3 53 21 16,8 02100
2,2 3 47 154 11,0 02200 2,2 3 54 22 17,6 02200
2,3 3 48 16,1 11,5 02300 2,3 3 55 23 18,4 02300
2,4 3 48 16,8 12,0 02400 2,4 3 56 24 19,2 02400
2,5 3 49 175 125 02500 2,5 3 56 25 20,0 02500
2,6 3 50 18,2 13,0 02600 2,6 3 57 26 20,8 02600
2,7 3 50 189 135 02700 2,7 3 58 27 21,6 02700
2,8 3 51 196 140 02800 2,8 3 59 28 22,4 02800
2,9 3 51 20,3 145 02900 2,9 3 60 29 23,2 02900
B ) B )
M ® M )
K ) K )
N N
S o S )
H H
0 0
-V, Stran 36 — v, Stran 37

o o
@ Najmanjsi tlak hladilnega sredstva: 30 barov @ NajmanjSi tlak hladilnega sredstva: 30 barov
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WNT \ Performance

Obdelava izvrtin
Svedri VHM - miniaturni sveder 12xD z notranjim hlajenjem

WTX - Visokozmaogljiv sveder

A Specialni mikro sveder

A Univerzalna uporaba

A Zelovisoka procesna varnost

A Vodilni sveder: Visokozmogljiv sveder WTX - Micro 5xD

<12xD i/
&

OAL

DC

DC., DCONMS;, OAL LCF LU

mm mm mm mm mm
0,8 3 4 12 96
0,9 3 46 126 108
1,0 3 47 140 120
1,1 3 48 154 132
1,2 3 50 168 144
1,3 3 51 182 156
1,4 3 52 196 168
1,5 3 53 21,0 180
1,6 3 55 224 192
1,7 3 5 238 204
1,8 3 57 252 216
1,9 3 59 266 22,8
2,0 3 60 280 240
2,1 3 61 294 252
2,2 3 63 308 264
2,3 3 64 322 276
2,4 3 65 336 288
2,5 3 67 350 300
2,6 3 68 364 31,2
2,7 3 69 378 324
2,8 3 70 392 336
2,9 3 72 406 348

T wn== =

DPX74M

— v, Stran 37

o
@ Najmanjsi tlak hladilnega sredstva: 30 barov
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Obdelava izvrtin
WNT \ Standard Svedri VHM - sveder za navrtavanje NC

Sveder za navrtanje NC, delovni standard

A Sspiralnimi utori

NC-A

NOF =2

OAL

LCF

; 4
e

Ha_I38
<J120°
VHM
10703 ...
DC.,; OAL LCF
mm mm mm
2 32 6 002
3 32 8 003
4 40 10 004
5 50 13 005
6 50 13 006
8 60 23 008
10 70 24 010
12 70 24 012
P o
M
K )
N °
S
H

— V, Stran 42
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WNT

Obdelava izvrtin

Svedri VHM - 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
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Obdelava izvrtin
WNT \ Performance Svedri VHM - rezalni podatki

Referencne vrednosti rezalnih podatkov - WTX - UNI

Vrtalna globina 3xD Vrtalna globina 5xD
UNI UNI
11777..,11780... 11783..,11786...
b b 03-5 75-8 08-12 6 6 03-5 05-8 08-12
R— m/min m/min m/min m/min
brez IK zIK mm/vrt mm/vrt mmj/vrt brez IK zIK mm/vrt mm/vrt mm/vrt

P.1.1 110 120 0,13 0,18 0,25 110 120 0,13 0,18 0,25
P1.2 105 115 0,12 0,18 0,24 105 115 0,12 0,18 0,24
P1.3 100 110 0,12 0,17 0,23 100 110 0,12 0,17 0,23
P1.4 95 105 0,11 0,16 0,21 95 105 0,11 0,16 0,21
P1.5 90 100 0,11 0,15 0,20 90 100 0,11 0,15 0,20
P.2.1 105 120 0,15 0,22 0,29 105 120 0,15 0,22 0,29
P.2.2 95 110 0,14 0,20 0,27 95 110 0,14 0,20 0,27
P.2.3 85 100 0,13 0,18 0,24 85 100 0,13 0,18 0,24
P24 65 75 0,12 0,16 0,21 65 75 0,12 0,16 0,21
P.3.1 70 85 0,12 0,18 0,24 70 85 0,12 0,18 0,24
P.3.2 60 65 0,11 0,15 0,20 60 65 0,11 0,15 0,20
P.3.3 50 65 0,09 0,12 0,15 50 65 0,09 0,12 0,15
P.4.1 50 65 0,08 0,12 0,16 50 65 0,08 0,12 0,16
P.4.2 50 65 0,08 0,12 0,16 50 65 0,08 0,12 0,16
M.1.1

M.2.1

M.3.1

K.1.1 85 120 017 0,26 0,36 85 120 0,17 0,26 0,36
K.1.2 75 100 0,15 0,22 0,29 75 100 0,15 0,22 0,29
K.2.1 100 160 0,17 0,25 0,34 100 160 017 0,25 0,34
K.2.2 75 100 0,15 0,22 0,29 75 100 0,15 0,22 0,29
K.3.1 80 90 0,16 0,23 0,32 80 90 0,16 0,23 0,32
K.3.2 70 80 0,14 0,19 0,25 70 80 0,14 0,19 0,25
N.1.1

N.1.2

N.2.1

N.2.2

N.2.3

N.3.1

N.3.2

N.3.3

N.4.1

S.1.1

S.1.2

S.21

S.2.2

S.2.3

S.3.1

S.3.2

S.3.3

H.1.1 25 25 0,06 0,08 0,11 25 25 0,06 0,08 0,11

(e}
@ 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.
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Obdelava izvrtin
WNT \ Performance Svedri VHM - rezalni podatki

Referencne vrednosti rezalnih podatkov - WTX - Ti/AL

Globina vrtanja 3xD/5xD Vrtalna globina 5xD
Ti AL
10786 .., 10787 ... 10791 ..

Vo g3.4 @45 @56 06-8 ©08-10 61012 " @23 @3-4 (G4-5 @56 06-8 @8-10 ©10-12
m/min m/min
f f f f f f f

f f f f f f
ZIK mm/vrt  mm/vrt  mm/vrt  mm/vrt  mm/vrt  mm/vrt ZIK mm/vrt  mm/vrt  mm/vrt  mm/vrt  mm/vrt  mm/vrt mm/vrt

Kazalo

P11

P1.2

P1.3

P1.4

P1.5

P21

P.2.2

P23

P24

P.3.1

P.3.2

P.3.3

P.4.1 75 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10

P.4.2 65 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10

M.1.1 70 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10

M.2.1 70 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10

M.3.1 70 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10

K11

K.1.2

K.2.1

K.2.2

K.3.1

K.3.2

N.1.1 360 0,15 0,20 0,23 0,25 0,29 0,32 0,35
N.1.2 400 0,15 0,20 0,23 0,25 0,29 0,32 0,35
N.21 360 0,20 0,23 0,25 0,28 0,32 0,35 0,38
N.2.2 400 0,20 0,23 0,25 0,28 0,32 0,35 0,38
N.2.3 350 0,15 0,20 0,23 0,25 0,29 0,32 0,35
N.3.1 200 0,08 0 013 0,15 0,19 0,23 0,26
N.3.2 200 0,08 0 013 0,15 0,19 0,23 0,26
N.3.3 160 0,08 oM 013 0,15 0,19 0,23 0,26
N.4.1

CAN| 45 0,02 0,02 0,02 0,04 0,05 0,07

S.1.2 45 0,02 0,02 0,02 0,04 0,05 0,07

S.2.1 40 0,02 0,02 0,02 0,04 0,05 0,07

S.2.2 40 0,02 0,02 0,02 0,04 0,05 0,07

S.2.3

S.3.1 55 0,02 0,02 0,02 0,04 0,05 0,07

S.3.2 45 0,02 0,02 0,02 0,04 0,05 0,07

S.3.3

H.11

H.1.2

H1.3

H.1.4

H.21

H.3.1

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.
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Obdelava izvrtin
WNT \ Performance Svedri VHM - rezalni podatki

Referencne vrednosti rezalnih podatkov - WTX - MINI / MICRO

Vrtalna globina 5xD Vrtalna globina 5xD
Mini Micro
1770.. 10693...
Vc_ <310 > > > VC. Vc_ <310 > > > > >
Kazalo m/min #1,0-15 215-20 @02,0-29 m/min m/min #1,0-1,25 @1,25-15 815-20 ©20-25 @25-30
brezlk ! ! f f 2K MMS ! f ! ! ! !
mm/vrt mm/vrt mm/vrt mm/vrt mm/vrt mm/vrt mm/vrt mm/vrt mm/vrt mm/vrt

P1.1 75 0,01 0,01 0,0125 0,015 60 50 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
P.1.2 65 0,02 0,02 0,025 0,03 50 45 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
P1.3 65 0,01 0,01 0,0125 0,015 50 45 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
P.1.4 65 0,01 0,01 0,0125 0,015 50 45 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
P1.5 70 0,01 0,01 0,0125 0,015 50 45 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
P.2.1 70 0,01 0,01 0,0125 0,015 60 50 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
P.2.2 65 0,01 0,01 0,0125 0,015 50 45 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
P.2.3 65 0,02 0,02 0,025 0,03 50 45 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
P.2.4 65 0,01 0,01 0,0125 0,015

P.3.1 50 45 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
P.3.2 40 35 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
P.3.3

P41 40 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06
P.4.2 25 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06
M1 30 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06
M.2.1 30 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06
M.3.1 30 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06
K.1.1 70 0,01 0,01 0,0125 0,015 60 50 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
K.1.2 70 0,01 0,01 0,0125 0,015 60 50 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
K.2.1 70 0,01 0,01 0,0125 0,015 60 50 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
K.2.2 70 0,01 0,01 0,0125 0,015 60 50 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
K.3.1 70 0,01 0,01 0,0125 0,015 60 50 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
K.3.2 70 0,01 0,01 0,0125 0,015 60 50 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
N.1.1 200 0,01 0,01 0,0125 0,015

N.1.2 200 0,01 0,01 0,0125 0,015

N.2.1 160 0,01 0,01 0,0125 0,015

N.2.2 180 0,01 0,01 0,0125 0,015

N.2.3 130 0,01 0,01 0,0125 0,015

N.3.1 160 0,01 0,01 0,0125 0,015

N.3.2 160 0,01 0,01 0,0125 0,015

N.3.3 100 0,01 0,01 0,0125 0,015

N.4.1 200 0,01 0,01 0,0125 0,015

S.1.1 15 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06
S.1.2 15 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06
S.21 10 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06
S.2.2 10 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06
S.2.3

S.3.1 30 0,01 0,01 0,0125 0,015 20 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06
S.3.2 20 0,01 0,01 0,0125 0,015 10 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06
S.3.3

H.1.1

H.1.2

H.1.3

H.1.4

H.2.1

H.3.1

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.
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Obdelava izvrtin
WNT \ Performance Svedri VHM - rezalni podatki

Globina vrtanja 8xD/12xD
Micro
10694 .., 10695 ...
Yo Yo <g10  >010-1,25 >0125-15 >015-20 >020-25 >02,5-30
m/min m/min
Kazalo
S 1K MMS f f f f f f
mm/vrt mm/vrt mm/vrt mm/vrt mm/vrt mm/vrt

Pt - 00%
P2 0095
P13 0095
P14 0095
RIS 0095
P2t 0095
P22 0095
P23 0095
P24 I
P31 0095
P32 0095
P33 I
Pal 006
PA2 o006

M.1.1 30 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06

M.2.1 30 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06

M.3.1 30 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06

K11 60 50 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095

K.1.2 60 50 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095

K.2.1 60 05 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095

K.2.2 60 50 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095

K.3.1 60 50 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095

K.3.2 60 50 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095

N.1.1

N.1.2

N.2.1

N.2.2

N.2.3

N.3.1

N.3.2

N.3.3

N.4.1

CAR 15 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06

S.1.2 15 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06

S.21 10 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06

S.2.2 10 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06

S.2.3

S.3.1 20 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06

S.3.2 10 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06

S.3.3

H.11

H.1.2

H.1.3

H.1.4

H.2.1

H.3.1
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Obdelava izvrtin
WNT \ Performance Svedri VHM - rezalni podatki

Referencne vrednosti rezalnih podatkov - WTX - 180

Vrtalna globina 3xD
Tip 180
10720...
v, m/min ?3-5 ?5-8 78-12
Kazalo f f f
zIK mm/vrt mm/vrt mm/vrt

P 90 009 0B 08
P12 85 000 0B 07
P13 80 009 02 06
P14 75 008 02 0l
P15 70 008 011 015
P21 90 om 06 021
P22 80 00 04 019
P23 70 000 0B 07
P24 55 009 02 06
P31 60 000 0B 017
P32 50 008 011 0M
P33 50 006 009  0M
P41 50 006 009 oM
P42 50 006 009 01

M.1.1 45 0,06 0,09 0,11

M.2.1 40 0,05 0,07 0,10

M.3.1 40 0,05 0,07 0,10

K.1.1 95 0,12 0,19 0,26

K.1.2 80 0,11 0,16 0,21

K.2.1 130 0,12 0,18 0,25

K.2.2 80 0,11 0,16 0,21

K.3.1 70 0,12 0,17 0,23

K.3.2 65 0,10 0,14 0,18
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Obdelava izvrtin
WNT \ Performance Svedri VHM - rezalni podatki

Referencne vrednosti rezalnih podatkov - WTX - 180

Vrtalna globina 5xD
Tip 180
10721 ..
v, m/min @ 3-5 05-8 78-12
Kazalo f f f
zIK mm/vrt mm/vrt mm/vrt

P1.1 90 0,09 0,13 0,18 @ Navodila za uporabo:

P.1.2 85 0,09 0,13 0,17 . . L

P13 80 009 012 016 Navrtanje z zmanjSanim podajanjem

P1.4 75 0,08 0,12 0,16 1. Podajanje fv mm/vrt s korekcijskim faktorjem A, pomnoZite

P1.5 70 0,08 0,11 0,15

P21 2 Ol e 021 2. Navrtajte z zmanj$anim podajanjem, dokler stroj pri 0,25xD ne reze s
P.2.2 80 0,10 0,14 0,19 polnim premerom.

P.2.3 70 0,09 0,13 0,17

P2.4 55 0,09 012 0,16 3. Z dvojnim podajanjem fv mm/vrt se Se enkrat pomaknite iz izvrtine -
P31 60 0,09 013 017 samo pri nagnjenih povrSinah obdelovanca.

P.3.2 50 0,08 0,11 0,14 Ta delovni korak je nujno potreben, da omogodimo najboljsi izkoristek
P.3.3 50 0,06 0,09 0,11 svedra.

P.4.1 50 0,06 0,09 0,11 T _ - -

4. lzvrtajte izvrtino s podajanjem fv mm/vrt brez prekinjanja, zaradi lazjega

P4.2 50 0,06 0,09 011 odstranjevanja odrezkov.

M.1.1 45 0,06 0,09 0,11

M.2.1 40 0,05 0,07 0,10

M.3.1 40 0,05 0,07 0,10

K.1.1 95 0,12 0,19 0,26

K.1.2 80 0,11 0.16 0.21 Korekeijski faktorji A, za f v mm/vrt pri navrtanju

K.2.1 130 0,12 0,18 0,25 Nagib . '

K.2.2 80 011 016 0,21 TR e A pri3xD (10720 ...) AcpridxD (10721 ..)
K.3.1 70 0,12 0,17 0,23 15° 0,5 0,25

K.3.2 65 0,10 014 0.18 30° 0,4 ni priporocljivo
N1 45° 0,25 ni priporocljivo
N.1.2

N.2.1

N.2.2

N.2.3 @ Za navrtanje na ravnih povrsinah (nagib 0°) z orodjem WTX - 180 5xD
N.3.1 priporo¢amo uporabo vodilnega svedra. (WTX - UNI 3xD)

N.3.2

N.3.3

N.4.1

S.1.1

S.1.2

S.2.1

S.2.2

S.2.3

S.3.1

S.3.2

S.3.3

H.1.1

H.1.2

H.1.3

H.1.4

H.2.1

H.3.1
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Obdelava izvrtin
WNT \ Standard Svedri VHM - rezalni podatki

Referencne vrednosti rezalnih podatkov - WPC - UNI

Vrtalna globina 3xD
UNI
11600..,11603 ..
wmmin wmmin 0115 0152 §2-3 03-5 05-8 08-12
L f f f f f f
brez IK zIK mm/vrt mm/vrt mm/vrt mm/vrt mm/vrt mm/vrt

P11 75 85 0,05 0,06 0,08 0,11 0,15 0,20
P.1.2 70 80 0,05 0,05 0,07 0,10 0,14 0,19
P1.3 70 75 0,05 0,05 0,07 0,10 0,14 0,18
P.1.4 65 70 0,04 0,05 0,07 0,09 0,13 0,18
P.1.5 60 70 0,04 0,05 0,06 0,09 0,12 017
P.2.1 70 85 0,06 0,07 0,09 0,13 0,18 0,24
P.2.2 65 75 0,05 0,06 0,08 0,11 0,16 0,22
P.2.3 55 70 0,05 0,06 0,07 0,10 0,15 0,20
P.2.4 45 55 0,05 0,06 0,07 0,10 0,13 0,17
P.3.1 50 55 0,05 0,05 0,07 0,10 0,15 0,20
P.3.2 40 45 0,04 0,05 0,06 0,09 0,12 0,16
P.3.3 35 45 0,04 0,04 0,06 0,07 0,10 0,13
P.4.1 35 45 0,03 0,04 0,05 0,07 0,10 0,13
P.4.2 35 45 0,03 0,04 0,05 0,07 0,10 0,13
M.1.1

M.2.1

M.3.1

K.1.1 60 80 0,04 0,06 0,09 0,14 0,21 0,30
K.1.2 50 70 0,05 0,06 0,09 0,12 0,18 0,24
K.2.1 70 110 0,05 0,07 0,09 0,14 0,20 0,28
K.2.2 50 70 0,05 0,06 0,09 0,12 0,18 0,24
K.3.1 55 60 0,06 0,07 0,09 0,13 0,19 0,26
K.3.2 50 55 0,05 0,06 0,08 0,11 0,16 0,21
N.1.1

N.1.2

N.2.1

N.2.2

N.2.3

N.3.1

N.3.2

N.3.3

N.4.1

S.141

S.1.2

S.21

S.2.2

S.2.3

S.3.1

S.3.2

S.3.3

H.1.1

H.1.2

H.1.3

H.1.4

H.2.1

H.3.1

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.
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Obdelava izvrtin
WNT \ Standard Svedri VHM - rezalni podatki

Referencne vrednosti rezalnih podatkov - WPC - UNI

Vrtalna globina 5xD
UNI
11606..,11609 ...
wmmin vmmin 0115 0152 §2-3 03-5 05-8 08-12
Ly f f f f f f
brez IK zIK mm/vrt mm/vrt mm/vrt mm/vrt mm/vrt mm/vrt
P11 75 85 0,05 0,06 0,08 0,11 0,15 0,20
P.1.2 70 80 0,05 0,05 0,07 0,10 0,14 0,19
P1.3 70 75 0,05 0,05 0,07 0,10 0,14 0,18
P.1.4 65 70 0,04 0,05 0,07 0,09 0,13 0,18
P.1.5 60 70 0,04 0,05 0,06 0,09 0,12 0,17
P.2.1 70 85 0,06 0,07 0,09 0,13 0,18 0,24
P.2.2 65 75 0,05 0,06 0,08 0,11 0,16 0,22
P.2.3 55 70 0,05 0,06 0,07 0,10 0,15 0,20
P.2.4 45 55 0,05 0,06 0,07 0,10 0,13 0,17
P.3.1 50 55 0,05 0,05 0,07 0,10 0,15 0,20
P.3.2 40 45 0,04 0,05 0,06 0,09 0,12 0,16
P.3.3 35 45 0,04 0,04 0,06 0,07 0,10 0,13
P41 35 45 0,03 0,04 0,05 0,07 0,10 0,13
P.4.2 35 45 0,03 0,04 0,05 0,07 0,10 0,13
M.1.1
M.2.1
M.3.1
K.1.1 60 80 0,04 0,06 0,09 0,14 0,21 0,30
K.1.2 50 70 0,05 0,06 0,09 0,12 0,18 0,24
K.2.1 70 110 0,05 0,07 0,09 0,14 0,20 0,28
K.2.2 50 70 0,05 0,06 0,09 0,12 0,18 0,24
K.3.1 55 60 0,06 0,07 0,09 0,13 0,19 0,26
K.3.2 50 55 0,05 0,06 0,08 0,11 0,16 0,21
N.1.1
N.1.2
N.2.1
N.2.2
N.2.3
N.3.1
N.3.2
N.3.3
N.4.1
S.1.1
S.1.2
S.21
S.2.2
S.2.3
S.3.1
S.3.2
S.3.3
H.1.1
H.1.2
H.1.3
H.1.4
H.2.1
H.3.1

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.
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Obdelava izvrtin
WNT \ standard Svedri VHM - rezalni podatki

Referencne vrednosti rezalnih podatkov - sveder za navrtanje VHM NC

Svedri za navrtanje NC

NC-A
10702 ..,10703...
y— 02-3 03-4 04-5 05-6 06-8 08-10 010-12
Kazalo f f f f f f f
brez IK mm/vrt mm/vrt mm/vrt mm/vrt mm/vrt mm/vrt mm/vrt
P11 75 0,05 0,07 0,08 0,10 0,12 0,14 0,16
P.1.2 65 0,05 0,07 0,08 0,10 0,12 0,14 0,16
P1.3 65 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,11 0,13
P.1.4 65 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,11 0,13
P.1.5 70 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,11 0,13
P.2.1 70 0,05 0,07 0,08 0,10 0,12 0,14 0,16
P.2.2 65 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,11 0,13
P.2.3 65 0,05 0,07 0,08 0,10 0,12 0,14 0,16
P.2.4 65 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,11 0,13
P.3.1
P.3.2
P.3.3
P.4.1
P.4.2
M.1.1
M.2.1
M.3.1
K11 70 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,13 0,15
K.1.2 70 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,11 0,13
K.2.1 70 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,11 0,13
K.2.2 70 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,11 0,13
K.3.1 70 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,11 0,13
K.3.2 70 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,11 0,13
N.1.1 200 0,01 0,01 0,02 0,02 0,03 0,04 0,05
N.1.2 200 0,01 0,01 0,02 0,02 0,03 0,04 0,05
N.2.1 160 0,01 0,01 0,02 0,02 0,03 0,04 0,05
N.2.2 180 0,01 0,01 0,02 0,02 0,03 0,04 0,05
N.2.3 130 0,01 0,01 0,02 0,02 0,03 0,04 0,05
N.3.1 160 0,01 0,01 0,01 0,01 0,02 0,03 0,04
N.3.2 160 0,01 0,01 0,01 0,01 0,02 0,03 0,04
N.3.3 100 0,01 0,01 0,01 0,01 0,02 0,03 0,04
N.4.1
S.11
S.1.2
S.21
S.2.2
S.2.3
S.3.1
S.3.2
S.3.3
H.1.1
H.1.2
H.1.3
H.1.4
H.2.1
H.3.1

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.
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WNT

Svedri VHM - tehni¢ni podatki

Pomembna merila pri uporabi svedrov WTX

Osni zamik

Osni zamik med vrte€im se obdelovancem in mirujo¢im orodjem
sme meriti najve¢ 0,04 mm. Vecji osni zamik zmanjSuje Zivljenjsko
dobo ter kakovost vrtanja in lahko privede do lomljenja orodja.

