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* Kleine Feinbohrwerkzeuge . 9
- OEM / ODM-Service Minez.

« Standardisierte Bohrwerkzeuge

mit hohem Wirkungsgrad “NC Spot Drill-CT" “NC Spot Drill-PR"
1994 @ 1999 @ 2002 @ 2004
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Nine9 Unternehmen "Indexable Power Drill" "Quick Change High "Power Mill"
wurde 1994 gegriindet und Speed Boring Tools"

widmete sich der Entwicklung
von Spezialwerkzeugen,
Bohrstangen und
Zubehorteilen
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Produktivitat &
Kreativitat

Das Unternehmen Nine9 begann 1994 mit der Entwicklung von
Sonderwerkzeugen, Bohrképfen und Zubehér.

Das Nine9 Logo entstand 1999; es stammt von den chinesischen
Schriftzeichen und bedeutet "lange Lebensdauer und Haltbarkeit".
99 ist die groBte zweistellige Zahl, die die maximale
Produktlebensdauer angibt.

Nine9 Werkzeuge gelten in der Branche als "speziell" und sind

der Standard in unserem Sortiment. NC-Anbohrer, Super Power Bohrer,
Bohrwerkzeuge, Gravierwerkzeuge, i-Center, NC Helix Drill und
Faswerkzeuge; diese etablierte Nine9 erfolgreich im Bereich

der Multifunktionswerkzeuge.

Produkt Meilensteine > >

"Corner "X060-Gravierwerkzeuge" EE 83
Rounding-RC" "i-Center” und
und "Super Drill" und "Fasenfraser” "NC-Entgraten” "Ergo”

2016

2019

""V-Engraving Tools" "Mini i-Center" “NC Helix Drill” "ACE Anbohrer"
"Entgrat-/ und
Fraswerkzeuge"

MCC
LY
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L !.I_E'I'i m] NC-Anbohrer | 60°~145°

npEZ U

= Anbohren  Fasen Eindrehung Gravieren  Nuten

Nur ein Werkzeug fiir verschiedene
Anwendungsmoglichkeiten

* NC-Anbohrer mit auswechselbarer Wendeschneidplatte

* Hohe Effizienz! Lange Lebensdauer! Niedrige Kosten!

« |deal fur CNC-Drehmaschinen, CNC-Drehzentren &
Bearbeitungszentren

» Erhohen Sie die Schnittgeschwindigkeit mit beschichteten
Hartmetalleinsatzen

Radienfrisen | RC0.5 ~ 10.0mm

¢¢¢¢¢

Verschiedene Eckenradius
WSP passen auf den gleichen Halter

 Einsatze sind CNC-geschliffen, um Radius und Position prazise .
zu bestimmen, Lange Standzeiten

* Produziert exzellente Oberflachen am Werkstlick

« Kombination Eckenrunden und 45° Anfasen, mit demselben
Halter moglich

» Hohe Schnittgeschwindigkeiten und hohe Vorschiibe méglich

o ﬁ E u u Pilotdurchmesser

1~10mm

DIN332R DIN332A+B DIN332A  ANSI60°

{

Lange Werkzeugstandzeit!
Kein Neuvermessen der Werkzeuglange erforderlich

» Hervorragende Wiederholgenauigkeit innerhalb von 0.02mm
in radialer Richtung

» Rist- und Bearbeitungszeit verkilrzen

* 0.05mm axiale Positionsgenauigkeit

» Zentrale Kuhlmitteldurchfihrung

0-2 Nine9 Schneidwerkzeuge & Werkzeughalter



i.%ﬁ'EE Mikro Anbohren / Gravieren | 30°/45°/60°/

- = 90°/ 120°/ 142°
u |
Gravieren Anbohren

Unterschiedlichste Winkel!
Gratfrei!

« Allseitig geschliffen, hervorragende Leistung

* Hohere Schnittgeschwindigkeit und -tiefe

» Die Werkzeuglange muss nicht neu vermessen werden

» Kennzeichnung / Gravieren der Komponenten direkt auf
der Maschine, medizinische Komponenten, Werkzeug- und
Formenbau, Kfz-Teile, Zahnrader, Lager, Luxusguter uvm

[#] Mini Fasen | 60°/90°
r

B
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6 Schneiden ermoglichen einen sehr hohen Vorschub

* Ideal zum Fasen von Kleinstbohrungen
* Kleinster Bohrungsdurchmesser @ 0,5mm /
Nutbreite 0,5mm
» Hohe Geschwindigkeit und Vorschub auf CNC-Maschinen erreichbar
» Behalten Sie die auBBergewohnliche Positioniergenauigkeit der
Entgratungstiefe und des Durchmessers bei

Entgrat-/ und Fraswerkzeuge | 60°/90°

o @) & e

st
Entgraten ~ RUckwarts-  Nutfrdsen  Gewindefrdsen *‘*&gf;{../
entgraten -
Vor- und Riickwartsentgraten, Nutfrasen, *

60° - auch zum Gewindefrasen [ N

« Jede WSP hat 6 Schneiden |
* Bieten eine hohere Vorschubgeschwindigkeit, optimierte Leistung = (111}
und kurzere Zykluszeiten : \

e Mindestbohrdurchmesser von @ 3,8mm —-@ 10,0mm
* Spezielle Wendeplattengeometrie und Spannsystem sorgen fur i J
hohe Prazision und genaue Positionierung

Nine9 Schneidwerkzeuge & Werkzeughalter | 0-3




Faswerkzeug | 45°

TN

Faswerkzeug Planfrisen  Rlckwadrts-  Ansenken
zirkularanfasen

Zum Vor- und Riickwartsfasen
Ultrahohe Geschwindigkeit und Vorschub

=

» Weltweit kleinste WSP zum Fasenfrasen

 Kleinster Senkdurchmesser 7mm

 4-fach schneller und bis zu 10-fach hoherer Vorschub als bei
Mitbewerbern

* Doppelter Freiwinkeleinsatz, spezielle Kantenfuhrung und
optimierte Beschichtung

B‘ ‘a g‘
'-’

N Monoblock Sysfem

Integrierter ER-Kegelschaftfraser

» Optimieren Sie die Stabilitat

* Leichte und einfache Montage

» Schneller Wechsel, wodurch Standzeiten verringert werden
» Hervorragende Wiederholgenauigkeit

Das Ergo System umfasst Fraser, Anbohrer, Gravierwerkzeuge,
Entgratenwerkzeuge, Faswerkzeuge, Zentrierbohrer und Fasfraser.

Ideal fiir die Automatisierungsproduktion!
Ausgezeichnete Spéne-Entfernung!

» Zerspanung durch Zirkular Interpolation

* Nur 4 Werkzeuge zur Herstellung von Bohrungen @ 13mm bis @ 65mm

» Wellenférmige Geometrie erzeugt kleine, schmale und leicht zu
entfernende Spéane

» Sehr gut geeignet zur Bearbeitung von langspanenden Materialien

* Zirkulares Tauchfrasen, maximaler Rampenwinkel betragt 20°

* Neues, bemerkenswertes Werkzeugdesign zur Optimierung des
Bearbeitungsprozesses

%
|
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Spe2|elles Design fiir
den mittleren Piloteinsa

Sehr gute Fiihrung des Werkzeuges wahrend der Bearbeitung

5-10xD: @ 19mm ~ @ 40mm 12xD ist ebenfalls moglich
» Das einzigartige Design des Plattensitzes gewahrleistet eine sehr hohe
Genauigkeit und Steifigkeit des Pilotbohrers
* Die mittleren und peripheren Wendeplatten sind so positioniert, dass eine
gute Spanabfuhr gewdhrleistet ist
» Bessere Oberflachenglten, dies kann weitere Schruppvorgange reduzieren
« Seitliche Schnittkrafte konnen durch ein patentiertes Design vom
Zentriereinsatz aufgenommen werden

O l!iill- [a] Bohrwerkzeug | @5mm~@50mm

S R

Einfache Einstellung! Ohne "Spiel"
G6.3 / 10.000U / Umdrehung pro Min.

» Exzentrische Bohrstangen

« Einstellbereich: £ 0.1mm

* @ 5mm ~ @ 50mm Bohrstangen sind austauschbar

* |deal fur kleine Bohrungen mit hervorragender Genauigkeit

» Gut flr Feinbohrungen auf Frasmaschinen, Bearbeitungszentren
und Sondermaschinen

« Kann Vollhartmetall-Reibahlen ersetzen

o o
/, 7
Anbohren Ansenken Fasen

Genauigkeit! KiihImittel! Effizienz!

» Hohe Stabilitat, HPC-Hochleistungszerspanung, ultralange Lebenszeit
* Drei Winkel: 60°/90°/120°
« Funf verschiedene GroBen von Einsatzen und Haltern von
@ 8,0mm ~ J 20,0mm
 2-schneidig geschliffen und symmetrisch, reduziert die seitliche Kraft
beim Schneiden in Ap
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Minimaler Einsatz von
Verbrauchsmaterial

Nine9-Einsatz bendtigt nur <5% Harmetall-

Rohmaterial im Vergleich zu einem

Standard Vollhartmetallwerkzeug und o e

\gsvoller Konsum und
ntwortungsvolle Produktion,,

erreicht die gleiche Leistung.
« Kann ca. 20-mal verwendet werden

« Reduziert die Rohstoffe und Kohlenstoffemissionen

Rohmaterialanteil 1 00%

Weni Roh ial
<z.B.> 2L 50% Jomeniot” 90° Vollhartmetall-Anbohrer

90° Vollhartmetall-Anbohrer
doppelseitig verwendbar

Al ~—)

Weniger Rohmaterial
gals 30% verwendet

Anbohrer mit
90° Schraubpassung (13%)

s

Weniger Rohmaterial

als 10% verwendet .
90° Wendeschneid- :
plattenbohrer (7%)

w 90° ACE Anbohrer,
N doppelseitig (3,5%)

Weniger Rohmaterial =~ ™,
als 5% verwendet
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Gruppenseite

NC-Anbohrer 1-14

Halter WSP Material

QF—— <O o Evm@ADN_ B
60° 99616-09V VOMT0802
@]HF*@*W . » BEWED B
99616-13V VOMT12T3
_ _ |
o b ¢ : s pgwpm B
82° 99619-V082-3/8 V0820802
. _ @ | ‘ 2 14 E M @ m o g
99619-V082-5/8 V08212T3
&r—38 ° 1 ¢ EvRONO_ B
99616-06-6 NOMTO5T1
|> _ _ IL“} 1 8 E M m m B
99616-08-8 NOMT0602 o T
o=
99616-10... @ 2 10 E M E m B E
99616-10-M5 NOMT0802
99616-14... 5 » E " E m E E
99616-14-M8 NOMT11T3
: 2 pguED_ 8
NOMT1704
N 4 25 E m
99616-25-CT28 NOMT2204
@ s = B @ M

99616-32... NOMT2506
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Gruppenseite

NC-Anbohrer

Gradzahl Halter WSP HB Material

/4
100° © Jrie = @ i 3 16
99616-20-100
.ﬂ - — P— @
1200 ‘© —< ‘ s v EWEAND B
NOMT11T3
99616-20-120
) " - % Ll 3 185
142° 99616-20-142..
I : = EWED_o
99619-V142... V1421604
145°
+ 33 20 B R @1
90° - =
99616-10 /14 /22 ... WSP / M4~M16
Radienfrasen 1-32
M Halter WSP m Material
S— 05/0.75/1.0 E M Eﬂ_g
99616-06... NOMTO5T1RC
- (g) ! 1.0/15/2.0/
@' ’ 25730 WMEAN_ ©H
99616-14... NOMT11T3RC
RC @’) — - < - s0/50/60 EmEAN B
99616-22... NOMT1704RC
. o 7.0/8.0/9.0/ [« I H |
|' 3 10.0
99616-32... NIMT250RC
o=
99616-16-25R
LA X = - _HJ‘ *
R 1.0/15/2.0/ E E___
99616-16-30R 2.5/3.0
NOMT11T3R

99616-25-40R
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0-10

Faswerkzeuge

Halter

® 3 - = =

Gruppenseite

1-39

Material

6 18
99616-18...LA
45° - P < In -
(1 NOMT11T308LA
A 16 28
99616-28...LA
Zentrieren / i-Center 1-44
M Halt WSP Pilotdurchmesser Material
‘ A [©)
R € ] w o EeEO_
DIN332 Form R
[—= ®
A+B = o 1 10 Ev@ADN
DIN332 Form A+B
A @ — © 20 315 EvMEAEDN
) | P | (K AN
DIN332 Form A
60° ® see 3¢ EAmMEEAN
1C08/10/12/16/20/ 25... ANSI 60°

Mikro Anbohren / Gravieren

Gradzahl Halter

Material

30° 0.2 o4 o6 EwmANO

45° 0.2 103 08 E M E ﬂ E o

60° 0.2 136 1.0 E M E ﬂ ﬂ o
99619-X060... XOB0A...

90° 0.1 220 1.0 E M ﬂ m ﬂ o

120° o1 263 o7 EwE [

142° 01 242 o4 EWMEKR [
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Gruppenseite

Mikro Anbohren / Gravieren

Breite

Gradzahl Halter WSP mm ar Material

45° =——3 et 045 21 20 EvEAN
99619-V045... V04506 T1W ===

60° > o 025 27 20 E M Emﬂg
99619-V060... VO06006T1W

60° o 0.1 11 06 E M E m o
99619-W060... W06004S
N ™ .

60° O - — I 14 o2 11 os @ @A
99616-10...SW N9MT0802

90° Ol - — i o2 20 oo B @RAEA
99616-10...SW NOMT0802

Mini Fasen

Gradzahl Halter

60°

90°

99619-X060...

Material

0 2 0.1 1.8 E M E m o
X0BOA60...

0.1 15 [P U < I N
X060A0...

Gradzahl Halter

60°

90° 99616-CRO05...

Gradzahl Halter

Vor- und Riickwartsfasen

. R060...

3.8

Entgraten

10.0

. R090...

3.8

10.0

Material

45°

—— ——— L4 6.8 132 EvEABN
99616-C02, C04, C06 N9GX04T002
14 r = BEWEDD
99616-C10 ~ C52 N9GX...
F_iﬂiii’?i @ 11 29.5 E M ﬂ m ﬂ o
99616-CM16 ~ CM29 N9GX...
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0-12

Bearbeitung

Ergo ER-Kegelschaftfraser

Pilotdurchmesser
WSP

Gruppenseite

Material

o 10 315 @Am @[
Form R
i-Center ER16 'o' 10 315 @ [N
Form A+B - -
99816-IC10BH
2 1 B
60°, 90°, 120° T T T
015 o8 EwvwEDNOOA
X060A30... = ===
O o2 11 EvEANEO
XOBOAS5... = ===
Gravieren ER16 o0 13 BEVMEADND
IAnbohren X060A60...
oo 22 EvERDNDO
X060AQ0... - ===
010 253
99816-X060... X060A120... ’ ’ E E — E —
O3
010 242
X0B0A142... P LY < Y +
XOGOOT P IL < N
Entgraten ER16 ~ 01 1.8
J s 15 HEmEAN
X0B0A90T. = ==——
<> mmm PR QNLHES
V06006T... 025 27
Multifunktions- @ Bv@EADND B
2 10
werkzeug 2Rl -
NOMT0802
Q : . owpoms
NOMT11T3
Faswerkzeug | ER16 o 7 n EvwvRAOE
99816-C10 NIGX04...
ER11
210 & @12
Power (@] BvROO
s ER16 @10 ~ @32 Ld VM LI Ld Ll
Fraser
99811 /99816 / 99820 A9GT0602
ER20 @12~ @25
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Gruppenseite

NC Helix Drill

Durchmesser Halter Max. Bohrtiefe Material

213 ~050 LA 75
99321

042 ~ @65 NOMX... 50 PRI KINRH]S|
99321-025-4265

@13 ~ @50 9% 160

99323

Super Power Drill 5xD~10xD

m Halter WSP Bohrtiefe Material

Pilotbohrer-WSP

i N — 99307-CD...
19 ~ @40 100 ~ 350 (PR KINDH]

Wendeschneid-
platten

99307... N9GX...

I1SO

Durchmesser Halter Wendeplatten Bohrtiefe | Verstellbereich Material
6.5 ~ 925.5 1==i§ﬂiiiﬁﬁ 21~50 £0.5 BvRANO
99101 G Sorte T T
34.9 ~ 325.1 15~ 50 £0.1 PR IN]H
G Sorte
@5 ~ @50 10 ~ 70 £0.12 P« IN]H|
G Sorte - —_ =
216 ~ @50 , 66~140 +0.1 Bv@ED
99021 G, F Sorte L B ) -
©)
@14 ~ @25 - £0.1 (PN KIN]
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Minaz.
NC-Anbohrer

NC-Anbohrer mit auswechselbarer Wendeschneidplatte
Hohe Effizienz! Niedrige Kosten!

Far CNC-Dreh- und Fraszentren, CNC-Drehmaschinen und Bearbeitungszentren

Eigenschatien

P NC-Anbohrer ermoglichen eine genauere
gleichmaBigere Bohrposition

» Verschiedene Schifte-05, 06, 08, 910, 912, 016,
@20, ©25mm, @3/8”, ©01/2”, @5/8, @1/4”, ©@3/4’,

M5, M6 und M8

» Nur ein Werkzeug fiir verschiedene
Anwendungsmoglichkeiten
 Lange Lebensdauer

» Jede Wendeschneidplatte mit bis zu 4 Schneiden

» Zum Zentrieren, Anfasen, Ansenken und Gravieren
*45°/60°/82°/90°/100°/ 120° / 142° | 145° Winkel
fiir verschiedene Anwendungen

+ Schnittgeschwindigkeiten analog zu VHM-Werkzeugen

m

1-14 Nine9 Schneidwerkzeuge & Werkzeughalter

a Bearbeitungszentren

a Gravieren

b Zentrieren / Anbohren
¢ Anfasen

d Nutenherstellung



* Alles in einem!

¥ CNC-Drehmaschinen

EB) Innen- und Aussenfasen
) Nutenherstellung

B3 Zentrierung

[ Eindrehung

ml

s3iyoquy-DN

L LT

Multifunktionales ﬂn Zentrieren BB Radienfrasen
Schneidwerkzeug: Gewindedrehen B} Nuten

E Kegeldrehen V-Nuten

m Gravieren Planfrasen

m Bohren & Frasen von Nuten

* Einige Anwendungen wurden mit Sonder WSP hergestellt



ﬁm-eg

Das Multitalent - der
Nine9 NC-Anbohrer! >>

Niedrige v Zeitsparend Hohe Lange Werkzeug-
Kosten! . u Effizienz! lebensdauer

» Verschiedene Anwendungen

2
0N
>
5
(=3
(=)
>
3
o
)

» Verschiedene 4 » Zentrieren/
Anwendungen ' 4  Anbohren

Seite 1-30 .

ey

W

SW Seite 1-67

CT Seite 1-22 CT
@ : ()% cT-P60
RC Seite 1-34
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Optimiertes Anbohr Konzept!
0.5xD Anbohr-0

Viele Hersteller und Lieferanten sagen, dass ihre Bohrer selbstzentrierend sind und keine Anbohrung
bendtigt wird. Sehen Sie die Vorteile bei der Verwendung eines NC-Anbohrers, wenn der Anbohr-@ nicht gréRer
ist als 0.5xD der zu erzeugenden Bohrung.

» Bohrer Vorteile >>

* Héherer Vorschub
Warum? Weil der Bohrer an die stabilste Stelle der Schneidkante gefihrt wird.
* Bessere Zentriergenauigkeit
Warum? Da die Zentrierung 1-schneidig mit einer leicht aus der Mitte versetzten WSP stattfindet,

sind die Abdrangkrafte sehr gering. %

» Erhoht die Werkzeugstandzeit :.>

=

NC-Anbohren Ohne Anbohren 0.5xD Anbohren GroRere Anbohrung 8-

* Bestes Ergebnis! o1 . =2

» Bessere * Bohrer hat weniger « Hohere Ggschwindigkeit und : Iéal"lgere ?}nl_)to:lrzc_atlg 3

Anbohrgenauigkeit! Positionsgenauigkeit und Vorschub onrer arbeitet mit aer =
* Léngere Standzeit! Durchmesser Toleranz - Bessere Positionsgenauigkeit und schwachsten Stelle zuerst

Durchmesser Toleranz * Kiirzere Standzeiten!

Instabile Standzeit 20.5D oD

X O X

» Verschiedene Anwendungen mit dem NC-Anbohrer

CNC-Dreh- und Frasezentren Abb. Anwendungen Multifunktionales Schneidwerkzeug

Nutenherstellung

schraubenformiges Nutfrasen

Gravieren

Verwendung auf
CNC-Drehmaschinen,
AuRenfasen Bearbeitungszentren,
Frasmaschinen...

NC-Anbohren

Nutfrasen

Innendrehen

NC-Anbohren (Endbearbeitung)

Innenfasen

Planeinstechen

- Anbohrer-n Nutfrégén, Gravieren
auf Bearbeitungszentren

ntrieru ngi a
earbeitungsz
d@irch WSP-‘Fy;g
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60° NOMT11T3P60

2
0N
>
5
(=3
(=)
>
“
o
*

~Cd =0 B=
© Q P

» Wendeplatten

* VHM-WSP, zum Anbohren und Gravieren

NC40: -« Geeignet fur alle ungeharteten Stahle und Gusseisen
» Jede Wendeschneidplatte hat 2 Schneiden

/ 1

Tmax.

i

Abmessungen
Bestellnummer Beschichtung Qualitat Dmax. Tmax.
L S Re
60°
SAY
NOMT11T3P60-NC40 TiN P35 © 11 3.97 0.8 6.2 4
Rﬁ’f s
» Halter
* 60° NC-Anbohrer mit Wendeschneidplatte
» Aufgrund der speziellen Geometrie der WSP eignet sie sich hervorragend zum exakten Anbohren
* Anwendungen: zum Anbohren, Gravieren und Nutenherstellung beim Einsatz
auf Frasmaschinen und Bearbeitungszentren
216

Max. ©6.2

e ek

Bestellnummer ad L Schraube
99616-14-12 12 100
NS-35080
2.5Nm
99616-14 16 100

Schiliissel

NK-T15

Nine9 Schneidwerkzeuge & Werkzeughalter



VOMTO0802 / VOMT12T3 60°

» Wendeplatten

» 60° Wendeschneidplatte, Dmax 13mm
* Aufgrund der speziellen Geometrie der WSP eignet sie sich auch fiir
Maschinen mit geringer Spindelleistung

NC5071: « Fir hochlegierten Stahl und Gusseisen
» Jede Wendeschneidplatte hat 2 Schneiden

J21yoquy-ON

NC2071: « Fur unlegierten Stahl, niedriglegierter Stahl, nichtrostenden Stahl,
Nicht-Eisen-Material und Titan
» Jede Wendeschneidplatte hat 2 Schneiden

Dmax.
NC9076: « Fur Nicht-Eisen-Material wie Aluminium, Al-Legierung, Titan, Messing, *
Kupfer und langspanende Werkstoffe T
« Erzielt hervorragende Ergebnisse bei NE-Metallen ?
» Jede Wendeschneidplatte hat 2 Schneiden
Abmessungen
Bestellnummer Beschichtung Qualitat Dmax. Tmax.
L S Re
NC5071 TiAIN & TiN
R«
VIMTO0802CT NC2071 TiN K20F o 8 2.38 0.4 9 7.3
NC9076 DLC
NC5071 TiAIN & TiN %/
VOMT12T3CT NC2071 TiN K20F 12.7 3.97 0.8 13 10.3
NC9076 DLC
» Halter
* Aufgrund der speziellen Geometrie der WSP eignet sie sich hervorragend zum
exakten Anbohren
* Anwendungen: « Anbohren, Gravieren, Nutenherstellung und Anfasen
auf Frasmaschinen und Bearbeitungszentren @8
« Zentrieren, Fasen und Léngs- / Plandrehen auf h‘_
CNC-Drehmaschinen -
® ) @16
] -
3 g
L |
1
Bestellnummer ad L fiir Wendeplatte Schraube Schliissel
00-99616-09V *NS-25045
(Zylindrischer Schaft) 8 60 VoMTO08 0.9 Nm NK-T7
00-99616-13V 16 100
NS-35080
VOMT12 25Nm NK-T15
00-99616-13V-5/8 5/8” 100

*Drehmoment-Schraubendreher wird empfohlen
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82° V0820802 /VvV08212T3

» Wendeplatten

» 82° Wendeplatten NC-Anbohrer, Dmax 14mm (0.551”)
* Entspricht amerikanischem Standard
*» Spezielle Geometrie der Wendeschneidplatte ermdglicht High-Speed-Bearbeitung

PZZZ NC5071: « Fir hochlegierten Stahl und Gusseisen
» Jede Wendeschneidplatte hat 2 Schneiden

NC2071: « Fir unlegierten Stahl, niedriglegierter Stahl, nichtrostenden Stahl,
Nicht-Eisen-Material und Titan Dmax.
» Jede Wendeschneidplatte hat 2 Schneiden

2
0N
>
5
(=3
(=)
>
“
o
*

NC9076: - Fur Nicht-Eisen-Material wie Aluminium, Titan, Messing, Tmax.

Kupfer und Edelstahl j
* Erzielt hervorragende Ergebnisse bei NE-Metallen

» Jede Wendeschneidplatte hat 2 Schneiden

Abmessungen

Bestellnummer Beschichtung Qualitat Dmax. Tmax.
L S Re
NC5071 TiAIN & TiN
9 4.8
V0820802 NC2071 TiN K20F 8 238 04 i N
,& (0.354") (0.189")
NC9076 DLC \
©
NC5071 TiAIN & TiN /
V08212T3 NC2071 TiN K20F 12.7 3.97 0.8 14 75
I . . .
(0.551”)  (0.295")
NC9076 DLC
» Halter
» Aufgrund der speziellen Geometrie der WSP eignet sie sich hervorragend
zum exakten Anbohren
* Anwendungen: <« Anbohren, Gravieren, Nutenherstellung und Anfasen
auf (CNC-) Frasmaschinen und Bearbeitungszentren 23/8"

« Zentrieren, Fasen, und Langs- / Plandrehen auf CNC- R e el
Drehmaschinen

Max.20.551”

WHIE l-ﬂ‘i ik
i _ % = Jﬂ»g "r"-"":g :i:.‘..l.l & ikl
L
Bestellnummer ad L fir Wendeplatte Schraube Schliissel
99619-V082-3/8 3/’ 90 V0820802 ’2"3',?1?255 NK-T8
99619-V082-5/8 5/8" 100 V0821273 rleg-ai?so NK-T15
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NOMTOS5T1 / N9MT0602 90°

» Wendeplatten
* 90° Mini-Wendeschneidplatte, Dmax 8mm

PZZZ NC5071:  Fur hochlegierten Stahl und Gusseisen
+ Jede Wendeschneidplatte hat 2 Schneiden
NC2071: « Fur unlegierten Stahl, niedriglegierter Stahl, nichtrostenden Stahl,
Nicht-Eisen-Material und Titan
* Aufgrund der speziellen Geometrie der WSP auch gut fir Maschinen mit Dmax.
geringer Spindelleistung geeignet
» Jede Wendeschneidplatte hat 2 Schneiden ‘

NC9076: « Fir Nicht-Eisen-Material wie Aluminium, Titan, Messing, Tmax.

Kupfer und Edelstahl

« Erzielt hervorragende Ergebnisse bei NE-Metallen
» Jede Wendeschneidplatte hat 2 Schneiden

J21yoquy-ON

Abmessungen

Bestellnummer Beschichtung Qualitat Dmax. Tmax.
L S Re

NC5071 TiAIN & TiN

NOMTO5T1CT NC2071 TiN K20F JRe 5 1.8 0.4 6 2.8
NC9076 DLC AN

.

NC5071 TiAIN & TiN \/ A

NIOMT0602CT NC2071 TiN K20F 6.35 2.38 0.4 8 3.8
NC9076 DLC

» Halter '.“’ﬂ".‘ o5

+ Mini-NC-Anbohrer mit Wendeschneidplatte ﬁm
 Aufgrund der speziellen Geometrie der WSP eignet sie sich hervorragend

zum exakten Anbohren
* Anwendungen: < Anbohren, Gravieren, Nutenherstellung und Anfasen
auf (CNC-) Frasmaschinen und Bearbeitungszentren
* Zentrieren, Fasen und Léngs- / Plandrehen auf
CNC-Drehmaschinen -2

®
S}
%
g ~ — - - —JJrg
L
Bestellnummer ad L fiir Wendeplatte Schraube Schliissel
99616-06-6 6 35
*
99616-06-5 5 35 NOMTO5 NS-20036 NK-T6
0.6 Nm
99616-06-6L 6 60
*
99616-08-8 8 60 N9MTO6 NS-22044 NK-T7
0.9 Nm
* Anmerkung: *Drehmoment-Schraubendreher wird empfohlen

Der Halter 99616-06-06L hat einen VHM-Schaft mit eingelétetem Wendeplattentrager aus Stahl.
Dieser Halter ist nicht fir Schrumpffutter geeignet.
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90° NO9MT0802

» Wendeplatten
NC40: * Universell einsetzbare Sorte fur alle ungeharteten Stahle und Gusseisen
=2 » Jede Wendeschneidplatte hat 4 Schneiden
O NC10: * Hohe positive allseitig geschliffene WSP fur Al, Al-Legierungen, NE-Metalle
; und rostfreie Stahle
o » Jede Wendeschneidplatte hat 4 Schneiden
g— V777 H-NC5071: - Fur Kohlenstoffstahl C>0,3%, hochlegierten Stahl C>0,3% und Gusseisen
) « Jede Wendeschneidplatte hat 2 Schneiden
= H-NC40: - Fir Kohlenstoffstahl C>0,3%, niedriglegierten Stahl C>0,3%, Edelstahl, Dmax.
Nichteisenmetalle und Titan
» Jede Wendeschneidplatte hat 2 Schneiden ‘

Tmax.

H-NC9076: « Hoch-positive Geometrie und spezieller Grundschliff. DLC-Beschichtung
« FUr Nicht-Eisen-Material wie Aluminium, Titan, Messing, Kupfer und
langspanende Materialien
« Erzielt hervorragende Ergebnisse bei NE-Metallen
» Jede Wendeschneidplatte hat 2 Schneiden

Abmessungen

Bestellnummer Beschichtung Qualitat L s Re Dmax. Tmax.
NOMT080208CT NC40 TiN K20F 0.8
NC40 TiN e 0.4
NOMT080204CT K20F a
NC10 TiAIN 0.4
@ 831 238 10 45
H-NC5071 TiAIN & TiN f
NOMTO0802CT2T  H-NC40 TiN K20F 0.8
H-NC9076 DLC

* H-Typ ist mit Stltzkante

» Halter

* 90° NC-Anbohrer mit Wendeschneidplatte
« Aufgrund der speziellen Geometrie der WSP eignet sie sich hervorragend zum M5, M6

exakten Anbohren ﬁb

* Anwendungen: * Anbohren, Gravieren, Nutenherstellung und Anfasen auf
Frasmaschinen und Bearbeitungszentren
« Zentrieren, Fasen und Langs- / Plandrehen auf
CNC-Drehmaschinen

O D ———

o M) S i
Aimede 5 ar Wi vt uir

Max.210
|

Bestellnummer ad L M DPM Schraube Schliissel
99616-10 10 90 - -
99616-10-SL10
(Weldon) 10 90 - -
NS-30055
99616-10-3/8 3/8" 90 - - 2.0Nm NK-T8
99616-10-M5 - 25 M5xP0.8 5.5
99616-10-M6 - 25 M6xP1.0 6.5
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NOMT0802

» Fas- und Zentriersets >>

+ Jeder Halter wird mit einer Wendeschneidplatte ausgeliefert

90°

P
N
Bestellnummer ad L Wendeschneidplatte Dmax. Tmax. '>
-
99616-10-02S 10 90 NI9MT080208CT-NC40 10 4.5 (o)
=2
o
99616-10-02SAL 10 90 NOMT080204CT-NC10 10 45 =
» Startersets 90° >>
» Ausgewahlte Startersets
* Alle Startersets beinhalten 1 Halter inkl. 6 Wendeschneidplatten
* Auf Anfrage sind auch Kombinationen mit anderen Wendeschneidplatten mdglich
Bestellnummer ad Wendeschneidplatte Inhalt
99616-10-ME6 10 NI9MTO080208CT-NC40
99616-10-MEGAL 10 NI9MTO080204CT-NC10
1 Halter
+ 6 WSP
99616-10-IN6 3/8” N9MT080208CT-NC40 + 1 Schitissel
99616-10-INGAL 3/8” NOMT080204CT-NC10

» Vergleich >>

Werkzeug Nutzwertanalyse

LN

0000000

0

24
NC-Anbohrer

4 24

__._...-mn -'ﬂl
'N\ednge Kostent |
‘ wmschaﬂ\\c fkeitl.)
0 (2] 1
f
o
6 Wendeplatten 24 NC-Anbohrer
12 Wendeplatten = 48 NC-Anbohrer
24 Wendeplaﬂ‘en 96 NC-Anbohrer

Anmerkung: NOMT080201W Gravieren finden
Sie auf Seite 1-67

60°-NC40

NC40

Nine9 Schneidwerkzeuge & Werkzeughalter | 1-23




90° NOMTI1T3

» Wendeplatten
NC40: * Universell einsetzbare Sorte fir alle ungeharteten Stahle und Gusseisen
+ Jede Wendeschneidplatte hat 4 Schneiden Dimax
NC10: » Hohe positive allseitig geschliffene WSP fur Al, Al-Legierungen, NE-Metalle -

und rostfreie Stahle
» Jede Wendeschneidplatte hat 4 Schneiden Tmax.

NC60: » Cermet-WSP, fiir gehartete Stahle bis 56HRC mem=1 . f
» Jede Wendeschneidplatte hat 4 Schneiden :
H-NC5071: « Fir Kohlenstoffstahl C>0,3%, hochlegierten Stahl C>0,3% und Gusseisen
+ Jede Wendeschneidplatte hat 2 Schneiden
H-NC40: * Fir Kohlenstoffstahl C>0,3%, niedriglegierten Stahl C>0,3%, Edelstahl,
Nichteisenmetalle und Titan
» Jede Wendeschneidplatte hat 2 Schneiden

H-NC9076: « Hoch-positive Geometrie und spezieller Grundschliff. DLC-Beschichtung
 FUr Nicht-Eisen-Material wie Aluminium, Titan, Messing, Kupfer und
langspanende Materialien
« Erzielt hervorragende Ergebnisse bei NE-Metallen
» Jede Wendeschneidplatte hat 2 Schneiden

‘<_
N

2
0N
>
5
(=3
(=)
>
*
o
*

Tmax.

