Hochpraziser Schaftfraser
zum Profilieren und
Schlichtfrasen
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FINISHPRO Hochpriziser Wendeschneidplatten-Kugelkopf- & Radiusfriser zum Schlichtfrisen

Anwendungen

ClOI<I Y ICI2i<l O T
PROFILING LONG OVERHANG POCKETING SIDE MILLING SLOTTING FACING ][] LONG MULTIPLE

Anwendungsbereich - ISO 513
H

Vorteile und Merkmale

- Hochpréziser Plattensitz und hochsteife Klemmung fir héchste Systemgenauigkeit (Einspann-Toleranz AuBendurchmesser 0/-0,02 mm)

- Spezielles Schneidkantendesign flr ausgezeichnete Oberfldchenglite auch bei komplexer Profilkonturierung; extrem leichter Schnitt minimiert
Rattern auch in Ecken

- Hochwertiges Substrat und fortschrittliche Beschichtungstechnologie ermdglichen extrem lange Standzeiten

- Hohe Kompatibilitt und Flexibilitat, da Kugelkopfeinsatze und Eckenradius-Einsétze die gleichen Schéfte verwenden konnen

Fraskorper

- Zylindrisches Tragerwerkzeug aus Hartmetall, auch mit verjiingtem Schaft.
- Einschraubtyp
« Aufnahmen in Hartmetall und Stahl erhéltlich

Wendeschneidplatten

NBN [ NCR [
- Die Wendeschneidplatten, die Plattenbohrung und die Schraube sind geschliffen,
um hochste Prézision zu gewahrleisten 1
- NBN mit S-formiger Schneidkante fiir exzellente Oberflachengiite
+ NCR mit 0pt|m|(?rter Gf’-Geometrle fur das Scr]hchtfrasen von Profilen GROSSEN GROSSEN
- Sorte JP1515 filr geharteten Stahl mittlerer Harte (4054 HRC) 1012 16 20 10 12 16 20

- Sorte JP1505 fiir geharteten Stahl hoherer Harte (55+62 HRC)
- Erhéltlich in den GroBen 10/12/16/20
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Screw-in
NT-NBN/NCR
DRVS LF
‘ DCON
FinishPro

© Hochprézise Plattensitz-Klemmung und hohe (( CRKS

Steifigkeit fiir hdchste Systemgenauigkeit
 Hohe Kompatibilitét und Flexibilitat, da

Kugel- und Eckradius-Wendeplatten auf

denselben Werkzeughaltern montiert werden

kénnen

Cylindrical
DN
DC < DCON
LU
‘ LF
* d B L b4 K2 nsl Iy
Designation o | cer | DN | DN | W DR | CRKS MiD Stock

SCREW-IN
NT-NBN/NCR D016-M08-Z02 16 2 8.5 - 28 - 8 M8 NBN/NCR160 [ ]
NT-NBN/NCR D020-M10-Z02 20 2 10.5 - 33 - 10 M10 NBN/NCR200 [
CYLINDRICAL SHANK - REDUCED SHANK
NT-NBN/NCR D10-8.8-35-120 10 2 10 8.8 120 35 - - NBN/NCR100 [ ]
NT-NBN/NCR D12-10.5-35-120 12 2 12 10.5 120 35 - - NBN/NCR120 [ ]
NT-NBN/NCR D16-14-40-140 16 2 16 14 140 40 - - NBN/NCR160 °
NT-NBN/NCR D20-18-50-140 20 2 20 18 140 50 - - NBN/NCR200 [

“* 1st choice, ¥ suitable, @ stock standard, ® non-stock standard (no MOQ), O non-stock standard (MOQ), A upcoming product, V stock exhaustion

Insert screw T wrench Flag wrench Torque
(N-m)
Spare parts ‘
NT-NBN/NCR 10 NT-ST40081T10 NT-FTB10 22
NT-NBN/NCR 12 NT-ST50100T20 NT-TT20 4.9
NT-NBN/NCR 16 NT-ST50135T20 NT-TT20 4.9
NT-NBN/NCR 20 NT-ST60170T25 NT-TT25 6.9