Napaka kroznega teka
Pri rotacijskih orodjih ne smemo preseci vrednosti 0,015 mm.

Mazanje s hladilnim sredstvom

Pri orodijih z notranjim hlajenjem mora pritisk znasati

najm. 20 barov.

PriporoCamo uporabo visokokakovostnih polsinteticnih ali
emulzijskih hladilnih maziv z najmanj 10-odstotno vsebnostjo

olja in dodatkov. Tako lahko dosezemo dalj$o Zivljenjsko dobo,
vi§jo natan¢nost in visjo kakovost povrSine. Priporo¢amo uporabo
sistema za filtriranje drobnih delcev, da se izognete morebitnim
zamasSitvam hladilnih kanalov.

Vrtanje v polno

ZahvaljujoC posebni geometriji so nasi svedri VHM primerni
zavrtanje v polno.

S svedrom VHM = 12xD je mogoce napraviti izvrtine v polno
brez navrtanja in vodilng izvrtine.

lztek utorov

Med obdelovancem in iztekom utorov mora biti upoStevana
najm. varnostna razdalja 1-1,5xD, da zagotovimo optimalno
odvajanje odrezkov in se tako izognemo masSenju odrezkov
in lomljenju orodja.

Postopek prekinjanja
Prekinjanje se ne priporoca, zaradi odrezkov, ki so ostali po
obdelavi ali so pristali v izvrtini, povzrocijo lahko lom orodja.

Sledilno orodje

Pri sledilnih orodjih z manjSim premerom v enaki izvrtini mora biti
kot konice manjSi od kota pri prejSnjem orodiju, da se zagotovi
samodejno centriranje.

Prekinjen rez
Pri vrtanju poSevnih vhodov in izhodov ali pri precnih izvrtinah je
potrebno zmanjSati podajanje.

Izhod iz izvrtine
Da se izognemo nastajanju zarobkov, je treba zmanjsati v, in f.

Vpenjanje obdelovancev

Da se izognemo lomljenju orodja, moramo biti $e posebej pozorni
na strokovno vpenjanje obdelovancey, brez tresljajev in upogibanja
obdelovanca.

Vpenjanje orodja

Optimalno vpenjanje orodja lahko pripomore k visoki

natancnosti poravnave in prileganja (IT7-8).

Zaradi visoke kakovosti povrSine povrtavanje pogosto ni potrebno.

Zahteve za stroj
UpoStevajte diagram zmogljivosti.

Preglednica rezalnih vrednosti
Ce Zelite ohraniti nadzorovano lomljenje odrezkov, ne smete pasti
pod spodnje mejne vrednosti podajanija.

Podajanje f v mm/U
Zmogljivost vrtanja glede na premer: v, = 80 m/min
Natezna trdnost materiala = 600 N/mm?2

A
12 f=0,5
11 f=0,4
10 f=0,35
E 9 f=0,3
s 8
s 7
z 8 - f=0,25
s 5
> 4
) —]
f=0.2
g 3
2
1 f=0,15
0 =7 =01 1 _
} -
0 5 10 15 20 25
Premer svedrav mm
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WNT \ Performance

Svedri VHM
Tehni¢ni podatki

PriporoCilo za uporabo svedra WTX - Micro

SploSna navodila

A Prinavpi¢ni obdelavi enakomernih in ravnih povr$in od @ 1,0 mm in do dolzine
12xD uporaba vodilnih izvrtin ni potrebna zaradi iziemnega samodejnega
centriranja. Pri vodoravni obdelavi neenakomernih in nagnjenih povrsin je

treba uporabiti vodilni sveder.
Priporocena je uporaba vodilnega svedra WTX Micro 5xD.

A Dazagotovite vstavljanje svedra za globoke izvrtine v vodilno izvrtino
brez teZav, je pri vodoravni obdelavi priporoceno 90-stopinjsko grezenje

z ustreznim NC grezilom.

A Prinavpicni obdelavi je mogoce uporabljati svedre od @ 1,0 mm in do dolZine

12xD tudi brez zmanjSanja Stevila vrtljajev izven vodilne izvrtine.

A Priskoznjihizvrtinah je treba pred izhodom iz izvrtine podajanje na obrat

zmanjSati za 50 %.

A Primaterialih z dolgimi odrezki je lahko od globine vrtanja 10xD potrebno
prekinjanje, zaradi lazjega odvajanja odrezkov na vsakih 3xD globine.

Popusc¢anje (odmik) mora biti izvedeno na globini vodilne izvrtine.

A Zaradi majhnega premera notranjih hladilnih lukenj pri mikro svedrih je

treba nujno zagotoviti ucinkovito filtracijo hladilnega sredstva.
Sveder <@ 2,0 mm Filter <0,010 mm
Sveder <@ 3,0 mm Filter 0,020 mm

K [zvrtajte vodilno izvrtino

A Globina vodilne izvrtine: najm. 3xD
A Prepricajte se, da v pripravljeni vodilni izvrtini ni odrezkov, saj tako
preprecite nasedanije rezil mikro svedra za globoke izvrtine

A Ko se emulzija stara, lahko lebdeci in drobni delci v hladilnem sredstvu
preprecijo ucinkovito dovajanje hladilnega sredstva. Zato priporocamo
redno menjavo hladilnega sredstva.

A Zaprocesno varno izdelavo sta potrebna ustrezno vpenjalno sredstvo
z najvecjo natancnostjo kroznega teka in kakovostjo centriranja.
Natanénost kroznega teka < 0,003 mm
Primerno za obmocja z visokim Stevilom vrtljajev

A Dazagotovite procesno varno vrtanje, je potrebno uporabiti tlak
minimalno 30 barov.

H Vstavljanje svedra za globoke izvrtine v vodilno izvrtino

)

4 Stevilo vrtljajev 300 vrt./min (pogojno je moZno vrtenje v levo
A Vstopna hitrost podajanja priblizno 1000 mm/min
A VKklopite hlajenje
A Preden dosezete dno vodilne izvrtine, cca 0,5-1,0 mm,
je potrebno povecati parametre.

HE Vrtanje globokih izvrtin

_‘f\

A Priglobini vrtanja brez prekinjanja

Dovoljena odstopanja in koti

[=]
X
(=}
(%]
!
[=)]
X
©

Vodilni sveder

Toleranca h6
Toleranca mé

01144

A Izvlek svedra

=
TINSEEE ST ST S s

A Sveder povlecite nazaj za pribl. 1xD

A /manjSajte Stevilo vrtljajev na 300 vrt./min

A (zstopna hitrost podajanja priblizno 1000 mm/min

A |zklopite dovajanje emulzije, preden izvleCete sveder iz izvrtine

Da lahko uporabite vodilni sveder in sveder za globoke
izvrtine enega za drugim, ne da bi prislo do trkov, mora veljati:
AD =@ D (vodilnaizvrtina) - @ D (globoka izvrtina) > 0

Vodilni sveder

Sveder za globoke izvrtine

A1/2D | A1/2D

Vrtanje globokih izvrtin @ DC

Najvecja mera

Vodilnaizvrtina @ DC

Najmanj$a mera

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT

Svedri VHM - tehni¢ni podatki

Nasveti za vrtanje z VHM
Vzroki za ...

... prijemanije odrezkov na orodje
Prenizka v,

Prevelik odvzem materiala na glavnem rezilu
NeprevleCen rezilni rob

Resitve ...

PoviSajte v,
ZmanjSajte rezilnirob
Izberite orodje s prevleko

... fragmentacija robov
Nestabilni pogoji

Prevelika napaka kroZznega teka
Prekinjen rez

Spremenite vpenjanje
Optimizirajte krozni tek
ZmanjSajte podajanje

... mocna obraba prostih ploskev
Previsok v,

Prenizko podajanje

Premajhen prosti kot

ZmanjSajte v,
PovecCajte podajanje
Povecajte prosti kot

.. Zlebici na prosti ploskvi
Nestabilni pogoji

Prevelika napaka kroznega teka
Prekinjen rez

Abrazivni materiali

Spremenite vpenjanje

Popravite krozni tek

ZmanjSajte podajanje

Uporabite bolj mastno emulzijo ali olje

... obraba faze

Nestabilni pogoji

Prevelika napaka kroznega teka
Premajhna zoZitev

Napacna ali preredka emulzija

StabilnejSe vpetje

Nadzor kroznega teka

Povecajte zadniji prosti kot

Uporabite bolj mastno emulzijo ali olje

... fragmentacija na glavnem rezilu
Nestabilni pogoji

Prekinjen rez

NapacCen tip orodja

Presezena najv. Sirina obrabe

StabilnejSe vpetje
ZmanjSajte podajanje
Optimizirajte orodje
Menjajte orodje prej

... mocna obraba precnega rezila
Prenizka v,

Previsoko podajanje

Prevelik odvzem materiala na glavnem rezilu

Povisajte v,
ZmanjSajte podajanje
Optimizirajte rezilo

... fragmentacija na prehodu, konicenje, glavno rezilo

Premajhen prosti kot
Prevelik odvem materiala na glavnem rezilu
Napacno orodje

Povecajte prosti kot
Optimizirajte rezilo
Drugo orodje

... plasti¢na deformacija vogalov rezilnih robov

Previsoka v,
Premalo emulzije

Napacno ali manjkajoCe posnetje vogala na rezilnem robu

ZmanjSajte v,
PovecCajte hlajenje
Popravite posnemanije robov

... neustrezna povrsina

Prevelika napaka kroznega teka
Premalo hlajenja
Nestabilni pogoji

Nadzor kroznega teka
Ve emulzije
Spremenite vpenjanje

... moc¢an zarobek na izhodu iz izvrtine

Previsoko podajanje

Prekomerno bruSenje glavnega rezalnega roba

cuttingtools.ceratizit.com

ZmanjSajte podajanje
ZmanjSajte rezilni rob
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Obdelava izvrtin

Svedri VHM - tehni¢ni podatki

Pregled tipov - visokozmogljivi svedri WTX

4 Dobro samodejno centriranje
4 Optimalno lomljenje odrezkov
4 Natancen krozni tek
4 Izjemna centri¢nost

4 Visoka kakovost povrSine

4 Tesne tolerance vrtanja

a Nizka stopnja otrditve materiala na obrobnih conah
4 Dobro odvajanje odrezkov, tudi pri globljem vrtanju

)
@ Zavse izdelke, ki so spodaj oznaceni z video-simbolom,
lahko na cutting.tools/sl/pregled-tipov-wtx najdete ustrezen videoposnetek izdelka.

i

\:

P——l

— et

f

e —

e

e Tl el et

B

S

A

A

>

Visokozmogljiv sveder VHM za obdelavo vseh materialov
do 1200 N/mm? DI @

Se posebej primeren za ekonomigno strojno obdelavo titana,

RAGONSKIN
titanovih zlitin in visoko toplotno odpornih zlitin v vecjem obsegu D

Visokozmogljiv sveder VHM, namenjen posebej za
obdelavo aluminija, bakra in medenine DRAGONSKIN
6 vodilnih faz, ki zagotavljajo najvisjo kakovost vrtanja

Mozna uporaba na nagnjenih povrsinah do 45° in za
izdelavo ravnega dnaizvrtine

Miniaturni sveder VHM za natanéno vrtanje tudi najmanjsih
izvrtin s premerom od 0,1 do 2,9 mm

Univerzalni visokozmogljivi mikro svedri
Specializirana geometrija in previeka DRAGONSKIN @

Pilotni svedri za WTX mikro svedre za globoke izvrtine

Previeke
DPX74S A Posebna prevleka z nanoplastjo TiAIN Tig0o A Prevleka z nanoslojem AITIN
A Najvi§ja delovna temperatura: 1000 °C A Najvi§ja delovna temperatura; 1100 °C
DRAGONSKIN
DPX74M A Multiuniverzalna enoslojna prevleka na osnovi AICrN, TIAIN A Zvecslojno previeko TIAIN
razvita za mikro orodja, A Najvi§ja delovna temperatura: 900 °C
A Velika odpornost proti oksidaciji, vrocini in obrabi
IDEONBEN| A Najvija delovna temperatura 1100 °C
DPA54 A Posebnavecslojna previeka DLC A Prevleka z vsebnostjo ogljika, ki je podobna
A Visoka trdota in toplotna odpornost diamantu, primerna za strojno obdelavo
A Najvi§ja delovna temperatura: 800 °C nezeleznih kovin
DRAGONSKIN DRAGONSKIN A Najvi$ja delovna temperatura: 400 °C
01]46 cuttingtools.ceratizit.com
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KOM ET Obdelava izvrtin

Povrtala - pregled vsebine

Pregled povrtal

feb}
=
E=
@ S
g 5
o ® °
§ Q:D g - é E ©
e S N E o |E B &
£ < > 2 B2 = L o ° ©
= I=] L o o X S, D =S N by
5 = °23cegege £ = | |2e & @
© 2 £ IS e 2 = B = | o -~ ~
N o 5 S EA Sk s | =& - —
e = D T = =
g & S > O O 2 = Pt < w w
£ s S=0==28 8 25 m0O 3 s
a @DC 173 PMKNSH 1% %) = g g
Monomax
A Nastavljiva povrtala monoblok v izvedbi 3xD in 5xD
A QOsnovno telo, ki ga je mogoCe naknadno brusiti in znova uporabiti
A Vsiobicajni materiali
A H7
- 7—,—€ Kratka  5,60-12,00 W oo 00 . / / / . 48-50

Fullmax

A Visokozmogljiva povrtala v kratki in dolgi izvedbi

A Povrtala za obdelavo jekla, nerjavnih in kislinsko odpornih jekel,
litih materialov, aluminija in kaljenih materialov do 63 HRC

A Ekstremno neenakomerna delitev

A Enotnodrzalo ~DIN 6535 HA

4,00-12,00 H7
L —— Kratka ~ ee o0oO 51-56
1/100 . A u

2,96-12,03

4,00-12,00 H7
g Dolga ————— ee® @O0 57-62
) 2,96-12,03 1/100 . / J / .

Povrtala VHM

A Univerzalno povrtalo iz karbidne trdine (VHM) brez notranjega hlajenja
A Ekstremno neenakomerna delitev
A EnotnodrZalo ~DIN 6535 HA

—_—— 059-1205 110 @ oe @ ] 63

L — 059-1205 1100 @oe ool v m o

Povrtala HSS

A Strojna povrtala iz hitroreznega jekla HSS-E NC
A EnotnodrZalo DIN 1835 A

—
0,95-12,00 1/100 ° o0 65
— . v O
A Strojna povrtala iz hitroreznega jekla HSS-E
—_
f— 0951200 1100 @oeeo [8 O 66+67
A Avtomatska povrtala HSS-E DIN 8089
== 4001200 H ~ eoceeo [8 m 68
= 376-1200 1100 eoceeo [8 O 69

[e]
@ Dodatne mere in povrtala najdete v — Getrtem poglavju naSega glavnega kataloga, Povrtala in grezila

cuttingtools.ceratizit.com 01|47
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Obdelava izvrtin
KOMET \ Performance Povrtala. Moncmes

Monomax - pomoc pri izbiri

(7] 5,60 - 25,89 mm
§t. sistema KOMET (3xD) 56J.93 56J.93 56J.65 56J.17 56J.71 56H.65 56H.65 56H.17
Prisekani del ASG4000 ASG3000 ASG0106 ASGO706 ASG3000 ASG3000 ASGO106 ASGO706
Presecni kot 25° 45° 45° 45°/8° 45° 45° 45° 45°/8°
Vrsta/prevleka DST DST DBG-P DBC TIN DBG-P DBG-P DBC
Kataloska St. (3xD) 40635 40625 40652 40648 40605 40657 40644 40640
Prednostna vrsta je na voljo v v v v
Skoznja luknja Slepa luknja

Vrsta izvrtine

*
*

Podskupina materialov Kazalo

X =E=E =
L w4
= L o4 4

M Nerjavno jeklo [ ] [ ]
Siva litina (@) o
K.1.2
3 K.2.1
Lito Zelezo s
K krogliénim grafitom K.2.2 o ® ®
K.3.1
Temprana litina o) [ [ )
K.3.2
Aluminijeve gnetne zlitine
N.2.1 [ J [ ]
Aluminijeve livarske zlitine N.2.2
N N.2.3
N.3.1 -
Baker in bakrove zlitine
(bron, medenina) N.3.2 ®
N.3.3

Magnezijeve zlitine N.4.1

* za povrtavanije lukenj s prekinjenim rezom, uporabite VHM povrtalo s previeko

Podrocja uporat ‘ Glavno podrocje uporabe ()
‘ Pomozno podrocje uporabe e}
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KOMET \ Performance

Povrtala - Monomax

Monomax - Povrtala za visokohitrostno obdelavo, kratka

A Nastavljivo za najmanjSe tolerance izvrtine

A Kompenzacija obrabe znotraj toleranénega obmocja

A QOdmik izizvrtine se izvede z 3 do 4-kratnim podajanjem
A Dotolerancnega razreda IT 5 z absolutno za$¢ito pri postopku - Ze od prve izvrtine

>
n

mm
5,60 - 5,99
6,00
6,01- 7,99
8,00
8,01- 8,89
8,90- 9,89
9,90 - 9,99
10,00
10,01 - 11,99
12,00

OTwnw=x=D

OAL
mm
85
85
85
85
85
95
95
95
95
95

DCONMS

mm
9,5
9,5
9,5
9,5
9,5
9,5
9,5
9,5
9,5
9,5

LPR

OAL

LU
mm
35
35
35
35
35
45
45
45
45
45

LPR DCONMS.; ZEFP

mm mm

40 12 4
40 12 4
40 12 4
40 12 4
40 12 4
50 12 6
50 12 6
50 12 6
50 12 6
50 12 6

DST DST DBG-P TiN
g | i | 1
| |
Im Im il
56J.93 56J.93 56J.65 56J.71
<3xD <3xD <3xD <3xD
<] 45° <J25° <] 45° <] 45°
ASG3000 ASG4000 ASG0106 ASG3000
CERMET CERMET HM HM
Skoznjaizvrtina  Skoznjaizvrtina  Skoznjaizvrtina  Skoznja izvrtina
40625.. 40635.. 40652.. 40605...
XXXX 2 XXXX 2 xxxx " XXXX
060 060 06000 060
XXXX 2 XXXX 2 xxxx " XXXX
080 080 08000 080
XXXX 2 XXXX 2 xxxx " XXXX
XXxx 2 XXXX 2 xxxx " XXXX
XXXX 2 XXXX 2 xxxx " XXXX
100 100 10000 100
XXxx 2 XXXx 2 xxxx " XXXX
120 120 12000 120
° ° ° o
°
° o o
o °

1) Artikel ni na zalogi. Vradilo ali zamenjava artikla ni mozna! / Dobavni rok: 25 delovnih dni / Najmanj$a koli¢ina narocila: 2 kosa
2) Artikel nina zalogi. Vracilo ali zamenjava artikla ni mozna! / Dobavni rok: 20 delovnih dni / Najmanj$a koli¢ina naro€ila: 2 kosa

DBC

56J.17
<3xD
<] 45/8°
ASG0706
HM
Skoznja izvrtina

40 648 ...

xxxx "
06000 "
xxxx "
08000 "
xxxx "
xxxx "
xxxx "
10000
xxxx "
12000 "

)
— v, Stran 71-74

o)
@ Orodja ne nakréuijte!

