Minas,
Radienfrdasen>> Ausfihrung RC

Verschiedene Eckenradius WSP passen auf den gleichen Halter.
Hartmetall WSP fur sehr lange Standzeiten.

Produziert exzellente Oberflachen am Werkstuck.

« Jede Wendeschneidplatte hat 2 Schneiden.

* Kombination Eckenrunden und 45° Anfasen, mit demselben
Halter méglich.

* Hohe Schnittgeschwindigkeiten und hohe Vorschiibe méglich.

« Sehr kleines X-Offset, gute Zuganglichkeit
auch an engen Konturen.

« Standard NC-Anbohrer Halter - 99616-06, 99616-14, 99616-22.

4 Anwendungen
a Eckenradius 0.5
b Eckenradius 1.0
c Eckenradius 2.0
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NOMTOS5T1RC

% RCO0.5 ~ RC1.0
WSP sind austauschbar
<>

o auf demselben Halter

» Wendeplatten >>

« VVerschiedene Eckenradius WSP passen auf den gleichen Halter.
e Sehr kleine X-Offset 1.25mm fur Radius 0.5.
» Sehr gut geeignet zur Kantenverrundung an kleinen / schmalen Bauteilen.

NC2071

NC2071:« Geeignet fur alle ungeharteten Stahle und Gusseisen.
* WSP prazisions geschliffen. Gute Wiederholgenauigkeit.
< Jede Wendeschneidplatte hat 2 Schneiden.

NC9036: ¢ Fur Nicht-Eisen-Material wie Aluminium, Acryl, Titan, Messing, Kupfer und Edelstahl.
« Eine hoch positive Geometrie und scharfe Schneidkante produziert hervorragende

Oberflachengiiten.
« Jede Wendeschneidplatte hat 2 Schneiden.

NC9036

P

x

_ . _ Einstellwerte Abmessungen
Eckenradius Bestellnummer Beschichtung Qualitat
X Y Z L S
NC2071 TiN
0.5 NO9MTO5T1RCO5 K20F 125 075 1.25
NC9036 DLC
NC2071 TiN
0.75 NOMTO5T1RCO75 K20F 1.50 0.75 1.50 5 1.8
NC9036 DLC < N
NC2071 TiN
1.0 NOMTO5T1RC10 K20F 1.75 0.75 1.75
NC9036 DLC
a5
» Halter >>
* NC-Anbohrer zum Radienfrasen. @6
<
g o\ . . . % @6
{Eckenradius L ‘
|
Bestellnummer ad L Schraube Schlussel
99616-06-6 6 35
*
99616-06-5 5 35 NS-20036 NK-T6
0.6 Nm
99616-06-6L 6 60
*Drehmoment-Schraubendreher wird empfohlen. (siehe Seite 5-4)
Anmerkung:

Der Halter 99616-06-06L hat einen VHM-Schaft mit eingelétetem Wendeplattentréager aus Stahl.
Dieser Halter ist nicht fur Schrumpffutter geeignet.

N[}—Anhuhrer> Faswerkzeug) Mini Fasen > Gravieren>

RC

uasesjuaipey

i—[]enter> Radienfrésen ) 1-18



RC

uasesjuaipey

1-19

NOMT11T3RC

=
&

RC1.0 ~ RC3.0
WSP sind austauschbar
auf demselben Halter

» Wendeplatten

» Hohere Schnittgeschwindigkeit und Vorschub.

NC40 NC9036

» Kombiniertes Eckenverrunden und 45° Fasen mit demselben Halter méglich.
* Verschiedene Eckenradius WSP passen auf den gleichen Halter.

NC40:

NC9036:

 Geeignet fir alle ungeharteten Stahle und Gusseisen.

» WSP prazisions geschliffen. Gute Wiederholgenauigkeit.

» Jede Wendeschneidplatte hat 2 Schneiden.

* FUr Nicht-Eisen-Material wie Aluminium, Acryl, Titan, Messing, Kupfer und Edelstahl.
« Eine hoch positive Geometrie und scharfe Schneidkante produziert hervorragende

Oberflachengiten.
» Jede Wendeschneidplatte hat 2 Schneiden.