A\

Ziel-Ei (bei der
AuBendurchmesser: 0/-0,02 mm :
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HF: Micrograin tungstein carbide | HF | HF
PVD: Physical vapor deposition
NBN o
w w»
» »
FinishPro = =
= -
* Spezifische Schneidkanten-Geometrie fiir Stable macind, | @1 choice () saiavie| @) | @)
ausgezeichnete Oberfldchenglte auch beim | gengral machining
LN, 15 choi jtabl
Profilieren komplexer Formen; der extrem medumcit | @17 choze ()it
ruhige Schnitt minimiert Vibrationen selst | ""°° g, | b 1 choice £ sutabe
in Ecken Dimensions liso Vc(m/min) - suggested cutting speed range (bold: 1% choice)
 Hochwertiges Substrat und fortschrittliche
Beschichtungstechnologie garantieren eine
auBergewohnliche Standzeit INSL M
« Die Wendeschneidplatten, die Platten- LE
bohrung und die Schraube sind geschliffen, f‘ T ' ;93 ;?8
um hdchste Prézision zu gewéhrleisten A\ﬁ} 1 DC
N/
RE S
80 80
210 210
Designation DC | RE |INSL S LE Stock
EI GP 11 NBN100-050-GP 10 | 500 | 122 | 27 6 [ N
= NBN120-060-GP 12 | 6.00 | 146 | 32 7 [ N )
L
@ NBN160-080-GP 16 800 166 | 42 | 93 @ @
NBN200-100-GP 20 11000 203 | 52 (114 @ @

* 1st choice, ¥ suitable, @ stock standard, ® non-stock standard (no MOQ), O non-stock standard (MOQ), A upcoming product, V stock exhaustion
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HF: Micrograin tungstein carbide | HF | HF
PVD: Physical vapor deposition
NCR
w W
» »
FinishPro = a
= =
* Spezifische Schneidkanten-Geometrie fiir siable maching, | @)1 choice () sutavie| @) | @
ausgezeichnete Oberfldchenglte auch beim | gengral machining
LN, 15 choi itabl
Profilieren komplexer Formen; der extrem medumcit | @17 choze ()it
ruhige Schnitt minimiert Vibrationen selst | ""°° g, | b 1 choice £ sutabe
in Ecken Dimensions liso Vc(m/min) - suggested cutting speed range (bold: 1% choice)
 Hochwertiges Substrat und fortschrittliche
Beschichtungstechnologie garantieren eine
auBergewohnliche Standzeit M
* Die Wendeschneidplatten, die Platten-
bohrung und die Schraube sind geschliffen, 1298 ;93
um hdchste Prézision zu gewahrleisten DC
S
80 80
210 210
Designation DC  RE |INSL S LE Stock
E‘ 6P [ NCR100-005-GP 10 (050 12 | 27 1 32 @ @
= NCR100-010-GP 10 (100 12 | 27 1 32 @ @
L
@ NCR120-005-GP 12 1050 146 32 42 e @
NCR120-010-GP 12 1100 146 32 42 @ @
NCR160-010-GP 16 | 1.00 166 42 | 55 @ @
NCR200-010-GP 20 1 1.00 | 198 | 5.2 7 el @

% 1st choice, ¥ suitable, @ stock standard, ® non-stock standard (no MOQ), O non-stock standard (MOQ), A upcoming product, V stock exhaustion
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NT-ARB-HM

LF

Verlangerungen —
* Hartmetall-Verlangerungen DCONWS DCBI / DCONMS
o Zentrale Kiihimittelbohrung _t
o Verllénlgerungen fur Einschraubfréser CRKS
e Erhéltlich als gerader Typ und

Schrumpfhals-Typ
 Hohe Steifigkeit fir die hochprézise
Bearbeitung unter stabilen Bedingungen
LF
LB
\ o
DCONWS DCBI / DCONMS
CRKS
Designation DCONMS CRKS DCONWS DCB LF LB1 Stock