)
@ Za xxxx pri narocilu navedite Zeleni @ v H7 (npr. 15,89 H7 — izd. §t. 40 635 1589)!
Na zahtevo so na voljo vsi drugi premeri in toleranéni razredi (npr. 18,5 9% ali 18 N7)!

cuttingtools.ceratizit.com
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KOMET \ Performance Obdelava izvrtin
Povrtala - Monomax

Monomax - Povrtala za visokohitrostno obdelavo, kratka

A Nastavljivo za najmanjSe tolerance izvrtine

A Kompenzacija obrabe znotraj toleranénega obmocja

A QOdmik izizvrtine se izvede z 3 do 4-kratnim podajanjem

A Dotolerancnega razreda IT 5 z absolutno za$¢ito pri postopku - Ze od prve izvrtine

DBG-P DBG-P DBC
DQ@_MS
13
ol &

£ -

S

5 -

L1 | be
56H.65 56H.65 56H.17
<3xD <3xD <3xD
<] 45° <] 45° <] 45/8°

ASG0106 ASG3000 ASG0706
HM HM HM
Slepa luknja Slepa luknja Slepa luknja

40644 .. 40657.. 40640...
DCwy OAL L LU LPR DCONMS, ZEFP

mm mm mm mm mm mm

560-599 85 95 35 40 12 4 xxxx " xxxx " xxxx "
6,00 8 95 35 40 12 4 06000 06000 " 06000 "

6,01-799 85 95 35 40 12 4 xxxx " xxxx " xxxx "
8,00 8 95 35 40 12 4 08000 " 08000 " 08000 "

801-889 85 95 35 40 12 4 xxxx " xxxx " xxxx "

8,90-9,89 95 95 45 50 12 6 xxxx " xxxx " xxxx

990-999 95 95 45 50 12 6 xxxx " xxxx " xxxx "
10,00 95 95 45 50 12 6 10000 " 10000 " 10000 "

10,01-11,99 95 95 45 50 12 6 xxxx " xxxx " xxxx "
12,00 95 95 45 50 12 6 12000 " 12000 " 12000 "

P ) )

M )

K °

N )

S

H

1) Artikel ni na zalogi. Vradilo ali zamenjava artikla ni mozZna! / Dobavni rok: 25 delovnih dni / Najmanj$a koli¢ina narocila: 2 kosa -V, Stran 71-74

o)
@ Orodja ne nakrcuijte!

@)
@ Za xxxx prinaroCilu navedite Zeleni @ v H7 (npr. 15,89 H7 — izd. §t. 40 644 1589)!
Na zahtevo so na voljo vsi drugi premeri in toleranéni razredi (npr. 18,5 *%9% ali 18 N7)!
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KOMET \ Performance Obdelava izvrtin
Povrtala - Fullmax

Fullmax - Visokozmogljivo strojno povrtalo, kratko

A Ekstremno neenakomerna delitev
A Zasnovana za visokohitrostno obdelavo
A Specializirane geometrije in previeke

> G
m

DBG-U

DCONMS

OAL

LPR

51P.57
- T3
Levivzvoj
DC <J30°
ASG2210
VHM
Skoznja izvrtina

40483 ...

LU

DC,, OAL L LU LPR DCONMS. ZEFP

mm mm mm mm mm mm
4 50 12 24 28 4 4 04000
5 64 12 31 36 6 4 05000
6 64 12 31 36 6 4 06000
7 70 16 31 36 8 6 07000
8 70 16 31 36 8 6 08000
9 80 16 35 40 10 6 09000
10 80 16 35 40 10 6 10000
1 90 20 40 45 12 6 11000
12 90 20 40 45 12 6 12000

P )

M )

K )

N o

S o

H )

— vV, Stran 75
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KOMET \ Performance

Povrtala - Fullmax

Fullmax - Visokozmogljivo strojno povrtalo, kratko

Ekstremno neenakomerna delitev
Zasnovana za visokohitrostno obdelavo

A

A
A
A
A

Dc +0,004/+0,005

Specializirane geometrije in previeke
Toleranca: @ 2,96 - 5,96 mm = +0,004 mm
Toleranca: @ 5,97 - 20,05 mm = +0,005 mm

o

mm
2,96 - 3,96
3,97
3,98
3,99
4,00
4,01
4,02
4,03
4,04-4,05
4,06 - 4,96
4,97
4,98
4,99
5,00
5,01
5,02
5,03
5,04 - 5,96
5,07
5,98
5,99
6,00
6,01
6,02
6,03
6,04 - 6,05
6,06 - 7,96
7,97
7,98
7,99

O T w=xz=7T

1) Artikel ni na zalogi. Vracilo ali zamenjava artikla ni mozZna! / Dobavni rok: 25 delovnih dni

@

LPR DCONMS s ZEFP

DCONMS

i

]

i

i

| o

= )
i o«
==
-
E%Z

OAL L LU
mm mm mm mm
50 12 24 28
50 12 24 28
50 12 24 28
50 12 24 28
50 12 24 28
50 12 24 28
50 12 24 28
50 12 24 28
50 12 24 28
64 12 31 36
64 12 31 36
64 12 31 36
64 12 31 36
64 12 31 36
64 12 31 36
64 12 31 36
64 12 31 36
64 12 31 36
64 12 31 36
64 12 31 36
64 12 31 36
64 12 31 36
64 12 31 36
64 12 31 36
64 12 31 36
64 12 31 36
70 16 31 36
70 16 31 36
70 16 31 36
70 16 31 36

mm

[e-le-Noclie Moo NerlerierNerlerlerNerlepier e ierRerileriepRiep R - - S AN S S

oo~ AEAERERERARRREELEREDRDDDRDRRARELEAEEDDRDRRERAESENS

DBG-U

51P.57
T3
Levi vzvoj
<] 30°
ASG2210
VHM
Skoznja izvrtina

40 489 ...

Xxxxx"
03970
03980
03990
04000
04010
04020
04030
XXXxx "
XXXxx "
04970
04980
04990
05000
05010
05020
05030
XXxxx "
05970
05980
05990
06000
06010
06020
06030
XXXxx "
XXXxx "
07970
07980
07990

OO0OO0Cee

— v, Stran 75

Stem konceptom orodja je mogocCe pokriti nesteto prileznih mer. PrileZzne mere, ki jih je mogoce pokriti, lahko razberete iz preglednice na — Stran 80.
Za xxxx prinaroCilu navedite Zeleni premer (npr. @ 8,82 mm — kataloSka §t. 40 489 08820).

01152

Nadaljevanje na naslednji strani
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KOMET \ Performance

Obdelava izvrtin
Povrtala - Fullmax

Fullmax - Visokozmogljivo strojno povrtalo, kratko

A Ekstremno neenakomerna delitev
A Zasnovana za visokohitrostno obdelavo
A Specializirane geometrije in previeke

A Toleranca: @ 2,96 - 5,96 mm = +0,004 mm
A Toleranca: @ 5,97 - 20,05 mm = +0,005 mm

DC 0,040,005
mm
8,00
8,01
8,02
8,03
8,04 - 8,05
8,06 - 9,96
9,97
9,98
9,99
10,00
10,01
10,02
10,03
10,04 - 10,05
10,06 - 11,96
11,97
11,98
11,99
12,00
12,01
12,02
12,03

T w=Xx= 710

>
"

LPR DCONMSs ZEFP

DCONMS
i
i
;
i
i a
<
o
o
==
-
DG
0AL L LU
mm mm mm mm
70 16 31 36
70 16 31 36
70 16 31 36
70 16 31 36
70 16 31 36
80 16 35 40
80 16 35 40
80 16 35 40
80 16 35 40
80 16 35 40
80 16 35 40
80 16 35 40
80 16 35 40
80 16 35 40
90 20 40 45
90 20 40 45
90 20 40 45
90 20 40 45
90 20 40 45
90 20 40 45
90 20 40 45
90 20 40 45

DO OO

DBG-U

51P.57
Ha(__I8
Levi vzvoj
<130°
ASG2210
VHM
Skoznja izvrtina

40 489 ...

08000
08010
08020
08030
Xxxxx"
XXXXx !
09970
09980
09990
10000
10010
10020
10030
XXXxx "
XXXxx "
11970
11980
11990
12000
12010
12020
12030

OO0OOCee

1)  Artikel ni na zalogi. Vradilo ali zamenjava artikla ni mozna! / Dobavni rok: 25 delovnih dni

— vV, Stran 75

(Ei) S tem konceptom orodja je mogoce pokriti neSteto prileznih mer. Prilezne mere, ki jih je mogoCe pokriti, lahko razberete iz preglednice na — Stran 80.

Za xxxx pri narocilu navedite Zeleni premer (npr. @ 8,82 mm — kataloSka §t. 40 489 08820).

cuttingtools.ceratizit.com
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KOMET \ Performance Obdelava izvrtin
Povrtala - Fullmax

Fullmax - Visokozmogljivo strojno povrtalo, kratko

A Ekstremno neenakomerna delitev
A Zasnovana za visokohitrostno obdelavo
A Specializirane geometrije in previeke

| NEW_|
DBG-U
DCONMS
-
<
(@)
&
3 4 51M.57
4 m(__]3
Z ravnimi utori
DC <] 60°
ASG2110
VHM
Slepa luknja
40 481 ...
DCy; OAL L LU LPR DCONMS, ZEFP
mm mm mm mm mm mm
4 50 12 24 28 4 4 04000
5 64 12 31 36 6 4 05000
6 64 12 31 36 6 4 06000
7 70 16 31 36 8 6 07000
8 70 16 31 36 8 6 08000
9 80 16 35 40 10 6 09000
10 80 16 35 40 10 6 10000
1 90 20 40 45 12 6 11000
12 90 20 40 45 12 6 12000
P )
M )
K )
N o
S o
H )

— vV, Stran 75

01|54 cuttingtools.ceratizit.com
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KOMET \ Performance

Povrtala - Fullmax

Fullmax - Visokozmogljivo strojno povrtalo, kratko

Ekstremno neenakomerna delitev
Zasnovana za visokohitrostno obdelavo
Specializirane geometrije in previeke

A

A
A
A
A

Dc +0,004/+0,005

Toleranca: @ 2,96 - 5,96 mm = +0,004 mm
Toleranca: @ 5,97 - 20,05 mm = +0,005 mm

mm
2,96 - 3,96
3,97
3,98
3,99
4,00
4,01
4,02
4,03
4,04-4,05
4,06 - 4,96
4,97
4,98
4,99
5,00
5,01
5,02
5,03
5,04 - 5,96
5,97
5,98
5,99
6,00
6,01
6,02
6,03
6,04 - 6,05
6,06 - 7,96
7,97
7,98
7,99

O T w=xz=7T

1)  Artikel ni na zalogi. Vracilo ali zamenjava artikla ni mozZna! / Dobavni rok: 25 delovnih dni

@

DCONMS

LPR DCONMS s ZEFP

-

=

(@)

[ang
5

L LU
mm mm mm
12 24 28
12 24 28
12 24 28
12 24 28
12 24 28
12 24 28
12 24 28
12 24 28
12 24 28
12 31 36
12 31 36
12 31 36
12 31 36
12 31 36
12 31 36
12 31 36
12 31 36
12 31 36
12 31 36
12 31 36
12 31 36
12 31 36
12 31 36
12 31 36
12 31 36
12 31 36
16 31 36
16 31 36
16 31 36
16 31 36

mm

[e-le o lie Mo, Mo NerlerierNerlerierNerlepier erierRepileriepRiep R A - - S AN S S

oA RERERERARRREELEEDRDRDRRARELEAESEDDDDDRRERSESENS

DBG-U

51M.57
Ha(__I8
Z ravnimi utori
<] 60°
ASG2110
VHM
Slepa luknja

40 488 ...

Xxxxx"
03970
03980
03990
04000
04010
04020
04030
XXXxx "
XXXxx "
04970
04980
04990
05000
05010
05020
05030
XXxxx "
05970
05980
05990
06000
06010
06020
06030
XXXxx "
XXxxx "
07970
07980
07990

OO0O0Cee

— vV, Stran 75

Stem konceptom orodja je mogocCe pokriti nesteto prileznih mer. PrileZzne mere, ki jih je mogoce pokriti, lahko razberete iz preglednice na — Stran 80.
Za xxxx prinaroCilu navedite Zeleni premer (npr. @ 8,82 mm — kataloSka §t. 40 488 08820).

cuttingtools.ceratizit.com

Nadaljevanje na naslednji strani
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KOMET \ Performance

Obdelava izvrtin
Povrtala - Fullmax

Fullmax - Visokozmogljivo strojno povrtalo, kratko

A Ekstremno neenakomerna delitev
A Zasnovana za visokohitrostno obdelavo
A Specializirane geometrije in previeke

A Toleranca: @ 2,96 - 5,96 mm = +0,004 mm
A Toleranca: @ 5,97 - 20,05 mm = +0,005 mm

DC 0,040,005
mm
8,00
8,01
8,02
8,03

8,04 - 8,05
8,06 - 9,96
9,97
9,98
9,99
10,00
10,01
10,02
10,03

10,04 - 10,05

10,06 - 11,96
11,97
11,98
11,99
12,00
12,01
12,02
12,03

T w=XxX= T

LPR DCONMS s ZEFP

DCONMS

i

i

i

i 4

<
(e}
&
3 |
-
DC

OAL L LU
mm mm mm mm
70 16 31 36
70 16 31 36
70 16 31 36
70 16 31 36
70 16 31 36
80 16 35 40
80 16 35 40
80 16 35 40
80 16 35 40
80 16 35 40
80 16 35 40
80 16 35 40
80 16 35 40
80 16 35 40
90 20 40 45
90 20 40 45
90 20 40 45
90 20 40 45
90 20 40 45
90 20 40 45
90 20 40 45
90 20 40 45

DO HIDHDOO OO

DBG-U

51M.57
a8
Z ravnimi utori
<] 60°
ASG2110
VHM
Slepa luknja

40 488 ...

08000
08010
08020
08030
Xxxxx"
XXXxx !
09970
09980
09990
10000
10010
10020
10030
XXXxx "
XXXxx "
11970
11980
11990
12000
12010
12020
12030

OO0OOCee

1)  Artikel ni na zalogi. Vradilo ali zamenjava artikla ni mozna! / Dobavni rok: 25 delovnih dni

— vV, Stran 75

(Ei) S tem konceptom orodja je mogoce pokriti neSteto prileznih mer. Prilezne mere, ki jih je mogoCe pokriti, lahko razberete iz preglednice na — Stran 80.

Za xxxx pri narocilu navedite Zeleni premer (npr. @ 8,82 mm — kataloSka §t. 40 488 08820).

01[56
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KOMET \ Performance Obdelava izvrtin
Povrtala - Fullmax

Fullmax - Visokozmogljivo strojno povrtalo, dolgo

A Ekstremno neenakomerna delitev
A Zasnovana za visokohitrostno obdelavo
A Specializirane geometrije in previeke

>
VA ALU
n
DBG-U DBQ DBC-N
DCONMS .
i :
E i
!
1
!
-
— | =
(0]
o
o
)
-
- 52P.57 525.44 52N.17
T3 a1 Ha_I8
DC Levi vzvoj Levi vzvoj Z ravnimi utori
<]30° <]30° <130°
ASG2210 ASG2231 ASG2270
VHM VHM VHM

Skoznjaizvrtina ~ Skoznjaizvrtina  Skoznja izvrtina

40484.. 40401.. 40471..
DCy OAL L LU LPR DCONMS, ZEFP

mm mm mm mm mm mm
4 60 12 28 32 4 4 04000 04000 04000
5 76 12 35 40 6 4 05000 05000 05000
6 76 12 35 40 6 4 06000 06000 06000
7 101 16 60 65 8 6 07000 07000 07000
8 101 16 60 65 8 6 08000 08000 08000
9 108 16 63 68 10 6 09000 09000 09000
10 108 16 63 68 10 6 10000 10000 10000
1 130 20 80 85 12 6 11000 11000 11000
12 130 20 80 85 12 6 12000 12000 12000

P ) °

M ) )

K )

N o) )

S o

H e)

— v, Stran 76+77
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KOMET \ Performance

Povrtala - Fullmax

Fullmax - Visokozmogljivo strojno povrtalo, dolgo

A Ekstremno neenakomerna delitev

A Zasnovana za visokohitrostno obdelavo
A Specializirane geometrije in previeke
A Toleranca: @ 2,96 - 5,96 mm = +0,004 mm
A Toleranca: @ 5,97 - 20,05 mm = +0,005 mm
A VA ALU
m
DBG-U DBQ DBC-N
DCONMS
i
i
|
Iil
i
: -
<
(@)
o
o
-
52P.57 52S.44 52N.17
Ha_J3 na_ ]38 ma(_ ]38
Levi vzvoj Levi vzvoj Z ravnimi utori
<130° <]30° <] 30°
ASG2210 ASG2231 ASG2270
VHM VHM VHM

Skoznjaizvrtina  Skoznjaizvrtina  Skoznja izvrtina

40486.. 40403.. 40473..

DC ,o00am000s OAL L LU LPR DCONMS. ZEFP
mm mm mm mm mm

3
3

2,96-3,96 60 12 28 32 4 4 Xxxxx XXXXX2) XXxXxx
3,97 60 12 28 32 4 4 03970 03970 03970"
3,98 60 12 28 32 4 4 03980 03980 03980"
3,99 60 12 28 32 4 4 03990 03990 03990"
4,00 60 12 28 32 4 4 04000 04000 04000"
4,01 60 12 28 32 4 4 04010 04010 04010"
4,02 60 12 28 32 4 4 04020 04020 04020"
4,03 60 12 28 32 4 4 04030 04030 04030"

4,04-4,05 60 12 28 32 4 4 Xxxxx" XXXxx2 Xxxxx"

4,06-4,96 76 12 35 40 6 4 Xxxxx XXxxx2 Xxxxx"
4,97 76 12 35 40 6 4 04970 04970 04970"
4,98 76 12 35 40 6 4 04980 04980 04980"
4,99 76 12 35 40 6 4 04990 04990 04990"
5,00 76 12 35 40 6 4 05000 05000 05000"
5,01 76 12 35 40 6 4 05010 05010 05010"
5,02 76 12 35 40 6 4 05020 05020 05020"
5,03 76 12 35 40 6 4 05030 05030 05030"

5,04-596 76 12 35 40 6 4 Xxxxx" XXXxx2 XXXxx "
5,97 76 12 35 40 6 4 05970 05970 05970"
5,98 76 12 35 40 6 4 05980 05980 05980"
5,99 76 12 35 40 6 4 05990 05990 05990"
6,00 76 12 35 40 6 4 06000 06000 06000"
6,01 76 12 35 40 6 4 06010 06010 06010"
6,02 76 12 35 40 6 4 06020 06020 06020"
6,03 76 12 35 40 6 4 06030 06030 06030"

6,04-6,056 76 12 35 40 6 4 XXxxx XXxxx2 Xxxxx"

6,06-7,96 101 16 60 65 8 6 Xxxxx" XXXxx2 XXxxx"
797 101 16 60 65 8 6 07970 07970 07970"
7,98 101 16 60 65 8 6 07980 07980 07980"

P ° )

M ° °

K )

N ¢) °
S o

H e)

0 o

1) Artikel ni na zalogi. Vracilo ali zamenjava artikla ni mozZna! / Dobavni rok: 25 delovnih dni — v, Stran 76+77

2) Artikel ninazalogi. Vracilo ali zamenjava artikla ni mozna! / Dobavni rok: 32 delovnih dni

@)
@ S tem konceptom orodja je mogoce pokriti neSteto prileznih mer. Prilezne mere, ki jih je mogoCe pokriti, lahko razberete iz preglednice na — Stran 80.
Za xxxx prinaroCilu navedite Zeleni premer (npr. @ 8,82 mm — kataloSka $t. 40 486 08820).