A

Abmessungen

Bestellnummer Beschichtung Qualitat L s Re Dmax. Tmax.
NC40 TiN P35 0.8
NOMT11T3CT NC10 TiAIN K10F e (0.3)
NC60 CERMET 0.8
O 1.1 397 14 7
H-NC5071 TiAIN & TiN K20F \/ 0.8
NOMT11T3CT2T H-NC40 TiN K20F 0.8
H-NC9076 DLC K20F 0.8

* H-Typ ist mit Stitzkante

» Halter

 Aufgrund der speziellen Geometrie der WSP eignet sie sich hervorragend zum exakten Anbohren
* Anwendungen: * Anbohren, Gravieren, Nutenherstellung und Anfasen M8

auf Frasmaschinen und Bearbeitungszentren
« Zentrieren, Fasen und Langs- / Plandrehen auf CNC-Drehmaschinen ‘.;fh

<
2 ?16
S ©
RO = 1 e By -rmsmemy e
. ;
Bestellnummer ad L M DPM Schraube Schliissel
99616-14-12 12 100 ; ;
99616-14 16 100 ] ]
99616-14-150L 16 150 ] ]
99616-14-220L 20 220 ] ] '2“2',‘3?:380 NK-T15
99616-14-1/2 12’ 100 ] ]
99616-14-5/8 5/8" 100 ] ]
99616-14-M8 ] 30 M8xP1.25 8.5
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NOMT11T3

» 90° Fas- und Zentriersets >>
+ Jeder Halter wird mit einer Wendeschneidplatte ausgeliefert

90°

Bestellnummer ad L Wendeschneidplatte Dmax. Tmax. %
1
>
99616-14-02S NIMT11T3CT-NC40 14 7 g_
o
16 100 =
99616-14-02SAL NOMT11T3CT-NC10 14 7 3
*
99616-14-5/8-02S NIOMT11T3CT-NC40 0.551” 0.276”
5/8" 100
99616-14-5/8-02SAL NOMT11T3CT-NC10 0.551” 0.276”
» Startersets 90° >>
* Ausgewabhlte Startersets
* Alle Startersets beinhalten 1 Halter inkl. 6 Wendeschneidplatten
 Auf Anfrage sind auch Kombinationen mit anderen Wendeschneidplatten méglich
Bestellnummer ad Wendeschneidplatte Inhalt
99616-14-ME6 NOMT11T3CT-NC40
16
99616-14-MEGAL NOMT11T3CT-NC10 1 Halter
+ 6 WSP
+ 1 Schlissel
99616-14-IN6 NIMT11T3CT-NC40
5/8”
99616-14-IN6AL NOMT11T3CT-NC10

» Vergleich >>

Werkzeug

24
NC-Anbohrer

Nutzwertanalyse

I

B 000000

12 1

6 20 24

e
'N\ednge Kosten! \l
W\r\sn\\aﬂ\\chkem,‘

w-'_"--‘

@

6 Wendeplalten
12 Wendeplatten =
24 Wendeplatten

48 NC-Anbohrer
96 NC-Anbohrer

_"-:,

i

24 NC-Anbohrer
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90° NO9MT1704

» Wendeplatten >> 5
max.
» 90° Wendeschneidplatte, Dmax 22mm

N

P/ZZZ NC5071: « Fur hochlegierten Stahl und Gusseisen Tomax
- Jede Wendeschneidplatte hat 2 Schneiden :

i

PZZZ NC9036: -+ Fur Nicht-Eisen-Material wie Aluminium, Titan, Messing, Kupfer und
langspanende Materialien

* Erzielt hervorragende Ergebnisse bei NE-Metallen
» Jede Wendeschneidplatte hat 2 Schneiden

2
0N
>
5
(=3
(=)
>
“
o
*

NC2071: « Fir unlegierten Stahl, niedriglegierter Stahl, nichtrostenden Stahl,
Nicht-Eisen-Material und Titan
» Jede Wendeschneidplatte hat 2 Schneiden

Abmessungen
Bestellnummer Beschichtung Qualitat Dmax. Tmax.
L S Re
NC5071 TiAIN & TiN K20F
NIOMT1704CT  NC9036 DLC K20F E .76 1.2 22 104
NC2071 TiN K20F
» Halter >>

+ Aufgrund der speziellen Geometrie der WSP eignet sie sich hervorragend zum exakten Anbohren
* Anwendungen: « Anbohren, Gravieren, Nutenherstellung und Anfasen auf Frasmaschinen
und Bearbeitungszentren
« Zentrieren, Fasen und Langs- / Plandrehen auf CNC-Drehmaschinen

@20

@25

Max.222

Bestellnummer ad L Schraube Schiliissel
99616-22 20 100 NS-50125
55 Nm NK-T20
99616-22-25 25 150
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N9MT220408 / NOMT2506

90°

Dmax.
» NO9MT220408
NC40: - Geeignet fur legierte / unlegierte Stahle und Gusseisen Trmax
» Jede Wendeschneidplatte hat 3 Schneiden B— ' =
N
Abmessungen I>
Bestellnummer Beschichtung Qualitat Dmax. Tmax. =
L S Re o
7 (®)
4 >
NI9MT220408CT-NC40 TiN P35 (@) ‘,! 20.83 4.76 - 25 12.2 =
L 2
@25
I B ey
1 T
L
Bestellnummer ad L Schraube Schliissel
99616-25-CT28 25 120 NS-40100 TS
3.5Nm ]
99616-1-CT28 1 120
» NOMT2506 >>
NC2033: - Fir Kohlenstoffstahl, legierten Stahl, hochlegierten Stahl, Gusseisen und
geharteten Stahl <50 HRC
» Jede Wendeschneidplatte hat 2 Schneiden Dimax
XP9000: « Hoch-positive Geometrie und scharfe Kanten erzeugen eine hervorragende
Oberflachenveredlung _t
* Fir NE-Materialen wie Aluminium, Titan, Messing, Kupfer und langspanende Tmax.
Materialien }
» Jede Wendeschneidplatte hat 2 Schneiden
Bestellnummer Beschichtung Qualitat Abmessungen Dmax. Tmax.
ﬁ L S Re
NC2033 TiAIN
NOMT2506CT K20F ¢ 25 6.35 1.2 32 15.4
XP9000 -
g
3
=
L
Bestellnummer ad L L1 Schraube Schliissel
99616-32-25 25
120 64 NS-00180 NK-T25
99616-32-1 1 :
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100°

142120 NOMT11T3CT2T-H

2
(@) ‘
> |
5 1Q0
o |
S |
it | ¢
3 ‘ Tmax Tmax
» Zum Vorbohren fiir 118° Spiralbohrer » Zum Vorbohren fir 135° ~ 140°

¢ Fir 100° Niet- und Schraubenlécher . 60° Fasen Hochleistungsbohrer

» Wendeplatten

777 H-NC5071: « Fir Kohlenstoffstahl C>0,3%, hochlegierten Stahl C>0,3% und Gusseisen
» Jede Wendeschneidplatte hat 2 Schneiden ‘
| i

H-NC40: + Fur Kohlenstoffstahl C>0,3%, niedriglegierten Stahl C>0,3%, Edelstahl,
Nichteisenmetalle und Titan
» Jede Wendeschneidplatte hat 2 Schneiden

Lweischneidige WSP muss ku“l
iert sein, bitte den Freischliff beacht
)
H-NC9076: « Hoch-positive Geometrie und spezieller Grundschliff fir Aluminium,
Al-Legierungen, Kupfer, Messing und Bronze

» Jede Wendeschneidplatte hat zwei Schneiden. Besonders geeignet fir
Maschinen mit geringer Spindelleistung

Abmessungen
Bestellnummer Beschichtung Qualitat
L S Re
H-NC5071 TIAIN & TiN e
NOMT11T3CT2T H-NC40 TiN K20F 11 3.97 0.8
N,
H-NC9076 DLC \2»
* H-Typ ist mit Stltzkante
» Halter
* NC-Anbohrer mit Wendeschneidplatte fur 100° / 120° / 142°
- Erhht die Anbohrgenauigkeit o> - (]X{) g
« Kiirzere Operationszeiten; Erhéhung der Positionierung von
Bohrwerkzeugen, dadurch wird die Eingriffszeit reduziert L
Bestellnummer Anwendung ad L Schraube / Schliissel Dmax. Tmax.
99616-20-100 100° 20 100 16 6.3 Dmax.
NS-35080
99616-20-120 120° 20 100 25Nm 17 4.76 i
99616-3/4-120 120° 3/4 100 0.669" 0.187" T T
99616-20-142 142° 20 100 NK-T15 185  3.16 }
99616-3/4-142 142° 3/4” 100 0.728" 0.124”

1-28 Nine9 Schneidwerkzeuge & Werkzeughalter



V14208 / V14216 142°

» Wendeplatten
* Erzielt eine hdhere Positioniergenauigkeit und geringere Durchmessertoleranz
* 142° Anbohrer mit austauschbarer Wendeschneidplatte fir Durchmesser bis 32mm =
‘ N
| 1
NC2071:  + Hoch-positive Geometrie, allseitig geschliffen 142 P
* Geeignet fir alle ungeharteten Stahle und Gusseisen 135~140° g-
» Jede Wendeschneidplatte hat 2 Schneiden L (®)
Tmax =3
q
f M
*
Abmessungen
Bestellnummer Beschichtung Qualitat Dmax. Tmax.
L S Re
V1420803-NC2071 TiN K20F e 8 2.38 0.8 16 2.8
e}
V1421604-NC2071 TiN K20F s 14 4.76 1.2 32 5.5
» Halter

» Erhéhung der Standzeit des nachfolgenden Bohrers
* Das Vorzentrieren ermoglicht eine hdhere Schnittgeschwindigkeit und
eine hohere Drehzahl fiir die eigentliche Bohroperation

N _ @25

g /

= @
Bestellnummer ad L fur Wendeplatte Schraube Schliissel
99619-V142-16 16 100 V1420803 rle(s)ﬁ?;ﬂz NK-T9
99619-V142-32 25 120 V1421604 g'gffr: 25 NK-T20
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145° _
+ Die Doppelspitze

9(0° Anbohren und Fasen in nur einem Arbeitsgang

» Wendeplatten kﬂj_t

NC2033: - Allseitig geschliffene WSP 15 Tz

= * Fir Kohlenstoffstahl, legierten Stahl, hochlegierten Stahl, Gusseisen und *

(@) geharteten Stahl <50 HRC D1

; » Jede Wendeschneidplatte hat 2 Schneiden D2

o .

=) Bestellnummer Beschichtung Qualitat el *D1+0.05 D2 L2 Dmax. Tmax.

E groRe

m

'I‘ NI9MT0802M04C-NC2033 M4x0.7 3.30 4.20 0.93 2.83

é NI9MT0802M05C-NC2033 TiAIN K20F M5x0.8 4.20 5.25 1.14 8 2.52

0 NI9MT0802M06C-NC2033 M6x1.0 5.00 6.30 1.39 2.24
NOMT11T3M08C-NC2033 M8x1.25 6.80 8.40 1.81 4.11

TiAIN K20F 13
NOMT11T3M10C-NC2033 4 M10x1.5 8.50 10.50 2.28 3.53
NIMT11T3UNC25-NC2033 o1 1/4-20 UNC 5.08 6.70 1.55 4.70
D2

NOMT11T3UNC31-NC2033 TiAIN K20F 5/16-18 UNC 6.53 8.40 1.90 13 4.20
NOMT11T3UNC38-NC2033 3/8-16 UNC 7.94 10.00 2.22 3.72
NI9MT1704M12C-NC2033 M12x1.75 10.25 12.60 2.91 6.61
NOMT1704M14C-NC2033 TiAIN K20F M14x2.0 12.00 1470 3.22 20 5.87
NOMT1704M16C-NC2033 M16x2.0 14.00 16.80 3.51 5.1

Hinweis: * D1 entspricht dem Vorbohr &
* Technische Informationen finden Sie auf Seite 1-42

» Halter 210 @3/8"
* Neue Wendeschneidplatte flr bewahrten Standardhalter - e -
* Anwendungen:
Zentrieren / Anbohren, Nutenherstellung und Anfasen

@20 @3/4”

Bestellnummer ad L fiir Wendeplatte GewindegroRe Schraube Schliissel
99616-10 10

89.08+0.29 NOMT0802 M4 ~ M6 '2\'3;\‘30055 NK-T8
99616-10-3/8 3/8” .ONm
99616-14 16 M8 ~ M10

97.55+0.55 NOMT11T3 2235080 NK-T15
99616-14-5/8 5/8” 1/4 ~ 3/8 UNC -SNm
99616-22 20

96.24+0.64 NOIMT1704 M12 ~ M16 '5\'2;\‘50125 NK-T20
99616-22-3/4 3/4" SNm

1-30 Nine9 Schneidwerkzeuge & Werkzeughalter



Leistung

» Kombiniertes Anbohren (145°) und Fasen (90°) >>

* Prozessreduzierung in einem Arbeitsgang, verkurzte Durchlaufzeit

* Fur Anwendungen vor dem Einsatz von VHM-Hochleistungsbohrern
» Hochste Positioniergenauigkeit. Geringerer Verschleil bei den Bohrern

1 Prozess, 2 Anwendungen

) ) Hochleistungsbohren
Die Doppelspitze 90° Fasen —  142° NC-Anbohren
2
o g
1 flr 2 | 5
| (=
142° o
| =
! =
]
\ )
| @
v
» Vergleich >>
Anbohrer + Bohrer Anbohren + Bohren Hartmetall Stufenbohrer
* Kiirzere Bohrzeit . * Hohe Werkzeugkosten
« Bohrer setzt an einer stabilen Stelle an . Langere Bohrdauer ; * Geringere Standzeiten
* Langere Standzeit BS?;{:;ietZt an seiner schwachsten * Kein direktes Bohren an runden
* Auch zum Fasen oder Nut-Stechen « Kiirzere Standzeiten Werkstlicken mdglich
geeignet ¢ Schlechte Positioniergenauigkeit

» Beispiel >>

* Die empfohlene Fase betragt 5% des nominalen Bohrung fir M6
Durchmesser vom Gewindes, zum Beispiel 6.3mm M6 + 5% Anfasen M6 + 1mm Fasen
fur M6-Gewinde

* FUr gréRere Fasen kdnnen Sie die Anbohrtiefe M6 M6
berechnen (siehe Seite 1-42) [p— [E—
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Mirez.
Radienfrdasen>> Ausfihrung RC

Verschiedene Eckenradius WSP passen auf den gleichen Halter.
Hartmetall WSP fur sehr lange Standzeiten.

Produziert exzellente Oberflachen am Werkstuck.

Eigenschatten RC

* Jede Wendeschneidplatte hat 2 Schneiden
» Kombination Eckenrunden und 45° Anfasen, mit demselben
Halter méglich
» Hohe Schnittgeschwindigkeiten und hohe Vorschiibe mdglich
» Sehr kleines X-Offset, gute Zugénglichkeit
auch an engen Konturen
» Standard NC-Anbohrer Halter -
99616-06, 99616-14, 99616-22 und 99616-32

: 4 Anwendungen
a Eckenradius 0.5
b Eckenradius 1.0
¢ Eckenradius 2.0

- il
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NOMTOST1RC RC

(G )

] RCO0.5 ~ RC1.0
| A
Q@ ;
@ WSP sind austauschbar

—=— ) auf demselben Halter

» Wendeplatten

* Verschiedene Eckenradius WSP passen auf den gleichen Halter
+ Sehr kleines X-Offset 1.25mm fur Radius 0.5

)

» Sehr gut geeignet zur Kantenverrundung an kleinen / schmalen Bauteilen g_
3

NC2071: < Geeignet fir alle ungehéarteten Stahle und Gusseisen R ?n
» WSP prazisionsgeschliffen. Gute Wiederholgenauigkeit N o:

» Jede Wendeschneidplatte hat 2 Schneiden J> $

NC9036: -« Fir Nicht-Eisen-Material wie Aluminium, Acryl, Titan, Messing, Kupfer und Edelstahl S

« Eine hoch positive Geometrie und scharfe Schneidkante produziert hervorragende *ﬂ
Oberflachengtten X‘

|———

» Jede Wendeschneidplatte hat 2 Schneiden

Einstellwerte Abmessungen
Eckenradius Bestellnummer Beschichtung Qualitat
Y z L S
NC2071 TiN
0.5 NOMTO5T1RC05 K20F 125 075 1.25
NC9036 DLC
NC2071 TiN
0.75 NOMTO5T1RC075 K20F 150 0.75 1.50 5 1.8
NC9036 DLC ( s
NC2071 TiN
1.0 N9MTO5T1RC10 K20F 175 075 1.75
NC9036 DLC
a5
» Halter m
* NC-Anbohrer zum Radienfrasen 6
g
|
L_Eckenradius L |
1
Bestellnummer ad L Schraube Schliissel
99616-06-6 6 35
*
99616-06-5 5 35 NS-20036 NK-T6
0.6 Nm
99616-06-6L 6 60
*Drehmoment-Schraubendreher wird empfohlen
Anmerkung:

Der Halter 99616-06-06L hat einen VHM-Schaft mit eingelétetem Wendeplattentrager aus Stahl
Dieser Halter ist nicht fiir Schrumpffutter geeignet
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NOMT11T3RC

% RC1.0 ~ RC3.0
&) WSP sind austauschbar

8 auf demselben Halter
» Wendeplatten
» Kombiniertes Eckenverrunden und 45° Fasen mit demselben Halter moglich
» Jede Wendeschneidplatte hat 2 Schneiden R\
NC40: + Geeignet fur alle ungeharteten Stahle und Gusseisen N>
* WSP prazisionsgeschliffen. Gute Wiederholgenauigkeit
+
NC9036: « Fur Nicht-Eisen-Material wie Aluminium, Acryl, Titan, Messing, Kupfer und Edelstahl *ﬂ
+ Eine hoch positive Geometrie und scharfe Schneidkante produziert hervorragende X‘ L
Oberflachengiiten -
i i . Einstellwerte Abmessungen
Eckenradius Bestellnummer Beschichtung Qualitat
Y Z L S
1.0 NOMT11T3RC10 NC40 TN K20F 2.75 15 25
) NC9036 DLC ’ ’ )
NC40 TiN
1. NOMT11T3RC1 K20F 2 1.
5 9 3RC15 NC9036 DLC 0 3.25 5 3
NC40 TiN
2. K20F 7 1. . . .
0 NI9MT11T3RC20 NC9036 DLC 0 3.75 5 3.5 11.11 3.97
2.5 NI9MT11T3RC25 NC40 TN K20F 4.25 1.5 4
) NC9036 DLC ' )
NC40 TiN
3.0 N9MT11T3RC30 K20F 4.75 1.4 4.4
NC9036 DLC
NC40 TiN
1/64 NOMT11T3RC1/64 K20F 0.086” 0.059” 0.0747”
NC9036 DLC
1/32 NOMT11T3RC1/32 NC40 N K20F 0.101” 0.059” 0.090” &/
NC9036 DLC ’ ’ ’
NC40 TiN
11 K20F L1337 0.059” 0.122” 437" 0.156”
/16 NOMT11T3RC1/16 NC9036 DLC 0 0.133” 0.059” 0 0.437” 0.156
3/32 NOMT11T3RC3/32 NC40 Tin K20F 0.164” 0.059” 0.153”
NC9036 DLC ' ' '
NC40 TiN
1/8 NOMT11T3RC1/8 K20F 0.199” 0.055" 0.180”
NC9036 DLC
» Halter
* NC-Anbohrer zum Radienfrasen T
Bestellnummer ad L Schraube / Schliissel é > - @ | a[
Eckenradius L [_
99616-14-12 12 ‘ |
100 NS-35080
99616-14 16 25 Nm
99616-14-1/2 1/2” -
100 NK-T15 M Lo
99616-14-5/8 5/8” i PHPIR N
» Startersets
Bestellnummer ad Wendeschneidplatte Inhalt
NIMT11T3RC10-NC40
NIMT11T3RC15-NC40 1 Halter
99616-14-ME5RC 16 NIMT11T3RC20-NC40 + 5 WSP
NIMT11T3RC25-NC40 + 1 Schlissel

NOMT11T3RC30-NC40

Nine9 Schneidwerkzeuge & Werkzeughalter



NOMT1704RC / NOMT2506RC RC

@ RC4.0 ~ RC6.0/
RC7.0 ~ RC10.0
WSP sind austauschbar
auf demselben Halter

O
<

» NOSMT1704RC

NC2071: « Geeignet fur alle ungeharteten Stahle und Gusseisen

NC9036: « Eine hoch positive Geometrie und scharfe Schneidkante produziert hervorragende Oberflachenguten E
* Fir Nicht-Eisen-Material wie Aluminium, Acryl, Titan, Messing, Kupfer und Edelstahl o
M
Einstellwert Ab
Eckenradius Bestellnummer Beschichtung Qualitét — — 2,
X Y V4 L S 3
NC2071 TiN 7y
4.0 NI9MT1704RC40 K20F 6.15 2 6 M
NC9036 DLC =)
NC2071 TiN
5.0 NI9MT1704RC50 K20F 7.1 2 7 17 4.76
NC9036 DLC
S
NC2071 TiN ]
6.0 NI9MT1704RC60 K20F 8.1 2 8
NC9036 DLC

» NOMT2506RC

NC2033: « Fur Kohlenstoffstahl, legierten Stahl, hochlegierten Stahl, Gusseisen und geharteten Stahl <50 HRC
XP9000: + Hoch-positive Geometrie und scharfe Kanten erzeugen eine hervorragende Oberflachenveredlung
» Fir NE-Materialen wie Aluminium, Titan, Messing, Kupfer und langspanende Materialien

Einstellwert Ab
Eckenradius Bestellnummer Beschichtung Qualitat - ere ez Ir_nessungen
NC2033 TIAIN
7.0 NOMT2506RC70 K20F 95 3 10
XP9000 -
NC2033 TIAIN
8.0 NOMT2506RC80 K20F 105 3 1
XP9000 -
NC2033 TIAIN
9.0 NOMT2506RCO0 K20F 115 3 12
XP9000 -
25 6.35
NC2033 TIAIN
10.0 NOMT2506RC100 K20F 125 3 13 S|
XP9000 -
NC2033 TIAIN
5/16 NOMT2506RC5/16 K20F  0.411” 0.118” 0.430”
XP9000 -
NC2033 TIAIN
3/8 NOMT2506RC3/8 K20F 0.474” 0.118” 0.493"
XP9000 -
» Halter
* NC-Anbohrer zum Radienfrasen 99616-32-XX
oD L — 3
Pl
L"Radius Mittelpunkt L
|
Bestellnummer ad L @D fiir Wendeplatte Schraube Schliissel
99616-22 20 100 23.25 y
NOMT1704 NS 30125 NK-T20
99616-22-25 25 150 23.25 5.5 Nm
99616-32-25 25 120 32.56 s
NOMT2506 NS-60180 NK-T25
99616-32-1 1" 120 32.56 5.5Nm
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Minas,
Radienfrdsen >> Ausfihrung R

Verschiedene Eckenradius WSP passen auf den gleichen Halter.
Hartmetall WSP flr sehr lange Standzeiten.
Produziert exzellente Oberflachen am Werkstuck.

Eigenschatten

« Jede Wendeschneidplatte hat 4 Schneiden

* R1.0 ~ R3.0 austauschbar auf demselben Halter

¢ Zum Vor- und Riickwartsverrunden

» Werkzeugkorrektur kann nach Messung der Werkzeugléange durch
Werkzeugvoreinstellgeréat oder Nullpunkt-Messer eingestellt werden

* WSP Prézisions geschliffen fiir genaue Radien

* Optimiert die Leistung des Werkzeugs und reduziert die
Bearbeitungszeit
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NOMT11T3R

R1.0~R3.0

auf demselben Halter

Y
. WSP sind austauschbar
[

» Wendeplatten

« Zum Vor- und Rickwartsfasen einsetzbar

* Verschiedene Eckenradius WSP passen auf den gleichen Halter
» Hartmetall WSP fir sehr lange Standzeiten

» Jede Wendeschneidplatte hat 4 Schneiden

NC2071: « Geeignet fur alle ungeharteten Stahle und Gusseisen
» WSP prazisionsgeschliffen. Gute Wiederholgenauigkeit

Eckenradius Bestellnummer Beschichtung Qualitat fbmessunge;
1.0 NOMT11T3R10-NC2071
1.5 NOMT11T3R15-NC2071 R
2.0 NOMT11T3R20-NC2071 TiN P35 VE 11.11 3.97
25 NO9MT11T3R25-NC2071 T
3.0 NOMT11T3R30-NC2071
» Halter 219

* Radius Mittelpunkte sind aufeinander abgestimmt

|

» Werkzeugkorrektur kann nach Messung der Werkzeuglange durch ein 216

Werkzeugvoreinstellgerat oder Nullpunkt-Messer eingestellt werden

225
1

Bestellnummer ad L Qz Schraube Schliissel
99616-16-25R 16 100 1

NS-35080
99616-16-30R 16 120 1 25Nm NK-T15
99616-25-40R 25 150 4

» Ergdanzung

* Auch einsetzbar mit NOMT11T308LA WSP zum Vor- und Riickwartsfasen (siehe Seite 1-39)

Nine9 Schneidwerkzeuge & Werkzeughalter
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Radienfrisen

» Schneiden Position >>

99616-16-25R
/ \

Y-
R

100

216

©)

N

*99616-25-40R

150

230

%99616-16-30R

120

z

99616-16-30R & 99616-25-40R
*FUr Vor- und Ruckwarts Eckenverrunden

!

z
Z2
Y2

0

[N
N

240

A
il

+
o
3
Y:
R

Vorwartsfasen

*Kein 2. Werkzeug oder Entgraten von Hand nétig

Riickwartsfasen

Eckenradius Halter Dz
E X Y z E2 X2 Y2 z2
99616-16-25R 8.25 9.25 3.25 4.25 — — — -— 1
R1.0 99616-16-30R 10.75 11.75 3.25 4.25 10.75 11.75 11.65 10.65 1
99616-25-40R 15.75 16.75 3.25 4.25 15.75 16.75 11.65 10.65 4
99616-16-25R 8 9.5 3 4.5 —_ —_ —_ —_ 1
R1.5 99616-16-30R 10.5 12 3 4.5 10.5 12 11.9 10.4 1
99616-25-40R 15.5 17 3 4.5 15.5 17 1.9 10.4 4
99616-16-25R 7.75 9.75 2.75 4.75 _— _— _— _ 1
R2.0 99616-16-30R 10.25 12.25 2.75 4.75 10.25 12.25 12.15 10.15 1
99616-25-40R 15.25 17.25 2.75 4.75 15.25 17.25 12.15 10.15 4
99616-16-25R 7.5 10 2.5 5 — — — — 1
R2.5 99616-16-30R 10 12.5 25 5 10 12.5 12.4 9.9 1
99616-25-40R 15 17.5 25 5 15 17.5 12.4 9.9 4
99616-16-25R 7.25 10.25 2.25 5.25 —_ —_ —_ —_ 1
R3.0 99616-16-30R 9.75 12.75 2.25 5.25 9.75 12.75 12.65 9.65 1
99616-25-40R 14.75 17.75 2.25 5.25 14.75 17.75 12.65 9.65 4
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308
NOMT11T308LA 45° Faswerkzeug LA

» Wendeplatten

NC40: « Universell einsetzbare Sorte fiir alle ungeharteten Stahle und Gusseisen

X
» Jede Wendeschneidplatte hat 4 Schneiden g_
NC10: « Hochpositiv, allseitig geschliffene WSP mit groRen Freiwinkeln o
+ Universalsorte fir Al, Al-Legierung, NE-Metall, Gusseisen und Edelstahl 2.
+ Jede Wendeschneidplatte hat 4 Schneiden o
NC60: « Cermet-Einsatz, fur gehartete Stahle bis HRC56 $
» Jede Wendeschneidplatte hat 4 Schneiden =
Ab ;
- L messungen
Bestellnummer Beschichtung Qualitat L s Re
NOMT11T308LA-NC40 TiN P35 /&
2
N9MT11T308LA-NC10 TiAN K10F © 11.11 3.97 0.8
NI9MT11T308LA-NC60 Cermet “L" *H“
» Halter

* Bestellnummer 99616-28 kann zum Fasen und Rickwartsfasen eingesetzt werden

220
SE 99616-18
3| E N
R O N — & m
s L
=
L2
Q@ 99616-28 220
J2l g
© é .
2 5 o _
L._|>/45°
=
L2
Bestellnummer Anfasen ad L L1 L2 €)z  fiir Wendeplatte Schraube Schliissel
99616-18 26-018
20 120 145 755 1 NOMTHT308LA Do ool NK-T15
99616-28 J16-028 ’
» Beispiel
\ | Anwendungen
‘ © 1 aufllen und innen
E Anfasen
S C
© @24 2  seitliches Fasen
5
)
¢
‘ = | 3 Nutenfrasen
e 0
Zum Riickwartsfasen Mindest Bohr@ 24mm 4  Ruckwartsfasen
max. 2mm zum Rickwartsfasen
C 016-028
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Technik

» Durchmesser/Tiefe Ubersicht und Schnittdaten fiir die NC-Anbohrer

Zoll mm |
11/64 26 ‘
s 8% 25 99616-xxx-CT28 nghauylé%fasen
61/64 — a=90"/ (fira = nur)
15/16 I %
59/64
29/32 bJ .

57/64 — a
27;?32 55/64 —f— 22 / (/d~ | \\/
53064 |- o /
W 99616-22 /

. —on° 7
% 4 40084 - o 99616-xxx-142 a=90 / M”imt’gﬂm,,)
. L mm (0.
= e et I a=142 99616-xxx-120 / —
g_ 1116 2% ] a=120° V4 /
o 2132 43/64 : - 17 9961 6'20‘100 /
3 s e /| a=100° 996416-10
= o 39/64 — / 1 .
m < 19/32 qd 99616-14 Schaubild Anbohren
= 8 e 2704 / oZ90° & Gravieren

2 114 T
g e / / A_gmg-vosz-xx ot VI
_ /e B
/ - |
/
/ /

.~
L NC40 /NC10 / NC60

o
&
[
N

/

25/64 ——40
23064 -

11/32 - ° / / /
21/64 —

5/16 +-s /!

» Bohrungsdurchm
SN
>
38
R
L1
AN
\\

w
=
3

AN
NN
\

19/64 — 7
oz e 7
2164
114 - / / v
15/64 ——8 /
7/32 — / / /
1364 - 5
3/16 —
11/64 —
5/32 —+4 -
9/64 —|
o
7164
v T AP 0%016:00
5/64 —— o =
e ]
3/64
1/32 — mm
A 1 4 | 2 1 3 | 4 y 5 1 6 | 7 | 8 ] o 110 | 1 | 12

crerrrr e etz

1/64 3/64 5/64 7/64  9/64 11/64  13/64 15/64 17/64 19/64 21/64  23/64 25/64 27/64 29/64 31/64
1/32 1/16 3/32 1/8 5/32 3/16 7/32 1/4 9/32  5/16 11/32 3/8 13/32  7/16 15/32

Bohrtiefe “t”

» Vorgehensweise >>
1. Bohrdurchmesser auswahlen und entlang der X-Achse die benétigte Tiefe wahlen oder umgekehrt
2. Anhand der Schnittpunkte mit den Diagonalen bestimmen sich die verwendbaren Halter
3. Gewlinschte Gradzahl und zugehdrigen Halter auswahlen
4. Die Querschnitte der Bohrungen hangen von der eingesetzten Wendeschneidplatte ab (siehe Grafik)
5. Beim Anfasen nicht die Spitze der Wendeschneidplatte verwenden, sondern ab der Spitze einen
Mindestabstand von 1mm einhalten, um eine saubere Oberflache zu gewahrleisten

» Schnittdaten >>
Unter der Zuhilfenahme des “d”-Wertes und der Schnittgeschwindigkeit VC (siehe folgende Seiten),
Iasst sich die Drehzahl S berechnen.

Metrisch Zoll

d = Durchmesser (in mm) d = Durchmesser / Inch

n= Ve X 1000 n= Drehzahl (in U/Min.) = (3.82xVc) n = Drehzahl (in U/Min.)
nXd - ) o : d _ Schnittgeschwindigkeit-ft./Min.
Vc = Schnittgeschwindigkeit (in m/Min.) Ve = Ve (m/Min ) x 3.28
F=fxn : -

F=nxf f= mm/U. f=IPR = Zollrev.

F = mm/Min. F = Zoll/Min.
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Technik

Schnittgeschwindigkeiten:
* Die Drehzahl sollte sich an dem gro3en Durchmesser der Ansenkung orientieren

» VOMTO802CT / NOMTOST1CT / NOMTO0602CT Wendeschneidplatte

f (mm/Z)
Werkstoff (mIVIV(I:in.) - - o
S 8 3
Zentrieren / Ansenken Anfasen g (2, LZ,
unlegierter Stahl C<0.3% 150 ~ 320 0.03 ~0.07 0.05~0.15 ° %
unlegierter Stahl C>0.3% 100 ~ 250 0.02 ~0.06 0.03~0.12 o ;
niedriglegierter Stahl C<0.3% 100 ~ 250 0.02 ~ 0.06 0.04 ~0.12 o 8-
hochlegierter Stahl C>0.3% 60 ~ 180 0.02 ~0.05 0.03~0.10 ° -:;
Nichtrostender Stahl 65~ 125 0.02 ~ 0.04 0.03 ~0.08 (] O © =
1 Gusseisen 150 ~ 250 0.03 ~0.07 0.05~0.15 © o
a NE-Metalle 150 ~ 320 0.03 ~0.07 0.05~0.15 © o
Ti, Ti-Legierungen 40 ~ 80 0.02 ~0.06 0.02 ~0.06 ° ©
H nickel-basierend 30 ~ 60 - 0.03 ~0.07 O ©
ﬂ Gehartete Stihle HRC40° ~ 56° 30 ~60 0.02 ~ 0.06 0.02 ~ 0.06 O
* Aus technischen Griinden steht die Platte nicht im Zentrum @ sehrgut geeignet @ gut geeignet O auch geeignet
» NOMTO0802 / NOMT11T3CT Wendeschneidplatte
f (mm/2)
Werkstoff (m/VMcin.) é s é
335 % ¢2¢2
Zentrieren / Ansenken Anfasen < R = T B EH
unlegierter Stahl C<0.3% 150 ~ 320 0.05~0.10 0.10 ~0.24 ° °
unlegierter Stahl C>0.3% 100 ~250 0.04 ~0.08 0.08 ~0.20 °
niedriglegierter Stahl C<0.3% 100 ~ 250 0.04 ~0.08 0.08 ~0.20 ° ®) °
hochlegierter Stahl C>0.3% 60 ~ 180 0.03 ~0.07 0.05~0.15 © e
7 Nichtrostender Stahl 65~ 125 0.03 ~0.06 0.08 ~0.20 O e O e ©
Gusseisen 150 ~ 250 0.05~0.10 0.10~0.25 o o e ©
NE-Metalle 150 ~ 320 0.05~0.10 0.10~0.25 © © e
Ti, Ti-Legierungen 40 ~ 80 0.03 ~0.08 0.03 ~0.08 e 0O
nickel-basierend 30 ~ 60 - 0.05~0.10 ®© O
ﬂ Gehartete Stahle HRC40° ~ 56° 30~ 60 0.03 ~0.08 0.03 ~0.08 e O
* Aus technischen Griinden, steht die Platte nicht im Zentrum @ sehr gut geeignet © gut geeignet O auch geeignet

*H-NC5071, H-NC40, H-NC9076-Sorten ermdglichen einen
um 50% héheren Vorschub
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Technik

» VOMT12T3CT / V082... / NOMT1704CT / NO9MT2204CT /
NOMT2506CT / V142... Wendeschneidplatte

f (mm/2Z)
Werkstoff Ve ~ ~ wg & S
(m/Min.) 5 5 5 S o 8 8
N 0 5 N o
O O 6L O O o
z2 z2 22 2 zZz2 X
Zentrieren /| Ansenken Anfasen
unlegierter Stahl C<0.3% 150 ~ 320 0.05~0.10 0.10~0.24 ° L]
unlegierter Stahl C>0.3% 100 ~ 250 0.04 ~0.08 0.08 ~0.20 L] °
% niedriglegierter Stahl C<0.3% 100 ~ 250 0.04 ~0.08 0.08 ~0.20 ° L]
1

b~ hochlegierter Stahl C>0.3% 60 ~ 180 0.03 ~0.07 0.05~0.15 L] °

=

8‘ Nichtrostender Stahl 65~ 125 0.03 ~0.06 0.08 ~0.20 e O ©© O O

E Gusseisen 150 ~ 250 0.05~0.10 0.10~0.25 © e o

(1]

- NE-Metalle 150 ~ 320 0.05~0.10 0.10~0.25 © ° °
Ti, Ti-Legierungen 40 ~ 80 0.03 ~0.08 0.03 ~0.08 ° ©
nickel-basierend 30~ 60 - 0.05~0.10 O ©

ﬂ Gehartete Stiahle HRC40° ~ 56° 30 ~60 0.03 ~0.08 0.03 ~0.08 O ©
* Aus technischen Griinden steht die Platte nicht im Zentrum @ sehr gut geeignet © gut geeignet O auch geeignet

» Die Doppelspitze
NOMTO802M.. / NOMT11T3M.. / NOMT11T3UNC..
NOMT1704M..Wendeschneidplatte

Die Doppelspitze Formel

P = Abstand zwischen 145° und theoretischer 90° Spitze

0.5= Fester Faktor firr die Berechnung

|
o
Lreq. =Dreq.x 0.5-P
q - x Lreq.= Gewiinschte / erforderliche Bohrtiefe

N Dreq.= Gewdlnschter Bohrdurchmesser
il |Lom weows we we wi Wiz wie wis USRI e
P= 117 148 176 239 297 359 419 4388 1.80 2.30 2.78
Die Doppelspitze Werkstoff Vc (m/Min.) f (mm/Z) Sorte
Unlegierter Stahl 150 ~ 300 0.05~0.15 NC2033
_ Niedriglegierter Stahl 120 ~ 250 0.05~0.10 NC2033
/ _————___ |l Nichtrostender Stahl 80 ~ 150 0.04 ~ 0.08 NC2033
\ ;’K u Gusseisen 100 ~ 200 0.05~0.10 NC2033
\":L - I\'h ﬂ Geharteter Stahl bis 50HRC 30 ~ 60 0.03~0.08 NC2033
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Technik

P NOMT-RC Wendeplatten >> NC-Anbohrer mit Radienplatte

Radienfrasen Ermittlung der Schnittgeschwindigkeit

d=2xX mm d = Effektiver Durchmesser

X = Radienmittelpunkt

Vc x 1000 UM Vc = Schnittgeschwindigkeit m/Min.
= — in.
dxT n= Drehzahl
F = Vorschub

F=nxf mm/Min.
f= Vorschub pro Umdrehung mm/Z

Berechnung des Korrekturwertes der Werkzeuglange beim Einsatz auf BAZ

X = Radienmittelpunkt

Haltermitte I—i>_f Y = Abstand zum Radienmittelpunkt
(X, Y Referenz MaRe Wendeplatte) TL=TL-Y, TL'= Werkzeuglange
H=X TL = Korrektur Werkzeuglange
H = Korrekturwert Radius
RC Wendeschneidplatten Werkstoff Vc (m/Min.) f (mm/2) Sorte

Unlegierter Stahl 150~320 0.05~0.10 NC40, NC2071, NC2033
Niedriglegierter Stahl 100~250 0.05~0.10 NC40, NC2071, NC2033
Hochlegierter Stahl 80~150 0.04~0.08 NC40, NC2071, NC2033
Nichtrostender Stahl 65~125 0.05~0.10 NC9036

Grauguss 150~250 0.05~0.10 NC40, NC2071, NC2033
Aluminium, Al-leg. Si < 12% 150~320 0.05~0.10 NC9036, XP9000
Aluminiumleg. Si > 12% 100~300 0.05~0.10 NC9036, XP9000
Kupfer 200~250 0.05~0.10 NC9036, XP9000
Messing und Bronze 150~250 0.05~0.10 NC9036, XP9000

Ti, Ti-Legierungen 40-80 0.03~0.08 NC9036

» NOMT-R Wendeplatten >> Radienfrasen  schneidkanten)

R Wendeschneidplatten Werkstoff Vc (m/Min.) f (mm/2) Sorte
Unlegierter Stahl 150~320 0.05~0.10 NC2071
Niedriglegierter Stahl 100~250 0.04~0.08 NC2071
Hochlegierter Stahl 60~80 0.03~0.06 NC2071
Grauguss 150~250 0.05~0.10 NC2071

P LA Wendeplatten >> 45° Faswerkzeug

45° Faswerkzeug Formel
o a= Spitzwinkel 90°
d n= w U/Min. d = Effektiver Durchmesser
& 1] " Vc = Schnittgeschwindigkeit in m/Min.
Minimum F=nxf mm/Min. n = Drehzahl
_1mm (0.047) } f= Vorschub pro Umdrehung (mm/U.)
45° Faswerkzeug Werkstoff Vc (m/Min.) f (mm/2) Sorte
.y Unlegierter Stahl 150-320 0.05~0.10  NC40
Niedriglegierter Stahl 100-250 0.04~0.08  NC40
Hochlegierter Stahl 60-80 0.03~0.06  NC40
| Nichtrostender Stahl 65-125 0.03~0.06 NC10
d Grauguss 150-250 0.05~0.10 NC10, NC40
Aluminium, Al-leg. Si < 12% 150-320 0.05~0.10  NC10
Aluminiumleg. Si > 12% 100-300 0.05~0.10  NC10
Kupfer 200-250 0.05~0.10  NC10
Messing und Bronze 150-250 0.05~0.10  NC10
ﬂ Zahe und warmfeste Legierungen HRC40° ~ 56° 60-80 0.05~0.10  NC60
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Der i-Center ist eine Marke von Nine9,

dem Erfinder des weltweit ersten wendeplattenbasierten Zentrierbohrers.

