Mira .
Navritavak >> i~Center.

“i-Center” je ochranna znamka Nine9,
vyvojara prvych navrtavakov s vymennymi platkami na svete.
Nine9 “i-Center” zlepSuje vykon procesov.

Teraz &
Buducnost’

Ultra vysoko ucinné nastroje

3 nasobna rezna rychlost
5 nasobny posuv
15 nasobna Zivotnost

| | | |

|
DIN332R DIN332A+B DIN332A ANSI60° C Typ F Typ
?1.0~010 @1.0~010 @2.0~@2.5 #2.0~#10




inas,

« Specialne brusené platky a pevny dizajn drziaka napomahaju
vysokému vykonu rychlosti a posuvu, napriklad, navrtavanie
uhlikovej ocele pri 600 ot/min a posuvom 600 mm/min. (0.1 mm/ot.)

* Axialna presnost upinania platku je 0.05 mm. To znamena,
Ze nie je nutné premerat dlzku nastroja pri vymene platku
alebo reznej hrany.

* Opakovatelnost pozicie platkov je 0.02 mm v radialnom
smere, ¢im sa zaisti zhoda podla narodnych noriem.

byt dodané cez{stred|priamo ku

» Chladiaca kvapalina mézZe byt dodana cez stred drZiaka pre zvySenie Spicke platka ey aho ks,

vykonu a prediZenie Zivotnosti nastroja.
» Geometria platka, povlak a proces povlakovania su Specialne navrhnuté
pre centrovacie aplikacie.

* VVyrobené z kalenej vysoko legovanej ocele.
« Stopka je brasena s toleranciou h6.
« Specialne drziaky su dostupné na poziadavku.

S o==N."

L1

NS-25060

802002  00-99616-IC08-10F ~ BC10-ICO8F 08 10 30 185 12 [ NS /Q NK-T7
803002  00-99616-IC12-16F  SB16-IC12F 12 16 48 305 21 NoI072 /é‘ NK-T9
804002  00-99616-IC16-16F  SB16Cl16F 16 16 48 37 27  Jp D080 /Q NK-T15
805002 00-99616-IC20-20F  SB20-IC20F 20 20 50 51 32 YA /Q’ NK-T20
806002  00-99616-IC25-25F  SB25-IC25F 25 25 56 56 43 [ NI /é’ NK-T20
812002 00-99616-C08-318F  BC3/8™-ICO8F 08  3/8" 30 185 12 [ 052000 /Q NK-T7
813002 00-99616-IC12-5/8F  SBS/8™IC12F 12  5/8" 48 305 21 [ )530072 /é‘ NK-T9
814002  00-09616IC16-5/8F SBSE-ICI6F 16  5@' 48 37 27 [ N¥3080 B neris
815002 00-99616-IC20-3/4F ~ SB3/4“IC20F 20 34" 50 51 32 [ N§O0128 /Q NK-T20
816002 00-99616-IC25-1F  SB1™-IC25F 25 1 s6 56 43 F NSSOIB A nketoo
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*$tandardné polozky skladom

DIN 332 Typ R
@?1.0~210

I\\

DIN332TypA+B
@?1.0~210

Ix

DIN332Typ A

Q
N
T
Q
N
o

-

ANSI 60°
#2.0~#10

PR (podobny DIN332 R)

gl « %| .

Celosvetovo prvy navrtavak na baze
vymenitelného platka.

Skracuje nastavovaci a navrtavaci ¢as.

ZvySenie Zivotnosti a zniZzenie nakladov za nastroje.

& \/ynikajuca opakovatelnost podfa typu platka.
Nie je nutné pre-nastavenie nastroja po vymene platku
alebo reznej hrany.

Typ platka:

-

NC2033

K20F povlak TIAIN FUDURA NANO POVLAK.

Pre uhlikovu ocel, legovanu ocel, vysoko legovanu ocel a liatinu.
2 rezné hrany navrhné rovnako ako pri tvrdokovovom navrtavaku
pre vysoky vykon rychlosti a posuvu.

-

NC5074

P40 povlak Helica, pre IC08 platky.

Helica povlak zaistuje hladky rez a pomaha lahko odstranit
Spony.

