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i —7 ® Monoblock System

ER Wendeschneid-
plattenhalter »»;

E__ﬁiﬂ' Sag einfach “ergo”
Das ERgo-System ist ein neues Markenzeichen von Nine9 fiir Wendeschneidplattenhalter

vom Typ ER

Bessere Stabilitat, schneller Wechsel, hervorragende Wiederholbarkeit und Beibehaltung
der Werkzeuglange

Mit Innenkiihlung, vorgewuchtet

GvD -

» 3 unterschiedliche ER GrofRen
«ER11/ER16 / ER20

p—

Hochfester Ergo-Stift

Ergo-Halter (integrierter ER-Konus)
A

» Ein integrierter ER-Kegelschaftfraser, eliminiert Montagetoleranzen

» Eine hohe Spannkraft, die aus 3 Teilen gewonnen wird:
Ergo-Mutter, hochfestem Ergo-Stift und ER-Kegel

P Die Ergo-Mutter treibt den Stift an, um den
Ergo-Halter in den ER-Konus zu driicken. Es ist

“ ein einfacher Weg, die Spannkraft zu maximieren "

+ Kurze Werkzeuglange und Schnellwechselsystem zur Anpassung an kleine Arbeitsbereiche
« Ideale Lésung fiir BT30, angetriebene Werkzeuge und Drehzentren

P Ergo bietet kundenspezifischen Werkzeugservice an

Nine9 Schneidwerkzeuge & Werkzeughalter



OAL: 33.5mm Gruppe

| 2

Schneller Wechsel,

spart
Maschinenstillstandzeiten

+ Der einfachste Weg, um Werkzeuge
auf die Maschine zu montieren

« Drei feste Werkzeuglangengruppen
des Ergo-Systems

+ Keine Notwendigkeit, die
Werkzeuglange zuriickzusetzen,
wahrend Werkzeuge in derselben
Gruppe gewechselt werden
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i-Center
Inneres Kuhimittel
G6.3 10,000 U/min

Zentrierung An- &

DIN332 DIN332 Aufbohren
R A+B  60°,90°%120°

I9MT1003

398

A+B o ° 120°
21.0~33.15 60" 90 0

X060 —
G4.0 20,000 U/min

vy
“Nay

X060

ofeloXoXsYsNele

Kleinere, scharfere und
effektivere Schneiden

Anbohren & Gravieren Entgraten 30° 45° 60° 90° 120°142° 60° 90°
30° ~ 142° 60° & 90°
V060
60°
Multifunktions- P N9MT0802
(-4 werkzeug a %
: LS @
G6.3 10,000 U/min (] - 9%0°
Anbohren  Fasen
NOMT11T3
90°
N9GX04T002
fl ﬂ‘
;[ Faswerkzeug L=71 I =N °
. 45°
G6.3 10,000 U/min Zum Vorwarts-  Planfrésen
und Rlckwartsfasen
A9GT0602
@JO
@32
Power Fraser "
Inneres Kuhlmlttell ,W
G6.3 10,000 U/min ey
@ Re 0.2
&
Re 0.5
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OAL
n

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

99816-20A06

99816-25A06

99816-32A06

Mittenabstand: 33mm

(ER16 M19)

Stift und Mutter sind
separat erhaltlich

Mittenabstand: 39mm

(ER16 M22)

Monoblock System

Das Ergo-System kann auf
angetriebene Werkzeuge
von Drehzentren und
Drehautomaten "Swiss
Type" wie Star, Citizen,
Doosan, Tsugami, Tornos,
INDEX, EMAG usw. ange-
wendet werden und eignet
sich auch gut fur
Gewindeschneid- und
Bearbeitungszentren.

m

-
Q

(=]

36.5-3mm
33.5+0.1mm

Ergo
Setzer TP

216

99816-TP

Federstift
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Die Eigenschaften von Ergo

» Optimieren Sie die Stabilitat

« Ein integrierter ER-Kegelschaftfraser eliminiert Montagetoleranzen
» Vorgewuchtet, bereit fir die Hochgeschwindigkeitsbearbeitung, erhéht die Lebensdauer

Ergo integriertes Design Schneidwerkzeug + Spannzange
~—~——
 Achten Sie beim Anziehen der ER-Mutter auf

gleichmaRiges Anziehen
» Spane, Rost oder verformte Spannzangen

« Verbessern Sie den Rundlauf des Werkzeugs
« Stabilitat erhdhen

» Exzellente Wiederholgenauigkeit, spart Riistzeit

» Wendeschneidplatten bieten den grofiten Vorteil, indem Sie Zeit fir den Werkzeugwechsel und
die Einstellung der Werkzeuglange sparen
+ Die Bohrtiefe ist nach dem Platten - oder Schneidkantenwechsel konstant

