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Minaz,
Produktivitatr &
Kreativitat

Mit den Anwendungsmaoglichkeiten der verschie-
denen Wendeschneidplattentypen ist es gelungen,
im Bereich der Produktivitat neue MaBstdbe zu
setzen. Die effektiven Anwendungsmaglichkeiten im
Bereich Automobilindustrie, Getriebe und Fahrwerk-
technik, Elektromotorenbau, Maschinenbau, sowie im
Werkzeug- und Formenbau ermdglichen eine deutli-
che Reduzierung der Produktionskosten.

Das Werkzeugsystem ist anwendbar auf CNC-
Bearbeitungszentren, CNC-Drehmaschinen, Bohr-
maschinen, sowie auf Sondermaschinen zur
Wellenendenbearbeitung.

Unsere F & E Kapazitaten kombiniert mit schnellen
Lieferzeiten werden zu Ilhrem Wettbewerbsvorteil.
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. QWendepluﬂen >>
e, Schnelliibersicht

Nine9 WSP, entwickelt fir moderne Bearbeitungsmaschinen. Spezielle Geometrien ermdglichen
eine hohe Schnittgeschwindigkeit und hohe Vorschiibe.

Auswechselbare Schneiden verringern die Werkzeugwechselzeiten. Modernste Hartmetalle in
Verbindung mit unserer neuen Beschichtungstechnologie verlangern die Werkzeugstandzeiten.
Nine9 Wendeplatten helfen Ihnen Geld zu sparen und die Produktivitat zu steigern.
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Eigenschaften

Hoch positiv und allseitig geschliffene WSP.
Fur Al, Al-Legierungen, NE-Metalle und VA Materialien geeignet. Jede WSP hat 4 Schneiden.

Universalsorte fur alle ungeharteten Stahle und Gusseisen.
Jede WSP hat 4 Schneiden.

Allseitig geschliffene WSP. Universell fir alle ungeharteten Stahle und Gusseisen. Aufgrund der speziellen
Geometrie der WSP auch gut fir Maschinen mit geringer Spindelleistung geeignet.
Auch zur HSC-Bearbeitung geeignet. Jede WSP hat 2 Schneiden.

Hoch positive Geometrie mit speziellem Grundschliff.
Fur Al, Al-Legierungen, Kupfer, Messing und Bronze.

Cermet WSP, allseitig geschliffen.
Fir gehartete Stahle bis zu 60HRC. Jede WSP hat 4 Schneiden.

Allseitig geschliffene WSP, universell fur alle ungehérteten Stéhle und Gusseisen.
Auch zur HSC-Bearbeitung geeignet.

Fir NE-Metalle wie Al und Al-Legierungen. Sehr gut geeignet fur Acryl, Messing, Kupfer und Titan und Edelstéhle.
Hoch positive Geometrie und eine scharfe Schneidkante ermdglichen eine hervorragende Oberflachenqualitat.

Universalsorte fur fast alle Materialien geeignet.
Hoch positive Geometrie fiir hohen Vorschub und hervorragende Oberflachenqualitat.

Helica Beschichtung, leicht schneidend, gute Spanabfuhr.

Fir alle Gusseisen, Werkzeugstahle und andere legierten Stahle bis 50HRC.
Die Schneidkante ist mit einer Schutzfase versehen, um eine hoéhere Stabilitat zu erreichen.

Universell fur alle Sorten von Stahl bis 30HRC, NE-Metalle und Edelstahl.
Die Schneidkante ist mit einer Schutzfase versehen, um eine hohere Stabilitéat zu erreichen.

Fur NE-Metalle, Al, Al-Legierungen, Messing, Kupfer, Acryl und Edelstahl.
Scharfe, durchgehend geschliffene Schneidengeometrie fir feinste Gravuren. Schnitttiefe unter 0,2mm.

Fir alle Arten von gehéartetem Stahl (45-56HRC), Kokillenguss.
Neueste ALDURA Beschichtung fur eine hohe Warmebesténgigkeit und einen hervorragenden Verschlei3schutz.

Fir NE-Metalle, Titan sowie Edelstahl.
Sehr scharfe Schneidkante fiir extra feine Gravuren.

Geeignet fir Gusseisen, hochlegierten und gehérteten Stahl bis 56HRC.

Fur NE-Metalle, Al, Al-Legierungen, Messing, Kupfer und Edelstahl.
Speziell geformte Schneidengeometrie erzeugt eine hervorragende Oberflachenqualitat.
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Minas.
Das Multitalent - der
Nine9 NC-Anbohrer! >>

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

» Verschiedene Anwendungen

» Verschiedene P Zentrieren
Anwendungen : (  Anbohren

Seite 22

Rel.5

Seite 54

% Re2.0

@
4

—
PR Seite 41

5 Re25

CT Seite 14

RC Seite 26
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Optimiertes Anbohr Konzept!

0.5 x D Anbohr O

Viele Bohrer 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 grol3er

ist als 0.5 X D der zu erzeugenden Bohrung.

» Bohrer Vorteile >>
* Hoherer Vorschub

Warum? Weil der Bohrer an die stabilste Stelle der Schneidkante gefiihrt wird.

» Bessere Zentriergenauigkeit

Warum? Da die Zentrierung 1-schneidig mit einer leicht aus der Mitte versetzten WSP stattfindet,

sind die Abdrangkréfte sehr gering.
e Erhoht die Werkzeugstandzeit

NC-Anbohren Ohne Anbohren
* Bessere * Bohrer hat weniger
Anbohrgenauigkeit! Positionsgenauigkeit und

* Langere Standzeit! Durchmesser Toleranz.

0.5 x D Anbohren GroRere Anbohrung

* Bestes Ergebnis!

» Hohere Geschwindigkeit und
Vorschub.

» Bessere Positionsgenauigkeit und
Durchmesser Toleranz.

* Langere Anbohrzeit!

« Bohrer arbeitet mit der
schwéchsten Stelle zuerst.

« Kiirzere Standzeiten!

Instabile Standzeit 20.5D oD
oD 2D

» Verschiedene Anwendungen mit dem NC-Anbohrer

CNC-Dreh- und Frasezentren

- Anbohren', Nutfrésgr], Gravieren|
auf Bearbeitungszentren.

Abb.

Anwendungen Multifunktionales Schneidwerkzeug

Nutenherstellung

schraubenférmiges Nutfrasen

Gravieren

NC-Anbohren Verwendung auf

CNC-Drehmaschinen,

Aussenfasen Bearbeitungszentren,
.. Frasmaschinen...

Nutfrasen

Innendrehen

NC-Anbohren (Endbearbeitung)

Innenfasen

Planeinstechen
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Minas.
NC-Anbohrer>>

NC-Anbohrer mit auswechselbarer Wendeschneidplatte.
Hohe Effizienz! Niedrige Kosten!
Fur CNC-Dreh- und Fraszentren, CNC-Drehmaschinen und Bearbeitungszentren.

igenschatien

» NC-Anbohrer ermoglichen eine genauere
gleichmaBigere Bohrposition.

» Verschiedene Schiafte-05, 96, 910, 912, 016,
@20, 925mm, ©3/8”, 01/2”, @5/8’, 31/4”, @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° Winkel fiir
verschiedene Anwendungen.

* Schnittgeschwindigkeiten analog zu VHM-Werkzeugen.

& Bearbeitungszentren

a Gravieren

b Zentrieren / Anbohren
¢ Anfasen

d Nutenherstellung

LCE'LRE'LON AVd B0
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¥ Alles In Einem !!

¥ CNC-Drehmaschinen

B} Innen- und Aussenfasen
[ Nutenherstellung
Zentrieren

) Eindrehung

Multifunktionales A zentieren B} [E Radienfrasen

Schneidwerkzeug: Gewindedrehen B Nuten
Kegeldrehen ANIEY
Gravieren Planfrasen

Bohren & Frasen von Nuten

* Einige Anwendungen wurden mit Sonder WSP hergestellt.




60°
NOMTI11T3P60

Re=0.8
pnco fl BN | AN
P60-NC40
» Wendeplatten >> Dmax.
* VHM-WSP, zum Anbohren und Gravieren. | &
NC40: < Geeignet fur alle ungehérteten Stéhle und Gusseisen. i
« Jede Wendeschneidplatte hat 2 Schneiden.
Abmessungen
Bestellnummer Beschichtung Qualitat Dmax. Tmax.
L S Re
60°
SCAY
NOMT11T3P60-NC40 TiN P35 O 11 3.97 0.8 6.2 4
Rj’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
N A\
=l \ _ A\ L3
L
Bestellnummer @d L Schraube Schlussel
99616-14-12 12 100
NS-35080
25 Nm ﬁ NK-T15
99616-14 16 100
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60°
VOMTO0802 / VOMT12T3

pY)
D
11
©
~

NC2071 NC2071 NC9076
VOMTO0802 VOMT12T3

» Wendeplatten >>
» 60° Wendeschneidplatte, Dmax 13mm.
« Aufgrund der speziellen Geometrie der WSP eignet sie sich auch fur
Maschinen mit geringer Spindelleistung.

NC2071: » Geeignet fir alle ungehérteten Stéhle und Gusseisen. Dmax.
» Jede Wendeschneidplatte hat 2 Schneiden.

=
P
>
=
(=2
(=]
=
=
(2]
-

N

NC9076: « Fur Nicht-Eisen-Material, wie Aluminium, Al-Legierung, Titan, Messing,
Kupfer und langspanende Werkstoffe.
« Erzielt hervorragende Ergebnisse bei NE-Metallen.
« Jede Wendeschneidplatte hat 2 Schneiden.

Tmax.

i

_ _ Abmessungen
Bestellnummer Beschichtung Qualitat Dmax. Tmax.
L S Re

VOMTO0802CT- NC2071 TiN K20F Re 8 2.38 0.4 9 7.3

NC2071 TiN K20F
¢

VOMT12T3CT- &/ 12.7 3.97 0.8 13 10.3

NC9076 DLC 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.

N I il

216

Max.g13

Bestellnummer @d L fur Wendeplatte Schraube Schlissel
99616-09V 8 60 VOMTO8 NS-25045 ﬁ NK-T7
0.9Nm
99616-13V 16 100
NS-35080
VOMT12 25 Nm /§ NK-T15
99616-13V-5/8 5/g" 100
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82°

V0820802 / V08212T3

Re=0.4

Re=0.4

NC2071 NC9076 NC2071 NC9076
V0820802 V08212T3
» Wendeplatten >>
 82° Wendeplatten NC-Anbohrer, Dmax 14mm (0.551").
 Entspricht amerikanischem Standard.
» Spezielle Geometrie der Wendeschneidplatte ermdglicht High-Speed-Machining.
Dmax.

NC2071:

NC9076:

» Universelle Sorte fir alle ungeharteten Stahle und Gusseisen.
» Jede Wendeschneidplatte hat 2 Schneiden.

 FUr Nicht-Eisen-Materialien, wie Al, Titan, Messing, Kupfer und Edelstahl.
« Erzielt hervorragende Ergebnisse bei NE-Metallen.

¢

Tmax.

B

» Jede Wendeschneidplatte hat 2 Schneiden.

_ _ Abmessungen
Bestellnummer Beschichtung Qualitat Dmax. Tmax.
L S Re
NC2071 TiN 9 48
V0820802 K20F re 8 2.38 0.4 03547 (© 159")
NC9076 DLC £ ' '
. ‘©
NC2071 TiN " " -
V08212T3 K20F 127  3.97 0.8 (05517 (0.2957
NC9076 DLC ' '
» Halter >>
* Aufgrund der speziellen Geometrie der WSP eignet sie sich hervorragend
zum exakten Anbohren.
* Anwendungen: ¢ Anbohren, Gravieren, Nutenherstellung und Anfasen @3/8”

auf (CNC-) Frasmaschinen und Bearbeitungszentren.
* Zentrieren, Fasen, und Langs- / Plandrehen auf CNC-
Drehmaschinen.

99R10- VA2 /A"
KinS 5 NS00

@5/8”

99618-¥082-5/8
WHS- 19080 o0
KE-TI5 2.5Km

Max.20.551"

A’a’n.:g.

Bestellnummer ad L fur Wendeplatte Schraube Schlissel

99619-V082-3/8 3/8” 90 V0820802 NS-30055 NK-T8
2.0 Nm

99619-V082-5/8 5/8” 100 V08212T3 g E-EE:T(])BO é NK-T15
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NOMTO5T1 / NOMT0602

3
NiE

131yoquy-9N

Re=0.4

\

b

NC2071 NC9076 NC2071 NC9076
NOMTO5T1 NOMTO0602

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

NC2071: « Geeignet fur alle ungeharteten Stahle und Gusseisen.
» Aufgrund der speziellen Geometrie der WSP auch gut fiir
Maschinen mit geringer Spindelleistung geeignet.
« Jede Wendeschneidplatte hat 2 Schneiden.

Dmax.

N

NC9076: e Fir Nicht-Eisen-Materialien, wie Aluminium, Titan, Messing, Tmax.
Kupfer und Edelstahl.
* Erzielt hervorragende Ergebnisse bei NE-Metallen.
« Jede Wendeschneidplatte hat 2 Schneiden.

i

' _ Abmessungen
Bestellnummer Beschichtung Qualitat Dmax. Tmax.
L S Re
NC2071 TiN K20F
NOMTO5T1CT Re 5 1.8 0.4 6 2.8
NC9076 DLC K20F
~
NC2071 TiN K20F \/ S
NOMTO0602CT 6.35 2.38 0.4 8 3.8
NC9076 DLC K20F
» Halter >>
10mm

e Mini-NC-Anbohrer mit Wendeschneidplatte.
 Aufgrund der speziellen Geometrie der WSP eignet sie sich hervorragend
zum exakten Anbohren.
* Anwendungen: ¢ Anbohren, Gravieren, Nutenherstellung und Anfasen
auf (CNC-) Frasmaschinen und Bearbeitungszentren. y G
« Zentrieren, Fasen und Langs- / Plandrehen auf y _AEi—
CNC-Drehmaschinen.