Nine9 i-Center 03



Vymenitelny navrtavak

(— (—— \
DIN332 0 |c DIN332 ool aal aal @ ¢
Typ R Typ A+B - S
B BN
L2
L3
cT
»DIN332 Typ R
cT
£0.025
032211  I9MTO8T1R0100-NC5074 1.00 212 216 414 28 755
032212  19MTO8T1R0125-NC5074 1.25 265 274 464 35 790
S +0.14
Spirdlovy P40 0 08
032213  19MTO8TLRO160-NC5074 1.60 335 345 513 45 840
@Po032214  19vT08T1R0200-NC5074 2.00 425 445 608 565 9.10
033201  I9MT12T2R0200-NC2033 200 ., 425 445 664 565 1173
033202  19MT12T2R0250-NC2033 250 ° 53 559 811 715 1300 12
033203  19MT12T2R0315-NC2033 3.15 67 721 963 90 1400
034201  I9MT1603R0400-NC2033 400 %% g5 006 1223 110 19.40
TIAN  K20F 16
034202  I9MT1603R0500-NC2033 5.00 106 1145 142 140  19.40
035201  I9MT2004R0630-NC2033 6.30 132 1463 182 180 2840
+0.22 20
035202  I9MT2004R0800-NC2033 800 ' 170 1863 2044 225 2830
036201  I9MT2506R1000-NC2033 10.00 212 2351 258 280 3420 25
» DIN332 Typ A+B
CT
£0.025
@032011 I9MT08T1B0100-NC5074 1.00 212 315 13 221 251 755
@Po032012  19MTO8T1B0125-NC5074 1.25 265 40 16 275 314 7.0
U +0.14
Spiralovy P40 0 08
(@P0s2013  19MT08T1B0160-NC5074 1.60 335 50 20 346 393 84
@P032014  19MTO8T1B0200-NC5074 2.00 425 63 25 439 498 91
033001  I9MT12T2B0200-NC2033 200 ,,,, 425 63 25 439 498 1173
033002  19MT12T2B0250-NC2033 250 © 53 80 31 553 628 130 12
033003  19MT12T2B0315-NC2033 3.15 67 100 39 690 7.85 140
034001  I9MT1603B0400-NC2033 4.00 +8‘18 85 125 50 89 1003 194
TIAIN  K20F 16
034002  I9MT1603B0500-NC2033 5.00 106 160 63 11151268 194
035001  I9MT2004B0630-NC2033 6.30 132 180 80 13981533 284
20
035002  I9MT2004B0800-NC2033 8.00 +8'22 170 20 101 17.89 1873 283
036001  I9MT2506B1000-NC2033 10.00 212 25 128 225 2357 342 25
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120° d3|d2|d & 60} y[1c ) |ic

L2
L3
CT

» DIN332 Typ A >>

Bocti & CT
Casti. €. Povlak | Sorta dl d2 d3 L1 L2 L3 £0.025 IC
I9MT08T1A0200-NC5074 2.0 G 4.25 215 410 7.35
. 0
I9MTO08T1A0250-NC5074 Spiralovy P40 215 5.3 8 258 5.00 7.34 10.5 08
+0.18
I9MT08T1A0315-NC5074 3.15 0 6.7 3.23 6.30 7.43

» ANSI 60° >>

Casti. ¢é. Povlak  Sorta | velkosti o o - - +OCT2 IC
mm mm mm mm ¥0.025
033101 I19MT12T2A2-NC2033 #2 5/64 1.98 +0.14 3/16 4.76 5/64 1.98 4.4 12.6
0
033102 I9MT12T2A3-NC2033 #3 7/64 2.78 1/4 6.35 7/64 2.78 5.9 13.8 12
033103 I19MT12T2A4-NC2033 #4 1/8 3.18 5/16 7.94 1/8 3.18 7.3 14.25
034101 I19MT1603A5-NC2033 #5 3/16 4.76 +8'18 7/16 11.11 3/16 4.76 10.3 20.0 16
TIAIN  K20F
035101 I19MT2004A6-NC2033 #6 7/32 5.56 1/2 127 7/32 556 11.8 27.75
035102 I19MT2004A7-NC2033 #7 1/4 6.35 5/8 1588 1/4 6.35 14.6 28.5 20
035103 I19MT2004A8-NC2033 #8 5/16 7.94 +8'22 3/4 19.05 5/16 7.94 17.6 29.0
036101 I9MT2506A10-NC2033 #10 3/8 9.53 0.98" 25.0 3/8 9.53 229 34.9 25

