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G
ravírovací nástroj

Kód
Rozmery W T

L S Re Wm Wm Tm Tm

0104501

V04506T1W06

NC2071 TiN

K20F 6.35 2.0 0.2

0.65

2.1

0.20

2.00104502 NC2032 TiAlN 0.65 0.20

0104504 NC9031 TiN 0.45 0.05

NC2032:   l á ivotnos .
                  • Pre všetky typy ocelí od 30 do 50 HRC, uhlíkovú ocel, zliatinu a liatinu. 

NC2071:  • Pevná rezná hrana najvhodnejšia pre Ap min. 0.2 mm.
                • niverzálna sorta pre všetky typy ocelí 30HRC, ne elezn  kovy a nereze.

NC9031:  • Plne pozitívny rúsen  uhol ela, ve mi ostrá rezná hrana pre plytk  
                   gravírovanie.
                  • Pre ne elezn  kovy ako hliník, mosadz, me , titán, plasty a akryl.

r ro ro

Kód S o Uhol l o o o e

691201-4501 00-99619-V045-03K-71
Ø6

00-99619-V045-06
45°

V04506T1W06-NC2071
1  r iak
1  T7 K ú
3 x plátky

691201-4502 00-99619-V045-03K-32 V04506T1W06-NC2032

691201-4504 00-99619-V045-03K-31 V04506T1W06-NC9031

692201-6001 00-99619-V060-03K-71

Ø6

00-99619-V060-06
60°

V06006T1W06-NC2071

692201-6002 00-99619-V060-03K-32 V06006T1W06-NC2032

692201-6003 00-99619-V060-03K-35 V06006T1W06-NC2035

692201-6004 00-99619-V060-03K-31 V06006T1W06-NC9031

Štartovacia sada >> 

Wmax.

Wmin.

T

Plátky >> 

Re=0.2 Re=0.2 Re=0.2

NC2032 NC2071 NC9031

45

* • Tvrdokovov  dr iak je navrhnut  pre tepeln  upína e, gravírovacie stroje,   
     H C r zovanie.
* •   100mm dí ka  je len pre o rá anie A , A -zliatiny, nevyvá en  0.6gm.

Ø6

Kód Uhol d L L1 S r K

 691001 00-99619-V045-06

45° 6

40 ---

* 691002 00-99619-V045-06L 60 ---

* 691003 00-99619-V045-06XL 100 ---

NS-22044
0.9Nm

NK-T7

L

ød

r iak >> 

NC2071/NC2032
NC2035035 NC90311

0



Nine9 Gravírovací nástroj0

r Kód o l Sor
Rozmery W T

L S Re Wm Wm Tm Tm

0106006
V06006T1W03

NC2032 TiAlN
K20F 6.35 2.0 --- 0.25 1.1 0.05 0.8

0106007 NC9036 DLC

NC2032:  • Dlhá ivotnos .
                  • Pre všetky typy ocelí od 30 do 50 HRC, uhlíkovú ocel, zliatinu a liatinu.                

NC2071:  • Pevná rezná hrana najvhodnejšia pre Ap min. 0.2 mm.
                • niverzálna sorta pre všetky typy ocelí 30HRC, ne elezn  kovy a nereze.

NC2035:  • ALDURA povlak, redukuje teplotu a opotrebenie.
                  • Pre š achtenú ocel do 56 HRC.  

NC9031:  • Plne pozitívny brúsen  uhol ela, ve mi ostrá rezná hrana pre plytk  
                  gravírovanie.
                  • Pre ne elezn  kovy ako hliník, mosadz, me , titán, plasty a akryl.

NC9036:  • DLC povlak , ve mi ostrá hrana vytvára excelentnú kvalitu povrchu.
                  •  Pre ne elezn  kovy ako hliník, mosadz, me , titán, plasty a akryl.

* • Tvrdokovov  dr iak je navrhnut  pre tepeln  upína e, gravírovacie stroje,   
     HSC r zovanie.

* • XL 100mm dí ka  je len pre obrábanie A , A -zliatiny, nevyvá en  0.6gm.

r ro ro 0

Ø6

Ø4

Kód Uhol d L L1 S r K

 692004 00-99619-V060-04

60°

4 30 12

 692001 00-99619-V060-06

 6

40 ---

* 692002 00-99619-V060-06L 60 ---

* 692003 00-99619-V060-06XL 100 ---

NS-22044
0.9Nm

NK-T7

L

ød

L1
L

Ø6

ød

r iak >> 

Plátky >> 

Wmax.

Wmin.
T

1

Wmax.

