iries

Super Power Drill
Super Drill
Faswerkzeug

Wendeplatten sind fur SD & SPD
& Faswerkzeug identisch

Partentiert

Taiwan 216309
China EL 02220067 .3, EL 02257836.6
Japan 3103139

Deutschland  NR20208062.5, NR20217544.8
USA 7.108.460 Cat. No.:01



bis 10xD

;ﬁ?‘g Super Power Drllls mit patentierter Zentrierplatte flir Bohrtiefen
LL ®

| Eine echte technische Herausforderung

Es ist kein Zweifel, dass Tieflochbohren mittels Wendeplattenbohrer
immer eine Herausforderung fur den Hersteller darstellt.

Nine9 “Super Power Drill”, mit der patentierten Pilotbohrer-WSP ist eine
Innovation, die kostengunstiges und leistungsstarkes Tieflochbohren bis
10xD ermdglicht.

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

Patentierte Pilotbohrer-WSP

v 6§ v 9

CD6-NC40 CD8-NC40 CD6-NC2032 CD8-NC2032

Eigenschaften:

» Spezielle Spanbrechergeometrien verbessern den Spanabfluf}
und der Schnittdruck wird durch speziell entwickelte
Pilotbohrer-WSP verringert.

* Hochprazise, allseitig umschliffene WSP, fein gelappt fur

langere Standzeiten und bessere Oberflache. Patentiert

« Patentierter Plattensitz reduziert die Schnittdruck und
unterstutzt die Pilotbohrer-WSP wahrend des Bohrvorgangs.

Spezieller Plattensitz Schneidkantenstabilisierung

Schnittdruck

Schnittdruck wird durch ~ Schnittdruck  Schneidkantenstabilisierung
speziell entwickelte WSP
verringert

Wendeschneidplatten:
oo @0 QC

19-21 mm  22-34 mm 35-40 mm

Eigenschaften:
» Jede WSP hat 4 Schneiden
» Spezielle Spanbrechergeometrien,
allseitig geschliffene WSP fir langere Standzeiten
* 319-26mm: 1 WSP
* @27-40mm: 2 WSP




Super Power Drills

mit patentierter Zentrierplatte flr Bohrtiefen
bis 10xD

5D-10D Super Power Drill 19mm~40mm

L1

[a o]
@&Lﬂ

=

1
=18/ 8
Il

58

Bestellnummer

Durchmesser D

WSP/Schrau

be/Schliissel

mm(inch)

Pilot-Zentrierplatte

Schneideinsatz

00-99307-19100 100 119 134
00-99307-19150 | (o' e 150 169 184 NICX04T002 x 1 Stiick
00-99307-19200 200 219 239 Schiiissel: 0.6Nm
00-99307-20100 20 100 120 134
00-99307-20150 0.787) 150 170 184
00-99307-20200 200 220 239 N9GX05T103 x 1 Stiick
00-99307-21100 100 120 134 NS-20045
00-99307-21150 21 150 170 184 NK-T6

(0.8277) Schlissel: 0.8Nm
00-99307-21200 200 220 239
00-99307-22100 100 125 139 ﬂ
00-99307-22150 (202 866" 150 175 189 '
00-99307-22200 200 225 239 99307-CD6 1 Stiick
00-99307-23100 100 125 139 NS-35080
00-99307-23150 (25’ 905") 150 175 189 g‘?hﬁsiel 25 N
00-99307-23200 200 225 239 e
00-99307-24100 100 126 139
00-99307-24150 24 150 176 189 N9GX060204 x 1 Stiick
00-99307-24200 (0.9457) 200 226 239 NS-22055
00-99307-24250 250 276 289 NK-T7
00-99307-25100 100 126 139 Schldssel: 1.0Nm
00-99307-25150 25 150 176 189
00-99307-25200 (0.984") 200 226 239
00-99307-25250 250 276 289
00-99307-26150 150 176 189
00-99307-26200 (216_ 024 200 226 239
00-99307-26250 250 276 289
00-99307-27150 150 181 198
00-99307-27200 (217_630,.) 200 231 248
00-99307-27250 250 281 298
00-99307-28150 150 181 198
00-99307-28200 (218_ 102) 200 231 248 21933_22-1%3& 1 Stlick mg%%g%ZM X 2 Stick
00-99307-28250 250 281 298 NK.T15 NKoT7
00-99307-29150 150 182 198 Schlissel: 2.5 Nm | Schliissel: 1.0Nm
00-99307-29200 29 200 232 248
00-99307-29250 (1.1427) 250 282 298
00-99307-29300 300 332 348




‘ )ﬁmg Super Power Drills

mit patentierter Zentrierplatte flir Bohrtiefen

bis 10xD

Bestellnummer

Durchmesser D
mm(inch)

