,y;ﬁ.g i~Center.
Wendeplatten-Zentrierbohrer >

Der i-Center ist eine Marke von Nine9,

dem Erfinder des weltweit ersten wendeplattenbasierten Zentrierbohrers.

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

1 Eigenschatien

» Hohe Schnittgeschwindigkeit, hoher Vorschub

» Hervorragende Reproduzierbarkeit

» Einfache Werkzeugeinrichtung

» Verlangerte Werkzeuglebensdauer

e Innenkihlung kann direkt durch den Zentrierbohrer
gefuhrt werden, welches die Leistung erhéht und
die Lebensdauer verlangert.

e \Wendeplattengeometrie, Sorten und
Beschichtungen sind speziell fur diese
Zentrierbohrungen kreiert worden.
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NC2033

NC5074 (1C08)

DIN332 Form A+ B

DIN332 Form A

ANSI 60°

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

* Sonderlésungen auf Anfrage
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I-Center Wendeplatten-Zentrierbohrer

a2y dil )

DIN332

FomA+B

P Fiir DIN332 Form R Zentrierungen

120°( d3| d2 (‘H

IC

) : . CT
Bestellnummer Beschichtung Qualitat di d2 L1 L2 R +0.025
I9MT08T1R0100-NC5074 1.00 212 216 414 2.8 7.55
I9MT08T1R0125-NC5074 1.25 265 274 464 35 7.90
. +0.14
08 Helica P40 0
I9MTO08T1R0160-NC5074 1.60 335 345 513 45 8.40
I9MTO08T1R0200-NC5074 2.00 425 445 6.08 5.65 9.10
1I9MT12T2R0200-NC2033 200 0.14 425 445 6.64 5.65 11.73
12 1I9MT12T2R0250-NC2033 2.50 0 5.3 559 811 7.15 13.00
1I9MT12T2R0315-NC2033 3.15 6.7 721  9.63 9.0 14.00
+0.18
1I9MT1603R0400-NC2033 4.00 0 8.5 9.06 12.23 11.0 19.40
16 TIAIN K20F
19MT1603R0500-NC2033 5.00 10.6 1145 142 14.0 19.40
19MT2004R0630-NC2033 6.30 13.2 14.63 18.2 18.0 28.40
20 +0.22
1I9MT2004R0800-NC2033 8.00 0' 17.0 18.63 20.44 225 28.30
25 19MT2506R1000-NC2033 10.00 21.2 2351 2538 28.0 34.20
» Fiir DIN332 Form A+B Zentrierungen
: ; o CT
Bestellnummer Beschichtung Qualitat di d2 d3 L1 L2 L3 +0.025
I9MT08T1B0100-NC5074 1.00 212 315 13 221 251 7.55
1I9MT08T1B0125-NC5074 1.25 2.65 4.0 16 275 314 7.90
. +0.14
08 Helica P40 0
1I9MT08T1B0160-NC5074 1.60 3.35 5.0 20 346 3.93 8.4
1I9MT08T1B0200-NC5074 2.00 425 6.3 25 439 498 9.10
1I9MT12T2B0200-NC2033 200 014 425 6.3 25 439 498 11.73
12 19MT12T2B0250-NC2033 2.50 0 53 8.0 31 553 6.28 13.0
19MT12T2B0315-NC2033 3.15 6.7 10.0 39 690 785 14.0
+0.18
1I9MT1603B0400-NC2033 4.00 0 85 125 50 89 1003 194
16 TiAIN K20F
19MT1603B0500-NC2033 5.00 10.6 16.0 6.3 11.15 1268 194
19MT2004B0630-NC2033 6.30 13.2 18.0 8.0 13.98 1533 284
20
19MT2004B0800-NC2033 8oo 8'22 17.0 20 10.1 17.89 18.73  28.3
25 19MT2506B1000-NC2033 10.00 21.2 25 12.8 225 2357 342