01 | 58 Nadaljevanje na naslednji strani cuttingtools.ceratizit.com
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KOMET \ Performance

Povrtala - Fullmax

Fullmax - Visokozmogljivo strojno povrtalo, dolgo

A Ekstremno neenakomerna delitev

A
A
A
A

>
n

Dc +0,004/+0,005
mm
7,99
8,00
8,01
8,02
8,03

8,04 - 8,05
8,06 - 9,96
9,07
9,98
9,99
10,00
10,01
10,02
10,03

10,04 - 10,05

10,06 - 11,96
11,07
11,98
11,99
12,00
12,01
12,02
12,03

O Tw=x=T

N =
-

DCONMS

Zasnovana za visokohitrostno obdelavo
Specializirane geometrije in previeke

Toleranca: @ 2,96 - 5,96 mm = +0,004 mm
Toleranca: @ 5,97 - 20,05 mm = +0,005 mm

OAL
mm
101
101
101
101
101
101
108
108
108
108
108
108
108
108
108
130
130
130
130
130
130
130
130

LPR DCONMS s ZEFP

-
<
(e}
o
o
-
L LU
mm mm mm
16 60 65
16 60 65
16 60 65
16 60 65
16 60 65
16 60 65
16 63 68
16 63 68
16 63 68
16 63 68
16 63 68
16 63 68
16 63 68
16 63 68
16 63 68
20 80 85
20 80 85
20 80 85
20 80 85
20 80 85
20 80 85
20 80 85
20 80 85

mm

[o2N NN oo NorNorNer oo o NorNorNorlorioriorNorNeor oo NorNop)

Artikel ni na zalogi. Vracilo ali zamenjava artikla ni mozna! / Dobavni rok: 25 delovnih dni
Artikel ni na zalogi. Vracilo ali zamenjava artikla ni moZna! / Dobavni rok: 32 delovnih dni

VA
DBG-U DBQ
52P.57 525.44
A I3 na_ ]38
Levi vzvoj Levivzvo,
<130° <]30°
ASG2210 ASG2231
VHM VHM
Skoznjaizvrtina  Skoznja izvrtina
40486... 40403 ...
07990 07990
08000 08000
08010 08010
08020 08020
08030 08030
Xxxxx" XXXxx2
Xxxxx XXXXX?)
09970 09970
09980 09980
09990 09990
10000 10000
10010 10010
10020 10020
10030 10030
Xxxxx" XXXXx2
Xxxxx " XXXXX?)
11970 11970
11980 11980
11990 11990
12000 12000
12010 12010
12020 12020
12030 12030
° °
° °
°
0
o
o

ALU

DBC-N

52N.17
T3
Z ravnimi utori
<] 30°
ASG2270
VHM
Skoznja izvrtina

40 473 ...

07990"
08000"
08010"
08020"
08030"
Xxxxx"
XXXxx "
09970"
09980"
09990"
100007
10010"
100207
10030"
Xxxxx"
XXXxx "
119707
119807
11990"
120007
12010"
120207
120307

0
— v, Stran 76+77

@)
@ S tem konceptom orodja je mogoce pokriti neSteto prileznih mer. Prilezne mere, ki jih je mogoCe pokriti, lahko razberete iz preglednice na — Stran 80.

Za xxxx prinaroCilu navedite zeleni premer (npr. @ 8,82 mm — kataloSka $t. 40 486 08820).

cuttingtools.ceratizit.com
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KOMET \ Performance

Obdelava izvrtin

Povrtala - Fullmax

Fullmax - Visokozmogljivo strojno povrtalo, dolgo

A Ekstremno neenakomerna delitev
A Zasnovana za visokohitrostno obdelavo
A Specializirane geometrije in previeke

DC 4

_ - 3
SSoeo~Noosg

12

T w=XxX= T

DBG-U DBQ
DCONMS
|
i
:
t
!
— 5 1=
o
o
=lR=
- 52M.57 52T.45
T3 a1
DC Z ravnimi utori Z ravnimi utori
<] 60° <] 45°
ASG2110 ASG2131
VHM VHM
Slepa luknja Slepa luknja
40485.. 40402...
L LU LPR DCONMS.; ZEFP
mm mm mm mm
12 28 32 4 4 04000 04000
12 35 40 6 4 05000 05000
12 35 40 6 4 06000 06000
16 60 65 8 6 07000 07000
16 60 65 8 6 08000 08000
16 63 68 10 6 09000 09000
16 63 68 10 6 10000 10000
20 80 85 12 6 11000 11000
20 80 85 12 6 12000 12000
° °
° °
°
o}
o
o

ALU

DBC-N

52Q.17
a8
Z ravnimi utori
<] 60°
ASG2170
VHM
Slepa luknja

40 472 ...

04000
05000
06000
07000
08000
09000
10000
11000
12000

01/60

— v, Stran 76+77
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KOMET \ Performance

Povrtala - Fullmax

Fullmax - Visokozmogljivo strojno povrtalo, dolgo

A Ekstremno neenakomerna delitev
Zasnovana za visokohitrostno obdelavo
Specializirane geometrije in previeke
Toleranca: @ 2,96 - 5,96 mm = +0,004 mm
Toleranca: @ 5,97 - 20,05 mm = +0,005 mm

% “

A
A
A
A

DBG-U DBQ DBC-N
DCONMS
i
i
|
lil
i
: -
<
(@)
o
o
-
52M.57 52T.45 52Q.17
a8 a3 T3
Z ravnimi utori Z ravnimi utori Z ravnimi utori
<] 60° <] 45° <]60°
ASG2110 ASG2131 ASG2170
VHM VHM VHM
Slepa luknja Slepa luknja Slepa luknja

40487.. 40404.. 40474..

DC ,o00am000s OAL L LU LPR DCONMS., ZEFP
mm mm mm mm mm

3
3

2,96-3,96 60 12 28 32 4 4 XXxxx XXXXX2) XXxxx
3,97 60 12 28 32 4 4 03970 03970 03970"
3,98 60 12 28 32 4 4 03980 03980 03980"
3,99 60 12 28 32 4 4 03990 03990 03990"
4,00 60 12 28 32 4 4 04000 04000 04000"
4,01 60 12 28 32 4 4 04010 04010 04010"
4,02 60 12 28 32 4 4 04020 04020 04020"
4,03 60 12 28 32 4 4 04030 04030 04030"

4,04-4,056 60 12 28 32 4 4 XXxxx" XXXxx2 Xxxxx"

4,06-4,96 76 12 35 40 6 4 Xxxxx XXxxx2 Xxxxx"
4,97 76 12 35 40 6 4 04970 04970 04970"
4,98 76 12 35 40 6 4 04980 04980 04980"
4,99 76 12 35 40 6 4 04990 04990 04990"
5,00 76 12 35 40 6 4 05000 05000 05000"
5,01 76 12 35 40 6 4 05010 05010 05010"
5,02 76 12 35 40 6 4 05020 05020 05020"
5,03 76 12 35 40 6 4 05030 05030 05030"

5,04-596 76 12 35 40 6 4 Xxxxx" XXXxx2 XXXxx "
5,97 76 12 35 40 6 4 05970 05970 05970"
5,98 76 12 35 40 6 4 05980 05980 05980"
5,99 76 12 35 40 6 4 05990 05990 05990"
6,00 76 12 35 40 6 4 06000 06000 06000"
6,01 76 12 35 40 6 4 06010 06010 06010"
6,02 76 12 35 40 6 4 06020 06020 06020"
6,03 76 12 35 40 6 4 06030 06030 06030"

6,04-6,056 76 12 35 40 6 4 XxXxxx XXxxx2 Xxxxx"

6,06-7,96 101 16 60 65 8 6 Xxxxx" XXXxx2 XXxxx"
797 101 16 60 65 8 6 07970 07970 07970"
7,98 101 16 60 65 8 6 07980 07980 07980"

P ° )

M ° °

K )

N ¢) °
S o

H e)

0 o

1) Artikel ni na zalogi. Vracilo ali zamenjava artikla ni mozZna! / Dobavni rok: 25 delovnih dni — v, Stran 76+77

2) Artikel ninazalogi. Vracilo ali zamenjava artikla ni mozna! / Dobavni rok: 32 delovnih dni

[©)
@ S tem konceptom orodja je mogoce pokriti nesteto prileznih mer. Prilezne mere, ki jih je mogocCe pokriti, lahko razberete iz preglednice na — strani 80.
Za xxxx prinaroCilu navedite Zeleni premer (npr. @ 8,82 mm — kataloSka §t. 40 487 08820).

cuttingtools.ceratizit.com Nadaljevanje na naslednji strani 01|61
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KOMET \ Performance

Povrtala - Fullmax

Fullmax - Visokozmogljivo strojno povrtalo, dolgo

A Ekstremno neenakomerna delitev
Zasnovana za visokohitrostno obdelavo
Specializirane geometrije in previeke
Toleranca: @ 2,96 - 5,96 mm = +0,004 mm

A
A
A
A Toleranca: @ 5,97 - 20,05 mm = +0,005 mm

IIIHII IIIHII |IHHII

DBG-U DBQ DBC-N
DCONMS
i
i
|
lil
i
: -
<
(@)
o
o
-
52M.57 52T.45 52Q.17
a8 a3 T3
Z ravnimi utori Z ravnimi utori Z ravnimi utori
<1 60° <] 45° <] 60°
ASG2110 ASG2131 ASG2170
VHM VHM VHM
Slepa luknja Slepa luknja Slepa luknja

40487.. 40404.. 40474..

DC ,o00am000s OAL L LU LPR DCONMS., ZEFP
mm mm mm mm mm mm

7,99 101 16 60 65 8 6 07990 07990 07990"
8,00 101 16 60 65 8 6 08000 08000 08000"
8,01 101 16 60 65 8 6 08010 08010 08010"
8,02 101 16 60 65 8 6 08020 08020 08020"
8,03 101 16 60 65 8 6 08030 08030 08030"
8,04-8,05 101 16 60 65 8 6 Xxxxx" XXXXx2 XXxxx"
8,06-9,96 108 16 63 68 10 6 XXxxx" XXXxx?2 Xxxxx"
9,97 108 16 63 68 10 6 09970 09970 09970"
9,98 108 16 63 68 10 6 09980 09980 09980"
9,99 108 16 63 68 10 6 09990 09990 09990"
10,00 108 16 63 68 10 6 10000 10000 100007
10,01 108 16 63 68 10 6 10010 10010 10010"
10,02 108 16 63 68 10 6 10020 10020 100207
10,03 108 16 63 68 10 6 10030 10030 10030"
10,04-10,05 108 16 63 68 10 6 Xxxxx" XXXxx2 XXxxx"
10,06-11,96 130 20 80 85 12 6 XXxxx" XXXxx?2 Xxxxx"
11,97 130 20 80 85 12 6 11970 11970 119707
11,98 130 20 80 85 12 6 11980 11980 119807
11,99 130 20 80 85 12 6 11990 11990 11990"
12,00 130 20 80 85 12 6 12000 12000 120007
12,01 130 20 80 85 12 6 12010 12010 12010"
12,02 130 20 80 85 12 6 12020 12020 120207
12,03 130 20 80 85 12 6 12030 12030 120307
B ° )
M o )
K °
N o )
S )
H o
0 o
1)  Artikel ni na zalogi. Vradilo ali zamenjava artikla ni mozna! / Dobavni rok: 25 delovnih dni — v, Stran 76+77
2) Artikel nina zalogi. Vracilo ali zamenjava artikla ni mozna! / Dobavni rok: 32 delovnih dni

@)
@ S tem konceptom orodja je mogoce pokriti neSteto prileznih mer. Prilezne mere, ki jih je mogocCe pokriti, lahko razberete iz preglednice na — strani 80.
Za xxxx prinaroCilu navedite zeleni premer (npr. @ 8,82 mm — kataloSka §t. 40 487 08820).
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KOMET \ Performance Povrtala iz karbidne trdine (VHM)

Strojno povrtalo NC, DIN 8093-2B

A Vkorakih po 0,01 mm A (33,76-12,05 mm z notranjim sredis¢em
A Ekstremno neenakomerna delitev

A 70,6-0,94 mm, podobno DIN 8093-B

A (30,95-3,75 mm z obojestr. centriranjem

NC 40 430 ...
100 DC.oe OAL L LU DCONMS, ZEFP
mm mm mm mm mm
DCONMS_ . 5,00 93 23 52,0 6 6 05000
5,01 93 23 520 6 6 05010
‘ 5,02 93 23 520 6 6 05020
5,03 93 23 520 6 6 05030
ol 10 5,04-530 93 23 520 6 6 XXXXx2
Sl = o 531-596 93 26 53,0 6 6 XXXXX?
| — sl s| = 597 93 26 530 6 6 05970
4 5,98 93 26 53,0 6 6 05980
3 5,99 93 26 530 6 6 05990
6,00 93 26 53,0 6 6 06000
3 ‘ 6,01 93 26 53,0 6 6 06010
6,02 93 26 53,0 6 6 06020
. 6,03 93 26 53,0 6 6 06030
6,04-6,70 101 28 61,0 6 6 XXxxx2
6,71-750 109 31 68,0 8 6 XXXXX?)
_Inc -8 751-796 117 33 770 8 6 000X
Levi vzvoj 7,97 117 33 770 8 6 07970
VHM 7,98 117 33 770 8 6 07980
A
8,00 ) 08000
40430 ... 8,01 117 33 770 8 6 08010
DC.o: OAL L LU DCONMSs ZEFP 8,02 117 33 770 8 6 08020
mm mm mm mm mm 8,03 H7 gg 77,8 g g 08030
. 1) 8,04 7 17, 08040
D B ; o) 805-850 117 33 770 8 6 X7
0’75 R 0,84 45 6 80 3 4 xoxxx ) 8,51-9,04 125 36 80,0 10 6 XXXxx2
0’35 . 0’95 5 6 8‘0 3 4 xoxxx ) 9,05-9,50 125 36 80,0 10 6 XXXxx2
’ 0 gey 50 6 17' 5 3 3 00960 9,51-9,96 133 38 88,0 10 6 XXXXX2
0’97 50 6 17’5 3 3 00970" 9,97 133 38 88,0 10 6 09970
0’98 50 6 17’5 3 3 009802 9,98 133 38 88,0 10 6 09980
0’99 50 6 17’5 3 3 009902 9,99 133 38 88,0 10 6 09990
1:00 50 6 17:5 3 3 010002 10,00 133 38 88,0 10 6 10000
1,01 50 6 175 3 3 010102 10,01 133 38 88,0 10 6 10010
1,02 50 6 175 3 3 010202 10,02 133 38 88,0 10 6 10020
1,03 50 6 175 3 3 010302 10,03 133 38 88,0 10 6 10030
1,04-106 50 6 175 3 3 XXXXX? 10,04 133 38 88,0 10 6 10040
107-118 50 9 17’5 3 3 XXXXX2 10,05 133 38 88,0 10 6 10050
1,19 -1 ,32 50 9 17’5 3 3 xoox?  10,06-10,60 133 38 88,0 10 6 XXXxx2
1’33 . 1’50 50 9 13’0 3 3 xxxxx?  10,61-11,80 142 41 970 10 6 XXXxx2
1,51 - 1,70 50 10 180 3 3 xxxx?  11,81-11,96 151 44 100,0 12 6 XXXxx2
1’71 . 1’90 50 11 18,5 3 4 XXXXX2 11,97 151 44 100,0 12 6 11970
1’91 . 1’97 50 12 18’5 3 4 XXXXXD 11,98 151 44 100,0 12 6 11980
’ 1 98, 50 12 18’5 3 4 01980 11,99 151 44 100,0 12 6 11990
1’99 50 12 18’5 3 4 01990 12,00 151 44 100,0 12 6 12000
2’00 50 12 18’5 3 4 02000 12,01 151 44 100,0 12 6 12010
2’01 50 12 18‘5 3 4 02010 12,02 151 44 100,0 12 6 12020
2’02 50 12 18‘5 3 4 02020 12,03 151 44 100,0 12 6 12030
2’03 50 12 18‘5 3 4 02030 12,04 151 44 100,0 12 6 12040
2,04’_ 212 50 12 18:5 3 4 XXXXX?2 12,05 151 44 100,0 12 6 12050
213-2,36 50 12 185 3 4 XXXXx? p A
2,37-2,47 60 16 29,0 3 4 XXXXX?
2,48 60 16 29,0 3 4 02480 M
2,49 60 16 29,0 &) 4 02490 K o)
250 60 16 290 3 4 02500 .
2,51 60 16 29,0 &) 4 02510 S
2,52 60 16 29,0 3 4 02520
2,53 60 16 29,0 3 4 02530 H
2,54-265 60 16 29,0 3 4 XXXXX? 0 )
2,66-2,80 65 17 33,0 4 6 XXXXX?
2,81-2,96 65 17 330 4 6 XXXXX? = v, Stran 78
2,97 65 17 33,0 4 6 02970 1) Artikel nina zalogi. Vracilo ali zamenjava artikla ni mozna! /
2,98 65 17 33,0 4 6 02980 Dobavni rok: 12 delovnih dni / Najmanjsa koli¢ina narocila: 3 kosi
g’gg gg 1; gg'g 3 g ggggg 2) Artikel nina zalogi. Vracilo ali zamenjava artikla ni mozna! /
3’01 65 17 33‘0 4 6 03010 Dobavni rok: 12 delovnih dni
3,02 65 17 33,0 4 6 03020
3,03 65 17 33,0 4 6 03030
3,04-335 65 18 330 4 6 XXxxx? o — . —— — —
3,36-3,75 75 18 43,0 4 6 XXXXX? @ S tem konceptom orodja je mogoce pokriti neSteto prileznih mer. Prilezne
3,76-3,96 75 19 430 4 6 XXXXX? mere, ki jih je mogoce pokriti, lahko razberete iz preglednice na — Stran 80.
g'gg ;g }g 228 2 g ggggg Za xxxx prinarocCilu navedite Zeleni premer
3,99 75 19 430 4 6 03990 (npr.@ 8,05 mm — kataloska st. 40 430 08050).
4,00 75 19 430 4 6 04000
4,01 75 19 430 4 6 04010
4,02 75 19 430 4 6 04020
4,03 75 19 430 4 6 04030
404-425 75 19 43,0 4 6 XXXXX?
426-4,75 80 21 39,0 6 6 XXXXx?
476-496 93 23 520 6 6 XXXXX?
4,97 93 23 520 6 6 04970
4,98 93 23 520 6 6 04980
4,99 93 23 520 6 6 04990
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KOMET \ Performance

Povrtala iz karbidne trdine (VHM)

Strojno povrtalo NC, DIN 8093-2B

A Vkorakih po 0,01 mm

A Ekstremno neenakomerna delitev
A 70,6-0,94 mm, podobno DIN 8093-B
A (30,95-3,75 mm z obojestr. centriranjem

NC
100

DCONMS

DLVINVS L

97

ocoocoww®

w—
~NoN

w—=o
U

oo o ss

SIS
[N X3,
© oo

' o oocowwio !

w o W
Nwo

' oo ocowwo '
ONw

Y Y
NN o
oNN
ogia

r' o oocowwo ! !
PONANUIOR OO IP PR PR OO AWWWRONRZOORNNNNDORNLOOONNNNNDRO 2O © o=

ww
oS

| G
wo
U'IU'I—l-hU'ImU'IU’lhhhc’mhbh-hhwmwo’o‘)h__&)wwwnl\’N—lthNNNNN\IW.hNNNN—l—B

0w !

01]64

OAL

LU DCONMS ;s ZEFP

mm
17,5
17,5
17,5
17,5
17,5
17,5
17,5
18,0

=
3

OO AR R R DAL DRDDRRRLAEDRDRDDRRRERWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWW

DO R R AR DRRRLADLDDIDDRRLEDRWWWLWWWWWWW

A (33,76-12,05 mm z notranjim srediS¢em

<0095

TiAIN

<0375
>@375

~u(__T3
Levi vzvoj
VHM

40 431 ...

