Novi proizvodi za strojarske tehnicare

= Cirkularno busace glodalo za navoje - Tip H

A Specijalist za izradu navoja u oévrsnem i teSko obradivim materijalima

f
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Obrada provrta

HSS svrdla

VHM svrdla

Svrdla s okretnim plo¢icama

RazvrtaCi i upustaci

Alati za razvrtanje

Obrada navoja

Navojna svrdla i alati za
oblikovanje navoja

Cirkularna glodala i
glodala za navoje

Alati za tokarenje navoja

Obrada tokarenjem

Tokarski alati s
okretnim ploCicama

10

EcoCut

1

Ubodni alati

12

Minijaturni tokarski alati

Obrada glodanjem

13

HSS glodala

14

VHM glodala

15

Alati za glodanje s
okretnim ploCicama

Naprezanje alata

16

Prihvati alata

17

Pribor

18

Primjeri materijala i
popis narudzbenih brojeva




WNT Cirkularna glodala i glodala za navoje
Uvod

SadrzZaj

Objadnjenje simbola 2 WNT \ Performance

Pregled cirkularnin glodala i glodala za navoje 3 Alati vrhunske kvalitete za vrhunske radne ucinke.

Toolfinder 4+5

Proizvodni program 6-66 Alati vrhunske kvalitete iz linije proizvoda WNT Performance

koncipirani su za specijalne primjene i odlikuju se izvanrednim

Tehnicke informacije radnim karakteristikama. Ako u svojoj proizvodnji postavite

Podaci o rezanju 67-71 najviSe zahtjeve u smislu radnog ucinka te o¢ekujete najbolje

Postupci glodanja 72 moguce rezultate, preporucujemo vrhunske alate iz ove linije
. o ‘ , proizvoda.

Racunalno odredivanje podataka o rezanju za glodala za navoje 73

Vrste navoja/tipovi alata/previake 74

WNT \ Standard

Kvalitetni alati za standardne primjene.
Alati iz linije proizvoda WNT Standard visoko su kvalitetni,
snazni i pouzdani te uZivaju veliko povjerenje nasih kupaca

diliem svijeta. Alati iz ove linije proizvoda prvi su izbor za
mnoge standardne primjene i jam¢e vam optimalne rezultate.

Objasnjenje simbola

lzvedba Navoj/bocni kut

M Obja$njenje za vrste navoja pronadite na

% Nije potrebno busenje _, Stranica 74

60°

\AA_| Bocnikut60°

Centralno unutarnje hladenje

LIERY

Bocno unutarnje hladenje Primjene
Dovod rashladnog sredstva po Sigurnosni utori
izboru preko prirubnice ili centralno DIN 471/472
g Glodanije utora u punom radijusu
VHM | Tvrdi metal
a Glodanje utora
Drzak ——
DIN 6535 iSenamjenska glodala
HACD []
HB(ED
DIN1835 ﬁ Zarubljivanje i zagladivanje
AC DB
B(O
Glodanje zupCanika
IR/IL
= || IR=unutradesno, IL = unutra ijevo
ER/EL
% ER = vani desno, EL = vani lijevo
® = Glavna primjena
o = Sporedna primjena %‘L; IR/IL + ER/EL

0712 cuttingtools.ceratizit.com



WNT Cirkularna glodala i glodala za navoje
Pregled

Pregled cirkularnih glodala i glodala za navoje
Modularni alati za cirkularno glodanje s VHM izmjenjivim ploCicama

a Zasvaku primjenu idealna rezna glava

a Razliiti drZadi, ovisno o izvirivanju

4 |sta navojna plocica za razli¢ite nagibe i promjere

a Visoka prilagodljivost i stabilnost

a Pored cirkularnog glodanja navoja moguce je izvestii druge cirkularne i linearne operacije glodanja

! ' ¢ 1.0Odabir zamale dimenzije
serija i velike navoje

Glodala za navoje s VHM izmjenjivim ploCicama

4 Izmjena ploCice prema vrsti navoja
A |sta navojna ploCica za razliCite promjere

> 4
TYYVVY

VHM glodala za navoje

4 Kratko vrijeme obrade, idealno za serijsku proizvodnju
a Alat za vrstu navoja
a Jedno glodalo za navoje za razliCite promjere priistom nagibu

MicroMill SGF UNI

cuttingtools.ceratizit.com 0713



WNT Cirkularna glodala i glodala za navoje
Toolfinder
Toolfinder
S
£
s
‘é‘
o
i
D,
£
o
=
=)
o
@ A Visoki prijenos sile putem poligon sucelja
S & |Polygon I ey —— @ A Plodice sas 316 ostrica 9,6
=5 A Stabilni drzac od VHM i Gelika
&) =)
= O
= = A Trorebrasto ozubljenje
= £ Mini — A Kompatibilno s vaznijim konkurentnim sustavima 96
g = Mill A Plogice sas 36 o3trica ’
B E A Stabilni drzac od VHM i ¢elika
; =
s = : ) :
= System . A Dokazani alat za cirkularno glodanje 79
£ 300 A Plodice sa s 3 ostrice
A ViSezubno glodanje navoja
= A Plocice za obostranu primjenu
MWN A A [skljucivo za izradu navoja Sl
- A Dr7ac za konusni navoj
S
E A ViSezubna buSaca glodala za navoje
= GZD — m A Zaglodanje navoja u tvrdom materijalu 14,0
g A Krunskarupainavoj s jednim alatom
5
3 ViSezubno glodal j
= A ViSezubno glodalo za navoje
=
< GZG - a A [skljuCivo za izradu navoja 18
o
% A Jednozubno glodalo za navoje
< EAW ~ .‘:,"',, A Plogevs. 2 odn. 4 otrice . 175
= H A [skljucCivo za izradu navoja
B A Drzac plocica s cilindri¢nim drSkom DIN 1835
(€]
A Jednozubno glodalo za navoje
ﬁ e A Plocice sas 2 odn. 4 otrice
EWM Sip A [skljucivo za izradu navoja “sil
A Monoblok drza¢ ploCica sa strmim konusom DIN 69871
M“;I?ﬁo ﬂ A VHM cirkularno glodalo za manje promjere 1,25
. A Cirkularno busace glodalo za navoje
UNI H A Krunska rupa, upust i navoj s jednim alatom 45
A Do 3xD kod materijala s kratkim i dugim strugotinama
) A Cirkularno busace glodalo za navoje
3 H Eg A Krunska rupa, upust i navoj s jednim alatom 2,3
< A Specijalno za kaljene materijale, do 2xD
g
=4 A Jednozubno glodalo za navoje
= HR .ﬁ A [skljucivo za izradu navoja 4.0
> A Do 3xD kod materijala do 63 HRC
SFSE ._ A (lodalo za naVOJes\/_HM drskom sa Zlijebom 24
A Samo alat za upuste i navoje
N ) . .
SGF -m Glodalo za navoje s VHM drskom bez Zlijeba 315
A [skljuCivo za izradu navoja
0714 cuttingtools.ceratizit.com



WNT Cirkularna glodala i glodala za navoje
Toolfinder
Navoj/bocni kut Primjene
60° 55° 55° 60° 60° 80° 60° 30° ® a g ﬁ
J—G\— DIN 471/472
M G BSW UN UNC Pg NPT Tr
MF BSF UNF §
[am)
11+12 13 13 15 14 6+7 8+9 10 10 16+17 18+19
22+23
27+28 28 20+21 23 25 29+30
24
34 35 35 31+32 33 33 36
37 38 38 39 39 40+41
42 42 43
44 45 46 45 47
48 48 48 49
50 50 50 51
53 52 52
54
55 55
56
57+59  57+59 58+60 58+60
61+63
62+63 64 64+65
66
cuttingtools.ceratizit.com 0715



WNT \ Performance Cirkularna glodala i glodala za navoje

Sustav Polygon
Plocica za glodanje za sigurnosne utore bez prijeloma ruba
Polygon @ Ti500
DIN 471/472
VHM
W2
INSL |CW 45| PDPT | RETR | GAN NOF Artikl br.
Veli€ina| S, 13 Sy 50 880 ...
mm mm mm mm mm ° mm EUR
090 | 96 | 098 | 1,20 | 03 6 0,80 3 34,28 292
1,10 | 11,7 | 118 | 1,00 0,3 6 1,00 3 32,62 294
1,30 | 11,7 | 1,38 | 1,00 | 0,3 6 1,20 3 32,62 296
160 | 11,7 | 168 | 1,00 | 0,3 6 1,50 3 32,62 298
110 | 16,0 | 1,18 | 0,90 | 03 6 1,00 6 4541 301
1,30 | 16,0 | 1,38 | 1,10 | 0,3 6 1,20 6 45,74 302
1,60 | 16,0 | 168 | 1,25 | 0,3 6 1,50 6 45,74 304
1,85 | 16,0 | 193 | 1,25 | 0,3 6 1,75 6 45,74 306
110 | 177 | 1,18 | 0,90 | 03 6 1,00 6 46,19 308
1,30 | 177 | 1,38 | 1,10 | 03 6 1,20 6 46,19 309
160 | 177 | 168 | 1,25 | 0,3 6 1,50 6 46,19 310
185 | 177 | 193 | 1,25 | 0,3 6 1,75 6 46,19 311
110 | 200 | 1,18 | 0,90 | 03 6 1,00 6 47,51 313
1,30 | 20,0 | 1,38 | 1,10 | 0,3 6 1,20 6 4751 314
1,60 | 200 | 168 | 1,25 | 0,3 6 1,50 6 47,51 315
1,85 | 200 | 193 | 1,25 | 0,3 6 1,75 6 47,51 316
160 | 21,7 | 1,68 | 1,25 | 03 6 1,50 6 48,06 318
185 | 21,7 | 1,93 | 1,25 | 03 6 1,75 6 48,06 319
215 | 21,7 | 223 | 1,75 | 03 6 2,00 6 48,06 320
265 | 21,7 | 273 | 1,75 | 03 6 2,50 6 48,06 321
1,30 | 26,0 | 1,38 | 1,10 | 0,3 6 1,20 6 49,82 322
1,60 | 26,0 | 168 | 1,25 | 0,3 6 1,50 6 49,82 324
1,85 | 26,0 | 1,93 | 1,25 | 03 6 1,75 6 4982 326
215 | 26,0 | 223 | 1,75 | 03 6 2,00 6 49,82 328
2,65 | 260 | 273 | 1,75 | 03 6 2,20 6 49,82 330
315 | 26,0 | 3,23 | 220 | 0,3 6 3,00 6 49,82 332
Celik °
Nehrdajuci Celik )
Lijevano Zeljezo )
NeZeljezni metali °
Visokootporan na toplinu )
Kaljeni celik )

— v,/f, Stranica 70

70 Pri cirkularnom glodaniju se priizraunu posmaka treba paziti radi li se 0 konturnom posmaku v; ili posmaku na putanji srediSnje tocke vi,.
Pojedinostina — Stranica 72+73.
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WNT \ Performance Cirkularna glodala i glodala za navoje

Sustav Polygon
PloCica za glodanje za sigurnosne utore s prijelomom ruba
A Sobostranim prijelomom ruba od 0,1x45°
Polygon Ti500
DIN 471/472
b
£
_Y
VHM
W2
INSL |CW 05| PDPT |CHWTL NOF Artikl br.
Veligina| s, 13 S 50 879 ...
mm mm mm mm mm mm EUR
1,10 | 16,0 | 118 | 0,50 | 0,10 | 1,00 6 48,61 292
1,30 | 160 | 1,38 | 085 | 015 | 1,20 | 6 50,14 302
160 | 160 | 1,68 | 1,00 | 015 | 1,50 | 6 50,14 304
1,85 | 16,0 | 1,93 | 1,25 | 0,20 | 1,75 6 50,14 306
110 | 20,0 | 1,18 | 050 | 0,40 | 100 | 6 52,02 307
1,30 | 20,0 | 1,38 | 0,85 | 0,15 | 1,20 6 52,02 308
1,60 | 200 | 1,68 | 1,00 | 015 | 1,50 | 6 52,02 309
160 | 217 | 168 | 1,00 | 015 | 1,50 | 6 52,02 312
1,85 | 20,0 | 1,93 | 1,25 | 0,20 | 1,75 6 52,02 310
185 | 217 | 193 | 125 | 020 | 1,75 | 6 52,02 314
215 | 21,7 | 2,23 | 1,50 | 0,20 | 200 | 6 52,02 316
265 | 21,7 | 273 | 1,75 | 020 | 250 | 6 52,02 318
1,30 | 260 | 1,38 | 085 | 015 | 1,20 | 6 5411 322
1,60 | 26,0 | 1,68 | 1,00 | 0,15 | 1,50 6 5411 324
1,85 | 260 | 193 | 1,25 | 020 | 1,75 | 6 54,11 326
215 | 26,0 | 2,23 | 1,50 | 0,20 | 2,00 | 6 54,11 328
265 | 26,0 | 273 | 1,75 | 0,20 | 2,50 6 54,11 330
315 | 260 | 323 | 1,75 | 0,20 | 300 | 6 54,11 332

Celik °
Nehrdajuci Celik
Lijevano Zeljezo
NeZeljezni metali
Visokootporan na toplinu
Kaljeni celik )

— v,/f, Stranica 70

70 Pri cirkularnom glodaniju se priizraunu posmaka treba paziti radi li se 0 konturnom posmaku v; ili posmaku na putanji srediSnje tocke vi,.
Pojedinostina — Stranica 72+73.
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WNT \ Performance Cirkularna glodala i glodala za navoje

Sustav Polygon
Plocica za glodanje bez profila
A Sobostranim prijelomom ruba od 0,1x45°
A Veli¢ina 7: od 5,0 mm Sirine ubadanja s fino obradenim utorima za odvajanje strugotina
A Veli¢ina 10: od 6,5 mm Sirine ubadanja s fino obradenim utorima za odvajanje strugotina
Polygon a Ti500
g
w, B
VHM
W2
CW..002| INSL | PDPT | GAN | NOF Artikl br.
Veli¢ina 50 875 ...
mm mm mm ° EUR
1,5 11,7 | 2,25 6 3 34,28 302
2,0 11,7 | 2,25 6 3 34,28 304
2,5 11,7 | 2,25 6 3 35,05 306
3,0 11,7 | 2,25 6 3 35,05 308
35 16,0 | 3,50 0 3 38,24 310
35 16,0 | 3,50 8 3 38,24 312
35 16,0 | 3,50 12 3 3824 314
50 16,0 | 3,50 0 3 43,20 316
50 16,0 | 3,50 8 3 4320 318
50 16,0 | 3,50 12 3 43,20 320
40 250 | 5,70 0 3 39,68 330
4,0 250 | 570 8 3 39,68 332
40 250 | 5,70 12 3 39,68 334
50 250 | 570 8 3 46,29 337
6,5 25,0 | 570 0 3 48,50 340
6,5 250 | 5,70 8 3 4850 342
6,5 250 | 570 12 3 48,50 344
8,0 250 | 5,70 0 3 53,79 350
8,0 250 | 5,70 8 3 53,79 352
8,0 250 | 5,70 12 3 53,79 354
Celik °
Nehrdajuci Celik )
Lijevano Zeljezo )
NeZeljezni metali °
Visokootporan na toplinu )
Kaljeni celik )

- v, /f, Stranica 70

70 Pri cirkularnom glodaniju se priizraunu posmaka treba paziti radi li se 0 konturnom posmaku v; ili posmaku na putanji srediSnje tocke vi,.
Pojedinostina — Stranica 72+73.
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WNT \ Performance Cirkularna glodala i glodala za navoje

Sustav Polygon
Plocica za glodanje bez profila
A Sobostranim prijelomom ruba od 0,1x45°
Polygon a % Ti500
V7
|
Y
CW a
> o
VHM
W2
CW./002| INSL | PDPT | GAN | NOF Artikl br.
Veli¢ina 50 876 ...
mm mm mm ° EUR
1,5 17,7 40 6 6 41,66 307
2,0 17,7 40 6 6 41,88 308
2,5 177 | 40 6 6 42,21 309
3,0 160 | 35 6 6 47,83 302
40 160 | 35 6 6 50,59 304
5,0 16,0 | 35 6 6 52,14 306
1,5 21,7 | 50 6 6 48,06 314
2,0 21,7 | 50 6 6 48,38 315
25 21,7 50 6 6 48,38 316
3,0 217 | 50 6 6 4871 317
3,0 200 | 42 6 6 4371 311
4,0 20,0 | 42 6 6 50,14 312
5,0 20,0 | 42 6 6 53,01 313
1,5 21,7 6,8 6 6 59,19 330
2,0 277 | 68 6 6 60,07 332
2,5 277 | 68 6 6 60,07 334
3,0 26,0 | 6,2 6 6 50,59 322
3,0 277 | 68 6 6 60,94 336
4,0 26,0 | 6,2 6 6 53,46 324
5,0 26,0 | 6,2 6 6 53,68 326
6,5 26,0 | 6,2 6 6 55,00 328
Celik °
Nehrdajuci Celik )
Lijevano Zeljezo )
NeZeljezni metali °
Visokootporan na toplinu )
Kaljeni celik )

- v, /f, Stranica 70

70 Pri cirkularnom glodaniju se pri izraunu posmaka treba paziti radi li se 0 konturnom posmaku v; ili posmaku na putanji srediSnje tocke vi,.
Pojedinostina — Stranica 72+73.
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WNT \ Performance Cirkularna glodala i glodala za navoje
Sustav Polygon

PloCica za glodanje za radijus glodanje

CRE —,
Polygon a Ti500

= PDPT

VHM
W2
CRE | INSL | PDPT | NOF Artikl br.
Veli¢ina 50 886 ...
mm | mm | mm EUR
1100 | 96 | 1,20 3 3591 702
0,788 | 11,7 | 2,25 3 3591 704
1100 | 11,7 | 2,25 3 3591 708
1190 | 11,7 | 2,25 3 3591 706
0,788 | 17,7 | 4,20 6 4539 712
1100 | 17,7 | 4,20 6 4539 714
0,785 | 21,7 | 5,00 6 54,71 720
1,000 | 21,7 | 5,00 6 54,71 722
1,200 | 21,7 | 5,00 6 54,71 724
1,400 | 21,7 | 5,00 6 54,71 726
1,500 | 21,7 | 5,00 6 54,71 728
Celik °
Nehrdajuci celik )
Lijevano Zeljezo L
NeZeljezni metali °
Visokootporan na toplinu )
Kaljeni celik )

— v,/f, Stranica 70

PloCica za glodanje za zarubljivanje i zagladivanje

90
Polygon Ti500

»
-
@
2 PDPT
VHM
W2
PDPT | INSL | NOF Artikl br.
Veli¢ina 50884 ...
mm mm EUR
1,2 9,6 3 32,62 292
1,5 11,7 B 32,62 294
1,9 16,0 6 49,38 302
1,3 17,7 6 49,48 304
19 | 20,0 6 51,14 312
16 | 21,7 6 49,82 314
21 26,0 6 54,11 322
Celik )
Nehrdajuci celik ®
Lijevano Zeljezo L
Nezeljezni metali )
Visokootporan na toplinu L

Kaljeni Celik )
— v,/f, Stranica 70
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WNT \ Performance Cirkularna glodala i glodala za navoje
Sustav Polygon

Plocica glodala za navoje - djelomicni profil

A Sdrzacem 50 805 010/50 805 011 mogu¢ je samo maksimalni nagib od 3 mm!

Polygon §+§ Ti500
60°

A +-4

-
2
VHM
W2
P INSL | CF NOF Artikl br.
Veli¢ina 50 882 ...
mm mm mm EUR
1-3 11,7 | 0,10 3 47,29 292
1-3 17,7 | 0,10 6 53,01 306
1-4 16,0 | 0,10 6 53,46 302
25-4 | 16,0 | 0,25 6 53,01 304
1-2 21,7 | 0,10 6 53,89 314
1-3 20,0 | 0,10 6 53,89 312
2-4 21,7 | 0,15 6 53,89 316
1-3 26,0 | 0,10 6 57,42 322
25-5 | 26,0 | 0,25 6 56,98 324
Celik )
Nehrdajuci celik )
Lijevano Zeljezo ®
Nezeljezni metali )
Visokootporan na toplinu )

Kaljeni Celik °
— v,/f, Stranica 70

70 Pri cirkularnom glodaniju se priizraunu posmaka treba paziti radi li se 0 konturnom posmaku v; ili posmaku na putanji srediSnje tocke vi,.
Pojedinostina — Stranica 72+73.
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WNT \ Performance Cirkularna glodala i glodala za navoje

Sustav Polygon
Plocica za glodanje s navojima - puni profil
IR/IL
Polygon | [ Ti500
60°
M
VHM
W2
TP INSL | PDPT | NOF Artikl br.
Veli¢ina 50 881 ...
mm mm mm EUR
1 96 | 0,572 3 57,64 292
1,5 96 0875 | 3 57,64 293
2 10,5 | 1,157 | 3 57,64 296
1,5 16,0 | 0875 | 6 66,02 302
2 16,0 | 1,157 | 6 66,02 304
2,5 16,0 | 1,430 | 6 66,02 306
3 160 | 1,702 | 6 66,02 310
M20x2,5 16,0 | 1,430 | 6 70,87 308 "
1,5 20,0 | 0875 | 6 67,67 312
2 20,0 | 1157 | 6 67,67 314
M24x3 | 20,0 | 1,702 | 6 67,67 316 "
1,5 26,0 | 0875 | 6 70,31 322
2 26,0 | 1,157 | 6 70,31 324
3 26,0 | 1,702 | 6 70,31 330
35 26,0 | 1,982 | 6 70,31 332
4 26,0 | 2263 | 6 70,31 334
45 26,0 | 2553 | 6 70,31 336
5 26,0 | 2836 | 6 69,66 337
M30x3,5 24,0 | 1,982 | 6 69,66 331
M36x4 | 26,0 | 2,263 | 6 69,66 335 "
Celik °
Nehrdajuci Celik °
Lijevano Zeljezo )
NeZeljezni metali °
Visokootporan na toplinu )
Kaljeni celik )
1) Ispravljeno po profilu - v, /f, Stranica 70

70 Pri cirkularnom glodanju se priizraCunu posmaka treba paziti radi li se 0 konturnom posmaku v; ili posmaku na putanji srediSnje tocke vi,.
Pojedinostina — Stranica 72+73.
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WNT \ Performance Cirkularna glodala i glodala za navoje
Sustav Polygon

PloCica za glodanje s navojima - puni profil

A 50883322 zanavoj> 1"

Polygon §+§ Ti500
55°

AAS T
7/
G | BSW || BSF e .

VHM
W2
TPI TP | INSL | PDPT | NOF Artikl br.
Veli¢ina 50 883 ...
1/" mm | mm | mm EUR
19 | 1,337 | 96 | 0,871 3 57,64 292
14 | 1,814 | 17,7 | 1177 6 64,37 308
14 | 1,814 | 16,0 | 1,177 6 65,69 304
11 12309| 16,0 | 1,494 | 6 66,02 302
10 | 2540 | 16,0 | 1646 | 6 65,69 306
14 | 1,814 | 20,0 | 1,177 6 67,67 316
1 12309 | 200 | 1,494 | 6 67,67 314
11 12309| 260 | 1494 | 6 70,31 322
Celik °
Nehrdajuci Celik )
Lijevano Zeljezo o
NeZeljezni metali °
Visokootporan na toplinu )

Kaljeni celik )
- v, /f, Stranica 70

70 Pri cirkularnom glodaniju se priizraunu posmaka treba paziti radi li se 0 konturnom posmaku v; ili posmaku na putanji srediSnje tocke vi,.
Pojedinostina — Stranica 72+73.
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WNT \ Performance

Cirkularna glodala i glodala za navoje

Sustav Polygon
Plocica za glodanje s navojima - puni profil
A DIN 103
IR/IL
Polygon | == Ti500
30°
7
Tr 2 é i‘f
| PDPT
VHM
W2
TP | INSL | PDPT | NOF Artikl br.
Veli¢ina Navoj 50872 ...
mm mm mm EUR
2 1,7 | 1,25 3 Tr 16x2 - Tr 20x2 62,94 292
3 1,0 | 1,75 3 Tr 18x3 - Tr 20x3 62,94 294
4 120 | 2,25 3 Tr 20x4 62,94 296 "
3 14,0 | 1,75 3 Tr 24x3 - Tr 32x3 85,84 302 2
5 15,3 | 2,75 3 Tr 28x5 - Tr 36x5 85,84 306 ¥
5 15,3 | 2,75 3 Tr 26x5 85,84 304 ¥
6 16,2 | 3,50 3 Tr 34x6 - Tr 42x6 85,84 310 2
6 16,2 | 3,50 3 Tr 306 - Tr 32x6 85,84 308 2
5 250 | 2,75 3 Tr 44x5 - Tr 48x5 108,70 322 4
7 22,0 | 3,75 3 Tr 38x7 - Tr 42x7 108,70 324 9
7 220 | 3,75 3 Tr 44x7 108,70 326 "
8 25,0 | 4,50 3 Tr 46x8 - Tr 48x8 125,90 328 4
8 25,0 | 4,50 3 Tr 508 - Tr 52x8 125,90 330 4
9 25,0 | 5,00 3 Tr 55x9 - Tr 60x9 12590 332 4
10 | 250 | 5,50 3 |Tr65x10-Tr80x10 125,90 334 4
Celik °
Nehrdajuci Celik )
Lijevano Zeljezo )
NeZeljezni metali °
Visokootporan na toplinu )
Kaljeni Celik )

1) Ispravljeno po profilu
2) Nije prikladno za drza¢ 50 80501150 805010

3) Nije prikladno za drza¢ 50 80501150 805 010/ Ispravljeno po profilu
4) Nije prikladno za drza¢ 50 805 026, 50 805 02550 805 024

— v,/f, Stranica 70

70 Pri cirkularnom glodaniju se priizraunu posmaka treba paziti radi li se 0 konturnom posmaku v; ili posmaku na putanji srediSnje tocke vi,.

