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Hinweise zur Benutzung des Kataloges

® Symbole dieses Kataloges

® Dieser Katalog zeigt Produkte von NTK Cutting Tools, Stand Dezember 2018.

@ Bitte beachten Sie, dass die Produkte in diesem Katalog standig weiterentwickelt werden. Daher kann es vorkommen,
dass Spezifikationen und Lagerstandards des Kataloges ohne vorherige Ankiindigung geandert werden.

® Detailierte Produktbeschreibungen sind aus Platzgriinden nicht im Katalog aufgefiihrt. Fiir ausfiihrliche Informationen wenden Sie
sich bitte an die fur Sie zustandigen NTK Handler oder NTK Aussendienstmitarbeiter

. © Standardartikel Lager Japan, verfiigbar bei LH-, RH- und neutralen Produkten
R standardartikel Japan nur als RH-Produkt / Ausfiihrung
L ! standardartikel Japan nur als LH- Produkt / Ausfiihrung
* . Semistandard Japan , bitte nehmen Sie direkten Kontakt mit NTK Cutting Tools auf.
@ ! Bitte nehmen Sie direkten Kontakt mit NTK Cuttingtools auf
. * Kein Standard, Herstellung nur auf Anfrage :
Ohne Symbol, nicht verfiigbar
@Standard
Werkzeugtrager Verpackungseinheit Hinweise
Drehwerkzeuge 1 Stk/Box
Bohrstangen 1 Stk/Box
Fraswerkzeuge 1 Stk/Box
Ersatzteile Verpackungseinheit Hinweise
Verpackungseinheit gilt grundsatzlich fiir alle Schrauben.
Schrauben 10 Stk/Box
Feder 10 Stk/Box
Unterlegplatten 10 Stk/Box
Pratze 10 Stk/Box
Sprengring 10 Stk/Box
Federstift 10 Stk/Box
Hebel 5 Stk/Box
Unterlegscheibe 10 Stk/Box
Stutzen 1 Stk/Box
Kupplung 1 Stk/Box
Schlauch 1 Stk/Beutel
Spannschlissel 5 Stk/Box Verpackungseinheit fur Torx: 1 Stk/box
Schraubendreher 1 Stk/Box
Fraser Klemme, Keil, Kassette, Schutzplatte, 1 Stk/Box
. Spanbolzen
Teile
Klemmschraube 4 Stk/Box
Wendeschneidplatten Verpackungseinheit Hinweise
CBN Platten 1 Stk/Box B16+ B22- B23- B30 - B36- B40 - B52- B5K-B6K
PKD Platten 1 Stk/Box PD1- PD2
Stechplatten 5 Stk/Box CTPW
STICK DUO 1 Stk/Bo SHFS « SHFB « SBFS « SBFB * SBG * SFG * SBT * SSP
SHAPER DUO X
Alle weiteren Platten auer oben genannte 10 Stk/Box
Bohrer Y ~ 2 series 2 Stk/Box
Bohrer 3 series ~ 1 Stk/Box

* Die Verpackung kann je nach Produktgréfie variieren.Fir weitere Informationen wenden Sie sich bitte an lhren zusténdigen NTK Handler oder an NTK-Cuttingtools.
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NEU

Neue BIDEMICS fiir die Bearbeitung von hitzebestandigen
Superlegierungen (HRSA) " .

= {
s

|

| -

--------

NTK's neue BIDEMICS "JX3" wurde
entwickelt fiir die effektive Bearbeitung von
sproden Materialien mit geringerer Zahigkeit
ohne Absplittern der Scheidkante!

2 www.ntk-cuttingtools.com




Neue Ara fiir die Luft- und Raumfahrtindustrie

NEU BIDEMICS

WATCH ON

WJX1/JX3 =
Merkmale

> Die neue JX3 erweitert die Stdrken des BIDEMICS-Sortiments > Hochgeschwindigkeitsschlichten mit iiber Vc=520m/min

> Hohere Standzeiten gegeniiber Whisker-Keramik > Hoéherer VerschleiBschutz gegeniiber CBN
- Bessere Oberfldchen gegeniiber Whisker-Keramik o Bessere Oberflaichen gegeniiber CBN

- Anwendbar auch bei hitzebestdndigen Metalllegierungen

Produktivitat Produktivitat

im Vergleich zu Whisker im Vergleich zu HM & CBN
Hohere Standzeit bei gleicher Schnittgeschw. 10-15 fache Steigerung der Schnittgeschw.

| =% CBN | ===

Hohere Geschwindigkeit HM ==

) S

Il Anwendung : JX1 & JX3

Whisker

Whisker

_. 540 |
£
® Hohere Geschwindigkeiten und mehr Produktivitédt gegeniiber Keramik £ 40 r
JX1 ©® Geeignet fiir sehr zdhe Materialien (AuBenbearbeitung und Oberfléchenfinish) S 420 |
© Bietet exzellenten Kerbwiderstand 5 301
3 300 |
2
T 240
® Fiir Innendrehanwendungen sowie Stechbearbeitung é 180 |
JX3 ® Anwendung von JX1 bei spréden Materialien kann Absplittern zufolge haben ’
® Deshalb ist JX3 besonders geeignet fiir sprode Materialien mit geringer Zahigkeit « e r
Hoher <(—— Niedriger
Zahigkeit des Materials
Sorte Material Anwendung Anwendung Schnlttggschw. Vorschub Schnitttiefe Trocken| Nass
(m/min) (mm/rev) (mm)
Schruppen 180-480 0.15-0.30 1.00-2.50 °
HRSA Drehen
Semi-Schlichten 180-480 0.10-0.25 0.50-2.00 .
HRSA Drehen Schlichten 180-520 0.10-0.25 0.20-1.00 .
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1 Langere Standzeit

JX1 bietet die perfekte Kombination von
hoher Schneidstoffharte, ausgezeichneter
Warmeleitfahigkeit und Widerstandsfahigkeit
gegenuber Whisker-Keramik.

Dies flihrt zu einer wesentlichen Steigerung
der Werkzeugstandzeit.

2 Hohe Geschwindigkeiten,
hohere Produktivitat

JX1 erméglicht durch seine herausragenden
physikalischen Eigenschaften.
Schnittgeschwindigkeiten, die um ein Vielfaches
héher sind als bei Whisker-Keramik.

Durch dieses Potenzial kann sich die Produktivitat
und Kapazitat verdoppeln.

JX1 Whisker-Keramik
-5::-’-. z - El “:u
: - " oy %
VS wus 5 o
j-,': & e AT

(3] GroRer Anwendungsbereich bei HRSA

Die einzigartigen physikalischen Eigenschaften von JX1
ermdglichen die Bearbeitung neuer Kompositionen von
schwer zu zerspanenden Nickel-Basis und Nickel-Kobalt
Legierungen, die auf dem Markt immer gebrauchlicher werden.

Turbinenwelle(Inconel 718 Vorbearbeitet)

Wetthewerbs Whisker-Keramik JX1

Wendeschneidplatte RNGN120700 -
Schnittgeschw. (m/min) 240 -
Vorschub (mm/rev) 0.2 -
Schnitttiefe (mm) 2.0 -
Nass -

10 min

3 fache Standzeit

Wettbewerbs
Whisker-Keramik

3 min

Turbinenscheibe(lnconel 718 Schruppen)

B

|

D |

Wetibewerbs Whisker-Keramik JX1
Wendeschneidplatte RPGX120700 -
Schnittgeschw. (m/min) 200 400 ’:
Vorschub (mm/rev) 0.15 - E | ﬁl}l
Schnitttiefe (mm) 2.0 - -
Nass -
120 cc/min .

Wettbewerbs
Whisker-Keramik

60 cc/min

|

Perfekter Spanbruch durch die hohe Schnittgeschwindigkeit.

Effiziente Spankontrolle und Spanabfuhr.

JP2

fuhrt  zu

Turbinengehéuse (Vorschlichten)

Wettbewerbs
Whisker-Keramik

Weltbewerbs x4

Whisker-Keramik
Wendeschneidplatte | RNGN120700 - w
Schnittgeschw.
(m/min) 240 “ :
Vorschub (mm/rev) 0.25 -
Schnitttiefe (mm) 0.5 -

Nass -

JP2

(4] Hervorragende Oberflachenqualitét

Der herausragende Verschlei’- und Kerbwiderstand von
einem konsequent
Oberflach-enfinish des Werkstlicks, das mit CBN oder
Hartmetall nicht zu erreichen ist.

héherwertigen

Hartmetall

3 Schnitte .

1Schnitt

Bearbeitete
_ Flache
: Oberflachengiite] Frerrrivired | IAAAIIAAIA | AAARAAAAAA
Ra 0.64 pm 1.18 ym 2.75 ym
Rz 3.36 um 5.56 um 9.64 uym
Schnittgeschw. 240 m/min - 35 m/min
Vorschub 0.15 mm/rev - -
m ] Bearbeitungszeit 3.3 min - 14.7 min
Material Abtrag 48 cc - -
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JX1 /JX3 NEUNeue BICEMICS %"m

M Eigenschaften
> Neue BICEMICS fiir sprode Materialien [JX3]
* Viel hohere Standzeit, hohere Geschwindigkeiten
* Viel besseres Oberflachenfinish gegenliber Whisker-Keramik
* Anwendbar auch bei hitzebestandigen Pulvermetallen

Hl Material l Anwendung
* Inconel 718, 718 Plus * Vorschlichten
* Rene ¢ Konturdrehen
* MAR-M247

Il Konturdrehen Inconel718
[

e

Wettbewerbs IX1 Turbinenwelle

WhiSkerf'(_erarf’ik Standzeit: 10min  RNGN120700, Ve= 240mimin,
Standzeit * 3min. f =0.2mm/rev, @=2.0mm,
Nass, Inconel 718 (Vorberab.)

SX5 SiAION Keramik

M Eigenschaften

* Fir starke Verkrustungen und schwere Schnittunterbrechungen
* Fir die Bearbeitung von Cobalt-Legierungen

Bl Empfohlene Materialien
* Waspaloy ° Inconel 718Plus
* Udimet 720 *Rene 41

ng it M Eigenschaft
SiAION Kramik * Eine gute Mischung aus

Zahigkeit und Harte

M Eigenschaften

* Widerstandsfahiger gegentiber Whisker-Keramik - Materialien . Anwendung
- Herausragende Zahigkeit erméglicht hohe Vorschiibe Inconel 718 * Schruppen
und Schnitttiefe Inconel 718 Plus * Vorschlichten
- Perfekte Keramik fiir die Schruppbearbeitung von Inconel 625
Inco 718 Rene
Hastelloy

Waspaloy

B Empfohlene Materialien

* Inco718 - Inco 706 SX3 NEU
® Inco713
Neue SIiAION Keramik
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Lésungen fiir die Luftfahrtindustrie sowie den Energiesektor

Whisker-Keramik

M Eigenschaften

* Vielseitigste Sorte zur Bearbeitung von HRSA Werkstoffen
* Geringerer Freiflachenverschlei gegeniiber SIAION Keramik
* Geringerer Kerbverschlei gegeniiber Wettbewerbs Whisker Keramik

B Empfohlene Materialien l Anwendung
* Inconel 718 * Vorschlichten
* Inconel 625 * Konturdrehen

* Stechen

H Konturdrehen Inconel718

o)) &
\.;=

Wettbewerbs Whisker-Keramik WA1 Turbinengehause

Bearbeitungszeit: 5min.
RPGX120700, Vc=240m/min, f =0.15mm’/rev, ap=1.0mm, Nass
Inconel 718

SX7 SiAION-Keramik Youl IR

M Eigenschaften

* Bearbeitung mit identischen Schnittwerten wie bei Whisker-Keramik
* Besseres KerbverschleilRverhalten gegniiber Whisker-Keramik

* Aufwendige Rampen-Programmierung unnétig

* Geringerer Freilflachenverschleill gegentiber Wettbewerbs SiAION-Keramik
* Vorbearbeitung von Waspaloy

* Hervorragend fiir die High-Speed Frasbearbeitung geeignet

B Empfohlene Materialien Bl Anwendung

*Inconel 718 -« Inconel 625 - Vorschlichten * Konturdrehen
* Waspaloy » Udimit720 + Frasen « Stechen

H Konturdrehen Inconel718
B

Wettbewerbs Whisker-Keramik SX7 Turbinenscheibe

Bearbeitungszeit: 4.5min.
RCGX120700, Ve =240m/min, f =0.15mml/rev, apr=1.0mm, Nass
Inconel718
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HRSA Bearbeitung

M Sorteniibersicht

Anwendung

Mit Kruste Ohne Kruste Konturdrehen Schlichten Stechen Frasen Vollkeramik

Kategorie |Sorte Eigenschaft

Hohe Geschwindigkeiten
Hohere Produktivitat

BIDEMICS Schiichten @

Neue BIDEMICS-Sorte
fur weniger zéhe © @ . @

Materialien

i Vielseitige Sorte fiir
Whisker Drehbearbeitung . . .

Beste Mischung aus . © @ @ @
Harte und Zahigkeit

Beste Losung fiir @ '
Waspaloy mit Kruste

SiAION

Vielseitige Sorte fiir © @
Drehbearbeitung . . .

Beste Losung fiir @ @
Inco718 mit Kruste . . .

@ 1. wani @ 2 wahl

Sorte S?hruppen Schruppen Vorschlichten Schlichten
mit Kruste
540
T 480 |
£ 8 I
E 4 =
5 =) I
£ 360 | &
g | |
S 800 . |
£ 240 | 2
3 = |
180 F I
|
f

) Leicht )
Glatter Schnitt unterbrocheneH unterbrochener Schnitt
Schnitt
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Bl Anwendung

Schruppen mit Kruste

Schruppen &
Vor i

Konturdrehen

Stechen

Frasen Vollkeramik

1
o5/
&

-~—

Anwendung | Sorte | Material

Schruppen
mit Kruste

) G Waspaloy

Schnittgeschw. (m/min)

180 240 300 360 420

200(180-240)

480 0.1

Vorschub (mm/rev)

0.2 0.3 0.4 0.5

Schnitttiefe (mm)
1.0

Kiihlung

1.5 20 25

Nass
— ol el 1]
200(180-240) 0.3(0.2-0.35)
wesa | @0 [ [ | [l lod] | [
Overall 240(180-270) 0.2(0.1-0.22)
Schruppen HRSA ————>
ohne Kruste Overall 210-390 0.1(0.12-0.27)
wea | ORW [ | | [|| moml [ |
Overall 210(180-270) 0.2(0.15-0.3)
wrsa | O | [ [l [Zed | [ ]
Overall 240(180-300) 0.2(0.12-0.25)
Konturdrehen/ HRSA “ ’J ’0|1 _____ l _____ l
Vorschlichten Overall 210-450 0.2(0.1-0.25)
wrsa | Od | [ | [l ]Eed [ [ [
Overall 240(180-270) 0.2(0.12-0.25)
HRSA ol | I
Overall 240(180-330) 0.2(0.1-0.25) J
Schlichten | | | | | | |
s ) o | OAH Nass
HRSA | | N R I N O N N U S SO A
Overall ;
210-480 0.1(0.05-0.17) 0.2(0.12-0.76)
HrsA | [ ol o [ [ [ QLo Lo L[]
Stechen Overall 360(180-480) 0.07(0.05-0.1)
oy | O T [ W@ ] ]
210(180-240) 0.15(0.07-0.17) Doppelter Vorschub beim
HRsA | (O [ L T T[] 1 ] | ||
Overall 230(180-270) 1.1(0.07-0.15)
HRSA ' o [ [ [ [
Overall

0.07(0.05-0.1)

Anwendung | Sorte ‘ Material

Frasen & HRSA

Schnittgeschw. (m/min)

450 600 750 900 1000
|

1200 | 0.05

0.07

Vorschub (mm/t)

1.0 0.12 0.15

Schnitttiefe (mm)

1@ Kiihlung

1.5 2.0

Trocken

) .4 | Overall 810(600-1200) 0.1(0.07-0.12)
- be 74
. HRSA |l o | [ | Eomd X
SX9 7
Overall 750(450-1000) 0.12(0.1-0.15)
: [ [ [ [
Vollkeramik | J Trocken
HRSA I T
Overall -
‘ 600(300-1000) 0.02-0.03 (;x :
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B Ubersicht

