Minas,

MCCMiIll .

60° & 90° Entgraten, 55° & 60° Gewindefrdasen
PRUBKENEH

P Optimale 6-Schneiden-Konstruktion, der kleinste Wendeplatten-0 betragt 5 mm.

* min. Bohr- @4,2 bis @10 mm.
* Der kleinste Einsatz 35,0 kann M6x0,75 Innengewinde Frasen und Entgraten.

» Verschiedene MCC-Einsatze konnen in denselben
Halter eingesetzt werden.

6 Schneiden,
@5mm

s .

» Entgratfraser 60° & 90°

« Entgraten von Vorder- und Riickseite in einem Arbeitsgang, auch Nutenfrasen ist moglich.

+ Jede Wendeplatte hat 6 Schneiden.

* Dank der speziellen Wendeplattengeometrie und dem Nine9-Klemmsystem wird eine
hohe Prazision und genaue Positionierung erreicht.

» Gewindefraser 55° / 60°

* Die kleinste Wendeschneidplatte @5,0 kann M6x0,75 Innengewinde Frasen und Entgraten.

« Fiir AuRengewinde kdnnen verschiedene Gewindesteigungen programmiert werden.
Zum Beispiel: @10,0mm Wendeplatte kann AuRengewinde mit einer Steigung von 1,0 bis 1,75mm erzeugen.
verkleinern Sie lhren Werkzeugbestand.

« Jede Wendeschneidplatte hat 6 Schneiden.

+ Dank der speziellen Geometrie der Wendeschneidplatte und dem Nine9-Klemmsystem wird eine
hohe Prazision und genaue Positionierung erreicht.
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55°/60°

* Paralleles- und konisches
Rohrgewinde

* Die Steigung kann per
NC-Programm programmiert
werden -

Prazise und kontrollierbar.

yZum|Entgratenjvon
Vorderzlund|Riickseite!

Jgeeignetif furfgehartetes
Material|bisjzu]HRC60Y

JJDenyvollstandig[geschliffene
Einsatz{sorgtifiirfeine
hewrrag ende
Oberflachenqualitat?

1
» Spezialisiert fur kleine
Bohrungen unter ®10mm

* 6 Schneiden, hohere

Vorschubgeschwindigkeit,
gut fur geharteten Stahl bis

60HRC ”

Entgraten

Ruckwartsentgraten

Nutfrasen

[I

Gewindefrasen

Y
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Fasfrasen sz oo

Zum Entgraten von Vorder- und Ruickseite.
geeignet flr gehartetes Material bis zu HRC60.

Entgraten

(P MR KN K H

Der Einsatz verfiigt iiber ein 6-Schneiden-Design und

eine 6-mal hohere Vorschubgeschwindigkeit

« Das MCC-Spannsystem gewihrleistet eine prézise Positionierung. 6 Schneiden,
@5mm

 Hervorragende Oberflachenqualitat.

Vergleich der Oberflachenqualitat

SCM415 ‘ C0.3 ‘ 188.5 ‘ 6000 ‘ 0.03 ‘ 1080

Werkzeug: Nine9 MCC Mill Werkzeug: Fasenfraser einer anderen Marke

Halter: 00-99626-CR10-08-082 / Wendeplatten:R09010-10010-32
: : Objektiv: Z20:X100

Nine9 Schneidwerkzeuge & Werkzeughalter

Objektiv: Z20:X100
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Fasfrasen
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» Wendeplatten >>

90°

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

XP9000: « Hohe positive Geometrie und scharfe Schneidkanten erzeugen eine hervorragende

Oberflachenqualitat

 Fur NE-Werkstoffe wie Aluminium, Titan, Messing, Kupfer und langspanende Materialien

» 60° Entgraten

SIS

Entgraten der Riickseite
Bohrung > @D+0.1mm

L1

? —

D Y

L2
S

Py

. . . o @D S Tiefststand 0,1 °C
GroR Art. Nr. B h Beschicht litat L1 L2
rofe T ezeichnung eschichtung Qualita A o min.Bohr @ max. Bohr &
01R2103 R06005-05010-32 TiAIN
CRO05 K20F 5.0 0.35 0.45 2.00 0.40 4.2 4.8
01R2104 R06005-05010-00  Unbeschichtet
01R2301 R06007-06810-32 TIAIN
CRO7 - K20F 6.8 0.40 050 235 0.50 5.8 6.6
01R2302 R06007-06810-00  Unbeschichtet
01R2601 R06010-08510-32 TiAIN
8.5 0.49 059 3.60 0.65 7.2 8.3
01R2602 R06010-08510-00  Unbeschichtet
CR10 - K20F
01R2603 R06010-10010-32 TiAIN
10.0 0.90 1.00 3.60 1.20 7.6 9.8
01R2604 R06010-10010-00  Unbeschichtet
» 90° Entgraten
. . . . @D S Tiefststand 0,1 °C
GroRe Art. Nr. Bezeichnun Beschichtun alitat L1 L2 (o3
zelchnung ichtung Quali +0.025 +0.025 min. Bohr@ max. Bohr @
01R4107 R09005-04820-32 TiAIN
4.8 0.50 0.70 0.30 4.2 4.6
01R4108 R09005-04820-00  Unbeschichtet
01R4101 R09005-05060-32 TIAIN
- 5.0 0.60 1.20 0.40 4.2 4.8
CR05 01R4102 R09005-05060-00  Unbeschichtet K20E 200
01R4105 R09005-05320-32 TiAIN ’
5.3 0.65 0.85 0.45 4.4 5.1
01R4106 R09005-05320-00  Unbeschichtet
01R4103 R09005-05520-32 TiAIN
5.5 0.75 0.95 0.55 4.4 5.3
01R4104 R09005-05520-00  Unbeschichtet
01R4201 R09006-05820-32 TiAIN
- 5.8 0.75 0.95 0.55 4.7 5.6
01R4202 R09006-05820-00  Unbeschichtet
01R4203 R09006-06020-32 TiAIN
6.0 0.85 1.05 0.65 4.7 5.8
CR06 O01R4204 R09006-06020-00  Unbeschichtet K20F 240
01R4205 R09006-06320-32 TiAIN '
6.3 1.00 1.20 0.80 4.7 6.1
01R4206 R09006-06320-00  Unbeschichtet
01R4207 R09006-06520-32 TIAIN
6.5 1.10 1.30 0.90 4.7 6.3
01R4208 R09006-06520-00  Unbeschichtet
01R4303 R09007-06820-32 TiAIN
- 6.8 0.90 1.10 0.70 5.4 6.6
01R4304 R09007-06820-00  Unbeschichtet
01R4301 R09007-07020-32 TiAIN
- 7.0 1.00 1.20 0.80 5.4 6.8
CR07 O01R4302 R09007-07020-00  Unbeschichtet K20F 3.0
01R4305 R09007-07320-32 TIAIN '
- 7.3 1.15 135 0.95 5.4 7.1
01R4306 R09007-07320-00  Unbeschichtet
01R4307 R09007-07820-32 TIAIN
- 7.8 140 1.60 1.20 5.4 7.6
01R4308 R09007-07820-00  Unbeschichtet
01R4601 R09010-10010-32 TIAIN
CR10 - K20F 10.0 145 155 3.60 1.20 7.6 9.8
01R4602 R09010-10010-00  Unbeschichtet
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Technik

