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& Multifunktionales Schneidwerkzeug
* Universal, einfache Handhabung und Materialeinsparung!
* Ein Halter fiir mehrerer Anwendungen!




Minas.
weltweite
Vermarktung >>

Mit den Anwendungsmdglichkeiten der verschiedenen
Wendeschneidplattentypen ist es gelungen im Bereich
der Produktivitat neue Malistabe zu setzen. Die effektiven
Anwendungsmadglichkeiten im Bereich Automobilindustrie,
Getriebe und Fahrwerktechnik, Elektromotorenbau, Mas-
chinenbau sowie im Werkzeug und Formenbau ermdglichen
eine deutliche Reduzierung der Produktionskosten.

Das Werkzeugsystem ist anwendbar auf CNC Bearbeitung-
szentren, CNC Drehmaschinen, Bohrmaschinen sowie
auf Sondermaschinen zur Wellenendenbearbeitung.

Unsere F&E Kapazitadten kombiniert mit schnellen Liefer-
zeiten werden zu Ihrem Wettbewerbsvorteil.
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@0 Wendeplatten>>
mines Schnellibersicht

Nine9 WSP, entwickelt fur moderne Bearbeitungsmaschinen. Spezielle Geometrien ermoglichen
eine hohe Schnittgeschwindigkeit und hohe Vorschube.

Auswechselbare Schneiden verringern die Werkzeugwechselzeiten. Modernste Hartmetalle in
Verbindung mit unserer neuen Beschichtungstechnologie verlangern die Werkzeugstandzeiten.
Nine9 Wendeplatten helfen Ihnen Geld zu sparen und die Produktivitat zu steigern.
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Eigenschaften

Hoch positiv und allseitig geschliffene WSP
fur Al, Al-Legierungen, Ne Metalle und VA Materialien geeignet. Jede WSP hat 4 Schneiden

Universalsorte fir alle ungeharteten Stahle und Gusseisen.
Jede WSP hat 4 Schneiden

Allseitig geschliffene WSP. Universal fur alle ungeharteten Stahle und Gusseisen. Aufgrund der speziellen
Geometrie der WSP auch gut fiir Maschinen mit geringer Spindelleistung geeignet. Auch zur HSC Bearbeitung
geeignet. Jede WSP hat 2 Schneiden

Hoch positive Geometrie mit speziellem Grundschliff.
Fur Al, Al-Legierungen, Kupfer, Messing und Bronze

Cermet WSP. Allseitig geschliffen.
Fir gehartete Stahle bis zu 60 HRC. Jede WSP hat 4 Schneiden

Allseitig geschliffene WSP. Universal fiir alle ungeharteten Stahle und Gusseisen.
Auch zur HSC Bearbeitung geeignet.

Fir Ne-Metalle wie Al und Al-Legierungen. Sehr gut geeignet fiir Acryl, Messing, Kupfer und Titan und Edelstahle
Hoch positive Geometrie und eine scharfe Schneidkante erméglichen eine hervorragende Oberflachenqualitat

Universal Sorte, fur fast alle Materialien geeignet.
Hoch positive Geometrie fir hohen Vorschub und hervorragende Oberflachenqualitat.

Fir alle Gusseisen, Werkzeugstahle und andere legierten Stahle bis 50 HRC.
Die Schneidkante ist mit einer Schutzfase versehen um eine héhere Stabilitat zu erreichen.

Universell fir alle Sorten von Stahl bis 30 HRC, Ne-Metalle und Edelstahl.
Die Schneidkante ist mit einer Schutzfase versehen um eine hohere Stabilitat zu erreichen.

Fur Ne-Metalle, Al, Al-Legierungen, Messing, Kupfer, Acrayl und Edelstahl.
Scharfe, durchgehend geschliffene Schneidengeometrie fiir feine Gravuren. Schnitttiefe unter 0,2mm

Fir alle Arten von gehartetem Stahl (45-56 HRC), Kokillenguss
Neueste ALDURA Beschichtung fiir eine hohe Warmebestangigkeit und einen hervorragenden Verschleilschutz.

Fir Ne- Metalle, Titan sowie Edelstahl
Sehr scharfe Schneidkante fiir extra feine Gravuren

geeignet fiir Gusseisen, hochlegierten und geharteten Stahl bis 56 HRC.

Fiar NE-Metalle, Al, Al-Legierungen, Messing, Kupfer und Edelstahl.
Speziell geformte Schneidengeometrie erzeugt eine hervorragende Oberflachenqualitat.
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NC-Anbohrer>>

NC-Anbohrer mit auswechselbarer Wendeschneidplatte.
Hohe Effizienz! Niedrige Kosten!

Far CNC-Dreh- und Fraszentren, CNC-Drehmaschinen und Bearbeitungszentren.

tigenscha

» NC Anbohrer ermoglichen eine genauere
gleichmaBigere Bohrposition

» Verschiedene Schifte-05, 06, 910, 912, 916,
@20mm, M5, M6, M8

» Nur ein Werkzeug fiir verschiedene
Anwendungsmaoglichkeiten.
* Lange Lebensdauer.

 Jede Wendeschneidplatte mit bis zu 4 Schneiden.

« Zum Zentrieren, Anfasen, Ansenken und Gravieren.

*45°/60°/90° / 100° / 120°/ 142° Winkel fiir
verschiedene Anwendungen.

 Schnittgeschwindigkeiten analog zu VHM-Werkzeugen.

a Bearbeitungszentren

a Gravieren

[on

Zentrieren / Anbohren
¢ Anfasen
Nutenherstellung



*® Alles In Einem !!

4 CNC-Drehmaschinen

EB) Innen- und Aussenfasen
[ Nutenherstellung

B3 Zentrieren

[ Eindrehung

10
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Optimertes Anbohr Konzept!

» 0.5 x D Anbohr @ >>

Viele Bohrer Hersteller und Lieferanten sagen lhre Bohrer sind selbstzentrierend und benétigen

keine Anbohrung.

Sehen Sie die Vorteile bei der Verwendung eines NC Anbohrers wenn der Anbohr @ nicht gréRer ist als
0.5 X D der zu erzeugenden Bohrung.

» Bohrer Vorteile >>

* Héherer Vorschub.
Warum? Weil der Bohrer an der stabilsten Stelle der Schneidkante gefiihrt wird.

* Bessere Zentriergenauigkeit.
Warum? Da die Zentrierung 1 Schneidig mit einer leicht aus der Mitte versetzten WSP stattfindet,
sind die Abdrangkrafte sehr gering.

* Erhdht die Werkzeugstandzeit.

NC-Anbohren Ohne Anbohren 0.5 x D Anbohren GroRere Anbohrung

* Bestes Ergebnis!

. . - - . L it!
Bessere . * Bohrer hat weniger * Hohere Geschwindigkeit und . Iéirr:?eerr(:\rAbr:i)tz?Zﬁltc-ier
ﬁpbohrgesqaul?ke_;tl. Positionsgenauigkeit und Vorschub. chwichston Stelle zuerst

* Langere Standzeit! . i e .

Durchmesser Toleranz. Bessere Positionsgenauigkeit und « Kiirzere Standzeiten
Durchmesser Toleranz.