@ : Erste Wahl @ : Zweite Wahl
Stahl P
Edelstahl M
Guss K ® () ° [ )
NE-Metalle N
HRSA S o o o o o [ J
Gehértete Materialien H ) [
Standard
. Abmessungen(mm)
RCGX Bezeichnung BIDEMICS SiAION Keramik Whisker Keramik
IC )€l SX7 | SX3 | SX9 | WA1 WA5
RCGX 060400 T00520 6.35 | 4.76 [} [ )
060700 T00520 6.35 | 7.94 o
090700 E004 9.525 | 7.94 [ J [
090700 T00520 9.525 | 7.94 o o [}
090700 T01020 9.525 | 7.94 o
090700 T00820 9.525 | 7.94 [ J o ([
0908 TNB 9.525 | 7.86 [ J [ J
120700 E004 9.525 | 7.94 () [
120700 T00520 12.70 | 7.94 [ [ [
120700 T00820 12.70 | 7.94 () ® ()
120700 T01020 12.70 | 7.94 [
120700 201520 12.70 | 7.94 [
1208 TNB 12.70 | 7.86 )
Standard
Abmessungen(mm)
RPGX Bezeichnung BIDEMICS SiAION Keramik Whisker Keramik
IC T DA ERN SX7 | SX3 | SX9 |WA1 ! WAS5
RPGX 060400 T00520 6.35 | 4.76 [}
090700 E004 6.35 | 7.94 o ()
090700 T00520 9.525 | 7.94 [ J [ J [ J
090700 T00820 9.525 | 7.94 () () o ()
T\ 0908 TNB 9.525 | 7.86 o
, s\}ur 120700 E004 9.525 | 7.94 [ [ J
. 120700 T00520 1270 | 7.94 [ [} [ J
o 8- 120700 T01020 1270 | 7.94 °
120700 T00820 12.70 | 7.94 o () () ([
1208 TNB 12.70 | 7.86 [
Standard
Abmessungen(mm)
RCGY Bezeichnung BIDEMICS SIAION Keramik Whisker Keramik
IC T DY) ER SX7 | SX3 | SX9 |WA1{WA5
IC RCGY 090603 TNB 6.35 | 4.76 L]
\ |—I
7° 120603 TNB 6.35 7.94 [ ]
Standard
) Abmessungen(mm)
RNGN Bezeichnung BIDEMICS SiAION Keramik Whisker Keramik
IC T DY) El SX7 | SX3 | SX9 |WA1 i!WAS5
RNGN 120400 T00520 12.70 | 4.76 o [}
120400 T00820 12.70 | 4.76 [}
120400 T00525 12.70 | 4.76 [} [ J
120400 T01020 12.70 | 4.76 o o
120400 T02025 12.70 | 4.76 (]
120700 E002 12.70 | 7.94 [}
120700 E004 1270 | 7.94 o [ [ [
120700 T00520 12.70 | 7.94 [ J [ J
120700 T00525 1270 | 7.94 [ [}
120700 T00820 12.70 | 7.94 () () () ®
120700 T01020 12.70 | 7.94 [
T 120700 201520 1270 | 7.94 °
y 150700 T00520 15.875| 7.94 o
9] %0° 150700 T00525 15.875| 7.94 ([ ([
150700 T00820 15.875| 7.94 ®
190700 T00520 19.05 | 7.94 )
190700 T00525 19.05 | 7.94 [
190700 T00820 19.05 | 7.94 [ )
190700 T01020 19.05 | 7.94 )
250700 T00520 25.4 7.94 ([ ([
250700 T00820 254 | 7.94 [ )
www.ntk-cuttingtools.com 9




@ : Erste Wahl @ @ Zweite Wahl
Stahl P
Edelstahl M
Guss K ) ° ) [ ]
NE-Metalle N
HRSA S [ J [ J [ J [ J [ J [ J ( ]
Gehartete Materialien H [ ] [
Abmessungen(mm) Standard
RPGN Bezeichnung SiAION Keramik Whisker Keramik
IC T SX7 | SX3 | SX9 |WA1 :WA5
RPGN 060200 T00520 6.35 | 2.38 ®
090300 T00520 9.525 | 3.18 ()
120400 E004 12.70 | 4.76 (]
120400 EX0004 12.70 | 4.76 ()
T 120400 T00520 1270 | 476 °
120400 T00525 12.70 | 4.76 o
e B B} . 120400 T00820 12.70 | 4.76 )
120400 T01020 12.70 | 4.76 ® ®
. Abmessungen(mm) Standard
VGW Bezeichnung BIDEMICS SIAION Keramik Whisker Keramik
w r T L )G Y SX7 | SX3 | SX9 |WA1 :WAS5
VGW 4125-1 E004 318| 04 |635]127]| ® | ® |
4125-2 E004 318 | 08 | 635|127 | @ ®
4125-2 EX0001 | 3.18 | 0.8 | 6.35 | 12.7 () ®
4156-1 E004 396 | 04 | 635|127 | @ [}
f 4156-2 E004 396 | 08 | 635|127 | @ ()
v 4156-2 EX0001 | 3.96 | 0.8 | 635 | 12.7 o o
[ L 4187-1 E004 475| 0.4 | 635|127 | @ ()
G gﬁj 4187-2 E004 475| 08 | 635|127 | @ [ )
1 4187-2 EX0001 | 4.75 | 0.8 | 6.35| 12.7 ® ®
6250-1 E004 6.35| 0.4 |6.35(19.05| @ ()
P 6250-2 E004 6.35 | 0.8 | 6.35(19.05| @ ()
TS 6250-2 EX001 | 6.35| 0.8 | 6.35|19.05 ® ®
6250-3 E004 6.35| 1.2 | 6.35(19.05| @ (]
8375-2 EX0001 |9.525| 0.8 | 8.56 | 25.4 ® ®
VGW 4125-R E004 3.18 |FullR | 635|127 | @ ()
4125-R EX0001 | 3.18 |FullR | 6.35 | 12.7 () ()
4156-R E004 3.96 |FullR | 635|127 | @ °
ﬁ . v 4156-R EX0001 | 3.96 |FullR | 6.35 | 12.7 ® ()
G @ 4187-R E004 475 |FullR | 635|127 | @ °
4187-R EX0001 | 4.75 |FullR | 6.35 | 12.7 (] ()
P 6250-R EX0001 | 6.35 |FullR | 6.35 |19.05 ® ®
" 8375-R EX0001 |9.525|FullR | 8.56 | 25.4 ()
Abmessungen Standard
BIDEMICS : JP2 Bezeichnung (mm) E::fu"s Fase BIDEMICS SIAION Keramik Whisker Keramik
IC | T DGR CRIN I SX7 | SX3 | SX9 | WA1 :WAS5
m(%/ . CNGA 120404 BQ |12.70|4.76| 0.4 |T00520 ®
. Q/ 9\%( > ,» 120408 BQ |12.70(4.76| 0.8 100520
80’ R 120412BQ |12.70|4.76| 1.2 |T00520 ®
TTT DNGA 150404 BQ |12.70(4.76| 0.4 |T00520 ()
5/ L_)[ fﬁ gy/ i@lgo 150408 BQ |12.70|4.76| 0.8 |T00520 (]
55° 150412 BQ |12.70(4.76| 1.2 100520 (]
; VNGA 160404 BQ [9.525|4.76| 0.4 |T00520 ®
‘J_—,. 217(3 _ ﬁ\go 160408 BQ |9.525|4.76| 0.8 |T00520 ®
> 160412 BQ |9.525|4.76| 1.2 |T00520 °
% JP2 : 1Stk/Box
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M Anwendung
@® BIDEMICS

JX1 4-fache Standzeit

1.7-fache Geschwindigkeit

Turbinenscheibe(Rene104 Schruppen/ Vorschlichten)

Turbinenscheibe (Inconel718 Schruppen/ Vorschlichten)

RNGN120700T00820,

RPGX120700T00820,

Ve =210m/min, f=0.18mm/rev, @p=1.00mm, Nass Ve=210m/min,  f =0.16mm/rev, @p=~ 1.50mm, Nass
Rene104 Wettbewerbs Whisker-Keramik JX1 Inconel718 Wettbewerbs Whisker-Keramik JX1
Schnittgeschw. (m/min) 210 - Schnittgeschw. (m/min) 210 350
Standzeit (Schnitte) 1 4 Spanvolumen(cc/min) 50
Bearbeitungszeit (min) 15
=y 8
=

0.15mm

* Bearbeitung von Rene 104, einem der hartesten und hitzebesténdigsten
Materialien mit 20% Cobalt Anteil.

* Whisker Keramiken neigen zu starken Ausbriichen.

* JX1 erreichte eine 4fache Werkzeugstandzeit.

* Durch die Bearbeitung mit JX1 konnte die Schnittgeschwindigkeit um 70
m/min gesteigert werden. Bei gleicher WZ-Standzeit gegenliber Whisker
Keramik konnte eine erhebliche Reduzierung der Bearbeitungszeit
realisiert werden und somit die Produktivitat gesteigert werden.

Turbinenscheibe (Inconel718) Turbinenscheibe (Inconel718)
Wettbewerbs Wettbewerb

Platte RPGX120700 - Platte RPGX120700 -
Schnitigeschw. (m/min) 210 350 Schnitigeschw. (m/min) 210 360
Vorschub (mm/rev) 0.15 - Vorschub (mm/rev) 0.15 -
Schnitttiefe (mm) 15 - Schnitttiefe (mm) 1.8 -

Nass - Nass -
NTK : JX3 82 cc/min 100 cc/min
Wettbewerbs } Wettbewerbs .
Whisker-Keramik 48 cc/min () Whisker-Keramik 60 cc/min U

12-fache Produktivitat

4 cl = ol cl

Turbinenscheibe (Inconel718 Schlichten)

Turbinenscheibe (Inconel718 ohne Kruste, Vorschlichten

CNGA120408, CNGA120408,
Ve=240m/min,  f =0.08mm/rev, @r=0.25mm, Wet Ve=180m/min, f  =0.10mm/rev, @p=0.4mm, Wet
Inco718 Hartmetall beschichtet JP2 Inco718 Hartmetall beschichtet JP2
Schnittgeschw. (m/min) 20 240 Schnittgeschw. (m/min) 45 180
Spanvolumen(cc/min) 0.4 48 Spanvolumen(cc/min) 1.8 7.2
Standzeit (Schnitte) 1 1 Standzeit (Schnitte) 1 4

pm—

* Durch die Verwendung von JP2 im Schlichtprozess konnte die Produktivitat
um das 12-fache gesteigert werden.

« Durch die Vewendung von JP2 konnte die Werkzeugstandzeit und
die Produktivitdt um das 4-fache gesteigert werden.

@ SiAION Keramik

@ Whisker Keramik

Turbinenscheibe

Inconel718

Drehen (Vorschlichten) : Turbinenscheibe elnconel718

NTK

Sorte Whisker Keramik SX7

Platte RPGX120700 -

Schnittgeschw. (m/min) 240 -

Vorschub (mm/rev) 0.15 =

Schnitttiefe (mm) 1.50 -

Kihlung Nass <

Standzeit (min) 7.0 -«

SX7

Wetthewerbs Whisker-Keramik

S0\ Rk

AuRendrehen Stechen Rampen
Schnittgeschw. (m/min) 300 300 300
Vorschub (mm/rev) 0.15 0.1 0.06
Schnitttiefe (mm) 3-4 - 2-3
Kiihlung Nass Nass Nass
Standzeit (min) 20 20 20

Whisker Keramik WA1 zeigte eine stabile Bearbeitung.

www.ntk-cuttingtools.com

11



NEU

Neue SiAION-Keramik fir die Bearbeitung von hEzebesté'_rEjigen
Superlegierungen (HRSA) y

SX3 ist NTK's neue vielseitige SiAION-Keramik

mit einer idealen Mischung aus VerschleiBfestigkeit
und Zahigkeit fiir die erfolgreiche Bearbeitung von
hitzebestandigen Superlegierungen (HRSA)

12 www.ntk-cuttingtools.com



‘ Eigenschaften

- Ausgezeichnete Verschleil}festigkeit und Zéahigkeit.

- Hitzebesténdige Legierungen kénnen weitestgehend damit
bearbeitet werden: Schruppen mit Kruste, Vorschlichten.

- Bearbeitung der neuesten Generation von HRSA-Materialien wie
Rene sowie die heute am héufigsten verwendeten Inconel 718.

- Frasen mit hoher Effizienz.

)

Bezeichnung

Bezeichnung| Merkmale

T00520 Fase

0.05mm x20°

Verrundet

E004

R0.04

Abmessungen (mm)

SiAION Keramik

1ISO-Bezeichnung Standard
RNGN120400T00520 RNG43T0220 12.7 4.76 5997929 o
. . ‘ RNGN120700T00520 RNG45T0220 12.7 7.94 5997945 o
RNGN120700E004 RNG45E02 12.7 7.94 5997952 o
RCGX090700T00520 RCGX35T0220 9.525 7.94 5998042 o
\ 4
v RCGX120700T00520 RCGX45T0220 12.7 7.94 5998059 o
RPGX090700T00520 RPGX35T0220 9.525 7.94 5998075 o
L
J RPGX120700T00520 RPGX45T0220 12.7 7.94 5998083 o

Empfohlene Werkstiicke _ Empfohlene Materialien _

Waspaloy

Turbinenscheibe

Turbinengehéduse

Hitzeabdeckung etc.

Inconel 718

Waspaloy

Hastelloy

Rene(Rene65, Rene88, Rene130 efc..)

Material : Rene130 Schruppen (Kruste entfernen)

Material : Rene130 vorschiichten

|\/

Herkémmlich NTK Herkémmlich NTK
Sorte SIAION Keramik SX3 Sorte SIAION Keramik SX3
Platte SNGN190724 - Platte RCGX120700 -
Schnittgeschw.  (m/min) 115 - Schnittgeschw. (m/min) 100 -
Vorschub (mm/rev) 0.15 - Vorschub (mm/rev) 0.25 L
Kiihlung Nass - Kiihlung Nass -
Standzeit (min) 10.0 - Standzeit (min) 10.0 <

Wettbewerb’s SIAION Keramik

Wettbewerb’s S

SX3

S

&5

Im Vergleich zu SiAION Keramik des Wettbewerbers zeigte SX3 keinen Bruch
und einen guten Zustand.

eine gleichmaRige Abnutzung.

SIAION Keramik des Wettbewerbers brach haufig, jedoch zeigte SX3

www.ntk-cuttingtools.com
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B Sorteniibersicht

mit Kruste Ohne Kruste Konturdrehen  Schlichten Stechen Frasen Vollkeramik

Kategorie | Sorte Anwendungen

Vielseitige Sorte fiir
Drehbearbeitung

Beste Lésung zum © . . ©
Frasen

Beste Losung fir

Waspaloy mit © -

Kruste

SiAION
Vielseitige Sorte fiir
Drehbearbeitung

Beste Losung zum . ' . @ ©

Frasen

Beste Losung fir
Inco718 mit Kruste @ . ©

Spezielle Sorte fiir

sehr hohe Geschw. @ @ @

und lange Standzeit

BIDEMICS

Spezielle Sorte
zum Schlichten @

Whisker WA1 Vielseitige Sorte fur . . .

\'\'//2t 3 Drehbearbeitung

1800 +  JpP2
1600

1400

1200

1000

800

Schnittgeschw. (SFM)

-t
! . l 4
. Leicht h
Glatter Schnitt €= 4> Unterbrochener Schnitt

unterbrochener
Schnitt _
14 www.ntk-cuttingtools.com




Anwendung Material

Schnittgeschw.

240 300
| |

180 360

420

480

Vorschub

0.10 0.20

0.30 0.40

Schnitttiefe

Kiihlung

HRSA |
Schruppen Overall T 240180270y mimin | 025(0.15-0.30) mmirev 2.0 (1.0-5.0) mm
Mit Kruste o } o ‘ o'
Waspaloy | == | ___ | ___| ____ I —1—] _________________  pp— T T Nass
195 (180-240) m/min 0.30 (0.20-0.35) mm/rev 2.0 (1.0-5.0) mm
T T T T
Inco718 0 _______________________ B S P —?—‘ _________________ 1?1 ’.I '
195 (180-240) m/min 0.30 (0.20-0.35) mm/rev 2.0 (1.0-5.0) mm
T T T T T
wesa | |01 _ol] o
Overall  f--f-----l-----t-—-o-l-o--f---- R ittt feiee bt — A — -
240 (180-270) m/min 0.20 (0.10-0.23) mm/rev 2.0 (1.0-5.0) mm
I I I | I
HRSA Ll_l } _ILI_I 9
Overall Tttt T T T TTTTRT oo B e B S — T
Schruppen 210 (180-270) m/min 0.25 (|0.15-0.35) mmirev 2.0 (1.0—2‘.5) mm |
Ohne Kruste HRSA O
Overall - I B 1____I _____________________ ) p— ) E— __| Nass
210-390 (180-480) m/min 0.20 (0.13-0.28) mmirev 1.8 (1.0-2.5) mm
T T T T
Waspaloy LI_I _________________ Ll —19— ____________________ T | — . ;
210 (180-270) m/min 0.23 (0.15-0.30) mm/rev 2.0 (1.0-2.5) mm
T T T T
Inco718 - 9 ___________________ - 4" ______________________ 1___0__1 _____ -
240 (180-300) m/min 0.20 (0.13-0.25) mm/rev 1.8 (1.0-2.5) mm
I I |
HRSA O } O O ‘
Overall |--1-----I.....l.....l.....I._.__. R T T L tE EEL PR L L e b1l
Konturdrehen/ v 240 (180-270) m/min 0.23 (0.15-0.30) mmrev 1.5 (1.0-2.0) mm
Vorschlichten T T T T Ij OI | 6 1
HRSA ¢ J
Overall }--I———-- | p— | — J — | — T | T p S SR NP IS S PP g 1.l Nass
210-450 (180-480) m/min 0.20 (0.10-0.25) mmirev 1.5 (1.0-2.0) mm
T T T
Waspaloy 4“ _______________ Ll 4‘ _____________________ ? _________ . ;
0.20 (0.13-0.25) mm/rev 1.5 (1.0-2.0) mm
T T
Inco718 - N 41 _____________________ ? _________ .
0.20 (0.10-0.25) mm/rev 1.5 (1.0-2.0) mm
Schlichten |
i 1°
(OIV:T7- 1| A T TTTTTiTTToT oot o ;
210-480 (180-510) m/min 0.18 (0.10-0.25) mm/rev 0.75 (0.25-1.0) mm
I
wowaoy | O | | | IE- TN
Stechen 0.15 (0.08-0.18) mmirev Nass
' Verdoppeln Sie den
Inoo718 B s e O D B Q _________________ Vorsch_t_:b fir S)_(7ISX5
0.11 (0.08-0.15) mmirev (gegentiber. whisker)
HRSA q
Overall o e S P R R B
240 (180-330) m/min 0.08 (0.05-0.10) mm/rev

. Schnittgeschw. Vorschub Schnitttiefe
Anwendung Material 400 600 750 900 1050 1200 | 005 0075 010 04125 10 15 Kiihlung
| I | I | I
HRSA | i
. JE R R | | | PP S RS ISR RSSDUE RNDUDD RS S R R J | -
Frasen Overall 810 (600-1200) m/min 1.75 (1.0-2.5) mm
- - - ’ - - Trocken
HRSA 1 =0 a o) e
Overall  f--t-----1---——- \— | S — o S SN mmm— S s Vs oG SUSS wemm—  —  S— - x
810 (600-1200) m/min 0.10 (0.08-0.13) mm/rev 1.75 (1.0-2.5) mm (4“
T T T T T T
HRSA O i
Overall B | D | | SN SR (RN (NN SEPRRREP R S o1 ] D | D -
750 (450-1050) m/min 0.13 (0.10-0.15) mm/rev 2.0 (1.0-2.5) mm
Vollkeramik | | | |
0 I J Trocken
e O O O o N N S N 1 Y Y A A | =
Overall %‘
610 (300-1000) m/min 0.02-0.03 mm/rev

www.ntk-cuttingtools.com
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Hinweise fur die Bearbeitung von HRSA-Materialien

BIDEMICS erreichen héhere Geschwindigkeiten fur lhren Bearbeitungsprozess.
Whisker-Keramik ist die vielseitigste Option bei HRSA-Materialien.
NTK bietet sowohl BIDEMICS- als auch SiAION-Typen fir mehr Produktivitat und Stabilitat.