WSP/Schraube/Schliissel

Schneideinsatz

Pilot-Zentrierplatte

00-99307-30150 150 182 198
00-99307-30200 30 200 232 248
00-99307-30250 (1.1817) 250 282 298
00-99307-30300 300 332 348
00-99307-31150 150 188 198
00-99307-31200 31 200 238 248
00-99307-31250 (1.2207) 250 288 298
00-99307-31300 300 338 348
00-99307-32150 150 188 203
00-99307-32200 32 200 238 253
00-99307-32250 (1.2607) 250 288 303
00-99307-32300 300 338 353
00-99307-33150 150 189 203
00-99307-33200 33 200 239 253
00-99307-33250 (1.3007) 250 289 303
00-99307-33300 300 339 353
00-99307-34150 150 189 203
00-99307-34200 200 239 253
00-99307-34250 ?14 339 250 289 303
00-99307-34300 300 339 353
00-99307-34350 350 389 403
00-99307-35200 200 245 258 99307-CD8 x 1Sttick
00-99307-35250 35 250 295 308 Eiﬁ?;zo
00-99307-35300 (1.378") 300 345 358 Schliissel: 2.5Nm
00-99307-35350 350 395 408
00-99307-36200 200 245 258
00-99307-36250 36 250 295 308
00-99307-36300 (1.4177) 300 345 358
00-99307-36350 350 395 408
00-99307-37200 200 246 258
00-99307-37250 37 250 296 308
00-99307-37300 (1.4577) 300 346 358
00-99307-37350 350 396 408
00-99307-38200 200 246 258
00-99307-38250 38 250 296 308
00-99307-38300 (1.496") 300 346 358
00-99307-38350 350 396 408
00-99307-39200 200 247 258
00-99307-39250 39 250 297 308
00-99307-39300 (1.535") 300 346 358
00-99307-39350 350 397 408
00-99307-40200 200 247 258
00-99307-40250 40 250 297 308
00-99307-40300 (1.575) 300 347 358
00-99307-40350 350 397 408

N9GX060204 x 2 Stiick
NS-22055

NK-T7

Schlissel: 1.0Nm

N9GX090308 x 2 Stiick
NS-30072

NK-T9

Schlissel: 2.0Nm




Super Drills 3xbund 4xd ﬁy‘?ﬁﬁg ( !

Kleinster Durchmesser beim \Xendeplattenbohrer
10mm.

4 Schneidkanten pro Xendeplatte,

eiche WSP fur AuBen-und Inneneinsatz.

Hauptmerkmale:

KLEINSTE ABMESSUNG

3xD: @10 bis @30 mm.

4xD: @16 bis @30 mm. 3xD und 4xD Werkzeughalter:

KURZE SPANE

* Eine spezielle Positionierung der Pilot-Zentrierwendeplatte
und des Schneideinsatzes ermdglichen kleinere spiralformige
Spéane und verbessern den Spanabfluf3.

- Entwickelt fiir hohe Produktivitat, hohe Schnittgeschwindigkeit.. hoher Kihimitteldruck gewahrleistet das Ausspilen
Kiihimittelzufuhr erforderlich. der Spane.

BESSERE OBERFLACHE UND geringere Mapabweichung * Die Anordnung der Plattensitze fuhrt zur Teilung der
» Spezieller Plattensitz zum Ausgleich des Schnittdruckes, so Spane, wodurch die Spanabtragung effizienter wird.

dass eine bessere Oberfliche und Durchmessergenauigkeit ~ *Asymmetrische Anordnung der Spannuten erhoht
realisierbar sind. : die Stabilitat des Bohrers..

Wendeschneidplatten:

NC2032
» TIAIN
beschichtet

» Der Werkzeughalter ist aus hochlegiertem
Stahl, gehartet und vernickelt.
» KihImittelzufuhr mittels Bohrungen,

(Putentanmeldung)

Kegel * Patentierte umfangsgeschliffene WSP

Der erste Relief-Schliff steigert die Zahigkeit
der WSP, der zweite Relief-Schliff erhoht den
axialen Vorschub.

Umfangsgeschlifiene WSP fiir eine verbesserte
oberflache und hoheren Uorschub.

Quadratische Wendeplatte mit 4 Schneiden,
Kostensenkung pro WSP.

Pilotbohrer-WSP und Wendeschneidplatte sind
identisch,

Reduzierung der Lagerbestandskosten.
Uerschiedene Qualitaten fiir alle Materialien verfiighar.

