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Navojne rupe za svrdla za narezivanje navoja

Metricki ISO navoj Metricki ISO fini navoj Metricki ISO fini navoj

Grubi navoj UNC UNF fini navoj Konusni cijevni navoj

Tehnicke informacije



Whitworth navoj Whitworth navoj

Za kreatore navoja - metricki ISO navoj

Metricki ISO fini navoj
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Pogresno narezivanje navoja i njegove posljedice

Narezivanje navoja tezak je postupak. Rezultat ovisi
0 mnogim faktorima. Mnogi od tih faktora nemaju
nikakve veze sa svrdlom za narezivanje navoja. Prije
nego li se kod pogresnih navoja greska pocinje traziti

kod svrdla za narezivanje navoja, trebaju se istraziti svi

drugi moguci izvori greSaka kao $to su stroj, priprema
ili pogreSna primjena. Tek nakon to¢ne analize ovih
faktora moze se reci da li problem treba traZiti kod
svrdla za narezivanje navoja.

Dolje su navedeni moguci uzroci koji dovode do
pogreSaka kod narezivanja navoja:

1 - neprikladni stroj ili stroj koji se nalazi u loSem

stanju
2 - lo3e koncipirana ili nedovoljna priprema
3 - greSka na osovini

4 - pogres$no zatezanje alata ili izratka

5 - devijacija svrdla za narezivanje navoja prema

provrtu
6 - pogreSan izbor svrdla za narezivanje navoja

7 - pogredni nagibni kut prema materijalu koji se
obraduje

8 - nedovoljno naoStreno svrdlo za narezivanje
navoja

9 - pogredni provrt, premali i konicni
10 — prevelika brzina narezivanja

11 — neprikladno ili nedovoljno podmazivanje

reca

Rastrgani navoj

- nagibni kut y nije tocan

- pogresno svrdlo za narezivanje navoja

- premali promijer provrta

- pogresno sredstvo ili premala koli¢ina sredstva za
podmazivanje

Preveliki navoj

- necentrini navoj zbog pogresnog naknadnog
brusenja

- greSka na osovini ili kod prihvata alata

- devijacija svrdla za narezivanje navoja prema
provrtu

- pogresno sredstvo ili premala koli¢ina sredstva za
podmazivanje

- neprecizni stroj ili priprema

- strugotine u utorima

- pogres$no zatezanje izratka

LoSa povrsina na navoju

- nedovoljno naostreno svrdlo za narezivanje navoja

- premali navoj

- pogresno sredstvo ili premala koli¢ina sredstva za
podmazivanje

- nagibni kut y nije tocan (pogre$no svrdio za
narezivanje navoja)

Lom svrdla za narezivanje navoja

- premali provrt

- nedovoljno naostreno svrdlo za narezivanje navoja

- nagibni kut y nije tocan (pogre$no svrdio za
narezivanje navoja)

- prekratki narez (pogresno svrdlo za narezivanje
navoja)

- prevelika brzina narezivanja

Tl.2

Formula za izra€unavanje navojnih rupa:
d = Rubovi-@ + Korak
5

Premali ili uni$teni navoj

- pogre$an pomak

- predugacki narez (pogre$no svrdlo za narezivanje
navoja)

Strugotine u utorima

- upotreba pogre$nog svrdla za narezivanje navoja

- pogresno sredstvo ili premala koli¢ina sredstva za
podmazivanje

Unistavanje navoja

- preveliki nagibni kut y

- upotreba pogre$nog svrdla za narezivanje navoja
- prevelika brzina narezivanja

- zatezanje strugotina kod odvrtavanja

Preveliko habanje na svrdlu za narezivanje navoja

- prevelika brzina narezivanja

- pogresni nagibni kut y (pogresno svrdlo za
narezivanje navoja)