» 60° & 90° Fasfrasen >>

Werkstoff Vc (m/min) Vorschub f (mm/Zahn) Sorte
Unlegierter Stahl 80 ~ 250 0.005 ~ 0.12 NC2032
‘H Leg. Stahl 60 ~ 200 0.005 ~ 0.10 NC2032
M_[ Nichtrostender Stahl 40 ~ 120 0.005~0.10 NC2032
Gusseisen 60 ~ 180 0.005~0.10 NC2032
I\l Nicht-Eisen-Metalle 100 ~ 500 0.005 ~ 0.15 XP9000
Gehartete Stihle < HRC60 30 ~80 0.005 ~ 0.05 NC2032

. Arbeitsaufgabe: C0.7 Rickseitiges Anfasen
» Anwendu ngsverg leich >> Werkstoff: Rostfreier Stahl

Maschine: MECTRON MTS-C420

MCC Fasfrasen .
Halter: 00-99626-CR07-049 Hartmetall-Fasenfraser

Wendeplatten: R09007-07020-32

Entgraten 0.7 mm 0.7 mm

Werkzeug Durchmesser mm 7 8

Anzahl der Schneiden 6 3

Drehzahl U/min 2500 2500

Vorschub mm/min 300 150
ERGEBNIS

720
Werkstiicke

90

Standzeit Werkstlicke

=
&)
N
=

» Anwendu ng >> » Werksttick: Linearflilhrungskomponenten
* Bearbeitungsvorgang: Seitliches Nutfrasen
» Werkstoff: S55C / SAE 1055 / CK55 / 1.1203

Seitenrillen

Halter : 99626-CR10-08-070
Wendeplatten : R09010-10010-32
Uberstandslange (L) : 30mm

25.8 Meter

Modulare Halter fiir
flexible Werkzeuglange,
‘ __um eine optimale
QVECAN  Standzeit zu erzielen.

Halter : 99626-CR10-08-040
Wendeplatten : R09010-10010-32
Uberstandsléange (L) : 10mm

Standzeit

0 5 10 15 20 25 30 35 40 (Meter)

96 | Nine9 Schneidwerkzeuge & Werkzeughalter



Minas,

Gewindefrasen sszeo°

Das MCC-Prazisionsspannsystem gewahrleistet
Werkzeugsteifigkeit und prazise Positionierung.

Der vollstandig geschliffene Einsatz sorgt fir eine
hervorragende Oberflachenglite und Gratenkontrolle.

Parallelgewinde

* Ein Halter ist fiir verschiedene Wendeschneidplatten
geeignet.

+ Kostenglinstig und flexibel.

« Speziell fiir enge Einbaurdaume unter 10 mm durch
Wendeschneidplatten.

* Frasen Sie ein konisches Gewinde direkt in eine

Bohrung, ohne dass die Konusform vorab gefrast
werden muss.

(®) @ () (N (W)

Der Einsatz verfiigt iiber ein 6-Schneiden-Design und
eine 6-mal hohere Vorschubgeschwindigkeit

6 Schneiden,
« Der Hartmetalleinsatz gewahrleistet eine sehr lange Standzeit. @5mm

* Die kleinste Wendeschneidplatte @5,0 kann M6x0,75 Innengewinde Frasen und Entgraten.
* Fiir AuBengewinde kdnnen verschiedene Gewindesteigungen programmiert werden.

Zum Beispiel: @10,0mm Wendeplatte kann AuBengewinde mit einer Steigung von
1,0 bis 1,75mm erzeugen. verkleinern Sie lhren Werkzeugbestand.
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Paralleles Gewindefrasen

—

Parallel 60°
2

L—l-

» Wendeplatten >>

NC2032: » TIAIN-Beschichtung sorgt fur eine langere Lebensdauer
« Fur alle Stahlarten bis <60 HRC, Kohlenstoffstahl, legierten Stahl und Gusseisen
XP9000: « Hohe positive Geometrie und scharfe Schneidkanten erzeugen eine hervorragende
Oberflachenqualitat
 Fur NE-Werkstoffe wie Aluminium, Titan, Messing, Kupfer und langspanende Materialien

» 60° Parallelgewinde: z. B. metrisches Gewinde.