Ergo - Wendeschneidplattenfraser Vollhartmetall - Zentrierbohrer

safo =—H

Werkzeuglange nach
jedem Werkzeugwechsel
neu einstellen

» Die Abmessung wird nicht durch den Spannbereich der
ER16-Spannzange begrenzt

» Ergo ER16 deckt den Fraserbereich von 10,0 ~ 32,0mm ab
» Mehr Effizienz und die Moglichkeit, grofRere Teile zu bearbeiten
« Je kurzer die Werkzeuglange, desto besser die Rundlaufgenauigkeit

Ergo - Wendeschneidplattenfraser Vollhartmetall - Schaftfraser

Max. @10 i

» Leichte und einfache Montage

« Ein Ergo Wendeplattenhalter hat nur minimale Montageteile, sparen Sie 50% lhrer Zeit
» Dank ER-Kegel betragt die Montagetoleranz + 0,1mm, bezogen auf die Werkzeuglange des Ergo-Halters

Ergo - Halter Fraser aus Vollhartmetall

&5
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i-Center Wendeplatten-Zentrierbohrer

DIN332 |c DIN332 ., |
FomR FormA+B IEAREEE
3mm \\/ 3mm
P Fiir DIN332 Form R Zentrierungen >>
. Beschich- L CT
IC Art. Nr. Bezeichnung tung Qualitat d1 d2 L1 L2 R +0.025
031200  I9MT1003R0100-NC2057 1.00 212 216 472 2.8
031201  I9MT1003R0125-NC2057 1.25 265 274 522 35
031202  I9MT1003R0150-NC2057 150 4014 360 367 614 50
10 031203  I9MT1003R0160-NC2057 AITiN+ P35 1.60 0 335 345 532 45 1235
031204  19MT1003R0200-NC2057 TiSIN 2.00 425 445 650 565 ’
031205  19MT1003R0250-NC2057 2.50 530 559 766 7.15
031206  I9MT1003R0300-NC2057 3.00 +018 570 6.92 950 10.00
031207  19MT1003R0315-NC2057 3.15 0 670 7.21 893  9.00
P Fiir DIN332 Form A+B Zentrierungen >>
IC  Art N Bezeichnun Beschich- o jalitat d1 2 d3 11 L2 13 CT
- - 9 tung £0.025
031000  I9MT1003B0100-NC2057 1.00 212 315 13 221 251
031001  I9MT1003B0125-NC2057 1.25 265 400 16 275 3.14
031002  I9MT1003B0150-NC2057 150 4014 318 450 2.0 345 3.84
10 031003  I9MT1003B0160-NC2057 AITiN+ P35 160 O 335 500 20 346 3.93 1235
031004  I9MT1003B0200-NC2057 TiSIN 2.00 425 630 25 439 498 ’
031005  I9MT1003B0250-NC2057 2.50 530 800 31 553 628
031006  [9MT1003B0300-NC2057 300 4048 646 900 41 710 7.83 m
031007  I9MT1003B0315-NC2057 315 O 670 100 39 690 7.85 ‘g
b Standardhalter >> -G6.3/10,000U / Umdrehung pro min + Mit innerem Kihimittel
IC Art. Nr. Bezeichnung Standardhalter L1 oD Schraube Schliissel

a)
10 16-801003 00-99816-IC10BH  © 16 45 *NS-25060/ NK-T7

0.9Nm

*Drehmoment-Schraubendreher wird empfohlen

» Zubehorteil >>

Satz Ergo-Mutter Ergo-Mutter hochfester Ergo-Stift 6-K__ant Schlls';?l%en-
Schlissel schliissel
— 1 >
*Mutter, Stift und
L-Sl_qh][ﬂsselfsind ad [ t
i N \.
Nl
ER Bezeichnung Bezeichnung  @d  Steigung Drehmoment | Bezeichnung L Drehmoment | Bezeichnung | Bezeichnung
00-99816-M19S | 00-99816-M19 25 M19xP1.0 30 Nm NS-50025 25 5Nm
ER16 NK-LW3  |00-99816-SP28
00-99816-M22S | 00-99816-M22 28 M22xP1.5 30 Nm NS-50028 28 5Nm
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i-Center Anbohren und Senken

——

——

90°

i ° o B
T

» Wendeplatten >> Dmax.

