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COUPE MINIMUM DU

CONSOMMABLE e

Bien que la plaquette Nine9 ne prenne que <5% de matiéere premiere de carbure par
rapport a un outil en carbure monobloc, elle permet néanmoins a réaliser un bon
rendement.

« Elle peut étre utilisée prés de 20 fois

« Elle réduit I'emploi de matieres premieres

* Elle réduit les émissions de carbone
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PASSION
PERSEVERANCE
DETERMINATION

La société Nine9 voit le jour en 1994 : son activité est axée sur le développement d'outils spéciaux,
de porte-lames et d'accessoires.

Le logo Nine9 a été déposé en 1999.

Il est issu des caracteres Chinois exprimant " longue vie et durabilité"’, mots qui décrivent 'ensem-
ble des outils de la gamme Nine9. 99 est le plus grand nombre a 2 chiffres, indiquant le maximum
d'endurance du produit.

Bien qu'ils soient considérés comme étant «spéciaux» dans l'industrie, les outils Nine9 sont des
articles standards de notre gamme de produits.

Forets a pointer NC, forets «super power», outils d'alésage, outils a graver, i-Center, forets
hélicoidaux CN, fraise a chanfreiner. Ces produits établirent Nine9 en tant que leader du marché et
entreprise innovante du secteur des outils de coupe.

Outils de coupe et porte-outils Nine9 = Q-3



INNOVATION PATENTS .~

We have invested resources in the design & manufacture of indexable cutting tools.
Our outstanding R&D team works in close collaboration with our clients to address
unique challenges .

Historique du produit

® N-g La société Nine9 voit le jour en 1994 : son activité est axée sur le
[WE développement d'outils spéciaux, de barres d’alésage et d’accessoires

® «Lancement de ses outils d'alésage micrométrique pour orifces
de petite taille
« Gamme d'outils d'alésage normalisée

@ Lancement du «NC Spot Drill - CT»

Lancement d'outils d'alésage haute vitesse a
changement rapide

ll @ Lancement du «Power Mill»
‘[ ' Lancement du
7§ Mire~. «NC Spot Drill-PR»
\ v Lancement du
«Corner Rounding
-RC» et du

«Super Drill» =




«Chamfer Mill»

© Lancement des «V-Engraving Tools»
(outils de gravure en V)

® Lancement de I'«<i-Center» et du

Lancement de
«Deburring Mill»
(installation
d’ébavurage)

MCC
LY

® Lancement de «ACE Spot Drill»

® Lancement d'«<ERGO»

. “Lancement du «NC Helix Drill»

(foret Helix a CN)

m ® | ancement des«X-Engraving Tools»

et «NC Deburring»

® [ ancement du «Mini i-Center»

Outils de coupe e



Foret a pointer ACE | 90°/120°/142°
_@_ o
7

Pointage ~

Précision ! Fluide de refroidissement ! Efficacité !

"‘\

* Rigidité supérieure, coupe haute performance HPC, vie ultra-longue de I'outil.
» 3angles : 90°/ 120°/ 142°.

« 6 different sizes of insert.

* La configuration a 2 cannelures tranchantes est symétrique, en réduisant ainsi
la force latérale tout en coupant en Ap.

Micro Spot Drill | 90°7120°/142°

‘—H—\
~
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Pointage

especially for round, angled or curved surfaces.

» To improve hole location and tool life of a deep hole drill or micro drill.

« High efficiency! Long tool life! Cost saving!

7-’:‘51; NC Spot Dirill | 60°~145°

HUEU
<] Wil € 1.5,

Pointage Chanfreinage Dressage  Gravure Rainurage

=

Un outil permet d’effectuer de multiples applications
* One basic holder supports CT, RC and WSP inserts.

+ A wide range of spotting angle including 60°/82°/90°/100°/142°/145°.

« Idéal pour tours CNC, centres de tournage CNC et centres d’'usinage.

» Augmentez la vitesse de coupe avec des plaquettes en carbure enrobées.
Longue durée de vie de I'outil.

N ﬂ- Fraisage de Rayonl RC0.5 ~ 10.0mm
: .j Concave
!
[ ™

S

QOO

Un méme porte-outils peut contenir des plaquettes
de différents rayons de bec

* Les plaquettes sont rectifiées sur machine CNC pour un rayon et un
positionnement de précision. Longue durée de vie de I'outil.

« Réalisation d’une finition de surface lisse et exceptionnelle sur la piéce usinée.

» Combinaison d’applications d’arrondi d’angle et de chanfreinage a 45° avec
une méme plaquette.

* Vitesses de coupe et d’avance supérieures.

0.1 and 0.2mm bottom width
« It produces a consistent surface for micro drill successfully to enter the workpiece

O-6 | Outils de coupe et porte-outils Nine9



IEI [E Foret a centrer indexable « i-Center »

T

|I DIN332R DIN332A+B DIN332A  ANSI60°

Diam. pilote
1~10mm

Longue durée de vie de 'outil ! Ne nécessite pas la
réinitialisation de la longueur de I'outil
 Répétabilité excellente par type de plaquette a 0,02 mm pres dans le sens radial.

» Réduction des délais de configuration et de centrage.
* Précision du positionnement axial : 0,05 mm.

* Le fluide de refroidissement peut étre introduit par le centre du porte-outils.

=4 [m] Gravure | 30°/45°/60°/90°

u]
o ‘"-
u]

Un angle différent ! Sans bavures !

* Meulage multi-cétés, rendement supérieur.

* Vitesse et profondeur de coupe supérieures.

» Ne nécessite pas la réinitialisation de la longueur de I'outil.

» Trés répandu pour le marquage de composants de machines, de composants
médicaux, de piéces pour armes a feu, de moules et matrices, de piéces pour
véhicules automobiles, d’engrenages, de roulements, et d’articles de luxe.

EEJ?EI NC Deburrlng 60° /90°

-.'1 Gravure

La plaquette est dotée de 6 cannelures, et présente une
vitesse d’avance 6 fois supérieure.
« Solution idéale pour I'ébavurage de trous fins.
« Diametre de chanfrein minimal : 0,5 mm.
* Atteignez des débits et vitesses d’avance élevés sur des machines CNC.
» Maintenez une précision de positionnement exceptionnelle de la profondeur
et du diamétre d’ébavurage.

X (o) & (g

Ebavurage  Ebavurage  Rainurage  Fraise a fileter ™.
entiran . |
Ebavurage en poussant et en tirant, 60° également ;
pour le filetage. u

» Chaque plaquette est dotée de 6 cannelures de coupe.
« Vitesse d’avance supérieure, rendement optimisé, et réduction des temps de cycle. t

» Minimisation de I'alésage d’ébavurage de 3,9 mm de @ a 10 mm de @.
 La géométrie spéciale des plaquettes et le systéme de fixation permettent d’obtenir
une précision de haut niveau et un positionnement précis.

Outils de coupe et porte-outils Nine9 0-7



fraises a chanfreiner | 45°

s

Chanfreinage  Surfacage  Chanfreinage  Fraisage
circulaire en tirant

Chanfreinage en poussant et en tirant Débit et vitesse
d’avance ultra-rapides

* La plus petite plaquette a chanfrein du monde.

» Diametre de Fraisage minimum : 7 mm.

* La rapidité et la vitesse d’avance sont respectivement 4 et 10 fois supérieures
a celles de la concurrence.

* Plaquette

.

W, ‘ Y

"1 " Jb
'."

N Sysfeme monobloc

Fraise a queue conique intégrée
* Optimisation de la rigidité. » Assemblage simplifié.

+ Changement rapide, d'ol réduction .+ Répétabilité excellente, réduction des délais
considérable des temps morts de la machine.

* Le systéme Ergo comprend des fraises, des forets a pointer, des outils de gravure, Q

des outils d’ébavurage, des outils de chanfreinage, des forets a centrer et des fraises a chanfreiner.

f—— @@@e@q

Excellente évacuation des copeaux.
« Effectue la coupe par interpolation hélicoidale.
» Avec rien que quatre outils, on est en mesure de percer des trous
de 13265 mmde @.
* Les bords de coupe dentelés minimisent les copeaux de coupe.
« |[déal pour le percage de matériaux tendres aux longs copeaux de coupe.
* Fraisage a ramping circulaire, angle de ramping maxi : 20°.

4

5 ~10xD : 919 ~ 6 40 mm 12xD est également possible

» Ce modéle unique de poche pour plaquette offre une précision et une rigidité optimales |
pour plaquette a centrer. [
* Les plaquettes a centrer et périphériques sont positionnées de facon a diviser les
copeaux de coupe en leur donnant une forme spiralée de taille inférieure.
« Finition superficielle optimisée. Ceci peut vous permettre de réduire vos opérations
de dégrossissage.
* Les forces de coupe latérales peuvent étre absorbées par la plaquette centrale grace
a un concept de proche breveté.

Ol
] S i
Un systéme idéal pour une production automatisée.

O-8 | Outils de coupe et porte-outils Nine9



:[m] Super Drill | 3xD & 4xD

3xD : 910 ~ 330mm
4xD : 316 ~ 330mm

= = Web
[=]=%
Le plus petit foret indexable, a partir de 10 mm.

* Plaquettes extérieure et intérieure identiques.

» Finition superficielle et précision diamétrales optimisées.

« Possibilité de percage de surfaces inclinées sans pré-percage.

Fraise indexable de 10 mm. Haute résistance a l'usure !

» Plaquette brevetée a double angle de dépouille.

* Les plaquettes meulées de précision offrent une répétabilité efficace et une
excellente précision.

* La conception a géométrie spéciale contribue a la résistance de I'aréte de
coupe lors du fraisage d’épaulements.

» Deux types de tige - a vis et cylindrique.

E¥F[E Outil d'alésage | @5mm~@50mm

rl

¥

Réglage simplifié ! Sans jeu ! G6.3 /10 000 tr/mn

 Barres d’alésage a mécanisme excentré. « Plage de réglage : 0,1 mm

* Les barres d’alésage de g5 mm~g50 mm sont interchangeables.

» Bon outil pour I'alésage micrométrique sur des fraiseuses, des centres d’usinage,
et des machines-outils polyvalentes.

* |l remplace les alésoirs en carbure monobloc.

Outils de coupe et porte-outils Nine9 | O-9



“Awarded

PATEN

Pas besoin de choisir,
Nine9 fait tout!
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Foret apointer ACE.»»

Spotting Concept!

Spotting produces a shallow hole to get better hole position enabling to produce more
accurate final product. Ideally, the proper spotting angle should have larger point angle
than that of your drill, so the center of a drill shall be the first point to contact workpiece
to avoid the drill walked or moved in starting drilling.

BvRO

P La conception a double vis de serrage
| - assure I'absence de vibrations au cours de la coupe

NOUVEAUTE

» 3 Angles: 90" / 120° / 142°

* 142° pour centrer
avant de percer avec
des forets haute

drill. d'angle de pointe. 85r§%”3%5'a°§g?e1d3e5

pointe.

* 120° pour centrer
. avant de percer avec
* For 90° point angle des forets a 118°

P Excellente répétabilité Ne nécessite pas la réinitialisation de la longueur
de l'outil par type de plaquette.
P Rigidité supérieure, coupe haute performance HPC, vie ultra-longue de l'outil.
+ Symmetric 2-flute edge design reducing the lateral force,
it enhances ACE Spot drill rigidity enabling to run high feed rate.
+ Double point angle makes the insert tip stronger to prolong service life, which results in lower
production cost.

1-12 Outils de coupe et porte-outils Nine9



volume de lubrification

minimak(MQL)__

l

i

i

L

it 120°

_»Double angle de sommet
. I ~* Les doubles angles de sommet assurentla
T prés:en'Qg d'une résistance au centre pour

~_empeécher toute fracturation,
e R P A :
| RS iRt St Ve Sy & 4

: Nine9 spotting tool improves
hole position, increases drill
feed rate, extends tool life,
enhances production efficiency,
and ensures uniform hole quality.

Capable de percer avecin

Arrosage interne

+ Conception optimisée du fluide de
refroidissement pour un rpgitie
équilibrage.

Aréte a 2 cannelures

* Ellerest symétrique.

Pointage

Outils de coupe et'porte-outils Nine9
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Foret a pointer ACE Pointage, fraisage et chanfreinage

NOUVEAUTE

N
120° 142°08 @
& l .
- 3
CT
» Plaquettes

NC2057: « Qualité universelle pour I'acier allié et la fonte.

3" » Chaque plaquette possede 2 arétes de coupe.
o NC5254: « Pour 'acier inoxydable.
;: » Chaque plaquette posséde 2 arétes de coupe. Bimex
© XP9000: « La géométrie fortement positive et I'aréte vive permettent d’obtenir une excellente finition. | |
o. * Pour matériaux non-ferreux comme l'aluminium, le titane, le laiton, le cuivre, et des Ll Tmax.
2 métaux a longs copeaux de coupe. f
o - Chaque plaquette posséde 2 arétes de coupe. @d
R sl Atr:)g.;;e Code Références Revétement Nuance B D|me:1$|ons |, Dmax. Tmax. 8 15&5
m 06A021 NC2057  AITiIN+TiSiN
60° 06A023 SOMTO06T1-060 NC5254 Helica 1.2 0.35 4.5 5.5 4.1
06A022 XP9000 Uncoated
06A031 NC2057  AITiIN+TiSiN
90° 06A033 SOMTO06T1-090 NC5254 Helica 1.2 0.35 2.75 5.5 25 7.5
06 06A032 XP9000 Uncoated 18
06A041 NC2057  AITiN+TiSiN
120°  06A043  S9MTO06T1-120 NC5254 Helica P35 - - 1.73 5.5 1.6
06A042 XP9000  Uncoated
06A051 NC2057  AITiIN+TiSiN
142° 06A053 SOMTO06T1-142 NC5254 Helica - - 1.03 5.5 0.95 7.0
06A052 XP9000 Uncoated
06A121 NC2057  AITiN+TiSiN
60° 06A125 SOMT0802-060 NC5254 Helica 16  0.46 6.0 75 5.6
06A122 XP9000 Uncoated
06A131 NC2057 AITiN+TiSiN
90° 06A135 S9MT0802-090 NC5254 Helica 1.6 0.46 3.6 7.5 3.4 10
08 06A132 XP9000 Uncoated P35 24
06A141 NC2057  AITiIN+TiSiN
120° 06A143  S9MT0802-120 NC5254 Helica - - 2.3 7.5 2.2
06A142 XP9000 Uncoated
06A151 NC2057  AITiN+TiSiN
142° 06A153 S9MT0802-142 NC5254 Helica - - 1.38 7.5 1.29 9
06A152 XP9000 Uncoated
06A221 NC2057  AITIN+TiSiN
60° 06A223 S9MT1003-060 NC5254 Helica 2 0.58 7.5 9.5 7.1
06A222 XP9000 Uncoated
06A231 NC2057  AITiN+TiSiN
90° 06A233 S9MT1003-090 NC5254 Helica 2 0.58 4.6 9.5 4.4 12.50
10 06A232 XP9000 Uncoated P35 3.0
06A241 NC2057  AITiIN+TiSiN
120° 06A243 S9MT1003-120 NC5254 Helica - - 29 9.5 2.7
06A242 XP9000 Uncoated
06A251 NC2057  AITiN+TiSiN
142° 06A253 S9MT1003-142 NC5254 Helica - - 1.72 9.5 1.64 11.50
06A252 XP9000  Uncoated

The quantity of insert per box.: SIo6 SI08  SI10  SI12  SI16  SI20
1-14 | Outils de coupe et porte-outils Nine9 5pcs  5pes  5pes  5pes  2pes  1pes
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Foret a pointer ACE Pointage, fraisage et chanfreinage >
Lt Tmax
» Plaquettes gfﬂ
Si Atrzgsle Code Numero di parte Revétement Nuance o1 D|me:1S|ons 9 Dmax. Tmax. S ﬂﬁ;l.‘-,s
06A321 NC2057  AITiN+TiSIiN
60° 06A323 S9OMT1203-060 NC5254 Helica 2.4 0.69 9.0 11.5 8.6
06A322 XP9000 Uncoated
06A331 NC2057  AITiN+TiSiN
90° 06A333 S9MT1203-090 NC5254 Helica 24 0.69 5.5 1.5 5.3 15
12 06A332 XP9000  Uncoated P35 30 -
06A341 NC2057  AITiN+TiSiN (o)
120° 06A343 S9MT1203-120 NC5254 Helica - - 3.5 11.5 3.3 §
06A342 XP9000  Uncoated %‘
06A351 NC2057  AITIN+TiSiN o,
142° 06A353 S9MT1203-142 NC5254 Helica = - 2.07 11.5 1.98 13.5 %
06A352 XP9000  Uncoated ;
06A421 NC2057  AITiN+TiSiN Q
60° 06A423 S9MT1603-060 NC5254 Helica 3.2 0.92 12 15.5 11.6
06A422 XP9000 Uncoated
06A431 NC2057  AITiN+TiSiN
90° 06A433 SOMT1603-090 NC5254 Helica 3.2 0.92 7.3 15.5 7.0 20
16 06A432 XP9000 Uncoated - 318
06A441 NC2057 AITiN+TiSiN
120° 06A443 S9MT1603-120 NC5254 Helica = - 4.6 15.5 4.4
06A442 XP9000 Uncoated
06A451 NC2057  AITiN+TiSiN
142° 06A453 S9MT1603-142 NC5254 Helica = - 2.76 15.5 2.67 18
06A452 XP9000 Uncoated
06A521 NC2057 AITiN+TiSiN
60° 06A523 S9MT2004-060 NC5254 Helica 4.0 1.16 15 19.5 14.6
06A522 XP9000  Uncoated
06A531 NC2057 AITiN+TiSiN
90° 06A533 S9MT2004-090 NC5254 Helica 4.0 1.16 9.2 19.5 8.9 25
20 06A532 XP9000  Uncoated P35 476
06A541 NC2057  AITiN+TiSiN
120° 06A543 S9MT2004-120 NC5254 Helica = - 5.8 19.5 5.6
06A542 XP9000 Uncoated
06A551 NC2057 AITiN+TiSiN
142° 06A553 S9MT2004-142 NC5254 Helica - - 3.44 19.5 3.36 22
06A552 XP9000 Uncoated
The quantity of insert per box.: SI06 SI08 SI10 SI12  SI16  SI20
5pcs  5pecs  5pes  5pes  2pes 1 pes

Outils de coupe et porte-outils Nine9
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Holders of ACE Spot Drill

(U

T N
Or===] B | ]

=

Dual Tiere

Clampin cylindrique

Arrosage CEIEVE

) » Tige cylindrique

,‘?.. + Réalisé en acier trempé fortement allié, 53 HRC.

[ » Arrosage interne.

©

=) - -

= /,

[} |

- L2 | L1

>

Q Sl Code Références ad L1 L2 @D Vis Clé
06 6A0001 00-99688-S106-06 6 27 14 8 *NS-18037 / 0.6Nm NK-T6
08 6A0101 00-99688-S108-08 8 36 19 10.5 *NS-20045 / 0.6Nm NK-T6
10 6A0201 00-99688-S110-10 10 40 22.5 13 *NS-25060 / 0.9Nm NK-T7
12 6A0301 00-99688-S112-12 12 45 25 15.5 NS-30072 /2.0Nm NK-T9
16 6A0401 00-99688-S116-16 16 48 32 21 NS-35080 / 2.5Nm NK-T15
20 6A0501 00-99688-S120-20 20 50 35 26 NS-50125/ 5.5Nm NK-T20

* . . s .
L’emploi d’'un tournevis dynamomeétrique est conseillé.

P Fraise a visser —

 Réalisé en acier trempé fortement allié, 53 HRC.
* Arrosage interne.

-

A
i

Si Code Références oD L M DPM Vis Clé
06 6A2001 00-99688-S106-M04 8 14.5 M4xP0.7 4.5 *NS-18037 / 0.6Nm NK-T6
08 6A2101 00-99688-S108-M05 10 19 M5xP0.8 5.5 *NS-20045 / 0.6Nm NK-T6
10 6A2201 00-99688-S110-M06 12 22 M6xP1.0 6.5 *NS-25060 / 0.9Nm NK-T7
12 6A2301 00-99688-S112-M08 16 25 M8xP1.25 8.5 NS-30072 / 2.0Nm NK-T9
16 6A2401 00-99688-S116-M10 20 31 M10xP1.5 10.5 NS-35080 / 2.5Nm NK-T15
20 6A2501 00-99688-S120-M12 25 35 M12xP1.75 12,5 NS-50125/ 5.5Nm NK-T20
« Refer to Page 9-156 for extension bars. *L’emploi d’un tournevis dynamométrique est conseillé.

1-16 Outils de coupe et porte-outils Nine9



Notice technique

» Dal diametro di centratura ““d”’ per ottenere la profondita ‘““t”’

Plaquettes

S9MT0802 S9MT2004

Angle 60° | 90° 120° 142°| 60° | 90° |120°142°| 60° | 90° 120°|142°| 60° | 90° |120°/142°| 60° | 90° 120°|142°| 60° 90° [120° 142°
Tmax. 41 25 16 095(56 34|22 12971 44 27 164(86 53|33 198|116 7.0 44 267146 89 56 3.36

@d1 12 - 16 . 2 . 24 - 3.2 - 4.0 -
L1 0.35 0.46 - 0.58 - 0.69 - 0.92 - 1.16 -
od od
| : ) ‘ M
| ‘ ‘ e
t L : J 1 ‘ ®
ARy Z_ 114 " q; o
i S
@d1 -3
S
t = (@d-Bd1) X 0.866 + L1 t = (@d-Bd1) X 0.5 + L1 t=0.289 X @d t=0.172 X @d =
*
>
N
m

» Attention for 60° spotting (SO9MTxxx-060) , peck drilling cycle is necessary

Get “t” (spotting depth) from above. Q\ 1
03 04 05|06 |07 | 08|09 10

t Matere
Tmax. . 05 04

Calculate T ( depth factor ): T=

If T < 0.3, no need peck drilling. Sl e o Lo e

T = 0.3, peck drilling is necessary. M 02 02 015 015 015 01 01 0.1
05 04 035 03 025 02 015 0.1

10 08 07 06 05 04 03 02

According to material, refer to the table and
find Q (each pecking depth).

» Calcul des vitesses de coupe

Metric Pouces
d1 = Diametre -mm .- (3.82xSFM) d= iiill\r;etTre-Pouci/I
o\ . = — - =Tour par Minute
S= V:E))((L({]oo S = Vitesse de broche en tr/min. d S = Vitesse de broche)
Vc = Vitesse de coupe en m/min. SFM= Ve (m/min.) x 3.28 SFM = distance en pied par minute
F=Sxf f= mmitr F=rp.m.x IPR f=IPR = inch/rev.
F= mm/min. F = inch/min.
» Calage de la plaquette » Desserrage de la plaquette

Outils de coupe et porte-outils Nine9 1-17



Conditions de coupe

SJ106- somTo6T1

60°

90°

120°

142°

- MR

JOV 12j3ui0d e j2.104 H

Mate Vc Nuance de
atere .
(m/min) Q (mm) f (mmitr) plaquettes
Acier au carbone C<0.3% 120 ~ 250
0.01~0.05 0.02~0.08 0.02~0.10 0.02~0.10
Acier au carbone C>0.3% 100 ~ 220
0.1~0.5 NC2057
Acier faiblement allié C<0.3% 100 ~ 200 0.01~0.04 0.02~0.07 0.02~0.08 0.02~0.08
Acier fortement allié C>0.3% 80 ~ 180 0.01~0.03 0.02~0.06 0.02~0.07 0.02~0.07
Acier inoxydable 30~ 80 0.1~0.2 0.01~0.02 0.01~0.03 0.01~0.03 0.01~0.03 NC5254
Fonte grise 80 ~ 180 0.1~0.5 0.01~0.05 0.02~0.08 0.02~0.10 0.02~0.10 NC2057
Al, et non-ferreux 150 ~ 300 02~1.0 0.01~0.06 0.03~0.10 0.03~0.12 0.03~0.12 XP9000
S108 - s9mT0802
o
. Vc 60 90° 120° 142° Nuance de
Matere :
(m/min) Q (mm) f (mmitr) plaquettes
Acier au carbone C<0.3% 120 ~ 250
0.02~0.08 0.03~0.10 0.03~0.12 0.03~0.12
Acier au carbone C>0.3% 100 ~ 220
0.1~0.5 NC2057
Acier faiblement allié C<0.3% 100 ~ 200 0.02~0.07 0.03~0.08 0.03~0.10 0.03~0.10
Acier fortement allié C>0.3% 80 ~ 180 0.02~0.06 0.03~0.07 0.03~0.08 0.03~0.08
MY Acier inoxydable 30~ 80 0.1~0.2 0.01~0.03 0.01~0.04 0.01~0.04 0.01~0.04 NC5254
Fonte grise 80 ~ 180 0.1~0.5 0.02~0.08 0.03~0.10 0.03~0.12 0.03~0.12 NC2057
Al, et non-ferreux 150 ~ 300 0.2~1.0 0.03~0.10 0.03~0.12 0.03~0.15 0.03~0.15 XP9000
S110 - somT1003
o
Mate Vc 60 90° 120° 142° Nuance de
atére .
(m/min) Q (mm) f (mmitr) plaquettes
Acier au carbone C<0.3% 120 ~ 250
0.03~0.08 0.04~0.15 0.05~0.20 0.05~0.20
Acier au carbone C>0.3% 100 ~ 220
0.1~0.5 NC2057
Acier faiblement allié C<0.3% 100 ~ 200 0.03~0.07 0.03~0.12 0.05~0.15 0.05~0.15
Acier fortement allié C>0.3% 80 ~ 180 0.02~0.06 0.03~0.10 0.04~0.12 0.04~0.12
M1 Acier inoxydable 30~80 0.1~0.2 0.01~0.03 0.01~0.04 0.01~0.04 0.01~0.04 NC5254
Fonte grise 80~ 180 0.1~0.5 0.02~0.08 0.03~0.12 0.05~0.15 0.05~0.15 NC2057
Al, et non-ferreux 150 ~ 300 02~1.0 0.03~0.10 0.04~0.20 0.05~0.25 0.05~0.25 XP9000
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Conditions de coupe
S/112 - somT1203

Mate Vc 60° 90° 120° 142° Nuance de
atere .
(m/min) Q (mm) f (mm/tr) plaquettes
Acier au carbone C<0.3% 120 ~ 250
0.03~0.08 0.05~0.20 0.06~0.25 0.06~0.25
Acier au carbone C>0.3% 100 ~ 220
0.1~0.5 NC2057
Acier faiblement allié C<0.3% 100 ~ 200 0.03~0.07 0.04~0.15 0.05~0.20 0.05~0.20
Acier fortement allié C>0.3% 80 ~ 180 0.02~0.06 0.04~0.12 0.05~0.16 0.05~0.16
M1  Acier inoxydable 30 ~ 80 0.1~0.2 0.01~0.03 0.01~0.04 0.01~0.04 0.01~0.04 NC5254
Fonte grise 80 ~ 180 0.1~0.5 0.02~0.08 0.04~0.15 0.05~0.20 0.05~0.20 NC2057 -O"
q
Al, et non-ferreux 150 ~ 300 02~1.0 0.03~0.10 0.05~0.22 0.06~0.25 0.06~0.25 XP9000 llf_D._
ml
©
=
=
-+
1]
*
S/16 - somT1603 >
N
60° 90° 120° 142° m
N Vc Nuance de
Matére .
(m/min) Q (mm) f (mmitr) plaquettes
Acier au carbone C<0.3% 120 ~ 250
0.04~0.10 0.05~0.20 0.06~0.25 0.06~0.25
Acier au carbone C>0.3% 100 ~ 220
0.1~0.5 NC2057
Acier faiblement allié C<0.3% 100 ~ 200 0.03~0.08 0.04~0.15 0.05~0.20 0.05~0.20
Acier fortement allié C>0.3% 80 ~ 180 0.02~0.07 0.04~0.12 0.05~0.16 0.05~0.16
M1 Acier inoxydable 30~ 80 0.1~0.2 0.01~0.03 0.01~0.04 0.01~0.04 0.01~0.04 NC5254
Fonte grise 80 ~ 180 0.1~0.5 0.03~0.08 0.04~0.15 0.05~0.20 0.05~0.20 NC2057
Al, et non-ferreux 150 ~ 300 02~1.0 0.04~0.12 0.05~0.25 0.06~0.25 0.06~0.25 XP9000
S120 - somT2004
Mate Ve 60° 90° 120° 142° Nuance de
atere .
(m/min) Q (mm) f (mmitr) plaquettes
Acier au carbone C<0.3% 120 ~ 250
0.04~0.10 0.05~0.25 0.06~0.30 0.06~0.30
Acier au carbone C>0.3% 100 ~ 220
0.1~0.5 NC2057
Acier faiblement allié C<0.3% 100 ~ 200 0.03~0.08 0.04~0.20 0.05~0.25 0.05~0.25
Acier fortement allié C>0.3% 80 ~ 180 0.02~0.07 0.04~0.15 0.05~0.20 0.05~0.20
M1  Acier inoxydable 30 ~ 80 0.1~0.2 0.01~0.03 0.01~0.04 0.01~0.04 0.01~0.04 NC5254
Fonte grise 80 ~ 180 0.1~0.5 0.03~0.08 0.04~0.20 0.05~0.25 0.05~0.25 NC2057
Al, et non-ferreux 150 ~ 300 02~1.0 0.04~0.12 0.05~0.30 0.06~0.30 0.06~0.30 XP9000
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inaz.

Micro Spot D

90°/120°/142°
0.1 &0.2mm

It produces a consistent surface for micro drill successfully
to enter the workpiece.

PRI KINEH e

Inicateur e coupe
minimum du consommable

» Un seul porte-outil pour I'ensemble de
la série X060 de plaquette de gravage.

P 2 arétes de coupe par plaquette.
* Micro spot drill geometries are designed to optimize rigidity and
accuracy with a point angle to guide micro drill towards the hole's

center line.
+ Plaquette carbure permettant d’'obtenir de trés longues durées de vie.
- It produces a consistent surface for micro drill to enter the workpiece especially

for round, angled or curved surfaces.

Pointage + percage

+ Optimisation de la précision de + Réalisation d’'un pergage excentré,
positionnement et de la tolérance d’un trou de qualité médiocre, et
diamétrale. d’'une réduction de la durée de vie

de l'outil.
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90°
120°
142°

0.1 and 0.2
Micro Spot Drill 90°, 120° & 142°

» Plaquettes

NC2032: « Pour tous types d’acier de < 40 HRC, acier aucarbone,
acier allié et fonte. i i

NC2035: - Revétement ALDURA pour réduire I'émission de v*

chaleur et l'usure de l'outil. 6
Re—/ .
Wmin

* Pour acier avec traitement thermique jusqu’a 56 HRC.
Dimensions

Tmax

XP9001: « Pour les non ferreux, aluminium, laiton, cuivre,
plastique, acrylique.

Angle Code Références Revétement Nuance Wmin. Wmax. Tmax.
L S Re g
01X0082 NC2032 TIAIN A
_ =
90° 01X0221 X060A90WO010R NC2035 ALDURA K20F 0.02 0.1 1.1 0.5 (]
01X0220 XP9001 Uncoated -g’
Re
01X0207 NC2032 TiAIN e 5 A 9|.
90° 01X0208 *X060A90W020R NC2035 ALDURA K20F ' 0.04 0.2 2.2 1.0 9
7 -
01X0209 XP9001 Uncoated ~—1§L —
120° 01X0222 X060A120W010R NC2032 TiAIN K20F 0.02 0.1 2.53 0.7
142° 01X0223 X060A142W010R NC2032 TiAIN K20F 0.02 0.1 2.42 0.4
* X060A90WO020R est également idéal pour la gravure.
» Porte-outils
* Un seul porte-outil pour I'ensemble de la série X060 de plaquette de gravage.
a=—
L
| N
Code Références Queue ad L Vis Clée
69X001 00-99619-X060-06 Acier 6 40
69X002 00-99619-X060-06L Carbure Monobloc 6 60
69X003 00-99619-X060-06LS Acier 6 *ggﬁ%OM NK-T7
69X004 00-99619-X060-06XL Carbure Monobloc 6 100
69X005 00-99619-X060-08 Acier 8 60
*L’emploi d’un tournevis dynamométrique est conseillé.
» Conditions de coupe
f (mmitr)
. S Nuance de
Matiére X060A120W010R
(r/mn) plaquette
X060A90W010R X060A90W020R X060A142W010R
Acier au carbone C<0.3% 0.002 ~ 0.012 0.002 ~0.015 0.001 ~ 0.015 NC2032
Acier au carbone C>0.3% 0.002 ~ 0.010 0.002 ~0.012 0.001 ~0.012 NC2032
Acier allié 0.002 ~0.010 0.002 ~0.010 0.001 ~0.010 NC2032, NC2035
M| Acier inoxydable 80005 0.002 ~ 0.008 0.002 ~ 0.010 0.001 ~0.010 NC2032
m Fonte grise 0.002 ~ 0.010 0.002 ~0.010 0.001 ~0.010 NC2032
Métaux non ferreux(Al, Cu) 0.002 ~ 0.015 0.002 ~ 0.020 - XP9001
m Acier trempé jusqu’a 56 HRC 0.002 ~ 0.006 0.002 ~ 0.006 - NC2035
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ez,

NC Spot Drill 5>

Pas besoin de choisir, Nine9 fait tout! >>

NC Spot Drill avec plaquette carbure indexable.
Haute efficacité! Durée de vie accrue! Réduction des codts!

PRUNKINESHH

» possibilité de monter différents types de plaquette
sur le méme porte-outil. _— W
» Un outil Multifonction. ‘ S

m Page2-38

Rel1.0

R
Page2-34 Re3.0

Page2-28

P Le pointage permet un meilleur positionnement des trous a percer Précision, cylindricité etc.

P Les porte-plaquettes sont disponibles en diametre- @5, @6, @8, 310, 912, 316, 920, @25mm,
@3/8", @1/2", @5/8”, @1/4", @3/4", M5, M6, M8.

» 60°/82°/90°/100°/120°/142° / 145° d’ angle de pointe pour couvrir la plupart des applicz:
- Permet la réalisation de pointage, chanfreinage, gorge et de gravage.
« Plaquette a 2 ou 4 arétes de coupe.
+ Augmentation des vitesses de coupe grace aux plaquettes en carbure revétu.
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¥ Tours CNC

Un outil Multifonction.
Permet la réalisation de

pointage, chanfreinage, gorge

et de gravage.

\
\v Chanfreinage

+ Réalisation de

Chanfrein en
contournage sur
centre d’usinage.

4 Centre d'usinage &

Gravage
Gorge
Centrage

Centrage Chanfreinage

Outils de coupe et porte-outils Nine9
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60° NOMT11T3P60

pneo | BN N PN
Q P

» Plaquettes

* Plaquette de pointage entierement rectifiée, pour pointage a 60° et gravage b
max.

NC40: -« Nuance universelle pour tout acier non trempé et fonte.

* Plaquette a 2 arétes de coupe. \/—i

Tmax.

—

Dimensions
Code Références Revétement Nuance Dmax. Tmax.
L S Re
60°
014204 NOMT11T3P60-NC40 TiN P35 11 3.97 0.8 6.2 4
A\
Res/ \¢ s

2
N
W
©
o
-+
O
:o

» Porte-outils

* Une seule aréte de coupe permet d’obtenir une meilleure précision et un meilleur positionnement au pointage.
* Applications: Pour pointage, gravage, réalisation de petites gorges sur centre d’usinage.

216

Max. @6.2

<l =

Code Références ad L Vis Clé
604002 00-99616-14-12 12 100
NS-35080
25Nm NK-T15
604004 00-99616-14 16 100
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VOMTO0802 / VOMT12T3 60°

» Plaquettes

* Plaquette de pointage a 60° pour un Dmax 13 mm.
» Géométrie spécialement étudiée pour la haute vitesse.
« Outil particulierement adapté a la réalisation de gorge, permettant de gagner du temps a l'usinage!

NC5071: < Pour l'acier fortement allié et la fonte.
* Plaquette a 2 arétes de coupe.

NC2071: « Pour I'acier au carbone, I'acier faiblement allié, I'acier inoxydable, les métaux
non ferreux, et le titane.
* Plaquette a 2 arétes de coupe.

Dmax.
NC9076: « Pour matériaux non ferreux tels que : aluminium, alliage d’aluminium, titane, + Ia)
laiton, cuivre et autres matériaux formant des copeaux longs. Trmax. wn
* Produit un excellent état de surface sur métal non ferreux. ? -g
* Plaquette a 2 arétes de coupe. "U"
A q -
Dimensions —
Code Références Revétement Nuance Dmax. Tmax. —
L S Re
019202 NC5071 TiAIN & TiN
| Re
019201 VOMT0802CT NC2071 TiN K20F g 8 2.38 0.4 9 7.3
019203 NC9076 DLC
015204 NC5071 TiAIN & TiN %/
015201 VOMT12T3CT NC2071 TiN K20F 12.7 3.97 0.8 13 10.3
015202 NC9076 DLC

» Porte-outils

* Une seule aréte de coupe permet d’obtenir une meilleure précision et
un meilleur positionnement au pointage.
* Applications: * Pour pointage, gravage, gorge et chanfreinage sur centre
d’'usinage.
* Pointage et dressage sur tour CNC.

16

Max.213
1
I
I
|
od
f——]|

Code Références ad L Types de plaquettes Vis Clé
00-99616-09V *NS-25045
609001 (Cylindrical shank) 8 60 VOMTO08 0.9 Nm NK-T7
605001 00-99616-13V 16 100
NS-35080
VOMT12 25Nm NK-T15
615001 00-99616-13V-5/8 5/8” 100

* T . Lt a2
L’emploi d’un tournevis dynamomeétrique est conseillé.
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82° V0820802 /VvV08212T3

» Plaquettes

* Plaquette de pointage a 60° pour un Dmax 13 mm.
* Géométrie spécialement étudiée pour la haute vitesse.
« Outil particulierement adapté a la réalisation de gorge, permettant de gagner du temps a l'usinage!

NC5071: < Pour l'acier fortement allié et la fonte.
* Plaquette a 2 arétes de coupe.

NC2071: « Pour I'acier au carbone, I'acier faiblement allié, I'acier inoxydable, les

métaux non ferreux, et le titane. Drmax.
* Plaquette a 2 arétes de coupe.
2 NC9076: < Pour matériaux non ferreux tels que : aluminium, alliage d’aluminium, Trmax
N titane,laiton, cuivre et autres matériaux formant des copeaux longs.
-g' * Produit un excellent état de surface sur métal non ferreux.
9._ * Plaquette a 2 arétes de coupe.
O Dimensions
-, Code Références Revétement Nuance Dmax. Tmax.
— L S Re
0108203 NC5071 TiAIN & TiN
9 4.8
0108201 V0820802 NC2071 TiN K20F Re 8 238 04
EE— : K (0.3547) (0.189")
0108202 NC9076 DLC
0108213 NC5071 TiAIN & TiN ,
| 14 7.5
0108211  V08212T3 NC2071 TiN K20F 127 397 08
B ' (0.551")  (0.295")
0108212 NC9076 DLC

» Porte-outils

* Une seule aréte de coupe permet d’obtenir une meilleure précision et un meilleur positionnement au pointage.
« Applications: « Pour pointage, gravage, gorge et chanfreinage sur
centre d’usinage.
* Pointage et dressage sur tour CNC.

a3/8”

GO0 VIR /7
win o~ 1005

B @5/8
% P
% 1 — — < 99618-Y0B2-5/B
- & ﬂt © SIS i h
L
Code Références ad L Types de plaquettes Vis Clé
693001 00-99619-V082-3/8 3/8" 90 V0820802 '2"%',?]?1?55 NK-T8
693002 00-99619-V082-5/8 5/8" 100 V0821273 '2\'2',‘3?280 NK-T15
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NOMTOS5T1 / N9MT0602

» Plaquettes

» Réalisation de petit pointage, nécessitant peu de puissance.
» Spécialement bien adapté aux tours automatiques Suisse, au micro-décolletage et aux tours CN.