Geschwindigkeit @ @ @ -
Vorschub @ @
Vielseitigkeit e e @
Zahigkeit @ @
Erreicht Geschwindigkeiten bis zu . N .
1500 SFM. Doppelt so hoch wie \?V%pr"elr(v°'s°.:“b gegentiber Beste Losung fir Kruste und Vielseitigste Sorte
Whisker-Keramik isker-Kerami unterbrochenen Schnitt.
@ : 1. wahl @ : 2. wahl
Schnittgeschw. (m/min) Vorschub (mm/rev) Schnitttiefe (mm)

Anwendung ‘Sorte lMateriaI 180 240 300
| | |

3 420 480 | 01 02 03 04 O 5 10 15 20 25
] sl oo | IEERNORSI o | [ [ [ L
techen N) & 360(180-480) 0.07(0.05-0.1)
SX3, SX5 und SX7
SXS - N ”M”’iil({éd:szsJ ””” L. ’U’Lﬁs@ii%:dﬁ)[ ””” L erreichen::ppelten e
Vv hub b
ol o | B0 | [T TTEN] | [T e A,
230(180-270) 1.1(0.07-0.15)

o [ | | [ [SYe—

240(180-330) 0.07(0.05-0.1)

\"V'/.\ (B Overall

Erreichen Sie bei der Anwendung von JX1/JX3 Geschwindigkeiten bis iiber 1000 SFM und bei der
Anwendung von SX3/SX7 / SX5 den doppelten Vorschub im Vergleich zu Whisker-Keramik!

I Anwendungsinformation

dndern zu
Wenn das Stechen in mehreren Durchgéangen Die Stechplatte ist an beiden Schneidkanten nach unten
durchgefiihrt wird (siehe Grafik oben), greift eine eingetaucht (siehe Grafik oben), wodurch ein guter
Schneidkante wahrend des letzten Stechvorgangs in Abschluss erzielt wird. Das restliche Material kann dann
einen potenziell geharteten Bereich. Dies verursacht entfernt werden, indem eine stérkere Plattenform wie
maoglicherweise Eckenausschlag oder Kerbenbildung. eine RCGX-Type verwendet wird.

16 www.ntk-cuttingtools.com



1) Verwenden Sie eine geeignete Wendeplattenform

Maximieren Sie die Geometrie fiir hdhere Festigkeit und Stabilitat

v V oam S

Stérke

2)Verwenden Sie einen moglichst groRen Eckenradius

VergroRRern Sie den Eckenradius fur mehr Kraft und eine langere Standzeit.

Je groler der Eckenradius, umso hoher der Werkzeugdruck.

Fir typische Anwendungen z.B. die Bearbeitung von HRSA-Materialien=>

verwenden Sie zum Schruppen eine RNGN1207 und zum Schlichten eine CNGA1204

3) Werkzeugiiberhang minimieren 4 )Vorfasen
Ein zu groRer Uberhang kann Rattern, Durch Vorfasen wird Absplittern oder Bruch der
Vibrationen oder Bruch verursachen. Platte verhindert und somit Beschadigungen am
Werkstlck vorgebeugt.

ol

4

5 ) Keine Vorschubunterbrechung

Die Platte verschleil3t bei Kontakt mit dem Werkstlick, anstatt zu schneiden.

6 ) Kiihlung

* Drehen => Nassbearbeitung
*Trockenbearbeitung flr Unterbrochenen Schnitt geeignet.
* Frasen =>Trockenbearbeitung

7 ) Schneidkante

Bei einer typischen HRSA-Bearbeitung muss die Schneidkante der Platte scharf sein. Die
Verwendung einer T-Fase oder einer geschliffenen Kante verringert das Ausklinken, Abplatzen
und Aufbauschneidenbildung.

www.ntk-cuttingtools.com 17



Der Schlussel zur erfolgreichen Bearbeitung mit Keramik und BIDEMICS

1) Schnitttiefe

Kerbverschleil

Diese Problem ist typisch fir die Bearbeitung von hitze-
bestandigen Legierungen. Es muss kontrolliert werden, um
einen totalen Ausfall der Schneidkante zu verhindern. Die
folgenden Informationen sollen dazu beitragen, dieses Problem

ZU minimieren.

Schnitttiefe

Der Einfluss der Schnitttiefe auf die Lebensdauer der Platte
sollte vorrangig berlcksichtigt werden. Es besteht eine direkte
Verbindung zwischen der Grofle des Wendeplattenradius und
der maximalen Schnitttiefe. Empfehlungen finden Sie in der
Nachfolgenden Tabelle.

Empfohlene Schnitttiefen (mm)

Runde Platte Max. Schnitttiefe *Plattenradius Max. Schnitttiefe
©6.35 1.5mm...Weniger 0.8 0.2
99.525 2.3mm...Weniger 1.2 0.3
©12.7 3.2mm...Weniger 1.6 0.4
$25.4 6.4mm...Weniger 2.4 0.6

OPTIMALE SCHNITTTIEFE IST 5-15% DES PLATTENDURCHMESSERS

2 ) Einstellwinkel

Einstellwinkel

Beim Bearbeiten hitzebestandiger Legierungen sollte der
groRtmogliche Einstellwinkel berlicksichtigt werden. Bei
groBen Einstellwinkeln verteilen sich die Schneidkrafte auf
eine groRere Oberflache der Platte. Dies verbessert auch die
Werkzeugstandzeit und Oberflachengite und reduziert
gleichzeitig den  Kerbverschlei. Mit zunehmendem
Einstellwinkel flie3t der Span leichter.

Vorschub

Nutzen Sie die Uberlegene Qualitdt der SiAION-Keramik
SX7, SX3, SX9 und SX5. Wenn bei der Bearbeitung
hitzebestandiger Legierungen ein UbermafRiger Verschleil
auftritt, erhdhen Sie die Vorschubgeschwindigkeit, wodurch
die Bearbeitungsdauer minimiert wird.

* AUF EINEM 0°-WINKEL

®Ein typisches VerschleiBmuster der Platten
zeigt die Auswirkungen verschiedener
Einstellwinkelanderungen und die daraus
resultierende Erhohung des Kerbverschleil3es.

_5_'_17
0 —T

-5 015
45
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3) Schruppen

C Gleiche Schnitttiefe )

‘ Vorschub
< —

Hinweis

Ein Kerbverschleil an der Schneidkante der Platte (siehe Bild oben) ist das Ergebnis von mehreren
Bearbeitungsdurchgangen mit der gleichen Schnitttiefe. Diese Art von Verschleil® reduziert die
Werkzeugstandzeit. Die folgenden Programmierbeispiele helfen, diesen Ausfallmodus zu minimieren.

CUnterschiedIiche Schnitttiefen)

‘ Vorschub @

Hinweis

Eine weitere Anderung, die zur Verringerung des
KerbverschleiRes beitragen kann, ist die
Anderung der Schnitttiefe (siehe Bild oben). Auch
hier gilt das gleiche Prinzip: Das Einkerben erfolgt
an verschiedenen Stellen der Schneidkante und
konzentriert sich nicht nur auf einen Punkt.

www.ntk-cuttingtools.com
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C Rampen )

Hinweis

Rampen in die Schnittrichtung (siehe Bild
oben) ist eine der besten Vorgehensweisen zur
Minimierung von Kerbverschleil. Durch
Variieren der Schnitttiefe wird der Verschleil®
Uber die gesamte Schneidkante verteilt
und konzentriert sich nicht nur auf einen Punkt.



4 ) Schruppen

Hinweis
Die korrekte Vorgehensweise ist, beim Schruppen mehr Material abzutragen. Entfernen Sie die fur
den Eckenradius der Platte geeignete Menge an Material, indem Sie unterhalb der 45 ° -Markierung
des Eckenradius bleiben. Dadurch wird der Kerbverschleify minimiert und ein Schnitt in beide
Richtungen ermdglicht.

Besser

Schnitttiefe

a=45°
Eckenradius Schnitttiefe
(mm) (Inch) (mm) (Inch)
0.4 0.0157 0.12 0.0047
0.8 0.0315 0.23 0.0091
1.2 0.0472 0.35 0.0138
1.6 0.0630 0.47 0.0185
2.0 0.0787 0.59 0.0232
2.4 0.0945 0.70 0.0276
3.2 0.1260 0.94 0.0370

20
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_ Schnittwerte und Parameter |

® Whisker-Keramik (WA1/WA5), BIDEMICS (JX1/JX3/JP2)

Schnittgeschwindigkeit

Erhdhung der Schnittgeschwindigkeit reduziert den Kerbverschleily

100m/min

500m/min

® SiAION-Keramik (SX7/SX3/SX9/SX5)

1) Schnittwerte

Reduzierung der Schnittgeschwindigkeit erhdht die Verschleilfestigkeit

400m/min

2 ) Vorschub

In einigen Fallen muss der Vorschub erhoht
werden, um die Verschleilfestigkeit von SiAION-
Keramik zu erhéhen. Durch die hohe Zahigkeit
der SiAION-Keramiken, bewirkt die Erhéhung des
Vorschubs eine kiirzere Bearbeitungszeit und
dadurch weniger Verschleifs. Dadurch wird auch
die Gesamtbearbeitungszeit verringert und die
Produktivitét und Rentabilitét verbessert.

Hinweis:

Die angegebenen Geschwindigkeiten und Vorschiibe
sind aufgezeichnete Testdaten und sollten nicht als
empfohlene Schnittwerte betrachtet werden.

Hinweis: Achten Sie darauf, dass Sie den Vorschub
gegen Ende des Schnittvorgangs um 25% reduzieren.

www.ntk-cuttingtools.com

Freiflachenverschleif? (mm)

100m/min

Die Erhéhung des Vorschubs verringert den Verschleil

—e— SIAION-Keramik
+ Whisker-Keramik
2.5

ll
1.5

iy}

0.5

0 0.1 0.2 0.3 0.4 0.5
Vorschub (mm/rev)

Schnittwerte:
Material : Inco718
Platte: RNGN 120700

Schnittgeschw.: 250m/min
Schnitttiefe : 2.0mm Nass

21



:

Verschleill

® \Vorschub verringern
® \erwenden Sie eine grolere T-Fase

Winkel Fasenlange

der Fase

® Schnittgeschw. und Vorschub erhéhen
@ Stabile und geeignete Platte verwenden

o UV L v =—
e,

Stabilitat

Rattern beseitigen

® \/orschub verringern

® Geschwindigkeit erhdhen

Rattern wird haufig durch zu hohen Druck bei der Bearbeitung von hitzebestandigen
Legierungen verursacht, insbesondere beim Konturdrehen und Stechen. Eine instabile
Maschine kann zu UbermaRigem Verschleil® oder zum Bruch der Platte flihren.

® Fir hohe Geschwindigkeiten geeignete Platte verwenden

® \Wendeplattenradius reduzieren

® Positive Platte verwenden

® Einstellwinkel reduzieren

® Grole der Fase reduzieren oder scharfe Schneidkante verwenden
® Halterlberhang minimieren

® Schweren Halter verwenden

22 www.ntk-cuttingtools.com




" Neues Stechsystem

Verflugbar in 3 Ausfihrungen

Hochste Stabilitat des Schwertes

W Stabilitatsvergleich

Klemmung an der vordersten
Position

Hohe Klemmkraft verhindert
Plattenbewegung

Schwert

Direkte Befestigung,
hohe Klemmkraft

Keilform fiir
héchste Festigkeit

Bewegung der Platte(mm)

0.3

0.25—

0.2

0.15

0.1

0.05

= NTK /
J

— Wettbewerber A
— Wettbewerber B / /

0

1 I I I
200 400 600 800

Kraft (N)

I
1000

1200

VGW ( Stechen)

fiir BIDEMICS und Keramikplatten

Stechen

fiir PVD-beschichtete Hartmetallplatten

www.ntk-cuttingtools.com




Kombinationsmaglichkeiten
Gerade Halter=0°

B B

Darstellung rechter Halter

Abmessungen (mm) Ersatzteile
Halter
R|L h b hi L+ Fi h2 Ls Schraube Schliissel
GTWPR{ 2020-H [ 2K J 20.0 20.0 20.0 107.5 9 8 28.5 FSI28-6.0X18 | LW-4
2525-H (2K J 25.0 25.0 25.0 132.5 14 7 24.5 FSI28-6.0%X18 | LW-4
3232-H (2 J 32.0 32.0 32.0 152.5 21 — — FSI28-6.0X18 | LW-4
. — [
L-Ausfiihrung=90
L+ .
</ _
— {
Q
\
L3 & s <

< Darstellung rechter Halter
.945"(24) #Auf rechtem Halter linkes Schwert verwenden

S Abmessungen (mm) Ersatzteile

Halter

R|L h b hi L b h2 Schrauben | Schliissel
GKWPR{ 2020-H o0 20.0 20.0 20.0 124 12 8 FSI28-6.0x18 | LW-4
2525-H ( 2K J 25.0 25.0 25.0 149 7 7 FSI28-6.0X18 | LW-4
3232-H (2 J 32.0 32.0 32.0 169 — — FSI28-6.0X18 | LW-4

24
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I Stechsystem fiir AuBeneinstechen

VGW

Halter
Fir GTWP Fiir GKWP
L1 L|
L2
= |
L3
® Rechts
Abmessungen (mm) Abmessungen (mm)
Bezeichnung Standard Platte a L Halter Platte GTWPR-H GKWPL-H
' i L Ls Fi L Fi
GTWPR2020-H | VGWA4125 223 | 1242
118.6 | 39.6 31.1
GKWPL2020-H | VGW4156 226 | 1246
GTWPR2525-H | VGWA4125 27.2 | 1493
GBVR-VGW4-3T09 ° VGWAT 25 95 | 11.2 143.6 | 35.6 36.1
VGW4156 GKWPL2525-H | VGW4156 276 | 1496
GTWPR3232-H | VGW4125 342 | 169.2
1636 | — 43.1
GKWPL3232-H | VGWA4156 346 | 169.6
GTWPR2020-H | VGWA4156 223 | 1243
1249 | 459 37.4
GKWPL2020-H | VGW4187 227 | 1247
GTWPR2525-H | VGWA4156 27.3 | 1493
GBVR-VGW4-4T14 ° VGW4156 142 | 175 150.0 | 42.0 424
VGW4187 GKWPL2525-H | VGW4187 277 | 1497
GTWPR3232-H | VGWA4156 343 | 169.3
1700 | — 495
GKWPL3232-H | VGW4187 347 | 169.7
GTWPR2020-H | VGW6218 227 | 1247
124.9 | 459 37.4
GKWPL2020-H | VGW6250 23.1 | 1251
VGW6218 GTWPR2525-H | VGW6218 27.7 | 1497
= GBVR-VGW6-6T14 ) 142 | 175 150.0 | 42.0 42.4
o VGW6250 GKWPL2525-H | VGW6250 28.1 | 150.1
_E GTWPR3232-H | VGW6218 34.7 | 169.7
o 1700 | — 495
Prs GKWPL3232-H | VGW6250 35.1 | 170.1
" GTWPR2020-H | VGW6250 226 | 1246
S 1300 | 51.0 425
e GKWPL2020-H | VGW6281 230 | 125.0
[¢]
o VGW6250 GTWPR2525-H | VGW6250 27.6 | 1496
¥ GBVR-VGW6-6T19 ° 19.0 | 226 155.0 | 47.0 475
VGW6281 GKWPL2525-H | VGW6281 28.0 | 150.0
GTWPR3232-H | VGW6250 346 | 169.6
1750 | — 54.5
GKWPL3232-H | VGW6281 35.0 | 170.0
GTWPR2020-H | VGWS8312 235 | 1255
135.1 | 56.1 476
GKWPL2020-H | VGW8344 239 | 1259
VGW8312 GTWPR2525-H | VGW8312 284 | 150.5
GBVR-VGW8-8T19 ° 19.0 | 276 160.1 | 52.1 52.6
VGW8344 GKWPL2525-H | VGW8344 289 | 150.9
GTWPR3232-H | VGWS8312 355 | 170.5
180.1 | — 59.6
GKWPL3232-H | VGW8344 359 | 170.9
GTWPR2020-H | VGWS8344 233 | 1253
137.6 | 58.6 50.1
GKWPL2020-H | VGW8375 237 | 1257
GTWPR2525-H | VGW8344 28.3 | 150.3
GBVR-VGW8-8T28 ° VGW8B344 | 185 | 302 162.7 | 54.7 55.1
VGW8375 GKWPL2525-H | VGW8375 287 | 150.7
GTWPR3232-H | VGW8344 353 | 170.3
1827 | — 62.2
GKWPL3232-H | VGW8375 357 | 1707

www.ntk-cuttingtools.com
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VGW