Einstellwerte Abmessungen
Eckenradius Bestellnummer Beschichtung Qualitat
Y VA L S
NC40 TiN
1.0 NOMT11T3RC10 K20F 2.75 15 25
NC9036 DLC
NC40 TiN
1.5 NOMT11T3RC15 K20F 3.25 1.5 3
NC9036 DLC
NC40 TiN
2.0 NOMT11T3RC20 K20F 3.75 1.5 3.5 11.11 3.97
NC9036 DLC
NC40 TiN
2.5 NOMT11T3RC25 K20F 4.25 1.5 4
NC9036 DLC
NC40 TiN
3.0 NOMT11T3RC30 K20F 4,75 1.4 4.4
NC9036 DLC
NC40 TiN &/
1/64 NOMT11T3RC1/64 K20F 0.086” 0.059” 0.0747"
NC9036 DLC
NC40 TiN
1/32 NOMT11T3RC1/32 K20F 0.101” 0.059” 0.090”
NC9036 DLC
NC40 TiN
1/16 NOMT11T3RC1/16 K20F  0.133" 0.059" 0.122" 0.437" 0.156"
NC9036 DLC
NC40 TiN
3/32 NOMT11T3RC3/32 K20F 0.164" 0.059" 0.153"
NC9036 DLC
NC40 TiN
1/8 NOMT11T3RC1/8 K20F 0.199” 0.055” 0.180”
NC9036 DLC
» Halter
* NC-Anbohrer zum Radienfrasen.
Bestellnummer ad L Schraube / Schlussel \ \ NN 1.
N 2l AN |
99616-14-12 12 100 Eckenradius L
NS-35080 | !
99616-14 16
2.5Nm @12, @16
99616-14-1/2 1/2”
100 NK-T15
99616-14-5/8 5/8"
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NOMT1704RC

RC4.0 ~ RC6.0
WSP sind austauschbar
auf demselben Halter

» Wendeplatten >>

» Hohere Schnittgeschwindigkeit und Vorschub.

» Kombiniertes Eckenverrunden und 45° Fasen mit demselben Halter mdglich.
* Verschiedene Eckenradius WSP passen auf den gleichen Halter.

NC2071: « Geeignet fur alle ungeharteten Stéhle und Gusseisen.

* WSP prazisions geschliffen. Gute Wiederholgenauigkeit.

« Jede Wendeschneidplatte hat 2 Schneiden.
NC9036: « Fir Nicht-Eisen-Material wie Aluminium, Acryl, Titan, Messing,

Kupfer und Edelstahl.

« Eine hoch positive Geometrie und scharfe Schneidkante produziert hervorragende

NC2071 NC9036

N[ >
+

T

x

Oberflachenguten.
« Jede Wendeschneidplatte hat 2 Schneiden. -
Einstellwerte Abmessungen
Eckenradius Bestellnummer Beschichtung Qualitat
Y z L S
NC2071 TiN
4.0 NI9MT1704RC40 K20F 6.15 2 6
NC9036 DLC
NC2071 TiN
5.0 NOMT1704RC50 K20F 7.1 2 7 > 17 4.76
NC9036 DLC
NC2071 TiN
6.0 NOMT1704RC60 K20F 8.1 2 8
NC9036 DLC
» Halter >>
* NC-Anbohrer zum Radienfrasen.
» Besonders gut fuir kleine Werkstlicke geeignet.
@20 , @25
LEckenradius L
[
Bestellnummer ad L Schraube Schlissel
99616-22 20 100 NS-50125
55 Nm NK-T20
99616-22-25 25 150

NC—Anhuhrer) Faswerkzeug)

Mini Fasen ) Gravieren)

RC

uasesjuaipey
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Minas.
Radienfrdsen >> Ausfihrung R

Verschiedene Eckenradius WSP passen auf den gleichen Halter.
Hartmetall WSP fur sehr lange Standzeiten.
Produziert exzellente Oberflachen am Werkstiick.

« Jede Wendeschneidplatte hat 4 Schneiden.

* R1.0 ~ R3.0 austauschbar auf demselben Halter.

e Zum Vor- und Riickwartsverrunden.

» Werkzeugkorrektur kann nach Messung der Werkzeuglange durch
Werkzeugvoreinstellgerat oder Nullpunkt-Messer eingestellt werden.

» WSP Prézisions geschliffen fiir genaue Radien.

* Optimiert die Leistung des Werkzeugs und reduziert die
Bearbeitungszeit.