NC5071: « Pour I'acier fortement allié et la fonte.
* Plaquette a 2 arétes de coupe.
NC2071: « Pour I'acier au carbone, I'acier faiblement allié, I'acier inoxydable, les métaux
non ferreux, et le titane.
» Géométrie de coupe particulierement bien adaptée pour les machines de

faible puissance. Dmax.
* Plaquette a 2 arétes de coupe.
NC9076: « Pour matériaux non ferreux tels qu’aluminium, titane, laiton, J
cuivre et acier inoxydable. Tmax.
» Permet d’obtenir de trés bons états de surface sur les métaux non ferreux. r
* Plaquette a 2 arétes de coupe.
Dimensions
Code Références Revétement Nuance Dmax. Tmax.
L S Re
011209 NC5071 TiAIN & TiN
011201 NOMTO5T1CT  NC2071 TiN K20F e 5 1.8 0.4 6 2.8
] a
011202 NC9076 DLC @
012204 NC5071 TiAIN & TiN \/\ s
012201 NOMTO0602CT NC2071 TiN K20F 6.35 2.38 0.4 8 3.8
012202 NC9076 DLC

» Porte-outils

» Smallest indexable spotting drill holder.
» La géométrie spécifique de I'aréte de coupe garantit un bon positionnement et
une trés grande précision lors du pointage.
* Applications: ¢ Pour pointage, gravage, gorge et chanfreinage sur
centre d’usinage.
+ Pointage et dressage sur tour CNC.

—

m—
e e

Max.28
|

Code Références ad L Types de plaquettes Vis Clé
601001  00-99616-06-6 6 35
*|
601002  00-99616-06-5 5 35 NOMTO5 ’5‘%‘,2\]?236 NK-T6
601003  00-99616-06-6L 6 60
*|
602001  00-99616-08-8 8 60 NOMTO6 B‘gﬁiﬁ"‘“ NK-T7

* Pt} . 2t apz
Info : 601003 est un porte-outil en carbure. L’emploi d’un tournevis dynamomeétrique est conseillé.

Outils de coupe et porte-outils Nine9
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90° NO9MT0802

» Plaquettes

NC40: * Nuance universelle pour application générale, pour tout acier non trempé.
* Plaquette a 4 arétes de coupe.
NC10: * Angle de coupe trés positif, géométrie entierement rectifi ée.

* Nuance universelle pour I'aluminium, alliages d’aluminium, métaux non ferreux,
et les aciers inoxydables.
* Plaquette a 4 arétes de coupe, non renforcées.
H-NC5071: « Pour acier au carbone C>0,3%, acier fortement allié C>0,3% et fonte.
* Plaquette a 2 arétes de coupe.

Dmax.

H-NC40: < Pour I'acier au carbone C<0,3%, I'acier faiblement allié C<0,3%,
= I'acier inoxydable, les métaux non ferreux, et le titane. $
A * Plaquette a 2 arétes de coupe. Tmax.
wn H-NC9076: + Géomeétrie trés positive a coupe affitée. 1
-8 * Pour matériaux non ferreux tel que : aluminium, titane, laiton,
- cuivre et autres métaux formant des copeaux longs.
9 * Produit un excellent état de surface dans les métaux non ferreux.
— * Plaquette a 2 arétes de coupe.

Di .
Code Références Revétement Grade — Dmax. Tmax.
L S Re
013401  NOMT080208CT NC40 TiN K20F 0.8
013402 NC40 TiN e 0.4
—————— N9MT080204CT K20F
013403 NC10 TiAIN 0.4
O 831 2.38 10 45

013206 H-NC5071 TiAIN & TiN f

013201 NIOMT0802CT2T H-NC40 TiN K20F - 0.8

013202 H-NC9076 DLC

* Le type H est avec bord d’appui.

» Holder MS, M6
« Une seule aréte de coupe congue afin d’obtenir un pointage de grande précision. Ob

* Applications : * Pointage, gravage, réalisation de gorges et chanfreinage
sur fraiseuses, centres d’usinage.

+ Pointage, dressage de face, tournage sur tours CN. 0 yrom ?:E'f::*% o

} Max.210
1
=

Code Références ad L M DPM Vis Clé
603001 00-99616-10 10 90 - -
00-99616-10-SL10
603003 (Weldon shank) 10 90 - -
NS-30055

613001 00-99616-3/8 3/8” 90 - - 2.0Nm NK-T8
623001 00-99616-10-M5 - 25 M5xP0.8 55

623002 00-99616-10-M6 - 25 M6xP1.0 6.5

* Refer to Page 9-156 for extension bars.
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NOMT0802

» Kit Simple >>

90°

Code Références ad Laltr;%;iur Plaquettes montées Dmax. Tmax.
603101-3401 00-99616-10-02S 10 90 NOMT080208CT-NC40 10 4.5
603101-3403 00-99616-10-02SAL 10 90 NOMT080204CT-NC10 10 4.5
P
. N
» Kit de démarrage >> v
* Créé pour tous ceux qui souhaitent tester I'outil NC SPOT DRILL. 9..
« Coffret incluant 1 plaquette sur le porte-outil + 5 plaquettes et 1 clé. o
* Au total 6 plaquettes correspondant a 24 outils monoblocs. =
Code Références ad Plaquettes montées Contient
603201-3401 00-99616-10-ME6 10 NOMT080208CT-NC40 1 porte-outil
+ 6 plaquettes
+1Clé
603201-3403 00-99616-10-MEGAL 10 NOMT080204CT-NC10
R — Ld'a
613201-3401 00-99616-10-IN6 3/8” NOMT080208CT-NC40
613201-3403 00-99616-10-INGAL 3/8” NOMT080204CT-NC10

» Comparaison >>

Outil Analyse des avantages
24
forets de
pointage

L RHIBIIHNN G

6 plaquettes

24 forets de pointage
48 forets de pointage
96 forets de pointage

6 plaguettes
12 plaquettes —
24 plaguettes

Remarque : Gravure NOMT080201W, cf. page 1-67.

NC10

Outils de coupe et porte-outils Nine9
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90° NOMT1I1T3

» Plaquettes

NC40: * Nuance universelle pour application générale, pour tout acier non trempé.

* Plaquette a 4 arétes de coupe non renforcées. Drmax.
NC10: * Angle de coupe trés positif, ggéométrie entierement rectifice.

* Nuance universelle pour métaux non ferreux, fonte et acier inoxydable. J

* Plaquette a 4 arétes de coupe non renforcées. $ Tmax.
NC60: * Plaquette cermet, géométrie entierement rectifi ée, fonctionne f _ *

jusqu'a 55 HRC. Uit

* Plaquette a 4 arétes de coupe non renforcées.
H-NC5071: « Pour acier au carbone C>0,3%, acier fortement allié¢ C>0,3% et fonte.

* Plaquette a 2 arétes de coupe. Dmax.
H-NC40:  Pour I'acier au carbone C<0,3%, I'acier faiblement alli¢ C<0,3%, J

I'acier inoxydable, les métaux non ferreux, et le titane. T
« Plaquette & 2 arétes de coupe. e
H-NC9076: « Géométrie hautement positive et aréte vive.

* Pour matériaux non ferreux tel qu’aluminium, titane, laiton,

cuivre et autres métaux formant des copeaux longs.
* Produit un excellent état de surface dans les métaux non ferreux.
* Plaquette a 2 arétes de coupe.

2
N
W
T
o
-+
O
:o

Dimensions

Code Références Revétement Nuance Dmax. Tmax.
L S Re
014401 NC40 TiN P35 0.8
014402 NOMTMMT3CT NC10 TiAIN K10F /& (0.3)
014403 NC60 CERMET 0.8
@) 111 3.97 14 7
014234 H-NC5071 TiAIN & TiN K20F f 0.8
014202 NOMTMMT3CT2T H-NC40 TiN K20F - 0.8
014203 H-NC9076 DLC K20F 0.8

* Le type H est avec bord d’appui.

» Porte-outils
» Une seule aréte de coupe congue afin d’obtenir un pointage de grande précision. M8
* Applications : * Pointage, gravage, réalisation de gorges et chanfreinage '
sur fraiseuses, centres d’usinage.
* Pointage et dressage de face sur tour CN.

SEE—=

Max.e14

Code Références ad L M DPM Vis Clé

604002 00-99616-14-12 12 100 ; -

604004 00-99616-14 16 100 } -

604007 00-99616-14-150L 16 150 ] ;

604009 00-99616-14-220L 20 220 ; ; DS o080 NK-T15
614001 00-99616-14-1/2 112" 100 - ;

614002 00-99616-14-5/8 5/8” 100 - ;

624001 00-99616-14-M8 ; 30 M8xP1.25 8.5

* Refer to Page 9-156 for extension bars.
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NOMT11T3 90°

» Kit Simple >>

Code Références ad Latr;gt]:lzur Plaquettes montées Dmax. Tmax.
604104-4401 00-99616-14-02S NOMT11T3CT-NC40 14 7
16 100
604104-4402 00-99616-14-02SAL NOMT11T3CT-NC10 14 7
614102-4401 00-99616-14-5/8-02S NOMT11T3CT-NC40 0.551” 0.276”
5/8” 100
614102-4402 00-99616-14-5/8-02SAL NOMT11T3CT-NC10 0.551” 0.276"

M@ ods DN

» Kit de démarrage >>

« Créé pour tous ceux qui souhaitent tester I'outil NC Spot Drill.
« Coffret incluant 1 plaquette sur le porte-outil + 5 plaquettes et 1 clé.
* Au total 6 plaquettes correspondant a 24 outils monoblocs.

Code Références ad Plaquettes montées Contient
1 porte-outil
604204-4401 00-99616-14-ME6 NOMT11T3CT-NC40 + 6 plaquettes
16 +1Clé
604204-4402 00-99616-14-MEGAL NOMT11T3CT-NC10

614202-4401 00-99616-14-IN6 NOMT11T3CT-NC40

5/8”

614202-4402 00-99616-14-INGAL NOMT11T3CT-NC10

» Comparaison >>

Outil Analyse des avantages

s 0] IR SR
:@: ’@ @ <0> & <0> © e

24 plaguettes 96 forets de pointage
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90° NO9MT1704

» Plaquettes

Dmax.
* Plaquette de pointage a 90° jusqu’a Dmax 22mm. ™

N

NC5071: « Géométrie fortement positive, bord d’attaque entieérement rectifié,
et angle de dépouille.
* Pour I'acier fortement allié et la fonte.
* Plaquette a 2 arétes de coupe.
NC9036: * Pour matériaux non-ferreux, comme I'aluminium, I'acrylique, le laiton,
le cuivre, le titane et des matériaux a longs copeaux de coupe.
» La géométrie fortement positive et I'aréte vive permettent d’obtenir une
excellente finition superficielle.
* Plaquette a 2 arétes de coupe

Tmax.

|

2 NC2071:  Pour I'acier au carbone, I'acier faiblement allié, l'acier inoxydable,
N les métaux non ferreux, et le titane.
_g’ * Plaquette a 2 arétes de coupe.
(]
~+ Dimensions
o Code Références Revétement Nuance Dmax. Tmax.
=, L S Re

016216 NC5071 TiAIN & TiN K20F /&

016211 NOMT1704CT NC9036 DLC K20F E 17 4.76 1.2 22 10.4

D f o
S
016201 NC2071 TiN K20F -

» Porte-outils
* Une seule aréte de coupe congue afin d’obtenir un pointage de grande précision.

* Applications : » Centrage, gravage, gorge et chanfreinage, sur centre d’'usinage.
+ Pointage et dressage de face sur tour CN.

@20

@25
§ ’I M
L
Code Références ad L Vis Clé

606001 00-99616-22 20 100

NS-50125

55 Nm NK-T20
606002 00-99616-22-25 25 150
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NOMT220408 / NOMT2506 90°

Dmax.
» NO9MT220408
NC40: - Qualité universelle pour I'acier au carbone, I'acier allié, et la fonte. Trmax
» Chaque plaquette posséde 3 arétes de coupe. B— '
Code Références Revétement Nuance Dimensions Dmax. Tmax.

S Re

L
Y
017301 NOMT220408CT-NC40 TiN P35 ©) |/! 20.83 4.76 == 25 12.2
e

* 5 pcs per box.

0 @25 2
S ‘ N
a1 - | o
= & (E g) S 72
] 1 T
L1 9..
L O
=‘
Code Références ad L L1 Vis Clé -
607001 00-99616-25-CT28 25
120 30 gg;?: 00 NK-T15
617001 00-99616-1-CT28 1” ’

» NOMT2506 >>

NC2033: « Pour acier au carbone, I'acier allié, I'acier fortement allié, la fonte, et I'acier trempé < 50 HRC.
* Plaquette a 2 arétes de coupe.

XP9000: « La géométrie fortement positive et I'aréte vive permettent d’obtenir une Drmax
excellente finition superficielle. ;
« Pour matériaux non-ferreux comme I'aluminium, le titane, le laiton, le cuivre, : Trmax.
et des métaux a longs copeaux de coupe. —F
* Plaquette a 2 arétes de coupe.
Code Références Revétement Nuance Dimensions Dmax. Tmax.
/& L S Re
018201 NC2033 TiAIN
——  NOMT2506CT K20F 25 6.35 1.2 32 15.4
018202 XP9000  Uncoated f s

* 2 pcs per box.

MAX. @32

Code Références ad L L1 Vis Clé
608001  00-99616-32-25 25
120 64 gg-ﬁm 80 NK-UT25
618001  00-99616-32-1 7 5 Nm
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100° NOMT11T3CT2T-H

» Plaquettes

Attention 1
« Préparation des logements des tétes de rivet & 100° , pour 'industrie aéronautique. ' iiflxer correctemeiiy

q

-

H-NC5071: < Pour acier au carbone C>0,3%, acier fortement alli¢ C>0,3% et fonte.
* Plaquette a 2 arétes de coupe.
H-NC40: » Pour I'acier au carbone C<0,3%, I'acier faiblement allié C<0,3%,
I'acier inoxydable, les métaux non ferreux, et le titane.
* Plaquette a 2 arétes de coupe.

Dmax.
H-NC9076: « Géomeétrie trés positive a coupe affitée.
* Pour matériaux non ferreux tel que : aluminium, titane, *
2 laiton, cuivre et autres métaux formant des copeaux longs. ThEr
Q * Permet d’obtenir de trés bons états de surface sur les métaux non ferreux. ?
o * Plaquette a 2 arétes de coupe.
(]
(2
O
=, Dimensions
—] Code Références Revétement Nuance Dmax. Tmax.
L S Re
014234 H-NC5071 TIiAIN & TiN ro
I— a8
014202 NOMT11T3CT2T H-NC40 TiN K20F % 11 397 08 16 6.3
S N
014203 H-NC9076 DLC

* Le type H est avec bord d’appui.

» Porte-outils

* Le pointage avant le pergage permet d’optimiser la position et la
géométrie du trou percé.
» Opération permettant d’allonger becomes d’augmenter.

DA — |

od

Code Références ad L Vis Clé
NS-35080 NK-T15
604011 00-99616-20-100 20 100 25Nm
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V14208 / V14216 142°

» Plaquettes

* Pour pointer de 135 a 140° d’angle de pointe avant un pergage haute performance.

* Plaquette de pointage a 142°. Diamétre maxi jusqu’a 32 mm.

NC2071: « Géométrie hautement positive, aréte de coupe entiérement
rectifiée (face de coupe et dépouille).
* Nuance universelle pour tous les aciers non trempés
et les fontes.
* Plaquette a 2 arétes de coupe.

Tmax

Dimensions

Code Références Revétement Nuance Dmax. Tmax. =
L S Re
N
Re (ﬂ
0114201 V1420803-NC2071 8 2.38 0.8 16 2.8 g o]
o
TiN K20F \ \Q/E ~+
S
0114211 V1421604-NC2071 DR 14 4.76 1.2 32 55 g

The quantity of insert per box.: V1420803 V1421604
10 5

» Porte-outils

* Spotting produces better hole position and geometrically uniform holes.
* Augmenter la durée de vie de vos forets avec un pointage

a 142° = réduction des couts. 216
* Améliore le positionnement du trou et de sa tolérance!

o -

) .l - — < | RS

3

=

L |

Code Références ad L Type de plaquette Vis Clé
696001 00-99619-V142-16 16 100 V1420803 hompor2 NK-T9
696002 00-99619-V142-32 25 120 V1421604 g‘?ffr’: 25 NK-T20
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145°
95° WSP Spotting Nouvelle géométrie de I'outil de pointage

» Plaquettes I‘M;I_{

NC2033: - Aréte de coupe entiérement rectifiée avec angle de dépouille. L2 Tmax.
+ Qualité universelle pour 'acier, la fonte et I'acier trempé < 50 HRC. +
* Plaquette a 2 arétes de coupe. D1
D2
Revéte Nu Dimensions
Code Références : ’ Taille de filet Dmax. Tmax.
sl *D1:005 D2 L2

013203 N9MTO0802M04C-NC2033 M4x0.7 3.30 420 0.93 2.83

013204  NO9MTO0802M05C-NC2033 TIAIN  K20F M5x0.8 4.20 525 1.14 8 2.52
P
N 013205 NOMTO0802M06C-NC2033 M6x1.0 5.00 6.30 1.39 2.24
W
-g 014219  NOMT11T3M08C-NC2033 M8x1.25 6.80 8.40 1.81 4.1
-4 TIAIN  K20F N 13
) 014220 NOMT11T3M10C-NC2033 . M10x1.5 8.50 10.50 2.28 3.53
S
— 014221 NOMT11T3UNC25-NC2033 D1 1/4-20 UNC 5.08 6.70 1.55 4.70

1
D2

é 014222  NOMT11T3UNC31-NC2033  TiAIN  K20F 5/16-18 UNC 6.53 8.40 1.90 13 4.20
v 014223  NOMT11T3UNC38-NC2033 3/8-16 UNC 794 10.00 2.22 3.72

016205 N9MT1704M12C-NC2033 M12x1.75 10.25 12.60 2.91 6.61

016206  N9MT1704M14C-NC2033 TIAIN  K20F M14x2.0 12.00 1470 3.22 20 5.87

016207  NO9MT1704M16C-NC2033 M16x2.0 14.00 16.80 3.51 511

Note: *D1 se rapporte aux tailles de pré-percage de trous. D2 : Taille du filetage x 5% L2 : Profondeur de D2,
cf. page 2-35 pour un exemple.

» Porte-outils 210 @3/8"
« Utilise les porte-outils standard NC Spot Drill. :
* Les porte-outils et les plaquettes sont interchangeables.

@20 @3/4”

fee Types de . <
Code Références ad L plaquettes Vis Clé
603001  00-99616-10 10
89.080.29 NIMTO0802 ggﬁg}% NK-T8
613001  00-99616-3/8 3/8” :
604004  00-99616-14 16
97.55+0.55 NOMT11T3 ggﬁrioso NK-T15
614002  00-99616-14-5/8 5/8" '
606001  00-99616-22 20
96.24+0.64 NOMT1704 gg;\f’g% NK-T20
616001  00-09616-22-3/4 3/4" :
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Evaluation des performances

» Pointage et chanfreinage combinés 145° + 90°

* Réduit le process en une seule et méme opération. Réduit le temps de cycle.
* Le pointage avant le pergcage permet d’optimiser la position du trou perce.
* Bon soutien du processus de pointage pour piéces arrondies.

1 passage pour 2 applications

) Foret de haut rendement
Pointage W Chanfreinage & 90° —+ Pointage & 142°

2en1 ‘ '.
[ |
90° 142°

S

| =

N

(%2

T

o

P

O
=‘
» Comparaison ;
Pointage W + percage Pointage + pergage Foret carbure étagé %

» Temps de pergage plus court

» Guidage par la partie la plus résistante
du foret

« Allongement de la durée de vie de l'outil

* Méme chose pour le chanfreinage

» Co(t de I'outil élevé

* Durée de vie de I'outil plus courte

» Ne peut pas percer directement dans
la matiere sur des piéces rondes.

» Mauvaise précision de positionnement.

» Temps de pergage plus long

» Guidage par la partie la plus faible
du foret

» Durée de vie de I'outil plus courte

-
» Exem p | e Percage de trou pour M6
« Le chanfrein recommandé est de 5 % du diamétre Chanfrein M6 + 5 % Chanfrein M6 + 1 mm
nominal du filetage, soit par exemple 6.3 mm pour M6 M6
un filetage M6. p—
+ §’il vous faut un chanfrein plus grand, il est pos .‘/_;: —
sible de calculer la profondeur de pointage requise. i | ! i
1 1 I I
I Il I I
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inaz.

Fraisage de Rayon Concave > >
Plaquettes type RC / Radius 0.5 ~10mm

Excellent état de surface.

BvRODB

» Il est possible de monter des plaquettes de différents
rayons sur le méme porte-outil.

» Chaque plaquette posséede 2 arétes de coupe
« Plaquette carbure permettant d’'obtenir de trés longues durées de vie.
« Possibilité de réaliser des rayons concaves et des chanfreins a 45° avec
la méme plaquette.
+ Conditions de coupe élevées.
- Trés faible décalage X, convient au chanfreinage de contours.
* Porte-outils standards NC Spot Drill 99616-06, 99616-14, 99616-22 & 99616-32.

» Exemple

a Rayon de plaquette 0.5
b Rayon de plaquette 1.0
¢ Rayon de plaquette 2.0
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NOMTOST1RC RC

RCO0.5 ~ RC1.0

» Plaquettes

* |l est possible de monter des plaquettes de différents rayons sur le méme porte-outil.
* Trés faible décalage X, 1.25 mm pour un rayon de 0.5,
Convient aux petites piéces nécessitant un ébavurage en effectuant un rayon concave.

NC2071: « Nuance universelle pour tout acier non trempé et fonte.

* Les plaquettes sont rectifiées sur machine CNC pour la précision du N
positionnement du rayon. N| >
* Plaquette a 2 arétes de coupe.
NC9036: « Pour matériaux non ferreux tel qu’aluminium, acrylique, titane, laiton, +
cuivre et acier inoxydable. 1
» Une géométrie hautement positive et une aréte vive procurant un excellent l - Ly
aspect de surface. o
* Plaquette a 2 arétes de coupe. &
Q
Ravon de Revéte Décalage Dimensions M
y 5fé véte-
plaquette Code Références e Nuance . . > N = %
)
011203 NC2071 TiN Q
0.5 —— NOMTO5T1RCO05 K20F 125 0.75 1.25 ‘é
011206 NC9036 DLC =
011204 NC2071 TiN 9
0.75 ———— NOMTO05T1RC075 K20F 150 0.75 1.50 5 1.8 5
011207 NC9036 DLC &/ A
- Q
011205 NC2071 TiN <
1.0 —— NOMTO05T1RC10 K20F 175 0.75 1.75 ]
011208 NC9036 DLC

» Porte-outils
* Les porte-outils sont les mémes que ceux de la série NC Spot Drill.

——
e e e

<
L Corner radius L |
1
Code Références ad L Vis Clé
601001 00-99616-06-6 6 35
*
601002 00-99616-06-5 5 35 NS-20036 NK-T6
0.6 Nm
601003 00-99616-06-6L 6 60
601003 est un porte-outil en carbure. *L'emploi d'un tournevis dynamométrique est conseillé..
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RC NOMT11T3RC

7
]

— RC1.0 ~ RC3.0

_—

» Plaquettes
« Possibilité de réaliser des rayons concaves et des chanfreins a 45° avec la méme plaquette.
* Plaquette a 2 arétes de coupe.

R
NC40:  « Nuance universelle pour tout acier non trempé et fonte. X N[ >
* Les rayons sont rectifi €s sur machine CNC pour une trés grande précision.
NC9036: « Pour matériau non ferreux tel qu’aluminium, acrylique, titane, laiton, cuivre g

et acier inoxydable..
o[

* Une géométrie hautement positive et une aréte vive procurent un excellent état

|——

de surface.
M Rayon de s Revéte- Décalage Dimensions
3 plaquette Code Références e Nuance X v z L s
@ 014209 NC40 TiN
Q 1.0 —————— NOMT1MT3RC10 K20F 2.75 15 2.5
(o] 014224 NC9036 DLC
m .
014210 NC40 TiN
1.5 ————— NOMT11T3RC15 K20F 3.25 15 3
% 014225 NC9036 DLC
X 014211 NC40 TiN
2.0 —————— NOMT11T3RC20 K20F 3.75 1.5 3.5 11.11  3.97
2 014226 NC9036  DLC
o 014212 NC40 TiN
= 2.5 ——————— NOMT11T3RC25 K20F 4.25 1.5 4
A 014227 NC9036 DLC
(@) 014213 NC40 TiN
3 3.0 —————— NOMT11T3RC30 ! K20F 4.75 1.4 4.4
A 014228 NC9036 DLC
9 014214 NC40 TiN
< 1/64 —————— NO9MT11T3RC1/64 K20F 0.086” 0.059” 0.0747”
m 014229 NC9036 DLC
014215 NC40 TiN
132 ———————— NO9MT11T3RC1/32 K20F 0.101” 0.059” 0.090”
014230 NC9036 DLC
014216 NC40 TiN
116  ———————— NO9MT11T3RC1/16 K20F 0.133” 0.059” 0.122" 0.437” 0.156”
014231 NC9036 DLC
a2 0421 oMT11TaRC3B2 oA TN K20F 0.164" 0.059" 0.153"
014232 NC9036 DLC ' ’ '
014218 NC40 TiN
1/8 ———————— NOMT11T3RC 1/8 K20F 0.199” 0.055” 0.180”
014233 NC9036 DLC

» Porte-outils

* Les porte-outils sont les mémes que ceux de la série NC Spot Drill.
Code Références ad L Vis / Clé ‘ ‘E % /
Corner radius L

604002 00-99616-14-12 12 f
100 NS-35080

604004 00-99616-14 16 25Nm / 2. 16

614001 00-99616-14-1/2 1/2” :
100 NK-T15

614002 00-99616-14-5/8 5/8”

» Kit de démarrage
Code Références ad Plaquettes montées Contient

NOMT11T3RC10-NC40

NOMT11T3RC15-NC40 1 porte-outil
604204-4200  00-99616-14-ME5RC 16 NOMT11T3RC20-NC40 + 5 plaquettes
NOMT11T3RC25-NC40 +1Clé

NOMT11T3RC30-NC40
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NOMT1704RC / NOMT2506RC RC

@ ma RC4.0 ~ RC6.0/
RC7.0 ~ RC10.0

<

» NOSMT1704RC

NC2071: < Qualité universelle pour tous les aciers non trempés et la fonte.
NC9036: - La géométrie fortement positive et I'aréte vive permettent d’obtenir une excellente finition superficielle.
* Pour matériaux non-ferreux comme I'aluminium, I'acrylique, le titane, le laiton, le cuivre,
et I'acier inoxydable.

Décalage Dimensions
';ﬂ,ﬁlﬂg Code Références Revétement Nuance X v - 7 IL : s
016202 NC2071 TiN
4.0 ——————— NO9MT1704RC40 K20F 6.15 2 6
016208 NC9036 DLC
016203 NC2071 TiN
50 —————— NOMT1704RC50 K20F 71 2 7 17 4.76
016209 NC9036 DLC
s
016204 NC2071 TiN T
6.0 ————— NOMT1704RC60 K20F 8.1 2 8
016210 NC9036 DLC

» NOMT2506RC

NC2033: « Pour acier au carbone, I'acier allié, I'acier fortement allié, la fonte, et I'acier trempé < 50 HRC.
XP9000: - La géométrie fortement positive et I'aréte vive permettent d’obtenir une excellente finition superficielle.
* Pour matériaux non-ferreux comme I'aluminium, le titane, le laiton, le cuivre, et des métaux a longs
copeaux de coupe.

dAROUO) UoAey ap abesiely

Décal Di i
';laa‘g::;ﬁg Code Références Revétement Nuance X eciage 7 Il-mensm;s
018203 NC2033 TIiAIN
7.0 ———— N9MT2506RC70 K20F 9.5 3 10
018204 XP9000  Uncoated
018205 NC2033 TiAIN
8.0 ——— N9MT2506RC80 K20F 10.5 3 11
018206 XP9000  Uncoated
018207 NC2033 TiAIN
9.0 ———— N9MT2506RC90 K20F 11.5 3 12
018208 XP9000  Uncoated
25 6.35
018209 NC2033 TiAIN
10.0 ————— N9MT2506RC100 K20F 12.5 3 13 s
018210 XP9000 Uncoated
018213 NC2033 TiAIN
5/16 ————— N9MT2506RC5/16 K20F 0.411” 0.118” 0.430”
018214 XP9000  Uncoated
018211 NC2033 TiAIN
3/8 —————— N9MT2506RC3/8 K20F 0.474” 0.118” 0.493”
018212 XP9000 Uncoated

* 2 pcs per box.

» Porte-outils

* Les porte-outils sont les mémes que ceux de la série NC Spot Drill. 00-99616-32-XX

@D L . 2
Pl
L——"Comer radius L
|
Code Références ad L @D Type de plaquette Vis Clé

606001 00-99616-22 20 100 ;

23.25 NOMT1704 gg 30125 NK-T20
606002 00-99616-22-25 25 150 -9 Nm
608001 00-99616-32-25 25 120 i

32.56 NOMT2506 NS-60180 NK-UT25
618001 00-99616-32-1 17 120 5.5Nm
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inaz,

Plaquettes type R / Radius 1.0~3.0m

Excellent état de surface.

» For Front And Back Chamfering (By LA Insert),
And Corner Rounding (By R Insert)

» Chaque plaquetteposséde 4 arétes de coupe
« Plaquette carbure permettant d’'obtenir de trés longues durées de vie.
* Les plaquettes R1.0 ~ R3.0 sont interchangeables sur le méme corps.
+ Chanfreinage bi-conique.
« Le décalage d'outil peut étre réglé apres contrdle.
* Les plaquettes sont rectifiées sur machine CNC pour un rayon et un

positionnement de précision.

+ Optimise |e rendement de l'outil et réduit les temps de découpe.
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NOMT11T3R R

R1.0~R3.0

» Plaquettes

* Pour réalisation de rayon convexe.

* Plusieurs rayons de plaquette peuvent étre utilisés sur le méme porte-outil.
* Les plaquettes carbure permettent d’obtenir de trés longues durées de vie.
* Plaquette a 4 arétes de coupe.

NC2071: « Nuance universelle pour tout acier non trempé et fonte.
* Les plaquettes sont rectifi ées sur machine CNC pour garantir une précision sur la position
et la tolérance des rayons.

rayon Dimensions
concave Code Références Revétement Nuance
(R) L S

1

1.0 014404 NOMT11T3R10-NC2071 TiN P35 3
o=

1.5 014405 NIMT11T3R15-NC2071 TiN P35 g

m
2.0 014406 NOMT11T3R20-NC2071 TiN P35 11.11 3.97 %

) — X

2.5 014407 NIMT11T3R25-NC2071 TiN P35 ‘g

o

3.0 014408 NOMT11T3R30-NC2071 TiN P35 =
N

(=}

=

N

<

» Porte-outils 216 ®

* Le centre du rayon de chaque outil est spécifique.
* Le décalage d’outil peut étre réglé aprées avoir mesuré la @ !

longueur d’outil au moyen d’un prérégleur d’outil ou d’'un @16

L |

Code Références ad L Dz Vis Clé
604015 00-99616-16-25R 16 100 1
NS-35080
604019 00-99616-16-30R 16 120 1 25Nm NK-T15
604020 00-99616-25-40R 25 150 4

»Lire la suite
» Convient également aux plaquettes NO9MT11T308LA pour chanfreinage avant et arriere. (voir page 2-43)
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R NOMT11T3R

» Emplacement de coupe >>

99616-16-25R *99616-16-30R

100 120

N

216

I
glﬂi@

v—<4
R

230

z

*99616-25-40R

A
s

150

240

+
‘\‘;’/“/ . * 99616-16-30R & 99616-25-40R

9 Pour réalisation de rayon avant et arriére.

® Elimine la 2e opération ou le temps d’ébavurage.

M
-
2.
0w
Q
Q
m
o
m
)
Q
<
o
S
0
]
>
n
o
<
®

R
Rayon de Borte-outil Chanfreinage avant Chanfreinage arriére 2
DECRELE E X Y z E2 X2 Y2 22
00-99616-16-25R 8.25 9.25 3.25 4.25 — — — — 1
R1.0 00-99616-16-30R 10.75 11.75 3.25 4.25 10.75 11.75 11.65 10.65 1
00-99616-25-40R 15.75 16.75 3.25 4.25 15.75 16.75 11.65 10.65 4
00-99616-16-25R 8 9.5 3 45 — — — — 1
R1.5 00-99616-16-30R 10.5 12 3 45 10.5 12 11.9 10.4 1
00-99616-25-40R 15.5 17 3 4.5 15.5 17 11.9 10.4 4
00-99616-16-25R 7.75 9.75 2.75 4.75 — — — — 1
R2.0 00-99616-16-30R 10.25 12.25 2.75 4.75 10.25 12.25 12.15 10.15 1
00-99616-25-40R 15.25 17.25 2.75 4.75 15.25 17.25 12.15 10.15 4
00-99616-16-25R 7.5 10 2.5 5 — — — — 1
R2.5 00-99616-16-30R 10 125 2.5 5 10 125 124 9.9 1
00-99616-25-40R 15 17.5 25 5 15 17.5 12.4 9.9 4
00-99616-16-25R 7.25 10.25 2.25 5.25 — — — — 1
R3.0 00-99616-16-30R 9.75 12.75 2.25 5.25 9.75 12.75 12.65 9.65 1
00-99616-25-40R 14.75 17.75 2.25 5.25 14.75 17.75 12.65 9.65 4
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308
NIO9MT11T308LA Outil de chanfreinage a 45° LA

» Plaquettes

NC40: -+ Nuance universelle pour application générale, pour tout acier non trempé.
* Plaquette a 4 arétes de coupe.
NC10: < Angle tres positif et aréte de coupe entierement rectifiée avec angle de dépouille prononcé.
* Nuance universelle pour aluminium, alliage d’aluminium, métal non ferreux, fonte et acier
inoxydable.
* Plaquette a 4 arétes de coupe.
NC60: < Plaquette en Cermet, pour acier trempé jusqu’a HRC56.
* Plaquette a 4 arétes de coupe.

Dimensions

Code Références Revétement Nuance
L S Re e
014409 NC40 TiN P35 e 8
e i g
014410 NOMT11T308LA NC10 TiAN K10F 7 11.11 3.97 0.8 (=)
— L s o
014411 NC60 Cermet o
M
S
» Porte-outils <
. : , . )
+ 00-99616-28 peut s'utiliser pour usiner des chanfreins et des gorges latérales. >
N
gj_ ‘§ 00-99616-18 @20 g
g|= \ . S
1A ) s <
L1 kp{%“ N fP
1
s 8
00-99616-28 220
\ - - k-g
\
45°
L
L2
Code Références Chanfreiner ad L L1 L2 €z Type de plaquette Vis / Clé
604017 00-99616-18 36-318 20 120 115 7.55 1 NS-35080
NOMT11T308LA 2.5Nm
604018 00-99616-28 216-028 20 120 115 7.55 1 NK-T15

» Exemple d'application

| Action
‘ ® 1 Chanfreinage ex-

e térieur et intérieur
LfE) C 2 Chanfreinage latéral
© @24
3 3 Fraisage de gorge
= ‘ latérale

C ® 4 Chanfreinage avant

Peut étre utilisé pour Diamétre min. arriere
réaliser des chanfreins pour décalage @24 mm.

avant arriére
Max. 2mm CJ16-028

»Lire la suite

* Also can fit with 99616-XX-25R/30R/40R holders. (Please see page 2-42)
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Conditions de coupe

» Tableau des diametres de pointage / profondeurs et conditions de

coupe de NC Spot Drill

Pouces mm

11/64 26 1
-] Vue en coupe d'un
stz 0 25 00-99616-xxx-CT28 , chanfrein avec outil
1516 084 - 24 a =?/ a 90° (90° seulement)
59/64
22 e I 2 a
P seies J-22 00-99616-22 / T dl
27/32 J o / | |
364 b 24 a=90 |
13116 / l
51/64
25/32 ) — 20 4 M
49/64 ] —
4 e 00-99616-xxx-142 / MUy
N a=142° / —
16 % 7 00-99616-xxx-120 /
g2 P T a=1 20°/ / /
41/64
S / 00-99616-10
mrosz 0 L s / / 80_?8826'2 -100 | /00-99616-14
p 7/64 = —00°
oo = // a=90 _ Vue en coupe d'un
€ 17/32 35/64 / / / 00-99616-09V gravage ou d'un
=2 8 112 33/64 —- 13 / 00-99616-13V pointage.
. 00-99619-V082- =60° |
N % 1532 28 12 A ///u—82° ~ =60
v s zzzz:f . / / J -
o 2 1332 -1 . / / /
= o s 25/64 10 7/ 7
w) } 2364 - g / /
=, 2 /
= SR B 74 ’/ //
/32 —1 7 / / /
17/64 — / /
15/64 ——6 / / // 7
13/64 - 5 /
3/16
11/64 —
5/32 4
9/64 —
1/8 3 |
w74 00-99616-06
42 /7 o
5/64 a=90
116 |
364 -
1132
wed - 1 4l 1 o2 1 3 | a4l U s | e | 7 1 8 | 9o |10 | 1
et T T T T T T pouces
1164 3/64 564  7/64 9/64  11/64 13/64 15/64 17/64 19/64  21/64  23/64 25/64 27/64 29/64 31/64
132 1M6 8132 18 5/32 316  7/32 14 9/32 516  11/32 38 13/32 716  15/32
Profondeur de pointage "t

» Instruction >>

1. Obtenir la profondeur (t), a partir du diamétre de pointage souhaité (d)

7]

2. Les différentes lignes de I'angle “a”, correspondent aux angles de pointe des outils a 60°, 82°, 90°,120° et 142°.

3. A partir du “d”, tirer une ligne horizontale jusqu’a l'intersection avec 'angle “a” souhaité.

4. De cette intersection tirez une ligne verticale jusqu’en bas pour trouver la profondeur de centrage (t)
nécessaire. La valeur (t) sert a réaliser le programme CN.

5. La vue en coupe des pointages dépendera du type de plaquette utilisée,arétes renforcées ou non. Avec le type
NC40/60, le profi | en pleine matiére n’est pas parfait (voir détail).

6. Pour le chanfreinage avec le type NC40/60, ne pas utiliser le bout de la plaquette. Un minimum de 1mm
(0.04”) de décalage sur la hauteur du profi | est recommandé pour une forme parfaite.(voir détail en haut vue

de droite)
En métrique

d = Diametre -mm

S = L‘IOOO S = Vitesse de broche en tr/min. §=
nXd
Vc = Vitesse de coupe en m/min.