.. . . Lo @D S Steigungsbereich (mm)
Abb. GroRe Art. Nr. Bezeichnun Beschichtung Qualitat D1 L
9 9 +0.025 0.025 intern Extern
01R2101  R06005-05006-32 TIAIN
01R2102  RO6005-05006-00 Unbeschichtet I 06-075  05-07
CRO5 MDESCICATEL — ooF 2.00
01R2103  R06005-05010-32 TIAIN
5.0 39 0.10 08~1.0  06~0.8
01R2104  R06005-05010-00 Unbeschichtet
01R2301  R06007-06810-32 TIAIN
n CRO7 : K20F 6.8 55 010 235 08~125 0.7~1.0
01R2302  R06007-06810-00 Unbeschichtet
01R2601  R06010-08510-32 TIAIN
8.5 69  0.10 1.0~15  07~10
01R2602  R06010-08510-00 Unbeschichtet
CR10 : K20F 3.60
01R2603  R06010-10010-32 TIAIN
100 69 0.0 1.0~20  1.0~1.75
2 01R2604  R06010-10010-00 Unbeschichtet
N
(@)
E » 60° Parallelgewinde: z. B. UNC (Imperial)
. . . n. @D s . .
Abb. GroRe Art. Nr. Bezeichnung Beschichtung Qualitat +0.025 oD1 L +0.025 Steigungsbereich (TPI)
01R2105  R06005-05012-32 TIAIN
01R2106  R06005-05012-00 Unbeschich >0 35 02 1/4-20UNC
CRO5 nbeschichtet - or 2.00
01R2107  R06005-05613-32 TIAIN
5.6 38 013 5/16-18UNC
01R2108  R06005-05613-00 Unbeschichtet
01R2303  R06007-07216-32 TIAIN
CRO7 _ K20F 7.2 50 016 2.35 3/8-16UNC
n 01R2304  R06007-07216-00 Unbeschichtet
01R2609  R06010-09020-32 TIAIN
9.0 68  0.20 7/16-14UNC
01R2610  R06010-09020-00 Unbeschichtet
01R2611  R06010-09522-32 TIAIN
CR10 K20F 95 68 022 3.60 1/2-13UNC
01R2612  R06010-09522-00 Unbeschichtet
01R2613  R06010-10024-32 TIAIN
100 6.8  0.24 9/16-12UNC

01R2614 R06010-10024-00  Unbeschichtet
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Gewindefrasen an Rohren

Parallel Konisch 55°
- &)
55 == Py
L B
; @D1 | ‘ oD1 ‘ }
: o) -9 Je @D -
‘<]E{ 2D
l— 16 —I
» Wendeplatten >>
NC2032: « TIAIN-Beschichtung sorgt fur eine langere Lebensdauer
« Fir alle Stahlarten bis <60 HRC, Kohlenstoffstahl, legierten Stahl und Gusseisen
XP9000: « Hohe positive Geometrie und scharfe Schneidkanten erzeugen eine hervorragende
Oberflachenqualitat
« Fur NE-Werkstoffe wie Aluminium, Titan, Messing, Kupfer und langspanende Materialien

» 55° Parallelrohrgewinde: z. B. ISO/JIS-G, PF, Rp, PS; BSPP.
Abb. GroRe Art. Nr. Bezeichnung Beschichtung Qualitét +0®0E;5 oD1 L +0%25 Steigu?Tg;;II;ereich

01R1301  R05507-06512-32 TIAIN
n CRO7 K20F 6.56 5.32 0.12 2.35 28

01R1302  RO05507-06512-00 Unbeschichtet

01R1601  R05510-10018-32 TIAIN

CR10 K20F 10.0 6.92 0.18 3.60 19 & 14
01R1602  R05510-10018-00 Unbeschichtet

» 55° Konusgewinde: z. B. ISO/JIS-R, PT, RC; BSPT.

 Frasen Sie ein kegeliges Gewinde direkt in eine Bohrung, ohne den Kegel vorzufrasen.

.. . . rem @D S  Steigungsbereich
Abb. GroBe Art. Nr. Bezeichnung Beschichtung Qualitat +0.025 oD1 R L1 +0.025 (TPI)
01R1603 R05510-09516-32 TIAIN
K20F 950 6.8 0.85 0.18 1.18 3.6 19
01R1604  R05510-09516-00 Unbeschichtet
Fl crio
01R1605 R05510-10025-32 TIAIN
K20F 10.0 6.8 1.16 0.25 142 3.6 14
01R1606 R05510-10025-00  Unbeschichtet
» 60° Kegelgewinde: z. B. NPT.
.. . . L @D S Steigungsbereich
Abb. GroBe Art. Nr. Bezeichnung Beschichtung Qualitat +0.025 D1 t L +0.025 (TPI)
01R2605 R06010-09808-32 TIAIN
K20F 9.80 6.8 1.08 0.08 3.6 18
01R2606 R06010-09808-00  Unbeschichtet
E CR10
01R2607 R06010-10810-32 TIAIN
K20F 10.8 6.8 1.00 0.10 3.6 14
01R2608 R06010-10810-00  Unbeschichtet
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Technik

»55° & 60° Gewindefrasen >>

Workpiece material V¢ (m/min) Vorschub f (mm/zahn) Sorte

Unlegierter Stahl 40 ~ 120 0.002 ~ 0.013 NC2032

H Leg. Stahl 30 ~90 0.002 ~0.01 NC2032
M Nichtrostender Stahl 30~ 80 0.002 ~0.01 NC2032
d Gusseisen 40 ~ 100 0.002 ~0.01 NC2032
Nicht-Eisen-Metalle 60 ~ 200 0.002 ~0.013 XP9000

& Gehartete Stahle < HRC50 20 ~60 0.002 ~ 0.008 NC2032

» Empfohlene Verfahren fiir das Gewindefrasen >>

Fur 60°-Parallelgewinde Fur 55°-Konusrohrgewinde
und 55°-Parallelrohrgewinde und 60°-Konusgewinde

Aufwaérts- und AuRengewindefrasen Frasen mit Abwarts- und Innengewinde

» Herausforderung >>

Bruch der
Wasserleitung Zuvor Gewindebohrung M10 x P1,5 in C45-Stahl fehlgeschlagen.

=
&)
N
=

Wechseln Sie zum Nine9 MCC-Gewindeschneidfraser:
Jetzt Halter 996262-CR10-08-070 / Schneideinsatz R060-08510-00
( Spindeldrehzahl: 3000 U/min / Vorschubgeschwindigkeit: 200 mm/min.)

 Langere Standzeit der Werkzeuge.
« Stabile Bearbeitung.