Halbdurchmesser

Tauchbohren

Andere Hersteller

]
lad

t\



ﬁ ;;,7,,9 Super Drills 3x0 und 4x

3xD Super Drill 20mm~30mm

L L1

T (3xD) ) 5

=
—

-0.005
0.015

@d1

@D
|
|
il

@d2 +0.05

Bestellnummer ngéﬁfuhsrsglbe/ Ve??tdelﬁlﬁg D max
moglich
00-99313-10 100 | 300 | 49 | 20 | 27 | 49 0.25 10.5
00-99313-10.3 | 103 | 309 | 52 | 20 | 27 | 49 0.25 10.8
00-99313-10.5 105 | 31.5 52 20 27 49 | N9GX04T002 0.25 11.0
00-99313-11 110 | 330 | 52 | 20 | 27 | 49 Ei:}gow 0.20 11.4
00-99313-11.5 | 115 | 345 | 55 | 20 | 27 | 49 | gchiiissel 0.6Nm 0.20 11.9
00-99313-12 120 | 360 | 55 | 20 | 27 | 49 0.15 12.3
00-99313-125 | 125 | 375 | 58 | 20 | 27 | 49 0.15 12.8
00-99313-13 130 | 390 | 58 | 20 | 27 | 49 0.30 13.6
00-99313-135 | 135 | 405 | 61 | 20 | 27 | 49 | NoGX05T103 0.30 14.1
00-99313-14 140 | 420 | 61 | 20 | 27 | 49 | NS-20045 0.25 145
00-99313-145 | 145 | 435 | 64 | 20 | 27 | 49 | NK-T6 0.25 15.0
00-99313-15 150 | 450 | 64 | 20 | 27 | 49 | Schilssel:0.8Nm 0.20 15.4
00-99313-155 | 155 | 465 | 67 | 20 | 27 | 49 0.20 15.9
00-99313-16 160 | 480 | 74 | 25 | 31 | 49 0.40 16.8
00-99313-16.5 | 165 | 495 | 76 | 25 | 31 | 55 0.40 17.3
00-99313-17 170 | 51.0 | 76 | 25 | 31 | 55 | NoGX060204 0.35 17.7
00-99313-17.5 | 175 | 525 | 78 | 25 | 31 | 55 | NS-22055 0.35 18.2
00-99313-18 180 | 540 | 78 | 25 | 31 | 55 | NKT7 0.30 18.6
00-99313-185 | 185 | 555 | 80 | 25 | 31 | 55 | Schiussel: 1.0Nm 0.30 19.1
00-99313-19 190 | 570 | 80 | 25 | 31 | 55 0.25 19.5
00-99313-195 | 195 | 585 | 85 | 25 | 31 | 55 0.25 20.0
00-99313-20 200 | 600 | 8 | 25 | 31 | 55 0.50 21.0
00-99313-205 | 205 | 615 | 87 | 25 | 31 | 55 0.50 21.5
00-99313-21 210 | 630 | 87 | 25 | 31 | 55 0.45 21.9
00-99313-215 | 215 | 645 88 | 25 | 31 55 | N9GX070304 0.45 22.4
00-99313-22 220 | 660 | 8 | 25 | 31 | 55 miﬁgoeo 0.40 22.8
00-99313-225 | 225 | 675 | 90 | 25 | 31 | 55 | gchiiissel 1.2Nm 0.40 23.3
00-99313-23 230 | 690 | 9 | 25 | 31 | 55 0.35 23.7
00-99313-235 | 235 | 705 | 92 | 25 | 31 | 55 0.35 24.2
00-99313-24 240 | 720 | 92 | 25 | 31 | 55 0.30 24.6
00-99313-25 250 | 750 | 114 | 32 | 43 | 58 0.50 26.0
00-99313-26 260 | 780 | 115 | 32 | 43 | 58 | NoGX090308 0.50 27.0
00-99313-27 270 | 810 | 117 | 32 | 43 | 58 | NS-30072 0.40 27.8
00-99313-28 280 | 840 | 126 | 32 | 43 | 58 | NK-T9 0.40 28.8
00-99313-29 290 | 870 | 127 | 32 | 43 | 5g | Schiussel: 2.0Nm 0.30 29.6
00-99313-30 300 | 900 | 130 | 32 | 43 | 58 0.30 30.6

* Andere Grofien sind auf Anfrage erhaltlich.



Super Drills 3xbund 4xd ;;,7,,‘@9 ( )

4xD Super Drill 16mm~30mm

\\
<

-0.005
0.015

@D |
@d1Y

@d2 +0.05

[
Bestellnummer ngéﬁfuhsrsglbe/ Veljstdell?ﬁg D max
maoglich
00-99314-16 16 64 9 | 25 | 31 | 55 | NoGX060204 0.40 16.8
00-99314-17 17 68 93 | 25 | 31 | 55 | NS-22055 0.35 17.7
00-99314-18 18 72 9% | 25 | 31 | 55 |NK-T7 0.30 18.6
00-99314-19 19 76 99 | 25 | 31 55 | Schlussel: 1.0Nm 0.25 19.5
00-99314-20 20 80 | 105 | 25 | 31 | 55 0.50 21.0
00-99314-21 21 84 108 | 25 31 55 | N9GX070304 0.45 21.9
00-99314-22 22 88 | 110 | 25 | 31 | 55 :iﬁgoeo 0.40 22.8
00-99314-23 23 92 | 113 | 25 | 31 | 55 | gchiiissel: 1.2Nm 0.35 23.7
00-99314-24 24 9% | 116 | 25 | 31 | 55 0.30 24.6
00-99314-25 25 100 | 139 | 32 | 43 | 58 0.50 26.0
00-99314-26 26 104 | 141 | 32 | 43 | 58 | NoGX090308 0.50 27.0
00-99314-27 27 108 | 144 | 32 | 43 | 58 | NS-30072 0.40 27.8
00-99314-28 28 112 | 154 | 32 | 43 | 58 | NK-T9 0.40 28.8
00-99314-29 29 116 | 156 | 32 | 43 | 58 | Schilssel:2.0Nm 0.30 29.6
00-99314-30 30 120 | 160 | 32 | 43 | 58 0.30 30.6

