e,

Der i-Center ist eine Marke von Nine9,

dem Erfinder des weltweit ersten wendeplattenbasierten Zentrierbohrers.

Eine Wendeplattenlosung als Alternative zu VHM- bzw. HSS-Werkzeugen, welche
nachstehende Vorteile erbringen.

Erster wendeplattenbasierter Zentrierbohrer weltweit.
Verkurzte Einstellzeit und Zentrierzeit auf der Maschine.
Hohere Standzeit, reduzierte Werkzeugkosten.

e Hohe Schnittgeschwindkeit und hoher Vorschub kénnen durch die
speziell geschliffene Wendeplatte, sowie den speziell gefertigten
Plattensitz erreicht werden. Beispielsweise zum Zentrieren von
legiertem Stahl 6000U/Min. und einem Vorschub von 600mm/Min.
(0,1mm/Z)

e Die Reproduzierbarkeit der WSP liegt bei 0,02mm in Radialrichtung,
welches der Konformitat jedes nationalen Standards gentigt

a Kiihlung kann
Bohrer auf die
gefuhrt werden

® Die Axial-Genauigkeit der WSP liegt bei 0,05mm. Das Werkzeug muss !

nicht nach jedem Wendeplattenwechsel neu ausgerichtet werden

1-44

e |nnenkulhlung kann direkt durch den Zentrierbohrer_,_
gefuhrt werden, welches die Leistung erhdht und
die Lebensdauer verlangert

e \Wendeplattengeometrie, Sorten und
Beschichtungen sind speziell fur diese
Zentrierbohrungen kreiert worden
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V777 NC2057:
» P35 Sorte, AL(L)-Beschichtung, Universalsorte flr alle Stahlsorten
» Zweischneidige, vollstandig geschliffene Wendeplatte zur
Verbesserung der Bearbeitungsstabilitat (IC10-WSP)

NC5074:
* P40 Qualitat, Helica beschichtet, fir kleine Zentrier-
durchmesser (IC08-WSP)

NC5074 (IC08)

NC2033:
* K20F Qualitat, TIAIN beschichtet, fur alle Standard- und
vergiteten Stahle sowie Gussmaterialien geeignet

NC2033

@1.0~310 » Wendeplatten:

» Schneidendesign entspricht dem eines VVHM-Zentrierbohrers,
um héchstmégliche Schnittgeschwindigkeiten und Vorschibe
zu ermdglichen

» Jede Wendeschneidplatte hat 2 Schneiden

DIN 332 Form A+ B

31.0~a10

U ..

02.0~33.15

¥ Hervorragende Wiederholgenauigkeit.
Es ist keine erneute Einstellung der
Werkzeuglénge erforderlich, nachdem der Einsatz
oder die Schneidkante gedndert wurde

| <

ANSI 60°
#2.0~#10

<

Bohrtiefe ist
konstant

Bohrtiefe ist
nicht konstant

Neueinstellung
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DIN332 Form R

R

" S

a
Wendeplatte mit 2 Schneiden

CT
+0.025
I9MT08T1R0100-NC5074 1.00 212 2.16  4.14 2.8 7.55
I9MT08T1R0125-NC5074 1.25 +0.14 2.65 2.74 464 3.5 7.90
08 Helica P40 a— 0' 2.00
I9MT08T1R0160-NC5074 1.60 3.35 345 513 4.5 8.40
I9MTO08T1R0200-NC5074 2.00 4.25 445 6.08 5.65 9.10
114 I9MT1003R0100-NC2057 1.00 212 216 4.72 2.8
I9MT1003R0125-NC2057 1.25 265 274 522 3.5
I9MT1003R0150-NC2057 1.50 +0.14 360 367 6.14 5.0
0.
I9MT1003R0160-NC2057 1.60 3.35 345 532 4.5
10 AL(L) P35 300 12.35
19MT1003R0200-NC2057 2.00 425 445 650 565
I9MT1003R0250-NC2057 2.50 530 559 766 7.15
19MT1003R0300-NC2057 3.00 +0.18 570 6.92 950 10.00
0.
I9MT1003R0315-NC2057 3.15 6.70 7.21 8.93 9.00
I9MT12T2R0200-NC2033 2.00 +0.14 4.25 445 6.64 5.65 11.73
0.
12 I9MT12T2R0250-NC2033 2.50 5.3 559 8.11 715 2.54 13.00
I9MT12T2R0315-NC2033 3.15 6.7 7.21 9.63 9.0 14.00
+0.18
I9MT1603R0400-NC2033 4.00 0 8.5 9.06 1223 11.0 19.40
16 TiAIN K20F . 318 ————
I9MT1603R0500-NC2033 5.00 10.6 11.45 14.2 14.0 19.40
1I9MT2004R0630-NC2033 6.30 13.2 1463 18.2 18.0 28.40
20 E +0.22 476 ———
1I9MT2004R0800-NC2033 8.00 0' 17.0 18.63 20.44 225 28.30
25 I9MT2506R1000-NC2033 10.00 21.2 2351 25.8 28.0 6.35 34.20
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DIN332 Form A+B

