Minas,

C-Anbohrer >

Das Multitalent - der Nine9 NC-Anbohrer!

Mit auswechselbarer Wendeschneidplatte
Hohe Effizienz! Niedrige Kosten!

PRI KINESEH

» Nur ein Werkzeug fiir verschiedene
Anwendungsmoglichkeiten

oW
RC

Seite 78

Seite 44
Rel.0

?
Seite 40 Re3.0
Seite 34

» NC-Anbohrer ermoglichen eine genauere gleichmaBigere Bohrposition

» Verschiedene Schifte- ©5, @6, ©8, @10, @12, @16, @20, @25mm, D3/8",
@1/2", ©5/8", ©1/4", ©3/4", 21", M5, M6 und M8

» 60°/82°/90°/100°/ 142° / 145° Winkel fiir verschiedene Anwendungen
« Zum Zentrieren, Anfasen, Ansenken und Gravieren
« Jede Wendeschneidplatte hat 2 Schneiden
+ Schnittgeschwindigkeiten analog zu VHM-Werkzeugen
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« Konturenfasen a
Bearbeitungszen

¥ CNC- ' 4 Bearbeitungszentren a
Drehmaschinen

Gravieren
Nutenherstellung

Anbohren
Anfasen

( Anbohren Anfasen
Nur ein Werkzeug fur verschiedene
Anwendungsmoglichkeiten. ® \
Zum Zentrieren, Anfasen, .‘ %’
Ansenken und Gravieren. yy _

Nuten Gravieren

Die Doppelspitze Drehbearbeitung

N

J21yoquy-ON



60° NOMT11T3P60

7~ K= PN

» Wendeplatten >>

* VHM-WSP, zum Anbohren und Gravieren
NC40: e« Geeignet fir alle ungeharteten Stéhle und Gusseisen

« Jede Wendeschneidplatte hat 2 Schneiden \/J

Tmax.

i

Dmax.

Abmessungen
Art. Nr. Bezeichnung Beschichtung  Qualitat Dmax. Tmax.
L S Re
60°
014204 NI9MT11T3P60-NC40 TiN P35 11 3.97 0.8 5 3

€
%

2
o
>
5
-3
)
=
“
M
*

» Halter >>

* 60° NC-Anbohrer mit Wendeschneidplatte
« Aufgrund der speziellen Geometrie der WSP eignet sie sich hervorragend zum exakten Anbohren
e Anwendungen: zum Anbohren, Gravieren und Nutenherstellung beim Einsatz

auf Frasmaschinen und Bearbeitungszentren

g 216
&_ _
§ )/@\EE \ E ! I]| o
) - S
L
Art. Nr. Bezeichnung ad L Schraube Schlussel
604002 00-99616-14-12 12 100
NS-35080
25Nm NK-T15
604004 00-99616-14 16 100
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VOMTO0802 / VOMT12T3 60°

» Wendeplatten >>

* 60° Wendeschneidplatte, Dmax 13mm
 Aufgrund der speziellen Geometrie der WSP eignet sie sich auch fur
Maschinen mit geringer Spindelleistung

NC5071: e Fur hochlegierten Stahl und Gusseisen
« Jede Wendeschneidplatte hat 2 Schneiden

NC2071: « Fur unlegierten Stahl, niedriglegierter Stahl, nichtrostender Stahl,
Nicht-Eisen-Material und Titan
« Jede Wendeschneidplatte hat 2 Schneiden

Dmax.

NC9076: < Fur Nicht-Eisen-Material wie Aluminium, Al-Legierung, Titan, Messing, +
Kupfer und langspanende Werkstoffe
* Erzielt hervorragende Ergebnisse bei NE-Metallen
« Jede Wendeschneidplatte hat 2 Schneiden

Tmax.

J21yoquy-IN

Art. Nr. Bezeichnung Beschichtung  Qualitat FROEESInE Dmax.  Tmax.
L S Re
019202 NC5071 TIAIN & TiN
019201 VOMTO0802CT NC2071 TiN K20F /e 8 2.38 0.4 9 7.2
019203 NC9076 DLC
015204 NC5071 TIAIN & TiN %/
015201 VOMT12T3CT NC2071 TiN K20F 12.7  3.97 0.8 13 10.1
015202 NC9076 DLC
» Halter >>

* Aufgrund der speziellen Geometrie der WSP eignet sie sich hervorragend zum
exakten Anbohren
* Anwendungen: ¢ Anbohren, Gravieren, Nutenherstellung und Anfasen
auf Frasmaschinen und Bearbeitungszentren
 Zentrieren, Fasen und Langs- / Plandrehen auf
CNC-Drehmaschinen

@ - O .