]
§ <@ - - — 3
R L
\
Bestellnummer @d L fiir Wendeplatte Schraube Schlussel
99616-06-6 6 35
NS-20036
99616-06-5 5 35 NOMTO5 0.6 Nm /Q NK-T6
99616-06-6L 6 60
NS-22044
99616-08-8 8 60 NOMTO6 ot é NK-T7
* Anmerkung:

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

(o)
(@)
o
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90°

NOMTO0802

H-NC40 H-NC9076

» Wendeplatten >>
NC40: e Universell einsetzbare Sorte fiir alle ungeharteten Stahle und Gusseisen.
« Jede Wendeschneidplatte hat 4 Schneiden.
NC10: * Hohe positive allseitig geschliffene WSP fur Al, Al-Legierungen, NE-Metalle und rostfreie Stahle.

« Jede Wendeschneidplatte hat 4 Schneiden.
H-NC40: < Die beste Wahl fur antriebsschwachere Maschinen.
« Spezielle, leicht schneidende Schneidkantengeometrie mit optimierter Stabilitét,
auch zur High-Speed-Bearbeitung geeignet.

 Universalsorte, fur alle Arten von Stahl und Gusseisen. Dimax
« Jede Wendeschneidplatte hat 2 Schneiden.
H-NC9076: « Hoch-positive Geometrie und spezieller Grundschliff. DLC-Beschichtung. {
¢ Fir Nicht-Eisen-Material, wie Aluminium, Titan, Messing, Kupfer und Tmax.
langspanende Materialien. j
« Erzielt hervorragende Ergebnisse bei NE-Metallen.
¢ Jede Wendeschneidplatte hat 2 Schneiden.
. L Abmessungen
Bestellnummer Beschichtung Qualitat Dmax. Tmax.
L S Re
N9MT080208CT NC40 TiN K20F 831 2.38 0.8
NC40 TiN K20F e 831 2.38 0.4
NOMT080204CT
NC10 TiAIN K20F @\/ 831 2.38 0.4 10 45
H-NC40 TiN K20F -— 831 238 0.8
NOMT0802CT2T
H-NC9076 DLC K20F 831 2.38 0.8
» Halter >>

* 90° NC-Anbohrer mit Wendeschneidplatte.
» Aufgrund der speziellen Geometrie der WSP eignet sie sich hervorragend zum
exakten Anbohren.
* Anwendungen: ¢ Anbohren, Gravieren, Nutenherstellung und Anfasen auf
Frasmaschinen und Bearbeitungszentren. MS M6
e Zentrieren, Fasen und Langs- / Plandrehen auf CNC-Drehmaschinen. Oh

@10 @3/8”

ODN

JMax 210

\

\
P
%

L

Bestellnummer @d L Schraube Schlissel
99616-10 10 90

B el 10 o0

99616-10-3/8 38" 90 or30055 ﬁ NK-T8
99616-10-M5 M5 25

99616-10-M6 M6 25

Anmerkung: « Gewuchtete Ausfiihrungen auf Anfrage erhaltlich.
« Nine9 Verlangerung fiir M5, M6 Einschraubhalter finden Sie auf Seite 68.
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90°

NOMTO0802

» Fas- und Zentriersets >>

 Jeder Halter wird mit einer Wendeschneidplatte ausgeliefert. =

3]

>

Bestellnummer @d L Wendeschneidplatte Dmax. Tmax. =

s

@

99616-10-02S 10 90 N9MT080208CT-NC40 10 45 =
99616-10-02SAL 10 90 N9MT080204CT-NC10 10 45

» Startsets 90° >>

* Ausgewahlte Startsets.
« Alle Startsets beinhalten 1 Halter inkl. 6 Wendeschneidplatten.
» Auf Anfrage sind auch Kombinationen mit anderen Wendeschneidplatten méglich.

Bestellnummer @d Wendeschneidplatte Inhalt
99616-10-ME6 10 NOMT080208CT-NC40
99616-10-ME6AL 10 N9MT080204CT-NC10
1 Halter
+6WSP
99616-10-IN6 3/8” NOMTO080208CT-NC40 + 1 Schitssel e spr S
99616-10-IN6AL 3/8" NOMT080204CT-NC10

» Vergleich >>

s |

_...—-""‘
Werkzeug Nutzwertanalyse ‘,“\ednge Kns\l‘-“ ‘

@ mmmrmmmmmm. m'm @

(1) (2] '
6 Wendeplatten 24 NC-Anbohrer
Wende latten 12 Wendeplatten = 48 NC-Anbohrer
P 24 Wendeplatten 96 NC-Anbohrer

Anmerkung: NOMT080201W Gravieren finden
Sie auf Seite 54.

60°-NC40

Nine9 Schneidwerkzeuge & Werkzeughalter| 15



90°

NOMT11T3

Re=0.3

Re=0.8 Re=0.8 Re=0.8
/—

v 0
NC10 NC60 H-NC40  H-NC9076

* Gravi :
» Wendeplatten >> .
max.
NC40: « Universell einsetzbare Sorte fur alle ungeharteten Stahle und Gusseisen.
» Jede Wendeschneidplatte hat 4 Schneiden. &
NC10: » Hohe positive allseitig geschliffene WSP fur Al, Al-Legierungen, } Tmax.

NE-Metalle und rostfreie Stahle. f 1
Tmin=1.0mm

» Jede Wendeschneidplatte hat 4 Schneiden.
NC60: » Cermet-WSP, fur gehértete Stahle bis 56 HRC. NC40 / NC10 / NC60
« Jede Wendeschneidplatte hat 4 Schneiden.
H-NC40: < Hoch-positive Geometrie und spezieller Grundschliff fir langspanende Materialien.
* Spezielle Geometrie mit Stiitzkanten, fir den Einsatz in High-Speed-Bearbeitung.
» Universalsorte, fiir alle Arten von Stahl und Gusseisen.

» Jede Wendeschneidplatte hat 2 Schneiden. Drmax
H-NC9076: « Hohe positive Geometrie und leicht schneidend. {
* Flr Nicht-Eisen-Material, wie Aluminium, Titan, Messing, Kupfer Tmax.
und langspanende Materialien. —T_
 Erzeugt ausgezeichnete Oberflachenguten auf NE-Metallen.
» Jede Wendeschneidplatte hat 2 Schneiden. andere Qualitaten
. o Abmessungen
Bestellnummer Beschichtung Qualitat Dmax. Tmax.
L S Re
NC40 TiN P35 0.8
NOMT11T3CT  NC10 TIAIN K10F Re (0.3)
NC60 CERMET 11.11  3.97 0.8 14 7
H-NC40 TiN K20F - 0.8
NOMT11T3CT2T
H-NC9076 DLC K20F 0.8
» Halter >>
» Aufgrund der speziellen Geometrie der WSP eignet sie sich hervorragend zum exakten Anbohren.
* Anwendungen: ¢ Anbohren, Gravieren, Nutenherstellung und Anfasen P M8

auf FrAsmaschinen und Bearbeitungszentren. .b
 Zentrieren, Fasen und Langs- / Plandrehen auf CNC-Drehmaschinen. ?

-] !

Max.g14
|
—
|

Bestellnummer ad L Schraube Schlissel
99616-14-12 12 100

99616-14 16 100

99616-14-150L 16 150

NS-35080 Q

99616-14-220L 20 220 25 Nm NK-T15
99616-14-1/2 1/2” 100

99616-14-5/8 5/8" 100

99616-14-M8 M8 30

Anmerkung: « Gewuchtete Ausflihrungen auf Anfrage erhéltlich.
* Nine9 Verlangerung fiir M5 und M6. Einschraubhalter finden Sie auf Seite 68.
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90°
NOMT11T3

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

=
(p}
Bestellnummer @d L Wendeschneidplatte Dmax. Tmax. '>
3
=
99616-14-12-02S NIOMT11T3CT-NC40 14 7 =
12 100 =
99616-14-12-02SAL NO9MT11T3CT-NC10 14 7 =
99616-14-02S NO9MT11T3CT-NC40 14 7
16 100
99616-14-02SAL NO9MT11T3CT-NC10 14 7
99616-14-5/8-02S N9MT11T3CT-NC40 0.551" 0.276"
5/8" 100
99616-14-5/8-02SAL NO9MT11T3CT-NC10 0.551" 0.276"

» Start- Sets 90° >>

» Ausgewabhlte Startsets.
* Alle Startsets beinhalten 1 Halter inkl. 6 Wendeschneidplatten.
» Auf Anfrage sind auch Kombinationen mit anderen Wendeschneidplatten moglich.

Bestellnummer ad Wendeschneidplatte Inhalt

99616-14-12-ME6

NOMT11T3CT-NC40

12

99616-14-12-MEGAL NOMT11T3CT-NC10
1 Halter

99616-14-ME6 NOMT11T3CT-NC40 + 6WSP

16 + 1 Schiiissel
99616-14-MEGAL NOMT11T3CT-NC10
99616-14-IN6 NOMT11T3CT-NC40

5/8”

99616-14-INGAL

NOMT11T3CT-NC10

» Vergleich >>

Werkzeug

NC- Anbohrer

Nutzwertanalyse

im TN

‘ N\ednge “Kosten! \
\ W\rtschait\\chkelthl

WA A

(1) (2]
Wendeplatten
(4] (3)

6600

@

6 Wendeplanen

© o

24 Wendeplatten

12 16 zb 221

12 Wendeplatten =

24 NC-Anbohrer

48 NC-Anbohrer
96 NC-Anbohrer
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90°

NOMT1704

O\

NC2071
» Wendeplatten >> 5
max.
» 90° Wendeschneidplatte, Dmax 22mm.
NC2071: « Hoch positive Geometrie, T
geschliffene Schneidkanten und Freiwinkel. '
» Geeignet fur alle ungeharteten Stahle und Gusseisen.
» Jede Wendeschneidplatte hat 2 Schneiden.
Abmessungen
Bestellnummer Beschichtung Qualitat . A s Dmax. Tmax.
@

Re

e
NOMT1704CT-NC2071 TiN K20F 17 4.76 12 22 10.4

» Halter >>
* 90° NC-Anbohrer mit Wendeschneidplatte.

« 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
§ N Iy —
G 0 : . CoWRT
L
|
Bestellnummer ad L Schraube Schlissel
99616-22 20 100 NS-50125
55Nm NK-T20
99616-22-25 25 150
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(o)
(@)
o

NOMT220408

; ;
NC40
» Wendeplatten >> | Dino
* Fir Bohrungsdurchmesser bis zu 25mm.
=
NC40: -« Geeignet fur legierte / unlegierte Stahle und Gusseisen. 1 =
» Jede Wendeschneidplatte hat 3 Schneiden. =
=
®
Abmessungen
Bestellnummer Beschichtung Qualitat Dmax. Tmax.
L S Re
N9MT220408CT-NC40 TiN P35 o\ [ 20.83 4.76 25 12.2
Lt [sl.
» Halter >>

» GroRer NC-Anbohrer mit Wendeschneidplatte.
* Aufgrund der speziellen Geometrie der WSP eignet sie sich hervorragend zum exakten Anbohren.
* Anwendungen: ¢ Anbohren, Gravieren, Nutenherstellung und Anfasen auf

Frasmaschinen und Bearbeitungszentren.

Min. @5.16

Max. @25

Bestellnummer ad L Schraube Schlissel
NS-40100
99616-25-CT28 25 120 3.5 Nm ﬁ NK-T15
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100°
120°

142°

NOMT11T3CT2T-H

H-NC9076

SO ! i X | I /t 1 I
e ) © L

|
1‘20"

\
100°
/ 90 \
| 118°
s £ ;
i Y Tmax ﬁ’TmaX Tmax
e Zum Vorbohren fiir 118° Spiralbohrer. o i o o
* Fr 100° Niet- und Schraubenlécher. P Zum Vqrbohren fr 1357 ~ 140
* 60° Fasen. Hochleistungshohrer.

» Wendeplatten >>

H-NC40: < Hoch-positive Geometrie und spezieller Grundschliff fur langspanende
Materialien, wie z.B. Baustéhle, rostfreie Stahle, Ti und Ti-Legierungen.
« Jede Wendeschneidplatte hat zwei Schneiden, besonders geeignet fir
Maschinen mit geringer Spindelleistung.
» Auch auf konventionellen Bohrmaschinen einsetzbar.

chneiden WSP miissen korre
rt sein, bitte den Freischliff bea

H-NC9076: < Hoch-positive Geometrie und spezieller Grundschliff, fur Al, 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

Re
H-NC40 TiN K20F 4 1 3.97 08

NOMT11T3CT2T
H-NC9076 DLC K20F \%\ 11 3.97 0.8

@20
» Halter >>

* NC-Anbohrer mit Wendeschneidplatte fir 100° / 120° / 142°.

« Erhoht die Anbohrgenauigkeit.

« Kiirzere Operationszeiten; Erhéhung der Positionierung von @20; @3/4”
Bohrwerkzeugen, dadurch Reduzierung der Zugriffszeit.