* Einstellbereich: E = + 0,2 mm N
 FUr Lochdurchmesser-Anpassung 2D _
. @D L2 | L5
auf Bearbeitungszentrum. 2d 3
* Far di trale HOh tell ‘
Ur die zentrale H6 gnvers ellung fj-\\\ "
von CNC-Drehmaschine. j f—
| d * ________
_>|_|<i

Bestellnummer Artikelnr. @D @d oD1 L1 L2 L3 L4 L5
00-99302-2520 LS25-1D20 25 20 41 43 33 3 4 7
00-99302-3225 LS32-1D25 32 25 48 59 41 6 5 12

00-99302-4032 | LS40-ID32 40 32 58 69 43 6 5 20




ﬁ‘ﬂif 7 45° Faswerkzeug

Das neue Nine9 Faswerkzeug

wurde zum Fasen und Ansenken

auf Wendeplattenbasis kreiert.

Die Wendeplatte ist speziell fur die
Hochleistungszerspanung bestimmt;

die verschiedenen Spannuten

sorgen fur héheren Vorschub,

timierte Leistung und kirzere Schnittzeiten.

leichen WSP kénnen bei Super Drill,
ower Drill und Faswerkzeug verwendet werden.

Eigenschaften:

* kleinstmogliche Wendeplatte zum Fasen.

* kleinstes wendeplattenbasiertes Ansenkwerkzeug, @ 7mm.

» mit Doppelwinkel, speziell gehont und optimierte Beschichtung
fur die Hochleistungszerspanung.

« optimierte Zahnezahl zur Erzielung héherer Vorschibe.
» zum Vorwarts- und Rickwartsfasen, Einsparung des zweiten

Bearbeitungs-ganges bzw.des Entgratens.

* zum 90 ° Senken und Entgraten und zum
45 ® Fasen.

* zum Senken, Zirkularfasen, Konturfasen
und Planfrasen.




m Vergleich mit anderen Herstellern
mit grofReren Einsatz (Sxxx1204)
und Nine9 N9GX04-Wendeplatte.

Zylinderschafthalter:

Lc3

Andere Nine9

Hersteller mit

groRerer WSP  IGEAMGILEAZ)
Fasen 1 mm 1 mm
Vorschub 0.1 0.1
mm/U. : : " .. .

Vorschub = Vorschub pro Zahn x Spindeldrehzahl x Anzahl der Zahne mm/min.
Schneid-Drm. 32 mm 11 mm /\
Zahnezahl 2 4
Ve m/min.. 200 300 Schnittgeschwidigkeit x 1000
il A Spndeldrehzahl =

U./min. 1990 8685 7T x Cmin.
F mm/min 398 3474

0 .
0
0.5
Lc2 5
Lcl A - ] S
0.5 o
Q g é c ko]
S == € - =T - - - — 1=
ol sl.e B ‘ ] EIS
S| E[E| T AT — — o PANERN
55 © S
o]
oo

@D
Cmax.

Cmin.

Abb. Artikelnr.

Bezeichnung

Cmin.
(7]

Cmax.

Schaft
(7]

@d1

@D

L1

Lcl

Lc2

WSP Schraube

Le3 / Schlissel

Oz

o 00-99616-C10 | BC10-C07-60 | 7 11 10 | 75 | 12 |38|43|60|15|26|29|50]| 2 Egﬁ)é%gooz
NK-T6

Q 00-99616-C20 | BC12-C11-100| 11 16 12 | 96 | 162 |59| 8 [100| 25 |26 |29 (50| 4 |goissel0.6Nm

9 00-99616-C30 | BC16-C15-120| 15 21 16 14 | 22 |75|115/120| 40 | 35|49 |79 4 mgg’;%goszo“
NK-T7

9 00-99616-C40 | BC20-C19-130| 19 25 20 18 | 26 |9.5|125/130| 50 |35 |49 (7.9 | 4 |giisseld oNm

€) | 00-99616-C50 | BC20-C22-130| 22 | 32 | 20 | - | 33 | 11|16 |130| - |55 7.1 [124] 4 |NOGX0%0308
NS-30072
NK-T9

9 00-99616-C52 | BC25-C22-180| 22 32 25 | 20 | 33 | 11|16 |180| 80 |55 |74 [121] 4 |gimissel:2.0Nm