DiiNas2 120°( d3| a2 a1l
FomA+B A -
a
Wendeplatte mit 2 Schneiden
)\
CT
+0.025
I9MT08T1B0100-NC5074 1.00 212 315 13 221 251 7.55
I9MT08T1B0125-NC5074 1.25 +0.44 265 40 16 275 3.14 7.90
08 Helica P40 — 0' 2.00
I9MTO08T1B0160-NC5074 1.60 3.35 5.0 20 346 393 8.40
I9MT08T1B0200-NC5074 2.00 425 63 25 439 498 9.10
114 1I9MT1003B0100-NC2057 1.00 212 315 13 221 251
I9MT1003B0125-NC2057 1.25 265 40 16 275 314
1I9MT1003B0150-NC2057 1.50 -~ 318 450 20 345 384
+0.
0
1I9MT1003B0160-NC2057 1.60 335 50 20 346 3.93
10 AL(L) P35 — 3.00 12.35
1I9MT1003B0200-NC2057 2.00 425 6.3 25 439 498
1I9MT1003B0250-NC2057 2.50 53 80 31 553 6.28
1I9MT1003B0300-NC2057 3.00 B 6.46 9.00 41 710 7.83
+0.
0
I9MT1003B0315-NC2057 3.15 6.7 100 39 6.90 7.85
1I9MT12T2B0200-NC2033 2.00 +0.14 425 6.3 25 439 498 11.73
0.
12 I9MT12T2B0250-NC2033 2.50 53 8.0 3.1 553 6.28 254 13.0
1I9MT12T2B0315-NC2033 3.15 6.7 100 39 690 7.85 14.0
+0.18
1I9MT1603B0400-NC2033 4.00 0 8.5 125 50 89 10.03 19.4
16 TiAIN K20F — 3.18
1I9MT1603B0500-NC2033 5.00 106 16.0 6.3 11.15 12.68 19.4
19MT2004B0630-NC2033 6.30 132 180 8.0 13.98 15.33 28.4
20 . 0.22 4.76
19MT2004B0800-NC2033 8.00 0' 17.0 *20 10.1 17.89 18.73 28.3
25 1I9MT2506B1000-NC2033 10.00 212 *25 12.8 225 2357 6.35 342

* Hinweis: Das Mal3 d3 ist abweichend zu DIN332
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DIN332 Form A & ANSI 60°

120° G2 d1

<

/] P Fiir DIN332
Form A Zentrierungen

Ic Bestellnummer Beschichtung | Qualitat d1 @2 a3 w1 12 w3 s CF
I9MTO8T1A0200-NC5074 20 o4, 425 215 410 7.35

08  19MTO8T1A0250-NC5074 Helica pso 25 0 53 8 258 500 7.34 200 105
IOMTO8T1A0315-NC5074 315 * 8'18 6.7 323 630 7.43

P Fiir ANSI 60° Zentrierungen

Ic Bestellnummer | Beschichtung | Qualitit [GroRe i oz - L2 1 g |, oF
mm mm mm mm -0'025