» Zweischneidige, vollstandig geschliffene Wendeschneidplatte zur |
Verbesserung der Bearbeitungsqualitat

« Jeder Einsatz hat 2 Schneidkanten

+ NC2057: Universalsorte fiir alle Stahlsorten

Abmessungen
IC  Winkel Art. Nr.

Bezeichnung Beschichtung Qualitat Dmax. Tmax. cT

L1 L2 +0.025

60° 031401 I9MT1003CT060-NC2057 7.5 10 7.5

: 2 0.58
10 90° 031402 I9MT1003CT090-NC2057 AlTIN+

TiSiN P35 4.6 10 4.6 12.35
120° 031403 I9MT1003CT120-NC2057 = - 229 10 2.9

» Standardhalter >> -G6.3/10,000U / Umdrehung pro min + Mit innerem Kihimittel

IC Art. Nr. Bezeichnung Standardhalter L1 oD Schraube Schliissel

—

oD

10 16-801003 00-99816-1C10BH

*§-25060 /
16 45 0.9Nm NK-T7

e

L1

*Drehmoment-Schraubendreher wird empfohlen

» Zubehorteil >>

Satz Ergo-Mutter Ergo-Mutter hochfester Ergo-Stift L SchEr;%%en-
Schliissel schliissel
J— 2
1 | * Mutter, Stift und /
!_—Slj:_h}ijsselfsind ad t \
enhalten
ER Bezeichnung Bezeichnung  @d  Steigung Drehmoment | Bezeichnung L Drehmoment | Bezeichnung | Bezeichnung
00-99816-M19S | 00-99816-M19 25 M19xP1.0 30 Nm NS-50025 25 5Nm
ER16 NK-LW3  |00-99816-SP28
00-99816-M22S | 00-99816-M22 28 M22xP1.5 30 Nm NS-50028 28 5Nm

Nine9 Schneidwerkzeuge & Werkzeughalter



i-Center Technik

« Interne Kuhlmittelzufuhr wird empfohlen
* Zum Anfahren wird ein mittlerer Vorschub empfohlen
* Um die Schnittgeschwindigkeit und die Drehzahl zu errechnen, nutzen Sie “d1”
* “F” Vorschubgeschwindigkeit pro Minute F = n x f = IPR x r.p.m.

» Wendeplatten-Zentrierbohrer >>

d1 (Pilotdurchmesser)

Werkstoff (m\/n?in)
21 9125 @150 @160 ©2.0 @250 ©3.0 @3.15
2000 2000 1800 1600 1600 1400 1300 1200
Unleglerter 80 U/min 10000 10000 9000 8000 8000 7000 6500 6000 .
Stahl C<0.3% 0.01 0.01 0.01 0.02 0.02 0.03 0.03 0.03
mmlU 004 0.04 0.05 0.05 0.06 0.1 0.11 0.12
2000 2000 1800 1600 1600 1400 1300 1200
Unlegierter -0 Umin 9000 9000 9000 7200 7200 6300 6000 5400 .
Stahl C>0.3% 0.01 0.01 0.01 0.02 0.02 0.03 0.03 0.03
mmlU 0.04 0.04 0.05 0.05 0.06 0.1 0.11 0.12
n 2000 2000 1800 1600 1600 1400 1300 1200
Niedriglegierter  _ Umin 8000 8000 7000 6400 6400 5600 5200 4800 .
Stahl C<0.3% 0.01 0.01 0.01 0.01 0.01 0.02 0.02 0.03
mmU 0,03 0.03 0.04 0.04 0.05 0.08 0.10 0.1
n 1000 1000 900 800 800 700 600 600
Hochlegierter 60 Umin 6000 6000 5500 4800 4800 4200 4000 3600 .
Stahl 0.01 0.01 0.01 0.01 0.01 0.02 0.02 0.03
mm/U 0,02 0.02 0.03 0.03 0.04 0.06 0.08 0.08
1000 1000 900 800 800 700 600 600
w| Nichtrostender Umin 3000 3000 2700 2400 2400 2100 2000 1800 ®
Stahl 0003 0005 0.005 0005 0.1 0.01 0.01 0.02  z5bar
mmU 001 0015  0.02 002 0025 0.3 0.01 0.05
6000 6000 5000 4800 4800 4200 4000 3600
R . U/min 20000 20000 18000 16000 16000 14000 13000 12000
Nicht-Eisen <200 °
Metalle 0.01 0.01 0.01 0.01 0.01 0.02 0.02 0.02
mmU 0,03 0.03 0.04 0.04 0.04 0.05 0.05 0.06
e sehr gut geeignet o auch geeignet
» Anbohren und Senken >>
Anbohren Senken
Werkstoff f (mm/U)
Vc (m/min) Vc (m/min) f (mm/U)
60° 90° 120°
Unlegierter Stahl C<0.3% 120~250 0.04~020 0.15~025 0.10~0.30 120 ~ 250 0.20 ~ 0.50
Unlegierter Stahl C>0.3% 100~220 0.04~020 0.10~0.05 0.10 ~0.30 100 ~ 220 0.20 ~ 0.40
Niedriglegierter Stahl C<0.3% 100~200 0.03~0.16 0.08~0.20 0.10 ~0.25 100 ~ 200 0.15~0.40
Hochlegierter Stahl 80~180 0.03~0.12 0.08~020 0.10~0.25 80 ~ 180 0.10 ~ 0.30
M| Nichtrostender Stahl 60~120 0.02~0.10 0.06~0.12 0.08~0.15 60 ~ 120 0.08 ~0.30
u Nicht-Eisen-Metalle 150 ~300 0.04~020 0.10~0.25 0.10~0.30 150 ~ 300 0.20 ~ 0.50