28

216

Max.g13

Art. Nr. Bezeichnung @d L flr Wendeplatte Schraube Schlissel
00-99616-09V *NS-25045
609001 (@ylindrischer Schaft) 8 60 VIOMTO8 0.9 Nm NK-T7
605001 00-99616-13V 16 100
NS-35080
VOMT12 25 Nm NK-T15
615001 00-99616-13V-5/8 5/8” 100

*Drehmoment-Schraubendreher wird empfohlen
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82° V0820802 / v08212T3
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» Wendeplatten

 82° Wendeplatten NC-Anbohrer, Dmax 14mm (0.551")
* Entspricht amerikanischer Standard
* Spezielle Geometrie der Wendeschneidplatte ermdglicht High-Speed-Bearbeitung

NC5071: e Fur hochlegierten Stahl und Gusseisen
» Jede Wendeschneidplatte hat 2 Schneiden

NC2071: « Fur unlegierten Stahl, niedriglegierter Stahl, nichtrostender Stahl,

Nicht-Eisen-Material und Titan Drmax.
» Jede Wendeschneidplatte hat 2 Schneiden
NC9076: « Fir Nicht-Eisen-Material wie Aluminium, Titan, Messing, Trmax.
Kupfer und Edelstahl —t‘
« Erzielt hervorragende Ergebnisse bei NE-Metallen
» Jede Wendeschneidplatte hat 2 Schneiden
_ ) _ Abmessungen
Art. Nr. Bezeichnung Beschichtung  Qualitat Dmax. Tmax.
L S Re
0108203 NC5071 TiAIN & TiN
— 9 4.7
0108201 V0820802  NC2071 TiN K20F e 8 238 04
E— (0.354")  (0.185")
0108202 NC9076 DLC
0108213 NC5071 TiAIN & TiN
. 14 7.5
0108211 VO08212T3  NC2071 TiN K20F 127 397 08
E—— (0.551")  (0.295")
0108212 NC9076 DLC
» Halter
« Aufgrund der speziellen Geometrie der WSP eignet sie sich hervorragend
zum exakten Anbohren
« Anwendungen: ¢ Anbohren, Gravieren, Nutenherstellung und Anfasen
auf (CNC-) Frasmaschinen und Bearbeitungszentren 2a3i8
 Zentrieren, Fasen, und Langs- / Plandrehen auf CNC-
5, Drehmaschinen
8 @5/8"
S N ~ {
é R e o
L
|
Art. Nr. Bezeichnung ad L flr Wendeplatte Schraube Schlussel
693001 00-99619-V082-3/8 38’ 90 V0820802 or30055 NK-T8
693002 00-99619-V082-5/8 5/8" 100 V0821273 'z\'g'ﬁli?go NK-T15
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NOMTOS5T1 / NOMTO0602 90°

» Wendeplatten
* 90° Mini-Wendeschneidplatte, Dmax 8mm
NC5071: « Fir hochlegierten Stahl und Gusseisen
« Jede Wendeschneidplatte hat 2 Schneiden

NC2071: « Fur unlegierten Stahl, niedriglegierter Stahl, nichtrostender Stahl,
Nicht-Eisen-Material und Titan

e Aufgrund der speziellen Geometrie der WSP auch gut fir Maschinen mit

geringer Spindelleistung geeignet Dmax.
« Jede Wendeschneidplatte hat 2 Schneiden
NC9076: « Fir Nicht-Eisen-Material wie Aluminium, Titan, Messing, T 2
Kupfer und Edelstahl —{ n
« Erzielt hervorragende Ergebnisse bei NE-Metallen %’
« Jede Wendeschneidplatte hat 2 Schneiden o
o
. ) ) Abmessungen =
Art. Nr. Bezeichnung Beschichtung  Qualitat Dmax. Tmax. -
L S Re 2
011209 NC5071 TIAIN & TiN
011201 N9MTOSTICT NC2071 TiN K20F e 5 18 04 5.5 24
R a
011202 NC9076 DLC @
012204 NC5071 TIAIN & TiN A\ \/\ Z
012201 NOMTO0602CT  NC2071 TiN K20F 6.35 238 04 8 37
012202 NC9076 DLC
» Halter 10mm o5
¢ Mini-NC-Anbohrer mit Wendeschneidplatte
« Aufgrund der speziellen Geometrie der WSP eignet sie sich hervorragend
zum exakten Anbohren 26

« Anwendungen: ¢ Anbohren, Gravieren, Nutenherstellung und Anfasen
auf (CNC-) Frasmaschinen und Bearbeitungszentren
 Zentrieren, Fasen und Langs- / Plandrehen auf 26
CNC-Drehmaschinen

Art. Nr. Bezeichnung ad L fur Wendeplatte Schraube Schlussel
601001 00-99616-06-6 6 35
*
601002  00-99616-06-5 5 35 NOMTO5 NS-20036 NK-T6
0.6 Nm
601003 00-99616-06-6L 6 60
*|
602001  00-99616-08-8 8 60 NOMTO6 NS-22044 NK-T7
0.9 Nm
* Anmerkung: *Drehmoment-Schraubendreher wird empfohlen

Der Halter 00-99616-06-06L hat einen VHM-Schaft mit eingelétetem Wendeplattentrager aus Stahl.

