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Werkzeug- und Formenbau

Maximale Qualität und stets kürzer werdende Produktionszyklen 
stellen den Werkzeug- und Formenbau vor immer größere Herausforderungen. 

Um diesem Trend erfolgreich entgegen zu wirken, müssen geeignete techno-
logische und organisatorische Maßnahmen ergriffen werden, damit be-
stehende Prozesse weiter flexibilisiert und automatisiert werden können. 

Eine ständige Verbesserung und Weiterentwicklung ist heutzutage eine ent-
scheidende Voraussetzung, um kostengünstig und damit wettbewerbsfähig zu 
produzieren.  

Mit unserem Wissen, unserer technologischen Kompetenz und Erfahrung, be-
gleiten wir Sie bei der effizienten Gestaltung Ihrer Prozesse. In einem engen 
und partnerschaftlichen Dialog entwickeln wir die passenden Strategien. Dabei 
bieten wir mehr als nur Werkzeuge, wir schaffen Lösungen. 

Gemeinsam wollen wir Zukunft gestalten.
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Unsere Partner für 
Werkzeug- und Formenbau

Bohren

Fräsen

Gewinden

Ausdrehen

Spannen

Unsere Partner

Wir bieten Lösungen mit kompetenten Partnern!
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Werkzeugspannung mit Rundlauf "0"      

R"0" Series

Die auf Rundlauf "0" einstellbaren Spannsysteme besitzen einen ein-
fachen mechanischen Einstellmechanismus, um den Rundlauf eines 
eingespannten Werkzeugs an der Schneide auf 0-2µm einzustellen. 
Damit können alle Rundlauffehler von der Spindel bis zur Schneide 
kompensiert werden. Werkzeugstandzeiten, Oberflächen und Prozess-
sicherheit werden wesentlich verbessert.

Der Einstellvorgang erfolgt ganz einfach durch Drehen einer Verstell-
schraube im Justierring (Inbusschlüssel). Hierdurch wird der Halter-
schaft leicht elastisch verformt. Bei einer Auskraglänge von 100mm 
(vom Justierring) kann ein Rundlauffehler von ca. 25µm ausgeglichen 
werden.

1. Justierung
2. Justierschraube
3. Schutzabdeckung
4. Einstellbereich

Rundlaufgenauigkeit
Der Rundlauf entscheidet maßgeblich über die Präzision der Werkstü-
cke sowie Werkzeugstandzeit. Schlechter Rundlauf führt zu ungleich-
mäßger Belastung der Werkzeugschneide; die Folgen sind: 

erhöhter Werkzeugverschleiß 1 3 Vibrationen

2 4 reduzierte Zeitspanvolumenschlechte Ober�ächen

Vorteile:
• Konstante Bohrungsdurchmesser
• Beste Oberflächengüten
• Lange Werkzeugstandzeiten
• Perfekter Rundlauf von der Spindel bis zur Schneide
• Rundlaufeinstellung im Handumdrehen
• Höchste Prozesssicherheit

Einsatzbereiche mit Produktivitätsgewinn:
• Tieflochbohren
• Hochleistungsreiben
• PKD- | CBN-Werkzeuge
• Präzisionsbearbeitung
• Hartfräsen
• Mikrozerspanung

Faustregel: Halber Rundlauffehler - doppelte Standzeit!
R-Zero Spannfutter mit Rundlauf "0" ermöglichen optimale 
Zerspanungsergebnisse.

Bearbeitungsbeispiel: 
Tiefliegende Bohrung in Getriebegehäuse
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     Bearbeitungsbeispiele

Tieflochbohrer

Werkstoff: Titanlegierung (38HRC)
Bohrer: OSG VHM-Tieflochbohrer (FTO-GDXL - Ø 12,0 mm)
Bohrtiefe: 200 mm
Vc: 40 m/ min
Vorschub f: 0,18 mm/ U.
BAZ: Horizontal-BAZ
Schmierung: Emulsion

Hochleistungsreiben

Aufnahme: BT40-CTZ32A-125
Werkzeug: VHM-Reibahle
Werkzeugauskragung: 280 mm

Bearbeitungsbeispiel: 
MMS-Bohren mit VHM-Bohrer 20x D
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     Bearbeitungsbeispiel