- potrebna dodatna obrada povrsine svrdla za
narezivanje navoja

Pregrijavanje svrdla za narezivanje navoja

- pogresno sredstvo ili premala koli¢ina sredstva za
podmazivanje

- nedovoljno naostreno svrdlo za narezivanje navoja

Prevelika snaga

- premali provrt

- nedovoljno naostreno svrdlo za narezivanje navoja

- pogresni nagibni kut y (pogresno svrdlo za
narezivanje navoja)

- pogresno sredstvo ili premala koli¢ina sredstva za
podmazivanje



Svrdla za strojno narezivanje navoja - preporuka prosjecne vrijednosti rezanja

s @ odlicno prikladno Ugljicni celik Legirani | Topl. tretirani celik | Alatni VA Lijev Bakar Aluminij Titan Nikal Kaljeni celik
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Navedene priblizne vrijednosti trebaju se prilagoditi izratku i strojnim uvjetima!

Faktori pretvaranja i preporuke prosjecnih vrijednosti za kreatore navoja:
HSS-kreator navoja, neoblozen:
HSS-kreator navoja, oblozen:
VHM-kreator navoja:

Ve m/min. = Faktor 1,5
Ve m/min. = Faktor 1,5
Ve m/min. = 40-70

VHM-odvrtaci, odvrtanje oSte¢enih svrdala za narezivanje navoja

1. Pozicionirajte svrdlo u centar oSte¢enog svrdla za narezivanje navoja.

Pazite da su izradak i svrdlo dobro zategnuti.

Kada glava oStecenog svrdla za narezivanje navoja bude gledala izvan izratka,
pocnite brusiti oSte¢eno svrdlo za narezivanje navoja do glatkosti kako bi

lakSe mogli busiti u centar svrdla za narezivanje navoja.

2. Provedite prvo centriranje s malim pomakom,

nakon toga izvucite svrdlo.
Za ovaj korak nemojte koristiti sredstvo za podmazivanje.

3. Odaberite odgovarajuce svrdlo prema prije navedenim kriterijima.

Busite rupu s fiksnim pomakom/brzinom.
Povremeno prekinite postupak kako bi odstranili strugotine.
U dovoljnoj mjeri koristite kvalitetno visokoucinkovito sredstvo za podmazivanje.

4. Kada je provrt o€iS¢en, mogu se pomocu nekog Sijastog alata

lako ukloniti preostali ostaci svrdla za narezivanje navoja.
Nakon toga moZe se nastaviti s narezivanjem navoja.

Vrijednosti za narezivanje i napomene:

Ve = oko 20 —25 m/min
Pomak f = oko 0,01 - 0,05 mm/okret
Sve dobro zategnite
Koristite kvalitetno visokoucinkovito sredstvo za podmazivanje
Ovaj alat ne smije se upotrebljavati kod obrade mekog ¢elika,

aluminijskih legura ili drugih mekih materijala

S vremena na vrijeme naostrite alat

Pojmovi i mjere vezane za nareznice navoja

Sirina
Sirina utora

Nagibni kut

oo T oo mg

Sirina zubaca/ozubljenja

Tolerancije kod nareznica

Standardna isporuka nareznica je u ,srednjem* tolerantnom razredu.
Nareznice u drugim tolerantnim razredima dobavljive su na upit.

Vanjski promjer (prema DIN, tolerancija f10)

Promjer provrta za pri€vrsni vijak

Narezni kut, polovina kuta udubljenja

TI.3
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Priblizne uporabne vrijednosti za HSS/E strojna razvrtala

V¢ = Brzina rezanja (m/min) TIN presvucena razvrtala
f = Pomak/okretaj (mm) f - do 100% viSe nego kod razvrtala bez presviake
n = Broj obrtaja (min-1) - srednja vrijednost V¢ - moze se povecati do 50%

Podmjere za razvrtanja (Priblizne vrijednosti)
U normalnim okolnostima razvrtavanje rupe odvija se u jednom radnom koraku, pri ¢emu se
kod upotrebe razvrtala preporu¢aju podmijere koje su navedene u dolje prilozenoj tablici.