Dieser Halter ist nicht fiir Schrumpffutter geeignet. i i
Nine9 Schneidwerkzeuge & Werkzeughalter | 31
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90°

32

NOMTO0802

» Wendeplatten
NC40: * Universell einsetzbare Sorte fir alle ungehérteten Stéhle und Gusseisen
« Jede Wendeschneidplatte hat 4 Schneiden
NC10: » Hohe positive allseitig geschliffene WSP fiir Al, Al-Legierungen, NE-Metalle

und rostfreie Stahle
¢ Jede Wendeschneidplatte hat 4 Schneiden
H-NC5071: « Fir Kohlenstoffstahl C>0,3%, hochlegierten Stahl C>0,3% und Gusseisen
 Jede Wendeschneidplatte hat 2 Schneiden
H-NC40: e« Fir Kohlenstoffstahl C>0,3%, niedriglegierten Stahl C>0,3%, Edelstahl,
Nichteisenmetalle und Titan
« Jede Wendeschneidplatte hat 2 Schneiden

H-NC9076:  Hoch-positive Geometrie und spezieller Grundschliff, DLC-Beschichtung
« FUr Nicht-Eisen-Material wie Aluminium, Titan, Messing, Kupfer und
langspanende Materialien
« Erzielt hervorragende Ergebnisse bei NE-Metallen
« Jede Wendeschneidplatte hat 2 Schneiden

Dmax.

/1

Tmax.

-

Abmessungen
Art. Nr. Bezeichnung Beschichtung  Qualitat Dmax. Tmax.
L S Re
013401 NOMTO080208CT NC40 TiN K20F 831 238 08 10 4.5
013402 NC40 TiN Re
——— N9MT080204CT K20F £ 831 238 04
013403 NC10 TiAIN
013206 H-NC5071  TiAIN & TiN \% 10 4.7
013201 N9OMTO0802CT2T H-NC40 TiN K20F 831 238 08
013202 H-NC9076 DLC
* H-Typ ist mit Stutzkante
» Halter
* 90° NC-Anbohrer mit Wendeschneidplatte
» Aufgrund der speziellen Geometrie der WSP eignet sie sich hervorragend zum M5. M6

exakten Anbohren

* Anwendungen: ¢ Anbohren, Gravieren, Nutenherstellung und Anfasen auf
Frasmaschinen und Bearbeitungszentren
* Zentrieren, Fasen und Langs- / Plandrehen auf

l CNC-Drehmaschinen

0
o = @3

Max.210

i
-,

|

ad
©

,_
|

C

DPM_|

Art. Nr. Bezeichnung ad L M DPM Schraube
603001 00-99616-10 10 90 - -
00-99616-10-SL10

603003 (Weldon Schaft) 10 90 - -

NS-30055
613001 00-99616-3/8 3/8” 90 - - 2.0 Nm
623001 00-99616-10-M5 - 25 M5xP0.8 55
623002 00-99616-10-M6 - 25 M6xP1.0 6.5

00-99616-10 / @10, @3/8”

00-99616-10-SL10 / @10

Schlissel

NK-T8

« Siehe Seite 164 fir Verlangerungen
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NOMTO0802 90°

» Fas- und Zentriersets >>

Art. Nr. Bezeichnung ad L Wendeschneidplatte Dmax. Tmax.
603101-3401 00-99616-10-02S 10 90 N9MT080208CT-NC40 10 45
603101-3403 00-99616-10-02SAL 10 90 N9MT080204CT-NC10 10 4.7

=2
N
» Startersets 90° >> -
« Ausgewdhlte Startersets g.
« Alle Startersets beinhalten 1 Halter inkl. 6 Wendeschneidplatten 0o
« Auf Anfrage sind auch Kombinationen mit anderen Wendeschneidplatten moglich E
o
Art. Nr. Bezeichnung ad Wendeschneidplatte Inhalt
603201-3401 00-99616-10-ME6 10 NOMT080208CT-NC40 1 Halter
+6 WSP
+ 1 Schltssel
603201-3403 00-99616-10-MEGAL 10 NOMT080204CT-NC10
613201-3401 00-99616-10-IN6 3/8” NOMT080208CT-NC40
613201-3403 00-99616-10-INGAL 3/8” NOMT080204CT-NC10

» Vergleich >>

Werkzeug Nutzwertanalyse . -
5 : : : 1 © Niedrige Kostet
24 : © intschaftlichkeit
NC-Anbohrer : i i i i i i
i i i i f e e
o o HEEE
6 S A T (4) (3)
Wendeplatten R A T T 6 Wendeplatten 24 NC-Anbohrer
(4] e i i : i { i ; : : : : § 12 Wendeplatten = 48 NC-Anbohrer
; ; ; ; ‘ ‘ 24 Wendeplatten 96 NC-Anbohrer
0 4 8 12 16 20 24

Anmerkung: NOMT080201W Gravieren finden
Sie auf Seite 78

60°-NC40 NC40 NC10
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90°
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NOMTI11T3

» Wendeplatten

NC40:

* Universell einsetzbare Sorte fiir alle ungeharteten Stahle und Gusseisen
« Jede Wendeschneidplatte hat 4 Schneiden