_ \ _ 1\ 1l < @20; @3/4”
©2) :
L
Bestellnummer Anwendung ad L Schraube / Schlissel Dmax. Tmax.
99616-20-100 100° 20 100 16 6.3 Dmax.
NS-35080 S —
99616-20-120 120° 20 100 2.5 Nm 17 4.76 i
99616-3/4-120 120° 3/4” 100 0.669” 0.187” Tmax.
99616-20-142 142° 20 100 F NK-T15 185  3.16 }
99616-3/4-142 142° 3/4” 100 0.728" 0.124”
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V14208 / V14216

V1420803-NC2071

» Wendeplatten

« Erzielt eine héhere Positioniergenauigkeit und geringere Durchmessertoleranz.
* 142° Anbohrer mit austauschbarer Wendeschneidplatte fir Durchmesser bis 32mm.

NC2071: « Hoch-positive Geometrie, allseitig geschliffen.
* Geeignet fir alle ungeharteten Stahle und Gusseisen.
» Jede Wendeschneidplatte hat 2 Schneiden.

V1421604-NC2071

Abmessungen
Bestellnummer Beschichtung Qualitat Dmax. Tmax.
L S Re
V1420803-NC2071 TiN K20F P 8 2.38 0.8 16 2.8
q/
V1421604-NC2071 TiN K20F T~ s 14 4.76 1.2 32 5.5
» Halter
» Erhdhung der Standzeit des nachfolgenden Bohrers.
« Das Vorzentrieren ermdglicht eine héhere Schnittgeschwindigkeit und
@16

eine hohere Drehzahl fur die eigentliche Bohroperation.

. X<

Max.232

Bestellnummer ad L fur Wendeplatte Schraube Schlissel

99619-V142-16 16 100 V1420803 NS-30072 NK-T9
2.0 Nm

99619-V142-32 25 120 V1421604 2'?'2?11125 E NK-T20

142°

i
131yoquy-9N 8 '
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WSP

Die Doppelspitze

Anbohren und Fasen in nur einem Arbeitsgang

NC2033

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

» Prozessreduzierung in einem Arbeitsgang. Verkirzte Durchlaufzeit.

* Fir Anwendungen vor dem Einsatz von VHM-Hochleistungsbohrern.
* Hochste Positioniergenauigkeit. Geringerer Verschleild bei den Bohrern.

1 Prozess, 2 Anwendungen

90° Fasen —|— 142° NC-Anbohren die Doppelspitze

4
|

» Wendeplatten >> kDLﬂ
NC2033: e Allseitig geschliffene WSP.
« Universal Hartmetallsorte fiir Stahl, Guss, VA... Tmax.

» Jede Wendeschneidplatte hat 2 Schneiden.

Bestellnummer Beschichtung Qualitat GSVrVg?;ge' *D1+0.05 D2 L2 Dmax. Tmax.
N9MT0802M04C-NC2033 M4x0.7 3.30 420 0.93 2.83
NO9MT0802M05C-NC2033 TIiAIN K20F M5x0.8 4.20 525 1.14 8 2.52
N9MT0802M06C-NC2033 M6x1.0 5.00 6.30 1.39 2.24
NOMT11T3M08C-NC2033 M8x1.25 6.80 8.40 1.81 4.11

TIiAIN K20F N 13
NOMT11T3M10C-NC2033 - M10x1.5 850 10.50 2.28 3.53
NOMT11T3UNC25-NC2033 o1 1/4-20 UNC 5.08 6.70 1.55 4.70
D2
NOMT11T3UNC31-NC2033 TIiAIN K20F 5/16-18 UNC 6.53 8.40 1.90 13 4.20
NOMT11T3UNC38-NC2033 3/8-16 UNC 794 10.00 222 3.72
NOMT1704M12C-NC2033 M12x1.75 10.25 12.60 2.91 6.61
NO9MT1704M14C-NC2033 TIiAIN K20F M14x2.0 12.00 14.70 3.22 20 5.87
NO9MT1704M16C-NC2033 M16x2.0 14.00 16.80 3.51 5.11

Hinweis: * D1 entspricht dem Vorbohr @.
* Technische Informationen finden Sie auf Seite 34.
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] ] WSP
Die Doppelspitze

Anbohren und Fasen in nur einem Arbeitsgang

» Halter >> @10 @3/8"
» Neue Wendeschneidplatte fir bewahrten Standardhalter. 3 p— m—
« Anwendungen: : imaiiaha =
H 1
Zentrieren / Anbohren, Nutenherstellung und Anfasen. @16 @5/8" =
=
o
-
=
(1]
-
@20 @3/4"
4
Bestellnummer @d L fur Wendeplatte Gewindegrofie Schraube Schlissel
99616-10 10
89.08£0.29 NOMT0802 M4~M6 >30055 /Q NK-T8
99616-10-3/8 3/8” ‘
99616-14 16 M8~M10
97.55:0.55 NOMTL1T3 o 00080 NK-T15
99616-14-5/8 5/8" 1/4~3/8 UNC :
99616-22 20
96.24+0.64 N9MT1704 M12~M16 g‘?ﬁr?f% ﬁ NK-T20
99616-22-3/4 3/4" .

» Beispiel >>

. i . Bohrung fiir M6
 Die empfohlene Fase betragt 5% des nominalen .

Durchmesser des Gewindes, zum Beispiel 6.3mm M6 + 5% Anfasen M6 + 1mm Fasen
fir M6-Gewinde.
 Fir groRRere Fasen kdnnen Sie die Anbohrtiefe M6 M6

berechnen. (siehe Seite 34)

» Vergleich >>

Hartmetall Stufenbohrer Anbohren + Bohren Anbohrer + Bohrer
* Hohe Werkzeugkosten. . o Kiirzere Bohrzeit.
* Geringere Standzeiten. : Ié%ﬂ?gesggpgaggg er schwichsten * Bohrer setzt an einer stabilen Stelle an.
" drees Sofven an unden Sillean g .
erkstucken moglich. o « Kiirzere Standzeiten. !
Schlechte Positioniergenauigkeit. geeignet.

Wy

Bohrtiefe

= T

Nine9 Schneidwerkzeuge & Werkzeughalter| 23



Minaz.
Radienfrdsen > Ausfihrung RC

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

Produziert exzellente Oberflachen am Werkstuck.

Eigenschalten

» Jede Wendeschneidplatte hat 2 Schneiden.

» Kombination Eckenrunden und 45° Anfasen, mit demselben
Halter méglich.

* Hohe Schnittgeschwindigkeiten und hohe Vorschiibe méglich.

« Sehr kleines X-Offset, gute Zuganglichkeit
auch an engen Konturen.

« Standard NC-Anbohrer Halter - 99616-06, 99616-14, 99616-22.

/ 4 Anwendungen

/ a Eckenradius 0.5
b Eckenradius 1.0
¢ Eckenradius 2.0
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RC
NOMTOST1RC

RCO0.5~RC1.0
WSP sind austauschbar
—~=— 1 auf demselben Halter

NC2071 NC9036
» Wendeplatten >>
* Verschiedene Eckenradius WSP passen auf den gleichen Halter. R =
» Sehr kleine X-Offset 1.25mm fir Radius 0.5, AN %
sehr gut geeignet zur Kantenverrundung an kleinen / schmalen Bauteilen. NI > e
=
=
NC2071: Geeignet fur alle ungehérteten Stahle und Gusseisen. R— &
* WSP préazisions geschliffen. Gute Wiederholgenauigkeit. X‘ } } g
« Jede Wendeschneidplatte hat 2 Schneiden. —— =
NC9036:« Fur Nicht-Eisen-Material, wie Aluminium, Acryl, Titan, Messing, Kupfer und Edelstahl.
¢ Eine hoch positive Geometrie und scharfe Schneidkante produziert hervorragende
Oberflachengiiten.
¢ Jede Wendeschneidplatte hat 2 Schneiden.
Einstellwerte Abmessungen
Eckenradius Bestellnummer Beschichtung Qualitat
Y z L S
NC2071 TiN
0.5 NOMTO5T1RCO5 K20F 1.25 075 1.25
NC9036 DLC

R
NC2071 TiN P
0.75 NOMTO5T1RCO75 K20F 150 0.75 1.50 5 1.8
<
S

NC9036 DLC
NC2071 TiN
1.0 NOMTO5T1RC10 K20F 1.75 075 1.75
NC9036 DLC
» Halter >>
* NC-Anbohrer zum Radienfrasen. @6
B LR T
b i e N
A
3 a6
L ‘ LR R R
|
Bestellnummer ad L Schraube Schlissel
99616-06-6 6 35
NS-20036
99616-06-5 5 35 0.6 Nm /é NK-T6
99616-06-6L 6 60
* Anmerkung:

Der Halter 99616-06-06L hat einen VHM-Schaft mit eingelétetem Wendeplattentrager aus Stahl.
Dieser Halter ist nicht fur Schrumpffutter geeignet.
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RC
NOMTI11T3RC

RC1.0~RC3.0
WSP sind austauschbar
—~=— 1 auf demselben Halter

NC40 NC9036

» Wendeplatten

» Hohere Schnittgeschwindigkeit und Vorschub.
» Kombiniertes Eckenverrunden und 45° Fasen mit demselben Halter méglich.
* Verschiedene Eckenradius WSP passen auf den gleichen Halter.

NC40: e« Geeignet fur alle ungehérteten Stéhle und Gusseisen.
* WSP prazisions geschliffen. Gute Wiederholgenauigkeit.
» Jede Wendeschneidplatte hat 2 Schneiden.
NC9036: e Fir Nicht-Eisen-Material, wie Aluminium, Acryl, Titan, Messing, Kupfer und Edelstahl.
« Eine hoch positive Geometrie und scharfe Schneidkante produziert hervorragende
Oberflachenguten.
« Jede Wendeschneidplatte hat 2 Schneiden.

Einstellwerte Abmessungen
Eckenradius Bestellnummer Beschichtung Qualitéat
Y z L S|
NC40 TiN
1.0 N9MT11T3RC10 K20F 2.75 15 25
NC9036 DLC
NC40 TiN
15 NOMT11T3RC15 K20F 3.25 15 3
NC9036 DLC
NC40 TiN
2.0 N9MT11T3RC20 K20F 3.75 15 35 1111 3.97
NC9036 DLC
NC40 TiN
25 NO9MT11T3RC25 K20F 4.25 15 4
NC9036 DLC
NC40 TiN
3.0 NOMT11T3RC30 K20F 4.75 1.4 4.4
NC9036 DLC
NC40 TiN \y
1/64 N9MT11T3RC1/64 K20F  0.086” 0.059" 0.0747"
NC9036 DLC
NC40 TiN
1/32 NOMT11T3RC1/32 K20F  0.101” 0.059" 0.090"
NC9036 DLC
NC40 TiN
1/16 NOMT11T3RC1/16 K20F  0.133" 0.059" 0.122" 0.437" 0.156”
NC9036 DLC
NC40 TiN
3/32 N9MT11T3RC3/32 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 \ NN
Bestellnummer ad L Schraube / Schliissel \ - 1 o
<@ 2l 12AN ;

99616-14-12 12 100 Eckenradius L
NS-35080 ! !
99616-14 16 i
2.5Nm @12, 916
99616-14-1/2 1/2
100 NK-TL Niners
99616-14-5/8 5/8”
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RC
NOMT1704RC

RC4.0~-RC6.0 >
WSP sind austauschbar ‘\C
auf demselben Halter

NC2071 NC9036

» Wendeplatten >>

» Hohere Schnittgeschwindigkeit und Vorschub.
» Kombiniertes Eckenverrunden und 45° Fasen mit demselben Halter méglich.
* Verschiedene Eckenradius WSP passen auf den gleichen Halter.

NC2071: « Geeignet fir alle ungeharteten Stéahle und Gusseisen.
* WSP prazisions geschliffen. Gute Wiederholgenauigkeit.
» Jede Wendeschneidplatte hat 2 Schneiden.

~
)
Q.
(2-]
-
=
=
o
7]
(3-]
-

NC9036: « Fir Nicht-Eisen-Material, wie Aluminium, Acryl, Titan, Messing,
Kupfer und Edelstahl.
« Eine hoch positive Geometrie und scharfe Schneidkante produziert hervorragende
Oberflachenguten.
» Jede Wendeschneidplatte hat 2 Schneiden.

) ) ) Einstellwerte Abmessungen
Eckenradius Bestellnummer Beschichtung Qualitéat
Y z L S
NC2071 TiN
4.0 N9MT1704RC40 K20F 615 2 6
NC9036 DLC
R
NC2071 TiN AN
5.0 N9MT1704RC50 K20F 7.1 2 7/ 17 4.76
NC9036 DLC \/
NC2071 TiN
6.0 N9MT1704RC60 K20F 8.1 2 8
NC9036 DLC
» Halter >>
* NC-Anbohrer zum Radienfrasen.
» Besonders gut fur kleine Werkstlicke geeignet.
@20, @25

Eckenradius L

Bestellnummer ad L Schraube Schlissel
99616-22 20 100 NS-50125
55 Nm NK-T20
99616-22-25 25 150
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Minaz.
Radienfrdsen>> Ausfihrung R

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

Eigenschatten

» Jede Wendeschneidplatte hat 4 Schneiden.

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

* Zum Vor- und Riickwartsverrunden.

» Werkzeugkorrektur kann nach Messung der Werkzeuglénge durch
Werkzeugvoreinstellgerét oder Nullpunkt-Messer eingestellt werden.

» WSP Prazisions geschiliffen fiir genaue Radien.

* Optimiert die Leistung des Werkzeugs und reduziert die
Bearbeitungszeit.
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NOMTI11T3R

© L9 o0 .o N\ ©
"‘ ) R1.0-R3.0 < : O .
8 WSP sind austauschbar ) b 4 :
‘\l auf demselben Halter 9\ "®e 0 W eoeo0oYe oYeoYoe
R1.0 R1.5 R2.0 R2.5 R3.0

» Wendeplatten

* Zum Vor- und Rickwaértsfasen einsetzbar.

