ez,
Gravirovanie

Jedna sa o revoluény novy koncept gravirovacich nastrojov s vymennym platkom.

Toto Vam ponuka moznost’ vytvarat’ vysoko kvalitné gravirovanie vo vaésine materialov.
Najnovsie karbidy a povlaky umoznuju ziskat’ vyssie rezné rychlosti a posuvy,

¢o vyznamne znizuje ¢as operacie.

= Gravirovanie V045 / V060 / W060

Hibka rezu Ap az 0.8 mm pre uhlikovu ocel,
0.5 mm pre nehrdzavejucu ocef.
WO060 je pre jemné a tenké gravirovanie.

= Gravirovanie X060
Tvar podla zakaznika zaloZeny na Specifikacii uhla,Sirky,
hibky a rohového radiusu.

= NC odihlovanie
Najmensi priemer zahlbovania je @0.5 mm.
Pouzitie rovnakého drziaka z gravirovacieho
nastroja rady X060.

Teraz &
Budicnost
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Nizky posuv Vysoké posuvy

T ()

S— Y coli—— ;

|
l

Aplikacie

R ———— WL W e

OO0




» Vysoko pozitivny uhol ¢ela
» VVymenny platok.
* Vhodné pre gravirovanie vsetkych typov materialov ako plasty,
nezelezné kovy, hlinik, med, ocel a nerez.

» Celo - brusené

* PIne obvodovo brusené platky pre perfektni opakovatelnost.
» Excelentny vykon bez vytlacania hran a otrepov, zvlast v medi,
hliniku a nerezi.

» Vysoka rychlost’, Vysoky posuv
* Navrhnuté pre vysoké rychlosti az do 40,000 otacok.
* Posuv 0.08 mm/otacku pri hliniku; 0.5 mm/otacku pri nerezi.
» Redukuje gravirovacie ¢asy !

» Ekonomické
» Kazdy platok ma 2 rezné hrany.
« Ziadna potreba brusenia. Dizka nastroja je stale rovnaka.
« Ziadna potreba nastavenia nastroja po vymene platku.
 Excelentna opakovatelnost!

» Aplikacie
» Sériove Cisla, kddy vyrobkov, ciferniky vah, meradiel,
znaky, loga, grafy a takmer [ubovolny znak, ktory
méze byt vytvoreny programovacim systémom NC.

« Siroké vyuZitie pre oznadovanie na strojnych stéasti,
lekarskych komponentov, €asti zbrani, foriem a zapustiek,
automobilovych dielov, ozubenych kolies, lozisk a luxusného
tovaru.
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V045
Gravirovaci nastroj 45°

Re=02  Re=0.2  Re=0.2
/— /—
A NC2071/NC2032 NC9031
/. ,/. NC2035
\O/ ‘®
NC2032  NC2071  NC9031

» Platky >>

NC2032: - DIha zivotnost.
* Pre vSetky typy oceli od 30 do 50 HRC, uhlikovu ocel, zliatinu a liatinu.

NC2071: » Pevna rezna hrana najvhodnejSia pre Ap min. 0.2 mm.
* Univerzalna sorta pre vSetky typy oceli <30HRC, nezelezné kovy a nereze.

Wmax.
\ /ot

T

NC9031: = Plne pozitivny bruseny uhol €ela, velmi ostra rezna hrana pre plytké
gravirovanie.
* Pre nezelezné kovy ako hlinik, mosadz, med, titan, plasty a akryl.