F=Sxf f= mmitr F=

F = mm/min.

SFM = Vc (m/min.) x 3.28

En pouces
d = Diametre-Pouce
(382xSFM) 5 = RPW=Tourpar Winute
d _ 2" (Vitessedebroche)

SFM = distance en pied par minute

f = IPR = f/2.54 -inches Per Revolution
F = inch Per Minute(Feed)

r.p.m. x IPR

Outils de coupe et porte-outils Nine9
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Conditions de coupe

Déterminer la vitesse de broche et les avances:

+ Défi nissez le diamétre de pointage et la profondeur a I'aide du tableau page 2-44.

+ La vitesse de broche doit étre calculée par rapport au diamétre maximum de pointage, de la gorge,
ou du chanfrein a réaliser.

» Pour plaquette VOMTO802CT / NOMTO5T1CT / NOMTO0602CT

f (mmltr)
Matiére (m)lr:in) = = ©
§ & 3
Pointage / Gorge Chanfreinage z =z =z
Acier au carbone C <0,3% 150 ~ 320 0.03 ~0.07 0.05~0.15 °
Acier au carbone C>0,3% 100 ~ 250 0.02 ~ 0.06 0.03~0.12 °
Acier faiblement allié C <0,3% 100 ~ 250 0.02 ~0.06 0.04 ~0.12 °
Acier fortement allié C >0,3% 60 ~ 180 0.02 ~0.05 0.03~0.10 °
Acier inoxydable 65~ 125 0.02 ~ 0.04 0.03 ~0.08 ] O © 2
| Fonte grise 150 ~ 250 0.03 ~0.07 0.05~0.15 © ° a
a Métaux non ferreux(Al, Cu) 150 ~ 320 0.03 ~0.07 0.05~0.15 © o -g
Titane et Alliage de Titane 40 ~ 80 0.02~0.06 0.02~0.06 ° © 5
H Alliage de Ni 30~60 - 0.03 ~0.07 o © %
ﬂ Aciers trempés HRC 40°~56° 30 ~60 0.02 ~ 0.06 0.02 ~ 0.06 O
* Pour des raisons techniques, les plaquettes ne sont pas positionnées sur I'axe central @ Meilleure  © combinaison O possible
du porte-outil.
» Pour plaquette NOMTO0802 / NOMT11T3CT
f (mml/tr)
LEUET (m)ln(:in) é S §
338 %2 %%
Pointage / Gorge Chanfreinage 2 =2z z T T I
Acier au carbone C <0,3% 150 ~ 320 0.05~0.10 0.10~0.24 ° o
Acier au carbone C>0,3% 100 ~250 0.04 ~0.08 0.08 ~0.20 °
Acier faiblement allié C <0,3% 100 ~ 250 0.04 ~0.08 0.08 ~0.20 ° © °
Acier fortement allié C >0,3% 60 ~ 180 0.03 ~0.07 0.05~0.15 © e
7 Acier inoxydable 65~ 125 0.03 ~0.06 0.08 ~0.20 O e O e ©
7 Fonte grise 150 ~ 250 0.05~0.10 0.10 ~0.25 o o ® O
Métaux non ferreux(Al, Cu) 150 ~ 320 0.05~0.10 0.10 ~0.25 © © e
Titane et Alliage de Titane 40 ~ 80 0.03 ~0.08 0.03 ~0.08 e ©
H Alliage de Ni 30 ~ 60 - 0.05~0.10 ®© O
u Aciers trempés HRC 40°~56° 30 ~ 60 0.03 ~0.08 0.03 ~0.08 e O
* Pour des raisons techniques, les plaquettes ne sont pas positionnées sur I'axe central ® Meilleure  © combinaison O possible

du porte-outil.
*H-NC5071, H-NC40 and H-NC9076 inserts with supporting edges can increase feed rate 50%.
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Conditions de coupe

» Pour plaquette VOMT12T3CT / V082... / NOSMT1704CT /
NOMT2204CT / NOMT2506CT / V142...

f (mml/tr)
(i s Egd. B8
N 1 G929 ¥ N o
£ 2222 2 &
Spotting / Grooving Chamfering
Acier au carbone C <0,3% 150 ~ 320 0.05~0.10 0.10~0.24 ° °
Acier au carbone C>0,3% 100 ~ 250 0.04 ~0.08 0.08 ~0.20 ° °
Acier faiblement allié C <0,3% 100 ~ 250 0.04 ~0.08 0.08 ~0.20 o ]
Acier fortement allié C >0,3% 60 ~ 180 0.03 ~0.07 0.05~0.15 ° °
i Acier inoxydable 65~ 125 0.03 ~0.06 0.08 ~0.20 e O @ O O
Fonte grise 150 ~ 250 0.05~0.10 0.10 ~0.25 © e o
Métaux non ferreux(Al, Cu) 150 ~ 320 0.05~0.10 0.10~0.25 © ° °
% Titane et Alliage de Titane 40~ 80 0.03 ~0.08 0.03 ~0.08 o ©
% Alliage de Ni 30 ~ 60 - 0.05~0.10 o o
9.. ﬂ Aciers trempés HRC 40°~56° 30~ 60 0.03 ~0.08 0.03 ~0.08 o ©
-_?. *g’our dtes rati.Tons techniques, les plaguettes ne sont pas positionnées sur I'axe central ® Meilleure  © combinaison O possible
— u porte-outil.

» Pour plaquette NOMTO802M.. / NOSMT11T3M.. / NOMT11T3UNC..
NOMT1704M..

Pointage W Formule

P = distance du point d’intersection théorique au bec de la plaquette

0.5= coeffi cient fi xé pour le calcul

|
n' Lreq. = Dreq.x 0.5 -P .
\ Lreq.= profondeur de pergage requise

» Dreq.= diameétre requis
Et Drea M4 M5 M6 M8 Ml Mi2 M4 wmie 1420 SRS FRU6
P= 117 148 176 239 297 359 419 488 1.80 2.30 2.78
Pointage W Matiére Ve (m/min) f (mmitr) b:)lf:gggt:iee

Acier au carbone 150 ~ 300 0.05~0.15 NC2033
Acier allié 120 ~ 250 0.05~0.10 NC2033
S ~ Acier inoxydable 80 ~ 150 0.04 ~0.08 NC2033
/\ u Fonte grise 100 ~ 200 0.05~0.10 NC2033
K ﬂ Acier trempé jusqu’a 50 HRC 30~ 60 0.03~0.08 NC2033
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Conditions de coupe

P Pour plaquette NOMTO5T1RC / NOMT11T3RC / NOMT1704RC / NOMT2506RC

Outil pour rayons concaves Calcul de la vitesse de broche
. d=2xX mm d = diameétre de I'outil
Center X = décalage de rayon de I'outil
of insert S= Vc x 1000 tr/mn V€= vitesse de coupe en m/min.
dxTm S = vitesse de broche en tr/min.
F=Sxf mm/min. F = mm/min.
B f= mmitr
Center i 4 N Calcul du décalage de I'outil sur centre d’usinage
of holder /LL ! X,Y & Z se rapportent X = décalage de rayon de l'outil
> a la spécif. de la Y = distance au centre du rayon
plaquette Z = distance of cut
RC Plaquettes Matiere Vc (m/min) f(mm/tr) Nuance de plaquette
Acier au carbone 150~320 0.05~0.10 NC40, NC2071, NC2033
Acier allié 100~250 0.05~0.10 NC40, NC2071, NC2033
Acier fortement allié 80~150 0.04~0.08 NC40, NC2071, NC2033
Acier inoxydable 65~125  0.03~0.08 NC9036
a Fonte grise 150~250 0.05~0.10 NC40, NC2071, NC2033
Aluminiums, Alliage d’aluminium Si<12% 150~320 0.05~0.10 NC9036, XP9000
Alliage d’aluminium Si < 12% 100~300 0.05~0.10 NC9036, XP9000
Cu 200~250 0.05~0.10 NC9036, XP9000
Laiton et bronze 150~250 0.05~0.10 NC9036, XP9000
S Titane et Alliage de Titane 40-80 0.03~0.08 NC9036
Acier trempés < 50HRC 30~60 0.03~0.08 NC2033

» NOMT-R Plaquettes >> Fraisage de rayons concaves (4 aretes de coupe)

R Plaquettes Matiére Vc (m/min) f (mmitr) Nuance de plaquette

Acier au carbone 150~320 0.05~0.10 NC2071
Acier allié 100~250 0.04~0.08 NC2071
Acier fortement allié 60~80 0.03~0.06 NC2071
u Fonte grise 150~250 0.05~0.10 NC2071

P For LA Insert >> Chanfreinage a 45°

dAROUO) UoAey ap abesiely

Chanfreinage a 45° Formule
o = angle de pointage de 90°
Vc X 1000 . .
d S= " gxn_ Pm = diamétre effectif
Vc = vitesse de coupe en m/min. ou pi./min.
Minimum F=Sxf mm/min. S = vitesse de broche
_imm (0.047) } f= avance par tour en mm/tr.
Chanfreinage a 45° Matiére Vc (m/min)  f(mmi/tr) Nuance de plaquette
“>_ [l Acier au carbone 150-320 0.05~0.10 NC40
Acier allié 100-250 0.04~0.08 NC40
Acier fortement allié 60-80 0.03~0.06 NC40
Acier inoxydable 65-125 0.03~0.06 NC10
a Fonte grise 150-250  0.05~0.10 NC10, NC40
Aluminiums, Alliage d’aluminium Si < 12% 150-320 0.05~0.10 NC10
Alliage d’aluminium Si < 12% 100-300  0.05~0.10 NC10
Cu 200-250 0.05~0.10 NC10
Laiton et bronze 150-250 0.05~0.10 NC10
ﬂ Aciers trempés HRC 40°~56° 60-80 0.05~0.10 NC60
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inaz,

« i-Center » est une marque déposée de Nine9,

premier dépositaire du foret a centrer avec plaquettes a jeter (brevet).
Le systéme « i-Center » de Nine9

améliore vos performances de processus de production.

M
GvIDD —

« 2 arrétes de coupe. Identiques au centreur carbure, permettant de hautes performances dans la fonte et
le fer.
+ Plaquette a 2 arétes de coupe.

P Vitesse de coupe élevée, et Grande avance
+ Des conditions de coupe élevées peuvent étre atteintes grace a la rigidité du porte outil, a la
qualité du carbure, et a la géométrie affutée de la plaquette. Par exemple : pointage dans un
acier allié traditionnel 6000 tr/min et une avance de 600 mm/min soit (0.1 mm/tr).

P Excellente Répétabilité

« La précision de répétabilité de la plaquette est de 0.02 mm en radial, ce qui permet
d’assurer la conformité des réalisations des différents standards.

» Rej

+ La précision de repositionnement axial est de l'ordre de 0.05mm. De ce fait, dans 90% des
cas il n'est pas nécessaire de refaire de pré-réglage de l'outil lors du changement de plaquette,
ou d'aréte.

+ Le lubrifiant d’'usinage peut étre amené par le centre du porte-outil, afin d'améliorer la durée
de vie de l'aréte de coupe.

+ La géométrie de coupe, la nuance de carbure, et les revétements ont été spécialement définis
pour des opérations de centrage.
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Excellent repositionnement
de plaquette.

Aucun réglage a réaliser
pour le changement

de plaquette.

| La profondeur
de pergage est —
constante )

| La profondeur
de pergage est —
irréguliére i

Réinitialisation'.

e Premier foret a centrer a plaquette
interchangeable au monde

qui réduit.

les temps de réglage et de centrage.
Importante durée de vie, réduction
des colts d'outillage. .

DIN 332 Forme R

@1.0~310

¥

DIN 332 Forme A

@2.0~033.15

v

DIN 332 Forme A+B

21.0~210

v

ANSI 60°

#2.0~#10

+ Qualité P35 grade, revétement AITiN + TiSiN,
qualité universelle pour tous les types d'aciers.
« Plaquette entierement rectifiée, a double aréte

de coupe, pour renforcer la stabilité d’'usinage. (plaquettes IC10)

J petits diametres.

+ P40 - Rev. Helica concues pour les percages de

+ K20F - Rev. TiAIN pour les aciers au carbone,
aciers alliés, aciers fortement alliés et la fonte.

Outils de coupe et porte-outils Nine9
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2-52

DIN332 Forme R

DIN332

120°( d2| d1 IC
FormeR _
Modéle a 2 cannelures
de coupe
e Revéte- CT
IC Code Références ment Nuances d1 d2 L1 L2 R S +0.025
032211  I1I9MT08T1R0100-NC5074 1.00 212 2.16 4.14 2.8 7.55
032212 I9MT08T1R0125-NC5074 1.25 +0.44 2.65 2.74 4.64 3.5 7.90
08 Helica P40 0' 2.00
032213 I19MT08T1R0160-NC5074 1.60 3.35 3.45 5.13 4.5 8.40
032214 I19MT08T1R0200-NC5074 2.00 4.25 4.45 6.08 5.65 9.10
031200 I19MT1003R0100-NC2057 1.00 212 2.16 4.72 2.8
031201 1I9MT1003R0125-NC2057 1.25 2.65 2.74 5.22 3.5
031202 19MT1003R0150-NC2057 1.50 +0.14 3.60 3.67 6.14 5.0
0
031203 I1I9MT1003R0160-NC2057 ) 1.60 3.35 3.45 5.32 4.5
10 ’f‘r'g:‘,'\r P35 300  12.35
031204 I9MT1003R0200-NC2057 2.00 4.25 4.45 6.50 5.65
031205 I19MT1003R0250-NC2057 2.50 5.30 5.59 7.66 7.15
031206 I19MT1003R0300-NC2057 3.00 +018 5.70 6.92 9.50 10.00
0
031207 I9MT1003R0315-NC2057 3.15 6.70 7.21 8.93 9.00
033201 I19MT12T2R0200-NC2033 2.00 +0.14 4.25 4.45 6.64 5.65 11.73
0
12 033202 I19MT12T2R0250-NC2033 2.50 5.3 5.59 8.11 715 254 13.00
033203 I9MT12T2R0315-NC2033 3.15 6.7 7.21 9.63 9.0 14.00
+0.18
034201 I9MT1603R0400-NC2033 4.00 0 8.5 9.06 1223 11.0 19.40
16 TiAIN K20F —— 3.18
034202 19MT1603R0500-NC2033 5.00 10.6 1145 14.2 14.0 19.40
035201 I19MT2004R0630-NC2033 6.30 13.2 1463 18.2 18.0 28.40
20 . 0.22 4.76
035202 I9MT2004R0800-NC2033 8.00 0' 17.0 18.63 2044 225 28.30
25 036201 19MT2506R1000-NC2033 10.00 21.2 23.51 25.8 28.0 6.35 34.20
The quantity of insert perbox.. IC08 IC10 IC12 IC16 IC20 IC25
5 5 5 2 1 1
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DIN332 Forme A+B

120° (d3

Modele a 2 cannelures

de coupe
)
e Revéte- CT
IC Code Références ment Nuances d1 d2 d3 L1 L2 L3 S +0.025
032011 I9MTO08T1B0100-NC5074 1.00 212 315 13 221 251 7.55
032012 I19MT08T1B0125-NC5074 1.25 +0.14 265 4.0 1.6 275 314 7.90
08 Helica P40 — 0' 2.00
032013 I19MT08T1B0160-NC5074 1.60 3.35 5.0 2.0 3.46 3.93 8.40
032014 19MT08T1B0200-NC5074 2.00 425 6.3 2.5 439 4.98 9.10
031000 19MT1003B0100-NC2057 1.00 212 3.15 1.3 221 251
031001 19MT1003B0125-NC2057 1.25 2.65 4.0 1.6 275 314
031002 I19MT1003B0150-NC2057 1.50 A 3.18 4.50 2.0 3.45 3.84
+0.
0
031003 19MT1003B0160-NC2057 ) 1.60 3.35 5.0 2.0 3.46 3.93
10 ”_‘r'iTS':‘,‘\r P35 3.00 12.35
031004 19MT1003B0200-NC2057 2.00 4.25 6.3 2.5 439 498
031005 19MT1003B0250-NC2057 2.50 5.3 8.0 3.1 553 6.28
031006 19MT1003B0300-NC2057 3.00 A 6.46 9.00 4.1 710 7.83
+0.
0
031007 19MT1003B0315-NC2057 3.15 6.7 10.0 3.9 6.90 7.85
033001 I19MT12T2B0200-NC2033 2.00 +0.14 425 6.3 25 439 498 11.73
0
12 033002 19MT12T2B0250-NC2033 2.50 5.3 8.0 3.1 553 6.28 254 130
033003 19MT12T2B0315-NC2033 3.15 6.7 10.0 3.9 6.90 7.85 14.0
+0.18
034001 19MT1603B0400-NC2033 4.00 0 8.5 125 5.0 8.9 10.03 19.4
16 TIAIN K20F ——— 3.18
034002 19MT1603B0500-NC2033 5.00 10.6 16.0 6.3 11.15 12.68 19.4
035001 19MT2004B0630-NC2033 6.30 13.2 18.0 8.0 13.98 15.33 28.4
20 i 0 4.76
035002 19MT2004B0800-NC2033 8.00 0' 17.0 *20 101 17.89 18.73 28.3
25 036001 19MT2506B1000-NC2033 10.00 212 *25 128 225 2357 6.35 342
* Avis : La taille d3 est différente du trou central DIN332. . .
The quantity of insert perbox.. IC08 IC10 IC12 IC16 IC20 IC25
5 5 5 2 1 1
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DIN332 Forme A & ANSI 60°

FD(l'r?rlr?ng 120° Ic ! AgloSol 120°| @2 dz
s

L2

CT

The quantity of insert per box.:

% Z > Pour DIN332 IC08 IC10 IC12 IC16 IC20 IC25

wn Trou central forme A 5 s 5 2 1 1

IC  Code Références Revete Nuances d1 2 d3 w1 L2 L3 s LT
032114 19MTO8T1A0200-NC5074 20,03 425 215 410 7.35

08 032115 I19MTOST1A0250-NC5074 Helica ~ P40 25 0 53 8 258 500 734 200 105
032116 19MTO8T1A0315-NC5074 315 T 47 323 630 743

» Pour trou central 60° ANSI

IC Code Références Revét:a- Nuances Size di g2 ol B S o cT
men mm mm mm mm +0.025
033101 I19MT12T2A2-NC2033 #2 5/64 1.98 +0.14 3/16 4.76 5/64 1.98 4.4 12.6
12 033102 I19MT12T2A3-NC2033 #3 7/64 278 0 1/4 6.35 7/64 278 59 254 13.8
033103 I19MT12T2A4-NC2033 #4 1/8 3.18 5/16 7.94 1/8 3.18 7.3 14.25
16 034101 19MT1603A5-NC2033 #5 3/16 4.76 e 716 1111 3/16 4.76 10.3 3.18 20.0
TIAIN  K20F v
035101 19MT2004A6-NC2033 #6 7/32 556 12 127 7/32 5.56 11.8 27.75
20 035102 I19MT2004A7-NC2033 #7 1/4 6.35 5/8 15.88 1/4 6.35 146 476 28.5
035103 19MT2004A8-NC2033 #8 5/16 7.94 +8'22 3/4 19.05 5/16 794 176 29.0
25 036101 19MT2506A10-NC2033 #10 3/8 9.53 0.98” 25.0 3/8 953 229 6.35 349

» Measuring Master

* Appliquer sur le tour pour aligner le centre de la broche

avec l'outil.
» Chaque plaquette ne posséde qu’une seule pointe de mesure.
* Concentricité : £0,01 mm.

IC08 IC10 IC12 IC16 IC20
I9MT08T1-MM I9MT1003-MM I9MT12T2-MM I9MT1603-MM I9MT2004-MM

11.5
13.5

1.9

2.3

™ 32.9
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Portes-outils pour les plaquettes i-Center

Porte-outils

Weldon 10 000 tr/min

» Porte-outils cos

* Fabriqué en acier trempé hautement alli¢, 53 HRC. S —
- La tige IC08 est une tige cylindrique. .w H
Les autres tiges sont des tiges Weldon. ,

=l

@D
IC

| L2 | L1
| 1
IC Code Références Description od L1 L2 @D Vis Clé
802002  00-99616-IC08-10F  BC10-ICOSF 10
08 30 185 12 "NS-25060 NK-T7
812002  00-99616-IC08-3/8F  BC3/8"-ICOSF  3/8" 9 Nm
10 801002 00-99616-IC10-12F  SB12-IC10F 12 45 245 16 *B‘%'ﬁig’eo NK-T7
803002  00-99616-IC12-16F  SB16-IC12F 16
12 48 305 21 BS30072 NK-T9
813002  00-99616-IC12-5/8F  SB5/8"-IC12F  5/8" :
804002  00-99616-IC16-16F  SB16-IC16F 16
16 48 3 27 D3-35080 NK-T15
814002  00-99616-IC16-5/8F  SB5/8"-IC16F  5/8" :
805002  00-99616-IC20-20F  SB20-IC20F 20
20 50 51 32 NS-20125 NK-T20
815002  00-99616-IC20-3/4F  SB3/4"-IC20F  3/4" :
806002  00-99616-1C25-25F  SB25-IC25F 25
25 56 56 43 NS-D0125 NK-T20
816002  00-99616-IC25-1F  SB 1"-IC25F q" :

* ) . ey a2
L'emploi d’'un tournevis dynamomeétrique est conseillé.

» La tige cylindrique avec porte-outil pré-équilibré

+ Un porte-outil pré-équilibré renforce la stabilité du centrage pour obtenir un profil de haute précision.
» G6.3 /10 000 tr/min

8 e gl 8
7 L3
L2 L1

IC Code Références Description @d @d1 L1 L2 L3 @D Vis Clé
08 802003  00-99616-IC08-10B BC10-IC08B 10 22 30 335 19 12 *'(‘)‘_%'ﬁi?ﬁo NK-T7
12 803003  00-99616-C12-12B BC12-IC12B 12 34 48 51 30 21  Ho30072 NK-T9
16 804003  00-99616-IC16-16B BC16IC16B 16 39 48 67 37 27  H33o080 NK-T15
20 805003  00-99616-IC20-20B BC20-C20B 20 49 50 8 51 32  Noroi® NK-T20
25 806003  00-09616-C25-25B BC25-IC25B 25 59 56 99 56 43  pNo o010 NK-T20

* i . fe o
L’'emploi d’'un tournevis dynamomeétrique est conseillé.
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Portes-outils pour les plaquettes i-Center

————————= )
ncienne Nouveal
nération concept

oumage [l Toumage .
a droite a gauche, Tige plate
double

» Tige carrée 25x25 co6té droit / gauche
» Pour applications sur un tour, serrage avec porte-outils VDI et BMT.

» Réalisé en acier allié trempé, 40HRC.
» D’autres tailles sont disponibles sur demande.

:
N
|%|c
T T

L2

L1 150:01
1

IC Code Références L1 L2 Vis Clé
822022 00-99616-IC08-R2525MF .

08 8 3.25 '5‘39',2\15;260 NK-T7
822012 00-99616-1C08-L2525MF :
823022 00-99616-IC12-R2525MF NS.30072

12 11 4.9 50 Non NK-T9
823012 00-99616-1C12-L2525MF :
824022 00-99616-IC16-R2525MF

16 13 49 2‘2‘,‘3?\?80 NK-T15
824012 00-99616-IC16-L2525MF :

*L‘emploi d’un tournevis dynamométrique est conseillé.

» Tige plate double Article hors stock

« Utilisé sur un tour.
* Modele a tige plate double pour porte-outil avec plat de verrouillage latéral.
* 180° pour la plaquette en haut, 90° pour la plaquette a I'avant.

L3
e — \
§| 2 18 3
! L2 | L1 L5
IC Code Références Description @d L1 L2 L3 L4 L5 @D Vis Cle

08 802004 00-99616-IC08-10S ~ SL10-IC08S 10 30 185 6 9 9 12 *B‘Sg'ﬁi?‘ao NK-T7

12 803004  00-99616-IC12-16S  SL16IC12S 16 48 305 9.33 145 145 21 Ho30072  NkTo

16 804004  00-99616-IC16-16S  SL16C16S 16 48 37 9.33 145 145 27  NS3%080  NkT15

20 805004 00-99616-IC20-20S ~ SL20-IC20S 20 50 51 12 18 18 32 NSDD125 NK-T20

25 806004  00-99616-IC25-255  SL25-IC258 25 56 56 13.57 23 23 43  Nopn?®  NK-T20

*) s . P a1
L’emploi d'un tournevis dynamométrique est conseillé.
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Douille de réglage de la hauteur de centrage

» Principle >>

» Congu pour ajuster la hauteur de centrage de forets a centrer, forets a pointer NC, alésoirs et

tarauds sur des tours CNC.
* Le corps principal est composé de deux douilles. La douille intérieure sert a tenir et bloquer I'outil

de coupe.
» Son centre est incliné vers la douille extérieure. En poussant ou en tirant sur la douille intérieure,

on ajuste la hauteur du centre de I'outil de coupe sur une position inférieure ou supérieure.

Outil de coupe ER20 Ca
de @3~ 213 mm f Fentg a fluide de
— refroidissement
o / /
g * <21/ e
2 |8 ——73——— ————— ind) —CEH =
< S}
St > §
gL L 80 | —
o
o+ 150 ~ 156 » Type : SB32-IDER20
Fente a fluide de
Raclette pare-poussiere *\ /7refr0|dlssement
Porte-outil de coupe———
de 216 mm o = - ©
gy md 4 ———0r¢
ol L A 8
Q
SE
52 90
@
av 95~101 » Type : SB40-ID16

« utilisé lorsque les tours CNC doivent ajuster la hauteur Vis de serrage : clé a 6 pans de 4 mm.

des pointes.
* On peut serrer cette douille a I'aide des porte-outils VDI 40,
VDI 50 E2, et autres types de porte-outils de tournage internes
* Plage de réglage de la hauteur de pointes : +0,15 mm (0,006").
» Déplacement axial total : 6 mm (0,236”).

Deux vis de serrage
maintiennent la douille
intérieure en place.

Ajustage de la hauteur
de pointes a l'aide
d’une clé a 6 pans de

4 mm. .
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Evaluation des performances

» Tirez profit de pouvoir faire le bon choix

- La vitesse de coupe et d’avance élevée réduit CT+0.025
les temps de coupe.

» Une conception unique qui renforce la durée
de vie de l'outil tout en réduisant les délais de
changement d’outil.

CT CT

a 2 arétes de coupe & Modele a 2 cannelures

» Comparatif de coupe

» Matiére usinée : Acier bas carbone, 850 N/mm?
» Machine : Centre d’'usinage a broche vertical avec attachement BT40

Diameétre de I'outil : @3.15

mm ; : . _
profondeur du pergage : 7.2
mm

Comparatif i-Center (RN Kavetoment) carbure monobloc
Vitesse de coupe m/min. 65 17 65
Vitesse de broche en tr/mn 6570 1718 6570
Avance f = mm/tr 0.12 0.02 0.1
Avance F= mm/min. 788.4 34.4 657
Huile soluble Extérieur / Intérieur Extérieur Extérieur
Temps de pergage en seconde 0.55 12.5 0.65
Nombre de trous par aréte 7000 700 5000

Outil Ex. : 200 000 trous, temps total de pergage

i-Center 33 HeUreS

Foret a centre HSS 694 Hours | @

i-Center
Foret a centrer ' 36 Heures 33 Heures
carbure monobloc ‘ : : :
100 200 300 400 500 600 700 Hour

Outil Ex. : 200 000 trous, temps total de réglage de longueur

Cemer (J2mn ©

: : : : : : : : i'center
Foret a centrer ' 120 min; 29 min
carbure monobloc ¥ ‘ : : : § : : : : ’

0 100 200 300 400 500 600 700 800 900 min.

» Finition superficielle

Plaquette i-Center Matériau SCM440

Vc 60 m/min.

I9MT1603B0500 S 3800 tr/min.
f 0.1 mm/tr

NC2033 F 380 mm/min.

Ap 13.5 mm

Perthometsr M1
Dbject
Name
#

Lt £.60@ mm

Ls Standard 2.9 pm
Lec 2.80@ mm

M R e R

R Profile
Lc 9.80Q0 mm
VER 2.50 um
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Formulaire de demande de renseignements
sur i-Center

» Process a améliorer » Dimension du trou de centrage

* Veuillez joindre un dessin de la piéce usinée
« |l convient de choisir I'un des types suivants

P Renseignements techniques

Type R
Al R
Les informations suivantes doivent étre vérifi ées lors de la discussion avec le client. _%
oy o~
Machine 3 1@ *\‘7(’ _’gt
Type de machine 7__ L1
L2
Vitesse de broche Max. tr/min. L3
Puissance du moteur
de broche D KW |:| HP Type A
[ |NON Al
Arrosage |:| Si oui, |:| Externe ‘
- o~
[ Jinterne bar(psi) 3 t*k ‘\‘*V’ < 8y /™
Outil actuel @ va L1
L2
|:| HSS |:| Carbure monobloc
Vitesse de coupe
m/min. SFM
Autres
Vitesse d’avance mm/tr. po./tr.

Piéce usinée

Matiére

IR [ a [B []c

|:| Autre demande selon dessin annexé

Type de trou de
centrage

|:| Rugosité de surface o |A2

Autre demande

|:| Tolérance (voir ci-dessous)

» Dimensions de la queue du porte-outil

spécial
|:| Queue de porte-outil spécial, veuillez remplir D1 et L4. Al
[ ] selon dessin joint.
[ |métrique [ |Pouce [ |Right [ |Left - .
T — o
1S} Q
1 2]
=l
L2
LEEE 605 A1 A2 A3 zd1 2d2 2d3
dimensions
Dimension +0°
Tolérance — +1° +0.05 +0.05 -
LEIEEN Gl L1 L2 L3 R oD L4
dimensions
Dimension
Tolérance +0.05 +0.05 +0.05 +0.5 h6 —
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Guide Technique
ISO 2541-1972 / DIN332

P Trous de centrage a 60°

. DIN332
Forme B

DIN332 forme R DIN332 Forme A DIN332 Forme B
1ISO 2541-1972 ISO 866-1975 I1SO 2540 1973
212 3 212 3 212
1.25 2.65 23 4 2.65 23 4 2.65 0.4 4 27 45
1.6 3.35 29 5 3.35 29 5 3.35 0.5 5 34 55
2 4.25 3.7 6 4.25 3.7 6 4.25 0.6 6.3 4.3 6.6
25 5.3 4.6 7 5.3 4.6 7 53 0.8 8 54 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 74 1 8.5 7.4 11 8.5 1.2 125 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 1.4 18 13.2 11.5 18 13.2 14 18 12.9 20
8 17 14.7 22 17 14.8 22 17 1.6 224 16.4 25
10 21.2 18.3 28 21.2 18.4 28 21.2 2 28 20.4 31

*a : Coupe d’'un minimum de matériau, Si le trou de centrage est enlevé aprés le tournage ou la rectification
(mm/pouces).

» Form R center hole apply for

Le trou de centrage et le centre
sont désalignés

Centre de contrepointe a 60° Centre de contrepointe a 90°

» Form B center hole apply for

Evite les rayures ou les

déformations pendant le transport Bavure Surface brute de la piéce usinée
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Applications i-Center

» Exemple

* Applications et produits de centrage divers : arbres de moteur, boites de transmission, paliers de
roulement, moteurs, pieces de rectification, broches, réducteurs, ventilateurs, joints universels, etc.
» Formes spéciales pour d’autres applications disponibles sur demande.
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Notice technique

» Avant de commencer, veuillez observer les conditions suivantes

Douille de réglage de la

Défaut d’alignement
hauteur de centrage

du centre Driving Tool

. . En cas de défaut d’alignement de
E doit étre < 0,02 mm low speed : high speed >0.15 mm du centre de la tourelle
du tour, veuillez utiliser la douille
de réglage de la hauteur de
pointes. (cf. page 2-55)

1:3

low speed

high speed
Arrosage interne DIN 332 Forme A+B
L'arrosage interr)e Réduire de 30% la vitesse de la
est recommandé. broche, et maintenir la méme

vitesse d’avance (p.ces/tour) tant
que la profondeur L2 est atteinte.

7/7

En métrique En pouces

Diametre-Pouce
d = Diametre -mm d=

- (3.82xSFM) RPM=Tour par Minute

_ Ve XX1300 S = Vitesse de broche en tr/min. S 3 S= (Vitesse de broche)
T
Vc = Vitesse de coupe en m/min.  SFM=Vc (m/min.) x 3.28 SFM = distance en pied par minute
F=Sxf . .
f= mmitr F=r.p.m. x IPR f = IPR = f/2.54 -inches Per Revolution
F= mm/min. F = inch Per Minute(Feed)
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Conditions de coupe
P 31~33.15 (#H2~#4)

IC08 /1C10

IC12

Matiére (mimin.) R
15 | o [ oo | oron [ oesvo [ oo
) 5 S

Aciers au WS 2000~10000 1600 ~8000 1600 ~8000 1400 ~7000 1200 ~ 6000
carbone < 80 [ ) O
C<0.3% Fe  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
Aciers au WS 2000~9000 1600~ 7200 1600 ~7200 1400 ~ 6300 1200 ~ 5400
carbone <70 [ ) O
C>0.3% F 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
Aciers bas WS 2000~8000  1600~6400 1600 ~6400 1400 ~5600 1200 ~ 4800
carbone <65 [ ) O
C<0.3% e 001~0.02~0.04 0.02~0.03~0.05 0.02~0.03~0.05 0.04~0.06~0.08 0.06~0.08~0.10
Aciers WS 1000~6000 800 ~ 4800 800 ~ 4800 700 ~ 4200 600 ~ 3600
fortement <60 ) e}
alliés C>0.3% Fe 001~0.02 0.01~0.02~0.04 0.01~0.02~0.04 0.02~0.04~0.06 0.04~0.06~0.08
Acier gy 1000 ~ 3000 800 ~ 2400 800 ~ 2400 700 ~ 2100 600 ~ 1800 « O
L) oFe 0003~001  0005~002  0.01~0.02 0.01~0.02~0.03 0.02~0.03~0.05 25 bar

WS 2000~9000  1600~7200  1600~7200  1400~6300 1200 ~ 5400
Fonte grise <70 Air

F 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
Aluminiums oy 6000 ~ 20000 4800 ~ 16000 4800 ~ 16000 4200 ~ 14000 3600 ~ 12000 . .
et non-ferreux 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/tr

> 34~310 (#5~#10)

o Meilleure o possible

ve KX IC16 IC20 IC25
Matiere " /m?n (Diam.
N vice) | @4 (#5) mm 6.3 (#7) @8 (#8) @10 (#10)
Aciers au S 1000~5000 900 ~ 4500 800 ~ 4000 700 ~ 3500 600 ~ 3000
carbone <80 [ ) O
C<0.3% . 008~0.12~0.14 0.10~0.12~0.16 0.10~0.14~0.16 0.12~0.15~0.18 0.14~0.18~0.20
Aciers au WS 1000~4500 900 ~ 4050 800 ~ 3600 700 ~ 3150 600 ~ 2700
carbone <70 o
C>0.3% e 008~0.12~0.14 0.10~0.12~0.16 0.10~0.14~0.16 0.12~0.15~0.18 0.14~0.18~0.20
Aciers bas WS 1000~4000 900 ~ 3600 800 ~ 3200 700 ~ 2800 600 ~ 2400
carbone <65 O
C<0.3% 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 0.12~0.16~0.20
Aciers WS 500 ~ 3000 450 ~ 2700 400 ~ 2400 350 ~ 2100 300 ~ 1800
fortement <60 e}
alliés C>0.3% . 004~0.06~0.08 0.06~0.08~0.10 0.08~0.10~0.12 0.10~0.14~0.16 0.10~0.14~0.16
Acier WS 500 ~ 1500 450 ~ 1350 400 ~ 1200 350 ~ 1050 300 ~ 900
. <25 o
L7l o 002~0.04~0.06 0.02~0.04~0.06 0.04~0.06~0.08 0.04~0.06~0.08 0.05~0.07~0.10 25 bar
WS 1000 ~4500 900 ~ 4050 800 ~ 3600 700 ~ 3150 600 ~ 2700
Fonte grise <70 Air
. 006~0.08~0.10 0.08~0.10~0.12 0.08~0.12~0.14 0.10~0.14~0.16 0.12~0.16~0.18
Aluminiums WS 3000~10000 2700 ~9000 2400 ~8000 2100 ~ 7000 1800 ~ 6000
<200 o
et non-ferreux 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

mm/tr

e Meilleure o possible
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Outils de gravage:»»

30°/45°/60°/90°
Il s’agit d’'un nouveau concept révolutionnaire permettant de graver des outils a I'aide d’'une plaquette

indexable en carbure. ) )
Il permet de réaliser des GRAVURES de QUALITE SUPERIEURE dans la plupart des types

de matériaux.
Vitesse d'usinage et d'avance supérieures, permettant de réduire considérablement

vos temps de cycle.

P KINEH]S) M

P Plus de réaffatage ! Au changement d'aréte, la jauge

5.
outil reste identique.

« 2 arétes de coupe par plaquette.
* Trés bonne répétabilité!

» Importante dépouille positive

+ Very sharp edge for shallow engraving.
+ Appropriées pour graver tous types de matériaux, comme le plastique, I'aluminium ou autres
non ferreux, I'acier au carbone et I'acier inoxydable.

» Plaquettes a Faces de coupe rectifiées
« Plaquettes rectifi ées en périphérie pour assurer une trés bonne répétabilité.
+ Trés bons résultats, sans bavure, particulierement dans les aluminiums et les aciers inoxydables.

» Conditions de coupe élevées

+ Fonctionne jusqu’a 40.000 tr/min.
+ Avance 0,08mm/tr dans lI'aluminium ; 0,05mmy/tr dans l'acier inoxydable.
» Temps de cycle de gravage optimisé!

P Possibilité de réalisation de formes spéciales sur demande
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+ Numéros de séries, codes
produit, symboles, logos et
presque tous les caractéres
peuvent étre créés par les
systémes de programmation
actuels.

Ultrasonic welding drum

Couramment utilisé pour le marquage
des pieces de machine, médicales,
pieces pour I'armement, moules,
matrices, pieces automobiles et
produits de luxe etc. yy

Balanceacadran  Info produit = Contours de logo
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Outils de gravage Systeme

Type Forme Angle Plaquettes Wmin. Wmax. Tmax. Porte-outils

‘

30° C 0.52 0.6
Wmax. XO0B0A30W....
I ,
. \ f i é 45° ® 0.86 0.8
e
Re. = X06045W... .
Wmin. 60° ® 1.36 1.0
X0B0AGOW....
L. Forme avec 90° \@/ > @
serie rayon + angle & : :
X060A90W... 99619-X060...
X060 . @6, a8
Wmax. 30° 0.63 0.6
| _— X060A30R
\ /18
—1 ’ Re:
Re” = 45° ® 0o 0.93 0.8
X060A45R...
I
Forme avec 60° 1.39 1.0
rayon X0B0A60R...
o Wmax. oe
Er, % <o}
p— (0]
o E a5 24 2.0 V04506 T1W
(] Re—— VO04506T1W @6, 08
% Wmin. 0.65
< P Forme avec
g serie rayon + angle
Q V045
V060 Wmax. 0.25 1.1 0.8
x
g <o—
£
60° 0.45 2.7 2.0 V0B006TIW
Re’W , VOB006T1W @4, 26, 08
min.
Radius Angled / 0.65 2.7 2.0
Angled
Wmax. 0.1 0.33 0.2
l__ ]
s = —\_/_ 5 _f |
serie T8 e 0.2 0.66 0.4 99619-W060
W060 Wrmin. | £ © ' ' ' o
W06004S
Angled 0.3 0.99 0.6
60° 0.2 1.1 0.8
M‘- NOMT080201W & ——— 1

-60-NC40

série _—
\ /[ X 99616-10...SW
NQMT'W E 610, 63/8"

— L
Wmin. 90° 0.2 2.0 0.9

Angled N9MT080201W
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X060 - Outil de gravure 30° 30°

» Plaquettes >>

NC2032: « Pour tous types d’acier de < 40 HRC, acier au
carbone, acier allié et fonte.