20.5D oD

Instabile Standzeit

oD oD

X O X

» Verschiedene Anwendungen von NC Anbohrer >>

CNC-Dreh- und Frasezentren Abb. Anwendungen Multifunktionales Schneidwerkzeug

A Nutenherstellung
B schraubenférmiges Nutfrasen
C Gravieren
Verwendung auf

o NC-Anbohren CNC-Drehmaschinen,
E Aussenfasen CNC-Drehmaschinen,
E Nutfr Bearbeitungszentren,

utirasen Frasmaschinen,
G Innendrehen SPM Maschinen .....
H

NC-Anbohren(Endbearbeitung)

| Innenfasen

Planeinstechen

Nine9 Schneidwerkzeuge & Werkzeughalter



90°
60°
SW

NIOMTO080201W Gravierwerkzeug

— Re=0.1 =l
heute un 1 /_
mestern! zukijnﬁg‘

.
w9

» Wendeplatten >>
+ Keine erneute Langenvermessung nach drehen der WSP oder bei Schneidenwechsel Wrnax.
» Jede Wendeschneidplatte hat 4 Schneiden.
NC10: < Fir alle Al, Al-Legierungen, gehartete Stahle bis 50HRC und rostfreie Stahle.
NC40: -« Fur alle ungeharteten Stahle und Gusseisen.

60-NC40: « Hoch-positiv - zum 60°-Gravieren.
Geeignet fur alle Stahlsorten und Gusseisen.

N

Tmax.

12140quy-9IN

Abmessungen

Bestellnummer o Qualitat Beschichtung Wmax. Tmax.
L S Re
N9MT080201W-60-NC40 60° K20F TiN ,& 2.38 0.1 1.1 0.8
NIOMT080201W-NC40 90° K20F TiN 8 2.38 0.1 2.0 0.9
v
NOMT080201W-NC10 90° K20F TiAIN \2» 8 2.38 0.1 2.0 0.9
» Halter >>
I @10
ao@\ — = — ]»E i 9-‘-"-?:“»:.- i
M By whe ety

Bestellnummer ad L Schraube Schliissel
99616-10 10 90 NP F s
99616-10-HB 10 90 2.0Nm

» Gravierset >>
+ Jeder Halter wird mit einer Wendeschneidplatte ausgeliefert.

Bestellnummer ad L Wendeschneidplatte Wmax. Tmax.
99616-10-02SW-60 N9MT080201W-60-NC40 1.1 0.8
99616-10-02SW 10 90 NI9MT080201W-NC40 2.0 0.9
99616-10-02SWAL NOMT080201W-NC10 2.0 0.9

» Mini-NC-Anbohrer >>
» Gravur WSP koénnen fir kleine Anbohrdurchmesser verwendet werden.
*Beste Positioniergenauigkeit!
*Bessere Oberflache bei Verwendung eines Anbohrers.
Halter / Wendeplatten Drehzahl / Vorschub Mit Anbohrer Ohne Anbohrer
3,000 _
99616-10 S 25,000 U/min.
NO9MTO080201W 0.01
NC40 f 0 102 mm/U.

Nine9 Schneidwerkzeuge & Werkzeughalter | 12



WSP

die Doppelspitze

anbohren und fasen in nur einem Arbeitsgang

NC2033

» Kombiniertes Anbohren (145°) und Fasen (90°) >>

* Prozessreduzierung in einem Arbeitsgang. Verkilrzte Durchlaufzeit.

« Zur Anwendung vor dem Einsatz von VHM-Hochleistungsbohrern.
Hochste Positioniergenauigkeit. Geringerer Verschleil® bei den Bohrern.

1 Prozess, 2 Anwendungen

90° Fasen + 142° NC-Anbohren die Doppelspitze

: bm 2in1
90° 142°

bWendeplatten >> Dmax.
NC2033: - Allseitig geschliffene WSP.

» Universal Hartmetallsorte fiir Stahl, Guss, VA...
+ Jede Wendeschneidplatte hat 2 Schneiden.

Bestellnummer Qualitdt Beschichtung Sge:,'gsn:é *D1x0.05 D2 L2 Dmax. Tmax.
N9MT0802M04C-NC2033 M4x0.7 330 420 093 2.83
N9MT0802M05C-NC2033 K20F TiAIN M5x0.8 420 525 1.14 8 2.52
N9MT0802M06C-NC2033 M6x1.0 500 6.30 1.39 2.24
N9MT11T3M0O8C-NC2033 M8x1.25 6.80 840 1.81 4.11

K20F TiAIN 13
NOMT11T3M10C-NC2033 M10x1.5 850 10.50 2.28 3.53
@ N9MT1704M12C-NC2033 M12x1.75 10.25 12.60 2.91 6.61
@ N9MT1704M14C-NC2033 K20F TiAIN M14x2.0 12.00 14.70 3.22 20 5.87
@ N9MT1704M16C-NC2033 M16x2.0 14.00 16.80 3.51 5.1

Hinweis: * D1 entspricht dem Vorbohr @.

13 | Nine9 Schneidwerkzeuge & Werkzeughalter



WSP
die Doppelspitze

anbohren und fasen in nur einem Arbeitsgang

» Halter >> 210
* neue Wendeschneidplatte fir bewahrten Standardhalter. -

* Anwendungen:
Zentrieren/ Anbohren, Nutenherstellung und Anfasen. 216

=
?
>
-
=
o
-
=
(1]
=

Bestellnummer ad L fiir Wendeplatte Gewindegrosse Schraube Schliissel
99616-10 10 89.08+0.29 NOMT0802 M4~M6 1530055 F NK-T8
99616-14 16 97.55+0.55 NOMT11T3 M8~M10 D er0080 ﬁ NK-T15
99616-22 20 96.24:0.64 NOMT1704 M12~M16 No00125 /§ NK-T20

» Beispiel >>
+ Die empfohlene Fasen betragt 5% des nominalen
Durchmesser des Gewindes, zum Beispiel 6,3 mm M6 +5% Anfasen M6 +1 mm Fasen
fur M6-Gewinde.

Bohrung fiir M6

« Fiir groRere Fasen konnen sie die Anbohrtiefe e M
berechnen. (siehe Seite 37) p— L —
i | |’/—\\|
f ! 1 1
i = i i
» Vergleich >>
Hartmetall Stufenbohrer Anbohren + Bohren Anbohrer+ Bohrer
* hohe Werkzeugkosten ¢ Kirzere Bohrzeit

: ; ¢ Langere Bohrdauer ; ;
¢ geringere Standzeiten . g = * Bohrer setzt an einer stabilen Stelle an.
Bohren setzt an seiner schwachsten « Langere Standzeit

¢ Kein direktes Bohrer an runden Stelle an
Werkstlicken moglich. « Kiirzere Standzeiten * Auch zum Fasen oder Nut-Stechen
Schlechte Positioniergenauigkeit. geeignet

Yy i

Bohrtiefe

—

Nine9 Schneidwerkzeuge & Werkzeughalter | 14



60°
NOMT11T3P60

Re=0.8
Ve

7~ B =
O
P60-NC40

» Wendeplatten Drmax
* VHM-WSP, zum Anbohren und Gravieren. {
Tmax.

NC40: -« Geeignet flur alle ungeharteten Stahle und Gusseisen.
» Jede Wendeschneidplatte hat 2 Schneiden.

Abmessungen
Bestellnummer Qualitat Beschichtung Dmax. Tmax.
L S Re
60°
NIOMT11T3P60-NC40 P35 TiN @ 11 3.97 0.8 6.2 4
'Le/\j s

» Halter

* 60° NC-Anbohrer mit Wendeschneidplatte.
« Aufgrund der speziellen Geometrie der WSP hervorragend zum exakten Anbohren geeignet.
* Anwendungen: Zum Anbohren, Gravieren und Nutenherstellung beim Einsatz M8

auf Frasmaschinen und Bearbeitungszentren. *

S @

Max.26 2
|

Bestellnummer ad L Schraube Schliissel
99616-14-12 12 100
99616-14 16 100
NS-35080
99616-14-150L 16 150 2 5Nm F NK-T15
99616-14-220L 20 220
99616-14-M8 M8 30

» Zentrier - und Gravierset
« Jeder Halter wird mit einer Wendeschneidplatte ausgeliefert.