NC10: * Hoch positive allseitig geschliffene WSP fur Al, Al-Legierungen, NE-Metalle Doy
und rostfreie Stahle J
* Jede Wendeschneidplatte hat 4 Schneiden ‘ Tmax.
NC60: » Cermet-WSP, fur gehértete Stahle bis 56HRC mein=1.o *
« Jede Wendeschneidplatte hat 4 Schneiden
H-NC5071: « Fur Kohlenstoffstahl C>0,3%, hochlegierten Stahl C>0,3% und Gusseisen NC40 / Wiper design / NC60
« Jede Wendeschneidplatte hat 2 Schneiden
H-NC40:  Fur Kohlenstoffstahl C>0,3%, niedriglegierten Stahl C>0,3%, Edelstahl, Drmax.
Nichteisenmetalle und Titan J
« Jede Wendeschneidplatte hat 2 Schneiden T,
H-NC9076: < Hoch-positive Geometrie und spezieller Grundschliff, DLC-Beschichtung L\'
 FUr Nicht-Eisen-Material wie Aluminium, Titan, Messing, Kupfer und
langspanende Materialien andere Qualitaten
* Erzielt hervorragende Ergebnisse bei NE-Metallen
* Jede Wendeschneidplatte hat 2 Schneiden
Art. Nr. Bezeichnung Beschichtung  Qualitat I:Abmes;unger';e Dmax. Tmax.
014401 NC40 TiN P35 0.8
014402 NOMTIL1T3CT NC10 TIAIN K10F JEe (0.3)
014403 NC60 CERMET ‘ 058
O 1111 3.97 14 6.3
014234 H-NC5071  TiAIN & TiN K20F Y
014202 NOMTI1T3CT2T H-NC40 TiN K20F T 0.8
014203 H-NC9076 DLC K20F 0.8
* H-Typ ist mit Stutzkante
» Halter
« Aufgrund der speziellen Geometrie der WSP eignet sie sich hervorragend zum exakten Anbohren
« Anwendungen: ¢ Anbohren, Gravieren, Nutenherstellung und Anfasen M8
auf Frasmaschinen und Bearbeitungszentren
e Zentrieren, Fasen und Langs- / Plandrehen auf CNC-Drehmaschinen
3 @16
3 N p—
gl M N T
L 1
Art. Nr. Bezeichnung @d L M DPM Schraube Schlissel
604002 00-99616-14-12 12 100 - -
604004 00-99616-14 16 100 - -
604007 00-99616-14-150L 16 150 - -
604009 00-99616-14-220L 20 220 - - Do 80 NK-T15
614001 00-99616-14-1/2 1/2 100 - -
614002 00-99616-14-5/8 5/8” 100 - -
624001 00-99616-14-M8 - 30 M8xP1.25 8.5
« Siehe Seite 164 fur Verlangerungen
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NOMTI11T3

» Fas- und Zentriersets >>

Art. Nr. Bezeichnung ad L Wendeschneidplatte Dmax. Tmax.
604104-4401 00-99616-14-02S NOMT11T3CT-NC40 14 6.3
16 100
604104-4402 00-99616-14-02SAL NOMT11T3CT-NC10 14 6.3
614102-4401 00-99616-14-5/8-02S NOMT11T3CT-NC40 0.551” 0.248”
5/8” 100
614102-4402 00-99616-14-5/8-02SAL NOMT11T3CT-NC10 0.551" 0.248"
» Startersets 90° >>
e Ausgewabhlte Startersets
« Alle Startersets beinhalten 1 Halter inkl. 6 Wendeschneidplatten
 Auf Anfrage sind auch Kombinationen mit anderen Wendeschneidplatten méglich
Art. Nr. Bezeichnung ad Wendeschneidplatte Inhalt
1 Halter
604204-4401 00-99616-14-ME6 NOMT11T3CT-NC40 +6WSP
16 + 1 Schlussel
604204-4402 00-99616-14-MEGAL NOMT11T3CT-NC10
614202-4401 00-99616-14-IN6 NOMT11T3CT-NC40
5/8”
614202-4402 00-99616-14-IN6AL NOMT11T3CT-NC10 ‘
i
» Vergleich >>
Werkzeug Nutzwertanalyse Niedrige Knsten\.
: ' ? W'\r\sn\\aﬁ\‘\chke\t‘-
24 ‘;
NC-Anbohrer ' & t o 2]
o 1 (4] (=]
6 6 Wendeplatten 24 NC-Anbohrer
12 Wendeplatten = 48 NC-Anbohrer
iR © 24 Wendeplatten 96 NC-Anbohrer
4 8 12 16 20 24

Nine9 Schneidwerkzeuge & Werkzeughalter
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90° N9MT1704

» Wendeplatten >>
* 90° Wendeschneidplatte, Dmax 22mm

Dmax.