Ergebnls  Keine Ausfallzeiten.
* Zuverlassige Gewindegite.
Schwer zu Die herkdmmlichen Gewindebohrer fir hohe Harte versagten beim
. Gewindeschneiden von M8 x P1,25 in SUS630 H900 (HRC 38-44)
bearbeitende Zuvor bereits nach 3—4 Bohrungen, was zu Zykluszeiten von tber 30
\Verkstoffe Minuten und einer instabilen Bearbeitung fiihrte.

Wechseln Sie zur Nine9 MCC-Gewindeschneidmaschine:
Jetzt Halter 99626-CR07-06-049 / Schneideinsatz R06007-06810-32.
( Spindeldrehzahl: 1500 U/min / Vorschubgeschwindigkeit: 45 mm/min.)

* Zykluszeit um ca. 4 Minuten verkurzt (einschlieBlich Senken)
« Stabile Bearbeitung, keinerlei Bruch.

* Deutlich gesteigerte Produktivitat.

* Zuverlassige Gewindegute.

Ergebnis
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MCC Mill- Universal Halter

*Ein Halter ist fir verschiedene Einsditze der MCC-Serie geeignet.
* Minimaler Materialverbrauch beim Schneiden oder
kostengunstiges Schneiden.
* Reduziert den Verbrauch an Hartmetall-Rohmaterial,
verringert die CO , -Emissionen.
*Entgraten von Bohrungen mit einem Durchmesser

von @4,2 bis @10 mm.

N

Gewicht

1g

Gewicht

239

Gewicht

649

» Zylindrischer Schaft >>

* Verschiedene Halterlangen zur Auswahl.
 Der Hartmetall-Schaft ist ideal fur die Schlichtbearbeitung.

— = =

L1 ‘ L2
!
GroRe  Art. Nr. Bezeichnung Typ Schaft ad ad1 L1 L2 L Ssc;:r;]rl?jggzl
70R104  00-99626-CR05-06-039  BC06-CR05-039 6 35 4 33 39
70R105 00-99626-CR05-06-045  BC06-CR05-045 6 35 10 33 45
CROS 70R103  00-99626-CR05-08-076  BCO08-CR05-076 Stahl 8 35 10 60 74 *g%ﬁ?ﬂof
70R101  00-99626-CR05-05-043  BC05-CR05-043 5 35 16 24 41 NK-T6
70R106  00-99626-CR05-06-051  BC06-CR05-051 6 35 16 33 51
70R107  00-99626-CR05-06-051W BC06-CR05-051W Hartmetall 6 35 16 33 51
70R201  00-99626-CR06-06-041  BC06-CR06-041 6 43 6 33 41
70R202  00-99626-CR06-06-047  BC06-CR06-047 Stahl 6 43 12 33 47  *NS-22062 =
CRO6 "70R203  00-99626-CR06-06-053  BC06-CR06-053 6 43 18 33 53 oenm/ N
70R204  00-99626-CR06-06-053W BC06-CR06-053W Hartmetall 6 43 18 33 53 g
70R304 00-99626-CR07-06-041  BC06-CRO7-041 6 5.0 6 33 41 =
70R303  00-99626-CR07-08-078  BC08-CR07-078 8 50 13 60 75
cRo7 70R305 00-99626-CR07-06-049  BC06-CR07-049 Stahl 6 50 14 33 49 *r(\)l%-l\zlgolso
70R301  00-99626-CR07-06-052  BC06-CR07-052 6 50 21 27 49 NK-T7
70R306 00-99626-CR07-06-057  BC06-CR0O7-057 6 50 22 33 57
70R307 00-99626-CR07-06-057W BC06-CRO7-057W Hartmetall 6 50 22 33 57
70R604 00-99626-CR10-08-049  BC08-CR10-049 8 6.8 7 40 49
70R603  00-99626-CR10-08-082  BC08-CR10-082 st 8 68 16 60 78 \s.35080
CR10 70R605 00-99626-CR10-08-059  BCO08-CR10-059 8 6.8 17 40 59  25Nm/
70R606 00-99626-CR10-08-069  BC08-CR10-069 8 6.8 27 40 69 NKTLS
70R607 00-99626-CR10-08-084W BCO08-CR10-084W Hartmetall 8 6.8 27 55 84

*Drehmoment-Schraubendreher wird empfohlen

» Startsets>>
* Im Lieferumfang ist ein Halter und ein Einsatz enthalten, auf Anfrage erhaltlich.

Wendeplatte Halter inklusive

Bezeichnung ) S Inhalt
Typ / Qualitat +0.025 Cc +0.025 Schaft L
00-99626-R106-4101 R09005-05060-32 5.0 040 2.00 00-99626-CR05-06-051 51
00-99626-R206-4203 R09006-06020-32 6.0 0.65 240 00-99626-CR06-06-053 53 1 i Hwaét;r
+
00-99626-R306-4301 R09007-07020-32 7.0 0.70  2.35 00-99626-CR07-06-057 57 + 1 Schliissel
00-99626-R606-4601 R09010-10010-32 10.0 1.20 3.60 00-99626-CR10-08-069 69
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Beispielprogramm fur das Innengewindefrasen

Werkstlck: S45C

Gewinde: M6xP1,0
Vorbohrung: @5, Tiefe 9.5 mm
Werkzeughalter:
00-99626-CR05-06-045
Einsatz: R06005-05010-32

Technik:
Vc= 80 m/min.
fz= 0.004 mm/Zahn

S=5100 U/min F=122.4mm/min.

(Vorschubgeschwindigkeit der
Werkzeugmitte)

]
@5%*

M6xP1.0

%

<M6xP1.0>

G17 G21 G49 G80

T99 M06

S5093 M03

M08

(Gewindegrofie: M 6 x 1.0)
G90 G54 G00 X0.000
Y0.000

G43 H99 Z20.000

G01 Z-9.000 F611.2
G41 D99 X0.251
Y-0.251F122.2

G03 X0.500 Y0.000 J0.251
G03 1-0.500 Z-8.000
G03 1-0.500 Z-7.000
G03 1-0.500 Z-6.000
G03 1-0.500 Z-5.000
G03 1-0.500 Z-4.000
G03 1-0.500 Z-3.000
G03 1-0.500 Z-2.000
G03 1-0.500 Z-1.000
G03 1-0.500 Z0.000

G03 X0.251 Y0.251 1-0.251
G40 G01 X0.000 Y0.000
G00 Z20.000

MO05

M09

G91 G28 Z0.