01000"
01010"
01020"
01030"
Xxxxx"
Xxxxx"
Xxxxx"
Xxxxx"
XXXXX ")
Xxxxx"
XXXxx ")
01980
01990
02000
02010
02020
02030
XXxxx"
Xxxxx"
Xxxxx"
02480
02490
02500
02510
02520
02530
XXxxx"
XXxxx"
XXxxx"
02970
02980
02990
03000
03010
03020
03030
XXXXX ')
XxXxxx"
XXXXx ")
03970
03980
03990
04000
04010
04020
04030
XXxxx"
Xxxxx"
Xxxxx"
04970
04980
04990
05000
05010
05020
05030
XXxxx"
Xxxxx"
05970
05980

DC +0,004

5,99

10,61 - 11,80
11,81 - 11,96
11,07
11,98
11,99
12,00
12,01
12,02
12,03
12,04
12,05

O TTwnw=x=T

OAL L

mm

93
93
93
93
93
101
109
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
125
125
133
133
133
133
133
133
133
133

LU DCONMS ;s ZEFP

mm
53,0
53,0
53,0
53,0
53,0
61,0
68,0
77,0
77,0
77,0
77,0
77,0
77,0
770
770
770
770
80,0
80,0
88,0
88,0
88,0
88,0
88,0
88,0
88,0
88,0

mm

GO 00 00 00 00 0O 0O OO 0O OO 0O OY OY OY OY O O

[e2XorNerNerierNorYorNorNorNerNorlorNoriorlerNeror o NorNorNorNererforforkorNorRerorforNoriori el NororNorNorRorNep N op]

40 431 ...

05990
06000
06010
06020
06030
XXxxx"
XXXXx "
Xxxxx"
07970
07980
07990
08000
08010
08020
08030
08040
Xxxxx"
Xxxxx"
XXXXx "
Xxxxx"
09970
09980
09990
10000
10010
10020
10030
10040
10050
Xxxxx"
Xxxxx"
Xxxxx"
11970
11980
11990
12000
12010
12020
12030
12040
12050

[ ]
(@]
®

O
O

— v, Stran 78

1) Artikel ni na zalogi. Vracilo ali zamenjava artikla ni mozna! /

Dobavni rok: 12 delovnih dni

<Ei> S tem konceptom orodja je mogoce pokriti neSteto prileznih mer.
PrileZzne mere, ki jih je mogoCe pokriti, lahko razberete iz
preglednice na — Stran 80. Za xxxx pri naroCilu navedite Zeleni premer
(npr. @ 8,05 mm — kataloSka §t. 40 431 08050).

cuttingtools.ceratizit.com


https://cuttingtools.ceratizit.com

KOMET \ Performance

Povrtala iz hitroreznega jekla (HSS)

Strojno povrtalo NC, DIN 212-3-B

A Vkorakih po 0,01 mm
A Toleranca: @ 1,00 - @ 5,50 mm = +0,004 mm
A Toleranca: @ 5,51 - @ 12,00 mm = +0,005 mm

NC
100

DCONMS

OAL

LU

DC

DC OAL L LU DCONMS.; ZEFP
mm mm mm mm
0,95-099 34 55 125
1,00 34 55 125
1,01 34 55 125
1,02 34 55 125
1,03-1,06 34 55 125
1,07-1,18 36 65 130
1,19-1,32 38 75 140
1
1

3
3

33-1,41 40 80 155
42-149 40 80 155
1,50 40 80 155
1,51 43 90 160
1,52 43 90 16,0
1,53-1,70 43 90 160
1,71-1,90 46 100 19,0
1,91-196 49 110 210

1,97 49 110 210
1,98 49 110 210
1,99 49 110 210
2,00 49 110 210
2,01 49 110 210
2,02 49 110 210
2,03-2,12 49 11,0 21,0
213-2,36 53 120 220
2,37-247 57 140 260
2,48 57 140 26,0
2,49 57 140 26,0
2,50 57 140 26,0
2,51 57 140 26,0
2,52 57 140 26,0
2,53-2,65 57 140 26,0
2,66-2,96 61 150 30,0
2,97 61 150 30,0
2,98 61 150 30,0
2,99 61 150 30,0
3,00 61 150 30,0
3,01 61 150 30,0
3,02 61 150 30,0
3,03 61 150 30,0
3,04-335 65 160 340
3,36-375 70 180 390
3,76-3,96 75 190 440
3,97 75 190 440
3,98 75 190 440
3,99 75 190 440
4,00 75 190 440
4,01 75 190 440
4,02 75 190 440
4,03-4,25 75 190 44,0
4,26-475 80 210 480
476-496 86 230 540
4,97 86 230 54,0
4,98 86 230 54,0
4,99 86 230 540
5,00 86 230 54,0
5,01 86 230 54,0
5,02 86 230 54,0

OO AR RERRERRRELRDLDRDROWWWWWWWWWWWWWWWRNRNNMNPNNNNPNPNDNRNDNDNDNDN = = =
DDA RERPRARRARRERDRERRERRERRERDRDRRERRERLRDLWLWLWWWWWWWWWWW

cuttingtools.ceratizit.com

=03,75
>(03,75

A8
Levi vzvoj
HSS-E

40 115 ...

Xxxxx"
01000
01010
01020
XXxxx"
Xxxxx"
Xxxxx"
Xxxxx"
Xxxxx"
01500
01510
01520
Xxxxx"
XXxxx"
Xxxxx"
01970
01980
01990
02000
02010
02020
Xxxxx"
XXXXX ")
Xxxxx"
02480
02490
02500
02510
02520
xxxxx"
Xxxxx"
02970
02980
02990
03000
03010
03020
03030"
Xxxxx"
Xxxxx"
Xxxxx"
03970
03980
03990
04000
04010
04020
XXXXX ")
XXxxx"
Xxxxx"
04970
04980
04990
05000
05010
05020

DC
mm
5,03 - 5,30
5,31 - 5,60
5,61 - 5,96
5,97
5,98
5,99
6,00
6,01
6,02
6,03
6,04-6,70
6,71-7,20
7,21-7,50
7,51- 7,96
7,97
7,98
7,99
8,00
8,01
8,02
8,03-8,20
8,21-8,50
8,51 - 8,99
9,00
9,01
9,02
9,03 - 9,20
9,21 - 9,50
9,51 - 9,96
9,97
9,98
9,99
10,00
10,01
10,02
10,03- 10,20
10,21 - 10,60
10,61 - 11,20
11,21 - 11,80
11,81 - 11,96
11,97
11,98
11,99
12,00

© T w=x=T

1) Artikel nina zalogi. Vracilo ali zamenjava artikla ni mozna! /

L
mm
23,0
26,0
26,0
26,0
26,0
26,0
26,0
26,0
26,0
26,0
28,0
31,0
31,0
33,0
33,0
33,0
33,0
33,0
33,0
33,0
33,0
33,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
38,0
38,0
38,0
38,0
38,0
38,0
38,0
38,0
38,0
41,0
41,0
44,0
44,0
44,0
44,0
44,0

LU
mm
54,0
53,0
53,0
53,0
53,0
53,0
53,0
53,0
53,0
53,0
61,0
69,0
69,0
77,0
77,0
77,0
77,0
77,0
77,0
77,0
77,0
77,0
81,0
81,0
81,0
81,0
81,0
81,0
89,0
89,0
89,0
89,0
89,0
89,0
89,0
89,0
89,0
98,0
98,0
106,0
106,0
106,0
106,0
106,0

Najmanj$a koli¢ina narocila: 5 kosov

DCONMS ¢ ZEFP

mm

[c-Ne No o o Ne Ne NoNoNo No NorNorierNerNorNorNorNor oo Ny |

[o2NerNorNerNerNerNorNorNorNorNorNorNororNororNorNorNorNor oo rNorNorNor oo NorNorNor oo NorNorNor oo o NorNor oo o p Nop)

40 115 ...

Xxxxx"
XXXxx "
Xxxxx"
05970
05980
05990
06000
06010
06020
06030"
XxXxxx"
XXXxx "
Xxxxx"
XXxXxx "
07970
07980
07990
08000
08010
08020
XXxXxx "
XXXxx "
XXXxx "
09000
09010
09020
XXxxx"
XXXxx "
XXXxx "
09970
09980
09990
10000
10010
10020
XXXxx "
XXxXxx "
Xxxxx"
XXxxx "
Xxxxx"
11970
11980
11990
12000

[
— v, Stran 79

o
<Ei> S tem konceptom orodja je mogoce pokriti nesteto prileznih mer.

Prilezne mere, ki jih je mogocCe pokriti, lahko razberete iz

preglednice na — Stran 80.

Za xxxx prinaroCilu navedite Zeleni premer
(npr. @ 8,03 mm — kataloska §t. 40 115 08030)
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KOMET \ Standard

Povrtala iz hitroreznega jekla (HSS)

Strojno povrtalo, DIN 212-B

A Vkorakih po 0,01 mm

A Toleranca: @ 0,95 - 5,50 mm = +0,004 mm
A Toleranca: @ 5,51 - 12,00 mm =+0,005 mm

DCONMS

LU

OAL

DC OAL L LU

mm mm
0,95-1,06 34
1,07-1,18 36
1,19-1,32 38
1,33-1,39 40
1,40-1,47 40

148 40

149 40

1,50 40
1,51-1,70 43
1,71-1,90 46
1,91-1,97 49

1,98 49

1,99 49

200 49

2,01 49

2,02 49

2,03 49

2,06 49

2,05 49
2,06-2,00 49
2,10-2,12 49
2,13-2,36 53
2,37-2,49 57
2,50-2,59 57
2,60-2,65 57
2,66-2,80 61
2,81-2,94 61

2,95 61

2,96 61

2,97 61

2,98 61

2,99 61

3,00 61

301 65

302 65

303 65

3,04 65

305 65

3,06 65

307 65
3,08-3,09 65
3,10-3,35 65
3,36-3,49 70
3,50-3,59 70
3,60-3,75 70
3,76-3,81 75
3,82-3,94 75

395 75

396 75

397 75

398 75

399 75
01|66

DCONMS ,y ZEFP

mm
1,0
11

1,2
14
14
14
14
14
1,6
18
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
22
2,5
2,5
2,5
2,8
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,2
3,2
3,2
3,2
3,2
3,2
32
3.2
32
35
35
35
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0

DDA, RERDRERDEEDRDDPERERDDDEDRERDRDDEDREWWWWWWWWW

<0375
>(03,75

‘ |
Levi vzvoj
HSS-E

40 140 ...

Xxxxx"
XXXXX ")
XXXXX ")
XXXXX ")
Xxxxx"
01480
01490
01500
Xxxxx"
Xxxxx"
Xxxxx"
01980
01990
02000
02010
02020
02030
02040
02050
Xxxxx"
Xxxxx"
Xxxxx"
Xxxxx"
Xxxxx"
xxxxx"
XXxxx"
XXxxx"
02950
02960
02970
02980
02990
03000
03010
03020
03030
03040
03050
03060
03070
XXXXX ")
Xxxxx"
Xxxxx"
XXXXX ")
XXXXX ")
XXXXx ")
Xxxxx"
03950
03960
03970
03980
03990

mm
4,00
4,01
4,02
4,03
4,04
4,05
4,06
4,07
4,08
4,09-4
4,21-4
4,26-4
4,76-4
4,96
4,97
4,98
4,99
5,00
5,01
5,02
5,03
5,04
5,05
5,06
5,07
5,08-5
5,21-5
5,31-5
5,95
5,96
5,97
5,98
5,99

O T w=x=T

OAL L LU DCONMS s ZEFP
mm mm mm mm

,20 75 19,0 46 4,0
,25 75 19,0 46 4,0
,75 80 21,0 51 4,5
,95 86 23,0 57 5,0

,20 86 23,0 57 5,0
,30 86 23,0 57 5,0
,94 93 26,0 56 56

[}
>
N
w
o
[$)]
~
o
o
DD DDIND NI DN DOIDDDIDDDIDDDIDNTIDDDDODD DD DD

40 140 ...

04000
04010
04020
04030
04040
04050
04060
04070
04080
XXxxx "
XXxxx "
XXxxx "
XXXxx "
04960
04970
04980
04990
05000
05010
05020
05030
05040
05050
05060
05070
Xxxxx"
XXXxx "
XXXxx "
05950
05960
05970
05980
05990

O e eOo

o
— v, Stran 79

1) Artikel ni na zalogi. Vradilo ali zamenjava artikla ni mozna! /
Dobavni rok: 14 delovnih dni

@

S tem konceptom orodja je mogoce pokriti neSteto prileznih mer nesteto
prileznih mer. Prilezne mere, ki jih je mogoce pokriti, lahko razberete iz

preglednice na — Stran 80.
Za xxxx prinaroCilu navedite Zeleni premer

(npr. @ 10,06 mm — kataloSka $t. 40 140 10060).

Nadaljevanje na naslednji strani
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KOMET \ Standard

Povrtala iz hitroreznega jekla (HSS)

Strojno povrtalo, DIN 212-B

A Vkorakih po 0,01 mm

A Toleranca: @ 0,95 - 5,50 mm = +0,004 mm

A Toleranca: @ 5,51 - 12,00 mm =+0,005 mm

DCONMS

DC
mm
6,00
6,01
6,02
6,03
6,04
6,05
6,06 - 6,11
6,12 - 6,34
6,35
6,36
6,71-6,94
6,95
6,96
6,97
6,98
6,99
7,00
7,01
7,02
7,03
7,04 - 7,50
7,51-7,63
7,64 - 7,94
7,95
7,96
7,97
7,98
7,99
8,00
8,01
8,02
8,03
8,04
8,05
8,06 - 8,20
8,21-8,50
8,51 -8,63
8,64 - 8,95
8,96
8,97
8,98
8,99
9,00
9,01
9,02
9,03- 9,50
9,51 - 9,63
9,64 - 9,95
9,96
9,97
9,98
9,99

OAL

OAL
mm

101
101
101
101
101
101
101
101
101
109
109
109
109
109
109
109
109
109
109
109
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
125
125
125
125
125
125
125
125
125
125
133
133
133
133
133
133

DC

LU DCONMS ., ZEFP

101

cuttingtools.ceratizit.com

mm
5,6
6,3
6,3
6,3
6,3
6,3
6,3
6,3
6,3
6,3
71
71
71
71
71
71
71
71
71
71
71
71
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
9,0
9,0
9,0
9,0
9,0
9,0
9,0
9,0
9,0
9,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0

(o2l N>l ol e ol e e loriler o liorler oo Norle e lorier o iorNorieriorieorierier oo o iierierierioriierieriererierierorier e lor oo ior ol ep]

<0375
>(03,75

‘
Levi vzvoj
HSS-E

40 140 ...

06000
06010
06020
06030
06040
06050
Xxxxx"
Xxxxx"
06350
06360"
Xxxxx"
06950
06960
06970
06980
06990
07000
07010
07020
07030
Xxxxx"
Xxxxx"
Xxxxx"
07950
07960
07970
07980
07990
08000
08010
08020
08030
08040
08050
XXxxx"
XxXxxx"
XXXXX ")
XXXXX ")
08960
08970
08980
08990
09000
09010
09020
XXXXX ")
Xxxxx"
Xxxxx"
09960
09970
09980
09990

DC OAL
mm mm
10,00 133
10,01 133
10,02 133
10,03 133
10,04 133
10,056 133
10,06 - 10,09 133
10,10 133
10,11-10,19 133
10,20 133

10,21 -10,69 133
10,70 - 11,20 142
11,21 - 11,80 142
11,81 - 11,95 151

11,96 151
11,97 151
11,98 151
11,99 151
12,00 151

O T w=XxXz=T

1)  Artikel ni na zalogi. Vracilo ali zamenjava artikla ni mozna! /

L

LU DCONMS ., ZEFP

mm

Dobavni rok: 14 delovnih dni

mm
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0

DD OO

40 140 ...

10000
10010
10020
10030
10040
10050
XXxXxx "
10100
XXXxx "
10200
XXxxx "
XXxxx "
XXXxx "
XXxxx "
11960
11970
11980
11990
12000

(O3 BN Jye]

[
— v, Stran 79

o
<ji> S tem konceptom orodja je mogoce pokriti nesteto prileZnih mer nesteto
prileznih mer. Prilezne mere, ki jih je mogoce pokriti, lahko razberete iz
preglednice na — Stran 80.

Za xxxx prinaroCilu navedite Zeleni premer
(npr. @ 10,06 mm — katalo$ka $t. 40 140 10060).
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KOMET \ Standard Obdelava izvrtin

Povrtala iz hitroreznega jekla (HSS)

Avtomatsko povrtalo, DIN 8089-B

DCONMS
o |
<o(
-
A
Levivzvoj
bce | | HSS-E
Skoznja izvrtina
40 145 ...

DCy,, OAL L DCONMS, ZEFP

mm mm mm mm

40 56 20 3,55 6 040

45 63 22 4,00 6 045

50 63 22 4,00 6 050

55 63 22 5,00 6 055

60 63 22 5,00 6 060

65 63 22 5,00 6 065

70 7 25 6,30 6 070

80 7 25 6,30 6 080

90 T 25 8,00 6 090
10,0 71 25 8,00 6 100
11,0 80 28 10,00 6 110
120 80 28 10,00 6 120
P )
M o
K °
N )
S o
H

— vV, Stran 79
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KOMET \ Standard

Povrtala iz hitroreznega jekla (HSS)

Avtomatsko povrtalo, DIN 8089-B

A Vkorakih po 0,01 mm
A Toleranca: @ 3,76 - 5,50 mm = +0,004 mm
A Toleranca: @ 5,51 - 12,00 mm = +0,005 mm

AR 40 139 ...
100 DC  OAL L DCONMS, ZEFP

mm mm mm mm

DCONMS 797 71 25 6,30 6 07970
7,98 71 25 6,30 6 07980
7,99 71 25 6,30 6 07990
8,00 71 25 6,30 6 08000
8,01 71 25 6,30 6 08010
‘ 802 71 25 630 6 08020
4 . 8,03 71 25 6,30 6 08030
3 8,04 71 25 6,30 6 08040
| 8,06-8,20 71 25 6,30 6 XXXXX "
8,21-850 71 25 6,30 6 XXXxx "
- 8,51-894 71 25 8,00 6 XXxxx !
8,95 7125 8,00 6 08950
‘ 8,96 71 25 8,00 6 08960
DC L 8,97 71 25 8,00 6 08970
8,98 71 25 8,00 6 08980
HSSE 899 71 25 800 6 08990
Levivzvoj 9,00 71 25 8,00 6 09000
9,01 71 25 8,00 6 09010 "
40 139... 9,02 71 25 8,00 6 09020
DC OAL L DCONMS s ZEFP 9,03-9,25 71 25 8,00 6 XXXXX
mm mm mm mm 9,26-994 71 25 8,00 6 XXXxXX "
3,76-3,81 56 20 3,55 6 XXxxx ) 9,95 7125 8,00 6 09950
3,82-394 56 20 3,55 6 Xxxxx ! 9,96 7125 800 6 09960
3,95 56 20 3,55 6 03950 9,97 71 25 8,00 6 09970
3,96 56 20 355 6 03960 9,98 7125 800 6 09980
3,97 56 20 3,55 6 03970 9,99 7 25 800 6 09990
3,98 56 20 3,55 6 03980 10,00 71 25 8,00 6 10000
3,99 56 20 3,55 6 03990 10,01 71 25 8,00 6 10010
4,00 56 20 3,55 6 04000 10,02 71 25 8,00 6 10020
4,01 56 20 3,55 6 04010 10,03-10,20 71 25 8,00 6 XXXXX "
4,02 56 20 3,55 6 04020 10,21-10,60 71 25 8,00 6 XXxxx !
4,03-4,20 56 20 3,55 6 xxxxx " 10,61-11,20 80 28 10,00 6 XXXxx "
421-425 56 20 3,55 6 XXxxx " 11,21-11,25 80 28 10,00 6 XXXxx !
4,26-475 63 22 4,00 6 XXxxx " 11,26-11,94 80 28 10,00 6 XXXxx "
4,76-494 63 22 4,00 6 Xxxxx ! 1,95 80 28 10,00 6 11950
4,95 63 22 4,00 6 04950 11,96 80 28 10,00 6 11960
4,96 63 22 4,00 6 04960 11,97 80 28 10,00 6 11970
4,97 63 22 4,00 6 04970 11,98 80 28 10,00 6 11980
4,98 63 22 4,00 6 04980 11,99 80 28 10,00 6 11990
4,99 63 22 4,00 6 04990 12,00 80 28 10,00 6 12000
5,00 63 22 4,00 6 05000 p =
5,01 63 22 4,00 6 05010 M o
5,02 63 22 4,00 6 05020
503 63 22 400 6 05030 K °
504 63 22 400 6 05040 N U
5,05 63 22 400 6 05050 S o
5,06-5,20 63 22 4,00 6 Xxxxx ! H
5,21-530 63 22 4,00 6 Xxxxx ! 0 )
5,31-570 63 22 5,00 6 XXXxx " . Stran 79
571-594 63 22 5,00 6 XXXxx " — o ‘ o ¢
5.95 63 22 500 6 05950 1) Artikel ni na zalogi. Vracilo ali zamenjava artikla ni mozna! /
5:96 63 99 5:00 6 05960 Dobavni rok: 14 delovnih dni
5,97 63 22 5,00 6 05970
5,98 63 22 5,00 6 05980
g’gg gg gg ggg g ggggg @ S tem konceptom orodja je mogoce pokriti nesteto prileznih mer nesteto
6’01 63 99 5’00 6 06010 prileZnih mer. Prilezne mere, ki jih je mogoce pokriti, lahko razberete iz
5:02 63 99 5:00 6 06020 preglednice na — Stran 80.
6,03-6,11 63 22 500 6 XXXXx " Za xxxx prinaroCilu navedite Zeleni premer
6,12-6,70 63 22 5,00 6 xxxxx ! (npr. @ 10,06 mm — katalo$ka $t. 40 139 10060).
6,71-6,94 71 25 6,30 6 xxxxx !
6,95 71 25 6,30 6 06950
6,96 71 25 6,30 6 06960
6,97 71 25 6,30 6 06970
6,98 71 25 6,30 6 06980
6,99 71 25 6,30 6 06990
7,00 71 25 6,30 6 07000
7,01 71 25 6,30 6 07010
7,02 71 25 6,30 6 07020
703-725 71 25 6,30 6 Xxxxx !
726-794 71 25 6,30 6 XXXxx "
7,95 71 25 6,30 6 07950
7,96 71 25 6,30 6 07960

cuttingtools.ceratizit.com 01 |69


https://cuttingtools.ceratizit.com

KOMET

Obdelava izvrtin

Povrtala - 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
17225
1.4021
1.2343
1.2343
1.4016
14112
1.4301
1.4841
1.4462
0.6010
0.6030
0.7040
07070
0.8035
0.8165
3.0255
31355
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
1.0635
1.0535
1.0727
1.6587
1.6587
1.3505
1.3505
1.4034
1.4034
1.4034
1.2316
1.2316
1.4571
1.4539
1.4501
0.6025
0.6045
0.7060
0.7080
0.8045
0.8170
3.3315
32315
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

