ERgO

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
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OAL:33.5mm Gruppe
Werkzeuglangeneinstellung
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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
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Kleinere, scharfere und
effektivere Schneiden
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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

IC 60° 90° 120°
16 10 N N
dq: IC d1:": IC IC
L1—'L- i _{ L1—--L- : _{
L2 L2 ‘ L2
cT cT cT S
» Wendeplatten >> |<Dm_ax.>|_t
+ Zweischneidige, vollstéandig geschliffene Wendeschneidplatte zur =
Verbesserung der Bearbeitungsqualitat max.
* NC2057: Universalsorte fiir 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 >>
+ G6.3/10,000U / Umdrehung pro Min.
IC Bestellnummer Standardhalter L1 2D Schraube Schliissel
P——
8| of 4 r A
10 99816-IC10BH - 16 45 “NS-25060 / NK-T7
L1 | 0.9Nm

Mit innerer Kiihimittelzufi

uhr

» Zubehorteil >>

*Drehmoment-Schraubendreher wird empfohlen

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 *NS-22044 NK-T7
L1 - o 0.9Nm
" :

*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
99816-V/060 4‘?5 V060... 'NS.2204 Nkt
L1 - 0.9Nm
‘ ]
| 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 e 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
26 J 4
0.5 | 0 ﬂ
99816-C10 AN S| ‘5"_-'__%_ 22 2 *NS-18037 NK-T6
ol NS — 0.6Nm
el ~| ™ TN
L1
0| 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

KE:‘S 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
(¢ o — -
99816-32A06 32 - 4 1 *NS-18037
o Py NK-T6
V714 99820-12A06 12 s 2 4 :
99820-16A06 16 1 e 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
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» 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
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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 |
" = &
xS 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.

Nine9 Schneidwerkzeuge & Werkzeughalter



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

Nine9 Schneidwerkzeuge & Werkzeughalter



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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