IOMT12T2A2-NC2033 #2 564 198 .04, 316 476 564 198 44 126

12 19MT12T2A3-NC2033 43 764 278 O 14 635 7/64 278 59 254 138
IOMT12T2A4-NC2033 44 18 348 516 7.94 1/8 318 7.3 14.25

16 19MT1603A5-NC2033 45 316 476 "0 746 1111 316 476 103 318 200

TIAIN K20F 0

I9MT2004A6-NC2033 46 732 556 12 127 732 556 118 27.75

20 I9MT2004A7-NC2033 47 14 635 5/8 1588 1/4 635 146 476 285
I9MT2004A8-NC2033 48 5116 7.94 +8'22 34 1905 516 7.94 17.6 29.0

25  |9MT2506A10-NC2033 #10 38 953 008" 250 3/8 953 229 635 349

» Messeinsatz
* In Drehmaschinenfutter einbaubar, um die Mitte von
Arbeitsspindel und Werkzeug auszurichten
+ Jeder Einsatz hat eine Messspitze
« Konzentrizitat: £ 0,01mm

IC08 IC10 IC12 IC16 IC20
I9MTO8T1-MM I9MT1003-MM I9MT12T2-MM I9MT1603-MM I9MT2004-MM
_ < B
o19 | N
© 22.9 ! 923 |
w
8 10 12 |o 16 | 20 | &
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Wendeplatten-Zentrierbohrer

/

7 Interne
7Kiihimittel-
iz —

Gewuchtet

/[1

Q 10,000rpm

» Weldon Schaft

* Hergestellt aus hochverguteten Stahl, 58HRC
* Der IC08 besitzt einen zylindrischen Schaft
Alle anderen Schafte haben einen Weldon Schaft

<
T

1C08

=

L1

IC Bestellnummer ad L1 L2 @D Schraube Schiliissel
99616-1C08-10F 10
08 30 185 12 "NS-25060 NK-T7
99616-1C08-3/8F 3/8" 9 Nm
A2 99616-1C10-12F 12 45 24.5 16 *NS-25060 NK-T7
0.9 Nm
99616-IC12-16F 16
12 48 305 21 BS30072 NK-T9
99616-1C12-5/8F 5/8" :
99616-1C16-16F 16
16 48 37 27 N3-35080 NK-T15
99616-1C16-5/8F 5/8" :
99616-1C20-20F 20
20 50 51 32 N 25 NK-T20
99616-1C20-3/4F 3/4" :
99616-1C25-25F 25
25 56 56 43 N 25 NK-T20
99616-IC25-1F 1" :

*Drehmoment-Schraubendreher wird empfohlen

» Gewuchteter Zylinderschaft

* Der vorgewuchtete Halter erhdht die Stabilitat der Zentrierung, um ein hochprazises Profil zu erhalten
» G6.3/ 10,000U / Umdrehung pro Min.

SIS gl 8
i L3
L2 L1

IC Bestellnummer ad ad1 L1 L2 L3 2D Schraube Schlissel
08 99616-1C08-10B 10 22 30 335 19 12 *B‘Sg'ﬁi?ﬁo NK-T7
12 99616-IC12-12B 12 34 48 51 30 21 NS-30072 NK-T9
16 99616-1C16-168B 16 39 48 67 37 27 NS 30080 NKk-T15
20 99616-1C20-20B 20 49 50 86 51 32 NS-Dp125 NK-T20
25 99616-1C25-258 25 59 56 99 56 43 NS-50125  NK-T20

*Drehmoment-Schraubendreher wird empfohlen
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1-50

Wendeplatten-Zentrierbohrer

X

? 4 Inteme

: 7 AKihimittel-

rechts- links- 7R zufufr
drehend drehend 1

» Vierkant Schaft 25 x 25 rechte / linke Ausfiihrung

* Fur den Einsatz auf Drehmaschinen, Klemmung von VDI- und BMT-Haltern
+ Hergestellt aus hochverguteten Stahl, 40HRC
* Andere GroRen sind auf Anfrage erhaltlich