Bestellnummer ad L Wendeschneidplatte Dmax. Tmax.
99616-14-12-02SP60 12 100 NOMT11T3P60-NC40 6.2 4
99616-14-02SP60 16 100 NOMT11T3P60-NC40 6.2 4

15 | Nine9 Schneidwerkzeuge & Werkzeughalter



VOMTO0802 / VOMT12T3

Re=0.8 Re=0.4
s Va
,ff:
433
4 p

%
N
F
¢
;
4

v

NC9076 NC2071 NC2071

» Wendeplatten

» 60° Wendeschneidplatte, Dmax 13mm.
+ Aufgrund der speziellen Geometrie der WSP auch geeignet fir
Maschinen mit geringer Spindelleistung.

NC9076: « Fur Nicht-Eisen-Material, wie Aluminium, Al-Legierung, Titan Messing, Dmax.
Kupfer und langspanende Werkstoffe.

* Erzielt hervorragende Ergebnisse bei NE-Metallen.

» Jede Wendeschneidplatte hat 2 Schneiden. Tmax.

N

NC2071: « Geeignet fir alle ungeharteten Stéhle und Gusseisen.
» Jede Wendeschneidplatte hat 2 Schneiden.

Abmessungen
Bestellnummer Qualitat Beschichtung Dmax. Tmax.
L S Re
VOMT0802CT-NC2071 K20F TiN 8 2.38 0.4 9 7.3
Re
) a
VOMT12T3CT-NC2071 K20F TiN
O 12.7 3.97 0.8 13 10.3
VIMT12T3CT-NC9076 K20F DLC %

S

4
VOMT12T312CT-NC2071 K20F TiN 12.7 3.97 0.8
e =

Plandrehen und
[ 4 H a Iter Aufiendrehen
+ Aufgrund der speziellen Geometrie der WSP hervorragend zum
exakten Anbohren geeignet.
* Anwendungen: « Anbohren, Gravieren, Nutenherstellung und Anfasen
auf Frasmaschinen und Bearbeitungszentren.
 Zentrieren, Fasen und Langs-/Plandrehen auf
CNC-Drehmaschinen.

@8
216

(52

B

X

L
Bestellnummer ad L fir Wendeplatte Schraube Schliissel

99616-09V 8 60 VOMT08 NS-25045 NK-T7
1.2Nm
NS-35080

99616-13V 16 100 VOMT12 25Nm F NK-T15

Nine9 Schneidwerkzeuge & Werkzeughalter| 16
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90°

NO9MT0802

Re=0.4
Re=0.8 Re=0.4 Re=0.8 Re=0.8
/— /—
/ > @
NC40 NC10 H-NC40 H-NC9076
» Wendeplatten
NC40: * Universell einsetzbare Sorte fiir alle ungeharteten Stahle
» Jede Wendeschneidplatte hat 4 Schneiden.
NC10: » Hohe positive allseitig geschliffene WSP fir Al, Al.Legierungen, NE-Metalle und rostfreie Stahle

» Jede Wendeschneidplatte hat 4 Schneiden.
H-NC40: < Die beste Wahl fiir antriebsschwachere Maschinen.
* Spezielle, leicht schneidende Schneidkanten Geometrie mit optimierter Stabilitat,
auch zur High-Speed-Bearbeitung geeignet.
« Universalsorte fir alle Arten von Stahl und Gusseisen.

« Jede Wendeschneidplatte hat 2 Schneiden. Drmax
H-NC9076: * Hoch-positive Geometrie und spezieller Grundschliff DLC Beschichtung. {
* Far Nicht-Eisen-Material, wie Aluminium, Titan, Messing, Kupfer und Trmax.
lang spanende Materialien.
« Erzielt hervorragende Ergebnisse bei NE-Metallen.
» Jede Wendeschneidplatte hat 2 Schneiden.
e . Abmessungen
Bestellnummer Qualitat Beschichtung Dmax. Tmax.
L S Re
NI9MT080208CT-NC40 K20F TiN 8.31 2.38 0.8
NOMT080204CT-NC40 K20F TiN i 831 238 0.4
NOMT080204CT-NC10 K20F TiAIN % 831 238 0.4 10 4.5
NOMT0802CT2T-H-NC40 K20F TiN -— 831 238 0.8
NIMT0802CT2T-H-NC9076 K20F DLC 831 2.38 0.8
» Halter
* 90° NC-Anbohrer mit Wendeschneidplatte.
* Aufgrund der speziellen Geometrie der WSP hervorragend zum
exakten Anbohren geeignet.
* Anwendungen : * Anbohren, Gravieren, Nutenherstellung und Anfasen auf
Frasmaschinen und Bearbeitungszentren. MS M6
 Zentrieren, Fasen und Langs-/Plandrehen auf CNC-Drehmaschinen. )
: +
5 il @10 @3/8
= ﬁ@» I _ » ”Fk 8 @F‘E@jﬁ 9 Eﬂ'j"E‘**'ﬁ‘-"f-H o i
[ | j ‘ Nigeds VT AT e
L * L
Bestellnummer od L Schraube Schiliissel
99616-10 10 90
99616-10-SL10 10 90 NS-30055 é
2.0 Nm J  NeTe
99616-10-M5 M5 25
99616-10-M6 M6 25

Anmerkung: * SL10:durchgehende spannflache.
*» Nine9 Verlangerung fir M5, M6 Einschraubhalter finden Sie auf Seite 64.
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90°
NOMTO0802

» Fas-und Zentrierset >>

« Jeder Halter wird mit einer Wendeschneidplatte ausgeliefert.

=

P

>

Bestellnummer ad L Wendeschneidplatte Dmax. Tmax. =

)

-

99616-10-02S 10 90 N9MT080208CT-NC40 10 45 §
99616-10-02SAL 10 90 NOMT080204CT-NC10 10 45
99616-10-H-02S 10 90 NOMT0802CT2T-H-NC40 10 4.5

» Startsets 90° >>

* Ausgewabhlte Startsets.
« Alle Startsets beinhalten 1 Halter inkl. 6 Wendeschneidplatten.
* Auf Anfrage auch Kombinationen mit anderen Wendeschneidplatten mdglich.

Bestellnummer ad Wendeschneidplatte Inhalt
99616-10-ME6 10 N9MTO080208CT-NC40

1 Halter
99616-10-MEGAL 10 NOMTO080204CT-NC10 + 6 WSP

+ 1 Schlissel

99616-10-H-ME6 10 NOMT0802CT2T-H-NC40

bl B Divila &

» Vergleich >>

-""‘"'_1

Werkzeug Nutzwertanalyse “mdnge Kosten! \
H H H e\‘

'I w\ﬂschaﬁ\\c\\

wmmmmmwm 3 r,
000000 =

24
NC-Anbohren
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90°

NOMT11T3

Re=0.3 Re=0.8 Re=0.8 Re=0.8
/{
@ @ O @>
\>
NC10 NC60 H-NC40 H-NC9076
» Wendeplatten
NC40: * Universell einsetzbare Sorte fiir alle ungeharteten Stahle
» Jede Wendeschneidplatte hat 4 Schneiden.
NC10: » Hohe positive allseitig geschliffene WSP fir Al, Al.Legierungen, NE-Metalle und rostfreie Stahle
» Jede Wendeschneidplatte hat 4 Schneiden.
NC60: » Cermet-WSP, fiir gehartete Stahle bis HRC56.