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

» Jede Wendeschneidplatte hat 4 Schneiden.

~
)
Q.
(2-]
-
=
-
o
7]
(3-]
-

NC2071: « Geeignet fur alle ungeharteten Stahle und Gusseisen.
* WSP prazisions geschliffen. Gute Wiederholgenauigkeit.

Eckenradius Bestellnummer Beschichtung Qualitat i\bmessunger;
1.0 NOMT11T3R10-NC2071 TiN P35
1.5 NIMT11T3R15-NC2071 TiN P35 R\
2.0 NIMT11T3R20-NC2071 TiN P35 V\ %ﬁ 11.11 3.97
2.5 NIMT11T3R25-NC2071 TiN P35 -
3.0 NIMT11T3R30-NC2071 TiN P35
» Halter

« Radius Mittelpunkte sind aufeinander abgestimmt.
* Werkzeugkorrektur kann nach Messung der Werkzeuglange durch
Werkzeugvoreinstellgerat oder Nullpunkt-Messer eingestellt werden.

N - - S q @225
\

5

Bestellnummer ad L Dz Schraube Schlissel
99616-16-25R 16 100 1

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

» Ergdanzung
* Auch einsetzbar mit NOMT11T308LA WSP zum Vor- und Rickwartsfasen. (siehe Seite 31)
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NOMTI11T3R

» Schneiden Position >>

99616-16-25R

100

L

Y-
R

*99616-25-40R

150

216

*99616-16-30R

99616-16-30R & 99616-25-40R
*Fur Vor- und Riickwarts Eckenverrunden.

*Kein 2. Werkzeug oder Entgraten von Hand nétig.

Vorwartsfasen Riickwartsfasen
Eckenradius Halter Dz
E X Y z E2 X2 Y2 z2
99616-16-25R 8.25 9245 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 45 — 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 4.5 155 17 11.9 10.4 4
99616-16-25R 7.75 9.75 2.75 475 — — 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 25 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 2.25 525 -— — — -— 1
R3.0 99616-16-30R 9.75 12.75 2.25 5.5 9.75 12.75 12.65 9.65 1
99616-25-40R 14.75 17.75 2.25 525 14.75 17.75 12.65 9.65 4
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308
LA

NOMT11T308LA 45° Faswerkzeug

» Wendeplatten >>

NC40: « Universell einsetzbare Sorte fir alle ungeharteten Stahle und Gusseisen.
« Jede Wendeschneidplatte hat 4 Schneiden.

NC10:  Hochpositiv, allseitig geschliffene WSP mit groRen Freiwinkeln.
« Universalsorte fur Al, Al-Legierung, NE-Metall, Gusseisen und Edelstahl.
« Jede Wendeschneidplatte hat 4 Schneiden.

NC60: « Cermet-Einsatz, fir gehéartete Stahle bis HRC56.
« Jede Wendeschneidplatte hat 4 Schneiden.

=
P
>
=
=
o
=
=
(2]
-

Abmessungen
Bestellnummer Beschichtung Qualitat 2
L S Re
NO9MT11T308LA-NC40 TiN P35 ,&
NOMT11T308LA-NC10 TIAN K10F O @ 11.11 3.97 08
NOMT11T308LA-NC60 Cermet sl
» Halter >>
* Bestellnummer 99616-28 kann zum Fasen und Rickwéartsfasen eingesetzt werden.
=l 99616-18 @20
3| € W
= AR }j | _ — Jg
IEW VI L
|
Q9 1 99616-28 320
SR I
8| g —7‘\' — — — ®
- — ] ‘ g ®_
g.4>/45° L
Pt
L2
Bestellnummer Anfasen @d L L1 L2 €z  fur Wendeplatte Schraube Schlissel
99616-18 76-018
20 120 1.15 7.55 1 NOMT11T308LA ' ?g-ﬁ?ﬂOSO /Q NK-T15
99616-28 ?16-028 '
» Beispiel >>
Anwendungen
| 1 aufBen und innen
‘ Anfasen
E 2 seitliches Fasen
n
(]
é 3 Nutenfrasen
=
J C 4 Ruckwartsfasen
Zum Ruckwartsfasen Mindest Bohr@ 24mm
max. 2mm zum Ruckwartsfasen

C 916-928
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Technik

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

mm
— 26

25

Schaubild Fasen

9% a=90" (fur a = 90° nur)

— 24

23

—— 2

99

il
|
! !

-142

99616-xxx-120

Q

| \ﬁl
Mimimun?l/

1mm (0.04")

a=120°

19/32

/

99616-20-100
a=100°

Schaubild Anbohren
& Gravieren

99616-09V
99616-13V

a=60°

9-V082-XX

» Bohrungsdurchmesser “d”
©

N
\\\\\

996116-06
77a =900

41 1 1 1 2 | 3 5 | 6 7 8 of | 10 | 1 |

|4 1l | | |
e eererr e et T T T Tinen

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 1116 3/32 1 3/16 7132 1/4 9/32  5/16 11/32

8 3/8 13/32 7116 15/32

Bohrtiefe “t”

» Vorgehensweise >>
1. Bohrdurchmesser auswahlen und entlang der X-Achse die bendtigte Tiefe wahlen oder umgekehrt.
2. Anhand der Schnittpunkte mit den Diagonalen bestimmen sich die verwendbaren Halter.
3. Gewilnschte Gradzahl und zugehorigen Halter auswéhlen.
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),
1aR3t sich die Drehzahl S berechnen.

32

Metrisch

d = Durchmesser (in mm)

Vc X 1000

S= S = Drehzahl (in U/min.)
TXd
Vc = Schnittgeschwindigkeit (in m/min.)
F=Sxf f= mm/U.
F = mm/min.

Inch

d = Durchmesser / Inch

5= (3.82xSFM) S = Drehzahl (in U/min.)
d SEM = Surface Speed-ft./min.
E=fx S ~ Vc (m/min.) x 3.28

f = IPR = inch/rev.

F = inch/min.
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Technik

» NOMT-CT / VOMT-CT Wendeschneidplatte >> Universal-WsP

Schnittgeschwindigkeiten:

« Die Drehzabhl sollte sich an dem grof3en Durchmesser der Ansenkung orientieren.

Zentrieren Werkstoff VC (m/min) f (mm/U.) Sorte

Unlegierter Stahl 150~250 0.05~0.10 NC40, NC2071

Niedriglegierter Stahl 100~200 0.04~0.08 NC40, NC2071

Nichtrostender Stahl 65~125 0.03~0.06 NC10, NC60, NC40, NC2071

Gusseisen 80~150 0.05~0.10 NC40, NC10, NC2071 g
NE-Metalle 150~300 0.05~0.10 NC10, NC9076, NC2071 ;>
Ti, Ti-Legierungen 60~80 0.03~0.06 NC9076 §
Gehéartete Stahle HRC40°~56° 30~60 0.03~0.08 NC60 c:é

* Aus technischen Griinden, steht die Platte nicht im Zentrum.
* NC2071, NC9096, H-NC40-Sorten ermdglichen einen um 50% héheren Vorschub.

Anfasen Werkstoff Ve (m/min) f (mm/U.) Sorte

Unlegierter Stahl 150~320 0.15~0.24 NC40, NC2071
Niedriglegierter Stahl 100~250 0.12~0.20 NC40, NC2071
Nichtrostender Stahl 65~125 0.10~0.20 NC10, NC60, NC40, NC2071
Gusseisen 150-250 0.15~0.25 NC40, NC10, NC2071
NE-Metalle 150~320 0.15~0.25 NC10, NC9076, NC2071
Ti, Ti-Legierungen 60~80 0.03~0.06 NC9076
Gehartete Stahle HRC40°~56° 30~60 0.03~0.08 NC60

Ansenken Werkstoff Ve (m/min) f (mm/U.) Sorte
Unlegierter Stahl 150~250 0.05~0.10 NC40, NC2071
Niedriglegierter Stahl 100~200 0.04~0.08 NC40, NC2071
Nichtrostender Stahl 65~125 0.03~0.06 NC10, NC60, NC40, NC2071
Gusseisen 80~150 0.05~0.08 NC40, NC10, NC2071
NE-Metalle 150~320 0.05~0.08 NC10, NC9076, NC2071
Ti, Ti-Legierungen 60~80 0.03~0.06 NC9076
Gehartete Stahle HRC40°~56° 30~60 0.03~0.08 NC60
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Technik

» Die Doppelspitze >>

Die Doppelspitze

Formel

P = Abstand zwischen 145° und theoretischer 90° Spitze

0.5= Fester Faktor fur die Berechnung

- Lreq. =Dreq.x 0.5-P - ; :
Lreq.= Gewilnschte / erforderliche Bohrtiefe

Lreq
——
&

Dreq.

Dreq.= Gewinschte Bohrdurchmesser
M16 1/4-20 5/16-18 3/8-16

Die Doppelspitze

M4 M5 M6 M8 M0 M12 Mil4 UNC UNG UNC

P= 117 148 176 239 297 359 419 488 1.80 2.30 2.78
Werkstoff Vc (m/min) f (mm/U.)
Unlegierter Stahl 150~300 0.05~0.15
Niedriglegierter Stahl 120~250 0.05~0.10
Nichtrostender Stahl 80~150 0.04~0.08
Gusseisen 100~200 0.05~0.10

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

Die Schnittgeschwindigkeit, sowie den Vorschub ermitteln Sie bitte anhand der nachstehenden Formel und der

angegebenen Schnittdaten.

Radienfrasen

Haltermitte
x|

Ermittlung der Schnittgeschwindigkeit

d=2xX mm d = Effektiver Durchmesser

X = Radienmittelpunkt

S= Vc x 1000 U/min. Ve = Schnittgeschwindigkeit m/min.
dxm S = Drehzahl
. F = Vorschub
F=Sxf mm/min. orsehu

f = Vorschub pro Umdrehung mm/U.

Berechnung des Korrekturwertes der Werkzeuglange beim Einsatz auf BAZ

X = Radienmittelpunkt

Y = Abstand zum Radienmittelpunkt

TL=TL-Y, TL' = Werkzeuglange

TL = Korrektur Werkzeuglange

H = Korrekturwert Radius

RC Wendeschneidplatten Werkstoff Ve (m/min.) f (mm/U.) Sorte
Unlegierter Stahl 150~320 0.05~0.10 NC40, NC2071
Niedriglegierter Stahl 100~250 0.05~0.10 NC40, NC2071
Hochlegierter Stahl 80~150 0.04~0.08 NC40, NC2071
Nichtrostender Stahl 65~125 0.05~0.10 NC9036

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

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

» NOMT-R Wendeplatten >> Radienfrasen ( schneidkanten)

R Wendeschneidplatten Werkstoff Ve (m/min) f (mm/U.) 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

uaseyusipey

» LA Wendeplatten >> 45° Faswerkzeug

45° Faswerkzeug Formel

o = Spitzwinkel 90°

- d = Effektiver Durchmesser
d S= Ve X 1000 U/min.
dXm Vc = Schnittgeschwindigkeit in m/min.
F=Sxf mm/min. S = Drehzahl
Minimum 1mm
f = Vorschub pro Umdrehung (mm/U.)
45° Faswerkzeug Werkstoff Ve (m/min) f (mm/U.) Sorte
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
. 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
l ﬁihg;g:(j 5vg;olrmfeste Legierungen 60~80 0.05~0.10 NCE0
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Minaz,

Der i-Center ist eine Marke von Nine9,

dem Erfinder des weltweit ersten wendeplattenbasierten Zentrierbohrers.

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

Erster wendeplattenbasierter Zentrierbohrer weltweit.
Verkiirzt 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.
(0,2mm/U)

e Die Reproduzierbarkeit der WSP liegt bei 0,02mm in Radialrichtung,
welches der Konformitéat jedes nationalen Standards gengt.

® Die Axial-Genauigkeit der WSP liegt bei 0,05mm. Das Werkzeug muf}
nicht nach jedem Wendeplattenwechsel neu ausgerichtet werden.

e Innenkihlung 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.
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Wendeplatten' a Wendeplatte mit 2 Schneiden

e Schneidendesign entspricht dem eines VHM-Zentrierbohrers,
um héchstmdgliche Schnittgeschwindigkeiten und Vorschiibe
zu ermoglichen.

¢ Jede Wendeschneidplatte hat 2 Schneiden.

NC2033:
e K20F Qualitat, TIAIN beschichtet, fiir alle Standard- und
verglteten Stahle sowie Gussmaterialien geeignet.

NC5074:

e P40 Qualitat, Helica beschichtet, fiir kleine Zentrier-
durchmesser. (IC08 WSP)

DIN 332 Form A+ B
@?1.0~210

@2.0~033.15

ANSI 60°
#2.0~#10 a Sehr hohe Wiederholgenauigkeit.

Es ist nicht notwendig das Werkzeug beim
Schneidenwechsel neu zu vermessen.