STRAIGHT SHANK ARBOR
NT-ARB-HM D11-M06-150 11 M6 11 6.5 150 \%
NT-ARB-HM D12-M06-100 12 M6 12 6.5 100 [}
NT-ARB-HM D12-M06-150 12 M6 12 6.5 150 °
NT-ARB-HM D12-M06-200 12 M6 12 6.5 200 °
NT-ARB-HM D16-M08-100 16 M8 16 8.5 100 °
NT-ARB-HM D16-M08-150 16 M8 16 8.5 150 °
NT-ARB-HM D16-M08-200 16 M8 16 8.5 200 °
NT-ARB-HM D20-M10-100 20 M10 20 10.5 100 [
NT-ARB-HM D20-M10-150 20 M10 20 10.5 150 o
NT-ARB-HM D20-M10-200 20 M10 20 10.5 200 (]
NT-ARB-HM D20-M10-300 20 M10 20 10.5 300 °
NT-ARB-HM D25-M12-100 25 M12 25 125 100 °
NT-ARB-HM D25-M12-150 25 M12 25 125 150 ®
NT-ARB-HM D25-M12-200 25 M12 25 125 200 °
NT-ARB-HM D25-M12-300 25 M12 25 125 300 ®
ARBOR WITH REDUCED NECK
NT-ARB-HM D12-11-M06-100 12 M6 11 6.5 100 37 °
NT-ARB-HM D12-11-M06-150 12 M6 11 6.5 150 52 °
NT-ARB-HM D16-13.8-M08-150 16 M8 138 8.5 150 42 °
NT-ARB-HM D16-13.8-M08-200 16 M8 13.8 8.5 200 57 °
NT-ARB-HM D20-18.2-M10-150 20 M10 18.2 10.5 150 54 °
NT-ARB-HM D20-18.2-M10-200 20 M10 18.2 10.5 200 78 (]

* 1st choice, ¥ suitable, @ stock standard, ® non-stock standard (no MOQ), O non-stock standard (MOQ), A upcoming product, V stock exhaustion
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NT-ARB

LF
N LB
Verldngerungen _ -
o Stahl-Verlingerungen DCONWS DCBJ / DCONMS
o Zentrale Kihimittelbohrung LA A IS
o Erhéltlich als konischer Typ und CHKS
Schrumpfhals-Typ
o Stahlaufnahmen kdnnen Vibrationen
bei rauen Oberfldchen oder instabilen
Bedingungen absorbieren
LF
LB,
\ _
DCONWS DCONMS
CRKS
Designation DCONMS CRKS DCONWS DCB LF LB1 Stock
TAPERED ARBOR
NT-ARB D16-M06-150T 16 M6 11 6.5 150 40 (]
NT-ARB D16-M06-200T 16 M6 11 6.5 200 40 ®
NT-ARB D20-M08-200T 20 M8 14 8.5 200 50 ®
NT-ARB D20-M08-250T 20 M8 14 8.5 250 50 ®
NT-ARB D25-M10-200T 25 M10 18 10.5 200 60 °
NT-ARB D25-M10-250T 25 M10 18 10.5 250 60 ®
NT-ARB D32-M12-250T 32 M12 23 125 250 70 ®
NT-ARB D32-M12-350T 32 M12 23 125 350 70 ®
ARBOR WITH REDUCED NECK
NT-ARB D12-M06-120 12 M6 11 6.5 120 10 °
NT-ARB D16-M08-150 16 M8 14 8.5 150 10 °
NT-ARB D16-M08-200 16 M8 14 8.5 200 10 °
NT-ARB D20-M10-150 20 M10 18 10.5 150 12 °
NT-ARB D20-M10-250 20 M10 18 10.5 250 12 °
NT-ARB D25-M12-200 25 M12 23 12.5 200 15 [}
NT-ARB D25-M12-300 25 M12 23 125 300 15 °
NT-ARB D32-M16-200 32 M16 29 17 200 18 °
NT-ARB D32-M16-350 32 M16 29 17 350 18 °

* 1st choice, ¥ suitable, @ stock standard, ® non-stock standard (no MOQ), O non-stock standard (MOQ), A upcoming product, V stock exhaustion



Stahl mittlerer Harte
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Schaftfraser: NT-NBN/NCR D16-14-40-140
Wendeschneidplatte: NCR160-010 JP1515

Bearbeitung Kopierfrésen auf Stahl mit 52 HRC

Material 40 CrMnMo7

Schnittbedingungen Vc 240 m/min, fz 0.14 mm/z,
ap 0.15mm ae 0.18 mm

Standzeit
NIKKO NCR 7 Stunden
Wetthewerber 5,5 Stunden

Schaftfraser: NT-NBN/NCR D16-14-40-140
Wendeschneidplatte: NCR160-010 JP1515

Bearbeitung Kopierfrésen auf Stahl mit 50+52 HRC

Material X37CrMoV5-1/1.2343

Schnittbedingungen Vc 135 m/min, fz 0.225 mm/z,
ap 0.18 mm, ae 0.30 mm

Standzeit

Form - vorne

NIKKO NCR 16 Stunden
Wetthewerber 14 Stunden
Form - hinten

NIKKO NCR 24 Stunden
Wettbewerber 16 Stunden

7
&

Schaftfraser: NT-NBN/NCR D12-10.5-35-120
Wendeschneidplatte: NBN120-060-GP JP1515