Nine9 Schneidwerkzeuge & Werkzeughalter



DIN332 e
FormA

120° (d2| d1| IC

CcT
P Fiir DIN332 Form A Zentrierungen
Bestellnummer Beschichtung Qualitat di d2 d3 L1 L2 L3 cT
+0.025
I9MTO8T1A0200-NC5074 20 g4 425 215 410 7.35
08 I9MTO08T1A0250-NC5074 Helica P40 25 0 5.3 8 258 500 7.34 105
+0.18
I9MT08T1A0315-NC5074 315 6.7 3.23 6.30 7.43
» Fiir ANSI 60° Zentrierungen
IC Bestellnummer Beschichtung | Qualitat GroRe el - L = +OC(;I-25
mm mm mm mm =
I9MT12T2A2-NC2033 #2 5/64 198 . 316 476 564 198 44 126
12 |9MT12T2A3-NC2033 #3  7/64 278 0 1/4 635 7/64 278 59 1338
I9MT12T2A4-NC2033 #4  1/8 3.18 5/16 7.94 1/8 318 7.3 14.25
16  I9MT1603A5-NC2033 #5 3/16 4.76 +8'18 7/16 1111 3/16 4.76 10.3  20.0
TiAIN K20F
I9MT2004A6-NC2033 #6  7/32 5.56 12 127 7/32 556 11.8 27.75
20  19MT2004A7-NC2033 #7 14 6.35 5/8 1588 1/4 6.35 146 285
I9MT2004A8-NC2033 #8 5/16 7.94 +8'22 3/4 19.05 5/16 7.94 17.6  29.0
25 I9MT2506A10-NC2033 #10 3/8 953 0.98" 250 3/8 953 229 349
» Messeinsatz
« In Drehmaschinenfutter einbaubar, um die Mitte von
Arbeitsspindel und Werkzeug auszurichten.
« Jeder Einsatz hat eine Messspitze.
» Konzentrizitat: + 0,01mm.
IC08 IC12 IC16 IC20
I9MTO8T1-MM I9MT12T2-MM I9MT1603-MM I9MT2004-MM
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I-Center Wendeplatten-Zentrierbohrer
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Gewuchteter
Zylinderschaft

Weldon
Schaft

» Weldon Schaft

« Hergestellt aus hochvergtiteten Stahl, 58HRC.

» Der I1C08 besitzt einen zylindrischen Schaft.

Alle anderen Schafte haben einen Weldon Schaft.

@D
IC

i ﬁ :
S
\ L2 | 5 ‘
[ [ |

IC08

IC12, IC16, IC20, IC25

IC Bestellnummer @d L1 L2 @D Schraube Schlussel
99616-1C08-10F 10
08 30 185 12 *gg-ﬁinoeo NK-T7
99616-1C08-3/8F 3/8" '
99616-1C12-16F 16
12 48 30.5 21 NS-30072 NK-T9
99616-1C12-5/8F 5/8" :
99616-1C16-16F 16
16 48 37 27 N535080 NK-T15
99616-1C16-5/8F 5/8" :
99616-1C20-20F 20
20 50 51 32 NS-20125 NK-T20
99616-1C20-3/4F 3/4" :
99616-1C25-25F 25
25 56 56 43 e NK-T20
99616-IC25-1F 1" :
*Drehmoment-Schraubendreher wird empfohlen. (siehe Seite 5-4)
» Gewuchteter Zylinderschaft
» Hergestellt aus hochverglteten Stahl, 58HRC.
¢ G6.3/10.000U / Umdrehung pro Min.
—
8 © g8
L3
L2 L1
IC Bestellnummer @d @d1 L1 L2 L3 @D Schraube Schliissel
08 99616-1C08-10B 10 22 30 335 19 12 *’5‘3',%‘5[’7?60 NK-T7
12 99616-IC12-12B 12 34 48 51 30 21 DS o7z NK-T9
16 99616-IC16-16B 16 39 48 67 37 27 D5 35080 NK-T15
20 99616-1C20-20B 20 49 50 86 51 32 e NK-T20
25 99616-1C25-25B 25 59 56 99 56 43 NERo2s NK-T20

Nine9 Schneidwerkzeuge & Werkzeughalter

*Drehmoment-Schraubendreher wird empfohlen. (siehe Seite 5-4)
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» Vierkant Schaft 25 x 25 rechte / linke Ausfiihrung

 FUr den Einsatz auf Drehmaschinen ohne den Reitstock verfahren zu missen.
» Hergestellt aus hochvergtteten Stahl, 40HRC.
* Andere Grof3en sind auf Anfrage erhéltlich.