G91 G28 YO0.

M30

%

Werkstlick: Carbon steel
Gewinde: M8xP1.25
Vorbohrung: 26.8 depth 12.5 mm
Werkzeughalter:
00-99626-CR07-06-049

Einsatz: R06007-06810-32

Technik:

Vc= 100 m/min.

fz= 0.005mm/Zahn

S= 4680 U/min

F=140.4 mm/min.
(Vorschubgeschwindigkeit der
Werkzeugmitte)

| | | [Te]
| ‘ / ﬁ ﬂ
|
/t.ié
6.8
M8*P1.25

%

<M8xP1.25>

G17 G21 G49 G80

T99 M06

S4681 M03

M08

(Gewindegrof3e: M 8 x 1.25)
G90 G54 G00 X0.000 Y0.000
G43 H99 Z20.000

GO01 Z-12.500 F702.2

G41 D99 X0.301 Y-0.301F140.4

G03 X0.600 Y0.000 JO.301
GO03 1-0.600 Z-11.250

GO03 1-0.600 Z-10.000

GO03 1-0.600 Z-8.750

GO03 1-0.600 Z-7.500

GO03 1-0.600 Z-6.250

GO03 1-0.600 Z-5.000

GO03 1-0.600 Z-3.750

GO03 1-0.600 Z-2.500

GO03 1-0.600 Z-1.250

G03 1-0.600 20.000

G03 X0.301 Y0.301 1-0.301
G40 G01 X0.000 Y0.000
G00 Z220.000

MO05

M09

G91 G28 Z0.

G91 G28 YO0.

M30

%
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Werkstiick: Kohlenstoffstahl
Gewinde: PT 1/4

Vorbohrung: 10.7 Tiefe 15.5 mm [
Werkzeughalter:

00-99626-CR10-08-069
Einsatz: R05510-09516-32

|
Technik: ‘
Vc= 100 m/min. ‘

15
15.5

fz= 0.007mm/Zahn

S= 3183 U/min)

F= 135 mm/min.
(Vorschubgeschwindigkeit der
Werkzeugmitte)

(Hauptprogramm);

@10.7

PT 1/4

G65P0419U54.X0.Y45.220.R0.T7.V100.F0.007Q15.D0.1;

MO5;

MO09;

G91G28Z0.;

G91G28Y0,;

M30;

(Unterprogramm);

00419;

IF[#4120EQ#20]GOTO99;
G17G21G40G80;

N99;

#101=13.157+#7;

#102=9.5;

#103=19.;

#100=#101-#102;

#104=10.;

#105=[25.4/#103];

#106=3.1416/180;
#107=[[#22]*1000]/[[#102]*3.1416];
#111=0.;

#112=[#100/2];

#113=0.;

#114=[#105*1.5];
#115=[#112+[[#105*[1/32]]*1.5]];
#112=#115;

S#107M03;

/M8;

G90G#21G00X#24Y#25;
G43Z#26H#4120;
G90GOOX([#112+#24]Y [#113+#25]Z[#114+#18]
F[[#4119*#9]*6.];

N1000;

#116=[#116+#104];
#119=[[[-#105]*[#116/360.]]+#114];
#120=[#112-[[#105*[1/32]]*[#116/360.]]];
#117=[[COS[[[#116*#106]/3.1416]*180.]]*#120];
#118=[[SIN[[[#116*#106]/3.1416]*180.]]*[-#120]];
G90G02X([#117+#24]Y [#118+#25]Z[#119+#18]
R[#120]F[[#4119*#9]*6.];
IF[[ABS[#119]]GE#17]GOTO9000;
GOTO1000;

N9000;

G90GO01X#24Y#25;
G90G01Z#18F1500.;

G90G00Z#26;

MO09;

M99;




Innengewinde

Wendeschneidplatten >> Schnellauswahl
Parallelgewinde

Gewindetyp I\/I F 600
GewindegroBe Bezeichnung @D § GewindegroBe Bezeichnung @D GewindegroBe Bezeichnung @D

MF 6 x 0.75 MF17x1.0 | R06010-10010 | 10.0 R06005-05010 | 5.0

MF7x0.75 | R06005-05006 | 5.0 R06010-08510 | 8.5 R06007-06810 | 6.8

MF 8 x 0.75 MF17X15 | R06010-10010 | 10.0 MF30x1.0 1 206010-08510 | 8.5

By 10 R06005-05010 | 5.0 R06005-05010 | 5.0 R06010-10010 | 10.0
R06007-06810 | 6.8 R06007-06810 | 6.8 R06010-08510 | 8.5

MF9x0.75 | RO6005-05006 | 5.0 MF18x1.0 | R06010-08510 | 8.5 MF30x15 1 R06010-10010 | 10.0

9y 10 R06005-05010 | 5.0 R06010-10010 | 10.0 MF 30 x 2.0 | R06010-10010 | 10.0
R06007-06810 | 6.8 R06010-08510 | 85 R06010-08510 | 85

MF 10 x 0.75 | R06005-05006 | 5.0 MF18xL5 | R06010-10010 | 10.0 MF32x15 | R06010-10010 | 10.0
R06005-05010 | 5.0 MF 18 x 2.0 | R06010-10010 | 10.0 MF32x2.0 | R06010-10010 | 10.0

MF10x1.0 | R06007-06810 | 6.8 R06005-05010 | 5.0 R06010-08510 | 85
R06010-08510 | 8.5 R06007-06810 | 6.8 MF33x15 | R06010-10010 | 10.0

E 10y 105 | ROB007-06810 | 6.8 MF20x1.0 1" R06010-08510 | 8.5 MF 33 x2.0 | R06010-10010 | 10.0
R06010-08510 | 8.5 R06010-10010 | 10.0 R06010-08510 | 85