Bearbeitung Kopierfrésen auf Stahl mit 46+48 HRC
Material X40CrMoV5-1/1.2344
Schnittbedingungen 46/48 HRC: Vic 98, f2 0.2, ap 0.15,

ae 0.5 mm
Bearbeitung Schlicht-Planfrasen auf Stahl mit 40 HRC Hérte
Material X40CrMoV5-1/1.2344
Schnittbedingungen 40 HRC: Vc 87,z 0.2, ap 0.05,

ae 8 mm

AuBergewdhnliche Oberfldchengiite auch in Kritischen
Bereichen.

£ ¥
Schaftfraser: NT-NBN/NCR D16-14-40-140
Wendeschneidplatte: NBN160-GP JP1515

Bearbeitung Kopierfrésen auf Stahl mit 52+53 HRC
Material 40CrMnNiMo8-6-4 / 1.2738
Schnittbedingungen 1. Form
Vorschlichten\ic 495 m/min, 2 0.15
mm/z, ap 0.45 mm, ae 0.24 mm
SchlichtenVic 495 m/min, f2 0.15
mm/z, ap 0.36 mm, ae 0.08 mm
2° stampo
Vorschlichten\ic 495 m/min, 2 0.15
mm/z, ap 0.4 mm, ae 0.24 mm
SchlichtenVc 495 m/min, fz 0.15
mm/z, ap 0.36 mm, ae 0.08 mm

Standzeit
NIKKO NBN 36 Stunden
Wettbewerber

2 bearbeitete Formen, minimale Abnutzung.

Stahl hoher Harte

Schaftfraser: NT-NBN/NCR D16-14-40-140
Wendeschneidplatte: NCR160-010 JP1505

Bearbeitung Kopierfrésen auf Stahl mit 58+60 HRC,

mit unterbrochenem Schnitt
Material X153CrMoV12 /1.2379

Schnittbedingungen V¢ 140 m/min (unterbrochener Schnitt)
2 0.07 mm/z, 40% Radiale Zustellung

Exzellente Oberfldchengiite auch bei unterbrochenem
Schnitt. Nahezu keine sichtbare Abnutzung.

Schaftfraser: NT-NBN/NCR D20-18-50-140
Wendeschneidplatte: NBN200-100-GP JP1505

Bearbeitung Kopierfrésen auf Stahl mit 58+60 HRC

Material X1563CrMov12 /1.2379

Schnittbedingungen Vc 95 m/min,
f20.15 mm (6000 U 1800 F)

ae 0.2 mm
Standzeit
NIKKO NBN 4,5 Stunden
Wetthewerber 2 Stunden

Exzellente Oberflachengiite, minimale Abnutzung.




Schwer zerspanbarer Stahl

Schaftfraser: NT-NBN/NCR D16-14-40-140
Wendeschneidplatte: NCR160-010 JP1505

Standzeit

Wettbewerber A 8 min
Wettbewerber B 9 min
Wettbewerber C 7,5 min
Wettbewerber D 8,5 min

Exzellente Oberflachengiite.

Bearbeitung Kopierfrasen; sehr schneller Verschleif
der Schneidkanten
Material Mirrax 54 HRC

Schnittbedingungen Vc 160 m/min, fz 0.18 mm/z,
ap 0.10 mm, ae 0.15 mm

NIKKO NCR

Schaftfraser: NT-NBN/NCR D16-14-40-140
Wendeschneidplatte: NCR160-010 JP1505

Bearbeitung Plan- und Kopierfrasen auf schwer zerspanba-

rem Material (erhebliche Riickfederung)
Material Stahl K340, gehértet auf 58-60 HRC

Schnittbedingungen Vc 220 m/min, fz 0.06 mm/z,
ap 0.10 mm, ae 0.30 mm

Standzeit

NIKKO NCR 6,5 Stunden
Wettbewerber 4 Stunden

Hohe Prazision auf elastischem Material. Sehr geringe
VerschleiBspuren.
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Weicher Stahl, mittlere bis geringe Harte