N
—
|%||c
T T

L1 15001

IC Bestellnummer L1 L2 Schraube Schliussel
99616-1C08-R2525MF i}

08 8 3.25 r(\)lsg-ﬁlf;geo NK-T7
99616-1C08-L2525MF :
99616-1C12-R2525MF

12 1 49 2'(5)'3?1?72 NK-T9
99616-IC12-L2525MF :
99616-IC16-R2525MF

NS-35080
16 13 4.9 5 N NK-T15

99616-1C16-L2525MF

» Zylinderschaft mit 2 Spannflachen

*Drehmoment-Schraubendreher wird empfohlen. (siehe Seite 5-4)

 Hergestellt aus hochvergiiteten Stahl, 58HRC.

« Vierkantschaft fir Drehmaschinen.

» 180° flir den Einsatz oben, 90° flir den Einsatz vorne.

Nicht auf Lager

L3
=
3
L5
}

IC Bestellnummer @d L1 L2 L3 L4 L5 @D Schraube Schlussel
08 99616-1C08-10S 10 30 185 6 9 9 12 *'8'2‘,%‘?260 NK-T7
12 99616-IC12-16S 16 48 305 933 145 145 21 NS 30072 NK-T9
16 99616-IC16-16S 16 48 37 933 145 145 27 DS 32080 NK-T15
20 99616-1C20-20S 20 50 51 12 18 18 32 NI NKk-T20
25 99616-1C25-255 25 56 56 1357 23 23 43 NS-20125 NK-T20

*Drehmoment-Schraubendreher wird empfohlen. (siehe Seite 5-4)

Radienfrasen ) N[}-Anhuhrer) Faswerkzeug)

Mini Fasen ) Gravieren)
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Hoheneinstellhllse

» Prinzip >>

¢ Speziell zur Hoheneinstellung von Zentrierbohrern, NC-Anbohrern, Reibahlen und

Gewindewerkzeugen auf CNC-Maschinen.

e Der Grundkorper besteht aus 2 Hulsen, die innere Hilse ist zum spannen des Werkzeuges.
« Falls die Werkzeugachse nicht mit der Maschinenachse Ubereinstimmt, kann durch verdrehen der

Einstellschraube die H6he nach oben oder unten korrigiert werden.

» Artikelnummer: 99600-320H >>

» Ausfihrung: SB32-IDER20

Schaft &: ER20 Kuhlmittelbohrung
3-13mm /_
7
< < | @ '/ l/ Qe
G T <
2 Xg _%@ _._)._- ————— -mﬂ--—é N
[T ] S
2E
2
()
> H 150 ~ 156

» Artikelnummer:00-99600-400H >>

P Ausfihrung: SB40-1D16

Kuhlmittelbohrung

Staubschutz
Abdichtung /
@16mm N\ /
Werkzeugschaft — 4 ©
i [ <
3] \
: {-f-— 9SO §
e ——
SE L
2
nd
g?l 90
95~101

» Anwendungsgebiete >>

» Benutzung auf CNC-Maschinen zur Héheneinstellung.

* Hilse kann in VDI40 und VDI50 E2 Halter sowie anderen
Haltern mit Innenkihlung verwendet werden.

» Hoheneinstellung im Bereich: +/-0.15mm.

» GroRRtmogliche Achsbewegung 6mm.

 _3mm 0 3mm 0

+0.15mm
1

—

1

|

.?.
-0.15mm
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Anziehen mit einem 4mm
Hexagon Schlissel.

Zwei Gewindestifte um
das Innere zu halten.

<>
Um die Mittenhohe
einzustellen nutzen Sie
einen 4mm Hexagon
Schlissel.
| —



Technische Daten
ISO 2541-1972 / DIN332

» 60° Zentrierungen nach DIN332

d2

‘<—>

a

t

DIN332 Form R
1ISO 2541-1972

STD
--
1

FormA

DIN332 Form A
1ISO 866-1975

DIN332 ‘ —

Form R, Aund B

DIN332

DIN332 Form B
1ISO 2540 1973

IR EE RN EN RN

2.12 1.9 3 2.12 1.9 3 2.12 0.3 3.15 2.2 3.5

1.25 2.65 2.3 4 2.65 2.3 4 2.65 0.4 4 2.7 4.5
1.6 3.35 29 5 3.35 2.9 5 3.35 0.5 5 34 55
2 4.25 3.7 6 4.25 3.7 6 4.25 0.6 6.3 4.3 6.6