. Rozmery w T

Ké i. €. Povlak
od Gasti. € R L S Re Wmin. Wmax. Tmin. Tmax.
0104501 NC2071 TiN 0.65 0.20
0104502 V04506T1W06 NC2032 TIAIN  K20F 6.35 20 0.2 0.65 21 0.20 2.0
— A o T
0104504 NC9031 TiN - 0.45 0.05 o
)
sn
‘. =
» Drziak >> S
Y
* « Tvrdokovovy drziak je navrhnuty pre tepelné upinace, gravirovacie stroje, Qo
HSC frézovanie. | - 2
* « XL (100mm dizka) je len pre obrabanie Al, Al-zliatiny, nevyvazené <0.6gm. o T

(%]
—+
=
&

@% — — 1"‘r’a

Kod Casti. €. Uhol ad L L1 Skrutka / Krfaé
691001 00-99619-V045-06 40 -—- ' NS-22044
0.9Nm
* 691002 00-99619-V045-06L 45° 6 60 -—-
NK-T7
* 691003 00-99619-V045-06 XL 100 -
» Startovacia sada >>
Kod Casti. ¢. Stopka @ Uhol Platok sucast'ou Content
691201-4501 00-99619-V045-03K-71 V04506 T1W06-NC2071
a6 1 x Drziak
691201-4502 00-99619-V045-03K-32 45° V04506 T1W06-NC2032 .
00-99619-V045-06 1 x T7 Krag
691201-4504 00-99619-V045-03K-31 V04506 T1W06-NC9031 3 x platky
692201-6001 00-99619-V060-03K-71 V06006 T1W06-NC2071
692201-6002 00-99619-V060-03K-32 76 V06006 T1W06-NC2032
60°

692201-6003

00-99619-V060-03K-35

692201-6004

00-99619-V060-03K-31

00-99619-V060-06

V06006 T1W06-NC2035

V06006 T1W06-NC9031

Nine9 Gravirovaci nastroj| 03



V060
Gravirovaci nastroj 60°

Re=0.2
/_

)
(0]
1l
o
N

Re=0.

)

Re=0.2 NC2071/NC2032 p|Qchy p|ochy
/_ . NC?035

/_
NC2032 NCZO71 NC2035 NC9031

/
\O\*‘\_

NC2032 NC9036

» Platky >>

NC2032: « DIha Zivotnost.
* Pre vSetky typy oceli od 30 do 50 HRC, uhlikovu ocel, zliatinu a liatinu.

NC2071: « Pevna rezna hrana najvhodnejSia pre Ap min. 0.2 mm. Wmax.
* Univerzalna sorta pre vSetky typy oceli <30HRC, neZelezné kovy a nereze. &
NC2035: « ALDURA povlak, redukuje teplotu a opotrebenie. \_/ T
* Pre 8lachtent ocel do 56 HRC. W_.Imln I._

NC9031: « Plne pozitivny bruseny uhol €ela, velmi ostra rezna hrana pre plytké

gravirovanie. a.m‘&

* Pre nezelezné kovy ako hlinik, mosadz, med, titan, plasty a akryl.

-

NC9036: « DLC povlak , velmi ostra hrana vytvara excelentnu kvalitu povrchu.

Wmin. f
* Pre nezelezné kovy ako hlinik, mosadz, med, titan, plasty a akryl.
Obr.  Kéd Casti. & Poviak Sorta Rozmery w !
’ b v L S Re Wmin. Wmax. Tmin. Tmax.
0106001 NC2071 TiN 0.65 0.20
. ] E»

0106002 NC2032 TiAIN / 0.65 0.20
— V06006T1W06 — K20F © 6.35 20 0.2 2.7 2.0
0106003 NC2035 ALDURA V 0.65 0.20
0106004 NC9031 TiN 0.45 0.05

Obr.  Kod Casti. & Poviak  Sort Rozmery w !
’ ° At e ovis o Re Wmin. Wmax. Tmin. Tmax
0106006 NC2032 TiAIN ©
— V06006T1W03 — K20F / 4 6.35 20 -- 0.25 1.1 0.05 0.8
0106007 NC9036 DLC NP

» Drziak >>

o4

* « Tvrdokovovy drZiak je navrhnuty pre tepelné upinace, gravirovacie stroje, ﬂ
HSC frézovanie. o6