Vor- & Riickwarts
Kantenverrunden

Riickwarts-Zirkular
Kantenverrunden
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NOMT11T3R

o e 0 e 0 e o e o (2]
R1.0 ~ R3.0
WSP sind austauschbar
auf demselben Halter (4] e 0 e 0 e 0 © 0 (3)
R1.0 R1.5 R2.0 R2.5 R3.0
» Wendeplatten >>
» Zum Vor- und Ruckwartsfasen einsetzbar.
* Verschiedene Eckenradius WSP passen auf den gleichen Halter.
» Hartmetall WSP fiir sehr lange Standzeiten.
» Jede Wendeschneidplatte hat 4 Schneiden.
NC2071: « Geeignet fur alle ungehérteten Stahle und Gusseisen.
* WSP prazisions geschliffen. Gute Wiederholgenauigkeit.
Abmessungen
Eckenradius Bestellnummer Beschichtung Qualitat ) s
1.0 N9MT11T3R10-NC2071
15 NOMT11T3R15-NC2071
2.0 N9MT11T3R20-NC2071 TiN P35 11.11 3.97
25 NOMT11T3R25-NC2071
3.0 N9MT11T3R30-NC2071
216
» Halter >>
* Radius Mittelpunkte sind aufeinander abgestimmt.
» Werkzeugkorrektur kann nach Messung der Werkzeuglange durch @16
Werkzeugvoreinstellgerat oder Nullpunkt-Messer eingestellt werden.
| ﬂ @25
AN - - e
>
| Y L
‘ \
Bestellnummer @d L Dz Schraube Schliissel
99616-16-25R 16 100 1
NS-35080
99616-16-30R 16 120 1 25 Nm NK-T15
99616-25-40R 25 150 4

» Ergdnzung >>

* Auch einsetzbar mit NOMT11T308LA WSP zum Vor- und Rickwartsfasen. (siehe Seite 1-24)

NC—Anhuhrer) Faswerkzeug) Mini Fasen ) Gravieren)
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R NOMT11T3R

» Schneiden Position >>

99616-16-25R
oo %99616-16-30R -

I
N B T _ _
®)

216

225
230

|

!
z

:

*99616-25-40R

A
gl

150

uasesjuaipey

+
T 99616-16-30R & 99616-25-40R

AV *Fur Vor- und Ruckwarts Eckenverrunden.
*Kein 2. Werkzeug oder Entgraten von Hand nétig.

240

YR T
z
2]
Y2
Vorwértsfasen Rickwartsfasen
Eckenradius Halter Dz
E X Y z E2 X2 Y2 z2
99616-16-25R 8.25 9.25 825 4.25 e e e e 1
R1.0 99616-16-30R 10.75 11.75 825 4.25 10.75 11.75 11.65 10.65 1
99616-25-40R 15.75 16.75 3.25 4.25 15.75 16.75 11.65 10.65 4
99616-16-25R 8 9.5 3 4.5 1
R1.5 99616-16-30R 10.5 12 3 4.5 10.5 12 11.9 10.4 1
99616-25-40R 15.5 17 3 4.5 15.5 17 11.9 10.4 4
99616-16-25R 7.75 9.75 2.75 4.75 = 1
R2.0 99616-16-30R 10.25 12.25 2.75 4.75 10.25 12.25 12.15 10.15 1
99616-25-40R 15.25 17.25 2.75 4.75 15.25 17.25 12.15 10.15 4
99616-16-25R 7.5 10 25 5 1
R2.5 99616-16-30R 10 12.5 25 5 10 12.5 12.4 9.9 1
99616-25-40R 15 17.5 2.5 5 15 17.5 12.4 9.9 4
99616-16-25R 7.25 10.25 2.25 5.25 e e - - 1
R3.0 99616-16-30R 9.75 12.75 2.25 5.25 9.75 12.75 12.65 9.65 1
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
NOMT11T308LA 45° Faswerkzeug LA

NC40 NC10 NC60

» Wendeplatten >>

NC40: « Universell einsetzbare Sorte fir alle ungeharteten Stéhle und Gusseisen.
« Jede Wendeschneidplatte hat 4 Schneiden.

NC10: « Hochpositiv, allseitig geschliffene WSP mit grof3en Freiwinkeln.
 Universalsorte fur Al, Al-Legierung, NE-Metall, Gusseisen und Edelstahl.
» Jede Wendeschneidplatte hat 4 Schneiden.