Wmin.
T

2

2

r Kód o l Sor
Rozmery W T

L S Re Wm Wm Tm Tm

0106001

V06006T1W06

NC2071 TiN

K20F 6.35 2.0 0.2

0.65

2.7

0.20

2.0
0106002 NC2032 TiAlN 0.65 0.20

0106003 NC2035 ALDURA 0.65 0.20

0106004 NC9031 TiN 0.45 0.05

1

Re=0.2

NC2032

Re=0.2

NC2071

Re=0.2

NC2035

Re=0.2

NC9031

plochý

NC2032

plochý

NC9036

60

1 2

2
NC2071/NC2032
NC2035035

NC90311

1

0 0
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G
ravírovací nástroj

NOVÉ

W0 0
SWW0 0 r ro e ro e

Plátky >> 

r iak >> 

Kód Uhol d L S r K

69W001 00-99619-W060-04 60° 4 40 NS-18037
0.6Nm NK-T6

• Limitovaný dizajn, jednoducho pre tenkom alebo ahkom gravírovaní, 
  pou it  na gravírovacích strojoch.   
• Priemer stopky 4mm je rovnaký ako ve kos  plátku. Pasuje
• Ka dý plátok má 2 rezn  hrany.
NC2032:      • Univerzálna sorta pre všetky nekalen  ocele.

Plátky >> 

r iak >> 

Kód Uhol o l Sor
Rozmery

Wm Wm Tm
L S

013404

N9MT080201W

60-NC40 60° TiN K20F 8 2.38 0.1 1.1 0.8

013405 NC40 90° TiN K20F 8 2.38 0.1 2.0 0.9

013406 NC10 90° TiAlN K20F 8 2.38 0.1 2.0 0.9

• iadna potreba nastavenia nástroja po výmene plátku. 
• Ka dý plátok má 4 rezn  hrany

• Pre SW gravírovanie pou itím stopky z Nine9 NC navrtávaku.
Ø10

Kód d L S r K

603001 00-99616-10 10 90
NS-30055
2.0 Nm NK-T8

613001 00-99616-3/8 3/8” 90

L1

ød

NC40:      • Univerzálna sorta pre všetky nekalen  ocele.
NC10:      • Univerzálna sorta pre ne elezn  kovy a liatiny.

L
S

60

NC40 NC1060°-NC40

9060N9MT080201W

L

Kód Uhol o l Rozmery Wm Wm TmL S
01W2001 W06004S101-NC2032

60° TiAlN 
 

4.5 1.3

0.1 0.33 0.2

01W2002 W06004S102-NC2032 0.2 0.66 0.4

01W2003 W06004S103-NC2032 0.3 0.99 0.6
L S

Wmin:0.3mm

NC2032

Wmin:0.2mm

NC2032

Wmin:0.1mm

NC2032

Ø4

NOVÉ

NOVÉ
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o

Upozornenie >>
Vo ba rýchlosti otá ok a posuvu

  • Vyberte otá ky vretena a posuv pod a rezných parametrov vybran ho materiálu.
  • Rýchlos  posuvu osi  by mala by  zní ená na 0  rýchlosti tabu kov ho posuvu.
Rezn  kvapaliny a chladiace podmienky

  • mulzia je odporú aná pri gravírovaní ocele, nereze, hliníku a Al zliatin.
  • ukovanie chladeným vzduchom je odporú an  pre gravírovanie liatiny a plastu.

Upínanie výmenn ho plátku
  • Vlo te a podr te plátok v sedle dr iaka proti dosadacej ploche. 
  • Pozri ilustráciu ni šie:

Nastavenie dr iaku náastroja
  • hádzanie stopky by malo by  menej ako 0.01 mm.
  • dporú an  sú tepeln  upína e, hydraulick  upína e a vysoko presný klieštinov  upína e.
  • Vyvá enie dr iaku nástroja musí by  minimálne G6.3/10,000 R.P.M..

 • Krok-1  • Krok-2  • Krok-3
Vlo te plátok do 
sedla dr iaka. Utiahnite skrutku plátka.Tla te plátok proti sedlu a 

vlo te skrutku.

Porovnanie >>

N ro

00 99 19 0 0 0
0 00 T1W0 N 20 1 r ro ro o z o e e

r zo r d 0 mm

r o m er l Nástrojová oce  SKD 61 S G 4404 , Tvrdos : HR 92 93  H  200

y re e o m 10000 10000 10000

o mm m 100 100 300

rez 0.2 mm 0.2 mm 0.05 mm, 
4 krát rez do 0.2 mm

r o d R 0.36 m 0.83 m 0.46 m

me re e e Nie je potrebná Potrebný Potrebný

o o Dlhá Krátka Krátka

Mer ledo od
l o M y m

Rez r me re

Tool
00 99 19 0 0 0
0 00 T1W0 N 20 1

00 99 19 0 0 0
0 00 T1W0 N 20 1

00 99 19 0 0 0
0 00 T1W0 N 203

r o m er l SK 1 SS SKD 61  50HRC

y re e o m 10000 10000 10000

o mm m 300 300 100

rez 0.1 mm 0.35 mm 0.2 mm

me re e e Nie je potrebná Nie je potrebná Nie je potrebná

o o 24 min. 1440 sec. 7.2 metrov 3.5 metrov

Rez r me re
N ro
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G
ravírovací nástroj