Pojedinostina — Stranica 72+73.

07|14
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WNT \ Performance Cirkularna glodala i glodala za navoje
Sustav Polygon

PloCica za glodanje s navojima - puni profil

A Sdrzacem 50805 010/50 805 011 moguc je samo maksimalni nagib od 3 mm!

IR/IL
Polygon | [E5 Ti500

60°

AAS ) =
UNC gl \/ | POPT

VHM
W2
TPl | INSL | PDPT | NOF Artikl br.
Veli¢ina 50 886 ...
1/" mm | mm EUR
120 | 96 | 1228 | 3 57,64 202
1,0 | 105 | 1,355 | 3 57,64 204
10,0 | 11,7 | 1485 | 3 57,64 206
90 | 16,0 | 1,577 | 6 65,69 212
80 | 180 /1,809 | 6 67,67 222
70 | 20,0 | 2,043 | 6 67,67 224
6,0 | 240 | 2454 | 6 69,66 232
50 | 26,0 | 2979 | 6 69,66 234
45 | 260 3289 | 6 69,66 236
Celik °
Nehrdajuci Celik )
Lijevano Zeljezo L
NeZeljezni metali °
Visokootporan na toplinu )
Kaljeni Celik )

— v,/f, Stranica 70

PloCica za glodanje s navojima - puni profil

A Sdrzacem 50805 010/50 805 011 moguc je samo maksimalni nagib od 3 mm!

IR/IL
Polygon | [E5 Ti500

60°

AAS ) 7
UNF gl \/ ‘:PDPT

VHM

W2

INSL | PDPT | NOF Artikl br.

Veligina| Navoj 50 886 ...

mm mm EUR

1/2-20 | 96 |0733| 3 57,64 302
9/16-18 | 105 | 0,827 | 3 57,64 304
3/4-16 | 11,7 | 0945 | 3 57,64 306
7/8-14 | 177 | 1071 | 6 64,37 R
1-12 | 20,0 | 1,228 | 6 64,37 322

Celik °
Nehrdajuci ¢elik )
Lijevano zeljezo )
Nezeljezni metali )
Visokootporan na toplinu )

Kaljeni celik )
— v,/f, Stranica 70
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WNT \ Performance Cirkularna glodala i glodala za navoje
Sustav Polygon

Ozubljeno glodalo, DIN 5480

A /7y, =brojzubavretena

Polygon Ti500

CW
-
2
PDPT
TR
30°
VHM
W2
cw INSL | PDPT | NOF Artikl br.
Veligina Vreteno| Modul | Z 50874 ...
mm | mm | mm EUR
W1t | 0,80 12 3 15,85 | 0,80 6 87,62 011
W14 | 0,80 16 3 16,00 | 0,80 6 87,62 014
W16 | 0,80 18 3 16,00 | 0,80 6 87,62 016
W20 | 0,80 24 3 16,00 | 0,80 6 87,62 020
W24 | 1,25 18 4 16,00 | 1,25 6 94,45 024
W25 | 2,00 1 7 16,00 | 2,00 & 108,10 025
W30 | 1,25 22 4 16,00 | 1,25 6 94,45 031
W30 | 1,25 20 5 16,00 | 1,25 6 94,45 030
W35 | 2,00 16 5 16,00 | 2,00 6 97,22 035
W42 | 1,25 32 4 16,00 | 1,25 6 94,45 042
W50 | 2,00 24 5 16,00 | 2,00 6 97,22 050

Ozubljeno glodalo, DIN 5481

A 7/, =brojzubavretena

Polygon Ti500

VHM
W2
CW | INSL | CRE | PDPT | NOF Artikl br.
Veli¢ina|Vreteno| Z 50874 ...
mm | mm | mm | mm EUR
26x30‘ 35 ‘ 3 ‘ 26 ‘ 03 ‘ 1,638 ‘ 6 87,62 126
40x44| 38 3 26 04 |1940 | 6 87,62 140
Celik °
Nehrdajuci ¢elik )
Lijevano zeljezo )
Nezeljezni metali )
Visokootporan na toplinu L
Kaljeni celik )

— v,/f, Stranica 70

70 Pri cirkularnom glodaniju se priizracunu posmaka treba paziti radi li se 0 konturnom posmaku v; ili posmaku na putanii sredisnje tocke vy
Pojedinostina — Stranica 72+73.
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WNT \ Performance Cirkularna glodala i glodala za navoje
Sustav Polygon

Ozubljeno glodalo, DIN 5482

A /7y, =brojzubavretena

Polygon Ti500

Yy
[PDPT

VHM
W2
cw INSL | PDPT | NOF Artikl br.
Veligina Vreteno| Modul | Z 50874 ...
mm | mm | mm EUR
15x12| 1,60 8 3,0 16 1,50 6 97,22 215
17x14| 1,60 9 5,0 16 1,50 6 87,62 217
20x17| 1,60 12 5,0 16 1,50 6 87,62 220
25x22| 1,60 14 5,0 16 1,65 6 97,22 225
35x31| 1,75 18 6,5 26 2,00 6 101,20 235
55x50| 2,00 26 6,5 26 2,75 6 101,20 255

Celik °
Nehrdajuci ¢elik
Lijevano zeljezo
Nezeljezni metali
Visokootporan na toplinu
Kaljeni celik °

- v,/f, Stranica 70

70 Pri cirkularnom glodaniju se priizracunu posmaka treba paziti radi li se 0 konturnom posmaku v; ili posmaku na putanii sredisnje tocke vy
Pojedinostina — Stranica 72+73.
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WNT \ Performance Cirkularna glodala i glodala za navoje
Sustav Polygon

Poligonalno cirkularno vretenasto glodalo
A Zamaksimalnu dubinu obrade, paziti na Sirinu plocice (CW)

A Velitina 6 =za INSL 9,6; 10,5; 11,7; 12

A Veligéina7 =zaINSL 16; 17,7

A Velicina9=zalINSL 18; 20; 21,7

A Velitina 10 = za INSL 24; 25; 26; 27,7

>
Polygon % . OAL . ‘ ‘
LH
~ | DMI
: 7 [ ! \ \

wal T3 (O3

BDRED

<
=z

INSL
Il

CDX

DCONMS

HM HM
W1 W1
LH | CDX |DCONMS, | OAL |BDRED| DMIN Artikl br. Artikl br.
Veli¢ina Pritezni moment 50805 ... 50805 ...
mm | mm mm mm | mm | mm Nm EUR EUR
20,00 | 2,25 12 675 | 70 12 1,0 139,90 050 "
20,00 | 2,25 12 675 | 70 12 1,0 220,50 051
20,00 | 2,25 12 675 | 70 12 1,0 220,50 052
30,00 | 2,25 12 800 | 70 12 1,0 231,00 053
30,00 | 2,25 12 80,0 | 70 12 1,0 231,00 054
40,00 | 2,25 12 1000 | 7,0 12 1,0 250,10 055
40,00 | 2,25 12 1000 | 7,0 12 1,0 250,10 056
20,90 | 4,00 12 674 | 90 18 1,1 139,90 002 "
21,00 | 4,00 12 674 | 90 18 1,1 220,50 004
21,00 | 4,00 12 674 | 90 18 11 220,50 005
36,00 | 4,00 12 824 | 90 18 11 225,80 008
36,00 | 4,00 12 824 | 90 18 1,1 234,20 085
4,00 12 122,5 | 12,0 18 11 275,50 010
4,00 12 824 | 120 18 11 216,20 011
29,75 | 5,00 16 80,0 | 11,5 | 22 3,8 139,90 070 "
30,00 | 5,00 16 800 | 11,5 | 22 38 258,50 071
30,00 | 5,00 16 800 | 11,5 | 22 38 258,50 072
50,00 | 5,00 16 1000 | 11,5 | 22 3,8 267,10 073
50,00 | 5,00 16 1000 | 11,5 | 22 38 267,10 074
20,50 | 5,70 16 1050 | 155 | 28 55 260,70 025
20,50 | 6,80 16 1497 | 155 | 28 55 372,00 024
20,50 | 6,80 20 1754 | 155 | 28 5,5 431,30 026
30,40 | 6,80 16 796 | 136 | 28 55 14520 012 "
30,50 | 6,80 16 796 | 136 | 28 55 258,50 015
30,50 | 6,80 16 796 | 136 | 28 5,5 258,50 014
45,50 | 6,80 16 946 | 136 | 28 55 267,10 021
45,50 | 6,80 16 946 | 136 | 28 55 267,10 020
60,50 | 6,80 16 1096 | 136 | 28 5,5 283,00 022
60,50 | 6,80 16 1096 | 136 | 28 55 283,00 023
1) Izvedba od Celika
Y7 2A
- b -
D-kljug Stezni vijak
Rezervni dijelovi Artikl br. Artikl br.
80950 ... 70960 ...
Veli¢ina EUR EUR
6 T08-IP 10,20 125 M2,5x7 6,27 246
7 T08-IP 10,20 125 M3x13 6,27 231
9 T15-1P 11,89 128 M4x13 6,27 236
10 T20-IP 12,54 129 M5x13,5 6,27 243

07118 cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance

Sustav Polygon

Poligonalno cirkularno uvrtno glodalo
A Veli¢éina7 =zaINSL 16; 17,7

A Velicina 10 = za INSL 25; 26

A |zvedbaod Celika

Pol 2,
olygon /s

LPR
5 1
2l a, | ;
! ® 4 1) %)7
e LH s N
a =z %
(@] 8 =
a
W1
CDX LH |DCONMS.s| LPR | THSZMS | TQX | BDRED Artikl br.
Veli¢ina l; | Pritezni moment 50799...
mm mm mm mm Nm mm | mm Nm EUR
7 35 | 16,0 8,5 26,0 M8 25 90 |55 11 199,30 002
10 57 | 255 12,5 38,5 M12 60 13,6 | 5,0 55 199,30 012
Y7 2A
I -
D-klju¢ Stezni vijak
Rezervni dijelovi Artikl br. Artikl br.
80950 ... 70960 ...
Veli¢ina EUR EUR
7 10,20 125 M3x13 6,27 231
10 12,54 129 M5x13,5 6,27 243
70 Pri cirkularnom glodaniju se priizraunu posmaka treba paziti radi li se 0 konturnom posmaku v; ili posmaku na putanji srediSnje tocke vi,.
Pojedinostina — Stranica 72+73.
cuttingtools.ceratizit.com 07119



WNT \ Performance Cirkularna glodala i glodala za navoje
Sustav MiniMill

MiniMill - PloCica za glodanje za sigurnosne utore

.. >
'\I\’Illli?ll o0 @ CWX500
mm | oz
OLH,
il RAL REL
I
— %ﬁ’ =7 Wi ‘% ==y
RAR t DMIN_~..
PDPT
W2
DMIN CW 0| PDPT | W1 RAR | REL NOF Artikl br.
Veli¢ina Sa 13 Sy 53 006 ...
mm mm mm mm mm ° mm mm EUR
10 | 0,70 | 0,74 | 15 | 3,50 1 0,60 3 33,40 070
10 | 080 | 084 | 15 | 3,50 1 0,70 3 33,40 080
10 | 090 | 094 | 15 | 3,50 1 0,80 3 33,40 090
10 110 | 1,21 15 | 3,50 3 1,00 3 29,86 110
10 1,30 | 1,41 15 | 3,50 3 0,10 | 1,20 3 29,86 130
10 1,60 | 1,71 1,5 | 3,50 3 0,10 | 1,50 3 29,86 160
12 110 | 1,21 25 | 350 3 1,00 3 29,86 112
12 1,30 | 1,41 25 | 3,50 3 0,10 | 1,20 3 29,86 132
12 1,60 | 1,71 25 | 350 3 0,10 | 1,50 3 29,86 162
18 | 070 | 0,74 | 15 | 575 1 0,60 3 34,06 270
18 | 0,80 | 0,84 | 1,7 | 575 1 0,70 3 34,06 280
18 | 090 | 094 | 19 | 575 1 0,80 3 34,06 290
18 110 | 1,21 | 35 | 575 3 1,00 3 31,96 310
18 1,30 | 1,41 35 | 575 3 0,10 | 1,20 3 31,96 330
18 1,60 | 1,71 35 | 575 3 0,10 | 1,50 3 31,96 360
22 | 070 | 0,74 | 15 | 570 1 0,60 3 36,15 470
22 | 080|084 | 1,7 | 570 1 0,70 3 35,48 480
22 |1 090 | 094 | 19 | 570 1 0,80 3 32,41 490
22 1,00 | 1,04 | 21 5,70 1 0,90 3 34,28 500
22 110 | 1,21 | 25 | 570 1 1,00 3 34,28 510
22 1,30 | 1,41 45 | 570 3 0,10 | 1,20 3 32,62 530
22 1,60 | 1,71 45 | 570 3 0,10 | 1,50 3 32,62 560
22 1,85 | 1,96 | 45 | 570 3 015 | 1,75 3 32,62 585
22 215 | 226 | 45 | 570 3 0,15 | 2,00 3 32,62 615
22 | 265 | 276 | 45 | 570 3 015 | 2,50 3 32,62 665
22 315 | 326 | 45 | 570 3 0,20 | 3,00 3 32,62 415
22 415 | 426 | 45 | 570 3 0,20 | 4,00 3 32,62 515
22 515 | 526 | 45 | 570 3 0,20 | 5,00 3 32,62 605
Celik °
Nehrdajuci celik )
Lijevano Zeljezo o
Nezeljezni metali )
Visokootporan na toplinu o)
Kaljeni celik o

— v, /f, Stranica 71

70 Pri cirkularnom glodaniju se priizracunu posmaka treba paziti radi li se 0 konturnom posmaku v; ili posmaku na putaniji srediSnje tocke vi,.
Pojedinostina — Stranica 72+73.
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WNT \ Performance Cirkularna glodala i glodala za navoje

Sustav MiniMill
MiniMill - Plocica za glodanje za sigurnosne utore s prijelomom ruba
.. S
nlclli?ll o @ CWX500
mm ||owsiure
@:H;‘s1 %sz
REL
5 L e 3°CW\ 45; oy NOF
—_— PDX% T Wi 151*:: §
poPT ||, | DMIN_»
I,
W2
DMIN CW gq PDPT | W1 | PDX | REL NOF Artikl br.
Veli¢ina SoH1s T S 53 006 ...

mm mm mm mm mm mm mm mm mm EUR

22 | 110 | 1,21 | 050 | 049 | 585 | 5,07 1,00 | 3 35,48 805
22 | 130 | 141 | 070 | 067 | 585 | 517 1,20 | 3 35,48 807
22 | 1,30 | 141 | 085 | 083 | 585 | 517 1,20 | 3 35,48 808
22 | 160 | 1,71 | 0,85 | 0,83 | 585 | 5,07 1,50 | 3 35,48 809
22 | 160 | 171 | 100 | 097 | 585 | 507 1,50 | 3 3548 810
22 | 185 | 196 | 125 | 1,23 | 585 | 519 | 015 | 1,75 | 3 3548 812
22 | 215 | 226 | 1,50 | 147 | 585 | 534 | 015 | 2,00 | 3 3548 815
22 | 265 | 276 | 175 | 172 | 585 | 509 | 015 | 2,50 | 3 3548 817
22 | 2,65 | 276 | 1,50 | 147 | 585 | 509 | 015 | 250 | 3 3548 816
22 | 315 | 326 | 1,75 | 1,72 | 585 | 534 | 020 | 300 | 3 3548 818
22 | 415 | 426 | 250 | 247 | 585 | 534 | 0,20 | 400 | 3 3548 825
22 | 415 | 4,26 | 2,00 | 1,97 | 585 | 534 | 020 | 400 | 3 3548 820

Celik °

Nehrdajuci celik )
Lijevano Zeljezo )
NeZeljezni metali °
Visokootporan na toplinu o)
Kaljeni celik o

— v,/f, Stranica 71

70 Pri cirkularnom glodaniju se priizraCunu posmaka treba paziti radi li se 0 konturnom posmaku v; ili posmaku na putaniji srediSnje tocke vi,.
Pojedinostina — Stranica 72+73.
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WNT \ Performance Cirkularna glodala i glodala za navoje
Sustav MiniMill

MiniMill - PloCica za glodanje utora

Mini || 2
Mill ?n 410 CWX500
REL
3° CW
30 NOF
S l#; T&f—{ 15* /
TY‘T i1 Wi R
t s )
— i PDPT . DMIN ».
W2
DMIN | CW .q0, | PDPT | W1 REL | NOF Artikl br.
Veli¢ina 53 007 ...
mm mm mm mm mm EUR
10 1,0 1,5 | 3,50 3 33,40 010
10 1,5 1,5 | 350 | 0,2 3 29,66 015
10 2,0 1,5 | 350 | 0,2 3 29,86 020
10 2,5 1,5 | 350 | 0,2 3 29,66 025
12 1,5 20 | 350 | 02 6 51,69 114
12 1,5 25 | 350 | 02 3 29,86 115
12 2,0 20 | 350 | 02 6 51,69 119
12 2,0 25 | 350 | 02 3 29,86 120
12 2,5 25 | 350 | 02 3 29,86 125
14 1,0 25 | 4,50 3 34,06 210
14 1,5 25 | 450 | 02 3 31,30 215
14 2,0 25 | 450 | 02 3 31,30 220
14 2,5 25 | 450 | 02 3 31,30 225
16 1,5 35 | 450 | 02 3 31,30 315
16 2,0 35 | 450 | 0,2 3 31,30 320
16 2,5 35 | 450 | 02 3 31,30 325
18 1,5 35 | 575 | 01 6 58,52 414
18 1,5 35 | 575 | 02 3 31,96 415
18 2,0 35 | 575 | 02 6 58,52 419
18 2,0 35 | 575 | 0,2 3 31,96 420
18 2,5 35 | 575 | 02 6 58,52 424
18 2,5 35 | 575 | 0,2 3 31,96 425
18 3,0 35 | 575 | 0,2 6 58,52 429
18 3,0 35 | 575 | 02 3 31,96 430
18 4,0 35 | 575 | 02 3 31,96 440
22 1,0 45 | 6,20 | 0,1 6 57,31 810
22 1,5 45 | 6,20 | 0,1 6 56,21 815
22 1,5 45 | 570 | 0,2 3 33,40 515
22 2,0 45 | 570 | 0,2 3 33,40 520
22 2,0 45 | 6,20 | 0,2 6 56,21 820
22 2,5 45 | 570 | 0,2 3 33,40 525
22 2,5 45 | 6,20 | 0,2 6 56,21 825
22 3,0 45 | 570 | 0,2 3 33,40 530
22 3,0 45 | 6,20 | 0,2 6 56,21 830
22 35 45 | 570 | 0,2 3 33,40 535
22 40 45 | 570 | 0,2 3 33,40 540
22 4,0 45 | 6,20 | 0,2 6 56,21 840
25 2,0 50 | 6,50 | 0,2 3 38,24 620
25 2,5 50 | 6,50 | 0,2 3 38,24 625
25 3,0 50 | 6,50 | 0,2 3 38,24 630
25 35 50 | 650 | 0,2 3 38,24 635
25 40 50 | 650 | 0,2 3 38,24 640
28 1,0 6,5 | 625 | 0,1 6 63,71 610
28 1,5 65 | 625 | 01 6 62,82 615
28 1,5 65 | 650 | 0,2 3 38,24 715
28 2,0 6,5 | 625 | 0,2 6 63,60 721
28 2,0 65 | 650 | 0,2 3 38,24 720
28 2,5 65 | 625 | 0,2 6 64,26 726
28 2,5 65 | 650 | 0,2 3 38,24 725
28 3,0 6,5 | 650 | 0,2 3 38,24 730
28 3,0 65 | 625 | 02 6 64,92 731
28 3,5 6,5 | 650 | 0,2 3 38,24 735
28 4,0 65 | 625 | 0,2 6 66,34 741
28 4,0 6,5 | 650 | 0,2 3 38,24 740
28 50 6,5 | 650 | 0,2 3 38,24 750
28 6,0 6,5 | 650 | 0,2 3 39,01 760
Celik °
Nehrdajuci celik )
Lijevano Zeljezo °
Nezeljezni metali )
Visokootporan na toplinu ()
Kaljeni Celik o

— v, /f, Stranica 71

70 Pri cirkularnom glodanju se priizracunu posmaka treba paziti radi li se 0 konturnom posmaku v; ili posmaku na putanii srediSnje tocke vi,.
Pojedinostina — Stranica 72+73.
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WNT \ Performance Cirkularna glodala i glodala za navoje
Sustav MiniMill

MiniMill - Plocica za glodanje utora (strucnjak za aluminij)

Mini || %3, CWX500
Mill || 4
REL
3° CW
o4 NOF
/:'J)' 3# A 5 f\ /
LR T Wi 20{ “=s
t EHET )
— | PDPT . DMIN_».
w2
DMIN | CW g0, | PDPT | W1 REL | NOF Artikl br.
Veligina 53 007 ...
mm mm mm [ mm | mm EUR
32 2,0 8,5 6,5 0,2 3 42,66 920
32 2,5 8,5 6,5 0,2 3 42,66 925
32 3,0 8,5 6,5 0,2 3 42,66 930
Celik
Nehrdajuci Celik
Lijevano Zeljezo
NeZeljezni metali °
Visokootporan na toplinu

Kaljeni celik
— v,/f, Stranica 71

MiniMill - Ploca za glodanje utora s punim radijusom

. >
Mini =
; Q 22 g CWX500
Mill || 4
REL
3° CW
30 NOF
T EEY YT
I \
PDPT | |, DMIN_».
W2
DMIN | CW g3 | PDPT | W1 | REL | NOF Artikl br.
Veliina 53 008 ...
mm mm mm mm | mm EUR
12 2,2 25 | 350 | 11 3 38,24 011
16 2,2 35 | 460 | 11 3 3891 111
18 2,2 35 | 575 | 11 3 39,68 211
22 1,0 45 | 575 | 05 3 39,68 305
22 1,6 45 | 575 | 0,8 3 40,34 308
22 2,0 45 | 575 | 1,0 3 39,68 310
22 24 45 | 575 | 1,2 3 41,11 312
22 2,8 45 | 575 | 14 3 39,68 314
22 3,0 45 | 575 | 15 3 39,68 315
22 4,0 45 | 575 | 2,0 3 39,68 320
22 44 45 | 575 | 2,2 3 40,88 322
22 50 45 | 575 | 25 3 42,43 325
Celik °
Nehrdajuci celik )
Lijevano zeljezo )
Nezeljezni metali )
Visokootporan na toplinu o
Kaljeni celik o

— v,/f, Stranica 71

70 Pri cirkularnom glodaniju se priizracunu posmaka treba paziti radi li se 0 konturnom posmaku v; ili posmaku na putanii sredisnje tocke vy
Pojedinostina — Stranica 72+73.
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WNT \ Performance Cirkularna glodala i glodala za navoje