Schaftfraser: NT-NBN/NCR D16-14-40-140
Wendeschneidplatte: NCR160-010 JP1515

Bearbeitung Erstellung von Taschen unterschiedlicher GroBe

Material C40

Schnittbedingungen Programm 1: V¢ 290, fz 0.2 mm/z,
ap 0.4 mm, ae 13 mm (45 min)
Programm 2: V¢ 290, z 0.2 mm/z,

ap 0.2 mm, ae 13 mm (2 St. 37 min)

Programm 3: Vc 290 fz 0.2 mm/z,

ap 0.2 mm ae 0.3 mm (6 St. 10 min)

Anzahl der bearbeiteten Taschen

NIKKO NCR

Wettbewerber

19

Schaftfraser: NT-NBN/NCR D10-8.8-35-120
Wendeschneidplatte: NBN100-GP JP1515
Bearbeitung Kopierfrasen 36+38 HRC
Material 40CrMnMo7 / 1.2311

Schnittbedingungen Vc 251 m/min, fz 0.09 mm/z,
ap 0.15-0.20 mm, ae 0.25-0.30 mm

Standzeit

NIKKO NBN 8 Stunden
Wettbewerber 5,5 Stunden

Exzellente Oberfldchengiite unter Einhaltung der geo-
metrischen Toleranz auch in den kritischsten Bereichen.
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NCR 10 12 16 20
45--55 HRC Vorschlichten Schlichten Vorschlichten Schlichten Vorschlichten Schlichten Vorschlichten Schlichten
Allg. Anw  |Hohe Geschw. Allg. Anw  |Hohe Geschw. Allg. Anw  |Hohe Geschw. Allg. Anw  |Hohe Geschw.
\Vc 100 280 280 100 280 280 100 280 280 100 280 280
fz 0.05 0.1 0.05 0.05 0.1 0.05 0.06 012 0.06 0.06 012 0.06
ap 0.25 0.25 0.1 0.3 0.3 0.1 0.8 0.8 0.2 1 1 0.2
ae 1 0.25 0.2 1.2 0.3 0.2 1.6 0.8 0.2 2 1 0.2
NCR 10 12 16 20
5562 HRC Vorschlichten Schlichten Vorschlichten Schlichten Vorschlichten Schlichten Vorschlichten Schlichten
Allg. Anw  |Hohe Geschw. Allg. Anw  |Hohe Geschw. Allg. Anw  |Hohe Geschw. Allg. Anw  |Hohe Geschw.
\Vc 80 220 220 80 220 220 80 220 220 80 220 230
fz 0.05 0.1 0.05 0.05 0.1 0.05 0.06 012 0.06 0.06 012 0.06
ap 0.25 0.25 0.1 0.3 0.3 0.1 0.8 0.8 0.2 1 1 0.2
ae 1 0.25 0.2 1.2 0.3 0.2 1.6 0.8 0.2 2 1 0.2
NBN 10 12 16 20
4555 HRC Vorschlichten Schlichten Vorschlichten Schlichten Vorschlichten Schlichten Vorschlichten Schlichten
Allg. Anw  |Hohe Geschw. Allg. Anw  |Hohe Geschw. Allg. Anw  |Hohe Geschw. Allg. Anw | Hohe Geschw.
Ve 100 210 260 100 200 290 100 150 350 100 150 400
fz 0.1 0.2 0.2 0.1 0.2 0.2 0.12 0.24 0.3 0.12 0.24 0.4
ap 0.25 0.15 0.1 0.3 0.2 0.1 0.8 0.6 0.1 1 0.7 0.1
ae 1 0.8 0.25 1.2 0.9 0.3 1.6 1.1 0.3 2 15 0.4
NBN 10 12 16 20
5562 HRC Vorschlichten Schlichten Vorschlichten Schlichten Vorschlichten Schlichten Vorschlichten Schlichten
Allg. Anw  |Hohe Geschw. Allg. Anw  |Hohe Geschw. Allg. Anw  |Hohe Geschw. Allg. Anw | Hohe Geschw.
Ve 80 170 200 80 160 230 80 120 280 80 120 320
fz 0.1 0.2 0.2 0.1 0.2 0.2 0.12 0.24 0.3 0.12 0.24 0.4
ap 0.25 0.15 0.1 0.3 0.2 0.1 0.8 0.6 0.1 1 0.7 0.1
ae 1 0.8 0.25 1.2 0.9 0.3 1.6 1.1 0.3 2 15 0.4
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