N
—
|%|c
T T

L1 150201

@25

IC Bestellnummer L1 L2 Schraube Schiliissel

99616-1C08-R2525MF .
08 8 3.25 B‘%‘ﬁ?ﬁf’o NK-T7
99616-1C08-L2525MF :

99616-1C12-R2525MF

12 11 49 '2"%',?]?272 NK-T9
99616-1C12-L2525MF :
99616-1C16-R2525MF
16 13 49 NS-35080 NK-T15
2.5 Nm

99616-1C16-L2525MF

*Drehmoment-Schraubendreher wird empfohlen

» Zylinderschaft mit 2 Spannflachen Nicht auf Lager

» Auf Drehmaschinen verwendbar
+ Ausfiihrung mit doppeltem Flachschaft fur Werkzeughalter mit seitlicher Verriegelungsflache
+ 180° fiur den Einsatz oben, 90° fiir den Einsatz vorne

8
IC Bestellnummer ad L1 L2 L3 L4 L5 @D Schraube Schliissel
08 99616-1C08-10S 10 30 185 6 9 9 12 *B‘_g'ﬁfgso NK-T7
12 99616-1C12-16S 16 48 305 933 145 145 21 D002 Niro
16 99616-1C16-16S 16 48 37 933 145 145 27 N1S-35080 NK-T15
20 99616-1C20-20S 20 50 51 12 18 18 32 N3RS NkT20
25 99616-1C25-25S 25 56 56 1357 23 23 43 NS-2D125 NK-T20

*Drehmoment-Schraubendreher wird empfohlen
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Hoheneinstellhulse

» Prinzip >>

« Speziell zur Hoheneinstellung von Zentrierbohrern, NC-Anbohrern, Reibahlen und
Gewindewerkzeugen auf CNC-Maschinen

* Der Grundkérper besteht aus 2 Hilsen, die innere Hiilse ist zum Spannen des Werkzeuges

* Falls die Werkzeugachse nicht mit der Maschinenachse lbereinstimmt, kann durch Verdrehen der
Einstellschraube die H6he nach oben oder unten korrigiert werden

>
Schaft &: Kuhlmittelbohrung
3-13mm
< < ©
S 1 <
s 12 /w,,ﬂ 5
0 8 {
2 €
2y
5e L 80 | —
(=
> H 150 ~ 156
| 4

Kuhlmittelbohrung

Staubschutz
Abdichtung
\?V1e6rlr<mo:'=,1 gschaft
zeu Y \
< [
s Voo
5] 84 [
=€
% 0 | —
g 920
95~101

Anziehen mit einem

* Benutzung auf CNC-Maschinen zur H6heneinstellung 4mm Hexagon Schltissel

* Hulse kann in VDI40 und VDI50 E2 Halter sowie anderen
Haltern mit Innenkthlung verwendet werden

» Héheneinstellung im Bereich: +0.15mm

*» Groitmogliche Achsbewegung 6mm

Zwei Gewindestifte, um
das Innere zu halten

Um die Mittenhohe
einzustellen, nutzen
Sie einen 4mm
Hexagon Schlussel

0 3mm 3m 0

ﬂ‘__, °

+0.15mm

=

-0.15mm
ﬁj

|

T
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Leistung

» Profitieren Sie von der richtigen
Entscheidung

* Hohe Geschwindigkeit und Vorschub
reduzieren Bearbeitungszeiten

CT+0.025

und reduziert Umristzeiten

» Vergleichsbeispiel

Durchmesser: @3.15mm
Bohrtiefe : 7.2mm

* Das einzigartige Design erhoht die Standzeiten il ; al

& \Wendeplatte mit

& 2 Schneiden 2 Schneiden

Werkstiickmaterial: niedrig legierter Stahl, 850N/mm?
Maschine: Vertikales BAZ, BT40 mit Innenkihlung