Tehnicke informacije



Preporuke prosje¢ne vrijednosti rezanja za strojna razvrtala od tvrdog metala

V¢ = Brzina rezanja (m/min)
f = Pomak/okretaj (mm)
n = Broj obrtaja (min-1) - srednja vrijednost

e TR e e e RERIE
0 ----------

Podmijere za razvrtanja (Priblizne vrijednosti)
U normalnim okolnostima razvrtavanje rupe odvija se u jednom radnom koraku, pri ¢emu se
kod upotrebe razvrtala preporu¢aju podmijere koje su navedene u dolje prilozenoj tablici.

TL.5

Tehnicke informacije



ISO dosjed - sistem jedinstvene osovine

(Izvod iz DIN 7155) Tolerancija provrta A-Z
Nazivne mjere u p (= 0,001 mm)

Kod sistema jedinstvene osovine imaju sve osovine h-toleranciju.
Najveca mjera osovine ide sve do nul-linije i uvijek je jednaka
nazivnoj mjeri. Najmanja mjera osovine je za toleranciju manja
kao njezina nazivna vrijednost.

P
'.‘Elmlilﬂmmnﬂﬂ

*) prema DIN 7157 (S = labavi dosjed)

Osovina
h5
Osovina
h6
Osovina
-hg
Osovina
h1

Tehnicke informacije



ISO dosjed - sistem jedinstvenog provrta

(Izvod iz DIN 7154)
Nazivna mjera u 1 (= 0,001 mm)

Kod ovog sistema svi provrti imaju H-toleranciju. Najmanja mjera provrta
ide sve do nul-linije i jednaka je nazivnoj mjeri. Najveca mjera provrta ide
za toleranciju preko nul-linije. —

*) prema DIN 7157 (P = &vrsti dosjed, S = labavi dosjed, U = prijelazni dosjed)
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Dodatak za ISO dosjed - sistem jedinstvenog provrta

(Izvod iz DIN 7160)
Nazivne mjere u p (=0,001 mm)

Priblizne vrijednosti za hrapavost kod ispitivanja povrsina

Formula za izraunavanie (teoretska vrijednost):
2
f

Rt = WX 1000 (um)
Rt = kvaliteta povrSine(um)
f = pomak (mm/okretaj)
. . r = radijus kuteva (mm)
Izradunavanje pomaka:

Rtx8xr
= Rxbxr ~oop ™M)

reca T8



Sl-jedinice - medunarodne mjerne jedinice

*) SI-System International d'Unites = medunarodne mjerne jedinice
**) Sl jedinica za temperaturu je Kelvin.

TL.9 recq
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Vrste zastite prema DIN EN 60529

Pojam vrsta zastite odnosi se na zastitu uredaja, odnos-
no unutrasnjosti tog uredaja od direktnog kontakta kao i
od prodiranja stranih tijela, kao Sto su predmeti, prasina
i voda/tekuéina.

Otpornost na opterecenja koja su posliedica raznih
vanjskih uvjeta definirana je pomo¢u medunarododnih
razreda zastite (IP = International Protection). Razredi
zadtite navode se kao IP-norme (DIN EN 60529), pri
¢emu dvoznamenkasti broj opisuje stupanj zastite.

Pri tome:

*prva znamenka oznaCava otpornost prema stranim
tijelima i praSini

+druga znamenka oznaCava otpornost od prodiranja
vode/teku¢ine

Sto su vei brojevi, to je bolja zastita.

Pojedinacne definicije zastite dostupne su tablicama.

reca

Razred zastite od
dodira i stranih tijela (1. znamenka)

Razred zastite od
vode/tekuéine (2. znamenka)