N

NC5071: « Fur hochlegierter Stahl und Gusseisen
« Jede Wendeschneidplatte hat 2 Schneiden

Tmax.

|

NC9036: < Fur Nicht-Eisen-Material wie Aluminium, Titan, Messing, Kupfer und
langspanende Materialien

* Erzielt hervorragende Ergebnisse bei NE-Metallen
» Jede Wendeschneidplatte hat 2 Schneiden

= NC2071: « Fur unlegierter Stahl, niedriglegierter Stahl, nichtrostender Stahl,
rl\ Nicht-Eisen-Material und Titan
b~ » Jede Wendeschneidplatte hat 2 Schneiden
=
g- . . . Abmessungen
5 Art. Nr. Bezeichnung Beschichtung  Qualitat Dmax. Tmax.
= L S Re
o
016216 NC5071 TiAIN & TiN K20F
016211 NO9MT1704CT NC9036 DLC K20F " E 76 1.2 22 10.4
016201 NC2071 TiN K20F
» Halter >>

« Aufgrund der speziellen Geometrie der WSP eignet sie sich hervorragend zum exakten Anbohren
« Anwendungen: ¢ Anbohren, Gravieren, Nutenherstellung und Anfasen auf Frasmaschinen
und Bearbeitungszentren
 Zentrieren, Fasen und Langs- / Plandrehen auf CNC-Drehmaschinen
@20

@25

Max.g22

Art. Nr. Bezeichnung ad L Schraube Schlussel
606001 00-99616-22 20 100

NS-50125

5.5 Nm NK-T20
606002 00-99616-22-25 25 150
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NOMT220408 / NOMT2506 90°

Dmax.
» NO9MT220408
NC40: « Geeignet fur legierte / unlegierte Stahle und Gusseisen Terax
« Jede Wendeschneidplatte hat 3 Schneiden — 7T :
X X L Abmessungen
Art. Nr. Bezeichnung Beschichtung  Qualitat L S Re Dmax. Tmax.
o\
017301 NOMT220408CT-NC40 TiN P35 ©) |/! 20.83 4.76 - 25 11.3
L S
* 5 Stk. pro Box.
0 @25 2
q ) [N A
x - | © 1
I NG s >
A =
L1 (o
L o
=
*
(1]
Art. Nr. Bezeichnung @d L L1 Schraube Schlissel =
607001 00-99616-25-CT28 25
120 30 oo NK-T15
617001 00-99616-1-CT28 1’ '

» NOMT2506 >>

NC2033: « Fur Kohlenstoffstahl, legierter Stahl, hochlegierter Stahl, Gusseisen und
geharteter Stahl <50 HRC
» Jede Wendeschneidplatte hat 2 Schneiden

XP9000: < Hoch-positive Geometrie und scharfe Kanten erzeugen eine hervorragende Drmax
Oberflachenveredlung
* FUr NE-Materialen wie Aluminium, Titan, Messing, Kupfer und langspanende
Materialien
» Jede Wendeschneidplatte hat 2 Schneiden

N

Tmax.

|

Abmessungen

Art. Nr. Bezeichnung Beschichtung  Qualitat Dmax. Tmax.
/& L S Re
018201 NC2033 TIAIN
NOMT2506CT K20F \ / 25 6.35 1.2 32 15.4
018202 XP9000  Unbeschichtet ", s
* 2 Stk. pro Box.

N S

§ t n | — 1 <

x Q

<

§ a1

L1
L
Art. Nr. Bezeichnung ad L L1 Schraube Schlussel
608001 00-99616-32-25 25
120 64 22'20180 NK-UT25

618001 00-99616-32-1 17 =2 Nm
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100° NOMT11T3CT2T-H
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» Wendeplatten >>

ischneidige WSP muss korre

« Fir 100° Niet- und Schraubenlécher fSeln, itk den Frelschlfbea

H-NC5071: « Fur Kohlenstoffstahl C>0,3%, hochlegierter Stahl C>0,3% und
Gusseisen
« Jede Wendeschneidplatte hat 2 Schneiden k

H-NC40: e Fur Kohlenstoffstahl C>0,3%, niedriglegierter Stahl C>0,3%,
Edelstahl, Nichteisenmetalle und Titan
» Jede Wendeschneidplatte hat 2 Schneiden Drmax.

H-NC9076: « Hoch positive Geometrie und spezieller Grundschliff fir Aluminium,

Al-Legierungen, Kupfer, Messing und Bronze Tmax.
« Jede Wendeschneidplatte hat zwei Schneiden *
» Besonders geeignet fur Maschinen mit geringer Spindelleistung
_ _ _ Abmessungen
Art. Nr. Bezeichnung Beschichtung  Qualitat Dmax. Tmax.
L S Re

014234 H-NC5071  TIAIN & TiN e
— g

014202 NOMT11T3CT2T H-NC40 TiN K20F % 11 397 08 16 6.2
S \ .

014203 H-NC9076 DLC

* H-Typ ist mit Stutzkante
» Halter >>
« Erhoht die Anbohrgenauigkeit
« Kiirzere Operationszeiten; Erh6hung der Positionierung von
Bohrwerkzeugen, dadurch wird die Bearbeitungszeit reduziert
©> \ _ A L g
L
Art. Nr. Bezeichnung ad L Schraube Schlussel
604011 00-99616-20-100 20 100 e o080 NK-T15
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V14208 / V14216 142°

» Wendeplatten >>

* Erzielt eine hohere Positioniergenauigkeit und geringere Durchmessertoleranz
 142° Anbohrer mit austauschbarer Wendeschneidplatte fir Durchmesser bis 32mm