Sustav MiniMill
MiniMill - Plocica za glodanje utora, krizno nazubljena
Mini || .2 a
. CWX500
mill || 2,22
REL
3° CW | INSL
==y 3f ki‘ v
-7 W1
| PDPT
W2
DMIN | INSL |CW.q0, | PDPT | W1 REL | NOF Artikl br.
Veligina 53015...
mm mm mm mm mm mm EUR
12 11,7 15 2,0 35 0,2 6 51,47 114
12 1,7 2,0 2,0 35 0,2 6 51,47 119
16 15,7 15 2,5 45 0,2 6 52,14 314
16 15,7 2,0 2,5 45 0,2 6 52,14 319
16 15,7 2,5 2,5 45 0,2 6 52,14 324
18 17,7 2,0 40 58 0,2 6 58,19 419
18 17,7 2,5 40 58 0,2 6 58,19 424
18 17,7 3,0 40 58 0,2 6 58,19 429
20 19,7 2,0 50 58 0,2 6 58,19 469
20 19,7 2,5 50 58 0,2 6 58,19 474
20 19,7 3,0 50 58 0,2 6 58,19 479
22 21,7 2,0 45 6,2 0,2 6 56,21 820
22 21,7 2,5 45 6,2 0,2 6 56,21 825
22 21,7 3,0 45 6,2 0,2 6 56,21 830
22 21,7 40 45 6,2 0,2 6 56,21 840
37 36,7 15 12,0 | 6,2 0,1 6 76,49 865
37 36,7 2,0 120 | 6,2 0,2 6 77,59 870
25 24,8 2,5 5,0 6,4 0,2 6 65,58 626
25 248 3,0 50 6,4 0,2 6 66,34 631
25 24,8 40 50 6,4 0,2 6 67,67 641
25 24,8 5,0 50 6,4 0,2 6 69,87 651
25 248 6,0 50 6,4 0,2 6 7417 661
28 27,7 2,5 6,5 6,2 0,2 6 63,92 726
28 27,7 3,0 6,5 6,2 0,2 6 64,58 731
28 21,7 4,0 6,5 6,2 0,2 6 66,02 741
28 27,7 5,0 6,5 6,2 0,2 6 66,89 751
28 27,7 6,0 6,5 6,2 0,2 6 66,89 761
35 347 2,0 10,0 | 6,2 0,2 6 70,21 770
35 347 2,5 10,0 | 6,2 0,2 6 70,87 775
35 347 3,0 10,0 | 6,2 0,2 6 71,53 780
Celik °
Nehrdajuci ¢elik )
Lijevano zeljezo )
Nezeljezni metali )
Visokootporan na toplinu o)
Kaljeni celik o

— v,/f, Stranica 71

70 Pri cirkularnom glodanju se priizracunu posmaka treba paziti radi li se 0 konturnom posmaku v; ili posmaku na putaniji srediSnje tocke vi,.
Pojedinostina — Stranica 72+73.
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WNT \ Performance Cirkularna glodala i glodala za navoje
Sustav MiniMill

MiniMill - PloCica za glodanje utora i skoSenja

Mini || 2
: 210 CWX500
Mill || %im

NOF
L
DMIN_».
W2

DMIN | CF .03 | PDPT | W1 KCH | PDX | NOF Artikl br.
Veligina 53009...

mm mm mm mm ° mm EUR

10 0,2 | 0,35 | 3,60 15 1,80 6 52,02 015

10 02 | 045 | 3,60 20 1,80 6 52,02 020

10 0,2 | 0,70 | 3,60 30 1,80 6 52,02 030

10 0,2 | 1,20 | 3,60 45 1,80 6 52,02 045

12 1,2 | 0,80 | 3,50 45 1,20 3 25,68 035

16 14 | 1,20 | 4,50 45 1,60 3 26,33 145

18 25 | 1,40 | 585 45 1,70 3 26,88 258

18 02 | 220 | 575 45 3,00 6 57,64 259

22 20 | 1,70 | 585 45 2,00 3 28,43 358

22 0,2 | 250 | 6,40 45 3,90 6 56,43 463

22 3,0 | 3,00 | 940 45 3,25 8 29,86 394 "

28 0,2 | 1,90 | 6,05 45 3,75 6 62,71 560
Celik °
Nehrdajuci ¢elik )
Lijevano Zeljezo )
Nezeljezni metali )
Visokootporan na toplinu ]
Kaljeni celik o
1) Koristiti stezni vijak 73 082 006 — v,/f, Stranica 71

70 Pri cirkularnom glodaniju se priizracunu posmaka treba paziti radi li se 0 konturnom posmaku v; ili posmaku na putanii sredisnje tocke vy
Pojedinostina — Stranica 72+73.

cuttingtools.ceratizit.com 07125



WNT \ Performance Cirkularna glodala i glodala za navoje
Sustav MiniMill

MiniMill - PloCica za glodanje za odvajanje
A PDPT =12,0 mm samo zajedno s drzacem 53 003 624
A Posmak smanjiti za 50 %!

l\l\lllli_rlmli 6237 - CWX500
I mm || [
REL
3° CW
3° | 1
S wi
t A Az s
PDPT —»
W2
DMIN | CW g0, | PDPT | W1 REL | NOF Artikl br.
Veligina 53013...
mm mm mm mm mm EUR
37 0,5 12 5,6 6 91,37 705 "
37 0,6 12 57 6 91,04 706
37 0,8 12 6,0 6 89,82 708
37 1,0 12 6,2 0,1 6 87,29 710
37 1,5 12 6,2 0,1 6 74,39 715
Celik °
Nehrdajuci Celik )
Lijevano Zeljezo )
NeZeljezni metali )
Visokootporan na toplinu o
1) Naceonoj strani ne polirati do centra — v,/f, Stranica 71
MiniMill - Komplet z odvajanje
A \Veli¢ina 22
Mini
Mill
W1
Artikl br.
Alat ‘ Oznaka Artik! br. 0 pnrfn‘:rta Komad 5|?ug14
Rezni umetak Plocice za glodanje za odvajanje 53013715 37 2
Drzadi Vretenasto glodalo kratko 53003 624 1
Vijak M5 x 12 73082005 1 210,90 I
Stezni kljué T20 1

70 Pri cirkularnom glodaniju se priizraunu posmaka treba paziti radi li se 0 konturnom posmaku v; ili posmaku na putanji srediSnje tocke vi,.
Pojedinostina — Stranica 72+73.

07126 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance Cirkularna glodala i glodala za navoje
Sustav MiniMill

MiniMill - Plocice za glodanje za unutarnje navoje - Djelomicni profil

Mini >
Mill || M12 CWX500
60°
DMIN » i ‘
TP DMIN | CF | PDPT | W1 PDX | NOF Artikl br.
Veliéina| Navoj y,. 53010...
mm mm | mm | mm | mm | mm EUR
M12 1,0-1,75 98 | 013 | 1,08 | 3,20 | 24 6 58,31 017
M14 1,0-1,75 | 11,7 | 013 | 1,08 | 360 | 28 3 39,68 010
M14 1,0-2,0 101 | 013 | 1,25 | 3,20 | 2.2 6 58,31 021
M14 1,0-2,0 1,7 | 013 | 1,25 | 3,60 | 28 3 39,68 020
M16 15-275 | 11,0 | 019 | 167 | 3,20 | 20 6 58,31 027
M16 1,5-275 | 11,7 | 019 | 167 | 360 | 24 3 39,68 015
M16 2,0-3,0 11 025 | 1,78 | 3,20 | 19 6 58,31 029
M16 2,0-3,0 1,7 | 025 | 1,78 | 3,60 | 22 3 39,68 030
M18 1,0-1,75 | 157 | 012 | 1,08 | 460 | 3,8 3 40,34 210
M18 1,0-2,0 157 | 012 | 1,25 | 460 | 3,5 3 40,34 220
M20 1,5-2,75 | 157 | 0,18 | 167 | 460 | 35 3 40,34 215
M22 25-3,0 157 | 0,31 | 1,78 | 460 | 34 3 40,34 230
M22 1,0-1,75 | 177 | 012 | 1,03 | 585 | 50 3 43,09 410
M22 1,0-2,0 177 | 012 | 119 | 585 | 47 3 40,34 412
M22 1,0-2,0 177 | 012 | 119 | 585 | 5,0 6 68,00 416
M22 1,5-275 | 177 | 019 | 162 | 585 | 4,6 3 40,34 415
M24 2,0-3,0 177 | 0,25 | 1,73 | 585 | 44 3 40,34 425
M24 2,0-35 17,7 | 0,25 | 2,06 | 585 | 4,2 3 40,34 455
M24 2,0-35 17,7 | 0,25 | 2,06 | 585 | 43 6 69,44 434
M24 2,0-375 | 177 | 025 | 222 | 585 | 4.2 3 40,34 420
M24 2,5-5,0 177 | 0,31 | 298 | 585 | 3.8 3 40,34 430
M24 3,0-55 17,7 | 0,38 | 3,25 | 585 | 4.2 3 40,34 435
M27 1,0-2,0 21,7 | 012 | 119 | 585 | 46 3 41,77 610
M27 1,0-2,0 21,7 | 012 | 119 | 6,20 | 50 6 66,68 710
M27 15-275 | 21,7 | 018 | 162 | 585 | 45 3 41,77 615
Mm27 20-3,75 | 21,7 | 0,25 | 2,22 | 585 | 4,2 3 41,77 620
M27 25-45 21,7 | 0,25 | 270 | 585 | 37 3 43,09 655
M27 2,0-45 21,7 | 0,25 | 270 | 6,05 | 42 6 67,89 755
M30 25-50 21,7 | 0,31 | 298 | 585 | 38 3 41,77 630
M30 3,5-6,0 21,7 | 044 | 352 | 585 | 34 3 43,09 640
M30 3,5-6,5 217 | 044 | 3,84 | 585 | 3,2 3 43,09 645
M33 1,0-2,0 277 | 012 | 1,20 | 660 | 45 3 43,83 820
M33 15-2,5 277 | 018 | 1,49 | 660 | 43 3 48,83 825
M33 15-25 277 | 019 | 160 | 610 | 50 6 73,07 826
M36 2,5-5,0 277 | 0,38 | 293 | 6,10 | 23 6 73,07 850
M36 25-50 27,7 | 037 | 293 | 6,60 | 40 3 48,83 840
M39 4,0-6,0 277 | 062 | 3,37 | 660 | 3,6 3 48,83 860
Celik °
Nehrdajuci Celik °
Lijevano Zeljezo )
NeZeljezni metali °
Visokootporan na toplinu o

— v,/f, Stranica 71

o Pri cirkularnom glodaniju se priizracunu posmaka treba paziti radi li se 0 konturnom posmaku v; ili posmaku na putanii sredisnje tocke vy
Pojedinostina — Stranica 72+73.

cuttingtools.ceratizit.com 07)27



WNT \ Performance

Sustav MiniMill
MiniMill - Plocica za glodanje za unutarnje navoje - Puni profil
Mini >
Mill || M22 CWX500
60°
M NOF
s\g\‘ //
! "0
DMIN_».
w2
TP |DMIN| CF |PDPT| W1 | PDX | NOF Artikl br.
Veligina| Navoj i, 53011 ...
mm mm mm mm mm mm EUR
M22 150 | 177 | 0,18 | 081 | 585 | 48 3 77 415
M22 1,75 | 177 | 020 | 095 | 585 | 47 3 4453 M7
18 M22 2,00 | 177 | 0,25 | 1,08 | 585 46 3 4453 420
M24 250 | 177 | 0,31 | 1,35 | 585 44 B 4453 425
M27 300 | 177 | 0,37 | 1,62 | 5,85 43 3 4453 430
M27 350 | 177 | 043 | 1,89 | 585 4.0 &) 4453 435
M24 150 | 21,7 | 019 | 081 | 585 | 48 3 4387 615
M24 1,50 | 21,7 | 019 | 081 | 6,20 | 53 6 66,57 715
M27 175 | 21,7 | 0,22 | 095 | 6,20 | 52 6 69,99 717
M27 1,75 | 217 | 022 | 095 | 585 | 47 3 4387 617
M27 2,00 | 21,7 | 0,25 | 1,08 | 585 46 3 4585 620
22 M27 2,00 | 21,7 | 0,25 | 1,08 | 6,20 | 5,0 6 69,99 720
M30 3,00 | 21,7 | 0,37 | 1,62 | 585 43 3 45,85 630
M30 300 | 21,7 | 0,37 | 162 | 6,20 | 4,8 6 71,31 730
M30 350 | 21,7 | 043 | 1,89 | 585 4,0 &) 49,26 635
M33 400 | 21,7 | 050 | 216 | 5,85 3,9 3 49,26 640
M33 400 | 21,7 | 050 | 2,16 | 6,20 | 44 6 75,06 740
M33 450 | 21,7 | 056 | 243 | 585 | 37 3 49,26 645
Celik °
Nehrdajuci Celik °
Lijevano Zeljezo )
Nezeljezni metali °
Visokootporan na toplinu o

MiniMill - PloCica za glodanje za unutarnje navoje - Puni profil

- v,/f, Stranica 71

Mini || =G
55°
G
NN R
|
— H\ £ ‘
W2
TP | DMIN | TPI W1 PDX | PDPT | CRE | RETL | RETR | NOF Artikl br.
Veliéina| Navoj v, 53012...
mm mm 1/" mm mm mm mm mm mm EUR
G 3/8" 1,34 | 117 19 360 | 25 | 0,860 | 0,18 | 0,18 | 0,18 3 49,16 113
10 G1/2" 1,81 | 117 14 360 | 23 1,160 | 0,24 | 0,24 | 0,24 3 49,16 118
G1" 2,31 | 117 11 360 | 20 | 1,480 | 0,31 | 0,31 | 0,31 3 49,16 123
- 1,34 | 17,7 19 585 | 49 | 0,85 | 0,18 | 0,18 | 0,18 3 42,43 219
18 G 3/4" 1,81 | 177 14 585 | 46 1,160 | 0,24 | 0,24 | 0,24 3 4243 214
G1" 2,31 | 177 11 585 | 44 | 1,480 | 0,31 | 0,31 | 0,31 3 42,43 211
G1" 2,31 | 21,7 11 585 | 40 | 1,480 | 0,31 | 0,31 | 0,31 3 50,69 311
22 - 317 | 217 8 585 | 35 | 2,030 | 043 | 043 | 043 3 54,89 308
BSW11/2" | 423 | 21,7 6 585 | 31 2,710 | 0,58 | 0,58 | 0,58 3 54,89 306
Celik °
Nehrdajuci ¢elik )
Lijevano zeljezo )
Nezeljezni metali )
Visokootporan na toplinu ]

07128

- v,/f, Stranica 71

cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

Sustav MiniMill
MiniMill - Cirkularno vretenasto glodalo, iznimno kratko
A [zvedba u Geliku
Mini ?/
Mill n
OAL %)
) LH ] %
N Q
CW, 8
1 t
—— v
(]
w
[a
(]
om
AL 8
Celik
W1
DCONMS s | BDRED | OAL | LH | DMIN | cw | DX Artikl br.
Veli¢ina Pritezni moment 53004 ...
mm mm mm mm mm mm mm Nm EUR
10 10 60 | 60 | 152 | 9,7/117 |<3,35/1,4/2,5 2,0 104,90 015
" 10 80 | 60 | 177 |137/157|<4,35|2,5/35 35 104,90 217
13 80 | 70 | 257 |137/157|<4,35|2,5/35 35 108,10 225
- 10 90 | 60 | 170 | 177 |=<56| 35 45 104,90 417
13 90 | 70 | 250 | 177 |=<56| 35 45 108,10 425
- 10 1,3 | 60 | 107 | 217 [<915| 45 7,0 108,10 610
13 13 | 70 | 257 | 217 |<915| 4 7.0 112,20 625
- 13 140 | 70 | 107 | 277 | <10| 65 7,0 108,10 810
20 140 | 100 | 357 | 277 | <10| 65 7.0 112,20 835
MiniMill - Cirkularno vretenasto glodalo, kratko
A |zvedba u Celiku
Mini || 2
il m OAL J o
=
 LH || g
CwW,| e
—~_1 $
A4 - v
[m]
w
o
a
oM
AL 8 s[O3
Celik Celik
W1 W1
DCONMS ;| BDRED | OAL | LH | DMIN | cw | DX Artikl br. Artikl br.
Veliéina Pritezni moment 53002... 53003 ...
mm mm mm | mm mm mm mm Nm EUR EUR
10 16 6 80 | 12,0 [9,7/117|<335|1,4/25 2,0 121,60 012 121,60 012
14 16 8 80 | 16,0 [13,7/15,7|<4,35|2,5/3,5 35 121,60 216 121,60 216
18 16 9 80 | 180 | 177 |<56| 35 45 118,50 418 118,50 418
22 16 12 | 80 | 240 | 217 |<915| 45 7,0 119,60 624 119,60 624
28 20 14 | 100 | 357 | 277 | <10 | 65 7,0 112,20 835

70 Pri cirkularnom glodaniju se priizraunu posmaka treba paziti radi li se 0 konturnom posmaku v; ili posmaku na putanji srediSnje tocke vi,.
Pojedinostina — Stranica 72+73.

cuttingtools.ceratizit.com 07129



WNT \ Performance Cirkularna glodala i glodala za navoje
Sustav MiniMill

MiniMill - Cirkularno vretenasto glodalo, s priguSenjem vibracija

Mini || 2
Mill n oL

9]
) LH ] %
< Q
Ccw, 8
~ A
— 7 !
[a)
w
o
a
o
e[ O ] HA 3
HM HM
W1 W1
DCONMS s | BDRED | OAL | LH DMIN cw CDX Artikl br. Artikl br.
Veli¢ina Pritezni moment 53001 ... 53000...
mm mm mm | mm mm mm mm Nm EUR EUR
12 6,0 80 21 1 97/117 [<335[1,4/25 2,0 156,80 021 156,80 021
12 6,0 90 30 | 97/11,7 |<335|1,4/25 2,0 168,50 030 168,50 030
12 6,0 100 | 42 | 97/11,7 |<335|1,4/25 2,0 191,80 042 191,80 042
12 73 90 30 |97/11,7 |<3,35|0,9/1,85 2,0 177,00 130 177,00 130
16 73 100 | 25 | 9,7/11,7 {<3,35/0,9/1,85 2,0 260,70 025 260,70 025
12 8,0 95 29 113,7/157<4,35|25/3,5 35 156,80 229 156,80 229
12 8,0 110 | 42 |13,7/15,7|<4,35|25/35 35 169,50 242 169,50 242
12 8,0 120 | 56 |13,7/15,7|<4,35|25/3,5 35 191,80 256 191,80 256
12 9,5 110 | 42 |(13,7/15,7(<4,35|1,65/2,7 B35 191,80 342 191,80 342
16 9,5 110 | 33 |13,7/15,7|<4,35(1,65/2,7 3,5 238,50 233 238,50 233
12 9,0 100 | 32 17,7 <56 35 45 195,00 432 195,00 432
12 9,0 100 | 45 17,7 <5,6 85 45 218,30 445 218,30 445
12 9,0 120 | 64 17,7 <56 35 45 258,50 464 258,50 464
16 9,0 93 25 17,7 <56 35 45 218,30 425 218,30 425
16 9,0 100 | 32 17,7 <56 35 45 229,90 532 229,90 532
16 9,0 110 | 45 17,7 <5,6 B85 45 270,30 545 270,30 545
16 9,0 130 | 64 17,7 <5,6 35 45 310,50 564 310,50 564
16 13,0 110 | 64 17,7 <5,6 1,5 45 238,50 465 238,50 465
16 13,0 130 | 66 17,7 <5,6 1,5 45 302,00 466 302,00 466
12 100 | 42 21,7 <915 45 7,0 171,70 642 171,70 642
12 130 | 60 21,7 <915 45 7,0 203,50 660 203,50 660
16 11,5 90 30 21,7 <915 45 7,0 218,30 630 218,30 630
16 12,0 100 | 42 21,7 <915 45 7,0 226,80 742 226,80 742
16 12,0 130 | 60 21,7 <915 45 70 271,30 760 271,30 760
16 12,0 160 | 85 21,7 <915 45 70 307,30 685 307,30 685
20 16,0 110 | 45 21,7 <915 25 70 330,60 645 330,60 645
20 16,0 130 | 65 21,7 <9,15 25 7,0 332,80 665 332,80 665
16 14,3 100 | 42 |277/248| <10 | 6,5/5 7,0 240,60 842 240,60 842
16 14,3 130 | 60 |27,7/248| <10 | 6,5/5 7,0 286,10 860 286,10 860
16 14,3 160 | 85 |(27,7/248| <10 | 6,5/5 7,0 333,80 885 333,80 885
20 13,5 104 | 35 |277/248| <10 | 6,5/5 7,0 297,80 835 297,80 835
20 14,3 160 | 85 |27,7/248| <10 | 6,5/5 70 380,40 985 380,40 985
Y7 Y5 Y5
D-kljué Stezni vijak Stezni vijak
Rezervni dijelovi Artikl br. Artikl br. Artikl br.
80950 ... 73082 ... 73082 ...
Veli¢ina EUR EUR EUR
10 T08 7,80 110 M2,6 3,15 002
14 T10 9,14 112 M3,5 3,15 003
18 T15 9,28 113 M4 3,15 004
22 T20 995 114 M5 6,80 006 M5 3,15 005
28 T20 9,95 114 M5 3,15 005

70 Stezni vijak 73 082 006 samo za plo¢u 53 009 394.
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WNT \ Performance Cirkularna glodala i glodala za navoje
Sustav 300

PloCica za glodanje za sigurnosne utore bez prijeloma ruba

System @ )
300 . Ti500
DIN 471/472 @J:t
| S, |
ER :
4.
VHM
W2
INSL | W1 | CW 403 | PDPT | RETR Artikl br.
Veligina| s, 5 s 50 853 ...
mm mm mm mm mm mm mm EUR
090 | 79 | 234 | 098 | 070 | 03 | 0,80 39,68 300
090 | 106 | 2,34 | 098 | 0,70 | 0,3 | 0,80 32,73 302
1,10 | 106 | 234 | 118 | 0,90 | 0,3 | 1,00 32,73 304
1,30 | 106 | 234 | 1,38 | 1,10 | 0,3 | 1,20 32,73 306
160 | 106 | 2,34 | 168 | 1,25 | 0,3 | 1,50 32,73 308
185 | 106 | 234 | 193 | 125 | 03 | 1,75 32,73 310
090 | 175 | 3,50 | 098 | 0,70 | 0,3 | 0,80 29,54 312
110 | 175 | 350 | 1,18 | 090 | 0,3 | 1,00 29,54 314
1,30 | 175 | 350 | 1,38 | 1,10 | 0,3 | 1,20 29,54 316
1,60 | 175 | 350 | 168 | 1,25 | 03 | 1,50 29,54 318
185 | 175 | 350 | 193 | 125 | 03 | 1,75 29,54 320
215 | 175 | 350 | 223 | 1,75 | 0,3 | 2,00 29,54 322
265 | 175 | 350 | 273 | 1,75 | 0,3 | 2,50 29,54 324
315 | 175 | 350 | 3,23 | 220 | 0,3 | 3,00 29,54 326
0,90 | 23,0 | 400 | 098 | 0,70 | 03 | 0,80 29,54 328
110 | 23,0 | 400 | 118 | 090 | 0,3 | 1,00 29,54 330
1,30 | 230 | 400 | 1,38 | 1,10 | 03 | 1,20 29,54 332
160 | 230 | 400 | 168 | 1,25 | 03 | 150 29,54 334
1,85 | 230 | 400 | 193 | 1,25 | 03 | 1,75 29,54 336
215 | 23,0 | 400 | 223 | 1,75 | 0,3 | 2,00 29,54 338
2,65 | 230 | 400 | 273 | 1,75 | 0,3 | 2,50 29,54 340
315 | 23,0 | 400 | 3,23 | 220 | 0,3 | 3,00 29,54 342
Celik °
Nehrdajuci Celik )
Lijevano Zeljezo )
NeZeljezni metali °
Visokootporan na toplinu )
Kaljeni celik o

— v,/f, Stranica 70

70 Pri cirkularnom glodaniju se priizraCunu posmaka treba paziti radi li se 0 konturnom posmaku v; ili posmaku na putaniji srediSnje tocke vi,.
Pojedinostina — Stranica 72+73.

cuttingtools.ceratizit.com 07]31



WNT \ Performance Cirkularna glodala i glodala za navoje
Sustav 300

Plocica za glodanje za sigurnosne utore s prijelomom ruba

System @ ) Ti500
300 DIN 471/472 cw i :
O
i | s,
I 1
2.