MF 11 x 0.75 | R06005-05006 | 5.0 R06010-08510 | 8.5 MF35X15 | R06010-10010 | 10.0
R06005-05010 | 5.0 MF20x 1.5 1 R06010-10010 | 10.0 R06010-08510 | 85

e 1lx Lo | ROB007-06810 | 6.8 MF 20 x 2.0 | R06010-10010 | 10.0 MF36X15 | R06010-10010 | 10.0
R06010-08510 | 8.5 R06005-05010 | 5.0 MF 36 x 2.0 | R06010-10010 | 10.0
R06010-10010 | 10.0 R06007-06810 | 6.8 R06010-08510 | 85
R06005-05010 | 5.0 MF22x10 | 206010-08510 | 85 MF39X15 | R06010-10010 | 10.0

e 12y 1o | ROB007-06810 | 6.8 R06010-10010 | 10.0 MF39x2.0 | R06010-10010 | 10.0
R06010-08510 | 8.5 R06010-08510 | 8.5 R06010-08510 | 85
R06010-10010 | 10.0 | | MF22X15 | Ro6010-10010 | 10.0 MFA40x 1.5 1 206010-10010 | 10.0
R06007-06810 | 6.8 MF 22 x 2.0 | R06010-10010 | 10.0 MF 40 x 2.0 | R06010-10010 | 10.0

MF 12 x 1.25 | R06010-08510 | 8.5 R06005-05010 | 5.0 R0G010-08510 | 85 | =
R06010-10010 | 10.0 | | .~ | RO6007-06810 | 6.8 MFA42x15 | R06010-10010 | 10.0 a

e 1215 | R06010-08510 | 85 R06010-08510 | 8.5 MF 42 x 2.0 | R06010-10010 | 10.0 c
R06010-10010 | 10.0 R06010-10010 | 10.0 R06010-08510 | 85 | =
R06005-05010 | 5.0 R06010-08510 | 85 MF45x15 " R06010-10010 | 100 | =

WE 14y 1o | ROB007-06810 | 6.8 MF24x15 | R06010-10010 | 10.0 MF 45x 2.0 | R06010-10010 | 10.0
R06010-08510 | 8.5 MF 24 x 2.0 | R06010-10010 | 10.0 R06010-08510 | 85
R06010-10010 | 10.0 R06005-05010 | 5.0 MF48X15 | 206010-10010 | 10.0
R06007-06810 | 6.8 R06007-06810 | 6.8 MF 48 x 2.0 | R06010-10010 | 10.0

MF 14 x 1.25 | R06010-08510 | 8.5 MF25x1.0 | R06010-08510 | 8.5 R06010-08510 | 85
R06010-10010 | 10.0 R06010-10010 | 10.0 MFSOXLS | 206010-10010 | 10.0
R06010-08510 | 8.5 R06010-08510 | 8.5 MF 50 x 2.0

MF14x15 1 Ro6010-10010 | 100 | | MF2*15 | Ro6010-10010 | 10.0 MF 52 X 2.0
R06005-05010 | 5.0 MF 25 x 2.0 | R06010-10010 | 10.0 MF 55 x 2.0

e 15y 1o | ROB007-06810 | 6.8 R06005-05010 | 5.0 MF 56 x 2.0
R06010-08510 | 8.5 R06007-06810 | 6.8 MF 58 x 2.0
R06010-10010 | 10.0 | | MF27X10 | roso10-08510 | 85 MF 60 x 2.0

e 1 R06010-08510 | 8.5 R06010-10010 | 10.0 MF 62 x 2.0

°X15 1 R06010-10010 | 10.0 F o7y 1s | ROB0L0-08510 | 85 MF 64 x2.0 | R06010-10010 | 10.0

R06005-05010 | 5.0 R06010-10010 | 10.0 MF 65 x 2.0

e 16+ 10 | ROB007-06810 | 6.8 MF 27 x 2.0 | R06010-10010 | 10.0 MF 68 X 2.0
R06010-08510 | 8.5 R06005-05010 | 5.0 MF 70 X 2.0
R06010-10010 | 10.0 R06007-06810 | 6.8 MF 72 X 2.0

e 16«15 | R08010-08510 [ 85 MF28X10 | 206010-08510 | 85 MF 75 x 2.0
R06010-10010 | 10.0 R06010-10010 | 10.0 MF 76 X 2.0
R06005-05010 | 5.0 e o8 xls | R06010-08510 | 85 MF 80 x 2.0

MF17x1.0 | R06007-06810 | 6.8 R06010-10010 | 10.0
R06010-08510 | 8.5 MF 28 x 2.0 | R06010-10010 | 10.0
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Wendeschneidplatten >> Schnellauswahl
Parallelgewinde

Gewindetyp M 6 O (o)

il

-
AL
——-—

T UNF S

GewindegroRe Bezeichnung @D GewindegroRe Bezeichnung
M6 x 1 - .
R06005-05010 5.0 UNE 1/4-28 R06005-05006 50
M7 x1 R06005-05010 5.0
M8 x 1.25
o R06005-05010 5.0
MO x 1.25 R06007-06810 6.8 UNE 5/16-24
R06007-06810 6.8
MI0x 1.5 R06010-08510 8.5
M1l x 15 . R06005-05010 5.0
M12 x 1.75 UNF 3/8-24 R06007-06810 6.8
M14 x 2 R06010-10010 10.0 R06010-08510 8.5
M16 x 2 R06007-06810 6.8
UNF 7/16-20
R06010-08510 8.5
Gewindetyp 6 O (o) R06007-06810 6.8
U N C UNF 1/2-20 R06010-08510 8.5
R06010-10010 10.0
GewindegroRRe BezeiChnUng ; R06010-08510 85
UNF 9/16-18
UNC 1/4-20 R06005-05012 R06010-10010 10.0
N 16-1 R - il .
UNC 5/16-18 06005-05613 5.60 RO010-08510 85
UNC 3/8-16 R06007-07216 7.20 UNF 5/8-18 0601010010 0.0
R 10-1001 10.
UNC 7/16-14 R06010-09020 9.00
R06010-09522 9.50 UNF 3/4-16 R06010-10010 10.0
UNC 1/2-13
RO6010-10010 10.0 UNF 7/8-14 R06010-10010 10.0
UNC 9/16-12 R06010-10024 10.0