Stechsystem fur AuBeneinstechen

Halter
Fur GTWP Fir GKWP
L3
Fi
al
[ L
L1
Links
Abmessungen(mm) Abmessungen(mm)
Bezeichnung Standard Platte a L Halter Platte GTWPL-H GKWPR-H
' ’ Lo [ Le [ A [ L+ | F
GTWPL2020-H | VGW4125 223 | 1242
1186 | 39.6 31.1
GKWPR2020-H | VGWA4156 226 | 1246
GTWPL2525-H | VGW4125 27.2 | 149.3
GBVL-VGW4-3T09 ° VGWA125 95 | 11.2 1436 | 35.6 36.1
VGW4156 GKWPR2525-H | VGWA4156 27.6 | 1496
GTWPL3232-H | VGW4125 34.2 | 169.2
1636 | — 43.1
GKWPR3232-H | VGW4156 346 | 169.6
GTWPL2020-H | VGW4156 223 | 1243
1249 | 459 37.4
GKWPR2020-H | VGW4187 227 | 1247
VGWA4156 GTWPL2525-H | VGW4156 27.3 | 1493
GBVL-VGW4-4T14 ° 142 | 175 150.0 | 42.0 42.4
VGW4187 GKWPR2525-H | VGW4187 27.7 | 149.7
GTWPL3232-H | VGW4156 343 | 169.3
1700 | — 495
GKWPR3232-H | VGW4187 347 | 169.7
GTWPL2020-H | VGW6218 227 | 1247
1249 | 459 37.4
GKWPR2020-H | VGW6250 23.1 | 125.1
VGW6218 GTWPL2525-H | VGW6218 27.7 | 1497
v GBVL-VGW6-6T14 ° 142 | 175 150.0 | 42.0 424
o VGW6250 GKWPR2525-H | VGW6250 28.1 | 150.1
E GTWPL3232-H | VGW6218 347 | 169.7
i 1700 | — 49.5
* GKWPR3232-H | VGW6250 35.1 | 170.1
" GTWPL2020-H | VGW6250 226 | 1246
o 130.0 | 51.0 42,5
Jé GKWPR2020-H | VGW6281 23.0 | 125.0
3 GTWPL2525-H | VGW6250 27.6 | 1496
GBVL-VGW6-6T19 ° VGW6250 19.0 | 226 155.0 | 47.0 47.5
VGW6281 GKWPR2525-H | VGW6281 28.0 | 150.0
GTWPL3232-H | VGW6250 346 | 169.6
1750 | — 54.5
GKWPR3232-H | VGW6281 35.0 | 170.0
GTWPL2020-H | VGW8312 235 | 1255
135.1 | 56.1 476
GKWPR2020-H | VGW8344 239 | 1259
VGW8312 GTWPL2525-H | VGW8312 28.4 | 150.5
GBVL-VGW8-8T19 ° 19.0 | 276 160.1 | 52.1 52.6
VGWa8344 GKWPR2525-H | VGW8344 28.9 | 150.9
GTWPL3232-H | VGW8312 355 | 170.5
180.1 | — 59.6
GKWPR3232-H | VGW8344 359 | 1709
GTWPL2020-H | VGW8344 233 | 125.3
137.6 | 586 50.1
GKWPR2020-H | VGW8375 237 | 1257
GTWPL2525-H | VGW8344 283 | 150.3
GBVL-VGW8-8T28 ° VGW8344 | a5 | 302 162.7 | 54.7 55.1
VGW8375 GKWPR2525-H | VGW8375 287 | 150.7
GTWPL3232-H | VGW8344 353 | 170.3
1827 | — 62.2
GKWPR3232-H | VGW8375 357 | 170.7
@Platte=S.10
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Schwert fiir AuBeneinstechen (RCGX/RPGX)

GBR

Halter
Fir GTWP-H Fiir GKWP-H
L L
L> !
<—>| 4
ar a L:
Al F
| 1
) |
Ls
Rechts
Abmessungen (mm) Abmessungen (mm)
Bezeichnung | Standard Platte L Halter GTWPR-H GKWPL-H
a 2
' L+ Ls Fi L+ Fi
GTWPR2020-H
130.0 51.0 23.0 124.9 425
GKWPL2020-H
RCGX0604 GTWPR2525-H
GBRR-R23-19 o RPGX0604 19.0 225 155.0 47.0 27.9 150.0 475
GKWPL2525-H
GTWPR3232-H
175.0 — 35.0 170.0 54.5
GKWPL3232-H
GTWPR2020-H
T 135.1 56.1 23.0 124.9 47.6
";’ GKWPL2020-H
<
8 RCGX0907 GTWPR2525-H
» GBRR-R35-25 [ ] RPGX0907 25.4 27.6 160.1 52.1 27.9 150.0 52.6
o RCGX0908 GKWPL2525-H
£
1}
o GTWPR3232-H
14 180.1 — 35.0 170.0 59.6
GKWPL3232-H
GTWPR2020-H
137.6 58.6 23.0 124.9 50.1
GKWPL2020-H
RCGX1207 GTWPR2525-H
GBRR-R45-28 (] RPGX1207 28.5 30.2 162.7 54.7 27.9 150.0 55.1
RCGX1208 GKWPL2525-H
GTWPR3232-H
182.7 — 35.0 170.0 62.2
GKWPL3232-H
@Platte=S.9
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Halter

Fur GTWP-H Fiur GKWP-H
Ls
Fi
ar Lo
L+
Links
Abmessungen (mm) Abmessungen (mm)
Bezeichnung | Standard Platte L Halter GTWPL-H GKWPL-H
ar 2
L Ls F L Fi
GTWPL2020-H
130.0 51.0 23.0 124.9 425
GKWPR2020-H
- GTWPL2525-H
RCGX0604
GBRL-R23-19 [ ) RPGX0604 19.0 225 155.0 47.0 27.9 150.0 47.5
GKWPR2525-H
GTWPL3232-H
175.0 — 35.0 170.0 54.5
GKWPR3232-H
GTWPL2020-H
et 135.1 56.1 23.0 124.9 47.6
(] GKWPR2020-H
3
£
($] RCGX0907 GTWPL2525-H
» GBRL-R35-25 [ ] RPGX0907 25.4 27.6 160.1 52.1 27.9 150.0 52.6
4 RCGX0908 GKWPR2525-H
X
c
: GTWPL3232-H
180.1 — 35.0 170.0 59.6
GKWPR3232-H
GTWPL2020-H
137.6 58.6 23.0 124.9 50.1
GKWPR2020-H
RCGX1207 GTWPL2525-H
GBRL-R45-28 [ J RPGX1207 28.5 30.2 162.7 54.7 27.9 150.0 55.1
RCGX1208 GKWPR2525-H
GTWPL3232-H
182.7 - 35.0 170.0 62.2
GKWPR3232-H
@Platte=S.9
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Vollkeramikfraser

CERAMATIC Produkterweiterun g

Profilwinkel

Entwickelt fiir die Bearbeitung
von HRSA Materialien

Schneide SX9 (SIAION)

Einzigartige Form sorgt
fiir mehr Zahigkeit

www.ntk-cuttingtools.com

CERAMATI

Extrem hohe Geschwindigkeiten bei
der Bearbeitung von HR$A und Guss

® Hochgeschwindigkeitsbearbeitung fiir HRSA mit
SiAION Keramik "SX9"

® 10-fache Produktivtitssteigerung
gegeniiber Hartmetallfrdsern

® Geeignet fiir die Bearbeitung von Flugzeugteilen,
Werkzeugteilen und Kompressorteilen

[HRSA] [Guss]

Il Spanabfuhr

150
3x i
Produktivitit
100 —

50 —

[ Spanabfuhr

3x
Produktivitit

100

Spanabfuhr [cc/min]
Spanabfuhr [cc/min]

50 -

o -
CERAMATIC Hartmetall CERAMATIC Hartmetall

Geschwindigkeit 600m/min <= 40m/min Geschwindigkeit 700m/min 4 110m/min

3% 300m/min - Empfohlen % 300m/min - Empfohlen

Perfektes Verhaltnis zwischen
Zahigkeit und VerschleiBfestigkeit

29



Toleranzen: mm Materialgruppe
oD/ ¢Ds e8 h6 P M K N S H
8, 10, 3/8" -0.024/-0.047 +0/-0.009
12, 1/2" -0.032/-0.059 +0/-0.011 @
© : 1. Wahl
4 Schneiden 6 Schneiden
Q N o) Q S
7L B 4 . /e < 2
a Re Ay max ﬁ Re A max
— 1 a1
L+ L+
4 Schneiden Hoher Widerstand unter Volllast 6 Schneiden Uberlegene Z&higkeit
N U —
= - - d m - . -
Nutfrdsen  Taschenfrasen =~ Rampen Planfésen ~ Umfangfrasen ~ Konturfrasen Rampen
Sorte c s e
Schneiden Bezeichnung ¢D oD ¢D: R Apmax L Lo
(mm) (Inch) (m)  (Inch) | (mm) (Inch) | (mm) (Inch) (mm) (Inch) | (mm) (Inch) | (mm)  (Inch)
RCEM 080H4R100S ° 8.0 — 8.0 — 7.6 — 1.0 — 6.0 — 60 — 16 —
100H4R125S . 10.0 — 10.0 — 9.6 — 1.25 — 7.5 — 65 — 20 —
4 120H4R150S . 12.0 — 12.0 — 11.6 — 1.5 — 9.0 — 70 — 24 —
RCEI 375H4R047S . 9.525 3/8 9.525 3/8 9.125 | .359 1.19 .047 714 | 9/32 63.5 25 |19.05 —
500H4R068S ° 12.7 12 12.7 12 12.3 484 1.73 .068 | 9.525 3/8 69.9 2.75 25.4 —
RCEM 080J6R100S . 8.0 — 8.0 — — — 1.0 — 6 — 60 — — —
100J6R125S . 10.0 — 10.0 — — — 1.25 — 75 — 65 — — —
6 120J6R150S . 12.0 — 12.0 — — — 1.5 — 9 — 70 — — —
RCEI 375J6R047S . 9.525 3/8 9.525 3/8 — — 1.19 .047 7.14 9/32 63.5 25 — —
500J6R068S ° 12.7 1/2 12.7 112 — — 1.73 .068 | 9.525 3/8 69.9 2.75 — —
@ : Standard
Empfohlene Schnittwerte fir HRSA Materialien )
ittti ittla Schnittgeschw. (m/min
Anwendung S o D Schnitttiefe | Schnittlinge | Vorschub 9 ( ) Kiihlung
@p(mn) 8e(mm) (nm ) 300 600 1000
Umfangfrasen 8 =4.0 =0.8 0.03 Trock
a 10, 3/8" =50 =10 0.03 roeren
] a16/8 | 12,172" <60 <12 0.03 I %
’ 16, 5/8" <80 <16 0.03 N
20, 3/4" =10.0 =20 0.03
Nutfrasen 8 =20 — 0.03 Trocken
" =< _
4 10, 3/8" =25 0.03 I I W4
12,1/2 =3.0 — 0.03 AN
o, 16, 5/8" =40 — 0.03 e
8 =1.2 — 0.03
a Trock
[ 10, 3/8" =15 — 0.03 roeeen
6/8 12, 172" <18 — 0.03 1 }’(’
16, 5/8" <24 — 0.03 N
20, 3/4" =29 — 0.03

Maximale Produktivitat

® Es wird eine kontinuierliche Bearbeitung empfohlen. Ein,-und Ausfahren aus dem Schnitt kbnnen Ausbriiche hervorrufen.
® Kontinuierliche Bearbeitung auch wenn sich eine Aufbauschneide bildet. Entfernen der Aufbauschneide kann Ausbriiche hervorrufen.
® Eine Mindest-Schnittgeschwindigkeit von 300m/min ist erforderlich. (Nicht langsamer fahren)
® Max 1,5 Grad Eintauchwinkel beim Rampen. Vorschub um 50% beim Rampen reduzieren.

30
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Toleranzen: mm Materialgruppe
@D/ ¢D: e8 he P M K N s H
8, 10, 3/8" -0.024/-0.047 +0/-0.009
12, 16, 1/2", 5/8" -0.032/-0.059 +0/-0.011 @ o
20, 3/4" -0.040/-0.073 +0/-0.013
© : 1. wahl o 2. Wahl
4 Schneiden 6 / 8 Schneiden
3 L. 2 8 £
Q N d q d
7L BE A . WA - E

— 1 — p max
L, R- H‘i L
4 Schneiden  Hoher Widerstand unter Volllast 6 Schneiden 8 Schneiden Uberlegene Zahigkeit
- - - - T
m . d .
Nutfrdsen Taschenfrdsen Rampen Planfrasen Umfangfrésen  Konrurfrasen Rampen
. Sorte g b e
Schneiden Bezeichnung o e it 5 e Lo =
(m)  (nch) | (m)  (Inch) | (mm)  (Inch) | (mm)  (nch) | (m)  (inch) | (m)  (Inch) | (m) (Inch)
(ZD RCSM 120H4R150S ° 12.0 — 12.0 — 11.6 — 15 — 9.0 — 70 — 24 —
4 [NE 160H4R200S ° 16.0 — 16.0 — 15.5 — 2.0 — 12.0 — 75 — 32 —
(D RCSI 500H4R068S ° 12.7 1/2 12.7 12 12.3 484 1.73 .068 | 9.525 3/8 69.85 | 2.75 254 1
[NE! 625H4R078S ° 15.875 | 5/8 |15.875 | 5/8 (15375 | .609 | 198 | .078 |[11.91 | 469 | 76.2 3 31.75 | 1.25
(D RCSM 120J6R150S ° 12.0 — 12.0 — — — 15 — 9.0 — 70 — — —
6 [NE 160J6R200S ° 16.0 — 16.0 — — — 2.0 — 12.0 — 75 — — —
(D RCSI 500J6R068S ° 12.7 12 12.7 12 — — 173 | .068 [9.525 | 3/8 |69.85 | 2.75 — —
[NE 625J6R078S ° 15.875 | 5/8 [15.875 | 5/8 — — 1.98 .078 | 11.91 469 76.2 3 — —
8 (3D RCSM 200J8R250S ° 20.0 — 20.0 — — — 25 — 15.0 — 110 — — —
(D RCSI 750J8R094S ° 19.05 | 3/4 |19.05 | 3/4 — — 2.38 | .094 |14.29 | .562 |107.95 | 4.25 — —
@ : Standard
Empfohlene Schnittbedingungen fiir Guss )
ittti ittla Schnittgeschwindigkeit (m/min
Anwendung Schneiden o D. Schnitttiefe | Schnittlinge | Vorschub g gkeit ( ) Kiihlung
ap (mm) ae (mm) (mm /t) 350 600 750
Umfangfrasen 12,1/2" =9.0 =20 0.1 Trocken
de
4/6/8 | 16,5/8" =120 <20 0.1 [ Y
ED AN
20, 3/4" <15.0 <20 0.1 ~
Nutfrasen 12, 1/2" =3.0 — 0.1 Trocken
D.
[ Tar 4/6/8 | 16,5/8" =4.0 - 0.1 [ )’(’
AN
20, 3/4" <50 — 0.05 ™

Maximale Produktivitat

® Es wird ein kurzer Werkzeuguberhang empfohlen, damit der Halter stabiler ist.
® Die Bearbeitung mit Kuihimittel ist zwar moglich, fur eine stabile Bearbeitung wird jedoch kein Kuihimittel empfohlen.
® Eine Mindest-Schnittgeschwindigkeit von 350m/min ist erforderlich. (Nicht langsamer fahren)
® Die Bearbeitung mit niedriger Schnitttiefe wird nicht empfohlen.

www.ntk-cuttingtools.com
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NTK

SUPER TOUGH COAT

Super starke Beschichtung
Hohere Werkzeugstandzeit

Neue PVD-beschichtete Hartmetallsorte
fiir rostfreie Stdhle

wie SUS304.