» Jede Wendeschneidplatte hat 4 Schneiden.
H-NC40:  « Hoch-positive Geometrie und spezieller Grundschliff fir langspanende Materialien.
* Spezielle Geometrie mit Stutzkanten fir den Einsatz in High-Speed-Bearbeitung.
* Universalsorte fir alle Arten von Stahl und Gusseisen.
» Jede Wendeschneidplatte hat 2 Schneiden.

H-NC9076: * Hohe positive Geometrie und leicht schneidend. Drmax
* Far Nicht-Eisen-Material, wie Aluminium, Titan, Messing, Kupfer und
lang spanende Materialien. T
* erzeugt ausgezeichnete Oberflachenglte auf NE-Metallen. '
» Jede Wendeschneidplatte hat 2 Schneiden.
L . Abmessungen
Bestellnummer Qualitat Beschichtung Dmax. Tmax.
L S Re
NIOMT11T3CT-NC40 P35 TiN 11.11 3.97 0.8
NIOMT11T3CT-NC10 K10F TiAIN /& 11.11 3.97 0.3
NIOMT11T3CT-NC60 CERMET % 11.11 3.97 0.8 14 7
NIOMT11T3CT2T-H-NC40 K20F TiN X 11.11 3.97 0.8
NIOMT11T3CT2T-H-NC9076 K20F DLC 11.11 3.97 0.8
» Halter
+ Aufgrund der speziellen Geometrie der WSP hervorragend zum exakten Anbohren geeignet.
* Anwendungen : » Anbohren, Gravieren, Nutenherstellung und Anfasen M8

auf Frasmaschinen und Bearbeitungszentren. 9‘

 Zentrieren, Fasen und Langs-/Plandrehen auf CNC-Drehmaschinen.

L

Max.g14
d

T

Bestellnummer ad L Schraube Schliissel
99616-14-12 12 100
99616-14 16 100 é
NS-35080
99616-14-150L 16 150 25 Nm / NK-T15
99616-14-220L 20 220
99616-14-M8 M8 30

Note: * Nine9 Verlangerung fir M8 Einschraubhalter finden Sie auf Seite 64.
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90°
NOMT11T3

» 90°Fas-und Zentrierset >>
« Jeder Halter wird mit einer Wendeschneidplatte ausgeliefert.

=
Bestellnummer ad L Wendeschneidplatte Dmax. Tmax. ;:
99616-14-12-02S NIOMT11T3CT-NC40 14 7 §
=
99616-14-12-02SAL 12 NOMT11T3CT-NC10 14 7 e
99616-14-12-H-02S NOMT11T3CT2T-H-NC40 14 7
99616-14-02S 100 NOMT11T3CT-NC40 14 7
99616-14-02SAL 16 NOMT11T3CT-NC10 14 7
99616-14-H-02S NOMT11T3CT2T-H-NC40 14 7
» Start-Sets 90° >>
* Ausgewabhlte Startsets.
* Alle Startsets beinhalten 1 Halter inkl. 6 Wendeschneidplatten.
 Auf Anfrage auch Kombinationen mit anderen Wendeschneidplatten moglich.
Bestellnummer ad Wendeschneidplatte Inhalt
99616-14-12-ME6 NOMT11T3CT-NC40
99616-14-12-MEGAL 12 NOMT11T3CT-NC10
99616-14-12-H-ME6 NOMT11T3CT2T-H-NC40 1 Halter
99616-14-ME6 NOMT11T3CT-NC40 : ? \évcshﬁjssd

NOMT11T3CT-NC10
NOMT11T3CT-NC60
NOMT11T3CT2T-H-NC40

99616-14-MEGAL
99616-14-ME6HS
99616-14-H-ME6

HIC et Cerilis &

» Vergleich >>

e 1

Werkzeug Nutzwe:'tanalyse mﬁx&l
NC-Anbohren : [
LU LU o f

6 .
Wendeplatten
(4] (3]

6 Wendeplatten 24 NC-Anbohren
12 Wendeplatten == 48 NC-Anbohren
24 Wendeplatten 96 NC-Anbohren

4

© ..
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90°

NOMT1704

Re=1.2
/—

>

\

Y
NC2071
» Wendeplatten 5
max.
» 90° Wendeschneidplatte, Dmax 22mm.
NC2071 : « Hoch positive Geometrie, JTmax
geschliffene Schneidkanten und Freiwinkel. '
» Geeignet fur alle ungeharteten Stahle und Gusseisen.
» Jede Wendeschneidplatte hat 2 Schneiden.
Abmessungen
Bestellnummer Qualitat Beschichtung Dmax. Tmax.
L S Re
Re
e
NOMT1704CT-NC2071 K20F TiN 17 4.76 1.2 22 10.4
&
» Halter

* 90° NC-Anbohrer mit Wendeschneidplatte.

+ Aufgrund der speziellen Geometrie der WSP hervorragend zum exakten Anbohren geeignet.

* Anwendungen : « Anbohren, Gravieren, Nutenherstellung und Anfasen auf Frasmaschinen
und Bearbeitungszentren.

 Zentrieren, Fasen und Langs-/Plandrehen auf CNC-Drehmaschinen.

Max.222

ad

@20
T @/ (]XD N i ] v 3

Bestellnummer

ad L Schraube Schliissel
99616-22 20 100 NS-50125
55 Nm /é NK-T20
99616-22-25 25 150

» Fas-und Zentrierset

* Der Halter wird mit einer Wendeschneidplatte ausgeliefert.

Bestellnummer ad

Wendeschneidplatte Dmax. Tmax.
99616-22-02S 20 100 NOMT1704CT-NC2071 22 10.4

Nine9 Schneidwerkzeuge & Werkzeughalter



90°

NO9MT220408

NC40
» Wendeplatten ‘ Drmax.
* Fir Bohrungsdurchmesser bis zu 25mm.
=
NC40: -« Geeignet fir unlegierte und legierte Stahle, als auch fiir Gusseisen. i =
+ Jede Wendeschneidplatte hat 3 Schneiden. =
—2
S
Abmessungen
Bestellnummer Qualitat Beschichtung Dmax. Tmax.
L S Re
Re
%
N9MT220408CT-NC40 P35 TiN @) I3 20.83 4.76 25 12.2

» Halter

* GroRer NC-Anbohrer mit Wendeschneidplatte.
+ Aufgrund der speziellen Geometrie der WSP hervorragend zum exakten Anbohren geeignet.
* Anwendungen : * Anbohren, Gravieren, Nutenherstellung und Anfasen auf

Frasmaschinen und Bearbeitungszentren.

@25

Min. @5.16

Max. @25

Bestellnummer ad L Schraube Schiliissel

NS-40100
99616-25-CT28 25 120 3 5Nm ﬁ NK-T15

» Fas-und Zentrierset
* Der Halter wird mit einer Wendeschneidplatte ausgeliefert.

Bestellnummer ad L Wendeschneidplatte Dmax. Tmax.

99616-25-CT28-02S 25 120 N9MT220408CT-NC40 25 12.2
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100°
120°

192 NOMT11T3CT2T

» Wendeplatten

H-NC40:  « Hoch-positive Geometrie und spezieller Grundschliff fiir langspanende Materialien,
wie z.B Baustahle, rostfreie Stahle und Ti, Ti-Legierungen.
« Jede Wendeschneidplatte hat zwei Schneiden, besonders geeignet fir
Maschinen mit geringer Spindelleistung.
* Auch auf konventionellen Bohrmaschinen einsetzbar.

H-NC9076: « Hoch-positive Geometrie und spezieller Grundschliff, fir Al, Al-Legierungen,
Kupfer, Messing und Bronze.
« Jede Wendeschneidplatte hat zwei Schneiden, besonders geeignet fir
Maschinen mit geringer Spindelleistung.