PHC-SA-NC Dehnspannfutter Typ JET CAP

Anwendung: Form Scheibenwischer

Merkmale:
• 5-Achsbearbeitung mit Kugelfräser
• Schlichten mit Kugelfräser in engen Werkstückstellen
• Reiben in engen Bearbeitungsräumen
• Bohren in engen Bearbeitungsräumen

Vorteile :
• optimale Kühlung der Schneidzone
• sichere Spanabfuhr, optimale Spanbildung,  
  keine Späneanhaftungen
• signifikante Standzeiterhöhung, Verbesserung der Oberflächen
• Minimierung von Fräserbruch
• macht teure IK-Fräswerkzeuge überflüssig

 Intelligente KSS-Zufuhr durch die innovative JET-CAP
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     Bearbeitungsbeispiel

Power Hydro-Dehnspannfutter Vgl. ER16 vs. PHC-A

 30% höhere Spannkraft als herkömmliche Spannfutter!
Vorteile :
• Flexibilität einer Spannzangenaufnahme
• bietet höchste Rundlaufgenauigkeit durch neuartiges Öldruckkammersystem
• hohe Flexibilität durch den Einsatz von Reduzierhülsen

Merkmale:
• 2-Punkt-Spannsystem
• Öldruckkammern 
• die Mindesteinspanntiefe ist auf der Futternase vermerkt



8

 Vollhartmetall- und PKD-Werkzeuge     

Werkzeuge aus Vollhartmetall und polykristallinen Diamanten (PKD)

Die Hartmetallwerkzeugfabrik Andreas Maier GmbH produziert seit 
1969 Werkzeuge aus Vollhartmetall und polykristallinen Diamanten 
(PKD) für anspruchsvolle Kunden aus aller Welt.
Zum Produktportfolio gehören Bohrer, Reibahlen, Fräser, Senker, 
WSP-Werkzeuge in PKD und CBN sowie Spezialwerkzeuge für die 
Leiterplattenfertigung und für den Dental- und Medizinbereich.

Die Anwendungsbereiche der Produkte sind vielfältig.
Zu den bedeutenden Abnehmern zählen führende Unternehmen der

•	 Automobil- und Zuliefererindustrie
•	 Maschinen- und Anlagenbau
•	 Luft- und Raumfahrtindustrie
•	 Werkzeug- und Formenbau
•	 Leiterplattenindustrie
•	 Dental- und Medizintechnik
•	 Laser- und Präzisionsoptik

Eine große Vielfalt an Standardwerkzeugen, kundenspezifischen Sonderwerkzeugen sowie eine kompetente Beratung und umfassende 
Serviceleistungen werden von HAM angeboten.

Spezial-Polierverfahren

H Y B R I D  S U R F A C E  F I N I S H I N G

Mit dem neuen Hybrid Surface Finishing bringt HAM ein Polierverfahren auf den Markt, 
bei dem alle Werkzeugoberflächen spiegelglatt poliert sind und das bei gleichzeitig 
definierter sowie reproduzierbarer Haupt- und Nebenschneidenpräparation.

HAM entwickelt seit Jahrzenten leistungsstarke Werkzeuge für die Bearbeitung aller 
herkömmlichen Materialien.

Hybrid Surface Finishing
Eine Behandlung, durch die eine reproduzierbare und prozesssichere 
Schneidkantenhomogenisierung bei gleichzeitiger Politur aller 
Werkzeugoberflächen im Schneidenbereich stattfindet.
Vorteile:
• Variable Schneidkantenverrundungen je nach Werkstoff zwischen 4-20 µm
• Reduzierung der Aufbauschneiden
• Optimale Spanabfuhr
• Oberflächen lassen sich reproduzierbar und homogen herstellen
• Höhere Schnitt- und Vorschubgeschwindigkeiten sind möglich
• Reduzierte Schnitt- und Spindelkräfte
• Weniger Wärme am Werkzeug, Werkstück und in den Spänen
• Oberflächenrauhigkeit vorher 0,1 bis 0,15 µm –> nachher 0,008 bis 0,015 µm
• Schartigkeit der Haupt- und Nebenschneiden < 1 µm
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 Stammdatenplattform    

zentrale Datenhaltung und Datenmanagement

Um eine Produktivität von Weltklasse zu erreichen, ist die Qualität der Stammdaten und das effiziente Handling von Produk-
tionsressourcen Voraussetzung. Dies ist nur über eine zentrale Datenhaltung und ein professionelles Daten-Management 
möglich. Digitalisierung bedeutet Datenqualität im Unternehmen. Um diese Datenqualität zu erreichen, sind Stammdaten 
einfach, schnell und in entsprechend validierter Qualität anzulegen. WinTool bietet die geforderte Stammdatenplattform für ein 
belastbares Fundament auf dem die Digitalisierung aufsetzen kann.