2.5 53 4.6 7 5.3 4.6 7 53 0.8 8 54 8.3
3.15 6.7 5.8 9 6.7 59 9 6.7 0.9 10 6.8 10
4 8.5 7.4 11 8.5 7.4 11 8.5 1.2 12.5 8.6 12.7

5 10.6 9.2 14 10.6 9.2 14 10.6 1.6 16 10.8 15.6

6.3 13.2 11.4 18 13.2 11.5 18 13.2 14 18 12.9 20
8 17 14.7 22 17 14.8 22 17 1.6 22.4 16.4 25

10 21.2 18.3 28 21.2 18.4 28 21.2 2 28 20.4 31

* a: Geringstmoglicher Materialabtrag nach dem drehen oder schleifen. (mm/inch)

» Vorteil bei Form R Zentrierungen

60° Zentrierspitzen

90° Zentrierspitzen

Mittenachsen liegen nicht genau zu einander

» Vorteil bei Form B Zentrierungen

Vermeidung von Beschadigungen

z.B. durch Transport

Gratbildung

= s B

Raue Oberflache des Werkstiicks

Komplettldsung

Radienfrasen > NB-Anhohrer> Faswerkzeug>

Mini Fasen > Gravieren>
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Technik

Aul3ermittig

E muss <0.02mm sein

Kein erneutes Abnullen nétig

Werkzeuglange wird beim
wechseln des Einsatzes oder
der Schneide beibehalten.

009,
@ 2

e
1

CT+0.025

Hohen Einstellhiilse

Ist der Ausrichtungsfehler des
Revolvers gréRer als 0,15mm
(siehe Seite 1-35)

Befestigen der Wendeplatte

Interne Kiihimittelzufuhr

Interne Kihlmittelzufuhr
wird empfohlen.

Bei langsam drehenden
Spindeln / Drehmaschinen

n= 500 U/Min.

n= 3500 U/Min.

Nine9 Schneidwerkzeuge & Werkzeughalter




Technik

P> F1~33.15 (#2~#4)

e sehr gut geeignet o auch geeignet

Werkstoff / ve | IC08 IC12
Materialgruppe  (m/min) @1~1.25 ?1.6~3.15 @2 (#2) @2.5 (#3) @3.15 (#4)
unlegierter ol 2000 ~10000 1600 ~ 8000 1600 ~ 8000 1400 ~ 7000 1200 ~ 6000 D
Stahl <80 () (@)
C<0.3% mmu.  0.02~0.03~0.05 0.03~0.05~0.06 0.04~0.06~0.08 0.06~0.08~0.10 0.08~0.10~0.12
unlegierter ol 2000 ~ 9000 1600~ 7200 1600 ~ 7200 1400 ~ 6300 1200 ~ 5400
Stahl <70 Y o)
C>0.3% mmu.  0.02~0.03~0.05 0.03~0.04~0.05 0.03~0.04~0.05 0.06~0.08~0.10 0.08~0.10~0.12
. . . n = = = = -
niedriglegierter- umin. 2000 ~ 8000 1600 ~ 6400 1600 ~ 6400 1400 ~ 5600 1200 ~ 4800
Stahl C<0.3%  ~©° SN
a = mmu. 0.01~0.02~0.04 0.02~0.03~0.05 0.02~0.03~0.05 0.04~0.06~0.08 0.06~0.08~0.10
) n - - - - =
hochlegierter- uhin 1000 ~ 6000 800 ~ 4800 800 ~ 4800 700 ~ 4200 600 ~ 3600
<60 [} (@)
Stahl C>0.3%
a =AY mmu.  0.01~0.02 0.01~0.02~0.04 0.01~0.02~0.04 0.02~0.04~0.06 0.04~0.06~0.08
. n - - - - =
Nichtrostender _~ _ufin 1000 ~3000 800 ~ 2400 800 ~ 2400 700 ~ 2100 600 ~ 1800 ~ |
Stahl . 0.003 ~0.01 0.005 ~ 0.02 0.01 ~ 0.02 0.01~0.02~0.03 0.02~0.03~0.05 =5 bar
ol 2000 ~ 9000 1600 ~ 7200 1600 ~ 7200 1400 ~ 6300 1200 ~ 5400
Gusseisen <70 Air
mmu.  0.01~0.02~0.04 0.02~0.04~0.06 0.02~0.04~0.06 0.04~0.06~0.08 0.06~0.08~0.10
Al und U,’,\}in. 6000 ~ 20000 4800 ~ 16000 4800 ~ 16000 4200 ~ 14000 3600 ~ 12000
NE-Metalle <200 e ©
mmu. 0.01~0.02~0.03 0.01~0.02~0.04 0.01~0.02~0.04 0.02~0.03~0.05 0.02~0.04~0.06