Abmessungen
Bestellnummer Qualitat Beschichtung
L S Re
NOMT11T3CT2T-H-NC40 K20F TiN 11 3.97 0.8
NOMT11T3CT2T-H-NC9076 K20F DLC /& 11 3.97 0.8
NOMT11T3CT-NC40 P35 TiN % 11 3.97 0.8
NOMT11T3CT-NC10 K10F TiAIN 11 3.97 0.3
NOMT11T3CT-NC60 CERMET 11 3.97 0.8
@20
» Halter
* NC-Anbohrer mit Wendeschneidplatte fir 100°/120°/142°.
« erhoht die Anbohrgenauigkeit 220

« Kurzere Operationszeiten; Erhdhung der Positionierung von
Bohrwerkzeugen, dadurch Reduzierung der Zugriffszeit.

@20
IO | — e
T
Bestellnummer Anwendung ad L Schraube / Schliissel Dmax. Tmax.
Dmax.

99616-20-100 100° 20 100 F NS-35080 16 6.3
2.5Nm J
99616-20-120 120° 20 100 17 4.76 Tmax.
F NK-T15 }

99616-20-142 142° 20 100 18.5 3.16
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NOMTI1T3CT2T

120 Grad

100 Grad

100°
120°
142°

2 Schneiden WSP miissen korrekt R
iert sein, Bitte den Freischliff heac |

142 Grad

i Tmax

12140quy-9IN

* Zum Vorbohren fiir 118° Spiralbohrer

¢ Flr 100° Niet- und Schraubenlécher
* 60° Fasen

¢ Zum Vorbohren fiir 135° ~ 140°
Hochleistungsbohrer

» Zentriersets mit 2-Schneiden WSP >>

« Jeder Halter wird mit einer Wendeschneidplatte ausgeliefert.

Bestellnummer Anwendung L Wendeschneidplatte Dmax. Tmax.
99616-20-100-H-02S NOMT11T3CT2T-H-NC40
100° 100 16.53 6
99616-20-100-H-02SAL NOMT11T3CT2T-H-NC9076
99616-20-120-H-02S NOMT11T3CT2T-H-NC40
120° 100 17 5
99616-20-120-H-02SAL NOMT11T3CT2T-H-NC9076
99616-20-142-H-02S NOMT11T3CT2T-H-NC40
142° 100 18.5 3
99616-20-142-H-02SAL NOMT11T3CT2T-H-NC9076
» Zentriersets mit 4-Schneiden WSP >>
« Jeder Halter wird mit einer Wendeschneidplatte ausgeliefert.
Bestellnummer Anwendung L Wendeschneidplatte Dmax. Tmax.
99616-20-120-02S NOMT11T3CT-NC40
99616-20-120-02AL 120° 100 NOMT11T3CT-NC10 17 5
99616-20-120-02HS NOMT11T3CT-NC60
99616-20-142-02S NOMT11T3CT-NC40
99616-20-142-02AL 142° 100 NOMT11T3CT-NC10 18.5 3

99616-20-142-02HS

NOMT11T3CT-NC60
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142°

V14208 / V14216

Re=1.2
Re=0.8 a
& <O
<O>
- -
V1420803-NC2071 \V1421604-NC2071

» Wendeplatten

« Erzielt eine héhere Positioniergenauigkeit und geringere Durchmessertoleranz.
* 142° Anbohrer mit austauschbarer Wendeschneidplatte flir Durchmesser bis 32mm.

NC2071: < Hoch-positive Geometrie, allseitig geschliffen. ‘
» Geeignet fir alle ungeharteten Stahle und Gusseisen. S
» Jede Wendeschneidplatte hat 2 Schneiden. ?
Abmessungen
Bestellnummer Qualitat Beschichtung Dmax. Tmax.
L S Re
V1420803-NC2071 TiN e 8 2.38 0.8 16 2.8
K20F \\
V1421604-NC2071 TiN T~ _s 14 4.76 1.2 32 5.5

» Halter

* Erhéhung der Standzeit des nachfolgenden Bohrers.

+ Das Vorzentrieren ermdglicht eine hdhere Schnittgeschwindigkeit und
eine hohere Drehzahl fur die eigentliche Bohroperation.

[
o
3 I e R T
2 T
L |
Bestellnummer ad L fur Wendeplatte Schraube Schliissel
99619-V142-16 16 100 V1420803 NS-30072 A nkTo
2.0 Nm /
99619-V142-32 25 120 V1421604 NS-50125

55 Nm /é NK-T20

» Gravierset
* Halter inklusive einer Wendeplatte.

Bestellnummer ad L Wendeschneidplatte Dmax. Tmax
99619-V142-16-02S 16 100 V1420803-NC2071 16 2.8
99619-V142-32-02S 25 120 V1421604-NC2071 32 5.5
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90°
NOMTO5T1 - Mini-NC-Anbohrer

Re=0.4 Re=0.4
/_ /_
NC9076 NC2071
» Wendeplatten >>
* 90° Mini-Wendeschneidplatte, Dmax 6mm. =
o
NC9076: -« Fir Nicht-Eisen-Materialien, wie Aluminium, Titan, Messing, ;>
Kupfer und Edelstahl. b g
« Erzielt hervorragende Ergebnisse bei NE-Metallen. ma S
» Jede Wendeschneidplatte hat 2 Schneiden. =
NC2071: » Geeignet fur alle ungeharteten Stahle und Gusseisen. Tmax.
+ Aufgrund der speziellen Geometrie der WSP auch gut fur f
Maschinen mit geringer Spindelleistung geeignet.
» Jede Wendeschneidplatte hat 2 Schneiden.
Abmessungen
Bestellnummer Qualitat Beschichtung Dmax. Tmax.
L S Re
NOMTO5T1CT-NC2071 K20F TiN
5 18 04 6 2.8
NOMTO5T1CT-NC9076 K20F DLC \/_IEL_
» Halter >>
* Mini-NC-Anbohrer mit Wendeschneidplatte.
+ Aufgrund der speziellen Geometrie der WSP hervorragend
zum exakten Anbohren geeignet. o5
« Anwendungen : *« Anbohren, Gravieren, Nutenherstellung und Anfasen Om
auf (CNC-) Frasmaschinen und Bearbeitungszentren.

« Zentrieren, Fasen und Langs-/Plandrehen auf
CNC-Drehmaschinen.

| e

Max.26

Bestellnummer ad L Schraube Schliissel
99616-06-6 6 35
NS-20036
99616-06-5 5 35 0.8 Nm /é NK-T6
99616-06-6L 6 60
* Anmerkung:

Halter 99616-06-06L hat einen VHM-Schaft mit eingelétetem Wendeplattentrager aus Stahl.
Dieser Halter ist nicht fir Schrumpffutter geeignet.
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Minaz,
Radienfrdasen>>

Verschiedene Eckenradius WSP passen auf den gleichen Halter
Hartmetall WSP fur sehr lange Standzeiten
Produziert exzellente Oberflachen am Werkstuck.

Eigenschatten RC

» Ausfiihrung RC

« Jede Wendeschneidplatte hat 2 Schneiden.

» Kombination Eckenrunden und 45 ° Anfasen mit dem selben
Halter méglich.

* Hohe Schnittgeschwindigkeiten und hohe Vorschiibe méglich.