01170

* Natezna trdnost
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KOMET \ Performance

Obdelava izvrtin
Povrtala - rezalni podatki

Referencne vrednosti rezalnih podatkov za Monomax

Vrsta/previeka

St. artikla/tip

Nazivni premer v mm

Dodana mo¢ za povrtavanje @
Stevilo zob

N1 150 (130-300)
N.1.2 150 (130-300)
N.241 200 (180-300)
N.2.2 200 (180-300)
N.2.3 200 (180-300)

DBC
40648 .../ 56J.17 - ASG0706
5,6-8,899 8,9-12,00
0,10-0,20 0,10-0,30
4 6
f f
mm/vrt mm/vrt
0,40-0,60 0,40-0,60
0,40-0,60 0,40-0,60
0,40-0,60 0,40-0,60
0,40-0,60 0,40-0,60
0,40-0,60 0,40-0,60

m/min

150 (130-300)
150 (130-300)
200 (180-300)
200 (180-300)
200 (180-300)

DBC
40640... / 56H.17 - ASG0706
5,6-8,899 8,9-12,00
0,10-0,20 0,10-0,30
4 6
f f
mm/vrt mm/vrt
0,40-0,60 0,40-0,60
0,40-0,60 0,40-0,60
0,40-0,60 0,40-0,60
0,40-0,60 0,40-0,60
0,40-0,60 0,40-0,60

0]
@) Rezalni podatki so mo¢no odvisni od zunanijih pogojev, kot so stabilnost orodja, vpetje obdelovanca, material in tip stroja.

Navedeni podatki predstavljajo mozne rezalne podatke, ki jih je treba, odvisno od pogojev pri uporabi, popraviti navzgor ali navzdol.
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KOMET \ Performance Obdelava izvrtin
Povrtala - rezalni podatki

Referencne vrednosti rezalnih podatkov za Monomax

Vrsta/previeka HM-DBG-P HM-DBG-P
St. artikla/tip 40657 .../ 56H.65 - ASG3000 40652 .../56J.65 - ASG0106
Nazivni premer v mm 5,6-8,899 8,9-12,00 5,6-8,899 8,9-12,00
Dodatek za povrtavanje @ 0,10-0,20 0,10-0,30 0,10-0,20 0,10-0,30
Stevilo zob 4 6 4 6
Kazalo e , f f % . f f
m/min mmj/vrt mmj/vrt m/min mmj/vrt mmj/vrt
P11 150 (130-200) 0,30-0,50 0,50-0,70
P1.2 150 (130-200) 0,30-0,50 0,50-0,70
P1.3 150 (130-200) 0,30-0,50 0,50-0,70
P1.4 150 (130-200) 0,30-0,50 0,50-0,70
P1.5 150 (130-200) 0,30-0,50 0,50-0,70
P.2.1 150 (130-200) 0,30-0,50 0,50-0,70
P.2.2 150 (130-200) 0,30-0,50 0,50-0,70
P.2.3 150 (130-200) 0,30-0,50 0,50-0,70
P.2.4 60 (50-100) 0,20-0,30 0,40-0,50 60 (50-100) 0,20-0,30 0,40-0,50
P.3.1 40 (35-60) 0,20-0,30 0,40-0,50
P.3.2 40 (35-60) 0,20-0,30 0,40-0,50
P.3.3 30 (25-50) 0,30-0,40 0,40-0,60
P.4.1 45 (35-60) 0,30-0,40 0,40-0,60
P.4.2 45 (35-60) 0,30-0,40 0,40-0,60
M.1.1 30 (25-50) 0,30-0,40 0,40-0,60
M.2.1 30 (25-50) 0,30-0,40 0,40-0,60
M.3.1 30 (25-50) 0,30-0,40 0,40-0,60
K.1.1 150 (130-220) 0,40-0,60 0,70-0,90
K.1.2 150 (130-220) 0,40-0,60 0,70-0,90
K.2.1 175 (150-300) 0,40-0,60 0,70-0,90
K.2.2 120 (100-180) 0,30-0,50 0,50-0,70
K.3.1 150 (130-250) 0,40-0,60 0,70-0,90
K.3.2 120 (100-180) 0,30-0,50 0,50-0,70

0]
@) Rezalni podatki so mo¢no odvisni od zunanijih pogojev, kot so stabilnost orodja, vpetje obdelovanca, material in tip stroja.

Navedeni podatki predstavljajo mozne rezalne podatke, ki jih je treba, odvisno od pogojev pri uporabi, popraviti navzgor ali navzdol.
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KOMET \ Performance Obdelava izvrtin
Povrtala - rezalni podatki

Referencne vrednosti rezalnih podatkov za Monomax

Vrsta/previeka DST DST
St. artikla/tip 40625 .../56J.93 - ASG3000 40635 .../56J.93 - ASG4000
Nazivni premer v mm 5,6-8,899 8,9-12,00 5,6-8,899 8,9-12,00
Dodatek za povrtavanje @ 0,10-0,20 0,10-0,30 0,10-0,20 0,10-0,30
Stevilo zob 4 6 4 6
Kazalo e , f f % . f f
m/min mmj/vrt mmj/vrt m/min mmj/vrt mmj/vrt
P11 150 (130-200) 0,30-0,50 0,50-0,70 150 (130-200) 0,40-0,60 0,70-0,90
P1.2 150 (130-200) 0,30-0,50 0,50-0,70 150 (130-200) 0,40-0,60 0,70-0,90
P1.3 150 (130-200) 0,30-0,50 0,50-0,70 150 (130-200) 0,40-0,60 0,70-0,90
P1.4 150 (130-200) 0,30-0,50 0,50-0,70 150 (130-200) 0,40-0,60 0,70-0,90
P1.5 150 (130-200) 0,30-0,50 0,50-0,70 150 (130-200) 0,40-0,60 0,70-0,90
P.2.1 150 (130-200) 0,30-0,50 0,50-0,70 150 (130-200) 0,40-0,60 0,70-0,90
P.2.2 150 (130-200) 0,30-0,50 0,50-0,70 150 (130-200) 0,40-0,60 0,70-0,90
P.2.3 150 (130-200) 0,30-0,50 0,50-0,70 150 (130-200) 0,40-0,60 0,70-0,90
P.2.4
P.3.1
P.3.2
P.3.3
P.4.1
P.4.2
M.1.1
M.2.1
M.3.1
K11
K.1.2
K.2.1 175 (150-300) 0,40-0,60 0,70-0,90 175 (150-300) 0,40-0,60 0,70-0,90
K.2.2 120 (100-150) 0,30-0,50 0,50-0,70 120 (100-180) 0,30-0,50 0,50-0,70
K.3.1 150 (130-250) 0,40-0,60 0,70-0,90 120 (100-180) 0,30-0,50 0,50-0,70
K.3.2 120 (100-180) 0,30-0,50 0,50-0,70 120 (100-180) 0,30-0,50 0,50-0,70
N.1.1
N.1.2
N.2.1
N.2.2
N.2.3
N.3.1 150 (130-300) 0,40-0,60 0,60-0,90
N.3.2 150 (130-300) 0,40-0,60 0,60-0,90

0]
@) Rezalni podatki so mo¢no odvisni od zunanijih pogojev, kot so stabilnost orodja, vpetje obdelovanca, material in tip stroja.

Navedeni podatki predstavljajo mozne rezalne podatke, ki jih je treba, odvisno od pogojev pri uporabi, popraviti navzgor ali navzdol.
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KOMET \ Performance

Obdelava izvrtin
Povrtala - rezalni podatki

Referencne vrednosti rezalnih podatkov za Monomax

Vrsta/previeka

St. artikla/tip

Nazivni premer v mm
Dodatek za povrtavanje @
Stevilo zob

30 (25-50)
30 (25-50)
30 (25-50)
P.4.1 45 (35-60)
45 (35-60)
45 (35-60)
45 (35-60)
30 (25-50)

HM-DBG-P
40644 ... /56H.65 - ASG0106
5,6-8,899 8,9-12,00
0,10-0,20 0,10-0,30
4 6
f f
mm/vrt mm/vrt
0,30-0,40 0,40-0,60
0,30-0,40 0,40-0,60
0,30-0,40 0,40-0,60
0,30-0,40 0,40-0,60
0,30-0,40 0,40-0,60
0,30-0,40 0,40-0,60
0,30-0,40 0,40-0,60
0,30-0,40 0,40-0,60

HM-TiN
40605 .../56J.71 - ASG3000
5,6-8,899 8,9-12,00
0,10-0,20 0,10-0,30
4 6
Ve f f
m/min mm/vrt mmj/vrt
100 (80-140) 0,30-0,50 0,50-0,70
100 (80-140) 0,30-0,50 0,50-0,70
100 (80-140) 0,30-0,50 0,50-0,70
100 (80-140) 0,30-0,50 0,50-0,70
100 (80-140) 0,30-0,50 0,50-0,70
100 (80-140) 0,30-0,50 0,50-0,70
100 (80-140) 0,30-0,50 0,50-0,70
100 (80-140) 0,30-0,50 0,50-0,70
100 (80-140) 0,30-0,50 0,50-0,70
80 (60-130) 0,40-0,60 0,70-0,90
80 (60-130) 0,40-0,60 0,70-0,90
120 (-200) 0,40-0,60 0,60-0,90
120 (-200) 0,40-0,60 0,60-0,90
80 (-150) 0,40-0,60 0,60-0,90

0]
@) Rezalni podatki so mo¢no odvisni od zunanijih pogojev, kot so stabilnost orodja, vpetje obdelovanca, material in tip stroja.

Navedeni podatki predstavljajo mozne rezalne podatke, ki jih je treba, odvisno od pogojev pri uporabi, popraviti navzgor ali navzdol.

01174

cuttingtools.ceratizit.com


https://cuttingtools.ceratizit.com

KOMET \ Performance Obdelava izvrtin
Povrtala - rezalni podatki

Referencne vrednosti rezalnih podatkov za Fullmax, kratka izvedba

40481.../40483.../40488 .../40489 ...

Tip UNI
32,97 - 4,05 24,06-6,05 26,06-755 @756 -12,05
Stevilo zob 4 4 6 6
Dodatek za Dodatek za Dodatek za Dodatek za
Ve f povrtavanje @ f povrtavanje @ f povrtavanje @ f povrtavanje @

Kazalo m/min mm/vrt mm mmj/vrt mm mmj/vrt mm mm/vrt mm
P11 200 (180-250) 0,65-0,80 0,10-0,20 0,75-0,90 0,10-0,20 1,40-1,60 0,20 1,65-1,80 0,20
P1.2 200 (180-250) 0,65-0,80 0,10-0,20 0,75-0,90 0,10-0,20 1,40-1,60 0,20 1,65-1,80 0,20
P13 200 (180-250) 0,65-0,80 0,10-0,20 0,75-0,90 0,10-0,20 1,40-1,60 0,20 1,65-1,80 0,20
P14 200 (180-250) 0,65-0,80 0,10-0,20 0,75-0,90 0,10-0,20 1,40-1,60 0,20 1,65-1,80 0,20
P1.5 200 (180-250) 0,65-0,80 0,10-0,20 0,75-0,90 0,10-0,20 1,40-1,60 0,20 1,65-1,80 0,20
P.2.1 200 (180-250) 0,65-0,80 0,10-0,20 0,75-0,90 0,10-0,20 1,40-1,60 0,20 1,65-1,80 0,20
P.2.2 200 (180-250) 0,65-0,80 0,10-0,20 0,75-0,90 0,10-0,20 1,40-1,60 0,20 1,65-1,80 0,20
P.2.3 200 (180-250) 0,65-0,80 0,10-0,20 0,75-0,90 0,10-0,20 1,40-1,60 0,20 1,65-1,80 0,20
P.2.4 65 (55-110) 0,45-0,50 0,10-0,20 0,45-0,60 0,10-0,20 1,00-1,10 0,20 1,20-1,30 0,20
P.3.1 40 (30-80) 0,40-0,60 0,10-0,20 0,50-0,70 0,10-0,20 1,00-1,30 0,20 1,10-1,40 0,20
P.3.2 40 (30-80) 0,40-0,60 0,10-0,20 0,50-0,70 0,10-0,20 1,00-1,30 0,20 1,10-1,40 0,20
P.3.3 40 (30-80) 0,40-0,60 0,10-0,20 0,50-0,70 0,10-0,20 1,00-1,30 0,20 1,10-1,40 0,20
P.4.1 45 (40-65) 0,45-0,50 0,10-0,20 0,45-0,60 0,10-0,20 1,00-1,10 0,20 1,20-1,30 0,20
P.4.2 45 (40-65) 0,45-0,50 0,10-0,20 0,45-0,60 0,10-0,20 1,00-1,10 0,20 1,20-1,30 0,20
M.1.1 40 (35-60) 0,40-0,60 0,10-0,20 0,50-0,70 0,10-0,20 1,00-1,30 0,20 1,10-1,40 0,20
M.2.1 40 (35-60) 0,40-0,60 0,10-0,20 0,50-0,70 0,10-0,20 1,00-1,30 0,20 1,10-1,40 0,20
M.3.1 40 (35-60) 0,40-0,60 0,10-0,20 0,50-0,70 0,10-0,20 1,00-1,30 0,20 1,10-1,40 0,20
K.1.1 200 (180-250) 0,80-1,00 0,10-0,20 0,90-1,20 0,10-0,20 1,50-1,90 0,20 1,50-1,90 0,20
K.1.2 200 (180-250) 0,80-1,00 0,10-0,20 0,90-1,20 0,10-0,20 1,50-1,90 0,20 1,50-1,90 0,20
K.2.1 225 (200-300) 0,80-1,00 0,10-0,20 0,90-1,20 0,10-0,20 1,50-1,90 0,20 1,50-1,90 0,20
K.2.2 120 (100-150) 0,60-0,90 0,10-0,20 0,70-1,00 0,10-0,20 1,20-1,60 0,20 1,20-1,60 0,20
K.3.1 225 (200-300) 0,80-1,00 0,10-0,20 0,90-1,20 0,10-0,20 1,50-1,90 0,20 1,50-1,90 0,20
K.3.2 120 (100-150) 0,60-0,90 0,10-0,20 0,70-1,00 0,10-0,20 1,20-1,60 0,20 1,20-1,60 0,20
N.1.1

N.1.2

N.2.1

N.2.2

N.2.3

N.3.1 150 (120-250) 0,50-0,80 0,10-0,20 0,70-0,90 0,10-0,20 1,30-1,40 0,20 1,40-1,70 0,20
N.3.2 100 (80-150) 0,40-0,60 0,10-0,20 0,60-0,80 0,10-0,20 1,00-1,30 0,20 1,20-1,40 0,20
N.3.3

N.4.1

S.1.1

S.1.2

S.21 40 (30-60) 0,30-0,40 0,10-0,20 0,40-0,50 0,10-0,20 0,70-0,90 0,20 0,80-1,10 0,20
S.2.2 40 (30-60) 0,30-0,40 0,10-0,20 0,40-0,50 0,10-0,20 0,70-0,90 0,20 0,80-1,10 0,20
S.2.3

S.3.1 30 (25-60) 0,30-0,40 0,10-0,20 0,40-0,50 0,10-0,20 0,70-0,90 0,20 0,80-1,10 0,20
S.3.2 30(25-60) 0,30-0,40 0,10-0,20 0,40-0,50 0,10-0,20 0,70-0,90 0,20 0,80-1,10 0,20
S.3.3

H.1.1 40 (35-60) 0,20-0,30 0,10-0,20 0,20-0,30 0,10-0,20 0,40-0,60 0,20 0,50-0,60 0,20
H.1.2 30 (25-50) 0,20-0,30 0,10-0,20 0,20-0,30 0,10-0,20 0,40-0,60 0,20 0,50-0,60 0,20
H.1.3 30 (25-50) 0,20-0,30 0,10-0,20 0,20-0,30 0,10-0,20 0,40-0,60 0,20 0,50-0,60 0,20
H.1.4

H.2.1 40 (35-60) 0,50-0,60 0,10-0,20 0,60-0,90 0,10-0,20 1,10-1,60 0,20 1,20-1,60 0,20
H.3.1 40 (35-60) 0,50-0,60 0,10-0,20 0,60-0,90 0,10-0,20 1,10-1,60 0,20 1,20-1,60 0,20

H Rezalni podatki so moc¢no odvisni od zunanjih pogojev, kot so stabilnost orodja, vpetje obdelovanca, material in tip stroja.
Navedeni podatki predstavljajo mozne rezalne podatke, ki jih je treba, odvisno od pogojev pri uporabi, popraviti navzgor ali navzdol.
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KOMET \ Performance Obdelava izvrtin
Povrtala - rezalni podatki

Referencne vrednosti rezalnih podatkov za Fullmax, dolga izvedba

40484 .../40485.../40486 .../ 40 487 ...