NC60: » Cermet-Einsatz, fur gehartete Stahle bis HRC56.

» Jede Wendeschneidplatte hat 4 Schneiden. §
. =1
Abmessungen —
Bestellnummer Beschichtung Qualitat 2 @
L S Re Eh
NOMT11T308LA-NC40 TiN P35 /E 3:
20 (%]
NOMT11T308LA-NC10 TIAN K10F O| L 11.11 3.97 08 e
NOMT11T308LA-NC60 Cermet A
» Halter >>
 Bestellnummer 99616-28 kann zum Fasen und Rickwartsfasen eingesetzt werden.
| © @20
S 2 99616-18
i§é E ﬁ
IR O N 5
IEW RV L )
|
@l 9 T 99616-28 020
S I
8| - = = R
SRS
K] ‘_|>/45° L
=
L2
Bestellnummer Anfasen ad L L1 L2 €)z  fir Wendeplatte Schraube Schliissel
99616-18 76-018
20 120 1.15 7.55 1 NOMT11T308LA ;l?ﬁ?r(])BO NK-T15
99616-28 ?16-028 '
. . 1
» Beispiel >>
\ 5 Anwendungen
1 auBen und innen
S Anfasen
£
o
© 2  seitliches Fasen
% 3
=
3 Nutenfrasen
Zum Riickwartsfasen Mindest Bohr@ 24mm 4 4 Ruckwartsfasen
max. 2mm zum Ruckwartsfasen

C 916-928

NC—Anhuhrer) Faswerkzeug) Mini Fasen ) Gravieren> i—[}enter) Radienfrasen ) 1-24
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Technik

» Durchmesser/Tiefe Ubersicht und Schnittdaten fiir die NC-Anbohrer

inch mm |
;e 26 i
63/64 - 99616-xxx-CT28 . Schaubild Fasen
31732 o1/6 » a =90 (fr a = 90° nur)
15/16 o4 /
S a
7/8 _
2 # / (/d- i \\/
53064 |- o /
e e 99616-22 / -
25/32 i =90° J
e I 99616-xxx-142 d= / yiimun |
— o mm (0.04”
22 a=142 99616-xxx-120 /| —
11/16 132: ] a=120° ,/ /
- 17 99616-20-100
21/32
P T / a=100° /
= 20064 / 99616-10 haubiid Anbon
= 19/32 i 99616-14 Schaubild Anbohren
8 ane 2710 / =90° & Gravieren
2 3564 14 4 99616-09V
% 11232 3364 |- 13 / / Agg; 9-V082-XX  99616-13V
= -] a= —_zn°e
8o o2 // / / P a=60
g ne 0 / / d /
E 2764 — / / /
S 13/32 - /
25/64 ——10 7/ .~
A 38 /
s 2o / /
L /' / Pd
o, 19647 / / d L~
17064 7 d
e 6 / / -
- /
=y /4
L 4
e 964
-1 3
g 84T 996/16-06
e 7 24 —a=90°
1/32 36 =4 mm|
1/64 |- | 2 | 3 | 4 | 5 | 6 | | 8 L9 |10 L1 |12
| T T T Tinen
164 364 5164 7/64 964 11/64 13/64 15/64 17/64 19/64  21/64  23/64 25/64 27/64 29/64 31/64
1132 116 3/32 18 532 316 7/32  1/4 2 516 11/32 38 1332 7H6  15/32
Bohrtiefe “t”

» Vorgehensweise >>
1. Bohrdurchmesser auswahlen und entlang der X-Achse die bendtigte Tiefe wahlen oder umgekehrt.
2. Anhand der Schnittpunkte mit den Diagonalen bestimmen sich die verwendbaren Halter.

3. Gewunschte Gradzahl und zugehérigen Halter auswéhlen.

4. Die Querschnitte der Bohrungen héngen von der eingesetzten Wendeschneidplatte ab. (siehe Grafik)

5. Beim Anfasen nicht die Spitze der Wendeschneidplatte verwenden, sondern ab der Spitze einen
Mindestabstand von 1mm einhalten, um eine saubere Oberflache zu gewahrleisten.

» Schnittdaten

>>

Unter der Zuhilfenahme des “d"-Wertes und der Schnittgeschwindigkeit VC (siehe folgende Seiten),
lasst sich die Drehzahl S berechnen.