» Sehr kleines X-Offset, gute Zuganglichkeit
auch an engen Konturen

« Standard NC-Anbohrer Halter - 99616-06, 99616-14, 99616-22

» Ausfiihrung R
» Jede Wendeschneidplatte hat 4 Schneiden.
* R1.0-R3.0 austauschbar auf demselben Halter.
» Fiir Vor- und Riickwértsfasen
» Werkzeugkorrektur kann nach Messung der Werkzeuglange
durch Werkzeugvoreinstellgerat oder Nullpunki-Messer —g =
eingestellt werden. é' l B
-l | ‘j_' g

Eckenradius 2.0 f /

Eckenradius 1.0

Eckenradius 0.5
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P WSP Prazisions geschliffen fiir genaue Radien

P Optimiert die Leistung des Werkzeugs und
reduziert die Bearbeitungszeit.
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RC
NOMTOST1RC

( ﬁ d RCO0.5~RC1.0
) WSP sind austauschbar
@ auf demselben Halter

NC2071 NC9036

» Wendeplatten >>
« Verschiedene Eckenradius WSP passen auf den gleichen Halter R
« Sehr kleine X-Offset 1.25 mm fiir Radius 0.5, AN
Sehr gut geeignet zur Kantenverrundung an kleinen / schmalen Bauteilen. l>

NC2071: « Geeignet fir alle ungeharteten Stahle und Gusseisen. +
« WSP prézisions geschliffen. Gute Wiederholgenauigkeit X‘ L} }
» Jede Wendeschneidplatte hat 2 Schneiden. =

@ NC9036: « Fir Nicht-Eisen-Material, wie Aluminium-, Acryl-, Titan, Messing,
Kupfer und Edelstahl.

* Hoch positive Geometrie und scharfe Kante produziert hervorragende Oberflachengiite.
» Jede Wendeschneidplatte hat 2 Schneiden.

Einstellwerte Abmessungen
Eckenradius Bestellnummer Qualitat Beschichtung
Y z L S
NOMTO5T1RC05-NC2071 TiN
@ os - 125 1.25
NOMTO5T1RC05-NC9036 DLC
R
NOMTO5T1RC075-NC2071 TiN X
D o K20F ————————— 150 075 150 5 18
NOMTO5T1RC075-NC9036 DLC &/ A
NOMTO5T1RC10-NC2071 TiN
@) 1.0 — 175 1.75
NIMTO5T1RC10-NC9036 DLC
@5
» Halter >> _
* NC Anbohrer zum Radienfrasen. 26
9
|
1

Bestellnummer ad L Schraube Schliissel
99616-06-6 6 35
NS-20036
99616-06-5 5 35 0.8 Nm F NK-T6
99616-06-6L 6 60
* Anmerkung:

Halter 99616-06-06L hat einen VHM-Schaft mit eingelétetem Wendeplattentrager aus Stahl.
Dieser Halter ist nicht fiir Schrumpffutter geeignet.
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NOMT11T3RC

<

RC1.0~RC3.0

WSP sind austauschbar

auf demselben Halter

» Wendeplatten
» Hohere Schnittgeschwindigkeit und Vorschub.

» Kombiniertes Eckenverrunden und 45° Fasen mit demselben Halter moglich AN

* Verschiedene Eckenradius WSP passen auf den gleichen Halter.

NC40:

@ NC9036: « Fur Nicht-Eisen-Material, wie Aluminium-, Acryl-, Titan, Messing,

* Geeignet fir alle ungeharteten Stahle und Gusseisen.
» WSP prazisions geschliffen. Gute Wiederholgenauigkeit
» Jede Wendeschneidplatte hat 2 Schneiden.

Kupfer und Edelstahl.

RC

O

NC40 NC9036

s

:
x

uasejuaipey

* Hoch positive Geometrie und scharfe Kante produziert hervorragende Oberflachengtite.
» Jede Wendeschneidplatte hat 2 Schneiden.

i . . Einstellwerte Abmessungen
Eckenradius Bestellnummer Qualitdt Beschichtung
Y z L S
NOMT11T3RC10-NC40 TiN
1.0 275 15 25
N9MT11T3RC10-NC9036 DLC
N9MT11T3RC15-NC40 TiN
1.5 325 15 3
N9MT11T3RC15-NC9036 DLC
R
N9MT11T3RC20-NC40 TiN B
2.0 K20F 375 15 35 11.11 3.97
NI9MT11T3RC20-NC9036 DLC &/
NIMT11T3RC25-NC40 TiN
2.5 425 15 4
NI9MT11T3RC25-NC9036 DLC
NOMT11T3RC30-NC40 TiN
3.0 475 1.4 4.4
N9MT11T3RC30-NC9036 DLC
» Halter
* NC Anbohrer zum Radienfrasen.
Bestellnummer ad L Schraube / Schliissel %7 -
/ - a =
Eckenradius L
99616-14-12 12 100 F NS-35080 ‘
2.5Nm @12, 916
99616-14 16 100 NK-T15 KD T

el | BE T
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RC

NOMT1704RC

[}

WSP sind austauschbar
auf demselben Halter

RC4.0~RC6.0
<>

NC2071 NC9036

» Wendeplatten

» Hohere Schnittgeschwindigkeit und Vorschub.
» Kombiniertes Eckenverrunden und 45° Fasen mit demselben Halter méglich
* Verschiedene Eckenradius WSP passen auf den gleichen Halter.

NC2071: « Geeignet fur alle ungehérteten Stahle und Gusseisen.
« WSP préazisions geschliffen. Gute Wiederholgenauigkeit.
» Jede Wendeschneidplatte hat 2 Schneiden.

@ NC9036: « Fur Nicht-Eisen-Material, wie Aluminium-, Acryl-, Titan, Messing,
Kupfer und Edelstahl.
* Hoch positive Geometrie und scharfe Kante produziert hervorragende Oberflachengtte.
» Jede Wendeschneidplatte hat 2 Schneiden.

X

|——

Einstellwerte Abmessungen
Eckenradius Bestellnummer Qualitdt Beschichtung
Y z L S
N9MT1704RC40-NC2071 TiN 6.15 2 6
4.0
N9MT1704RC40-NC9036 DLC 6.15 2 6
R
NI9MT1704RC50-NC2071 TiN 71 2 7 B
5.0 K20F 17 476
NI9MT1704RC50-NC9036 DLC 71 2 7 &/
N9MT1704RC60-NC2071 TiN 8.1 2 8
6.0
NI9MT1704RC60-NC9036 DLC 8.1 2 8
» Halter

* NC Anbohrer zum Radienfrasen.
* Besonders gut fiir kleine Werkstlicke geeignet.

=

@20, 925

Eckenradius L

Bestellnummer ad L Schraube Schliissel
99616-22 20 100 NS.50125
5.5 Nm NK-T20
99616-22-25 25 150
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NOMT11T3R

QO . O ' ;
R1.0~R3.0 @ & O : <O) /o\
WSP sind austauschbar ) *\/
auf demselben Halter (4 J Y ) X W N \/
R1.0 R1.5 R2.0 R2.5 R3.0

» Wendeplatten
* Fur fasen und zum Fasen am Grund eingesetzt werden
* Verschiedene Eckenradius WSP passen auf den gleichen Halter.
» Hartmetall WSP fiir sehr lange Standzeiten.
» Jede Wendeschneidplatte hat 4 Schneiden.

uaseqjuaipey

NC2071: « Geeignet fur alle ungeharteten Stahle und Gusseisen.
* WSP prazisions geschliffen. Gute Wiederholgenauigkeit.