Nine9 Schneidwerkzeuge & Werkzeughalter
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X060 Mikro Anbohren / Gravieren

» Mikro Anbohren >>

* Abgewinkelte Form mit Radienlbergang

. Abmessungen
Winkel Art. Nr. Bezeichnung Beschichtung Qualitéat 0 SR Wmin. Wmax. Tmax.
e
01X0082 NC2032 TIAIN
90° X060A90WO010R K20F 0.10 1.10 0.5
01X0220 XP9001 Unbeschichtet
6 2.05 0.02
120° 01X0222 X060A120W010R NC2032 TIAIN K20F 0.10  2.53 0.7
%
£
142 01X0223 X060A142W010R NC2032 TiAIN K20F S 0.10 242 0.4
Wmin.
» Gravieren >>
* Abgewinkelte Form mit Radienlibergang
) ) Abmessungen
Winkel Art. Nr. Bezeichnung Beschichtung Qualitat 1 R Wmin. Wmax. Tmax.
e
01X0140 NC2032 TIAIN
30° ———— XO060A30W020R K20F Re_ 020 0.52 0.6
01X0142 XP9001 Unbeschichtet A
01X0021 NC2032 TIAIN O
45° ——— X060A45W020R K20F LV "_J s 020 0.86 0.8
01X0154 XP9001 Unbeschichtet -
6 2.05 0.04
01X0063 NC2032 TIAIN Wmax.
60° ———— X060A60W020R K20F 0.20 1.36 1.0
01X0166 XP9001 Unbeschichtet .
©
01X0207 NC2032 TIAIN E
90° ———— XO060A90W020R K20F N 020 2.20 1.0
01X0209 XP9001 Unbeschichtet Wil
* Radius Form
. . Abmessungen R max
Winkel Art. Nr. Bezeichnung Beschichtung Qualitat . o Wmax. Tmax.
L S Re [Tiefe
01X0119 NC2032 TIAIN &’
30° ———— X060A30R020 K20F o 0.15  0.63 0.6
01X0134 XP9001 Unbeschichtet Q/ "_J
s
01X0013 NC2032 TIAIN
45° T X060A45R020 K20F 6 205 02 012 093 0.8
01X0150 XP9001 Unbeschichtet
01X0117 NC2032 TIAIN
60° ————— X060A60R020 K20F - 0.10 1.39 1.0
01X0159 XP9001 Unbeschichtet R, ITEE

5-100

» Info & Schnittdaten >>

» Weitere Daten zu den Mikrospot-Einsatzen und Schneiden finden Sie auf Seite 2-21
Weitere Informationen zu den Graviereinsatzen und Schneiden finden Sie ab Seite 3-67

Nine9 Schneidwerkzeuge & Werkzeughalter



X060 Entgraten

» Entgraten >> v+
Tmax.