NC2035: « Revétement ALDURA pour réduire I'émission de
chaleur et I'usure de I'outil.

* Pour acier avec traitement thermique jusqu’a 56 HRC.
Wmax.

XP9001: < Pour les non ferreux, aluminium, laiton, cuivre, | L
plastique, acrylique. 8
(=
e Forme avec rayon + angle Re—7% .
Wmin.
Dimensions
Angle Code Références Revétement Nuance Wmin. Wmax. Tmax.

L S Re

01X0140 NC2032 TiAIN

30° 01X0141 XO060A30W020R NC2035 ALDURA K20F 6 205 004 020 0.52 0.6

01X0142 XP9001  Uncoated

Tmax. |

abeaeib ap s|nno

e Forme avec rayon

Dimensions Profond-
Angle Code Références Revétement Nuance eur Wmax. Tmax.

L S Re R max.
01X0119 NC2032 TiAIN

30° 01X0132  X060A30R020 NC2035 ALDURA  K20F 6 205 02 0.15 0.63 0.6

01X0134 XP9001  Uncoated

» Porte-outils >>
 Un seul porte-outil pour 'ensemble de la série X060 de plaquette de gravage. 06

Code Références Queue ad L Vis Clé
69X001 00-99619-X060-06 Acier 6 40
69X002 00-99619-X060-06L Carbure Monobloc 6
; 60 *NS-22044
69X003 00-99619-X060-06LS Acier 6 0.9Nm NK-T7
69X004 00-99619-X060-06XL Carbure Monobloc 6 100
69X005 00-99619-X060-08 Acier 8 60

* P . e o
L’emploi d’'un tournevis dynamomeétrique est conseillé.
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45° X060 - Outil de gravure 45°

\Jl

» Plaquettes >>

NC2032: « Pour tous types d’'acier de < 40 HRC, acier au
carbone, acier allié et fonte.
NC2035: « Revétement ALDURA pour réduire I'émission de
chaleur et 'usure de l'outil.
* Pour acier avec traitement thermique jusqu’a 56 HRC.

Wmax.
XP9001: « Pour les non ferreux, aluminium, laiton, cuivre, N
plastique, acrylique. é
(=
Re—", :
e Forme avec rayon + angle e
Dimensions
Angle Code Références Revétement Nuance . B R Wmin. Wmax. Tmax.
e

01X0021 NC2032 TiAIN
o —
Sr 45° 01X0153 X060A45W020R NC2035 ALDURA K20F 6 205 004 0.20 0.86 0.8
w 01X0154 XP9001  Uncoated
Q
M
(o) ‘ Wmax. |
3 I
< 3
) 1 £
Q =
® e Forme avec rayon Profondeur™\ Re

Dimensions  Profond-
Angle Code Références Revétement Nuance eur Wmax. Tmax.
L S Re R max.

01X0013 NC2032 TiAIN

45° 01X0149  X060A45R020 NC2035 ALDURA K20F 205 02 0.12 0.93 0.8

01X0150 XP9001  Uncoated

» Porte-outils >>
+ Un seul porte-outil pour 'ensemble de la série X060 de plaquette de gravage.

Code Références Queue ad L Vis Clé
69X001 00-99619-X060-06 Acier 6 40
69X002 00-99619-X060-06L Carbure Monobloc 6
: 60 *NS-22044
69X003 00-99619-X060-06LS Acier 6 0 9}\lm NK-T7
69X004 00-99619-X060-06 XL Carbure Monobloc 6 100
69X005 00-99619-X060-08 Acier 8 60

* L . . P
L’emploi d’'un tournevis dynamomeétrique est conseillé.
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X060 - Outil de gravure 60°

\Jl

» Plaquettes >>

NC2032: « Pour tous types d’acier de < 40 HRC, acier au
carbone, acier allié et fonte.

NC2035: « Revétement ALDURA pour réduire I'émission de
chaleur et 'usure de I'outil.
* Pour acier avec traitement thermique jusqu’a 56 HRC.

Wmax.
XP9001: « Pour les non ferreux, aluminium, laiton, cuivre, —
plastique, acrylique. g
'—
e Forme avec rayon + angle Re ™. ’
Wmin.
Dimensions
Angle Code Références Revétement Nuance . = R Wmin. Wmax. Tmax.
e

01X0063 NC2032 TiAIN

60° 01X0165 X060A60WO020R NC2035 ALDURA K20F 6 205 004 0.20 1.36 1.0

01X0166 XP9001  Uncoated
Wmax.
I
w :
£
— =
e Forme avec rayon E’?nfggf’e“’ Re
Dimensions Profond-
Angle Code Références Revétement Nuance eur Wmax. Tmax.
L S Re R max.
01X0117 NC2032 TiAIN

60° 01X0158  X060A60R020 NC2035 ALDURA K20F 6 205 02 0.10 1.39 1.0

01X0159 XP9001  Uncoated

» Porte-outils >>
* Un seul porte-outil pour 'ensemble de la série X060 de plaquette de gravage. 76

Code Références Queue ad L Vis Clé
69X001 00-99619-X060-06 Acier 6 40
69X002 00-99619-X060-06L Carbure Monobloc 6
; 60 *NS-22044
69X003 00-99619-X060-06LS Acier 6 0.9Nm NK-T7
69X004 00-99619-X060-06XL Carbure Monobloc 6 100
69X005 00-99619-X060-08 Acier 8 60

* . . s s
L’'emploi d’un tournevis dynamomeétrique est conseillé.
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90° X060 - Outil de gravure 90°

\Jl

» Plaquettes >>

NC2032: « Pour tous types d’'acier de < 40 HRC, acier au
carbone, acier allié et fonte.

NC2035: « Revétement ALDURA pour réduire I'émission de
chaleur et 'usure de l'outil.

* Pour acier avec traitement thermique jusqu’a 56 HRC. ‘_M.‘

XP9001:  Pour les non ferreux, aluminium, laiton, cuivre, o

. . £

plastique, acrylique. =

Re— )
e Forme avec rayon + angle Wmin.
Dimensions
Angle Code Références Revétement Nuance 3 = = Wmin. Wmax. Tmax.
e

01X0207 NC2032 TiAIN

90° 01X0208 X060A90WO020R NC2035 ALDURA K20F 6 2.05 0.04 0.2 22 1.0

01X0209 XP9001 Uncoated

» Porte-outils >>

* Un seul porte-outil pour 'ensemble de la série X060 de plaquette de gravage. 26

o
=
.
w
o
M
Q
=
Q
<
Q
Q
M

! - ! * 5 NS00 0.90m T7

Code Références Queue ad L Vis Clé
69X001 00-99619-X060-06 Acier 6 40
69X002 00-99619-X060-06L Carbure Monobloc 6
69X003 00-99619-X060-06LS Acier 6 ®0 *B‘g—N?r%OM NK-T7
69X004 00-99619-X060-06XL  Carbure Monobloc 6 100
69X005 00-99619-X060-08 Acier 8 60

*, P . s e
L’'emploi d’'un tournevis dynamomeétrique est conseillé.
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Outils de gravage a 45° 45°

» Plaquettes >>

NC2071: « Aréte renforcée sur brise-copeau, optimal pour des profondeurs de gravage de 0,2 mm.
* Nuance universelle pour tout type d’acier <30 HRC, métal non ferreux
et acier inoxydable.

Wmax.
NC2032: « Longue durée de vie de l'outil.

* Pour tout type d’acier de 30~50 HRC, acier au carbone, acier allié et fonte.
T
NC9031: « Angle d’attaque entierement rectifi €, trés bonne accuité d’aréte, pour un }
gravage fin. Wmin
* Pour métal non ferreux tel qu’aluminium, laiton, cuivre, titane, matiére ;
plastique et acrylique.
Angle Code Références Revétement Nuance Dimensions w T
9 L S Re Wmin. Wmax. Tmin. Tmax.
0104501 NC2071 TiN 0.65 0.20
45° 0104502 V04506T1W06 NC2032 TiAIN K20F 6.35 20 02 0.65 2.1 0.20 2.0
0104504 NC9031 TiN QHE 0.45 0.05

» Porte-outils >>
* Porte-outils en carbure congus pour étre utilisés en frettage sur des machines
de gravage a grande vitesse.

* XL (100 mm de long) Uniquement pour les applications dans les aluminiums et
alliages d’aluminium.

abeaeib ap s|nno

< S 3= @

| L | ~

| |

Angle Code Références Queue ad L Vis Cle
691001 00-99619-V045-06 Acier 40
1002 -99619-V045-06L M | 6

450 69100 00-99619-V045-06 Carbure Monobloc 60 *NS-22044 NK.T7
691003 00-99619-V045-06XL Carbure Monobloc 100 0.9Nm
691004 00-99619-V045-08 Acier 8 60

* ) . ] otz
L'emploi d’'un tournevis dynamomeétrique est conseillé.

» Kit de démarrage >> V045 & V060

Angle Code Références Queue 9 Plaquettes includeds Contient
691201-4501 00-99619-V045-03K-71 76 V04506 T1W06-NC2071 1 x Porte -outil
45° 691201-4502 00-99619-V045-03K-32 V04506 T1W06-NC2032 1xcléT7
99619-V045-06 3 xopl tt
691201-4504 00-99619-V045-03K-31 V04506 T1W06-NC9031 X plaqueties

692201-6001 00-99619-V060-03K-71 V06006 T1W06-NC2071

s 692201-6002 00-99619-V060-03K-32 a6 V06006 T1W06-NC2032
60 692201-6003 00-99619-V060-03K-35 99619-V060-06 V06006 T1W06-NC2035
692201-6004 00-99619-V060-03K-31 V06006 T1W06-NC9031
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60° Outils de gravage a 60°

» Plaquettes >>

NC2071: « Aréte renforcée sur brise-copeau, optimal pour des profondeurs de gravage
de 0,2 mm.
* Nuance universelle pour tout type d’acier <30 HRC, métal non ferreux
et acier inoxydable.
NC2032: « Longue durée de vie de l'outil.
* Pour tout type d’acier de 30~50 HRC, acier au carbone, acier allié et fonte.
NC2035: « Revétement ALDURA, réduit 'émission de chaleur et I'usure de I'outil.
* Pour acier avec traitement thermique jusqu’a 56 HRC. Wmax.
NC9031: « Angle d’attaque entierement rectifi &, trés bonne accuité d’aréte, W
pour un gravage fin.
* Pour métal non ferreux tel qu’aluminium, laiton, cuivre, titane, . T
matiére plastique et acrylique. an.| l__ f
NC9036: « Revétement DLC et aréte trés vive procurant un excellent état de surface.
* Pour métaux non ferreux tel qu’aluminium, laiton, cuivre, titane, matiére plastique

et acrylique.
o Revéte- Dimensions w T
Angl d Réfé N
S.. ngle  Code ererences ment uance L S Re Wmin. Wmax. Tmin. Tmax.
w 0106001 NC2071 TiN 0.65 0.20
Q. —_— e Re_ —_— _—
3 0106002 NC2032 TiAIN / 0.65 0.20
] 60° ———— V06006T1W06 ———— K20F \ 63 20 02 — 27 —— 20
9 0106003 NC2035 ALDURA / 0.65 0.20
S B — s o o
% 0106004 NC9031 TiN 0.45 0.05
ex Revéte- Dimensions W T
Angle = Code MRS ment Ruages L S Re Wmin. Wmax. Tmin. Tmax.
0106006 NC2032 TiAIN
60° — V06006T1W03 —————— K20F J 7| 635 20 - 0.25 1.1 0.05 0.8
0106007 NC9036 DLC

» Porte-outils >>

* Porte-outils queue carbure congus pour vos applications de frettage ou de
coupe a grande vitesse.

« XL (100 mm de long) Uniquement pour les applications dans les aluminium et *@4
alliages d’aluminium.

.

26

== ==

Angle Code Références Queue ad L L1 Vis Cle
692004 00-99619-V060-04 Acier 4 30 12
692001 00-99619-V060-06 Acier 40
60° 692002 00-99619-V060-06L Carbure Monobloc 6 60 *'(‘)‘gﬁio““ NK-T7
692003 00-99619-V060-06XL  Carbure Monobloc 100
692005 00-99619-V060-08 Acier 8 60

*, o . et a2
L’emploi d’un tournevis dynamomeétrique est conseillé.
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WO060 outils de gravage

» Plaquettes >>

» Conception limitée a la micro-gravure (faible enlevement de copeaux).
* Le diametre d’attachement de 4mm est identique a la taille de la

plaquette. Faible encombrement!
* Plaquette a 2 arétes de coupe.

60°

Wmax.

S

NC2032:  « Catégorie universelle pour tout les acier non durcis.
Angle Code Références e Nuance Dimensions Wmin. Wmax. Tmax.
ment L S
01W2001 WO06004S101-NC2032 0.1 0.33 0.2
60° 01W2002 WO06004S102-NC2032 TiAIN K20F @ 4.5 1.3 0.2 0.66 04
v
01W2003 W06004S103-NC2032 S 0.3 0.99 0.6
» Porte-outils >> o
—————u > IS
* Fabriqué en acier. L ‘ =3
‘ n
Angle Code Références ad L Vis Cle %
: Q
60°  69W001  00-99619-WO060-04 4 40 NS-18037 NK-T6 Y
0.6Nm <
Q)
*L’emploi d’un tournevis dynamométrique est conseillé. %
» Conditions de coupe >>
Depth of cut (mm)
S1 01 Matiére S Nuance de P -
(tr/mn) (mmitr) plaquette ler 2 3e ~ Finition
Aciers au carhone C<0.3% 8000 ~ 40000 0.002~0.015 NC2032 0.1 0.05 0.03 0.02 0.02
Aciers au carhone C>0.3% 8000 ~ 40000 0.002~0.012 NC2032 0.1 0.05 0.03 0.02 0.02
Tmax.: Aciers allié 8000 ~ 40000 0.002 ~0.010 NC2032 0.08 003 0.03 0.02 0.02
0.2mm W scier inoxyaanie 8000 ~ 40000 0.002~0.010  NC2032 008 003 003 002 002
ﬂ Fonte grise 8000 ~ 40000 0.002~0.010 NC2032 0.1 0.05 0.03 0.02 0.02
m Aluminiums = et non-ferreux 8000 ~ 40000 0.002 ~0.020 NC2032 0.1 0.05 0.03 0.02 0.02
N S Nuance de Depth of cut (mm)
S1 02 LU (tr/mn) (mmitr) plaquette 1der 2¢ 3e 4e ~  Finition
Aciers au carbone C<0.3% 8000 ~ 40000 0.002~0.015 NC2032 0.2 0.1 0.05 0.03 0.03 0.02
Aciers au carhone C>0.3% 8000 ~ 40000 0.002~0.012 NC2032 0.15 0.1 0.05 0.03 0.03 0.02
Tmax.: Aciers allié 8000 ~ 40000 0.002 ~0.010 NC2032 0.12 0.08 0.05 0.03 0.03  0.02
0.4mm M Acier inoxydable 8000 ~ 40000 0.002 ~0.010 NC2032 0.12 0.05 0.05 0.03 0.03  0.02
Fonte grise 8000 ~ 40000 0.002~0.010 NC2032 0.15 0.1 0.05 0.03 0.03 0.02
m Aluminiums = et non-ferreux 8000 ~ 40000 0.002 ~0.020 NC2032 02 0.1 0.1 0.05 0.03 0.02
. S Nuance de Depth of cut (mm)
S1 03 Matiere (tr/mn) (mml/tr) plaquette 1ier 2 3e 4e ~  Finition
Aciers au carhone C<0.3% 8000 ~ 40000 0.002~0.015 NC2032 0.25 0.1 0.05 0.05 0.03 0.02
Aciers au carhone C>0.3% 8000 ~ 40000 0.002~0.012 NC2032 0.2 0.1 0.05 0.05 0.03 0.02
Tmax.: Aciers allié 8000 ~ 40000 0.002~0.010 NC2032 0.15 0.1 0.05 0.03 0.03 0.02
0.6mm 1 joier inoxydante 8000 ~40000 0.002~0.010  NC2032 015 005 0.05 0.03 003  0.02
ﬂ Fonte grise 8000 ~ 40000 0.002~0.010 NC2032 0.2 0.1 0.05 0.05 0.03 0.02
m Aluminiums = et non-ferreux 8000 ~ 40000 0.002 ~0.020 NC2032 03 0.1 0.1 0.05 0.03 0.02
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60°
90° NO9MTO080201W Outils de gravage 60°/90°

» Plaquettes >>

* Plus besoin de régler la longueur d’outil aprés avoir changé
de plaquette ou d’aréte de coupe.
* Les plaquettes peuvent étre utilisées pour le pointage de petit diameétre. Wmax.
* Plaquette a 4 arétes de coupe. §

Tmax.

60-NC40: » Angle trés positif pour gravage a 60° pour tout acier non trempé et fonte.
NC40: « Nuance universelle pour tout acier non trempé. M—I L
NC10: » Nuance universelle pour métaux non ferreux et fonte.

Revéte- Dimensions

Angle Code Références Nuance Wmin. Wmax. Tmax.
ment L S

60° 013404 60-NC40 TiN K20F 0.2 1.1 0.8

90

013405 NO9MT080201W NC40 TiN K20F 8 2.38 0.2 2.0 0.9
° N7

013406 NC10 TiAIN K20F 0.2 2.0 0.9

» Porte-outils >>
* Pour la gravure SW a l'aide d’'une tige NC Spot Drill.

j@*} - — \E [ 98

o
=
.
w
o
M
Q
=
Q
<
Q
Q
M

@10

Code Références ad L Vis Clé
603001 00-99616-10 10 90
NS-30055
2.0Nm NK-T8
613001 00-99616-3/8 3/8” 90

» Conditions de coupe >>
( Tmax.: 0.8 mm)

Depth of cut (mm)

- S f Nuance de
Matiere (tr/mn) (mmltr) plaquette 1er 2e 3e Finition
@ ﬂ Tous les aciersnon 00 _ 50000 0.008 ~0.02  60-NC40,NC40 03 0.2 0.2 0.05
trempés
/T{ Fonte grise 5000 ~20000 0.008 ~0.02 60-NC40, NC10 0.3 02 02 0.05
Matériaux non-ferreux 5000 ~ 20000 0.008 ~ 0.02  NC10 03 02 0.2 0.05
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Evaluation des performances

» Comparatif >>

Outil —~
D : 00-99619-V060-06 - Fraise a bout hémisphérique
onnGes e V0BOOBT 1W0B-NC2071 Qi cDgEREED rayon 0,4 mm
Nuance de la piéce usinée Outil acier SKD 61 (JIS G 4404), dureté : HRB92~93 (HB 200)
Vitesse de broche en tr/min. 10000 10000 10000
Vitesse d’avance en mm/min. 100 100 300
0.05 mm,
Profondeur de coupe Ap 0.2 mm 0.2 mm 4 passes pour couper a 0,2 mm
Rugosité partie inférieure Ra 0.36 pm 0.83 um 0.46 pm
ggarxgg;rg:nt et reprise Non nécessaire Nécessaire Nécessaire
Durée de vie de l'outil Longue Courte Courte

Résultat mesuré par le
systeme IFM Alicona

Outil 00-99619-V060-06 00-99619-V060-06 00-99619-V060-06
Cutting data V06006 T1W06-NC2071 V06006 T1W06-NC2071 V06006 T1W06-NC2035
Nuance de la piece usinée ﬂ SKD 51 M ss SKD 61 (50HRC)
Vitesse de broche en tr/min. 10000 10000 10000 (@)
Vitesse d’avance en mm/min. 300 300 100 E...
Profondeur de coupe Ap 0.1 mm 0.35 mm 0.2 mm n
dCQ?gglzrg:nt et reprise Non nécessaire Non nécessaire Non nécessaire %
Durée de vie de I'outil 24 min. (1440s.) 72m 3.5m e
=
» Attention >> @
(]
Porte-outils recommandés n Fluide de coupe et
Mandrins a ressort, mandrins de frettage, refroidissement

et mandrins hydrauliques de haute précision

Pré-équilibrer le porte-outil Emulsion / huile

Un minimum de G6.3/10 000 tr/min est

nécessaire . Acier
Sy q EAC'er inoxydable
On doit réduire la vitesse )
d’avance de I’axe Z Entane Acier
trempé

Excentricité de la tige d’outil m m

inférieure a 0,01 mm

- ra - /.
Un tournevis dynamométrique @é m
Fonte
J

est préconisé Non
ferreux

[]
H
a 50% de la vitesse d’avance de la table
4
5

» Serrage et mise en place de la plaquette
» Mettez la plaquette en position sur les faces d’appui et maintenez-la lors du serrage.

* Fase-1 * Fase-2 * Fase-3
Insérer la plaquette dans Mettre la plaquette Serrer .
son emplacement. E'V la vis. enappui sur le "V" et E-V Serrer la vis.

placer la vis.

@
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Applications de gravage

» Exemple >>

Utilisez les outils de gravage V045 et V060 dans les matiéres diificiles comme les aciers inoxydables
et les alliages haute température. Ces plaquettes ont un rayon de 0.2 mm (0,008”) avec une aréte de
coupe trés vive. La largeur des caractéres commence a partir d’environ 0,45 mm (0,017”).

Cet outils remplace de maniére avantageuse les fraise hémisphériques, et est considéré comme un
produit phare en terme de gravage fin a plaquettes.

O
c
=1
)
o
o
Q
“
o
<
o
Q
o
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Conditions de coupe >> X060 - Outil de gravure

» X060A30W020R / X060A30R020

f (mmitr)

(Tmax. : 0.6mm)

Depth of cut (mm)

S Nuance de
Matiere (tr/mn) r:;mle feacngleu 2;:1“8 avec U plaquette 1er 2 3e 4e 5e~ Finition
Aciers au carbone C<0.3% 0.001 ~0.010 0.002 ~0.015 NC2032 0.2 0.1 005 0.05 0.05 0.02
Aciers au carbone C>0.3% 0.001 ~0.008 0.002~0.012 NC2032 0.15 0.1 0.05 0.05 0.05 0.02
Aciers allié 0.001 ~0.006 0.002~0.010 NC2032,NC2035 0.15 0.1 0.05 0.05 0.03 0.02
M| Acier inoxydable 8000 ~ 0-001~0.006 0.002~0.010 NC2032 0.1 0.05 0.05 0.03 0.03 0.02
Fonte grise 40000 0,001 ~0.006 0.002~0.010 NC2032 015 0.1 0.05 0.05 0.03 0.02
Aluminiums 0.001~0.012 0.002~0.020 XP9001 02 01 0.1 0.05 0.05 0.02
Cuivre, laiton 0.001~0.012 0.002~0.020 XP9001 02 01 0.1 0.05 0.05 0.02
Acier trempés < 56HRC 0.001 ~0.005 0.002~0.006 NC2035 0.1 0.05 0.03 0.03 0.02 0.01
» X060A45W020R / X060A45R020 (Tmax. : 0.8mm)
s f (mmitr) erracE Depth of cut (mm)
Matiere (tr/mn) Ir:g;:lnne -aiy eacnglw f;’;g‘,f avec \/ plaquette 1er 2e 3e 4e 5e~ Finition
Aciers au carbone C<0.3% 0.002~0.012 0.002 ~0.015 NC2032 03 02 0.1 0.05 0.05 0.03
Aciers au carbone C>0.3% 0.002 ~0.010 0.002 ~0.012 NC2032 0.25 0.15 0.1 0.05 0.05 0.03
Aciers allié 0.002 ~0.010 0.002 ~0.010 NC2032, NC2035 02 0.1 0.05 0.05 0.05 0.03
M| Acier inoxydable 8000 ~ 0-002~0.008 0.002~0.010 NC2032 02 01 0.05 0.05 0.05 0.03
Fonte grise 40000 0.002~0.010 0.002~0.010 NC2032 02 01 01 005 005 003 |
Aluminiums 0.002 ~0.015 0.002~0.020 XP9001 03 02 01 01 005 0.03
Cuivre, laiton 0.002 ~0.015 0.002 ~0.020 XP9001 03 02 01 01 0.05 0.03
Acier trempés < 56HRC 0.002 ~0.006 0.002~0.006 NC2035 0.15 0.1 0.05 0.05 0.03 0.02
» X060A60W020R / X060A60R020 (Tmax. : 1.0mm)
f (mmitr) e CE Depth of cut (mm)
Matiere {tr/mn) 5353": Iy ea[:ngl fg;{,"..e avee plaquette ler 2e 3e 4e 5e~ Finition
Aciers au carbone C<0.3% 0.002 ~0.012 0.002 ~0.015 NC2032 03 02 01 01 0.05 0.03
Aciers au carbone C>0.3% 0.002 ~0.010 0.002~0.012 NC2032 03 02 01 01 005 0.03
Aciers allié 0.002 ~0.010 0.002~0.010 NC2032,NC2035 0.3 0.1 0.1 0.05 0.05 0.03
M Acier inoxydable 8000 ~ 0-002~0.008 0.002~0.010 NC2032 02 01 0.1 0.05 005 0.03
Fonte grise 40000 0.002~0.010 0.002~0.010 NC2032 03 01 0.1 005 005 003
Aluminiums 0.002 ~0.015 0.002 ~0.020 XP9001 03 02 01 01 005 0.03
Cuivre, laiton 0.002~0.015 0.002~0.020 XP9001 03 02 01 01 005 0.03
Acier trempés < 56HRC 0.002 ~0.006 0.002~0.006 NC2035 0.2 0.1 0.05 0.05 0.03 0.02
» X060A90WO020R (Tmax. : 1.0mm)
Matiere S f (mmitr) Nuance de P T
(tr/mn) plaquette ler 2e 3e 4e 5e~ Finition
Aciers au carbone C<0.3% 0.002 ~0.015 NC2032 035 025 0.15 0.1 0.05 0.03
Aciers au carbone C>0.3% 0.002 ~0.012 NC2032 03 02 01 01 0.05 0.03
Aciers allié 0.002 ~0.010 NC2032,NC2035 0.3 0.1 0.1 0.05 0.05 0.03
M Acier inoxydable 0.002 ~0.010 NC2032 02 01 01 0.05 005 0.03
8000 ~ 40000
Fonte grise 0.002 ~ 0.010 NC2032 03 01 01 0.05 005 0.03
Aluminiums 0.002 ~ 0.020 XP9001 04 03 02 01 005 0.03
Cuivre, laiton 0.002 ~ 0.020 XP9001 04 03 02 01 005 0.03
Acier trempés < 56HRC 0.002 ~ 0.006 NC2035 02 0.1 005 0.05 0.03 0.02

Outils de coupe et porte-outils Nine9
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Conditions de coupe >> V045/V060 - Outil de gravure

» Comment utiliser le tableau ci-dessus, d’abord sélectionnez la largeur (w) de gravage que vous voulez
réaliser sur I'axe vertical. A partir de cette valeur tirez une ligne horizontale jusqu’a l'intersection avec la ligne
bleue pour 60°ou violette pour 45°.

* Puis redescendez a la verticale pour obtenir la profondeur nécessaire, pour réaliser la largeur sélectionnée.

»VV045/V060 T1WO06
’; mm inch
RPN ST P Diagramme de référence
e A de profondeur et de largeur
g =00 P de gravage
) 7
© i~ > ~ 99619-V060
5 20 7 > a=60°
o A
© 0,0 > 99619-V045
— a=45°
1.5—4—70:0 g
P ]
— 0.0 o A
A —
1.0——0i04” o il
0.8mm = - —— -
U U l//
0.504—90%"
(@)
= L 0l01” |0.01 0,02 0.03 010 0105 0.06 7 0.08
=+ 0.005" 015 0.025" 035 045" 0.055 0.065 0.075
- | | | | | | | | | | | | |
Q. 8e 'Q QE9 F 9 &N ® 2o < q CoRRE S © N © o o E Profondeur de gravage”t“
) oS o ogo o e @ 2 e - v v T v T - < T < AE
Q S
—
Q)
<
Q
% Matiere S (tr/mn) f (mml/tr) Nuance de plaquette
Aciers au carbone 5000~40000 0.008~0.05 NC2071,NC2032
Aciers allié 5000~40000 0.008~0.03 NC2032,NC2071
M| Acier inoxydable 5000~40000 0.008~0.05 NC2071,NC9031
u Fonte grise 5000~40000 0.008~0.03 NC2032
Aluminiums = et non-ferreux 5000~40000 0.008~0.08 NC2071,NC9031
Acier trempés < 56HRC 6000~35000 0.003~0.01 NC2035
(Tmax. : 2.0mm)
Matiére Ap 1er 2e 3e 4e 5e 6e —~ Finition
Aciers au carbone 0.8 0.6 0.3 0.2 0.1 -~ -~ 0.05
Aciers allié 0.5 0.4 0.3 0.3 0.2 0.2 0.1 0.05
M ‘ Acier inoxydable 0.5 0.4 0.3 0.3 0.2 0.2 0.1 0.05
u Fonte grise 0.8 0.6 0.3 0.2 0.1 - -~ 0.05
Aluminiums = et non-ferreux 1.0 0.8 0.2 -~ -~ -~ -~ 0.05
Acier trempés < 56HRC 0.2 0.2 0.15 0.15 0.1 0.1 0.1 0.05
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»V060 T1WO03

? mm
[
(2]
g 1.10
) 0.9 Diagramme de référence
s y de profondeur et de largeur
3 0.6 A de gravage
9 A
©
- 0.74
0.64
0.52
0.40
0.29 011"
0.24 ‘009"
gl le 85Iy IRIG s
88 (5[5 (g]& (g8 2
8 oo o o o o o =
S 1 1 1 1 1 1 1
A | |

0.1 0.2 0.3 04 05 0.6 0.7 0.8 (mm) Profondeur de gravage” t “

Matiéere S (tr/mn) f (mm/tr) Nuance de plaquette
Aciers au carbone C<0.3% 8000 ~ 40000 0.005~0.010 NC2032 o
Aciers au carbone C>0.3% 8000 ~ 40000 0.005 ~0.015 NC2032 E...
Aciers allié 6000 ~ 35000 0.005 ~0.010 NC2032 i
| m Acier inoxydable 8000 ~ 35000 0.003 ~0.010 NC9036 g
Fonte grise 6000 ~ 35000 0.005 ~0.015 NC2032 3
Aluminiums 8000 ~ 40000 0.005 ~0.015 NC9036 é
Cuivre, laiton 8000 ~ 40000 0.005 ~0.010 NC9036 ®
Titane 6000 ~ 15000 0.003 ~0.010 NC9036
(Tmax. : 0.8mm)
Matiére Ap 1er 2e 3e 4e 5e ~ Finition
Aciers au carbone C<0.3% 0.3 0.2 0.1 0.1 0.05 0.05 0.03
Aciers au carbone C>0.3% 0.3 0.2 0.1 0.1 0.05 0.05 0.03
Aciers allié 0.3 0.1 0.1 0.05 0.05 0.05 0.03
| E; Acier inoxydable 0.2 0.1 0.1 0.1 0.05 0.05 0.03
_ Fonte grise 0.2 0.1 0.1 0.1 0.05 0.05 0.03
Aluminiums 0.2 0.1 0.1 0.1 0.05 0.05 0.03
Cuivre, laiton 0.2 0.1 0.1 0.1 0.05 0.05 0.03
Titane 0.2 0.1 0.1 0.1 0.05 0.05 0.03
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NC Deburring >>>

60° & 90°

Idéal pour I'ébavurage fifin

BvAdO

» Plaquette de type indexable, en carbure rectififié de
haute précision.
+ Haute vitesse pour un ébavurage & fraisage ultra-rapide
sur les machines CNC.
+ Le modele a plaquette garantit la position relative de I'ébavurage.

X060A..T3 X060A..T6

Plaquette & 6 1 aréte de coupe

Plaquettea 3 2 arétes de coupe
cannelures

° | Tmax. %_; Tmax.
\3011‘ 1.8mm \b‘(‘ 1.5mm
|

+ Good for interior | | 4* *+ Good for simple
angles < 90°. N/ r} contours. N/ ] AERN|
* The chip removing Minimu‘m Minimum « Fast deburring, . I
space is bigger. 0Imm || o5 ™l o5 Time saving! M T 05 ity

Outils de coupe et porte-outils Nine9



NC Deburring 60°& 90°

» Plaquettes >>

NC2032: « Pour toutes sortes d’aciers <40HRC, aciers au carbone,
aciers alliés, fontes, aluminium et non-ferreux. v
XP9001: « Pour matériaux non-ferreux, aluminium, laiton, cuivre, matiéres R ‘jman
plastiques et acrylique. 0.5mm
ex Revéte- Can- Dimensions i
Angle Code Références ment Nuance nelures L s Tmin. Tmax.
01X611  X060A60T3-NC2032 TiAIN
60°
01X612 X060A60T3-XP9001 Uncoated
K20F 3 6 2.8 0.1 0.9
01X911  X060A90T3-NC2032 TiAIN
90°
01X912 X060A90T3-XP9001 Uncoated
60° 01X601 X060A60T6-NC2032 0.1 1.8
TiAIN K20F 6 6 2.0
90° 01X901 X060A90T6-NC2032 0.5 15

» Porte-outils >>

i

« Utilise le méme support d’outil que I'outil de gravage X060.

i 2

| L I N

I | w)

(1)

Code Références Queue ad L Vis Cle o

=

69X001 00-99619-X060-06 Acier 6 40 =

69X002 00-99619-X060-06L Carbure Monobloc 6 5

60 *NS-22044 ©Q

69X003 00-99619-X060-06LS Acier 6 0.9Nm NK-T7

69X004 00-99619-X060-06XL Carbure Monobloc 6 100
69X005 00-99619-X060-08 Acier 8 60

%, o . e s
L’'emploi d’un tournevis dynamomeétrique est conseillé.

» Kit de démarrage >> - Tout contenu différent peut étre personnalisé.

Carbure Monobloc

Code Références Angle Plaquettes includeds Contient
Queue @

69X202-X601  00-99619-X060-DB60-02K-32 6 60°  X060A60T6-NC2032 1XXF;‘I’;$7‘°““'

2 x plaquettes
69X202-X901  00-99619-X060-DBY0-02K-32  (99619-X060-06L) 90°  X0B0A90T6-NC2032 paq

» Conditions de coupe >>

Matiere S (tr/mn) Avance par dent Nuance de plaquettes
Aciers au carbone C<0.3% 8000~40000 0.005-0.05
Aciers allié 6000~35000 0.005-0.04
o NC2032
M| Acier inoxydable 6000~25000 0.005-0.03
Fonte grise 6000~35000 0.005-0.03
Aluminiums, et non-ferreux 8000~40000 0.005-0.05 XP9001
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Fraise d'ébavurage:
60° & 90°

Pour des applications d’ébavurage en poussant et en tirant et de filetage.

PRV KENEH

» 2 Angles : 60° /90’ MCC
+ One holder can fit on both the 60° and 90° deburring inserts.
» 6 cannelures de coupe

+ Permettent d’'obtenir une vitesse d'avance supérieure, ainsi qu’un
rendement optimisé et un temps de cycle réduit.

» @5(mm)

Minimum Consumal
Cutting Indicator

5.

90’ insert

60’ insert

» Plaquette de fraise d'ébavurage de 60°

- Ebavurage en poussant et en tirant en une opération unique.

+ Alésage d'ébavurage minimum de 3,9 mm de @ a 10 mm de @.

- Egalement pour des applications de filetage.

+ Chaque plaquette est dotée de 6 cannelures.

+ Grace a la géométrie spéciale des plaquettes et au systéme de calage Nine9, elle assure la réalisation
d’'un positionnement de haute précision.

+ La plus petite plaquette de 5,0 de @ est en mesure d’effectuer des opérations de filetage et d'ébavurage
internes M6xP0,75.

« Pour un filetage externe, des pas différents peuvent étre réalisés a I'aide d’'une programmation NC.
Par exemple : Une plaquette de 10,0 mm de @ peut effectuer un pas de filetage externe de P1,25 a P2,0 mm, préserve \

P Plaquette de fraise d'ébavurage de 90°
« For front & back deburring, grooving is also possible.

+ Alésage d'ébavurage minimum de 3,9 mm de @ a 10 mm de @.
+ Chaque plaquette est dotée de 6 cannelures.
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90°

Pour I'ébavurage en
poussant et en tirant
Taille minimum a

i

* Idéale pour des applications
inférieur a 10 mm avec
plaquetteinterchangeable.

* 6 cutting flutes, higher
feed rate, good for hardened

steel up to HRC60. ”

Ralnurage

Fraise a fileter

4{3!

abeinaeqa,p asiel

Outils de coupe et porte-outils Nine9
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Fraise d’ébavurage 60° & 90°

>@D2+0.1mm 60° 90°

o @S &

@<10mm

60°

Plaquette a 6 cannelures

» Plaquettes >>

NC2032: « Le revétement TiAIN renforce la durée de vie de I'outil.
* Pour tous les types d’acier a partir de < 60 HRC, I'acier au carbone, I'acier allié, et la fonte.

XP9000: « La géométrie fortement positive et I'aréte vive permettent d’obtenir une excellente finition.
» Pour matériaux non-ferreux comme I'aluminium, le titane, le laiton, le cuivre, et des métaux a
longs copeaux de coupe.

» Fraise d’ébavurage de 60°

* Pour I'ébavurage en poussant t en tirant.
+ Egalement pour des applications de filetage.

Revéte- Nu- Pitch Range Plunge 0.1C

Code Références a0 | e @gD19D2 L LC1 LC2 LC3 LC4 S m - it | e
hole hole

01R2101 R06005-05006-32  TiAIN
3.9 5.0 0.06 0.03 0.35 0.41 245 245 0.7-0.75 28-24 41 438

01R2102 R06005-05006-00 Uncoated

01R2103 R06005-05010-32  TiAIN

39 50 0.1 0.03 032 042 245 245 08-10 28-24 41 438
01R2104 R06005-05010-00 Uncoated

3 |
01R2301 RO06007-06810-32  TiAIN <17 N s
9 [ —— ﬁ>8 55 6.8 0.1 0.03 040 0.50 3.25 3.25 0.8-1.25 20 57 6.6
01R2302 R06007-06810-00 Uncoated Ko0F fl Leot | |14,
§§ @D2

01R2601 R06010-08510-32  TIAIN

6.9 85 0.1 0.03 049 0.59 460 460 1.0-15 18-16 7.1 83
01R2602 R06010-08510-00 Uncoated

01R2603 R06010-10010-32  TiAIN

|
=
=
w0
(]
e
M-
(=3
o
<
=
=
]
Q
m

6.9 10.0 0.1 0.03 0.92 1.02 4.60 460 1.0-20 14-9 71 098
01R2604 R06010-10010-00 Uncoated

» Fraise d’ébavurage de 90°
+ Ebavurage en poussant et en tirant en une opération unique.