Stabile und kontinuierliche Bearbeitung von Edelstahl

Niedrige Werkzeugstandzeiten und instabile Spanabfuhr sind Faktoren, die eine

stabile Bearbeitung von Edelstahl verhindern.
Die neue PVD-beschichtete Hartmetallsorte ST4 lost diese Probleme bei der
Bearbeitung von Edelstahl.

|

Sﬂ;)er starke Bescl'chtung

GroBere Hérte und Oxidationsbestédndigkeit

Verlangerte Standzeit ermdglicht die Bearbeitung von Edelstahl mit hoher Geschwindigkeit.

NTK vs. Wettbewerber (Abstechen)
Material: SU8304(<p11)Vc =80m/min f=0.03mm nach 200 Stk. Abstechen.

starkeB h|chtungST4 R Wettbewerb .-

JTICN ®ST4
JTIAN
TiN

I I I I Niedrig Oxidationsbestandigkeit Hoch

Stabile Bearbeitung

Hervorragendes Oberfldchenfinish = Langere Standzeit

NTK's neue PVD-beschichtete Hartmetallsorte ST4 erzielt eine glatte Oberflache.
Sie verhindert Aufbauschneiden bei der Edelstahlbearbeitung und erzielt einen stabilen Schnitt.

Hohe
Kratzfeste Beschichtung Haftkraft

i3 % L -

—pt— =
'|’

||||_ sescninung [l sinczet

[ Herkommllch

Belastung L
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Super S tarke Spanbrecher fiir
Beschichtung Edelstahl

[ST4]

Die neue Sorte "ST4" in Kombination mit einzigartigen
Spanbrechern erfiillt jede Anforderung.

Plandrehen : Hinterdrehen

/ / yA Spanbrecher |
. y
st TBP/TBPA-

Stechen 4 Abstechen

§« ;
> 2
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Spanbrecher zum Plandrehen
YL CL*AM3 -« UL

Standard | Abmessungen (fm)
Form Bezeichnung E]%kz:
ST4 Pke? Dicke
CCGT  09T301M YL 008 | @
09T302M YL 018 | @
09T304M YL 038 | @ 9925 | 387
09T308M YL 078 | @
DCGT 11T301M YL 008 | @
11T302M YL 018 | @
11T304M YL 038 | @ 9925 | 387
11T308M YL 078 | @
- VCGT  110301M YL 008 | @
@ 110302M YL 018 | ® | 635 | 3.18
110304M YL 038 | @
- VBGT  160402FN YL 02 | ®
@ 160404FN YL 04 | ® |9525 | 476
160408FN YL 08 | @
CCGT  060201M CL 008 | @
060202M CL 018 | @ 635 | 238
@ 09T301M CL 008 | @
09T302M CL 018 | @ |9525 | 397
09T304M CL 038 | @
DCGT  070201M CL 008 | @
070202M CL 018 | ® | 635 | 238
@ 070204M CL 038 | @
1T301M CL 008 | @
11T302M CL 018 | @ |9525 | 397
11T304M CL 038 | @
VCGT  110301M CL 008 | @
& 110302M CL 0.18 [ ) 6.35 | 3.18
110304M CL 038 | @
CCGT 060201MFNAM3 | 008 | @
060202MFNAM3 (018 | @ | 635 | 238
{P\\ 060204M FNAM3 | 038 | @
\ 09T301IMFNAM3 | 008 | @
09T302MFNAM3 | 018 | @ | 9525 | 3.97
09T304MFNAM3 | 038 | @
DCGT 070201/MFNAM3 | 008 | @
070202MFNAM3 (018 | @ | 635 | 238
. 070204MFNAM3 | 038 | @
v MT30IMFNAM3 | 008 | @
MT302MFNAM3 | 018 | @ | 9525 | 397
MT304MFNAM3 | 038 | @
VCGT  110301M FN AM3 008 | @
4“{% 110302MFNAM3 | 018 | @® | 635 | 3.18
110304MFNAM3 | 038 | @
R VPGT 11030IMFNAM3 | 008 | @
- 110302MFNAM3 | 018 | @ 635 | 318
TNGG 160401M FN UL 008 | @
160402M FN UL 018 | @
160404M FN UL 038 | @ 9925 | 470
160408M FN UL 078 | @
36

‘ Eigenschaften

Spanbrecher

Eigenschaften

YL

« Hervorragende

« Extrem breites

* Ausgezeichnete

Kombination aus
Schérfe und
Zahigkeit.
Spektrum

Spankontrolle

CL

#DCGT11T302M

* Sehr scharf geformter
* Ausgezeichnete

+ Weniger Werkzeugdruck

Spanbrecher

Spankontrolle

i

#DCGT11T302

* Allzweck
Spanbrecher

« Sehr scharfe
Schneidkante

»
5}
N
<

KTNGG160401MFN

* Negative Platte mit

* Reduziert Rattermarken
* Verbesserte Endoberflache
+ Kostenvorteil gegeniiber

positivem Spanbrecher

positiven Platten

M Halter

DCGT
Serie

VCGT
Serie

VPGT
Serie

TNGG
Serie

‘ Spanbrecher

3.0 —

25 —

20 —

Schnitttiefe (mm)
o
|

[
|

0.05

0.1

0.15

Vorschub(mm/rev)
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® TFX

Form
32 32°
% 05 &
ohne Wiper mit Wiper
Standard Max. Abmessungen (mm)
Wiper Bezeichnung I (mm) Schnitttiefe

ST4 (mm) d s
TFX 3301MR 0.08 [ ]

Ja 3302MR 0.18 [ ) 5.0 9.525 4.76
3304MR 0.38 [ )
TFX 3301MRW 0.08 ()

Nein 3302MRW 0.18 [ ] 5.0 9.525 4.76
3304MRW 0.38 o

Eigenschaften )

Der speziell entwickelte sehr scharfe Spanbrecher ermdglicht eine
Schnitttiefe bis zu 5 mm in nur einem Arbeitsdurchgang.

Reduziert die Schnittkraft und erzielt eine hervorragende Spanfiihrung und
eine sehr gute Oberflache.

5 |

Schnitttiefe (mm)
w
T

0 1 1 1 1
0.02 0.04 0.06 0.08 0.1

Vorschub (mm/rev)

Schnittiefe 5. Omm Material : SUS304 Schnittwerte : Vc=80m/min f=0.03mm/rev Nass

NTK Front Max

Wettbewerb

Gute Spankontrolle und exzellent bearbeitete Oberflache Raue Oberflache
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Neuer 3D-Spanbrecher zum Hinterdrehen

(TBP/TBPA-BM)

TBP-BM

TBPA-BM

Max. Schnitttiefe

Schneidkantenlange

re
y
< T —
~| ™
ol|—
16° |
Schneidkanten ME-.IX-. Eckenradius Standard
Bezeichnung re (nm) |lange Schnitttiefe
a (mm) b (mm) 6 ST4

TBP 72FR05-BM 0.05 3.5 5.3 72° [ ]
72FR10M-BM 0.08 35 53 72° o
72FR20M-BM 0.18 3.5 53 72° [ ]

TBPA 70FR05-BM 0.05 55 6.5 70° [ ]
70FR10M-BM 0.08 5.5 6.5 70° [ ]
70FR20M-BM 0.18 55 6.5 70° [ ]

Eigenschaften )

BM Spanbrecher Wettbewerber

3D-Spanbrecher
verhindert Spanschlag

Wiper-Geometrie sorgt fiir

Gute Spankontrolle

Schlechte Spanbildung

Schnittwerte: Vc=80m/min Nass

Spankontrolle

Schnitttiefe (mm)

TBPA-BM

0.0

1 1 1 1
0 0.02 0.04 0.06 0.08

exzellente Oberflédchen Material: SUS304 ¢16 Halter: TBPR12 01
Platte: TM4 TBP72FR10M-BM Vorschub (z) mmirev
spiel >
1 Durchgang BM Span brecher Wettbewerb
Oberflache Durchmesser Oberflache Durchmesser

Sehr gute Oberflache

Ra : 0.72pm

Rz : 4.46pm

Raue Oberflache

L

L sl

Ra : 1.65um
Rz :6.01uym

Schnittwerte: Vc=80m/min  f(x)=0.02mm/rev f(z)=0.08mm/rev ap=3.0mm Nass
Material: SUS304 ¢16 Halter: TBPR12 Platte: TM4 TBP72FR10M-BM

38
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GX-Spanbrecher zum Stechen
wszon

Wﬂ).025
e

,\im
9.525 3.18
Abmessungen (mm) Standard
Bezeichnung Max. Stechtiefe | Max. Tiefe (mm)
w re L o
(mm) seitliches Drehen
GTMH32 033RGX 0.33 0.05 0.6 0.25 — [ ]
043RGX 0.43 0.05 1.2 0.9 — o
050RGX 0.50 0.05 1.2 0.9 — [ ]
053RGX 0.53 0.05 1.2 0.9 — o
075RGX 0.75 0.05 2.0 1.6 0.75 [ ]
095RGX 0.95 0.05 2.0 1.6 1.5 o
100RGX 1.0 0.05 2.0 1.6 1.5 [ ]
100RGX01 1.0 0.1 2.0 1.6 1.5 [ )
GTMH32 150RGX 1.5 0.05 3.0 2.7 2.0 [ ]
150RGX01 1.5 0.1 3.0 2.7 2.0 [ ]
150RGX02 1.5 0.2 3.0 2.7 2.0 [ ]
200RGX 2.0 0.05 3.0 2.7 2.0 [ ]
200RGX01 2.0 0.1 3.0 2.7 2.0 [ )
200RGX02 2.0 0.2 3.0 2.7 2.0 [ ]
300RGX 3.0 0.05 3.0 2.7 2.0 [ ]
300RGX02 3.0 0.2 3.0 2.7 2.0 [ J
)
Zentrischer Hécker mit

[~ speziellem Muldendesign
Dadurch verbesserte Spankontrolle mit sehr

guten Oberflachenresultaten

Auch Stechdrehen ist
moéglich

Seitliches Drehen bis max. ap=2mm ist
ebenso mdglich

Polierte AuBBenflachen garantieren
hervorragende Oberfldchen

Vergleichbare Scharfe wie bei geschliffenen Spanleitern

Typische Probleme beim Stechen

* Spane/Spanringe verbleiben im Nutgrund

* Spannester am Werkstiick

www.ntk-cuttingtools.com 39



CX-Spanbrecher fur das Abstechen
(CTPICTPA-CX)

CTP-TH

(Max. Durchmesser~¢12)

N T

8.0
00

i
3‘5(‘)

CTPA-TH

(Max. Durchmesser ~¢16)

&

;
@ / o
L 450

Ausrichtung Form Bezeichnung Max Durchmesser Abmessungen (mm) Stenderd
(mm) D w A 6 re
. E CTP 10FR-CX 12.0 1.0 0.32 16° 0.05 ®
o - 13FR-CX 12.0 13 0.40 16° 0.05 °
e 15FR-CX 12.0 15 0.46 16° 0.05 ®
R CTP 10FRN-CX 12.0 1.0 = 0° 0.05 ®
. 13FRN-CX 12.0 1.3 — 0° 0.05 ®
@% 13FRN02-CX 12.0 1.3 = 0° 0.2 ®
F e 15FRN-CX 12.0 15 - 0° 0.05 °
15FRN02-CX 12.0 15 = 0° 0.2 ®
. ’E CTP 10FLK-CX 11.0 1.0 0.32 16° 0.05 ®
: rﬁ% 13FLK-CX 11.0 13 0.40 16° 0.05 e
i 15FLK-CX 11.0 15 0.46 16° 0.05 ®
CTP 10FLN-CX 12.0 1.0 = 0° 0.05 ®
- b o 13FLN-CX 12.0 13 — 0° 0.05 ®
};@g 13FLN02-CX 12.0 13 = 0° 0.2 ()
B 15FLN-CX 12.0 15 — 0° 0.05 ®
15FLN02-CX 12.0 15 = 0° 0.2 ®
3@ ) CTPA 15FR-CX 16.0 15 0.46 16° 0.05 ®
R :e

§®§ CTPA 15FRN-CX 16.0 15 = 0° 0.05 ®

- o
5;% CTPA 15FLK-CX 14.5 15 0.46 16° 0.05 ®

L i

& o=

3@\:\}; CTPA 15FLN-CX 16.0 15 = 0° 0.05 ®

‘ Eigenschaften

Faltet den Span von beiden Enden zusammen und
erzielt eine iiberragende Oberfldche.

Exzellente
Spankontorlle

Span wird beidseitig
eingeklappt

Mittlere Rille fiihrt
den Span

Doppelte V-Form schiitzt
den Schneidenradius

Schneidwinkel 15°

40 www.ntk-cuttingtools.com



Spanbrecher zum Abstechen
CTP/CTPA-TH

CTP-TH

(Max. Durchmesser ~¢12)

o

(an)
| i e o A A
YoVl

20.0

€

SNEDH

CTPA-TH
(Max. Durchmesser ~¢16)

»

(=]
w
[92]

25.0
@ 45°

9.4

Ve Bl Abmessungen (mm) Standard
Ausrichtung Form Beschreibung ax. urenmesser
(mm)D w A 6 re
N CTP 10FR-TH 12.0 1.0 0.32 16° 0.05 ®
E
=N 15FR-TH 12.0 1.8 0.46 16° 0.05 o
R ) 20FR-TH 12.0 2.0 0.61 16° 0.05 ()
r CTP 10FRN-TH 12.0 1.0 — 0° 0.05 ()
§ 15FRN-TH 12.0 15 — 0° 0.05 o
CTP " o=o 20FRN-TH 12.0 2.0 — 0° 0.05 ()
W% CTP 10FLK-TH 11.0 1.0 0.32 16° 0.05 o
%ﬁ 15FLK-TH 11.0 15 0.46 16 0.05 o
L Te 20FLK-TH 11.0 2.0 0.61 16° 0.05 o
N CTP 10FLN-TH 12.0 1.0 — 0° 0.05 o
EQ% 15FLN-TH 12.0 15 — 0° 0.05 °
" 20FLN-TH 12.0 2.0 — 0° 0.05 °
re
§E CTPA 15FR-TH 16.0 15 0.46 16° 0.05 o
$
&Z, A
5 20FR-TH 16.0 2.0 0.61 16° 0.05 ®
R
L CTPA 15FRN-TH 16.0 1.5 — 0° 0.05 [
= r - o
ST o= 20FRN-TH 16.0 2.0 0 0.05
re
? CTPA 15FLK-TH 145 15 0.46 16° 0.05 o
g
re/ ||\ A
5 20FLK-TH 14.5 2.0 0.61 16° 0.05 o
L
L CTPA 15FLN-TH 16.0 1.5 — 16° 0.05 ([
6= 20FLN-TH 16.0 2.0 — 16° 0.05

‘ Eigenschaften

)

[-TH/ bietet eine iiberlegene
Bruchfestigkeit

Lange Standzeit beim Abstechen
von Edelstahl

<l

www.ntk-cuttingtools.com

Beispiel

Material: SUS304 ¢11
Schnittwerte:

Vc=80m/min  f=0.03mm/rev
Platte: CTP-TH 2.0mm Breite
Halter: CTPR12

Wettbewerb

200pcs. bearbeitet 100pcs. bearbeitet




Innendrehen Fo05 « F1 « FG Spanbrecher

Standard | Abmessungen (mm)
: Eckenradius
Form Bezeichnung R
ST4 ke Dicke
R TCGH 060101FR F05 0.1 )
ax | 060102FR F05 0.2 ° 3.97 1.59
060104FR F05 04 °
TPGH 090201FR F1 0.1 °
090202FR F1 0.2 °
5.58 2.38
R 090204FR F1 0.4 )
D | 090208FR F1 0.8 °
110302FR F1 0.2 )
110304FR F1 0.4 ° 6.35 3.18
110308FR F1 0.8 )
TPGH 090202R FG 0.2 )
N 5.56 2.38
090204R FG 0.4 °
& 110302R FG 0.2 °
6.35 3.18
110304R FG 0.4 )
—~ MBL  005FR F1 0.05 °
v 3.60 2.38
Winkel 75° 015FR F1 0.15 [ ]
o ERGHT 30101FR F1 0.1 °
V 30102FR F1 0.2 ) 3.97 1.59
Winkel 75° 30104FR F1 0.4 (]
CPGH 040101FR F1 0.1 °
P 040102FR F1 0.2 ) 4.76 1.59
@ 040104FR F1 04 | ®
060202FR F1 0.2 )
6.35 2.38
060204FR F1 0.4 ®
CCGT 060201FR F1 0.1 °
P 060202FR F1 0.2 ) 6.35 2.38
@ 060204FR F1 0.4 °
09T302FR F1 0.2 )
9525 | 3.97
09T304FR F1 0.4 )

\ Eigenschaften

F-Spanbrecher

Interne Kiihlung

Mehr Platz fiir die

Spanabfuhr

Eigenschaften

)

* Der F-Spanbrecher erméglicht es, die Spédne nach hinten abzufiihren.