WinTool Module

Werkzeug-Datenbank
Stammdaten sind fundamentaler Baustein für die Smart Factory. 
Digitale Zwillinge Ihrer Werkzeuge, Spann- und Messmittel 
werden in einer Bibliothek angelegt und stehen der Produktion 
zentral zur Verfügung.

Datei Management
WinTool ist die zentrale CNC-Datendrehscheibe für ein durch-
gängiges, standardisiertes NC Daten-Management. 
CNC Produktionsdaten entstehen in der Arbeitsvorbereitung, 
beim Programmieren, Rüsten & Messen, sowie an 
der Maschine.

Prozess Manager
Mit dem Prozessmanager werden Werkzeuge für einen Ferti-
gungsauftrag zuverlässig & pünktlich an die Maschine geliefert.  
So sinken die Rüstzeiten, während die Planungsflexibilität & 
Kapazität steigt.

Bestandsverwaltung
Die Logistik von WinTool überwacht Bestände und stellt diese 
Daten in den jeweiligen WinTool Fenstern für Planer, 
Programmierer, Werkzeugeinsteller und Maschinenbediener 
als Entscheidungsgrundlage zur Verfügung.

Ihr Vorteil
• Standardisierte, durchgängige Prozesskette von Programmierung
   bis Produktion 

• Programmierer trifft optimale Werkzeug- & Rüstentscheidungen

• Perfekte CAM Programme dank realer Schnittwerte 
  und Werkzeugdaten

• Zeitgewinne beim Programmieren, Rüsten und bei der Bearbeitung

• Eliminierung von Arbeitshektik, NC Datenverlusten 
  und Doppelspurigkeiten

• Kontrollierte Datenübertragung zwischen Server, AVOR, Rüstplatz 
  und Maschine

• Transparente Ablage der Fertigungsunterlagen nach Teil (PLM),
  Maschine und Arbeitsfolge (MES), Kunde (ERP) 
  und betriebsinterner Klassifizierung   

• Nicht wertschöpfende Arbeiten werden von der Maschine entfernt

• Rüstzeiten sinken, während die Flexibilität & Kapazität 
  der Produktion steigt 

• Robuster Rüstprozess: Mitarbeiter aus Programmierung, 
  Werkzeugausgabe und an Maschinen arbeiten Hand in Hand 
  und ohne Unklarheiten

• Betriebsmittel-Bewegungsdaten werden transparent und auswertbar

• Werkzeugverbrauch wird systematisch erkannt und optimiert

• Effizienzmaximierung, da alle Informationen über alle Betriebsmittel
  papierlos, mobil (im ganzen Unternehmen) in Echtzeit einsehbar und 
  auswertbar sind   
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 BIG-PLUS Spindelsystem     

BIG-PLUS®: Das Spindelsystem mit gleichzeitiger Kegel- und Plananlage

Vorteile:
• Bessere Oberflächengüte und Maßgenauigkeit
• Längere Lebensdauer der Werkzeuge
• Verhindert Passungsrost bei der Schwerzerspanung
• Maximale Wechselgenauigkeit mit dem Werkzeugwechsler 
• Keine axiale Verschiebung bei hohen Drehzahlen
• Verbesserte Rundheit bei Bohrbearbeitungen

Perfekte Austauschbarkeit: 
Das BIG-PLUS® Spindelsystem baut auf den Normen JIS B6339 und 
DIN 69871 auf. BIG-PLUS® Werkzeugaufnahmen können in Standard 
Maschinenspindeln sowie Standard Werkzeugaufnahmen in  
BIG-PLUS® Maschinenspindeln verwendet werden.

Dank der Kompatibilität von BIG-PLUS® mit herkömmlichen Steilkegel-
Spindelsystemen, muss weder neues Zubehör wie Voreinstell- oder 
Montagegeräte angeschafft noch das Werkzeugmagazin oder der 
Werkzeugwechsler angepasst werden.

