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m Gewindewe rkze U g e 1

Gewindewirbeln

—————————
g N

(\Eigenschaften;)

WATCH ON

Neue Videos auf Youm

X
® NTK's einzigartige patentierte Design-Technologie macht
prazises und sehr genaues Gewindewirbeln zum ersten Mal
maoglich! Ohne Neugestaltung oder Neueinrichtung, auch bei
Mehrfachgewinden!

® Die scharferen Schneidkanten sorgen flr eine bessere
Oberflache und eine langere Standzeit als beim
Wettbewerber!

Zweigangige Gewinde Dreigangige Gewinde
Werkstiick Knochenschraube Wurmschraube
Material Ti-6Al-4V ELI Brass
Bearbeitung
Schneideinsatz
AuRendurchmesser ¢ 4.0mm ¢ 7.0mm
Grunddurchmesser ¢ 2.4mm o 4.7mm
Steigung 3.42mm 4.9mm

® Reduziert die Bearbeitungszeit um mehr als die Hilfte

® Erzielt das Ergebnis, das die Wettbewerber nicht kénnen!




NTK

Sonder-Gewindewirbelwerkzeuge

® Obwohl es sich bei fast allen Knochenschraubenformen um Sonderformen handelt, kdnnen
NTK-Gewindewirbelwerkzeuge gleich beim ersten Versuch die richtige Gewindeform
herstellen, ohne dass eine Neugestaltung oder Aufarbeitung erforderlich ist!

Empfohlene Schnittbedingungen

Anzahl Zéhne
. 9 6 4

Bedingungen

Hauptspindel RPM 10-40 10-25 7-15 Schnellere RPM reduziert die Bearbeitungszeit

Plattenhalter RPM 1500 - 4000

Vorschub gleich wie Gewindegéange
Materialdurchmesser (0) ~p10.0* ~¢5.0 * Flr Messerkopfe mit @12mm 1D
Material Ti-6Al-4V ELI/SUS316/ Titan

® Formel zur Berechnung der Gewindewirbelzeit

K
60 x Gewindelange
T (Sekunden) = : :
Hauptspindel rpm x Vorschub (Gewindegang)
Bsp.) Zweigangige Gewinde / 50mm Lange / 2.54 Gang (2x1.27 Steigung) / 30 rpm
60 x 50
T (Sekunden) = = 40 Sekunden

30 x 2.54

- /

Gewindeformen (Referenzangaben)

@ Steigungswinkel: bis zu 30° Gewindehdhe: bis zu 2,5 mm

e (Abhéngig vom Steigungswinkel der Maschinenspindel)

SEVNVRRVR R

e gpéht]efe: bis zu 4 mm <> ® Steigung: bis zu 6 mm

Werkstiick DMR: bis zu 10 mm
(Innendurchmesser an den
Schneideinsatzen betragt 12mm)

Die Angaben sind Referenzwerte und kénnen je nach Maschinentyp und Material abweichen

I19



)
-]
=

H

@
(O]