PR (Similar DIN332 R)

S E
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I-Center Wendeplatten-Zentrierbohrer

DIN332

120°( d2 ' 3 Ic

»DIN332 Form R

DIN332

FormA+B

120°| d3| d2| di

CT
+0.025
I9MTO08T1R0100-NC5074 1.00 2.12 2.16 4.14 2.8 7.55
I9MTO8T1R0125-NC5074 1.25 2.65 2.74 4.64 3.5 7.90
. +0.14
08 Helica P40 0
I9MTO8T1R0160-NC5074 1.60 3.35 3.45 5.13 4.5 8.40
I9MTO8T1R0200-NC5074 2.00 4.25 4.45 6.08 5.65 9.10
I9MT12T2R0200-NC2033 2.00 +0.14 4.25 4.45 6.64 5.65 11.73
12 I9MT12T2R0250-NC2033 2.50 0 5.3 5.59 8.11 7.15 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 12.23 11.0 19.40
16 TIAIN K20F
I9MT1603R0500-NC2033 5.00 10.6 11.45 14.2 14.0 19.40
1I9MT2004R0630-NC2033 6.30 13.2 14.63 18.2 18.0 28.40
2 +0.22
19MT2004R0800-NC2033 8.00 0' 17.0 18.63 20.44 225 28.30
25 I9MT2506R1000-NC2033 10.00 21.2 2351 2538 28.0 34.20
» DIN332 Form A+B
CT
+0.025
I9MTO08T1B0100-NC5074 1.00 212 315 13 221 251 7.55
I9MTO08T1B0125-NC5074 1.25 2.65 4.0 1.6 275 314 7.90
. +0.14
08 Helica P40 0
I9MTO08T1B0160-NC5074 1.60 3.35 5.0 20 346 3.93 8.4
I9MTO08T1B0200-NC5074 2.00 425 6.3 25 439 4.98 9.1
19MT12T2B0200-NC2033 2.00 +0.14 425 6.3 25 439 498 11.73
12 I9MT12T2B0250-NC2033 2.50 0 5.3 8.0 3.1 553 6.28 13.0
I9MT12T2B0315-NC2033 3.15 6.7 10.0 39 690 7.85 14.0
+0.18
1I9MT1603B0400-NC2033 4.00 0 85 125 50 8.9 10.03 194
16 TIAIN K20F
I9MT1603B0500-NC2033 5.00 10.6 16.0 6.3 11.15 12.68 194
1I9MT2004B0630-NC2033 6.30 13.2 18.0 8.0 13.98 15.33 28.4
B +0.22
1I9MT2004B0800-NC2033 8.00 0' 17.0 20 10.1 17.89 18.73 28.3
25 I9MT2506B1000-NC2033 10.00 21.2 25 12.8 225 23.57 34.2
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DIN332

120°| d3|d2 dli N

FormA -

(510 IC

»DIN332 Form A

120° |d2

>

g

: - CT
Bestellnummer Beschichtung Qualitat dl d2 d3 L1 L2 L3 +0.025
I9MTO8T1A0200-NC5074 2.0 ey 4.25 215 410 7.35
0.
08 I9MTO8T1A0250-NC5074 Helica P40 2.5 5.3 8 258 5.00 7.34 10.5
+0.18
I9MTO8T1A0315-NC5074 3.15 0 6.7 3.23 6.30 7.43
» ANSI 60° _
. | d1 d2 L2 cT D
IC Bestellnummer Beschichtung | Qualitat |GroRRe =
mm mm mm  mm ¥0.025 @
I9MT12T2A2-NC2033 #2  5/64 1.98 +0.14 3/16 4.76 5/64 1.98 4.4 12.6
0
12 |I9MT12T2A3-NC2033 #3  7/64 2.78 1/4 6.35 7/64 2.78 5.9 13.8
I9MT12T2A4-NC2033 #4 1/8 3.18 5/16 7.94 1/8 3.18 7.3 1425
+0.18
16  1I9MT1603A5-NC2033 #5 3/16 4.76 0 7/16 11.11 3/16 4.76 10.3 20.0
TIAIN K20F
1I9MT2004A6-NC2033 #6  7/32 5.56 1/2 127 7/32 556 11.8 27.75
20 19MT2004A7-NC2033 #7 1/4  6.35 5/8 1588 1/4 6.35 14.6 28.5
+0.22
19MT2004A8-NC2033 #8 5/16 7.94 0 3/4 19.05 5/16 7.94 17.6 29.0
25 19MT2506A10-NC2033 #10 3/8 9.53 0.98" 250 3/8 953 229 34.9

Hervorragende Reproduzierbarkeit

CT£0.025

cr

cr

CT £0.025mm
gibt die Wiederholgenauigkeit der
Bohrtiefe an, dies bezieht sich auch

auf die Linge des Werkzeuges nach
einem WSP Wechsel.
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Halter mit auswechselbarer Zentrier WSP

Vierkant
Schaft

Rechte Linke
sfiihrung @ Ausfiihrupg

» Weldon Schaft

 Hergestellt aus hochvergiiteten Stahl, 58HRC.
* Schaft in Toleranz h6 geschliffen.

i ﬂ :
[S)
\ L2 | L1 ‘
[ [ |

IC Bestellnummer ad L1 L2 (%]D) Schraube Schltssel
99616-1C08-10F 10
08 30 185 12 F )S-25000 ﬁ NK-T7
99616-1C08-3/8F 3/8" :
99616-IC12-16F 16
12 48 30.5 21 NS 30072 /‘5 NK-T9
99616-1C12-5/8F 5/8" :
99616-IC16-16F 16
16 48 37 27 DS 32080 /3 NK-T15
99616-IC16-5/8F 5/8" :
99616-1C20-20F 20
20 50 51 32 N R2s ﬁ NK-T20
99616-1C20-3/4F 3/4" ’
99616-1C25-25F 25
25 56 56 43 NS20125 P NkT20
99616-1C25-1F 1" :
@b Vierkant Schaft 25 x 25 rechte / linke Ausfiihrung
« Fir den Einsatz auf Drehmaschinen ohne den Reitstock verfahren zu miissen.
* Hergestellt aus hochvergiteten Stahl, 40HRC.
* Andere GroR3en sind auf Anfage erhaltlich.
S 9
Q
M
L1 ‘ ‘ 15001
IC Bestellnummer L1 L2 Schraube Schlussel
99616-IC08-R2525MF
08 8 3.25 gg-ﬁinoeo ﬂ NK-T7
99616-1C08-L2525MF :
99616-1C12-R2525MF
12 1 4.9 'z\'g'fl?r??z ﬁ NK-T9
99616-IC12-L2525MF :
99616-1C16-R2525MF
16 13 4.9 rleg-iﬁr?so ﬁ NK-T15

99616-1C16-L2525MF
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PR

NOMT11T3PR Radius Form Zentrierung

NC40
» Wendeplatten w
* Erzeugt 60° Zentrierungen ahnlich DIN 332 Form R. T
 Einfache Werkzeugeinstellung, erspart Werkzeugwechselkosten.

« Jede Wendeschneidplatte hat 2 Schneiden.

NC40: » Geeignet fur alle ungeharteten Stahle und Gusseisen.
« Radiusiibergang verhindert scharfkantige Ubergénge zwischen Bohrung
und Zentrierwinkel.

_ _ Abmessungen
Bestellnummer Beschichtung Qualitat
di d2 L1 L2
NOMT11T3PR20-NC40 2.0 5.4 2.7 3.3
NOMT11T3PR25-NC40 TiN P32 2.5 5.9 3.0 3.7
N9MT11T3PR30-NC40 3.0 6.4 3.3 4.0
» Halter

¢ PR Halter haben einen sehr schmalen Offset Wert.
¢ Auch einsetzbar als 90° NC-Anbohrer unter Verwendung von NOMT11T3CT2T-H WSP. (siehe Seite 20)

:

Bestellnummer ad L Schraube Schllssel
NS-35080
99616-14-PR 16 100 25 Nm ﬁ NK-T15

» Dreh- und Zentrieranwendungen auf CNC-Maschinen

Anwendung
1 Zentrieren
2 Plandrehen
3 Fasen
4 Drehen

» PR WSP Radius- Zentrierbohrung

Zentrieren Werkstoff VC (m/min) f (mm/U.) Sorte

Unlegierter Stahl 80-150 0.05-0.20

Niedriglegierter Stahl 80-150 0.05-0.20

NC40
Hochlegierter Stahl 80-150 0.05-0.20

Grauguss 80-150 0.05-0.20
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Hoheneinstellhilse

» Prinzip

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

» Der Grundkorper besteht aus 2 Hilsen. Die innere Hilse ist zum spannen des Werkzeuges.

« Falls die Werkzeugachse nicht mit der Maschinenachse tbereinstimmt, kann durch verdrehen der
Einstellschraube die H6he nach Oben oder Unten Kkorrigiert werden.

» Artikelnummer: 99600-320H

>
Schaft J: ER20 Kuhlmittelbohrung
3-13mm [
< < | @ / / ©
] - <
3 X-%——gﬂ?— —-—) —— --M-,,ﬂ--—é N
0 e 8 ]
=€
89 L 80
Y] !
> 150 ~ 156

» Artikelnummer: 99600-400H

[ 4
Staubschutz Kuhimittelbohrung
Abdichtung /
g16mm N\ _
Werkzeugschaft — ©
< = <
o | |
8 A md === §
g | )
SE "
35
59 | ——
g?l 90
95~101

» Anwendungsgebiete

 Benutzung auf CNC-Maschinen zur Héheneinstellung. Spannen

* Hillse kann in VDI40 und VDI50 E2 Halter sowie anderen
Haltern mit Innenkiihlung verwendet werden.

» Hoheneinstellung im Bereich: +/-0.15mm.

» GroRtmogliche Achsbewegung 6mm.

Bmm 3mm D,

F

lo
%

Einstellen

¥

+0.15mm

[——

|
|
-0.15mm
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Technische Daten

» 60° Zentrierungen nach DIN 332 Form R, A und B

d1
e at
1

DIN332 paius ~
Foom R
|l |
a
DIN332 Form R DIN332 Form A DIN332 Form B
1ISO 2541-1972 ISO 866-1975 ISO 2540-1973
1 2.12 1.9 3 2.12 1.9 3 2.12 0.3 3.15 2.2 35
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 29 5 835 2.9 5 3.35 0.5 5 34 5.5
2 4.25 3.7 6 4.25 3.7 6 4.25 0.6 6.3 4.3 6.6
25 5.3 4.6 7 5.3 4.6 7 53 0.8 8 5.4 8.3
3.15 6.7 58 9 6.7 5.9 9 6.7 0.9 10 6.8 10
4 8.5 7.4 11 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 13.2 114 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 20.4 31
» Vorteil bei Form R Zentrierungen
60° Zentrierspitzen 90° Zentrierspitzen Mittenachsen liegen nicht genau zu einander

» Vorteil bei Form B Zentrierungen

Vermeidung von Beschadigungen
z.B. durch Transport

=2 e B

Nine9 Schneidwerkzeuge & Werkzeughalter

Gratbildung Raue Oberflache des Werkstiicks Komplettldsung
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Technik

Bevor Sie beginnen, beachten Sie bitte die folgenden Bedingungen

AulRermittig
d1: @1~@2 (#2) » E muss <0.02mm sein.
dl: @2.5(#3)~@4#5) » E muss <0.05mm sein.

E d1]}<
| N

Kein erneutes Abnullen nétig

Werkzeuglange wird beim wechseln des
Einsatzes oder der Schneide beibehalten.

CT+0.025

44

Der Ausrichtungsfehler des
Revolvers grol3er als 0,15mm ist

dann benutzen Sie bitte die
Hoheneinstellhilse. (siehe Seite 42)
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Interne Kihlmittelzufuhr

Interne Kihlmittelzufuhr
wird empfohlen.

Bei langsam drehenden
Spindeln / Drehmaschinen

wahlen Sie die hdchst mdgliche
Drehzahl Ihrer Maschine.
Vorschibe: siehe Seite 45

°, o

S= 3500 " S= 500 U/m

Es funktioniert hervorragend bei
hohen und niedrigen Drehzahlen.




Technik

> F1~D3.15 (#2~#4)

IC08

e sehr gut geeignet o auch geeignet

IC12

werksoft/  ve [ e /
Materialgruppe ~ (mmin) @1~1.25 ?1.6~3.1 @2 (#2) @25 (#3) | @3.15 (#4) {
AY Y
unlegierter Stahl uimin. 2000 ~ 10000 1600 ~ 8000 1600 ~ 8000 1400 ~ 7000 1200 ~ 6000
E— <80 e ©
’ mmu. 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 Stahl uimin. 2000 ~ 9000 1600~ 7200 1600 ~ 7200 1400 ~ 6300 1200 ~ 5400
S <70 e O
’ mmu.  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
niedrigleaierter uimin. 2000 ~ 8000 1600 ~ 6400 1600 ~ 6400 1400 ~ 5600 1200 ~ 4800
e Caner | <62 e ©
' mmu. 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
hochlegierter uimin. 1000 ~ 6000 800 ~ 4800 800 ~ 4800 700 ~ 4200 600 ~ 3600
gierer 60 -l @
Stahl C>0.3%
mmu. 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
el oS, 1000~3000 800 ~ 2400 800 ~ 2400 700 ~ 2100 600 ~ 1800 . o
Stahl =120 > 5 bar
mmu.  0.003~0.01 0.005 ~ 0.02 0.01 ~0.02 0.01~0.02~0.03 0.02~0.03~0.05
Uimin. 2000 ~ 9000 1600 ~ 7200 1600 ~ 7200 1400 ~ 6300 1200 ~ 5400
Gusseisen <70 Air
mmu. 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
Allund ,S.  6000~20000 4800 ~16000 4800 ~16000 4200~ 14000 3600 ~ 12000
NE-Metalle <A C ©
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/U.