Inch

d = Durchmesser / Inch

n = Drehzahl (in U/Min.)

Metrisch

d = Durchmesser (in mm)

_ Ye xx_lgoo = Drehzahl (in U/Min.) (3.82xVc)
P =
Vc = Schnittgeschwindigkeit (in m/Min.) d
_ F=fxn
F=nxf f= mm/u.
F = mm/Min.

Ve = Schnittgeschwindigkeit-ft./Min.

~ Vc (m/Min.) x 3.28
f = IPR = inch/rev.
F = inch/Min.

Nine9 Schneidwerkzeuge & Werkzeughalter



Technik

» NOMT-CT / VOMT-CT Wendeschneidplatte >> Universal-WsP

Schnittgeschwindigkeiten:

« Die Drehzahl sollte sich an dem grof3en Durchmesser der Ansenkung orientieren.

Zentrieren

Anfasen

Ansenken

Werkstoff VC (m/Min.) f (mm/U.) Sorte

Unlegierter Stahl 150 ~ 250 0.05~0.10 NC40, NC2071
Niedriglegierter Stahl 100 ~ 200 0.04 ~0.08 NC40, NC2071

J Nichtrostender Stahl 65 ~ 125 0.03 ~0.06 NC10, NC60, H-NC40, NC2071
Gusseisen 80 ~ 150 0.05~0.10 H-NC40, NC10, NC2071
NE-Metalle 150 ~ 300 0.05~0.10 NC10, NC9076, NC2071

' Ti, Ti-Legierungen 40 ~ 80 0.03 ~0.08 NC9076

. Gehartete Stéhle HRC40° ~ 56° 30 ~ 60 0.03 ~0.08 NC60

* Aus technischen Griinden, steht die Platte nicht im Zentrum.
* NC2071, NC9096, H-NC40-Sorten ermdglichen einen um 50% hoheren Vorschub.

Werkstoff Ve (m/Min.) f (mm/U.) Sorte
Unlegierter Stahl 150 ~ 320 0.15~0.24 NC40, NC2071
Niedriglegierter Stahl 100 ~ 250 0.12 ~0.20 NC40, NC2071
Nichtrostender Stahl 65~ 125 0.1~0.20 NC10, NC60, H-NC40, NC2071
Gusseisen 150 ~ 250 0.15~0.25 H-NC40, NC10, NC2071
. NE-Metalle 150 ~ 320 0.15~0.25 NC10, NC9076, NC2071
Ti, Ti-Legierungen 40 ~ 80 0.03 ~0.08 NC9076
Gehartete Stéahle HRC40° ~ 56° 30 ~ 60 0.03 ~0.08 NC60
Werkstoff Ve (m/Min.) f (mm/U.) Sorte
Unlegierter Stahl 150 ~ 250 0.05~0.10 NC40, NC2071
Niedriglegierter Stahl 100 ~ 200 0.04 ~0.08 NC40, NC2071
Nichtrostender Stahl 65 ~ 125 0.03 ~0.06 NC10, NC60, H-NC40, NC2071
Gusseisen 80 ~ 150 0.05~0.08 H-NC40, NC10, NC2071
. NE-Metalle 150 ~ 320 0.05 ~0.08 NC10, NC9076, NC2071
Ti, Ti-Legierungen 40 ~ 80 0.03 ~0.08 NC9076
Gehartete Stéhle HRC40° ~ 56° 30 ~ 60 0.03 ~0.08 NC60

Faswerkzeug)

Mini Fasen ) Gravieren)

1a1yoquy-gN
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Technik

» Die Doppelspitze >>

Die Doppelspitze

KOs

Lreq.=Dreq.x 0.5-P

Formel

P = Abstand zwischen 145° und theoretischer 90° Spitze

0.5= Fester Faktor fur die Berechnung

Lreg.= Gewlnschte / erforderliche Bohrtiefe

- Dreq.= Gewlnschte Bohrdurchmesser
Ny
=3 1/4-20 5/16-18 3/8-16
£ T Dreg. M4 M6 M8 M0 M12 M14 M16 UNC UNC UNC
P= 117 176 239 297 359 419 488 1.80 2.30 2.78
Die Doppelspitze Werkstoff Ve (m/Min.) f (mm/U.)
Unlegierter Stahl 150 ~ 300 0.05~0.15
Niedriglegierter Stahl 120 ~ 250 0.05~0.10
Nichtrostender Stahl 80 ~ 150 0.04 ~0.08
' Gusseisen 100 ~ 200 0.05~0.10

» NOMT-RC Wendeplatten >> NC-Anbohrer mit Radienplatte

Die Schnittgeschwindigkeit, sowie den Vorschub kdnnen Sie anhand der nachstehenden Formel und der ange-

gebenen Schnittdaten ermitteln.