o
=)
3
o

£
)
3

120

m Gewindewerkzeuge

Gewindewirbelwerkzeuge

T P.CD P.C.D.
. | P.CD. al T
%L, %[ S i
LT -
Typ 1 Typ 2 yp
*Schnell-Wechsel-Halter *Schnell-Wechsel-Halter
rl\]/l:;;:g:gfn— Maschinentyp iﬁisnfg::'—ung ﬁggﬁ:r Bezeichnung Steigungswinkel Beze':;lf]ung Standard m (P( Ilfn))m Typ | ¢ Ds P.C.D. Verriegelungsbolzen
Me32-VIII Lineartrager BTW-4000 0°-15
BTW-3000 o .
L20/L20E/L20X Uit BTI-3100 0°-15 TWC9C0746HP1 (@ | 9 (12| 1 46 | ¢35 M3
132/L32X BTW-3100 0°-15
D25
— +9K°
32X BTW-6000 +25
L20X +25°
16 BTW-5000 R
A2
A3g CITIZEN
120/L20% ) . TWC9C1040HP1 (@ | 9 (912 3
32/L30 Lineartrager BTW-2000 +25° TWC6C1040HP1 (@ | 6 | 912| 1 ®33 | ¢40 | mit dabei zum
20 TWC9C1040HP1-D16 | @ | 9 | 16 Spindel
M32
(32 .
CITIZEN 120 BTW-1000 £25
20 +20° - -25°
Ms32 +25°
C12/16 Lineartrager LTR0O170
M12/16 LTRO128/LTR0168
P
2/1610 Revolver WSH105 +15 TWCOC1037P2 | @ | 9 | 12| 2 | ¢37 | 9305 CS0310(M3)
M20/321I1 CITIZEN KSW110
L20 ) .
Woo/3z | Hnearécer LTROTE3 +15° TWC9J1040P2 9 |612| 2 | 040 | 0325| Hmx12
M20/32 Revolver LTRO169
4
K16 Vorrichtung GSW-101 +15° TWC6P1620HP1-D9 6 | 9 | 1 ®»32 | 926 mit dabei zum
Spindel
L20 Lineartrager PCH LSW-101-L20 4
m2/16 Revolver MSW-101 +10° TWC9P1340P2 ®| 9 12| 2 | »40 | $32.5| mitdabeizum
20/M32 KSW-101 Spindel
SW-12 10159 +20° TWCA4S1433HP1 (@ | 4 | ¢8 | 7 | 38 | 927 €S0310(M3)
ECAS-12/20 54178 +10°
SB-20R__ | Vorrichtung o171 207 - 0°
SR-20J/20RlI oo
20RIV/32J1I ez A
SR-38 10172 +10°
STAR ECAS-20T STAR 59172 -20° -0
ECAS-32T 58171 0 TWC9S1640P2 (@ | 9 | #12| 3 | 940 | ¢33 (€S04148S(M4)
ST-38 43156 +20°
SV-12 Revolver 45172 +10°
SV-20/5V-20R 42173 +10°
SV-32 43172 +10°
SV-38R 43156 +20°
BH20/BH38 Revolver 3263-Y481 +10° TWC9TS2252P2 (@ | 9 [ ¢12| 3 | ¢52 | 942 CS0515(M5)
BS20 Vorrichtung 3214-Y1371 +10° TWC9TS20550P2 9 | $16| 3 | ¢50 | @40 CS0515(M5)
%%22%{55/?3%)3/656%% 3268-Y450 0°-10° | TWC9TS2244HP1 (@ | 9 | ¢12| 4 | @52 | ¢44 | (S0520(M5)
B0325/B0326- I 3268451 | R A o Rt RS EESEEEE
$205/5206 3281-Y450 0°-20° | TWCOTS1944HP1 | @ | 9 | ¢12| 4 | @52 | ¢p44 | CS0520(M5)
> TSUGAMI | 3281-YA51 | -=eeeeeeefomomoessssssosenna ) R T R EESEERREN
TSUGAMI | B0123/B0124/80125/ | Vorrichtung 0°-25" | TWCITS1644HP1 (@ | 9 | ¢12| 4 | ¢52 | ¢p44 | CS0515(M5)
BO126-11/11 3220-Y6540 | oo RO R PR e
e 3220-¥6541 0" -30° | TWCOTS1044HP1 (@ | 9 | 912| 4 | 952 | pdd | CSOS15(I5)
] 010 | TWCOTS195228K | | © | 612 4 | 652 | 938 | CSO515(5)
SSA/3S2/3532 3268-Y27 0" Z20° | TWC9TS1652P2BK 9 1912 4 [ 052 | $38 | C50515015)
o o Fur Platten mit
§5207/55267/55327 - B-Achse 0°-15 TWCA4TS3010HP1 (@ | 4 | ¢7 | 5 | ¢10 Finzelschneide

*Das ermdglicht die WSP aulerhalb der Maschine zu wechseln, da der Halter, ohne Schrauben Iésen zu miissen, entfemnt werden kann!




Typ 5 Typ 6

*Schnell-Wechsel-Halter

Typ7
r:rztcg:gren- e Seicey ﬁgirsngei:r Bezeichnung SR NTK § glr; Ztiehr: ‘p(m%'" Typ | ¢ Ds | P.CD. Verriegelungsbolzen
DECO 10/10a 224-1900
1E°
Evo DECO 10/10 242-1900 +15 TWC6TO11542HP1 6 912 4 | 942 | 932 CS0410(M4)
DECO 13a/13e 226-1900
Evo DECO 16/10 243-1900
TORNOS | Swiss ST26 [Attachment| TORNOS | 246-1900 +15° TWC9TO10540P2 9 | ¢12| 3 | 40 | 31 CS0410(M4)
DECO 20a 223-1900
DECO 26a 225-1900
Sigma 20 234-2750
+25° TWC9TO12050P2-D18 9 18| 3 50 40 Cso410(m4
Sigma 32 236-2750 U i i Ll
HASEGAWA JS-1W - HASEGANA - 0° -20° TWC9HA22594P2 9 |916| 6 | 9% | 976 €S0620(M6)
42B) =224 TWC9WT42BJ20D12RH** | @ | 9 | 912 | 8 - - -
(]
Sonstige WT0 518 30° TWCOWT54BJ30D12RH™ | @ | 9 | ¢12| 9 - - - .g’ %
=
30° | TWCOWTS4BJ25D22RH” (@ | 9 [622| 9 | — | - - £%
*Das ermdglicht die WSP auferhalb der Maschine zu wechseln, da der Halter, ohne Schrauben Isen zu miissen, entfernt werden kann! Q=
BMWendeplattenhalter MErsatzteile
Bezeichnung Anzahl Platten “Em%’“ Geegneter Halter Anwendung Bezeichnung
TWC6HP2 6 12 Typ 2, Typ 3* Fiir 4nn Platten FSI17-2.2%6.0
Plattenschrauben
TWC9HP2 9 12 Typ 2, Typ 3* Fir 6.5mm Platten FSI24-2.2X7.9
TWC9HP2-D16 9 12 Typ 6 Schlissel T-07
Hinweis: Der Wendeplattenhalter wird mit WSP-Schrauben und Schraubenschliissel geliefert Verriegelungsbolzen CS0309-TW
Befestigungsschraube des Halters ist nicht enthalten