Tip UNI
32,97 - 4,05 24,06-6,05 26,06-755 @756 -12,05
Stevilo zob 4 4 6 6
Dodatek za Dodatek za Dodatek za Dodatek za
Ve f povrtavanje @ f povrtavanje @ f povrtavanje @ f povrtavanje @
Kazalo m/min mm/vrt mm mmj/vrt mm mmj/vrt mm mm/vrt mm
P11 180 (160-250) 0,60-0,80 0,10-0,20 0,70-0,90 0,10-0,20 1,30-1,60 0,20 1,40-1,80 0,20
P1.2 180 (160-250) 0,60-0,80 0,10-0,20 0,70-0,90 0,10-0,20 1,30-1,60 0,20 1,40-1,80 0,20
P13 180 (160-250) 0,60-0,80 0,10-0,20 0,70-0,90 0,10-0,20 1,30-1,60 0,20 1,40-1,80 0,20
P14 180 (160-250) 0,60-0,80 0,10-0,20 0,70-0,90 0,10-0,20 1,30-1,60 0,20 1,40-1,80 0,20
P.1.5 180 (160-250) 0,60-0,80 0,10-0,20 0,70-0,90 0,10-0,20 1,30-1,60 0,20 1,40-1,80 0,20
P.2.1 180 (160-250) 0,60-0,80 0,10-0,20 0,70-0,90 0,10-0,20 1,30-1,60 0,20 1,40-1,80 0,20
P.2.2 180 (160-250) 0,60-0,80 0,10-0,20 0,70-0,90 0,10-0,20 1,30-1,60 0,20 1,40-1,80 0,20
P.2.3 180 (160-250) 0,60-0,80 0,10-0,20 0,70-0,90 0,10-0,20 1,30-1,60 0,20 1,40-1,80 0,20
P.2.4 80 (70-120) 0,40-0,50 0,10-0,20 0,40-0,60 0,10-0,20 0,90-1,10 0,20 1,00-1,20 0,20
P.3.1 20 (15-40) 0,32-0,50 0,10-0,20 0,32-0,50 0,10-0,20 0,48-0,60 0,20 0,48-0,60 0,20
P.3.2 20 (15-40) 0,32-0,50 0,10-0,20 0,32-0,50 0,10-0,20 0,48-0,60 0,20 0,48-0,60 0,20
P.3.3 20 (15-40) 0,32-0,50 0,10-0,20 0,32-0,50 0,10-0,20 0,48-0,60 0,20 0,48-0,60 0,20
P41 20 (15-40) 0,32-0,50 0,10-0,20 0,32-0,50 0,10-0,20 0,48-0,60 0,20 0,48-0,60 0,20
P4.2 20 (15-40) 0,32-0,50 0,10-0,20 0,32-0,50 0,10-0,20 0,48-0,60 0,20 0,48-0,60 0,20
M1 20 (15-40) 0,32-0,50 0,10-0,20 0,32-0,50 0,10-0,20 0,48-0,60 0,20 0,48-0,60 0,20
M.2.1 20 (15-40) 0,32-0,50 0,10-0,20 0,32-0,50 0,10-0,20 0,48-0,60 0,20 0,48-0,60 0,20
M.3.1 15 (10-30) 0,32-0,50 0,10-0,20 0,32-0,50 0,10-0,20 0,48-0,60 0,20 0,48-0,60 0,20
K11 120 (100-180) 0,60-0,80 0,10-0,20 0,70-0,90 0,10-0,20 1,30-1,60 0,20 1,30-1,60 0,20
K.1.2 120 (100-180) 0,60-0,80 0,10-0,20 0,70-0,90 0,10-0,20 1,30-1,60 0,20 1,30-1,60 0,20
K.2.1 200 (180-250) 0,60-0,80 0,10-0,20 0,70-0,90 0,10-0,20 1,30-1,60 0,20 1,30-1,60 0,20
K.2.2 120 (100-150) 0,50-0,60 0,10-0,20 0,50-0,70 0,10-0,20 1,00-1,30 0,20 1,00-1,30 0,20
K.3.1 200 (180-250) 0,60-0,80 0,10-0,20 0,70-0,90 0,10-0,20 1,30-1,60 0,20 1,30-1,60 0,20
K.3.2 120 (100-150) 0,50-0,60 0,10-0,20 0,50-0,70 0,10-0,20 1,00-1,30 0,20 1,00-1,30 0,20
N.1.1
N.1.2
N.2.1
N.2.2
N.2.3
N.3.1 150 (130-250) 0,50-0,80 0,10-0,20 0,70-0,90 0,10-0,20 1,30-1,40 0,20 1,40-1,70 0,20
N.3.2 100 (80-150) 0,40-0,60 0,10-0,20 0,60-0,80 0,10-0,20 1,00-1,30 0,20 1,20-1,40 0,20
N.3.3
N.4.1
S.1.1
S.1.2
S.21 40 (30-60) 0,30-0,40 0,10-0,20 0,40-0,50 0,10-0,20 0,70-0,90 0,20 0,80-1,10 0,20
S.2.2 40 (30-60) 0,30-0,40 0,10-0,20 0,40-0,50 0,10-0,20 0,70-0,90 0,20 0,80-1,10 0,20
S.2.3
S.3.1 30 (25-60) 0,30-0,40 0,10-0,20 0,40-0,50 0,10-0,20 0,70-0,90 0,20 0,80-1,10 0,20
S.3.2 30 (25-60) 0,30-0,40 0,10-0,20 0,40-0,50 0,10-0,20 0,70-0,90 0,20 0,80-1,10 0,20
S.3.3
H.1.1 40 (35-60) 0,50-0,60 0,10-0,20 0,60-0,90 0,10-0,20 1,10-1,60 0,20 1,20-1,60 0,20
H.1.2 40 (35-60) 0,50-0,60 0,10-0,20 0,60-0,90 0,10-0,20 1,10-1,60 0,20 1,20-1,60 0,20
H1.3 30 (25-50) 0,50-0,70 0,10-0,20 0,70-1,00 0,10-0,20 1,20-1,70 0,20 1,30-1,70 0,20
H.1.4
H.2.1 40 (35-60) 0,50-0,60 0,10-0,20 0,60-0,90 0,10-0,20 1,10-1,60 0,20 1,20-1,60 0,20
H.3.1 40 (35-60) 0,50-0,60 0,10-0,20 0,60-0,90 0,10-0,20 1,10-1,60 0,20 1,20-1,60 0,20

(0]
@ Rezalni podatki so moc¢no odvisni od zunanjih pogojev, kot so stabilnost orodja, vpetje obdelovanca, material in tip stroja.

Navedeni podatki predstavljajo mozne rezalne podatke, ki jih je treba, odvisno od pogojev pri uporabi, popraviti navzgor ali navzdol.
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KOMET \ Performance

Povrtala - rezalni podatki

Referencne vrednosti rezalnih podatkov za Fullmax, dolga izvedba

40401.../40402.../ 40403 .../40404 ...

Tlp VA 02,97 - 4,05 24,06-6,05 26,06-755 0756 -12,05
Stevilo zob 4 4 6 6
Dodatek za Dodatek za Dodatek za Dodatek za
Ve f povrtavanje @ f povrtavanje @ f povrtavanje @ f povrtavanje @
Kazalo m/min mm/vrt mm mm/vrt mm mm/vrt mm mm/vrt mm
P.1.1
P.1.2
P1.3
P.1.4
P1.5
P.2.1
P.2.2
P.2.3
P.2.4
P.3.1 20 (15-40) 0,32-0,50 0,10-0,20 0,32-0,50 0,10-0,20 0,48-0,60 0,20 0,48-0,60 0,20
P.3.2 20 (15-40) 0,32-0,50 0,10-0,20 0,32-0,50 0,10-0,20 0,48-0,60 0,20 0,48-0,60 0,20
P.3.3 20 (15-40) 0,32-0,50 0,10-0,20 0,32-0,50 0,10-0,20 0,48-0,60 0,20 0,48-0,60 0,20
P41 20 (15-40) 0,32-0,50 0,10-0,20 0,32-0,50 0,10-0,20 0,48-0,60 0,20 0,48-0,60 0,20
P.4.2 20 (15-40) 0,32-0,50 0,10-0,20 0,32-0,50 0,10-0,20 0,48-0,60 0,20 0,48-0,60 0,20
M.1.1 20 (15-40) 0,32-0,50 0,10-0,20 0,32-0,50 0,10-0,20 0,48-0,60 0,20 0,48-0,60 0,20
M.2.1 15 (10-30) 0,32-0,50 0,10-0,20 0,32-0,50 0,10-0,20 0,48-0,60 0,20 0,48-0,60 0,20
M.3.1 15 (10-30) 0,32-0,50 0,10-0,20 0,32-0,50 0,10-0,20 0,48-0,60 0,20 0,48-0,60 0,20
. 40471.../40472.../40473 .../40 474 ...
Tlp ALU @297 - 4,05 4,06 - 6,05 6,06 - 7,55 9756 -12,05
Stevilo zob 4 4 6 6
Dodatek za Dodatek za Dodatek za Dodatek za
Ve f povrtavanje @ f povrtavanje @ f povrtavanje @ f povrtavanje @
Kazalo m/min mm/vrt mm mm/vrt mm mmj/vrt mm mmj/vrt mm
N.1.1 200 (180-300) 0,50-0,60 0,10-0,20 0,60-0,90 0,10-0,20 1,10-1,60 0,20 1,20-1,60 0,20
N.1.2 200 (180-300) 0,50-0,60 0,10-0,20 0,60-0,90 0,10-0,20 1,10-1,60 0,20 1,20-1,60 0,20
N.2.1 200 (180-250) 0,50-0,70 0,10-0,20 0,70-1,00 0,10-0,20 1,20-1,70 0,20 1,30-1,70 0,20
N.2.2 200 (180-300) 0,50-0,70 0,10-0,20 0,70-1,00 0,10-0,20 1,20-1,70 0,20 1,30-1,70 0,20
N.2.3 200 (180-250) 0,50-0,70 0,10-0,20 0,70-1,00 0,10-0,20 1,20-1,70 0,20 1,30-1,70 0,20
N.3.1
N.3.2
N.3.3
N.4.1
0.3.1 250 (220-270) 0,50-0,70 0,10-0,20 0,70-1,00 0,10-0,20 1,20-1,70 0,20 1,30-1,70 0,20

(@]
@ Rezalni podatki so moc¢no odvisni od zunanjih pogojev, kot so stabilnost orodja, vpetje obdelovanca, material in tip stroja.
Navedeni podatki predstavljajo mozne rezalne podatke, ki jih je treba, odvisno od pogojev pri uporabi, popraviti navzgor ali navzdol.
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KOMET \ Performance Obdelava izvrtin
Povrtala - rezalni podatki

Referencne vrednosti rezalnih podatkov za povrtala iz karbidne trdine (VHM)

40430 ... 40430.../40431 ...
Brez previeke do @ 0,94 mm Brez previeke TiAIN do@5mm do @8 mm do @10 mm do@12mm
Dodatek za Dodatek za Dodatek za Dodatek za Dodatek za
Kazalo v, f povrtavanje @ v, v, f povrtavanje @ f povrtavanje @ f povrtavanje @ f povrtavanje @
m/min mmj/vrt mm m/min m/min mm/vrt mm mm/vrt mm mmj/vrt mm mm/vrt mm

P.1.1 20 0,10 0,10 20 30 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 0,20 0,20
P1.2 20 0,10 0,10 20 30 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 0,20 0,20
P1.3 12 0,10 0,10 12 15 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 0,20 0,20
P1.4 12 0,10 0,10 12 15 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 0,20 0,20
P.1.5 12 0,10 0,10 12 15 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 0,20 0,20
P.2.1 15 0,10 0,10 15 25 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 0,20 0,20
P.2.2 12 0,10 0,10 12 15 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 0,20 0,20
P.2.3 12 0,10 0,10 12 15 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 0,20 0,20
P.2.4 12 0,10 0,10 12 15 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 0,20 0,20
P.3.1 15 0,10 0,10 15 25 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 0,20 0,20
P.3.2 12 0,10 0,10 12 15 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 0,20 0,20
P.3.3 12 0,10 0,10 12 15 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 0,20 0,20
P.4.1

P.4.2

M.1.1 15 0,08 0,08 0,10 0,10 0,15 0,10 0,15 0,10
M.2.1 15 0,08 0,08 0,10 0,10 0,15 0,10 0,15 0,10
M.3.1 10 0,08 0,08 0,10 0,10 0,15 0,10 0,15 0,10
K.1.1 18 0,10 0,10 18 30 0,10 0,10 0,20 0,15 0,30 0,20 0,30 0,20
K.1.2 18 0,10 0,10 18 30 0,10 0,10 0,20 0,15 0,30 0,20 0,30 0,20
K.2.1 15 0,10 0,10 15 25 0,10 0,10 0,20 0,15 0,30 0,20 0,30 0,20
K.2.2 10 0,10 0,10 10 20 0,10 0,10 0,20 0,15 0,30 0,20 0,30 0,20
K.3.1 15 0,10 0,10 15 25 0,10 0,10 0,20 0,15 0,30 0,20 0,30 0,20
K.3.2 10 0,10 0,10 10 20 0,10 0,10 0,20 0,15 0,30 0,20 0,30 0,20
N.1.1 40 0,15 0,10 40 0,15 0,10 0,20 0,15 0,25 0,20 0,25 0,20
N.1.2 40 0,15 0,10 40 0,15 0,10 0,20 0,15 0,25 0,20 0,25 0,20
N.2.1 25 0,15 0,10 20 0,15 0,10 0,20 0,15 0,25 0,20 0,25 0,20
N.2.2 25 0,15 0,10 20 0,15 0,10 0,20 0,15 0,25 0,20 0,25 0,20
N.2.3

N.3.1 30 0,15 0,10 30 0,15 0,10 0,20 0,15 0,25 0,20 0,25 0,20
N.3.2 30 0,15 0,10 30 0,15 0,10 0,20 0,15 0,25 0,20 0,25 0,20
N.3.3 30 0,15 0,10 30 0,15 0,10 0,20 0,15 0,25 0,20 0,25 0,20
N.4.1

S.1.1 10 0,06 0,05 0,10 0,10 0,12 0,10 0,12 0,10
S.1.2 10 0,06 0,05 0,10 0,10 0,12 0,10 0,12 0,10
S.21 10 0,06 0,05 0,10 0,10 0,12 0,10 0,12 0,10
S.2.2 10 0,06 0,05 0,10 0,10 0,12 0,10 0,12 0,10
S.2.3 10 0,06 0,05 0,10 0,10 0,12 0,10 0,12 0,10
S.3.1 10 0,06 0,05 0,10 0,10 0,12 0,10 0,12 0,10
S.3.2 10 0,06 0,05 0,10 0,10 0,12 0,10 0,12 0,10
S.3.3 10 0,06 0,05 0,10 0,10 0,12 0,10 0,12 0,10
H.1.1 8 0,05 0,05 0,08 0,05 0,10 0,10 0,10 0,10
H.1.2 8 0,05 0,05 0,08 0,05 0,10 0,10 0,10 0,10

(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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KOMET \ Standard Obdelava izvrtin

Povrtala - rezalni podatki

Referencne vrednosti rezalnih podatkov za povrtala iz hitroreznega jekla HSS-E

40115... 40140.../40145.../40139....
do @5 mm do @8 mm do @12 mm do @5 mm do@8mm do @12 mm
Dodatek za Dodatek za Dodatek za Dodatek za Dodatek za Dodatek za
Vo f povrtavanje @ f povrtavanje @ f povrtavanje @ Vo f povrtavanje @ f povrtavanje @ f povrtavanje @
Kazalo  m/min mm/vrt mm mmj/vrt mm mm/vrt mm m/min mm/vrt mm mmj/vrt mm mm/vrt mm

P.1.1 12 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 15 010 010-0105 020 015-020 0,25 0,20
P12 12 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 12 010 010-015 020 015-0,20 0,25 0,20
P13 10 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 10 010 010-015 020 015-0,20 0,25 0,20
P14 10 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 10 008 010-015 015 0,15-0,20 0,20 0,20
P15 10 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 8 008 010-015 015 0,15-0,20 0,20 0,20

P21 12 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 10 010 010-015 020 0715-020 0,25 0,20
P22 12 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 8 008 010-015 015 015-020 0,20 0,20
P23 10 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 8 008 010-015 015 015-020 0,20 0,20
P24 10 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 8 008 010-015 015 015-0,20 0,20 0,20
P.3.1 12 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 8 008 010-015 012 015-020 0,20 0,20
P32 10 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 6 008 010-015 012 015-0,20 0,20 0,20
P33 10 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 6 008 010-015 012 015-0,20 0,20 0,20
P.4.1 6 008 010-015 012 015-0,20 0,20 0,20
P.4.2 6 008 010-015 012 015-020 0,20 0,20
M.1.1 6 0,08 0,10 012 0,15 0,20 0,20
M.2.1 4 0,08 0,10 012 0,15 0,20 0,20
M.3.1 4 0,08 0,10 012 0,15 0,20 0,20
Ki1 12 0,15 0,10 0,20 0,15 0,25 0,20 14 010 010-015 0,16 0,20 0,24 0,20
K12 12 0,15 0,10 0,20 0,15 0,25 0,20 12 010 010-015 0,16 0,20 0,24 0,20
K21 10 0,15 0,10 0,20 0,15 0,25 0,20 12 010 010-015 016 015-020 0,20 0,20
K22 10 0,15 0,10 0,20 0,15 0,25 0,20 10 010 010-015 016 015-020 0,20 0,20
K31 10 0,15 0,10 0,20 0,15 0,25 0,20 12 010 010-015 0,16 0,20 0,24 0,20
K32 10 0,15 0,10 0,20 0,15 0,25 0,20 10 010 010-015 016 015-020 0,20 0,20
N1l 15 0,15 0,10 0,20 0,15 0,20 0,20 20 0,10 0,15 0,20 0,20 0,25 0,20
N12 15 0,15 0,10 0,20 0,15 0,20 0,20 20 0,10 0,15 0,20 0,20 0,25 0,20
N.2.1 18 0,10 0,15 0,20 0,20 0,25 0,20
N.2.2 18 0,10 0,15 0,20 0,20 0,25 0,20
N.2.3

N.31 20 0,15 0,10 0,20 0,15 0,20 0,20 18 0,10 0,15 0,18 0,30 0,20 0,30
N3.2 20 0,15 0,10 0,20 0,15 0,20 0,20 15 0,10 0,15 0,18 0,30 0,20 0,30
N33 20 0,15 0,10 0,20 0,15 0,20 0,20 15 0,10 0,15 0,18 0,30 0,20 0,30
N.4.1 18 0,10 0,15 0,18 0,30 0,20 0,30
S.1.1
S.1.2
S.2.1 4 0,08 0,10 0,12 0,15 0,16 0,20
S.2.2 4 0,08 0,10 0,12 0,15 0,16 0,20
S.2.3
S.3.1 6 0,08 0,10 0,12 0,15 0,16 0,20
S.3.2 4 0,08 0,10 0,10 0,15 0,125 0,20
S.3.3
LAR
H.1.2
H1.3
H.1.4
H.2.1
H.3.1

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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KOMET

Povrtala - tehni¢ni podatki

Tolerancni razredi, kjer so mozne previeke s povrtali 1/100

Najpogosteje uporabljeno tolerancno obmocje je H7, zato je vecina povrtal zasnovanih za toleranco prilega H7.
S povrtali 1/100, ki so dobavljiva v korakih po 0,01 mm, lahko pokrijete tudi razli¢ne druge prileZzne mere.
Tako lahko na primer povrtalo 1/100 s premerom 8,02 mm uporabite za ujem 8,0 F7.

Preglednica prikazuje ostale prilezne mere, ki jih lahko pokrijete.