Znamenka | Vrsta zastite Znamenka| Vrsta zastite
0 Nema zastite 0 Nema zastite
Velika strana tijela, - .
1 promier veci od 50 mm 1 Zastita od kapajuce vode
Srednije velika strana tijela, e .
2 promjer vedi od 12,5 mm 2 Zastita od kapajuce vode pod kutem
3 Malena strana tijela, B Zastita od prskanja pod kutem
promjer veci od 2,5 mm
4 Zastita od prskanja iz svih smjerova
4 Malena strana tijela,
promjer vec¢iod 1 mm 5 Zatita od mlaza
Zadtita o praSine, nije potpuna, 6 Zastita od jakog mlaza
5 ali zadovoljava u velikoj mjeri,
sposobnost funkcioniranja ostaje odrzana Zastita od privremenog uranjanja,
. B 7 dubina uranjanja 1 m,
6 Potpuna zastita od prasine trajanje 30 minuta
Primjer: IP 67
IP 6X potpuna zastita od praSine 8 Zastita od trajnog uranjanja

|P X7 zastita od privremenog
uranjanja

(P67

TI.10




Potrebne veli¢ine kljueva za vijke i matice

DIN601,931  DIN558  DIN609 DIN EN DIN
07660 93961 6107568 551 143994 571
N 0 AR Al

| 1
+ |

ﬁvvv

DIN 439, 555 DIN 917, DIN 979,

934,980,982, 1587, 986 935
985
‘@1 gr

* prema novom ISO

Tolerancije kod veli€ine klju¢eva

lzvod iz DIN 475 dio 2

* Velicine klju¢eva odgovaraju medunarodnim normama
Veli¢ine 6,9,12,14,17,19,20,22,23,25,26,28 i 32 uvrstene su pod ISO/DIS 691 i oznacavaju se kao prijelazne vrijednosti.

TIA1 recaQ
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Torx® vijéani alati

Primjena Torx® vijaka s Torx® vijéanim

alatima daje korisnicima bitne BIRESE
prednosti:
1. 2.+3. 4.

1. Prijenos sile preko povrsine (umjesto 2. Sesterokutni Torx® profil sa zaobljenim 3. Zahvaljujuéi optimalnom dosjedu sman- 4. Idealne mogucnosti upotrebe, takoder
preko to¢aka) garantira povecani okretni bridovima spre¢ava nastanak zateznih juje se proklizavanije i o$tecenje glave i kod tijesnih prostornih uvjeta,
moment. tocaka na glavi vijka i kod alata. vijka te se na taj nacin osigurava dulja zahvaljuju¢i malim dimenzijama vijaka

izdrzljivost i duzi Zivotni vijek alata. i alata.

Tablica mjera za Torx®

. @mw @m

- E i

Velic¢ine kljuceva

Imbus vijci

reca TI12



Vijci s prorezom/ostrice odvija¢a DIN 5264

Tehnicke informacije



lica Vickers-Brinell-Ro ell tvrdoce i vlacne cvrstoé

1) Sve vrijednosti za tvrdo¢u dobivene putem razlicitih postupaka ispitivanja tvrdoce na razliitim materijalima mogu se samo priblizno usporedivati.
2) Navedene vrijednosti za Rockwell tvrdocu s jednom decimalom sluZe samo za interpolaciju i trebaju se u konaénom rezultatu zaokruZiti na cijeli dio.

reca 14
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Veli€ine klju¢eva i promjeri navoja

Veligine kljudeva @-navoj Veligine kljuceva J-navoj Veligine
Metricke mjere  1SO R272 ISOR 272 1962 American Standard kljugeva
prema DIN 968 B. 18.2 1972
Utori Bolts+Screws

LE

hex.

Nazivna mjera
Najveca mjera (mm),
prema DIN 475/2,
Najveca mjera (mm),
prema DIN 475/2,
red 2
Normalni Sesterokut
Normalni Sesterokut  —

Nazivna mjera
Nazivna mjera

red 1
decimalna - metricka

Mali Sesterokut
finished and regula
bolt series,
finished and heavy

decimalna - col
hea

Najmanja mjera
Mali $esterokut
Veliki $esterokut
normal series
finished
thick series
square series

regular

BS 916, BS 1083
decimalna - metricka

decimalna - col

[N

o

SOl RN WWw
3]

~

2.13/16
2.15/16
3

Tehnicke informacije