® Die Kombination von F-Spanbrecher und Mogul Bar bietet eine optimale Leistung

©® Hoher Spanwinkel

Schnittiiefe. Vorschub (mm/rev)
(mm) 0.05 0.1
FG Spanbrecher j/"" Sy i
i i
01 | !
“'—-. {‘f-,,
i B P e
e e 7
® Geeignet fiir das c fe"l b
Schlichten 0.3 ¥
@ Funktioniert gut bei ’ &
geringen Schnitttiefen (0.5mm) k7

F1°¢ FO5 Spanbrecher

® Fir viele verschiedene
Anwendungen

® Geschliffener Spanbrecher

W,

0.5

&,«m

?7““ b '"‘“’”n‘,
"

T r— U

“u

?NN\ f\ /| 2
u

Hinweis:
Ausrichtung beachten:
rechte Platte => rechter Halter

Material : SCM435

Halter : S10K-STUPR11D12-OH

Platte : TPGH110304  Schnittbedingungen /. =80m/min
Bohrungsdurchmesser : ¢12 Schnitttiefe : 20mm  Externe Kiihlung

Herkémmlich

Driickt den Span direkt nach
vorne und verursacht dadurch
mdgliche Schaden.

‘ Spanfiihrungsbereich

10 |

0.75

05 F

025

Schnitttiefe(mm/rev)

Flhrt den Span nach hinten
ab und vermeidet dadurch
Schaden.

| F05, F1, FG Spanbrecher

F1/F05

FG

42

0.05

0.1 0.15

Vorschub (mm/rev)
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M Schnittwerte

www.ntk-cuttingtools.com

GTMH32-GX
Vorschub (mm/rev) Schnittgeschwindigkeit (mm/min)
I?:::]:e) Stechen Langsdrehen
SUS303 SUS304 SuUS440C
Bereich SUS304 Bereich SUS304
0.33~0.53 0.01~0.03 0.02 Keine Keine
0.75~1.0 0.02 ~0.05 0.03 0.015~0.04 0.02
60 m 150 50 100 30 m 80
1.56~20 0.02~0.08 0.04 0.015~0.06 0.03
3.0 0.03~0.10 0.05 0.025 ~0.08 0.04
CTP/CTPA-CX
Breite Vorschub (mm/rev) Schnittgeschwindigkeit (mm/min)
(mm) Bereich SUS304 SUS303 SUS304 SUS440C
1.0 0.02 ~0.04 0.02
13 0.02 ~0.05 0.03 60 TITN 150 50 100 30 JET so
1.5 0.02~0.06 0.03
CTP/CTPA-TH
Breite Vorschub (mm/rev) Schnittgeschwindigkeit (mm/min)
(mm) Bereich SUS304 SUS303 SUS304 SUS440C
1.0 0.02~0.05 0.03
1.5 0.02~0.06 0.04 60 TN 150 50 100 3 JE 80
2.0 0.02~0.07 0.04




Hartmetallfraser

HM-Fraser Produkterweiterung

.'\
A"

| ¥ | i i
F Die hervorragende kchérﬂe der Schneiden
H M = r a S er erzeugt eine bemerkenswérte Oberflache

Hervorragende Oberflachen
Geringer Schnittwiderstand
Stabile Bearbeitung

* Produkterweiterung ﬂ

¢8.0, ¢10.0 with ¢7.0 Schaftdurchmesser

44 www.ntk-cuttingtools.com



‘ Eigenschaften

Die besondere Scharfe der Schneiden erzeugt eine
bemerkenswerte Oberflache.

7 Neigung des
GrofRer Spanwinkel Schneidenwinkels
zur Reduzierung des tragt zu einer guten
Schnittwiderstandes Spanabfuhr bei

Eckenradius 0.0

Ideal fiir Prdazisionsmaschinen
(Swiss Tooling)

¢3.0 / 94.0 = 40.0mm
¢5.0/ 6.0 = 45.0mm
¢7.0/98.0/¢910.0 = 50.0mm

2, 3, 4 -Schneiden-Design deckt
fast alle Anwendungsbereiche ab!

s > s
L : | .

Ergebnisvergleich

4 Schneiden

&

NTK (HM-Fraser) Wettbewerber A Wettbewerber B

Seitenansicht

VergroRerte
Seitenansicht

Hervorragende Oberfliche Raue Oberfliache

©6.0 2 Schneiden Material : SUS304 ($16.0) Schnittwerte : @p=3.0mm & =1.2mm  S=3,000rpm  F=300mm/min

www.ntk-cuttingtools.com 45



RWEM

-

z=2 Z=3 Z=4 Umfangfrésen Nutfrasen Konturfrasen
3 . 4 2
Q Q Q
=3 o> S {‘ _I] S
R /| L.
L R:
: L. i J
Toleranz: mm Geeignete Materialien
¢Dc Toleranz P: Stahl M: Edelstahl K: Guss N: NE-Metalle S: HRSA H: Gehartet
2,3,5 +0/—0.025 —
4,6,7 | +0/—0.03 ©
8, 10 +0/—0.035 © 1. Wahl
M 2 Schneiden
Sorte iden- -
: n S.chr!elden Schajt Lange Schneidkantenlange Eckenradius
Form [Schneiden Bezeichnung durct durct
De ¢ (mm) Ds ¢ (mm) L+ (mm) L 2(mm) R (mm)
RWEM 020H2R00S04 [} 2.0 4.0 40.0 2.0
030H2R00S04 [ J 3.0 4.0 40.0 3.0
040H2R00S04 [ J 4.0 4.0 40.0 4.0
050H2R00S06 [ ] 5.0 6.0 45.0 5.0
Abb. 1 2 0.0
060H2R00S06 [ ] 6.0 6.0 45.0 6.0
070H2R00S08 [ ] 7.0 8.0 50.0 6.0
080H2R00S08 [ J 8.0 8.0 50.0 6.0
100H2R00S10 [ ] 10.0 10.0 50.0 6.0
RWEM 080H2R00S07 [ ] 8.0 7.0 50.0 6.0
Abb. 2 2 0.0
100H2R00S07 o 10.0 7.0 50.0 6.0
M 3 Schneiden
Sorte Schneiden- Schaft- u : . .
Form Schneiden| Bezeichnung durchmesser durchmesser LETE Schnskhantalnge el
De @ (mm) Ds ¢ (mm) L+ (mm) L 2(mm) R (mm)
RWEM 030H3R00S04 [ ] 3.0 4.0 40.0 3.0
040H3R00S04 [ ] 4.0 4.0 40.0 4.0
050H3R00S06 [ ] 5.0 6.0 45.0 5.0
Abb. 1 3 060H3R00S06 [ ] 6.0 6.0 45.0 6.0 0.0
070H3R00S08 [ ] 7.0 8.0 50.0 6.0
080H3R00S08 o 8.0 8.0 50.0 6.0
100H3R00S10 [} 10.0 10.0 50.0 6.0
(3D RWEM 080H3R00S07 [ J 8.0 7.0 50.0 6.0
Abb. 2 3 0.0
[wew 100H3R00S07 [ 10.0 7.0 50.0 6.0
B 4 Schneiden
Sorte iden. _
) . SchnLelden ?‘:ha.ﬂ Lange Schneidkantenlange Eckenradius
Form [Schneiden Bezeichnung durc durck
De ¢ (mm) Ds ¢ (mm) L +(mm) L 2(mm) R (mm)
RWEM 030H4R00S04 [ ] 3.0 4.0 40.0 3.0
040H4R00S04 [ ] 4.0 4.0 40.0 4.0
050H4R00S06 [} 5.0 6.0 45.0 5.0
Abb. 1 4 060H4R00S06 [ ] 6.0 6.0 45.0 6.0 0.0
070H4R00S08 [ J 7.0 8.0 50.0 6.0
080H4R00S08 [ ] 8.0 8.0 50.0 6.0
100H4R00S10 [ ] 10.0 10.0 50.0 6.0
RWEM 080H4R00S07 [ ] 8.0 7.0 50.0 6.0
Abb. 2 4 0.0
100H4R00S07 [ J 10.0 7.0 50.0 6.0
46 www.ntk-cuttingtools.com




SUS416F(D-Schnhitt) g6mm-2 Schneiden

S45C(Sechskantbearbeitung

Material : S45C

rev/min 1 2,600

Vorschub (mm/rev) : 480

Schnitttiefe(mm) : 1.0

Kuhlung : Nass

NTK : HM-Fraser mehr als 70 Stk. ()

50 Stk. 0

wettbewerb

Material : SUS416F

rev/min : 3,200

Vorschub (mm /rev) : 140

Schnitttiefe(mm) : 0.6

Kuhlung : Nass
NTK : HM-Fraser mehr als12,000 Stk. ()

Wettbewerb 10,000 Stk. ()

Als der Fraser des Wettbewerbers das Ende seiner Standzeit erreichte, gab
es eine offensichtliche Verringerung der Oberflachenqualitat der Teile.
Der HM-Fraser von NTK hat bei seiner langeren Standzeit auch eine
hochwertigere Oberflachenqualitat erreicht!

Die Scharfe der Schneiden reduzierte die Gratbildung und erhohte die
Lebensdauer des Frasers; klare Verbesserungen gegeniiber dem Fraser des
Wettbewerbers. Die scharfe Schneide erzeugte auch deutlich weniger Gerdusche.

Schnittbedingungen

Schnitt- Kohlenstoffstahl | Stahllegierung Edelstahl a av al] ' a., . a.,
S45C SCM435 SUS304 2, a, (2. | AN AN
@ Dc (mm)
Qe=@ D.x0.2 | 83e=@D:*0.5 [8e=¢ D.x0.75 | 8e=¢ D.x 0.9 ae=¢ D.
('::i:‘:'_,) \:;:;::3 ::::_1) ‘2;;7::3 ('::':1) ‘(';;;'::')’ ap () | @e (m) | @ () | @eun) | @p ) | @) | o (M) | Qe(m) ap (mm)
20 6,000 | 100 | 6000 | 100 | 6000 90 =20 0.4 =08 10 <06 15 =05 18 <04
30 6000 | 210 | 6000 | 240 | 6000 | 180 =30 06 =12 15 <09 23 =07 27 <06
40 6000 | 320 | 5600 | 300 | 5200 | 240 <40 08 <16 20 =12 30 =10 36 =038
 semeigen| 50 5000 | 370 | 4500 | 330 | 4,100 | 260 <50 10 <20 25 =15 38 =12 45 <10
6.0 4200 | 380 | 3700 | 340 | 3400 | 270 <60 12 <24 30 =18 45 =15 54 =12
7.0 3600 | 370 | 3200 | 330 | 3000 | 270 <60 14 =28 35 =21 53 =17 6.3 <14
8.0 3200 | 360 | 2800 | 320 | 2600 | 250 <60 16 =32 40 =24 6.0 =20 72 <16
10.0 2500 | 320 | 2200 | 280 | 2100 230 <60 20 <40 5.0 =30 75 =25 9.0 =20
30 6000 | 250 | 6,000 | 250 | 6,000 | 220 <30 06 =12 15 =09 23 =07 27 <06
4.0 6,000 | 390 | 5600 | 360 | 5200 | 290 <40 08 <16 20 =12 30 =10 36 =08
50 5000 | 440 | 4500 | 400 | 4100 | 310 <50 10 <20 25 <15 38 =12 45 =10
3Schneiden| 6.0 4200 | 460 | 3700 | 410 | 3400 | 330 <60 12 =24 30 <18 45 =15 54 =12
70 3600 | 450 | 3200 | 400 | 3000 | 320 <60 14 =28 35 =21 53 =17 6.3 <14
8.0 3200 | 430 | 2800 | 38 | 2600 | 310 <60 16 =32 40 =24 6.0 =20 72 <16
10.0 2500 | 380 | 2200 | 330 | 2100 280 <60 20 <40 5.0 =30 75 =25 9.0 =20
30 6000 | 290 | 6000 | 290 | 6000 | 250 <30 06 =12 15 <09 23 =07 27 <06
4.0 6000 | 450 | 5500 | 410 | 5200 | 340 <40 08 <16 20 =12 30 <10 36 <08
50 5000 | 520 | 4500 | 460 | 4,100 | 370 <50 10 =20 25 <15 38 =12 45 <10
4Schneiden| 6.0 4200 | 540 | 3700 | 480 | 3400 | 380 <60 12 =24 3.0 =18 45 =15 54 =12
7.0 3600 | 520 | 3200 | 460 | 3,000 | 380 <60 14 =28 35 =21 53 =17 6.3 <14
8.0 3200 | 500 | 2800 | 440 | 2600 | 360 <60 16 =32 40 <24 6.0 =20 72 <16
10.0 2500 | 440 | 2200 | 390 | 2100 320 <60 20 <40 5.0 <30 75 <25 9.0 <20

« Die Schnittbedingungen (Maschine, Arbeitsmaterial ...) beeinflussen die Oberflachenqualitat und die

Gratbildung.

« Wenn das Ergebnis bei obigen Schnittbedingungen nicht gut ist, passen Sie bitte die Geschwindigkeit und

den Vorschub im gleichen Verhaltnis an.

www.ntk-cuttingtools.com
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Unique swiss tooling / Einzigartiges Prazisionswerkzeug

fiir gré6Bere Schnitttiefen
Front Max

W
b=

-

Front ’Max

NEUE Wendeschneidplatte fiirs Plandrehen.
Der speziell entwickelte Spanbrecher sorgt fiir
hervorragende Spankontrolle und einzigartige Schérfe.

.

Schnitttiefen bis zu

5- Omm

www.ntk-cuttingtools.com



Kommt lhnen folgendes Problem bekannt vor?

+ Auf Prazisionsmaschinen ist es schwierig eine groRe

Schnitttiefe zu erreichen!

+ Es ist schwierig, geeignete Werkzeuge dafiir zu finden.

Front Max l16st das Problem der groBen Schnitttiefen beim Plandrehen

‘ Eigenschaften

Ermdglicht stabile und saubere
Spankontrolle

Bis zu 5.0mm Schnitttiefe

Der speziell entwickelte Spanbrecher reduziert
den Widerstand und erzielt eine hervorragende
Spanabfuhr und ein exzellentes Oberflachenfinish

Feste Seitenklemme

_ Starkes Klemmsystem verhindert die Bewegung der Platte

und ermaoglicht eine stabile Drehbearbeitung, da der

Widerstand aus der Z-Achse verringert wird.

Vergleich

Herkommlich

Fuhrungsbuchse Unterbrechung

I
A

Spane

@ angere Bearbeitungszeit beim Schruppen und Schlichten

® Unterbrechungslinien auf das Werkstlick

® Der Verschleil® nimmt mit 2 Durchgangen entsprechend zu

®Die Spane gelangen in die Fihrungsbuchse

®Die Bearbeitung kann nicht fortgesetzt werden, da die
FUhrungsbuchse gerdumt werden muss

www.ntk-cuttingtools.com 49

Front Max

1Schnitt

® Reduziert die Bearbeitungszeit

® GroRere Spane werden besser abgefiihrt
® Verbessert die Genauigkeit

® \/ereinfacht den Bearbeitungsprozess



B TFX (3D-Spanbrecher)

A

Ohne Wiper

Mit Wiper

o Abmessungen (mm) PVD-beschichtetes Hartmetall
Max. Schnitttiefe . )
Form Wiper Beschreibung
(mm)
re d s ST4 DM4 ZM3
TFX 3301MR 0.08 9.525 4.76 ° °
Nein 3302MR 0.18 9.525 4.76 ° °
3304MR 0.38 9.525 4.76 ° °
5.0
TFX 3301MRW 0.08 9.525 4.76 ° °
Ja 3302MRW 0.18 9.525 4.76 ° °
3304MRW 0.38 9.525 4.76 ° °

TF (Geschliffener Spanbrecher)

=i

P . . Abmessungen (mm) PVD-beschichtetes Hartmetall
Form Wiper Bezeichnung
(mm)

re d s ST4 DM4 ZM3

TF 3300R 0.0 9.525 4.76 °

3305R 0.05 9.525 4.76 °

4.0 Nein

3315R 0.15 9.525 4.76 °

3320R 0.2 9.525 4.76 °
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= Halter

B TFT-OH2

Interne Kiihlung
(2 Kihlmittelanschllsse A,B)

Konischer Schnitt

?é
L g
70 5
Th S
2
C
HEEER s
B =
e S/ : 2
o =
Ls "’T %
©
=
A Max. Materialdurchmesser (D) Max. Winkel beim
Bei einer Schnitttiefe von 2.5mm (A)  konischen Schnitt 30° (T)
Kiihlung 0 q _I} _:I
Kihlung - ~ \ kiihim Konischer Schnitt
Lo <& Kihimittelanschluss Bezeichngung
D A T
TFTR 1014H-OH2 20
1214H-OH2 30 25 30°
1616X-OH2 40
® Abb. rechter Halter
M Halter & Ersatzteile
Ersatzteile
Abmessungen (mm)
Klemmschraube Schlussel Schraube A Schraube B
Bezeichnung Halter |Standard
h b | Li| hi | h2 | L2 Ls
TFTR 1014H-OH2 [ ] 10 | 14 | 100 | 10 4 15 15 LR-S-4*10PW CLR-158 SS0605SC
SS0505SC
1214H-OH2 [ ) 12 | 14 | 100 | 12 2 15 15 LR-S-4*10PW CLR-15S8 SPR1/8 (Schlussel : LW-
2.5)
1616X-OH2 [ J 16 | 16 | 120 | 16 - - 17.5 LR-S-4*10PW CLR-158 SPR1/8
(2 Kihimittelanschlisse A,B) fla
T = [
Q
=~ B ]
- o - -
— |
< @ ] < l- =i
- l
60 L N
— <
15 ® Abb. rechter Halter
Ersatzteile
Abmessungen
Klemmschraube Schlussel
Bezeichnung Halter | Standard
h|b|Li| Ff |hi|h
TFTR 10 [ J 10 | 10 (120 (0.0 |10 | 3
2 1 2 || 12 |10 @D | 12 | LR-S-4*10PW CLR-15S Kein Konischer Schnitt méglich
16 [ J 16 | 16 (120 |0.0 | 16 | —
20 ([ J 20 | 20 {120 |0.0 | 20 | —
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Schnitttiefe 5.0mm Material : SUS304 Schnittwerte : Vc=80m/min  f=0.03mm/rev