NC2071: e« Hoch-positive Geometrie, allseitig geschliffen
» Geeignet fur alle ungehérteten Stéhle und Gusseisen

» Jede Wendeschneidplatte hat 2 Schneiden f

) _ ) Abmessungen
Art. Nr. Bezeichnung Beschichtung  Qualitat Dmax. Tmax. =
L S Re A

1
R
0114201 V1420803-NC2071 8 3.18 0.8 15 25 ?
TiN K20F w/ 8-
T s =
0114211 V1421604-NC2071 14 4.76 1.2 30 5.0 =
o
Verpackungseinheit: V1420803 V1421604
10 Stk. 5 Stk.
» Halter >>

 Erhéhung der Standzeit des nachfolgenden Bohrers
» Das Vorzentrieren ermdglicht eine hohere Schnittgeschwindigkeit und @16
eine hohere Drehzahl fur die eigentliche Bohroperation

@25
o
8
5
=
Art. Nr. Bezeichnung ad L fur Wendeplatte Schraube Schlussel
696001 00-99619-V142-16 16 100 V1420803 '2\'(3)'3%’72 NK-T9
696002 00-99619-V142-32 25 120 V1421604 2'?'3?{1125 NK-T20
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145° _
+ Die Doppelspitze
9(0° Anbohren und Fasen in nur einem Arbeitsgang

» Wendeplatten >>

NC2033: e Allseitig geschliffene WSP
¢ Fur Kohlenstoffstahl, legierten Stahl, hochlegierten Stahl, Gusseisen und
gehérteten Stahl <50 HRC
« Jede Wendeschneidplatte hat 2 Schneiden

Art. Nr. Bezeichnung Beschichtung Qualitat GZ‘;"(.;Ege' *D1+0.05 P Dmax. Tmax.
013203 N9MT0802M04C-NC2033 M4x0.7 3.30 1.17 2.8
013204 NO9MT0802MO05C-NC2033 TiAIN K20F M5x0.8 4.20 1.48 8 25
= 013205 NO9MT0802M0O6C-NC2033 M6x1.0 5.00 1.76 2.2
o . N | @ 2 |
? 014219 NOMT11T3MO08C-NC2033 AN C0F \ M8x1.25 6.80 2.39 1 4.1
o 014220 NOMT11T3M10C-NC2033 M10x1.5 8.50 2.97 3.5
_g: 014221 NOMTI11T3UNC25-NC2033 1/4-20 UNC 5.08 1.80 4.6
f'? 014222 NOMT11T3UNC31-NC2033 TIAIN K20F 5/16-18 UNC 658 2.30 13 4.2
ﬁ 014223 NOMTI11T3UNC38-NC2033 . 3/8-16 UNC 7.94 2.78 3.7
v 016205 NO9MT1704M12C-NC2033 M12x1.75 10.25 3.59 6.4
016206 N9MT1704M14C-NC2033 TIAIN K20F M14x2.0 12.00 4.19 20 5.8
016207 NO9MT1704M16C-NC2033 M16x2.0 14.00 4.88 5.1

Hinweis: *D1 bezieht sich auf die Gewindebohrer-VorbohrungsgréRen. / Lreq : siehe Seite 52 fir Details.

» Halter >> 210 @3/’
* Neue Wendeschneidplatte fur bewahrten Standardhalter
* Anwendungen:
Zentrieren / Anbohren, Nutenherstellung und Anfasen @16 @5/8"
~ N\
\ 1 _ NN g
@20 @3/4"
L
\ \
Art. Nr. Bezeichnung @d L fir Wendeplatte Schraube Schlissel
603001  00-99616-10 10
89.08:0.29 NOMTO802 o30055 NK-T8
613001  00-99616-3/8 3/8” :
604004  00-99616-14 16
97.55£0.55 NOMT11T3 D ea080 NK-T15
614002  00-99616-14-5/8 5/8” :
606001  00-99616-22 20
96.24+0.64 NOMT1704 g‘gﬁr?}% NK-T20
616001  00-99616-22-3/4 3/4" :
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Die Doppelspitze

Anbohren und Fasen in nur einem Arbeitsgang

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

» Prozessreduzierung in einem Arbeitsgang, verkirzte Durchlaufzeit

» Fir Anwendungen vor dem Einsatz von VHM-Hochleistungsbohrern
» Héchste Positioniergenauigkeit und ein geringerer Verschleif3 bei den Bohrern

» Konzept >>

1 Prozess, 2 Anwendungen

Die Doppelspitze 90°Fasen ~ ——  142° NC-Anbohren Hochleistungsbohren

-

1 fur 2 /T
I

I
1
9P°
I

/(145°

dSM - 131yoquy-N

» Vergleich >>

Anbohrer + Bohrer Anbohren + Bohren Hartmetall Stufenbohrer

« Kiirzere Bohrzeit
* Bohrer setzt an einer stabilen Stelle an
 Langere Standzeit Stelle an * Kein direktes Bohren an runden
* Auch zum Fasen oder Nut-Stechen N . Werkstiicken méglich
} « Kirzere Standzeiten I S
geeignet * Schlechte Positioniergenauigkeit