=1

0.5mm
Abmessungen
Gradzahl Art. Nr. Bezeichnung Beschichtung Qualitdt Schneiden L S Tmin.  Tmax.
01X611  X060A60T3-NC2032 TiAIN
60°
01X612 X060A60T3-XP9001  Unbeschichtet
K20F 3 6 2.8 0.1 0.9
01X911  X060A90T3-NC2032 TIAIN
90°
01X912 X060A90T3-XP9001 Unbeschichtet
60°  01X601 X060A60T6-NC2032 0.1 1.8
TiAIN K20F 6 6 2.0
90°  01X901 X060A90T6-NC2032 0.5 1.5
» Standardhalter >>
* Flr gesamte Serie der X060 Gravur-, Anbohr- und Entgratwendeplatten
* G4.0/20,000U / Umdrehung pro min
Art. Nr. Bezeichnung Standardhalter L1 Schraube Schliissel

(—
16-69X004 00-99816-X060 . 22 "NS-22044 NK-T7
0.9Nm
L1

*Drehmoment-Schraubendreher wird empfohlen

m

-
Q

o

» Zubehorteil >>

Satz Ergo-Mutter Ergo-Mutter hochfester Ergo-Stift oS SchEr;?J?)en-
Schliissel schliissel
— N 2
] * Mutter, Stift und
' !-'Sghfursse:lfs?nnd ad L | \
ImLI
l enthalten 10 g
ER Bezeichnung Bezeichnung @d  Steigung Drehmoment | Bezeichnung L Drehmoment | Bezeichnung | Bezeichnung
00-99816-M19S | 00-99816-M19 25 M19xP1.0 30 Nm NS-50025 25 5Nm
NK-LW3  {00-99816-SP28
00-99816-M22S | 00-99816-M22 28 M22xP1.5 30 Nm NS-50028 28 5Nm

» Schnittdaten >>

+ Schnittdaten zum Entgraten siehe Seite 4-81
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Multifunktionales Werkzeug Anbohren & Fasen

» Wendeplatten >>

Abmessungen

Winkel Art. Nr. Bezeichnung Beschichtung  Qualitét ] 5 = Dmax. Tmax.
e
0106001  VOB006T1W06-NC2071 TiN
Re
60° 0106002 \VOBOOBT1WO6-NC2032 TIAIN K20F L 635 20 02 27 2.0
0106004  VOB006T1WO06-NCI031 TiN %
013401  N9IMT080208CT-NC40 TiN — 08 10 45
90° 013402  N9IMT080204CT-NC40 TiN K20F D 831 238 it
013403  N9MT080204CT-NC10 TIAIN G | ' '
014401  N9MT11T3CT-NC40 TiN P35 Tmax. 0.8
90° R T I VI X4 14 7
014402  NOMT11T3CT-NC10 TIAIN K10F 0.3
» Standardhalter >>
* G6.3/10,000U / Umdrehung pro min
. fiir .
Art. Nr. Bezeichnung Standardhalter Wendeplatte L1 Schraube Schliissel
16-692005 00-99816-V060 V060... \S-a2044 NK-T7
. m
22 .
m 16-603004 00-99816-610 NOMT0802... DS-50055 NK-T8
. m
Q
o
16-604010 00-99816-614 NOMT11T3... D 5080 NK-T15

*Drehmoment-Schraubendreher wird empfohlen

» Zubehorteil >>

6-Kant Ergo

Satz Ergo-Mutter Ergo-Mutter hochfester Ergo-Stift Schliissel ssc(tllmlusbs%rll
— P
*Mutter, Stift und
l !_—Slf;h]IcUSselfsind 2d - \
| Im Lieferumtan
l Ienthlalterr:J o }
ER Bezeichnung Bezeichnung @d  Steigung Drehmoment | Bezeichnung L  Drehmoment | Bezeichnung | Bezeichnung
00-99816-M19S | 00-99816-M19 25 M19xP1.0 30 Nm NS-50025 25 5Nm
ER16 NK-LW3 00-99816-SP28
00-99816-M22S | 00-99816-M22 28 M22xP1.5 30 Nm NS-50028 28 5Nm

» Schnittdaten >> Schnittdaten fir 60° Wendeschneidplatten siehe Seite 3-78,
fir 90° Wendeschneidplatte siehe Seite 2-47
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45° Faswerkzeug

» Wendeplatten >>

NC2032

N9GX04T002

NC9071

» Standardhalter >>

« Zum Vorwarts- und Rickwartsfasen
» G6.3/10,000U / Umdrehung pro min

2.9
26 ,
05 | o
00-99816-C10 41 S 2 *NS-18037  NK-T6
~l 0.6Nm
| |~ T
0|0
w|m

m

*
Q

o

*Drehmoment-Schraubendreher wird empfohlen

» Zubehorteil >>

*Mutter, Stift und
L-Schliissel sind L
im Lieferumfang
enthalten

00-99816-M19S | 00-99816-M19 25 M 19xP1.0 30 Nm NS-50025 25 5Nm
00-99816-M22S | 00-99816-M22 28 M22xP1.5 30 Nm NS-50028 28 5Nm