CHWTL

VHM
W2
INSL | W1 |CW g3 CHWTL Artikl br.
Veligina| s, 5 T s 50 852 ...
mm mm mm mm mm mm mm EUR
1,10 | 106 | 2,34 | 118 | 050 | 0,10 | 1,00 34,61 302
1,10 | 175 | 3,50 | 1,18 | 0,50 | 0,10 | 1,00 31,41 312
1,30 | 175 | 3,50 | 1,38 | 0,85 | 015 | 1,20 31,41 314
1,60 | 175 | 3,50 | 1,68 | 1,00 | 015 | 1,50 31,41 316
1,85 | 175 | 3,50 | 1,93 | 1,25 | 0,20 | 1,75 31,41 317
215 | 175 | 3,50 | 2,23 | 1,50 | 0,20 | 2,00 31,41 318
265 | 175 | 3,50 | 273 | 1,50 | 0,20 | 2,50 3141 319
1,10 | 23,0 | 400 | 1,18 | 050 | 0,10 | 1,00 31,41 320
1,30 | 23,0 | 400 | 1,38 | 0,70 | 015 | 1,20 31,41 321
1,30 | 23,0 | 400 | 1,38 | 0,85 | 015 | 1,20 31,41 322
1,60 | 230 | 400 | 168 | 1,00 | 015 | 150 31,41 324
1,60 | 23,0 | 400 | 1,68 | 0,85 | 015 | 1,50 31,41 323
1,85 | 230 | 400 | 1,93 | 1,25 | 0,20 | 1,75 31,41 325
215 | 23,0 | 400 | 223 | 1,50 | 0,20 | 2,00 31,41 326
2,65 | 23,0 | 400 | 273 | 1,75 | 0,20 | 2,50 31,41 328
2,65 | 23,0 | 400 | 273 | 1,50 | 0,20 | 2,50 31,41 327
315 | 23,0 | 400 | 3,32 | 1,75 | 0,20 | 3,00 31,41 329
Celik °
Nehrdajuci Celik )
Lijevano Zeljezo °
NeZeljezni metali °
Visokootporan na toplinu )

Kaljeni Celik o
- v, /f, Stranica 70

70 Pri cirkularnom glodaniju se priizraCunu posmaka treba paziti radi li se 0 konturnom posmaku v; ili posmaku na putanii srediSnje tocke vi,.
Pojedinostina — Stranica 72+73.

07132 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

Sustav 300

PloCica za glodanje bez profila, obradene spremne za koriStenje

System cw
300

Ti500

2 |

Wi1
VHM
W2
CW .02 | INSL | W1 Artikl br.
Veliéina 50 851 ...
mm mm mm EUR
04 2,00 79 | 2,34 39,68 302
03 2,34 | 106 | 2,34 32,73 304
3,00 | 106 | 3,00 34,61 306
350 | 175 | 3,50 29,54 312
02 500 | 175 | 5,00 34,61 314
6,00 | 175 | 6,00 38,24 316
o1 4,00 | 23,0 | 4,00 36,38 322
6,50 | 23,0 | 6,50 36,38 324 "
Celik °
Nehrdajuci celik )
Lijevano Zeljezo )
Nezeljezni metali )
Visokootporan na toplinu )
Kaljeni celik o)

1) Scirkularnim vretenastim glodalom 50 800 090 PDPT = 3,0 mm

PloCica za glodanje za zarubljivanje i zagladivanje

System 90°
300 <

— v,/f, Stranica 70

Ti500

VHM
W2
PDPT | INSL | W1 Artikl br.
Veli¢ina 50 857 ...
mm | mm | mm EUR
03 1,50 | 106 | 3,0 32,73 304
02 | 250 | 175 | 50 32,73 314
01 325 | 230 | 65 32,73 3221
Celik °
Nehrdajuci Celik )
Lijevano Zeljezo )
NeZeljezni metali )
Visokootporan na toplinu )
Kaljeni celik o

1) Scirkularnim vretenastim glodalom 50 800 090 PDPT = 3,0 mm

— v,/f, Stranica 70

70 Pri cirkularnom glodanju se priizraunu posmaka treba paziti radi li se 0 konturnom posmaku v; ili posmaku na putaniji srediSnje tocke vi,.

Pojedinostina — Stranica 72+73.

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance Cirkularna glodala i glodala za navoje
Sustav 300

Plocica glodala za navoje - Djelomicni profil

System 60° .
300 %J'? \/ Ti500

60°
VHM
W2
TP | INSL | WA Artikl br.
Veligina 50855 ...
mm mm mm EUR
1-35| 175 | 35 36,38 314
1-40] 230 | 40 36,38 324
Celik °
Nehrdajuci celik )
Lijevano Zeljezo °
Nezeljezni metali )
Visokootporan na toplinu [

Kaljeni Celik o
- v, /f, Stranica 70

PloCica za glodanje s navojima - Puni profil

System 60° .
300 ||[= Ti500
60° _.

£l 2
[a]
- o
M MF ]
Wi,
VHM
W2
TP | INSL | W1 | PDPT Artikl br.
Veli¢ina 50 859 ...
mm mm mm mm EUR
1,0 | 106 | 2,34 | 0,578 45,08 304
15 | 10,6 | 2,34 | 0,864 45,08 308
20 | 106 | 2,34 | 1,159 4508 310
1,0 175 | 3,50 | 0,578 45,08 311
1,5 175 | 3,50 | 0,864 45,08 312
20 | 175 | 3,50 | 1,159 4508 314
25 | 16,0 | 3,50 | 1,444 4850 317 Y
25 | 175 | 3,50 | 1,444 45,08 316
30 | 175 | 3,50 | 1,728 55,55 318
1,0 | 23,0 | 4,00 | 0,578 46,74 320
15 | 23,0 | 4,00 | 0,864 46,74 322
2,0 | 23,0 | 4,00 | 1,159 46,74 324
25 | 23,0 | 4,00 | 1,444 46,74 326
30 | 230 | 4,00 | 1,728 46,74 328
35 | 230 | 4,00 | 2,023 46,74 330
40 | 23,0 | 4,00 | 2,308 46,74 332
45 | 23,0 | 6,50 | 2,602 53,79 334
50 | 23,0 | 6,50 | 2,887 53,79 336
6,0 | 230 | 6,50 | 3,467 53,79 338 ?

Celik °

Nehrdajudi celik )

Lijevano zeljezo )

Nezeljezni metali °

Visokootporan na toplinu L]

Kaljeni celik o

1)  M20x2,5 - ispravljeno po profilu — v,/f, Stranica 70

2) Scirkularnim vretenastim glodalom 50 800 090 PDPT = 3,0 mm

07134 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance Cirkularna glodala i glodala za navoje
Sustav 300

PloCica za glodanje s navojima - Puni profil

S\gsotgm §+§ 55° Ti500
J\

55°

PDPT | |
INSL

G BSW || BSF
Wi,
VHM
W2
TP TPl | INSL | W1 | PDPT Artikl br.
Veligina 50 858 ...
mm 1/" mm | mm | mm EUR
1,814 | 14 175 | 35 | 1,162 45,08 314
2,309 | 11 175 | 3,5 | 1,494 45,08 312
2309 11 230 | 40 | 1,494 46,74 322
Celik °
Nehrdajuci Celik °
Lijevano Zeljezo )
NeZeljezni metali °
Visokootporan na toplinu )
Kaljeni celik o

— v,/f, Stranica 70

70 Pri cirkularnom glodanju se priizraCunu posmaka treba paziti radi li se 0 konturnom posmaku v; ili posmaku na putaniji srediSnje tocke vi,.
Pojedinostina — Stranica 72+73.
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WNT \ Performance

Sustav 300

Cirkularno vretenasto glodalo

A Veli¢ina se odnosi na ploce za glodanje

System >
300 n
2
OAL z
3
LH
a, [ " =
b TN\
a v
<
a
o
w3 3
W1
INSL | CDX LH |DCONMS.;| OAL | BDRED | DMIN Artikl br.
Veliéina Pritezni moment 50800 ...
mm mm mm mm mm mm mm Nm EUR
04 79 0,35 | 17,2 10 57,20 71 8 09 127,20 015 "
03 106 | 1,60 | 172 10 57,20 74 1 0,9 127,20 020 "
10,6 | 1,60 | 34,2 10 74,20 74 1 0,9 184,40 025 2
02 175 | 2,60 | 28,7 12 74,05 12,0 20 3,8 134,60 030
175 | 2,60 | 63,7 12 108,70 12,0 20 3,8 291,40 045 2
23,0 | 3,45 | 385 16 87,00 16,1 25 55 139,90 050
01 23,0 | 3,45 | 675 16 116,00| 16,1 25 55 147,30 070
23,0 | 3,00 | 885 16 13700 17,0 25 55 322,20 090 ?

1) Bezunutarnjeg dovoda rashladnog sredstva
2) Izvedba od tvrdog materijala

Y7 2A
- -
D-kljué Stezni vijak
Rezervni dijelovi Artikl br. Artikl br.
80950 ... 70960 ...
Za artikl br. EUR EUR
50800050 T20-IP 12,54 129 M5x15 6,27 234
50800070 T20-IP 12,54 129 Mb5x15 6,27 234
50800090 T20-1P 12,54 129 M5x15 6,27 234
50800030 T15-IP 11,89 128 M4x12,3 6,27 233
50800 045 T15-1P 11,89 128 M4x12,3 6,27 233
50800020 T06-IP 10,39 123 M2x9 417 232
50800025 T06-IP 10,39 123 M2x9 417 232
50800015 T06-IP 10,39 123 M2x9 417 232

70 Pri cirkularnom glodaniju se priizraunu posmaka treba paziti radi li se 0 konturnom posmaku v; ili posmaku na putanji srediSnje tocke vi,.
Pojedinostina — Stranica 72+73.

07136
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WNT \ Performance Cirkularna glodala i glodala za navoje
Glodanje navoja s okretnim plocicama

Plocica glodala za navoje

A Sobostranim koriStenjem (osim velic¢ine 10,4)

IR/IL IR/IL ER/EL ER/EL
B B = =
60°

\_XX_/ TiAIN TiAIN

M MF
W
VHM VHM VHM VHM
W2 W2 W2 W2
INSL TP Artikl br. Artikl br. Artikl br. Artikl br.
50890 ... 50890 ... 50 891 ... 50 891 ...
mm mm EUR EUR EUR EUR
0,50 60,51 100
0,75 60,51 101
1,00 48,50 102 58,74 302
1,25 48,50 103
1,50 48,50 104 58,74 304
0,50 41,88 120
0,75 52,79 121
1,00 41,88 122 51,03 322
1,25 41,88 123
1,50 41,88 124 50,14 324
0,50 61,71 140
0,75 4916 141
1,00 4916 142 63,37 342 4916 142 59,96 342
1,25 49,16 143 49,16 143
1,50 49,16 144 59,96 344 49,16 144 59,96 344
1,75 4916 145 49,16 145
2,00 49,16 146 59,96 346 49,16 146 59,96 346
1,00 94,12 162 109,50 362 94,12 162 109,50 362
1,25 94,12 163 94,12 163
1,50 94,12 164 109,50 364 94,12 164 109,50 364
1,75 94,12 165
2,00 94,12 166 109,50 366 94,12 166 109,50 366
2,50 94,12 167 9412 167
3,00 94,12 168 109,50 368 94,12 168 109,50 368
3,50 94,12 169 94,12 169
4,00 94,12 170 9412 170
Celik ° ° ° °
Nehrdajuci Celik ° )
Lijevano Zeljezo ° ° ) )
NezZeljezni metali ° ) ) )
Visokootporan na toplinu
Kaljeni celik

— v,/f, Stranica 69

70 Pri cirkularnom glodaniju se priizradunu posmaka treba paziti radi li se 0 konturnom posmaku v; ili posmaku na putanii sredisnje tocke V.
Pojedinostina — Stranica 72+73.
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WNT \ Performance

Cirkularna glodala i glodala za navoje
Glodanje navoja s okretnim plocicama

Plocica glodala za navoje

A Sobostranim koristenjem (osim velicine 10,4)

MWN §+§ TIAIN
G M .
y INSL !
VHM VHM
W2 W2
INSL TPI TP Artikl br. Artikl br.
50895... 50895...
mm 1/" mm EUR EUR
19 | 1,337 48,50 100 58,74 300
14 | 1814 49,16 142 58,74 342
1 | 2309 4916 144 58,74 344
1 | 2309 94,12 166 134,50 366
Celik ° °
Nehrdajuci celik )
Lijevano zeljezo ) )
° °

Nezeljezni metali

Visokootporan na toplinu

Kaljeni celik

Plocica glodala za navoje

A Sobostranim koriStenjem (osim veli¢ine 10,4)

— v,/f, Stranica 69

IR/IL
MWN | =
60° |
UN M .
. INSL .
VHM
W2
INSL TPI TP Artikl br.
50892 ...
mm 1/" mm EUR
20 | 1,270 48,50 100
18 | 1,411 48,50 102
16 | 1,588 49,16 144
12 | 2,117 49,16 146
12 | 2,117 94,12 166
8 3,175 94,12 168
Celik °
Nehrdajuci celik
Lijevano Zeljezo )
°

Nezeljezni metali

Visokootporan na toplinu

Kaljeni celik

— v,/f, Stranica 69

70 Pri cirkularnom glodaniju se priizracunu posmaka treba paziti radi li se 0 konturnom posmaku v; ili posmaku na putaniji srediSnje tocke vi,.
Pojedinostina — Stranica 72+73.

07138
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WNT \ Performance

Cirkularna glodala i glodala za navoje
Glodanje navoja s okretnim plocicama

Plocica glodala za navoje

A Sobostranim koriStenjem

MWN §+§
soe @
Pg M .
y INSL R
VHM
W2
INSL TPI TP Artikl br.
50 896 ...
mm 1/" | mm EUR
18 | 1,411 50,14 122
18 | 1,411 59,07 142
16 | 1,588 4916 144
Celik °
Nehrdajuci Celik
Lijevano Zeljezo )
°

Nezeljezni metali

Visokootporan na toplinu

Kaljeni Celik

PloCica glodala za navoje

A Sobostranim koristenjem

— v,/f, Stranica 69

MWN §+§
NPT M '
B INSL R
VHM
W2
INSL TPI TP Artikl br.
50897 ...
mm 1/" mm EUR
14,0 | 1,814 49,16 142
1,5 | 2,209 4916 144
11,5 | 2,209 9412 164
8,0 | 3,175 94,12 166
Celik °
Nehrdajuci celik
Lijevano zeljezo )
°

Nezeljezni metali

Visokootporan na toplinu

Kaljeni celik

— v,/f, Stranica 69

70 Pri cirkularnom glodaniju se priizracunu posmaka treba paziti radi li se 0 konturnom posmaku v; ili posmaku na putanii sredisnje tocke vy

Pojedinostina — Stranica 72+73.

70 Pozor! PloCice za navoje oznacene su s R (desni navoj) i L (lijevi navoj). Standardni drza¢ se ne moze upotrebljavati za izradu lijevih navoja!

DrZac za lijeve navoje na zahtjev.

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance Cirkularna glodala i glodala za navoje
Glodanje navoja s okretnim plocicama

Cirkularno vretenasto glodalo

A Veli¢ina se odnosi na ploce za glodanje

w5

g
LH P4
5 8
DC ml [a
o OAL
(a3
W1
INSL BD LH |DCONMS ;s | OAL DC Artikl br.
Pritezni moment 50 843 ...
mm mm mm mm mm mm Nm EUR
6,8 12 12 69 9,0 0,9 177,20 101
6,8 17 20 84 9,0 09 187,70 102
8,9 12 12 70 11,5 1,2 177,20 111
8,9 20 20 85 11,5 1,2 187,70 112
13,6 22 16 90 17,0 2,5 206,50 161
16,6 43 20 95 20,0 2,5 206,50 162
18,6 25 25 125 | 22,0 2,5 258,00 163
24,0 52 25 110 | 30,0 9,0 261,10 27
31,0 58 32 120 | 37,0 9,0 281,00 273
24,0 92 25 150 | 30,0 9,0 301,00 272
31,0 98 32 160 | 37,0 9,0 349,10 274
Promijer predbusenja za cirkularno vretenasto glodalo 50 843 ...
TP umm
BD 0,5mm 0,75 mm 1,0 mm 1,25 mm 1,5mm 2,0mm 2,5mm 3,0mm 3,5mm 4,0mm
48 G/" 32G/" 24G/" 20G/" 16 G/" 12 G/" 10 G/" 8G/" 7G/" 6G/"
6,8 9,5 10 10,7 11,4 12
8,9 12 12,5 13,2 13,9 14,5
13,6 17,6 18,2 19 19,6 20 21
16,6 20,7 21,4 22 22,6 23 24
18,6 22,7 23,4 24 246 25 26
24,0 30,7 314 32 32,8 33,5 34,6 36,6 39 42 45
31,0 38 38,6 39,5 40,4 41 42 44 46,5 49 52
Y7 2A
= L
D-klju¢ Stezni vijak
Rezervni dijelovi Artikl br. Artikl br.
INSL 80950 ... 70950 ...
EUR EUR
10,4 T07 7,80 109 M2,2x5,0 1,88 200
11 T08 7,80 110 M2,6x6,5 1,88 201
16 T10 9,14 112 UNC5-40x8 1,88 202
27 T25 10,22 115 M5x15 2,92 203

07140 cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance Cirkularna glodala i glodala za navoje
Glodanje navoja s okretnim plocicama

Cirkularno vretenasto glodalo NPT

A Veli¢ina se odnosi na ploce za glodanje

w5

NPT
(é)
LH =z
2 8
DC ml a
e OAL
(a3
Wi
INSL BD LH | DCONMS ;s | OAL | DC Artikl br.
Navoj Pritezni moment 50 844 ...
mm mm mm mm mm | mm Nm EUR
12,5 NPT 1/2 22 16 90 | 155 2,5 187,70 161
15,0 [NPT3/4-11/4| 23 20 85 | 19,0 2,5 205,50 162
240| NPT11/2-2 | 52 25 110 | 30,0 9,0 261,10 27
31,0 NPT>2 58 32 120 | 37,0 9,0 281,00 272
Y7 2A
- W
D-kljué Stezni vijak
Rezervni dijelovi Artikl br. Artikl br.
INSL 80950 ... 70950 ...
EUR EUR
16 T10 9,14 112 UNC5-40x8 1,88 202
27 T25 10,22 115 M5x15 2,92 203

70 Pri cirkularnom glodanju se priizracunu posmaka treba paziti radi li se 0 konturnom posmaku v; ili posmaku na putanji sredisnje tocke V.
Pojedinostina — Stranica 72+73.

cuttingtools.ceratizit.com 07141



WNT \ Performance Cirkularna glodala i glodala za navoje
Glodanje navoja s okretnim plocicama

Plocica glodala za navoje

IR/IL
GZD § Ti500
60°
AAS wi A
DC NT
d
M MF
APMX
VHM
W2
DC TP W1 | APMX | NT Artikl br.
50 863 ...
mm mm mm mm EUR
1,0 75 12,0 13 43,20 300
1,5 75 10,5 8 43,20 302
1,0 11,0 | 16,0 17 4320 310
15 | 110 | 165 | 12 43,20 [ 312
2,0 11,0 | 16,0 9 4320 314
1,0 75 12,0 13 4320 320
1,5 75 10,5 8 4320 322
1,0 11,0 | 16,0 17 43,20 330
1,5 11,0 | 16,5 12 4320 332
2,0 11,0 | 16,0 9 4320 334
Celik °
Nehrdajuci celik ®
Lijevano Zeljezo °
Nezeljezni metali )

Visokootporan na toplinu
Kaljeni celik
— v,/f, Stranica 70

PloCica glodala za navoje
Gz | = Ti500

DC NT
G
APMX
VHM
W2
DC TPI W1 | APMX | NT Artikl br.
50 864 ...
mm 17" mm mm EUR
14 75 | 9,07 6 43,20 300
14 11,0 | 16,33 | 10 55,55 312 1
14 11,0 | 16,33 | 10 55,55 314 2
1 11,0 | 16,16 8 55,55 310
14 11,0 | 16,33 | 10 55,55 332
1 11,0 | 16,16 8 55,55 330
Celik °
Nehrdajuci celik )
Lijevano Zeljezo °
Nezeljezni metali )
Visokootporan na toplinu
Kaljeni celik
1) Navoj:5/8 - 3/4-7/8 — v,/f, Stranica 70

2) 1/2"-ispravljeno po profilu

07142 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

Glodanje navoja s okretnim ploCicama

Cirkularno vretenasto glodalo

GZD ,
.

%]
=
5
LH
DC o
T 9 PHD
at —
o )
ZNF Y %
OAL
(a3
Wi
DC LH | DCONMS ;| OAL BD ZNF | PHD Artikl br.
Pritezni moment 50842 ...
mm | mm mm mm mm mm Nm EUR
12 18 16 74,0 9,4 1 14 1,1 173,80 121
17 30 16 79,0 | 137 1 19 3,8 173,80 1M
20 32 20 83,0 | 175 3 22 1,1 207,70 201
25 50 25 1076 | 21,7 3 26 3,8 272,40 251
85 25 1426 | 21,7 3 26 38 71530 252 "
1) Izvedba od teSkog metala s uvréenom glavom
Y7 2A
B R
D-kljué Stezni vijak
Rezervni dijelovi Artikl br. Artikl br.
80950 ... 70960 ...
Za artikl br. EUR EUR
50 842121 T08-IP 10,20 125 M2,5x6,5 417 244
50842171 T15-IP 11,89 128 M4x7,5 417 245
50 842 201 T08-IP 10,20 125 WM2,5x6,5 417 244
50842 251 T15-1P 11,89 128 M4x7,5 417 245
50 842 252 T15-IP 11,89 128 M4x7,5 417 245

70 Pri cirkularnom glodanju se priizracunu posmaka treba paziti radi li se 0 konturnom posmaku v; ili posmaku na putanji sredisnje tocke V.
Pojedinostina — Stranica 72+73.
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WNT \ Performance Cirkularna glodala i glodala za navoje
Glodanje navoja s okretnim plocicama

Plocica glodala za navoje

ER/EL IR/IL
60°
Ti500 Ti500
M WF . INSL [
I l
R
L O &
— NT
APMX .S,
VHM VHM
W2 W2
INSL TP W1 | APMX | S NT Artikl br. Artikl br.
50 887 ... 50885 ...
mm mm mm mm mm EUR EUR
0,50 | 10,0 | 13,50 | 3,18 28 67,44 350
0,75 | 10,0 | 13,50 | 3,18 19 67,44 352
1,00 | 10,0 | 13,00 | 3,18 14 52,02 304 39,68 354
1,25 | 10,0 | 12,50 | 3,18 1 52,02 356
1,50 | 10,0 | 12,00 | 3,18 9 52,02 308 39,68 358
1,75 | 10,0 | 12,25 | 3,18 8 52,02 360
2,00 | 10,0 | 12,00 | 3,18 7 52,02 312 39,68 362
2,50 | 10,0 | 10,00 | 3,18 5 46,74 364
2,50 | 10,0 | 10,00 | 3,18 5 46,74 366
3,00 | 10,5 | 12,00 | 3,18 5 55,55 370
3,50 | 10,5 | 10,50 | 3,18 4 55,55 372
1,00 | 10,0 | 19,00 | 3,18 20 45,08 380
1,50 | 10,0 | 19,50 | 3,18 14 45,08 382
1,50 | 10,0 | 18,00 | 3,18 13 52,02 320
2,00 | 10,0 | 18,00 | 3,18 10 45,08 384
1,50 | 15,0 | 24,00 | 5,00 17 76,26 390
2,00 | 15,0 | 24,00 | 5,00 13 76,26 392
3,00 | 15,0 | 21,00 | 5,00 8 76,26 396
3,50 | 15,0 | 20,00 | 5,00 7 112,40 398
4,00 | 15,0 | 20,00 | 5,00 6 112,40 400
Celik ° °
Nehrdajuci Celik ° °
Lijevano Zeljezo ° )
NeZeljezni metali ° °
Visokootporan na toplinu
Kaljeni celik
1)  M20x2,5 - ispravljeno po profilu - v,/f, Stranica 70

70 Pri cirkularnom glodaniju se priizradunu posmaka treba paziti radi li se 0 konturnom posmaku v; ili posmaku na putanii sredisnje tocke V.
Pojedinostina — Stranica 72+73.