l e re r ro e
Tip >>
Pou ite typy gravírova ov V045 a V060 v materiáloch, ktor  majú tendenciu vytlá a  otrepy ako 
nereze a vysokoteplotn  zliatiny. Tieto plátky majú rádius 0.2mm 0.008”  s ve mi ostrou reznou 
hranou a ve mi vo ným rezom. írka znakov za ína okolo 0.45mm 0.017” .
Tento nástroj je najlepšianáhrada za gu ov  r zy. Tento nástroj je pova ovaný za prvú vo bu pre 
všetky jemn  gravírovania so šírkou menej ako 0.25mm.

Komponenty

Luxusný tovar

Formy a zápustky

obok
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V045/V060 T1W06  >>

Rez r me re

• Pre pou itie gravírovacej tabu ky, vyberte Vašu gravírovaciu šírku  na zvislej osi. Vyberte Váš gravírovací   
  uhol plátku 45° alebo 60° , a sledujte vodorovnú líniu z osi  do priese níku s uhlom plátku.

• Sledujte zvislú iaru z tohto priese níka do osi h bky gravírovania t  na ur enie h bky gravírovania.

Re ere r ro e h y r y

M er l o ro S R M mm o Sor l

Uhl o o e 5000 40000 0.008 0.05 NC2071,NC2032

l o ele 5000 40000 0.008 0.03 NC2032,NC2071

Nerez 5000 40000 0.008 0.05 NC2071,NC9031

L 5000 40000 0.008 0.03 NC2032

l Ne elez o y 5000 40000 0.008 0.08 NC2071,NC9031

K le o e do R 6000 35000 0.003 0.01 NC2035

Tmax.:2mm

M er l o ro 2 3 ~ o o o e

Uhl o o e 0.8 0.6 0.3 0.2 0.1 ~ ~ 0.1

l o ele 0.5 0.4 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

L 0.8 0.6 0.3 0.2 0.1 ~ ~ 0.1

l Ne elez o y 1.0 0.8 0.2 ~ ~ ~ ~ 0.1

K le o e do R 0.2 0.2 0.15 0.15 0.1 0.1 0.1 0.05
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0.
35

m
m

0.50

0.005”
0.01” 0.02”

0.015”
0.03”

0.025”
0.04”

0.035”
0.05”

0.045”
0.06”

0.055”
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0.02”
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0.07”

0.08”

0.09”

0.10”
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inch

n n h
ni .

mm

m
m

99619-V060
60

99619-V045
45

ci

ci h

0
0 0



Nine9 Gravírovací nástroj 09

G
ravírovací nástroj

Rez r me re

V060 T1W03 >>

M er l o ro S R M mm o Sor l

Uhl o o e 0 3 8000  40000 0.005  0.010 NC2032

Uhl o o e 0 3 8000  40000 0.005  0.015 NC2032

l o ele 6000  35000 0.005  0.010 NC2032

Nerez 8000  35000 0.003  0.010 NC9036

L 6000  35000 0.005  0.015 NC2032

l 8000  40000 0.005  0.015 NC9036

Mo dz Me 8000  40000 0.005  0.010 NC9036

T 6000  15000 0.003  0.010 NC9036

Tmax.:0.8mm

M er l o ro 2 3 ~ o o o e

Uhl o o e 0 3 0.3 0.2 0.1 0.1 0.05 0.05 0.03

Uhl o o e 0 3 0.3 0.2 0.1 0.1 0.05 0.05 0.03

l o ele 0.3 0.1 0.1 0.05 0.05 0.05 0.03

Nerez 0.2 0.1 0.1 0.1 0.05 0.05 0.03

L 0.2 0.1 0.1 0.1 0.05 0.05 0.03

l 0.2 0.1 0.1 0.1 0.05 0.05 0.03

Mo dz Me 0.2 0.1 0.1 0.1 0.05 0.05 0.03

T 0.2 0.1 0.1 0.1 0.05 0.05 0.03

mm (inch)

(in
ch

)

(mm)0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6 0.7 0.8

0.24
0.29

0.40

0.52

0.64

0.74

0.86

0.98

1.10

0.
00

2”
0.

00
4”

0.
00

8”

0.
01

2”

0.
01

6”

0.
02

0”

0.
02

4”

0.
02

8”

0.
03

1”

0.043”

0.039”

0.034”

0.029”

0.025”

0.020”

0.011”
0.009”

0.016”

0
0 0