NK-LW3  [00-99816-SP28

» Schnittdaten >>
Schnittdaten flir Wendeschneidplatten siehe Seite 4-91
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Power Mill

H type U type
» Wendeplatten >>
* Die U-Wendeplatte ist vollstandig geschliffen, um den Schneidwiederstand wahrend des
Frasens zu reduzieren, die beste Wahl fir Fraser mit langem Schaft
* H-Typ mit hohem positivem Spanwinkel
. Abmessungen
Art. Nr. Bezeichnung Beschichtung Qualitat
Re Ap L w S
05A122 NC2033 TiAIN
——— A9GT060201H K20F 0.1
05A123 NC9031 TiN
05A132 NC2033 TiAIN
————— A9GT060202H K20F 7 0.2
05A133 NC9031 TiN O e ’
7
05A102 NC2033 TIAIN 5 6.5 4 2.45
—— A9GT060205H K20F LV—V—J\% JEJ+ 0.5
05A103 NC9031 TiN
05A142 A9GT060201U NC2032 TiAIN K20F 0.1
05A143 A9GT060202U NC2032 TiAIN K20F 0.2
05A144 A9GT060205U NC2032 TiAIN K20F 0.5

» Standardhalter >>
+ G6.3/10,000U / Umdrehung pro min
» Kundenspezifischer Fraser ist auf Anfrage erhaltlich, siehe Seite 5-109

ER- . = 5 Schraube /
Konus Art. Nr. Bezeichnung @D Standardhalter L1 Zahnezahl « Schliissel
m 11-51A100  00-99811-10A06 10 2 5
= ER11 14
% 11-51A122  00-99811-12A06 12 ‘ 2 4
16-51A100 00-99816-10A06 10 ‘ 2 5
16-51A122  00-99816-12A06 12 2 4
16-51A130 00-99816-16A06 16 3 2
ER16 14.5
(Mitinnerem — 16-51A140  00-99816-20A06 20 3 2
KuhImittel)
= 16-51A150 00-99816-25A06 25 4 1.3
16-51A160 00-99816-32A06 32 4 1 “NS-18037
0.6Nm /
20-51A122  00-99820-12A06 12 2 4
NK-T6
20-51A130  00-99820-16A06 16 3 2
ER20 26
20-51A140  00-99820-20A06 20 3 2
20-51A150  00-99820-25A06 25 4 1.3
16-51A101  00-99816-10A06-32L 10 32 2 5
ER16

16-51A102 00-99816-10A06-40L 10

2D
]
N
)]

20-51A101  00-99820-10A06-40L 10 40 2 5

ER20 L
20-51A124  00-99820-12A06-40L 12 2 4

*Drehmoment-Schraubendreher wird empfohlen
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» Zubehorteil >>

Satz Ergo-Mutter Ergo-Mutter hochfester Ergo-Stift R SchEr;%ben-
Schliissel schliissel
J— T
* Mutter, Stift und /
!_-Slf;hlfﬂsselfsind ad L
ererumtan
Ig:thlalter:J ’ 1 \'
ER Bezeichnung Bezeichnung @d  Steigung Drehmoment | Bezeichnung L  Drehmoment | Bezeichnung | Bezeichnung
ER11  00-99811-M13S | 00-99811-M13 19 M13xP0.75 12 Nm NS-40019 19 3 Nm NK-LW25 |00-99811-SP20
00-99816-M19S | 00-99816-M19 25 M19xP1.0 30 Nm NS-50025 25 5Nm
ER16 NK-LW3  |00-99816-SP28
00-99816-M22S | 00-99816-M22 28 M22xP1.5 30 Nm NS-50028 28 5Nm
00-99820-M24S | 00-99820-M24 34 M24xP1.0 45 Nm NS-60033 33 6 Nm
ER20 NK-LW4  |00-99820-SP36
00-99820-M25S | 00-99820-M25 34 M25xP1.5 45 Nm NS-60033 33 6 Nm
» Schnittdaten >>
Apj JAp
Werkstoff e fz ﬁi e Sorte
(m/min) (mm/Zahn) f _»\ \ |Ae }
Ap(mm) Ap(mm) Ae(mm)
Unlegierter Stahl NG2033
80 ~ 150 0.03 ~0.07 1.5 3 1 NC2032
Niedriglegierter Stahl C<0.3%
. NC2033
Hochlegierter Stahl 60 ~ 120 0.02 ~0.06 1.0 25 1 NC2032
. NC2033
M ~ ~
Nichtrostender Stahl 60 ~ 120 0.01~0.05 0.5 2.0 1 NC9031
. . NC9031
u Nicht-Eisen-Metalle 200 ~ 500 0.02 ~0.07 2.0 4.0 2 NC2032
P Leistung >>
* Ergebnis - Oberflachenqualitat
m
Ergo Y Wendeplatten- Hartmetall- 6
Power Fréser ‘e w I— Fraser Schaftfraser W o
210 s @10mm @ 10mm
VB=0.04 mm VB=0.04 mm VB=0.20 mm
Keine Ausbriiche Teilweise Ausbriiche Betrachtliche Ausbriiche
* Vergleichen Sie den VB-Wert (Werkzeugverschleil3) und das Zerspanungsergebnis
Gute Etwa 50% der Etwa 80% der
Oberflachenqualitat Oberflache ist rau Oberflache ist rau
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Ergo Nullpunktmesser TP