* « XL (100mm dizka) je len pre obrabanie Al, Al-zliatiny, nevyvazené <0.6gm. -

O] @

Kod Casti. ¢. Uhol ad L L1 Skrutka / Kfa¢
692004 00-99619-V060-04 4 30 12
' NS-22044
692001 00-99619-V060-06 40 0.9Nm
60°
692002 00-99619-V060-06L 6 60 NK-T7
* 692003 00-99619-V060-06XL 100

04 | Nine9 Gravirovaci nastroj



W060

WO060 Gravirovacie nastroje SW

NOVE

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

60 ¢

NC2032 NC2032 NC2032
| 4 Plétky >> Wmax.
* Limitovany dizajn, jednoducho pre tenkom alebo fahkom gravirovani, i
pouzité na gravirovacich strojoch. ThE
* Priemer stopky 4mm je rovnaky ako velkost platku. Pasuje! Winin. L_ f
» Kazdy platok ma 2 rezné hrany.
NC2032:  « Univerzalna sorta pre vSetky nekalené ocele.
@ Kod Casti. ¢. Uhol Povlak Fozmerys Wmin. Wmax. Tmax.
01W2001 W06004S101-NC2032 0.1 0.33 0.2
01W2002 W06004S102-NC2032 60° TiAIN S 4.5 1.3 0.2 0.66 0.4
01W2003  W06004S103-NC2032 T 03 0.99 0.6
. —— a4
» Drziak >> ‘@ - =
I 1 _OT
IN)
Koéd Casti. ¢. Uhol ad L Skrutka Krae
. o
@sowo01  00-99619-Wo60-04 60° 4 40 NS-18037 NK-T6 5
0.6Nm 12

NO9MTO080201W

' ) ‘ngi’ o

60°-NC40 NC40 NC10
» Platky >> Wi,
« Ziadna potreba nastavenia nastroja po vymene platku. i
» Kazdy platok ma 4 rezné hrany \ T
max.
NC40: < Univerzalna sorta pre vSetky nekalené ocele. Winin. I__ f
NC10: < Univerzalna sorta pre nezelezné kovy a liatiny.
. Rozmery
Kod Casti. ¢. Uhol Povlak  Sorta 1 5 Wmin. Wmax. Tmax.
013404 60-NC40 60° TiN K20F 8 2.38 0.1 1.1 0.8
013405 NOMT080201W NC40 90° TiN K20F % 8 2.38 0.1 2.0 0.9
013406 NC10 90° TiAIN K20F T 8 2.38 0.1 2.0 0.9

» Drziak >> - Pre SW gravirovanie pouzitim stopky z Nine9 NC navrtavaku.

»Jkl .

M
;
] @]

|

Kéd Casti. &. ad L
603001 00-99616-10 10 90
613001 00-99616-3/8 3/8” 90

Skrutka Krae

/é NK-T8

NS-30055
2.0 Nm
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06

Vykon

» Porovnanie >>
Nastroj

Rezné parametre

Opracovavany material

e

Gul'ové zakonéenie

00-99619-V060-06 . L
V06006 T1W06-NC2071 Gravirovaci nastroj Frézovaci radius 0.4 mm

Nastrojova ocel SKD 61 (JIS G 4404), Tvrdost: HRB92~93 ( HB 200)

Otacky vretena ot/min. 10000 10000 10000
Posuv mm/min. 100 100 300

Hibka rezu Ap 0.2 mm 0.2 mm 4 krétorgzsdnc;r&Z mm
Drsnost’ dna Ra 0.36 pm 0.83 um 0.46 pm
Vymena a prenastavenie Nie je potrebna Potrebny Potrebny
Zivotnost’ Diha Kratka Kratka

Merany vysledok podla
Alicona IFM systém

Nastroj 00-99619-V060-06 00-99619-V060-06 00-99619-V060-06
Rezné parametre V06006 T1W06-NC2071 V06006 T1W06-NC2071 V06006 T1W06-NC2035