% Gewindetyp (o)
N
=
- GewindegroBe Bezeichnung @D | GewindegroBe Bezeichnung @D | GewindegrélRe ' Bezeichnung @D
- . R06007-06810 | 6.8 R06010-08510 | 8.5
UNEF 1/4-32 5.0 UNEE 1 1/4-18
UNEF 5/16-32 R06005-05006 | 5.0 ||UNEF 3/4-20 R06010-08510 | 8.5 R06010-10010 | 10.0
- - R06010-08510 | 8.5
UNEF 3/8-32 5.0 R06010-10010 | 10.0 UNEF 1 5/16-18
R06005-05006 | 5.0 R06007-06810 | 6.8 R06010-10010 | 10.0
UNEF 7/16-28 R06005-05010 | 5.0 [[{UNEF 13/16-20 | R06010-08510 | 8.5 UNEE 1 3/8-18 R06010-08510 | 8.5
R06007-06810 | 6.8 R06010-10010 | 10.0 R06010-10010 | 10.0
i - R06010-08510 | 8.5
R06005-05006 | 5.0 R06007-06810 | 6.8 UNEF 1 7/16-18
UNEF 1/2-28 R06005-05010 | 5.0 ||UNEF 7/8-20 R06010-08510 | 8.5 R06010-10010 | 10.0
i - R06010-08510 | 8.5
R06007-06810 | 6.8 R06010-10010 | 10.0 UNEE 1 1/2-18
R06005-05010 | 5.0 R06007-06810 | 6.8 R06010-10010 | 10.0
o - H R06010-08510 | 8.5
UNEF 9/16-24 R06007-06810 | 6.8 [[UNEF 15/16-20 | R06010-08510 | 8.5 UNEF 1 9/16-18
R06010-08510 | 8.5 R06010-10010 | 10.0 R06010-10010 | 10.0
8 - R06010-08510 | 8.5
R06010-10010 | 10.0 R06007-06810 | 6.8 UNEE 1 5/8-18
R06005-05010 | 5.0 ||UNEF 1-20 R06010-08510 | 8.5 R06010-10010 | 10.0
i - R06010-08510 | 8.5
UNEF 5/8-24 R06007-06810 | 6.8 R06010-10010 | 10.0 UNEE 1 11/16-18
R06010-08510 | 8.5 R06010-08510 | 8.5 R06010-10010 | 10.0
UNEF 1 1/16-18
R06010-10010 | 10.0 R06010-10010 | 10.0
R06005-05010 | 5.0 R06010-08510 | 8.5
UNEF 1 1/8-18
UNEF 11/16-24 R06007-06810 | 6.8 R06010-10010 | 10.0
- R06010-08510 | 8.5 R06010-08510 | 8.5
UNEF 1 3/16-18
R06010-10010 | 10.0 R06010-10010 | 10.0
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Wendeschneidplatten >> Schnellauswahl
Parallelgewinde

G, PR Rp, PS; BSPP. B

GewindegroRe Bezeichnung @D
G (PF) 1/16

R05507-06512 6.56
G (PF) 1/8

G (PF) 1/4
G (PF) 3/8
G (PF) 1/2
G (PF) 5/8
G (PF) 3/4
G (PF) 7/8

R05510-10018 10.0

‘ konisches Gewinde

"R, PT, Rc; BSPT. 59°

Gewindegroile Bezeichnung (/]

PT 1/4 =
R05510-09516 95 N
PT 3/8 N
PT 1/2 =
R05510-10025 10.0 =
PT 3/4

NPT [k

GewindegroRe Bezeichnung @D
NPT 1/4
R06010-09808 9.8
NPT 3/8
NPT 1/2
R06010-10810 10.8
NPT 3/4
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Wendeschneidplatten >> Schnellauswahl
Parallelgewinde

Y/l 60°

MF 4 x 0.5 R06007-06810 6.8
MF 4.5 x 0.5 MF 16 x 1.0 R06010-08510 8.5
MF 5 x 0.5 RO6005-05006 >0 R06010-10010 10
MF 5.5 x 0.5 MF 16 x 1.5 R06010-10010 10
R06005-05010 5.0 R06007-06810 6.8
MF 6 x 0.75 R06007-06810 6.8 MF 17 x 1.0 R06010-08510 8.5
R06010-08510 8.5 R06010-10010 10
R06005-05010 5.0 MF 17 x 1.5 R06010-10010 10
MF 7 x 0.75 R06007-06810 6.8 R06007-06810 6.8
R06010-08510 8.5 MF 18 x 1.0 R06010-08510 8.5
R06005-05010 5.0 R06010-10010 10
MF 8 x 0.75 R06007-06810 6.8 MF 18 x 1.5 R06010-10010 10
R06010-08510 8.5 R06007-06810 6.8
R06007-06810 6.8 MF 20 x 1.0 R06010-08510 8.5
MF 8 x 1.0 R06010-08510 8.5 R06010-10010 10
R06010-10010 10.0 MF 20 x 1.5 R06010-10010 10
R06005-05010 5.0 R06007-06810 6.8
MF 9 x 0.75 R06007-06810 6.8 MF 22 x 1.0 R06010-08510 8.5
R06010-08510 8.5 R06010-10010 10
R06007-06810 6.8 MF 22 x 1.5 R06010-10010 10
MF 9x 1.0 R06010-08510 8.5 R06007-06810 6.8
R06010-10010 10.0 MF 24 x 1.0 R06010-08510 8.5
R06005-05010 5.0 R06010-10010 10
MF 10 x 0.75 R06007-06810 6.8 MF 24 x 1.5 R06010-10010 10
R06010-08510 8.5 R06007-06810 6.8
R06007-06810 6.8 MF 25 x 1.0 R06010-08510 8.5
MF 10 x 1.0 R06010-08510 8.5 R06010-10010 10
R06010-10010 10.0 MF 25 x 1.5 R06010-10010 10
MF 10 x 1.25 R06010-10010 10.0 R06007-06810 6.8
R06005-05010 5.0 MF 27 x 1.0 R06010-08510 8.5
MF 11 x 0.75 R06007-06810 6.8 R06010-10010 10
R06010-08510 8.5 MF 27 x 1.5 R06010-10010 10
R06007-06810 6.8 R06007-06810 6.8
MF 11 x 1.0 R06010-08510 8.5 MF 28 x 1.0 R06010-08510 8.5
R06010-10010 10.0 R06010-10010 10
RO6007-06810 6.8 MF 28 x 1.5 R06010-10010 10
MF 12 x 1.0 R06010-08510 8.5 R06007-06810 6.8
R06010-10010 10.0 MF 30 x 1.0 R06010-08510 8.5
MF 12 x 1.25 R06010-10010 10
MF 12 x 1.5 RO6010-10010 10.0 MF 30 x 1.5
R06007-06810 6.8 MF32x1.5
MF 14 x 1.0 R06010-08510 8.5 MF33x 1.5
R06010-10010 10.0 MF 35x 1.5
MF 14 x 1.25 MF 36 x 1.5
R06010-10010 10.0
MF 14 x 1.5 MF39x 1.5 R06010-10010 10
R06007-06810 6.8 MF 40 x 1.5
MF 15 x 1.0 R06010-08510 8.5 MF 42 x 1.5
R06010-10010 10.0 MF 45 x 1.5
MF 15 x 1.5 R06010-10010 10.0 MF 48 x 1.5
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Wendeschneidplatten >> Schnellauswahl
Parallelgewinde