* Upnutie platka

* Odskrutkovanie platka

Nine9 i-Center| 05
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NOMT11T3PR radiusovy navrtavak

» Platky
* VVytvorenie 60° stredového otvoru podla DIN 332 typ R.
* Tvrdokovovy platok zabezpec€uje dlhu zZivotnost.
« Jednoduché nastavenie dizky nastroja, $etri as pre vymenu nastroja.

NC40: = Univerzalny povlak pre vSetky nekalené ocele a liatiny.
* Krivka radiusu odstranuje ostry prechod u bodu vrtaka to
zahlbovacieho uhla.
* kazdy platok ma 2 rezné hrany.

Rozmery
Kod Casti. &. Povlak Sorta
di d2 L1 L2
014205 NOMT11T3PR20-NC40 2.0 5.4 2.7 3.3
014206 NOMT11T3PR25-NC40 TiN P32 2.5 5.9 3.0 3.7
014207 NOMT11T3PR30-NC40 3.0 6.4 3.3 4.0
» Drziak

* PR drziak ma malu hodnotu odchylky.

« Aplikovat tiez Nine9 90° navrtavak pokial pasuje s platkom NOMT11T3CT2T-H.
@16

Kod Casti. & @d L Skrutka Kraé
604004PR 00-99616-14-PR 16 100 2'2'3?280 /A NK-T15

» Schopnosti sustruzenia a navrtavanie na CNC strojoch

Cinost’
1
1 Stredové vitanie ’
2 Celné obrabanie
3 Zrazanie hran 5
4 Vonkajsie sustruzenie

» PR platok radiusové navrtavanie

Stredové vitanie Obrabany material Ve (m/min) f (mm/ot.) Sorta platku
in ¢ 60 Uhlikovéa ocel 80-150 0.05-0.20
Legovana ocel 80-150 0.05-0.20
NC40
Vysoko legovana ocel 80-150 0.05-0.20
Liatina 80-150 0.05-0.20

Nine9 i-Center



Vykon

» Vyhody pri vol'be spravneho rieSenia CT+0.025
* \/ysoka rezna rychlost’ a posuv znizuje ¢as EI o
obrabania.
* Unikatna konstrukcia zvysSuje zivotnost’
nastroja a zniZuje ¢as na vymenu. El

a 2 rezné hrany a 2 rezné tvary zliabkov

» Porovnanie

« Obrabany material : nizko uhlikovéa legovana ocel, 850 N/mmZ.
* Stroj: VMC BT40 s vnitornym chladenim.

Priemer nastroja : @3.15 mm ,
Hibka vftania : 7.2 mm s

Porovnanie i-Center (%SNS ;;lc?\‘lllratlég?nk) Tvrdokovovy navrtavak
17 65

Rezna rychlost’ m/min. 65
Otacky r.p.m. 6570 1718 6570
Posuv f = mm/ot. 0.12 0.02 0.1 I
Posuv F = mm/min. 788.4 34.4 657 g
Chladiaca emulzia Vonkajsi / Vnutorny Vonkajsi Vonkajsi g
Doba vritania sec. 0.55 125 0.65
Vyvrtanych dier na hranu 7000 700 5000
Nastroj cca. 200.000 otvorov, celkova doba vrtania.
33 hodm
i-Center J: P -centel
HSS navrtavak 694 hodin | 33 hodm
: e S\e
Tvrdokovovy 36 hodm s
navrtavak : : : :
0 10‘0 200 300 400 500 600 700 hodin
Nastroj cca. 200.000 otvorov, celkova dizka éasu zoradenia

4 i i i . i i i . — ' m\n‘

HSS nauvak P
Tvrdokovovy ' ' 120 min; i : 5 : : i 5
navrtavak ‘ . i

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

» Kvalita povrchu

i-Center platok Material SCM440
Vc 60 m/min.
19MT1603B0500 S 3800 r.p.m.
f 0.1 mm/ot.
NC2033 F 380 mm/min.
Ap 135 mm

Perthometer M1
Object
Name
#

Lt 5.60
Ls Standard 2.