Plunge 0.1C
Code Parts No. Coating Grade @D1 ©D2 L LC1 LC2 LC3 LC4 S min. max.
hole hole

01R4101 R09005-05060-32  TiAIN

3 | 39 50 06 005 06 12 177 245 41 48
01R4102 R09005-05060-00 Uncoated RE=
I3 AR \g
01R4301 R09007-07020-32  TiAIN SN {“"
K20F Hleot|lLd 514 70 02 005 10 12 217 325 53 68
01R4302 R09007-07020-00 Uncoated 85| _ep2

01R4601 R09010-10010-32  TiAIN
01R4602 R09010-10010-00 Uncoated

72 100 0.1 005 145 155 297 460 74 9.8
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Fraise d’ébavurage 60° & 90°

» Porte-outils >>

+ Réalisé en acier trempé fortement allié.

* Pour plaquettes d’ébavurage de 60° et 90°. H_
. :
ke

8
== 1 Ne)
=3 - - - - - Q M_
L1
L
ey Type de . .
Code Références Type ad @d1 L1 L plaquette Vis Cle
70R102  00-99626-CR05-05-031  BC05-CR05-031 5 35 6 31
70R103  00-99626-CR05-08-076  BC08-CR05-076 8 3.5 12 76 Rxxx05 ”6‘%',3%045 NK-T6
70R101  00-99626-CR05-05-043  BC05-CR05-043 5 35 18 43
70R302 00-99626-CR07-06-036  BC06-CR07-036 6 8 36 4
70R303 00-99626-CR07-08-078  BC08-CR07-078 8 16 78 Roo07 NS00 NKT7
70R301 00-99626-CR07-06-052  BC06-CR07-052 6 24 52
70R602 00-99626-CR10-08-040  BC08-CR10-040 8 6.8 10 40
70R603  00-99626-CR10-08-082  BCO08-CR10-082 8 6.8 20 82 Rxxx10 g%ﬁriOSO NK-T15 n
70R601 00-99626-CR10-08-070  BC08-CR10-070 8 6.8 30 70 %.
*L’emploi d’un tournevis dynamométrique est conseillé. M
» Conditions de coupe >> %
(on
60° & 90° deburring mill for deburring 2
c
Matére Vc ( m/min. ) Avance par dent Nuance de plaquettes 3
Q
Acier au carbone 120 ~ 250 0.005~0.12 NC2032 m
Aciers allié 100 ~ 200 0.005 ~ 0.10 NC2032
'M| Acier inoxydable 60 ~ 150 0.005 ~ 0.10 NC2032
80 ~ 180 0.005 ~ 0.10 NC2032
150 ~ 500 0.005 ~ 0.15 XP9000
40 ~ 100 0.005 ~ 0.05 NC2032

60° deburring mill for thread milling

Fonte grise
Al, et non-ferreux
Acier trempés < 60HRC

Matére V¢ ( m/min. ) Avance par dent Nuance de plaquettes
Acier au carbone 80 ~150 0.002 ~ 0.013 NC2032
Aciers allié 60 ~ 120 0.002 ~ 0.01 NC2032
M| Acier inoxydable 50 ~ 100 0.002 ~ 0.01 NC2032
Fonte grise 50 ~ 100 0.002 ~ 0.01 NC2032
Al, et non-ferreux 100 ~ 300 0.002 ~0.013 XP9000
Acier trempés < 60HRC 30 ~ 60 0.002 ~ 0.008 NC2032

Outils de coupe et porte-outils Nine9
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45° Chanfreinage en poussant et en tirant!

Fraise a chanfreiner Nine9

est destinée au fraisage de chanfreins et de contours avec des plaquettes amovibles.
La plaquette est spécialement congue pour étre utilisée a haute vitesse, le nombre de
dent permet d’'augmenter les avances, d'optimiser les performances et de réduire le

temps de cycle.

PR KINEH

» Economique

* Plaquette a 4 arétes de coupe.
* Durée de vie accrue.

» Excellente Répétabilité

» Permet d’usiner en contournage des @ a partir de 7mm.
« L'aréte de la plaquette comporte un brise-copeausx,

ainsi qu’'un honing et un revétement spécifi que

a l'usinage haute vitesse. -

+ Les grandes avances sont préconisées par rapport m
au nombre de dents du corps de fraise.

» Applications
+ Chanfreinage bi-conique.
« Fraisage par contournage en “V” a 90° et chanfreinage a 45°.
« Pour contournage, chanfrein par interpolation, chanfrein par contournage, et surfagage.

P Permet d'éliminer la deuxiéme opération en fraisage bi-conique.

Outils de coupe et porte-outils Nine9
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] ! La plus petite

au monde

Taille
réelle

¥ Chanfreinage
bi-conique

rmet d'éliminer la

i pération en

r bi-conique

¥ Outil de
chanfreinage de
haut rendement pour
renforcer votre
rocessus d'usinage

Chanfreinage
arriére




Fraise a chanfreiner a plaquette

P Caractéristiques

+ Grace a la nouvelle technologie de double brise-copeaux sur la plaquette et au revétement opti
misé, des conditions de coupe élevées en terme de vitesse et d’avance peuvent étre atteintes.

» Chaque plaquette a 4 arétes de coupe, le colt unitaire est réduit d’autant.

» Un Iéger honing sur I'aréte de coupe, permet de garantir une bonne durée de vie, ainsi qu’'une
bonne fragmentation.

» Plaquettes >>

NC2032: » Revétement AITiN, durée de vie de I'outil optimisé.
+ Pour acier au carbone, acier allié, fonte et acier trempé jusqu’'a 56 HRC.
* Plaquette a 4 arétes de coupe.
NC9071: « Revétement TiN et aréte tres vive procurant un excellent état de :
surface. NC2032 NC9071
» Pour métal non ferreux, aluminium, alliage d’aluminium, laiton, cuivre
et acier inoxydable.
* Plaquette a 4 arétes de coupe.

A Dimensions
Code Références Rﬁ]vete- Nuance Vis Clé
ent L ) Re
021401 NC2032 AITIN .
N9GX04T002 40 18 02 '5‘%,\] §n037 NK-T6
021402 NC9071 TiN '
Re
023401 NC2032 AITIN o .
N9GX060204 K20F LT ® ' 635 238 04 N 522055 NK-T7
023402 NC9071 TiN g '
025401 NC2032 AITIN NS.30072
N9GX090308 952 318 08 5 ONm NK-T9
025402 NC9071 TiN '

* . . s s
L’'emploi d’'un tournevis dynamomeétrique est conseillé.

» Porte-outils

« Fabrication en acier fortement allié et trempé.
+ Outil a queue renforcée pour optimiser la résistance de I'outil.
* La tige est rectifiée a une tolérance h6.

L | I
L1 o T
) Yoy
8 El :,J‘;jil’ — — —— 8
INL B! T 1
I'm @ - - B
0.1 7 4
Lc1
5 e

Lc2 ‘E . E

Cmax
Cmin

d2

Lc3 - (I T
s o Cmin Cmax Plaquette
Code Références Description od ed1 @d2 ¢D R1 R2 L L1 Lcl1 Lc2 Le3 E Oz . .
[} Vis / Clé
701003 00-99616-C02 BC10-C02-80 6.8 8.8 10 525 65 9 34 44 80 20 256 293 3.931.25
N9GX04T002

701004 00-99616-C04 BC12-C04-100 85 10.8 12 645 8 11.1 425 54 100 25 251 2.98 413155 1 *NS-18037
0.6Nm
NK-T6

701005 00-99616-C06 BC12-C06-100 10.26 132 12 7.88 9.75 13.5 513 6.6 100 30 2.51 2.98 445 1.88 1

* L . Lpnt a2
L’emploi d’un tournevis dynamométrique est conseillé.
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Lc3

Lc2

» Porte-outils o5 LI §
» Made from tool steel.s Fabrication en acier a outil. 9 é -E TP fqiiiﬁ g
* La tige est rectifiée a une tolérance h6. o1 o S -
Lc3 Le3 —L‘
Lc2 tzf Rz L
Lc1 05 ‘
0.5 5 T
Q
al %l £ al 8 <
L §5/5 D §
- L1
el L Rk L
. R o Cmin Cmax Plaquette
Fig Code Références Description od ed1 D R1 R2 L L1 Lc1 Lc2 Le3 Oz . e
] ] Vis / Clé
701001 00-99616-C10 BC10-C07-60 7 1 10 75 12 35 55 60 15 26 29 46 2 NO9GX04
*IGISG-’\]8O37
. m
701002 00-99616-C20 BC12-C11-100 11 16 12 96 1615 55 80 100 25 26 29 50 4 NK-T6
703001 00-99616-C30 BC16-C15-120 15 21 16 14 22 7.5 105120 40 35 49 79 4 *N9GXO6
'6‘%}32055
. m
703002 00-99616-C40 BC20-C19-130 19 25 20 18 26 95 125130 50 35 49 7.9 4  NK-T7
" X .C22- - - N9GX090
705001 00-99616-C50 BC20-C22-130 22 32 20 33 11 16 130 55 7.1 121 4 NS-30072
2.0Nm
705002 00-99616-C52 BC25-C22-180 22 32 25 20 33 11 16 180 80 55 7.1 121 4 NK-T9

* — . e S1A
L’'emploi d’'un tournevis dynamomeétrique est conseillé.

Lc4

Lc3
Lc2
Lc1
» Fraise a visser /M
. Systémg a changement rapide et simplifié, offrant la souplesse du ) § £ ﬁg
chanfreinage. o© J
* Permet des saillies étendues par pratiquement n’importe quel type de
porte-outils a visser ou rallonge sur le marché.
Code Références Description CMiM CMaX ,h M oW od1 DPM L Lef L2 Le3 Led oz |laquette
o [] Vis / Clé
721101 00-99616-CM16-M05 MO05-CM16 11 16 16.15 M5 8 10 55 15 0.09259 29 54 3
N9GX04
721201 00-99616-CM20-M06 MO0B-CM20 15 20 2015 M6 11 12 65 16 0.092.59 2.9 54 4 *NS-18037
0.6Nm / NK-T6
723301 00-99616-CM23-M08 MO08-CM23 19 235 24 M8 14 16 85 19 0.16 2.41 3.08 533 4
N9GX06
723401 00-99616-CM29-M10 M10-CM29 23 29 30 M10 18 20 10.5 17 0.54 3.54 4.87 7.87 4 *NS-22055
0.9Nm / NK-T7

* Refer to page 9-156 for extension bars.

PKit de démarrage

Fig Code Références Plaquettes includeds

701201-1401 00-99616-C1020-32 N9GX04T002-NC2032

701201-1402 00-99616-C1020-71 N9GX04T002-NC9071

*, o . e L
L’emploi d’un tournevis dynamomeétrique est conseillé.

Porte-outils
includeds

00-996_: 6-C10
00-99616-C20

703201-3401 00-99616-C3040-32 N9GX060204-NC2032

703201-3402 00-99616-C3040-71 N9GX060204-NC9071

00-99616-C30
+
00-99616-C40

705201-5401 00-99616-C5052-32 N9GX090308-NC2032

705201-5402 00-99616-C5052-71 N9GX090308-NC9071

00-996_: 6-C50
00-99616-C52

Contient
2 x Porte -outil
10 x plaquettes
1 x cléT7
4
_—
£ Si
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Evaluation des performances
o Vitesse d'avance =
‘ * Avance par dent x rotation x nombre de tours par dent mm/min.
i . Vitesse de coupe x 1000

Vitesse de _
broche = 7T x Cmin.
» Comparatif >>
» Outil de chanfreinage a plaquette (Sxxx1204) et plaquette Nine9 N9GXO04.

Outil
Données de coupe Fraise a chanfreiner Nine9 Concurrents
Chranfreinage 1 mm 1 mm
Vitesse d’avance en mmitr. 0.1 0.1
Diameétre de I'outil de coupe en mm 11 32
Dents de I'outil de coupe 4 2
Vitesse de coupe Vc en m/min. 300 200
Vitesse de broche en tr/min. 8685 1990
Vitesse d’avance en mm/min. 3474 398
Outil . ' . . Vitesse gi’avance : mm/min '

00-99616-C20 U4 mmimin
(outil a 4 dents) : @

Concurrents | | 8.72 fois
398 mm/mi s : ; | : : 3 o
Sxxx1204 mm;m'n plus élevée

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 times

Outil | . Ex. : 10 métres de chanfrein, durée total de chanfreinage

00-99616-C20
(outil & 4 dents) J 1753 > @

Concurrents 1508 s. ~ 8,72fois
Sxxx1204 . plus rapide

0 200 400 600 800 1,000 1200 1400 1,600 sec.

Outils de coupe et porte-outils Nine9



Conditions de coupe

» 99616-C02, C04, CO6 Conditions de coupe

Matere Vitesse de Avance par dent
coupe ST Nuance de
exemple selon vVC plaquettes

Classifi cation Acier

(JIS) (m/min.) Chanfreinage

jusqu’a 1.5mm
Aciers au carbone C<0.3% SS400 60-80-120 0.02 ~ 0.07 NC9071
Aciers au carbone C>0.3% S50C, P5 60-80-120 0.02 ~ 0.07 NC2032
Aciers bas carbone C<0.3% SCM420 60-80-120 0.01~0.04 NC9071
‘é:i;_;s,,/:meme"t LS SKD11 60-80-120 0.02 ~ 0.07 NC2032
M| Acier inoxydable SUS304 30-60-100 0.01 ~0.04 NC9071
Fonte grise FC25 60-80-120 0.02 ~ 0.06 NC2032
Al, et non-ferreux AB061 80-100-150 0.03~0.10 NC9071

» 99616-C10~C52 Conditions de coupe

Matere Avance par dent
Vitesse de
— coupe N9GX04T002 | N9GX060204 | N9GX090308 N
Classifi cation Acier selon vc . . . plaquettes
/min.) Chanfreinage Chanfreinage Chanfreinage
(JIS) (m | o L o : -
jusqu’a 1.5mmjusqu’a 2.5mm jusqu’a 4mm
Aciers au carbone C<0.3% S8400 150-250-350 0.06~0.12 0.10~0.25 0.10~0.25 NC9071
Aciers au carbone C>0.3% S50C,P5 200-300-400 0.06~0.10 0.10~0.20 0.10~0.25 NC2032
Aciers bas carbone C<0.3%  SCM420 180-240-260 0.06~0.10 0.10~0.20 0.10~0.20 NC9071
pcesliopementalics SKD11 120-150-200  0.06~0.10  0.10~0.15  0.10~0.15 NC2032
C>0.3%

M| Acier inoxydable SUS304 120-150-180 0.06~0.10 0.06~0.15 0.10~0.20 NC9071
Fonte grise FC25 120-150-180 0.06~0.10 0.10~0.15 0.10~0.20 NC2032
Al, et non-ferreux A6061 200-400-600 0.06~0.15 0.10~0.25 0.10~0.25 NC9071
Acier trempés < 50HRC SKD61 80-90-100 0.06~0.10 0.06~0.12 0.10~0.15 NC2032

Outils de coupe et porte-outils Nine9 4-91



i ERge

Systeme monobloc

Foret a pointe
indexable ER >

ST
ER3J% Dites simplement «ergo».
Ergo est une nouvelle marque commerciale de Nine9 pour la fraise a pointe indexable ER.
Rigidité optimisée, rapidité des changements, excellente répétabilité,
maintien de la longueur de l'outil, pré-équilibré.

PRUNIN -

» 3 Different Sizes Of
Integrated ER Taper-Shank Cutter

* ER11 /ER16 / ER20

Goupille Ergo de haute
résistance

Porte-outil Ergo (cone ER intégré)

/-

P Fraise a queue conique ER intégrée, éliminant toute tolérance a I'assemblage.

P Force de serrage assurée par les 3 éléments, y compris I'écrou Ergo,
la goupille Ergo de haute résistance, et le cone ER.

» Lécrou Ergo déplace la goupille afin qu'il pousse le porte-outil Ergo dans

le cone ER. 1T s'agit «d'une simple méthode pour maximiser la force de serrage»
+ Longueur réduite de l'outil et systeme a changement rapide pour I'adaptation a une
surface de travail restreinte.
+ Une solution idéale pour BT30, des outils entrainés, et un centre de taraudage et de tournage.
« Augmentez la durée de vie de l'outil.
« Easy and simple assembly.

» Ergo assure la prestation d’'un service personnalisé d'assistance a l'outillage.

5-92 | Outils de coupe et porte-outils Nine9



[ Z
Changement rapide,
d'ou réduction considérable
des temps morts de la machine
+ Le moyen le plus simple de

monter des outils sur la machine.

+ 3 groupes de longueur d’outil
fixe du systeme Ergo.

« Il n'est pas nécessaire de régler
la longueur de l'outil lors du
changement d’outils du méme
groupe.

OAL: Groupe de 33,5 mm

i

\\\\\\\\
|

-

(I
0

~——33.50—»|

m |
H |

~— 335

OAL: Groupe de 26 mm

OAL: 56,5mm

& T

56.5




I9MT1003
i-Center

‘ ] T 56.5
. \\ ‘
Centrage Pointage et I A
G6.3 10,000 tr/mn. i |

Arrosage interne
DIN332 DIN332 fraisage R/A+B . . .
R A+B  60°,90°&120°  1.0~@3.15 60° 90° 120

X060

X060 3B . .
G4.0 20,000 tr/mn. ?/ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘

Pointage/gravure Ebavurage 30° 45° 60° 90° 120°142° 60° 90°
30° ~ 142° 60° & 90°

V060

Q

60°

Outil P NO9MT0802
plurifonctionnel % @
G6.3 10,000 tr/mn. e -

90°
Pointage  Chanfreinage

NOMT11T3

o4

90°

N9GX04T002

I~4[*M Chamfer Mill
G6.3 10,000 tr/mn.

i [§ N=1

g! 4050 I’ I“ &\\\\\\\\\\\ﬁ\\\‘\
Chanfreinage en Surfagage ’ ‘
poussant et

en tirant

A9GT0602

|

Q
-_—
o
N
>
3]

m

=
Q

o

ER11

ER16

J Gl &

y/
A\
(o |

Power Mill
G6.3 10,000 tr/mn.

ER20 . ‘
Re 0.5 oy i -‘

“RY
O}

Des dents plus petites,
plus pointues, et plus efficaces

N-F
\\\\\\\w

———— @32

5-94 | Outils de coupe et porte-outils Nine9



OAL
Il
99816-IC10BH 56.5
mm
99816-X060
99816-V060
OAL
99816-610 I
33.5
mm
99816-614
99816-C10
99816-10A06 g
99816-12A06
99816-16A06
OAL
||
26
mm

99816-20A06

99816-25A06

Entraxe: 33mm
(ER16 M19)

La goupille et I'écrou
sont vendus séparément

99816-32A06

5]
g.
N
=
g
o,

N7

Entraxe: 39mm
(ER16 M22)

Le systéme Ergo peut
étre appliqué sur 'outil a
broche mobile de centres
de tournage et de tours
automatiques de type
suisse, entre

autres Star, Citizen,
Doosan, Tsugami,
Tornos, INDEX,
EMAG...et ainsi de suite.
Il convient également
pour le taraudage et des
centres d’usinage.

obig

36.5-3mm
33.5x01mm

Dispositif
de réglage
Ergo TP

216

99816-TP

refer to
Page 5-104

Goupille a ressort
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Caractéristiques d’Ergo

» Optimise la ri gidité

* Fraise a queue conique ER intégrée, éliminant toute tolérance a 'assemblage.
* Pré-équilibré et prét pour 'usinage grande vitesse. Augmentez la durée de vie de l'outil.

Conception intégrée Ergo Outil de coupe + douille a ressort

&= o

* Lors du serrage de I'écrou ER, éviter tout serrage inégal.
« Ecaillage, rouille, ou déformations de la douille.

+ Optimisation de la concentricité de I'outil
» Renforcement de la rigidité

» Excellente répétabilité, offrant une réduction des délais

de mise au point

« La principal atout de la plaquette indexable est la réduction des délais de changement d’outil et de réglage de
la longueur d’outil.

« La profondeur de pergage est constante aprés le changement de la plaquette ou de I'aréte de coupe.

Fraise indexable Ergo Foret a centrer en carbure monobloc

Réinitialiser la longueur
de l'outil apres chaque
changement d’outil

» La dimension n’est pas limitée par la plage de serrage de la douille ER16

* Ergo ER16 couvre la plage de fraises de 10 a 32 mm.
» Renforcement du rendement et capacité de fraiser des piéces aux dimensions supérieures.
* Plus l'outil est court, plus la précision de I'excentricité est bonne.

Fraise indexable Ergo Foret a centrer en carbure monobloc

@ Max. @101

m

=
Q

o

» Assemblage s implifié

» Une simple fraise Ergo ne posséde qu’un nombre minimum de piéces : changer d’outil est I'affaire

de quelques secondes.
» Grace au cone ER, la répétabilité de la tolérance d’assemblage est £0,1 mm tout en changeant la méme

longueur d’outil que le porte-outils Ergo.

Fraise Ergo Fraise en carbure monobloc

$5©
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i-Center Foret a centrer indexable

c DIN332
Forme A+B
3mm

DIN332 . n
Forme R T B b

3mm

P Pour DIN332 Trou central forme R >>

IC Code Références R:‘veéntf' Nuance d1 d2 L1 L2 R tt')(.:(;l;5
031200  I9MT1003R0100-NC2057 1.00 212 216 472 2.8
031201  I9MT1003R0125-NC2057 1.25 265 274 522 35
031202  I19MT1003R0150-NC2057 150 4+044 360 367 614 50

1o 031203  I9MT1003R0160-NC2057 ATING o 160 0 335 345 532 45
031204  I9MT1003R0200-NC2057 TiSiN 2.00 425 445 650 565
031205  I9MT1003R0250-NC2057 2.50 530 559 7.66 7.15
031206  I9MT1003R0300-NC2057 300 40948 570 692 950 10.00
031207  I19MT1003R0315-NC2057 3.15 0 670 7.21 893  9.00
» Pour DIN332 Trou central forme A+B >>

IC  Code Références R;"e‘;tf a':n'::e d1 2 a3 w1 2 w3 ST
031000  19MT1003B0100-NC2057 1.00 212 315 13 221 251
031001  19MT1003B0125-NC2057 1.25 265 400 1.6 275 3.14
031002  19MT1003B0150-NC2057 150 +044 3.18 450 20 345 384

1o 081003 I9MT1003B0160-NC2057 AN+ . 160 0 335 500 20 346 393
031004  I9MT1003B0200-NC2057 TiSiN 2.00 425 630 25 439 4.98
031005  19MT1003B0250-NC2057 2.50 530 800 31 553 628
031006  19MT1003B0300-NC2057 300 4018 646 900 41 710 7.83 m
031007  19MT1003B0315-NC2057 315 0 670 100 39 690 7.85 ‘g

» Porte-outil de base >> +G6,3/10000 tr/mn - Avec arrosage central.
IC Code Références Porte-outil de base L1 oD Vis Clé

[a]
10 16-801003 00-99816-IC10BH  ® 16 45 *NS-25060/ NK-T7

0.9Nm

*L’emploi d’'un tournevis dynamomeétrique est conseillé.

» Accessories - Set & Spare >>
Goupille Ergo de haute

Set Ecrou Ergo i Clé-L Clé Ergo
[~ -— _
* Comprend .
I'écrou, la ad L
" goupille et la ¥ \/
: cléenlL. — :
ER Références Références @d Pitch  Couple |[Références L Couple | Références | Références
00-99816-M19S 00-99816-M19 25 M19xP1.0 30 Nm [ NS-50025 25 5Nm
ER16 NK-LW3 | 00-99816-SP28

00-99816-M22S 00-99816-M22 28 M22xP1.5 30 Nm | NS-50028 28 5Nm
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i-Center Pointage et fraisage

60° 90° 120°

<F| EP| &

d1

L1—
L2

3mm

P Plaquettes >>

Dmax
* Plaquette entiérement rectifiée a double tranchant renforgant la stabilité de I'usinage. |<—’| _L
* NC2057: Qualité P35 grade, revétement AL(L), qualité universelle pour tous les

o Tmax.
types d’acier.
* Plaquette a 2 arétes de coupe. 1
o Revéte- Dimensions CT
IC Angle Code Références ment Nuance " T B Dmax. Tmax. +0.025
60° 031401  I9MT1003CT060-NC2057 7.5 10 75
AITiN+ 2N U 58
10 90° 031402  19MT1003CT090-NC2057 "L P35 46 10 46 12.35
120° 031403 I9MT1003CT120-NC2057 - - 2.9 10 29
P Porte-outil de base >>
* G6,3/10 000 tr/mn
* Avec arrosage central.
IC Code Références Porte-outil de base L1 oD Vis Clé
10 16-801003  00-99816-IC10BH 8 16 a5 02200 NK-T7

*L’emploi d’un tournevis dynamométrique est conseillé.

m

H
Q

o

» Accessories - Set & Spare >>
Goupille Ergo de haute Clé - L

Set Ecrou Ergo résistance Clé Ergo
~ .
* Comprend /
I'écrou, la @d L
1 goupille et la \./
£ o
cléenlL.
ER Références Références @d Pitch  Couple |[Références L Couple | Références Références
00-99816-M19S 00-99816-M19 25 M19xP1.0 30Nm | NS-50025 25 5Nm
ER16 NK-LW3 | 00-99816-SP28
00-99816-M22S 00-99816-M22 28 M22xP1.5 30 Nm | NS-50028 28 5Nm
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i-Center Conditions de coupe

* L'arrosage interne est recommandeé.

* Une vitesse d’avance de niveau moyen est préconisée pour commencer.
« En utilisant votre valeur «d1» et la vitesse de coupe Vc sur votre fiche technique,

calculez la vitesse «S» de la broche (tr/mn).

« Vitesse d’avance F” par minute F = S x f = IPR x tr/mn

» Foret a centrer indexable >>

d1 (Diametre pilote)

. Vc
Matere q
) 91 @125 @150 @160 ©20 2250 ©30 ©3.15
s 2000 2000 1800 1600 1600 1400 1300 1200
Aciers au t/mn 10000 10000 9000 8000 8000 7000 6500 6000
carbone <80 [ )
g f 0.01 0.01 0.01 0.02 0.02 0.03 0.03 0.03
C<0.3% 0 0 0 0 0 b h )
mmitr 004 0.04 0.05 0.05 0.06 0.1 0.11 0.12
2000 2000 1800 1600 1600 1400 1300 1200
Aciers au t/mn 9000 9000 9000 7200 7200 6300 6000 5400
carbone <70 )
g f 0.01 0.01 0.01 0.02 0.02 0.03 0.03 0.03
C>0.3% h h 1 1 1 1 1 1
mmir .04 0.04 0.05 0.05 0.06 0.1 0.11 0.12
s 2000 2000 1800 1600 1600 1400 1300 1200
Aciers bas t/mn 8000 8000 7000 6400 6400 5600 5200 4800
carbone <65 [
<0 39 f 0.01 0.01 0.01 0.01 0.01 0.02 0.02 0.03
C 03A’ l l l l l l 1 ]
mmitr .03 0.03 0.04 0.04 0.05 0.08 0.10 0.1
s 1000 1000 900 800 800 700 600 600
Aciers t/mn 6000 6000 5500 4800 4800 4200 4000 3600
fortement <60 °
alliés C>0.3 f 0.01 0.01 0.01 0.01 0.01 0.02 0.02 0.03
mmitr 02 0.02 0.03 0.03 0.04 0.06 0.08 0.08
s 1000 1000 900 800 800 700 600 600
A t/mn 3000 3000 2700 2400 2400 2100 2000 1800 °
M <20
inoxydable f 0.003  0.005 0.005  0.005 0.01 0.01 0.01 0.02  =5bar
mmir 001 0.015 0.02 0.02 0.025 0.03 0.01 0.05
s 6000 6000 5000 4800 4800 4200 4000 3600
Al et 200 t/mn 20000 20000 18000 16000 16000 14000 13000 12000
<
nonferreux f 0.01 0.01 0.01 0.01 0.01 0.02 0.02 0.02 ¢
mmitr - 003 0.03 0.04 0.04 0.04 0.05 0.05 0.06
®Meilleure Opossible
P Pointage et fraisage >>
Pointage Fraisage
Matere f It
Vc (m/min) (mmitr) Vc (m/min) f (mm/tr)
60° 90° 120°
Aciers au carbone C<0.3% 120~250 0.08~0.20 0.15~0.25 0.10~0.30 120 ~ 250 0.20 ~ 0.50
Aciers au carbone C>0.3% 100~220 0.08~0.20 0.10~0.05 0.10~0.30 100 ~ 220 0.20 ~ 0.40
Aciers bas carbone C<0.3% 100 ~200 0.06~0.16 0.08~0.20 0.10~0.25 100 ~ 200 0.15 ~ 0.40
Aciers fortement alliés C>0.3% 80~180 0.06~0.12 0.08~0.20 0.10~0.25 80 ~ 180 0.10 ~ 0.30
M| Acier inoxydable 60~120 0.04~0.10 0.06~0.12 0.08~0.15 60 ~ 120 0.08 ~ 0.30
u Al, et non-ferreux 150 ~300 0.08~0.20 0.10~0.25 0.10~0.30 150 ~ 300 0.20 ~ 0.50

Outils de coupe et porte-outils Nine9
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X060 Micro-pointage et gravure

EXES

» Micro-pointage >>

* Forme avec rayon + angle

Revéte- Nu- Dimensions

Angle Code Références Wmin. Wmax. Tmax.
ment ance L S Re
Re_
01X0082 NC2032 TiAIN =
90° ——— X060A90W010R ————— K20F / 0.10 1.10 0.5
\\(\ "_J s
01X0220 XP9001 Uncoated / S
Wmax. 6 2.05 0.02
120° 01X0222 X060A120W010R NC2032  TiAIN K20F 0.10 2.53 0.7
Re %
£
142  01X0223 X060A142W010R NC2032 TiAIN K20F N R 0.10 242 0.4
Wmin
» Gravure >>
* Forme avec rayon + angle
éte- - Dimensions
Angle Code Références SO E Wmin. Wmax. Tmax.
ment ance L S Re
01X0140 NC2032 TiAIN
30° ——— X060A30W020R ——————— K20F  Re_ 020 0.52 0.6
01X0142 XP9001 Uncoated JAN
01X0021 NC2032 TiAIN ©
45° ——— XO060A45W020R ——— K20F LV s 0.20 0.86 0.8
01X0154 XP9001 Uncoated
m 6 2.05 0.04
= 01X0063 NC2032 TiAIN Wmax.
Q 60° ———— X060A60W020R ————— K20F 0.20 1.36 1.0
o 01X0166 XP9001 Uncoated . y
e ©
01X0207 NC2032  TIAIN £
90° ——— XO060A90W020R —————— K20F = 0.20 2.20 1.0
01X0209 XP9001 Uncoated Wmin.

* Forme avec rayon

ate- . Dimensions
Angle Code Références RO | L Wmin. Wmax. Tmax.
ment  ance L S Re
01X0119 NC2032 TiAIN Re
30° —— XO060A30R020 ———— K20F O @ 0.15 0.63 0.6
01X0134 XP9001 Uncoated
Q/ S
01X0013 NC2032 TiAIN
45° X060A45R020 T K20F 6 2.05 0.2 0.12 0.93 0.8
01X0150 XP9001 Uncoated
01X0117 NC2032 TiAIN
60° ———— X060A60R020 ————— K20F Eﬂax Depth 0.10 1.39 1.0
01X0159 XP9001 Uncoated -

» More & Cutting Data >>

» For more micro spotting insert & cutting data, please refer to page 2-19.
For more engraving insert & cutting data, please refer from page 3-65.
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X060 Ebavurage

» Ebavurage >> v;
Tmax.

— = 1
0.5mm
At _ Dimensions
Angle Code Références SO Nuance Geln Tmin. Tmax.
ment nelures L S
01X611  X060A60T3-NC2032 TiAIN
60°
01X612 X060A60T3-XP9001  Uncoated
K20F 3 6 2.8 0.1 0.9
01X911  X060A90T3-NC2032 TIAIN
90°
01X912 X060A90T3-XP9001  Uncoated
60°  01X601 X0B0A60T6-NC2032 0.1 1.8
TiAIN K20F 6 6 2.0
90°  01X901 X0B0A90T6-NC2032 0.5 1.5
» Porte-outil de base >>
* Pour l'intégralité des plaquettes de gravure, pointage et ébavurage X060.
* G4,0/20 000 tr/mn.
Code Références Porte-outil de base L1 Vis Clé

F—
"'"-o—..._‘: .
16-69X004 00-99816-X060 22 NS-22044 NK-T7
- 0.9Nm
L1

*L’emploi d’'un tournevis dynamomeétrique est conseillé.

» Accessories - Set & Spare >>
Goupille Ergo de haute

Set Ecrou Ergo - Clé-L Clé Ergo
résistance
{_
* Comprend /
I'écrou, la ad L
i goupille et la i \J
’ cléenlL. ’
ER Références Références @d Pitch  Couple |Références L Couple | Références | Références
00-99816-M19S 00-99816-M19 25 M19xP1.0 30 Nm [ NS-50025 25 5Nm
ER16 NK-LW3 | 00-99816-SP28

00-99816-M22S 00-99816-M22 28 M22xP1.5 30 Nm | NS-50028 28 5Nm

» Conditions de coupe >>
* Pour I'ébavurage, priére de se reporter a la page 4-79.

Outils de coupe et porte-outils Nine9
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Outil pluri-fonctionnel Pointage et fraisage

~

H—\
A\

e

e

P Plaquettes >>

Atew Dimensions
Angle Code Références FOTAE Nuance Dmax. Tmax.
ment L S Re
0106001 V06006 T1WO06-NC2071 TiN
Re
60° 0106002 V06006T1W06-NC2032 TiAIN K20F £ 6.35 2.0 0.2 2.7 2.0
0106004 V06006T1WO06-NC9031 TiN
013401 NOMT080208CT-NC40 TiN 0.8 10 45
90° 013402 NOMT080204CT-NC40 TiN K20F 8.31 2.38
wmax. 0.4 10 45
013403  N9MTO80204CT-NC10  TIAIN ; i
Tmax
014401 NOMT11T3CT-NC40 TiN P35 0.8
90° 11.11 397 ——— 14 7
014402 NOMT1M1T3CT-NC10 TiAIN K10F 0.3
» Porte-outil de base >>
* G6,3/10 000 tr/mn
Code Références Porte-outil de base LERED L1 Vis Clé
plaquette
16-692005 00-99816-V060 V060... OS22084 KT
. m
22 -
m 16-603004 00-99816-610 NOMTO802... NS-30085  \k.Ts
- 2.0 Nm
Q
o
16-604010 00-99816-614 NOMT11T3... NSI5080  NK-T1s
. m
*L’emploi d’un tournevis dynamomeétrique est conseillé.
» Accessories - Set & Spare >>
Set Ecrou Ergo Goupll Ergoidsihaute Clé-L Clé Ergo
résistance
(_
* Comprend
I'écrou, la @d L
;i goupille et la ;i \,‘
: cléenlL. - :
ER Références Références @d Pitch  Couple |Références L Couple| Références | Références
00-99816-M19S 00-99816-M19 25 M19xP1.0 30 Nm | NS-50025 25 5Nm
ER16 NK-LW3 00-99816-SP28
00-99816-M22S 00-99816-M22 28 M22xP1.5 30 Nm | NS-50028 28 5Nm
» Conditions de coupe >>
Pour la plaquette de 60°, voir la page 3-76, et la page 2-45 pour la plaquette de 90°.
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45° Fraise a chanfreiner

» Plaquettes >>

Dimensions
Code Références Revétement Nuance
L S Re
021401 NC2032 AITIN Pl
N9GX04T002 K20F LT O ' 4.0 1.8 0.2
021402 NC9071 TiN s

P Porte-outil de base >>

* Pour le chanfreinage en poussant et en tirant.
+ G6,3 /10 000 tr/mn

N.bre
Code Références Porte-outil de base L1 de Vis Clé
dents
4.6
29
2.6 J
0.5 1] 0
16-701003 00-99816-C10 AN Q| 22 2 *NS-18037 NK-T6
ol ' | 0.6Nm
| < ™| T ———

5.5
35

*L’emploi d’'un tournevis dynamométrique est conseillé.

obig

» Accessories - Set & Spare >>

Set Ecrou Ergo el i el s Clé-L Clé Ergo
résistance
 —
(
| * Comprend |
| l'écrou, la ad L |
W goupille et la W \J
# . £ #
cléenlL.
ER Références Références @d Pitch Couple [Références L Couple | Références Références

ER16 00-99816-M19S 00-99816-M19 25 M19xP1.0 30 Nm | NS-50025 25 5Nm

NK-LW3 | 00-99816-SP28
00-99816-M22S 00-99816-M22 28 M22xP1.5 30 Nm | NS-50028 28 5Nm

» Conditions de coupe >> cf. page 4-89.
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Power Mill

LICIC

P Plaquettes >>

« La plaquette en U est entiérement rectifi€ée pour réduire la résistance a la coupe au
cours de la coupe, un choix optimal pour les fraises a longue tige.
* H type with high positive rake angle, shape edge.

At Dimensions
Code Références FED Nuance
ment Re Ap L w S
05A122 NC2033  TIiAIN
—— A9GT060201H K20F 0.1
05A123 NC9031 TiN
05A132 NC2033 TIiAIN
———— A9GT060202H K20F - % 0.2
05A133 NC9031 TN Olgl- |’
7.
05A102 NC2033  TiAIN 5 6.5 4 2.45
——————  A9GT060205H kor [T *H¢ 05
05A103 NC9031 TiN
05A142 A9GT060201U NC2032  TiAIN K20F 0.1
05A143 A9GT060202U NC2032  TiAIN K20F 0.2
05A144 A9GT060205U NC2032  TiAIN K20F 0.5
» Porte-outil de base >>
* G6,3 /10 000 tr/mn
* Fraise personnalisée disponible sur demande. Priere de se reporter a la page 5-107.
LT Code Références @D Porte-outil de base L1 N.bre de a® i
ER dents Clé
m 11-51A100 00-99811-10A06 10 2 5
= ER11 14
% 11-51A122  00-99811-12A06 12 2 4
16-51A100 00-99816-10A06 10 2 5
16-51A122  00-99816-12A06 12 2 4
16-51A130 00-99816-16A06 16 3 2
ER16 14.5
(Avecarrosage 16-51A140  00-99816-20A06 20 3 2
central)
=== 16-51A150 00-99816-25A06 25 4 1.3
16-51A160 00-99816-32A06 32 4 1 *NS-18037
0.6Nm /
20-51A122  00-99820-12A06 12 2 4
NK-T6
20-51A130 00-99820-16A06 16 3 2
ER20 26
20-51A140 00-99820-20A06 20 3 2
20-51A150 00-99820-25A06 25 4 1.3
16-51A101  00-99816-10A06-32L 10 32 2 5
ER16
16-51A102 00-99816-10A06-40L 10 2 5
20-51A101  00-99820-10A06-40L 10 40 2 5
ER20
20-51A124  00-99820-12A06-40L 12 2 4

*L’emploi d’un tournevis dynamométrique est conseillé.