S -

Vergleichsbeispiel i-Center H?_?Nzlggélgﬁ::ﬁg:er
Schnittgeschwindigkeit m/min. 65 17 65
Drehzahl U/min. 6570 1718 6570
Vorschub f=mm/Z 0.12 0.02 0.1
Vorschub F= mm/min. 788.4 34.4 657
Kiihlung Emulsion AuRen- / Innenkihlung Auflenkiihlung AuRenkihlung
Eingriffszeit sek. 0.55 12,5 0.65
Bohrung pro Schneide 7000 700 5000
Werkzeug Ex: 200.000 Locher, Anzahl Gesamt
i-Center 33 Stunden i ; 5 ; i i Cen\er
VHM- d 36 Stunden . . - i
Zentrierbohrer ¥ i i i i
0 100 200 300 400 500 600 700 Stunden
Werkzeug Ex: 200.000 Locher, Anzahl Gesamt
i-Center 29 min. i-center
s
VHM- I ' 120 min?. i | E i : |
Zentrierbohrer ¥ . :

0 100

200 300 400 500 600 700 800 900

min.
» Oberflache
i-Center Wendeplatten Werkstoff SCM440
Vc 60 in m/min.
19MT1603B0500 S 3800 in Ulmin.
f 0.1 mm/Z
NC2033 F 380 mm/min.
Ap 13.5 mm

Parthometar M1

bbject
Name
#

E.Eﬂg fmm
L% Stmndard a. Jm
(= . B,.33& mm
Fa Q.85 Wm
Rz 3.26 um
Rmax F.81 lm
RPcIR. .5, -8 .5} 5E o
R Frofile
Lc Q.EBLD mm
VER 2.E@ um
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i-Center Anfrageformular

» Bisherige Bearbeitung » GroB3e der Zentrierung

* Bitte Werkstlick-Zeichnung beifligen
* Eine der folgenden Typen sollte gewahlt

werden
» Ziel der Verbesserung
Typ R
Al R
Folgende Informationen sollten im Gesprach mit dem Kunden geklart werden: %
- o~
Maschine 81— _789
H)N
Maschinen Typ 7__ L1
L L2
Spindeldrehzahl Max. r.p.m. L3
Antriebsleistung |:| KW |:| HP Typ A
[ INEIN Al
Kihlmittelzufuhr |:| Wenn ja, |:| Extern W
= o
[ Jintern bar(psi) 3 t*k *\7“ -8y A2
Aktuelles Werkzeug @ va L1
L2
I:' HSS Zentrierbohrer I:' VHM-Zentrierbohrer
Schnittgeschwindigkeit
m/min. SFM Typ B
Andere
Vorschub mm/U.
Werkstiickmaterial
Materialnummer
(R a [ [e
Art der Zentrierung
|:| Andere, Zeichnung beigeflgt.
|| oberflachengiite 18] a2
Andere Anforderungen
|:| Toleranz (siehe unten)
» Spezielle Werkzeughalter Schaftabmessungen >> IE}
|| Besondere Werkzeughalterschafte: D1 und L4 angeben Andere
[ | wie beigefiigter Zeichnung A1
[ |Metrisch [ ] zoll
T == 3
[S) Q
z L1
L2
MaRtabelle A1 A2 A3 od1 od2 2d3
Abmessung
Toleranz - 0 +° +0.05 +0.05 -
MaRtabelle L1 L2 L3 R oD1 L4
Abmessung
Toleranz +0.05 10.05 +0.05 0.5 h6 —

Nine9 Schneidwerkzeuge & Werkzeughalter | 1-53



Technische Daten
ISO 2541-1972 /| DIN332

» 60° Zentrierungen nach DIN332 Form R, A und B
DIN332 [l A DIN332
Form R . FormA
-
:
DIN332 Form R DIN332 Form A DIN332 Form B
1ISO 2541-1972 1ISO 866-1975 1ISO 2540 1973
212 3 212 & 212
1.25 2.65 2.3 4 2.65 2.3 4 2.65 0.4 4 2.7 4.5
1.6 3.35 2.9 5 3.35 29 5 3.35 0.5 5 3.4 5.5
2 425 3.7 6 4.25 3.7 6 4.25 0.6 6.3 4.3 6.6
25 5.3 4.6 7 53 4.6 7 53 0.8 8 5.4 8.3
3.15 6.7 5.8 9 6.7 5.9 9 6.7 0.9 10 6.8 10
4 8.5 7.4 1 8.5 7.4 11 8.5 1.2 12.5 8.6 12.7
5 10.6 9.2 14 10.6 9.2 14 10.6 1.6 16 10.8 15.6
6.3 13.2 11.4 18 13.2 11.5 18 13.2 1.4 18 12.9 20
8 17 14.7 22 17 14.8 22 17 1.6 22.4 16.4 25
10 21.2 18.3 28 21.2 18.4 28 21.2 2 28 204 31