07144 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance Cirkularna glodala i glodala za navoje
Glodanje navoja s okretnim plocicama

Plocica glodala za navoje

GZG §+§ Ti500

INSL

i Ol

(
o

VHM
W2
INSL TPI TP W1 | APMX| S NT Artikl br.
50 888 ...
mm 1/" mm | mm | mm | mm EUR
18 | 1,411 | 10 | 11,28 | 3,18 9 43,20 310
16 | 1,587 | 10 | 11,11 | 3,18 8 4320 312
14 1814 | 10 | 12,69 | 3,18 8 4320 314
12 | 2116 | 10 | 10,58 | 3,18 6 4320 316
1 12309 10 | 11,54 | 318 6 4320 318
14 | 1814 | 10 | 1814 | 3,18 1 52,02 320
1 12309 10 | 18,47 | 3,18 9 52,02 322
1 12309| 15 | 23,09 | 5,00 1 83,10 330
Celik °
Nehrdajuci Celik °
Lijevano Zeljezo )
NeZeljezni metali °

Visokootporan na toplinu
Kaljeni celik
- v,/f, Stranica 70

PloCica glodala za navoje

GZG §+§ Ti500

80°

A ] T
" MQW

VHM

W2

INSL TPI TP W1 | APMX S NT Artikl br.
50894 ...

mm 1/" mm | mm | mm | mm EUR

18 ‘1,411 ‘ 10 ‘12,69‘ 318 ‘ 10 62,26 302
16 | 1,587 | 10 | 11,11 | 3,18 8 62,26 304
Celik °
Nehrdajuci celik ®
Lijevano zeljezo )
Nezeljezni metali )

Visokootporan na toplinu
Kaljeni celik
— v,/f, Stranica 70

70 Pri cirkularnom glodaniju se priizracunu posmaka treba paziti radi li se 0 konturnom posmaku v; ili posmaku na putanii sredisnje tocke vy
Pojedinostina — Stranica 72+73.
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WNT \ Performance Cirkularna glodala i glodala za navoje
Glodanje navoja s okretnim plocicama

Plocica glodala za navoje

IR/IL
GG || = Ti500
—= INSL

i D

‘ NT
N

VHM

W2

INSL TPI TP W1 | APMX| S NT Artikl br.
50 889 ...

mm 1/" mm | mm | mm | mm EUR

18 | 1,411 10 | 12,69 | 3,18 10 64,15 310
16 | 1,587 | 10 | 12,70 | 3,18 9 64,15 312
16 | 1,587 | 10 | 19,05 | 3,18 13 77,92 320
14 | 1814 | 10 | 1814 | 3,18 1 77,92 322
12 | 2116 | 10 | 18,04 | 3,18 10 77,92 324

Celik °
Nehrdajuci ¢elik )
Lijevano zeljezo )
Nezeljezni metali )

Visokootporan na toplinu
Kaljeni celik

— v,/f, Stranica 70

70 Pri cirkularnom glodanju se priizracunu posmaka treba paziti radi li se 0 konturnom posmaku v; ili posmaku na putanii srediSnje tocke vi,.
Pojedinostina — Stranica 72+73.
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WNT \ Performance

Glodanje navoja s okretnim ploCicama

Cirkularno vretenasto glodalo

A Veli¢ina se odnosi na plocu za glodanje

GZG m

n
=
LH 8
> la}
f + PHD
8 8 =y - 1
OAL .
(a3
Wi
INSL | DC LH | DCONMS | OAL BD ZNP | PHD Artikl br.
Pritezni moment 50841 ...
mm mm mm mm mm mm mm Nm EUR
16 30,0 16 78 12,7 1 18,5 3,8 159,00 016
16 50,0 16 98 12,7 1 18,5 38 248,00 017 "
14,5 20 60,0 20 110 | 16,8 1 23,0 3,8 188,70 020
25 48,2 25 106 | 21,5 2 30,0 3,8 281,90 025
25 92,2 25 150 | 21,5 2 30,0 3,8 602,00 026 "
22 30,0 16 79 12,7 1 20,0 3,8 173,80 218
15,0 27 48,2 25 106 | 21,5 2 32,0 38 281,90 227
27 60,0 20 110 | 16,8 1 26,0 3,8 188,70 222
16 31,3 20 85 12,7 1 18,5 38 165,40 316
22 32,8 25 92 18,7 1 26,0 38 173,80 322
21,0 22 62,8 25 122 | 18,7 1 26,0 3,8 593,40 323 "
28 38,3 32 102 | 24,7 2 35,0 3,8 321,20 328
28 78,3 32 142 | 245 2 35,0 3,8 887,00 327 Y
26,0 18 48,5 25 107 | 20,0 1 30,0 3,8 223,60 125
1) Izvedba od teSkog metala
Y7 2A
e b -
D-kljué Stezni vijak
Rezervni dijelovi Artikl br. Artikl br.
80950 ... 70960 ...
Za artikl br. EUR EUR
50841016 T15-1P 11,89 128 M4x6,9 6,27 237
50841017 T15-1P 11,89 128 M4x6,9 6,27 237
50841020 T15-1P 11,89 128 M4x7,5 417 245
50841025 T15-1P 11,89 128 M4x8 6,27 242
50 841 026 T15-1P 11,89 128 M4x8 6,27 242
50841218 T15-1P 11,89 128 M4x6,9 6,27 237
50841 227 T15-1P 11,89 128 M4x8 6,27 242
50 841 222 T15-1P 11,89 128 M4x6,9 6,27 237
50 841 316 T15-1P 11,89 128 M4x6,9 6,27 237
50841 322 T15-1P 11,89 128 M4x6,9 6,27 237
50841 323 T15-1P 11,89 128 M4x8 6,27 242
50 841 328 T15-1P 11,89 128 M4x8 6,27 242
50 841 327 T15-1P 11,89 128 M4x8 6,27 242
50841125 T15-1P 11,89 128 M4x11,5 6,27 241

70 Pri cirkularnom glodanju se priizradunu posmaka treba paziti radi li se 0 konturnom posmaku v; ili posmaku na putanji sredisnje tocke V.
Pojedinostina — Stranica 72+73.

cuttingtools.ceratizit.com 07147



WNT \ Performance

Glodanje navoja s okretnim ploCicama

PloCica glodala za navoje - Djelomicni profil

EAW TiN

F——+—1
EEN=EER >~
e

60°

M || UN y_
VHM
W2
DC TP TPI CW | INSL Artikl br.
50 867 ...
mm mm 1/" mm mm EUR
16,5 15-3,0 [16-10| 5 70 52,57 115
18 25-35 | 10-7 5 78 52,57 225
55°
G
W2
DC TP TPI CW | INSL Artikl br.
50 868 ...
mm mm 1/" mm mm EUR
165 | 1814 | 14 | 5 | 7 64,37 114
Plocica glodala za navoje - Djelomicni profil
EAW TiN
M || UN R 4
VHM
W2
DC TP TPI CW | INSL Artikl br.
50 860 ...
mm mm 1/" mm | mm EUR
23,85 | 15-25 [16-10| 6,35 | 9,52 39,46 315
23,85 | 25-40 | 10-6 | 6,35 | 9,52 39,46 325
32,85 | 1,5-2,5 |16-10| 8,50 | 13,50 4453 415
32,85 | 2,5-55 [10-4,5| 8,50 | 13,50 4453 425
55°
G
W2
DC TP TPI CW | INSL Artikl br.
50 861 ...
mm mm 1/" mm | mm EUR
23,85 2,309 1 6,35 | 9,52 4453 311
32,85 2,309 1 8,50 | 13,50 52,02 411
Celik °
Nehrdajuci Celik °
Lijevano Zeljezo )
Nezeljezni metali )
Visokootporan na toplinu )

Kaljeni Celik

— v, /f, Stranica 69

07148 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

Cirkularna glodala i glodala za navoje
Glodanje navoja s okretnim plocicama

Cirkularno vretenasto glodalo

Opseg isporuke:
UKljuCujuci klju¢

IR/IL
EAW =
(%]
b=
pd
OAL 8 <
LH Sl
h 4
s[O3
W1
DC DMIN TP TPI LH |DCONMS. | OAL | ZNP Artikl br.
Pritezni moment 50 848 ...
mm mm mm 1/" mm mm mm Nm EUR
16,5/18,0 (175/19,0/1,5-3,0 | 16-10 | 60 20 114 2 0,9 323,00 020
23,85 255 15-40| 24-6 90 32 154 3 0,9 380,60 030
32,85 35,0 15-55| 16-45 | 115 32 179 3 2,5 394,20 040
Y7 2A
- e m
D-klju¢ Stezni vijak
Rezervni dijelovi Artikl br. Artikl br.
80950 ... 70950 ...
Za artikl br. EUR EUR
50848 020 T07-1IP 10,22 124 M2,5x8,5 10,42 739
50848 030 T07-1P 10,22 124 M2,5x8,5 10,42 739
50848 040 T09-1P 11,24 126 M3x11 10,42 740
70 Pri cirkularnom glodanju se priizracunu posmaka treba paziti radi li se 0 konturnom posmaku v; ili posmaku na putanji sredisnje tocke V.
Pojedinostina — Stranica 72+73.
07149
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WNT \ Performance

Glodanje navoja s okretnim ploCicama

PloCica glodala za navoje - Djelomicni profil

EWM TiN
60°
-
M UN v
VHM
W2
DC TP TPI CW | INSL Artikl br.
50 870 ...
mm mm 1/" mm mm EUR
40,25 15-30| 16-9 | 95 | 1550 50,37 515
40,25 3,0-60| 9-4 95 | 15,50 50,37 530
52,55/66,55| 1,5-3,0 | 16-9 | 12,5 | 19,00 55,76 615
52,55/66,55| 3,0-6,0| 9-4 | 12,5 | 19,00 55,76 630
92 6,0-8,0 4 14,3 | 28,58 89,06 760
55°
G
W2
DC TP TPI CW | INSL Artikl br.
50 871 ...
mm mm 1/" mm mm EUR
40,25 2,309 1 95 | 155 57,87 511
52,55 2,309 11 12,5 | 19,0 68,22 611
Celik °

Nehrdajuci celik
Lijevano Zeljezo
Nezeljezni metali
Visokootporan na toplinu
Kaljeni celik

— v,/f, Stranica 69

70 Pri cirkularnom glodanju se pri izracunu posmaka treba paziti radi li se 0 konturnom posmaku v; ili posmaku na putanji sredisnje tocke vy,,. Pojedinosti na — Stra-
nica 72+73.
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WNT \ Performance

Glodanje navoja s okretnim ploCicama

Cirkularno vretenasto glodalo

Opseg isporuke:
UkljuCujuci kljuc
EWM |

—

LF
4+ 9 gt}
D ===
OAL

DIN 69871

W1

DC DMIN TP TPI LF 0AL INP Artikl br.
Prihvat Pritezni moment 50 849...

mm mm mm 1/" mm mm Nm EUR

40,25 430 | 1,5-6,0 | 16-4,0 | 145 | 280,5 | SK50 | 4 55 817,90 148
40,25 430 | 1,5-6,0 | 16-4,0 | 145 | 2470 | SK40| 4 55 793,80 048
52,55 56,0 | 1,5-6,0 | 16-4,0 | 195 | 279,6 | SK40 | 4 8,0 911,20 064
52,55 56,0 | 1,5-6,0 | 16-40 | 195 | 3310 | SK50 | 4 8,0 934,20 164
66,55 705 | 1,5-6,0 | 16-4,0 | 260 | 398,0 | SK50 | 7 8,0 1.284,00 080
92,00 | 100,0 | 6,0-8,0 4,0 360 | 4970 | SK50 | 7 8,0 149500 115

Y7 2A
B b -
D-klju¢ Stezni vijak

Rezervni dijelovi Artikl br. Artikl br.
DC 80950 ... 70950 ...

EUR EUR
40,25 T15-1P 11,89 128 M4x13 10,42 741
52,55 T20-1P 12,54 129 Mb5x15 10,42 742
66,55 T20-1P 12,54 129 Mb5x15 10,42 742
92 T20-1P 12,54 129 Mb5x15 10,42 742

70 Pri cirkularnom glodaniju se pri izraunu posmaka treba paziti radi li se 0 konturnom posmaku v; ili posmaku na putanji srediSnje tocke vi,.
Pojedinostina — Stranica 72+73.
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WNT \ Performance

Sustav MicroMill

MicroMill - VHM cirkularno vretenasto glodalo

Micro
Mill CWX500
[
2 pmiN
OAL z
o]
[ 3
Qi e
o z L CDX
(=)
Ha(__I8
VHM
W1
DC |CW.yp | CDX LH OAL | DN |DCONMS | ZEFP | DMIN Artikl br.
53050 ...
mm mm mm mm mm mm mm mm EUR
0,7 08 | 152 | 58 38 6 3 6 55,99 070
0,8 08 | 152 | 58 3,8 6 3 6 55,99 080
5,8 0,9 08 | 152 | 58 3,8 6 3 6 55,99 090
1,0 08 | 152 | 58 38 6 3 6 55,99 100
1,5 08 | 152 | 58 38 6 3 6 55,99 150
0,7 12 | 254 | 68 5,0 8 3 8 70,65 170
0,8 12 | 254 | 68 5,0 8 3 8 70,65 180
78 0,9 12 | 254 | 68 50 8 3 8 70,65 190
’ 1,0 12 | 254 | 68 5,0 8 3 8 70,65 200
1,5 12 | 254 | 68 5,0 8 3 8 70,65 250
2,0 12 | 254 | 68 50 8 8 8 70,65 300
Celik °
Nehrdajuci Celik )
Lijevano Zeljezo )
NeZeljezni metali )
Visokootporan na toplinu )
Kaljeni celik )
— v /f, Stranica 71
MicroMill - VHM cirkularno vretenasto glodalo
Micro W
90° P
OAL
T DMIN [
B ——
(=]
cw Z %]
wi © 2 CDX !l
o)
[&]
[a]
Ha(_ I8
VHM
WA
DC WA1 CW | CDX LH OAL | DN |DCONMS s | ZEFP | DMIN Artikl br.
53 051 ...
mm | mm | mm | mm | mm | mm | mm mm mm EUR
5.8 2 0,2 0,8 15 58 4,2 6 3 6 54,01 010
’ 2 0,2 08 25 68 42 6 3 6 68,56 020
78 2 0,2 1,2 25 68 5,0 8 3 8 83,21 110
’ 2 0,2 1,2 35 78 50 8 3 8 87,62 120
Celik °
Nehrdajuci Celik )
Lijevano Zeljezo )
Nezeljezni metali )
Visokootporan na toplinu )
Kaljeni celik )
— v,/f, Stranica 71
07|52 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

Sustav MicroMill

MicroMill - VHM kruzno vretenasto glodalo za navoje - Puni profil

; IR/IL
Mlc_:ro = CWX500
mill ||| =]
80 OAL DMIN
LH
gl [
M _Jllcw % %) CDX
sl lwt z
g
8
Ha(_I8
VHM
W1
TP DC W1 CwW | CDX LH 0AL DN |DCONMS | ZEFP | DMIN Artikl br.
Navoj 53052 ...
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm EUR
M1,6 0,35 | 1,18 | 0,40 | 0,04 | 0,19 | 40 32 0,64 3 3 1,38 65,79 160
M1,8 0,35 | 1,38 | 0,50 | 0,04 | 0,19 | 50 32 0,70 3 3 1,58 65,02 180
M2 0,40 | 150 | 0,56 | 0,05 | 0,22 | 5,0 32 0,90 3 4 1,70 72,42 200
M2,5 0,45 | 195 | 0,60 | 0,06 | 0,25 | 6,0 32 1,15 3 4 2,15 71,65 250
M3 0,50 | 2,40 | 0,60 | 0,06 | 027 | 70 32 1,60 3 4 2,60 70,97 300
M3,5 0,60 | 2,80 | 0,74 | 0,08 | 0,33 | 8,0 32 1,80 3 4 3,00 69,44 350
M4 0,70 | 310 | 082 | 0,09 | 0,38 | 9,0 44 1,98 5 4 3,30 75,39 400
M5 0,80 | 3,60 | 098 | 0,0 | 0,43 | 10,0 44 2,20 5 4 3,80 73,18 500
M6 1,00 | 410 | 0,98 | 0,13 | 0,54 | 12,2 44 2,70 5 4 4,30 71,65 600
Celik °
Nehrdajuci Celik )
Lijevano Zeljezo )
NeZeljezni metali )
Visokootporan na toplinu )
Kaljeni celik )

MicroMill - VHM cirkularno vretenasto glodalo za navoje - Djelomicni profil

— v,/f, Stranica 71

; IR/IL
Mlc_:ro — CWX500
Mill ||| =
60°
OAL |
LH ‘ DMLF:I
s |
cw
i 8 g CDX
—> [ P
[&]
[a]
Ha(_ I8
VHM
W1
TP DC W1 CW | CDX LH 0AL DN | DCONMS ;| ZEFP | DMIN Artikl br.
53 053 ...
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm EUR
0,5-1,5 | 58 2 0,06 | 0,91 | 152 58 35 6 3 6 58,42 010
05-15 | 78 2 0,06 | 091 | 254 68 55 8 3 8 77,37 110
1,0-20 | 78 2 012 | 1,19 | 254 68 50 8 3 8 77,37 120
Celik °
Nehrdajuci celik )
Lijevano Zeljezo )
Nezeljezni metali )
Visokootporan na toplinu )
Kaljeni celik )

— v /f, Stranica 71

70 Pri cirkularnom glodaniju se priizraunu posmaka treba paziti radi li se 0 konturnom posmaku v; ili posmaku na putanji srediSnje tocke vi,.

Pojedinostina — Stranica 72+73.

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance

VHM glodala za navoje

Cirkularno buSace glodalo za navoje

UNI ,ﬁf 0SM
.
24D IR/IL
<eX =
=
60° APMX o} 7
A 5 2
ol 8 =
a] g T
M LH
OAL .
(O ]9
VHM
WA
DC TP | APMX | LH |DCONMS, | DCD | OAL | ZEFP Artikl br.
Navoj 50 815 ...
mm mm mm mm mm mm mm EUR
4,51 M6x1 - M7x1 1,00 | 41 16 8 3,41 60 3 190,70 060
6,23 |M8x1,25-M9Ix1,25| 1,25 | 5,1 21 10 4,91 71 4 215,00 080
7,75 | M10x1,5-M11x1,5| 1,50 | 6,0 26 10 6,11 76 4 216,00 100
9,16 M12x1,75 1,75 | 70 31 12 7,21 86 4 242,50 120
Celik °
Nehrdajuci Celik °
Lijevano Zeljezo )
NeZeljezni metali )
Visokootporan na toplinu )
Kaljeni celik )
— v,/f, Stranica 68
Cirkularno busace glodalo za navoje
UNI # ,ﬁ/ 0SM
0.7
axD IR/IL
<3| =
60° APMX 8 1
AA 3
o [
@ 8I 2 == g
ZEFP |
M . LH
OAL
w0 I3
VHM
WA
DC TP | APMX | LH |DCONMS, | DCD | OAL | ZEFP Artikl br.
Navoj 50821 ...
mm mm mm mm mm mm mm EUR
4,51 M6x1 - M7x1 1,00 | 41 23 8 341 65 3 276,60 060
6,23 |M8x1,25-M9Ix1,25| 1,25 | 51 30 10 4,91 80 4 303,10 080
7,75 | M10x1,5-M11x1,5| 1,50 | 6,0 37 10 6,11 85 4 306,40 100
9,16 M12x1,75 1,75 | 70 43 12 721 | 100 4 328,50 120
11,08 | M14x2-M16x2 | 2,00 | 8,1 57 16 891 | 113 4 351,60 140
14,38 |M18x2,5-M20x2,5| 2,50 | 10,0 | 71 20 1,71 | 129 5 441,90 180
Celik °
Nehrdajuci ¢elik )
Lijevano Zeljezo °
Nezeljezni metali )
Visokootporan na toplinu o)

Kaljeni celik

07154

— v,/f, Stranica 68
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WNT \ Performance

VHM glodala za navoje

Cirkularno buSace glodalo za navoje

A Pozor lijevorezno (M04)

H % TicN
IR/IL 45-65
< =
<2xD E§; HRC 2
60° APMX %
o
a
< ot g ==
oy a g
ZEFP
M LH
B OAL )|
DC TP | APMX| LH |DCONMS. | DCD | OAL | ZEFP Artikl br.
Navoj 50 840 ...
mm mm mm mm mm mm mm EUR
2,3 M3x0,5 050 | 2,0 7,0 6 2,10 51 4 161,50 030 "
3,0 M4x0,7 070 | 2,8 9,4 6 2,60 51 4 161,70 040 "
3,8 M5x0,8 0,80 | 3,2 11,6 6 3,40 51 4 160,30 050 "
4,6 M6x1 - M7x1 1,00 | 4,0 14,0 8 410 60 4 160,20 060 "
6,2 |M8x1,25-M10x1,25] 1,25 | 5,0 19,0 10 5,60 71 4 172,60 080
78 |M10x1,5-M12x1,5| 1,50 | 6,0 | 25,0 10 7,00 76 4 186,00 100
9,2 M12x1,75 1,75 7,0 31,0 12 8,30 86 4 197,70 120
11,1 M14x2-M16x2 | 2,00 | 8,0 | 36,0 16 10,04 | 98 4 216,10 140
Celik
Nehrdajuci celik
Lijevano zeljezo
Nezeljezni metali
Visokootporan na toplinu ]
Kaljeni celik )
1) Bezunutarnjeg dovoda rashladnog sredstva — v,/f, Stranica 68

70 Pri cirkularnom glodanju se pri izracunu posmaka treba paziti radi li se 0 konturnom posmaku v; ili posmaku na putanji srediSnje tocke vy
Pojedinostina — Stranica 72+73.