» I4~F10 (#5~#10)

e sehr gut geeignet o auch geeignet

Werkstoff / Ve /f .
Materialgruppe mimin. @4 (#5) @e) | 263 #7) 28 (#8) @10 (# f ‘@
S S
unledierter Stan uS. 1000~5000 900 ~ 4500 800 ~ 4000 700 ~ 3500 600 ~ 3000
oo g% <80 ° o
: f, 008-012-0.14 0.10-0.12-0.16 0.10~0.14~0.16 0.12~0.15-0.18 0.14~0.18~0.20
S uSn 1000 ~ 4500 900 ~ 4050 800 ~ 3600 700 ~ 3150 600 ~ 2700
= <70 R
: fu 008-0.12-0.14 0.10-0.12~0.16 0.10~0.14~0.16 0.12~0.15-0.18 0.14~0.18~0.20
I oS 1000 ~ 4000 900 ~ 3600 800 ~ 3200 700 ~ 2800 600 ~ 2400
SEnlCosw. ||~ oo @
: L 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
hochledierter oS 500 ~ 3000 450 ~ 2700 400 ~ 2400 350 ~ 2100 300 ~ 1800
9 <60 ° o
Stahl C>0.3%
f,  004-0.06-0.08 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 uB 500 ~ 1500 450 ~ 1350 400 ~ 1200 350 ~ 1050 300 ~ 900 o o
Stahl <% > 5 bar
ohu 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
uS. 1000~-4500 900 ~ 4050 800 ~ 3600 700 ~ 3150 600 ~ 2700
Gusseisen <70 Air
L 006-0.08-0.10 0.08-0.10~0.12 0.08~0.12~0.14 0.10~0.14~0.16 0.12~0.16~0.18
. oS 3000 ~10000 2700 ~ 9000 2400 ~ 8000 2100 ~ 7000 1800 ~ 6000
NE-Metalle <ELY e O
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

mm/U.
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Minaz,
Gravieren 30°/45°/ 60°/90°

Das revolutiondre neue Konzept von Gravierwerkzeugen mit austauschbaren
Wendeschneidplatten. Es bietet Ihnen die Mdglichkeit, unabhangig vom Werkstoff,
hochqualitative Gravuren herzustellen. Die Kombination aus Substrat und Beschichtung
ermdglicht hohe Drehzahlen, sowie Vorschibe und verkirzt 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 erméglicht
eine sehr hohe Wiederholgenauigkeit.
e Auch fur rostfreie Stahle und Aluminium, aufgrund fehlender

Gratbildung, sehr gut geeignet.

» Hohe Drehzahl, hoher Vorschub

* Entwickelt fir hohe Drehzahlen bis hin zu 40.000U./min.

* Vorschub 0.08mm/U. bei Aluminium und 0.05mm/U. bei
rostfreiem Stahl.

* Dadurch kann die Durchlaufzeit wesentlich verkiirzt werden.

» Wirtschaftlich

» Jede Wendeplatte hat zwei Schneiden.

» Kein Nachschleifen notwendig.

» Keine Werkzeugneueinstellung nach Auswechselung
der Wendeschneidplatte.

N peSRAQ

e
» Anwendungsgebiete ;i
* Die 45° und 60° Gravierwendeschneidplatten ' | §
ermoglichen einen universellen Einsatz. ‘ &

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




Schnellibersicht

A [ J
X060 V045 / V060 WO060 NOMT-W
Serie Serie Serie Serie
= Erméglicht feinste Gravuren 0.2mm = Maximale Gesamtschnitttiefe: « Optimiertes Design » Gravur WSP
Eigen- Schriftbreite / Schneidenradius. 0,8mm fir Stahl fur feine Gravuren, konnen fur kleine
g = Gravierwinkel 30° / 45° / 60°. Zwei 0,5mm fir Edelstahl zur Verwendung auf Anbohrdurchmesser
schaften Schneidkantenvarianten zu lhrer Schnittlaufzeit beachten. Graviermaschinen. verwendet werden.
Auswahl.

Siehe Seite 58 / 59

N Wmax. | - ‘ Wmax. B | Wmax | N Wmax. Wmax. |
3 % 3 3 3 3
£ £ £ £ £ £
= = = = = =
Re—" : - Re—"_ : Re—" :
Wmin. Re Wmin. Wmin. Wmin. Wmin.
abgewinkelte abgewinkelte abgewinkelte
Form mit Radius Form mit Form mit abgeflacht abgeflacht
Radieniibergang Radienlibergang | Radieniibergang
Gradzahl 30° 45° 60° 30° 45° 60° 45° 60° 60° 60° 90°
Wmin. 0.2 Re: 0.2 0.45/0.65 0.25/0.45/0.65 0.1/0.2/0.3 0.1
Wmax. [0.74|1.03(1.36/0.84| 1.1 (1.39 2.1 2.7 0.33 ~0.99 1.1 2.0
Tmax. 1.0 1.0 2.0 2.0 0.2~0.6 0.8 0.9
Nutzbare
Schneiden 2 2 2 2 2 4
Werkstoff EvRNE BEvRNEOH (P K] (PIKIN|
Halt 99619-X060... 99619-V045... 99619-V060... 99619-W060-04 99616-10
aiter @6 @6 @4 | @6 @4 @10
a4 - - 30 mm 40 mm -
76 40/ 60 mm 40/ 60 /100 mm | 40/60/100 mm - -
@10 - - - - 90 mm
Seite 49 ~ 50 Bill 52 58] 54
A Halter kann auch fiir Mini Fas WSP verwendet werden.(siehe Seite 67)
@ Halter kann auch fur Anbohr / Fas WSP genutzt werden. (siehe Seite 14)
48
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Gravieren X060 - Abgewinkelte Form mit Radieniibergang

30°
45°
60°

30° 45° 60° Abgewinkelte Form
A A ! mit Radieniibergang
' ‘ v
NC2032 NC2035 XP9001
» Wendeplatten >>
NC2032: « Fur alle Arten von Stahl von 30 ~ 50HRC,
Kohlenstoffstahl, legierten Stahl und Gusseisen.
NC2035: « ALDURA Beschichtung, extrem hitzebestandig
bei verringertem Werkzeugverschleif3.
« Fir geharteten Stahl bis 56 HRC.
K . Wmax.
XP9001: « Blank poliert, fir NE-Metalle, Al, Bronze, Kupfer, e—
Kunststoff und Acryl. %
£
Re—", :
Wmin.
Abmessungen
Gradzahl Bestellnummer Beschichtung Qualitat . - - Wmin. Wmax. Tmax.
e
NC2032 TIAIN
30° X060A30W020R NC2035  ALDURA K20F 6 205 004 0.20 0.74 1.0
XP9001 Poliert o
=
1Y
NC2032 TiAIN csb
-
45° X060A45W020R NC2035  ALDURA K20F 004 020 1.03 1.0 S
x
XP9001 Poliert 8
=}
NC2032 TIAIN
60° X060A60W020R NC2035  ALDURA K20F 6 205 004 0.20 1.36 1.0
XP9001 Poliert

» Halter >>
« Ein Halter fur alle Wendeplatten aus der X060 Serie.

Bestellnummer Schaft @d L
99619-X060-06 Stahl 6 40
99619-X060-06L Hartmetall 6 60
99619-X060-06LS Stahl 6 60

Schraube

' NS-22044
0.9Nm

Stahl Ausfiihrung

Hartmetall Ausfiihrung (gel6tet) / Stahl Ausfiihrung

— s
e T

Schlussel ‘

’ NK-T7

* Auch zum Entgraten geeignet. (siehe Seite 67)
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60° Gravieren X060 - Radius Form

30° 45° 60°
A A 4
Y Y v

NC2032 NC2035 XP9001

Radius Form

» Wendeplatten >>

NC2032: « Fur alle Arten von Stahl von 30 ~ 50HRC,
Kohlenstoffstahl, legierten Stahl und Gusseisen.
NC2035: « ALDURA Beschichtung, extrem hitzebestandig bei verringertem
Werkzeugverschleif3.
* FUr geharteten Stahl bis 56HRC.
XP9001: « Blank poliert, fur NE-Metalle, Al, Bronze, Kupfer, Kunststoff und Acryl.

Abmessungen

Gradzahl Bestellnummer Beschichtung Qualitat . . e %g;ﬁﬁ Wmax. Tmax.
NC2032 TIAIN

30° X060A30R020 NC2035 ALDURA K20F 6 205 02 0.15 0.84 1.0
XP9001 Poliert
NC2032 TiAIN

45° X060A45R020 NC2035 ALDURA K20F 6 205 02 0.12 11 1.0
XP9001 Poliert
NC2032 TIAIN

60° X060A60R020 NC2035 ALDURA K20F 6 205 02 0.10 1.39 1.0
XP9001 Poliert

> Halter >> Stahl Ausfiihrung

« Ein Halter fiir alle Wendeplatten aus der X060 Serie. m

@ - = I3 Hartmetall Ausfiihrung (geldtet) / Stahl Ausfiihrung
L P ms—
| | 4 _

Bestellnummer Schaft @d L Schraube Schlissel
99619-X060-06 Stahl 6 40
99619-X060-06L Hartmetall 6 60 F N5 2044 ﬁ NK-T7
99619-X060-06LS Stahl 6 60

* Auch zum Entgraten geeignet. (siehe Seite 67)
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45°

Gravieren V045

Re=0.2 Re=0.2
/— /—

/

9

NC2032  NC2071

Re=0.2
’
/e
\?
NC9031
» Wendeplatten >>

NC2032:¢ Hohe Standzeit.
« Fir alle Arten von Stahl von 30 ~ 50HRC, Kohlenstoffstahl,

legiertem Stahl und Gusseisen. «'Wm—a’(‘»
NC2071:« Stabile Schneide durch Schutzfase. Mindesteinsatztiefe: 0,2mm. &
* Universalsorte fur alle Arten von Stahl <30HRC, NE-Metall und Edelstahl. T
NC9031:« Hochpositive durchgehend geschliffene Spanleitstufe fur sehr feine Gravuren. }
 Fir Nicht-Eisen-Metall, wie Aluminium, Messing, Kupfer, Titan, Wmin
Kunststoff und Acryl. :
Gradzahl Bestellnummer Beschichtung Qualitat Abmessungen . b . i
L S Re Wmin. Wmax. Tmin. Tmax.
V04506 T1W06-NC2032 TIAIN 0.65 0.20
45° V04506 T1W06-NC2071 TiN K20F / 6.35 20 0.2 065 2.1 0.20 2.0
V04506 T1W06-NC9031 TiN s 0.45 0.05
» Halter >>

* « Hartmetallschaft mit eingeldtetem Werkzeugtrager, HSC geeignet.
Achtung: bitte nur das Schrumpfgerat verwenden, welches auch zum
HSS Schrumpfen geeignet ist.

Bei Uberhitzung besteht die Gefahr, dass sich die Létstelle l6st.

—

Gradzahl Bestellnummer ad L Schraube Schlissel
99619-V045-06 40
45° * 99619-V045-06L 6 60 NS-22044 ﬁ NK-T7
- 0.9Nm
* 99619-V045-06XL 100

* Anmerkung: Halter 06L und 06XL hat einen VHM-Schaft mit eingel6tetem Wendeplattentrager aus Stahl.
Hinweis: « DC Spannzangenfutter. (siehe Seite 68)

» Graviersets >> V045 & V060

Gradzahl Bestellnummer Schaft @ Wendeplatte Inhalt

99619-V045-03K-71 o6 V04506 T1W06-NC2071 1 x Halter

45° 99619-V045-03K-32 99619.V045-06 V04506 T1W06-NC2032 1 x T7 Schlussel
99619-V045-03K-31 V04506 T1W06-NC9031 3xWsP
99619-V060-03K-71 V06006 T1W06-NC2071

. 99619-V060-03K-32 36 V06006 T1W06-NC2032

00 99619-V060-03K-35 99619-V060-06 V06006 T1W06-NC2035

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

flach
Re=0.2 Re=0.2 Re=0.2 Re=0.2

a a a a

e
A / ° @ ¥
oV 9

WO03- WO03-
NC2032 NC9036

NC2032 NC2071 NC2035 NC9031

» Wendeplatten >>

NC2032: « Hohe Standzeit.
 Fir alle Arten von Stahl von 30 ~ 50HRC, Kohlenstoffstahl,
legiertem Stahl und Gusseisen.
NC2071: « Stabile Schneide durch Schutzfase. Mindesteinsatztiefe: 0,2mm.
 Universalsorte fiir alle Arten von Stahl <30HRC, NE-Metall und Edelstahl.

NC2035: « ALDURA Beschichtung, extrem hitzebestandig bei verringertem
Werkzeugverschleif3.
* Flr geharteten Stahl bis zu 56HRC.

NCO9031: « Hochpositive durchgehend geschliffene Spanleitstufe fiir sehr feine Gravuren. ﬂ%‘&
* Fir Nicht-Eisen-Metall, wie Aluminium, Messing, Kupfer, Titan, &
Kunststoff und Acryl.

T
NCO9036: « DLC-Beschichtung, sehr scharfe Schneide fur exzellente Oberflachenguten. an.l I__
* Fir NE-Metall, wie Aluminium, Messing, Kupfer, Titan, Kunststoff und Acryl.