Eine Wendeplattenlosung als Alternative zu VHM- bzw. HSS-Werkzeugen, welche
nachstehende Vorteile erbringen.

Erster wendeplattenbasierter Zentrierbohrer weltweit.
Verkurzte Einstellzeit und Zentrierzeit auf der Maschine.
Hohere Standzeit, reduzierte Werkzeugkosten.

e Hohe Schnittgeschwindkeit und hoher Vorschub kénnen durch die
speziell geschliffene Wendeplatte, sowie den speziell gefertigten
Plattensitz erreicht werden. Beispielsweise zum Zentrieren von
legiertem Stahl 6000U/Min. und einem Vorschub von 600mm/Min.
(0,1mm/Z)

e Die Reproduzierbarkeit der WSP liegt bei 0,02mm in Radialrichtung,
welches der Konformitat jedes nationalen Standards gentigt

a Kiihlung kann
Bohrer auf die
gefuhrt werden

® Die Axial-Genauigkeit der WSP liegt bei 0,05mm. Das Werkzeug muss !

nicht nach jedem Wendeplattenwechsel neu ausgerichtet werden

1-44

e |nnenkulhlung kann direkt durch den Zentrierbohrer_,_
gefuhrt werden, welches die Leistung erhdht und
die Lebensdauer verlangert

e \Wendeplattengeometrie, Sorten und
Beschichtungen sind speziell fur diese
Zentrierbohrungen kreiert worden

Nine9 Schneidwerkzeuge & Werkzeughalter



V777 NC2057:
» P35 Sorte, AL(L)-Beschichtung, Universalsorte flr alle Stahlsorten
» Zweischneidige, vollstandig geschliffene Wendeplatte zur
Verbesserung der Bearbeitungsstabilitat (IC10-WSP)

NC5074:
* P40 Qualitat, Helica beschichtet, fir kleine Zentrier-
durchmesser (IC08-WSP)

NC5074 (IC08)

NC2033:
* K20F Qualitat, TIAIN beschichtet, fur alle Standard- und
vergiteten Stahle sowie Gussmaterialien geeignet

NC2033

@1.0~310 » Wendeplatten:

» Schneidendesign entspricht dem eines VVHM-Zentrierbohrers,
um héchstmégliche Schnittgeschwindigkeiten und Vorschibe
zu ermdglichen

» Jede Wendeschneidplatte hat 2 Schneiden

DIN 332 Form A+ B

31.0~a10

U ..

02.0~33.15

¥ Hervorragende Wiederholgenauigkeit.
Es ist keine erneute Einstellung der
Werkzeuglénge erforderlich, nachdem der Einsatz
oder die Schneidkante gedndert wurde

| <

ANSI 60°
#2.0~#10

<

Bohrtiefe ist
konstant

Bohrtiefe ist
nicht konstant

Neueinstellung
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DIN332 Form R

R

" S

a
Wendeplatte mit 2 Schneiden

CT
+0.025
I9MT08T1R0100-NC5074 1.00 212 2.16  4.14 2.8 7.55
I9MT08T1R0125-NC5074 1.25 +0.14 2.65 2.74 464 3.5 7.90
08 Helica P40 a— 0' 2.00
I9MT08T1R0160-NC5074 1.60 3.35 345 513 4.5 8.40
I9MTO08T1R0200-NC5074 2.00 4.25 445 6.08 5.65 9.10
114 I9MT1003R0100-NC2057 1.00 212 216 4.72 2.8
I9MT1003R0125-NC2057 1.25 265 274 522 3.5
I9MT1003R0150-NC2057 1.50 +0.14 360 367 6.14 5.0
0.
I9MT1003R0160-NC2057 1.60 3.35 345 532 4.5
10 AL(L) P35 300 12.35
19MT1003R0200-NC2057 2.00 425 445 650 565
I9MT1003R0250-NC2057 2.50 530 559 766 7.15
19MT1003R0300-NC2057 3.00 +0.18 570 6.92 950 10.00
0.
I9MT1003R0315-NC2057 3.15 6.70 7.21 8.93 9.00
I9MT12T2R0200-NC2033 2.00 +0.14 4.25 445 6.64 5.65 11.73
0.
12 I9MT12T2R0250-NC2033 2.50 5.3 559 8.11 715 2.54 13.00
I9MT12T2R0315-NC2033 3.15 6.7 7.21 9.63 9.0 14.00
+0.18
I9MT1603R0400-NC2033 4.00 0 8.5 9.06 1223 11.0 19.40
16 TiAIN K20F . 318 ————
I9MT1603R0500-NC2033 5.00 10.6 11.45 14.2 14.0 19.40
1I9MT2004R0630-NC2033 6.30 13.2 1463 18.2 18.0 28.40
20 E +0.22 476 ———
1I9MT2004R0800-NC2033 8.00 0' 17.0 18.63 20.44 225 28.30
25 I9MT2506R1000-NC2033 10.00 21.2 2351 25.8 28.0 6.35 34.20
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DIN332 Form A+B

DiiNas2 120°( d3| a2 a1l
FomA+B A -
a
Wendeplatte mit 2 Schneiden
)\
CT
+0.025
I9MT08T1B0100-NC5074 1.00 212 315 13 221 251 7.55
I9MT08T1B0125-NC5074 1.25 +0.44 265 40 16 275 3.14 7.90
08 Helica P40 — 0' 2.00
I9MTO08T1B0160-NC5074 1.60 3.35 5.0 20 346 393 8.40
I9MT08T1B0200-NC5074 2.00 425 63 25 439 498 9.10
114 1I9MT1003B0100-NC2057 1.00 212 315 13 221 251
I9MT1003B0125-NC2057 1.25 265 40 16 275 314
1I9MT1003B0150-NC2057 1.50 -~ 318 450 20 345 384
+0.
0
1I9MT1003B0160-NC2057 1.60 335 50 20 346 3.93
10 AL(L) P35 — 3.00 12.35
1I9MT1003B0200-NC2057 2.00 425 6.3 25 439 498
1I9MT1003B0250-NC2057 2.50 53 80 31 553 6.28
1I9MT1003B0300-NC2057 3.00 B 6.46 9.00 41 710 7.83
+0.
0
I9MT1003B0315-NC2057 3.15 6.7 100 39 6.90 7.85
1I9MT12T2B0200-NC2033 2.00 +0.14 425 6.3 25 439 498 11.73
0.
12 I9MT12T2B0250-NC2033 2.50 53 8.0 3.1 553 6.28 254 13.0
1I9MT12T2B0315-NC2033 3.15 6.7 100 39 690 7.85 14.0
+0.18
1I9MT1603B0400-NC2033 4.00 0 8.5 125 50 89 10.03 19.4
16 TiAIN K20F — 3.18
1I9MT1603B0500-NC2033 5.00 106 16.0 6.3 11.15 12.68 19.4
19MT2004B0630-NC2033 6.30 132 180 8.0 13.98 15.33 28.4
20 . 0.22 4.76
19MT2004B0800-NC2033 8.00 0' 17.0 *20 10.1 17.89 18.73 28.3
25 1I9MT2506B1000-NC2033 10.00 212 *25 12.8 225 2357 6.35 342

* Hinweis: Das Mal3 d3 ist abweichend zu DIN332
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DIN332 Form A & ANSI 60°

120° G2 d1

<

/] P Fiir DIN332
Form A Zentrierungen

Ic Bestellnummer Beschichtung | Qualitat d1 @2 a3 w1 12 w3 s CF
I9MTO8T1A0200-NC5074 20 o4, 425 215 410 7.35

08  19MTO8T1A0250-NC5074 Helica pso 25 0 53 8 258 500 7.34 200 105
IOMTO8T1A0315-NC5074 315 * 8'18 6.7 323 630 7.43

P Fiir ANSI 60° Zentrierungen

Ic Bestellnummer | Beschichtung | Qualitit [GroRe i oz - L2 1 g |, oF
mm mm mm mm -0'025

IOMT12T2A2-NC2033 #2 564 198 .04, 316 476 564 198 44 126

12 19MT12T2A3-NC2033 43 764 278 O 14 635 7/64 278 59 254 138
IOMT12T2A4-NC2033 44 18 348 516 7.94 1/8 318 7.3 14.25

16 19MT1603A5-NC2033 45 316 476 "0 746 1111 316 476 103 318 200

TIAIN K20F 0

I9MT2004A6-NC2033 46 732 556 12 127 732 556 118 27.75

20 I9MT2004A7-NC2033 47 14 635 5/8 1588 1/4 635 146 476 285
I9MT2004A8-NC2033 48 5116 7.94 +8'22 34 1905 516 7.94 17.6 29.0

25  |9MT2506A10-NC2033 #10 38 953 008" 250 3/8 953 229 635 349

» Messeinsatz
* In Drehmaschinenfutter einbaubar, um die Mitte von
Arbeitsspindel und Werkzeug auszurichten
+ Jeder Einsatz hat eine Messspitze
« Konzentrizitat: £ 0,01mm

IC08 IC10 IC12 IC16 IC20
I9MTO8T1-MM I9MT1003-MM I9MT12T2-MM I9MT1603-MM I9MT2004-MM
_ < B
o19 | N
© 22.9 ! 923 |
w
8 10 12 |o 16 | 20 | &
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Wendeplatten-Zentrierbohrer

/

7 Interne
7Kiihimittel-
iz —

Gewuchtet

/[1

Q 10,000rpm

» Weldon Schaft

* Hergestellt aus hochverguteten Stahl, 58HRC
* Der IC08 besitzt einen zylindrischen Schaft
Alle anderen Schafte haben einen Weldon Schaft

<
T

1C08

=

L1

IC Bestellnummer ad L1 L2 @D Schraube Schiliissel
99616-1C08-10F 10
08 30 185 12 "NS-25060 NK-T7
99616-1C08-3/8F 3/8" 9 Nm
A2 99616-1C10-12F 12 45 24.5 16 *NS-25060 NK-T7
0.9 Nm
99616-IC12-16F 16
12 48 305 21 BS30072 NK-T9
99616-1C12-5/8F 5/8" :
99616-1C16-16F 16
16 48 37 27 N3-35080 NK-T15
99616-1C16-5/8F 5/8" :
99616-1C20-20F 20
20 50 51 32 N 25 NK-T20
99616-1C20-3/4F 3/4" :
99616-1C25-25F 25
25 56 56 43 N 25 NK-T20
99616-IC25-1F 1" :

*Drehmoment-Schraubendreher wird empfohlen

» Gewuchteter Zylinderschaft

* Der vorgewuchtete Halter erhdht die Stabilitat der Zentrierung, um ein hochprazises Profil zu erhalten
» G6.3/ 10,000U / Umdrehung pro Min.

SIS gl 8
i L3
L2 L1

IC Bestellnummer ad ad1 L1 L2 L3 2D Schraube Schlissel
08 99616-1C08-10B 10 22 30 335 19 12 *B‘Sg'ﬁi?ﬁo NK-T7
12 99616-IC12-12B 12 34 48 51 30 21 NS-30072 NK-T9
16 99616-1C16-168B 16 39 48 67 37 27 NS 30080 NKk-T15
20 99616-1C20-20B 20 49 50 86 51 32 NS-Dp125 NK-T20
25 99616-1C25-258 25 59 56 99 56 43 NS-50125  NK-T20

*Drehmoment-Schraubendreher wird empfohlen

Nine9 Schneidwerkzeuge & Werkzeughalter | 1-49



1-50

Wendeplatten-Zentrierbohrer

%

? 4 Inteme

: 7 AKihimittel-

rechts- links- /R zufufr
drehend drehend %[‘

» Vierkant Schaft 25 x 25 rechte / linke Ausfiihrung

* Fur den Einsatz auf Drehmaschinen, Klemmung von VDI- und BMT-Haltern
+ Hergestellt aus hochverguteten Stahl, 40HRC
* Andere GroRen sind auf Anfrage erhaltlich

N
—
|%|c
T T

L1 150201

@25

IC Bestellnummer L1 L2 Schraube Schiliissel

99616-1C08-R2525MF .
08 8 3.25 B‘%‘ﬁ?ﬁf’o NK-T7
99616-1C08-L2525MF :

99616-1C12-R2525MF

12 11 49 '2"%',?]?272 NK-T9
99616-1C12-L2525MF :
99616-1C16-R2525MF
16 13 49 NS-35080 NK-T15
2.5 Nm

99616-1C16-L2525MF

*Drehmoment-Schraubendreher wird empfohlen

» Zylinderschaft mit 2 Spannflachen Nicht auf Lager

» Auf Drehmaschinen verwendbar
+ Ausfiihrung mit doppeltem Flachschaft fur Werkzeughalter mit seitlicher Verriegelungsflache
+ 180° fiur den Einsatz oben, 90° fiir den Einsatz vorne

8
IC Bestellnummer ad L1 L2 L3 L4 L5 @D Schraube Schliissel
08 99616-1C08-10S 10 30 185 6 9 9 12 *B‘_g'ﬁfgso NK-T7
12 99616-1C12-16S 16 48 305 933 145 145 21 D002 Niro
16 99616-1C16-16S 16 48 37 933 145 145 27 N1S-35080 NK-T15
20 99616-1C20-20S 20 50 51 12 18 18 32 N3RS NkT20
25 99616-1C25-25S 25 56 56 1357 23 23 43 NS-2D125 NK-T20

*Drehmoment-Schraubendreher wird empfohlen
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Hoheneinstellhulse

» Prinzip >>

« Speziell zur Hoheneinstellung von Zentrierbohrern, NC-Anbohrern, Reibahlen und
Gewindewerkzeugen auf CNC-Maschinen

* Der Grundkérper besteht aus 2 Hilsen, die innere Hiilse ist zum Spannen des Werkzeuges

* Falls die Werkzeugachse nicht mit der Maschinenachse lbereinstimmt, kann durch Verdrehen der
Einstellschraube die H6he nach oben oder unten korrigiert werden

>
Schaft &: Kuhlmittelbohrung
3-13mm
< < ©
S 1 <
s 12 /w,,ﬂ 5
0 8 {
2 €
2y
5e L 80 | —
(=
> H 150 ~ 156
| 4

Kuhlmittelbohrung

Staubschutz
Abdichtung
\?V1e6rlr<mo:'=,1 gschaft
zeu Y \
< [
s Voo
5] 84 [
=€
% 0 | —
g 920
95~101

Anziehen mit einem

* Benutzung auf CNC-Maschinen zur H6heneinstellung 4mm Hexagon Schltissel

* Hulse kann in VDI40 und VDI50 E2 Halter sowie anderen
Haltern mit Innenkthlung verwendet werden

» Héheneinstellung im Bereich: +0.15mm

*» Groitmogliche Achsbewegung 6mm

Zwei Gewindestifte, um
das Innere zu halten

Um die Mittenhohe
einzustellen, nutzen
Sie einen 4mm
Hexagon Schlussel

0 3mm 3m 0

ﬂ‘__, °

+0.15mm

=

-0.15mm
ﬁj

|

T
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Leistung

» Profitieren Sie von der richtigen
Entscheidung

* Hohe Geschwindigkeit und Vorschub
reduzieren Bearbeitungszeiten

CT+0.025

und reduziert Umristzeiten

» Vergleichsbeispiel

Durchmesser: @3.15mm
Bohrtiefe : 7.2mm

* Das einzigartige Design erhoht die Standzeiten il ; al

& \Wendeplatte mit

& 2 Schneiden 2 Schneiden

Werkstiickmaterial: niedrig legierter Stahl, 850N/mm?
Maschine: Vertikales BAZ, BT40 mit Innenkihlung

S -

Vergleichsbeispiel i-Center H?_?Nzlggélgﬁ::ﬁg:er
Schnittgeschwindigkeit m/min. 65 17 65
Drehzahl U/min. 6570 1718 6570
Vorschub f=mm/Z 0.12 0.02 0.1
Vorschub F= mm/min. 788.4 34.4 657
Kiihlung Emulsion AuRen- / Innenkihlung Auflenkiihlung AuRenkihlung
Eingriffszeit sek. 0.55 12,5 0.65
Bohrung pro Schneide 7000 700 5000
Werkzeug Ex: 200.000 Locher, Anzahl Gesamt
i-Center 33 Stunden i ; 5 ; i i Cen\er
VHM- d 36 Stunden . . - i
Zentrierbohrer ¥ i i i i
0 100 200 300 400 500 600 700 Stunden
Werkzeug Ex: 200.000 Locher, Anzahl Gesamt
i-Center 29 min. i-center
s
VHM- I ' 120 min?. i | E i : |
Zentrierbohrer ¥ . :

0 100

200 300 400 500 600 700 800 900

min.
» Oberflache
i-Center Wendeplatten Werkstoff SCM440
Vc 60 in m/min.
19MT1603B0500 S 3800 in Ulmin.
f 0.1 mm/Z
NC2033 F 380 mm/min.
Ap 13.5 mm

Parthometar M1

bbject
Name
#

E.Eﬂg fmm
L% Stmndard a. Jm
(= . B,.33& mm
Fa Q.85 Wm
Rz 3.26 um
Rmax F.81 lm
RPcIR. .5, -8 .5} 5E o
R Frofile
Lc Q.EBLD mm
VER 2.E@ um
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i-Center Anfrageformular

» Bisherige Bearbeitung » GroB3e der Zentrierung

* Bitte Werkstlick-Zeichnung beifligen
* Eine der folgenden Typen sollte gewahlt

werden
» Ziel der Verbesserung
Typ R
Al R
Folgende Informationen sollten im Gesprach mit dem Kunden geklart werden: %
- o~
Maschine B A0 _789
H)N
Maschinen Typ 7__ L1
L L2
Spindeldrehzahl Max. r.p.m. L3
Antriebsleistung |:| KW |:| HP Typ A
[ INEIN Al
Kihlmittelzufuhr |:| Wenn ja, |:| Extern W
= o
[ Jintern bar(psi) 3 t*k *\7“ -8y A2
Aktuelles Werkzeug @ va L1
L2
I:' HSS Zentrierbohrer I:' VHM-Zentrierbohrer
Schnittgeschwindigkeit
m/min. SFM Typ B
Andere
Vorschub mm/U.
Werkstiickmaterial
Materialnummer
(R a [ [e
Art der Zentrierung
|:| Andere, Zeichnung beigeflgt.
|| oberflachengiite 18] a2
Andere Anforderungen
|:| Toleranz (siehe unten)
» Spezielle Werkzeughalter Schaftabmessungen >> IE}
|| Besondere Werkzeughalterschafte: D1 und L4 angeben Andere
[ | wie beigefiigter Zeichnung A1
[ |Metrisch [ ] zoll
T == 3
[S) Q
z L1
L2
MaRtabelle A1 A2 A3 od1 od2 2d3
Abmessung
Toleranz - 0 +° +0.05 +0.05 -
MaRtabelle L1 L2 L3 R oD1 L4
Abmessung
Toleranz +0.05 10.05 +0.05 0.5 h6 —
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Technische Daten
ISO 2541-1972 /| DIN332

» 60° Zentrierungen nach DIN332 Form R, A und B
DIN332 [l LA DIN332
Form R . FormA
-
:
DIN332 Form R DIN332 Form A DIN332 Form B
1ISO 2541-1972 1ISO 866-1975 1ISO 2540 1973
212 3 212 & 212
1.25 2.65 2.3 4 2.65 2.3 4 2.65 0.4 4 2.7 4.5
1.6 3.35 2.9 5 3.35 29 5 3.35 0.5 5 3.4 5.5
2 425 3.7 6 4.25 3.7 6 4.25 0.6 6.3 4.3 6.6
25 5.3 4.6 7 53 4.6 7 53 0.8 8 5.4 8.3
3.15 6.7 5.8 9 6.7 5.9 9 6.7 0.9 10 6.8 10
4 8.5 7.4 1 8.5 7.4 11 8.5 1.2 12.5 8.6 12.7
5 10.6 9.2 14 10.6 9.2 14 10.6 1.6 16 10.8 15.6
6.3 13.2 11.4 18 13.2 11.5 18 13.2 1.4 18 12.9 20
8 17 14.7 22 17 14.8 22 17 1.6 22.4 16.4 25
10 21.2 18.3 28 21.2 18.4 28 21.2 2 28 204 31

* a: Geringstmoglicher Materialabtrag nach dem Drehen oder Schleifen. (mm/zoll)

» Vorteil bei Form R Zentrierungen

60° Zentrierspitzen 90° Zentrierspitzen Mittenachsen liegen nicht genau zu einander

» Vorteil bei Form B Zentrierungen

Vermeidung von Beschadigungen
2.B. durch Transport

= B
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Anwendungen

» Tipp

* Diverse Anwendungsbeispiele und Produkte - Wellen vom Motor, Transmission
Getriebe, Lager, Motoren, Schleifteile, Spindeln, Getrieben, Lifter, Kreuzgelenke ...

» Sonderlésungen auf Anfrage
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Technik

» Bevor Sie beginnen, beachten Sie bitte die folgenden Bedingungen:

A1 A2 A3

AuBermittig Hohen Einstellhiilse Interne Kiihimittelzufuhr
Ist der Ausrichtungsfehler des Interne Kihimittelzufuhr
Revolvers groRer als 0,15mm wird empfohlen
E muss < 0.02mm sein (siehe Seite 1-51)
l

i
-

A4 Qs A6

DIN 332 Form A+B WSP Befestigen der Wendeplatte Bei langsam drehenden
Spindeln / Drehmaschinen

n= 500 U/Min//

L

n= 3500 U/Min

Reduzieren Sie lhre Drehzahl
um 30% bei gleichem Vorschub
(mm/Z) bis die Tiefe L2 erreicht
ist

7

Z
|

L3

» Schnittdaten

= Um die Schnittgeschwindigkeit und die Drehzahl zu errechnen nutzen Sie “d1”
= “F” Vorschubgeschwindigkeit pro Minute F = n x f = IPR x r.p.m.

Metric Zoll
d1 = Durchmesser (in mm) d1 = Durchmesser / Zoll
_ Vc X 1000 n = Drehzahl (in U/Min.) (3.82xVc) n = Drehzahl (in U/Min.)
TXd1 Ve = Schnittgeschwindigkeit d1 Ve = Schnittgeschwindigkeit-ft./Min.
(in m/Min.) Ve (m/Min.) x 3.28
F=nxf F= IPRxr.p.m
f= mm/Z f=1IPR = Zoll/rev.
F = mm/Min. F = Zoll/Min.
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Technik

»31~03.15 (#2~#4)

IC08 /1C10

IC12

Werkstoff / Ve Bl
- . Pilot-
WLLEU Il | g1-125 | o16~315 | @2(2) | o25(#3) | @3.15(1)
) AY AY
unlegierter SN 2000~10000  1600~8000  1600~8000  1400~7000 1200 ~ 6000
Stahl <80 ° e
C<0.3% mrtl/z 0.02~0.03~0.05 0.03~0.05~0.06 0.04~0.06~0.08 0.06~0.08~0.10 0.08~0.10~0.12
unlegierter U/rl\1/|in 2000 ~ 9000 1600~ 7200 1600 ~ 7200 1400 ~ 6300 1200 ~ 5400
Stahl <70 Py o)
C>0.3% mri;/z 0.02~0.03~0.05 0.03~0.04~0.05 0.03~0.04~0.05 0.06~0.08~0.10 0.08~0.10~0.12
n ~ ~ ~ ~ ~
niedriglegierter- UMin 2000 ~ 8000 1600 ~ 6400 1600 ~ 6400 1400 ~ 5600 1200 ~ 4800
Stahl C<0.3% ~©° ¢ ® ©
3% f 0.01~0.02-0.04 0.02~0.03-0.05 0.02~0.03~0.05 0.04~0.06~0.08 0.06~0.08~0.10
n -~ ~ ~ ~ ~
hochlegierter- UMin 1000 ~ 6000 800 ~ 4800 800 ~ 4800 700 ~ 4200 600 ~ 3600
Stahl C>0.3% 00 ¢ ©
0 iz 0.01 ~0.02 0.01~0.02~0.04 0.01~0.02~0.04 0.02~0.04~0.06 0.04~0.06~0.08
n ~ ~ ~ ~ ~
| Nichtrostender __ ufla 10003000 8002400  800-2400  700-2100 600~ 1600 . o
2l JF, 0003~001  0005~002  001~002  0.01~0.02~0.03 0.02~0.03~0.05 25 bar
U/rl\1llin. 2000 ~ 9000 1600 ~ 7200 1600 ~ 7200 1400 ~ 6300 1200 ~ 5400
Gusseisen <70 Air
iz 0.01~0.02~0.04 0.02~0.04~0.06 0.02~0.04~0.06 0.04~0.06~0.08 0.06~0.08~0.10
Alund L0 6000~20000 4800 ~16000 4800~ 16000 4200 ~ 14000 3600 ~ 12000
NE-Metalle <200 e ©
0.01~0.02~0.03 0.01~0.02~0.04 0.01~0.02~0.04 0.02~0.03~0.05 0.02~0.04~0.06

mm/Z

» 34~310 (#5~#10)

e sehr gut geeignet o auch geeignet

Werkstoff / 7 di IC16 1C20 IC25
: - (Piot
LS | gaws) | o5 | we) | @es@n | es@e) | @10(#10)
unlegierter SN 1000~5000  900~4500  800~4000  700~3500 600 ~3000
Stahl <80 e o©
C<0.3% mmiz 0.08~0.12~0.14 0.10~0.12~0.16 0.10~0.14~0.16 0.12~0.15~0.18 0.14~0.18~0.20
unlegierter Jr 1000~4500  900~4050  800~3600  700~3150 600~ 2700
Stahl <70 °
C>0.3% f, 008~012-0.14 010~0.12-0.16 0.10~0.14~0.16 0.12~0.15~0.18 0.14~0.18~0.20
n ~ ~ ~ ~ ~
niedriglegierter- UiMin. 1000 ~ 4000 900 ~ 3600 800 ~ 3200 700 ~ 2800 600 ~ 2400
Stahl C<0.3% - ©° °
0 iz 0.06~0.08~0.10 0.08~0.10~0.12 0.08~0.12~0.14 0.10~0.14~0.16 0.12~0.16~0.20
n ~ ~ ~ ~ ~
hochlegierter- SN 500~3000 ~ 450~2700  400~2400  350~2100 300~ 1800
Stahl c>03% 00 ¢ ©
w70 iz 0.04~0.06~0.08 0.06~0.08~0.10 0.08~0.10~0.12 0.10~0.14~0.16 0.10~0.14~0.16
n ~ ~ ~ ~ ~
" Nichtrostender s UiMin. 500 ~ 1500 450 ~ 1350 400 ~ 1200 350 ~ 1050 300 ~ 900 5
Stahl mri]/Z 0.02~0.04~0.06 0.02~0.04~0.06 0.04~0.06~0.08 0.04~0.06~0.08 0.05~0.07~0.10 =5 bar
L1 1000~4500  900~4050  800~3600  700~3150 600 ~ 2700
Gusseisen <70 Air
f 0.06~0.08~0.10 0.08~0.10~0.12 0.08~0.12~0.14 0.10~0.14~0.16 0.12~0.16~0.18
P S 3000~10000 2700~9000  2400~8000  2100~7000 1800 ~ 6000
NE-Metalle <200 o
iz 0.02~0.04~0.06 0.04~0.06~0.08 0.04~0.06~0.08 0.06~0.08~0.10 0.06~0.08~0.10

e sehr gut geeignet o auch geeignet
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MINes:

Mikro Anbohren /
Gravieren

Das revolutionare neue Konzept von Gravierwerkzeugen mit austauschbaren Wendeschneidplatten,
bietet Innen die Mdglichkeit, unabhangig vom Werkstoff, hochqualitative Gravuren herzustellen.

Die Kombination aus Substrat und Beschichtung ermdglicht hohe Drehzahlen, sowie Vorschube und
verkurzt dadurch die Durchlaufzeit.

» Hoch-positiver Freiwinkel
* Halter mit hoch-positiven Wendeschneidplatten
* Zum Gravieren unterschiedlichster Werkstoffe bestens geeignet,

wie z.B. Kunststoffe, NE-Metalle, Aluminium, Hartmetall und
rostfreie Stahle

» Allseitiger Schliff

* Die allseitig geschliffene Wendeschneidplatte ermoglicht
eine sehr hohe Wiederholgenauigkeit

¢ Auch fiir rostfreie Stahle und Aluminium, aufgrund fehlender
Gratbildung, sehr gut geeignet

» Hohe Drehzahl, hoher Vorschub

* Entwickelt fiir hohe Drehzahlen bis hin zu 40,000U/min.
e Vorschub 0,08mm/U. bei Aluminium und 0,05mm/Z bei
rostfreiem Stahl

e Dadurch kann die Durchlaufzeit wesentlich verkiirzt werden

» Wirtschaftlich
* Jede Wendeplatte hat zwei Schneiden
* Keine Werkzeugneueinstellung nach Auswechslung
der Wendeschneidplatte

stern!
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» Seriennummern, Artikelnummern, Skalen, Schilder,
Logos, Grafiken und so gut wie jede Zeichnung,
die auf einem NC-Programmiersystem erstellt
werden kann

)

D

UsJoIAR]

a Kennzeichnung / Gravieren der Komponenten direkt auf
der Maschine, medizinische Komponenten, Werkzeug- und
Formenbau, Kfz-Teile, Zahnrader, Lager, Luxusgiiter uvm.

* Sonderlosungen auf Anfrage



90° 0.1,

ﬁgo Mikro Anbohren 90°, 120° & 142°

Anb‘ohren + Bohren Ohne Anbohren

Al | *

» we n d e P I atte n>> Bessere Positionsgenauigkeit Ergebnis auRermittiges Bohren,

und Durchmessertoleranz schlechte Bohrqualitat und
reduzierte Lebensdauer

NC2032: « Fir alle Arten von Stahl von 30 ~ 50HRC,

(q)
3 Kohlenstoffstahl, legierten Stahl und Gusseisen
< . . -
o NC2035: « ALDURA Beschichtung, extrem hitzebestandig
o bei verringertem Werkzeugverschleily ‘ Wmax ‘
=  Fiir geharteten Stahl bis 56HRC | 0 I
®©
XP9001: < Blank poliert, fir NE-Metalle, Al, Bronze, Kupfer, v E
Kunststoff und Acryl Re—/ .
Wmin
Abmessungen
Gradzahl Bestellnummer Beschichtung Qualitat . = B Wmin. Wmax. Tmax.
e
NC2032 TiAIN
90° X060A90WO010R  NC2035 ALDURA K20F 6 2.05 0.02 0.10 1.1 0.5
XP9001 Poliert Re_
NC2032 TIAIN @
90° *X060A90W020R NC2035 ALDURA K20F \} 6 2.05 0.04 0.20 2.2 1.0
S
XP9001 Poliert
120° X060A120W010R NC2032 TiAIN K20F 6 2.05 0.02 0.10 2.53 0.7
142° X060A142W010R NC2032 TiAIN K20F 6 2.05 0.02 0.10 242 0.4
* X060A90WO020R eignet sich auch gut zum Gravieren
» Halter >>
« Ein Halter fur alle Wendeplatten aus der X060 Serie m
* Halter kann auch fur Mini Fas WSP verwendet werden. (siehe Seite 1-74) S

Bestellnummer Schaft ad L Schraube Schiliissel
99619-X060-06 Stahl 6 40
99619-X060-06L Hartmetall 6
99619-X060-06LS Stahl 6 60 *’5{3-@344 NK-T7
99619-X060-06XL Hartmetall 6 100
99619-X060-08 Stahl 8 60

*Drehmoment-Schraubendreher wird empfohlen
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X060 Gravieren 30° 30°

» Wendeplatten >>

NC2032: « Fir alle Arten von Stahl von 30 ~ 50HRC,

(A)]
Kohlenstoffstahl, legierten Stahl und Gusseisen 3
NC2035: » ALDURA Beschichtung, extrem hitzebestandig bei verringertem Werkzeugverschlei® o
« Flr geharteten Stahl bis 56 HRC o
. . -
XP9001: < Blank poliert, fir NE-Metalle, Al, Bronze, Kupfer, | Wmax. |
Kunststoff und Acryl o
g
'_
e Abgewinkelte Form mit Radieniibergang Re—- )
Wmin.
Abmessungen
Gradzahl Bestellnummer Beschichtung Qualitat 1 S - Wmin. Wmax. Tmax.
e
NC2032 TiAIN
30° X060A30W020R NC2035 ALDURA K20F 6 205 004 0.20 0.74 0.6
XP9001 Poliert
Wmax. | o
3
£
7I—
i R max.
e Radius Form NS
Abmessungen R max
Gradzahl Bestellnummer Beschichtung Qualitat Tiefe Wmax. Tmax.
L S Re B
NC2032 TiAIN
30° X060A30R020 NC2035 ALDURA K20F 6 205 02 0.15 0.84 0.6
XP9001 Poliert
» Halter >>

« Ein Halter fur alle Wendeplatten aus der X060 Serie m
* Halter kann auch fur Mini Fas WSP verwendet werden. (siehe Seite 1-74) L

= : nﬁt

@ tia—

Bestellnummer Schaft ad L Schraube

Schliissel
99619-X060-06 Stahl 6 40
99619-X060-06L Hartmetall 6
99619-X060-06LS Stahl 6 60 *ygﬁr%om NK-T7
99619-X060-06XL Hartmetall 6 100
99619-X060-08 Stahl 8 60

*Drehmoment-Schraubendreher wird empfohlen
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45° X060 Gravieren 45°

» Wendeplatten >>

NC2032: « Fr alle Arten von Stahl von 30 ~ 50HRC,

g Kohlenstoffstahl, legierten Stahl und Gusseisen
g. NC2035: « ALDURA Beschichtung, extrem hitzebestandig bei verringertem Werkzeugverschleifl
o « Fur geharteten Stahl bis 56HRC
= XP9001: < Blank poliert, fir NE-Metalle, Al, Bronze, Kupfer, Wmax.
Kunststoff und Acryl | —
3
£
|_
. . . . Re—" )
e Abgewinkelte Form mit Radieniibergang e
Abmessungen
Gradzahl Bestellnummer Beschichtung Qualitat N S = Wmin. Wmax. Tmax.
e
NC2032 TiAIN
45° X060A45W020R NC2035 ALDURA K20F 6 205 004 0.20 1.03 0.8
XP9001 Poliert
‘ Wmax. o
3
£
7I—
e Radius Form R max- N Re
Abmessungen R max
Gradzahl Bestellnummer Beschichtung Qualitat Tiefe Wmax. Tmax.
L S Re B
NC2032 TiAIN
45° X060A45R020 NC2035 ALDURA K20F 6 2.05 02 0.12 1.1 0.8
XP9001 Poliert
» Halter >>
« Ein Halter fur alle Wendeplatten aus der X060 Serie m
* Halter kann auch fur Mini Fas WSP verwendet werden. (siehe Seite 1-74) S

Bestellnummer Schaft ad L Schraube Schiliissel
99619-X060-06 Stahl 6 40
99619-X060-06L Hartmetall 6
99619-X060-06LS Stahl 6 60 *’5{3-5%044 NK-T7
99619-X060-06XL Hartmetall 6 100
99619-X060-08 Stahl 8 60

*Drehmoment-Schraubendreher wird empfohlen
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X060 Gravieren 60° 60°

» Wendeplatten >>

NC2032: « Fur alle Arten von Stahl von 30 ~ 50HRC,

Kohlenstoffstahl, legierten Stahl und Gusseisen ‘-?
NC2035: » ALDURA Beschichtung, extrem hitzebestandig bei verringertem Werkzeugverschleifld g
* Fur geharteten Stahl bis 56 HRC s
XP9001: < Blank poliert, fur NE-Metalle, Al, Bronze, Kupfer, w =
max.
Kunststoff und Acryl g
3
£
e Abgewinkelte Form mit Radieniibergang Re—"_ .
Wmin.
Abmessungen
Gradzahl Bestellnummer Beschichtung Qualitat . 5 5 Wmin. Wmax. Tmax.
e
NC2032 TIAIN
60° X060A60WO020R NC2035 ALDURA K20F 6 205 004 0.20 1.36 1.0
XP9001 Poliert
‘ Wmax. |
£
— =
e Radius Form Rmax ™ g,
Abmessungen ) GiEe
Gradzahl Bestellnummer Beschichtung Qualitat Tiefe Wmax. Tmax.
L S Re L)
NC2032 TIAIN E
60° X060A60R020  NC2035 ALDURA K20F @ 6 205 02 010 1.39 1.0
\Y
XP9001 Poliert *Q*
» Halter >>
« Ein Halter fur alle Wendeplatten aus der X060 Serie m
* Halter kann auch fur Mini Fas WSP verwendet werden. (siehe Seite 1-74) L

Bestellnummer Schaft ad L Schraube Schliissel
99619-X060-06 Stahl 6 40
99619-X060-06L Hartmetall 6
99619-X060-06LS Stahl 6 60 *ygﬁr%om NK-T7
99619-X060-06XL Hartmetall 6 100
99619-X060-08 Stahl 8 60

*Drehmoment-Schraubendreher wird empfohlen
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V045 Gravieren 45°

» Wendeplatten >>

NC2071: < Stabile Schneide durch Schutzfase. Mindesteinsatztiefe: 0,2mm

() » Universalsorte fiir alle Arten von Stahl <30HRC, NE-Metall und Edelstahl
q
g NC2032: « Hohe Standzeit Wmax.
o « Fir alle Arten von Stahl von 30 ~ 50HRC, Kohlenstoffstahl,
o legiertem Stahl und Gusseisen \_/ -
=
NC9031: « Hochpositive durchgehend geschliffene Spanleitstufe fir sehr feine Gravuren —f
* Fir Nicht-Eisen-Metalle wie Aluminium, Messing, Kupfer, Titan, " _
Kunststoff und Acryl Wmin.
Gradzahl Bestell Beschicht Qualitat Abmessungen w T
racea estelinummer eschichtung ualia L S Re Wmin. Wmax. Tmin. Tmax.
NC2071 TiN 0.65 0.20
45° V04506T1W06 NC2032 TiAIN K20F 6.35 20 02 0.65 2.1 0.20 2.0
/ v,
NC9031 TiN 4EL 0.45 0.05
» Halter >>

» Hartmetallschaft mit eingelotetem Werkzeugtrager, HSC geeignet
Achtung: bitte nur das Schrumpfgerat verwenden, welches auch zum

HSS Schrumpfen geeignet ist 26
« Bei Uberhitzung besteht die Gefahr, dass sich die Lotstelle 6st o —
B
@% — - 1z B R —
- 1 _
| |
Angle Bestellnummer Schaft ad L Schraube Schliissel
99619-V045-06 Stahl 40
450 99619-V045-06L Hartmetall 6 60 *NS-22044 NK.T7
99619-V045-06XL Hartmetall 100 0-9Nm
l/
W 99619-V045-08 Stahl 8 60

*Drehmoment-Schraubendreher wird empfohlen

» Graviersets >> V045 & V060

Gradzahl Bestellnummer Schaft @ Wendeplatte Inhalt

99619-V045-03K-71 26 V04506 T1W06-NC2071 1 x Halter

45° 99619-V045-03K-32 V04506 T1W06-NC2032 1 x T7 Schlussel

99619-V045-06 3 x WSP

99619-V045-03K-31 V04506 T1W06-NC9031 X
99619-V060-03K-71 V06006 T1W06-NC2071
99619-V060-03K-32 a6 V06006 T1W06-NC2032

60°
99619-V060-03K-35 99619-V060-06 V06006 T1W06-NC2035
99619-V060-03K-31 V06006 T1W06-NC9031
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Gravieren 60° V060

» Wendeplatten >>

NC2071: « Stabile Schneide durch Schutzfase. Mindesteinsatztiefe: 0,2mm
» Universalsorte fiir alle Arten von Stahl <30HRC, NE-Metall und Edelstahl

(A

NC2032: « Hohe Standzeit o
* Fir alle Arten von Stahl von 30 ~ 50HRC, Kohlenstoffstahl, legiertem Stahl und Gusseisen %

NC2035: » ALDURA Beschichtung, extrem hitzebestandig bei verringertem Werkzeugverschleif’ o
 FUr geharteten Stahl bis zu 56HRC =S

NC9031: » Hochpositive durchgehend geschliffene Spanleitstufe fiir sehr feine Gravuren

Wmax.
« Fiir Nicht-Eisen-Metalle wie Aluminium, Messing, Kupfer, Titan, #'}—‘?f

Kunststoff und Acryl T
NC9036: - D!__C—Beschlchtun.g, sehr .sc.:han‘e Sch.nelde far exzc.lellente Oberflachengiten Wmin. m
* Fir NE-Metalle wie Aluminium, Messing, Kupfer, Titan, Kunststoff und Acryl —’I
Gradzahl Bestellnummer Beschichtung Qualitat Abmessungen w T
" e L S Re Wmin. Wmax. Tmin. Tmax.
NC2071 TiN 0.65 0.20
Re
NC2032 TiAIN / 0.65 0.20
60° V06006 T1W06 K20F © 6.35 20 0.2 2.7 2.0
NC2035 ALDURA /Y u 0.65 0.20
S
NC9031 TiN 0.45 0.05
. e Abmessungen w T
Gradzahl Bestellnummer Beschichtung Qualitat

A L S Re Wmin. Wmax. Tmin. Tmax.
NC2032 TiAIN
60° V06006 T1W03 K20F \/ 4 6.35 20 - 0.25 1.1 0.05 0.8

NC9036 DLC

» Halter >>

» Hartmetallschaft mit eingelotetem Werkzeugtrager, HSC geeignet
Achtung: bitte nur ein Schrumpfgerat verwenden, welches auch zum

a4
HSS Schrumpfen geeignet ist m
» Bei Uberhitzung besteht die Gefahr, dass sich die Lotstelle 16st 26
i R —
o6 SE——
s a——> o
1 f ‘ y
L l | |
Gradzahl Bestellnummer Schaft ad L L1 Schraube Schliissel
99619-V060-04 Stahl 4 30 12
99619-V060-06 Stahl 40 -
*
60° 99619-V060-06L Hartmetall 6 60 NS-22044 NK-T7
0.9Nm
99619-V060-06 XL Hartmetall 100 -
99619-V060-08 Stahl 8 60 -

*Drehmoment-Schraubendreher wird empfohlen
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WO060 Gravieren W060

()]

UoJalAel

» Wendeplatten >>

* Optimiertes Design fur feine Gravuren, zur Verwendung auf Graviermaschinen

* Schaftdurchmesser 4mm entspricht der WSP Breite. Schlankes Design!
» Jede Wendeschneidplatte hat 2 Schneiden

NC2032: « Universell fir alle ungeharteten Stahle

Wmax.