* Kann nicht fir TWC9TS20550P2, TWC9TO12050P2-D18 und TWC9HA22594P2 verwendet werden

Einfach, sicher und schnelles Montagesystem

Aufgrund des schnellen und einfachen Halterwechsels kdnnen die Wendeplatten sicher und zuverldssig auBerhalb des

Arbeitsraumes gewechselt werden. (xNicht verfiigbar fiir TWC9C1040HP1)

Grundaufnahme

Verriegelungsbolzen

C
0

Wendeplattenhalter

C

Wendeplatte

Losen Sie die Verrieglungsbolzen

»

TN

»

Verdrehen Sie den Wendeplattenhalter um 10°

4

/.-

Grundaufnahme

Entnehmen Sie nur den Wendeplattenhalter
zum Wechsel der Einsatze.

Es ist nicht nétig, die Grundaufnahme aus der

Maschine zu entfernen

I21



m Gewindewerkzeuge s

( Standard-Sorte )

_/ _'\ y L'.)’ ( Verwendbar bei Titanlegierungen + Edelstahllegierungen ]

Unsere Standard-Sorte fur Gewindewirbeln
Hervorragende Verschleilfestigkeit
Geringer Neigung zur Materialanhaftung ( Aufbauschneide)

Eingangiges Gewinde Zweigangiges Gewinde Fiir sehr kleine Gewinde

® Die Kombination aus zwei Schneidplatten sorgt fiir einen absolut flachen Auendurchmesser

DIN ISO-Gewindeschneideinsatze sind verfiigbar!

)
o 2
T o
£ N
E
v O
[

Vorhandene DIN ISO-Standard-Schneidplatten > Der innere Schneidendurchmesser betragt max. ¢ 12

P e P e ‘ P e
R

\VANE o)

Vi
~— Screw head Sl S S - ~— Screw head Sl
ISO5835 HA 1SO5835 HB 1S09268 HC 1S09268 HD
Bezeichnung ISO Standard di ds P e ra rs ao pf zﬁuifr::lc;sser ia’\r;(\i;rd

TW5835-HA1.5-D12 HA1.5 1.5%.15 1.1%0.1 0.5 0.1 03 01 35 3 [ )
TW5835-HA2.0-D12 HA2.0 2.0%.15 1.3%0.1 0.6 0.1 04 01 35 3 [ ]
TW5835-HA2.7-D12 HA2.7 2.7%.15 1.9%.15 1 0.1 06 02 35 3 08 [ ]
TW5835-HA3.5-D12 HA3.5 3.5%.15 2.4%15 1.25 0.1 08 02 35 3 (]
TW5835-HA4.0-D12 | 1SO5835 | HA4.0 4.0%.15 2.9%.15 1.5 0.1 0.8 02 35 3 o
TW5835-HA4.5-D12 HA4.5 4.5%15 3.0%.15 1.75 0.1 1 03 35 I [ )
TW5835-HA5.0-D12 HAS.0 5.0%0.15 3.5%.15 1.75 0.1 1 03 35 3 ®10 [ ]
TW5835-HB4.0-D12 HB4.0 4.0%.5 1.9%.15 1.75 0.1 08 03 25° &5° ¢8 [ ]
TW5835-HB6.5-D12 HB6.5 6.5%20.15 3.0%0.15 2.75 0.2 1.2 08 25° 5° ¢10 o
TW9268-HC2.9-D12 HC2.9 2.79t0 29 2.03t0 2.18 1.06 0.Tmax — = = =
TW9268-HC3.5-D12 HC3.5 3.43to0 3.53 2.51 to 2.64 1.27 0.1Tmax — — — —
TW9268-HC3.9-D12 1509268 HC3.9 3.78 to 3.91 2.77 to 2.92 1.27 0.lmax — = = = 08
TW9268-HC4.2-D12 HC4.2 4.09 to 4.22 2.95to 3.25 1.27 0.Tlmax — — — —
TW9268-HD4.0-D12 HDA4.0 4.0+0.03 2.92+0.03 1.59 0.1 = — 45 10°
TW9268-HD4.5-D12 HDA4.5 4.5+0.03 2.92+0.03 2.18 0.1 — — 45 10
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( Anwendungsbeispiele )