Kegelanlage

Plananlage

Minimierte Ablenkung des Werkzeuges sorgt für 
bessere Zerspanungsresultate 
Gleichzeitige Kegel- und Plananlage und die damit verbundene 
Vergrösserung des Abstützdurchmessers erhöhen die Steifigkeit der 
Verbindung. Dies führt zu einer grösseren Stabilität und dadurch zu 
einer geringeren Ablenkung des Werkzeugs durch radiale Schnitt-
kräfte. Dies resultiert in einer erheblichen Verbesserung der  
Genauigkeit und Oberflächengüte bei der Bearbeitung.
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 Feinbohrköpfe    

EWE 2-152 Digitaler Feinbohrkopf, Ø 2 - 152

Digitaler Feinbohrkopf in modularer oder monoblock Ausführung 
für Hochleistungs-Feinbohren. Mit kabelloser Kommunikation zur 
BIG DAISHOWA App.

BIG DAISHOWA App
Die neue App vereinfacht das Montieren und Betreiben von Feinbohrköpfen und stellt extrem genaue Schnittdaten bereit. Die vorgenommenen 
Einstellungen können für die spätere Verwendung in der App gespeichert werden – ein wichtiger Baustein für Werkstätten, die in das Smart  
Manufacturing einsteigen wollen. Die App unterstützt derzeit 61 BIG DAISHOWA Fein- und Aufbohrköpfe mit Durchmessern von 0,4 mm - 620 mm.

1.  Werkzeug auswählen
2.  Applikationswerte eintippen
3.  Schnittwerte berechnen
4.  Maschine einstellen und einen Messschnitt  
     durchführen
5.  Feinbohrkopf auf Toleranzmitte zustellen
6.  Maßhaltige Passung herstellen
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 GS Mill Long Neck Hard Ball

Technische Information

NACHI Fräser GSBNH2 Mitbewerber

Tropfenfrei

Hochleistungswerkzeuge für industrielle Anwendungen

NACHI liefert überzeugende Hochleistungswerkzeuge für industrielle 
Anwendungen.Qualität und Prozesssicherheit der Bohr-, Fräs-, Gewinde-, 
Verzahn- und Räumwerkzeuge gründen auf der großen Fertigungstiefe 
bei NACHI. 
Rohstahlerzeugung,Pulverherstellung, Pressen, Sintern, Wärmebehand-
lung, Beschichten, Schleifen – die Experten bei NACHI beherrschen sämt-
liche erforderlichen Prozesse.  
Mit selbstentwickelten und fortlaufend optimierten Sinterprozessen, 
Schleif- und Beschichtungsverfahren treibt NACHI die Innovation voran. 
Zerspanungswerkzeuge von NACHI sind technologisch stets up to date: 
Quality and precision made in Japan.

Vollhartmetall- und HSS-PM-Werkzeuge
Die breite Palette von Bohr- und Fräswerkzeugen mit 0,2 bis 32 mm 
Durchmesser enthält eine Vielzahl an Varianten für jede industrielle An-
wendung. Hochwertige Substrate, optimierte Geometrien und innovative 
Beschichtungen sorgen für höchste Schnitt- und Vorschubgeschwindigkei-
ten bei langen Standzeiten und bester Prozesssicherheit.

Bohrer mit Wendeschneidplatten
Bohrwerkzeuge der Serie AQUA Drill EX VF eignen sich vorteilhaft 
für größere Durchmesser. Ihre schnell und einfach wechselbaren 
Wendeschneidplatten reduzieren die Kosten deutlich.

  Vollhartmetall- und HSS-PM-Werkzeuge

Langlebigkeit
Lange Werkzeuglebensdauer durch das Mikrokorn-Hartmetallsubstrat, 
hoher Festigkeitskonstruktion und vollständiger Mehrlagenbeschichtung 
mit hervorragender Verschleißfestigkeit.

Hervorragende Oberflächengenauigkeit
Durch die originale Schneidengeometrie ist ein hochpräzises Fräsen 
möglich und GS-Beschichtung bei einer glatteren Oberfläche. Diese wird 
durch die GS-Hartschicht von Droplet Free verbessert.

Original Kugelfräserform
Die Kugelradiustoleranz beträgt + 3~ - 7 durch den "One-Pass"-Schleif-
prozess zwischen Kugelschneide und Außenschneidenrückseite. Die 
Verjüngung der Außenschneide reduziert die Schnittkraft und sorgt für eine 
bessere Oberflächengüte.

Schnittform

Schnittlänge
Rückverjüngung

nahtlos

Die Langhals-Kugel hat eine 
kurze Schnittlänge.