GewindegroRRe

Gewindetyp I\/I 6 O ()

Bezeichnung

GewindegroRe

T UNC Bl

Bezeichnung

M3 x 0.5 R06005-05010 5.0
R06005-05006 5.0
M3.5x 0.6 UNC #6-32 R06007-06810 6.8
M3.5x 0.6 R06005-05010 5.0 R06010-08510 8.5
R06005-05006 5.0 R06005-05010 5.0
M4 x 0.7 R06005-05010 5.0 UNC #8-32 R06007-06810 6.8
X 0.
R06007-06810 6.8 R06010-08510 8.5
R06010-08510 8.5 R06010-08510 8.5
UNC #10-24
R06005-05010 5.0 R06010-10010 10.0
M4.5 x 0.75 R06007-06810 6.8 R06010-08510 8.5
UNC #12-24
R06010-08510 8.5 R06010-10010 10.0
R06005-05010 5.0 UNC 1/4-20
M5 x 0.8 R06007-06810 6.8 UNC 5/16-18
R06010-10010 10.0
R06010-08510 8.5 UNC 3/8-16
R06007-06810 6.8 UNC 7/16-14
M6 x 1.0 R06010-08510 8.5
R06010-10010 10.0
R06007-06810 6.8
M7 x 1.0 R06010-08510 8.5
R06010-10010 10.0
M8 x1.25
M9 x 1.25
M10 x 1.5 R06010-10010 10.0
M1l x 1.5
M12 x 1.75
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Wendeschneidplatten >> Schnellauswahl

Parallelgewinde

~ UNF [

GewindegroRe Bezeichnung (%]D)
UNF #4-48 R06005-05006 5.0
UNF #5-44 R06005-05006 5.0

R06005-05006 5.0
UNF #6-40
R06005-05010 5.0
R06005-05006 5.0
UNF #8-36
R06005-05010 5.0
R06005-05010 5.0
UNF #10-32 R06007-06810 6.8
R06010-08510 8.5
R06007-06810 6.8
UNF #12-28
R06010-08510 8.5
R06007-06810 6.8
UNF 1/4-28
R06010-08510 8.5
R06010-08510 8.5
UNF 5/16-24
R06010-10010 10.0
R06010-08510 8.5
UNF 3/8-24
R06010-10010 10.0
UNF 7/16-20
UNF 1/2-20
UNF 9/16-18
R06010-10010 10.0
UNF 5/8-18
UNF 3/4-16
UNF 7/8-14
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GewindegroRRe

Bezeichnung

" UNEF B

@D

UNEF 1 1/4-18

UNEF 1 5/16-18

UNEF 1 3/8-18

UNEF 1 7/16-18

UNEF 1 1/2-18

UNEF 1 9/16-18

UNEF 1 5/8-18

UNEF 1 11/16-18

R06005-05010 5.0
UNEF #12-32 R06007-06810 6.8
R06010-08510 8.5
R06005-05010 5.0
UNEF 1/4-32 R06007-06810 6.8
R06010-08510 8.5
R06005-05010 5.0
UNEF 5/16-32 R06007-06810 6.8
R06010-08510 8.5
R06005-05010 5.0
UNEF 3/8-32 R06007-06810 6.8
R06010-08510 8.5
R06007-06810 6.8
UNEF 7/16-28
R06010-08510 8.5
R06007-06810 6.8
UNEF 1/2-28
R06010-08510 8.5
R06010-08510 8.5
UNEF 9/16-24
R06010-10010 10.0
R06010-08510 8.5
UNEF 5/8-24
R06010-10010 10.0
R06010-08510 8.5
UNEF 11/16-24
R06010-10010 10.0
UNEF 3/4-20
UNEF 13/16-20
UNEF 7/8-20
UNEF 15/16-20
UNEF 1-20
UNEF 1 1/16-18
UNEF 1 1/8-18
UNEF 1 3/16-18
R06010-10010 10.0




Wendeschneidplatten >> Schnellauswahl

Parallelgewinde & konisches Gewjgll AR

‘«QD

‘Parallelgewinde

G PF Rp PS;: BSPP. gk

G (PF) 1/16
R05507-06512 6.56
G (PF) 1/8

G (PF) 1/4
G (PF) 3/8
G (PF) 1/2
G (PF) 5/8
G (PF) 3/4
G (PF) 7/8

R05510-10018 10.0

konisches Gewinde

R, PT, Rc; BSPT. 59°

=
N
(@
GewindegroRe Bezeichnung (%]D) =
PT 1/4 =
R05510-09516 9.5
PT 3/8
PT 1/2
R05510-10025 10.0
PT 3/4

NPT [0k

GewindegroRe Bezeichnung @D
NPT 1/4
R06010-09808 9.8
NPT 3/8
NPT 1/2
R06010-10810 10.8
NPT 3/4
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