Radienfrasen

Ermittlung der Schnittgeschwindigkeit

d=2xX mm d = Effektiver Durchmesser

X = Radienmittelpunkt

n= Vc x 1000 U/Min. V€= Schnittgeschwindigkeit m/Min.
dxm n = Drehzahl
F=nxf mm/Min. = Vorschub

f=

Vorschub pro Umdrehung mm/U.

Berechnung des Korrekturwertes der Werkzeuglénge beim Einsatz auf BAZ

Radienmittelpunkt

Abstand zum Radienmittelpunkt

Werkzeuglange

Korrektur Werkzeuglange

Haltermitte _
L x| X=

Y =

TL =TL'-Y, TL =

H =X TL=

H=

Korrekturwert Radius

RC Wendeschneidplatten Werkstoff Ve (m/Min.) f (mm/U.) Sorte
Unlegierter Stahl 150 ~ 320 0.05~0.10 NC40, NC2071
Niedriglegierter Stahl 100 ~ 250 0.05~0.10 NC40, NC2071

| Hochlegierter Stahl 80 ~ 150 0.04 ~ 0.08 NC40, NC2071
| Nichtrostender Stahl 65 ~ 125 0.05~0.10 NC9036
Grauguss 150 ~ 250 0.05~0.10 NC40, NC2071
Aluminium, Al-leg. Si < 12% 150 ~ 320 0.05~0.10 NC9036
Aluminiumleg. Si > 12% 100 ~ 300 0.05~0.10 NC9036
Kupfer 200 ~ 250 0.05~0.10 NC9036
Messing und Bronze 150 ~ 250 0.05~0.10 NC9036
. Ti, Ti-Legierungen 40 ~ 80 0.03 ~0.08 NC9036

Nine9 Schneidwerkzeuge & Werkzeughalter



Technik

» NOMT-R Wendeplatten >> Radienfrasen @ schneidkanten)

R Wendeschneidplatten Werkstoff Ve (m/Min.) f (mm/U.) Sorte
Unlegierter Stahl 150 ~ 320 0.05~0.10 NC2071
Niedriglegierter Stahl 100 ~ 250 0.04 ~0.08 NC2071
Hochlegierter Stahl 60 ~ 80 0.03 ~0.06 NC2071
. Grauguss 150 ~ 250 0.05~0.10 NC2071
» LA Wendeplatten >> 45° Faswerkzeug =
Y
=1
45° Faswerkzeug Formel g
-
. . =
a = Spitzwinkel 90° o
"
o (7°)
d = Effektiver Durchmesser =
m | _ Vex1000 .-
dXm Ve = Schnittgeschwindigkeit in m/Min.
F=nxf mm/Min. n = Drehzahl
Minimum 1mm
f = Vorschub pro Umdrehung (mm/U.)
45° Faswerkzeug Werkstoff Ve (m/Min.) f (mm/U.) Sorte
Unlegierter Stahl 150 ~ 320 0.05~0.10 NC40
Niedriglegierter Stahl 100 ~ 250 0.04 ~0.08 NC40
Hochlegierter Stahl 60 ~ 80 0.03~0.06 NC40
J Nichtrostender Stahl 65~ 125 0.03 ~ 0.06 NC10
' Grauguss 150 ~ 250 0.05~0.10 NC10, NC40
Aluminium, Al-leg. Si < 12% 150 ~ 320 0.05~0.10 NC10
Aluminiumleg. Si > 12% 100 ~ 300 0.05~0.10 NC10
Kupfer 200 ~ 250 0.05~0.10 NC10
Messing und Bronze 150 ~ 250 0.05~0.10 NC10
Zahe und warmfeste Legierungen 60 ~ 80 _
' HROAO® - 56 0.05 ~ 0.10 NC60

NC-Anhuhrer) Faswerkzeug) Mini Fasen ) Gravieren)

i-Center) Radienfrasen ) 1-28