Langhals-Kugel Konventionelle 
Kugel

Eigenschaften der Fräsfläche

Vergleich der Oberflächengüte

Schnittdaten

Werkzeug: GSBN2 R0,5x12
Schnittgeschwindigkeit: 40m/ min (12,700min-1)
Vorschub: 0,012mm/t (300mm/min)
Material: NAK80 (40HRC)
Kühlmittel: Luft

NACHI Fräser 
GSBNH2

Mitbewerber
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Vollhartmetallbohrer

  AquaREVO Drill

• Doppelte Standzeit - Hervorragende Haltbarkeit und Stabilität von AquaREVO 
• Hohe Effizienz - Hohe Leistung auch bei erhöhter Schnitt- und Vorschubgeschwindigkeit, 
  wodurch die Bearbeitungszeit erheblich verkürzt wird. 
• Vielseitig einsetzbar - Auch bei hoher Härte und schwer zu bearbeitenden Materialien ist
  eine hochwertige Bearbeitung möglich, ohne die Effizienz zu senken.

REVO Power Cooler
Neues Kühlkanal-Design mit überwältigender Durchflussrate. Der Kühl-
kanalquerschnitt und die Kühlrate der neuen Kühlkanäle sind mehr als 
doppelt so groß wie die konventionell genutzten Kühlkanäle.

Hervorragende Standzeiten durch Verschleißunterdrückung

Erhöhte Durchflussrate und Strömungsgeschwindigkeit an 
Schneidecken und Ausspitzung.

Standzeiten und Genauig-
keit werden nach dem Bohr-
prozess verbessert. 
Vergleich der Kaltver-
festigung und innere Härte.

Werkstoff 1.4301
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Bohren im Härtebereich 40 HRC bis 72 HRC

Hartbohrer

Ihr Vorteil - Ihr Nutzen
• Bohren im Härtebereich 40 bis 72 HRC
• Keine aufwendige Nacharbeit mehr 
• Kein Erodieren von Löchern notwendig
  (für Auswerfernadeln, Positionierstifte, etc.)
• Kein Wechsel zwischen Bearbeitungszentrum und
  Erodiermaschine nötig
• Verkürzung der Fertigungszeiten

Besondere Merkmale:
• Einzigartige Schneidengeometrie
• 3 Schneiden
• Spezielle Kombination aus Hartmetall 
  und Beschichtung

     Bearbeitungsbeispiel - Spritzguss

Kaltarbeitsstahl X45NiCrMo4 (1.2767/ 54 HRC)

Hersteller IWATA
Artikelnummer 90TGHSP1.5CBALD TGHDR1.2CBALT20D 90TGHSP3CBALD TGHDR2CBALT 90TGHSP3CBALD TGHDR2.5CBALT20D
Ø D 1,50 1,20 3,00 2,00 3,00 2,50
Anzahl Schneiden Z 3 3 3 3 3 3
Beschichtung/ HM-Substrat

Werkzeugaufnahme Spannzange Spannzange Spannzange Spannzange Spannzange Spannzange

Stundensatz    Maschine € 60 60 60 60 60 60
Kühlleistung bar
Kühlung Emulsion Emulsion Emulsion Emulsion Emulsion Emulsion
Schnittbedingungen kontinuierlich kontinuierlich kontinuierlich kontinuierlich kontinuierlich kontinuierlich
Kosten Neuwerkzeug 134,60 € 163,40 € 96,10 € 96,10 € 96,10 € 163,40 €

Bohrstrategie Spanbruch mit 
Lüften

Spanbruch mit 
Lüften

Spanbruch mit 
Lüften

Spanbruch mit 
Lüften

Spanbruch mit 
Lüften

Spanbruch mit 
Lüften

Einfahrdrehzahl
Einfahrvorschub reduziert auf 50 % reduziert auf 50 % reduziert auf 50 %

Schnittgeschwindigkeit Vc (m/ min) 25 22 25 30 25 22
Drehzahl n (r.p.m.) 5.300 7.000 4.800 4.800 4.800 3.820
Vorschub/ U fu (mm/ u) 0,02 0,02 0,03 0,03 0,03 0,03
Vorschubgeschwindigkeit Vf (mm/ min) 100 190 130 140 130 130
Zustellung (mm) 0,20 0,20 0,25 0,30 0,25 0,40
Rückzug (mm) 2,00 2,00 2,00 2,00 2,00 2,00

ges. Bohrtiefe (mm) 0,36 12,00 0,60 12,00 0,75 12,00

Zeitspanvolumen Q (cm3/ min)

Anzahl der Löcher 18 18 64 64 12 12
Bearbeitungszeit T (s)

Maschine: Deckel Maho DMC70V hi-dyn/ TNC430
Anbindung: SK40
Spindelleistung: 15 KW
Drehzahl: 10.000 u/ min
CAM-System: Solid CAM
Werkstückspannung: gut
Grund: Magnetspannplatte

 Hohe Zeitersparnis!