Artikelnr.

inkl. Halter

Inhalt

Abb.|

00-99616-C1020-32

inkl. Wendeplatte
N9GX04T002-NC2032

00-99616-C1020-71

N9GX04T002-NC9071

00-99616-C10
+

00-99616-C20

00-99616-C3040-32 | N9GX060204-NC2032 | 00-99616-C30 |2 )1(:\7\|/tse;>
+ +
00-99616-C3040-71 | N9GX060204-NC9071 | 00-99616-C40 |+ 1 Schiiissel

00-99616-C5052-32

N9GX090308-NC2032

®© 0 0

00-99616-C5052-71

N9GX090308-NC9071

00-99616-C50
+

00-99616-C52




ﬁﬁﬁ-.g/\ Leistungsbedarf an Bearbeitungszentren

| Materialklassifizierung aur Berechnung KSIRENRUID,

Es gibt eine sehr breite Palette von Materialien und Bearbeitungsmaglichkeiten in der spanenden Industrie.

Wir orientieren uns an die ISO Materialgruppe und Farbe fur kurze Informationen zur Berechnung der erforderlichen
Leistung flr , der wichtigste Parameter ist der angegebene Schnittdruck,, verwenden Sie bitte
folgende Tabelle und Formel: (Weitere Einzelheiten von Werkstlickmaterial Klassifizierung ist auf unserer Website
aufgefihrt)

R Angegebener
ISO Klasse Materialgruppe  Materialart und Beschreibung  Héarte HB estig S't Schnittdruck kc
N/mm N/mmz2
unlegierter Stahl N
1.10 C <0,3%, Automatenstahl 123 SURESY ety
1.20 unlegierter Stahl C>0.3% ~150 850-1000 2100
1.30 Niedriglegierter Stahl C<0,3% 180 Up to 750 2100
P 1.40 Niedriglegierter Stahl C>0,3% 200 750-1200 2600
1.50 Hochlegierter Stahl 200 800-1200 2600
1.60 rostfre_ler Stahl, Martensitischer <230 850-1100 2200
rostfreier Stahl
1.70 Stahlgu® 2900
Automatenlegierung ,Rostfreier
210 Stahl, Austenitische Edelstahle 200 490-700 2300
M Schwierige Rostfreier Stahl
2.20 Austenitische rostfreie Stahle und 175 650-850 2450
Duplex
3.10 GuReisen 180 250-350 1100
K 3.20 Tempergull 230 Up to 600 1200
3.30 Spharoguss 250 Up to 800 1800
4.10 Al-Legierungen (Si <12%) 60 230-310 500
4.20 Al-Legierungen (Si >12%) 75 150-200 750
N NE-Materialien, Zirkonium,
4.30 Magnesium, Kupfer-Legierungen, 100 150-200 800
etc.
4.40 Carbon-und Graphit-Verbunde, _ ) )
' Kunststoffe, Holz, Gummi, usw.
510 N|c!<el—baS|erte hitzebestandige 250 3500
Legierungen
s 520 Kopalt—basmrte hitzebestandige 350 4150
Legierungen
530 Elsgn-baS|erte hitzebestandige 250 3050
Legierungen
6.10 W?rkzeugstahle und gehartete 55HRC 4500
Stéhle

Formeln zur Leistungsberechnung PC(Kw) :

Po(Kw)= fxVcx D xKc Bohrdrehmoment (Md) f= Vorschub mm/U.
60 x 10°x M Schlissel=(Nm) Vc=Schnittgeschwindigkeit ~ m/min.
D=Bohrdurchmesser mm
Vorschubkraft(KN) Ff: Md = fxmxD*x Ke Nm Kc=Angegebener Schnittdruck N/mm?
Ff = ap x T x Ke 4000 N =Effizienz der Kraftibertragung der Spindel

2000 (75%-85%)



,1,";,—;.9/\ Wendeplatten Spezifikationen

5D-10D =

. K NI . . = o S
-IV ‘ NC2032: VHM \(Vendeplatt:e, K20F,. AITIN bes.chlc.htet..Felnge.llappte NC2032 ==
/:5 ] . Schneidkanten Fir unlegierte und niedriglegierte Stahle C<0.3%
,,Q‘ \ Zd

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

S
NC40 T
Bestellnummer MaRe WSP Schraube Schlissel
WSP-Bestellcode Sorte re Bestellnummer Schlissel Bestellnummer
99307-CD6 NC40 NC2032 6 4 - NS-35080 2.5Nm NK-T15
99307-CD8 NC40 NC2032 8 6 - NS-35120 2.5Nm NK-T15

Bericht zur Oberflachenbearbeitung:

Material: Stahl (S45C):