Tolerancni Nazivni premer v mm
razred 1,0 2,0 3,0 4,0 5,0 6,0 7,0 8,0 9,0 10,0 11,0 12,0
A9 4,29 5,29 6,29 7,30 8,30 9,30 10,30 11,32 12,32
A1 1,31 2,31 3,31l 4,32 5,32 6,32 7,35 8,35 9,35 10,35 11,37 12,37
B8 415 515 6,15 716 8,16 9,16 10,16
B9 416 516 6,16 717 8,17 917 10,17 11,18 12,18
B10 117 2,17 317 417 517 6,17 719 8,19 919 10,19 11,20 12,20
B11 1,18 2,18 318 419 519 6,19 7,22 8,22 9,22 10,22 11,23 12,23
C8 4,08 5,08 6,08 7,09 8,09 9,09 10,09 11,11 12,11
C9 1,07 2,07 3,07 4,09 5,09 6,09 710 8,10 9,10 10,10 1,12 12,12
c10 1,09 2,09 3,09 410 510 6,10 712 8,12 9,12 10,12 1,14 12,14
Cci1 1,10 2,10 3,10 412 512 6,12 715 8,15 9,15 10,15 11,18 12,18
D7 11,06 12,06
D8 4,04 5,04 6,04 7,05 8,05 9,05 10,05 11,06 12,06
D9 4,05 5,05 6,05 7,06 8,06 9,06 10,06 11,08 12,08
D10 1,05 2,05 3,05 4,06 5,06 6,06 7,08 8,08 9,08 10,08 11,10 12,10
D11 1,06 2,06 3,06 4,08 5,08 6,08 710 8,10 9,10 10,10 1,13 12,13
E7 7,03 8,03 9,03 10,03 11,04 12,04
E8 1,02 2,02 3,02 4,03 5,03 6,03 7,04 8,04 9,04 10,04 11,05 12,05
E9 1,03 2,03 3,03 4,04 5,04 6,04 7,05 8,05 9,05 10,05 11,06 12,06
F7 1,01 2,01 3,01 7,02 8,02 9,02 10,02 11,02 12,02
F8 1,01 2,01 3,01 4,02 5,02 6,02 7,02 8,02 9,02 10,02 11,03 12,03
F9 1,02 2,02 3,02 4,03 5,03 6,03 7,03 8,03 9,03 10,03 11,04 12,04
F10 4,04 5,04 6,04 7,05 8,05 9,05 10,05 11,07 12,07
G7 4,01 5,01 6,01 7,01 8,01 9,01 10,01
H7 10,01 11,01 12,01
H8 4,01 5,01 6,01 7,01 8,01 9,01 10,01 11,02 12,02
H9 1,01 2,01 3,01 4,02 5,02 6,02 7,02 8,02 9,02 10,02 11,03 12,03
H10 1,03 2,03 3,03 4,03 5,03 6,03 7,04 8,04 9,04 10,04 11,05 12,05
H11 1,04 2,04 3,04 4,05 5,05 6,05 7,06 8,06 9,06 10,06 11,08 12,08
H12 1,07 2,07 3,07 4,08 5,08 6,08 710 8,10 9,10 10,10 11,13 12,13
H13 1,11 2,11 3,11 414 514 6,14 718 8,18 9,18 10,18 11,22 12,22
J6 4,00 5,00 6,00 7,00 8,00 9,00 10,00 11,00 12,00
J7 4,00 5,00 6,00 7,00 8,00 9,00 10,00 11,00 12,00
J8 1,00 2,00 3,00 4,00 5,00 6,00 7,00 8,00 9,00 10,00 11,00 12,00
Js7 4,00 5,00 6,00 7,00 8,00 9,00 10,00 11,00 12,00
JS8 1,00 2,00 3,00 4,00 5,00 6,00 7,00 8,00 9,00 10,00 11,00 12,00
Js9 1,00 2,00 3,00 4,00 5,00 6,00 7,00 8,00 9,00 10,00 11,01 12,01
K8 0,99 1,99 2,99 6,99 799 8,99 9,99 10,99 11,99
M6 6,99 7,99 8,99 9,99 10,99 11,99
M7 6,99 7,99 8,99 9,99 10,99 11,99
M8 0,99 1,99 2,99 3,99 4,99 599 6,99 799 8,99 9,99 10,99 11,99
N6 3,99 4,99 5,99
N7 0,99 1,99 2,99 3,99 4,99 599 6,99 7,99 8,99 9,99 10,99 11,99
N8 0,99 1,99 2,99 3,99 4,99 599 6,99 799 8,99 9,99 10,98 11,98
N9 0,98 1,98 2,98 3,99 4,99 599 6,99 7,99 8,99 9,99 10,98 11,98
N10 0,98 1,98 2,98 3,98 4,94 598 6,98 7,98 8,98 9,98 10,98 11,98
N11 0,98 1,98 2,98 3,98 4,94 5,98 6,98 798 8,98 9,98 10,97 11,97
P6 0,99 1,99 2,99 10,98 11,98
P7 0,99 1,99 2,99 6,98 7,98 8,98 9,98 10,98 11,98
P8 0,99 1,99 2,99 3,98 4,98 598 10,97 11,97
R6 6,98 7,98 8,98 9,98
R7 3,98 4,98 5,98 6,98 7,98 8,98 9,98 10,97 11,97
S6 3,98 4,98 598 10,97 11,97
S7 0,98 1,98 2,98 3,98 4,98 598 6,97 797 8,97 9,97 10,97 11,97
U6 6,97 797 8,97 9,97
u7 3,97 4,97 597 6,97 797 8,97 9,97
X7 3,97 497 597
X8 0,97 1,97 2,97 6,96 7,96 8,96 9,96 10,95 11,95
X9 0,97 1,97 2,97 3,96 4,96 5,96 6,95 7,95 8,95 9,95
z7 0,97 1,97 2,97 3,96 4,96 5,96 6,96 7,96 8,96 9,96 10,95 11,95
Z8 0,97 1,97 2,97 3,96 4,96 5,96 6,95 7,95 8,95 9,95 10,94 11,94
29 3,95 4,95 5,95
Z10 0,96 1,96 2,96 3,95 4,95 5,95 6,94 7,94 8,94 9,94 10,93 11,93
ZA7 0,96 1,96 2,96 3,95 4,95 5,95 6,94 7,94 8,94 9,94
ZA8 6,94 794 8,94 9,94 10,93 11,93
ZB8 0,95 1,95 2,95 3,94 4,94 594 10,90 11,90
ZB9 0,95 1,95 2,95 3,94 4,94 594 6,92 792 8,92 9,92 10,90 11,90

01|80 cuttingtools.ceratizit.com


https://cuttingtools.ceratizit.com

Svedri - tehnicni podatki

Previeke

Svedri HSS

TiN

Svedri VHM

DPX74S

DRAGONSKIN

DPX74M

Povrtala

DST

DBF-A

DBC

DBG-U

TiAIN

A

A NajviSja delovna temperatura: 1000 °C

>

>

>

Previeka TiN
Najvisja delovna temperatura: 450 °C

Posebna prevleka z nanoplastjo TiAIN

Ti800

Multiuniverzalna enoslojna previeka na

osnovi AICrN, razvita za mikro orodja,

Velika odpornost proti oksidaciji, vrocini in obrabi
Najvisja delovna temperatura 1100 °C

TiAIN

Posebna ve¢slojna previeka
Visoka trdota in toplotna odpornost
NajviSja delovna temperatura: 800 °C

DLC

DRAGONSKIN

Cermet, brez previeke

ISO | P15 | M10 | K10

Vrsta cermeta brez prevleke za izravnalno
strojno obdelavo nerjavnega in kaljenega jekla
Posebej odporno proti obrabi zaradi visoke
toplotne odpornosti

DBG-P

AICIN - vecplastna prevleka

Posebej razvita za obdelavo kaljenih
materialov <62 HRC

Najvecjadelovna temperatura; > 1100 °C

DBC-N

Prevleka z vsebnostjo ogljika, ki je podobna diamantu
Primerna za strojno obdelavo nezeleznih kovin
NajviSja delovna temperatura: 400 °C

DBQ

AITIN - vecplastna previeka

Se posebej za univerzalno uporabo v razlignih
materialih, pa tudi za obdelavo kaljenih
materialov <62 HRC

Zavisoke hitrosti rezanja in primeren za
uporabo MMS

Najvecja delovna temperatura: 1000 °C

TiN

Z vecslojno previeko TiAIN
Najvisja delovna temperatura: 900 °C

cuttingtools.ceratizit.com

A Prevleka z nanoslojem AITIiN
A Najvi§ja delovna temperatura: 1100 °C

A Zvecslojno previeko TIAIN
A Najvi§ja delovna temperatura: 900 °C

A Prevleka z vsebnostjo ogljika, ki je podobna
diamantu, primerna za strojno obdelavo
nezeleznih kovin

A Najvi§ja delovna temperatura: 400 °C

A AlTiN-vecplastna previeka

A Se posebej za univerzalno uporabo v razliénih
materialih pri visokih hitrostih rezanja

A Primeren za uporabo MMS

A Najvecja delavna temperatura: 1000 °C

A Diamantni podobna vecplastna karbonska prevleka

A Posebno trdain gladka prevleka, samo za obdelavo
nezeleznih kovin

A NajvecCja delovna temperatura: 500 °C

A AICrN - vecplastna previeka

A Se posebej primeren za obdelavo nerjavnih
jekelin titana

A Nizka tvorba pozidanih robov

A NajveCja delovna temperatura; > 1000 °C

A Vecslojna previeka TiN
A Najvi§ja delovna temperatura: 400 °C
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Svedri HSS

S
2 Svedri VHM
2
o
Povrtala
Navojni svedri
3
o
g
g Kolutni in navojni rezkarji
2
o

PloSéice za struzenje navojev

Struzno orodje

Vecnamensko orodje - EcoCut

Zarezovalna orodja

Obdelava s struzenjem

Miniaturna orodja za struzenje

Rezkarji VHM

Obdelava z rezkanjem

Vpenjalne strocnice in
reducirne puse

Vpenjalna tehnika

Primeri materialov in
seznam St. artiklov




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

02]2

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
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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

:

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
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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
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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
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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
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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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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
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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
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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
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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
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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

cuttingtools.ceratizit.com 02119
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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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WNT

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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WNT

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
= o
g =
5 “ °
o8 E
= 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
7.8 13 2,0
IR/IL 50’ 118 @eeee ‘l M1,6
= M - - polniprofil | oo | 24
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
99  w[O UNF 1/2-20
~ 8.0 o000 o0 oI =
- 0 - 0530 Deiprft | g 2
16,0 w0 I3
o)
@ 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.
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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.

cuttingtools.ceratizit.com 02|27


https://cuttingtools.ceratizit.com

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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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
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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.
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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
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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 %.

i

ot
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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.

02140 cuttingtools.ceratizit.com
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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


https://cuttingtools.ceratizit.com

WNT \ Performance

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

— v, Stran 72

cuttingtools.ceratizit.com


https://cuttingtools.ceratizit.com

WNT \ Performance

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
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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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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

cuttingtools.ceratizit.com 02149


https://cuttingtools.ceratizit.com

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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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
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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

cuttingtools.ceratizit.com


https://cuttingtools.ceratizit.com

WNT \ Performance

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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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]
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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
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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
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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


https://cuttingtools.ceratizit.com

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.

02]62 cuttingtools.ceratizit.com


https://cuttingtools.ceratizit.com

WNT \ Performance

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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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

cuttingtools.ceratizit.com 02]67


https://cuttingtools.ceratizit.com

WNT \ Performance

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
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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
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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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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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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.

02|72 cuttingtools.ceratizit.com
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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°
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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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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

i W i

\ M

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

o ‘\\H“‘\H‘m“mm
il
|

I \

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

iy
i
i
M\UHHM‘

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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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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WNT

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

>

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!







Svedri HSS

ISO-struzenje

TriClamp
XheadClamp

VertiClamp

€
g Svedri VHM
2
o
Povrtala
Navojni svedri
3
o
5
g Kolutni in navojni rezkarji
g
o
PloS¢ice za struzenje navojev
| Struzno orodje
— Stran 3-49
£
2
— Stran 50-55 k3 Veénamensko orodje - EcoCut
>
— Stran 56-61 @
(7]
S
Obdelava hrbtne strani — Stran 62-103 § Zarezovalna orodja
Q2
- Stran 104-130 o
Prikljucki za hladilna sredstva ~ — Stran 131+132 Miniaturna orodja za struzenje
£
2,
g
g ;
N Rezkarji VHM
3
2
K]
o
g
£
2 Vpenjalne strocnice in
s reducirne puse
g

Primeri materialov in
seznam St. artiklov

— Stran
3-171

— Stran
172-201

— Stran
204-287

— Stran
288-342
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Obdelava s struzenjem
Struzne ploscice - Uvod

Kazalo
Pregled 2
ISO-struzenje
Razlaga simbolov / kodiranje lomilcev odrezkov 2
Toolfinder 3-6
Program izdelkov 7-49
TriClamp
Toolfinder 50
Program izdelkov 51-55
XheadClamp
Toolfinder 56
Program izdelkov 57-61
Obdelava hrbtne strani
Toolfinder 62+63
Program izdelkov 64-103
VertiClamp
Toolfinder 104+105
Program izdelkov 106-130
Prikljucki za hladilna sredstva 131+132
Tehnicni podatki 133-171

CERATIZIT \ Performance

Orodja premium kakovosti za najvecjo zmogljivost.

Orodja premium kakovosti iz linije izdelkov CERATIZIT Performance
50 bila zasnovana za posebna podrocja uporabe in jih odlikuje
iziemna zmogljivost. Ce imate pri proizvodnji visoke zahteve glede
zmogljivosti in Zelite doseci kar najboljSe rezultate, vam priporo¢amo
premium izdelke iz te linije.

WNT \ Performance

Orodja premium kakovosti za najvecjo zmogljivost.

Orodja premium kakovosti iz linije izdelkov WNT Performance
S0 bila zasnovana za posebna podrocja uporabe in jih odlikuje
iziemna zmogljivost. Ce imate pri proizvodnji visoke zahteve
glede zmogljivosti in zelite doseCi kar najboljSe rezultate, vam
priporo¢amo premium izdelke iz te linije.

ISO-struzenje

Izbira obracalnih ploSéic za struzenje
z obicajno geometrijo ISO v razlicnih
vrstah rezalnega materiala.

VertiClamp

Specializirani sistemi za vstavljanje na
struznice za dolge obdelovance z navpicno
vstavljenimi obraCalnimi rezalnimi ploScicami.

TriClamp

Obracalne ploScCice za struzenje 1SO z
optimiziranim rezilnim robom za i
zboljSanje povrSine ali povecanje
hitrosti podajanja.

Obdelava hrbtne strani

Prilagodljiv sistem drZala za orodje za
obdelavo na drugem vretenu. Modularna
in enodelna drzala za orodje so navoljo za
struzenje, zarezovanie, vrtanje in
izrezovanje navojev na hrbtni strani
komponente.

03|2

XheadClamp

Sistem z zamenljivimi glavami za

standardne postopke struzenjain
zarezovanja.

cuttingtools.ceratizit.com
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Obdelava s struzenjem

Struzne ploScice - ISO-struzenje - iskalnik orodja Toolfinder

Kodiranje lomilcev odrezkov

-M50

v

Obracalna ploséica -

i — l

. Podro¢je uporabe Material Sirina lomilcev odrezkov
osnovna oblika
F=Fino 1 =jeklo 5 = visoko toplotno odporne zlitine 1=0zko
0| N=negativna obracalna ploScica M = Srednje 2 =nerjavno jeklo 6 =trdo
5 | P =pozitivna obracalna ploscica R = Grobo 3 = lito zelezo 7 = univerzalna
4 = nezelezne kovine 9 =Siroko
(e}
@ ) Podrobnejse informacije o lomilcih odrezkov lahko najdete v tehnicni prilogi — Stran 149-151
Razlaga simbolov
F Fina obdelava Gladek rez
CTCP125-P | Kvaiiteta karbidne trdine M Srednja obdelava Nepravilen rez
R Groba obdelava Prekinjen rez
o

@ ) Podroben pregled vseh vrstin tipov najdete v tehnicni prilogi na — Stran 168

Iskalnik orodja Toolfinder - ISO-struzenje - uporaba

WN.. TC.. DN..

Karbidna trdina Karbldnatrdma Dlamant Karbidna trdina Diamant Karbidna trdina
P M KNS PM KNS PM KNS N S PM KNS

10+11 40+41 35+36 37 7+8

cC.. DC.. wcC..
Karbidna trdina Diamant Karbidna trdina Diamant Karbidna trdina Diamant

P M KNS N S P M KNS N S P M KNS N S

13-15 16 23-26 27 48 48

cuttingtools.ceratizit.com
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Obdelava s struzenjem
Struzne ploscice - 1ISO-struzenje - iskalnik orodja Toolfinder

Toolfinder - obracalne ploS€ice, negativne

N

Ostro

Stabilno

Ostro

Stabilno

gf Taizdelek lahko najdete v nasi spletni trgovini na naslovu cuttingtools.ceratizit.com

03|14

Fino

Srednje

Fino

Srednje

-F50

-M50

-M70

-F30

-M30

-M60

© Jeklo

-

| S

&
&
o

= Nerjavno jeklo
= Lito zelezo

o

= NezZelezne kovine

o Visoko toplotno odporne zlitine

= Kaljeno jeklo

11

11

cuttingtools.ceratizit.com
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Obdelava s struzenjem

Struzne ploScice - ISO-struzenje - iskalnik orodja Toolfinder

Toolfinder - obracalne ploscice, pozitivne

2
gl & sF
-SMF
D,
5 -SM
e %]
s -sMQ
w
2
3
-M25
2,
3
&
2 -M55
]
&
cA
2 o
< = | 23p
-25P
250
D,
5 27
&
29
2
e M8t
Zv
o
£ F05
e
3
£ -CB
(s
€
S
S B2
=
B -CB3
w

gf Taizdelek lahko najdete v nasi spletni trgovini na naslovu cuttingtools.ceratizit.com

cuttingtools.ceratizit.com

PPPP

P

P

PP

PP

PP

© Jeklo

[ ]
o
O

= Nerjavno jeklo
>= Lito Zelezo

= Nezelezne kovine

v Visoko toplotno odporne zlitine

= Kaljeno jeklo

13

13+14

—_
w
5
—
o

14

14

14

14

14

15

15

15

15

41

41

41

41

23

23

24

24

24

24

25

25

25

25+26

25+26

25+26

25+26

16

16

16

16

Geometrija

(o | - QNP
cc. DC. TC. VC. WC.

35

35

35

35

35

26

27

27

40 48

40

40

40

40

36

37 48

37

37

37
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Obdelava s struzenjem

Struzne ploScice - ISO-struzenje - iskalnik orodja Toolfinder

Toolfinder - drzala

Drzala za zunanije in notranje struzenje za negativne obracalne

ploscice
. Drzala za zunanje
Geometrija .
struzenje
L7 9
DN..
Vo\ 1

WN..

Drzala za zunanje in notranje struzenje za pozitivne obracalne

ploscice
Drzala za zunanje
. Dr7ala za zunanje struzenje Dr7ala za notranje
Geometrija . ) ) .
struzenje DirectCooling struzenje
u 17-20 18+19 21+22
CC..
y - 4 28-31 30+31 33
DC..
A 38 45 39
TC..
- 43 46+47
VC..
L "
WC..

03]6
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Struzne ploScice -

Obdelava s struzenjem

ISO-struzenje - negativne obracalne ploScice DN.

Oznaka S D1 IC
mm mm mm
DN.. 1104.. 4,76 3,81 9,52
[ NEW | [ NEW | [ NEW | = = E
-F50 -F50 -F50 -M50 -M50 -M50
CTCP115-P CTCP125-P CTCP135-P CTCP115-P CTCP125-P CTCP135-P
o[ | [= \O\ M M
DNMG DNMG DNMG DNMG DNMG DNMG
76134.. 76134.. 76134.. 76136.. 76136.. 76136..
1SO RE
mm
110402EN 0,2 30201 50201 70201
110404EN 04 30401 50401 70401 30401 50401 70401
110408EN 0,8 30601 50601 70601 30601 50601 70601
P ° ° ° ) ) )
M o) o
K o) (e} (e} o)
N
S
H
[ NEW | [ NEW | [ NEW |
-M70 -M70 -M70
CTCP115-P CTCP125-P CTCP135-P
o[c][2] [ofe]x] [ofc]e
M M M
DNMG DNMG DNMG
76263.. 76263.. 76263 ..
1SO RE
mm
110408EN 0,8 30601 50601 70601
110412EN 1,2 30801 50801 70801
P ) ) )
M o)
K o) o
N
S
H

cuttingtools.ceratizit.com
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Obdelava s struzenjem
Struzne ploscice - 1ISO-struzenje - negativne obracalne ploscice DN.

[ NEW | [ NEW | [ NEW | [ NEW |
-F30 -F30 -F30 -M30 -M30 -M30
CTCM120 CTPM125 CTCM130 CTCM120 CTPM125 CTCM130
~ N
\O\ \ \ |2 \0\ \ \ \..
DNMG DNMG DNMG DNMG DNMG DNMG
75013... 75013.. 75013.. 75014.. 75014.. 75014..
1SO RE
mm
110404EN 04 10400 204 30400
110408EN 0,8 10600 206 30600 10600 206 30600
110412EN 1,2 10800 208 30800
P o) o o) o) o) o
M ) ° ° ) ) )
K
N
S ) o
H
-F32 -F32
WPU7620 WUU7620
[ofc]a] [ofc]m
//
F
DNGU DNGU
72494 .. 72401..
1SO RE
mm
1104008FN 0,08 50800 33800
1104015FN 0,15 51500 34500
P ) )
M o
K °
N [e} o
S [e) o
H
03]8
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Struzne ploScice - ISO-struzenje - vpenjalno drzalo za zunanjo obdelavo

MaxiLock-S - SDJN 93° - Struzno drzalo z vijacno spono

s

Oznaka ISO H
SDJN R/L 1012 H11 10
SDJN R/L 1212 H11 12
SDJN R/L 1616 K11 16
SDJN R/L 2020 K11 20
SDJN R/L 2525 M11 25

Nadomestni deli

Za katalo$ko $t.

70698 010/ 70699 010
70698012 /70699 012
70698016/ 70 699 016
70698 020/ 70 699 020
70698 025/ 70 699 025

OAL
mm
100
100
125
125
150

LT e

Cb(b H

LH

OAL

Slike prikazujejo desno izvedbo
Levo Desno

70699.. 70698...

LH WF  Pritezni moment Obracalna ploS¢ica

mm mm Nm

21,3 12 3,2 DNGU 1104 010 010
21,3 12 3,2 DNGU 1104 012 012
21,3 16 3,2 DNGU 1104 016 016
21,3 20 3,2 DNGU 1104 020 020
21,3 25 3,2 DNGU 1104 025 025

g

D-klju¢ Vpenjalni vijak

80950.. 72950...

128 007
128 007
128 007
128 007
128 007

MaxiLock-N - PDJN 93° - Struzno drzalo s spono z vpenjalno rocico

EEE

Oznaka ISO H
PDJN R/L 1616 H11 16
PDJN R/L 2020 K11 20

PDJN R/L 2525 M11 25

1) Nikljeva previeka

Za katalosko §t.

70540116 / 70 541 116
7054012000/ 70 541 12000
7054012500/ 70 541 12500

cuttingtools.ceratizit.com

OAL
mm
100

150

= fre %m

»
LH

OAL

Slike prika