5-104 | Outils de coupe et porte-outils Nine9



P Accessories - Set & Spare >>

Set Ecrou Ergo LG S e g Clé Ergo
résistance
(_ [
* Nut, pin & L /
| L-key are ad |
1 included. L | \x
ER Références Références @d Pitch  Couple [Références L Couple |[Références | Références
ER11 00-99811-M13S 00-99811-M13 19 M13xP0.75 12Nm | NS-40019 19 3 Nm | NK-LW25 | 00-99811-SP20
00-99816-M19S 00-99816-M19 25 M19xP1.0 30 Nm | NS-50025 25 5Nm
ER16 NK-LW3 | 00-99816-SP28
00-99816-M22S 00-99816-M22 28 M22xP1.5 30 Nm | NS-50028 28 5Nm
00-99820-M24S 00-99820-M24 34 M24xP1.0 45Nm | NS-60033 33 6Nm
ER20 NK-LW4 | 00-99820-SP36
00-99820-M25S 00-99820-M25 34 M25xP1.5 45Nm | NS-60033 33 6Nm
» Conditions de coupe >>
Apj {Ap
o Ve fz %: — Nuance
Matere (m/min) (mm/dent) } |fpe ! plaquettes
Ap(mm) Ap(mm) Ae(mm)
Aciers au carbone
NC2033
80 ~ 150 0.03 ~0.07 1.5 3 1 NC2032
Aciers bas carbone C < 0.3%
. L NC2033
0, ~ ~
Aciers fortement alliés C > 0.3% 60 ~ 120 0.02 ~0.06 1.0 25 1 NC2032
M | Acier inoxydable 60 ~ 120 0.01~0.05 0.5 2.0 1 NC2033
NC9031
uAI, et non-ferreux ( Cu) 200 ~ 500 0.02 ~0.07 2.0 4.0 2 NC2032
» Evaluation des performances >>
» Résultat : qualité de la surface
Power Mill Ergo  ¢» = . ——0 Fraise indexable Fraise en bout en
210 oh ™ W—— 210 @ carbure @10 e
\___..__,..4-—"""" ——

VB=0.04 mm
Absence
d’écaillage

©

VB=0.04 mm
Ecaillage partiel

©

VB=0.20 mm

Ecaillage important

* Mesurer la valeur VB (usure de l'outil) et 'importance de I'écaillage

i

Bonne finition superficielle @

sur environ 50%

Finition superficielle rugueuse @

sur environ 80%

Finition superficielle rugueuse @
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Dispositif de réglage Ergo TP

Goupille a
ressort

P Réglage rapide et simplifié de la longueur de I'outil >>

» Dispositif de réglage de longueur d’outil >>

» Le dispositif de réglage Ergo est un dispositif d’enregistrement simplifié de la longueur de I'outil pour le
réglage de la longueur de 'outil sur tour automatique de type suisse et CNC Centres d’usinage au tour.

* Réduction des temps morts de la machine et prévention de 'endommagement de la plaquette et de la piéce a
usiner.

Code Références lllustration Clé-L

16-TP0001 00-99816-TP - NK-LW15

Bord de mise au point
(pour dispositif de préréglage de I'outil)
» Accessories - Set & Spare >>
Set Ecrou Ergo SR At e Clé-L Clé Ergo
résistance
{_
* Comprend
I'écrou, la ad L /
1 goupille et la i | \-/ v
o . o
cléenlL.
ER Références Références @d Pitch  Couple |Références L Couple | Références | Références
00-99816-M19S 00-99816-M19 25 M19xP1.0 30 Nm | NS-50025 25 5Nm
T ER16 NK-LW3 | 00-99816-SP28
Q 00-99816-M22S 00-99816-M22 28 M22xP1.5 30 Nm | NS-50028 28 5Nm
o
» Procédé de réglage >>
» lére étape « 2éme étape » 3e étape
Etablir I emplacement provisoire Relever la position de référence » Entrer le décalage de la longueur d’outil
P 250

|

-0.xxX
MM SET
OO
Decalage
de la
position dej_
référence

1: Déplacer la pomte du dispositif
de réglage afin qu’il touche la partie
centrale supérieure de la piece a

Dispositif ~Groupe Groupe  Groupe

usiner. o 2-1: Mesure en différé du décalage de deréglage de 33,5 de 26 de 50,5

1-2: éng?\:]r%er la goupille a ressort de 1 la position de référence du dispositif mm mm mm

A - : de réglage par la jauge de hauteur.

-3 ggﬂ;?ﬁ;aévﬁzfsiﬂf2§'?2|g\‘fe'fune 2-2: Entrer le décalage de la position de 3-1: Choisir un outil Ergo a installer,
longueur provisoire sur le dispositif référence dans la commande CNC et entrer la valeur du décalage
de réglage. directement dans la commande

1-4: Entrer la longueur provisoire sur la CNC.

commande CNC.
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Etapes d’assemblage

A Vérifier que toutes les piéces sont propres lors du remontage ou d’'un changement d’outil

1re étape 2éme étape

. = Goupille Ergo de
haute résistance

Placer le porte-outil Ergo
dans I'écrou Ergo, et aligner
avec le trou de vis.

Placer la goupille Ergo dans le
trou de vis.

3e étape 4éme étape

o Porte-outil Ergo
} (cone ER intégré)
Ecrou Ergo

Fixer la vis de la goupille Serrer dans le porte-outil ER
Ergo. ou la broche d’outil entrainée.

» Tant qu’il est conforme aux normes ER11, 16, 20 et ER25, vous
pouvez utiliser le systéme Ergo. >>
A .
"

» Changement rapide et ultracourt sur toute la longueur d’outil.
« Appliquer sur n'importe quel type d’outils entrainés et de pinces de serrage.

m

*
Q

o

» Evaluation des performances >>

Essai de

Matére I Porte-a-faux de I’outil Machine: HAAS VM-3, BT40 / 22.5KW
ongueur
o000 172 mm Ve S f F Ap Ae
(Acier au carbone) 2000 mm (par la pince de (m/min.)  (rp.m.) (mm/z) (mm/min.) (mm) (mm)
serrage ER) 80 2500 0.03 150 1.0 6.0
Outil Usure de l'outil Rugosité Bruit de la coupe

Power Mill Ergo

Fraise en bout en carbure

ERERERER
Low High
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Jeux Ergo pour votre premiére commande

P La plaquette n’est pas comprise >>

longueur d’outil

Ecrou Série Code Références Contenu
i-Center 161-801003 00-99816-IC10BH-M19S
X060 - Micro-pointage, 464 g0y 004 00-99816-X060-M19S
gravure et Ebavurage
161-692005 00-99816-V060-M19S
Outil pluri-fonctionnel Porte-outil Ergo x1
- Pointage et 161-603004 00-99816-610-M19S Ecrou Ergo ER16 x1
Chanfreinage Goupille Ergo de
161-604010 00-99816-614-M19S .
haute résistance x1
3mmClé -L x1
L Fraise de chanfreinage 161-701003 00-99816-C10-M19S Clé x1
Avec mini-écrou
ER16 161-51A100 00-99816-10A06-M19S
(M19x1.0P) 4 D
161-51A122 00-99816-12A06-M19S ‘ l
161-51A130 00-99816-16A06-M19S ' !
Power Mills * La plaquette n’est pas
161-51A140 00-99816-20A06-M19S comprise.
161-51A150 00-99816-25A06-M19S
161-51A160 00-99816-32A06-M19S
Dispositif de réglage de 444 1pogo1 00-99816-TP-M19S
longueur d’outil
i-Center 162-801003 00-99816-IC10BH-M22S
X060 - Micro-pointage, 44, gox04 00-99816-X060-M22S
gravure et Ebavurage
162-692005 I 00-99816-V060-M22S
m Outil pluri-fonctionnel Porte-outil Ergo x1
6 - Pointage et 162-603004 00-99816-610-M22S Ecrou Ergo ER16 x1
o) Chanfreinage Goupille Ergo de
162-604010 00-99816-614-M22S .
haute résistance x1
3mm Clé - L x1
Fraise de chanfreinage 162-701003 00-99816-C10-M22S Clé X1
Avec écrou ER16 —
(M22x1.5P) 162-51A100 00-99816-10A06-M22S D
N
162-51A122 00-99816-12A06-M22S " l
162-51A130 00-99816-16A06-M22S ! !
Power Mills
162-51A140 00-99816-20A06-M22S * La plaquette n’est pas
comprise.
162-51A150 00-99816-25A06-M22S
162-51A160 00-99816-32A06-M22S
Dispositif de réglage de 4155 1pgoof 00-99816-TP-M22S
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Formulaire de demande

» Nom de I’entreprise >>

» Probléme ou perfectionnement >>

« Les informations suivantes doivent étre vérifiées lors de discussions avec le client.

Machine Outil actuel

Type de machine

[ |ssc

|:| Carbure monobloc

Vitesse de la broche Max. tr/mn
Vitesse de coupe
Puissance du moteur de .
la broche D KW I:' HP m/min.
|:| Non SFM
Alimentation en fluide de L Divers
refroidissement I:' Si oui, I:' Externe
|:| Interne bar(psi) mm/tr
= — Vitesse d’avance
Matériau de la piece a inch/rev.
usiner
L
» Dimensions des queues coniques ER >> L1

* Q.TE MIN. COMMANDE : 2 piéces / Délai : 10 - 12 semaines.

Style

[ ]A : [c

Diam. de la fraise :
(@Dc)

L1 : (Pour maxi., voir 9- E:
le tableau) : )

Arrosage interne |:| Oui |:| Non

[ |N9ER16-M19

obig

[ |N9ER16-M22
Ecrou ER [ | N9ER20-M24
[ |N9ER20-M25

@Dc

[ |N9ER25-M32

N
M L1

Spécifications de

I’écrou L
[ ]Er16 M19xP1.0
| |ER16 M22xP1.5
Cone ER - Spécifications
[Jer20 M24xP1.0 @Dc L1 Max. L Max. Céne ER
[ |ER20 M25xP1.5 22 34 ER16
10 ~ 32 265 40 ER20
[ |ER25 M32xP1.5 305 - ERZ5
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NC Helix Drill >,

The Expert Of Swarfs Control
PRMKINESEH

» Deux types d’'attachements cylindriques, Profondeur de percage jusqu’a 8xDc
* Queue cylindrique - Arrosage externe.
* Modéle a visser breveté - Avec orifice d'arrosage central.

P Laréte de coupe dentée raccourcit le copeau.
+ One insert is able to cut different materials.
+ Une plaquette a géométrie spécifique pour l'usinage de différents matériaux, convient a presque
tous les matériaux, excellent pour les matériaux tendres, produisant de longs copeaux comme
I'acier a faible teneur en carbone, I'inox, le titane et I'Inconel. Excellente évacuation des copeaux

afin d'assurer I'élimination rationnelle et sans danger des copeaux pour une automatisation moderne.
+ Plaquette a 2 arétes de coupe.

» Only Six Tools For Making @13~@65mm Holes From Solid.

+ Chaque outil peut unsiner des diameétres et des profondeurs différents, Une réduction de vos
colts et de votre stock!

+ No need to peck drill or dwell in operation even machine without internal coolant.

» 20° angle de ramping, Montée en puissance linéaire ou circulaire.
+ Le trou est réalisé par interpolation hélicoidale, Fraisage en ramping, Angle 20° max.

P Réduction de la puissance de la broche, Easy to cut, Pas seulement un foret,
mais aussi un outil de fraisage en bout.
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Tous les fme‘tshékco; dau
NC doivent é&tre programmés:
par |ntara_glm I o o

‘e, Multitude de profils Réalisés
par un méme outil.
» fraisage, percage et rainurage
d'ébauche.
» Excellente évacuation des
copeaux. yy
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NC Helix Drill Features

» Reduisez votre stock d'outils >>
Low Cost! Economy!

» Chaque outil peut unsiner des diamétres et des profondeurs différents, Une réduction de vos colts et de votre stock!
* No need to peck drill or dwell in operation even machine without internal coolant.

Reduce Inventory Large Inventory

E |
5

» Réduction de la puissance de la broche >> Fraisage circulaire
Easy to cut!
«Le faible effort exercé par I'aréte de coupe dentée et l'interpolation @
hélicoidale Permettent de réduire la puissance de broche.
* Fraisage en ramping, Angle 20° max. Angle de ramping

* For example: tool HD27 machining @50 mm hole, 9 mm pitch for aluminum,
6 mm pitch for carbon steel.

20°

_

» 6 outils seulement pour percer @13 a 65 mm >>

Exemple

Percage @15 / Outil @11 Percage @20 / Outil 911

* Le trou est réalisé par interpolation hélicoidale.

* Un méme outil peut percer différents diametres et profondeurs.

« Un orifice d’agrandissement peut étre adapté en utilisant la fraise a
arrosage interne 99323.

» Une plaquette a géométrie spécifique >> Plaquette
pour l'usinage de difiérents matériaux

« L'aréte de coupe dentée raccourcit le copeau, et facilite son évacuation.

» Convient a presque tous les matériaux, excellent pour les matériaux tendres,
produisant de longs copeaux comme I'acier a faible teneur en carbone, I'inox,
le titane et I'lnconel.

« Excellente évacuation des copeaux afin d’assurer I'élimination rationnelle et sans
danger des copeaux pour une automatisation moderne.
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» Utilisable dans diverses configurations >>

Surfaces réguliéres Percages partiels Surfaces concaves Surfaces angulaires  Pergages multicouches

.

-

- -

Percages transversaux Pieces cylindriques Pieces coniques Demi-pergages
percages décalés Pergages décalés sur le rayon

®e %

f

» Mesure de planéité >>
» Réaliser une planéité au fond, juste avec le programme NC. Facile et intélligent!

Matiére usinée
¥

Toujours faire une passe a vide en fin de course.
Ex:

GO3 1-1.5Z-30 P5
GO3 |-1.5 < faire un tour de plus >
GO1 XO YO < ensuite ramener 'outil au centre du trou >

Pt;thometcr M1

Objec
Name
#
L% Stancard * 508 pm foom {' I b fl L I !
ks eggem O L0 N )! b J| R I I
Rz S B d i e A I ) PN wa
RPC(@.5,-@.5] 48 vo Y L’" ¥ -I.'; \I V) l\f | ¥y 'J‘ I[u L .EI..' (¥ Va i l II| v
S, R Profiia |; LIJ I B bl l-{ '.,' ¢ i i II‘IIJ'-. ¢
Planéité bee °:°88 o 'r

» Multitude de profils Réalisés par un méme outil >>

Pas seulement un foret, mais aussi
un outil de fraisage en bout. Small
path radius to cut hole, step hole,
various shape of cavity on different
material.

Less inventory of different sizes of
drills and indexable end mills.
Replace your end mill by NC Helix
Drill. Make the impossible become
possible!

Outils de coupe et porte-outils Nine9
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NC Helix Drill

» Plaquettes >>

NC5075 : « P40, TIAIN+ Aldura coating. For steel with heat treatment up to 50HRC.
* Reduce heat and tool wear.
NC5072 : » P40 rev. TiIAIN. Usage adapté a presque tous les types d’aciers, aciers inoxydables et titane.
» Recommandé en cas d’instabilité des dispositifs de serrage ou de percage de trous profonds,
ou appliquer sur des machines de faible puissance.
NC2032 : « K20F rev. TiAIN.
» Congues pour la coupe de haute performance dans le fer, la fonte ou les matiéres durcies <HRC50°.

L . Dimensions . )
Code Références Nuance Revétement 7 = = Vis Clé
(e
041041 NC5075 P40  TiAIN+ALDURA
*NS-18037
041021 01-NOMX04T002 NC5072 P40 475 18 02 - NK-T6
TIAIN 0.6Nm
041001 NC2032  K20F
042041 NC5075 P40  TiAIN+ALDURA
*NS-20045
042021 01-NOMX05T103 NC5072 P40 575 20 03 - NK-T6
TIAIN 0.6Nm
042001 NC2032  K20F R
F N
043041 NC5075 P40  TiAIN+ALDURA
11O ‘ *NS-25045
043021 01-N9MX070204 NC5072 P40 J 75 24 04 - NK-T7
TIAIN sl 0.9Nm
043001 NC2032  K20F
044041 NC5075 P40  TiAIN+ALDURA
044021 01-NOMX100306 NC5072 P40 100 318 06 NS-30072 NK-T9
TIAIN 2.0Nm
044001 NC2032  K20F
045041 NC5075 P40  TiAIN+ALDURA
045021 01-NOMX12T308 NC5072 P40 125 397 08 NS-35080 NK-T15
TIAIN 2.5Nm
045001 NC2032  K20F

* Pt . e o
L’emploi d’un tournevis dynamomeétrique est conseillé.

» Queues cylindriques >>

* Réalisé en acier trempé fortement allié 48 HRC.

» La géométrie particuliére de la rainure génére une
meilleure évacuation des copeaux par le liquide d’arrosage.

» Congue pour les machines a CNC avec arrosage externe.

y
o

*

®

-+
=
Q
=
o.
o
=
<
N

Dia. de pergcage Angle
Ry et mm Type de N
Code Références Description @Dc T L1 L ad deramping-
. plaquette

Dmin. Dmax. max.
401001  00-99321-010-1320 BC10-HD11-1320 13 20 11 30 40 80 10  N9MXO04T002 20°
402001 00-99321-012-1525 BC12-HD13-1525 15 25 13 36 50 100 12  N9MXO05T103 20°
403001 00-99321-016-2030 BC16-HD17-2030 20 30 17 50 60 110 16 N9MX070204 20°
404001 00-99321-020-2540 BC20-HD22-2540 25 40 22 60 70 125 20 N9MX100306 20°
405001  00-99321-025-3050 BC25-HD27-3050 30 50 27 75 85 165 25  NI9MX12T308 20°
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P Tige a verrouillage latéral >> =40 |5
. S— TN

» Réalisé en acier trempé fortement allié 48 HRC. —8L-—1 [8]8
* Avec arrosage interne. =
* Des tailles spéciales peuvent étre fournies sur demande.

Dia. de pergage Angle

Code Références Description I @pc L L1 @d Frof U deramping-
. max. plaquette
Dmin. Dmax. max.
405002 00-99321-025-4265  SL25-HD33-4265 42 65 33 130 74 25 50 N9MX12T308 9°

» Fraise a visser >>

* Utiliser une clé plate pour

Liquide d’arrosage serrer l'outil.

* Réalisé en acier trempé fortement allié 42 HRC. __central SW M Sy
* Avec trou d'arrosage interne. S DL, £ _
* Le corps fileté standard s’adapte a presque toutes les rallonges g —~ 8
vissées du marché.
« Utiliser pour les applications d’agrandissement. |_;_ E
» o Dia. de Type de Angle.
Code Références Description percage mm @pc L M DPM @d1 SW deramping
Dmin. Dmax. plaquette max.
421001 00-99323-010-1320 MO05-HD11-1320 13 20 11 20 M5 55 10 8 NOMX04T002 20°
422001 00-99323-012-1525 M06-HD13-1525 15 25 13 25 M6 6.5 12 10 NOMX05T103 20°
423001 00-99323-016-2030 MO08-HD17-2030 20 30 17 25 M8 85 16 14 N9MX070204 20°
424001 00-99323-020-2540 M10-HD22-2540 25 40 22 30 M10 105 20 18 NO9MX100306 20°
425001 00-99323-025-3050 M12-HD27-3050 30 50 27 35 M12 125 25 23 NI9MX12T308 20°
* Des tailles spéciales peuvent étre fournies sur demande.
Barre de rallonge s
» Type Acier >> 2f Chless T“I*j::::::::::::::::g
(B LA
* T = longueur maxima!e de porte a faux. = ’
* Avec trou d’arrosage interne. | L
Code Références Description ad T L M Assemblage de
970100 00-99801-10S BC10-075M05S 10 25 75 M5xP0.8 6.5 Nm
970122 00-99801-12S BC12-075M06S 12 25 75 M6xP1.0 11.0 Nm
970161 00-99801-16S BC16-090M08S 16 35 90 M8xP1.25 25.0 Nm
970202 00-99801-20S BC20-100M10S 20 40 100 M10xP1.5 50.0 Nm
970253 00-99801-25S BC25-120M12S 25 50 120 M12xP1.75 60.0 Nm -2"
L]
=
» Type Carbure Monobloc >> AoToesede M TINRevetement 0.
* T = longueur maximale de porte a faux. of Ol go ::::::::::::%[ §:
+ Avec trou d’arrosage interne. - - i %
. \ =
Code Références Description ad T L M Assemblage de n
980102 00-99801-10W BC10-100M05W 10 50 100 M5xP0.8 6.5Nm
980122 00-99801-12W BC12-100M06W 12 60 100 M6xP1.0 11.0Nm
980143 00-99801-14W BC14-120M08W 14 70 120 M8xP1.25 25.0Nm
980164 00-99801-16W BC16-150M08W 16 80 150 M8xP1.25 25.0Nm
980184 00-99801-18W BC18-150M10W 18 90 150 M10xP1.5 50.0Nm
980205 00-99801-20W BC20-200M10W 20 100 200 M10xP1.5 50.0Nm
980255 00-99801-25W BC25-200M12W 25 125 200 M12xP1.75 60.0Nm
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Guide Technique

» Programming conditions

. * * Trou étagé.lamage Pre-bored Arossage externe Arrosageau centre
Blind Hole Trou de percage 9¢ 9 work piece Min. 5 bar Min. 10 bar

@
op. >
g ¢

&

op.

Planéité

B
*50% feedrate reduced at the bottom | é;/: %

or last circlar of cutting.

> For enlarge hole Plaquettes Re Min. Ae Max. Ae Max. Ap

Minimum and Maximum Ae for programming a pre-bored hole NOMX04T002 0.2 16 106 35

NO9MX05T103 0.3 2.0 12.4 4.3
NO9MX070204 0.4 2.5 16.2 5.6
N9MX100306 0.6 3.3 20.8 7.5
NOMX12T308 0.8 4.2 254

Max. Ae = Dc- (Rex2)

Min. Ae = 1/3 insert length (L) NOMX12T308* 0.8 4.2 31.4* 9
Max. ap < 3/4 of insert length (* for 99321-025-4265)
Foret hélicoidal NC Paramétres de coupe (S & F) Formules
_ Ve X 1000 Fo.m Dc = Dia. du foret mm
Dc X7 = Diametre de pergage mm
F=SxfzxZ mm/min. = Profondeur de pergage mm
d= D -Dc mm Vc = Vitesse de coupe m/min.
(D-Dc) S = Vitesse de broche tr/min.
|= ———— mm
+ 2 I = Rayon circulaire mm
P Temps de coupe (T) fz = avance par tour mm/dent
* _ TxdxLx60 F = Avance de la table mm/min.
- FxP sec. d = Diamétre circulaire (D-Dc) mm
Vallimine ciEfmisiiem Q) P = Pas d'interpolation hélicoidale mm
de copeaux taux T = Temps de coupe sec.
g' TxD*xLx60 - :
= =————————cm?®/min. Q = Volume d'é¢limination de copeaux taux ~ cm?®/ min.
o 4x1000xT
-+ Z = Nombre de dents
=
M,
8 P Puissance de la broche P 99323 screw fit cutter assembly
g— ngefg\zq rate(Fc) may be adjusted by the power factor(PF) To ensure a secure fit, use a
— : _ . spanner to tighten the cutter until
% Fe= FxPF (mm/min.) there is no gaps visible.
Type de broche ) BT'-30 BT-49 Moyenne BT-?O »
Faible puissance, puissance Forte puissance Références Assemblage de
Puissance de
la broche(kw) | <5 | 7 | 10| 12 | 16 | 20 | 22 | 25 |>30 99323-010-1320 6.5Nm
Facteur de 99323-012-1525 11.0 Nm
puissance (PF) 0.8 (0.85/ 0.9 (095 1 [1.05 1.1 (1.15 1.2 493230152030 50N
Pas (P Pas inférieur Pas C737 Pas supérieur e Sl
as (P) 99323-020-2540 50.0 Nm
Remarks: 99323-025-3050 60.0 Nm

Fc: Adjusted Feed rate for real cutting
Pitch(P) can be selected according to spindle power.
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» Apply only helical interpolation or ramping down feed only!

1ére étape: Choose Cutting speed(Vc), feed rate(f) and Pitch(P) on the
cutting data tables (page 3&4). The feed rate and Pitch can be
adjusted depend on the spindle power, please see page 6-114.

2eme étape: Decide circular radius | (I= (D-Dc)/2)
For enlarge hole, decided Ae as page 6-114.

3e étape: Programming helical interpolation program according to
CNC controller.

This sample program is written for general condition of the CNC controller.
The NC program can be generated by most of the CAD/CAM system.

» Exemple d’application

N N § i
7
N\

Programming a blind hole E Programming a step hole Programming a pre-bore hole
|
|
! ]
' |1
@35

! _
220
Matere L4 FCD400

3.5 0
o fss el
018
Matére ESCM440 Outil ~ 00-99321-016-2030

| ) | 25
Outil  00-99323-012-1525 Plaquette  01-N9MX070204-NC5072

0

Matere mAL6061T6
Outil 00-99321-012-1525
Plaquette 01-N9MX05T103-NC5072

Dc @13 mm Plaquette 01-N9MX05T103-NC5072 Prebore 15 mm
Ve 306 m/min. Dc 213 mm Dc 17 mm
f 0.065 mm/dent Vc 100 m/min. Vc 90 m/min.
P 3mm ForD1 224 mm Pre-bored 215 mm
f1  0.07 mm/dent D @35mm
| (20-13)2=35mm 1 (24-13)2 =55 mm f 0.1 mmident
P1 24 mm I (35-17)/2=9.0 mm
G00 G90 X3.5 YO0. ForD2 @18 mm P 4.0mm

S7500 M03 f2  0.05 mm/dent
G43 HO1 Z30. M08 12 (18-13)2=25mm GO0 G9O X9. YO.
zs. P2 15 mm $1685 M03
GO1 Z2. F500. G43 HO3 Z30. M08
GO3 I-3.5 Z-1. F975 GO0 G90 X5.5 YO. GO3 I-2.5 Z-22. Z5.
GO3 I-3.5 Z-4. $2450 M03 GO3 1-2.5 Z-23.5 GO1 Z2. F200.
GO3 1-3.5 Z-7. G43 H02210. M08 GO3 I-2.5 Z-25. GO3 I-9. Z-4. F337. -
G03 1-3.5 Z-10. GO1 Z1.7 F200. GO3 1-2.5 Z-26.5 GO3 I-9. Z-8. =)
G03 1-3.5 2-13. 5. G03 1-2.5 7-28. GO3 1-9. Z-12. I
GO3 1-3.5 Z-16. GO3 1-5.52-0.7 F343.  GO3 |-2.5229.5 GO3 I-9. Z-16. =
GO3 I-3.5 Z-19. GO3 1-5.5 2-3.1 GO3 1-2.5 Z31. GO3 I-9. Z-20. .
GO3 I-3.5 Z-22. GO3 I-5.5 Z-5.5 GO3 1-2.5 F150. GO3 I-9. Z-24. =
GO3 I-3.5 Z-25. GO3 I-5.52-7.9 GO1 X0. YO. GO3 I-9. Z-28. o.
GO3 1-3.5 F500. GO3 1-5.5 Z-10.3 GO0 G9O Z5. M09 GO3 I-9. Z-32. oW
GO1 X0. YO. GO3 I-5.5 Z-12.7 GO0 G90 Z30. M05 G03 I-9. F200. )
GO0 G90 Z5. M09 GO3 1-5.5 Z-15.1 G28 G91 Z0. GO1 X0. YO. =
G00 G90 Z30. M05 GO3 I-5.5Z-17.5 GO0 G9O Z5. M09 A
G28 G91 Z0. GO3 I-5.5 F200. GO0 G9O0 Z30. M05

GO1 X2.5 Y0. G28 G91 Z0.

GO3 1-2.5 Z-19. F245.

GO3 1-2.5 Z-20.5
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Pas Tableau des suggestions

L Puissance de <12 KW 12-20 KW > 20 KW
Condltlons de cou pe Pas Pas inférieur Pas C737 Pas supérieur
» 00-99321-010-1320 / 00-99323-010-1320 >>
Vc m/min. 213 216 220
Mateére 9321 323 fz Pas fz Pas fz Pas
v ﬂ% mm/dent mm mmi/dent mm mm/dent mm
‘:‘;:’%” carbone 4, 200 0025 060 080 100 0055 090 120 150 008 120 1.60 2.00
':i';;ag B 120 200 0025 060 080 1.00 0055 090 120 150 008 120 160 2.00
Acier au carbone
0.60%4C 100 150 0025 060 075 090 .. 080 110 135 007 100 140 1.80
Acier faiblement
e 70 120 002 050 065 0.80 005 070 095 120 006 100 1.30 1.60
‘:Iﬁ':’fmeme"t 60 ) 002 050 065 0.80 005 070 095 120 006 100 1.30 1.60
Acier
M 60 ) 002 050 065 0.80 005 070 095 120 006 100 1.30 1.60
inoxydable
Fonte grise 70 120 0025 060 080 1.00 0055 090 120 150 008 120 1.60 2.00
Al 345 500 0025 090 120 150 0055 130 180 225 008  1.80 240 3.00
Cu 200 400 0025 070 095 120 0055 100 140 180 008 140 190 240
Alliage Ni 20 28 001 050 065 0.80 0015 070 095 120 003 090 1.30 1.60
Titane 40 60 001 050 065 080 0015 070 095 120 003 090 1.30 1.0
ﬂTrempé 60 % 002 050 065 0.80 005 070 095 120 006 100 1.30 1.60
» 00-99321-012-1525 / 00-99323-012-1525 >>
Vc m/min. 215 220 @25
Matere 99321 323 fz Pas fz Pas fz Pas
% § § §\ ) mm/dent mm mm/dent mm mm/dent mm
g;‘;;;” R 1 200 0035 120 160 200 0065 150 200 250 009 180 240 3.00
:Zf.;,ag carbone 1, 200 0035 120 160 200 0065 150 200 250 009 1.80 240 3.00
(TGS R 150 003 110 150 180 006 130 178 225 008 160 215 270

0.60%C

Acier faiblement

n

S alie 70 120 0025 100 130 160 005 120 160 200 007 140 190 240

M i

"=_" ‘:Ifi';"fmeme"t 60 ) 0025 100 130 160 005 120 160 200 007 140 190 240

.

- Acier

A M’ 60 90 0025 100 130 160 005 120 160 200 007 140 190 240

o inoxydable

o )

) Fonte grise 70 120 0035 120 160 200 0065 130 190 250 009  1.80 240 3.00

2

N Al 345 500 0035 180 200 220 0065 220 298 375 009 270 360 430
Cu 200 400 0035 140 190 220 0065 1.80 240 300 009 210 285 3.60
Alliage Ni 20 28 00125 100 130 160 00225 120 160 200 003 140 190 240
Titane 40 60 00125 100 130 160 00225 120 160 200 003 140 190 240

ﬂTrempé 60 ) 0025 100 130 160 005 120 160 200 007 140 190 240
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Pas Tableau des suggestions

. Puissance de <12 KW 12-20 KW > 20 KW
Conditions de coupe | .
» 00-99321-016-2030 /7 00-99323-016-2030 >>
Vc m/min. 220 @25 230
Matére 99321 99323 fz s f2 . fz o
\ mm/dent mm mm/dent mm mm/dent mm
ﬁ;f,,’/of:” R 120 200 004 180 240 300 008 210 280 350 0105 240 320 4.00
3“;‘;;"(‘:' B 120 200 004 180 240 300 008 210 280 350 0105 240 320 400
of (]
:“;&Z" carbone ., 150 0035 160 215 270 007 190 255 320 009 210 285 360
Acier faiblement
Alie 70 120 003 140 190 240 0065 160 220 280 008 190 255 3.20
‘:‘I‘I’i'ef"fmeme"t 60 9% 003 140 190 240 0065 160 220 280 008 190 255 320
Acier
M 60 90 003 140 190 240 0065 160 220 280 008 190 255 3.20
inoxydable
Fonte grise 70 120 004 180 240 300 008 210 280 350 0105 240 320 400
Al 345 500 004 270 300 340 008 310 405 500 0105 360 4.80 560
Cu 200 400 004 210 285 340 008 250 335 420 0105 280 3.80 4.80
Alliage Ni 20 28 0015 140 190 240 003 160 220 280 004 190 255 320
Titane 40 60 0015 140 190 240 003 160 220 280 004 190 255 3.20
ﬂTrempé 60 ) 003 140 190 240 0065 160 220 280 008 190 255 320
» 00-99321-020-2540 /7 00-99323-020-2540 >>
Vc m/min. @25 232 240
Matere 99321 g 323 fz Pas fz Pas fz Pas
E§ 5; § §\ ‘ﬁi mm/dent mm mm/dent mm mm/dent mm
‘:‘;‘;,’A;” A 200 005 180 240 300 0095 240 320 400 012 300 400 5.00
:‘:;’Aaé‘ carbone 15, 200 005 180 240 300 0095 240 320 400 012 300 400 500
‘:‘;‘;,'AZ” L N 150 004 160 215 270 008 220 290 360 011 270 360 450
:I‘I’i':rfa'b'eme“t 70 120 0035 140 190 240 007 190 255 320 0095 240 320 400 Y
*
; 0
‘;‘I’i';”fmeme"t 60 ) 0035 140 190 240 007 190 255 320 0095 240 320 4.00 ;
; -
j Acier 80 90 0035 140 190 240 007 190 255 320 0095 240 320 4.00 A
inoxydable o
) o
Fonte grise 70 120 005 180 240 300 0095 240 320 400 012 300 400 500 )
2
Al 345 500 005 270 300 340 0095 360 480 600 012 450 600 7.50 N
Cu 200 400 005 210 285 340 0095 290 385 480 012 360 4.80 6.00
Alliage Ni 40 50 002 140 190 240 0035 190 255 320 0045 240 320 4.00
Titane 80 90 002 140 190 240 0035 190 255 320 0045 240 320 4.00
ﬂTrempé 80 90 0035 140 190 240 007 190 255 320 0095 240 320 4.00
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Conditions de coupe

Puissance de
la broche

<12 KW

Pas Tableau des suggestions

12-20 KW

> 20 KW

Pas Pas inférieur Pas C737 Pas supérieur
» 00-99321-025-3050 / 00-99323-025-3050 >>
Vc m/min. 230 240 @50
Matére 323 fz Pas fz Pas fz Pas
\ HE‘# mm/dent mm mm/dent mm mm/dent mm
‘:‘;‘;",’A‘é“ carbone 4, 200 0055 240 300 340 012 300 400 500 0135 360 480 6.00
‘:‘;f,;)ag R 1 200 0055 240 300 340 012 300 400 500 0135 360 480 6.00
':‘;':‘;2” B 100 150 005 220 290 340 010 270 360 450 012 320 430 540
! 0'
Acier faiblement
e 70 120 004 190 255 320 009 240 320 400 011 290 385 480
‘:Iﬁ':’fmeme"t 60 ) 004 190 255 320 009 240 320 400 011 290 3.85 4.80
Acier
M 60 % 004 190 255 320 009 240 320 400 011 290 385 4.80
inoxydable
Fonte grise 70 120 0055 240 300 340 0115 300 400 500 0135 360 480 6.00
Al 345 500 0055 250 300 340 0115 450 600 7.50 0135 540 7.20 9.00
Cu 200 400 0055 250 300 340 0115 360 480 600 0135 430 575 7.20
Alliage Ni 20 28 002 190 255 320 0045 240 320 400 0055 290 3.85 4.80
Titane 40 60 002 190 255 320 0045 240 320 400 0055 290 3.85 4.80
ﬂTrempé 60 ) 004 190 255 320 009 240 320 400 011 290 3.85 4.80
» 00-99321-025-4265 >>
Vc m/min. 242 255 265
Matére 99321
T —— fz Pas fz Pas fz Pas
——.. mm/dent mm mm/dent Jesles] mm/dent feeteel
cisfadieabone 200 008 300 360 440 012 330 440 550 0135 360 4.80 6.00
0.25%C
(BT e 150 008 300 360 440 012 330 440 550 0135 360 4.80 6.00
0.45% C
LElEELEE e 130 0075 270 360 440 011 300 400 500 012 320 430 540
0.60%C
3 ’:Ifi':”a'b'eme"t 120 0065 240 320 400 0095 260 350 440 011 290 385 480
*
o X
"=_" :‘I‘I’iz”meme"t ) 0065 240 320 400 0095 260 350 440 011 290 3.85 4.80
M- i
A Jl Acier 90 0065 240 320 400 0095 260 350 440 011 290 3.85 480
o inoxydable
o )
) Fonte grise 120 008 300 360 440 012 330 440 550 0135 360 4.80 6.00
2
N Al 500 008 400 420 440 012 490 655 820 0135 540 7.20 9.00
Cu 200 008 360 400 440 012 400 530 660 0135 430 575 7.20
Alliage Ni 28 003 240 320 400 0045 260 350 440 0055 290 3.85 4.80
Titane ) 003 240 320 400 0045 260 350 440 0055 290 3.85 4.80
ﬂTrempé ) 0065 240 320 400 0095 260 350 440 011 290 3.85 480
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Exemple d’application

» Une plaquette a géométrie spécifique pour l'usinage de différents matériaux >>

« L'aréte de coupe dentée raccourcit et diminue les copeaux d’usinage, ce qui permet une meilleure évacuation.
* Pour presque tous les types de matieres, adaptée pour les matériaux tendres générant de longs copeaux!

SAE8620 SUS304 C1100 AL6061T6 TiAl6V4 Inconel 718

BT40, 22.5KW | Pergage: @25 x 50L mm | Outil: 00-99321-016-2030

Matére: SAE8620 25% E Matére: SUS304 (Acier inoxydable 304)  25%
: de charge - de charge

Vc = 120 m/min. J Ve = 80 m/min. Bys $ -

S = 2250 tr/min. S = 1500 tr/min. 3

fz = 0.08 mm/dent fz = 0.04 mm/dent F*

F = 360 mm/min F = 120 mm/min |

P = 56 mm P = 56 mm

T = 40 sec. T = 118 sec.

Matére: C1100 Matére: AL6061T6

Vc = 200 m/min. Vc = 345 m/min.
S = 6500 tr/min.