) L Abmessungen W T
Gradzahl Bestellnummer Beschichtung Qualitéat ; :
L S Re Wmin. Wmax. Tmin. Tmax.
V06006 T1WO06-NC2032 TIAIN Ro_ 0.65 0.20
/
V06006 T1W06-NC2071 TiN O 0.65 0.20
60° K20F )Y 6.35 2.0 0.2 2.7 2.0
V06006 T1W06-NC2035 ALDURA /> FL 0.65 0.20
S
V06006 T1W06-NC9031 TiN 0.45 0.05
. . Abmessungen W T
Gradzahl Bestellnummer Beschichtung Qualitat A ; :
L S Re Wmin. Wmax. Tmin. Tmax.
V06006 T1W03-NC2032 TiAIN O
60° K20F v/ 6.35 20 - 0.25 1.1 0.05 0.8
V06006 T1W03-NC9036 DLC X s
» Halter >>
* « Hartmetallschaft mit eingeldtetem Werkzeugtrager, HSC geeignet.
Achtung: bitte nur das Schrumpfgerat verwenden, welches auch zum 24
HSS Schrumpfen geeignet ist. *
Bei Uberhitzung besteht die Gefahr, dass sich die Létstelle [6st. 76

26

o —

Gradzahl Bestellnummer ad L L1 Schraube Schlussel
99619-V060-04 4 30 12
99619-V060-06 40
60° ' NS-22044 NK-T7
* 99619-V060-06L 6 60 0.9Nm
* 99619-V060-06XL 100

* Anmerkung: Halter 06L und 06XL hat einen VHM-Schaft mit eingelétetem Wendeplattentréager aus Stahl.
Hinweis: « DC Spannzangenfutter. (siehe Seite 68)
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Gravieren W060 o

Wmin:0.Imm  Wmin:0.2mm  Wmin:0.3mm

60 ¢

NC2032 NC2032 NC2032
» Wendeplatten >> Winax.
» Optimiertes Design fur feine Gravuren, zur Verwendung auf Graviermaschinen. i
 Schaftdurchmesser 4mm entspricht der WSP Breite. Schlankes Design! ‘ TaEr

» Jede Wendeschneidplatte hat 2 Schneiden. Win. |__ f

NC2032: e« Universell fir alle ungeharteten Stahle.

Ab
Gradzahl Bestellnummer Beschichtung  Qualitat Tessunsgen Wmin. Wmax. Tmax.
WO06004S101-NC2032 4.5 1.3 0.1 0.33 0.2
60° W06004S102-NC2032 TIiAIN K20F 4.5 1.3 0.2 0.66 0.4
)2 ;!
S
W06004S103-NC2032 4.5 1.3 0.3 0.99 0.6
» Halter >>
« Stahlausfiihrung.
o> — I3 24
D A | N e —
Gradzahl Bestellnummer @d L Schraube Schlissel
60° 99619-W060-04 4 40 NS-18037 / NK-T6
0.6Nm
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60°
90°  N9MTO080201W

60-NC40 NC40 NC10
» Wendeplatten >>
« Keine erneute Langenvermessung nach dem drehen der
WSP oder beim Schneidenwechsel.

» Jede Wendeschneidplatte hat 4 Schneiden.

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

NC40: e« Fir alle ungeharteten Stahle und Gusseisen. *

NC10: e« Fur alle Al, Al-Legierungen, gehartete Stahle Tmax.
bis 50HRC und rostfreie Stahle. Whin. L }

_ _ Abmessungen _

Gradzahl Bestellnummer Beschichtung  Qualitat . = Wmin. Wmax. Tmax.
60° 60-NC40 TiN K20F 8 238 0.1 1.1 0.8
90° N9MT080201W NC40 TiN K20F % 8 238 0.1 2.0 0.9

N8
90° NC10 TIAIN K20F 8 238 0.1 2.0 0.9
» Halter >>

 Einsatz der SW Gravier WSP auf NC-Spot Haltern.

@10
T - o "
@‘N 2 _ _ w»g i 3 s
1 L
Bestellnummer ad L Schraube Schlissel
99616-10 10 90 NS-30055
20 Nm NK-T8

99616-3/8 3/8” 90 ’

» NOMT-die Doppelspitze / Gravier-WSP

Gravieren
a
Gravieren: d = Gravierbreite = Schneiddurchmesser « Fiir o = 90° WSP, d=2xT m
T = Graviertiefe = Schnitttiefe * Flr a = 60° WSP, d=1.73xT j@_
T
1
Mini-NC-Anbohrer / Gravieren Werkstoff Ve (m/min) f (mm/U.) Sorte
alle ungeharteten
Stahlsorten und 20~80 0.01~0.02 NC40
Gusseisen
b NE-Metalle
. ' (Al Cu) 20~100 0.01~0.02 NC10

Achtung: Das berechnete Ergebnis “d” ist nur fir die Berechnung der Schnittgeschwindigkeit.
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Leistung

» Vergleichsbeispiel >>

Werkzeug i
Schnittdaten 99619-V060-06 ; Stirnradiusfraser
V06006 T1W06-NC2071 Sl Radius 0.4mm
Werkstoff / Materialgruppe Werkzeugstahl SKD 61 (JIS G 4404), Harte: HRB92 ~ 93 (HB 200)
Drehzahl U/min. 10000 10000 10000
Vorschub mm/U. 100 100 300
. 0,05mm, 4 mal auf

Schnitttiefe ap 0.2mm 0.2mm 0,2mm geschnitten
Oberflachengiite Ra 0.36 pm 0.83 pm 0.46 pm
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 T1IWO06-NC2071 V06006 T1IW06-NC2071 V06006 T1IWO06-NC2035
Werkstoff / Materialgruppe SKD 51 SS SKD 61 (50HRC)
Drehzahl U/min. 10000 10000 10000
Vorschub mm/U. 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 >>

» Schnittgeschwindigkeit und Vorschub:
* Passen Sie die Schnittgeschwindigkeit und den Vorschub entsprechend den empfohlenen Schnittdaten der
unterschiedlichen Werkstoffe an. Beim Eintauchen den Vorschub um ca. 50-70% reduzieren. (NC9031)
» Kuhlung:
» Emulsion wird empfohlen fir Gravuren in Stahl, rostfreie Stahle, Aluminium und AL-Legierungen.
« Kaltluftkiihlung wird empfohlen fir Gravuren in Gusseisen und Kunststoff.
» Uberpriifung des Halters:
« Die Rundlaufabweichung des Gravierhalters nach Einspannung sollte weniger als 0,2mm betragen.
 Es werden Schrumpf- bzw. Hydraulikspannfutter oder Prézisionsspannzangen empfohlen.
» Empfohlene Wuchtgtite der Werkzeugaufnahme: G6.3/10,000 U./min.
» Einspannen der Wendeschneidplatte:
 Achten Sie unbedingt auf den richtigen Plattensitz der Wendeschneidplatte im Halter.
« Siehe Abbildung:

e Schritt-1 e Schritt-2 e Schritt-3
Platzieren Sie die B Driicken Sie die WSP B Ziehen Sie die Schraube
WSP im Halter. = beim Anziehen der Schraube = fest an.

in den Plattensitz.
&)
\
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V045
Vo0 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 groRRen Freischliff. Zeichenbreiten beginnen bei 0.45mm (0.017 “).

Dieses Werkzeug ersetzt Strinradiusfraser. 1. Wahl fur alle feinen Gravuren.
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30°
| 45°
Technik 60°

NEU

A\ Bevor Sie beginnen, beachten Sie bitte die folgenden Bedingungen:
» Beim Eintauchen den Vorschub um ca. 50-70% reduzieren.

» Emulsion wird empfohlen fur Gravuren in Stahl, rostfreiem Stahl, Aluminium und AL-Legierungen;

Kaltluftkiihlung wird empfohlen fur Gravuren in Gusseisen und Kunststoff.

* Die Rundlaufabweichung des Gravierhalters nach Einspannung sollte weniger als 0,02mm betragen.

* Es werden Schrumpf- bzw. Hydraulikspannfutter oder Préazisionsspannzangen empfohlen.
» Empfohlene Wuchtgtite der Werkzeugaufnahme: G6.3/10,000 U./min.

» 30° Gravier X060 WSP >>

f (mm/U.)
Werkstoff wl Sin.) Ql;g;miglgzlrtgeaﬁgrm mit U Radius Form U Sorte
X060A30WO020R X060A30R020
unleg. Stahl C<0.3% 0.001 ~ 0.010 0.002 ~ 0.015 NC2032
unleg. Stahl C>0.3% 0.001 ~ 0.008 0.002 ~0.012 NC2032
leg. Stahl 0.001 ~ 0.006 0.002 ~0.010 NC2032, NC2035
Nichtrostender Stahl 4000 40000 0.001 ~ 0.006 0.002 ~ 0.010 NC2032
Gusseisen 0.001 ~ 0.006 0.002 ~ 0.010 NC2032
Aluminum 0.001 ~0.012 0.002 ~ 0.020 XP9001
Kupfer, Messing 0.001 ~0.012 0.002 ~ 0.020 XP9001
Geharteten Sthlen his 56HRC 0.001 ~ 0.005 0.002 ~ 0.006 NC2035
»45° Gravier X060 WSP >>
f (mm/U.)
Werksioi wmin) | ety RasFom | sone
X060A45W020R X060A45R020
unleg. Stahl C<0.3% 0.002 ~ 0.012 0.002 ~ 0.015 NC2032
unleg. Stahl C>0.3% 0.002 ~ 0.010 0.002 ~ 0.012 NC2032
leg. Stahl 0.002 ~ 0.010 0.002 ~ 0.010 NC2032, NC2035
Nichtrostender Stahl 4000 40000 0.002 ~ 0.008 0.002 ~ 0.010 NC2032
Gusseisen 0.002 ~ 0.010 0.002 ~ 0.010 NC2032
Aluminum 0.002 ~ 0.015 0.002 ~ 0.020 XP9001
Kupfer, Messing 0.002 ~ 0.015 0.002 ~ 0.020 XP9001
Geharteten Stéhlen his 56HRC 0.002 ~ 0.006 0.002 ~ 0.006 NC2035
» 60° Gravier X060 WSP >>
f (mm/U.)
Werkstoff w nfin.) Abgewnkelts Form mi \_ /| RadusFom Sone
X060A60W020R X060A60R020
unleg. Stahl C<0.3% 0.002 ~ 0.012 0.002 ~ 0.015 NC2032
unleg. Stahl C>0.3% 0.002 ~ 0.010 0.002 ~ 0.012 NC2032
leg. Stahl 0.002 ~ 0.010 0.002 ~ 0.010 NC2032, NC2035
Nichtrostender Stahl 8000 40000 0.002 ~ 0.008 0.002 ~ 0.010 NC2032
Gusseisen 0.002 ~ 0.010 0.002 ~ 0.010 NC2032
Aluminum 0.002 ~ 0.015 0.002 ~ 0.020 XP9001
Kupfer, Messing 0.002 ~ 0.015 0.002 ~ 0.020 XP9001
Geharteten Stahlen bis 56HRC 0.002 ~ 0.006 0.002 ~ 0.006 NC2035
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Technik

» Tiefe/Breite Ubersicht und Schnittdaten fiir das Gravierwerkzeug
 Zur Bestimmung der benétigten Graviertiefe, wahlen Sie an der vertikalen Achse “Gravierbreite” die

gewilnschte 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 T1W06 >>

N mm inch
E
o 2540
£ P
.E — 0,0
()
= gy 2 99619-V060
S 20 =60°
o L~ [of
0,0 99619-V045
T ~ a=45°
1.5—4—0.0!
~
P |
T 0/05” P
1
8 P
1.0 0.o. /,/
7
0.8mm = >
UUS ‘//1
0504902
1 0/01" [0.0T 00 0.03] 0 0,05 0.06 4 0.08
0.00 015 0.025" 085! 045! 055 0.065 0.075
| | | | | | | ] | | | | |
898 8 3 £ 5833 333398858 3 3¢ Graviertiefe * t"
oo o o gqo o
o
Werkstoff S (U/min.) f (mm/U.) Sorte
Unlegierter Stahl 5000~40000 0.008~0.05 NC2071,NC2032
Niedriglegierter Stahl 5000~40000 0.008~0.03 NC2032,NC2071
Nichtrostender Stahl 5000~40000 0.008~0.05 NC2071,NC9031
. Gusseisen 5000~40000 0.008~0.03 NC2032
Aluminum = Nicht-Eisen-Metalle 5000~40000 0.008~0.08 NC2071,NC9031
Geharteten Stahlen bis 56 HRC 6000~35000 0.003~0.01 NC2035
Tmax.:2mm
Ap Schlicht-
Materialgruppe ek el e Al =i e bearbeitung
Unlegierter Stahl 0.8 0.6 0.3 0.2 0.1 — — 0.1
Niedriglegierter Stahl 0.5 0.4 0.3 0.3 0.2 0.2 0.1 0.1
Nichtrostender Stahl 0.5 0.4 0.3 0.3 0.2 0.2 0.1 0.05
. Gusseisen 0.8 0.6 0.3 0.2 0.1 — — 0.1
. Aluminum = Nicht-Eisen-Metalle 1.0 0.8 0.2 — — — — 0.1
. Gehéarteten Stahlen bis 56 HRC 0.2 0.2 0.15 0.15 0.1 0.1 0.1 0.05
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Technik
|

V045
V060

» V060 T1WO03 >>

;3 mm | (inch .
9 g Tiefen / Breiten Ubersicht und
‘© 110 00 Schnittdaten fiir
Qo g L .
& 098 70039 das Gravierwerkzeug.
> ET T 7/
@ g [l //
T —10.034"
o 086 A 7
0.74 70029 4
0.64 i'::O.‘O‘a
ANN 7
0.52 0020 —A"
LY
0.40 ;—-0.016" 4
020 L i
0.24 F{0.009"
FHEE e e RIS RE §
FPPISIS1ISISIS RIS <
AR L |
0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6 0.7 0.8 (mm) Graviertiefe “ t *
Werkstoff S (U/min.) f (mm/U.) 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
\_J Nichtrostender Stahl 8000 ~ 35000 0.005 ~0.010 NC9036
- 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
Titanium 6000 ~ 15000 0.003 ~ 0.010 NC9036
Tmax.: 0.8mm
Ap _ Schlicht-
Materialgruppe &l A it <l i bearbeitung
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
J Nichtrostender Stahl 0.2 0.1 0.1 0.1 0.05 0.05 0.03
- 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
Titanium 0.2 0.1 0.1 0.1 0.05 0.05 0.03
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, 9 45° Faswerkzeug
Mnes. mit Wendeplatte

Nine9 Faswerkzeug wurde zum Fasen und Ansenken auf Wendeplattenbasis kreiert.