_
1 ]
X

* Hohe Werkzeugkosten

* Langere Bohrdauer * Geringere Standzeiten

« Bohrer setzt an seiner schwachsten

'y

Bohrung fir M6

» Beispiel >>
 Die empfohlene Fase betragt 5% des nominalen

Durchmessers vom Gewinde, zum Beispiel 6.3mm M6 + 5% Anfasen M6 + 1mm Fasen
fur M6-Gewinde
. " " . . . M6 M6
« Fir groRere Fasen kdnnen Sie die Anbohrtiefe N "
berechnen (e

Nine9 Schneidwerkzeuge & Werkzeughalter | 41



2
N
>
5
-3
)
>
q
)
q

50

Technik

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

Zoll mm |
;e 26 ’
63064 - 55 99616-xxx-CT28 . Schaubild Fasen
31/32 J 5 FLa = 0n°
61/64 — a=90"/ (far a = 90° nur)
15/16 .
59/64 —|
29/32 a1 . a
57/64 /
718 _
55/64 | 22 (/d- I \>
27/32 _ /
53/64 4 21
8o s 99616-22 /
25/32 — 20 =90° Y —
o 4964 o 99616-xxx-142 a= / Mmm?(%m)
1400 mm (0.
S I a=142 99616-xxx-120 / -
4564 —J—18
e a=120° V4 /
S 99616-20-100
O
P T / a=100 {6110
2 g2 % ] 15 / / / 16-14 Schaubild Anbohren
5 37/64 -
@ o6 7/ . / ~ &Gravieren
3564 7 99616-09V
17/32
ST BT / / 99619-V082-XX _ 99616-13V
5" sed A / / a=82 /a=600
g 15/32 / -
€6 29;64— » / / / /
= 27/64 |
S 1332 . / / /
0 25/64 10 7 / 7
A 38 i / /
2364 - o
11/32 Jres ] / / / /
M e ° g4 // //
9132 . / /// // P
17/64 |
" sea o / / -
7/32 — / % 7
1364 - 5
316 e = /
5/32 4 -
/64 —
" e 0
I2 gea -2 770? 9%10?_06
ve T N
1/32 — mm
ve4a— - 1 4 1 2l 1 3 | 4 A s | 6 | 7 | 8 | 9o | 10 | 1 | 12
e rrrrrer T zan
1164 3/64  5/64  7/64 /64  11/64 13/64 15064 17/64  19/64 21/64  23/64 25064 27/64 29/64 31/64
132 1M6 332 18 5/32 316  7/32 14 932 5116  11/32 3/8  13/32 7116  15/32
Bohrtiefe “t”

» Vorgehensweise >>

1. Bohrdurchmesser auswahlen und entlang der X-Achse die bendtigte Tiefe wéhlen oder umgekehrt
2. Anhand der Schnittpunkte mit den Diagonalen bestimmen sich die verwendbaren Halter
3. Gewilnschte Gradzahl und zugehorigen Halter auswéahlen

4. Die Querschnitte der Bohrungen héangen von der e
5. Beim Anfasen nicht die Spitze der Wendeschneidp
Mindestabstand von 1mm einhalten, um eine saub

» Schnittdaten >>

ingesetzten Wendeschneidplatte ab (siehe Grafik)
latte verwenden, sondern ab der Spitze einen
ere Oberflache zu gewahrleisten

Unter der Zuhilfenahme des “d”-Wertes und der Schnittgeschwindigkeit VC (siehe folgende Seiten),

lasst sich die Drehzahl S berechnen

Metrisch Zoll
d = Durchmesser (mm) (3.82xVc) d = Durchmesser / Inch
= ngoo = Drehzahl in (U/min) = d n = Drehzahl in ( U/min)
T X
Vc = Schnittgeschwindigkeit in (m/min) Vc=Vc (m/min) x 3.28 Vc = Schnittgeschwindigkeit-ft./min
F=nxf f= mm/U f = IPR= Zoll/rev.
i F =fxn
F= mm/min F = Zoll/min
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Technik

Schnittgeschwindigkeiten:
« Die Drehzahl sollte sich an dem grof3en Durchmesser der Ansenkung orientieren