Eckenradius Bestellnummer Qualitat Beschichtung :—_\bmessunger;
1.0 NOMT11T3R10-NC2071 P35 TiN
1.5 NO9MT11T3R15-NC2071 P35 TiN ]
2.0 NOMT11T3R20-NC2071 P35 TiN V\ % 11.11 3.97
25 N9MT11T3R25-NC2071 P35 TiN T
3.0 NOMT11T3R30-NC2071 P35 TiN
» Halter

216

+ Radius Mittelpunkte sind aufeinader abgestimmt.
» Werkzeugkorrektur kann nach Messung der Werkzeuglange durch M
Werkzeugvoreinstellgerat oder Nullpunkt-Messer eingestellt werden.
@16
- - - ﬂ 25
AN h
2
L
‘ \

Bestellnummer ad L Dz Schraube Schlissel
99616-16-25R 16 100 1

NS-35080 é
99616-16-30R 16 120 1 25Nm / NK-T15
99616-25-40R 25 150 4

» Erganzung
* Auch einsetzbar mit N9MT11T308LA WSP fiir Vor-und Rickwartiges Fasen (Siehe auch Seite 34)
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NOMT11T3R

» Schneiden Position >>

99616-16-25R *99616-16-30R

100 120
./ \
]

I>TL“I ©
Y-

216

225
230

R

%*99616-25-40R 150 Y2
+ % +
{\\,> 99616-16-30R & 99616-25-40R
Vs *Fir Vor-und Ruckwarts Eckenverrunden.
*Kein 2. Werkzeug oder entgraten von Hand nétig.

Vorwartsfasen Riickwartsfasen

Eckenradius Halter Dz
E X Y z E2 X2 Y2 z2
99616-16-25R 8.25 9.25 3.25 4.25 —_ -— -— — 1
R1.0 99616-16-30R 10.75 11.75 3.25 4.25 10.75 11.75 11.65 10.65 1
99616-25-40R 15.75 16.75 3.25 4.25 15.75 16.75 11.65 10.65 4
99616-16-25R 8 9.5 3 4.5 —_ —_ -_ —_ 1
R1.5 99616-16-30R 10.5 12 3 4.5 10.5 12 1.9 10.4 1
99616-25-40R 15.5 17 3 4.5 15.5 17 1.9 10.4 4
99616-16-25R 7.75 9.75 2.75 4.75 _ _— _ _ 1
R2.0 99616-16-30R 10.25 12.25 2.75 4.75 10.25 12.25 12.15 10.15 1
99616-25-40R 15.25 17.25 2.75 4.75 15.25 17.25 12.15 10.15 4
99616-16-25R 7.5 10 2.5 5 — — — — 1
R2.5 99616-16-30R 10 12.5 25 5 10 12.5 12.4 9.9 1
99616-25-40R 15 17.5 25 5 15 17.5 12.4 9.9 4
99616-16-25R 7.25 10.25 2.25 5.25 —_ — — — 1
R3.0 99616-16-30R 9.75 12.75 2.25 5.25 9.75 12.75 12.65 9.65 1
99616-25-40R 14.75 17.75 2.25 5.25 14.75 17.75 12.65 9.65 4
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308
NOMT11T308LA 45° Faswerkzeug

Re=0.8 Re=0.8
/— /—
o 45 ©
y/
(4] (3]
NC40 NC10 NC60

» Wendeplatten

NC40: - Universell einsetzbare Sorte fur alle ungeharteten Stahl.
» Jede Wendeschneidplatte hat 4 Schneiden.
NC10: « Hochpositiv, alseitig geschliffene WSP mit groRen Freiwinkeln
+ Universalsorte fir Al, Al-Legierung, NE-Metall, Guss und Edelstahl.
» Jede Wendeschneidplatte hat 4 Schneiden.
NC60: « Cermet-Einsatz, fiir gehartete Stahle bis HRC56.
» Jede Wendeschneidplatte hat 4 Schneiden.

Jalyoquy-gN

Bestellnummer Qualitit Beschichtun Abmessungen
. L s Re
NOMT11T308LA -NC40 P35 TiN /&
2
NOMT11T308LA -NC10 K10F TiAN © I,,! 1.1 3.97 0.8
NO9MT11T308LA -NC60 Cermet ] 8l
» Halter
* Bestellnummer 99616-28 kann zum seitlichen Fasen und zum Fasen am Grund eingesetzt werden.
2|8 99616-18 @20
3= é \ -
= 1A " - - *a{ i“
4 L )
@8 99616-28 @20
8| ¢
= (ﬁ}
Bestellnummer Anfasen ad L fiir Wendeplatte @ y4 Schraube / Schliissel
99616-18 26-018 20 120 1 F NS-35080
NOMT11T308LA 2.5Nm
99616-28 716-028 20 120 1 F NK-T15
» Beispiel
| Anwendungen
‘ ‘ ® 1 AuRen und innen
Anfasen
IS
5 C 2 seitliches Fasen
% @24
( < ‘ 3 Nutenfrasen
. \ ®
>‘ L 4 rickwarts Fasen
Zum Anfasen mindestens @24mm
der Unterseite Bohrung flr Rickwartsfase

max. 2mm C g16-228
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Technik

- » Durchmesser/Tiefe Ubersicht und Schnittdaten fiir die NC-Anbohrer

inch mm |
. 26 i
63/64 | o5 99616-xxx-CT28, Schaubild Fasen
1/ — ° = o
R a=90/ (fur a = 90 ° nur)
1516 s
50/64
2om2 - 2 o
57/64 ]
18 7
277/32 55/64 I 22 / (ﬁ I \|>
5364 - o1 / 1 |
AL 99616-22 / :
. a=90° / ] 1
w oo 99616-0x-142 = / Mimimum’ |
Taa90 mm (0.04”)
i I a=142 99616-xxx-120 /
1116 ::jz: | a=120° 4 /
- 17 99616-20-100
/ ’
2192 1 16 / a=100° /
% aea ] Y/ 99616-10
Tz g / 99616-14 Schaubild Anbohren
8 e %] 1 // a=90° & Gravieren
O ’ 99616-09V
T T ////éig 9-V082-XX _ 99616-13V
215/32 3164 4y A // P a=60
2 7ine 29/6;1: » / / / /
R e I / / / /
o 25/64 ——19 2y 7
. 38 - / /
2364 - ¢
"2 s / / / /
R 74 // //
oz ] / y/ // Ve
17/64 —
T E: / // // -
;ﬁz 1364 - 5 / / /
s et 4 /Y andere Qualitaten
9/64
T
T = —70?3210?_06
1/16 o ] -
1/32 v mm
mea 7 ) ol 42 1 o3l 1 a4 bos oy e | 7 1 8 | o 0 | 11 | 12
[ e T T T T T T T Tinen
164 364 564 7/64  9/64  11/64 13/64 1564 17/64  19/64  21/64  23/64 25/64 27/64 29/64 31/64
132 116 3/32 /8 532 316 7/32 14 932 5MB6 132 38 13132 7M6 1532
Bohrtiefe “ t”

» Vorgehensweise >>
1. Bohrdurchmesser auswahlen und entlang der X-Achse die bendtigte Tiefe wahlen oder umgekehrt.
2. Anhand der Schnittpunkte mit den Diagonalen bestimmen sich die verwendbaren Halter.
3. Gewilinschte Gradzahl und zugehdrigen Halter auswahlen.
4. Die Querschnitte der Bohrungen hangen von der eingesetzten Wendeschneidplatte ab (siehe Grafi k).
5. Beim Anfasen nicht die Spitze der Wendeschneidplatte verwenden, sondern ab Spitze einen Mindestabstand
von 1mm einhalten um eine saubere Oberflache zu gewahrleisten.

» Schnittdaten >>
Unter der Zuhilfenahme des “d”-Wertes und der Schnittgeschwindigkeit VC (siehe folgende Seiten),
laRt sich die Drehzahl S berechnen.

d = Durchmesser (in mm)
_ VcX1000 S = Drehzahl (in U/min.)
nXd
Vc = Schnittgeschwindigkeit (in m/min.)
F=Sxf f= mm/U.
F = mm/min.
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Technik

» NOMT-CT / VOMT-CT Wendeschneidplatte >> Universal-wspP

Schnittgeschwindigkeiten:
+ Die Drehzahl sollte sich an dem groRRen Durchmesser der Ansenkung orientieren.