2.8
Ra 0 5

Le mm :
Mm

Rmax (61 pm v

RPci(®.5,-@. 5) B8 /c

R Profile

mne-
NGU'IG
T
3

Lc 2.80@ mm
VER 2.50 um
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Tiez je k dispozicii >> Specialny drziak a platok

» Drziak s kvadratickou stopkou 25x25

Ok 0) * pre pouzitie na sustruhu
i 25X25
4' ;

150mm

» Valcova stopka

» Lavy drziak a platok. (NC5074 / NC2033)

» Specialny platok

Kombinované centrovanie, ¢elné zrazanie a vonkajsie sustruzenie

g o

Nine9 i-Center
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i-Center dopytovy formular

» Spolo¢nost’ » Rozmer stredovej diery

* Prosim uvedte vykres obrobku.
¢ Jeden z nasledujuceho typu by mal
byt vybrany.

» Vyzva alebo zlepSenie

Typ R
R

Nasledujuce informacie by mali byt prediskutovanéi so zakaznikom.

Stroj
Typ stroja
Rychlost vretena Max. otacky
Vykon vretena |:| KW |:| HP
|:| Nie
Podpora chladenia |:| Ak &no, |:| Vonkajsi

|:| Vnutorny bar(psi)

Sucasny nastroj

|:| HSS |:| Tvrdokov

Rezna rychlost
m/min. SFM TypB
Al
Ostatné
Posuv mm/ot. inch/ot. 5= E{!‘é e
Obrabany material \
]
. > L2 H
K6d materialu _’L;"
L3
[Jr [a [Je [lc Typ C
Typ stredovej diery A1
|:| Ostatné ako priloZzeny vykres
. |:| Drsnost povrchu 5= -ré § A2
Iné poziadavky t
|:| Tolerancie (pozri nizSie)
L1 I_
L2 1.
» Rozmery upnuti Specialnych drziakov 13
[ | Specialna stopka drziaka, prosim vypliite D1 a L4. Ostatné
[ ] v prilozenom vykrese Al
[ |Metricky [ | Palec [ |Pravy [ |rlavy
o — - 3
_ " _ Q [S)
N8 — e
v o i av) s e
L L2
miia L4 |
Tabul'ka s rozmermi Al A2 A3 odl @d2 2d3
Rozmer
Tolerancia 0 *1° +0.05 +0.05
Tabulka s rozmermi L1 L2 L3 R 2D1 L4
Rozmer
Tolerancia 10.05 10.05 +0.05 0.5 h6

Nine9 i-Center| 09



Technické specifikacie

» 60° stredovy otvor DIN 332 TypR,AaB

, gl ) 3| P
DIN332 gl o DIN332 0 \s
JAN kel (o2}
Typ R TypA
to] |t
a a
. DIN332 Typ R DIN332 Typ A DIN332 Typ B
1SO 2541-1972 ISO 866-1975 1SO 2540 1973
1 2.12 1.9 3 2.12 1.9 & 2.12 0.3 3.15 2.2 35
1.25 2.65 2.3 4 2.65 23 4 2.65 0.4 4 2.7 4.5
1.6 3.35 2.9 5 BIS5! 2.9 ® 3.35 0.5 5 3.4 55
2 4.25 3.7 6 4.25 3.7 6 4.25 0.6 6.3 43 6.6
25 5.3 4.6 7 5.3 4.6 7 5.3 0.8 8 5.4 8.3
&5 6.7 5.8 9 6.7 5.9 9 6.7 0.9 10 6.8 10
4 8.5 7.4 11 8.5 7.4 11 8.5 1.2 125 8.6 12.7
5 10.6 9.2 14 10.6 9.2 14 10.6 1.6 16 10.8 15.6
6.3 13.2 11.4 18 13.2 11.5 18 13.2 1.4 18 12.9 20
8 17 14.7 22 17 14.8 22 17 1.6 224 16.4 25
10 21.2 18.3 28 21.2 18.4 28 21.2 2 28 20.4 31
» Vyhoda typu R stredovej diery
60° stred konika 90° stred konika Stredovy otvor a stred je vychyleny

» Vyhoda typu B stredovej diery

Vyhnut sa kazu alebo

zdeformovaniu pri preprave Zaborit’ sa Drsnot’ povrchu obrobku Celkové riesenie

10 | Nine9 i-Center



i-Center aplikacie

» Tip
* Rézne strediace aplikacii a produktoy - hriadele motorov, rychlostné skrine, loziska, motory,
brisené &asti, vretena, prevodovky, chladiace ventilatory, univerzalne kiby...