» VOMTO802CT / NOMTOS5T1CT / NOMTO0602CT Wendeschneidplatte

f (mm/U)
Werkstoff (m)’n:in) - < o
§ & 3
Zentrieren / Ansenken Anfasen =z z =z
Unlegierter Stahl C<0.3% 150 ~ 320 0.03 ~ 0.07 0.05~0.15 °
Unlegierter Stahl C>0.3% 100 ~ 250 0.02 ~ 0.06 0.03~0.12 °
Niedriglegierter Stahl C<0.3% 100 ~ 250 0.02 ~ 0.06 0.04 ~0.12 °
Hochlegierter Stahl 60 ~ 180 0.02 ~0.05 0.03~0.10 °
Nichtrostender Stahl 65 ~ 125 0.02 ~0.04 0.03 ~0.08 ° O ©
4 Gusseisen 150 ~ 250 0.03 ~0.07 0.05~0.15 © °
I\l Nicht-Eisen-Metalle 150 ~ 320 0.03 ~0.07 0.05~0.15 © ° %
s Ti, Ti-Legierungen 40 ~ 80 0.02 ~0.06 0.02 ~ 0.06 ° © ?
Nickel-basierend 30 ~ 60 - 0.03 ~ 0.07 O © g-
H 7 Gehartete Stihle < HRC50 30~ 60 0.02 ~ 0.06 0.02 ~ 0.06 o %
* Aus technischen Griinden steht die Platte nicht im Zentrum @ sehr gut geeignet © gut geeignet O auch geeignet =
» NOMTO0802 / NOMT11T3CT Wendeschneidplatte
f (mm/U)
Werkstoff (m)’rﬁin) % s g
335 % ¢2¢2
Zentrieren / Ansenken Anfasen <N =N R= El B EH
Unlegierter Stahl C<0.3% 150 ~ 320 0.05~0.10 0.10~0.24 ° °
Unlegierter Stahl C>0.3% 100 ~250 0.04 ~ 0.08 0.08 ~0.20 °
Niedriglegierter Stahl C<0.3% 100 ~ 250 0.04 ~ 0.08 0.08 ~0.20 ° ®) °
Hochlegierter Stahl 60 ~ 180 0.03 ~0.07 0.05~0.15 © e
Nichtrostender Stahl 65~ 125 0.03 ~0.06 0.08 ~0.20 O e O e ©
Gusseisen 150 ~ 250 0.05~0.10 0.10 ~0.25 e o e ©
Nicht-Eisen-Metalle 150 ~ 320 0.05~0.10 0.10 ~0.25 © © e
Ti, Ti-Legierungen 40 ~ 80 0.03~0.08 0.03~0.08 ® 0O
Nickel-basierend 30~ 60 - 0.05~0.10 © O
Gehartete Stahle < HRC56 30~ 60 0.03 ~0.08 0.03~0.08 e O
* Aus technischen Griinden, steht die Platte nicht im Zentrum @ sehr gut geeignet © gut geeignet O auch geeignet

* H-NC5071, H-NC40, H-NC9076-Sorten ermdglichen einen
um 50% héheren Vorschub
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Technik

» VOMTI12T3CT / VO82... / NOMT1704CT / NOMT2204CT /
NOMT2506CT / V142... Wendeschneidplatte

f (mm/U)
Werkstoff ) ~ < © fg 21 S
(m/min) s o 59 o o 8
N 1D 5929 ¥ N o
O O 0L O O o
Z 2 zZ2 z2 zZ2 X
Zentrieren / Ansenken Anfasen
Unlegierter Stahl C<0.3% 150 ~ 320 0.05~0.10 0.10~0.24 ° °
Unlegierter Stahl C>0.3% 100 ~ 250 0.04 ~0.08 0.08 ~0.20 ° °
Niedriglegierter Stahl C<0.3% 100 ~ 250 0.04 ~0.08 0.08 ~0.20 ° °
Hochlegierter Stahl 60 ~ 180 0.03 ~0.07 0.05~0.15 ° °
Nichtrostender Stahl 65~ 125 0.03 ~0.06 0.08 ~0.20 e O © O O
Gusseisen 150 ~ 250 0.05~0.10 0.10~0.25 © e °
Nicht-Eisen-Metalle 150 ~ 320 0.05~0.10 0.10 ~ 0.25 © o °
Ti, Ti-Legierungen 40 ~ 80 0.03 ~0.08 0.03 ~0.08 ° ©
Nickel-basierend 30 ~ 60 - 0.05~0.10 o ©
Gehartete Stiahle < HRC50 30~ 60 0.03 ~0.08 0.03 ~0.08 @) ©
* Aus technischen Griinden steht die Platte nicht im Zentrum @ sehr gut geeignet @ gut geeignet O auch geeignet

» Die Doppelspitze

NOMTO802M.. / NOMT11T3M.. / NOSMT11T3UNC..

NO9MT1704M..Wendeschneidplatte

Die Doppelspitze

Formel

P = Abstand zwischen 145° und theoretischer 90° Spitze

0.5= Fester Faktor fur die Berechnung

\‘V’
t Dreq. M4 M5 M6 M8

Lreq.

I

|

EL Lreq. =Dreq.x 0.5 -P - ) i
\ Lreq.= Gewunschte / erforderliche Bohrtiefe

Dreq.= Gewulnschter Bohrdurchmesser

Die Doppelspitze Werkstoff

Mio M12 M1 mie /420 R
P= 117 148 176 239 297 359 419 4388 1.80 2.30 2.78
Vc (m/min) f (mm/U) Sorte

Unlegierter Stahl 150 ~ 300 0.05~0.15 NC2033

Leg. Stahl 120 ~ 250 0.05~0.10 NC2033

Nichtrostender Stahl 80 ~ 150 0.04 ~0.08 NC2033
G Gusseisen 100 ~ 200 0.05~0.10 NC2033
Gehartete Stahle < HRC50 30 ~ 60 0.03 ~0.08 NC2033

Nine9 Schneidwerkzeuge & Werkzeughalter