!

Tmax.

) L Abmessungen .
Gradzahl Bestellnummer Beschichtung Qualitat 1 S Wmin. Wmax. Tmax.
W06004S101-NC2032 4.5 1.3 0.1 0.33 0.2
60° W06004S102-NC2032 TiAIN K20F > @ 45 1.3 0.2 0.66 0.4
W06004S103-NC2032 )2 s 45 1.3 0.3 0.99 0.6
o4
> Halter > = 4@{ S —
« Stahlausfiihrung | L \
Gradzahl Bestellnummer ad L Schraube Schliissel
60° 99619-W060-04 4 40 “NS-18037 NK-T6
0.6Nm
*Drehmoment-Schraubendreher wird empfohlen
» Technik >>
S 1 0 1 Woerkstoff n f S— Schnitttiefe (mm)
(UMin.) (mmi2) 1 | 2 | 3 | —~ | schiichten
unleg. Stahl C<0.3% 8000 ~ 40000 | 0.002 ~0.015 NC2032 0.1 0.05 0.03 0.02 0.02
unleg. Stahl C>0.3% 8000 ~ 40000 | 0.002 ~0.012 NC2032 I 0.1 0.05 0.03 0.02 0.02
Tmax.: B e; stani 8000 ~ 40000 | 0.002~0.010 | NC2032 | 008 003 003 0.02 0.02
0.2mm i yichirostender Stahl 8000 ~ 40000 | 0.002~0.010 | NC2032 008 003 003 0.02 0.02
ﬂ Gusseisen 8000 ~ 40000 | 0.002 ~0.010 NC2032 I 0.1 0.05 0.03 0.02 0.02
m Aluminum = Nicht-Eisen-Metalle 8000 ~ 40000 | 0.002 ~0.020 NC2032 I 0.1 0.05 0.03 0.02 0.02
Schnitttiefe (mm)
S$102 B ] (Ull\rll‘in.) (mm/z) SR 1| 2| 3 | 4 | ~ |schiichten
unleg. Stahl €<0.3% 8000 ~ 40000 | 0.002 ~0.015 NC2032 I 0.2 0.1 0.05 0.03 0.03 0.02
unleg. Stahl C>0.3% 8000 ~ 40000 | 0.002 ~0.012 NC2032 I 0.15 0.1 0.05 0.03 0.03 0.02
Tmax.: leg. Stahl 8000 ~ 40000 0.002~0.010 | NC2032 [J0.12 008 005 003 003 0.2
0.4mm ' Nichtrostender Stahl 8000 ~ 40000 | 0.002~0.010 | NC2032 012 005 005 003 003 0.2
Gusseisen 8000 ~ 40000 | 0.002 ~0.010 NC2032 I 015 0.1 0.05 0.03 0.03 0.02
m Aluminum = Nicht-Eisen-Metalle 8000 ~ 40000 | 0.002 ~0.020 NC2032 I 0.2 0.1 0.1 0.05 0.03 0.02
S103 Werketoft 0 f Sorte ’ Schnitttiefe (mm)
(U/Min.) (mmiz) 1 | 2 | 3 | 4 | ~ |schiichten
unleg. Stahl C<0.3% 8000 ~ 40000 | 0.002 ~0.015 NC2032 I 025 0.1 0.05 0.05 0.03 0.02
unleg. Stahl C>0.3% 8000 ~ 40000 | 0.002 ~0.012 NC2032 0.2 0.1 0.05 0.05 0.03 0.02
Tmax.: ie; stani 8000 ~ 40000 | 0.002~0.010 | NC2032 I 015 01 005 003 003 002
0.6mm M| Nichtrostender Stahl 8000 ~ 40000 | 0.002 ~0.010 NC2032 0.15 0.05 0.05 0.03 0.03 0.02
aﬁusseisen 8000 ~ 40000 | 0.002 ~0.010 NC2032 I 0.2 0.1 0.05 0.05 0.03 0.02
g Aluminum = Nicht-Eisen-Metalle 8000 ~ 40000 | 0.002 ~0.020 NC2032 I 0.3 0.1 0.1 0.05 0.03 0.02
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Gravieren 60° / 90° NOMT080201W

» Wendeplatten >>

+» Keine erneute Langenvermessung nach dem Drehen der
WSP oder beim Schneidenwechsel
+ Jede Wendeschneidplatte hat 4 Schneiden

60-NC40: « Hoch-positiv zum 60° Gravieren.
Geeignet fiir alle Stahlsorten und Gusseisen

WITIEX.

Tmax.

NC40:  « Fur alle ungeharteten Stahle und Gusseisen
NC10: e« Fur alle Al, Al-Legierungen, gehéartete Stahle bis 50HRC und rostfreie Stahle
Abmessungen
Gradzahl Bestellnummer Beschichtung Qualitat 5 Wmin. Wmax. Tmax.
60° 60-NC40 TiN K20F 8 2.38 0.2 1.1 0.8
NO9MT080201W NC40 TiN K20F 8 2.38 0.2 2.0 0.9
90° \%
NC10 TiAIN K20F 8 2.38 0.2 2.0 0.9
» Halter >>
+ Einsatz der SW Gravier WSP auf NC-Anbohrer Haltern
@10

7L - HPIFE[

#
X 9 L Bl
Wimeds (5 var wo 1 7 avr

(Al, Cu)

Bestellnummer ad L Schraube Schliissel
99616-10 10 90 <300
NS-30055
2.0 Nm NK-T8
99616-3/8 3/8" 9
» Technik >>
(Tmax.: 0.8 mm)
Werkstoff n f Schnitttiefe (mm)
erksto .
(UMin.) (mmiz) S 1st 2nd 3rd  Schlichten
y alle ungeharteten ~ - 60-NC40,
@ ﬂ Stanlsorton 5000 ~ 20000  0.008 ~ 0.02 NGAO 03 02 02 0.05
’\/ Gusseisen 5000 ~ 20000  0.008 ~ 0.02 Z%TOC"'O' 03 02 02 0.05
W2, BEID 5000 ~ 20000  0.008 ~ 0.02 NC10 03 02 02 0.05
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Leistung
» Vergleichsbeispiel
Werkzeug

Schnittdaten

Werkstoff / Materialgruppe

>>

R —
99619-V060-06 n Stirnradiusfraser
V06006 T1W06-NC2071 Gravieren Radius 0.4mm

Werkzeugstahl SKD 61 (JIS G 4404), Harte: HRB92 ~ 93 (HB 200)

Drehzahl U/Min. 10000 10000 10000
Vorschub mm/Z 100 100 300
Schnitttiefe ap 0,2mm 0,2mm 0,05mm, 4 mal auf

0,2mm geschnitten

Oberflachengiite Ra 0,36pm 0,83um 0,46pm
Andern und Zuriicksetzen nicht notwendig erforderlich erforderlich
Standzeit hoch gering gering

Messergebnis
Alicona IFM-System

Werkzeug 99619-V060-06 99619-V060-06 99619-V060-06
Schnittdaten V06006 T1W06-NC2071 V06006 T1W06-NC2071 V06006 T1W06-NC2035
Werkstoff / Materialgruppe SKD 51 SKD 61 (50HRC)
Drehzahl U/Min. 10000 10000 10000
Vorschub mm/Z 300 300 100
Schnitttiefe ap 0,1mm 0,35mm 0,2mm
Andern und Zuriicksetzen nicht notwendig nicht notwendig nicht notwendig
Standzeit 24 Min. (1,440 Sek.) 7,2 Meter 3,5 Meter

» Achtung >>

» Einspannen der Wendeschneidplatte:
* Achten Sie unbedingt auf den richtigen Plattensitz der Wendeschneidplatte im Halter

+ Siehe Abbildung:

« Schritt-1

Platzieren Sie die
WSP im Halter

©

Nine9 Schneidwerkzeuge & Werkzeughalter

* Schritt-2 * Schritt-3
™ Driicken Sie die WSP ™ Ziehen Sie die Schraube
L" beim Anziehen der Schraube .'" fest an

in den Plattensitz



Gravur Anwendungen

> Tipp >>

Verwenden Sie die V045 und V060 Gravierstichel in Materialien, die zur Gratbildung neigen wie rostfreie
Stahle und Hochtemperatur-Legierungen. Die WSP haben einen 0.2mm Radius, mit einer sehr scharfen
Schneide und groRem Freischliff. Zeichenbreiten beginnen bei 0.45mm (0.017%).

Dieses Werkzeug ersetzt Strinradiusfraser. 1. Wahl fir alle feinen Gravuren.

D

UsJolAel
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Technik

» Bevor Sie beginnen, beachten Sie bitte die folgenden Bedingungen:

EF Empfohlene Werkzeughalter

héchprazise Spannzangenfutter, Schrumpffutter, Hydraulikfutter

Pl Werkzeughalter vorwuchten
mindestens G6.3 / 10.000 U/Min erforderlich

B Der Eintauchvorschub in Z Richtung

muss um 50% zum Bearbeitungsvorschub reduziert werden

¥ Rundlauf des Werkzeugschafts:

kleiner als 0.01mm

¥l Drehmoment-Schraubendreher wird empfohlen

n KuhlImittel/Ol m m
Kiihimittel s 4 é E Stahl ls\lticaltrostender 2 m
Voraussetzungen ’ @ é N

Blren [ gefineer

Gusseisen

Technik >> 0,1mm Mikro Anbohren

» X060A90WO010R
Werkstoff n (U/Min.) f (mmi/z) Sorte

unleg. Stahl C<0.3% 0.002 ~ 0.012 NC2032
unleg. Stahl C>0.3% 0.002 ~ 0.010 NC2032
leg. Stahl 0.002 ~0.010 NC2032, NC2035

M| Nichtrostender Stahl 0.002 ~ 0.008 NC2032

8000 ~ 40000

G Gusseisen 0.002 ~ 0.010 NC2032
NE-Metalle (Al, Cu) 0.002 ~0.015 XP9001
Kupfer, Messing 0.002 ~ 0.015 XP9001
Geharteten Stahlen bis 56HRC 0.002 ~ 0.006 NC2035

» X060A120W010R / X060A142W010R

Werkstoff n (U/Min.) f (mmi/z) Sorte
unleg. Stahl C<0.3% 0.001 ~0.015 NC2032
unleg. Stahl C>0.3% 0.001 ~0.012 NC2032
leg. Stahl 8000 ~ 40000 0.001 ~0.010 NC2032

M| Nichtrostender Stahl 0.001 ~0.010 NC2032
G Gusseisen 0.001 ~0.010 NC2032
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Technik >> Gravieren X060

» X060A30WO020R
(Tmax. : 0.6mm)
. f (mm/z) Schnitttiefe (mm)
Werkstoff (UMin.) Abgewinkelte FOrm gz gius Form Sorte 1 2 3 4 5t Schlich
unleg. Stahl C<0.3% 0.001~0.010  0.002~0.015 NC2032 02 01 005 005 005 0.02
unleg. Stahl C>0.3% 0.001~0.008  0.002~0.012 NC2032 015 0.1 0.05 005 005 0.02
leg. Stahl 0.001~0.006  0.002~0.010 NC2032,NC2035 §0.15 0.1 0.05 0.05 0.03 0.02
M Nichtrostender Stahl 8000~ 0.001~0006 0.002~0.010 NC2032 0.1 0.05 0.05 0.03 003 0.02
Gusseisen 40000 0.001~0.006 0.002~0.010 NC2032 |o.15 0.1 0.05 0.05 0.03 0.02
Aluminum 0.001~0.012  0.002~0.020 XP9001 02 01 01 005 005 002 QO
Kupfer, Messing 0.001 ~0.012 0.002 ~0.020 XP9001 02 01 0.1 0.05 0.05 0.02 g
Gehirteten Stihlen bis 56HRC 0.001~0.005  0.002 ~0.006 NC2035 0.1 005 0.03 0.03 002 0.01 o
g
» X060A45W020R (Tmax. : 0.8mm)
- f (mm/z) Schnitttiefe( mm )
Werkstoff (Uin)  Abgewinkelte Form  Radius Form Sorte 1 2 3 4 5~ Schich
unleg. Stahl C<0.3% 0.002~0.012  0.002~0.015 NC2032 03 02 01 005 005 0.03
unleg. Stahl C>0.3% 0.002~0.010  0.002~0.012 NC2032 025 015 0.1 005 0.05 0.03
leg. Stahl 0.002~0.010  0.002~0.010 NC2032,NC2035 M 0.2 0.1 0.05 0.05 0.05 0.03
M Nichtrostender Stahl 8000~ 0.002~0.008 0.002~0.010 NC2032 02 01 005 005 0.05 0.03
Gusseisen 40000  0.002~0.010 0.002~0.010 NC2032 02 01 01 005 005 0.03
Aluminum 0.002~0.015  0.002 ~0.020 XP9001 03 02 01 01 005 003
Kupfer, Messing 0.002~0.015  0.002 ~0.020 XP9001 03 02 01 01 005 003
Gehirteten Stihlen bis 56HRC 0.002~0.006  0.002~0.006 NC2035 I0.15 0.1 005 0.05 0.03 0.02
» X060A60W020R (Tmax. : 1.0mm)
- f (mmi/z) Schnitttiefe (mm)
Werkstoff (UMin) Abgewinkelte FOrm - gagius Form Sorte 1 2 3 a4 5~ Schich
unleg. Stahl C<0.3% 0.002~0.012  0.002~0.015 NC2032 03 02 01 01 005 003
unleg. Stahl C>0.3% 0.002~0.010  0.002~0.012 NC2032 03 02 01 01 005 003
leg. Stahl 0.002~0.010  0.002~0.010 NC2032,NC2035 ff 0.3 01 01 005 0.05 0.03
M Nichtrostender Stahl 8000 ~ 0.002 ~0.008 0.002~0.010 NC2032 02 01 0.1 0.05 005 0.03
@ Gusseisen 40000 0,002~0.010  0.002~0.010 NC2032 fo3 o1 01 005 005 003
Aluminum 0.002~0.015  0.002 ~0.020 XP9001 03 02 01 01 005 003
Kupfer, Messing 0.002 ~0.015 0.002 ~0.020 XP9001 03 02 01 01 0.05 0.03
Gehirteten Stihlen bis 56HRC 0.002~0.006  0.002~0.006 NC2035 02 01 005 005 003 0.02
» X060A90W020R (Tmax. : 1.0mm)
Werkstoff A f (mmiz) Sorte Sehnitttefe (mm) :
(UMin,) 1 2 3 4 5~ Schich
unleg. Stahl C<0.3% 0.002 ~ 0.015 NC2032 035 025 015 0.1 005 0.03
unleg. Stahl C>0.3% 0.002 ~0.012 NC2032 03 02 01 01 005 003
leg. Stahl 0.002 ~0.010 NC2032, NC2035 | 03 01 01 005 005 0.03
M| Nichtrostender Stahl 0.002 ~0.010 NC2032 02 01 01 005 005 003
8000 ~ 40000
a Gusseisen 0.002 ~ 0.010 NC2032 I 03 01 0.1 005 005 0.03
NE-Metalle (Al, Cu) 0.002 ~ 0.020 XP9001 04 03 02 01 005 003
Kupfer, Messing 0.002 ~ 0.020 XP9001 I 04 03 02 01 005 0.03
Gehirteten Stihlen bis 56HRC 0.002 ~ 0.006 NC2035 I 02 041 005 005 003 002
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Technik >> Gravieren V045 / V060

»V045/V060 T1WO06
Werkstoff n (U/Min.) f (mm/2) Sorte
Unlegierter Stahl 5000 ~ 40000 0.008 ~ 0.05 NC2071, NC2032
Niedriglegierter Stahl 5000 ~ 40000 0.008 ~0.03 NC2032, NC2071
M | Nichtrostender Stahl 5000 ~ 40000 0.008 ~ 0.05 NC2071, NC9031
u Gusseisen 5000 ~ 40000 0.008 ~ 0.03 NC2032
Aluminum Z Nicht-Eisen-Metalle 5000 ~ 40000 0.008 ~ 0.08 NC2071, NC9031
Geharteten Stédhlen bis 56HRC 6000 ~ 35000 0.003 ~ 0.01 NC2035
(Tmax. : 2.0mm)
Materialgruppe Ap L 2 & “ 2 g - besaillygi:tr:ltr-\g
Unlegierter Stahl 0.8 0.6 0.3 0.2 0.1 -~ -~ 0.05
Niedriglegierter Stahl 0.5 0.4 0.3 0.3 0.2 0.2 0.1 0.05
M Nichtrostender Stahl 0.5 0.4 0.3 0.3 0.2 0.2 0.1 0.05
u Gusseisen 0.8 0.6 0.3 0.2 0.1 -~ -~ 0.05
Aluminum = Nicht-Eisen-Metalle 1.0 0.8 0.2 -~ -~ -~ -~ 0.05
Geharteten Stahlen bis 56HRC 0.2 0.2 0.15 0.15 0.1 0.1 0.1 0.05
»V060 T1WO03
Werkstoff n (U/Min.) f (mm/Z) Sorte
unleg. Stahl C<0.3% 8000 ~ 40000 0.005 ~0.010 NC2032
unleg. Stahl C>0.3% 8000 ~ 40000 0.005 ~ 0.015 NC2032
leg. Stahl 6000 ~ 35000 0.005 ~ 0.010 NC2032
M | Nichtrostender Stahl 8000 ~ 35000 0.003 ~ 0.010 NC9036
n Gusseisen 6000 ~ 35000 0.005 ~0.015 NC2032
Aluminum 8000 ~ 40000 0.005~0.015 NC9036
Kupfer, Messing 8000 ~ 40000 0.005 ~0.010 NC9036
Titan 6000 ~ 15000 0.003 ~ 0.010 NC9036
(Tmax. : 0.8mm)
Werkstoff Ap 1 2 3 4 2 - besacrtllltia?tttr-ig
unleg. Stahl C<0.3% 0.3 0.2 0.1 0.1 0.05 0.05 0.03
unleg. Stahl C>0.3% 0.3 0.2 0.1 0.1 0.05 0.05 0.03
leg. Stahl 0.3 0.1 0.1 0.05 0.05 0.05 0.03
M | Nichtrostender Stahl 0.2 0.1 0.1 0.1 0.05 0.05 0.03
u Gusseisen 0.2 0.1 0.1 0.1 0.05 0.05 0.03
Aluminum 0.2 0.1 0.1 0.1 0.05 0.05 0.03
Kupfer, Messing 0.2 0.1 0.1 0.1 0.05 0.05 0.03
Titan 0.2 0.1 0.1 0.1 0.05 0.05 0.03
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» Tiefe / Breite Ubersicht und Schnittdaten fiir das Gravierwerkzeug >>

» Zur Bestimmung der benétigten Graviertiefe, wahlen Sie an der vertikalen Achse “Gravierbreite” die
gewulnschte Gravierbreite aus.

* Folgen Sie dieser Achse in der horizontalen bis zur der Linie der 45° bzw. 60° Gravierstichel. Entnehmen
Sie die erforderliche Graviertiefe, indem Sie den Wert aus der horizontalen Achse “Graviertiefe” ablesen.

»V045/V060 T1WO06

(a)
1
5, mm inch . . . . g
2 Tiefen / Breiten Ubersicht und =
2 L, om0 Schnittdaten fiir o
2 = das Gravierwerkzeug )
2 700 n S
© N ~ 99619-V060
® 20 — = a=60°
0.0 P - 99619-V045
— a=45°
15— 0.0
P
~
— 0.0 ' LA
A —
1.0——000 =P
BV
0.8mm = -
oloa" e
iz
0.50—4—9102"
L 0/017 10.01 0.0 0.03 010: 0:05 0.06 .07 0.08
0.00: .0157 0.025 .035!" .0457 0.055" 0.065” 0.075"
| | | | | | | | | | | | |
88 ] 8§ 8 3 5 3 3 2 - 2 2 T 2 2 C 2 23k Graviertiefe “t”
oo o o ('{,,O o
o
»V060 T1WO03
F mm f_\(inch .
% Tiefen / Breiten Ubersicht und
5 10 5"0-}04}3 Schnittdaten fuir
= 8 1 .
L oo Eromy das Gravierwerkzeug
g AR /’
—-0.034"
0.86 1 1 //
0.74 70029’
E [
0.64 0025
aln! 7
052 §=0.020"—"
2NNy
E L T \" /
0.40 E_ 0.}01‘57
029 f=pf11"
024 Hoo0g
O O O OO O OO o =
T ‘

0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6 0.7 0.8 (mm)

Graviertiefe “t”
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Minaz,
Mini Fasen 60° & 90°

Entgraten und Fasen mit hohen Schnittgeschwindigkeiten und Vorschuben.
Minimalste Abweichungen der Position in Tiefe und Durchmesser beim
Wechsel der WSP.

igenschatten

* Ideal zum Fasen von Kleinstbohrungen und Nuten
« Ein Halter fiir alle Wendeplatten aus der X060 Serie

* Lange Lebensdauer

6-Schneiden-
Einsitze

o T .

[ 60° QQ"T ]max. a@d s 1.’2’?
VA | |

N "

|
Minimum -
Minimum ?
0.1mm 0.5mm

3-Schneiden-
Einsitze

Tmax.

gng":ﬁ ji" 0.9mm

Minimum Minimum
0.1mm 0.1mm *

0.5
60° 920°
(1] (1]
F
: 9
1 Ils
° oV o | MR
° ° ° L
X060A..T6 X060A..T3 |
6 Schneiden, einseitig 3 Schneiden, doppelseitig 1 l
Okonomisch
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Mini Fasen 60°& 90°

» Wendeplatten >>

NC2032: « Fir alle Sorten von Stahl < 40HRC, Kohlenstoffstahl,
legiertem Stahl und Gusseisen v <
XP9001: < Fir Nicht-Eisen-Material wie Aluminium, Al-Legierung, Titan, Messing, Kupfer R ‘jman. 5
0.5mm -
-
Abmessungen 3
Gradzahl Bestellnummer Beschichtung Qualitdit Schneiden L g Tmin. Tmax. M
=
/74 X060A60T3-NC2032 TiAIN s
60° o —
X060A60T3-XP9001 -
K20F 3 6 2.8 0.1 0.9
X060A90T3-NC2032 TiAIN '97
90°

X060A90T3-XP9001 -
—— S ——
60° X060A60T6-NC2032 > 0.1 1.8
TiAIN K20F 6 6 20 —————
90° X060A90T6-NC2032 0.5 1.5
» Halter >>
« Ein Halter flr alle Wendeplatten aus der X060 Serie

P ———

‘@ = = l}j;[ AP see—

Bestellnummer Schaft ad L Schraube Schliissel
99619-X060-06 Stahl 6 40
99619-X060-06L Hartmetall 6
99619-X060-06LS Stahl 6 o0 “6‘_%‘,3%044 NK-T7
!Z‘ZI 99619-X060-06XL Hartmetall 6 100
zzu 99619-X060-08 Stahl 8 60

*Drehmoment-Schraubendreher wird empfohlen

» Graviersets >> -« Verschiedene Inhalte kdnnen angepasst werden

Gradzahl Bestellnummer Schaft @ Wendeplatte
60° 99619-X060-DB60-02K-32 o6 X060A60T6-NC2032 1 x Halter
1 x T7 Schlussel
90° 99619-X060-DB90-02K-32  (99619-X060-06L) X060A90T6-NC2032 2xWspP
» Technik >>
Werkstoff n (U/Min.) Vorschub f (mm/Z) Sorte
unleg. Stahl C<0.3% 8000~40000 0.005-0.05
leg. Stahl 6000~35000 0.005-0.04
NC2032
M| Nichtrostender Stahl 6000~25000 0.005-0.03
u Gusseisen 6000~35000 0.005-0.03
u Aluminum, NE-Metalle 8000~40000 0.005-0.05 XP9001
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Mineaz.
Entgratfrdser 60° & 90°

zum Vor- und Ruckwartsentgraten und Gewindefrasen anwendbar

Eigenschatte

» 60° Entgratfraseinsatz -
auch zum Gewindescheiden

» Dank spezieller Plattengeometrie und dem Nine9-Klemmsystem
bietet es eine hohe Prazision und genaue Positionierung

* Der kleinste Einsatz @ 5,0 kann ein Innengewinde M6xP0,75
herstellen und entgraten

» Beim AulRengewindefrasen konnen unterschiedliche Steigungen
durch NC Programmierung ausgefuhrt werden. z.B.: @ 10,0mm
kann extern eine Gewindesteigung von P1,25mm bis P2,0mm
herstellen, reduzieren Sie lhren Werkzeugbestand

» Jede Wendeplatte hat 6 Schneiden

» 90° Entgratfraseinsatz
+ Vorder- und Ruckseitentgratung in einem Arbeitsgang
» Minimale Entgratungsbohrung von @ 3,8mm - & 10,0mm
» Jede Wendeplatte hat 6 Schneiden

i I-H‘Fh.' [} o Hq L X
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4 6 Schneiden sorgen fiir hohere
Vorschubgeschwindigkeit, optimierte
Leistung und reduzierte Zykluszeit

-
”,
~

[P K[N]H]

& Zum Vor- und Riickwartsentgraten
Kleinste GroBBe ab 5,0mm




Entgratfraser 60° & 90°

90°

60° 90°

» Wendeplatten >>

NC2032: « TiAIN-Beschichtung sorgt fiir eine langere Lebensdauer
« Fir alle Stahlarten bis <60 HRC, Kohlenstoffstahl, legierten Stahl und Gusseisen

XP9000: » Hohe positive Geometrie und scharfe Schneidkanten erzeugen eine hervorragende Oberflachenqualitat
* Fur NE-Werkstoffe wie Aluminium, Titan, Messing, Kupfer und langspanende Materialien

m
=
=
Q
1
Q
(=
=
-
Q:
w0
m
q

» 60° Entgratfraseinsatz

» Zum Vor- und Rickwartsentgraten und
Gewindeschneiden

GewmdegrolSe
Bestellnummer [Beschichtung

.H

R06005-05006-32 TIAIN
M6xP0.75 PO.7 3.8 50 038 006 245
R06005-05006-00 -
R06005-05010-32 TIAIN
M6xP1.0 P0.8 3.8 50 040 01 245
R06005-05010-00 -
R06007-06810-32 TIAIN . J”L 4® MexP1.0
Q [ X .
@\ i MBxP1. 25 P1.0 5.0 6.8 045 041 3.25
R06007-06810-00 - K20F < | "oomin’|
R06010-08510-32 TIAIN @Dmax M10xP1.0
M10xP1.25 P1.0 6.8 85 054 01 460
R06010-08510-00 - M10xP1.5
R06010-10010-32 TIAIN M12xP1.75 P1.25
M14xP2.0 P1.5
M16xP2.0 p175 68 100 097 01 460
R06010-10010-00 = -12UNC/UNF  P2.0

» 90° Entgratfraseinsatz q
* Vor- und Rickwartsentgraten mit einem Werkzeug

R09005-05060-32 TiAIN
R09005-05060-00 -
R09007-07020-32 TIAIN
K20F 5.0 7.0 1.1 3.25
R09007-07020-00 =
R09010-10010-32 TiAIN
71 10.0 1.5 4.60

R09010-10010-00 =
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Entgratfraser 60° & 90°

» Halter >>

\
« Aus hochlegiertem Stahl hergestellt

3 SOWOhI fur 600', aIS aUCh fUr 90°—Einsétze W
Re) |
T 1~ - - - Q ill“
L1

ad1l

1aseijyelbiuy

==, ]

99626-CR05-05-043  BCO05-CR05-043 5 Rxxx05 *'6‘% 20045 \k-Te
99626-CR07-06-052  BC06-CR07-052 6 5 24 52 Rxxx07 *%Séﬁ?gso NK-T7
99626-CR10-08-070  BC08-CR10-070 8 6.8 30 70 Rxxx10 rlegﬁrf:]oso NK-T15

*Drehmoment-Schraubendreher wird empfohlen

» Technik >>

60° Entgratfraseinsatz

Werkstoff Vc ( m/Min. ) Vorschub f (mm/Z) Sorte
Unlegierter Stahl 80 ~150 0.002 ~ 0.013 NC2032
Niedriglegierter Stahl 60 ~ 120 0.002 ~ 0.01 NC2032
M| Nichtrostender Stahl 50 ~ 100 0.002 ~ 0.01 NC2032
Gusseisen 50 ~ 100 0.002 ~ 0.01 NC2032
Al und NE-Metalle 100 ~ 300 0.002 ~0.013 XP9000
Zihe und warmfeste Legierungen <HRC60* 30 ~ 60 0.002 ~ 0.008 NC2032

90° Entgratfraseinsatz

Werkstoff Vc ( m/Min. ) Vorschub f (mm/z) Sorte
Unlegierter Stahl 120 ~ 250 0.005~0.12 NC2032
Niedriglegierter Stahl 100 ~ 200 0.005~0.10 NC2032
M Nichtrostender Stahl 60 ~ 150 0.005~0.10 NC2032
Gusseisen 80 ~ 180 0.005 ~0.10 NC2032
Al und NE-Metalle 150 ~ 500 0.005 ~0.15 XP9000
Zihe und warmfeste Legierungen <HRC60° 40 ~ 100 0.005 ~ 0.05 NC2032
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45° Faswerkzeug
mit Wendeplatte

Das Nine9 Faswerkzeug wurde zum Fasen und Ansenken auf Wendeplattenbasis kreiert.
Die Wendeplatte ist speziell fur die Hochleistungszerspanung bestimmt.

Das Zusammenspiel zwischen Zahnezahl und Beschichtung, ermdéglicht hohe Schnittdaten
und reduziert so die Bearbeitungszeit.

igenschatte

inas,

» Ausgezeichnete Wiederholbarkeit >>

» Anwendungen >>

» Wirtschaftlich >>

Fasfraser zum
_ Einschrauben

1-80
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* Hochleistungs-Fasenwerkzeug zum Aufristen lhrer
Bearbeitungsprozesse

& Zum Vorwarts- und Ruckwartsfasen, Einsparung des
zweiten Bearbeitungsganges bzw. des Entgratens
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Faswerkzeug mit Wendeplatte

» Eigenschaften >>

« Patentierte Wendeschneidplatte, das Zusammenspiel zwischen Zahnezahl und optimierter
Beschichtung ermdglicht hohe Vorschibe und hohe Schnittgeschwindigkeiten

» Jede Wendeschneidplatte hat 4 Schneiden. (Kostenreduzierung)

« Feingelappt, gute Spanbrucheigenschaften und Spanabfuhr

» Wendeplatten >>
NC2032: « AITiN Beschichtung flr eine sehr hohe Standzeit (1)
« Fir unlegierte und legierte Stahle, Gusseisen und vergiitete Stahle bis 56HRC

» Jede Wendeschneidplatte hat 4 Schneiden
NC9071: - TiN Beschichtung, sehr scharfe Schneide zur Herstellung exzellenter (4]
Oberflachenguten NC2032 NC9071
* Fir NE-Metalle wie Aluminium, Messing, Kupfer, Titan, Kunststoff und Acryl
» Jede Wendeschneidplatte hat 4 Schneiden

Abmessungen
Bestellnummer Beschichtung Qualitat N s - Schraube Schliissel
e
NC2032 AITIN i}
N9GX04T002 40 18 02 NS-18037 NK-T6
0.6Nm
NC9071 TiN
Re
NC2032 AITIN __ .
N9GX060204 K20F Ll O D 6.35 238 04 g%ﬁi°55 NK-T7
NC9071 TiN == :
NC2032 AITIN NS.30072
N9GX090308 952 318 0.8 5 ONm NK-T9
NC9071 TiN '

*Drehmoment-Schraubendreher wird empfohlen

» Halter 99616-C02, C04, CO6

* Aus speziell gehartetem Werkzeugstahl
« Elliptisch geformter Werkzeughals fur optimale Stabilitat
« Schaft in Toleranz h6 geschliffen

L | l T T
L1 ‘ 4 T
3e Yol
e [ I
0.1 4 /
Lcd
Lc2 ‘! E i “ E L E
Le3 ' |
Cmin Cmax WSP
Bestellnummer Typ 5 o od @d1 @d2 oD R1 R2 L L1 Lecl Lc2 Le3 E ©z Schraube / Schiiissel
99616-C02 BC10-C02-80 6.8 88 10 525 65 9 34 44 80 20 256 293 393125 1
N9GX04T002
99616-C04  BC12-C04-100 85 108 12 645 8 111 425 54 100 25 251 2.98 4.13 1.55 1 *NS-18037 0.6Nm
NK-T6

99616-C06 BC12-C06-100 10.26 132 12 7.88 9.75 13,5 513 6.6 100 30 251 2.98 4.451.88 1

*Drehmoment-Schraubendreher wird empfohlen
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Lc3
Lc2

» Halter 99616-C10 ~ 99616-C52 “los

@d1

* Werkzeugstahl ol & TP —I o
« Schaft in Toleranz h6 geschliffen S &S o Sy
Lc3 L1 ‘
Lc3 |
Lc2 tz? ‘ ®|x L
Lct 0.5
0.5 5 |
Q
ol X| Xl e
8| 8| € L _ - N o o 8= _ _ - N — 8
ElS Q 8 8 (_E) S
° O
e L1
el L ez L
Cmin Cmax WSP
Abb. Bestellnummer Typ o = od @d1 oD R1 R2 L L1 Lec1 Le2 Le3 Oz Schraube / Schiiissel
99616-C10  BC10-C07-60 7 1 10 75 12 35 55 60 15 26 29 46 2 N9GX04T002
*NS-18037 0.6Nm
99616-C20  BC12-C11-100 11 16 12 9.6 1615 55 80 100 25 26 29 50 4 NK-T6
99616-C30  BC16-C15-120 15 21 16 14 22 75 105 120 40 35 49 79 4 N9GX060204
*NS-22055 0.9Nm
99616-C40  BC20-C19-130 19 25 20 18 26 95 125 130 50 35 49 79 4 NK-T7
99616-C50  BC20-C22-130 22 32 20 - 33 1 16 130 - 55 71 121 4 N9GX090308
NS-30072 2.0Nm
99616-C52  BC25-C22-180 22 32 25 20 33 11 16 180 80 55 7.1 121 4 NK-T9
*Drehmoment-Schraubendreher wird empfohlen
Lc4
Lc3
. . Lc2
» Fasfraser zum Einschrauben Lct
M
* Schnell und einfach zu wechselndes System, 7
hohe Flexibilitat beim Anfasen gl &£ NS
« Far grofRe Ausspannlangen, kompatibel mit Standard o° J
Einschraubverlangerungen
Cmin Cmax WSP
Bestellnummer Typ . & oD M SW od1 DPM L Lec1 Lc2 Le3 Lcd Oz Schraube / Schiiissel
99616-CM16-M05  M05-CM16 1 16 1615 M5 8 10 55 15 009 259 29 54 3 NOGX04T002
99616-CM20-M06  M06-CM20 15 20 2015 M6 11 12 65 16 0.09 259 29 54 4 *NS-18037
99616-CM23-M08  M08-CM23 19 235 24 M8 14 16 85 19 0.16 241 308 533 4 0.6Nm /NK-T6
N9GX060204
99616-CM29-M10  M10-CM29 23 29 30 M10 18 20 105 17 0.54 354 487 7.87 4 *NS-22055
0.9Nm / NK-T7

*Drehmoment-Schraubendreher wird empfohlen

PStartersets
Abb. Bestellnummer Wendeplatte Halter inklusive Inhalt
) ) . 2 x Halt
99616-C1020-32 N9GX04T002-NC2032 99616.C10 x Halter
° +10 WSP
99616-C1020-71 N9GX04T002-NC9071 99616-C20 + 1 Schlissel
4y
09616-C3040-32 N9GX060204-NC2032 99616.C30
+ - 4
99616-C3040-71 N9GX060204-NC9071 99616-C40 @ a’
99616-C5052-32 N9GX090308-NC2032 99616.C50 =
+
99616-C5052-71 N9GX090308-NC9071 99616-C52 . — -
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Leistung

2 Vorschub =
il Vorschub/Zahn X Drehzahl X Anzahl der Zadhne mm/Min.
Schnittgeschwindigkeit x 1000
~—= S Drehzahl =
e s 7T x Cmin.