N\

=4

Federstift

» Schnelle und einfache Werkzeuglangeneinstellung >>

» Werkzeuglangeneinstellung >>

* Der Ergo-Nullpunktmesser ist ein einfaches Werkzeuglangenmessgerat zum Ermitteln
der Werkzeuglange auf Langdrehautomaten und CNC-Drehzentren

* Reduzieren Sie Maschinenstillstandzeiten, vermeiden Sie Beschadigungen von
Wendeschneidplatte und Werkstiick

Art. Nr. Bezeichnung lllustration 6-Kant Schliissel

16-TP0001 00-09816-TP - NK-LW15
(2Nm)

\

Fokussierkante (flr Werkzeugvoreinstellgerat)

» Zubehorteil >>

Satz Ergo-Mutter Ergo-Mutter hochfester Ergo-Stift ey SchErar\%%en-
Schliissel schliissel
jr— 1 >
*Mutter, Stift und
L—Sghlgssélfs?nnd ad L ! \
l entalten 1 10 g
ER Bezeichnung Bezeichnung @d  Steigung Drehmoment | Bezeichnung L Drehmoment | Bezeichnung | Bezeichnung
E"' 00-99816-M19S | 00-99816-M19 25 M19xP1.0 30 Nm NS-50025 25 5Nm
Qa NK-LW3  |00-99816-SP28
) 00-99816-M22S | 00-99816-M22 28 M22xP1.5 30 Nm NS-50028 28 5Nm

» Einstellvorgang >>
+ Schritt 1 + Schritt 2 + Schritt 3

Temporare Position festlegen » Erhalten Sie die Nullpunktposition » Werkzeuglangenversatz eingeben

l‘

Versatzwert
1-1: Bewegen Sie die Spitze des Nullpunkt- 2-1: Der mit dem H6henmessgerat
messers, um die obere Mitte des ermittelte Versatzwert ergibt die
Werkzeugs zu berihren. Nullpunktposition des Nullpunkt- Setzer (é’:rfmrg ésjmme %Grfmrg
1-2: Federstift 1~2mm nach unten driicken. messers. PP pp PP
1-3: Ziehen Sie die Schraube fest, um den 2-2: Geben Sie die Nullpunktposition 3-1: Whlen Sie ein zu installierendes

Federstift zu fixieren und erhalten Sie Ergo-Werkzeug und geben Sie
eine vorlibergehende Lénge des den Versatzwert direkt in die CNC-
Einstellers. Steuerung ein.

1-4: Geben Sie den temporaren Langenwert
in die CNC-Steuerung ein.

in die CNC-Steuerung ein.
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Montageschritte

A Stellen Sie sicher, dass alle Teile sauber sind, wahrend Sie das Werkzeug wieder zusammenbauen oder wechseln

Schritt 1 Schritt 2

(@ \

. =)

—~——Hochfester ) e s /

Ergo-Stift \
Platzieren Sie den Ergo-Halter
in die Ergo-Mutter und richten Stecken Sie den Ergo-Stift in
Sie ihn auf das Schraubloch das Schraubloch
’ : aus
= Schritt 3 Schritt 4

(integrierter ER-Konus)

Ergo-Mutter

Verriegeln Sie die Ergo- Im ER-Halter oder
PIN-Schraube Werkzeugspindel festziehen

» Solange es dem Standard ER11, 16 und 20 entspricht, konnen Sie das
Ergo-System verwenden >>