> I4~F10 (#5~#10)

e sehr gut geeignet o auch geeignet

/

IC16 IC20 7

IC25 %

werksioft/ v VR D= ,
Materialgruppe m/min d1 / /A
grupp : @4 (#5) #6) | ©6.3 #7) @8 (#8) | @10 (#10) f ‘@
unlegierter uhin. 1000 ~ 5000 900 ~ 4500 800 ~ 4000 700 ~ 3500 600 ~ 3000 D D
Stahl <80 ° o
C<0.3% mhyu. 0.08~0.12~0.14 0.10~0.12~0.16 0.10~0.14~0.16 0.12~0.15~0.18 0.14~0.18~0.20
unlegierter umin. 1000 ~ 4500 900 ~ 4050 800 ~ 3600 700 ~ 3150 600 ~ 2700
Stahl <70 [ (@)
C>0.3% mhyu. 0.08~0.12~0.14 0.10~0.12~0.16 0.10~0.14~0.16 0.12~0.15~0.18 0.14~0.18~0.20
S . n - - - - -
niedriglegierter- uhin 1000 ~ 4000 900 ~ 3600 800 ~ 3200 700 ~ 2800 600 ~ 2400
Stahl C<0.3%  ~ °° ol @
& S miyu. 0.06~0.08~0.10 0.08~0.10~0.12 0.08~0.12~0.14 0.10~0.14~0.16 0.12~0.16~0.20
hochlegierter- uhin. 500 ~ 3000 450 ~ 2700 400 ~ 2400 350 ~ 2100 300 ~ 1800
Stahl C>0.3%  ~ °° -
d S i, 0.04~0.06~0.08 0.06~0.08~0.10 0.08~0.10~0.12 0.10~0.14~0.16 0.10~0.14~0.16
. n ~ = . . =
Nichtrostender g Yl 500 ~ 1500 450 ~ 1350 400 ~ 1200 350 ~ 1050 300 ~ 900 . o
Stahl . 0.02~0.04~0.06 0.02~0.04~0.06 0.04~0.06~0.08 0.04~0.06~0.08 0.05~0.07~0.10 > 5 bar
uhin 1000 ~ 4500 900 ~ 4050 800 ~ 3600 700 ~ 3150 600 ~ 2700
Gusseisen <70 Air
mu 0.06~0.08~0.10 0.08~0.10~0.12 0.08~0.12~0.14 0.10~0.14~0.16 0.12~0.16~0.18
Al und uhin 3000 ~ 10000 2700 ~ 9000 2400 ~ 8000 2100 ~ 7000 1800 ~ 6000
NE-Metalle ALY - ©
0.02~0.04~0.06 0.04~0.06~0.08 0.04~0.06~0.08 0.06~0.08~0.10 0.06~0.08~0.10

mm/U.

P Wichtig bei Form A+B WSP:
Reduzieren Sie lhre Drehzahl um 30% bei gleichem Vorschub (mm/U.) bis die Tiefe L2 erreicht ist.

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

Metric Inch
d1 = Durchmesser (in mm) d1 = Durchmesser / Inch
_ Ve X1000 n= Drehzahl (in U/Min.) _ _(3.82xvc) n = Drehzahl (in U/Min.)
mXdl ve = Schnittgeschwindigkeit di Ve = Schnittgeschwindigkeit-ft./Min.
~_(inm/Min.) _ ~ Vc (m/Min.) x 3.28
F= IPRxr.p.m -

F=nxf f= mm/U. f =IPR = inch/rev.
F= mm/Min. F = inch/Min.
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