S = 3750 tr/min. é’
fz = 0.10 mm/dent

fz = 0.08 mm/d(-?nt O~ » h :l@j%fq :
F = 600 mm/min A4 \gﬁ"s u.ﬁfv‘;\ F = 1300 mm/min
- S’i’@ - P = 56 mm

P = 56 mm 4
T - 23 sec ‘2 7\ N R

de charge

N

Mateére: TiAI6V4 Matere: Inconel 718  (2rill with internal

cool_ant)
Vc = 80 m/min. Ve = 40 m/min. c‘/ 0 W
S = 1500 tr/min. S = 750 tr/min. ) "tﬂ > ey : EW‘
fz = 0.04 mm/dent g fz = 0.15 mm/dent > \J‘?\ 2 % E,‘
F = 120 mm/min 3% F = 225 mm/min w ’a e é
P = 56 mm P = 20 mm . .b.& =
T = 118 sec. T = 177 sec. N " N

» Préconiser pour de meilleurs résultats >>

Diameétre de pergcage (mm) 25
Profondeur de pergage (mm) 50
Outil (Dc=17mm) 00-99321-016-2030 (Arrosage externe) '°I1
=
ﬂAcier au carbone M Acier inoxydable Acier 2
DIN C45E X5CrNi18-10 X40CrMoV5 1 =5
Matiéere 0.
SAE 1045 304 H13 —
JIS S45C SUS304 SKD61 (HRC50°) §
Nuance NC5072 (P40, TiAIN) NC5072 (P40, TiAIN) NC2032 (K20F, TiAIN) g—
Nombre d’arrétes 2 2 2 E
Vc = (m/min.) 120 60 80 N
S = tr/min. 2250 1120 1500
fz = (mm/dent) 0.1 0.065 0.05
F = (mm/min.) 450 146 150
Pas = (mm) 5.6 3 3
Charge de la machine = % (BT40, 22.5KW) 35% 20% 20%
Durée de vie de I’'outil (Percage) 150 108 18
Volume d’élimination de copeaux taux (cm*min.) 52.66 8.55 8.77
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» Réaliser un trou étagé 053,5 & @45 avec un seul outil >>

Matiére S50C (JIS). Acier a haute teneur en carbone
Outil 99323-LS32-HD40 (Taille non standard)
Plaquette NOMX12T308-NC2032
Machine BT40, 22.5 KW
Arrosage Intérieur
Percage Dc D L V(_: S_ fz F _ | P T
mm mm mm m/min. tr/min. mm/dent mm/min. mm mm sec.

m 4 @53.5 10 300 2400 0.08 380 6.75 5.0 13.3
300 2400 0.08 380 25 20 3948

L —
Application
* Port Hydraulique

op
a

Outil @40
Percage @53.5

Outil @40
Percage @45

P Un seul et méme “NC Helix Drill”’ peut réaliser des percages de différents
diameétres et profondeurs.

» Un seul outil peut usiner des diamétres et des profondeurs différents,
jusqu'a 6xDc >>

Matiére AL6061T6
6xDc 5.5xDc

Outil 00-99323-016-2030
Plaquette N9MX070204-NC5072
Machine HAAS VM-3, BT40, 22.5KW
Arrosage Intérieur
Fig, Dc D | L Vc_: S_ fz feut F. P a
mm mm mm mm m/min. tr/min. mm/dent mm/dent mm/min. mm deg

20 1.5 100 500 9360 0.04 0.058 1090 3 17.67

E 217 25 4 95 500 9360 0.08 0.103 1930 4.5 10.16
B 30 6.5 95 500 9360 0.105 0.131 2450 5.6 7.81

T

% » Multitude de profils réalisés par un méme outil >>

-

E Matiére AL6061T6

§: outil 00-99323-016-2030 M08-HD17-2030

g.' Plaquette NOMX070204-NC5072

> Machine HAAS VM-3, BT40, 22.5KW

N B Arrosage Intérieur
Fig Eﬁ m\lll'n(i:n. trliin. mmfI:ent mmllfnin. um s;l::.
(1] 200 3800 0.075 570 4 67
12 B 200 3800 0.075 570 4 95
3] 200 3800 0.075 570 4 80
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» Widening a deep hole (6xD) in stainless steel by NC Helix Drill.
Predrilled 15mm enlarge to 29mm. >>

Matiéere Acier inoxydable
@15mm Percage @29mm Percage Outil 00-99323-016-2030 with 0-398016-150M08 Extension Bar

Plaquette N9MX070204-NC5072
Machine VMC m/c.

Arrosage Intérieur
Dc D L S fz F P
mm mm mm tr/min. it mm
17 @29 105 1685 0.05 168 15

» Faible puissance de broche nécessaire!
BT30 machine, @30 hole diameter, 3.3xDc drill depth >>
Le principal objectif du présent exemple est d’optimiser le rendement de I'usinage.
Percage maximal de la broche de 5.5 kw : @16 mm

Matiéere S50C (JIS), Acier a haute teneur en carbone
Outil 00-99321-020-2540 / BC20-HD22-2540
Plaquette N9MX100306-NC2032
Machine BT30, 5.5 KW
Arrosage Externe

Dc D L Vc S fz fcut F | P T

mm mm mm m/min. tr/min. mm/dent mm/dent mm/min. mm mm sec.

@22 @30 60 200 *2893 0.12 0.1 600 4 2.8 62

* 3000 tr/min. utilisé.

» NC Helix Drill reduces the spindle load and increases spindle life. >>

Percage maximal de la broche de 18 kw : @50 mm

Matiere SS400 Low carbon steel

Outil 00-99323-025-3050

Plaquette NIOMX12T308-NC5072

Machine Toshiba MPE-2140, CAT-50, 25HP / 18KW

Arrosage Intérieur

Dc D L Ve S fz fcut F | P T
mm mm mm  m/min.  t/min. mm/dent mm/dent mm/min. mm mm sec.
@27 @50 80 119 1400 0.15 0.165 420 1.5 3 275

15% Spindle load only!
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inaz,

Super Power Drrills»»

Percage de trous profonds jusqu’a 12xD!

5xD & 10xD @19mm ~ @340mm

Il est indéniable que le pergage de trous profonds

a l'aide d’un foret indexable est toujours un probléeme
pour les fabricants de forets.

Avec son «Super Power Drill», doté d'un modeéle
breveté de plaquette a pilote a centre indexable,

le premier au monde, Nine9 espére contribuer

a la réalisation d'un dispositif rentable et

performant, permettant le percage de

trous profonds jusqu’a 12xD.

PRI KINEH

» Forets indexables avec plaquette a pilote central en carbure

* Optimisation de la finition.
* Optimisation de la linéarité.
* Optimisation de I'arrondi.

» Poche de plaquette brevetée

« Les forces de coupe latérales peuvent étre absorbées par la plaquette centrale grace
a un concept de proche breveté.
« Ce modele unique de poche pour plaquette offre une précision et une rigidité optimales
pour plaquette a centrer.
* Les plaquettes a centrer et périphériques sont positionnées de fagon a diviser les
copeaux de coupe en leur donnant une forme spiralée de taille inférieure.
« It designed for optimum chip breaking and good edge preparation for longer tool life.
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* [l comprend une plaquette brevetée Echangeur de chaleur

a pilote central favorisant le percage
précis et stable de trous profonds.

* Optimisation de la finition superficielle,
avec possibilité de réduction de vos
interventions d’'alésage.
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Porte-outils 19mm~40mm

oD
Vi

Plaquette / Vis / Clé
@D

Références T L L1 2d1
mm (pouces)
Centre Pourtour
00-99307-19100 y 100 119 134 NES R U
00-99307-19150 0.748) 150 169 184 39 *NS-18037 / 0.6Nm
00-99307-19200 200 219 239 NS
00-99307-20100 100 120 134
20
00-99307-20150 (0.787") 150 170 184 39
00-99307-20200 200 220 239 N9GX05T103 x 1 U
00-99307-21100 100 120 134 *NS-20045 / 0.6Nm
21
00-99307-21150 (0.827) 150 170 184 39 NKT6
00-99307-21200 200 220 239
<
00-99307-22100 100 125 139
00-99307-22150 22 150 175 189 39 >
- B (0.866") 99307-CD6 x 1 U
00-99307-22200 200 225 239
00-99307-23100 100 125 139
] : 23 NS-35080
00-99307-23150 (0.905" 150 175 189 39 A
00-99307-23200 200 225 239
00-99307-24100 100 126 139 NK-T15
00-99307-24150 o4 150 176 189 LIS G 2
00-99307-24200 (0.9457) 200 226 239 *NS-22062 / 0.9Nm
00-99307-24250 250 276 289 s
00-99307-25100 100 126 139
00-99307-25150 25 150 176 189 i
00-99307-25200 (0.9847) 200 226 239
00-99307-25250 250 276 289
7 00-99307-26150 150 176 189
26
00-99307-26200 (1.024") 200 226 239 39
00-99307-26250 250 276 289
00-99307-27150 150 181 198
wn 27
c 00-99307-27200 . 200 231 248 43 <
5 (1.6307) -
o 00-99307-27250 250 281 298 O 5
® )
g 00-99307-28150 ”e 150 181 198 99307-CD8 x 1 U NIGX060204 x 2 U
s 00-99307-28200 . 200 231 248 43
o (1.1027) *NS-22062 / 0.9Nm
A 00-99307-28250 250 281 298 2235120
. m
Q 00-99307-29150 150 182 198 NK-T7
= 00-99307-29200 29 200 232 248 NK-T15
00-99307-29250 (1.1427) 250 282 298
00-99307-29300 300 332 348

* ) . Lt a2
L’emploi d’un tournevis dynamomeétrique est conseillé
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@D

Plaquette / Vis / Clé

Références mm (pouces) T L L1 ad1 Centre Bourtour
00-99307-30150 150 182 198
00-99307-30200 30 200 232 248 43
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 43
00-99307-31300 300 338 348 5
00-99307-32150 150 188 203 N9GX0600 4x2U
00-99307-32200 32 200 238 253
00-99307-32250 (1.2607) 250 288 303 *NS-22055 / 0.9Nm
00-99307-32300 300 338 353 '
00-99307-33150 150 189 203 N
00-99307-33200 33 200 239 253
00-99307-33250 (1.3007) 250 289 303 8
00-99307-33300 300 339 353
00-99307-34150 150 189 203
00-99307-34200 200 239 253
00-99307-34250 (314 339) 250 289 303 43 TA:’
00-99307-34300 300 339 353
00-99307-34350 350 389 403 99307-CD8 x 1 U
00-99307-35200 200 245 258
00-99307-35250 35 250 295 308 43 NS-35120
00-99307-35300 (1.3787) 300 345 358 2.5Nm
00-99307-35350 350 395 408 NKT15
00-99307-36200 200 245 258
00-99307-36250 36 250 295 308
00-99307-36300 (1.4177) 300 345 358 43
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 N9GX090308 x 2 U 7
00-99307-37350 350 396 408
00-99307-38200 200 246 258 NS-30072/2.0Nm
00-99307-38250 38 250 296 308 43 NK-T9 w
00-99307-38300 (1.496") 300 346 358 .g
00-99307-38350 350 396 408 m
00-99307-39200 200 247 258 g
00-99307-39250 39 250 297 308 43 5
00-99307-39300 (1.5357) 300 346 358 =
00-99307-39350 350 397 408 9
00-99307-40200 200 247 258 =
00-99307-40250 40 250 297 308
00-99307-40300 (1.575") 300 347 358 43
00-99307-40350 350 397 408
Outils de coupe et porte-outils Nine9 7-127



Plaquettes

» Featuring by patented indexable center pilot insert design
* Rectification et rodage des arétes de haute précision renforgant la durée de vie de I'outil et Ia finition..

* La conception a géométrie spéciale apporte les bénéfices du foret a centrer en guidant la position, tout en
éliminant les défauts causés par I'écoulement des copeaux par I'écart entre le foret a centrer et la plaquette.

» Plaquette a pilote central >>

NC2032 : « Aréte de coupe rodée et entierement rectifiée, recouverte d’'un
revétement KJ20F AITiN.
« Pour I'acier au carbone et des alliages d’acier C<0,3%,
ainsi que I'acier inoxydable.
NC40 : « Aréte de coupe rodée de qualité P35, entierement rectifiée,

et recouverte d'un revétement TiN. NC2032
* Pour l'acier au carbone et des alliages d’acier C>0,3%,
ainsi que I'acier inoxydablel.
Dimensions
Références Revétement Nuance Vis Clé
ad S
NC2032 AITIN K20F
99307-CD6 o, 6 4 DS o080 NK-T15
NC40 TiN P35 K> ﬁ '
NC2032 AITiN K20F 5
99307-CD8 = 8 6 DSao120 NK-T15
NC40 TiN P35 ’
» Plaquette périphérique >> el
* Plaquette en carbure rectifié entierement rectifiée. IO;-‘
iB_A1
- Chaque plaquette posséde 4 arétes de coupe. S
NC2032 NC40

* La plaquette brevetée a double angle de dépouille est congue pour

la fragmentation de copeaux et une bonne préparation des arétes
pour renforcer la vie utile de I'outil.

NC2032: » Aréte de coupe de qualité K20F, rodée et avec revétement AITiN pour 'acier au carbone, I'acier allié,

7

la fonte, I'acier inoxydable, et I'acier trempé jusqu’a HRC50.

Dimensions

NC40: « Plaquette renforcée de qualité P35 avec brise-copeaux spécial et revétement TiN, pour I'acier a faible
teneur en carbone et I'acier inoxydable.
* Disponible seulement pour les plaquettes N9GX06020431 et N9GX09030831.

(7,) Références Revétement Nuance Vis Clé
c L S re
',?, N9GX04T002 NC2032 AITiN K20F 407 18 02  NS-18037
= 0-6Nm NK-T6
*
py N9GX05T103 NC2032 AITIN K20F 507 20 03 NS-20045
g Re 0.6Nm
o N9GX060204 NC2032 AITIN K20F S 635 238 04
= LI " NS-22062  nk.T7
o N9GX06020431  NC40 TiN P35 “ 635 238 04 0.9Nm
N9GX090308 NC2032 AITIN K20F 952 318 08 NS.30072 o
2.0Nm -
N9GX09030831  NC40 TiN P35 952 318 08
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Evaluation des performances

» NC Spot Drill + Super Power Drill - Appliquer sur machine-outil a I’arrét >>
Pour I'optimisation de la précision de positionnement et de la tolérance de diamétre, prés s’étre assuré que la

taille du point est conforme aux suivants.

Outil : 99616-14-12-02S

1ére étape .
pour le pointage

Plaquette pilote 99307-CD6 | 99307-CD8

Diamétre de pointage 25 mm @7 mm

Profondeur de pointage| 2.8 mm 3.8 mm

Outil : 99307-20200 pour
2eme étape percer un trou de 10xD de
profondeur

Le trou de pointage guide ensuite la plaquette
pilote au départ, et stabilise la fraise pour effectuer
une opération de percage parfaite.

-

Résultat Vitesse de coupe

Sans pointage Vc= 80 m/min.

Vitesse d’avance Surface

f=0.1mm/tr.

Avec pointage Ve= 120 m/min. T

La surface finie A&l
f=0.1 mm/tr. est optimisée et UP

précise. i\

» Bonne finition de la surface >>

Plaquette a pilote

central
Vc
S
99307-CD8-NC40 f
N9GX060204-NC2032 F
Ra
Rmax
Perthometer M1
bject
lame
t 5.600 mm
s Standard 2.5 um
< @.800 mm
‘a 2,139 um
'z 10.6 um
max 11.8 um
Pc(0.5,-0.5) 1@3 /¢
! Profile
-] 9.800 mm
ER 5.09 um

Mateére: Acier au carbone (S45C)

80 m/min.
880 tr/mn
0.10 mm/tr.
88.0 mm/min.
2.139 um
11.8 um

N

[111@ 49mod 13dng
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Guide Technique

Puissance d’'usinage requise pour le percage

Classification des matériaux pour le calcul

On dénombre une vaste gamme de matériaux et d’'opérations d’'usinage dans le secteur de I'usinage. Nous
suivons le groupe de matériaux et couleurs a conformité ISO afin de fournir des informations succinctes pour le
calcul de la puissance requise pour le Super Power Drill, le principal paramétre effectif étant la «force de coupe
spécifiéex. Veuillez utiliser le tableau et la formule suivants.

cr;nr:tlérr)izgf Type de matériaux et description D(ul_rigt)é Ré(sNi/?ntr:;;ce PR diz‘z;‘/?n?nf; RECIEES
1.20 Acier au carbone C>0,3% ~150 850-1000 2100
1.30 Acier faiblement allié C <0,3% 180 Up to 750 2100
1.40 Acier faiblement allié C>0,3% 200 750-1200 2600
1.50 Acier fortement allié 200 800-1200 2600

Acier a outils, aciers plus durs
1.60 pour la trempe <230 850-1100 2200
Aciers inoxydables martensitiques

1.70 Acier de fonte 2900
2.10 OIS D 0 e Sl T 200 490-700 2300
Acier inoxydables austénitiques
M Acier inoxydable difficile
2.20 Aciers inoxydables austénitiques 175 650-850 2450
et duplex
3.10 Fonte grise 180 250-350 1100
3.20 Fonte de fer malléable 230 Up to 600 1200
3.30 Fonte de fer nodulaire 250 Up to 800 1800
4.10 Alliages Al (Si < 12%) 60 230-310 500
4.20 Alliages Al (Si > 12%) 75 150-200 750
4.30 Matéri'alfx non-ferreux, zirc_one, 100 150-200 800
magnésium, alliages de cuivre etc.
Carbone et composites de
4.40 graphite, matiéres plastiques, bois, — — —
caoutchoucs etc.
5.10 ﬁllia_ges résistants a la chaleur a base 250 3500
e nickel
Alliages résistants a la chaleur a base
7 5.20 de cobalt 350 4150
5.30 Alliages résistants a la chaleur a base 250 3050
de fer
6.10 Aciers a outils et aciers trempés 55HRC 4500
g 6.20 Fonte durcie — — —
H
= Formulas for Calculation
o
Q f= Vitesse d’'avance mm/tr.
E Force d’avance (KN) Ff Couple de pergage (Md)
Q Couple=(Nm) Vc = Vitesse de coupe m/min.
O ap x f x Kc fx 7T x D? x Kc D= Dia. du foret mm
= Ffz — Md=——————Nm :
— 2000 d 4000

Kc = Force de coupe spécifiée N/mm2
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Guide Technique

P Avant de commencer, priére d’observer les conditions suivantes.

Défaut d’alignement du centre Arrosage interne Application de pergcage
o Un volume élevé est recommandé. Ne pas appliquer pour le pergcage
E doit &tre < 0,05 mm Pression d’arrosage minimum : 10 en paquets et de surfaces
bar. (150 psi) inclinées.

* Il est recommandé d’effectuer au préalable un trou de pointage a I'aide d’un foret a pointer. Pour tout
renseignement, se reporter a la page 7-127.

+ La vitesse de coupe se rapporte aux plaquettes périphériques. La vitesse d’avance est fonction de la charge de
la plaquette pilote centrale.

» Dans des conditions optimales, des copeaux de coupe courts sont produits. On peut appliquer une vitesse
d’avance  25% de la valeur préconisée en fonction de la forme des copeaux de coupe.

* Ayez soin de contrdler la puissance consommée de la broche!
Lorsque la charge de la broche est supérieure de 15% a la puissance consommeée initiale, veuillez modifier la
plaquette périphérique a la nouvelle aréte de coupe suivante, et remplacer une nouvelle plaquette pilote de
centrage.

* Augmenter de 20% la vitesse de coupe et d’avance pour la machine a broche horizontale.

Conditions de coupe

= f (mml/tr) Nuance de

5 Ve
Matere gk MU LR BRI NOGX04T002 | N9GX05T103 | N9GX060204 | N9GX090308 plaquettes
o | Diat9 | Dia2021 | Dia2234 | Dia3540 [CEUUERNIMLLI

T<7D 80~150  0.03~0.07 0.04~0.08 0.06~0.10 0.08~0.12
. NC2032 NC2032
émoe; ;u carbone T>7D 60~120  0.03~0.07 0.04~0.08 0.06~0.10 0.08~0.12
<0.3%
; T<7D 80~130 — — 0.06~0.10 0.08~0.12
Ex.:S25C, SS41 NC40 NCA0
T>7D 60~100 — — 0.06~0.10 0.08~0.12
Acier au carbone T<7D 80~150  0.04~0.08 0.04~0.10 0.06~0.12 0.08~0.15
C>0.3% NC40  NC2032
Ex.:S50C, P5 T>7D 60~120  0.04~0.08 0.04~0.10  0.06~0.12 0.08~0.15
Acier faiblement T<7D 60~150  0.04~0.08 0.04~0.10 0.06~0.10 0.08~0.12
allié C<0.3% NC2032 NC2032
Ex.-SCM415 T>7D 40~120  0.04~0.08 0.04~0.10  0.06~0.10 0.08~0.12
Acier faiblement T<7D 60~150  0.04~0.08 0.04~0.10 0.06~0.12 0.08~0.15
allié C>0.3% NC40  NC2032
Ex.-SCM440 T>7D 40~120  0.04~0.08 0.04~0.10 0.06~0.12 0.08~0.15
Acier fortement T<7D 60~120  0.03~0.07 0.04~0.08 0.06~0.10 0.08~0.12
allié NC40  NC2032
Ex.:SKD11 T>7D 40~100  0.03~0.07 0.04~0.08  0.06~0.10 0.08~0.12
T<7D 60~120  0.03~0.07 0.04~0.08  0.06~0.10 0.08~0.12 w
Acier de fonte NC40 NC2032 c
T>7D 40~100  0.03~0.07 0.04~0.08  0.06~0.10 0.08~0.12 S
T<7D 60~120  0.03~0.06 0.04~0.07 0.05~0.08 0.06~0.10 g
NC2032 NC2032
Acier inoxydable T>7D 40~100  0.03~0.06 0.04~0.07 0.05~0.08 0.06~0.10 g
2Bl T<7D  60~120 — — 0.05~0.08  0.06~0.10 s
NC40 NC40 o
T>7D 40~100 — — 0.05~0.08 0.06~0.10 -
. - ~ ~ ~ ~ \w)
Fonte grise T<7D 60~120  0.04~0.08 0.04~0.10 0.06~0.10 0.08~0.12 NCAO  NG2032 s
Ex.:FC25 T>7D 40~100  0.04~0.08  0.04~0.10  0.06~0.10 0.08~0.12 =
Al, et non-ferreux - - - - - - - -
Ex.:A6061 _ _ _ _ _ _ — _
Acier trempés T<7D 50~80 0.03~0.06  0.04~0.07  0.05~0.08 0.06~0.10
< 50HRC NC40  NC2032
Ex.:SKD61 T>7D 40~60 0.03~0.06 0.04~0.07 0.05~0.08 0.06~0.10
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inaz,

Super Drill 5»»

3xD & 4xD

A10mm ~ @30mm
PRI KIN

P Plage de diameétres
3xD : @10 ~ @30mm
4xD : 316 ~ B30mm

» COPEAUX DE COUPE PLUS PETITS

« Les plaquettes centrales et périphériques sont positionnées de fagon a
diviser les copeaux de coupe sous une forme spiralée de taille inférieure.
Ceci contribue a une évacuation simplifiée et plus rapide des copeaux de
coupe.

+ Congu pour une productivité et une vitesse de coupe supérieures.
+ Une fourniture de fluide de refroidissement est nécessaire.

P FINITION SUPERCIELLE ET PRECISION DIAMETRALE OPTIMISEES

« Positionnement spécial de la plaquette pour équilibrer les forces de coupe;
une finition et une précision diamétrale supérieures peuvent étre réalisées.

P Plaquette a 4 arétes de coupe, revétement AITIN

« Le brise-copeaux de la plaquette SD apporte une excellente gestion des
copeaux grace a sa conception technique.
« Remplacement simplifié et sans entrave de |'aréte de coupe.
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* Le plus petit foret indexable,

a partir de 10 mm.
4 arétes de coupe par plaquette
* une plaquette unique pour

les plaquettes extérieure "

et intérieure.
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Porte-outils 3xD 10mm~30mm

L L1
T(3xD) | 5

| ===kl

Q Q
Références @D T L 11  @d @d e 'f‘é‘“gla;gd: D max
00-99313-10 100 300 49 0.25 105
00-99313-10.3 103 309 52 0.25 10.8
00-99313-10.5 105 315 52 (®] 0.25 11.0
00-99313-11 110 330 52 49 20 27 NIGX04T002 0.20 11.4
00-99313-11.5 1.5 345 55 *Ni-_}%OW /0.6Nm 0.20 11.9
00-99313-12 120 360 55 0.15 12.3
00-99313-12.5 125 375 58 0.15 12.8
00-99313-13 130 390 58 0.30 13.6
00-99313-13.5 135 405 61 B 0.30 14.1
00-99313-14 4o 420 et S 0.25 14.5
00-99313-14.5 145 435 64 "NS.20045 1 0.6N 0.25 15.0
00-99313-15 150 450 64 NK-T6 0.20 15.4
00-99313-15.5 155 465 67 0.20 15.9
00-99313-16 160 480 74 0.40 16.8
00-99313-16.5 165 495 76 0.40 17.3
00-99313-17 170 510 76 ) 0.35 17.7
00-99313-17.5 s ss T8 N9IGX060204 0.35 18.2
00-99313-18 180 540 78 NS.22055 1 0.9Nm 0.30 18.6
00-99313-18.5 185 555 80 NK-T7 0.30 19.1
00-99313-19 190 570 80 0.25 19.5
00-99313-19.5 195 585 85 0.25 20.0
00-99313-20 200 600 85 0.50 21.0
00-99313-20.5 205 615 87 0.50 215
00-99313-21 210 630 87 0.45 21.9
7 00-99313-21.5 215 645 88 NQGX70304 0.45 224
00-99313-22 20 660 8 55 25 31 0.40 228
00-99313-22.5 25 675 90 *N§:2T57060 /0-9Nm 0.40 23.3
v 00-99313-23 230 690 90 0.35 23.7
S 00-99313-23.5 235 705 92 0.35 24.2
5 00-99313-24 240 720 92 0.30 24.6
= 00-99313-25 250 750 114 0.50 26.0
- 00-99313-26 260 780 115 )] 0.50 27.0
00-99313-27 0 mo T N9GX090308 0.40 27.8
00-99313-28 280 840 126 NS.30072 1 2.0Nm 0.40 28.8
00-99313-29 200 870 127 NK-T9 0.30 29.6
00-99313-30 300 900 130 0.30 30.6

* P . e A
L’'emploi d’un tournevis dynamomeétrique est conseillé
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Porte-outils 4xD 16mm~30mm

L L1
T(4xD) | 5]
[a] ] i _____§§ % -
S _ 1= 5| o
Q Q
o~ Plaquette radial de
Références @D T L L1 ad ad1 Vis | Clé réglage D max
00-99314-16 16 64 90 @] neoxosoz0s 0.40 16.8
00-99314-17 17 68 93 . 0.35 17.7
55 25 31 3‘39'52055
00-99314-18 18 72 96 “9Nm 0.30 18.6
NK-T7
00-99314-19 19 76 99 0.25 195
00-99314-20 20 80 105 0.50 21.0
B nocxo70304
00-99314-21 21 84 108 0.45 219
*
00-99314-22 22 88 10 55 25 31 ’8‘39',351060 0.40 228
00-99314-23 23 92 13 T 035 237
00-99314-24 24 9% 16 0.30 246
00-99314-25 25 100 139 0.50 26.0
00-99314-26 26 104 141 B nocxo90308 0.50 27.0
00-99314-27 27 108 144 0.40 2738
58 32 43 '2"3;\?0072
00-99314-28 28 12 154 -ONm 0.40 288
00-99314-29 29 16 156 NK-T9 0.30 296
00-99314-30 30 120 160 0.30 30.6

* Lo . e o
L'emploi d’'un tournevis dynamomeétrique est conseillé

N
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Plaquettes

» Fonctionnalités >>

 Plaguette a double relief entierement rectifiée, optimisant la finition et permettant
de disposer d’'une vitesse d’avance supérieure.

» L’angle de dépouille primaire sert a renforcer la résistance de la plaquette, alors
que I'angle de dépouille secondaire sert a renforcer 'avance axiale..

» Plaquettes >>

NC2032: « Qualité K20F, avec revétement AITiN, pour I'acier au carbone, I'acier allié,
la fonte, I'acier inoxydable et I'acier trempé jusqu’a JRC 50. NC2032

Dimensions

Références R;‘;éntf " Nuance Vis Clé
L S Re
NOGX04T002 NC2032  AITN K20F 407 18 02 *'(‘)‘%}\]riow NK-T6
N9GX05T103 NC2032  AITN K20F 507 20 03 *'5‘%',30045 NK-T6
o~ o
N9GX060204 NC2032  AITiN K20F LL l 6.35 238 04 ”5‘%‘,3%055 NK-T7
-
*
N9GX070304 NC2032  AITiN K20F 794 318 04 '5‘%‘,331060 NK-T7
N9GX090308 NC2032  AITiN K20F 952 318 0.8 ’2"3'@‘3072 NK-T9

* Lo . st o
L’'emploi d’'un tournevis dynamomeétrique est conseillé

» Fonctionne en présence de conditions variables >>

Classification des matériaux pour le calcul

Percage décentré d’une

Application * Surface homogeéne Trous transversaux Percage en paquets S s .
piéce a usiner arrondie

| | \ g
Forme de la piéce

a usiner ’

Vitesse de coupe

7

Ve (m/min.) 100% 80% 80%~70% 80%~60%
Vitesse d'avance 100% 80% 80%~70% 80%~60%
w f (tr/mn)

-g Application Percage en plongée Surfaces concaves Surfaces inclinées Perg_a‘ge dece_ntre =
o piéce conique
-

g ; /C wrs »
— Forme de la piéce | \ / a5l ‘ [ .
a usiner ~ ‘
Vitesse de coupe 80% 80% 80%~70% 80%~70%
Ve (m/min.)
Vitesse d’avance o o o/ 7010 o
f (tr/mn) 80% 80% 80%~70% 80%~70%

* SPD, SD sont tous les deux appropriés.
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Conditions de coupe

f (mml/tr)
) T= Ve N9GX N9GX N9GX N9GX N9GX Nuance de
Matere 'B‘i’a"gue”” LB o04T002 | 05T103 | 060204 | 070304 | 090308 [IFNVNNINTIR
Dia. Dia.
16~19.5 20~24
Acier au carbone T=3D 80~250 0.03~0.06  0.04~0.08 0.06~0.10  0.06~0.10  0.08~0.12
C<0.3% NC2032
Ex.:S25C, SS41 T=4D 60~180 — — 0.06~0.10 0.06~0.10 0.08~0.12
Acier au carbone T=3D 80~300 0.04~0.08  0.06~0.10  0.06~0.12  0.08~0.12  0.08~0.15
C>0.3% NC2032
Ex.:S50C, P5 T=4D 60~150 — —_ 0.06~0.12 0.08~0.12 0.08~0.15
Acier faiblement T=3D 80~250 0.04~0.08  0.04~0.08 0.06~0.10  0.06~0.10  0.08~0.12
allié C<0.3% NC2032
Ex.:SCM415 T=4D 60~150 —_ —_ 0.06~0.10 0.06~0.10 0.08~0.12
Acier faiblement T=3D 80~250 0.04~0.08  0.04~0.10  0.06~0.12  0.06~0.12  0.08~0.15
allié C>0.3% NC2032
Ex.:SCM440 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
Acier fortement NC2032
allie Ex.:SKD11 T=4D 50~100 — — 0.06~0.10  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
Acier de fonte NC2032
T=4D 60~120 —_ —_ 0.06~0.10 0.06~0.10 0.08~0.12
Acier inoxydable T=3D 60~150 0.03~0.06  0.04~0.08 0.04~0.10  0.06~0.10  0.06~0.12 \Ca032
M Ex.:sus304
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
Fonte grise
Ex.:FC25 NC2032
X.:
T=4D 60~100 —_ —_ 0.06~0.08 0.06~0.10 0.08~0.12
Acier trempés T=3D 60~100 0.03~0.06  0.04~0.08 0.05~0.08 0.06~0.08 0.06~0.10
< 50HRC NC2032
Ex.:SKD61 T=4D 40~80 — — 0.05~0.08  0.06~0.08  0.06~0.10
* Le désalignement maximum du centre de percage est +0,2 mm / -0,5 mm
sur le tour CNC. 7
En métrique En pouces
d = Diameétre -mm d = Diamétre -pouces wn
Vc X 1000 S= (3.82xSFM) -
S= “nxXd S = Vitesse de la broche -tr/mn - d S = Vitesse de la broche -tr/mn g
Ve = Vitesse de coupe -m/min. SFM=Vc (m/min.) x 3.28 SFM = distance en pied par minute 5
F=Sxf
f= mmitr f=IPR = inch/rev. E
F=fx$S —_—
F = mm/min. F = IPM=RPM x f/ 25.4
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inaz.

Power Mill ;»»

Fraise indexable de 10 mm

Plaquette brevetée a double angle de dépouille!

P Vitesse d’'avance supérieure.
P Résistance a l'usure renforcée!
P Fast Chip Removal!

» Applications

A série Fraise a surfacer-dresser
l F Plage de diametres : @10 ~ @25mm
—

NN @) @ o

Fraise a rayon du tore

Plage de diametres : @10 ~ @26mm
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Fraise a surfacer-dresser - série A

» Fonctionnalités

* Plaquette résistante a géométrie fortement positive et arétes de coupe hélicoidales.
* Fraise a surfacer aux bonnes performances de coupe et résistance de

I'aréte de coupe, produisant des épaulements de 90° parfaits.

P Tige cylindrique

- —— fmas

a—

M olib—l4AUb- UL
261302

AP———=- L1
L
Références Type @D ﬁg Gl a® L1 L 6z Ap pTIZSE::fe
00-99802-BC10-10A06 BC10-10A06-100 10 10 98 50 40 100 2
00-99802-BC12-10A06 BC12-10A06-80 10 12 98 50 20 80 2
00-99802-BC12-11A06 BC12-11A06-80 1 12 108 45 22 80 2
00-99802-BC12-12A06 BC12-12A06-80 12 12 14 40 24 80 2
00-99802-BC16-13A06 BC16-13A06-100 13 16 124 35 26 100 2 ° A9..0602...
00-99802-BC16-14A06 BC16-14A06-100 14 16 134 30 28 100 2
00-99802-BC16-15A06 BC16-15A06-100 15 16 144 25 30 100 3
00-99802-BC16-16A06 BC16-16A06-100 16 16 154 20 32 100 3
00-99802-BC16-16A10 BC16-16A10-100 16 16 145 25 32 100 2
00-99802-BC20-20A10 BC20-20A10-120 20 20 185 20 40 120 3 9 G T
00-99802-BC25-25A10 BC25-25A10-150 25 25 235 13 5 150 3
» Du type a vissage
| i
S RNAL |
sy LN .
L o
Références Type 2D a’ L M DPM ©Z Ap ESES
plaquette
00-99805-M05-10A06 MO05-10A06 10 50 13  M5xP0.8 55 2
00-99805-M05-11A06 M05-11A06 1 45 13 M5xP0.8 55 2
00-99805-M06-12A06 MO06-12A06 12 40 13 M6xP1.0 6.5 2
00-99805-M06-13A06 M06-13A06 13 35 13 M6xP1.0 6.5 2
00-99805-M08-14A06 MO08-14A06 14 30 13 M8xP125 85 2 ° A9.-0602...
00-99805-M08-15A06 M08-15A06 15 25 15 M8xP125 85 3 g
00-99805-M08-16A06 MO08-16A06 16 20 15 M8xP125 85 3 s
00-99805-M08-17A06 M08-17A06 17 15 15 M8xP125 85 3 g
00-99802-M08-16A10 M08-16A10 16 25 25 M8xP125 85 2 E
00-99802-M10-20A10 M10-20A10 20 20 30 MIOxP15 105 3 =
00-99802-M12-25A10-3T  M12-25A10-3T 25 13 35 MI2xP1.75 125 3 ® A9...1035...
00-99805-M12-25A10 M12-25A10 25 13 20 MI12xP1.75 125 3

* Pour la barre de rallonge Nine9, cf. page9-156.
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Fraise a surfacer-dresser - série A

NC5072 U-NC2032 H-NC2033 H-NC9031

Plaquettes

* U type insert is fully ground for reducing the cutting resistance during the cutting,
best choice for long shank cutter.
* H type with high positive rake angle, shape edge.

NC5072 : « Rigidité élevée, rodage spécial des bords, résistance aux chocs au cours du fraisage.
* Modele spécial a brise-copeaux offrant un taux élevé d’évacuation des copeaux.
* Qualité supérieure P40 offrant une coupe réguliere, convenant a toutes sortes d’aciers.

U-NC2032 : * Rigidité élevée, rodage spécial des bords, résistance aux chocs au cours du fraisage.
* Pour toutes sortes d’aciers a partir de < 50 HRC, acier au carbone, acier allié, fonte,
aluminium, et métaux non ferreux.

H-NC2033 : « Aréte vive et angle de coupe positif, idéaux pour le fraisage de finition et la rugosité de surface.
* Re 0.5 et Re1.0 a votre choix.
» Appropriés pour toutes sortes d’aciers.

H-NC9031 : * Aréte vive et angle de coupe positif élevé, faible coefficient de friction pour métaux non ferreux.
» Convient pour I'Al, des alliages d’Al, le cuivre, les alliages de cuivre, et les métaux non ferreux.

Taille de Dimensions Vis /
la Références Revétement Nuance Clé
plaquette L W S Re Ap <
A9IMT060205 NC5072 TiAIN P40 0.5
A9GT060201U NC2032 TiAIN K20F 0.1
A9GT060202U NC2032 TiAIN K20F 0.2
A9GT060205U NC2032 TiAIN K20F 0.5
NC2033 TiAIN K20F 7 *NS-18037
A9GT060201H - @ ol |.‘ 0.1 0.6Nm/
06 NC9031 TiN K20F < z 6.5 4 245 . 5 NK-T6
NC2033 TiAIN K20F
A9GT060202H e s 0.2
NC9031 TiN K20F
NC2033 TiAIN K20F
A9GT060205H 0.5
NC9031 TiN K20F
A9GT060210H NC2033 TiAIN K20F 1.0

* T . fae 1A
L’'emploi d’'un tournevis dynamomeétrique est conseillé

NC2032 : * Rigidité élevée, rodage spécial des bords, résistance aux chocs au cours du fraisage.
* Modele spécial a brise-copeaux offrant un taux élevé d’évacuation des copeaux.
 Convient pour la coupe dure de 'acier au carbone et I'acier allié.

H-NC9031 : « Aréte vive et angle de coupe positif élevé, faible coefficient de friction pour métaux non ferreux.
« Convient pour 'Al, des alliages d’Al, le cuivre, les alliages de cuivre, et les métaux non ferreux.

v .

(o) Taille de Dimensions Vis |

E la Références Revétement Nuance Clé

) plaquette L W S Re Ap e

= %

g A9MT1035 NC2032 TIAIN K20F 4 0.4

= Olgl| [ *NS-25060
= 10 % 10 66 35 —— 9 0.9Nm

A9GT103505H  NC9031  TiN K20F LV_VJ\\Qe S 05 NK-T7

* Lo . et s
L’emploi d’un tournevis dynamomeétrique est conseillé
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Conditions de coupe

» Réduction de 30% de la vitesse d’avance, d’aprés le tableau ci-dessous, pour I'opération de rainurage.
 L'angle de ramping doit étre inférieur a a°. (Please refer to holder specifications)

P Taille de la plaquette: 6.5mm (Porte-outils 310~017mm)

Ap
exemple @ L _t
A Vc fz — . Nuance de
Matere Sj:gn (m/min) (mm/dent) H | ée»‘ _ | plaquettes
(J1S) Ap(mm) Ap(mm) Ae(mm)
NC5072
Acier au carbone P5 80~150 0.03~0.07 15 4 1.5 —
NC2033
A A 2 NC5072
Acier faiblement allié SCM440  80~150 0.03~0.07 15 4 1
C<0.3% NC2033
Acier fortement allié NC5072
C>0.3% SKD11 60~120 0.03~0.07 1 2.5 1 NG2033
NC5072
M| Acier inoxydable SUS304 60~120 0.01~0.05 0.5 2 1 —
NC2033
NC5072
Fonte FC25 60~120 0.03~0.07 1 25 1 —
NC2033
3 NC5072
AL 100~150 0.03~0.07 1.5 4 15
Fonte de fer malléable NC2033
Al, Alliages Al A6061 200~500 0.03~0.07 2 4 2 NC9031
P Taille de la plaquette: 10mm (Porte-outils 916~025mm)
Ap
SLE Vc fz % iﬁp - Nuance de
LCL Sj:gn (m/min) (mm/dent) H f el } plaquettes
(J1S) Ap(mm)  Ap(mm) Ae(mm)
Acier au carbone P5 150~250 0.08~0.15 3 8 3 NC2032
Acier faiblement allié
C <0.3% SCM440 150~250 0.08~0.15 3 8 2 NC2032
Acier fortement allié
C>0.3% SKD11 120~200 0.08~0.15 2 4 2 NC2032
M| Acier inoxydable SUS304 80~120 0.04~0.08 1 4 2 NC2032
Fonte FC25 120~200 0.08~0.12 2 5 2 NC2032
Fonte grise, _ -
Fonte de fer malléable 100~150 0.06~0.10 3 8 3 NC2032
Al, Alliages Al ABG061 200~500 0.03~0.07 5 8 3 NC9031

» Rugosité de surface comparaison
+ La plaquette pour fraises a surfacer -dresser Nine9 permet d’obtenir une finition de qualité supérieure.