* a: Geringstmoglicher Materialabtrag nach dem Drehen oder Schleifen. (mm/zoll)

» Vorteil bei Form R Zentrierungen

60° Zentrierspitzen 90° Zentrierspitzen Mittenachsen liegen nicht genau zu einander

» Vorteil bei Form B Zentrierungen

Vermeidung von Beschadigungen
2.B. durch Transport

= B
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Anwendungen

» Tipp

* Diverse Anwendungsbeispiele und Produkte - Wellen vom Motor, Transmission
Getriebe, Lager, Motoren, Schleifteile, Spindeln, Getrieben, Lifter, Kreuzgelenke ...

» Sonderlésungen auf Anfrage
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Technik

» Bevor Sie beginnen, beachten Sie bitte die folgenden Bedingungen:

A1 A2 A3

AuBermittig Hohen Einstellhiilse Interne Kiihimittelzufuhr
Ist der Ausrichtungsfehler des Interne Kihimittelzufuhr
Revolvers groRer als 0,15mm wird empfohlen
E muss < 0.02mm sein (siehe Seite 1-51)
l

i
-

A4 Qs A6

DIN 332 Form A+B WSP Befestigen der Wendeplatte Bei langsam drehenden
Spindeln / Drehmaschinen

n= 500 U/Min//

L

n= 3500 U/Min

Reduzieren Sie lhre Drehzahl
um 30% bei gleichem Vorschub
(mm/Z) bis die Tiefe L2 erreicht
ist

7

Z
|

L3

» Schnittdaten

= Um die Schnittgeschwindigkeit und die Drehzahl zu errechnen nutzen Sie “d1”
= “F” Vorschubgeschwindigkeit pro Minute F = n x f = IPR x r.p.m.

Metric Zoll
d1 = Durchmesser (in mm) d1 = Durchmesser / Zoll
_ Vc X 1000 n = Drehzahl (in U/Min.) (3.82xVc) n = Drehzahl (in U/Min.)
TXd1 Ve = Schnittgeschwindigkeit d1 Ve = Schnittgeschwindigkeit-ft./Min.
(in m/Min.) Ve (m/Min.) x 3.28
F=nxf F= IPRxr.p.m
f= mm/Z f=1IPR = Zoll/rev.
F = mm/Min. F = Zoll/Min.
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Technik

»31~03.15 (#2~#4)