« Specialne typy pre iné aplikacie su k dispozicii na poziadavku.

1
=

Nine9 i-Center| 11



Rezné
parameire

>>

»31~33.15 (#2~#4) >>

f(mm/ot.)

. . Rezna
Obrabany material kvapalina
Uhlikova ocel 60-70-80 (S=17825rpm) (S=13930 rpm) (S=11140rpm) (S=8912rpm) (S=7073 rpm) Emulzia
C<0.3% 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
Uhlikova ocel 50-60-70 (S=17825rpm) (S=11940rpm) (S=9549 rpm)  (S=7639rpm)  (S=6063 rpm) Emulzia
C>0.3% 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
Nizké legovana 45-55-65 (S=14005 rpm)  (S=10950 rpm)  (S=8753 rpm)  (S=7002 rpm)  (S=5557 rpm) Emulzia
ocel C<0.3% 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
Vysoko legovana 40-50-60 (S=12732rpm)  (S=9950 rpm)  (S=7957 rpm)  (S=6366 rpm)  (S=5052 rpm) Emulzia
ocel C>0.3% 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
a ey (S=2546 rpm)  (S=1592rpm)  (S=1592rpm)  (S=1270rpm)  (S=1010 rpm) Emulzia
Nerezove ocele 51020 75003601 0,005-002 0.01-002  0.01-0.02-0.03 0.02:0.03-0.05 vniitorny=5 bar
. Y (S=15278 rpm)  (S=11940 rpm)  (S=9549 rpm)  (S=7639 rpm)  (S=6063 rpm)
BRI 50-60-70  )01.0.02-0.04 0.02-0.04-0.06 0.02-0.04006 0.04-0.06-008 006-0.08-0.10  SI°N°
Hlinik a nezelezné 100-150  (S=38197 rpm) (S=29850 rpm) (S=23873rpm) (S=19098 rpm) (S=15157 rpm) Emulzia
materialy -200 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) >>
f f (mm/ot.)
Obrabany material c16 e
Uhlikova ocel 60-70-80 (S=5570rpm)  (S=4456 rpm)  (S=3536rpm)  (S=2785rpm)  (S=2228 rpm) Emulzia
C<0.3% 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
Uhlikova ocel 50-60-70 (S=4774rpm)  (S=3819rpm)  (S=3031rpm)  (S=2387 rpm)  (S=1909 rpm) Emulzia
C>0.3% 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
Nizké legovana 45-55-65 (S=4376 rpm)  (S=3501rpm)  (S=2778rpm)  (S=2188rpm)  (S=1750 rpm) Emulzia
ocel C<0.3% 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
Vysoko legovana 40-50-60 (S=3978rpm)  (S=3183rpm)  (S=2526 rpm)  (S=1989 rpm)  (S=1591 rpm) Emulzia
ocel C>0.3% 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

(S=1194 rpm) (S=955 rpm) (S=758 rpm) (S=597 rpm) (S=477 rpm) Emulzia
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 vnutorny=5 bar
(S=4774rpm)  (S=3819rpm)  (S=3031rpm) (S=2387rpm)  (S=1909 rpm)
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
Hlinik a nezelezné 100-150 (S=11936 rpm) (S=9549 rpm)  (S=75781pm)  (S=5968 rpm)  (S=4774 rpm)
materialy -200 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

Nerezové ocele 10-15-25

Liatina 50-60-70 sucho

Emulzia

PROFESIONALNE NASTROJE
TOOLMAX,
www.toolmax.sk

TOOLMAX, s.r.o.

Q J. Kozaceka 1208/57, 960 01 Zvolen
¢ +421 901 733 336 = info@toolmax.sk