Die Wendeplatte ist speziell fir die Hochleistungszerspanung bestimmt.

Das Zusammenspiel zwischen Z&dhnezahl und Beschichtung ermdglicht hohe Schnittdaten
und reduziert so die Bearbeitungszeit.

igenscharten

» Ausgezeichnete Wiederholbarkeit >>

» Anwendungen >>
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& Zum Vorwarts- und Rickwartsfasen, Einsparung des
zweiten Bearbeitungsganges bzw. des Entgraten.
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N
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45°

Faswerkzeug mit Wendeplatte

» Eigenschaften >>

« Patentierte Wendeschneidplatte, das Zusammenspiel zwischen Z&dhnezahl und optimierter
Beschichtung ermdglicht hohe Vorschiibe und hohe Schnittgeschwindigkeiten.

» Jede Wendeschneidplatte hat 4 Schneiden. (Kostenreduzierung)

 Feingelappt, gute Spanbrucheigenschaften und Spanabfuhr.

» Wendeplatten >>
NC2032: « AITiN Beschichtung fur eine sehr hohe Standzeit. (1]
« Fur unlegierte und legierte Stahle, Gusseisen und vergiitete Stéhle bis 56HRC.
« Jede Wendeschneidplatte hat 4 Schneiden.
NC9071: « TiN Beschichtung, sehr scharfe Schneide zur Herstellung exzellenter (4]

Oberflachenglten. NC2032 NC9071
* Fir NE-Metalle, wie Aluminium, Messing, Kupfer, Titan, Kunststoff und Acryl.
» Jede Wendeschneidplatte hat 4 Schneiden.

Abmessungen
Bestellnummer Beschichtung Qualitat . 5 a Schraube Schlissel
e
NC2032 AITIN NS-18037
N9GX04T002 40 18 0.2 ' 0 6;\lm NK-T6
NC9071 TiN '
Re
NC2032 AITIN o NS.22055
N9GX060204 K20F LI @ ‘ D 6.35 2.38 0.4 A NK-T7
) 0.9Nm
NC9071 TiN s
NC2032 AITIN NS-30072
N9GX090308 9.52 3.18 0.8 20;\Im ﬁ NK-T9
NC9071 TiN ’

»99616-C02, CO4, CO6

* Aus speziell gehartetem Werkzeugstahl.
* Elliptisch geformter Werkzeughals fuir optimale Stabilitét.

L |
L1 ‘
L= Y ™
855 = e &
ENO 4 ) E
0.1 i
Lcl
Lc2 ‘! E . E $H<7E
Le3, " | .
Cmin Cmax WSP
B 1] 1) 1 2 gD Rl R2 L L1 Lcl Lc2 L E
estellnummer yp & I gd gdl od2 @ c c c3 Oz Schraube / Schiissel

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 8.5 108 12 645 8 11.1 425 54 100 25 251 298 4.13 155 1 NS-180370.6Nm
NK-T6

99616-C06 BC12-C06-100 10.26 13.2 12 7.88 9.75 135 513 6.6 100 30 251 298 4451838 1
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45°

»99616-C10 ~ 99616-C52 =>=>

» Werkzeugstahl. Lol
Lo 8 £ £
C.
Lc3 Lc2 oy O
Lc2 Lcl ‘
Lcl 0.5
0.5

@d1

al %l g iy
08 e —( —
o= B
&2 L &z S
Cmin Cmax WSP
Abb. Bestellnummer Typ 5 o od @dl oD R1 R2 L L1 Lcl Lc2 Le3 ©z Schraube / Schiiissel

99616-C10 BC10-C07-60 7 11 10 75 12 38 43 60 15 26 29 46 2 NIGX04T002
NS-18037 0.6Nm

99616-C20 BC12-C11-100 11 16 12 96 162 59 8 100 25 26 29 50 4 NK-T6
99616-C30 BC16-C15-120 15 21 16 14 22 75 115 120 40 35 49 7.9 4  NoGx050204
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 11 16 130 - 55 7.1 121 4  N9OGX090308

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

PStartsets >>

Abb. Bestellnummer Wendeplatte . Haltgr Inhalt
inklusive
99616-C1020-32 N9GX04T002-NC2032 99616-C10
99616-C1020-71 N9GX04T002-NC9071 99616-C20
99616-C3040-32 N9GX060204-NC2032 99616.C30 2 x Halter
e +10 WSP
99616-C3040-71 N9GX060204-NC9071 99616-C40 +1 Schliissel
99616-C5052-32 N9GX090308-NC2032 99616-C50
99616-C5052-71 N9GX090308-NC9071 99616-C52

-
2
(Z)
=
(1-]
=
=
N
(1}
=

(=]
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45°

Leistung

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

Werkzeug

Schnittdaten

Nine 9 Faswerkzeug

Vorschub =
Vorschub/Zahn X Drehzahl X Anzahl| der Zahne mm/min.

@\ Drehzahl =

Schnittgeschwindigkeit x 1000

7T x Cmin.

5

Andere Hersteller mit groRBeren WSP

Faswerkzeug 1mm 1mm
Vorschub mm/uU. 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

99616-C20
(4 schneidiges
Werkzeug)

Vorschub: mm/min

Nined
g 72 mal 1Ot

Andere Hersteller .
mit gréfReren 398 mm/min
WSP Sxxx1204 | .

9 mal

Werkzeug z.B.: 10 Meter Fasweg, Gesamt Bearbeitungszeit

99616-C20 | Nine?
(4 schneidiges 173 sec. 812 mal

Werkzeug) | schnelle!

Andere Hersteller , : : : : : : :

mit gréRBeren

WSP Sxxx1204 | : : : : : : :
0 200 400 600 800 1,000 1,200 1,400 1,600 sec.
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45°

Technik

»99616-C02, CO4, CO6 Schnittdaten

Werkstoff Vorschub f (mm/U.)

Sorte VC. N9GX04T002
m/min.

Material Gruppe Beispielcode _
Max. Fasbreite 1.5mm

unleg. Stahl C<0.3% SS400 NC9071 60-80-120 0.02 ~ 0.07
unleg. Stahl C>0.3% S50C, P5 NC2032 60-80-120 0.02 ~0.07
niedrig leg. Stahl C<0.3% SCM420 NC9071 60-80-120 0.01 ~0.04
hoch leg. Stahl C>0.3% SKD11 NC2032 60-80-120 0.02 ~0.07
Nichtrostender Stahl SUS304 NC9071 30-60-100 0.01~0.04
. Gusseisen FC25 NC2032 60-80-120 0.02 ~0.06
. Al und NE-Metalle A6061 NC9071 80-100-150 0.03~0.10

» 99616-C10 ~ C52 Schnittdaten

Vorschub f (mm/U.)

Werkstoff
Sorte \Ye N9GX04T002 N9GX060204 N9GX090308
u{h Max. Max. Max.
Material Gruppe Beispielcode Fasbreite Fasbreite Fasbreite
1.5mm 2.5mm 4mm
unleg. Stahl C<0.3% SS400 NC9071 150-250-350 0.06~0.12 0.10~0.25 0.10~0.25
unleg. Stahl C>0.3% S50C,P5 NC2032 200-300-400 0.06~0.10 0.10~0.20 0.10~0.25
niedrig leg. Stahl C<0.3% SCM420 NC9071 180-240-260 0.06~0.10 0.10~0.20 0.10~0.20
hoch leg. Stahl C>0.3% SKD11 NC2032 120-150-200 0.06~0.10 0.10~0.15 0.10~0.15
?
Nichtrostender Stahl SUS304 NC9071 120-150-180 0.06~0.10 0.06~0.15 0.10~0.20 g
3
Gusseisen FC25 NC2032 120-150-180 0.06~0.10 0.10~0.15 0.10~0.20 g
Q
Al und NE-Metalle A6061 NC9071 200-400-600 0.06~0.15 0.10~0.25 0.10~0.25
Zahe und warmfeste
SKD61 NC2032 80-90-100 0.06~0.10 0.06~0.12 0.10~0.15

Legierungen <HRC50°
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inas,
Mini Fasen

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

igenschatten

« Ideal zum Fasen von Kleinstbohrungen.
« Kleinstmdglicher Ansenkdurchmesser 0.5mm.
« Ein Halter fiir alle Wendeplatten aus der X060 Serie.

Tmin.: 0.25/ Tmax.: 1.75 Tmin.: 0.25/ Tmax.: 1.75

lcT+002!

Die 6 Schneiden erméglichen
einen sehr hohen Vorschub.

IRRTIRE LN TV G — \ |
180=UB0R~ BIO6H: W

HO-090X— 61966 ¥
IRRTIRZNLTON TV SN
GO-090X— 61966 ¥
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60°
90°

-2

2mm 5 Tmax.

60°

\

» Wendeplatten >>

» Jede WSP mit 6 Schneiden. Einseitig.
* TIAIN Beschichtung ermdglicht hohe Werkzeugstandzeiten.

NC2032: e Fir alle Sorten von Stahl < 40HRC, Kohlenstoffstahl,
legiertem Stahl und Gusseisen.

. . Abmessungen AP
Gradzahl Bestellnummer Beschichtung Qualitat 2 Tmax. .
L S min. max.
60° X060A60T6-NC2032
TiAIN K20F 6 2.0 1.75 0.1 1.0
90° X060A90T6-NC2032

Stahl Ausfuihrung

Hartmetall Ausfuihrung (gelétet) /
Stahl Ausfuihrung

» Halter >>
« Ein Halter fir alle Wendeplatten aus der X060 Serie.

Bestellnummer Schaft @d L Schraube Schliissel
99619-X060-06 Stahl 6 40
99619-X060-06L Hartmetall 6 60 ' NS522044 /A NK-T7
99619-X060-06LS Stahl 6 60
» Graviersets >>
Gradzahl Bestellnummer Schaft @ Wendeplatte Inhalt
60° 99619-X060-DB60-02K-32 26 X0B60AB0T6-NC2032 il METEn
1 x T7 Schliissel
90° 99619-X060-DB90-02K-32 ~ 99619-X060-06L  yn60A90T6-NC2032 2 x WSP

» Technik >>

Werkstoff S (U/min.) Vorschub f (mm/U.) Sorte
unleg. Stahl C<0.3% 8000~40000 0.005-0.05
leg. Stahl 6000~35000 0.005-0.04
Nichtrostender Stahl 6000~25000 0.005-0.03 NC2032
Gusseisen 6000~35000 0.005-0.03
Aluminum, NE-Metalle 8000~40000 0.005-0.05
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Spannzangenverlangerung

» Verldngerung ohne Spannzange >>

_ DC-E Spannzange

NC-Anbohrer 90°

zum Gravieren
o
] e
L1 ) L1
L * Uberwurfmutter L
Feststell- Spann- Uberwurf-
Bestellnummer Halter d L L1 gD D1 @ Spannzange Schraube SR schliissel T
0-329090-102  ST10-DC4-90 2~4 90 14 10 9 -- M4 * L60 -- TP-M8
DC4 0-301940~632 ———
-112  ST12-DC4-120 2~4 120 38 12 9 3° M4 * L85 OP-M8 --
0-329090-212 ST12-DC6-120 2~6 120 40 12 14 -- M5 * L95 -- TP-M12
-222  ST16-DC6-150 2~6 150 38 16 14 3° DC6 M5 * L100 OP-M10 0-301940~642 --
-232  ST20-DC6-200 2~6 200 70 20 14 3° M5 * L100 OP-M10 -
-242  ST25-DC6-250 2~6 250 115 25 14 3¢ M5 * L100 OP-M10 0-301940~643 --
0-329090-322 ST20-DC8-200 3~8 200 28 20 19 2° DC8 M6 * L120 OP-M12 0-301940~652 --
0-329090-432  ST25-DC10-250 4~10 250 28 25 24 2° DC10 M8 * L150 OP-M16 0-301940~662 --
» DC-E Spannzangen >>
* DC-E Spannzangen fiir eine erhéhte Spannkraft gegentber standard Spannzangen.
Genauigkeit < 5ym
& t% 8 & —
| L - 4D
Bezeichnung DC-4E DC-6E DC-8E DC-10E
D 7 9.6 15 19.1
L 31 36 45 52
DC4-E DC6-E DC8-E DC10-E
Bestellnummer GréBe(mm) Bestellnummer GroBe(mm) Bestellnummer GroRe(mm) Bestellnummer GroBe(mm)
0-300090-102 2.0 0-300090-203 3.0 0-300090-303 3.0 - -
0-300090-103 3.0 0-300090-204 4.0 0-300090-304 4.0 0-300090-404 4.0
0-300090-104 4.0 0-300090-206 6.0 0-300090-306 6.0 0-300090-406 6.0
0-300090-308 8.0 0-300090-408 8.0
0-300090-410 10.0

VHM-Verlangerungen
» VHM-Verldangerung >>

¢ TiN-beschichtet zum feststellen der effizienten Lange.

* NC-Anbohrer
99616-10-M6 (P.14)
99616-14-M8 (P.16)

Bestellnummer Teile Nr. @D T L M
99801-12W BC12-100M06W 12 60 100 M6xP1.0
99801-14W BC14-120M08W 14 70 120 M8xP1.25
99801-16W BC16-150M08W 16 80 150 M8xP1.25
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e Schnelles Befestigen oder
Lésen der Schraubea

e 3 Verschiedene Arten von Handgriffen.
e Ergonomisch raffiniertes Design

e Nicht-iiberdrehbar-Funktion.
e Drehmomentgenauigkeit +10%.
e Reversibel einsetzbare System.

TORX® TORXPLUS® HEXAGONE .

e Single Set
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