¢

P Leistung >>

« Schneller Wechsel, ultrakurze Werkzeuglangen
» Anwendbar auf alle Arten von angetriebenen Werkzeugen und Spannzangen

obig

Werkstoff Testldnge Werkzeugiiberhang Machine: HAAS VM-3, BT40 / 22.5KW
172 mm Vc' n f F ' Ap Ae
Kohlesnict)ocffstahl 2000 mm (durch ER (m/min)  (Umin)  (mm/U) (mm/min)  ( mm) ( mm)
( ) Spannzange) 80 2500 0.03 150 1.0 6.0
Werkzeug Werkzeugverschleil® Oberflachenrauheit Schnittgerausche

Ergo Power Fraser

Hartmetall-Schaftfraser

I Niedrig Hoch
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Ergo Sets Fiir Ihre Bestellung

» Die Wendeschneidplatte ist nicht enthalten >>

00-99816-12A06-M22S ﬁ
00-99816-16A06-M22S |

* Die Wendeschneidplatte
00-99816-20A06-M22S ist nicht enthalten

162-51A122

162-51A130

Power Fraser
162-51A140

162-51A150 00-99816-25A06-M22S

162-51A160 00-99816-32A06-M22S

00-99816-TP-M22S

Mutter Serie Art. Nr. Bezeichnung Inhalt
i-Center 161-801003 00-99816-IC10BH-M19S
X060 - Mikro Anbohren, 161-69X004 00-99816-X060-M19S
Gravieren & Entgraten
161-692005 00-99816-V060-M19S
Multifunktionswerkzeug - 461603004 [l 00-99816-610-M19S
Anbohren & Fasen
Ergo-Halter x1
. . g Ergo ER16 Minimutter ~ x1
161-604010 00-99816-614-M19S Hochfester Ergo-Stift "
3mm L-Schlissel x1
Mit ER16 Faswerkzeug 161-701003 00-99816-C10-M19S Schllssel x1
Minimutter -
161-51A100 00-99816-10A06-M19S
(M19x1.0P) .
161-51A122 00-99816-12A06-M19S ﬁ
161-51A130 00-99816-16A06-M19S |
Power Fraser
* Die Wendeschneidplatte
161-51A140 00-99816-20A06-M19S ist nicht enthalten
161-51A150 00-99816-25A06-M19S
161-51A160 00-99816-32A06-M19S
Werkzeuglangeneinstellung 161-TP0001 00-99816-TP-M19S
i-Center 162-801003 00-99816-IC10BH-M22S
X060 - Mikro Anbohren, 162-69X004 [ 00-99816-X060-M22S
Gravieren & Entgraten
162-692005 00-99816-V060-M22S
m ifunkti ;
= Multifunktionswerkzeug 162-603004 M 00-99816-610-M22S
Q Anbohren & Fasen
o Ergo-Halter x1
¥ . P Ergo ER16 Mutter x1
162-604010 00-99816-614-M22S Hochfester Ergo-Stift "
3mm L-Schlissel x1
Mit ER16 Faswerkzeug 162-701003 00-99816-C10-M22S Schlissel x1
Mutter 162-51A100 WM 00-99816-10A06-M22S
(M22x1.5P) 5

Werkzeuglangeneinstellung 162-TP0001

5-108| Nined Schneidwerkzeuge & Werkzeughalter



Anfrageformular

»Firma >>

»Ziel der Verbesserung >>

* Folgende Informationen sollten im Gesprach mit dem Kunden geklart werden:

Maschine Aktuelles Werkzeug
Maschinen Typ |:| HSS
Spindeldrehzahl Max. U/min . - [ vollhartmetall
Schnittgeschwindigkeit
Antriebsleistung |:| KW |:| HP m/min
|:| NO SFM
KiihImittelzufuhr [ Jwennja, [ ]Extern Andere
[ ] intern bar(psi)
Vorschub mm/U

Werkstoff

» ER Kegelschaftabmessungen >>
* Mindestbestellmenge: 2 Stk. Lieferzeit 10-12 Wochen

stil
[]a []s []c
Fraser Durchmesser:
(@Dc) R o
. S (5] E: 8 =
(Fiir Max siehe Diagramm) . %
Innenkiihlung |:| Ja |:| Nein
[ |N9ER16-M19 L
[ |N9ER16-M22
ER-Mutter [ |N9ER20-M24 —
[ |N9ER20-M25
. T
[ |N9ER25-M32 Q -
" Y
L1 ‘
Nutspezifikationen I:' ER16 M19xP1.0 L
XF1.
[ ]Er1e M22xP1.5
ER Kegelspezifikationen
[]er20 M24xP1.0 @Dc L1 Max. L Max. ER-Konus
[ ]ER20 M25xP1.5 22 34 ER16
10~ 32 265 40 ER20
[ ]ER25 M32xP1.5 305 50 ER25
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