Zentrieren Werkstoff VC (m/min) f (mm/U.) Sorte
Unlegierter Stahl 150~250 0.05~0.10 NC40, NC2071
Niedriglegierter Stahl 100~200 0.04~0.08 NC40, NC2071
e NichtirostendeSthle] 65~125 0.03~0.06  NC10, NC60, NC40, NC2071
i - T2 !Gurseisen 80-150 0.05~0.10  NC40, NC10, NC2071
M““m__ ; - NE-Metalle 150~300 0.05~0.10 NC10, NC9076, NC2071 .g
. e 1
R, _ 7 Ti, Ti-Legierungen 60~80 0.03~0.06 NC9076 g-
Iy . gehirtete Stihle HRC40°~56° 30~60 0.03~0.08  NC60 3
I * aus technischen Griinden steht die Platte nicht im Zentrum. )
*NC2071, NC9096, H-NC40-Sorten ermdglichen einen um 50% hoheren Vorschub.
Anfasen Werkstoff Vc (m/min) f (mm/U.) Sorte
Unlegierter Stahl 150~320 0.15~0.24 NC40, NC2071
Niedriglegierter Stahl 100~250 0.12~0.20 NC40, NC2071
Nichtirostende;Stahle] 65~125 0.1~020  NC10, NC60, NC40, NC2071
I . GuReisen 150-250 0.15~0.25 NC40, NC10, NC2071
I . NE-Metalle 150~320 0.15~0.25 NC10, NC9076, NC2071
? — —Etr—— 7 Ti, Ti-Legierungen 60~80 0.03~0.06 NC9076
. i .gehértete Stahle HRC40°~56° 30~60 0.03~0.08 NC60
Ansenken Werkstoff Vc (m/min) f (mm/U.) Sorte

Unlegierter Stahl 150~250 0.05~0.10 NC40, NC2071

Niedriglegierter Stahl 100~200 0.04~0.08 NC40, NC2071

NichtirostendelStahle] 65~125 0.03~0.06  NC10, NC60, NC40, NC2071
< m . GuReisen 80~150 0.05~0.08  NC40, NC10, NC2071
. NE-Metalle 150~320 0.05~0.08  NC10, NC9076, NC2071
_..»*“/ : Ti, Ti-Legierungen 60~80 0.03~0.06 NC9076

gehartete Stahle HRC40°~56° 30~60 0.03~0.08 NC60

» NOMT-die Doppelspitze / Gravier-WSP

Gravieren
. . . . q
Gravieren: d = GraV|lerblre|te = Sch.nellddurchmesser « Fiir o = 90° WSP, d=2xT m
T = Graviertiefe = Schnitttiefe * Fiir a = 60° WSP, d=1.73xT
T
I
Mini-NC-Anbohrer Werkstoff Vc (m/min) f (mm/U.) Sorte
o alle ungeharteten
. Stahlsorten und 20~80 0.01~0.02 NC40
T GuReisen
| ' ALcay 20~100 0.01~0.02 NC10

Achtung: Das berechnete Ergebnis “d” ist nur fir die Berechnung der Schnittgeschwindigkeit der.
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Technik

» die Doppelspitze >>

die Doppelspitze Formel

P = Abstand zwischen 145° und theoretischer 90° Spitze

Lreq. = Dreq. x 0.5 - P 0.5= fester Faktor fur die Berechnung

| o
Lreq.= gewlinschte / erforderliche Bohrtiefe

\ Dreq.= gewlnschte Bohrdurchmesser
Z'{T o M4 M5 3 m8 M10 M12 M14 M16
P= 117 1.48 1.76 2.39 297 3.59 4.19 4.88
die Doppelspitze Werkstoff Vc (m/min) f (mm/U.)
Unlegierter Stahl 150 ~ 300 0.05~0.15
Niedriglegierter Stahl 120 ~ 250 0.05~0.10
/ — Nicht{rostende]Stihle] 80 ~ 150 0.04 ~0.08
I‘-\\J_ ;-"/ ' GuBeisen 100 ~ 200 0.05~0.10

» LA Wendeplatten >> 45° Faswerkzeug

45° Faswerkzeug Formel
o o = Spitzwinkel 90°
m S= Ve Xx1000 . d = effektiver Durchmesser
l Il dXn Vc = Schnittgeschwindigk. in m/min.
- F=Sxf mm/min. S = Drehzahl

Minimum 1mm

f= Vorschub pro Umdrehung (mm/U.)

45° Faswerkzeug Werkstoff Vc (m/min) f (mm/U.) Sorte

Unlegierter Stahl 150-320 0.05~0.10 NC40

Niedriglegierte Stahle 100-250 0.04~0.08 NC40

Hochlegierte Stahle 60-80 0.03~0.06 NC40
[Nicht{rostendeStihle} 65-125 0.03~0.06 NC10

_ . Grauguf} 150-250 0.05~0.10 NC10, NC40

B Aluminium, Al-leg. Si<12% 150-320 0.05~0.10 NC10
Aluminiumleg. Si >12% 100-300 0.05~0.10 NC10

= Kupfer 200-250 0.05~0.10 NC10
Messine und Bronze 150-250 0.05~0.10 NC10

,| ' aa:g Zgiv;g:mfeste Legierungen 60-80 0.05~0.10 NC60
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Technik

» NOMT-RC Wendeplatten >> NC-Anbohrer mit Radienplatte

Die Schnittgeschwindigkeit sowie den Vorschub ermitteln Sie bitte anhand der nachstehenden Formel und der
angegebenen Schnittdaten.

Radienfrasen Ermittlung der Schnittgeschwindigkeit

d = effektiver Durchmesser

d=2xX mm X = Radienmittelpunkt

Ve x 1000 Vc = Schnittgeschwindigkeit m/min.
" S= —————— U/min.
dxT7 S = Drehzahl
F = Vorschub

F=Sxf mm/min.

f= Vorschub pro Umdrehung mm/U.

Berechnung des Korrekturwertes der Werkzeuglédnge beim Einsatz auf BAZ

X X = Radienmittelpunkt

Haltermitte

Y = abstand zum Radienmittelpunkt

TL=TL-Y,
H=X TL’ = Werkzeugldnge
TL = Korrektur Werkzeuglange
= Korrekturwert Radius
RC Wendeschneidplatten Werkstoff Vc (m/min.) f (mm/U.) Sorte
Unlegierter Stahl 150~320 0.05~0.10 NC40, NC2071
Niedriglegierte Stahle 100~250 0.05~0.10 NC40, NC2071
Hochlegierte Stahle 80~150 0.04~0.08 NC40, NC2071
s Nichtlrostende/Stihle 65~125 0.05~0.10 NC9036
> ' GrauguB 150~250 0.05~0.10 NC40, NC2071
‘ Aluminium, Al-leg. Si<12% 150~320 0.05~0.10 NC9036
| Aluminiumleg. Si >12% 100~300 0.05~0.10 NC9036
5 e Kupfer 200~250 0.05~0.10 NC9036
Messine und Bronze 150~250 0.05~0.10 NC9036
» NOMT-R Wendeplatten >> Radienfrasen ( schneidkanten)
R Wendeschneidplatten Werkstoff Vc (m/min) f (mm/U.) Sorte
Unlegierter Stahl 150~320 0.05~0.10 NC2071
= Niedriglegierte Stahle 100~250 0.04~0.08 NC2071
Hochlegierte Stahle 60~80 0.03~0.06 NC2071
[
= . Graugul 150~250 0.05~0.10 NC2071
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