E % i\ 28mm
(G
(m . / L} 14mm )
i ¥ 1 ]
: E: i[ T 7mm E
E. . £ g %4 ®
/ T T Tt T Omm g

20.2uym 14.5um
La concurrence A Nine9
A9MT1035 NC2033
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Fraise a rayon du tore - série C

» Fonctionnalités

* Approprié pour la finition des coins.
* La série C a été congue comme outil de remplacement des autres
fraises avec vérin d’alimentation.

P Tige cylindrique

Références Type 2D ﬁg ad1 a® L1 L ©Z Type de plaquette
00-99802-BC12-12C5 BC12-12C5 12 12 10.5 8.0 30 100 2
00-99802-BC16-16C5 BC16-16C5 16 16 14.5 5.5 40 120 3 COMTO5T105
00-99802-BC20-20C5 BC20-20C5 20 20 18 4.0 50 130 3 COMTOST110H
00-99802-BC25-25C5 BC25-25C5 25 25 23 3.0 60 150 4
» Du type a vissage

[ D
ANERY
Références Type @D a® L M DPM oz Type de plaquette
00-99802-M05-10C4 MO05-10C4 10 8 15 M5xP0.8 55 ) COMTO040105
00-99802-M05-11C4 MO05-11C4 1 6 15 M5xP0.8 55 C9MT040110
00-99802-M06-12C5 M06-12C5 12 8 25 M6xP1.0 6.5
00-99802-M06-13C5 M06-13C5 13 7.5 25 M6xP1.0 6.5 2
00-99802-M08-16C5 M08-16C5 16 55 25 M8xP1.25 85
00-99802-M08-17C5 M08-17C5 17 5 25 M8xP1.25 85 5 COMTO5T105
00-99802-M10-20C5 M10-20C5 20 4 30 M10xP1.5 10.5 COMTO5T110H
00-99802-M10-21C5 M10-21C5 21 35 30 M10xP1.5 10.5
00-99802-M12-25C5 M12-25C5 25 3 35 M12xP1.75 12.5
00-99802-M12-26C5 M12-26C5 26 25 35 M12xP1.75 12.5 4
00-99805-M05-11C5 M05-11C5 1 10 13 M5xP0.8 55
00-99805-M06-12C5 M06-12C5 12 8 13 M6xP1.0 6.5 2
) 00-99805-M06-13C5 MO06-13C5 13 7.5 13 M6xP1.0 6.5
g 00-99805-M08-16C5 M08-16C5 16 5.5 15 M8xP1.25 8.5 CoMTosT108
) 00-99805-M08-17C5 M08-17C5 17 5 15 M8xP1.25 8.5 s O o
= 00-99805-M10-20C5 M10-20C5 20 4 15 M10xP1.5 10.5
= 00-99805-M10-21C5 M10-21C5 21 35 15 M10xP1.5 10.5
00-99805-M12-25C5 M12-25C5 25 3 20 M12xP1.75 12.5 .
00-99805-M12-26C5 M12-26C5 26 25 20 M12xP1.75 12.5

* Pour la barre de rallonge Nine9, cf. page9-156.
8-142 Outils de coupe et porte-outils Nine9



Fraise a rayon du tore - série C

P Plaquette a
double angle
de dépouille

Augmentation de la vitesse d’avance!
Une résistance a l'usure renforcée!

Plaquettes

* Les plaquettes Submicron sont entiérement rectifiées.
* Fraise de conception spéciale et plaquette rectifiée pour le fraisage de semi-finis
sage 3D pour le secteur des moules.

NC30 : + Modéele a aréte de coupe plate, de type universel pour
toutes sortes de matériauxs.

NC2032 : » Modéle de brise-copeaux spécial a angle positif élevé,
et résistance supérieure a 'usure.
+ Convient pour les matériaux trempés.

Dimensions
Références Revétement Nuance Vis Clé
L S Re

COMT040105-NC30 AITIN  K10F 4 159 05
*NS-18037 NK-T6
COMT040110-NC30 AITIN K10F _ 4 159 10  O06Nm
(6] B
COMTO5T105-NC30 AITIN  K10F % s 5 20 05
*NS-20045 NK-T6
COMTO05T110H-NC2032 AITIN K20F 5 20 10 O6\Nm

*L’emploi d’un tournevis dynamométrique est conseillé.

Conditions de coupe

» Ae recommandé inférieur a 2,5 mm.

£,
Matére exemple Vc fz %—@ Nuance de
selon (JIS) (m/min) (mm/dent) plaquettes
Ap(mm)
NC30
Acier au carbone P5 150~300 0.2~0.5 0.2~0.5
NC2032
NC30
Acier faiblement allié SCM440 120~250 0.2~0.5 0.2~0.5
NC2032
o
NC30 g
M| Acier inoxydable SUS304 120~200 0.2~0.4 0.2~0.4 o
NC2032 =2
u Acier trempés < 52HRC SKD61 100~150 0.1~0.3 0.1~0.3 NC2032 5
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NineBore;,s”

Nine9 offers a range of eccentrically mechanism boring tools which designed to provide
stability, accuracy, and productivity in boring operations.

These tools are commonly used in industries such as automotive, aerospace, mold and
die, and general machining.

99146 can complete rough and finish boring in one operation.

PR KENEH fGG>

10000 tr/mnl

» Easy Adjustment!
» Absence de jeu!

» Manutention simplifiée
+ Change the boring bar in just one minute.
+ Les dimensions sont faciles a lire. Elles sont indiquées sur les outils et se réglent facile ment sur un
dispositif de préréglage d'outils ou sur un centre d'usinage.
+ Plage de réglage :#0.Tmm

» Grande vitesse.

+ Good for fine boring operation on milling machines, machining centers and special purpose machines.
+ Replace solid carbide reamers.

P 99146 Series Is Ideal For Casting Aluminum With Uncertain Pre-Hole Dimensions
And Deviations In Hole Spacing.
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Rough and finish boring
in one operation

. @14.9mm (pownward roughing)

| @15.0mm (Upward finishing)

‘ @5~@50mm boring bars
are interchangeable,
Degré d'équilibrage :
G6.310 000 tr/mn, toutes

tailles garantiesd”

abes3|e,p [INO 210gauIN

O
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NineBore Features

P Precisely pre-balanced the basic holder and the boring bar
» Balanced grade is maintained while adjusting boring dimension or change to different diameter boring bars.

NineBore design Other Boring Tool

@:jo%j ®

* Pre-balanced « Without pre-balanced

» Application
« Idéal comme outil d’alésage de trous de petite taille avec une excellente précision.
+ Convient pour I'alésage micrométrique sur des fraiseuses, des centres d’usinage, et des
machines-outils polyvalentes.

P Grande vitesse

« La conception de la barre d’alésage permet un alésage a grande vitesse de précision.
Degré d’équilibrage : G6.3 10 000 tr/mn, toutes tailles garantiesd.
* Possibilité de commander des outils combinés d’alésage/chanfreinage/surfagcage sur demande.

» Economique

 Micro-réglage des porte-lames a codt réduit.

« It can replace end mill and brazed tool bits.

« Ce simple outil d’alésage comporte un nombre minimum de composants. Le changement d’'une barre
d’alésage et le réglage des dimensions de I'opération d’alésage est I'affaire de quelques minutes sur le
dispositif de préréglage.

Work Task
Hole@ : 10mm

(H7 Tolerance)
Hole Distance : 20mm

Outil NineBore 99146 Other Boring Tool

Matére ) ALeo61Te
= CNC Code G85 G76
g Vitesse de broche tr/mn 10000 tr/mn 2500 tr/mn
g avance par tour f= mm/tr 0.07 mml/tr 0.07 mml/tr
-
M avance par tour F=  mm/min. 700 mm/min. 175mm/min.
o
c RESULT
=
— Temps de pergage sec. 4s 75 10s 44
Q.
) Percage 1 @ mm ©10.006 mm 210.003 mm
g‘ Percage 2 @ mm ©10.005 mm @9.990 mm
% Hole Distance mm @20.00 mm @19.98 mm

Comparatif @ @ @
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NineBore Systeme

Plage de @D

série réglage  réglage Plaquette Barres d’alésage Tige de porte-lames
%)
99101 6.5 Porte-outils a verrouillage latéral
Chaque mm Mandrins hydrauliques
division *0.5mm ! n Mandrins a douille a ressort
0.03 255
; mm
mmydiv. CCGT030102 00-99101-07..25 | |
CCGT040102 _ — I
99121 4“9 CCGH060204 - l
Chaque o 1mm MM
division l
0.01 25.1 00-99121-05...25
mm/div. mm
S nt
8 ol
il o= i
i
@5 ~ 310 mm 00-99146-xxS
G6.3
10000 g ;'"'
tr/mn n gl I
99146 4087 CCGT030102 @11 ~ @25 mm 00-99146-xxS
+0.12mm mm
Chaque ! . CCGT040102 = ﬂi ] ;lll
division -0.13mm  50.12 8 I
0.01 mm  CCGHO060204 Sig A |
mm/div. - -
326 ~ @39 mm 00-99146-xxA
M
5 ofl
8 [l
S L] 00-99146-BT30H
o 00-99146-BT40H

00-99146-CAT40H

26
04.87 ~ @6.87 mm |
N

i Z
. I 3
oo
4~6XD o @8 00-99146-HSK63AH o
99151 4%7 CCGT030102 @6.87 ~ @8.87 mm g
ro1zmm mm Adaptateur c
Chaque t 1 CCGT040102 ; 3
- -0.13mm __ =

: 20,2 - E—— 1
001 012 ~coHosozos B 1 10 @ o
mmydiv. ?8.87 ~ @11.12 mm f "
99151A-06...15.5 00-99146-SB32H 3‘
Q
Q
Erenenne—— g1 o

@11.87 ~ @14.12 mm
] 2155

@14.87 ~ 320.12 mm
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Barres d’alésage EMB 99101 0,03 mm/div.

_||.@0.03 N

» Barres d’alésage >>

* Le réglage au diameétre spécifié s’effectue a I'aide d’'un mécanisme.
* Le type H avec arrosage interne peut étre commandé sur
demande a partir de 7 mm de diam. Exemple de commande : 00-99101-07H.

+ D’autres tailles peuvent étre fournies sur demande.

S X oI
o o 3 oz EE
€ L1 -
‘ 27
L 50
Références Type @D L1 L Plaquette Vis / Clé
00-99101-07 SB20-0721-03 6.5-7.5 21 60 *NS-20036
CC...040102 0.6Nm /
00-99101-08 SB20-0824-03 7.5-8.5 24 63 NK-T6
00-99101-09 SB20-0927-03 8.5-9.5 27 65
00-99101-10 SB20-1030-03 9.5-10.5 30 68
00-99101-11 SB20-1133-03 10.5-11.5 33 70
*NS-25045
00-99101-12 SB20-1236-03 11.5-12.5 36 73 CC...0602... 0.9Nm /
NK-T7
00-99101-13 SB20-1339-03 12.5-13.5 39 75
00-99101-14 SB20-1442-03 13.5-14.5 42 78
E Plage de
= 00-99101-15 SB20-1545-03 réglage: 14.5-15.5 45 80
(") +0.5mm
g 00-99101-16 SB20-1648-03 15.5-16.5 48 83
- Chaque
) 00-99101-17 SB20-1751-03 division: 16.5-17.5 51 85
@) 0.03mm
E 00-99101-18 SB20-1850-03 17.5-18.5 50 82
Q: 00-99101-19 SB20-1950-03 18.5-19.5 50 82
Q
- 00-99101-20 SB20-2050-03 19.5-20.5 50 82 *NS-25060
< CC...0602... 0.9Nm /
Q 00-99101-21 SB20-2150-03 20.5-21.5 50 82 NK-T7
M
00-99101-22 SB20-2250-03 21.5-22.5 50 82
00-99101-23 SB20-2350-03 22.5-23.5 50 82
00-99101-24 SB20-2450-03 23.5-24.5 50 82
00-99101-25 SB20-2550-03 24.5-25.5 50 82
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L’emploi d’'un tournevis dynamomeétrique est conseillé.



Barres d’alésage EMB 99121 0,01 mm/div.

] 20.01

» Barres d’alésage >>

* Le réglage au diameétre spécifié s’effectue a I'aide d’'un mécanisme.

* Le type H avec arrosage interne peut étre commandé sur

demande a partir de 7 mm de diam. Exemple de commande : 00-99121-07H.
* D’autres tailles peuvent étre fournies sur demande.

®

Références

00-99121-05

Type

SB20-0515-01

00-99121-06

SB20-0618-01

00-99121-07

SB20-0721-01

00-99121-08

SB20-0824-01

00-99121-09

SB20-0927-01

00-99121-10

SB20-1030-01

00-99121-11

SB20-1133-01

00-99121-12

SB20-1236-01

00-99121-13

SB20-1339-01

00-99121-14

SB20-1442-01

00-99121-15

SB20-1545-01

00-99121-16

SB20-1648-01

00-99121-17

SB20-1751-01

00-99121-18

SB20-1850-01

00-99121-19

SB20-1950-01

00-99121-20

SB20-2050-01

00-99121-21

SB20-2150-01

00-99121-22

SB20-2250-01

00-99121-23

SB20-2350-01

00-99121-24

SB20-2450-01

00-99121-25

SB20-2550-01

Plage de
réglage:
+0.1mm

Chaque
division:
0.01mm

8 | ©
+ omt @
1D - ”; QXD Sg, 2
L1 -
‘ 27
L 50 (48)
2D L1 L Plaquette Vis / Clé
4.9-5.1 15 54 *NS-16030
CC...030102 0.4Nm/
5.9-6.1 18 57 NK-T6
6.9-7.1 21 60 *NS-20036
CC...040102 0.6Nm /
7.9-8.1 24 63 NK-T6
8.9-9.1 27 65
9.9-10.1 30 68
10.9-11.1 33 70
*NS-25045
11.9-12.1 36 73 CC...0602... 0.9Nm/
NK-T7
12.9-13.1 39 75
13.9-14.1 42 78
14.9-15.1 45 80
15.9-16.1 48 83
16.9-17.1 51 85
17.9-18.1 50 82
18.9-19.1 50 82
19.9-20.1 50 82 *NS-25060
CC...0602... 0.9Nm /
20.9-21.1 50 82 NK-T7
21.9-22.1 50 82
22.9-23.1 50 82
23.9-24 1 50 82
24.9-25.1 50 82

* .o . e s
L'emploi d’un tournevis dynamomeétrique est conseillé.
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Barres d’alésage haute vitesse a changement
rapide EMB 99146

. N )\
e

» Tige de porte-lames >>

® HSK63 ® CAT40

@D

G
Ereeal

® BT ® SB32

@D
P m—
|
i
[4%%]

L 60
M8 Vis M6 Vis
Reférences Type 2D L Spring Vis de Spring Précharge de

Fingers verrouillage Fingers la vis
00-99146-HSK63AH HSK63A-146-72 45 72.0
00-99146-CAT40H CAT40-146-56 45 56.3
00-99146-BT30H BT30-146-51 45 51.3

NP-F0002 NS-08060 NP-F0003 NS-06045

00-99146-BT40H BT40-146-56 45 56.3 8.0 Nm 0.9Nm
00-99146-BT50H BT50-146-77 45 77.3
00-99146-SB32H SB32-146-31 45 31.3

NP-F0002 . NP-F0003
NS-08060 NS-06045
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Barres d’alésage haute vitesse a changement
rapide EMB 99146

(25~@25.5mm)
» Barres d’alésage @5~@25 >> gl %E B B B B .
P ~ ©
L1

85 _‘ 42
« Tige en alliage d’acier. Profondeur d’alésage : L1, 2~3xD.
. Le type H avec arrosage interne peut étre commandé sur demande
a partir de 10 mm de diam. Exemple de commande : 00-99146-1000SH
 D’autres tailles peuvent étre fournies sur demande.
Références Type aD L1 F:;?Squtlge Références Type @D L1 'Uiasqf(e::ge
00-99146-0500S | C20-0500-10L  4.87~5.12  10.00 *3225%3(?;82 00-99146-1725S | C20-1725-42L 17.12~17.37  42.50
00-99146-0600S  C20-0600-12L  5.87~6.12  12.00 (0.4Nm/NK-T6 | 00-99146-1750S C20-1750-43L 17.37~17.62
00-99146-0700S ' C20-0700-14L  6.87~7.12  14.00 *gg;éggg;? 00-99146-1775S | C20-1775-43L  17.62~17.87 4975
00-99146-0800S  C20-0800-16L 7.87~8.12 16.00 (0.6Nm/NK-T6 | 00-99146-1800S C20-1800-45L 17.87~18.12
00-99146-0900S C20-0900-18L  8.87~9.12  18.00 00-99146-1825S | C20-1825-45L  18.12~18.37 4900
00-99146-1000S | C20-1000-25L  9.87~10.12 00-99146-1850S  C20-1850-46L  18.37~18.62
00-99146-1025S | C20-1025-25L  10.12~10.37 2500 00-99146-1875S  C20-1875-46L 18.62~18.87 4625
00-99146-1050S | C20-1050-26L  10.37~10.62 00-99146-1900S  C20-1900-47L  18.87~19.12
00-99146-1075S | C20-1075-26L  10.62~10.87 2025 00-99146-1925S  C20-1925-47L 19.12~19.37 4790
00-99146-1100S | C20-1100-27L  10.87~11.12 00-99146-1950S | C20-1950-48L  19.37~19.62
00-99146-1125S | C20-1125-27L  11.12~11.37 27:90 00-99146-1975S  C20-1975-48L  19.62~19.87 4875
00-99146-1150S | C20-1150-28L  11.37~11.62 00-99146-2000S  C20-2000-50L  19.87~20.12
00-99146-1175S | C20-1175-28L  11.62~11.87 28,70 00-99146-2025S | C20-2025-50L | 20.12~20.37
00-99146-1200S  C20-1200-30L  11.87~12.12 00-99146-2050S  C20-2050-50L | 20.37~20.62
00-99146-1225S | C20-1225-30L  12.12~12.37 %000 CC..0602... 00-99146-2075S  C20-2075-50L  20.62~20.87
00-99146-1250S | C20-1250-31L  12.37~12.62 00-99146-2100S | C20-2100-50L 20.87~21.12 CC...0602...
00-99146-1275S | C20-1275-31L  12.62~12.87 12 *NS-25045 00-99146-2125S | C20-2125-50L | 21.12~21.37 *NS-25060
00-99146-1300S  C20-1300-32L 12.87~13.12 0-9Nm 00-99146-2150S  C20-2150-50L 21.37~21.62 0.9Nm
00-99146-1325S | C20-1325-32L | 13.12~13.37 299 ner7 00-99146-2175S  C20-2175-50L | 21.62~21.87 NK-T7 =
00-99146-1350S | C20-1350-33L  13.37~13.62 00-99146-2200S  C20-2200-50L  21.87~22.12 g
00-99146-1375S | C20-1375-33L  13.62~13.87 7 00-99146-2225S | C20-2225-50L | 22.12~22.37 g
00-99146-1400S | C20-1400-35L  13.87~14.12 00-99146-2250S  C20-2250-50L | 22.37~22.62 ™
00-99146-1425S | C20-1425-35L  14.12~14.37 300 00-99146-2275S | C20-2275-50L 22.62~22.87 50.00 8
00-99146-1450S | C20-1450-36L  14.37~14.62 00-99146-2300S  C20-2300-50L | 22.87~23.12 2
00-99146-1475S | C20-1475-36L  14.62~14.87 %25 00-99146-2325S  C20-2325-50L | 23.12~23.37 %
00-99146-1500S | C20-1500-37L  14.87~15.12 00-99146-2350S  C20-2350-50L | 23.37~23.62 §
00-99146-1525S | C20-1525-37L  15.12~15.37 3790 00-99146-2375S | C20-2375-50L = 23.62~23.87 3
00-99146-1550S | C20-1550-38L  15.37~15.62 00-99146-2400S | C20-2400-50L = 23.87~24.12 ®
00-99146-1575S | C20-1575-38L  15.62~15.87 %878 00-99146-2425S  C20-2425-50L | 24.12~24.37
00-99146-1600S ' C20-1600-40L 15.87~16.12 00-99146-2450S  C20-2450-50L  24.37~24.62
00.99146-16258 | C20162540L 16121637 " CC..0602... 00-99146-24755  C20-2475-50L  24.62~24.87
00-99146-1650S | C20-1650-41L  16.37~16.62 *NS-25060 00-99146-2500S | C20-2500-50L = 24.87~25.12
00-99146-1675S | C20-1675-41L  16.62~16.87 4125 %E’i’; 00-99146-2525S  C20-2525-50L | 25.12~25.37
00-99146-1700S | C20-1700-42L 16.87~17.12 42.50 00-99146-2550S  C20-2550-50L | 25.37~25.62

*, ) . g A
L’emploi d’'un tournevis dynamomeétrique est conseillé.
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Barres d’alésage haute vitesse a changement
rapide EMB 99146

» Barres d’alésage 926~@39 >> » Barres d’alésage @40~@50 >>
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(226~@39mm) (@40~@50mm)
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. Tige en alliage d’acier. Profondeur d’alésage : L1, 2~3xD.
« Le type H avec arrosage interne peut étre commandé sur demande.
Exemple de commande : 00-99146-36AH..
* D’autres tailles peuvent étre fournies sur demande.
Références Type @D L1 I?;iasq/u(e:tlge Références Type 2D L1 F;;iasq/ugtltée
00-99146-26A C20-2600-50L  25.87~26.12 00-99146-40A C20-4000-70L 39.87-40.12
00-99146-27A | C20-2700-50L | 26.87-27.12 00-99146-41A  C20-4100-70L | 40.87-41.12
00-99146-28A  C20-2800-50L  27.87~28.12 50
00-99146-42A  C20-4200-70L  41.87-42.12
00-99146-29A  C20-2900-50L  28.87~29.12
00-99146-30A  C20-3000-50L 29.87~30.12 00-99146-43A  C20-4300-70L  42.87-43.12
00-99146-31A C20-3100-70L  30.87~31.12 CC...0602... 00-99146-44A C20-4400-70L 43.87-44.12 CC...0602...
00-99146-32A  C20-3200-70L ' 31.87~32.12
*NS-25060 00-99146-45A  C20-4500-70L 44.87-4512 7o  NS-25060
00-99146-33A  C20-3300-70L 32.87~33.12 0.9Nm 0.9Nm
00-99146-34A  C20-3400-70L  33.87~34.12 NK-T7 00-9914646A | C20-4600-70L | 45.87-46.12 NK-T7
00-99146-35A C20-3500-70L 34.87~35.12 70 00-99146-47A C20-4700-70L 46.87-47.12
00-99146-37A  C20-3700-70L  36.87~37.12
00-99146-49A C20-4900-70L 48.87-49.12
00-99146-38A  C20-3800-70L 37.87~38.12
00-99146-39A  C20-3900-70L 38.87~39.12 00-99146-50A  C20-5000-70L 49.87-50.12

» Kit de barre d’alésage grande vitesse >>

Références

00-99146-SB32H-05SET
00-99146-BT30-05SET
00-99146-BT40-05SET
00-99146-BT50-05SET
00-99146-CAT40-05SET
00-99146-HSK63A-05SET

BT40H Boring head shank
BT50H Boring head shank

Contenu

SB32-146-31 Weldon Shank

BT30H Boring head shank

* . . o f_—
L’emploi d’'un tournevis dynamomeétrique est conseillé.

Tige de porte-lames : 1 piece

piéces de @5~@50
Clé : 3 a 5 piéces

Barre d’alésage : jusqu'a 5

Boite de plastique : 1 piece

CAT40H Boring head shank
HSK63A Boring head shank

(plaquette non comprise : commander

Outils de coupe et porte-outils Nine9

séparément)

e Remarque : La tige de porte-lames
BT50 est emballée dans une boite
distincte.



Exemple d’application

» Usinage d’un couvercle de moteur
de scooter:

Matériau de la piéce a usiner : ]

Alliage d’Al moulé sous pression, AD-12 (A383) —E

Taille de la broche : BT40 ,__
Outil 3
@35H7 @ [k

Outil 1
@8H7 * 4 holes

o"'.‘;. .
———< Outil 5
Y QATHT Outil 4
B40H7
FICHE D’OUTILLAGE - Barre d’alésage Nine9, série 99146 :
No. , Ba_rre Nuance plaquettes DIENIERD Profondeur| tr/mn F = mm/min. ,Te'?‘ps
d’outillage d’usinage
1 00-99146-08A  CCGT040102 NC30 J8H7 8 mm 8000 400 1.2 sec.
2 00-99146-32A @32H8 8 mm 2985 209 2.3 sec.
3 00-99146-35A @35H7 12 mm 2730 191 3.8 sec.
CCFT060204HP NC9031
4 00-99146-40A @40H7 15 mm 2400 168 5.4 sec. =
5 00-99146-47A BATH7 15 mm 2030 142 6.4 sec. 5‘
m
i w0
» Exemple de travail >> =)
m
Rugosité (@)
Matere Vc. J | = Porte-outils Plaquettes c
m/min. tr/mn | Ra | Rz | Rmax | -
CCGHOB802U Q.
Al alloy, 6061 150 0.2 0.076pym = 0.50pm 0.6um 99146-BT40-26A NC9036 Q)
M-
[
Q
EZEEEEUL EE “a %
ESE3XIIIN E3 < n
o SINEVEEE 66
= 8 -a~nWw - [=]Tv]
OUDS & -
“ -1} g
w n o ~ (] |
et w
¢ T s MMWMWWMWWMW WM I
2 3 s Y L
- c mnw -
. m . e
wa -~ & o0
L oo w Ko . )
= E mo 0o @ |
am +wnUMNEQ ow + |
OCZ¥ Ml ey o I>
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99151 alésage de trous profonds 4 a 6xD

» 99151 Systéeme >>

Barre d’outillage
a4.87 .87 mm <« OB
®6-8-87 mm - g —— Adaptateur
1Y) =
@6 ~ @15.5
@887 ~2112mm | /A [ ——
g —— @10 — =i 99151A-06...15.5
& @5~020
T
ety T 0155

» Adaptateur >>
® Solution économique pour barres d’alésage de petit diamétre.

[%]8]
-
-
-
||
|
|
B
\
|
o |

<
5
o
@
)
*
o
o
c
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Q.
N
M-
v
4
Q
)

L 42
I I

Références Type 2D L
00-99151A-06 C20-1D06 6 52
00-99151A-08 C20-1D08 8 49
00-99151A-10 C20-ID10 10 42
00-99151A-11 C20-ID11 1 215
00-99151A-15.5 C20-ID15.5 15.5 215
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99151 alésage de trous profonds 4 a 6xD

» Barre d’alésage @5~@20 >>

® Tige en carbure monobloc. Profondeur d’alésage : L1, 4~6xD.

o Plaquette .
Références Type oD gd @d1 L1 L Vis | Clé Fig.
00-99151-0500W = C06-0500-20L = 4.87~5.12 -
20
00-99151-0525W | C06-052520L | 5.12~5.37 -
8 1
00-99151-0550W = C06-0550-22L = 5.37~5.62 - i
22 CCGT030102 — —
00-99151-0575W | C06-0575-22L | 5.62~5.87 - — L ‘31
6 70 | *NS-16030/0.4Nm !
00-99151-0600W = C06-0600-24L = 5.87~6.12 -
24 NK-T6
00-99151-0625W = C06-0625-24L | 6.12~6.37 -
00-99151-0650W = C06-0650-26L | 6.37~6.62 -
26
00-99151-0675W | C06-067526L | 6.62~6.87 -
00-99151-0700W | C08-0700-28L | 6.87~7.12 -
28
00-99151-0725W | C08-072528L | 7.12~7.37 -
00-99151-0750W = C08-0750-30L = 7.37~7.62 -
30 CCGT040102 g L 1
00-99151-0775W = C08-0775-30L = 7.62~7.87 - L I e—— T
8 85 | *NS-20036/ 0.6Nm L |
00-99151-0800W = C08-0800-32L = 7.87~8.12 - - T ‘8
32 NK-T6 !
00-99151-0825W | C08-0825-32L | 8.12~8.37 -
00-99151-0850W | C08-0850-34L | 8.37~8.62 -
34
00-99151-0875W | C08-0875-34L | 8.62~8.87 -
00-99151-0900W | C10-0900-36L | 8.87~9.12 -
36
00-99151-0925W | C10-0925-36L | 9.12~9.37 -
00-99151-0950W = C10-0950-38L = 9.37~9.62 -
38
00-99151-0975W | C10-0975-38L | 9.62~9.87 - CC...0602... gL o
00-99151-1000W | C10-100040L | 9.87~10.12 10 - 110 | *NS-25045/ 0.9Nm 7_“ | ‘T
40 I 8
00-99151-1025W  C10-102540L  10.12~10.37 - NK-T7 L |
00-99151-1050W = C10-105042L  10.37~10.62 -
42
00-99151-1075W = C10-107542L  10.62~10.87 -
00-99151-1100W = C10-110044L | 10.87~11.12 - M <
=
00-99151-1200WS = C11-1200-120L | 11.87~12.12 11 éi %
: + 9
00-99151-1300WS = C11-1300-120L | 12.87~13.12 11 - 70 120 i o
‘ L1 q
Q
00-99151-1400WS = C11-1400-120L | 13.87~14.12 - CC...0602... ‘ L | 8
[y
*NS-25045 / 0.9Nm =
3 o
NK-T7 5 ‘S‘L i V)
Q —
00-99151-1500W = C15.5-1500-180L 14.87~15.12 155 14 = 90 180 L mi M-
L1 | <
L ‘g %
00-99151-1600W | C15.5-1600-180L 15.87~16.12 15 | 90
00-99151-1700W | C15.5-1700-180L 16.87~17.12 - CC...0602... a l Si |
) ——
00-99151-1800W | C15.5-1800-180L 17.87~18.12 155 - 180  *NS-25060/0.9Nm | —— 9
100 SR \Q
00-99151-1900W = C15.5-1900-180L 18.87~19.12 - NK-T7 L |
00-99151-2000W = C15.5-2000-180L 19.87~20.12 -

* T . 24s [
L’emploi d’'un tournevis dynamomeétrique est conseillé.

Outils de coupe et porte-outils Nine9

9-155



Procédures d’assemblage

1. Utilisez la clé Allen de 4 mm pour desserrer la vis de verrouillage M8, veillez de ne pas
retirer la vis.

2, Utilisez la clé Allen de 3 mm pour desserrer la vis de verrouillage M6, veillez de ne pas
retirer la vis.

3. Retirez la barre d’alésage d’origine et insérez la barre d’alésage neuve.

4. Serrez la vis de précharge M6. Couple de serrage recommandé : 0,9 ~ 1,0 Nm.

5. Mesurez le diametre d’'alésage de la barre d’alésage a I'aide d’un dispositif

de préréglage d’outil et ajustez-le conformément au diametre spécifié. k ‘
6. Serrez la vis de verrouillage M8. Couple de serrage recommandé : 8 ~9 Nm. ; .

a Vis de

verrouillage M8
Couple de serrage
recommandé =
8~9Nm

Précharge de
la vis M6
Couple de serrage
recommandé =
0.9~1.0Nm

Orifice de

a pilotage

Barre d’alésage
remplacable

~Jmimint

Procédés de réglage

Sur le dispositif de préréglage (e étape) | (20 étape)
d'outil |
1. Serrer la vis de verrouillage M8.
2. Placer la barre d’alésage dans sa position neutre. (1re étape)
3. Mesurer le diamétre d’alésage a I'aide du dispositif de
préréglage d’outil et comparer avec le diamétre spécifié.
(2e étape)
4. Si le diametre d’alésage est trop grand ou trop petit, veuillez
placer une clé Allen dans l'orifice de pilotage du réglage.
Tourner sur “ + “ pour augmenter et sur “ - “ pour diminuer

le diamétre d’alésage. (Etapes 3 et 4)
5. Serrer la vis de verrouillage M8.

(3e étape)

Pour augmenter le diamétre Pour diminuer le diamétre

Sur fraiseuse et centres
d'usinage

1. Placer la barre d’alésage dans sa position neutre. (1re étape)

2. Serrer la vis de verrouillage M8.

3. Effectuer une coupe d’essai sur la piéce a usiner, a environ

3-5 mm de profondeur sur la machine.

4. Mesurer le diametre d’alésage de la piece a usiner et com

parer avec le diamétre spécifié.

5. Si le diamétre d’alésage est trop grand ou trop petit, desser
rer la vis de verrouillage M8, et placer une clé Allen dans le
trou de pilotage pour I'ajustage.

Placer sur “ + “ pour augmenter et sur “ - “ pour diminuer.
(Etapes 2 et 3)
6. Serrer la vis de verrouillage M8. (4e étape)

(1re étape) (2e étape)

\\

—

Pour augmenter le diamétre

<
5
o
@
)
*
o
o
c
=)
Q.
N
M-
v
4
Q
)

y 7

(3e étape) (4e étape)

Pour diminuer le diamétre
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Plaquettes rectifiées de précision

NC30 :
NC2032 :

* Pour la coupe a grande vitesse de la fonte.

NC2033 : » Convient pour I'acier au carbone, I'acier allié, I'acier inoxydable.

NC9036 : « longue durée de vie de I'outil.

« Convient pour I'Al, les alliages d’Al, le cuivre et des métaux non ferreux.

+ Qualité universelle pour fonte, acier au carbone, acier alli€, acier inoxydable.

.« Super finishing insert with special specified cutting width 0.15mm radius

Dimensions

re s

U-XP9001
for high feed rate.
« Convient pour I'Al, les alliages d’Al, et des métaux non ferreux.

Références Revéte- \\ ance
ment
NC30 TIAIN

CCGT030102 K20F
NC9036 DLC
NC30 TIAIN

CCGT040102 K20F
NC9036 DLC

CCGH0602U U-XP9001 Uncoated K20F
NC2033 TIAIN

CCFT060204 K20F
NC9036 DLC

CCFW060204 NC2032 AITIN K20F

Vis Cle
Ic S Re
3.5 1.4 0.2 *NS-16030 NK-T6
0.4Nm
4.3 1.8 0.2 *NS-20036 NK-T6
0.6Nm
6.35 238 04 *NS-25045 NK-T7
0.9Nm
04

Conditions de coupe

* .o . fa e L
L’'emploi d’'un tournevis dynamométrique est conseillé.

Vitesse de broche S= Ve x1000_ tr/mn Vitesse d’avance : fx S mm/tr
7TxD | _Re
. Conditi_or_!s. de coupe Vitesse de Vitesse d’avance Re0.2 Re0.4 N
Matére ou finitions de coupe f (mmitr) laquettes
surface Vc(tr/mn) Ae (mm) pfaq
Coupe réguliere 120-150-200 0.05-0.07-0.10 0.05 0.1 NC2033
Acier au carbone
Coupe interrompue 100-120-140 0.04-0.05-0.08 0.05 0.1 NC30
Coupe réguliere 100-120-140 0.05-0.07-0.10 0.05 0.1 NC2033
Aciers allié
Coupe interrompue 80-100-120 0.04-0.05-0.08 0.05 0.1 NC30
Coupe réguliere 80-100-120 0.05-0.07-0.10 0.05 0.1 NC2033
M Acier inoxydable
Coupe interrompue 70-80-100 0.05-0.07-0.10 0.05 0.1 NC30
Fonte grise Coupe réguliere 80-100-120 0.05-0.07-0.10 0.05 0.1 NC2032 | NC30
Laiton, Bronze et Coupe réguliere 150-200-300 0.05-0.07-0.10 0.05 0.1 NC9036
Alliages Al Si >6% Finitions de surface | 150-200-300 | 0.15-0.2-0.25 0.15 U-XP9001
Al, Alliages Al, Coupe réguliere 150-200-300 | 0.05-0.07-0.10 | 0.05 0.1 NC9036
et non-ferreux
Finitions de surface 150-200-300 0.15-0.20-0.25 0.15 U-XP9001
ﬂ Acier trempés < 50HRC Coupe réguliere 80-100-120 0.04-0.06-0.08 0.05 0.1 NC30

Outils de coupe et porte-outils Nine9
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9-158

Barre de rallonge

Pour foret a pointer (Spot Drill) ACE et NC, fraises a chanfreiner, foret hélicoidal

(Helix Drill) NC, Power Mill et barre d’alésage a réglage direct

» Type d’acier >> et wo
« T est la longueur maximale en porte-a-faux. °_3 CD_ mme; R R e gi
« Avec orifice d’arrosage interne. S E— )
T
L
Références Type ad T L M Couple d’assemblage
00-99801-10S BC10-075M05S 10 25 75 M5xP0.8 6.5 Nm
00-99801-12S BC12-075M06S 12 25 75 M6xP1.0 11.0 Nm
00-99801-14S BC14-090M08S 14 30 90 M8xP1.25 25.0 Nm
00-99801-16S BC16-090M08S 16 35 90 M8xP1.25 25.0 Nm
00-99801-18S BC18-100M10S 18 40 100 M10xP1.5 50.0 Nm
00-99801-20S BC20-100M10S 20 40 100 M10xP1.5 50.0 Nm
00-99801-25S BC25-120M12S 25 50 120 M12xP1.75 60.0 Nm
» Type de carbure monobloc >>
* T est la longueur maximale en porte-a-faux.
* Avec orifice d’arrosage interne.
Assemblage do TiN Revétement
:::::::::::7 g
T I
L
Références Type ad T L M Couple d’assemblage

00-99801-08W BC08-075M04W 8 25 75 M4xP0.7 3.5 Nm
00-99801-10W BC10-100MO5W 10 50 100 M5xP0.8 6.5 Nm
00-99801-12W BC12-100M06W 12 60 100 M6xP1.0 11.0 Nm
00-99801-14W BC14-120M08W 14 70 120 M8xP1.25 25.0 Nm
00-99801-16W BC16-150M08W 16 80 150 M8xP1.25 25.0 Nm
00-99801-18W BC18-150M10W 18 90 150 M10xP1.5 50.0 Nm
00-99801-20W BC20-200M10W 20 100 200 M10xP1.5 50.0 Nm
00-99801-25W BC25-200M12W 25 125 200 M12xP1.75 60.0 Nm
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Pas besoin de choisir
Nine9 fait tout!
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