99307-29200 Super Power Drill: 00-99307-29200
guyect o M Wendeplatte: 99307-CD8-NC40
Yty [DSert:99307-CD8 und N9GX060204 NC2032
&S 2332 In
oo ot 2 N9GX060204 scrri I
VEr MATERIAL:S45C Vc =80 m / min. Spindeldrehzahl = 880 r.p.m.
f=0,10 mm/U., F =88 mm / min.
Ve=80 m/min
Ergebnis: {
5=880 rpm Oberflachenkérnung: Ra = 2,139 8}mgr;
et T ampls Rmax = 11,8 &mgr;.,,_/';‘;":f '

[=88. 0 mm/min

Ra= 2.139 um
Rmax= 11.8 pum

=




ﬁyﬁ,g/\ Technische Daten Wendeplatte

Patentiert
Doppel-Entlastung
Winkeleinsatz

Wendeschneidplatten fur SD, SPD:
\‘ ‘\\ « Patentierte umfangsgeschliffene WSP

§ L « Vierkant-WSP, 4 Schneidkanten helfen die Kosten zu senken.
\“_-l » gehonte Schneidkante flir einen guten Spanbruch

Y« VHM-Wendeplatte

NC2032: K20F, AITiN beschichtet, geeignet fiir unlegierte und niedriglegierte NC2032
Stahle, Gulieisen und rostfreie Stahle bis 50 HRC. _
NC40: P35, spezielle Spanbrucheigenschaften, zaher Schneidstoff, ! a

TiN-beschichtet, geignet fur niedriglegierte und rostfreie Stahle.
Nutzbar nur mit N9GX06020431 und N9GX09030831 NC40

Faswerkzeug-WSP:

 Patentierte Wendeschneidplatte, das Zusammenspiel zwischen Zahnezahl und
optimierter Beschichtung ermdglicht hohe Vorschiibe und hohe Schnittgeschwindigkeiten.
» Jede Wendeschneidplatte hat 4 Schneiden (Kostenreduzierung)
* Feingelappt, gute Spanbrucheigenschaften und Spanablauf.
NC2032 : K20F, AITiN beschichted. Geeignet flr hochlegierten Stahl und geharteten
Stahl sowie fur GuReisen. NC2032
NC9071 : KK20F, TiN coated, hoch positiver Spanwinkel und gehonte Schneidkanten.
Geeignet flir niedriglegierten Stahl, nichtrostende Stahle, Aluminium,

Aluminiumlegierungen, Messing, Bronze und NE-Metalle.
NC9071

* 31 bedeutet die Wendeplatte hat verschiedene Spanbrecher fir Anwendungen bei harterem Material.

Bestellnummer WSP e
WSP-Bestellcode Besferlwh' Schraube
NC2032 | TiAIN NK-T6 / o o o
N9GX04T002 40 | 1.8 | 0.2 NS-18037 0 6;\lm
NC9071 TiN : Y
. NK-T6 /
N9GX05T103 NC2032 | TiAIN 50 | 20| 0.2 NS-20045 0.8Nm Y Y
NC2032 | TiAIN NK-T7 / o o o
N9GX060204 6.35|2.38| 0.4 | NS-22055 1 0;\lm
NC9071 TiN : o
N9GX06020431* NC40 TiN 6.35|2.38| 04 NS-22055 T}SJ; / Y
. NK-T7 /
N9GX070304 NC2032 | TiAIN 7.94 |3.18| 0.4 NS-25060 1 2Nm Y
NC2032 TiAIN NK-T9 / [ ) o [ J
N9GX090308 952 13.18| 0.8 NS-30072 5 0;\lm
NC9071 TiN ’ Y
N9GX09030831* NC40 TiN 9.52 (3.18| 0.8 NS-30072 '2\1 }é;\-lrri / o
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,a;;,?@Q/\ Super Drill - Technische Anleitung

Anwendung von Super Drill bei unterschiedlichen Bedingungen: Nur fur 3D-4D

Regulare Ober- Rundwerkstiick-
Anwendung flache Querbohrungen Stapelbohrungen I e
Werkstlck
Form
Schnittge-
schwindigkeit 100% 80% 80%~70% 80%~60%
V¢ (m/min.)
Vorschub 100% 80% 80%~70% 80%~60%
(mm/ rev.)

kegelformiges
Anwendung Stechbohren konkave Flache schrage Flachen Werkstiick
versetzte Bohrung

Werkstlick
Form

Schnittge-
schwindigkeit 80% 80% 80%~70% 80%~70%
Ve (m/min.)
Vorschub
(mm /rev.)