NTK Front Max

Wettb:

Nass

ewerbs Spanbrecher fiir groRe Schnitttiefen

Raue Oberflache

Schnitttiefe (mm)

Material : SUS304 Schnittwerte : Vc=80m/min Nass
Hervorragende Spankontrolle bei allen
SeEREESHEEE LS S— — p—
o
Deckt ein breites Spektrum an Schnitttiefen [1o) MMMW
und Vorschiiben ab.
T sy 7 gt as s T a4 0l dbfass i diol g sassrasiogs
Q
Spankontrolle B
- E e T T o R T B T
° E
3 M-J—_O—_-@
4 9]
E|lo
D -
3 b | [ A
O
D Tl s sm il as i aonidis sarasinidltasssasioid
2 L
s D) Q -0 -~ 0O
1 F e sy ‘r’ﬁ\-w
[ - .
0 1 1 1 1
0.02 0.04 0.06 0.08 0.1 el e n ——
Vorschub (mm/rev)
il @ ey
0 TR R R
e i I e
TRy s S T e W e R T |
0.03 | 0.05 | 0.08 | 0.1
Vorschub (mm/rev)
Material : SUS304 0 Wettbewerb
* Moglichkeit eines konischen Schnitts bis zu einem 30°-Winkel - -
* TFX Platte erméglicht eine stabile Bearbeitung Schnittgeschw. (m/min) 80 110
¢ Interne Kiihlmittelzufuhr Vorschub (mm/rev) 0.03 0.01
Schnitttiefe (mm/rev) 5.0 —
Kuhlung Nass —

Die genaue KihImittelzufuhr
zur Schneidkante sorgt fir
glatte Spane

Eine saubere Kiihimittelzufuhr zur Schneidkante
verbessert die Genauigkeit der gefertigten Teile

Front Max

Wettbewerb

Plattenbezeichnung:
DM4 TFX3302MR

180Stk/Schneide )

0

50Stk./Schneide

« NTK Front Max ermdglichte eine grofte Schnitttiefe (5,0 mm) mit hohem
Vorschub und dreimal héhere Standzeit.

52
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Halter mit interner Kuhlung

NEY SPLASH Produkterweiterung

Entfernt die Spane von der Schneide. Reduziert
Spanprobleme sowie die Bearbeitungszeit

Leitet das Kuhimittel direkt an die Schneidkante.
Verlangert die Werkzeugstandzeit und senkt
damit die Kosten

m Funktioniert ohne Schlauch - OH2
Das KihIlmittel wird direkt zum Werkzeughalter geleitet

#Herrkdmmlich (-OH) mit Schlauch

% Kein Schlauch ist notig

'§ Anschluss

© Lost das Spanproblem um den Schlauch
© Bietet mehr Platz, da keinen Schlauch nétig

[-OH2 ]
= |nstallieren Sie mehr SPLASH-Halter,
um die Produktivitét zu steigern
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B Plandrehen

Platte

Halter

CC..

SCLC-OH2/0H SDJC-OH2/OH

Y-SDJC-OH2/0OH

TFX33./TF33..

SVJC-OH Y-SVJC-OH TFTR-OH2

Hinterdrehen

Platte

Halter

TBP

TBP-OH2/OH

Y-TBP-OH

TBPA

TBPA-OH

Abstechen

Platte

CTP

CTP-OH2/OH

CTPA

CTPA-OH2/OH

CTDP

CTDP-OH2/OH

Max. Schaft-
durchmesser ~o12 ~¢16 ~@25.4
M Stechen / Langsdrehen

Platte

Halter

GTT-OH2/OH Y-GTT-OH

GTPA-OH

Py

Y-GTPA-OH

B Innendrehen - STICKDUO SPLASH
Platte HY-NBH-OH
Halter

54
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Halter fur Plandrehen

SCLC-OH2

Th

Kiihimittelbohrung

N

o L2
(2 Kiihimittelanschliisse A,B) =F e
Kiihimitelbohrung R Ww
05 ¢ Kiihimittelanschluss
|
< i <
I H_R é | ] ® Abb. rechter Halter
L1
SCLC-OH - w

® Abb. rechter Halter

M Halter & Ersatzteile

Ersatzteile
Platte
(TSRS (i) Klemmschraube Schlussel
Halter Standard
h b h:y | L f L g9
Abb 1 SCLCR 1214H09N-F020H2 [ ] 12 14 12 100 2.0 70 12 LRIS-4 %10 LLR-25S8
| 1616X09N-FO20H2 [ ) 16 16 16 120 2.0 70 17.7 LRIS-4 %10 LLR-25S
SCLCR 1014F09N-F020H [ ] 10 14 10 80 2.0 55 12 LRIS-4 310 LLR-25S8
Abb. 2 1214H09N-F020H o 12 14 12 100 2.0 75 12 LRIS-4 %10 LLR-25S
1616HO9N-FO20H [ J 16 16 16 100 2.0 75 17.7 LRIS-4 %10 LLR-258
L
SDJC-OH2 o
3 Th
(2 Klhlmittelanschlisse A,B) o = T
/o -
"‘t ‘T" 93°
Kihimittelbohrung
0 Kihlmittelanschluss
195 =
4 N
GOORH ' ® Abb. rechter Halter
SDJC-OH
g A
KihImittelbohrung, o_?’
Abb.2 ® Abb. rechter Halter
M Halter & Ersatzteile
Ersatzteile
(BTSSR (i) Platte Klemmschraube Schlussel
Halter Standard
h b h:y | L f L g9

Abb.1 SDJCR 1214H11N-F020H2 [ ] 12 14 12 100 2.0 70 16 LRIS-4 310 LLR-25S8
i 1616X11N-F020H2 () 16 16 16 120 2.0 70 18.4 LRIS-4 %10 LLR-25S
SDJCR 1014F11N-F020H [ ] 10 14 10 80 2.0 55 16 LRIS-4 %10 LLR-25S
Abb. 2 1214H11N-FO20H o 12 14 12 100 2.0 75 16 LRIS-4 %10 LLR-25S8
1616H11N-F020H [ ) 16 16 16 100 2.0 75 18.4 LRIS-4 %10 LLR-25S
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Y-SDJC-OH2

B e
L] .
Pql___ 2% 2
[ e = -

Gang tooling
post

Eeed direction

® Abb. rechter Halter

® Neutrale oder rechte Platte verwenden

Y-SDJC-OH

Ls

S
| e <
= 5
il T
|

Gang tooling
post

Eeed direction

® Abb. rechter Halter

® Neutrale oder rechte Platte verwenden

M Halter & Ersatzteile

Ersatzteile
AENEESUIEED (i) Platte Klemmschraube Schlussel
Halter Standard|
h b L f L. | Ls
Abb.1 | Y-SDJCR 1212H11S-OH2 [ 12 12 100 - LRIS-4 %8 LLR-25S
Abb.2 Y-SDJCR 1212H11S-OH [) 12 12 100 - LRIS-4 %8 LLR-25S
) 1616H11-OH [ ] 16 16 100 - LRIS-4 %8 LLR-25S
SVJC-N-OH
721 | < “Eeoltiocon
Kiihimittelbohrung
P
21 <
Kihimittelbohrung
Abb.1 ® Abb. rechter Halter Abb.2 ® Abb. rechter Halter
MHalter & Ersatzteile
Ersatzteile
BTSSR (i) Platte Klemmschraube Schlissel
Halter Standard B
h|b|Li|h|Ff |L2| g ”
SVJCR 1014F11N-F020H [] 10 | 14 80 10 | 2.0 55 - 103 LRIS-2.5%7 CLR-15S
Abb.1 1214H11N-F020H [ J 12 | 14 100 | 12 | 2.0 75 - 103 LRIS-2.5%7 CLR-15S8
1616H11N-F020H [ ) 16 16 | 100 | 16 | 2.0 75 - 103 LRIS-2.5%7 CLR-15S8
Abb.2 Y-SVJCR 1212H11S-OH [] 12 12 | 100 | — 0 20 - 103 LRIS-2.53%7 CLR-158
) 1616H11S-OH [ ) 16 16 | 100 | — 0 20 - 103 LRIS-2.5%7 CLR-15S8
TFT-OH2 L Konischer Schnitt
70 e
(2 Kuhimittelanschlisse A,B) Th E
O
o n
o 7 E <l s
‘A . T v 2
L] ® S
L
20 B
Kihlmittelbohrung = O . . .
QI ( y 'q -} Qi Max. Materialdurchmesser (D) Max. Winkel beim
Kiihimittelbohrung L _:NT \ Bei einer Schnitttiefe von 2.5mm (A)  konischen Schnitt 30° (T)
Halt Konischer Schnitt
KuhImittelanschluss EliEr D A T
TFTR 1014H-OH2 20
1214H-OH2 30 25 30°
1616X-OH2 40
® Abb. rechter Halter
MHalter & Ersatzteile
Ersatzteile
ITTEBIREED () Pt Klemmschraube Schlissel
Halter Standard
h b L hi h2 L L
TFTR 1014H-OH2 [) 10 14 100 10 4 15 15 TF/TFX LR-S-4 * 10PW CLR-158
1214H-OH2 [ J 12 14 100 12 2 15 15 TF / TFX LR-S-4 * 10PW CLR-15S8
1616X-OH2 [ ) 16 16 120 16 = = 17.5 TF/TEX LR-S-4 * 10PW CLR-158
56 www.ntk-cuttingtools.com




Halter zum Hinterdrehen

TBP-OH2

(2 Kihimittelanschllsse A,B)

Kihimittelbohrung

A

—
| L

® Abb. rechter Halter

TBP-OH

—
| L

® Abb. rechter Halter

M Halter & Ersatzteile

Ersatzteile
AETESSREE (i) FE Klemmschraube Schlussel
Halter Standard
h | b | h |Li| f |L2| h2| Ls
Abb.1 TBPR 12H-OH2 [ ] 12 12 12 |100 [ 3.5 | 10 | 20 | 70 TBP LRIS-4:12PW CLR-15S8
| 16X-OH2 [ ) 16 16 16 [ 120 | 3.5 0 0 70 TBP LRIS-4:*12PW CLR-158
TBPR 1012H-OH [ ] 10 12 10 (100 | 3.5 | 19 4 75 TBP LRIS-4:10PW CLR-15S8
Abb.2 12H-OH [ ) 12 12 12 | 100 | 3.5 | 10 2 75 TBP LRIS-4:12PW CLR-158
16H-OH [ ) 16 16 16 [ 100 | 3.5 0 0 75 TBP LRIS-4:%12PW CLR-15S8
Th
(=] s
= <= a
[ <]
Abb.1 ® Abb. rechter Halter
Y-TBP-OH =
Gang tooling
g[ 'QI Q post
f
L @
L < Feed direction
&
: ¥ <l -
T 75 Zzzzz ® Abb. rechter Halter
. = 1 Th ® Neutrale oder rechte Platte verwenden
M Halter & Ersatzteile
Ersatzteile
(ITESBITEE () IHEE Klemmschraube Schlissel
Max. )
Halter Standard | Durch- "
meserl h b hi | L+ f L> | h i
oD =
Abb.1 TBPAR 12H-OH [ ] 25 12 12 12 100 3.4 10 4 TBPA LRIS-43%12PW CLR-15S8
Abb.1 16H-OH [ J 35 16 16 16 100 3.4 10 2 TBPA LRIS-4%12PW CLR-15S8
Abb.1 20H-OH [ ) 50 20 20 20 100 34 0 0 TBPA LRIS-4%12PW CLR-15S8
Abb.2 Y-TBPR 12HS-OH [ ] - 12 12 - 100 3.5 20 - TBP LRIS-4:%12PW CLR-15S8
Abb.2 16H-OH [ ) - 16 16 - 100 3.5 25 - TBP LRIS-4%12PW CLR-158
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Halter zum Abstechen

CTP-OH2

(2 Kuhlmittelanschliusse A,B)

Ly
s ‘
| 1
- Pz <
R WHQI
19.5 5 i
b
@

h2

® Abb. rechter Halter

Interne Kiihlung mit linker Ausrichtung ist fir Anwendung auf Maschinen mit rechter Ausrichtung konzipiert!

CTP-OH

A

KiihImittelbohrung

CTPAR{12H-OH2

CTPAR{16X-OH2

A /
4 N0
Y
@ 7
Abb.2 - ® Abb. rechter Halter
- Interne Kiihlung mit linker Ausrichtung ist fir Anwendung auf Maschinen mit rechter Ausrichtung konzipiert!
M Halter & Ersatzteile
Ersatzteile
(TSR IFELE Klemmschraube Schlissel
Max. .
Halter Standard|Durchmesser| ®
h|hi|b|Li|h|Ls|Ls|F
oD
Abb.1 CTP®L 12H-OH2 [ J 12 12 |12 | 12 [100 | 2 10 |70 |15 CTP LRIS-4 3% 12PW CLR-15S8
CTP®L 1012H-OH o 12 10 | 12 | 12 [100 | 4 19 |75 |15 CTP LRIS-4 * 12PW CLR-15S
Abb.2 12H-OH [ J 12 12 |12 | 12 |[100 | 2 10 |75 |15 CTP LRIS-4 % 12PW CLR-158
16H-OH o 12 16 | 16 | 16 [100 | O 0 (75 |15 CTP LRIS-4 * 12PW CLR-15S8
CTPA-OH2
L.
Ls
S
| Z f
""""""" H S|
:
\L i i | CI < © ® © | Ql
.ET o)

® Abb. rechter Halter

Interne Kiihlung mit linker Ausrichtung ist fiir Anwendung auf Maschinen mit rechter Ausrichtung konzipiert!

M Halter & Ersatzteile

Ersatzteile

AETESSUIEE (i) i Klemmschraube Schlussel
Max. 5
Halter Standard |purchmesser| &
h|hi|b|Li|h|La|Ls|F

oD
CTPARL12H-OH2 [ ] 16 12 |12 | 12 100 10 |70 | 2.0 CTPA LRIS-4 * 12PW CLR-15S8
16X-OH2 [ J 16 16 | 16 [ 16 [120 | O 0 |70 |20 CTPA LRIS-4 * 12PW CLR-15S8
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CTPA-OH

Kiihimittelbohrun:

9

L+
Ls

<!h

Th

S
a S e
A
TR o
(Al |05
Kihimittelbohrung .~ 7" 2« g‘
y >
.Eé\ / \ © \L |-:¢
A
oD L: -E‘ ® Abb. rechter Halter
Interne Kiihlung mit linker Ausrichtung ist fiir Anwendung auf Maschinen mit rechter Ausrichtung konzipiert!
M Halter & Ersatzteile
Ersatzteile
AETESUREEN (i) e Klemmschraube Schliussel
Halter Standard [ *
andard |pych, :
el by | b | Lo | he| Lo | Lo | f o
oD
CTPAR{ 12H-OH o 16 12 12|12 ({100 2 [ 10| 75|20 CTPA LRIS-4 % 12PW CLR-15S
16H-OH (] 16 16 16| 16 [100| O 0|75]20 CTPA LRIS-4 % 12PW CLR-15S
L
La L I
Th Mo
‘ »HH-M
D It R N N 2 B e
R mt T,
V4 3 »7)——_—‘
N i b
\ E! e s o |
e - -
Dn [112:21 [120:27.5 D 21 ET
CTDPR{ 12-20D25-OH2
CTDPR{16-20D25-OH2
R - o
Abb.1 CTDPR{20-25D34A-OH2 ® Abb. rechter Halter
CTDP-OH L
Ls
> - Th
2
v Y L | g* 7 L%y t
kﬂ A T ®
i Lo S
1.5(X-3.0) o
g v}
Y W\\
/1
It T [ ¢
- N\ — <
< ) A
' A
- D./ |20
2 ® Abb. rechter Halter
MHalter & Ersatzteile
Ersatzteile
BTSSR (1) RELE Klemmschraube Schlussel
Halt Standard |
alter anaart Durchmessel
W h | b || L b | L2 | Ls| f
oD
CTDP?{ 12-20D25-OH2 [ ] 25.4 2 | 12112 |20.5/100] 8.5|22.0{ 70 |0.15 CTDP20 LRIS-4 %12 LLR-28S
Abb.1 16-20D25-OH2 [ J 25.4 2 | 16 | 16 |20.5/100| 4.5|22.0] 70 |0.15 CTDP20 LRIS-4 %12 LLR-28S
20-25D34A-OH2 [ ] 34.0 |[2.5| 20| 20 [24.0/120| 4.0 |28.5| 75 |0.15 CTDP25 CSO0516LSH LW-3
Abb.2 CTDP?4i 12-20D25-OH o 25.4 2 | 12112 |20.5/100] 8.5|22.0] 75 |0.15 CTDP20 LRIS-4 %12 LLR-25S
’ 16-20D25-OH [} 25.4 2 | 16 | 16 |20.5/100] 4.5 |22.0] 75 |0.15 CTDP20 LRIS-4 %12 LLR-25S
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Halter zum Stechen und Hinterdrehen