IC08 /1C10

IC12

Werkstoff / Ve Bl
- . Pilot-
WLLEU Il | g1-125 | o16~315 | @2(2) | o25(#3) | @3.15(1)
) AY AY
unlegierter SN 2000~10000  1600~8000  1600~8000  1400~7000 1200 ~ 6000
Stahl <80 ° e
C<0.3% mrtl/z 0.02~0.03~0.05 0.03~0.05~0.06 0.04~0.06~0.08 0.06~0.08~0.10 0.08~0.10~0.12
unlegierter U/rl\1/|in 2000 ~ 9000 1600~ 7200 1600 ~ 7200 1400 ~ 6300 1200 ~ 5400
Stahl <70 Py o)
C>0.3% mri;/z 0.02~0.03~0.05 0.03~0.04~0.05 0.03~0.04~0.05 0.06~0.08~0.10 0.08~0.10~0.12
n ~ ~ ~ ~ ~
niedriglegierter- UMin 2000 ~ 8000 1600 ~ 6400 1600 ~ 6400 1400 ~ 5600 1200 ~ 4800
Stahl C<0.3% ~©° ¢ ® ©
3% f 0.01~0.02-0.04 0.02~0.03-0.05 0.02~0.03~0.05 0.04~0.06~0.08 0.06~0.08~0.10
n -~ ~ ~ ~ ~
hochlegierter- UMin 1000 ~ 6000 800 ~ 4800 800 ~ 4800 700 ~ 4200 600 ~ 3600
Stahl C>0.3% 00 ¢ ©
0 iz 0.01 ~0.02 0.01~0.02~0.04 0.01~0.02~0.04 0.02~0.04~0.06 0.04~0.06~0.08
n ~ ~ ~ ~ ~
| Nichtrostender __ ufla 10003000 8002400  800-2400  700-2100 600~ 1600 . o
2l JF, 0003~001  0005~002  001~002  0.01~0.02~0.03 0.02~0.03~0.05 25 bar
U/rl\1llin. 2000 ~ 9000 1600 ~ 7200 1600 ~ 7200 1400 ~ 6300 1200 ~ 5400
Gusseisen <70 Air
iz 0.01~0.02~0.04 0.02~0.04~0.06 0.02~0.04~0.06 0.04~0.06~0.08 0.06~0.08~0.10
Alund L0 6000~20000 4800 ~16000 4800~ 16000 4200 ~ 14000 3600 ~ 12000
NE-Metalle <200 e ©
0.01~0.02~0.03 0.01~0.02~0.04 0.01~0.02~0.04 0.02~0.03~0.05 0.02~0.04~0.06

mm/Z

» 34~310 (#5~#10)

e sehr gut geeignet o auch geeignet

Werkstoff / 7 di IC16 1C20 IC25
: - (Piot
LS | gaws) | o5 | we) | @es@n | es@e) | @10(#10)
unlegierter SN 1000~5000  900~4500  800~4000  700~3500 600 ~3000
Stahl <80 e o©
C<0.3% mmiz 0.08~0.12~0.14 0.10~0.12~0.16 0.10~0.14~0.16 0.12~0.15~0.18 0.14~0.18~0.20
unlegierter Jr 1000~4500  900~4050  800~3600  700~3150 600~ 2700
Stahl <70 °
C>0.3% f, 008~012-0.14 010~0.12-0.16 0.10~0.14~0.16 0.12~0.15~0.18 0.14~0.18~0.20
n ~ ~ ~ ~ ~
niedriglegierter- UiMin. 1000 ~ 4000 900 ~ 3600 800 ~ 3200 700 ~ 2800 600 ~ 2400
Stahl C<0.3% - ©° °
0 iz 0.06~0.08~0.10 0.08~0.10~0.12 0.08~0.12~0.14 0.10~0.14~0.16 0.12~0.16~0.20
n ~ ~ ~ ~ ~
hochlegierter- SN 500~3000 ~ 450~2700  400~2400  350~2100 300~ 1800
Stahl c>03% 00 ¢ ©
w70 iz 0.04~0.06~0.08 0.06~0.08~0.10 0.08~0.10~0.12 0.10~0.14~0.16 0.10~0.14~0.16
n ~ ~ ~ ~ ~
" Nichtrostender s UiMin. 500 ~ 1500 450 ~ 1350 400 ~ 1200 350 ~ 1050 300 ~ 900 5
Stahl mri]/Z 0.02~0.04~0.06 0.02~0.04~0.06 0.04~0.06~0.08 0.04~0.06~0.08 0.05~0.07~0.10 =5 bar
L1 1000~4500  900~4050  800~3600  700~3150 600 ~ 2700
Gusseisen <70 Air
f 0.06~0.08~0.10 0.08~0.10~0.12 0.08~0.12~0.14 0.10~0.14~0.16 0.12~0.16~0.18
P S 3000~10000 2700~9000  2400~8000  2100~7000 1800 ~ 6000
NE-Metalle <200 o
iz 0.02~0.04~0.06 0.04~0.06~0.08 0.04~0.06~0.08 0.06~0.08~0.10 0.06~0.08~0.10

e sehr gut geeignet o auch geeignet
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