» Testergebnis >> Beispiel 1
» Faswerkzeug mit gréBerer WSP (S...1204) gegen Nine9 N9GX04... WSP

Werkzeug * l

Schnittdaten Nine 9 Faswerkzeug Andere Hersteller mit groBeren WSP
Faswerkzeug 1mm 1mm
Vorschub mm/Z 0.1 0.1
Werkzeug Durchmesser mm 11 32
Anzahl der Schneiden 4 2
Schnittgeschwindigkeit Vc m/Min. 300 200
Drehzahl U/Min. 8685 1990
Vorschub mm/Min. 3474 398
Werkzeug Vorschub: mm/Min.

99616-C20 | | : ' : ' | : : _
(4 schneidiges 3474 mm/Min. . Nine9
Werkzeug) | L8712 mal

5 1 : hoher
Andere Hersteller | |
mit gréReren 398 mm/Min.
WSP Sxxx1204 |
0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 mal
Werkzeug z.B.: 10 Meter Fasweg, Gesamt Bearbeitungszeit
99616-C20 | —
(4 schneidiges 173sec. g ; ; : § . Nine \
Werkzeug) | - g72ma
-~ schnel®
Andere Hersteller | : ‘ : : : : ‘
mit gréReren 1508 sec.
WSP Sxxx1204 |
0 200 400 600 800 1,000 1,200 1,400 1,600 sec.

Nine9 Schneidwerkzeuge & Werkzeughalter



Technik

»99616-C02, C04, CO6 Schnittdaten

Werkstoff Vorschub f (mm/Z)

vC

i N9GX04T002 Sorte
m/Min.

Material Gruppe Beispielcode
Max. Fasbreite 1.5mm

unleg. Stahl C<0.3% $S400 60-80-120 0.02 ~0.07 NC9071
unleg. Stahl C>0.3% S50C, P5 60-80-120 0.02 ~ 0.07 NC2032
niedrig leg. Stahl C<0.3% SCM420 60-80-120 0.01 ~0.04 NC9071
hoch leg. Stahl C>0.3% SKD11 60-80-120 0.02 ~0.07 NC2032
M| Nichtrostender Stahl SUS304 30-60-100 0.01~0.04 NC9071
Gusseisen FC25 60-80-120 0.02 ~ 0.06 NC2032
Al und NE-Metalle A6061 80-100-150 0.03~0.10 NC9071

»99616-C10 ~ C52 Schnittdaten

Vorschub f (mm/Z)
Werkstoff
Vc N9GX04T002 N9GX060204 N9GX090308
m/Min g
: Max. Max. Max.
Material Gruppe Beispielcode Fasbreite Fasbreite Fasbreite

1.5mm 2.5mm 4mm
unleg. Stahl C<0.3% S$S400 150-250-350 0.06 ~0.12 0.10 ~0.25 0.10~0.25 NC9071
unleg. Stahl C>0.3% S50C,P5 200-300-400 0.06 ~0.10 0.10 ~0.20 0.10~0.25 NC2032
niedrig leg. Stahl C<0.3% SCM420 180-240-260 0.06 ~0.10 0.10 ~0.20 0.10 ~0.20 NC9071
hoch leg. Stahl C>0.3% SKD11 120-150-200 0.06 ~0.10 0.10~0.15 0.10~0.15 NC2032
M | Nichtrostender Stahl SUS304 120-150-180 0.06 ~0.10 0.06 ~0.15 0.10 ~0.20 NC9071
ﬂ Gusseisen FC25 120-150-180 0.06 ~0.10 0.10~0.15 0.10 ~0.20 NC2032
Al und NE-Metalle A6061 200-400-600 0.06 ~0.15 0.10 ~0.25 0.10 ~0.25 NC9071
ZelRnsitagnieste SKD61 80-90-100  0.06~0.10  0.06~0.12 0.10~0.15  NC2032

Legierungen <HRC50*
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ERIO

N Monoblock System

ER Wendeschneidplattenhalter

EP.S%E? ~ Sag einfach “ergo”.

Das ERgo System ist ein neues Markenzeichen von Nine9 flr Wendeschneidplattenhalter vom Typ ER.
Bessere Stabilitat, schneller Wechsel, hervorragende Wiederholbarkeit und Beibehaltung
der Werkzeuglange. Mit Innenkuhlung, vorgewuchtet.

<onzept

» Ein integrierter ER-Kegelschaftfraser
eliminiert Montagetoleranzen

» Eine hohe Spannkraft, die aus 3 Teilen
gewonnen wird: Ergo-Mutter, hochfestem
Ergo-Stift und ER-Kegel

» Die Ergo-Mutter treibt den Stift an, um den
Ergo-Halter in den ER-Konus zu driicken

» Kurze Werkzeuglange und Schnellwechselsystem zur Anpassung
an kleine Arbeitsbereiche
* Ideale Lésung fir BT30, angetriebene Werkzeuge, Gewindeschneid-

und Drehzentren

» Ergo bietet kundenspezifischen
Werkzeugservice an

a Ergo-Halter (integrierter ER-Konus)
b Ergo-Mutter

c Hochfester Ergo-Stift

2-86 Nine9 Schneidwerkzeuge & Werkzeughalter



OAL:33.5mm Gruppe
Werkzeuglangeneinstellung

33.5
Ve | 7

(71

e

Multifunktionswerkzeug ‘ Se

5

0AL:26m Gruppe

Power Fraser
@10 ~ @32mm

4 Schneller Wechsel,
spart Maschinenstillstandzeiten

* Der einfachste Weg, um Werkzeuge auf die Maschine zu montieren
* Drei feste Werkzeuglangengruppen des Ergo-Systems
» Keine Notwendigkeit, die Werkzeuglange zurtickzusetzen,

wahrend Werkzeuge in derselben Gruppe gewechselt werden




¥ B~

I9MT1003
ggzrj?;:?)lr;l/tltjl Zentrierung An-& ¢ ¢ ° g a
o - pIN332 DIN332  Aufbohren / A+B 60° 90° 120°
R A+B  60°,90°&120° @1 0~@3.15

X060

X060 " W "% m om A F {l | \\\\\\
G4.0 20,000 U/Min. =y \ B

Anbohren & Gravieren Entgraten ~ 30° 45° 60° 90° 120°142° 60° 90°

A \ \\\“
AN B

30° ~ 142° 60° & 90°
V060 &=
@ \ \ M\
\ B
60°
Multifunktions- A — N9MT0802
werkzeug VAN N
©)
G6.3 10,000 U/Min. \‘.4 .. g
Anbohren  Fasen
NOMT11T3
90°
N9GX04T002
T N =
m S 4[(J Faswerkzeug go
% G6.3 10,000 U/Min. Zum Vorwarts-  Planfrésen
und Riickwartsfasen
A9GT0602

&
Power Fraser

A \\\\\\\v
I

Inneres Ki]hlmittell ,W N
G6.3 10,000 U/Min. §>) Re&0.2 20 N\ \ N
Re 0.5 A
\/

Kleinere, scharfere und
effektivere Schneiden

Nine9 Schneidwerkzeuge & Werkzeughalter
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99816-IC10BH

99816-X060

99816-V060

99816-610

99816-614

99816-C10

99816-10A06

99816-12A06

99816-16A06

99816-20A06

99816-25A06

99816-32A06

OAL
I

33.5
mm

OAL
I

26

mm

\_/ Monoblock System

Mittenabstand: 33mm
(ER16 M19) 4

Das Ergo-System kann auf
angetriebene Werkzeuge
von Drehzentren und
Drehautomaten "Swiss

Stift und Mutter sind
separat erhaltlich

Type" wie Star, Citizen,
Doosan, Tsugami, Tornos,
INDEX, EMAG usw. ange-
wendet werden und eignet
sich auch gut fur
Gewindeschneid- und
Bearbeitungszentren.

obi3

Mittenabstand: 39mm
(ER16 M22)

36.5-3mm
33.5x01mm

Ergo
Setzer TP

216

99816-TP

Federstift
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Die Eigenschaften von Ergo

» Optimieren Sie die Stabilitat

« Ein integrierter ER-Kegelschaftfraser eliminiert Montagetoleranzen
* Kuihimittel kann durch die Mitte des Halters zugefuhrt werden

« Vorgewuchtet, bereit fir die Hochgeschwindigkeitsbearbeitung

* Lebensdauer erhéhen

Ergo integriertes Design Schneidwerkzeug + Spannzange

N‘_

X

* Verbessern Sie den Rundlauf des Werkzeugs . Achten §i§ beim Ar)ziehen der ER-Mutter auf
« Stabilitit erhdhen gleichmaRiges Anziehen

» Spane, Rost oder verformte Spannzangen

———

» Exzellente Wiederholgenauigkeit, » Die Abmessung wird nicht durch den

spart Riistzeit. Spannbereich der ER16-Spannzange
» Wendeschneidplatten bieten den grofiten Vorteil, begrenzt.
indem Sie Zeit fiir den Werkzeugwechsel und die * Ergo ER16 deckt den Fraserbereich von 10,0 ~ 32,0mm ab
Einstellung der Werkzeuglange sparen * Mehr Effizienz und die Mé&glichkeit, gréRere Teile zu bearbeiten
« Die Bohrtiefe ist nach dem Platten - oder + Je kirzer die Werkzeuglange, desto besser die
Schneidkantenwechsel konstant Rundlaufgenauigkeit
Ergo - Wendeschneidplattenfraser Ergo - Wendeschneidplattenfraser

E

;E] ©

Vollhartmetall - Zentrierbohrer

@ Max. @10

Werkzeuglange nach
jedem Werkzeugwechsel
neu einstellen

» Leichte und einfache Montage

« Ein Ergo Wendeplattenhalter hat nur minimale Montageteile, der Werkzeugwechsel dauert nur
wenige Sekunden
» Dank ER-Kegel betragt die Montagetoleranz + 0,1mm, bezogen auf die Werkzeugldnge des Ergo-Halters

Ergo - Halter Fraser aus Vollhartmetall

& b

* Sparen Sie 50% lhrer Zeit

« JEDES MAL die ER-Spannzange reinigen und den
Zustand des Werkzeugschafts Uberprifen!
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i-Center Wendeplatten-Zentrierbohrer

DIN332 Form R DIN332 Form A+B
Ic N
1 0 d2| d1E ©
L1 4{
L2 3{-—-4
CcT mm

» Fiir DIN332 Form R Zentrierungen >>

Ic Bestellnummer Beschichtung  Qualitit d1 d2 L1 L2 R +(%';5
I9MT1003B0100-NC2057 1.00 212 216 472 28
I9MT1003B0125-NC2057 1.25 265 274 522 35
I9MT1003B0150-NC2057 150 +014 3.60 367 614 50
I9MT1003B0160-NC2057 160 O 335 345 532 45

10 AL(L) P35 12.35
I9MT1003B0200-NC2057 2.00 425 445 650 565
I9MT1003B0250-NC2057 2.50 530 559 766 7.15
I9MT1003B0300-NC2057 300 4048 570 692 950 10.00
I9MT1003B0315-NC2057 315 O 670 721 893  9.00
» Fiir DIN332 Form A+B Zentrierungen >>

Ic Bestellnummer Beschichtung  Qualitit d1 2 d3 w1 L2 L3 +(§:(;r25
I9MT1003B0100-NC2057 1.00 212 315 13 221 251
I9MT1003B0125-NC2057 1.25 265 400 16 275 3.14
I9MT1003B0150-NC2057 150 4014 318 450 20 345 384
I9MT1003B0160-NC2057 160 0 335 500 20 346 3.93

10 AL(L) P35 12.35
I9MT1003B0200-NC2057 2.00 425 630 25 439 4.98
I9MT1003B0250-NC2057 2.50 530 800 31 553 628
I9MT1003B0300-NC2057 300 4018 646 900 41 710 7.83
I9MT1003B0315-NC2057 345 0 70 100 39 690 7.85

» Standardhalter >> +G6.3/10,000U / Umdrehung pro Min.
IC Bestellnummer Standardhalter L1 @D Schraube Schliissel
10 99816-IC10BH 16 45 'NS.25060 / PNK-T?
0.9Nm

Mit innerem Kuihimittel

*Drehmoment-Schraubendreher wird empfohlen

» Zubehorteil >>

Satz Ergo-Mutter Ergo-Mutter hochfester Ergo-Stift Sfl-mll(uasnstel Ergg %ﬁg;asgtl’e"'
f— - R
* Mutter, Stift und /
] L-Schlissel sind ad L|
im Lieferumfang
. enthalten 1 \'
ER Bestellnummer Bestellnummer @d D':lzmo' Bestellnummer L Dl:lI;rr?to- Bestellnummer | Bestellnummer
ER16 99816-M19S 99816-M19 25 30 Nm NS-50025 25 5Nm NK-LW3 99816-SP28
99816-M22S 99816-M22 28 30 Nm NS-50028 28 5Nm NK-LW3 99816-SP28
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i-=Center Anbohren und Senken

ER IC 60° 90° 120°
16 10 i[ ‘ —f # ‘ _f ‘

IC IC

—J—- ; L1—--L- ‘ ; ‘
L1 ‘

L2CT L2 n ‘ or _—

3]

» Wendeplatten >> |<Dm_ax.>|_t
+ Zweischneidige, vollstéandig geschliffene Wendeschneidplatte zur =
Verbesserung der Bearbeitungsqualitat max
* NC2057: Universalsorte fur alle Stahlsorten I
« Jeder Einsatz hat 2 Schneidkanten
IC Gradzahl Bestellnummer Beschichtung  Qualitét d1 L1 L2 Dmax. Tmax. +(ﬁ;|'25
60° I9MT1003CT060-NC2057 2 0.58 7.5 10 7.5
10 90° I9MT1003CT090-NC2057 AL(L) P35 2 0.58 4.6 10 4.6 12.35
120° I9MT1003CT120-NC2057 - - 2.9 10 2.9
» Standardhalter >>
m + G6.3/10,000U / Umdrehung pro Min.
Q
© IC Bestellnummer Standardhalter L1 2D Schraube Schliissel
8| of 4 r A
10 99816-IC10BH 16 45 “NS-25060 / NK-T7
L1 | 0.9Nm

Mit innerer Kihlmittelzufuhr

*Drehmoment-Schraubendreher wird empfohlen

» Zubehorteil >>

Satz Ergo-Mutter Ergo-Mutter hochfester Ergo-Stift SSF\TE?:;eI Ergg;ﬁﬂ;asg?en'
I_ -
] * Mutter, Stift und [ 4
| L-Schliissel sind ad L
im Lieferumfang
1 :enthlalten 1 \/
ER Bestellnummer Bestellnummer @d Dr:‘g:lto- Bestellnummer L Dﬁgmo- Bestellnummer | Bestellnummer
ER16 99816-M19S 99816-M19 25 30 Nm NS-50025 25 5Nm NK-LW3 99816-SP28
99816-M22S 99816-M22 28 30 Nm NS-50028 28 5Nm NK-LW3 99816-SP28
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i-Center Technik

* Interne Kiihimittelzufuhr wird empfohlen
* Zum Anfahren wird ein mittlerer Vorschub empfohlen
* Um die Schnittgeschwindigkeit und die Drehzahl zu errechnen, nutzen Sie “d1”
* “F” Vorschubgeschwindigkeit pro Minute F = n x f = IPR x r.p.m.

» Wendeplatten-Zentrierbohrer >>

d1 (Pilotdurchmesser)

Werkstoff (mx;:in.)
o1 9125 @150 ©1.60 ©2.0 G250 G3.0
n 2000 2000 1800 1600 1600 1400 1300
unlegierter <80 UMin. 10000 10000 9000 8000 8000 7000 6500 6000 . .
Stahl C<0.3% 0.01 0.01 0.01 0.02 0.02 0.03 0.03 0.03
mmiZ  0.04 0.04 0.05 0.05 0.06 0.1 0.11 0.12
n 2000 2000 1800 1600 1600 1400 1300 1200
unlegierter <70 UMin. 9000 9000 9000 7200 7200 6300 6000 5400 . .
Stahl C>0.3% 0.01 0.01 0.01 0.02 0.02 0.03 0.03 0.03
mm/Z  0.04 0.04 0.05 0.05 0.06 0.1 0.11 0.12
n 2000 2000 1800 1600 1600 1400 1300 1200
niedriglegierter- _ UMin. 8000 8000 7000 6400 6400 5600 5200 4800 . .
Stahl C<0.3% 0.01 0.01 0.01 0.01 0.01 0.02 0.02 0.03
mmZ  0.03 0.03 0.04 0.04 0.05 0.08 0.10 0.1
n 1000 1000 900 800 800 700 600 600
hochlegierter- <60 UMin. 6000 6000 5500 4800 4800 4200 4000 3600 . o
Stahl C>0.3% 0.01 0.01 0.01 0.01 0.01 0.02 0.02 0.03
mmiZ  0.02 0.02 0.03 0.03 0.04 0.06 0.08 0.08
n 1000 1000 900 800 800 700 600 600
w| Nichtrostender UMin. 3000 3000 2700 2400 2400 2100 2000 1800 ° o
Stahl 0.003 0005 0005 0005  0.01 0.01 0.01 0.0225 bar
mm/Z  0.01 0.015  0.02 002 0.025 0.03 0.01 0.05
n 6000 6000 5000 4800 4800 4200 4000 3600
Al und UMin. 20000 20000 18000 16000 16000 14000 13000 12000
NE-Metalle <200 0.01 0.01 0.01 0.01 0.01 0.02 0.02 0.02 ® ©
mm/Z  0.03 0.03 0.04 0.04 0.04 0.05 0.05 0.06
e sehr gut geeignet o auch geeignet
» Anbohren und Senken >>
Anbohren Senken
Werkstoff f (mm/z)
Ve (m/Min.) 60° 00° 120° Ve (m/Min.) f (mm/z)
unlegierter Stahl C<0.3% 120~250 0.08~0.20 0.15~0.25 0.10~0.30 120 ~ 250 0.20 ~ 0.50
unlegierter Stahl C>0.3% 100~220 0.08~0.20 0.10~0.05 0.10~0.30 100 ~ 220 0.20 ~ 0.40
niedriglegierter-Stahl C<0.3%  100~200 0.06 ~0.16 0.08~0.20 0.10~0.25 100 ~ 200 0.15 ~ 0.40
hochlegierter-Stahl C>0.3% 80~180 0.06~0.12 0.08~020 0.10~0.25 80 ~ 180 0.10 ~0.30
M| Nichtrostender Stahl 60~120 0.04~0.10 0.06~012 0.08~0.15 60 ~ 120 0.08 ~ 0.30
u Al und NE-Metalle 150 ~300 0.08~0.20 0.10~0.25 0.10~0.30 150 ~ 300 0.20 ~ 0.50
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X060 Mikro Anbohren / Gravieren

& alim )6

» Gravieren & Anbohren >>

Abgewinkelte

Beschich- . Form mit .
Gradzahl Bestellnummer tung Qualitat Radieniiber- L S Re Wmin. Wmax. Tmax. M
gang
NC2032 TiAIN e o
30° X060A30W020R K20F 6 205004 020 074 06
XP9001 Poliert °
NC2032 TiAIN o o
45° X060A45W020R K20F 6 205004 020 1.03 0.8
XP9001 Poliert °
NC2032 TiAIN e o
m 60° X060A60W020R K20F Wmax. 6 2.050.04 020 1.36 1.0
) XP9001  Poliert .
(o] .
Y777 , g
NC2032  TiAIN IS e o
X060A90W010R K20F —"Wmin'f— 6 2.050.02 010 110 05
XP9001  Poliert °
90°
NC2032  TiAIN e o
X060A90W020R K20F 6 205 0.04 020 220 1.0
XP9001  Poliert °
.
120°  X060A120WO010R NC2032  TiAIN K20F 6 205 0.02 010 253 0.7 e o
NEY, ,
142 X060A142W010R NC2032  TiAIN K20F 6 2050.02 010 242 04 e o
Gradzahl Bestellnummer Betschich- Qualitat Radius Form L S Re R MaX. \Wmax. Tmax. n M n
ung Tiefe
NC2032  TiAIN e o
30° X060A30R020 K20F 6 205 02 015 084 0.6
XP9001 Poliert °
NC2032  TiAIN e o
45° X060A45R020 K20F 6 205 0.2 0.12 1.1 0.8
XP9001  Poliert °
[ R max. Depth
NC2032  TiAIN e o
60° X060A60R020 K20F 6 205 02 010 1.39 1.0
XP9001 Poliert °
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X060 Entgraten

Al
HOx

( ->‘§0<-
; @:= l
(1) V

3 Schneiden, 6 Schneiden,
doppelseitig einseitig
» Entgraten >>
Gradzahl Bestellnummer S C Qualitat Schneiden Abmessungen Tmin. Tmax.ﬂ M n
tung L S
X060A60T3-NC2032 TiAIN e o
3 <L 6 2.8 0.1 0.9
60° X060A60T3-XP9001 - K20F l °
max.
—— | ——
0.5mm
X060A60T6-NC2032 TiAIN 6 6 2.0 0.1 1.8 () )
X060A90T3-NC2032 TiAIN ) °
3 l 6 2.8 0.1 0.9
90°  X0B0A90T3-XP9001 - K20F Trax. °
X060A90T6-NC2032 TiAIN 6 6 2.0 0.5 1.5 ) )
m
-
Q
(o]
» Standardhalter >>
* Fur gesamte Serie der X060 Gravur-, Anbohr- und Entgratwendeplatten
* G4.0/20,000U / Umdrehung pro Min.
Bestellnummer Standardhalter L1 Schraube Schliissel
—— ' /;
99816-X060 22 . NK-T7
==
- :

*Drehmoment-Schraubendreher wird empfohlen

» Zubehorteil >>

Satz Ergo-Mutter Ergo-Mutter hochfester Ergo-Stift Sgl;ll(iiasnstel Ergcs> ;ﬁﬂ;asg?en'
— T N
* Mutter, Stift und 7
L-Schlissel sind @d L
im Lieferumfang
. enthalten 1 \’
ER Bestellnummer Bestellnummer @d D':‘Z'r?to' Bestellnummer L DI:]ZmO- Bestellnummer | Bestellnummer
ER16 99816-M19S 99816-M19 25 30 Nm NS-50025 25 5Nm NK-LW3 99816-SP28
99816-M22S 99816-M22 28 30 Nm NS-50028 28 5Nm NK-LW3 99816-SP28

P Schnittdaten >>

* Schnittdaten zum Gravieren und Anbohren siehe Seite 1-70~71
« Schnittdaten zum Entgraten siehe Seite 1-75
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Multifunktionales Werkzeug Anbohren & Fasen

ua—x z—a—\
o] %

» Wendeplatten >>

Gradzahl Bestellnummer Bets:rl:éch- Qualitat L S Re Dmax. Tmax.n M n
V06006 T1W06-NC2071 TiN e © ©
60°  VO0B0O6T1W06-NC2032 TIAIN K20F e 635 20 02 27 20 e O
V06006 T1W06-NC9031 TiN © e
N9MT080208CT-NC40 TiN — 831 238 08 10 45 e
90°  N9MT080204CT-NC40 TiN K20F Wmax. .
NOMT080204CT-NC10 TIAIN o891 298 04 10 4s e ©
Tmax.
. NOMT11T3CT-NC40 TiN P35 ~ T 1111 397 08 .
%0 NOMT11T3CT-NC10 TIAIN K10F 1111 397 03 b ! e ©

@ sehrgut geeignet  © gut geeignet O auch geeignet

m » Standardhalter >>
% + G6.3/10,000U / Umdrehung pro Min.
Bestellnummer Standardhalter fiir Wendeplatte L1 Schraube Schliissel
4
99816-V/060 @ V060... 'NS.2204 Nkt
L1 - 0.9Nm
I e ——
| 22 4
99816-610 E NOMT0802... NS.30055 /> NK-T8
| 2.0 Nm
P ——
99816-614 & P NOMTTS.. 7 ¥ NK-T15
: i . NS-35080
| VR 2.5Nm

*Drehmoment-Schraubendreher wird empfohlen

» Zubehorteil >>

Satz Ergo-Mutter Ergo-Mutter hochfester Ergo-Stift S(?;\II(;::eI Ergggﬁ!};i‘;?en'
f— .
* Mutter, Stift und 4
] L-Schlissel sind ad L
im Lieferumfang
| :enthlalter:J r \’
ER Bestellnummer Bestellnummer @d Drntigmo- Bestellnummer L Dr:gmo- Bestellnummer | Bestellnummer
ER16 99816-M19S 99816-M19 25 30 Nm NS-50025 25 5Nm NK-LW3 99816-SP28
99816-M22S 99816-M22 28 30 Nm NS-50028 28 5Nm NK-LW3 99816-SP28

» Schnittdaten >> Schnittdaten fiir 60° Wendeschneidplatten siehe Seite 1-72,
fur 90° Wendeschneidplatte siehe Seite 1-41
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45° Faswerkzeug

» Wendeplatten >>

Abmessungen
Bestellnummer Beschichtung Qualitat 1 s = M
e

NC2032 AITIN P e O
N9GX04T002 K20F LT O ' 4.0 1.8 0.2
NC9071 TiN s O e e

@ sehr gut geeignet © gut geeignet Qauch geeignet

» Standardhalter >>

* Zum Vorwarts- und Rickwartsfasen
+ G6.3 /10,000U / Umdrehung pro Min.

Bestellnummer Standardhalter L1 Zahnezahl Schraube Schliissel éﬂ
4.6 ©
2.9
2.6 \ '
0.5 | 0 ﬂ
—— *
99816-C10 Q L —_— 22 2 NS-18037 NK-T6
A - — | 0.6Nm
| |~ OT i
L1
0|10 e
wNm
*Drehmoment-Schraubendreher wird empfohlen
» Zubehorteil >>
- 6-Kant Ergo Schrauben-
Satz Ergo-Mutter Ergo-Mutter hochfester Ergo-Stift Schliissel schiiissel
- T
.] * Mutter, Stift und | V4
| L-Schlissel sind ad L
im Lieferumfang
I enthalten 1 \"
ER Bestellnummer Bestellnummer @d D':]er:'to' Bestellnummer L Dﬁgm‘" Bestellnummer | Bestellnummer
ER16 99816-M19S 99816-M19 25 30 Nm NS-50025 25 5Nm NK-LW3 99816-SP28
99816-M22S 99816-M22 28 30 Nm NS-50028 28 5Nm NK-LW3 99816-SP28

» Schnittdaten >> Schnittdaten fiir Wendeschneidplatten siehe Seite 1-85
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Power Fraser

ER ER ER
11 16 20

» Wendeplatten >>

+ Die U-Wendeplatte ist vollstandig geschliffen, um den Schneidwiederstand wahrend des
Frasens zu reduzieren, die beste Wahl fir Fraser mit langem Schaft

Bestellnummer Beschichtung Qualitat Re Ap L w S ﬂ M n

H type U type

NC2033 TIAIN o o
A9GT060201H K20F 01 5 65 4 245
NC9031 TiN © © e
NC2033 TIAIN N .
A9GT060202H K20F i 02 5 65 4 245
NC9031 TiN ﬁ © © e
<
NC2033 TIAIN | 7 ° o
A9GT060205H K20F w | >g 05 5 65 4 245
NC9031 TiN EARNY *M* © © e
A9GT060201U NC2032 TIAIN K20F 01 5 65 4 245 e )
I
G A9GT060202U NC2032 TIAIN K20F 02 5 65 4 245 e )
© A9GT060205U NC2032 TIAIN K20F 03 5 65 4 245 e ®

@ sehr gut geeignet © gut geeignet O auch geeignet

» Standardhalter >>
*+ G6.3/10,000U / Umdrehung pro Min.
» Kundenspezifischer Fraser ist auf Anfrage erhaltlich. Siehe Seite 2-103

KErI?l-xs Bestellnummer @D Standardhalter L1 Zahnezahl a° Schraube Schliissel
V./14 99811-10A06 10 2 5
ER11 14
99811-12A06 12 2 4
99816-10A06 10 2 5
99816-12A06 12 2 4
99816-16A06 16 3 2
ER16 14.5
99816-20A06 20 3 2
99816-25A06 25 4 1.3 7
‘. m S
99816-32A06 32 - 4 1 *NS-18037
o Py NK-T6
V714 99820-12A06 12 s 2 4 :
99820-16A06 16 LI Jy— 3 2
ER20 \ L1 26
99820-20A06 20 3 2
7,
V7 4 99816-10A06-32L 10 32 2 5
ER16
99816-10A06-40L 10 40 2 5
NEY, 99820-10A06-40L 10 40 2 5
ER20
99820-12A06-40L 12 40 2 4

*Drehmoment-Schraubendreher wird empfohlen

2-98 Nine9 Schneidwerkzeuge & Werkzeughalter



» Zubehorteil >>

Satz Ergo-Mutter

r
* Mutter, Stift und
L-Schlussel sind @d
im Lieferumfang
enthalten

Ergo-Mutter

Ll

hochfester Ergo-Stift

6-Kant Ergo Schrauben-
Schliissel schliissel

ER Bestellnummer Bestellnummer @d Dl;re‘i;mo- Bestellnummer L Dl:f;:‘;o- Bestellnummer | Bestellnummer
ER11 99811-M13S 99811-M13 19 12 Nm NS-40019 19 3 Nm NK-LW25 99811-SP20
ER16 99816-M19S 99816-M19 25 30 Nm NS-50025 25 5Nm NK-LW3 99816-SP28

99816-M22S 99816-M22 28 30 Nm NS-50028 28 5Nm NK-LW3 99816-SP28
ER20 99820-M24S 99820-M24 34  45Nm NS-60033 33 6 Nm NK-LW4 99820-SP36
99820-M25S 99820-M25 34  45Nm NS-60033 33 6 Nm NK-LW4 99820-SP36
» Schnittdaten >>
Apj -% {Ap
Werkstoff Ve fz %7 e Sorte
(m/Min) (mm/z) ! | |2 [
Ap(mm) Ap(mm) Ae(mm)
unleg. Stahl
NC2033
80 ~ 150 0.03 ~0.07 1.5 3 1 NC2032
niedrig leg. Stahl C < 0.3%
NC2033
0, ~ ~
hoch leg. Stahl C > 0.3% 60 ~ 120 0.02 ~0.06 1.0 25 1 NC2032
M | Nichtrostender Stahl 60 ~ 120 0.01~0.05 0.5 2.0 1 NC2033
NC9031
n Al und NE-Metalle( Cu ) 200 ~ 500 0.02 ~0.07 2.0 4.0 2 NC2032
P Leistung >>
Ergo Power Fraser = — ! = Wendeplatten-Fraser Hartmetall-Schaftfrase —— ge—
210mm B RS G10mm E WSS g 10mm rm
\ E—— = ———

VB=0.04mm
Keine Ausbriiche

VB=0.04 mm
Teilweise Ausbriiche

VB=0.20 mm
Betrachtliche Ausbriiche

Vergleichen Sie den VB-Wert (WerkzeugverschleiB) und das Zerspanungsergebnis

Gute Oberflachenqualitat @

: I BOEE
? LOELRR

E:
'
3
Etwa 50% der
Oberflache
ist rau

B = FE.ONE ¢

Etwa 80% der
Oberflache
ist rau

Nine9 Schneidwerkzeuge & Werkzeughalter
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Ergo Nullpunktmesser TP

AN
Federstift

P Schnelle und einfache Werkzeuglangeneinstellung >>

ER
16

» Werkzeugldangeneinstellung >>

* Der Ergo-Nullpunktmesser ist ein einfaches Werkzeugldangenmessgerat zum Ermitteln
der Werkzeuglange auf Langdrehautomaten und CNC-Drehzentren

* Reduzieren Sie Maschinenstillstandzeiten, vermeiden Sie Beschadigungen von
Wendeschneidplatte und Werkstiick

Bestellnummer 6-Kant Schliissel

99816-TP (2Nm) J
\ Fokussierkante

(fir Werkzeugvoreinstellgerat)

» Zubehorteil >>

. 6-Kant Ergo Schrauben-
Satz Ergo-Mutter Ergo-Mutter hochfester Ergo-Stift Schliissel sehliissel
f— -— _
* Mutter, Stift und
L-Schliissel sind ad L
im Lieferumfang
enthalten \"
ER Bestellnummer Bestellnummer @d D':le‘mo' Bestellnummer L Dl:‘t;mo- Bestellnummer | Bestellnummer
ER16 99816-M19S 99816-M19 25 30 Nm NS-50025 25 5Nm NK-LW3 99816-SP28
99816-M22S 99816-M22 28 30 Nm NS-50028 28 5Nm NK-LW3 99816-SP28
» Einstellvorgang >>
* Schritt 1  Schritt 2 » Schritt 3
Temporare Position festlegen » Erhalten Sie die Nullpunktposition » Werkzeuglangenversatz eingeben
B 23 |
" = &
) a
Versatzwert
1-1: Bewegen Sie die Spitze des Nullpunkt- 2-1: Der mit dem Hohenmessgerat \ /
messers, um die obere Mitte des ermittelte Versatzwert ergibt die
Werkzeugs zu beriihren. Nullpunktposition des Nullpunkt- Setzer ?gr.gmrg é:ﬁumme 5G6r.5mr:
1-2: Federstift 1~2mm nach unten driicken. MesSers. pp pp pp
1-3: ?Zhent_sﬂle d'f $chraub§ fef‘t’lfm d;’n 2-2: Geben Sie die Nullpunktposition 3-1: Wahlen Sie ein zu installierendes
ederstilt zu tixieren und erhatien sSie in die CNC-Steuerung ein. Ergo-Werkzeug und geben Sie
eine voribergehende Lénge des den Versatzwert direkt in die CNC-
Einstellers. Steuerung ein.

1-4: Geben Sie den temporaren Langenwert
in die CNC-Steuerung ein.
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Montageschritte

A Stellen Sie sicher, dass alle Teile sauber sind, wahrend Sie das Werkzeug wieder zusammenbauen oder wechseln

Schritt 1 Schritt 2

—~——Hochfester
Ergo-Stift

Platzieren Sie den Ergo-Halter

in die Ergo-Mutter und richten Stecken Sie den Ergo-Stift in
Sie ihn auf das Schraubloch das Schraubloch

aus

Schritt 3 Schritt 4

T (integrierter ER-Konus)
Ergo-Mutter

Verriegeln Sie die Ergo- Im ER-Halter oder angetriebene
PIN-Schraube Werkzeugspindel festziehen

» Solange es dem Standard ER11, 16 und 20 entspricht, konnen Sie
das Ergo-System verwenden >>

m

=
Q

o

* Schneller Wechsel und ultrakurz tber alle Werkzeuglangen
» Anwendbar auf alle Arten von angetriebenen Werkzeugen und Spannzangen

P Leistung >>

Werkstoff Testlange Werkzeugiiberhang Machine: HAAS VM-3, BT40 / 22.5KW
172 mm Ve S f F Ap Ae
(Kohlesnss(t)oc;fstahl) 2000 mm (durch ER (m/min.) (rp.m.) (mm/z) (mm/min) (mm) (mm)
Spannzange) 80 2500 0.03 150 1.0 6.0
Werkzeug Werkzeugverschleil Oberflachenrauheit Schnittgerausche

Ergo Power Fraser

Hartmetall-Schaftfraser

]
Niedrig Hoch
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Ergo Sets Fiir Ihre Bestellung

» Die Wendeschneidplatte ist nicht enthalten >>

Nut Serie Bestellnummer Inhalt
i-Center 99816-IC10BH-M19S
X06Q - Mikro Anbohren, 09816-X060-M19S
Gravieren & Entgraten
99816-V060-M19S
Multifunktionswerkzeug -
Anbohren & Fasen e Sloiifies
Ergo-Halter x1
Ergo ER16 Minimutter  x1
sl lianiies Hochfester Ergo-Stift ~ x1
3mm L-Schllssel x1
Mit ER16 Faswerkzeug 99816-C10-M19S Schlussel x1
Minimutter 99816-10A06-M19S
(M19x1.0P) 3 Eb
99816-12A06-M19S ‘ I
99816-16A06-M19S |
Power Fraser
* Die Wendeschneidplatte
99816-20A06-M19S ist nicht enthalten
99816-25A06-M19S
99816-32A06-M19S
I Werkzeuglangeneinstellung 99816-TP-M19S
i-Center 99816-IC10BH-M22S
XO6Q - Mikro Anbohren, 99816-X060-M22S
Gravieren & Entgraten
I 99816-V060-M22S
Multifunktionswerkzeug -
Anbohren & Fasen geeilegiighiees
Ergo-Halter x1
caal Ergo ER16 Mutter x1
Sslbiligiiees Hochfester Ergo-Stift x1
3mm L-Schllssel x1
Mit ER16 Faswerkzeug 99816-C10-M22S Schlissel x1
Mutter 99816-10A06-M22S
(M22x1.5P)

Power Fraser

99816-12A06-M22S

99816-16A06-M22S

99816-20A06-M22S

99816-25A06-M22S

99816-32A06-M22S

Werkzeuglangeneinstellung

99816-TP-M22S

. B
W

* Die Wendeschneidplatte
ist nicht enthalten
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Anfrageformular

»Firma >>

» Ziel der Verbesserung >>

* Folgende Informationen sollten im Gesprach mit dem Kunden geklart werden:

Maschine

Maschinen Typ

Aktuelles Werkzeug

[ |Hss

[ ] vollhartmetall

Spindeldrehzahl Max. U/min.