80% 80% 80%~70% 80%~70%

* Geeignet fiir SD und SPD.

c
2 o 8
Anpassung an CNC-Drehmaschinen: c 8
4
5 2 !
. . £_9 i WSP
« Zentrierhdhe auf der Drehbank: SEg ner Hoher
. . . T EE
- Die Strinseite der Innenkante muss oS AuRere WSP
0-0,2 mm Gber der Mitte sein. 393
f = X-Achse der £E=5
- Dl.e Hohe der Innenlfante. kann Drohmaschine 7 82 Einstellung
mit einem Exzenterring eingestellt werden. e — R o~ — mittels
Exzenterring
Mit_telachse der _1
* Bohrdurchmesser: Spindel
- Der Durchmesser der Bohrung kann Tief
lerer

angepasst werden entlang der X-Achse der Kleiner —e—— | — = Grofer

Drehmaschine.
. . . . . Durchmesserwechsel durch radiale
Die maximale radiale Einstellung wird auf der Verstellung auf der X-Achse.

Produktbeschreibung gezeigt.

« Uberpriifen Sie die Zentrierhohe der inneren WSP:

- Bohren Sie 3 mm tief und kontrollieren den kleinen
Punkt in der Mitte der Lochunterseite.
Der Punkt sollte zwischen 0,1 mm und 0,5 mm .
im Durchmesser betragen.

- Gibt es keinen Punkt, muss die innere WSP Uber der Mitte
angepasst werden.

- Ist der Punkt im Durchmesser groRer als 0,5 mm, muss
die Bohrmitte tiefer eingestellt werden.

@0.1mm-0.5 mm

T

|8 mm bohren

12



ﬁm.g/\ Technische Anleitung

Schnittdaten [\

Vorschub f

N9GX04T002 | N9GX05T103 N9GX090308

Werkstoff

NC2032| NC2032 | 80~150 0.03~0.07 0.04~0.08 0.06~0.10 0.08~0.12
unlegierter Stahl n 60~120 0.03~0.07 0.04~0.08 0.06~0.10 0.08~0.12
g;gf% 2.B. S25€, NC40 NC;O 80~130 - - 0.06~0.10 0.08~0.12

ﬂ Q 60~100 - - 0.06~0.10 0.08~0.12

Unlegigrter Stahl C NC2032 80~150 0.04~0.08 0.04~0.10 0.06~0.12 0.08~0.15

S; 0,:3% 2.8, 550C, ﬂ u 60~120 0.04~0.08 0.04~0.10 0.06~0.12 0.08~0.15

niedrig |egieorter NC2032 60~150 0.04~0.08 0.04~0.10 0.06~0.10 0.08~0.12

gg&lﬁgo’g 028 ﬂ o] 40~120 0.04~0.08 0.04~0.10 0.06~0.10 0.08~0.12

niedrig Iegieorter C NC2032 60~150 0.04~0.08 0.04~0.10 0.06~0.12 0.08~0.15

2‘8&'4330’3 028 “ u 40~120 0.04~0.08 0.04~0.10 0.06~0.12 0.08~0.15

hochlegierter Stahl NC40 | NC2032 = 60~120 0.03~0.07 0.04~0.08 0.06~0.10 0.08~0.12

C>0,3% z.B. SKD11 ﬂ U 40~100 0.03~0.07 0.04~0.08 0.06~0.10 0.08~0.12

c NC2032 = 60~120 0.03~0.07 0.04~0.08 0.06~0.10 0.08~0.12

Stahlgufs “ H 40~100 0.03~0.07 0.04~0.08 0.06~0.10 0.08~0.12

T<7D NC2032 | 60~120 0.03~0.06 0.04~0.07 0.05~0.08 0.06~0.10

_ T>7D ﬂ o] 40~100 0.03~0.06 0.04~0.07 0.05~0.08 0.06~0.10

rostireier Stahl T<7D | NC40 NC40 60~120 - - 0.05~0.08 0.06~0.10

T>7D ﬂ (o] 40~100 - - 0.05~0.08 0.06~0.10

_ T<7D | NC40 | NC2032 | 60~120 0.04~0.08 0.04~0.10 0.06~0.10 0.08~0.12

Guieisen z.8. FC25 T>7D ﬂ n 40~100 0.04~0.08 0.04~0.10 0.06~0.10 0.08~0.12
AL und NE-Metalle . ) ) ) ) . ) )
z.B. A6061 _ - - _ . ; - -

T<7D | NC40 | NC2032 50~80 0.03~0.06 0.04~0.07 0.05~0.08 0.06~0.10

T>7D ﬂ H 40~60 0.03~0.06 0.04~0.07 0.05~0.08 0.06~0.10

Wichtige Informationen:

- Die Schnittgeschwindigkeiten beziehen sich auf die Schneideinsatze.

- Die ersten 3-5mm den Vorschub um ca. 50% reduzieren.

- Der Vorschub bezieht sich auf die Zentrierplatte.
Bei optimalen Bedingung werden kurze Spane erzeugt. Der Vorschub kann um + 25% variieren.

- Uberwachen Sie die Spindelleistung. !
Steigt die Spindelleistung um mehr als 15% zu Beginn der Bearbeitung, sollten die Schneideinsatze
gewechselt/gedreht werden.

- Minimaler KuhIimitteldruck 10 bar. Ohne Innenklhlung ist kein Einsatz mdglich.