Zweigdngige Knochenschraube

NTK

Zweigangige Knochenschraube

NTK

Gewindewirbeln

Deutlich verbesserte Produktivitat

Kann nicht in einem Durchgang
abgeschlossen werden. Benétigt
mehrere Flitterungsvorgénge

Wettbewerbs
Gewindewirbeln

Material - Ti-6Al-4vELI Material - Ti-6Al-4vELI
Rohmaterialdurchmesser $9.5 Gewindegénge Rohmaterialdurchmesser ¢8.9 Gewindegénge
AuBendurchmesser der Schraube 4.0 Helixwinkel 28.5° AuRendurchmesser der Schraube »4.57 Helixwinkel 23.0°
Grunddurchmesser der Schraube 2.5 Gewindeausrichtung Rechts Grunddurchmesser der Schraube ®»3.05 Gewindeausrichtung Rechts
Schnittbedingungen Schnittbedingungen
Hauptspindelgeschw. Plattenhaltergeschw. Hauptspindelgeschw. Plattenhaltergeschw.
(rpm) > (rpm) 3500 (rpm) 12 (rpm) 200
Gang = Vorschub : Gang = Vorschub :
E Ergeb
(mm/rev) >5 rgebnis (mmvrew) 5.08 rgebnis

NTK
Gewindewirbeln

Deutlich verbesserte Produktivitat

Kann nicht in einem Durchgang
abgeschlossen werden. Benétigt
mehrere Fiitterungsvorgénge

Wettbewerbs
Gewindewirbeln

Zweigangige Knochenschraube

Eingédngige Knochenschraube

NTK
Gewindewirbeln

Deutlich verbesserte Produktivitat

Kann nicht in einem Durchgang
abgeschlossen werden. Bendtigt
mehrere Flitterungsvorgénge

Wettbewerbs
Gewindewirbeln

Material : Ti-6Al-4vELI Material : 316SS
Rohmaterialdurchmesser $6.35 Gewindegénge Rohmaterialdurchmesser ¢8.0 Gewindegénge 1
AuRendurchmesser der Schraube| ®3.0 Helixwinkel 15.4° AuBendurchmesser der Schraube| @ 3.45 Helixwinkel 7.5°
Grunddurchmesser der Schraube ®$2.1 Gewindeausrichtung Rechts Grunddurchmesser der Schraube ®»2.67 Gewindeausrichtung Rechts
Schnittbedingungen Schnittbedingungen
Hauptspindelgeschw. 11 Plattenhaltergeschw. 2200 Hauptspindelgeschw. 23 Plattenhaltergeschw. 2.000
(rpm) (rpm) ’ (rpm) (rpm) ’
Garzr%:qyr(;rvs)chub 2.2 Ergebnis Ga?ﬁq:n\//r%?)ChUb 1.24 Ergebnis

NTK
Gewindewirbeln

2600 Stk.

1000 Stk.

Wettbewerbs
Gewindewirbeln

Eingangige Knochenschraube

Dreigdangige Schneckengetriebe

Material : Ti-6Al-4vELI Work Material : Messing
Rohmaterialdurchmesser ¢5.0 Gewindegange 1 Rohmaterialdurchmesser 8.0 Gewindegénge
AuBendurchmesser der Schraube Helixwinkel 5.3° AuBendurchmesser der Schraube ®7.0 Helixwinkel 14.6°
Grunddurchmesser der Schraube Gewindeausrichtung Rechts Grunddurchmesser der Schraube 04.7 Gewindeausrichtung Links
Schnittbedingungen Schnittbedingungen
Hauptspindelgeschw. Plattenhaltergeschw. Hauptspindelgeschw. Plattenhaltergeschw.

(rom) 30 (rpm) 3,100 (rpm) 20 (rom) 3,500

Gang = Vorschub : Gang = Vorschub :

Ergeb OK

NTK
Gewindewirbeln

2200 Stk.
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