Schnittgeschwindigkeit
Antriebsleistung |:| KwW |:| HP m/min.

|:| NO SFM
Kihimittelzufuhr [ Jwennja, [ |Extem Andere
[ | Intern bar(psi)
Vorschub mm/Z
Werkstoff
L

» ER Kegelschaftabmessungen >>
» Mindestbestellmenge: 2 Stk. Lieferzeit 10-12 Wochen

ob.3

stil
Iy I8 e
Fraser Durchmesser:
(@Dc)
L1: .
(Fiir Max siehe Diagramm) 6: E:
Innenkiihlung |:| Ja |:| Nein

[ |N9ER16-M19
[ |N9ER16-M22

ER-Mutter [ |N9ER20-M24
[ |N9ER20-M25

O
[ |N9ER25-M32 gL
M
Nutspezifikationen I:' ER16 M19xP1.0
XF1.
[ |Er16 M22xP1.5
ER Kegelspezifikationen
[]Erz0 M24xP1.0 @Dc L1 Max. L Max. ER-Konus
[ |ER20 M25xP1.5 22 34 ER16
10 ~ 32 265 40 ER20

[ |ER25 M32xP1.5 305 50 ER25
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NC Helix Drill

Jedes Werkzeug ist

fur unterschiedlichste
Bearbeitungsaufgaben
geeignet

Frasen, Bohren, N o
e NC Helix Drill
Nuteﬂ & TaSChenfr’ésen Bohrer miissen mit einer

Zirkular-Interpolation
programmiert werden

Reduzieren Sie
Ihren Werkzeugbestand

Nur 4 Werkzeuge zur Herstellung von Bohrungen @13 bis 65mm ’

Jeder Halter kann unterschiedlichste Durchmesser und Bohrtiefen erzeugen. .
Reduziert Inren Werkzeugbestand und Ihre Kosten. ,——w‘""”mfﬁhkgﬂf
Keine Spanewicklungen, die den Produktionsablauf stéren, ‘TT:}EWiﬂSﬂ};g}{ =

o g e f, = S ] —_—
auch nicht bei externer Kuhlung. \Gi?ﬂg;}&?/—; IRy

Bestand




<« Zylinderschaft f e ol

Anwendung externe Kiihlung *":"_,': iy

4 S
| 'ﬁ »—‘:f :
) M

< Patentierter

Schraubensitz
Mit zentraler Kihlmittelzufuhr

Spankontrolle:
klein & kurz

Einschraubversion »
fur 4xDc ~ 8xDc Tieflochbohren

<4—Ti6Al4V, Titanium

ia xiI°H DN

N ! 4 20° Eintauchwinkel

Sowohl linear als auch zirkular

- 2 Schaftvarianten

l’ I" Bohrtiefe bis 8xDc
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Geringe Leistungsaufnahme
an der Spindel; leichtschneidend!

Zirkularfrasen Eintauchwinkel
20°

=1

@ Dank der geringen Schnittdruckbelastung, bedingt durch den
Wellenschliff in Verbindung mit der Helix Interpolation, ist nur eine geringe
Leistungsaufnahme an der Spindel erforderlich.

@ Zirkulares Tauchfrasen, maximaler Rampenwinkel betragt 20°.

Beispiel: Werkzeug @27mm zur Herstellung einer Bohrung @50mm,
9mm Steigung bei Aluminium, 6mm Steigung bei vergutetem Stahl

Nur vier Werkzeuge fur den
Bereich @13mm ~ @65mm

Bohrung 915 / Werkzeug @11 Bohrung @20 / Werkzeug @11

N
@
Beispiel: i 1=2
\ 4
=

Zerspanung mittels Zirkular Interpolation
Jeder Halter kann unterschiedlichste Durchmesser und Tiefen von
Bohrungen bearbeiten

@ Zur Herstellung von Stufenbohrungen, wenn moglich die Einschraub-
variante verwenden

Spezielle Spanformgeometrie zur
Bearbeitung verschiedenster Materialien

e
@

=2
N
L
D
=
O
3.

Wendeschneidplatte Span

@ Wellenformige Geometrie erzeugt kleine, schmale und leicht zu entfernende Spane

@ Beseitigt Spane- und Vibrationsprobleme beim Bohren schwer zerspanbarer Materialien oder
in tiefen Bohrungen

® Hervorragende Spanekontrolle, fiir eine sichere und effektive Spaneabfuhr, wird durch
moderne Automatisierung ermdglicht

3-106 | Nine9 Schneidwerkzeuge & Werkzeughalter



Jedes Werkzeug ist fur unterschiedlichste
Bearbeitungsaufgaben geeignet

Formen

@ Nicht nur ein Bohr-, sondern auch ein Fraswerkzeug
@ Kleiner Bahnradius, um eine Bohrung oder eine Stufenbohrung zu
erzeugen. Verschiedenste Bohrungsformen in unterschiedlichsten

Anwendbar unter@
verschiedensten Bedingungen

Standard

Glgundll‘och- und Halbkreis Bohrungen in  Bohrungen in
urengangs- Bohrungen konkave Radien  Schragen
bohrungen ) _

e

Paketbohrungen Querbohrungen Mantelflache / Schrage Ebenen Halbkreis
Aussermittiges und Flachen Bohrungen
Bohren (Radius)

Ia xil°H DN

Oberflachen Rauheitsmessung@

@ Ebener Bohrungsgrund mittels Leerschnitt!
Werkstiick
Nach Erreichen der Schnitttiefe muss ein weiterer Umlauf erfolgen.

Beispiel :,

GO03 [-1.5Z-30 P5
GO03 I-1.5 < muss ein weiterer Umlauf erfolgen. >
GO01 X0 YO < AnschlieBend wird zum Zentrum zuriick gefahren. >

Ebenheit
Fo s 1rarster M0
ak,ect
HEna
e ]
L= Etmncacd EEE 3: . . ° | 1
© ' nn iU B ¢ |
.:- 1#;? A0 R ||’ l'{ 1'| l1 1 | L] |" e |l1 i‘- Ji Lol 5 II
B TR oam i, |t 1 i1 | I | I [
RFcI4, M, -E.=1 44 s 0§ 1! vosh G 1 'I 1 1 1 !
"'-’--Plfl'i." ":"IHI,' |,I:.I.|.l .t P |IF.
? Frafile T o vl L! Lt h,A BLTRN -|.-"" I AT
" L R T W r_I' f [ L b
JFR FLERoan pov Lok o o A
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Wendeschneidplatte

NC5072 : P40 TiAIN Beschichtung.
Generell einsetzbar bei allen Sorten von ungeharteten Stahlen, Edelstahlen,
Titan, Titanlegierungen und Superlegierungen
Empfohlen bei instabilen Bearbeitungsbedingungen, antriebsschwacheren
Maschinen oder Tieflochbohrungen ab 3XD

NC2032 : K20F TiAIN Beschichtung
Geeignet fiir Grauguss und gehartete Stéahle <50HRC, sowie abrasive Materialien
Auch fir die Bearbeitung von Aluminium und Aluminiumlegierungen geeignet

M Edelstahl K Gusseisen N Aluminum S Titan, Tltanleglerungen und | H Geharteter
Superlegierungen Stahl

O mdglich
© empfehlenswert
@ sehr empfehlenswert

NC5072 ° °
NC2032 ©
estelinummer eschichtung -nm
NC5072 .
NOMX04T002 TIAIN 475 18 02 NS-18037 NK-T6
NC2032 K20F 0.6Nm
NC5072 P40 .
NOMX05T103 TIAIN 575 20 03 NS-20045 NK-T6
NC2032 K20F ro 0.6Nm
NC5072 P40 o
N *
NOMX070204 TIAIN L 75 24 04 NS-25045 NK-T7
NC2032 K20F A ) 0.9Nm
NC5072 P40 S
NOMX100306 TIAIN 100 318 06 BS30072 NK-TO
NC2032 K20F -UNm
NC5072 P40
NOMX12T308 TIAIN 125 397 08 Q%ﬁ“go NK-T15
NC2032 K20F UNm

*Drehmoment-Schraubendreher wird empfohlen

Halter

» Zylinderschaft >>

» Sonderwerkzeuge sind auf Anfrage erhaltlich

2

N * Konstruiert fir CNC-Maschinen mit externer Kiihimittelzufuhr

,:E * Spiralnuten mit extra groRem Spanraum ermdglichen einen besonders é 8
E einfachen Abtransport der Spane zusammen mit dem Kihimittel T

(w) * Bei horizontalem Einsatz wird ein héherer Kihlmitteldruck benétigt L1 L

- 1

Bohrdurchmesser . | maximaler
Bestellnummer Art _ L1 ad e Eintauch-
m Schnitttiefe plattentyp il
20°

99321-010-1320  BC10-HD11-1320 13 20 NOMX04T002

99321-012-1525  BC12-HD13-1525 15 25 13 36 50 100 12 36 NOMX05T103 20°
99321-016-2030  BC16-HD17-2030 20 30 177 50 60 110 16 50 NOMX070204 20°
99321-020-2540  BC20-HD22-2540 25 40 22 60 70 125 20 60 N9MX100306 20°
99321-025-3050  BC25-HD27-3050 30 50 27 75 85 145 25 75 NOMX12T308 20°

» Schaft mit durchgehender Spannflache

» Sonderwerkzeuge sind auf Anfrage erhaltlich

Bohrdurchmesser maximale | Wendeschneid-
Bestellnummer maximaler

Schnitttiefe plattentyp Ei ntauchwmkel
99321-025-4265  SL25-HD33-4265 42 65 33 130 74 25 50 NOMX12T308 9°
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» Einschraubvariante >>

*Verwenden Sie einen Maulschlissel,
um den Fraser festzuziehen

mit interner

Khimittelzufuhr SW

* Konstruiert fir CNC-Maschinen mit interner Kihimittelzufuhr M Sy,
* Einschraubvariante, passend fur alle marktiblichen Verlangerungen o
8 -

* Auch zum Aufbohren geeignet S| 8
» Sonderwerkzeuge sind auf Anfrage erhaltlich

Bohrdurchmesser Wendeschnei maximaler
Bestellnummer . :

plattentyp Eintauchwinkel

99323-010-1320 M05-HD11-1320 13 20 N9MX04T002 20°
99323-012-1525 MO06-HD13-1525 15 25 13 256 M6 6.5 12 10 N9MX05T103 20°
99323-016-2030 MO08-HD17-2030 20 30 17 25 M8 8.5 16 14 N9MX070204 20°
99323-020-2540 M10-HD22-2540 25 40 22 30 M10 105 20 18 N9MX100306 20°
99323-025-3050 M12-HD27-3050 30 50 27 35 M12 125 25 23 NOMX12T308 20°

Verlangerung

» Stahl >>

* T-Bereich kennzeichnet die maximale Ausspannlange

Montage Drehmomente

Markierungslinie

* Mit interner KihImittelbohrung

99801-10S BC10-075M05S M5xP0.8 6.5Nm

99801-128 BC12-075M06S 12 25 75 M6xP1.0 11Nm =

99801-16S BC16-090M08S 16 35 90 M8xP1.25 25Nm N

99801-20S BC20-100M10S 20 40 100 M10xP1.5 50Nm E

99801-25S8 BC25-120M12S 25 50 120 M12xP1.75 60Nm ;é.
h—

» Hartmetall (REVA) >>

» T-Bereich kennzeichnet die maximale Ausspannlange
* Mit interner Kiihimittelbohrung

» Auf Wunsch ist eine Verlangerung aus Hartmetall
erhaltlich

Montage Drehmomente

398010-100M05 MO05-BC10-100L 100 M5xP0.8 6.5Nm
398012-100M06 M06-BC12-100L 12 60 100 M6xP1.0 11Nm
398016-150M08 MO08-BC16-150L 16 80 150 M8xP1.25 25Nm
398020-200M10 M10-BC20-200L 20 100 200 M10xP1.5 50Nm
398025-200M12 M12-BC25-200L 25 125 200 M12xP1.75 60Nm

** Nine9 Verlangerung finden Sie auf Seite 6-147
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Technisches Handbuch

X Bevor Sie beginnen, beachten Sie bitte die folgenden Bedingungen >>

(1 (2]

(3]

(4]

(5]

Programmierung Empfohlene Richtung  Ebenheit in der Stufenbohrung .. Externe
Grundlochbohrung Kihlmittelzufuhr
Alle NC Helix Drill Werkzeugverfahrweg Nach Erreichen der Fir Maschinen mit externer
mussen mit einer eintauchen gegen den Schnitttiefe muss ein Kihlung wird ein geringerer
Zirkular-Interpolation Uhrzeigersinn, weiterer Umlauf erfolgen a- Druck, dafiir ein hohes
programmiert werden Werkzeugdrehrichtung im  Beispiel: op. lJ:; 5 DurchfluBvolumen empfohlen.
Uhrzeigersinn H )| = Die Kihimitteldlisen sollten
G03 1-1.5Z-30 P5 | sowohl auf das Werkzeug, als
GO03 I-1.5 auch auf die zu erzeugende
<muss ein weiterer Umlauf Bol g gerichtet sein
erfolgen > w (4 [ '
GO1 X0 Y0 z
< AnschlieRend wird zum op. q

Startbedingungen

Reduzieren Sie die

Zentrum zurtick gefahren >
LE.HQ

bohrungen min. 1mm

3.
O

Verwenden Sie ein

Ebenheit
(7 (8 10
Durchgangsloch Bei Durchgangs- Aufbohren Int

erne
Kihimittelzufuhr

i auf die benétigte Tief iti [ -

Ve | fz S:g;gﬂggg Schnittdaten um 50%, h'e e Othgte ere Werkzeug mit interner Hochdruck wird emp
Dhéngt bevor das Werkzeug aus Inzurechnen Kiihlung. Max. Ae=Dc- fohlen. Minimum 10 bar.

{untriebsleistung - - (Rex2) zum Aufbohren Erforderlich fiir
gsgrix\, erictlilcwieder Bohrtiefen 3XDc~8XDc
Ergebnisan-
passung
Schnittwerte |[_optimierte
anpassen || Bedingungen

P@ fzw
Y:i. 29
b "W

2
:r:\ >¢ Werkzeugauswahl:
=
) * Der zu erzeugende Bohrdurchmesser sollte im Bereich der blauen Zahlen liegen M '
~3 * Bohrtiefe <3xD, 99321 einsetzbar ji_t Ap
w) » 3xDc ~ 8xDc Bohrtiefe, 99323 Serie erforderlich - ==
- e
- Bohrdurchmesser Kiihimitteltyp Max. Bohrtiefe Werkzeugtyp Dc Plattentyp Re “ﬂg M::' Nk‘:
Intern 80mm 99323-010-1320 11
13-15-20 NO9MX04T002 0.2 1.58 10.6 3.5
Extern 30mm 99321-010-1320 "
Intern 85mm 99323-012-1525 13
15-20-25 N9MX05T103 0.3 1.92 12.4 4.3
Extern 36mm 99321-012-1525 13
Intern 105mm 99323-016-2030 17
20-25-30 NO9MX070204 0.4 2.50 16.2 5.6
Extern 50mm 99321-016-2030 17
Intern 130mm 99323-020-2540 22
25-30-40 N9MX100306 0.6 3.30 20.8 7.5
Extern 60mm 99321-020-2540 22
Intern 160mm 99323-025-3050 27
30-40-50 NOMX12T308 0.8 4.17 254 9.0
Extern 75mm 99321-025-3050 27
42-50-65 Intern 50mm 99321-025-4265 33 NOMX12T308 0.8 4.17 31.4 9.0
Min. Ae= 1/3 der WSP Lénge
Max. Ae= Dc- (Rex2)
Max. ap= < 3/4 der WSP Lange
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X Programmierung mittels helikaler Interpolation auf CNC Maschinen;
die CNC-Steuerung muss iiber eine gleichzeitige 3-Achsen-
Bewegungsfunktion verfiigen.

NC Helix Drill Schnittdaten (n & F) Formel
Vc X 1000 i Dc = Bohrkopfdurchmesser mm
= ————— U/Min.
DeXm D = Bohrungsdurchmesser mm
F=nxfzxZ mm/Min. L = Bohrungstiefe mm
d= D -Dc mm Vc = Schnittgeschwindigkeit in m/Min.
(D-Dc) n = Drehzahlin U/Min.
=T 2 M | = Kreisradius i
@Dc = Kreisradius in mm
Bearbeitungszeit (T) fz = Vorschub mm/Zahn
; mxdxL x 60 . F = Vorschubgeschwindigkeit in mm/Min.
= — sek.
L FxP d = Kreisdurchmesser in (D-Dc) mm
. P = Schnitttiefe Helixinterpolation mm
! __ 1 Zeitspanvolumen (Q)
T = Bearbeitungszeit sek.
%))
TTx D*x L x 60 = Zei i
= cm? /Min. Q Zeitspanvolumen cm? /Min.
4x1000x T «
Z = Zahnezahl

Tatsédchlicher Vorschub (fcut)

Fiir unterschiedliche Spindelleistungen kénnen Sie sich an der Tabelle orientieren, dann erhalten Sie den tatsdchlichen Vorschub

Spindeltyp BT-30 Geringe Leistung BT-40 Mittlere Leistung BT-50 Hohe Leistung
Spindelleistung <5 7 10 12 16 20 22 25 >30
Leistungsfaktor 0.8 0.85 0.9 0.95 1 1.05 1.1 1.15 1.2

Eintauchwinkel
Zirkular eintauchen (a) Linear eintauchen (a)
P a= tan"LGrad
a= tan’ DDIXT Grad

P <2,2 x Kreisradius (l)

Lm
Re
ﬁ N
el
B sl

Max. ap < 3/4 der WSP Lange

a<20°

X Lange Verfahrweg zum Linear eintauchen
Lénge Verfahrweg zum Zirkular eintauchen = (D-DC) x 3.14

= N9MX04T002 = N9MX05T103 = N9MX070204
_ Steigung 20° 15° 10°
Steigung 0 L e ame B Bleee e e iaaa o
Steigung Pt 200 15° 10 £ ! !
Y 20° 15°  10°. mm j

9.62 13.06 19.85 11.8 16.05 24.39 15.39 209 31.76

Lange Verfahrweg (mm) Lange Verfahrweg (mm) Lange Verfahrweg (mm)
= N9MX100306 = NOMX12T308
Steigung Steigung 20° 15° 10°

20.61 27.99 42.54 24.73 33.59 51.04
Lange Verfahrweg (mm) Lange Verfahrweg (mm)
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Tabelle der Leistungsfaktoren

. Antriebsleistung < 12KW 12KW - 20KW > 20KW
SChnIttdaten e Niedrige Mittlere Hohere
elgung Steigung Steigung Steigung
»99321-010-1320 / 99323-010-1320 >>
Ve m/Min. 213 216 220
Werkstoff n99321 , 923 fz Steigung fz Steigung fz Steigung
%; E\l E\l : E% mm/Zahn mm mm/Zahn mm mm/Zahn mm
g’;';%gtah' 120 200 0025 060 080 100 0055 090 120 150 008 120 160 2.00
;'T;,%gtah' 120 200 0025 060 080 100 0055 090 120 150 008 120 160 200
UG S 100 150 0025 060 075 090 080 110 135 007 100 140 180
0.600C . 60 0.75 O 005 080 110 1. . 00 140 1.
;'t‘:::'g B 70 120 002 050 065 080 005 070 095 120 006 100 1.30 1.60
g:;:‘l g 60 ) 002 050 065 080 005 070 095 120 006  1.00 1.30 1.60
M ggm’?s‘e"de 60 ) 002 050 065 080 005 070 095 120 006 100 130 1.60
Gusseisen 70 120 0025 060 080 100 0055 090 120 150 008 120 1.60 200
Al 345 500 0025 090 120 150 0055 130 1.80 225 008 180 240 3.00
Cu 200 400 0025 070 095 120 0055 100 140 180 008 140 190 240
nickel-basierend 20 28 001 050 065 080 0015 070 095 120 003 090 1.30 1.60
Titan 40 60 001 050 065 080 0015 070 095 120 003 090 1.30 1.0
uGehérteterStahl 60 90 002 050 065 080 005 070 095 120 006  1.00 1.30 1.60
»99321-012-1525 /7 99323-012-1525 >>
Vc m/Min. 215 220 @25
=> Werkstoff ﬁ& 323 fz Steigung fz Steigung fz Steigung
a) » mm/Zahn mm mm/Zahn mm mm/Zahn mm
-
D ;;';%gtah' 120 200 0035 120 160 200 0065 150 200 250 009 180 240 3.00
X leg. Stahl
) unieg. Sta 120 200 0035 120 160 200 0065 150 200 250 009  1.80 240 3.00
S 0.45% C
Lz S 100 150 003 110 150 180 006 130 178 225 008 160 215 270
0.60%C
niedrig leg.
st 70 120 0ops 100 130 160 005 120 160 200 007 140 190 240
g‘t’::l leg. 60 ) 0025 100 130 160 005 120 160 200 007 140 190 240
Nichtrostende
M gt 60 ) 0025 100 130 160 005 120 160 200 007 140 190 240
Gusseisen 70 120 0035 120 160 200 0065 130 190 250 009 180 240 3.00
Al 345 500 0035 1.80 200 220 0065 220 298 375 009 270 360 430
Cu 200 400 0035 140 190 220 0065 180 240 300 009 210 285 3.60
nickel-basierend 20 28 00125 100 130 160 00225 120 160 200 003 140 190 240
Titan 40 60 00125 100 130 160 00225 120 160 200 003 140 190 240
ﬂGehérteterStahl 60 90 0025 100 130 160 005 120 160 200 007 140 190 240

3-112 | Nine9 Schneidwerkzeuge & Werkzeughalter



Tabelle der Leistungsfaktoren

- Antriebsleistung < 12KW 12KW - 20KW > 20KW
S c h n Ittd ate n Stei Niedrige Mittlere Hohere
elgung Steigung Steigung Steigung

»99321-016-2030 / 99323-016-2030 >>

Vc m/Min. 220 @25 230
Werkstoff 323 fz Steigung fz Steigung fz Steigung
Eﬁ mm/Zahn mm mm/Zahn mm mm/Zahn mm
g’:gj-};cstah' 120 200 004 180 240 300 008 210 280 350 0105 240 320 4.00
g’:g%gtah' 120 200 004 180 240 300 008 210 280 350 0105 240 320 400
U111 5 12 100 150 0035 160 215 270 007 190 255 320 009 210 285 3.60
0.60%C
g't‘:‘::'g leg. 70 120 003 140 190 240 0065 160 220 280 008 190 255 320
g::r: =g 60 ) 003 140 190 240 0065 160 220 280 008 190 255 3.20
M gtigm?sm"de 60 ) 003 140 190 240 0065 160 220 280 008 190 255 320
Gusseisen 70 120 004 180 240 300 008 210 280 350 0.105 240 320 4.00
Al 345 500 004 270 300 340 008 310 405 500 0.105 360 4.80 560
Cu 200 400 004 210 285 340 008 250 335 420 0.105 280 3.80 4.80
nickel-basierend 20 28 0015 140 190 240 003 160 220 280 004 190 255 3.20
Titan 40 60 0015 140 190 240 003 160 220 280 004 190 255 320
ﬂGehér‘teterStahl 60 ) 003 140 190 240 0065 160 220 280 008 190 255 3.20
»99321-020-2540 / 99323-020-2540 >>
Vc m/Min. @25 232 240
Werkstoff 323 fz Steigung fz Steigung fz Steigung >
\ Eﬁ mm/Zahn mm mm/Zahn mm mm/Zahn mm A
-
(‘)‘g'gf/’;gtah' 120 200 005 180 240 300 0095 240 320 400 012 300 400 500 o
leg. Stahl 1. . X
unleg. 5ta 120 200 005 180 240 300 0095 240 320 400 012 300 400 500 o
0.45% C S
Uil 3 1) 100 150 004 160 215 270 008 220 290 360 011 270 3.60 450
0.60%C
g't‘:::'g 2o 70 120 0035 140 190 240 007 190 255 320 0095 240 320 4.00
2?:,:‘. leg. 60 ) 0035 140 190 240 007 190 255 320 0095 240 320 4.00
Nichtrostende
M giie 80 ) 0035 140 190 240 007 190 255 320 0095 240 320 400
Gusseisen 70 120 005 180 240 300 0095 240 320 400 012 300 400 500
Al 345 500 005 270 300 340 0095 360 480 600 012 450 600 7.50
Cu 200 400 005 210 285 340 0095 290 385 480 012 360 480 6.00
nickel-basierend 40 50 002 140 190 240 0035 190 255 320 0045 240 320 4.00
Titan 80 ) 002 140 190 240 0035 190 255 320 0045 240 320 4.00
ﬂGehérteterStahl 80 ) 0035 140 190 240 007 190 255 320 0095 240 320 4.00
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Tabelle der Leistungsfaktoren

. Antriebsleistung < 12KW 12KW - 20KW > 20KW
S h ttd t . Niedrige Mittlere Hohere
c n I a e n SR Steigung Steigung Steigung
» 99321-025-3050 / 99323-025-3050 >>
Ve m/Min. 230 @40 @50
Werkstoff 23 fz Steigung fz Steigung fz Steigung
mm/Zahn mm mm/Zahn mm mm/Zahn mm
g';'gg'CStah' 120 200 0055 240 300 340 012 300 400 500 0135 360 4.80 6.00
. 0
:ng'gtah' 120 200 0055 240 300 340 012 300 400 500 0135 360 4.80 6.00
N (]
:'gggftah' 100 150 005 220 290 340 010 270 360 450 012 320 430 540
o 0
g't:li?g &) 70 120 004 190 255 320 009 240 320 400 011 290 385 4.80
g;’:r:‘l leg. 60 ) 004 190 255 320 009 240 320 400 011 290 3.85 480
M ;‘gm?sm“de 60 90 004 190 255 320 009 240 320 400 011 290 385 480
Gusseisen 70 120 0055 240 300 340 0115 300 400 500 0135 360 4.80 6.0
Al 345 500 0055 250 300 340 0115 450 600 7.50 0135 540 7.20 9.00
Cu 200 400 0055 250 300 340 0115 360 480 600 0135 430 575 7.20
nickel-basierend 20 28 002 190 255 320 0045 240 320 400 0055 290 3.85 4.80
Titan 40 60 002 190 255 320 0045 240 320 400 0055 290 3.85 4.80
ﬂGehér‘teterStahl 60 ) 004 190 255 320 009 240 320 400 011 290 3.85 480
» 99321-025-4265 >>
Vc m/Min. 242 @55 265
Werkstoff 99321 fz Stei . .
teigun fz Steigun fz Steigun
rz’ - _:: mm/Zahn mgm 9 mm/Zahn mgm 9 mm/Zahn mgm 9
-
0 ;;'gg'gtah' 200 008 300 360 440 012 330 440 550 0135 360 4.80 600
= b (]
< leg. Stahl
) unleg. Sta 150 008 300 360 440 012 330 440 550 0135 360 4.80 6.00
S 0.45% C
Ui EEE S 130 0075 270 360 440 011 300 400 500 012 320 430 540
0.60%C
g';‘:;'g 28 120 0065 240 320 400 0095 260 350 440 011 290 3.85 480
g?:r: leg. ) 0065 240 320 400 0095 260 350 440 011 290 3.85 480
M ggm;me"de 90 0065 240 320 400 0095 260 350 440 011 290 385 480
Gusseisen 120 008 300 360 440 012 330 440 550 0.135 360 4.80 6.00
Al 500 008 400 420 440 012 490 655 820 0.135 540 7.20 9.00
Cu 200 008 360 400 440 012 400 530 660 0135 430 575 7.20
nickel-basierend 28 003 240 320 400 0045 260 350 440 0055 290 3.85 4.80
Titan ) 003 240 320 400 0045 260 350 440 0055 290 3.85 4.80
ﬂGehérteterStahl ) 0065 240 320 400 0095 260 350 440 011 290 3.85 4.80

3-114 | Nine9 Schneidwerkzeuge & Werkzeughalter



Anwendungsbeispiel

» Durch die spezielle Geometrie der Wendeschneidplatte konnen
unterschiedlichste Materialien bearbeitet werden
* Der Wellenschliff erzeugt immer sehr kleine Spane, daher sind sie leichter zu entfernen
« Fur alle Materialien geeignet, sehr gut fiir weiche und langspanende Materialien

SAE8620 SUS304 C1100 AL6061T6 TiAl6V4 Inconel 718

BT40, 22.5KW | BohrungsgréRe: @25 x 50L mm | Werkzeug: 99321-016-2030

Material: SAE8620

Material: SUS304 (Rostfreier Stahl 304)

Ve = 120 mMin. [~ Ve = 80 m/Min.
n = 2250 U/Min. n = 1500 U/Min. -
fz = 0.08 mm/Zahn fz = 0.04 mm/Zahnf®
F = 360 mm/Min. 120 mm/Min.
P = 56 mm 56 mm
T = 40 sek. 118 sek.
Material: C1100 AL6061T6
Ve = 200 m/Min. 345 m/Min.
n = 3750 U/Min. 6500 U/Min.
fz = 0.08 mm/Zahn 0.10 mm/Zahn
F = 600 mm/Min. 1300 mm/Min.
P = 56 mm 56 mm
T = 23 sek. 11 sek.
. . Boh it
Material: TiAlI6V4 Inconel 718 ( interner &uhlungen)
Ve = 80 mMin. ’/\:& ' 40 m/Min. AP
n ] 1500 U/Min. 750 U/Min. "tﬂ -J 'J
fz = 0.04 mm/ZahnE fz = 0.15 mm/Zahn x v& L >
F = 120 mm/Min. F = 225 mm/Min. o I‘ . A
P = 56 mm P = 20 mm T
T = 118 sek. T = 177 sek. L w ‘ %
X
_— .. . O
» Empfohlene WSP Qualitdten fiir beste Ergebnisse =,
Durchmesser (mm) 25
Lochtiefe (mm) 50

o~
2
o
{2
]
21]

Werkzeug (Dc=17mm)

99321-016-2030 (Externe Kiihlung)

DIN C45E

Material X5CrNi18-10 X40CrMoV5 1
SAE 1045 304 H13
JIS S45C SUS304 SKD61 (50HRC)
Wendeschneidplatte NC5072 (P40, TiAIN) NC5072 (P40, TiAIN) NC2032 (K20F, TiAIN)
Anzahl der Schneiden 2 2 2
Vc = (m/Min.) 120 60 80
n = U/Min. 2250 1120 1500
fz = ( mm/Zahn) 0.1 0.065 0.05
F = (mm/Min.) 450 146 150
P= mm 5.6 3 3
Maschinenleistung = % (BT40, 22.5KW) 35% 20% 20%
Anzahl der Lécher, die verarbeitet werden 150 108 18
Zeitspanvolumen (cm?3) 52.66 8.55 8.77
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» Reduzierte Bearbeitungszeit durch den Einsatz eines Werkzeuges

Material S50C (JIS). Hochfester Stahl
Werkzeug 99323-LS32-HD40 (keine StandardgroRe)
Wendeschneidplatte NOMX12T308-NC2032
Maschine BT40, 22.5KW
Kiihlung intern
Boh Dc D L Vc n fz F | P T
ohrung mm mm mm m/Min.  U/Min. mm/Zahn mm/Min. mm mm sek.
m . 10 300 2400 0.08 380 6.75 5.0 13.3
P B 32 300 2400 0.08 380 25 2.0 3948
o
% b — " oP OP
o nwendungeBeipiele P
3 n 1=6.75 B 2.5
il |« Stufenbohrung fiir J{—
Hydraulikzylinder, Bohrung / .
Querbohrung flr Hydraulik-
kolben usw
Werkzeug @40 Werkzeug @40
Bohrung @53.5 Bohrung @45

» Ein "NC Helix Drill" kann unterschiedlichste Durchmesser und Bohrtiefen erstellen!

» Nur ein Werkzeug, um verschiedene Durchmesser und Tiefen bis 6XD
zu erstellen

Material AL6061T6

Werkzeug 99323-016-2030

Wendeschneidplatte N9MX070204-NC5072
> ; Maschine HAAS VM-3, BT40, 22.5KW 1
; g. Kiihlung intern
) ‘© Dc D 1 L Vc n fz fcut F P a
E o Abb. L mm  mm  mm mMin UMin. mmiZahn mmiZahn mmMin. mm  deg
o 8 20 15 100 500 9360 0.04 0058 1090 3 17.67
E E 17 25 4 95 500 9360 0.08 0.103 1930 4.5 10.16

? 30 6.5 95 500 9360 0.105 0.131 2450 56 7.81

» BT30 Maschine, Bohrung @30, Bohrtiefe 3.3XDc

Dieses Beispiel zeigt die Verbesserung der Bearbeitungseffizienz
Maximale Bohrleistung der 5.5KW Spindel ist @16mm

Material S50C (JIS), Hochfester Stahl
Werkzeug 99321-020-2540 / BC20-HD22-2540
Wendeschneidplatte NO9MX100306-NC2032
g Maschine BT30,5.5KW 7
g— Kiihlung extern
3 Dc D L Vc n fz fcut F | P T
mm mm mm m/Min. UMin. mm/iZahn mm/Zahn mm/Min. mm  mm  sek.

@22 @30 60 200 =*2893 0.12 0.1 600 4 2.8 62

*3000 Umdrehungen pro Minute verwendet
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» Ein Werkzeug bearbeitet mehrere Formen

Beispiel 6

%

G40 G80 G69

G28 G91 20

G28 G91 X0 YO

G00 G90

G126

G00 G90 X0. YO.

G52 X18. Y-20.

G00 G90 X0. YO.

T5

MO06

#1= 6.5 (X1)

#11= -6.5 (X1=-1)

#6= 1.5 (X2)

#7=-1.5 (X2=-1)

#2=0. (Y)

#3=2.0 (Z1-1)
#13=-2.0 (21-2)
#16=-10.0 (Z1-1)
#17=-12.0 (21-2)
#4=190.0 (F1-1)

#5= 570.0 (F1-2)
#14=190.0 (F1-1)
#15= 380.0 (F1-2)

#8= 3 (L1=Deepth/P#9)
#9= 4.0 (P1=Z#3-DOWN Pitch)
#18= 7 (L2=Deepth/P#9)
#19= 2.0 (P2=Z#16-DOWN Pitch)
M88

GO0 GO0 X#1 Y#2
$3800 M03

G43 HO5 Z30. (M08)
Z10.

Z5.

GO1 Z#3 F#4

M97 P1000 L#8

GO3 I#11 F#4

GO1 X#6 Y#2 (Holes 2)
M97 P2000 L#18

GO3 47 F#14

GO01 XO0. YO.

G00 G90 Z10. M05
G00 G90 Z20. M89
G00 G90 Z30. M09
G28 G91 Z0. M05

MO0

G28 G91 YO.

M30

N1000

GO3 1#11 Z#13 F#5
#13=#13 - #9

M99

N2000

GO3 1#7 Z#17 F#15
#17=#17 - #19
M99

%

(Dies ist ausschlieBlich ein
Programmierungsbeispiel)

Material AL6061T6
Werkzeug 99323-016-2030 M08-HD17-2030
Wendeschneidplatte N9MX070204-NC5072
Maschine HAAS VM-3, BT40, 22.5KW
Kiihlung intern
Dc Vc n fz F P T
Abb mm m/Min. U/Min. mm/Zahn mm/Min. mm sek.
(1) 200 3800 0.075 570 4 67
B @17 200 3800 0.075 570 95
B 200 3800 0.075 570 80
% G02 X15.537 Y-49.509 R20. Z#15 %
G40 G80 G69 G03 X15.537 Y-52.401 R-1.5 z#16 G40 G80 G69
G28 G91 20 G02 X35.757 Y-55.924 R20. z#17 =~ G28 G91 20
G28 G91 X0 YO G28 G91 X0 YO
GO0 G90 #13= #13- 4.0 g?g 6G90
o120 #14=#14 - 4.0 G00 G90 X0. YO
G00 G90 XO0. YO. #15=#15-4.0 G52 X0. Y0 - TV
G52 X0. YO. #16=#16 - 4.0 GO0 G - TU.
G00 G90 X0. YO. #17=#17 - 4.0 TE?O 90 X0. Yo.
MO Mos vos
_ #1= 4.0 (Z up)
#12= 1.0 (Z-UP
= ( ) N2000 #2=0.0 (21)
#13= 0.0 (21)
- GO3 I#7 Z#18 F#5 #3=-4.0 (22)
#14= -1.512 (22) 4= 2100 (F1
#15= -2.608 (23) #18=#18 - #19 200 ED
_ M99 #5=420.0 (F2)
#16= -2.904 (Z4) - )
#17= 4.0 (Z51) (22-1) #6= 4.0 (Z#13-Pitch)
4= 190.0 (F1) % ﬁgg G90 X92.56 Y-14.507
#5=1570.0 (F2) $2800 M03
#7=-6.5 (X2=-I) G43 HO5 Z30. (M08)
#18=-12.0 (22-2) Z10.
#19= 4.0 (P2=Z#17-DOWN 75
PITCH) M97 P1000 L5 (Z-Pitch)
GO00 G90 X25. Y-51. GO00 G90 Z30. M05
M88 M09
S3800 M03 M89
G43 HO5 Z30. (M08) G28 G91 Z0. M05
Z10. MO0
GO1 Z#12 F#4 G28 G91 YO.
M97 P1000 L2 M30
GO01 X35.757 Y-55.924 F#4
G03 X35.757 Y-46.076 R-6.5 N1000
G02 X15.537 Y-49.599 R20.
G03 X15.537 Y-52.401 R-1.5 GO0 G90 X92.56 Y-14.507
G02 X35.757 Y-55.924 R20. GO01 Z#1 F#4
GO1 X46.5 Y-51. G02 X108.5 Y-20.416 Z#2 R72.
M97 P2000 L3 F#5
GO3 1#7 Fi#4 G03 X92.56 Y-14.507 Z#3 R72.
GO1 X40. Y-51. (FB#(‘)E; 249
G00 G90 Z10. M05
G00 G90 Z20. M89 ggﬁ >Z<;g.679 Y-12.5 Z#3 R72. F#5
G00 G90 Z30. M09
G28 G91 Z0. M05 %)53 X58.798 Y-14.507 Z#3 R72.
MOo GO01 Z#2
G28 GO1 YO. G03 X42.858 Y-20.416 Z#3 R72.
M30
F#5
2830)835 757 Y-55.924 Z#13 28(1) éﬁ% Z5.
: o9 #1=#1 - #6 (Z up)
P4 #2=#2 - #6 (Z1.)
G03 X35.757 Y-46.076 R-6.5 43= #3 - #6 (22.)
Z#14 F#5

M99
%
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'Y - VeV AL

mwine’ss
Super Power
Drill

5xD ~ 10xD

A19mm ~ @40mm

Es besteht kein Zweifel, dass Tieflochbohren
mittels Wendeplattenbohrer immer eine Her-
ausforderung fur den Hersteller darstellt.