Opracovavany material SKD 51 SS SKD 61 (50HRC)
Otacky vretena ot/min. 10000 10000 10000
Posuv mm/min. 300 300 100
Hibka rezu Ap 0.1 mm 0.35 mm 0.2 mm
Vymena a prenastavenie Nie je potrebna Nie je potrebna Nie je potrebna
Zivotnost’ 24 min.(1440 sec.) 7.2 metrov 3.5 metrov

» Upozornenie >>

» Volba rychlosti otaCok a posuvu

* V/yberte otacky vretena a posuv podla reznych parametrov vybraného materialu.

* Rychlost’ posuvu osi Z by mala byt znizena na 50% rychlosti tabulkového posuvu.
» Rezné kvapaliny a chladiace podmienky

* Emulzia je odporu¢ana pri gravirovani ocele, nereze, hliniku a Al zliatin.

» Ofukovanie chladenym vzduchom je odporic¢ané pre gravirovanie liatiny a plastu.

» Nastavenie drziaku naastroja

» hadzanie stopky by malo byt menej ako 0.01 mm.
» Odporucané su tepelné upinace, hydraulické upinace a vysoko presny kliestinové upinace.
* VVyvazenie drziaku nastroja musi byt minimalne G6.3/10,000 R.P.M..

» Upinanie vymenného platku

* Vlozte a podrzte platok v sedle drziaka proti dosadacej ploche.

* Pozri ilustraciu nizSie:

* Krok-1

VloZte platok do
sedla drziaka.

@

Nine9 Gravirovaci nastroj

e Krok-2 * Krok-3
I'»\" Ill({)igttg sll(?lt;t)ll((u?mtl el I'»\" Utiahnite skrutku platka.



Aplikacie pre gravirovanie

»Tip >> “lllllllllll

Pouzite typy gravirovacov V045 a V060 v materialoch, ktoré maju tendenciu vytlacat otrepy ako
nereze a vysokoteplotné zliatiny. Tieto platky maju radius 0.2mm(0.008”) s velmi ostrou reznou
hranou a velmi volnym rezom.Sirka znakov zagina okolo 0.45mm (0.017”).

Tento nastroj je najlepSianahrada za gulové frézy. Tento nastroj je povazovany za prvu volbu pre
v8etky jemné gravirovania so Sirkou menej ako 0.25mm.

19BA0JIARIY

EU 19BA0J

lonys
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V045
V060

Rezné parametre

» Referenéna tabulka gravirovacej hibky a sirky

* Pre pouzitie gravirovacej tabulky, vyberte Vasu gravirovaciu Sirku (w) na zvislej osi. Vyberte Vas gravirovaci
uhol platku (45° alebo 60°), a sledujte vodorovnu liniu z osi (w) do priese¢niku s uhlom platku.

+ Sleduijte zvislu giaru z tohto prieseénika do osi hibky gravirovania (t) na uréenie hibky gravirovania.