70 Pozor: lijevorezno (M04) — Smijer vrtnje vretena lijevo!

cuttingtools.ceratizit.com 07155



WNT \ Performance Cirkularna glodala i glodala za navoje
VHM glodala za navoje

Vretenasto glodalo za navoje

A Dostupno na upit: M1/M1,1/M1,2/M1,4/M1,6/M1,7/M1,8/M2/M2,2/M2,3/M2,5/M2,6 / M3

IR/IL
HR = 0SM 0sM

<3xD
\XGOR/ X oL
LH
Qiii 8 |
s
M ZEFP Y@ -
(O3

DCONMS

a3
VHM VHM
W1 W1
DC TP LH |DCONMS, | OAL | ZEFP Artikl br. Artikl br.
Navoj 50 846 ... 50 847 ...
mm mm mm mm mm EUR EUR
3,15 M4 0,70 9 6 55 3 143,30 040 14550 040
4,00 M5 0,80 11 6 55 3 143,30 050 14550 050
4,80 M6 - M7 1,00 16 8 60 3 146,50 060 148,80 060
6,40 M8-M9 1,25 22 10 7l 4 166,50 080 167,50 080
8,00 | M10-M12 | 1,50 26 10 76 4 167,50 100 169,70 100
9,60 M12 1,75 27 12 86 4 186,30 120 187,30 120
Celik ° °
Nehrdajuci celik ) )
Lijevano Zeljezo
Nezeljezni metali ) )
Visokootporan na toplinu ) )
Kaljeni celik o )

— v,/f, Stranica 68
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WNT \ Performance

VHM glodala za navoje

Vretenasto glodalo za navoje sa Zlijebom

IR/IL
SFSE ,ﬁf = Ut

—

<2xD

60°

AA .
i A, y A,
APMY) . Ls Q
M \{
8
[m]

N
m
m
o
x
DCONMS
)
x

>

-Ul_

X
T 't
\/

k.,

OAL

a3
VHM
W1
DC TP OAL | APMX | LS |DCONMS s |DCSKX| LF | ZEFP Artikl br.
Navoj 50 811 ...
mm mm mm mm mm mm mm mm EUR
4,0 M5 0,80 62 1 36 8 53 | 11,16 3 130,00 050
47 M6 1,00 62 13 36 8 6,3 | 13,93 3 130,00 060
6,5 M8 1,25 74 18 40 10 8,3 | 18,62 3 154,30 080
8,0 M10 1,50 74 22 40 10 3 154,30 100 "
10,0 M12 1,75 90 26 45 14 12,3 | 26,47 4 238,10 120
12,5 M16 2,00 | 100 35 48 16 4 282,20 160 ?
1) Bezupustenog dijela
2) Upusteni dio na prednjoj strani
60°
\AA,| MF
W1
DC P OAL | APMX | LS |DCONMS, |DCSKX| LF | ZEFP Artikl br.
Navoj 50816 ...
mm mm mm mm mm mm mm mm EUR
6,5 M8x1 1,00 74 18 40 10 8,3 | 18,00 3 154,30 082
8,0 M10x1 1,00 74 22 40 10 3 154,30 102 M
8,0 M10x1,25 | 1,25 74 22 40 10 3 154,30 103 ¥
10,0 | Mi12x1,25 | 1,25 90 26 45 14 12,3 | 26,61 4 238,10 123
10,0 M12x1,5 1,50 90 26 45 14 12,3 | 27,30 4 238,10 124
11,0 M14x1 1,00 | 100 Bil 48 16 14,3 | 32,70 4 282,20 142
11,0 M14x1,5 1,50 | 100 31 48 16 14,3 | 32,08 4 282,20 144
12,5 M16x1,5 1,50 | 100 35 48 16 4 282,20 164 2
1) Bezupustenog dijela
2) UpuSteni dio na prednjoj strani
55°
G
W1
DC TP OAL | APMX | LS |DCONMS s |DCSKX| LF | ZEFP Artikl br.
Navoj 50818 ...
mm mm | mm | mm | mm mm mm mm EUR
7.6 G1/8-28 | 0,907 | 80 20 45 12 10,0 | 20,97 3 212,80 018
11,0 | G1/419 | 1,337 | 100 27 48 16 13,5 | 28,39 4 315,20 014
13,0 | G3/819 | 1,337 | 100 34 48 16 4 315,20 038 "
16,0 | G1/2-14 | 1,814 | 110 44 50 20 5 44530 012 "
Celik °
Nehrdajuci celik )
Lijevano Zeljezo )
Nezeljezni metali )
Visokootporan na toplinu °
Kaljeni Gelik
1) Upusteni dio na prednjoj strani — v, /f, Stranica 69

70 Pri cirkularnom glodanju se priizraunu posmaka treba paziti radi li se 0 konturnom posmaku v; ili posmaku na putanii srediSnje tocke vi,.
Pojedinosti na — Stranica 72+73.
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WNT \ Performance

VHM glodala za navoje

Vretenasto glodalo za navoje sa Zlijebom

IR/IL
SFSE ,ﬁf = Ut

—

<2xD

60°

AA .
APMX i -
UNC — :\%
2
o

N
m
m
o
x
DCONMS
)
x

‘DC
>
nY
X
b Vt
\/

k.,

(I3
VHM
W1
DC TP OAL | APMX | LS |DCONMSs|DCSKX| LF | ZEFP Artikl br.
Navoj 50 823 ...
mm mm mm mm mm mm mm mm EUR
4,7 | UNC1/4-20 | 1,270 | 62 14 36 8 6,65 | 15,14 3 141,00 014
6,1 | UNC5/16-18 | 1,411 74 17 40 10 8,25 | 18,23 3 172,00 516
76 | UNC3/8-16 | 1,588 | 80 21 45 12 9,83 | 22,05 3 212,80 038
8,8 | UNC7/16-14 | 1,814 | 90 24 45 14 11,43 | 25,21 3 263,30 716
10,1 | UNC1/2-13 | 1,954 | 90 26 45 14 13,00 | 27,67 4 263,30 012
11,4 | UNC9/16-12 | 2,117 | 100 31 48 16 14,61 | 32,15 4 315,20 916
12,7 | UNC5/8-11 | 2,309 | 100 34 48 16 4 31520 058 "
15,2 | UNC3/4-10 | 2,540 | 110 42 50 20 19,35 | 43,74 5 445,30 034
1) Upusteni dio na prednjoj strani
60°
UNF
W1
DC P OAL | APMX | LS |DCONMS s |DCSKX| LF | ZEFP Artikl br.
Navoj 50824 ...
mm mm mm mm mm mm mm mm EUR
4,7 | UNF1/4-28 | 0,907 | 62 14 36 8 6,65 | 15,59 3 141,00 014
6,1 | UNF5/16-24 | 1,058 | 74 17 40 10 8,25 | 18,05 3 172,00 516
76 | UNF3/8-24 | 1,058 | 80 21 45 12 9,83 | 22,30 3 212,80 038
8,8 | UNF7/16-20 | 1,270 | 90 24 45 14 11,43 | 25,49 3 263,30 716
10,1 | UNF1/2-20 | 1,270 | 90 26 45 14 13,00 | 28,46 4 263,30 012
11,4 | UNF9/16-18 | 1,411 | 100 31 48 16 14,61 | 33,03 4 315,20 916
12,7 | UNF5/8-18 | 1,411 | 100 34 48 16 4 315,20 058 "
15,2 | UNF3/4-16 | 1,588 | 110 42 50 20 19,35 | 43,69 5 445,30 034
1) Upusteni dio na prednjoj strani
60°
A NPT
W1
DC TP OAL | APMX | LS |DCONMS | ZEFP Artikl br.
Navoj 50819 ...
mm mm mm mm mm mm EUR
5,8 | NPT 1/16-27 | 0,941 62 10 36 8 3 17410 116 "
76 | NPT1/8-27 | 0,941 74 10 40 10 3 201,80 018 v
10,1 | NPT1/418 | 1,411 90 15 45 14 3 302,00 014 Y
16,0 | NPT1/2-14 | 1,814 | 110 19 50 20 5 512,50 012 Y
Celik °
Nehrdajuci celik )
Lijevano Zeljezo )
Nezeljezni metali )
Visokootporan na toplinu )
Kaljeni celik
1) Bezupustenog dijela - v,/f, Stranica 69

70 Pri cirkularnom glodanju se priizraunu posmaka treba paziti radi li se 0 konturnom posmaku v; ili posmaku na putanji srediSnje tocke vi,.
Pojedinostina — Stranica 72+73.
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WNT \ Standard

VHM glodala za navoje

Vretenasto glodalo za navoje sa Zlijebom

A |spravljeno po profilu
A TeSka obradamogucaod @ DC =4 mm
A UpuSteni dio na dr8ku ili Ceonoj strani

SFSE % IR/IL
E§‘; Ti500
<2xD
(7]
E —_—
60° g
AA 3
] a
8, =
o | —
M
OAL .
w0 I3
VHM
W8
DC TP | APMX | DCONMS s | OAL | ZEFP Artikl br.
Navoj 54 801 ...
mm mm mm mm mm EUR
4,00 M5 0,80 1 8 62 3 131,30 050 "
4,80 M6 1,00 13 8 62 3 131,30 060 "
6,50 M8 1,25 18 10 74 3 149,90 080
7,95 M10 1,50 22 12 80 3 174,10 100
9,90 M12 1,75 26 14 90 4 261,30 120
11,60 M14 2,00 31 16 100 4 277,80 140
11,95 M16 2,00 35 12 90 4 188,60 160 2
13,95 M18 2,50 39 20 110 4 354,90 180
15,95 M20 2,50 44 16 100 4 277,80 200 2
1) Bezunutarnjeg dovoda rashladnog sredstva
2) UpuSteni dio na prednjoj strani
60°
\AA| MF
W8
DC TP | APMX | DCONMS s | OAL | ZEFP Artikl br.
Navoj 54 803 ...
mm mm mm mm mm EUR
6,0 M8x1 1,00 18 10 74 3 177,50 080
8,0 M10x1 1,00 22 12 80 3 209,40 100
8,0 | M10x1,25 | 1,25 22 12 80 3 209,40 101
9,9 M12x1 1,00 26 14 90 4 261,30 120
9,9 | M12x1,25 | 1,25 26 14 90 4 261,30 121
9,9 M12x1,5 | 1,50 26 14 90 4 261,30 122
11,6 M14x1 1,00 31 16 100 4 277,80 140
11,6 | Mi4x1,5 | 1,50 31 16 100 4 277,80 141
12,0 | M16x1,5 | 1,50 35 12 90 4 209,40 160 "
14,0 | M18x1,5 | 1,50 39 20 110 4 354,90 180
16,0 | M20x1,5 | 1,50 44 16 100 4 277,80 200 "
1)  Upusteni dio na prednjoj strani
55°
G
W8
DC TP | APMX | DCONMS s | OAL | ZEFP Artikl br.
Navoj 54 805 ...
mm mm mm mm mm EUR
6,00 G1/16-28 | 0,907 | 16 10 74 3 201,80 116
7,95 G 1/8-28 0,907 | 20 12 80 3 215,00 018
9,90 G 1/419 1,337 | 27 16 100 4 321,90 014
13,95 G 3/8-19 1,337 | 34 14 90 4 261,30 038 "
15,95 G1/2-14 1,814 | 43 16 100 4 32190 012 "
17,95 G 5/8-14 1,814 | 47 18 110 4 370,30 058 "
Celik )
Nehrdajuci celik )
Lijevano Zeljezo )
Nezeljezni metali )
Visokootporan na toplinu )
Kaljeni celik )
1) Upusteni dio na prednjoj strani - v,/f, Stranica 71
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WNT \ Standard

VHM glodala za navoje

Vretenasto glodalo za navoje sa Zlijebom

A |spravljeno po profilu
A TeSka obradamogucaod @ DC =4 mm
A UpuSteni dio na dr8ku ili Ceonoj strani

SFSE % IR/IL
E§; Ti500
<2xD
7]
E —_—
60° g
AAS 3
] a
8, =
a |
UNC
OAL .
w0 I3
VHM
W8
DC TP | APMX | DCONMS s | OAL | ZEFP Artikl br.
Navoj 54 811 ...
mm mm mm mm mm EUR
4,80 | UNC1/4-20 | 1,270 | 14 8 62 3 166,50 014 "
5,95 | UNC5/16-18 | 1,411 18 10 74 3 185,20 516
795 | UNC3/8-16 | 1,588 | 22 12 80 3 209,40 038
795 | UNC7/16-14 | 1,814 | 22 14 90 3 240,20 716
9,90 | UNC1/213 | 1,954 | 27 14 90 4 240,20 012
11,80 | UNC9/16-12 | 2,117 | 31 16 100 4 313,00 916
12,70 | UNC5/8-11 | 2,309 | 34 14 90 4 245,80 058 2
15,20 | UNC3/4-10 | 2,540 | 38 20 110 5 354,90 034
1) Bezunutarnjeg dovoda rashladnog sredstva
2) Upusteni dio na prednjoj strani
60°
UNF
w8
DC TP | APMX | DCONMS s | OAL | ZEFP Artikl br.
Navoj 54 813 ...
mm mm mm mm mm EUR
4,80 | UNF1/4-28 | 0,907 | 14 8 62 3 166,50 014 Y
5,95 | UNF5/16-24 | 1,058 | 18 10 74 3 185,20 516
7,60 | UNF3/8-24 | 1,058 | 21 12 80 3 209,40 038
7,95 | UNF7/16-20 | 1,270 | 22 14 90 3 240,20 716
9,90 | UNF1/2-20 | 1,270 | 26 14 90 4 245,80 012
12,00 | UNF9/16-18 | 1,411 30 16 100 4 313,00 916
13,50 | UNF5/8-18 | 1,411 33 14 90 4 24580 058 2
17,00 | UNF3/4-16 | 1,588 | 38 20 110 5 354,90 034
1) Bezunutarnjeg dovoda rashladnog sredstva
2) UpuSteni dio na prednjoj strani
60°
NPT
W8
DC TP | APMX | DCONMS s | OAL | ZEFP Artikl br.
Navoj 54 809 ...
mm mm mm mm mm EUR
10,1 NPT 1/418 | 1,411 15 14 90 3 229,30 014 "
12,8 | NPT3/8-18 | 1,411 15 16 100 4 234,80 038 "
16,0 | NPT1/214 | 1814 | 19 20 110 5 362,70 012 "
18,5 | NPT3/4-14 | 1,814 | 19 20 110 5 362,70 034 Y
Celik )
Nehrdajuci Celik )
Lijevano Zeljezo )
Nezeljezni metali °
Visokootporan na toplinu )
Kaljeni celik )
1) Upusteni dio na prednjoj strani — v /f, Stranica 71

70 Pri cirkularnom glodanju se priizraunu posmaka treba paziti radi li se 0 konturnom posmaku v; ili posmaku na putanji srediSnje tocke vi,.
Pojedinosti na — Stranica 72+73.

07160 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

VHM glodala za navoje

Vretenasto glodalo za navoje

A Dostupno na upit: M30, M36, M42, M48, M56, M64

SGF m R/IL
§ TiAIN
I;“
<2xD
g
60° APMX b4
AA 3
a
@ o MRS — It
o == g
M ZEFP | "
OAL R
a3
VHM
W1
DC TP | APMX | DCONMS s | OAL | ZEFP Artikl br.
Navoj 50825 ...
mm mm mm mm mm EUR
2,40 M3 0,50 6 4 42 3 112,40 030 "
3,15 M4 0,70 8 6 55 3 125,70 040
4,00 M5 0,80 10 6 55 3 125,70 050
4,80 M6 1,00 12 6 55 3 125,70 060
6,00 M8 1,25 16 6 63 3 125,70 080
8,00 M10 1,50 20 8 70 3 146,50 100
9,90 M12 1,75 24 10 80 4 176,30 120
11,60 M14 2,00 28 12 90 4 212,80 140
12,00 M16 2,00 32 12 90 4 212,80 160
14,00 M18 2,50 36 14 90 4 277,80 180
14,00 M22 2,50 44 14 95 4 286,50 220
14,00 M20 2,50 40 14 90 4 277,80 200
1) Bezunutarnjeg dovoda rashladnog sredstva
60°
AA|
W1
DC TP | APMX | DCONMS s | OAL | ZEFP Artikl br.
Navoj 50 826 ...
mm mm mm mm mm EUR
3,35 M4x0,5 0,50 8 6 55 3 125,70 040
4,20 M5x0,5 0,50 10 6 55 3 125,70 050
5,00 M6x0,75 0,75 12 6 55 3 125,70 061
6,00 M8x0,75 0,75 16 6 63 3 125,70 081
6,00 M8x1 1,00 16 6 63 3 125,70 082
8,00 M10x1 1,00 20 8 70 3 146,50 102
10,00 M12x1 1,00 24 10 80 4 176,30 122
10,00 M12x1,5 1,50 24 10 80 4 176,30 124
10,00 M14x1,5 1,50 28 10 80 4 176,30 144
12,00 M16x1,5 1,50 32 12 90 4 212,80 164
14,00 M18x1,5 1,50 36 14 90 4 277,80 184
14,00 M20x1,5 1,50 40 14 90 4 277,80 204
14,00 M22x1,5 1,50 44 14 95 4 286,50 224
16,00 M24x1,5 1,50 36 16 90 5 320,70 244

Celik °
Nehrdajuci celik
Lijevano Zeljezo
Nezeljezni metali
Visokootporan na toplinu
Kaljeni celik

— v,/f, Stranica 69

70 Pri cirkularnom glodaniju se priizraunu posmaka treba paziti radi li se 0 konturnom posmaku v; ili posmaku na putanii srediSnje tocke vi,.
Pojedinosti na — Stranica 72+73.
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WNT \ Performance

VHM glodala za navoje

Vretenasto glodalo za navoje

A Dostupno na upit: M30, M36, M42, M48, M56, M64

SGF m R/I
— TiAIN
<2xD
g
55° APMX b4
AA 3
[a]
@ oF MM — U
a == g 4
G ZEFP | "
OAL R
m(_ ]38
VHM
W1
DC TP | APMX | DCONMS s | OAL | ZEFP Artikl br.
Navoj 50 827 ...
mm mm mm mm mm EUR
8 G 1/8-28 0,907 | 19,5 8 70 3 154,30 018
11 G 1/4-19 1,337 | 26,5 12 90 4 222,60 014
12 G 3/8-19 1,337 | 33,0 12 90 4 222,60 038
14 G1/2-14 1,814 | 42,0 14 95 4 289,90 012
16 G 3/4-14 1,814 | 34,0 16 90 5 336,10 034
16 G111 2,309 | 33,0 16 90 5 336,10 100
16 G5/814 1,814 | 34,0 16 90 5 336,10 058
Celik °
Nehrdajuci celik )
Lijevano zeljezo )
Nezeljezni metali )
Visokootporan na toplinu °

Kaljeni celik

— v, /f, Stranica 69

70 Pri cirkularnom glodanju se priizraunu posmaka treba paziti radi li se 0 konturnom posmaku v; ili posmaku na putanji srediSnje tocke vi,.
Pojedinostina — Stranica 72+73.
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WNT \ Standard

VHM glodala za navoje

Vretenasto glodalo za navoje

A |spravljeno po profilu
A TeSka obradamogucaod @ DC =4 mm

SGF *f IR/IL
E§; Ti500
<2xD
S
60° APMX z L
&)
o PHD
)
) | %
M g
B OAL
SRR
VHM
W8
DC TP | APMX | DCONMS ¢ | OAL | ZEFP | PHD Artikl br.
Navoj 54 800
mm mm mm mm mm mm EUR
2,40 M3 050 | 6,5 4 42 2 2,50 94,90 030 "
3,15 M4 0,70 | 9,0 6 55 3 3,30 108,10 040 ?
4,00 M5 0,80 | 11,0 6 55 3 4,20 108,10 050 ?
4,80 M6 1,00 | 13,0 6 55 3 5,00 111,30 060 ?
6,00 M8 1,25 | 18,0 6 60 3 6,75 119,10 080
8,00 M10 1,50 | 21,0 8 70 3 8,50 148,80 100
9,90 M12 1,75 | 26,0 10 75 4 10,25 170,90 120
11,60 M14 2,00 | 30,0 12 85 4 12,00 209,40 140
12,00 M16 2,00 | 34,0 12 85 4 14,00 215,00 160
14,00 M18 2,50 | 40,0 14 90 4 15,50 256,80 180
16,00 M20 2,50 | 42,0 16 90 4 17,50 262,30 200
1) Izvedba drka DIN 6535 HA / Bez unutarnjeg dovoda rashladnog sredstva
2) Bezunutarnjeg dovoda rashladnog sredstva
60°
MF
W8
DC TP | APMX | DCONMS s | OAL | ZEFP | PHD Artikl br.
Navoj 54 802 ...
mm mm mm mm mm mm EUR
4,0 M5 0,50 1 6 55 3 4,50 108,10 050 "
4,8 M6 0,75 13 6 55 3 5,25 111,30 060 "
6,0 M8 1,00 18 6 60 3 7,00 119,10 080
8,0 M10 1,25 21 8 70 3 8,75 148,60 100
9,9 M12 1,00 26 10 75 4 11,00 170,90 120
9,9 M12 1,25 26 10 75 4 10,75 170,90 121
9,9 M12 1,50 26 10 75 4 10,50 170,90 122
11,6 M14 1,00 30 12 85 4 13,00 209,40 140
11,6 M14 1,50 30 12 85 4 12,50 209,40 141
12,0 M16 1,50 34 12 85 4 14,50 215,00 160
14,0 M18 1,50 40 14 90 4 16,50 256,80 180
16,0 M20 1,50 42 16 90 4 18,50 262,30 200
1) Izvedba dr8ka DIN 6535 HA / Bez unutarnjeg dovoda rashladnog sredstva
55°
\AA| G
W8
DC TP | APMX | DCONMS ¢ | OAL | ZEFP | PHD Artikl br.
Navoj 54 804 ...
mm mm mm mm mm mm EUR
8,0 G 1/8-28 0,907 | 21 8 70 3 8,80 158,70 018
9,9 G 1/4-19 1,337 | 26 10 75 4 11,80 177,50 014
14,0 G 3/8-19 1,337 | 40 14 90 4 15,25 259,10 038
16,0 G1/2-14 1,814 | 42 16 90 4 19,00 264,60 012
Celik )
Nehrdajuci celik )
Lijevano Zeljezo )
Nezeljezni metali )
Visokootporan na toplinu )
Kaljeni celik )

- v,/f, Stranica 71
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WNT \ Standard

VHM glodala za navoje

Vretenasto glodalo za navoje

A |spravljeno po profilu

SGF m R/IL
— Ti500
<2xD
g =
55° APMX z =
KA :
Q PHD
= W
p=anp
BSW :
OAL N
[0 ]
VHM
W8
DC TP | APMX | DCONMS ,c | OAL | ZEFP | PHD Artikl br.
Navoj 54 806 ...
mm mm mm mm mm mm EUR
6,0 |BSW5/16-18| 1,411 18 6 60 3 6,50 136,80 516
6,0 | BSW3/8-16 | 1,588 | 18 6 60 3 790 136,80 038
8,0 |BSW7/16-14| 1814 | 21 8 70 3 9,25 169,70 716
8,0 | BSW1/2-12 | 2117 | 21 8 70 3 10,50 169,70 012
9,9 | BSW5/8-11 | 2,309 | 26 10 75 4 13,50 195,10 058
55°
AA| BSF
W8
DC TP | APMX | DCONMS ;| OAL | ZEFP | PHD Artikl br.
Navoj 54 808 ...
mm mm mm mm mm mm EUR
6,0 | BSF5/16-22 | 1155 | 18 6 60 3 6,8 136,80 516
6,0 | BSF3/8-20 | 1,270 | 18 6 60 3 8,3 136,80 038
8,0 | BSF7/16-18 | 1,411 21 8 70 3 9,7 169,70 716
8,0 | BSF1/2-16 | 1,588 | 21 8 70 3 11,1 169,70 012
9,9 | BSF5/8-14 | 1,814 | 26 10 75 4 14,0 195,10 058
60°
UNC
W8
DC TP | APMX | DCONMS s | OAL | ZEFP | PHD Artikl br.
Navoj 54 810 ...
mm mm | mm mm mm mm EUR
4,80 | UNC1/420 | 1,270 | 13 6 55 3 51 136,80 014 "
6,00 | UNC5/16-18 | 1,411 18 6 60 3 6,6 136,80 516
795 | UNC3/8-16 | 1,588 | 21 8 70 3 8,0 169,70 038
795 | UNC7/16-14 | 1,814 | 21 8 70 3 94 169,70 716
9,90 | UNC1/2-13 | 1,954 | 26 10 75 4 10,8 195,10 012
Celik °
Nehrdajuci Celik °
Lijevano Zeljezo )
Nezeljezni metali )
Visokootporan na toplinu )
Kaljeni celik )

1) Izvedba drka DIN 6535 HA / Bez unutarnjeg dovoda rashladnog sredstva

— v,/f, Stranica 71

70 Pri cirkularnom glodanju se priizraunu posmaka treba paziti radi li se 0 konturnom posmaku v; ili posmaku na putaniji srediSnje tocke vi,.
Pojedinosti na — Stranica 72+73.

07|64
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WNT \ Standard

VHM glodala za navoje

Vretenasto glodalo za navoje

A |spravljeno po profilu

SGF m R/IL
— Ti500
<2xD l
(é) S
60° APMX Z
AR, :
Q PHD
B W
p=anp
UNF ‘
OAL .
(O ]9
VHM
W8
DC TP | APMX | DCONMS ;| OAL | ZEFP | PHD Artikl br.
Navoj 54 812 ...
mm mm mm mm mm mm EUR
48 | UNF1/4-28 | 0,907 | 13 6 55 3 55 136,80 014 Y
6,0 | UNF5/16-24 | 1,058 | 18 6 60 3 6,9 136,80 516
8,0 | UNF3/8-24 | 1,058 | 21 8 70 3 8,5 169,70 038
8,0 | UNF7/16-20 | 1,270 | 21 8 70 3 9,9 169,70 716
9,9 | UNF1/220 | 1,270 | 26 10 75 4 1,5 195,10 012
Celik °
Nehrdajuci Celik )
Lijevano Zeljezo o
NeZeljezni metali °
Visokootporan na toplinu )
Kaljeni celik )

1) Bezunutarnjeg dovoda rashladnog sredstva

— v,/f, Stranica 71

70 Pri cirkularnom glodanju se priizraunu posmaka treba paziti radi li se 0 konturnom posmaku v; ili posmaku na putaniji srediSnje tocke vi,.

Pojedinostina — Stranica 72+73.

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Standard

VHM glodala za navoje

Vretenasto glodalo za navoje

SGF m R/I
=— Ti500
<2xD
g
60° g
&)
\XR/ al PHD
: | B
M APMX ‘
< OAL
(O ]9
VHM
W8
DC TP | APMX | DCONMS s | OAL | ZEFP | PHD Artikl br.
54 832 ...
mm mm mm mm mm mm EUR
8 0,50 12 8 70 3 10 133,30 008
8 0,75 12 8 70 3 11 133,30 080
10 1,00 16 10 75 4 14 138,80 100
10 1,50 16 10 75 4 14 138,80 101
12 1,00 | 20 12 85 4 16 161,00 120
12 1,50 | 20 12 85 4 16 161,00 121
12 200 | 20 12 85 4 18 161,00 122
16 1,00 | 25 16 90 5 22 223,80 160
16 150 | 25 16 90 5 22 223,80 161
16 200 | 25 16 90 5 22 223,80 162
16 | 3,00 | 25 16 90 5 24 223,80 164
Celik °
Nehrdajuci celik )
Lijevano Zeljezo )
Nezeljezni metali o
Visokootporan na toplinu )
Kaljeni celik )

— v,/f, Stranica 70

70 Pri cirkularnom glodaniju se priizraCunu posmaka treba paziti radi li se 0 konturnom posmaku v; ili posmaku na putaniji srediSnje tocke vi,.