Nine9 “Super Power Drill”, mit der patentierten
Pilotbohrer-WSP, ist eine Innovation, die
kostengulnstiges und leistungsstarkes Tiefloch-
bohren bis 12xD ermdglicht.

Die patentierte Pilotbohrer-WSP schafft hohe
Stabilitdt, genaue Positionierung und gute
Schnittbedingungen.




flochbohren
/ biszu 12xD

Y Wendeschneidplatten
" mit Hartmetall-
Zentriereinsatz

» Bessere Oberflachengute

» Bessere Geradlinigkeit
» Bessere Rundheit

i

M@ 19mod 13dng
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Halter

19mMm~40mm

"QD—»
® @

I
@D WSP / Schraube / Schliissel
Bestellnummer mm T L
(2ol) Pilot-Zentrierplatte Schneideinsatz
99307-19100 . 100 19 134 e
99307-19150 . 150 169 184 39 *NS-18037 / 0.6Nm
(0.748") NKT6
99307-19200 200 219 239
99307-20100 100 120 134
20
99307-20150 0,767 150 170 184 39 NOGX05T103 x 1 Stiick
99307-20200 200 220 239 *NS.20045 / 0.6Nm
99307-21100 100 120 134
21 NK-T6
99307-21150 0.827) 150 170 184 39
99307-21200 200 220 239 -
99307-22100 100 125 139 _g
99307-22150 202 666" 150 175 189 39
(0.866") 99307-CD6 x 1 Stiick
99307-22200 200 225 239
99307-23100 100 125 139
99307-23150 (203 005" 150 175 189 39 NS-35080 / 2.5Nm
99307-23200 200 225 239
NK-T15 u
99307-24100 100 126 139
99307-24150 - 150 176 189 NIGX060204 x 1 Stiick
4 99307-24200 (0.945) 200 226 239 *NS-22062 / 0.9Nm
99307-24250 250 276 289 NKT7
99307-25100 100 126 139
99307-25150 25 150 176 189
(7, . 39
c 99307-25200 (0.984") 200 226 239
.‘i, 99307-25250 250 276 289
q
] 99307-26150 150 176 189
g 99307-26200 ?16 024 200 226 239 39
) 99307-26250 250 276 289
Q 99307-27150 150 181 198
= 99307-27200 (217 6307 200 231 248 43 <>
99307-27250 250 281 298 (4 O
SRR AR 28 [ . 99307-CD8 x 1 Stiick  N9GX060204 x 2 Stiick
99307-28200 . 200 231 248 43
(1.102) *NS-22062 / 0.9Nm
99307-28250 250 281 298 NS-35120 / 2.5Nm
99307-29150 150 182 198 NK-T7
NK-T15
99307-29200 29 200 232 248
99307-29250 (1.1427) 250 282 298
99307-29300 300 332 348

*Drehmoment-Schraubendreher wird empfohlen
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@D WSP / Schraube / Schliissel
Bestellnummer T L L1
mm(Zoll) Pilot-Zentrierplatte Schneideinsatz
150 182 198

99307-30150

99307-30200 30 200 232 248
. 43
99307-30250 (1.1817) 250 282 298
99307-30300 300 332 348
99307-31150 150 188 198
99307-31200 31 200 238 248
. 43
99307-31250 (1.2207) 250 288 298
99307-31300 300 338 348 n
99307-32150 150 188 203
99307-32200 32 200 238 253 N9GX060204 x 2 Stiick
. 43 o
99307-32250 (1.2607) 250 288 303 NS-22055 / 0.9Nm
99307-32300 300 338 353 NKCTT
99307-33150 150 189 203
99307-33200 33 200 239 253
. 43
99307-33250 (1.300) 250 289 303
99307-33300 300 339 353
99307-34150 150 189 203
99307-34200 200 239 253
34
99307-34250 (1.339) 250 289 303 43 P
99307-34300 300 339 353 g
99307-34350 350 389 403
99307-35200 200 245 258 99307-CD8 x 1 Stlick
99307-35250 35 250 295 308 43 NS-35120 / 2.5Nm
99307-35300 (1.3787) 300 345 358 NK.T15
99307-35350 350 395 408
99307-36200 200 245 258 4
99307-36250 36 250 295 308
. 43
99307-36300 (1.4177) 300 345 358
99307-36350 350 395 408 g
99307-37200 200 246 258 S
99307-37250 37 260 206 308 (@] g
99307-37300 (1.4577) 300 346 358 N9GX090308 x 2 Stiick 3
99307-37350 350 396 408 s
NS-30072 / 2.0Nm )
99307-38200 200 246 258 5
99307-38250 38 250 296 308 NK-T9 =
. 43 =
99307-38300 (1.496") 300 346 358 -
99307-38350 350 396 408
99307-39200 200 247 258
99307-39250 39 250 297 308
. 43
99307-39300 (1.5357) 300 346 358
99307-39350 350 397 408
99307-40200 200 247 258
99307-40250 40 250 297 308
. 43
99307-40300 (1.5757) 300 347 358
99307-40350 350 397 408

*Drehmoment-Schraubendreher wird empfohlen
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Wendeschneidplatte

» Pilotbohrer-WSP >> NC2032 NC40.

» Spezielle Spanbrechergeometrien verbessern die Spanabfuhr
Der Schnittdruck wird durch speziell entwickelte Pilotbohrer-WSP verringert

» Hochprazise, allseitig geschliffene WSP, fein gelappt fir langere Standzeiten und
bessere Oberflachen

« Patentierter Plattensitz reduziert den Schnittdruck und unterstitzt die Pilotbohrer-WSP
wahrend des Bohrvorgangs

Spezieller
NC2032 : VHM-Wendeplatte, K20F, AITiN-beschichtet. Feingelappte Plattensitz

Schneidkanten fir unlegierte und niedriglegierte Stahle C<0.3%
NC40 : VHM-Wendeplatte, P35, TiN-beschichtet
Fir unlegierte und niedriglegierte Stahle C>0.3%.

Bestellnummer Beschichtung

NC2032 AITIN K20F
99307-CD6 o4 6 4 Slg;\lsr;s]oso NK-T15
NC40 TiN P35 ﬁ :
NC2032 AITIN K20F .
99307-CD8 —~8- 8 6 DIS-38120 NK-T15
NC40 TiN :

» Wendeschneidplatten >>

* Patentierte, umfangsgeschliffene WSP NC2032

» Jede WSP hat 4 Schneiden

» Patentierte Wendeschneidplatte, das Zusammenspiel zwischen Zahnezahl und
optimierter Beschichtung ermdglicht hohe Vorschiibe und hohe Schnittgeschwindigkeiten

NC2032: K20F, AITiN beschichtet, geeignet fir unlegierte und niedriglegierte Stahle, Gusseisen und rostfreie
Stéhle bis 50HRC

NC40 : P35, spezielle Spanbrucheigenschaften, zaher Schneidstoff, TiN-beschichtet, geeignet fiir niedriglegierte
und rostfreie Stahle. Nutzbar nur mit N9GX06020431 und N9GX09030831

estelinummer eschic| ung
L s | e

*
NOGX04T002  NC2032 AITIN 407 18 02 ’6‘%‘,\] g°37 NK-T6
N9GX05T103  NC2032 AITIN P35 507 20 03 *’6‘36',\%21045 NK-T6
Re >
NOGX060204  NC2032 AITIN P35 T 7N 635 238 04 .
L NS-22062 :
O NS-22/ NK-T7
N9GX06020431 NC40 TiN K20F < 635 238 04 :
N9GX090308  NC2032 AITIN P35 952 318 08 NS.30072 o
N9GX09030831 NC40 TiN K20F 952 318 08 2.0Nm

*Drehmoment-Schraubendreher wird empfohlen
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Leistung

» NC-Anbohrer + Super-Power-Bohrer auf stationdren

Werkzeugmaschinen anwenden >>

Werkzeug:
99616-14-12-02S,

Fur den perfekten Bohrvorgang!
I
I

Um eine bessere Positionsgenauigkeit und Durch-
messertoleranz zu erhalten, stellen Sie sicher, dass
die Grofle der Anbohrung den folgenden Angaben
entspricht.

Schritt 1 ;
um eine Anbohrung zu Pilot Einsatz 99307-CD6 | 99307-CD8
erzeugen Anbohr- @ J5mm d7mm
Anbohrtiefe 2.8mm 3.8mm
Werkzeug: . . .
Die Anbohrung gewahrleistet, dass der Super Pow-
. 99307-20200, . " .
Schritt 2 - er Drill Bohrer von Anfang an korrekt gefiihrt wird,
um ein tiefes 10xD-Loch . L . .
um ein bestmdgliches Ergebnis zu erzielen.
herzustellen -
| 1
Ergebnis Schnittgeschwindigkeit Vorschub Oberflache
Ohne Anbohrung Ve = 80m / Min. f=0.1mm/ U. e
Die fertige Ober-
Mit Anbohrung Ve = 120m / Min. T f=0.1mm/U. flache ist besser o
und genauer g

» Gute Oberflachengiite >>

Pilotbohrer-WSP

Material: Kohlenstoffstahl (S45C)

AN
Eﬁ'\‘L\Q'

Ve 80 m/Min.
n 880 r.p.m.
99307-CD8-NC40 f 0.10 mm/U.
N9GX060204-NC2032 F 88.0 mm/Min.
Ra 2,139 pum
Rmax 11.8 pum
Parthometar M1
bjeat
lang
1 5.600 mm _ _
S Standard o b on iy _ \
‘a 2.139 pum ] ] ) B . My
- i b \
Poto.5,-0.8) 103 /e
' Profile
; ©.600 ma

» Achtung >> Bevor Sie beginnen, beachten Sie bitte die folgenden Bedingungen:

v
c

T
®
q
S
g
o
q
O
=.

A 1

AuBermittig

E muss <0.05mm sein

A 2

Interne Kiihimittelzufuhr

Ein hoher Druck wird empfohlen.
Minimaler Kihimitteldruck 10 bar

A3

Anwendung des Bohrers

Nicht anwendbar fir:
Paketbohrungen und schrage
Bohrungen
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Leistungsbedarf an Bearbeitungszentren
5xD ~ 10xD

Materialklassifizierung zur Berechnung

Es gibt eine sehr breite Palette von Materialien und Bearbeitungsmdglichkeiten in der spanenden Industrie.
Wir orientieren uns an der ISO Materialgruppe und Farbe flir kurze Informationen zur Berechnung der
erforderlichen Leistung flr Super Power Drill. Der wichtigste Parameter ist der angegebene Schnittdruck,
verwenden Sie bitte folgende Tabelle und Formel:

. . - 2 Festigkeit Angegebener
Materialgruppe Materialart und Beschreibung Harte HB N/mm2  Schnittdruck ke N/mm?2
unlegierter Stahl -
1.10 C <0.3%, Automatenstahl 125 500 - 850 1900
1.20 unlegierter Stahl C>0.3% ~150 850 - 1000 2100
1.30 Niedriglegierter Stahl C<0.3% 180 Bis zu 750 2100
1.40 Niedriglegierter Stahl C>0.3% 200 750 - 1200 2600
1.50 Hochlegierter Stahl 200 800 - 1200 2600
160 rostfre!er Stahl, Martensitischer <230 850 - 1100 2200
rostfreier Stahl
1.70 Stahlguss 2900
Automatenlegierung, rostfreier Stahl,
210 Austenitische Edelstéahle 200 490-700 2300
M wgw - m
290 Sustenltls_ghe rostfreie Stahle und 175 650 - 850 2450
uplex Stahle
3.10 Gusseisen 180 250 - 350 1100
3.20 TemperguBB 230 Bis zu 600 1200
3.30 Spharoguss 250 Bis zu 800 1800
4.10 Al-Legierungen (Si <12%) 60 230 - 310 500
4 4.20 Al-Legierungen (Si >12%) 75 150 - 200 750
NE-Materialien, Zirkonium,
4.30 Magnesium, Kupfer-Legierungen, etc. 100 150 - 200 800
4.40 Carbon- und Graphit-Verbunde, _ _ _
wn : Kunststoffe, Holz, Gummi, usw.
=
'g 510 [llclfel-basmrte hitzebestidndige 250 3500
® egierungen
) Kobalt-basierte hitzebestandige
g 5.20 Legierungen 350 4150
) . : : -
Eisen-basierte hitzebestandige
q
o 5.30 Legierungen 250 3050
q
— 6.10 Werkzeugstéhle und gehartete Stahle 55HRC 4500
6.20 Hartguss — — —
Formeln
f= Vorschub mm/Z
Vorschubkraft(KN) Ff
(KN) B°h’°'rehm°(me';t (Md) Vc= Schnitigeschwindigkeitin  m/Min.
Schliissel = (Nm
Ff = _apxfxKe D = Bohrdurchmesser mm
2000 Md_fxTCxDZchN
B 4000 m Kc = Angegebener Schnittdruck ~ N/mm?2
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Technisches Handbuch

Interne Kuhlmittelzufuhr ist erforderlich

Das Kihlmittel wird direkt an die Schneidflache der Einsatze gefihrt, kihlt die Bohreroberseite und
verhindert das Anhaften von Spénen, was eine schnelle und reibungslose Spanabfuhr ermdglicht.

Schnittdaten
T= f (mm/2Z)

Werkstoff  Lange/ (m,Mm) N9GX04T002 | N9GX05T103 | N9GX060204 | NOGX090308
prm. | o219 | 020-021 | 022-034 | @35-pa0 [FERIEAE 0N

T<7D 80~150 0.03~0.07 0.04~0.08 0.06~0.10 0.08~0.12

Wendeplattensorte

NC2032 NC2032
unlegierter Stahl T>7D 60~120 0.03~0.07 0.04~0.08 0.06~0.10 0.08~0.12

C<0.3%
z.B. S25C, SS41 T<7D 80~130 —_ —_ 0.06 ~0.10  0.08 ~0.12
NC40 NC40
T>7D 60~100 — — 0.06~0.10 0.08~0.12
unlegierter Stahl T<7D 80~150 0.04~0.08 0.04~0.10 0.06~0.12 0.08~0.15
C>0.3% NC40 NC2032
z.B. S50C, P5 T>7D 60~120 0.04~0.08 0.04~0.10 0.06~0.12 0.08~0.15
niedrig legierter T<7D 60~150 0.04~0.08 0.04~0.10 0.06~0.10 0.08~0.12
Stahl C<0.3% NC2032 NC2032
z.B. SCM415 T>7D 40~120 0.04~0.08 0.04~0.10 0.06~0.10 0.08~0.12
niedrig legierter T<7D 60~150 0.04~0.08 0.04~0.10 0.06~0.12 0.08~0.15
Stahl C>0.3% NC40 NC2032
z.B. SCM440 T>7D 40~120 0.04~0.08 0.04~0.10 0.06~0.12 0.08~0.15
hochlegierter T<7D 60~120 0.03~0.07 0.04~0.08 0.06~0.10 0.08~0.12
Stahl C>0.3% NC40 NC2032
z.B. SKD11 T>7D 40~100 0.03~0.07 0.04~0.08 0.06~0.10 0.08~0.12

T<7D 60~120 0.03~0.07 0.04~0.08 0.06~0.10 0.08~0.12
Stahlguss NC40 NC2032
T>7D 40~100 0.03~0.07 0.04~0.08 0.06~0.10 0.08~0.12

T<7D 60~120 0.03~0.06 0.04~0.07 0.05~0.08 0.06~0.10

NC2032 NC2032

rostfreier Stahl 7D 40~100 0.03~0.06 0.04~007 0.05~0.08 0.06~0.10

M ;B sus3os

T<7D 60~120 — — 0.05~0.08 0.06 ~0.10
NC40 NC40

T>7D 40~100 — — 0.05~0.08 0.06 ~0.10 4
SEaeEar T<7D 60~120 0.04 ~0.08 0.04 ~0.10 0.06 ~0.10 0.08 ~0.12 NCA0 NG2032
z.B. FC25

T>7D 40~100 0.04~0.08 0.04~0.10 0.06 ~0.10 0.08~0.12
AL und NE-Metalle - - — — - — —
z.B. A6061 _ _ _ _ _ _ _ _
geharteter Stahl T<7D 50~80 0.03~0.06 0.04~0.07 0.05~0.08 0.06 ~0.10
<50 HRC NC40 NC2032

z.B. SKD61 T>7D 40~60 0.03~0.06 0.04~0.07 0.05~0.08 0.06~0.10

M@ 19mod 13dng

Wichtige Informationen

» Es wird empfohlen, zuerst eine Anbohrung durch einen NC-Anbohrer herzustellen. (Siehe Seite 4-123 fur Details)

+ Die Schnittgeschwindigkeiten beziehen sich auf die Schneideinsatze

* Der Vorschub bezieht sich auf die Zentrierplatte

+ Bei optimalen Bedingungen werden kurze Spéane erzeugt. Der Vorschub kann um + 25% variieren

« Uberwachen Sie die Spindelleistung!

« Steigt die Spindelleistung um mehr als 15% zu Beginn der Bearbeitung, sollten die Schneideinsatze
gewechselt/gedreht werden

» Minimaler Kiihimitteldruck 10 bar. (Uber 150 psi.)

» Erhéhen Sie die Schnittwerte bei horizontaler Bearbeitung um 20%

* Beim Einsatz auf CNC-Drehmaschinen sollte der Versatz zwischen Spindelzentrum und
Pilotbohrerspitze nicht mehr als +/- 0,05mm betragen. Vorbohren ist nicht notwendig
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@ Positionsgenauigkeit"

Rundlau o igkeit

w9 EMB®

5-126

Patent No:
108599(Taiwan),
Z196201178.9(China)
1265836(Taiwan),
ZL200510101469.5(China),
US 7455487 B2(USA)

Bohrstangen

einfache Einstellung / hohe Effizienz / nierige Kosten

EMB-Bohrstangen sind "exzentrische Bohrstangen", die Uber einen
exzentrischen Mechanismus auf den gewlinschten Durchmesser
eingestellt werden kdnnen. Die Bohrstange befindet sich nicht in der
Mitte des Halters, sondern auf3erhalb der Mitte.

» EMB-Bohrstangen Gruppe

99101: 0.03mm / Teilstrich Einstellbereich £0.5, @ 6.5mm ~ @ 25.5mm Bohrstangen
99121: 0.01mm / Teilstrich Einstellbereich 0.1, @ 4.9mm ~ & 25.1mm Bohrstangen
99146: 0.01mm / Teilstrich Einstellbereich £0.12, G6.3, 10000 Umdrehung pro Minute.
Bohrstangen mit @ 4.87mm bis @ 50.12mm sind austauschbar
99151: Fur Bohrungen bis 4xD ~ 6xD Bohrtiefe.
Bohrungsdurchmesser @ 4.87mm ~ & 20.12mm

99101 99146-BT30H 99146-SB32H 99151 A-xxxW
99121 99146-BT40H

99146-BT50H

99146-HSK63AH

99146-CAT40H
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Bohrstangen
direkt einstellbar

Die patentierte Werkzeugstruktur ermdglicht unter Verwendung einer
exzentrischen Schraube eine geringfugige Groflenanderung in
Durchmesserrichtung. Hervorragend geeigntet fir Anwendungen mit
Einzelbohrwerkzeugen, Tiefbohrwerkzeugen, Spezialwerkzeugen usw.
einfache Kontrolle der y-Genauigkeit.

99043 »

» Direkt einstellbare Bohrstangen

99043 Schraubenkopf:
Verstellbereich £0.1,
@ 13.9mm ~ @ 25.1mm Bohrkopf

99801 Verlangerungen:
Aus Stahl und Vollhartmetall,
mit einer maximalen Bohrlange von 125mm

99021 Direkt verstellbare Bohrstange
Verstellbereich £0.1,
@ 15.9mm ~ @ 50.1mm Bohrkopf

<€ 99021

bnazyiamayog

A
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SyStem @ Zykluszeiten @ Positionsgenauigkeit

» Schnellwechsel “High speed’”” EMB-Bohrstange >>

Vollhartmetallschaft
99151-xxxxW
e B E———1
@4.87mm ~ 36.87mm
fffffffffffff = 1
@6.87mm ~ 38.87mm
@4.87mm ~ @20.12mm
A1
@ E DT S E— P —H =14
WSP @8.87mm ~ J11.12mm =
CCGT030102 99151A-04...15.5
CCGT040102 = Adapter
— P —————————.-
CCGHO60204 @11.87mm ~ @14.12mm
— — [iimaseaessessesiesnsenansaastnasaded =
@14.87mm ~ 320.12mm
Grundhalter Schnellwechsel
Aufbohrwerkzeug
§ o ANSI CAT40
fo— 1 DIN 69893 HSK63A
. JIS 6339/MAS BT 30/40/50
@5mm ~ 310mm SB32
99146-xxA
Seitliche Klemmung bei @32mm
,“7 - ]
g [ o] S
g5mm ~ @50mm [~ E B T Y,
o~ :
J11mm ~ @25mm
@ 99146-0A 99146-xxxH
(¢
WSP
CCGT030102
CCGT040102 o
CCGH060204 — 8- — H
- @26mm ~ @39mm
99146-xxA
w o
o s B 1 1 -
= H |
- 1 [© L |
g @40mm ~ @50mm
% 99146-xxA
(]
c
Q
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9 Rauheit Rundlaufgenauigkeit

» 99101 / 99121 EMB-Bohrstangen >>

Einbau in Weldon

99101-07...25 Hydrodehn-
@4.9mm ~ @25.5mm 99121-05...25 oder Spannzangenfuttern moglich
WSP
CCGT030102 -
CCGT040102 5 I E - —
CCGH060204 5 OF [ [

» Direkt verstellbare Bohrstange >>

Hydrodehn-
@13.9mm ~ 50.1mm oder Spannzangenfuttern moéglich
o) ) 11 I
@ 99021 ‘
@15.9mm ~ 50.1mm I
WSP 9 l ‘
CCGH060204 —— = ‘—— et i -
99043-xx 99801-xxx
@13.9mm ~ 25.1mm Verlangerungen

o
o
S
-
3
®
&
®
c
Q
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99101 EMB-Bohrstangen 0.03mm / Teilstrich

? _1|20.03 Jemh
Bohrstange!
||||||||||||||||||||
Durchmesserbereich: Jeder Teilstrich bewirkt eine Verstel- Gesamt verstellbarer Durch den exzentrischen
6.5mm ~ 25.5mm lung im Durchmesser um 0.03mm. Bereich £0.5mm Mechanismus ist es einfach
Dies ermdglicht eine leichte Einstel- und leicht, den gewilinschten
lung direkt auf der Maschine oder in Durchmesser einzustellen

einem Voreinstellgerat

Einfache Handhabung

« Die minimale Ausleseteilung betragt 0.03mm, das Einrichten der Feinbohrung ist einfach

Wirtschaftlich

« Kostengunstig, hoher Wirkungsgrad
- Verschiedene Hartmetall Wendeschneidplatten ermdglichen ein breites
Anwendungsspektrum in unterschiedlichen Materialien

Anwendung

« Ideal als kleines Aufbohrwerkzeug mit hervorragender Genauigkeit
« Zum Feinbohren auf Frasmaschinen, Bearbeitungszentren und Sondermaschinen

0¢ XeN

* H-Typ mit internem Kihlmittel kann auf Anfrage bestellt werden.
Bestellbeispiel: 99101-07H, fir @7 mit IK

. . . L
* Andere GroRen sind auf Anfragen erhaltlich 20
Wendeschneid-| Schraube /
el o ‘ 2D ‘ L1 L plattentyp Schliissel
99101-07 SB20-0721-03 65~7.5 21 60 *NS-20036
CC...040102 0.6Nm/
99101-08 SB20-0824-03 75~85 24 63 NK-T6
99101-09 SB20-0927-03 85~9.5 27 65
99101-10 SB20-1030-03 9.5~10.5 30 68
99101-11 SB20-1133-03 10.5~11.5 33 70 .
NS-25045
99101-12 SB20-1236-03 1.5~125 36 73 CC...0602... 0.9Nm /
99101-13 SB20-1339-03 12.5~-13.5 39 75 NK-T7
99101-14 SB20-1442-03 vjerstellbe- 13.5~14.5 42 78
99101-15 SB20-1545-03  reich:20.5mm 445 _ 455 45 80
99101-16 SB20-1648-03 Verstellung 15.5~16.5 48 83
/ Teilstrich:
99101-17 SB20-1751-03  ( 03mm 16.5~17.5 51 85
99101-18 SB20-1850-03 17.5~18.5 50 82
99101-19 SB20-1950-03 18.5~19.5 50 82
99101-20 SB20-2050-03 19.5 ~20.5 50 82 *NS-25060
- CC...0602... 0.9Nm/
o 99101-21 $B20-2150-03 20.5~21.5 50 82 NK-T7
E 99101-22 SB20-2250-03 21.5~225 50 82
g 99101-23 SB20-2350-03 22.5~23.5 50 82
-
ﬁ 99101-24 SB20-2450-03 23.5~24.5 50 82
2 99101-25 SB20-2550-03 245 ~25.5 50 82
Q

*Drehmoment-Schraubendreher wird empfohlen
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99121 EMB-Bohrstangen 0.01 mm / Teilstrich

? || 20.01 MY
Bohrstange
||||||||||||||||||||
Durchmesserbereich: Jeder Teilstrich bewirkt eine Verstel- Gesamt verstellbarer Durch den exzentrischen
4.9mm ~ 25.1mm lung im Durchmesser um 0.01mm. Bereich £0.1mm Mechanismus ist es einfach
Dies ermdglicht eine leichte Einstel- und leicht, den gewlinschten
lung direkt auf der Maschine oder in Durchmesser einzustellen

einem Voreinstellgerat

Einfache Handhabung

« Die minimale Ausleseteilung betragt 0,01mm, das Einrichten der Feinbohrung ist einfach

Wirtschaftlich

« Kostenglinstig, hoher Wirkungsgrad
« Verschiedene Hartmetall Wendeschneidplatten ermdglichen ein breites
Anwendungsspektrum in unterschiedlichen Materialien

Anwendung

- Ideal als kleines Aufbohrwerkzeug mit hervorragender Genauigkeit
« Zum Feinbohren auf Frasmaschinen, Bearbeitungszentren und Sondermaschinen

=
[)
x
8
* H-Typ mit internem Kihimittel kann auf Anfrage bestellt werden.
Bestellbeispiel: 99121-07H, fir @7 mit IK
* Andere Grolen sind auf Anfragen erhaltlich
Wendeschneid-| Schraube /
et e o ‘ 2D ‘ L1 ‘ L plattentyp Schliissel
99121-05 SB20-0515-01 49~51 15 54 *NS-16030
CC...030102 0.4Nm /
99121-06 SB20-0618-01 5.9~6.1 18 57 NK-T6
99121-07 SB20-0721-01 6.9~7.1 21 60 CC.. 040102 *NS-20036
99121-08 $B20-0824-01 7.9~8.1 24 63 ,?,'g\.'rrg !
99121-09 SB20-0927-01 8.9~9.1 27 65
99121-10 SB20-1030-01 9.9~10.1 30 68
121-11 B20-1133-01 109 ~11.1 7
99 SB20-1133-0 0.9 33 0 *NS-25045
99121-12 SB20-1236-01 11.9~12.1 36 73 CC...0602... 0.9Nm/
99121-13 SB20-1339-01 12.9 ~ 13.1 39 75 NK-T7
Verstellbe-
99121-14 SB20-1442-01 reich: £0.1mm = 13.9 ~14.1 42 78
99121-15 SB20-1545-01 Verstellung 14.9 ~15.1 45 80
99121-16 SB20-1648-01 / Teilstrich: 15.9 ~16.1 48 83
0.01mm
99121-17 SB20-1751-01 16.9 ~17.1 51 85
99121-18 SB20-1850-01 17.9~18.1 50 82
99121-19 SB20-1950-01 18.9~19.1 50 82
99121-20 SB20-2050-01 19.9 ~ 20.1 50 82 *NS-25060
CC...0602... 0.9Nm / w
99121-21 $B20-2150-01 20.9 ~21.1 50 82 NK-T7 g_
99121-22 SB20-2250-01 21.9~22.1 50 82 E
99121-23 SB20-2350-01 22.9~23.1 50 82 2
99121-24 SB20-2450-01 23.9~241 50 82 E
99121-25 SB20-2550-01 249 ~251 50 82 g
*Drehmoment-Schraubendreher wird empfohlen Q
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99146 Schnellwechsel-EMB-Bohrstange

: T||m|)07 WM e

Bohrstangel

|
Durchmesserbereich: Jeder Teilstrich bewirkt eine Verstellbereich: Wuchtgite: G6.3 Durch den exzentrischen
4.87mm ~ 50.12mm  Verstellung im Durch- +0.12/-0.13mm bei 10000 Umdre-  Mechanismus ist es
messer um 0.01mm. Dies hungen pro Minute  einfach und leicht, den
ermdglicht eine leichte gewiinschten Durchmesser

Einstellung direkt auf der
Maschine oder in einem
Voreinstellgerat

einzustellen

Einfache Handhabung

« Abmessungen sind leicht abzulesen. Sie sind auf den Werkzeugen angegeben
und auf einem Voreinstellgerat oder direkt im Bearbeitungszentrum einstellbar
« Spielfreie Einstellung

Austauschbare Bohrstangen mit Durchmessern von 5mm bis 50mm

« Dieses einfache Bohrwerkzeug hat nur minimale Komponenten. In wenigen Minuten
kann die Bohrstange gewechselt und das Bohrmall am Werkzeugvoreinstellgerat
eingestellt werden

Niedrige Kosten fiir die Bearbeitung kleiner Bohrungen
« Kostengunstige, mikroverstellbare Bohrkdpfe

Hohe Geschwindigkeiten

« Bohrstangendesign gewahrleistet prazise Bohrungen

- Die Wuchtglte betragt G6.3 bei 10000U / Umdrehungen pro Minute

« Schnittgeschwindigkeiten von bis zu 300m / Umdrehungen pro Minute sind mdglich
« Kombinationsbohrwerkzeuge sind auf Anfrage moglich

» Grundaufnahmen >>

* HSK63

)
@D
A
i
!

M/ * SB32
a fjﬁ AL o ii,”,i A s
ol il 8 pr g R
| &
AL L 60
L
Bestellnummer ‘ Art ‘ @D L
g 99146-HSK63AH HSK63A-146-72 45 72
=5 99146-CAT40H CAT40-146-56 45 56.3
—
E 99146-BT30H BT30-146-51 45 51.3
2 99146-BT40H BT40-146-56 45 56.3
g 99146-BT50H BT50-146-77 45 77.3
'S 99146-SB32H SB32-146-31 45 31.3
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99146 Schnellwechsel-EMB-Bohrstange

» Bohrstangen @5 ~ 925 >>

« Schaft aus legiertem Stahl
« Bohrungstiefe: L1, 2xD ~ 3xD

e /1 —

»

-

‘QID

L1 N\

=)

, I S—

1
85

‘ 42

* H-Typ mit internem Kihimittel kann auf Anfrage bestellt werden.
Bestellbeispiel: 99146-1000SH, fir @10 mit IK
* Andere GroRen sind auf Anfrage erhaltlich

Bestellnummer

99146-0500S
99146-0600S
99146-0700S
99146-0800S
99146-0900S
99146-1000S
99146-1025S
99146-1050S
99146-1075S
99146-1100S
99146-1125S
99146-1150S
99146-1175S
99146-1200S
99146-1225S
99146-1250S
99146-1275S
99146-1300S
99146-1325S
99146-1350S
99146-1375S
99146-1400S
99146-1425S
99146-1450S
99146-1475S
99146-1500S
99146-1525S8
99146-1550S
99146-1575S
99146-1600S
99146-1625S
99146-1650S
99146-1675S
99146-1700S

Art ‘ oD ‘ L1

C20-0500-10L
C20-0600-12L
C20-0700-14L
C20-0800-16L
C20-0900-18L
C20-1000-25L
C20-1025-25L
C20-1050-26L
C20-1075-26L
C20-1100-27L
C20-1125-27L
C20-1150-28L
C20-1175-28L
C20-1200-30L
C20-1225-30L
C20-1250-31L
C20-1275-31L
C20-1300-32L
C20-1325-32L
C20-1350-33L
C20-1375-33L
C20-1400-35L
C20-1425-35L
C20-1450-36L
C20-1475-36L
C20-1500-37L
C20-1525-37L
C20-1550-38L
C20-1575-38L
C20-1600-40L
C20-1625-40L
C20-1650-41L
C20-1675-41L
C20-1700-42L

4.87 ~5.12

5.87 ~6.12

6.87~7.12

7.87~8.12

8.87 ~9.12

9.87 ~10.12
10.12~10.37
10.37 ~ 10.62
10.62 ~ 10.87
10.87 ~ 11.12
11.12~11.37
11.37 ~11.62
11.62 ~ 11.87
11.87 ~12.12
1212 ~12.37
12.37 ~12.62
12.62 ~ 12.87
12.87 ~13.12
13.12~13.37
13.37 ~ 13.62
13.62 ~13.87
13.87 ~14.12
14.12 ~14.37
14.37 ~ 14.62
14.62 ~ 14.87
14.87 ~15.12
156.12~15.37
15.37 ~ 15.62
15.62 ~ 15.87
15.87 ~16.12
16.12 ~ 16.37
16.37 ~ 16.62
16.62 ~ 16.87
16.87 ~17.12

10.00
12.00
14.00
16.00
18.00
25.00
25.00
26.25
26.25
27.50
27.50
28.75
28.75
30.00
30.00
31.25
31.25
32.50
32.50
33.75
33.75
35.00
35.00
36.25
36.25
37.50
37.50
38.75
38.75
40.00
40.00
41.25
41.25
42.50

WSP

CC...030102
*NS-16030
0.4Nm / NK-T6

CC...040102
*NS-20036
0.6Nm / NK-T6

CC...0602...
*NS-25045
0.9Nm

NK-T7

CC...0602...

*NS-25060
0.9Nm

NK-T7

Schraube / Schliissel S e

99146-1725S8
99146-1750S
99146-1775S
99146-1800S
99146-1825S8
99146-1850S
99146-1875S
99146-1900S
99146-19258
99146-1950S
99146-1975S
99146-2000S
99146-2025S
99146-2050S
99146-2075S
99146-2100S
99146-2125S
99146-2150S
99146-2175S
99146-2200S
99146-2225S
99146-2250S
99146-2275S
99146-2300S
99146-2325S
99146-2350S
99146-2375S
99146-2400S
099146-2425S
99146-2450S
99146-2475S
99146-2500S
99146-2525S

99146-25508

Art ‘ @D ‘ L1

C20-1725-42L
C20-1750-43L
C20-1775-43L
C20-1800-45L
C20-1825-45L
C20-1850-46L
C20-1875-46L
C20-1900-47L
C20-1925-47L
C20-1950-48L
C20-1975-48L
C20-2000-50L
C20-2025-50L
C20-2050-50L
C20-2075-50L
C20-2100-50L
C20-2125-50L
C20-2150-50L
C20-2175-50L
C20-2200-50L
C20-2225-50L
C20-2250-50L
C20-2275-50L
C20-2300-50L
C20-2325-50L
C20-2350-50L
C20-2375-50L
C20-2400-50L
C20-2425-50L
C20-2450-50L
C20-2475-50L
C20-2500-50L
C20-2525-50L
C20-2550-50L

1712 ~17.37
17.37 ~17.62
17.62 ~17.87
17.87 ~18.12
18.12~18.37
18.37 ~ 18.62
18.62 ~ 18.87
18.87 ~19.12
19.12~19.37
19.37 ~ 19.62
19.62 ~ 19.87
19.87 ~20.12
20.12~20.37
20.37 ~ 20.62
20.62 ~ 20.87
20.87 ~21.12
21.12~21.37
21.37 ~21.62
21.62 ~21.87
21.87 ~22.12
2212 ~22.37
22.37 ~ 22.62
22,62 ~ 22.87
22.87 ~23.12
23.12 ~23.37
23.37 ~ 23.62
23.62 ~23.87
23.87 ~24.12
24.12 ~24.37
24.37 ~ 24.62
24.62 ~ 24.87
24.87 ~25.12
25.12 ~ 25.37
25.37 ~ 25.62

42.50
43.75
43.75
45.00
45.00
46.25
46.25
47.50
47.50
48.75
48.75
50.00
50.00
50.00
50.00
50.00
50.00
50.00
50.00
50.00
50.00
50.00
50.00
50.00
50.00
50.00
50.00
50.00
50.00
50.00
50.00
50.00
50.00
50.00

WSP

Schraube / Schliissel

CC...0602...