- Erhéhen Sie die Schnittwerte bei horizontaler Bearbeitung um 20%.

- Bein Einsatz auf CNC-Drehmaschinen sollte der Versatz zwischen Spindelzentrum und Pilotbohrerspitze
nicht mehr als +/- 0,05mm betragen. Vorbohren ist nicht notwendig.
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,%,,Q/\ Technische Anleitung

\\\\\\\

Wende-
platten-| Lange/
sorte Drm.

Vc

m/min.

Wende-
platten-
sorte

Vorschub f mm/U

N9GX N9GX NI9GX
04T002 060204 090308

T=3D | 80~250 |0.03~0.06|0.04~0.08 0.06~0.10 0.06~0.10 0.08~0.12

NC2032 NC9071 | 150~350 | 0.06~0.12 | 0.10~0.25 | 0.10~0.25
T=4D | 60~180 @ - - 0.06~0.10 0.06~0.10 0.08~0.12
T=3D | 80~300 0.04~0.08 0.06~0.10 0.06~0.12 0.08~0.12 0.08~0.15

NC2032 NC2032 = 200~400 0.06~0.10  0.10~0.20 = 0.10~0.25
T=4D | 60~150 - - 0.06~0.12 0.08~0.12 0.08~0.15
T=3D | 80~250 |0.04~0.080.04~0.08 0.06~0.10 0.06~0.10 0.08~0.12

NC2032 NC9071 = 180~260 | 0.06~0.10 | 0.10~0.20 | 0.10~0.20
T=4D | 60~150 @ - - 10.06~0.10 0.06~0.10 0.08~0.12
T=3D | 80~250 0.04~0.08 0.04~0.10 0.06~0.12 0.06~0.12 0.08~0.15

NC2032 NC2032  120~200 0.06~0.10  0.10~0.15 = 0.10~0.15
T=4D  60~150 - - 0.06~0.12 0.06~0.12 0.08~0.15
T=3D | 60~150 |0.03~0.06|0.04~0.08 0.06~0.10 0.06~0.10 0.08~0.12

NC2032 NC2032 = 120~200 | 0.06~0.10 | 0.10~0.15 | 0.10~0.15
T=4D | 50~100 @ - - 10.06~0.10 0.06~0.10 0.08~0.12
T=3D | 80~180 0.03~0.06 0.04~0.08 0.06~0.10 0.06~0.10 0.08~0.12

NC2032 NC2032 = 120~200 0.06~0.10  0.10~0.15 = 0.10~0.15
T=4D  60~120 - - 0.06~0.10 0.06~0.10 0.08~0.12
T=3D | 60~150 |0.03~0.06|0.04~0.08 0.04~0.10 | 0.06~0.10 0.06~0.12

NC2032 NC9071 | 120~180 | 0.06~0.10 | 0.06~0.15 | 0.10~0.20
T=4D | 50~100 | - - 0.04~0.10/0.06~0.10 | 0.06~0.12
T=3D | 80~120 |0.04~0.08|0.06~0.08 0.06~0.08 0.06~0.10 0.08~0.12

NC2032 NC2032 | 120~180 | 0.06~0.10 | 0.10~0.15 | 0.10~0.20
T=4D | 60~100 @ - - 0.06~0.08 0.06~0.10 0.08~0.12

; - - - - - - - NC9071 = 200~600 | 0.06~0.15 | 0.10~0.25 | 0.10~0.25
T=3D | 60~100  0.03~0.06 0.04~0.08 0.05~0.08 0.06~0.08 0.06~0.10

NC2032 NC2032 = 80~100 | 0.06~0.10 | 0.06~0.12 | 0.10~0.15
T=4D | 40~80 ; - 0.05~0.08 0.06~0.08 0.06~0.10

* Der maximale Versatz der Bohrerspitze auf der
CNC-Drehmaschine betragt 0,2 mm mm/-0.5 .

* Nicht fiir die Verwendung mit Handschleif -

maschinen und tragbaren Werkzeugen

Formeln fur Drehzahl und Vorschubgeschwindigkeit:

SPD, SD
Metrisch
Drehzahl S=

Zoll

Vorschub =fx S

Ve x 1000

7T xD

SFM=Vc (m/min.) x 3.28
RPM=(3.82 x SFM) / D
F=IPM=RPM x f/ 25.4

r.p.m

mm/min.
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Faswerkzeug

Metrisch

Drehzahl S=

Zoll

Ve x 1000

7T X Cmin.
Vorschub=fzx S xZ

SFM=Vc (m/min.) x 3.28

RPM=(3.82 x SFM) / D

F=IPM=RPM xfzx Z/25.4

r.p.m

mm/min.



Wir bieten immer mehr und besser : \

Zuverlassige Qualitat!
Effizienter Service!
Wertvolle Produkte!

Attraktiver Preis!

Ihr Ansprechpartner:
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