Pojedinostina — Stranica 72+73.

07166
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WNT

Podaci o rezanju

Primjeri materijala za rezne tablice podataka

Indeks

1.1
1.2
1.3
1.4
1.5
1.6
1.7
1.8
1.9
1.10
1.1
1.12
1.13
1.14
1.15
1.16
2.1
2.2
2.3
M 24
2.5
2.6
2.7
3.1
3.2
3.3
3.4
3.5
3.6
3.7
3.8
4.1
4.2
4.3
4.4
4.5
4.6
4.7
4.8
4.9
N 410

4.1

4.12

413

4.14

4.15

4.16

417

4.18

4.19

5.1

5.2

5.3

5.4

5.5
5.7
5.8
5.9
5.10
5.11
6.1
6.2

6.4
6.5

Materijal

Opéi konstrukcijski celik

Strojni celik

Celik za cementiranje nelegirani
Celik za cementiranje legirani
Kaljeni ¢elik nelegirani

Kaljeni ¢elik nelegirani

Kaljeni celik legirani

Kaljeni ¢elik legirani

Lijevani celik

Nitrirani Celik

Nitrirani éelik

Celik za valjkaste lezajeve
Opruzni éelik

Celik za brzu obradu

Alatni ¢elik za hladnu obradu
Alatni éelik za vruéu obradu
Lijevani ¢elik nehrdajuéi sulfurirani
Nehrdajudi celik, feritni
Nehrdajuéi ¢elik, martenzitni
Nehrdajuci celik, feritni/martenzitni
Nehrdajudi ¢elik, austenitni/feritni
Nehrdajudéi éelik, austenitni

Celik otporan na toplinu

Sivo lijevano Zeljezo s lamelnim grafitom
Sivo lijevano Zeljezo s lamelnim grafitom

Sivi lijev sa sferoidalnim grafitom
Sivi lijev sa sferoidalnim grafitom
Temperirani lijev, bijeli
Temperirani lijev, bijeli
Temperirani lijev, crni
Temperirani lijev, crni

Aluminij (nelegirani, nisko legirani)
Legure aluminija < 0,5 % Si
Legure aluminija 0,5-10 % Si
Legure aluminija 10-15 % Si
Legure aluminija > 15 % Si

Bakar (nelegirani, nisko legirani)
Kovane legure bakra

Posebne legure bakra

Posebne legure bakra

Posebne legure bakra

Mesing s kratkim strugotinama, bronca, crveni lijev

Mesing s dugim strugotinama
Termoplasti

Duromeri

Plastika oja¢ana vlaknima
Magnezij i legure magnezija
Grafit

Volfram i legure volframa
Molibden i legure molibdena
Cisti nikal

Legure nikla

Legure nikla

Legure nikla i molibdena
Legure nikla i kroma

Legure kobalta i kroma
Legure visokootporne na toplinu
Legure nikla, kobalta i kroma
Cisti titanij

Legure titanija

Legure titanija

Kaljeni celik

cuttingtools.ceratizit.com

Curstoca B"?.j Oznaka materijala
N/mm2/HB/HRC Materijala
<800 N/mm? 1.0037  St37-2
<800 N/mm? 1.0718 9 SMnPb28
<800 N/mm? 1.0401 C15
<1000 N/mm? 1.7131 16 MnCr5
<850 N/mm? 1.0503 €45
<1000 N/mm? 1.0601 C60
<800 N/mm? 15131  50MnSi4
<1300 N/mm? 1.5755 31 NiCr14
<850 N/mm? 0.9650 G-X260Cr27
<1000 N/mm? 1.8504 34 CrAl6
<1200 N/mm? 1.8515 31CrMo 12
<1200 N/mm? 1.3505 100 Cr6 (W3)
<1200 N/mm? 15026 55Si7
<1300 N/mm? 13344  S6-5-3
<1300 N/mm? 1.2312 40 CrMnMoS 86
<1300 N/mm? 12343  X38CrMoV51
<850 N/mm? 13941  G-X4CrNi1813
<750 N/mm? 14510 X3CrTi17
<900 N/mm? 14034 X46Cr13
<1100 N/mm? 14313 X3CrNi134
<850 N/mm? 14460 X8CrNiMo275
<750 N/mm? 14301  X5CrNi1810
<1100 N/mm? 14747 X80 CrNiSi 20
100-350 N/mm? 06010 GG-10
300-500 N/mm? 0.6030 GG-30
300-500 N/mm? 0.7040 GGG-40
500-900 N/mm? 0.7060 GGG-60
270-450 N/mm? 0.8035 GTW-35
500-650 N/mm? 0.8055 GTW-55
300-450 N/mm? 08135 GTS-35
500-800 N/mm? 0.8155 GTS-55
<350 N/mm? 3.0255 AI99,5
<500 N/mm? 3.0515  AlMn1
<400 N/mm? 3.2315  AlMgSi1
<400 N/mm? 3.2581  G-AISi12
<400 N/mm? G-AISi17Cu4
<350 N/mm? 2.0060 E-Cu57
<700 N/mm? 2.0205 CuZn0,5
<200HB 20916  CuAl5
<300HB 2.0978  CuAl11Ni6Fe5
>300HB 21247  CuBe2F125
<600 N/mm? 2.0331  CuZn36Pbl1,5
<600 N/mm? 2.0335 CuZn36 (Ms63)
PP Hostalen
Ferrozell, Bakelit
GFK*
<850 N/mm? 35200 MgMn2
R8500X
W-NiFe (Densimet W)
Mo, Mo-50Re
24060 Ni99,6
1.3912  Ni36 (Invar)
<850 N/mm? 24360  NiCu30Fe
24600  NiMo29Cr
<1300 N/mm? 24886  SG-NiMo16Cr16W
<1300 N/mm? 24711 CoCr20Ni15Mo
<1300 N/mm? 14718  X45CrSi93
<1400 N/mm? 24806  SG-NiCr20Nb, Inconel 82
<900 N/mm? 37025 Ti99,8
<700 N/mm? 3.7114  TiAI5Sn2
<1200 N/mm? 3.7164  TiAI5V4
<45HRC
46-55HRC
56-60 HRC
61-65HRC
65-70 HRC

*Pojacano staklenim
vlaknima

Broj
materijala
1.0570
1.0727
1.0481
1.7015
11191
11221
1.7030
1.7033
1.6750
1.8507
1.8523
1.3543
1.7176
1.3255
1.2379
1.2567
1.4027
1.4528
1.4116
1.4028
1.4821
1.4571
1.4876
0.6025
0.6045
0.7050
0.7080
0.8045
0.8065
0.8145
0.8170
3.3308
3.1355
3.2373
3.2583

2.0090
2.1160
21525

2.0380
21293
PVC

3.5612

2.4066
1.3924
2.4375
24617
2.4854
2.4964
1.4747
2.4851
3.7034
37174
3.7144

Oznaka materijala

St52-3

45820

17Mn4

13Cr3

Ck 45

Ck 60

28Cr4

34Cré4
GS-20NiCrMo 37
34 AlMo 5
39CrMoV 193
X192 CrMo 17
55Cr3
$18-1-2-5
X155CrVMo 12 1
X30WCrv53
G-X20Cr 14
X105 CrCoMo 18 2
X50CrMoV 15
X30Cr13
X20CrNiSi 254
X6 CrNiMoTi 17 12 2
X 10 NiCrAITi 32 21
GG-25

GG-45

GGG-50

GGG-80

GTW-45

GTW-65

GTS-45

GTS-70
Al99,9Mg0,5
AlCuMg2
G-AISi9Mg
G-AISi12(Cu)
G-AISi25CuNiMg
SF-Cu

CuPb1P

CuSi3Mn

CuZn39Pb2 (Ms58)
CuCrzr

Makrolon, Novodur
Pertinax

CFK**

MgAI6Zn1

R8650

W-Cu80/20
TZC,TZM

Ni99,2

Ni54

NiCu30Al

NiMo28
NiFe33Cr25Co
CoCr20W15Ni
X80 CrNiSi 20
NiCr23Fe, Inconel 601
Ti99,7

TiAIBV6Sn2
TiAIBSn2Zr4Mo2

**Pojacano ugljikovim

vlaknima

Broj
materijala

1.0060  St60-2
1.0757 46SPb2

11141 Ck15
15919  15CrNi6
10535 (55
10540 €50
17225 42CrMo4
1.3565 48CrMo4
16582  GS-34 CrNiMo 6
1.8509 41 CrAIMo 7
1.8550 34 CrAINi 7
1.3520  100CrMn 6
1.7701  51CrMoV4
1.3294  PMHS6-5-3-8; ASP30
1.2316  X36 CrMo 16
1.2744 57 NiCrMov 77
14107  G-X8CrNi 12
14016  X6Cr17
14106  X2CrMoSiS182 1
14104 X 14 CrMoS 17
14462  X2CrNiMoN 2253
14449  X3CrNiMo 18123
1.4841 X 10 NiCrAITi 32 21

Oznaka materijala

3.0256  E-AIH
33315  AlMg1
3.2134  G-AISi5CulMg

G-AISi21CuNiMg
CuSI2Mn
CuMn5

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

21522
21366

2.0410
21080

Resopal

AFKE

MgAI8Zn1
Technograph 15
W93NiFe (DENAL)
MHC, 0DS
24068  LC-Ni99

1.3921  Ni49

2.4858  NiCr21Mo

24819  NiMo16Cr15W
24816  NiCr15Fe

2.4989  CoCr20Niw
14980  X5NiCrTi 2615
24667  SG-NiCr19NbMoTi
37064 Ti99,5

37124  TiCu2

3.7154  TiAI6Zr5

3.5812

***Pojacano aramidnim
vlaknima

07167



WNT

Podaci o rezanju

Referentne vrijednosti podataka o rezanju

UNI'VHM OSM 2xD UNI'VHM OSM 3xD H VHM 2xD HR VHM
50815.. 50821.. 50840.. 50846 .., 50 847 ...
Ve 36-10 312-20 Ve 36-10 §12-20 Ve 73-5 36-10 312-16 Ve <10 >10
Indeks i f, f, m/min f, f, m/min f, f, f, m/min f, f,

11 200-250 0,04-0,06 0,07-0,10 150-200 0,04-0,06 0,07-0,10
1.2 200-250 0,04-0,06 0,07-0,10 150-200 0,04-0,06 0,07-0,10
1.3  200-250 0,04-0,06 0,07-0,10 150-200 0,04-0,06 0,07-0,10

1.4 100-200 0,02-0,04 0,04-0,07 100-130 0,02-0,04 0,04-0,07 120-220 0,02-0,04 0,04-0,07
1.5 100-200 0,02-0,04 0,04-0,07 100-130 0,02-0,04 0,04-0,07 120-220 0,02-0,04 0,04-0,07
1.6 100-200 0,02-0,04 0,04-0,07 100-130 0,02-0,04 0,04-0,07 120-220 0,02-0,04 0,04-0,07
1.7 100-200 0,02-0,04 0,04-0,07 100-130 0,02-0,04 0,04-0,07 120-220 0,02-0,04 0,04-0,07
1.8 100-200 0,02-0,04 0,04-0,07 120-220 0,02-0,04 0,04-0,07
1.9 200-250 0,04-0,06 0,07-0,10 150-200 0,04-0,06 0,07-0,10

110 100-200 0,02-0,04 0,04-0,07 100-130 0,02-0,04 0,04-0,07 120-220 0,02-0,04 0,04-0,07
111 100-200 0,02-0,04 0,04-0,07 120-220 0,02-0,04 0,04-0,07
112 100-200 0,02-0,04 0,04-0,07 120-220 0,02-0,04 0,04-0,07
113 100-200 0,02-0,04 0,04-0,07 120-220 0,02-0,04 0,04-0,07
114 100-200 0,02-0,04 0,04-0,07 120-220 0,02-0,04 0,04-0,07
115 100-200 0,02-0,04 0,04-0,07 120-220 0,02-0,04 0,04-0,07
116  100-200 0,02-0,04 0,04-0,07 120-220 0,02-0,04 0,04-0,07
21 100-200 0,02-0,03 0,04-0,05 80-160 0,02-0,03 0,04-0,05 60-120 0,015-0,03 0,03-0,06
2.2 100-200 0,02-0,03 0,04-0,05 80-160 0,02-0,03 0,04-0,05 60-120 0,015-0,03 0,03-0,06
23 100-200 0,02-0,03 0,04-0,05 60-120 0,015-0,03 0,03-0,06
24 100-200 0,02-0,03 0,04-0,05 60-120 0,015-0,03 0,03-0,06
2,5 100-200 0,02-0,03 0,04-0,05 80-160 0,02-0,03 0,04-0,05 60-120 0,015-0,03 0,03-0,06
26 100-200 0,02-0,03 0,04-0,05 80-160 0,02-0,03 0,04-0,05 60-120 0,015-0,03 0,03-0,06
2.7 100-200 0,02-0,03 0,04-0,05 60-120 0,015-0,03 0,03-0,06

3.1 200-300 0,05-0,07 0,07-0,12 160-240 0,05-0,07 0,07-0,12
3.2 200-300 0,05-0,07 0,07-0,12 160-240 0,05-0,07 0,07-0,12
3.3 200-300 0,05-0,07 0,07-0,12 160-240 0,05-0,07 0,07-0,12
3.4 200-300 0,05-0,07 0,07-0,12 160-240 0,05-0,07 0,07-0,12
3.5 150-220 0,03-0,05 0,06-0,08 120-160 0,03-0,05 0,06-0,08
3.6 150-220 0,03-0,05 0,06-0,08 120-160 0,03-0,05 0,06-0,08
3.7 150-220 0,03-0,05 0,06-0,08 120-160 0,03-0,05 0,06-0,08
3.8 150-220 0,03-0,05 0,06-0,08 120-160 0,03-0,05 0,06-0,08

4.1

4.2

4.3

44

45 220-250 0,05-0,07 0,06-0,08 180-200 0,05-0,07 0,06-0,08

4.6

4.7

4.8

4.9 60-80 0,02-0,04 0,03-0,05
4.10 60-80 0,02-0,04 0,03-0,05
411 250-300 0,05-0,07 0,06-0,08 200-240 0,05-0,07 0,06-0,08

4.12

413

4.14

415 250-300 0,05-0,07 0,06-0,08 180-200 0,05-0,07 0,06-0,08 400-500 0,05-0,08 0,07-0,10
416 250-300 0,05-0,07 0,06-0,08 180-200 0,05-0,07 0,06-0,08

417

418  50-80 0,015-0,0250,020-0,035 40-60 0,015-0,0250,020-0,035
419 100-200 0,02-0,04 0,04-0,07 120-220 0,02-0,04 0,04-0,07
51 200-250 0,04-0,06 0,07-0,10 150-200 0,04-0,06 0,07-0,10

5.2 60-80 0,02-0,03 0,03-0,04
5.3 60-80 0,02-0,03 0,03-0,04
5.4 40-80 0,005-0,015 0,015-0,03 0,02-0,05 30-60 0,01-0,02 0,02-0,03
5.5 40-80 0,005-0,015 0,015-0,03 0,02-0,05 30-60 0,01-0,02 0,02-0,03
5.6 60-100 0,005-0,015 0,02-0,04 0,03-0,06 30-60 0,01-0,02 0,02-0,03
5.7 70-100 0,02-0,03 0,04-0,05 80-120 0,005-0,015 0,02-0,04 0,03-0,06 40-60 0,01-0,02 0,02-0,03
5.8 40-80 0,005-0,015 0,015-0,03 0,02-0,05 30-60 0,01-0,02 0,02-0,03
5.9 60-80 0,02-0,03 0,03-0,04
5.10 60-80 0,02-0,03 0,03-0,04
5.1 40-80 0,005-0,015 0,015-0,03 0,02-0,05 60-80 0,02-0,03 0,03-0,04
6.1  80-120 0,02-0,04 0,04-0,06 80-120 0,005-0,015 0,03-0,06 0,03-0,06 60-100 0,02-0,04 0,03-0,06
6.2  80-120 0,02-0,04 0,04-0,06 60-100 0,005-0,015 0,02-0,04 0,02-0,04 60-100 0,02-0,04 0,03-0,06
6.3  50-80 0,015-0,0250,020-0,035 30-60 0,005-0,01 0,01-0,03 0,01-0,03 40-60 0,015-0,0250,020-0,035
6.4  50-80 0,015-0,0250,020-0,035 30-60 0,005-0,01 0,005-0,015 0,005-0,02 40-60 0,015-0,0250,020-0,035
6.5
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Podaci o rezanju

Referentne vrijednosti podataka o rezanju

SFSE VHM TiAIN SGF VHM TiAIN MWN neprevuceni MWN TiAIN EAW /EWM

50811..,50816.., 50818 .., 50890..,50891..,50892., 5089050891 .. 50860..,50861 ., 50867 .., 50868 ..,
50819... 50823, 50824 . SR oy SO v SVBEEL o 50895....50896 .., 50807 50895.. 50870..,50871 ..
% 36-10 0 12-20 % 36-10 312-20 % % % EAW EWM
Indeks m/min iis i m/min i i m/min f m/min f m/min i i

11 100-200 0,04-0,08 0,06-0,12 80-150 0,03-0,07 0,06-0,10 50-100 0,10-0,20 100-200 0,10-0,20 250-500 0,10-0,20 0,10-0,20
1.2 100-200 0,04-0,08 0,06-0,12 80-150 0,03-0,07 0,06-0,10 50-100 0,10-0,20 100-200 0,10-0,20 250-500 0,10-0,20 0,10-0,20
1.3 100-200 0,04-0,08 0,06-0,12 80-150 0,03-0,07 0,06-0,10 50-100 0,10-0,20 100-200 0,10-0,20 250-500 0,10-0,20 0,10-0,20
1.4  40-80 0,01-0,03 0,03-0,05 40-60 0,01-0,03 0,02-0,04 40-70 0,05-0,10 80-140 0,05-0,10 150-250 0,06-0,12 0,06-0,12
1.5  40-80 0,01-0,03 0,03-0,05 40-60 0,01-0,03 0,02-0,04 40-70 0,05-0,10 80-140 0,05-0,10 150-250 0,06-0,12 0,06-0,12
1.6  40-80 0,01-0,03 0,03-0,05 40-60 0,01-0,03 0,02-0,04 40-70 0,05-0,10 80-140 0,05-0,10 150-250 0,06-0,12 0,06-0,12
1.7 40-80 0,01-0,03 0,03-0,05 40-60 0,01-0,03 0,02-0,04 40-70 0,05-0,10 80-140 0,05-0,10 150-250 0,06-0,12 0,06-0,12
1.8  40-80 0,01-0,03 0,03-0,05

1.9 100-200 0,04-0,08 0,06-0,12 80-150 0,03-0,07 0,06-0,10 50-100 0,10-0,20 100-200 0,10-0,20 250-500 0,10-0,20 0,10-0,20
110  40-80 0,01-0,03 003-0,05 40-60 0,01-0,03 0,02-0,04 40-70 0,05-0,10 80-140 0,05-0,10 150-250 0,06-0,12 0,06-0,12

111 40-80 0,01-0,03 0,03-0,05 150-250 0,06-0,12 0,06-0,12
112 40-80 0,01-0,03 0,03-0,05 150-250 0,06-0,12 0,06-0,12
113 40-80 0,01-0,03 0,03-0,05 150-250 0,06-0,12 0,06-0,12
114  40-80 0,01-0,03 0,03-0,05 150-250 0,06-0,12 0,06-0,12
115  40-80 0,01-0,03 0,03-0,05 150-250 0,06-0,12 0,06-0,12
116 40-80 0,01-0,03 0,03-0,05 150-250 0,06-0,12 0,06-0,12
21 60-100 0,02-0,06 0,05-0,08 60-100 0,02-0,06 0,05-0,08 100-200 0,02-0,05 60-120 0,03-0,09 0,03-0,09
22 60-100 0,02-0,06 0,05-0,08 60-100 0,02-0,06 0,05-0,08 100-200 0,02-0,05 60-120 0,03-0,09 0,03-0,09
23  60-100 0,02-0,06 0,05-0,08 60-100 0,02-0,06 0,05-0,08 100-200 0,02-0,05 60-120 0,03-0,09 0,03-0,09
24 60-100 0,02-0,06 0,05-0,08 60-100 0,02-0,06 0,05-0,08 100-200 0,02-0,05 60-120 0,03-0,09 0,03-0,09
25 60-100 0,02-0,06 0,05-0,08 60-100 0,02-0,06 0,05-0,08 100-200 0,02-0,05 60-120 0,03-0,09 0,03-0,09
2.6 60-100 0,02-0,06 0,05-0,08 60-100 0,02-0,06 0,05-0,08 100-200 0,02-0,05 60-120 0,03-0,09 0,03-0,09
2.7 60-100 0,02-0,06 0,05-0,08 60-100 0,02-0,06 0,05-0,08 100-200 0,02-0,05 60-120 0,03-0,09 0,03-0,09

3.1 100-200 0,04-0,08 0,08-0,14 100-200 0,04-0,08 0,08-0,14 70-120 0,10-0,15 100-180 0,10-0,15 200-350 0,10-0,20 0,10-0,20
3.2 100-200 0,04-0,08 0,08-0,14 100-200 0,04-0,08 0,08-0,14 70-120 0,10-0,15 100-180 0,10-0,15 200-350 0,10-0,20 0,10-0,20
3.3 100-200 0,04-0,08 0,08-0,14 100-200 0,04-0,08 0,08-0,14 70-120 0,10-0,15 100-180 0,10-0,15 200-350 0,10-0,20 0,10-0,20
3.4 100-200 0,04-0,08 0,08-0,14 100-200 0,04-0,08 0,08-0,14 70-120 0,10-0,15 100-180 0,10-0,15 200-350 0,10-0,20 0,10-0,20
3.5 80-150 0,03-0,06 0,05-0,08 80-150 0,03-0,06 0,05-0,08 50-100 0,08-0,12 80-150 0,08-0,12 150-250 0,04-0,12 0,04-0,12
3.6 80-150 0,03-0,06 0,05-0,08 80-150 0,03-0,06 0,05-0,08 50-100 0,08-0,12 80-150 0,08-0,12 150-250 0,04-0,12 0,04-0,12
3.7 80-150 0,03-0,06 0,05-0,08 80-150 0,03-0,06 0,05-0,08 50-100 0,08-0,12 80-150 0,08-0,12 150-250 0,04-0,12 0,04-0,12
3.8 80-150 0,03-0,06 0,05-0,08 80-150 0,03-0,06 0,05-0,08 50-100 0,08-0,12 80-150 0,08-0,12 150-250 0,04-0,12 0,04-0,12
41  275-300 0,06-0,09 0,08-0,10 275-300 0,06-0,09 0,08-0,10 100-200 0,10-0,20 200-250 0,10-0,20 400-500 0,08-0,15 0,08-0,15
4.2 275-300 0,06-0,09 0,08-0,10 275-300 0,06-0,09 0,08-0,10 100-200 0,10-0,20 200-250 0,10-0,20 400-500 0,08-0,15 0,08-0,15
4.3 225-275 0,05-0,07 0,06-0,08 225-275 0,05-0,07 0,06-0,08 100-200 0,10-0,20 200-250 0,10-0,20 400-500 0,08-0,15 0,08-0,15
4.4  200-225 0,04-0,06 0,05-0,07 200-225 0,04-0,06 0,05-0,07 100-200 0,10-0,20 200-250 0,10-0,20 300-400 0,06-0,10 0,06-0,10
4.5 180-200 0,03-0,05 0,04-0,06 180-200 0,03-0,05 0,04-0,06 150-200 0,08-0,10 300-400 0,06-0,10 0,06-0,10
4.6 275-300 0,06-0,09 0,08-0,10 275-300 0,06-0,09 0,08-0,10 100-200 0,12-0,15 200-250 0,12-0,15 400-500 0,08-0,15 0,08-0,15
4.7 275-300 0,06-0,09 0,08-0,10 275-300 0,06-0,09 0,08-0,10 100-200 0,12-0,15 200-250 0,12-0,15 400-500 0,08-0,15 0,08-0,15

4.8 275-300 0,06-0,09 0,08-0,10 275-300 0,06-0,09 0,08-0,10 200-250 0,03-0,06 400-500 0,08-0,15 0,08-0,15
49  60-80 0,02-0,03 0,03-004 50-70 0,02-0,03 0,03-0,04 40-80  0,12-0,15 150-200 0,08-0,12 0,08-0,12
410 60-80 0,02-0,03 0,03-0,04 50-70 0,02-0,03 0,03-0,04 40-80  0,12-0,15 150-200 0,08-0,12 0,08-0,12

411  200-225 0,04-0,06 0,05-0,07 200-225 0,04-0,06 0,05-0,07 70-120 0,04-0,08 100-150 0,04-0,08 400-500 0,08-0,15 0,08-0,15
412 275-300 0,06-0,09 0,08-0,10 275-300 0,06-0,09 0,08-0,10 90-180 0,08-0,10 150-200 0,08-0,10 400-500 0,08-0,15 0,08-0,15
413 350-450 0,10-0,13 0,12-0,15 350-450 0,10-0,13 0,12-0,15 180-250 0,15-0,20 250-300 0,15-0,20 600-800 0,15-0,25 0,15-0,25
414 300-400 0,10-0,13 0,12-0,15 300-400 0,10-0,13 0,12-0,15 100-200 0,12-0,15 200-250 0,12-0,15 600-800 0,15-0,25 0,15-0,25

415 180-200 0,04-006 0,05-007 180-200 0,04-006 0,05-0.07 100-150 0,04-008 150-200 0,08-012 0,08-012
416 200-225 004-006 005-007 200-225 004-006 0.05-007 100-130  0,04-008 400-500 0,08-015 0.08-015
417 100-200 0,04-0.08 0,08-014 100-200 004-0.08 0.08-0,14

418

419 40-80 001-003 0,03-005 150-250 0,08-012 0,08-012
51 100-200 0,04-008 006-012 80-150 0,03-007 0,06-0.10 250-500 010-0,20 0,10-0.20
52  50-80 0,02-004 0,03-005 50-100 002-0.08 002-008
53  50-80 002-004 003-005 °0-80 002-004 0,03-005 50-100 0,02-008 0.02-0,08
5.4

55

56

57

5.8

50  50-80 002-004 0,03-005 50-80 002-004 0,03-005 50-100 0,02-0,08 0,02-0,08
510 50-80 002-004 003-005 50-80 002-004 003-0.05 50-100 0,02-008 0.02-0,08
511 50-80 002-004 003-005 50-80 0,02-0,04 0.03-005 50-100 002-0.08 002-008
6.1

6.2

6.3

6.4

65
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Podaci o rezanju

Referentne vrijednosti podataka o rezanju

SGF VHM Ti500 GZG/GZD Polygon Sustav 300

50872..,50874..,50875..,50876 ...
50879..,60880..,50881..,50882..,
50883..,50884..,50886...