*NS-25060
0.9Nm

NK-T7

Bnazjamiyog

*Drehmoment-Schraubendreher wird empfohlen

Nine9 Schneidwerkzeuge & Werkzeughalter | 5-133



99146 Schnellwechsel-EMB-Bohrstange

» Bohrstangen 026 ~ 050 >>

« Schaft aus legiertem Stahl
» Bohrungstiefe: L1, 2xD ~ 3xD

.-I‘. ;i
S
%Ll.&: T, ’ Io

L |
£ : ‘

— (©26~239mm)

(240~@50mm) ’—

» @26 ~ @39mm >>

* H-Typ mit internem KihImittel kann auf Anfrage bestellt

» 340 ~ @50mm >>

* H-Typ mit internem KihImittel kann auf Anfrage bestellt

werden. Bestellbeispiel: 99146-36AH

WSP WSP
Bestellnummer Art @D L1 Schraube / Bestellnummer Art @D L1 Schraube /
Schliissel Schliissel
99146-26A | C20-2600-50L 25.87 ~26.12 50 99146-40A | C20-4000-70L | 39.87 ~40.12 | 79
99146-27A | C20-2700-50L 26.87 ~27.12 50 99146-41A | C20-4100-70L 40.87 ~41.12 79
99146-28A | C20-2800-50L 27.87 ~28.12 50
99146-42A | C20-4200-70L | 41.87 ~42.12 | 79
99146-29A | C20-2900-50L 28.87 ~29.12 50
99146-30A | C20-3000-50L 29.87 ~30.12 50 99146-43A | C20-4300-70L | 42.87 ~43.12 | 70
99146-31A  C20-3100-70L  30.87 ~31.12 70 CC..0602... 99146-44A | C20-4400-70L  43.87 ~44.12 70 CC...0602...
99146-32A  C20-3200-70L | 31.87 ~32.12 70 *NS-25060 99146-45A | C20-4500-70L  44.87 ~45.12 70 *NS-25060
99146-33A  C20-3300-70L 32.87 ~33.12 70 0.9Nm 0.9Nm
99146-46A | C20-4600-70L | 45.87 ~ 46.12
99146-34A  C20-3400-70L 33.87~34.12 70 Nk.T7 0 \KT7
99146-35A | C20-3500-70L 34.87 ~35.12 70 99146-47A | C20-4700-70L | 46.87 ~47.12 70
99146-36A | C20-3600-70L 35.87 ~36.12 70 99146-48A | C20-4800-70L 47.87 ~48.12 70
99146-37A | C20-3700-70L 36.87 ~37.12 70
99146-49A | C20-4900-70L | 48.87 ~49.12 70
99146-38A | C20-3800-70L 37.87 ~38.12 70
99146-39A  C20-3900-70L 38.87 ~39.12 70 99146-50A | C20-5000-70L ' 49.87 ~50.12 | 70

werden. Bestellbeispiel: 99146-45AH

*Drehmoment-Schraubendreher wird empfohlen

» Schnellwechsel-Bohrstangen-Satz >>

Bestellnummer Inhalt

o
o
S
=
=
®
5
®
c
Q

99146-SB32H-05SET
99146-BT30-05SET
99146-BT40-05SET
99146-BT50-05SET
99146-CAT40-05SET
99146-HSK63A-05SET

SB32-146-31 Weldon Schaft

BT30H Bohrkopf Schaft
BT40H Bohrkopf Schaft
BT50H Bohrkopf Schaft
CAT40H Bohrkopf Schaft
HSK63A Bohrkopf Schaft

Bohrkopf Schaft: 1 Stiick
Bohrstange: 5 Stiick

von @5 ~ B350
Schlissel: 3 ~ 5 Stlick
Kunststoffbox: 1 Stiick

5-134
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(Wendeschneidplatten sind nicht enthalten,

bitte separat bestellen)

e Hinweis: Der BT50-Bohrkopf ist in einer
separaten Schachtel verpackt



Anwendungsbeispiel

Abdeckung eines Werkstiickes (Motorrad) bearbeiten:

Material: Druckguss, Al-Legierung, ADC-12 (A383)
SpindelgréRe: BT40

Werkzeug 3

Werkzeug 1
@8H7 * 4 Bohrungen

M6

Werkzeug 5
QATHT

Werkzeug 4
J40H7

WERKZEUGLISTE fiir Nine9 Bohrstangen 99146-Serie:

1 99146-08A CCGT040102 NC30 @8H7 8mm 8000 400 1.2 sek.

2 99146-32A @32H8 8mm 2985 209 2.3 sek.

3 99146-35A @35H7 12mm 2730 191 3.8 sek.
CCGT060202HP NC9031

4 99146-40A @40H7 15mm 2400 168 5.4 sek.

5 99146-47A D4THT 15mm 2030 142 6.4 sek.

Bearbeitungsbeispiel

Al Legierung, CCGH0602U
6061 150 0.2 0.076um = 0.50pm = 0.6uym | 99146-BT40-26A NC9036

2.5 i
2.800 mm
0.5 um
@.8@ pm
800 mm
5@ um

2.076 um
o

5.60@ mm

2

P P oo P PV,

Ferthometer M1

RPc(@.5,-02.5) 2.0 /c

R Profile

Ls Standard
VER
4

#

=t
Lc
Ra
Rz
Rmax

bnazyiamayog
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99151 Tieflochbohrung 4xD ~ 6xD

Durchmesserbereich: Jeder Teilstrich bewirkt eine Verstel-  Verstellbereich: Durch den exzentrischen
4.87mm ~ 20.12mm lung im Durchmesser um 0.01mm. +0.12 /-0.13mm I\/_Iechanlsmusllst es
Dies ermdglicht eine leichte Einstel- elnfeich und leicht, den
lung direkt auf der Maschine oder in gfewunschten Durchmesser
einem Voreinstellgeréat einzustellen

|

Einfache Handhabung
«+ 4xD ~ 6xD Bohrtiefe, Wuchtgtite wird beibehalten

Wirtschaftlich

« Kostengtinstig, hoher Wirkungsgrad
« Verschiedene Hartmetall Wendeschneidplatten ermdglichen ein breites Anwendungsspektrum
in unterschiedlichen Materialien

Bohrstange Adapter
J4.87 ~ 36.87 mm
---- 06
?6.87 ~ ©8.87 mm e OB
NEE
6 ~315.5
?8.87 ~ @11.12 mm L ,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,
=l @10 — === 99151A-06...15.5
A i @5~320
Gl guzmn gy
@4
- g P —|:+ 99151A-04
?1~06

o
o
S
=
s
®
5
®
c
Q
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99151 Tieflochbohrung 4xD ~ 6xD

» Adapter >>

Bestellnummer ‘ Art ‘ (%] ‘ L
« Wirtschaftliche Losyng zur = 99151A-04 C20-1D04 4 49
Herstellung von kleinen / . e
99151A-08 C20-1D08 8 49
99151A-10 C20-ID10 10 42
99151A-11 C20-ID11 1" 21.5

99151A-15.5 C20-ID15.5 155 215

_ « Vollhartmetallschaft
» Bohrstangen 05 020 >> « Bohrungstiefe: L1, 4xD ~ 6xD

WSP/ .
Bestellnummer Art ‘ @D ‘ ad ‘ﬂd1‘ L1 ‘ L ‘Schraube | Schiiissel Fig.
99151-0500W = C06-0500-20L = 4.87~512 6 - 2 70
99151-0525W | C06-0525-20L = 5.12~537 6 - 2 70
99151-0550W  C06-055022L  537~562 6 - 22 70  CCGT030102 gL N
99151-0575W = C06-0575-22L = 5.62~587 6 - 22 70 *NS-16030/ -—FE
99151-0600W  C06-0600-24L  587~612 6 - 24 70 04Nm — L ‘g
99151-0625W  C06-0625-24L = 6.12~6.37 = 6 - 24 70 \kTe ‘
99151-0650W = C06-0650-26L = 6.37~662 6 - 26 70
99151-0675W = C06-0675-26L = 6.62~6.87 @ 6 - 2 70
99151-0700W = C08-0700-28L = 6.87~7.12 = 8 - 28 85
99151-0725W = C08-0725-28L = 7.12~7.37 8 - 28 85
99151-0750W  C080750-30L ~ 7.37~762 8 - 30 85 CCGT040102 . N
99151-0775W C08-0775-30L = 7.62~787 @ 8 - 30 85 *NS-20036/ G‘L - o — —
99151-0800W = C08-0800-32L  7.87~812 8 | - | 32 85 0.6Nm L H
Q
99151-0825W | C08-0825-32L = 8.12~837 8 - 32 8 \k.Te L |
99151-0850W = C08-0850-34L = 837~862 8 - 34 85
99151-0875W = C08-0875-34L = 862~887 @ 8 - 34 85
99151-0900W = C10-0900-36L = 887~912 10 - | 36 110
99151-0925W | C10-0925-36L = 912~937 10 - | 36 110
99151-0950W  C10-0950-38L  937~962 10 - 38 10 (¢ 0602 . |
99151-0975W C10-0975-38L 9.62~9.87 10 - 38 110 Gi mf
*NS-25045 / —
99151-1000W  C10-100040L  987~1042 10 - 40 110 ¢~ L1 \ ‘q
99151-1025W | C10-102540L 10.12~1037 10 = - | 40 110 L |®
99151-1050W  C10-105042L 10.37~1062 10 - 42 110 NKT7
99151-1075W = C10-107542L 10.62~10.87 10 - | 42 110
99151-1100W = C10-110044L  10.87~1112 10 - = 44 110
99151-1200WS ~ C11-1200-120L 11.87~1212 11 11 70 120 g
g| .l
99151-1300WS = C11-1300-120L  12.87~13.12 11 - 70 120 1
CC...0602... S SR g
99151-1400WS ~ C11-1400-120L | 13.87~14.12 11 - 70 120 L ‘
*NS-25045 /
0.9Nm <
@L ’
[a] 1
NK-T7 8 D—E
99151-1500W = C15.5-1500-180L 14.87~1512 155 14 = 90 180 = -‘ — T
L1
L | g w
(o)
99151-1600W  C155-1600-180L 15.87~16.12 155 15 90 180 (¢ 0g02... gl N E
99151-1700W  C155-1700-180L 16.87~17.12 155 - 100 180 gi .‘-ﬂ s
99151-1800W  C155-1800-180L 17.87~1812 155 - 100 180 gsg-ﬁ:]oem -t . | T ®
99151-1900W = C15.5-1900-180L 18.87~19.12 155 - 100 180 L | © ﬁ
99151-2000W  C155-2000-180L 19.87~20.12 155 - 100 180 NK-T7 g
*Drehmoment-Schraubendreher wird empfohlen Q
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Schnellwechsel-Hochgeschwindigkeits-
EMB-Bohrstange
- Verfahrensweise fur die Voreinstellung

1. Losen Sie die Sicherungsschraube M8 mit einem 4mm Inbusschlissel. Achten Sie darauf,
die Schraube nicht zu entfernen.

2. Loésen Sie die Vorspannschraube M6 mit einem 3mm Inbusschliissel und entfernen
Sie die Schraube nicht.

3. Entfernen Sie die urspriingliche Bohrstange und setzen Sie die neue Bohrstange ein.

4. Ziehen Sie die M6-Vorspannschraube fest. Empfohlenes Drehmoment = 0,9 ~ 1,0 Nm.

5. Den Bohrdurchmesser der Bohrstange mit dem Werkzeugvoreinstellgerat messen und
stellen Sie es auf den gewiinschten Durchmesser ein.

6. Ziehen Sie die M8-Sicherungsschraube an. Empfohlenes Drehmoment = 8 ~ 9Nm.

M6

Vorspannschraube.
Empfohlenes
Drehmoment =0.9~1.0 Nm

M8

Sicherungsschraube.
Empfohlenes

Drehmoment =
8~9Nm

Bohrung zur Aufnahme
des Inbusschliissels zur
Verstellung der
Bohrdurchmessers

Auswechselbare
Bohrstange

- Verfahren zur Einstellung (seit (et 2
am Werkzeug voreingestellt ' °*9

1. Losen Sie die M8 Sicherheitsschraube.
2. Bringen Sie die Bohrstange in die neutrale Position. (Schritt1)

3. Bohrdurchmesser mit dem Voreinstellgerat messen und mit
dem erforderlichen Durchmesser vergleichen. (Schritt 2) (Schritt 3) (Schritt 4)
4. Wenn der Bohrdurchmesser zu gro3 oder zu klein ist, stecken i
Sie bitte einen Inbusschlissel in die Einstellbohrung.
Drehen in Richtung “ + “, um den Durchmesser zu ver-

gréBern, und in Richtung “ - “, um den Durchmesser zu

verringern. (Schritt 3 and 4)
5. Sicherheitsschraube M8 festziehen.

Auf Frasmaschinen und Bearbeitungszentren

(Schritt 1) (Schritt 2)

Durchmesser vergroRern Durchmesser verkleinern

1. Bringen Sie die Bohrstange in die neutrale Position. (Schritt 1)
2. Sicherheitsschraube M8 festziehen.

3. Probeschnitt am Werkstlick, ca. 3mm - 5mm tief.

4. Bohrdurchmesser des Werkstiicks messen und mit dem

\

—

Durchmesser anpassen

Sie die M8 Sicherheitsschraube. (Schritt 3) (Schritt 4)

Stecken Sie einen Inbusschlissel in die Einstellbohrung.

Drehen in Richtung “ + “, um den Durchmesser zu ver-

gréBern, und in Richtung “ - “, um den Durchmesser zu \‘ -

verringern. (Schritt 2 and 3) i
6. Sicherheitsschraube M8 festziehen. (Schritt 4) '

Durchmesser verkleinern

erforderlichen Durchmesser vergleichen.
5. Wenn der Bohrdurchmesser zu gro3 oder zu klein ist, I6sen

w0
o
=2
=
s
m
5
42}
c
Q
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Prazisionsgeschliffene Schneideinsatze

NC30 : * Universalsorte fur Gusseisen, Kohlenstoffstahl, legierter Stahl, Edelstahl

NC2032 : - fir die Hochgeschwindigkeitsbearbeitung von Guss und Stahl Werkstlicken mittlerer Legierungen
NC2033 : - gut geeignet fir Kohlenstoffstahl, legierten Stahl, rostfreien Stahl

NC9036 : -« lange Standzeit

» Gut geeignet fur Al, Al-Legierung, Kupfer und Nichteisenmetalle

U-XP9001 : * Wendeschneidplatte zum Feinstschlichten mit groRem Eckenradius fiir hohe Vorschiibe
* Gut fur Al, Al-Legierungen und Nichteisenmetalle

Abmessungen

Bestellnummer Beschichtung Qualitat Schraube Schliissel
Ic S Re
NC30 TiAIN
CCGT030102 K20F 3.5 1.4 0.2 *NS-16030 NK-T6
NC9036 DLC 0.4Nm
NC30 TiAIN
CCGT040102 K20F 43 18 0.2  *NS-20036 NK-T6
NC9036 DLC _. \'i 0.6Nm
o
CCGH0602U U-XP9001 Polished K20F = re “ 6.35 2.38 -
_»S
NC2033 TiAIN
CCFT060204 K20F 6.35 238 04 *NS-25045 NK-T7
NC9036 DLC 0.9Nm
CCFW060204 NC2032 AITIN K20F 6.35 238 04

*Drehmoment-Schraubendreher wird empfohlen

Technik

« Hinweis: Feinstschlichteinsatz U-XP9001 mit
speziell definierter Schneide 0.15mm (Radius)

(siehe Tabelle unten) N |
N _!©f
Drehzahlin n = —/¢X1000 : 4 |
TxD rp.m. Vorschub: fx n mm/Min. i T e
. Schnittbedingungen Ae Max Ve f
gt oder Oberflachengiiten CUBEE D EE mm (m/Min.) (mm/2Z)
Glattschnitt NC2033 0.5 120-150-200 0.05-0.07-0.10
unleg. Stahl C
Unterbrochener Schnitt NC30 0.3 100-120-140 0.04-0.05-0.08
Glattschnitt NC2033 0.5 100-120-140 0.05-0.07-0.10
leg. Stahl
Unterbrochener Schnitt NC30 0.3 80-100-120 0.04-0.05-0.08
Glattschnitt NC2033 0.5 80-100-120 0.05-0.07-0.10
M Nichtrostender Stahl
Unterbrochener Schnitt NC30 0.3 70-80-100 0.05-0.07-0.10
g Gusseisen Glattschnitt NC2032 NC30 0.5 80-100-120 0.05-0.07-0.10
Messing, Bronze und Glattschnitt NC9036 0.5 150-200-300 0.05-0.07-0.10
Al-Legierung Si> 6% Super Spiegelglanz U-XP9001 0.15 150-200-300 0.15-0.2-0.25 con
5
R - n | | -
Al, Al-Legierung, Glattschnitt NC9036 0.5 150-200-300 0.05-0.07-0.10 E
Buntmetall Super Spiegelglanz U-XP9001 0.15 150-200-300 0.15-0.20-0.25 o
geharteter Stahl . 100, ) y ﬁ
L <50HRC Glattschnitt NC30 0.3 80-100-120 0.04-0.06-0.08 2
Q
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"Spielfreies” einstellen!
Mikrometrische Emstellung’
Extra lang!

Die patentierte Werkzeugkonstruktion ;u,gndelt 73 .
kleinste Winkelanderungen in geringe radiale -
GroRenanderungen um. -
Sehr gut geeignet fiur liberlange Bohrungen
Sonderwerkzeuge konnen flexibel gestaltet -
werden. e
Einfach Bedienung in 1/100mm Genawgkelt

-

USA Patent
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Direkt einstellbare Bohrstangen

,6} 78\
Durchmesserbereich: Verstellbereich:
13.9mm ~ 50.1mm +0.1mm / -0.1mm

P Direkt einstellbare Bohrstangen >>

99021:
Bohrstange mit direkter Einstellung: b P i

Einstellbereich + 0,1, BUEN AT e TS
@15.9mm ~ @50.1mm Bohrkopf

99043:
Einschraubkopf mit Direkteinstellung zum Verschrauben 1 - |
in vibrationsarme Verlangerungen: ® m' ——————————————
Einstellbereich + 0,1, @ — ———————————
@13.9mm ~ F25.1mm Bohrkopf
» Merkmale >>

. Patentierter Einstelimechanismus mittels Exenterschraube und
Schiebekeil. Nach dem Einstellen muss die Wendeplatte festgeklemmt werden

¢ Der Bohrdurchmesser wird durch Verdrehen der Einstellschraube eingestellt,
nachdem die Wendeplatte festgezogen wurde

* Beim Einstellen des Bohrdurchmessers gibt es kein Spiel

Schiebekeil

Mikrometrische Einstellschraube
Sicherungsschraube einsetzen

Wendeplatte

®EOO

Mikrometrische
Einstellschraube

Sicherungs-
schraube einsetzen

bnazyiamayog
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Direkt einstellbare Bohrstangen

» Zylindrischer Schaft >>

« Patentierter Einstellmechanismus mittels Exenterschraube
und Schiebekeil. Nach dem Einstellen muss die Wende- 8 J ! :
platte festgeklemmt werden 1@

« Gut flr Bearbeitungszentren und Sondermaschinen
zur mikrometrischen Einstellung

» @16 ~ @50, Schaft aus legiertem Stahl >>

« Bohrungstiefe: L1, 4xD
« Gesamtverstellbereich: 0,2mm

Bestellnummer Art ‘ 2D ‘ ad ‘ L1 ‘ L ‘ WSP / Schraube Einstellschraube

99021-16 BC16-FB16 15.9 ~ 16.1 16 66 114 | CC...0602.../
99021-18 BC16-FB18 17.9 ~ 18.1 16 72 12 =t lELE

einsetzen:

*
99021-20 BC16-FB20 19.9 ~ 20.1 16 80 130 | NS-25060/0.9Nm 99021-A
99021-22 BC20-FB22 21.9~22.1 20 88 138 | Schliissel: NK-T7
(2.5mm)

99021-25 BC25-FB25 24.9 ~25.1 25 100 156
99021-27 BC25-FB27 26.9 ~ 27.1 25 108 164
99021-28 BC25-FB28 27.9 ~ 28.1 25 12 168
99021-30 BC25-FB30 29.9 ~ 30.1 25 120 176
99021-32 BC25-FB32 31.9~32.1 25 128 184

CC...09..../
99021-35 BC32-FB35 34.9 ~ 35.1 32 140 200 .

Sicherungsschraube

einsetzen:
99021-37 BC32-FB37 36.9 ~ 37.1 32 140 200 | NS.35080/2.5Nm 99021-D
99021-40 BC32-FB40 39.9 ~40.1 32 140 200  Schlissel: NK-T15

(4mm)

99021-42 BC32-FB42 41.9~421 32 140 200
99021-45 BC32-FB45 44.9 ~ 451 32 140 200
99021-47 BC32-FB47 46.9 ~ 47.1 32 140 200
99021-50 BC32-FB50 49.9 ~ 50.1 32 140 200

*Drehmoment-Schraubendreher wird empfohlen

o
o
S
=
s
®
5
®
c
Q
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Direkt einstellbare Bohrstangen

» Einschraub-Aufbohrkopf >>

« Integriert mit direkter Einstellung zum
Feinbohren, Einstellbereich + 0,1mm

Bestellnummer Art ‘ @D ‘ L ‘ M ‘ DPM ‘ WSP / Schraube | Einstellschraube
CC...0602.../
99043-14 M6-FB14 13.9 ~14.1 25 M6xP1.0 6.5 Sicherungsschraube
einsetzen: 99021-A
- *NS-25045 / 0.9Nm
99043-15 M6-FB15 149 ~15.1 25 M6xP1.0 6.5 Schitissel: NK-T7
99043-16 M8-FB16 15.9~16.1 25 M8xP1.25 8.5
99043-17 M8-FB17 16.9~17.1 25 M8xP1.25 8.5
99043-18 M8-FB18 17.9~18.1 25 M8xP1.25 8.5
CC...0602.../
99043-19 M8-FB19 18.9~19.1 30 M8xP1.25 8.5
99043-20 M10-FB20 19.9 ~20.1 30 M10xP1.5 10.5 Sicherungsschraube
einsetzen: 99021-A
99043-21 M10-FB21 = 20.9 ~21.1 30 M10xP1.5 10.5 *NS-25060 / 0.9Nm
99043-22 M10-FB22 21.9~221 30 M10xP1.5 10.5 .
Schliissel: NK-T7
99043-23 M10-FB23 22.9~23.1 30 M10xP1.5 10.5
99043-24 M10-FB24 23.9~24.1 30 M10xP1.5 10.5
99043-25 M10-FB25 249 ~25.1 30 M10xP1.5 10.5

*Drehmoment-Schraubendreher wird empfohlen
Markierungslinie

Montage Drehmomente py

» Stahlverlangerung >>

« T-Bereich kennzeichnet die maximale Ausspannlange
« Mit interner Kiihimittelbohrung

‘ L ‘ M ‘ Montage

Bestellnummer Art ‘ @D ‘ T Drehmomente
99801-12S BC12-075M06S 12 25 75 M6xP1.0 11Nm
99801-14S BC14-090M08S 14 30 90 M8xP1.25 25Nm
99801-16S BC16-090M08S 16 35 90 M8xP1.25 25Nm
99801-18S BC18-100M10S 18 40 100 M10xP1.5 50Nm
99801-20S BC20-100M10S 20 40 100 M10xP1.5 50Nm
99801-25S BC25-120M12S 25 50 120 M12xP1.75 60Nm

» Hartmetallverlangerung >> -
Montage Drehmomente M TiN Beschichtet

» T-Bereich kennzeichnet die maximale
Ausspannlange i

« Mit interner Kiihimittelbohrung

« Auf Wunsch ist eine Verliangerung aus } T . ‘

Hartmetall erhaltlich (REVA) ‘ ‘
Bestellnummer Art ‘ oD ‘ T ‘ L ‘ M Drxlﬁ:‘;?ﬁeente w
99801-12W BC12-100M06W 12 60 100 M6xP1.0 11Nm g‘
99801-14W BC14-120M08W 14 70 120 M8xP1.25 25Nm E
99801-16W BC16-150M08W 16 80 150 M8xP1.25 25Nm 2
99801-18W BC18-150M10W 18 90 150 M10xP1.5 50Nm ﬁ
99801-20W BC20-200M10W 20 100 200 M10xP1.5 50Nm g
99801-25W BC25-200M12W 25 125 200 M12xP1.75 60Nm Q

Nine9 Schneidwerkzeuge & Werkzeughalter | 5-143



Verfahren Einstellung

e Die Einschraubverlangerung ist TiN beschichtet, um die maximal nutzbare
Ausspannlange anzuzeigen

Sicher! Risiko!
Max. Lange Zu lang!

Am Werkzeugvoreinstellgerat voreingestellt

1. Schraube 2 im Uhrzeigersinn bis zum
unteren Ende drehen,
bevor Sie die Wendeschneidplatte festziehen.

2. Die Wendeplatte mit Schraube 1
festziehen. (Wenn Sie tber ein Werkzeugvor-
einstellgerat verflgen, fihren Sie Schritt 3-5 aus;
wenn nicht, fahren Sie mit Schritt 6-9 fort.)

3. Setzen Sie die Bohrstange auf die Spindel des Voreinstellgerates.

4. Messen Sie den Durchmesser der Bohrstange mit dem Voreinstellgerat. Schraube 1

Es sollte kleiner als der Nenndurchmesser sein. Einstellung des Schraube 2
Bohrstabdurchmessers durch Drehen der Schraube 2 mit dem
Inbusschlissel gegen den Uhrzeigersinn, um den Durchmesser zu vergrof3ern.
Solange bis der gewlinschte Durchmesser erreicht ist. Jr) —-
5. Wenn der Durchmesser zu groR eingestellt wurde, I6sen Sie bitte die H/
Schraube 2 und dann die Schraube 1. Wiederholen Sie die Schritte 2-4, bis der
gewlinschte Durchmesser erreicht ist. e
6. Setzen Sie die Bohrstange in die Maschinenspindel ein und machen Sie W
einen etwa 5mm tiefen Probeschnitt. Lochdurchmesser des Testschnitts messen. j |

7. Korrigieren Sie die Einstellung des Werkzeuges entprechend lhrer Messung.

Einstellbereich 0,2mm

8. Probeschnitt durchflinren und erneut messen, bis die erforderliche
Einstellung erreicht ist.

Spindelwerkzeug auf Voreinstellgerat einstellen

v
o
=
-
s
m
9
) Verstellrichtung Bohrdurchmesser
c

Q
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Prazisionsgeschliffene Schneideinsatze

NC60 : » Cermet - Einsatz fir geharteten Stahl und hochlegierten Stahl
NC10 : « Einsatz fiir Kohlenstoffstahl, legiertem Stahl, rostfreiem Stahl

NC2032 : - Einsatz fir die Hochgeschwindigkeitsbearbeitung von Guss- und
Stahlwerkstiicken mittlerer Legierungen

NC2033 : < Gut geeignet fir Kohlenstoffstahl, legierten Stahl, rostfreien Stahl

NC9036 : < Lange Standzeit. Gut geeignet fiir Al, Al-Legierung, Kupfer und Nichteisenmetalle

Abmessungen
Bestellnummer Beschichtung Qualitat I = 5 Schraube Schliissel
c e

CCGHO060204  NC60 CERMET 635 238 04

NC2033 TIAIN

- *NS-25060

CCFT060204 K20F r - i 6.35 238 04 N2 NK-T7

NC9036 DLC A1

re s

CCFW060204  NC2032 AITIN K20F 635 238 0.4
CCGTO09T304HP NC10 TIAIN K20F 952 397 04 N23233N5[?18° NK-T15

*Drehmoment-Schraubendreher wird empfohlen

Technik

. _ _Vcx1000 .
Drehzahlin N= ————— ypm. Vorschub: fxn mm/Min.
7TxD
. Schnittbedingungen oder . f
Material ‘ Oberflichengiiten Wendeplatten Vc (m/Min.) (mmiz)
Glattschnitt NC60 120-150-180 0.05-0.07-0.10
unleg. Stahl
Unterbrochener Schnitt NC2033/NC10 100-120-140 0.04-0.05-0.08
Glattschnitt NC60 100-120140 0.05-0.07-0.10
leg. Stahl
Unterbrochener Schnitt NC2033/NC10 80-100-120 0.04-0.05-0.08
Nichtrostender
LM S':ahl Glattschnitt NC2033 / NC10 70-80-100 0.05-0.07-0.10
E Gusseisen Glattschnitt NC10/NC2032 80-100-120 0.05-0.07-0.10
u Al, Al-Legierund, gy onnitt (DLC) NC9036 150-200-300 0.05-0.07-0.10
B Buntmetall

bnazyiamayog
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6-146

Zubehor

Spannzangenverlangerung

» Verlangerung ohne Spannzange >>

—

DC-E Spannzange

NC-Anbohrer 90°  45° Gravierwerkzeug  60° Gravierwerkzeug 60° / 90° Fasen
zum Gravieren

a L2
g ’<_>\
- B e ==
OM Y o ﬁ@{ o@g**vzr*’*’*’*’ - e
L1 S K]
L * Stop Nut L
q Uberwurf-  Spann- Empfohlenes Spann-
Bestellnummer Halter Fig. d L L1 L2 oD D1 e el e Drehmoment  zange
0-329090-102 ST10-DC4-90 1 2~4 90 14 -- 10 9 TP-M8 4Nm
301940~632 ——— DC4
-112 ST12-DC4-120 2 2~4 120 38 -- 12 9 -- 4Nm
0-329090-212 ST12-DC6-120 1 1~6 120 40 -- 12 14 TP-M12 5Nm
-222 ST16-DC6-150 2 1~6 150 35 24 16 14 - 301940~643 5Nm DCE
-232 ST20-DC6-200 2 1~6 200 70 74 20 14 -- 5Nm
-242 ST25-DC6-250 2 1~6 250 115 124 25 14 -- 301940~644 5Nm

* Uberwurfmutter wird beim Spannen und Lésen von Werkzeugen verwendet

» DC-E Spannzangen >>
* DC-E Spannzangen fiir eine erhéhte Spannkraft gegeniber Standard Spannzangen

Auslauf < 5um

| — | ('D || Ll ) — @ [
L
Bezeichnung DC-4E DC-6E
D 71 9.6
L 31 36
DC4-E DC6-E
Bestellnummer GroRe (mm) Bestellnummer GroRe (mm)
0-300090-102 2.0 0-300090-203 3.0
0-300090-103 3.0 0-300090-204 4.0
0-300090-104 4.0 0-300090-206 6.0
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Verlangerung

Fiar NC-Punktbohrer, NC-Helixbohrer und
Feinbohrstangen zum direkten Einstellen

» Stahl >>

« T-Bereich kennzeichnet die maximale

Markierungslinie

Ausspannlénge T . |
 Mit interner Kuhimittelbohrung !
Bestellnummer Art 2D T L M Montage Drehmomente
99801-10S BC10-075M05S 10 25 75 M5xP0.8 6.5Nm
99801-12S BC12-075M06S 12 25 75 M6xP1.0 11Nm
99801-14S BC14-090M08S 14 30 90 M8xP1.25 25Nm
99801-16S BC16-090M08S 16 35 90 M8xP1.25 25Nm
99801-18S BC18-100M10S 18 40 100 M10xP1.5 50Nm
99801-20S BC20-100M10S 20 40 100 M10xP1.5 50Nm
99801-25S BC25-120M12S 25 50 120 M12xP1.75 60Nm
» Vollhartmetallverlangerung >>
* T-Bereich kennzeichnet die
maximale Ausspannlange TiN Beschichtung
* Mit interner Kiihimittelbohrung :
@ g jg
: |
Bestellnummer Art @D T L M Montage Drehmomente
99801-10W BC10-100M05W 10 50 100 M5xP0.8 6.5Nm
99801-12W BC12-100M06W 12 60 100 M6xP1.0 11Nm
99801-14W BC14-120M08W 14 70 120 M8xP1.25 25Nm
99801-16W BC16-150M08W 16 80 150 M8xP1.25 25Nm
99801-18W BC18-150M10W 18 90 150 M10xP1.5 50Nm
99801-20W BC20-200M10W 20 100 200 M10xP1.5 50Nm
99801-25W BC25-200M12W 25 125 200 M12xP1.75 60Nm

» REVA Vollhartmetallverlangerung >>

 Mit interner Kihlmittelbohrung
» Auf Wunsch ist eine Verlangerung aus

Hartmetall erhaltlich T | ‘
L
|
Bestellnummer Art oD T L M Montage Drehmomente |,
398010-100M05 M05-BC10-100L 10 60 100 M5xP0.8 6.5Nm g'
398012-100M06 M06-BC12-100L 12 60 100 M6xP1.0 11Nm %
398016-150M08 M08-BC16-150L 16 80 150 M8xP1.25 25Nm %
398020-200M10 M10-BC20-200L 20 100 200 M10xP1.5 50Nm 2
398025-200M12 M12-BC25-200L 25 125 200 M12xP1.75 60Nm 2
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ACE Anbohrer ¢ ¢«

Genauigkeit! Kuhlmittel! Effizienz!
Hohe Stabilitat, HPC-Hochleistungszerspanung,
ultralange Lebensdauer

igenscharten

» 3 Winkel : 60° /90" / 120°

» 5 verschiedene GroBen von Einsatzen und
Haltern von 08,0mm - 020,0mm

» 2-schneidig und symmetrisch,
reduziert die Querkraft

* Hohe Stabilitat, HPC-Hochleistungszerspanung,
ultralange Lebensdauer

* Doppelte Klemmverschraubung sorgt fiir Vibrationsfreiheit
wahrend des Schneidens

» Jede WSP hat 2 Schneidkanten

* Halter mit Innenkthlung

« Ultralange Lebensdauer

* Fir den Einsatz auf CNC-Drehmaschinen, Schweizer Maschinen,
kleinen Maschinen und schwachen Spannsituationen geeignet

| zschneitig ROl

e Es ist symmetrisch « Die doppelten Spitzenwinkel
sorgen fir Festigkeit in der

Mitte, um Brliche zu vermeiden
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» Auch fiir Minimalmengenschmierung
(MMS) geeignet

» Innenkiihlung
» Optimaler KihImittelaustritt

» Zweifach klemmend
verschraubte Konstruktic

« Gewabhrleistet die Vibrationsire
wahrend der Zerspanung

» Hervorragende Wiederholbarkeit.
Keine Neueinstellung der Werkzeuglange
nach Schneiden- oder Wendeplattenwechsel
erforderlich.
Ultralange Lebensdauer

naN 72 Joyagnz




ACE Anbohrer zum An-und Aufbohren

g |
@d1 @ S J¢ @ faqu
L1 —= Pt 11—

CT

\'
@

120

g

» Wendeplatten

NC2057: « Universalsorte fiir legierten Stahl und Gusseisen
» Jede Wendeschneidplatte hat 2 Schneiden

XP9000: * Hoch-positive Geometrie und scharfe Kanten erzeugen eine hervorragende
Oberflachenveredlung
* Fur NE-Materialen wie Aluminium, Titan, Messing, Kupfer und langspanende Materialien
» Jede Wendeschneidplatte hat 2 Schneiden

Dmax.

. Fiir An- und Aufbohren | T
N N ’ \/I'max
e~
Ic G’aig_zsah' Bestellnummer Beschichtung Qualitit  @d1 L1 L2 Dmax. Tmax. s ST,
NC2057 AL(L)
60° S9MT0802-060 16 046 6.0 8 6.0
XP9000 §
NC2057 AL(L)
08 90° S9MT0802-090 P35 16 046 36 8 36 24 10
XP9000 -
NC2057 AL(L)
120°  S9MT0802-120 . ; 2.3 8 2.3
XP9000 -
NC2057 AL(L)
60° S9MT1003-060 2 058 75 10 75
XP9000 -
NC2057 AL(L)
10 90° S9MT1003-090 P35 2 058 46 10 46 30 1250
XP9000 -
NC2057 AL(L)
120°  S9MT1003-120 - ; 29 10 2.9
XP9000 -
NC2057 AL(L)
60° SOMT1203-060 24 069 90 12 9.0
XP9000 ;
NC2057 AL(L)
l=\l 12 90° S9MT1203-090 P35 24 069 55 12 55 30 15
XP9000 -
(o n
)
=2 NC2057 AL(L)
o: 120° S9MT1203-120 - - 35 12 35
2 XP9000 -
2
)
c
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ACE Anbohrer zum Fasen

<k _ ; ><_ — ‘ ;
£ | 18 @ @ -IC 90° RS & @ @ Ic
oy & i a ]
L2 | L2 — | 5
cT cT mm
» Wendeplatten

NC2055: « ALDURA-Beschichtung, hitzebestandig und verschleil}fest
 FUr geharteten Stahl bis 56 HRC
» Jede Wendeschneidplatte hat 2 Schneiden

XP9000: « Hoch-positive Geometrie und scharfe Kanten erzeugen eine hervorragende
Oberflachenveredlung
* Fir NE-Materialen wie Aluminium, Titan, Messing, Kupfer und langspanende Materialien
» Jede Wendeschneidplatte hat 2 Schneiden

Dmax.

= .
Fiir Fasen >>
ad1
Ic Grigzsahl Bestellnummer Beschichtung  Qualitt Gd1 L2 Dmax. S 1(%';5
NC2055 ALDURA
60° S9MT0802-D060 P35 0.5 5 6.27
XP9000 -
08 2.4 10
NC2055 ALDURA
90° S9MT0802-D090 P35 0.5 3.75 8
XP9000 -
» Zylinderschaft

* Hergestellt aus hochverguteten Stahl, 58HRC
* Halter mit Innenkihlung

/,
L2 | L1 |
IC Bestellnummer ad L1 L2 @D Schraube Schliissel
08 99688-S108-08 8 36 19 10.5 *NS-20045 / 0.6Nm NK-T6
10 99688-S110-10 10 40 225 13 *NS-25060 / 0.9Nm NK-T7
12 99688-S112-12 12 45 25 15.5 NS-30072 / 2.0Nm NK-T9

*Drehmoment-Schraubendreher wird empfohlen

» GroBBere Einsatze sind auf Anfrage erhadltlich

Nine9 Schneidwerkzeuge & Werkzeughalter
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