»V045/V060 T1W06 >>

f; mm inch
£ Lo Referenéna tabulka h'bky a
e Sirky gravirovania.
° —0,0
>
£ [ = —~ 99619-V060
g 2070 > a=60°
0]
0/0 A i 99619-V045
- a=45°
1500
-~
1 =
— 0/05” A
/'
Py
1.0 0.0 /,
Il
0.8mm = —— 71
0.0 ‘//
050007
L 0lo1” (0.01 0,0 0.03 0,04 005 0.06 07 0.08’
0.005" 015 0.025 035 045" 0.055 0.06 0.075
| | | | | | | ] | | | | |
8BS ' g QEQ g ©@ N ® @ o ¢ a4 @ ¥ ®w Q@ N ® @ OEF Gravirovacia hibka "t"
oodogﬁddoooo‘_‘_‘_‘_‘_‘_‘_‘_‘_‘_“‘:
Material obrobku S RPM f ( mmlot.) Sorta platku
Uhlikova ocel 5000~40000 0.008~0.05 NC2071,NC2032
Zliatina ocele 5000~40000 0.008~0.03 NC2032,NC2071
Nerez 5000~40000 0.008~0.05 NC2071,NC9031
- Liatina 5000~40000 0.008~0.03 NC2032
Hlinik = Nezelezné kovy 5000~40000 0.008~0.08 NC2071,NC9031
Kalena ocel do 56 HRC 6000~35000 0.003~0.01 NC2035
Tmax.:2mm
Ap — - ]
Material obrobku 2. 3. 4. 5. 6. Dokon¢ovanie
Uhlikova ocel’ 0.8 0.6 0.3 0.2 0.1 -~ -~ 0.1
Zliatina ocele 0.5 04 0.3 0.3 0.2 0.2 0.1 0.1
Nerez 0.5 0.4 0.3 0.3 0.2 0.2 0.1 0.05
. Liatina 0.8 0.6 0.3 0.2 0.1 o -~ 0.1
. Hlinik = Nezelezné kovy 1.0 0.8 0.2 -~ -~ -~ -~ 0.1
l Kalena ocel do 56 HRC 0.2 0.2 0.15 0.15 0.1 0.1 0.1 0.05

08 | Nine9 Gravirovaci nastroj



V045
V060

Rezné parametre
U }

- D

<@

»V0O60 T1WO03 >>

i mm g (inch
£ £ Referenéna tabulka h’bky a
3w 1.10 +0.043" P . .
© 1 Sirky gravirovania.
Q = [
S 098 0039
g T ] y 4
& 086 0034 4
& [ 7
S [ /
074 70029
8 [
0.64 [F+0.025
S0 /
0.52 $—0020"—A"
ANNRD 4
S T T
0.40 i—-0.016”/
A
029 [pfirr
0.24 ={'0,009"
Fa gl 1ol gl Ly g
R IR HR-NR-NR-NE-N =N R 2
o © o o o o o o o =
11 ] ] ] 1 ] 1 ]
IR |

0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6 0.7 0.8 (mm) Gravirovacia hibka "t"

IARIY

Material obrobku S RPM f (mml/ot. ) Sorta platku

Uhlikova ocel C<0.3% 8000 ~ 40000 0.005~0.010 NC2032

=
e
<
0
=
=
)

Uhlikova ocel C>0.3% 8000 ~ 40000 0.005 ~0.015 NC2032

Zliatina ocele 6000 ~ 35000 0.005 ~0.010 NC2032

fons

Nerez 8000 ~ 35000 0.003 ~0.010 NC9036

. Liatina 6000 ~ 35000 0.005 ~0.015 NC2032

Hlinik 8000 ~ 40000 0.005 ~0.015 NC9036
Mosadz, Med’ 8000 ~ 40000 0.005 ~0.010 NC9036
Titan 6000 ~ 15000 0.003 ~0.010 NC9036
Tmax.:0.8mm
Material obrobku Ap 2. 3. 4. 5, - Dokoné&ovanie
Uhlikova ocel C<0.3% 0.3 0.2 0.1 0.1 0.05 0.05 0.03
Uhlikova ocel C>0.3% 0.3 0.2 0.1 0.1 0.05 0.05 0.03
Zliatina ocele 0.3 0.1 0.1 0.05 0.05 0.05 0.03
J Nerez 0.2 0.1 0.1 0.1 0.05 0.05 0.03
. Liatina 0.2 0.1 0.1 0.1 0.05 0.05 0.03
Hlinik 0.2 0.1 0.1 0.1 0.05 0.05 0.03
Mosadz, Med’ 0.2 0.1 0.1 0.1 0.05 0.05 0.03
Titan 0.2 0.1 0.1 0.1 0.05 0.05 0.03
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