50863..,50864..,50887..,50885..,50888..,
50889..,50894 ..

50851..,50852..,50853..,

54832.. 50855 ..,50857 ..,50858 .., 50 859 ...

Ti500 Veli¢ina Bez prevlake Ti500 Veli¢ina Ti500 Bez prevlake Ti500
8mm 10-16 mm 5 12-17 mm 20-26 mm :
Indeks m}lnfmn f, f, m)/rrﬁin m)/gnm f, f, m)/gnm f m}lrcﬂin m/vn%in f
1.1 80-250 0,04-0,07 0,05-0,15 180-260 0,1-0,3 0,05-0,3 150-200 0,05-0,25 120-180 0,05-0,12
1.2 80-250 0,04-0,07 0,05-0,15 180-260 0,1-0,3 0,05-0,3 150-200 0,05-0,25 120-180 0,05-0,12
1.3 80-250 0,04-0,07 0,05-0,15 180-260 0,1-0,3 0,05-0,3 100-150  0,05-0,25 120-180 0,05-0,12
1.4 60-120 0,04-0,07 0,05-0,10 180-220 01-0,3 0,05-0,3 100-150 0,05-0,25 100-120 0,05-0,12
1.5 60-100 0,04-0,07 0,05-0,10 180-260 0,1-0,3 0,05-0,3 150-200 0,05-0,25 120-180 0,05-0,12
1.6 60-120 0,04-0,07 0,05-0,10 180-220 0,1-0,3 0,05-0,3 100-150  0,05-0,25 100-120 0,05-0,12
1.7 80-200 0,04-0,07 0,05-0,10 180-260 0,1-0,3 0,05-0,3 100 0,05-0,25 120-180 0,05-0,12
1.8 40-100 0,03-0,05 0,04-0,06 100-150 0,1-0,2 0,05-0,2 100 0,05-0,25 80-100 0,05-0,12
1.9 60-100 0,04-0,07 0,05-0,10 180-260 0,1-0,3 0,05-0,3 100 0,05-0,25 100-120 0,05-0,12
1.10 60-120 0,04-0,07 0,05-0,10 100-150 0,1-0,2 0,05-0,2 120 0,05-0,25 100-120 0,05-0,12
1.1 40-100 0,03-0,05 0,04-0,06 100-150 0,1-0,2 0,05-0,2 100 0,05-0,25 80-100 0,05-0,12
1.12 40-100 0,03-0,05 0,04-0,06 100-150 0,1-0,2 0,05-0,2 100 0,05-0,25 80-100 0,05-0,12
1.13 40-100 0,03-0,05 0,04-0,06 100-150 01-0,2 0,05-0,2 100 0,05-0,25 80-100 0,05-0,12
1.14 40-100 0,03-0,05 0,04-0,06 100-120 0,1-0,2 0,05-0,2 100 0,05-0,25 80-100 0,05-0,12
1.15 40-100 0,03-0,05 0,04-0,06 100-150 0,1-0,2 0,05-0,2 100 0,05-0,25 80-100 0,05-0,12
1.16 40-100 0,03-0,05 0,04-0,06 100-150 01-0,2 0,05-0,2 100 0,05-0,25 80-100 0,05-0,12
21 50-150 0,04-0,07 0,05-0,12 130-180 0,1-0,3 0,05-0,3 120-150 0,05-0,12
2.2 50-150 0,04-0,07 0,05-0,12 130-180 0,1-0,3 0,05-0,3 120-150 0,05-0,12
2.3 50-150 0,04-0,07 0,05-0,12 130-180 0,1-0,3 0,05-0,3 120 0,05-0,25 100-120 0,05-0,12
2.4 50-150 0,04-0,07 0,05-0,12 130-180 0,1-0,3 0,05-0,3 120 0,05-0,25 100-120 0,05-0,12
2.5 50-150 0,04-0,07 0,05-0,12 130-180 0,1-0,3 0,05-0,3 120 0,05-0,25 120-180 0,05-0,12
2.6 50-150 0,04-0,07 0,05-0,12 130-180 0,1-0,3 0,05-0,3 180 0,05-0,25 120-180 0,05-0,12
2.7 50-150 0,04-0,07 0,05-0,12 130-180 0,1-0,3 0,05-0,3 80-100 0,05-0,12

3.1 80-200 0,04-0,07 0,05-0,15 100-150 130-200 0,1-0,3 0,05-0,3 180 0,05-0,25  80-120 120-180 0,05-0,12
3.2 80-200 0,04-0,07 0,05-0,15 80-120  130-200 0,1-0,3 0,05-0,3 120 0,05-0,25  80-120 120-180 0,05-0,12

3.3 80-200 0,04-0,07 0,05-0,15 130-200 0,1-0,3 0,05-0,3 180 0,05-0,25  80-120 120-180 0,05-0,12
3.4 80-200 0,04-0,07 0,05-0,15 130-200 0,1-0,3 0,05-0,3 180 0,05-0,25  80-120 120-180 0,05-0,12
3.5 80-160 0,04-0,07 0,05-0,15 130-200 0,1-0,3 0,05-0,3 180 0,05-0,25  80-120 120-180 0,05-0,12
3.6 80-160 0,04-0,07 0,05-0,15 130-200 0,1-0,3 0,05-0,3 120 0,05-0,25  80-120 120-180 0,05-0,12
3.7 80-160 0,04-0,07 0,05-0,15 130-200 0,1-0,3 0,05-0,3 180 0,05-0,25  80-120 120-180 0,05-0,12
3.8 80-160 0,04-0,07 0,05-0,15 130-200 0,1-0,3 0,05-0,3 120 0,05-0,25  80-120 120-180 0,05-0,12
41 250-500 0,05-0,08 0,07-0,2 300-400 400-600 0,1-0,3 0,05-0,3 400 0,15-0,4  400-500 0,05-0,25
4.2 250-500 0,05-0,08 0,07-0,2 300-400 400-600 0,1-0,3 0,05-0,3 400 0,15-04  300-400 0,05-0,25
4.3 250-500 0,05-0,08 0,07-0,2 300 0,15-0,4

4.4 250-500 0,05-0,08 0,07-0,2 250 0,15-0,4

4.5 180-250 0,05-0,07 0,06-0,12

4.6 250-300 0,05-0,07 0,06-0,08 500 0,15-0,4 300-500 0,05-0,25
4.7

4.8 120 0,05-0,15

4.9

410

411 250-300 0,05-0,07 0,06-0,08 400 0,15-0,4 200-300 0,05-0,25
412 400 0,15-0,4

413  350-450 0,08-0,1 500 0,15-04 300-500 0,05-0,25
4.14 80-400 0,05-0,1 0,08-0,25 500 0,15-0,4 300-500 0,05-0,25
415  180-200 0,02-0,04 0,03-0,04

4.16

417 500 0,15-0,4 300-500 0,05-0,25
4.18

4.19

5.1

5.2 120 0,05-0,25 80-120 0,05-0,12
5.3 120 0,05-0,25 80-120 0,05-0,12
5.4

5.5

5.6

5.7

5.8

5.9

5.10 80 0,01-0,08 70-100 0,01-0,05
5.1 40-60 0,03-0,05 0,04-0,1 60 0,01-0,08 60-90 0,01-0,05
6.1 40-60 0,03-0,05 0,04-0,1 80-100 0,03-0,1
6.2 40-60 0,03-0,05 0,04-0,1 100 0,05-0,15 80 0,03-0,1
6.3 100 0,05-0,10

6.4

6.5
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Podaci o rezanju

Referentne vrijednosti podataka o rezanju

SFSE / SGF VHM Ti500

Indeks

1.1
1.2
1.3
1.4
1.5
1.6
1.7
1.8
1.9
1.10
1.11
1.12
1.13
1.14
1.15
1.16
241
2.2
2.3
2.4
2.5
2.6
2.7
3.1
3.2
3.3
3.4
3.5
3.6
3.7
3.8
4.
4.2
4.3
4.4
4.5
4.6
4.7
4.8
4.9
4.10
41
412
413
4.14
4.15
4.16
417
4.18
419
5.1
5.2
5.3
5.4
5.5
5.6
5.7
5.8
5.9
5.10
5.1
6.1
6.2
6.3
6.4
6.5

54800..,54801..,54802..,54 803 ..,54 804 ..,54 805 ..,
54806..,54808..,54809..,54810..,54 811..,54 812 ..,54 813 ..

Ve
m/min

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

250-300

350-450
300-400
180-200

60-80

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

024+315
f,
0,03-0,04
0,03-0,04
0,03-0,04
0,01-0,02
0,01-0,02
0,01-0,02
0,03-0,04
0,01-0,02
0,01-0,02
0,01-0,02
0,01-0,02
0,01-0,02
0,01-0,02
0,01-0,02
0,01-0,02
0,01-0,02
0,03-0,04
0,03-0,04
0,03-0,04
0,03-0,04
0,03-0,04
0,03-0,04
0,03-0,04
0,03-0,07
0,03-0,07
0,03-0,07
0,03-0,07
0,03-0,07
0,03-0,07
0,03-0,07
0,03-0,07
0,05-0,07
0,05-0,07
0,05-0,07
0,05-0,07
0,05-0,07
0,05-0,07

0,05-0,07

0,08-0,1
0,08-0,1
0,02-0,04

0,02-0,04

0,01-0,03

cuttingtools.ceratizit.com

24
f,
0,03-0,06
0,03-0,06
0,03-0,06
0,01-0,03
0,01-0,03
0,01-0,03
0,03-0,06
0,03-0,05
0,04-0,07
0,04-0,07
0,03-0,05
0,03-0,05
0,03-0,05
0,03-0,05
0,03-0,05
0,03-0,05
0,03-0,04
0,03-0,04
0,03-0,04
0,03-0,04
0,03-0,04
0,03-0,04
0,03-0,04
0,03-0,07
0,03-0,07
0,03-0,07
0,03-0,07
0,03-0,07
0,03-0,07
0,03-0,07
0,03-0,07
0,05-0,07
0,05-0,07
0,05-0,07
0,05-0,07
0,05-0,07
0,05-0,07

0,05-0,07

0,08-0,1
0,08-0,1
0,02-0,04

0,02-0,04

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

04,8-16
f,
0,05-0,15
0,05-0,15
0,05-0,15
0,05-0,10
0,05-0,10
0,05-0,10
0,05-0,10
0,04-0,06
0,05-0,10
0,05-0,10
0,04-0,06
0,04-0,06
0,04-0,06
0,04-0,06
0,04-0,06
0,04-0,06
0,05-0,12
0,05-0,12
0,05-0,12
0,05-0,12
0,05-0,12
0,05-0,12
0,05-0,12
0,04-0,08
0,04-0,08
0,04-0,08
0,04-0,08
0,04-0,08
0,04-0,08
0,04-0,08
0,04-0,08
0,06-0,12
0,06-0,12
0,06-0,12
0,06-0,12
0,06-0,12
0,06-0,08

0,06-0,08

01-0,12
0,1-0,12
0,03-0,04

0,03-0,04

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

53006..,53007..,53008..,53009..,53010..,

MiniMill

53011..,53012..,53013..,53015 ..

Vo
m/min
80-200
80-200
80-200
60-180
60-180
60-180
60-160
60-160
60-160
60-160
60-160
30-100
30-100
30-100
30-100
30-100
80-120
80-120
80-120
80-120
80-120
80-120
80-120
100-170
100-170
100-170
100-170
100-170
100-170
100-170
100-170
250-800
250-800
250-800
250-800
250-800
200-500
200-500
200-500
200-500
200-500
150-180
150-180
20-100
20-100
20-100
20-100
20-100
20-100
20-100
10-100
10-100
10-100
10-100
10-100
10-100
10-100
10-100
10-100
10-100
10-100
10-60
10-60
10-60

f, (Provrt)

0,03-0,10
0,03-0,10
0,03-0,10
0,03-0,08
0,03-0,08
0,03-0,08
0,03-0,10
0,02-0,07
0,03-0,10
0,03-0,10
0,02-0,08
0,02-0,07
0,02-0,07
0,02-0,07
0,02-0,07
0,02-0,07
0,03-0,08
0,03-0,10
0,02-0,07
0,02-0,07
0,02-0,07
0,02-0,07
0,02-0,07
0,03-0,10
0,03-0,10
0,03-0,10
0,03-0,10
0,03-0,10
0,03-0,10
0,03-0,10
0,03-0,10
0,04-0,15
0,04-0,15
0,04-0,15
0,04-0,15
0,04-0,15
0,04-0,15
0,04-0,15
0,04-0,15
0,04-0,15
0,04-0,15
0,04-0,15
0,04-0,15
0,04-0,15
0,04-0,15
0,04-0,15
0,02-0,10
0,04-0,15
0,02-0,10
0,02-0,10
0,005-0,05
0,005-0,05
0,005-0,05
0,005-0,05
0,005-0,05
0,005-0,05
0,005-0,05
0,005-0,05
0,005-0,05
0,005-0,05
0,005-0,05
0,002-0,05
0,002-0,05
0,002-0,05

f, (Navoj)

0,10-0,25
0,10-0,25
0,10-0,25
0,10-0,15
0,10-0,15
0,10-0,15
0,10-0,20
0,10-0,20
0,10-0,20
0,10-0,20
0,10-0,20
0,10-0,20
0,10-0,20
0,10-0,20
0,10-0,20
0,10-0,20
0,10-0,25
0,10-0,25
0,10-0,25
0,10-0,25
0,10-0,25
0,10-0,25
0,10-0,25
0,2-0,3
0,2-0,3
0,2-0,3
0,2-0,3
0,2-0,3
0,2-0,3
0,2-0,3
0,2-0,3
0,05-0,2
0,05-0,2
0,05-0,2
0,05-0,2
0,05-0,2
0,05-0,2
0,05-0,2
0,05-0,2
0,05-0,2
0,05-0,2
0,05-0,2
0,05-0,2
0,05-0,2
0,05-0,2
0,05-0,2
0,05-0,2
0,05-0,2
0,05-0,2
0,05-0,2
0,05-0/1
0,05-0/1
0,05-0/1
0,05-0/1
0,05-0/1
0,05-0/1
0,05-0/1
0,05-0/1
0,05-0/1
0,05-0/1
0,05-0/1

MicroMill

53050..,53051..,563052..,
53053..

Ve
m/min
60-200
60-200
60-200
60-160
60-160
60-160
50-140
50-140
50-140
50-140
50-140
10-60
10-60
10-60
10-60
10-60
60-120
60-120
60-120
60-120
60-120
60-120
60-120
70-170
70-170
70-170
70-170
70-170
70-170
70-170
70-170
100-600
100-600
100-600
100-600
100-600
100-300
100-300
100-300
100-300
100-300
120-180
120-180
10-50
10-50
10-50
10-50
10-50
10-50
10-50
10-60
10-60
10-60
10-60
10-60
10-60
10-60
10-60
10-60
10-60
10-60
10-40
10-40
10-40
10-40

f, (Provrt)

0,02-0,05
0,02-0,05
0,02-0,05
0,01-0,04
0,02-0,05
0,01-0,04
0,02-0,05
0,007-0,03
0,02-0,05
0,01-0,04
0,007-0,03
0,007-0,03
0,007-0,03
0,007-0,03
0,007-0,03
0,007-0,03
0,01-0,04
0,02-0,05
0,007-0,03
0,007-0,03
0,007-0,03
0,007-0,03
0,007-0,03
0,02-0,05
0,02-0,05
0,02-0,05
0,02-0,05
0,02-0,05
0,02-0,05
0,02-0,05
0,02-0,05
0,02-0,07
0,02-0,07
0,02-0,07
0,02-0,07
0,02-0,07
0,02-0,07
0,02-0,07
0,02-0,07
0,02-0,07
0,02-0,07
0,02-0,07
0,02-0,07
0,02-0,1
0,02-0,1
0,02-0,07
0,02-0,05
0,02-0,07
0,02-0,05
0,02-0,05
0,007-0,02
0,007-0,02
0,007-0,02
0,007-0,02
0,007-0,02
0,007-0,02
0,007-0,02
0,007-0,02
0,007-0,02
0,007-0,02
0,007-0,02
0,007-0,02
0,007-0,02
0,007-0,02
0,007-0,02
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Tehnicke informacije

Postupci glodanja
Istosmjerno glodanje Protusmjerno glodanje

Svojstva: Svojstva:

@ Smijer okretanja alata ,desno" @ Smjer okretanja alata ,desno"

Putanja kretanja alata u smjeru
suprotnom od kazaljke sata

@ Nagib ,prema gore”

Putanja kretanja alata u
smjeru kazaljke sata

@ Nagib ,prema dolje”

) 4

Desni navoj Desni navoj
Kod istosmjernog glodanja debljina strugotina pri Kod protusmijernog glodanja debljina strugotina pri
izlazu iz izratka uvijek iznosi 0 (h = 0) izlazu iz izratka uvijek je maksimalna (h = maks.)
h=0 h = max

IzraCun posmaka

@ Konturni posmak (v;)

@ Posmak putanje srediSnje tocke (Vi)

Posmak putanje srediSnje tocke v,

vi=n-f,.z Vim = V"(B_ DIV amymin
D, = Efektivni promjer umm z = Brojzuba na alatu (radijalni)
n = Brojokretaja umin” D = Nazivni promjer navoja = promjer vanjske konture u mm
f, = Posmak po zubu umm D, = Promjer srednje putanje (D - Dy) umm

Savijeti za korisnika

70 Kod glodanja navoja dvije su mogucnosti programiranja posmaka alata:

Kod jednoga se radi o posmaku konture, a kod drugoga o posmaku u centru alata.
Kako biste saznali s kojim programabilnim posmakom stroj na kraju radi, postoje sljede¢e mogucénosti:

A Program za glodanje navoja u potpunosti unijeti u upravljanje stroja

A |sprogramirati sigurnosni razmak, Cime se program navoja u potpunosti odvodi u zrak
A Program pustiti da radi i zaustaviti potrebno vrijeme obrade

A Zaustavljeno vrijeme usporediti s izraunatom teorijskom vrijedno$éu

Ako je potrebno vrijeme dulje od izracunatog, mora se raditi s posmakom u centru alata.
Ako je potrebno vrijeme krace od izracunatog, mora se raditi s posmakom na konturi.
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Tehnicke informacije

Racunalno odredivanje podataka o rezanju za glodala za navoje

v, 1000 d-mn ; Vi Vi
= = v = -
" dn v 1000 i " 1z f Zn
Glodanje - vanjske konture Glodanje - unutarnje konture
Vi (D +d) D Vi vi- (D -d) D vy
m = Vim = =
i D U D+d) f D Y D-d)
Ravno uranjanje Potopljeno u cirkularni luk
Ujedan = 0‘25 Vi U]edan = Vi
n = Brojokretajavretena o/min Vim = Posmak u centru mm/min
v, = Brzinarezanja m/min Ueaan = Programirani potopni posmak mm/min
d = Promjer glodala mm f, = Posmak po zubu mm
= Nazivni @ navoja mm z = Brojrezanja glodala Komad
v; = Posmak nakonturi mm/min

Korekcijska vrijednost za glodanje unutraSnjih navoja

Promjer rezanja glodala za navoje, koji je unesen u upravljanje stroja,izraunava se na sljiedeci nacin:

Pola nazivnog @ glodala - 0,05 x nagib p

Primjer: M30x3
@ glodala: 20 mm

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

9,85 mm se unosi u upravlja¢ kao radijus rezanja!
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Tehnicke informacije

Vrste navoja

M Metri¢ki navoj prema IS0 standardu

MF | Metricki SO fini navoj

G Whitworthov navoj

UNF | Unificirani fini navoj

NPT | Americki konusni cijevni navoj

Vrste alata

EAW Gloglalo 7a naVOJe sHM ovk.retmm
plo¢icama i Weldon povrSinom

Glodalo za navoje s HM okretnim
EWM plogicama i SK prihvatom

Glodalo za navoje s HM okretnim
plo¢icama i Weldon povrSinom

GzD

Glodalo za navoje s HM okretnim
plo¢icama i Weldon povrSinom

GZG

HR | Jednozubno glodalo za navoje

SFSE | Vretenasto glodalo za navoje sa Zlijebom

Mini | Cirkularno vretenasto glodalo s HM
Mill | okretnim plocicama za glodanje

Prevlake

>

Prevlaka TiN-a
A Maksimalna temperatura primjene; 450 °C

TiN

TiAIN A TiAIN Viseslojno prevlacenje
A Maksimalna temperatura primjene: 900 °C
Ti500 A Prevucen s TiAIN
A Maksimalna temperatura primjene: 500 °C
07|74

BSF

BSW

Pg

UN

Tr

MWN

Polygon

SGF

Micro
Mill

System
300

UNI

CWX500

0SM

TiCN

Whitworthov fini navoj

Whitworthov navoj

Navoj elicne oklopljene cijevi

Unificirani navoj

Trapezni navoj

Glodalo za navoje s HM okretnim
plo¢icama i Weldon povrSinom

Cirkularno vretenasto glodalo s
poligonalnim sjediStem plocice

Vretenasto glodalo za navoje

VHM cirkularno vretenasto glodalo

Cirkularno vretenasto glodalo s HM
okretnim plocicama za glodanje

Glodalo za navoje na svrdlu za
univerzalnu primjenu

>

Tvrdi metal, prevucen legurom TiAIN
ISO | K30

A Univerzalna vrsta tvrdog metala

za gotovo sve materijale

>

>

Sloj tvrdog materijala i klizni sloj
Za primjenu kod Celika visoke ¢vrstoce

>

>

Viseslojno prevlacenje TiCN
Maksimalna temperatura primjene: 450 °C

>
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