GTT-OH2

L1
L,
Th, Stechen
T —
“— T g 0 Y El =
l Ly S '\IQI Hinter—1
VR ? VR ' drehen
Kihimittelbohrung 19.5 0
J@ & -
ell | &
13
ADD. 1 ® Abb. rechter Halter
GTT-OH L.
Max. L
ar Stechtiefe Th
Stechen
B |-E o
N Hinter-1
drehen R
Kuhlmittelbohrung
Abb.2 ® Abb. rechter Halter
M Halter & Ersatzteile
Ersatzteile
(TSI E (i) IFE(D Klemmschraube Schlissel
Stechbreite »
Halter Standard (mm) !
h|b|hi|Li|Ff |Lz|a|h
w
GTTR 12H00-OH2 [ ) 12112 (12|100{ O |70 |1.6| 1 |03~3.00| GTM__| LRIS-4:%10PW CLR-15S
Abb.1
16X00-OH2 o 1611616 (120] O |70 |1.6| O |03~3.00| GTM. LRIS-4%10PW CLR-15S
GTTR 1012H00-OH [ ] 1012 (10|100{ O |70 |1.6| 1 |03~3.00| GT LRIS-4%10PW CLR-15S
Abb.2 12H00-OH [ J 12112 (121|100 O |70 |1.6| 1 |03~3.00| GT LRIS-4%10PW CLR-15S
16H00-OH [ J 16 (16 |16 [100| O |70 [1.6| O [03~3.00| GTM LRIS-4%10PW CLR-15S
) T‘z
Q
© °l @ ——————————— -:t "\
Vorschubrichtung
f L ~—
L L
“y
8]
| | B [ Sy ©
Th
75 T
® Abb. rechter Halter
® Rechte Platte verwenden
M Halter & Ersatzteile
Ersatzteile
(TTESSITEE () P Klemmschraube Schlussel
Halter Standard Ste(c;,l::f e J
h b | Li| hi f L>| a | h2
w
Y-GTTR 12H00S-OH [ ] 12 {12 |100| — 20|16 | — [0.3~3.00 LRIS-4%10PW CLR-15S
16H00-OH [ ] 16| 16 [100| — 25 (16| — [0.3~3.00 LRIS-4:10PW CLR-15S
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Halter zum Stechen und Langsdrehen

GTPA-OH L
75
75 + Th
d 0 T
M o & | = =B
5 &
195 2]
== ~ I )
| :
< ‘ | <
I il
:
® Abb. rechter Halter
M Halter & Ersatzteile
Ersatzteile
(ETESSUTEE (i) IFEiD Klemmschraube Schliissel
Halter Standard
h b L+ hi f L
GTPAR 1214H-OH [ ) 12 14 100 12 0.1 - GTPA LRIS-4 % 12PW CLR-158

Y-GTPA-OH

® Abb. rechter Halter

M Halter & Ersatzteile

Ersatzteile
(ASHESSUIERI PR Klemmschraube Schlussel
Halter Standard
h b L hi f L
Y-GTPAR 1014FSS-OH [ ] 10 14 80 - 0.1 15 GTPA LRIS-4 % 12PW CLR-15S8
1216HS-OH [ ] 12 16 100 - 0.1 20 GTPA LRIS-4 % 12PW CLR-158
1616H-OH [ ) 16 16 100 - 0.1 25 GTPA LRIS-4 % 12PW CLR-15S8
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STICK DUO SPLASH

y =

Eigenschaften )

2 verschiedene Kiihimittelbohrungen

Kahlmittelbohrung

Bei Sacklochbohrungen

Bei Durchgangsbohrungen

Kuhlmittelbohrung
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Zwei Anschliisse fiir den
optimalen Kuhimittelfluss

Seitlicher Anschluss mit M6x1.0 ISO Gewinde

Entwickelt fir Maschinen mit Innenkihlung

durch die Werkzeugaufnahme

Rickseitiger Anschluss RC 1/8

Einstellbare
Werkzeuglange

Vergleich

)

AuBenkiihlung

Innenkiihlung

[ spannest

Material : SCM435

Platte : SHFS040R005S
Schnittgeschw. :  Ve= 50m/min
Schnitttiefe a@»=0.2
Vorschub @ f=0.02mn /rev
Lochtiefe : 15mm

Pilotbohrung : ¢ 5.1x28L
KuhImitteldruck : 5MPa

www.ntk-cuttingtools.com
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 Anschliisse | )

Seitlicher Anschluss




STICK DUO (HY-NBH-OH)

- 7y
LLA
~ 3
h . ¢D Q| [L4]
: M6x1 g 10 L15 : e g 19
Kihlmittelbohrung e e e o ot
= o Lo Rc1/8
T Les \_Rc1/8 3 ¢
:
Abmessungen Ausspannlange Schneide (T)
Standard Bezeichnung
0] d (0] D (0} D: h L+ L Ls La Ls Le Min. Max.
[ ] HY-NBH 02016G-OH 2 16 19 15 90 80 15 19 9.5 29 5 18
[ ] 02516G-OH 2.5 16 19 15 90 80 15 19 9.5 30 6.3 19.5
[ ] 03016G-OH 3 16 19 15 90 80 15 19 9.5 31 7.5 21
ADD.1 o 03516G-OH 35 16 19 15 90 80 15 19 9.5 23 8.8 245
[ ] 04016G-OH 4 16 19 15 90 80 20 24 12 24 10 28
[ J 05016G-OH o) 16 19 15 90 80 20 24 12 16 12.5 85
[ ] HY-NBH 02019J-OH 2 19.05 | 19.05 18 110 100 15 — 9.5 49 5 18
[ J 02519J-OH 2.5 19.05 | 19.05 18 110 100 15 — 9.5 50 6.3 19.5
[ ] 03019J-OH 3 19.05 | 19.05 18 110 100 15 — 9.5 51 7.5 21
[ ] 03519J-OH 815 19.05 | 19.05 18 110 100 15 — 9.5 43 8.8 24.5
[ J 04019J-OH 4 19.05 | 19.05 18 110 100 20 — 12 44 10 28
[ ] 05019J-OH 5 19.05 | 19.05 18 110 100 20 — 12 36 12.5 85
[ ] 06019J-OH 6 19.05 | 19.05 18 110 100 20 — 12 28.5 15 42
[ J HY-NBH 02020J-OH 2 20 20 19 110 100 15 — 9.5 49 5 18
[ ] 02520J-OH 25 20 20 19 110 100 15 — 9.5 50 6.3 19.5
[ ] 03020J-OH 3 20 20 19 110 100 15 — 9.5 51 7.5 21
[ J 03520J-OH 3.5 20 20 19 110 100 15 — 9.5 43 8.8 24.5
[ ] 04020J-OH 4 20 20 19 110 100 20 — 12 44 10 28
[ ] 05020J-OH 5 20 20 19 110 100 20 — 12 36 12.5 35
[ J 06020J-OH 6 20 20 19 110 100 20 — 12 28.5 15 42
[ ] HY-NBH 02022X-OH 2 22 20 21 120 110 15 25 9.5 59 5 18
[ ) 02522X-OH 2.5 22 20 21 120 110 15 25 9.5 60 6.3 19.5
[ ] 03022X-OH 3 22 20 21 120 110 15 25 9.5 61 7.5 21
Abb.2 [ ] 03522X-OH 815 22 20 21 120 110 15 25 9.5 53 8.8 24.5
[ ] 04022X-OH 4 22 20 21 120 110 20 25 12 54 10 28
[} 05022X-OH 5) 22 20 21 120 110 20 25 12 46 12.5 85
[ ] 06022X-OH 6 22 20 21 120 110 20 25 12 28.5 15 42
[ J HY-NBH 02025.0K-OH 2 25.0 20 24 125 115 15 25 9.5 64 5 18
[ ] 02525.0K-OH 25 25.0 20 24 125 115 15 25 9.5 65 6.3 19.5
[ ] 03025.0K-OH 3 25.0 20 24 125 115 15 25 9.5 66 7.5 21
[ ] 03525.0K-OH 3.5 25.0 20 24 125 115 15 25 9.5 58 8.8 245
[ ] 04025.0K-OH 4 25.0 20 24 125 115 20 25 12 59 10 28
[ ] 05025.0K-OH 5 25.0 20 24 125 115 20 25 12 51 125 35
[ J 06025.0K-OH 6 25.0 20 24 125 115 20 25 12 28.5 15 42
[ ] HY-NBH 02025.4K-OH 2 25.4 20 24 125 115 15 25 9.5 64 5 18
[ ) 02525.4K-OH 2.5 25.4 20 24 125 115 15 25 9.5 65 6.3 19.5
[ ] 03025.4K-OH 3 254 20 24 125 115 15 25 9.5 66 7.5 21
[ ] 03525.4K-OH 315 25.4 20 24 125 115 15 25 9.5 58 8.8 245
[ ] 04025.4K-OH 4 25.4 20 24 125 115 20 25 12 59 10 28
[ J 05025.4K-OH 254 20 24 125 115 20 25 12 51 12.5 35
[ ] 06025.4K-OH 6 25.4 20 24 125 115 20 25 12 28.5 15 42

64

www.ntk-cuttingtools.com




M Ersatzteile

(®M6-Schraube

(DPositionierschraube @Klemmschraube

o N AMANLL [

m verwendet wird

(DPositionierschraube @Klemmschraube

® Feststellschraube, wenn seitlicher

@ Feststellschraube, wenn hinterer Kiihimittelanschluss

(Einstellschraube Kiihimittelanschluss verwendet wird
®M6-Schraube Ausspannlange
et Klemmschraube Einstellschraube M6 -Schraube Schitssel

Seeienning @ @ ® @ © ® rD,@ [r®®0| fure
HY-NBH 02000 -OH SS04045FS SS0406F SS0811R-OH | SS0806F-OH (Bohrung) SS0806F SS0605SC LW-2 LW-4+104 LW-3
02500-OH SS04045FS SS0406F SS0811R-OH | SS0806F-OH (Bohrung) SS0806F SS0605SC LW-2 LW-4%104 LW-3
03000-OH SS04045FS SS0406F SS0811R-OH | SS0806F-OH (Bohrung) SS0806F SS0605SC LW-2 LW-4+104 LW-3

03500 -OH SS04045FS SS0406F SS0811R-OH | SS0806F-OH (Bohrung) SS0806F SS0605SC LW-2 LW-4+104 LW-3

04000 -OH SS04045FS SS0406F SS0811R-OH | SS0806F-OH (Bohrung) SS0806F SS0605SC LW-2 LW-4%104 LW-3

05000 -OH SS04045FS SS0406F SS0811R-OH | SS0806F-OH (Bohrung) SS0806F SS0605SC LW-2 LW-4+104 LW-3

% Schraube @ fiir den riickseitigen KiihImittelanschluss
% Schraube ® fiir den seitlichen Kiihimittelanschluss

M Einbau des Schneideinsatzes in den Werkzeugtrager
Durch die Einbaulage des Werkzeugtragers kann die Ausgangsposition der Kiihimittelbohrung
festgelegt werden.

(D Zur Schneidenvorderseite @ Zur Schneidenriickseite

Kihlmittelbohrung Kihlmittelbohrung

VerschlufRschraube
A&

VerschluSschraube

Kuhlmittelbohrung  VerschlufRschraube Kuhlmittelbohrung
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Anschlusskomponenten

\_/

Kiihlschlauch fiir Anschliisse R1/8

® Kiihlschlauche von 200~800mm

Anschlussadapter Mutter mit G1/8

Innengewinde

® Zwei verschiedene Anschlussméglichkeiten

Maschinenanschluss . il [ :-_. . MaXimaIer KﬁhlmitteldrUCk 200 Bar

(Rc 1/8 AuBengewinde) e

® Flexible Schlauche mit Edelstahlummantelung

Beispiel D
i o s
(Rc 1/8 AuRengewinde Gl .

Schlauch HOSE-R1/8-CN-400

Anschluss PLUG-RC1/8

Beispiel ™D Kupplung COUP-R1/8
Verlangerung SCJ-R1/8-RC1/8-L
l Ubersicht der Komponenten
Kupplung Adapter Schlauch

(DVBei Verwendung von Schlauchtyp: Hose-R1/8-CN

R1/8 AuRengewinde Mutter mit G1/8
Innengewinde

Verbindung

fir —
Wz.Halter Kupplung —  Rc1/8 Innengewinde ﬂm w
oder %
Maschine w v *_: i !:l a R1/8 G1/8 Innengewinde (30°)

(D HOSE-R1/8-CN

(2Bei Verwendung von Schlauchtyp: Hose_CN-CN G1/8 AuRen-

I i . gewinde (30°)
. J Mutter mit G1/8 Innengewinde
Verbindung

fiir JOINT-ST-R1/8 e _—

Wz.Halter Kupplung —  Rc1/8 Innengewinde SN - g

oder — G1/8 AuRen-

Maschine i = gewinde (30°) ~— _—
W' : ;J )

G1/8 Innengewinde (30°
COUP-R1/8 PLUG-RC1/8 JOINT-AN-R1/8 @ HOSE-CN-CN

BFlex-Schlauch

Lénge (mm)
X Max. Min.
Form Bezeichnung Druck Druck
L
~ )
(D R1/8 Aussengewinde + G1/8 Innengewinde HOSE-R1/8-CN-200 200 20.6 50 R1/8 Aussengewinde
L HOSE-R1/8-CN-250 250 20.6 50 Verschrauben durch
- - HOSE-R1/8-CN-300 | 300 20.6 50 drehen des Schlauches
T g § @ HOSE-R1/8-CN-400 400 20.6 50
— i- == HOSE-R1/8-CN-500 500 20.6 50
HOSE-R1/8-CN-800 800 20.6 50 - Mutt it G1/8
2 utier mi
(2 Beidseitige Mutter mit G1/8 Innengewinde HOSE-CN-CN-200 200 20.6 50 Innengewinde
L HOSE-CN-CN-250 250 20.6 50
Verschrauben durch drehen
HOSE-CN-CN-300 300 20.6 50 der Mutter
HOSE-CN-CN-400 400 20.6 50
HOSE-CN-CN-500 500 20.6 50
HOSE-CN-CN-800 800 20.6 50
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Adapter / Verlangerungen

L+ L. B Abmessungen (mm)
5 Standard Ersatzteile
ot T 1 T T2 L1x1 L B d
s
T T2 [ SCJ-M6-RC1/8-L M6 Rc1/8 (PT1/8) 16 15 13 25
[ ] SCJ-R1/8-M10-L Rc1/8 (PT1/8) | M10x1 16 12 13 4.5
[ ] SCJ-R1/8-RC1/8-L Re1/8 (PT1/8) Re1/8 (PT1/8) 16 15 13 4.5
[ ] SCJ-R1/8-NPT1/8-L |Rc1/8(PT1/8) | NPT1/8 16 15 13 4.5
[ ] SCJ-M6-M10 M6x1 M10x1 15 12 2.5
[ ] SCJ-M6-RC1/8 M6x1 Rc1/8 (PT1/8) 15 13 2.5
[ ] SCJ-M6-NPT1/8 M6x1 NPT1/8 15 13 25
(] SCJ-M8-RC1/8 M8x1 Re1/8 (PT1/8) 15 13 35
[ ] SCJ-R1/8-M10 Rc1/8 (PT1/8) | M10x1 10 15 12 4.5
[ ] SCJ-R1/8-NPT1/8 Rc1/8 (PT1/8) | NPT1/8 10 15 13 4.5
Verbindung Kupplung
G1/8 AuRengewinde
h R1/8 Verbindung
JOINT-ST-R1/8 fir
. Rc1/8 Innengewinde Kupplung Wz.Halter
G1/8 Aulengewinde oder
'?.:‘ A Maschine
i R1/8 L H "
JOINT-AN-R1/8 PLUG-RC1/8 COUP-R1/8 E ’ n fa Ch e
6118 Autengewinde Mo n ta ge
h R1/8 Verbindung
JOINT-ST-R1/8 fiir
_ Rc1/8 Innengewinde Kupplung Wz.Halter
G1/8 AuRengewinde oder
=S i A= Maschine
i R1/8 b
JOINT-AN-R1/8 PLUG-RC1/8 COUP-R1/8
M Adapterverbindung B Kupplung
Bauteil Gerade Form L-Form Bauteil Anschluss Kupplung
Bezeichnung JOINT-ST-R1/8 JOINT-AN-R1/8 Bezeichnung PLUG-RC1/8 COUP-R1/8
Max. Druck 0.6 0.6 Max. Druck
loys R HEX:14 R1/8
=] / R1/8 G18_ |13, RC1/8 %
0
Form AR Form =£ 5 ~ ) =
] % =
13| [10] ’ HEX:14 15.5 g
2
31 6 30
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