Herstellung von Auswerferpassungen:
• Ø 1,2/ 2,0/ 2,5 H7
• gehärteter Formeinsatz
Zeitersparnis: hoch (gegenüber Drahtschneiden)
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     Bearbeitungsbeispiel - Spritzguss

Warmarbeitsstahl X38CrMoV5.1 (1.2343/ 52 HRC)

Maschine: Hermle C40U/ Heidenhain 530
Anbindung: HSK63
Spindelleistung: 15 KW
Drehzahl: 18.000 u/ min
Vorschubgeschwindigkeit: 45.000 mm/ min
CAM-System: Cimatron E
Werkstückspannung: gut
Grund: Rundtisch/ Pratzen

Hersteller IWATA IWATA
Artikelnummer 90TGHSP3CBALD TGHDR2.5CBALT
Ø D 3,00 2,50
Anzahl Schneiden Z 3 3
Beschichtung/ HM-Substrat
Werkzeugaufnahme Hydrodehn Schrumpfen
Stundensatz Maschine € 80 80
Kühlleistung bar
Kühlung Emulsion Emulsion
Schnittbedingungen kontinuierlich kontinuierlich
Kosten Neuwerkzeug 96,10 € 105,70 €

Bohrstrategie Spanbruch mit 
Lüften

Spanbruch mit 
Lüften

Einfahrdrehzahl
Einfahrvorschub reduziert auf 50 %

Schnittgeschwindigkeit Vc (m/ min) 30 30
Drehzahl n (r.p.m.) 10.000 3.800
Vorschub/ U fu (mm/ u) 0,02 0,04
Vorschubgeschwindigkeit Vf (mm/ min) 190 150
Zustellung (mm) 0,40 0,40
Rückzug (mm) 2,00 2,00

ges. Bohrtiefe (mm) 0,75 10,00

Zeitspanvolumen Q (cm3/ min)

Anzahl der Löcher 48 48
Bearbeitungszeit T (s) 150 750

Herstellung von Auswerferpassungen:
• 48 Stück
• Ø 2.5 H7 
• gehärteter Formeinsatz
Erodierzeit: ca. 15 Minuten pro Bohrung
Bearbeitungszeit: 12h (720 Min) plus 
Zusatz: ca. 2,5 kg Draht (10 €/kg) und 
             das Vorbohren im weichen Formeinsatz
Bohrzeit: ca. 15 Minuten
Zeitersparnis: ca. 11,75 h
                        (gegenüber dem Erodierprozess)

 Einsparpotenzial12 Stunden!
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 Hochleistungs-Gewindewerkzeuge

Seit 1940 entwickelt und produziert DC Gewindebohrer, die 
dann in die ganze Welt versendet werden.

Heute werden ihre Hochleistungs-Gewindewerkzeuge welt-
weit und in sämtlichen Branchen dort eingesetzt, wo Wert 
auf Qualität, Leistung und Zuverlässigkeit der Produkte 
gelegt wird.

Gewindebearbeitung im Formenbau

DC RTS Hochleistungs-Synchron-Gewindebohrer

Merkmale:
• Allrounder-Eigenschaften für den Einsatz in 14 Werkstoffgruppen
  z.B. Aluminium, Guss, rostfreie Stähle, legierte
  Stähle mit Zugfestigkeit bis 1.150 N/ mm²
• Spezielle Schneidengeometrie
• Mit und ohne IK
• Große Auswahl an Abmessungen in M, MF, UNC und G von Ø 2 - 24 mm
• Multi-Oberflächen-Beschichtung

Vorteile:
• Breites Einsatzgebiet in über 50 Werkstoffen
• Hohe Schnittgeschwindigkeit
• Kein Längenausgleichsfutter erforderlich
 
Nutzen
• Hohe Prozesssicherheit
• Reduzierte Kosten

 

VSVS
6HX

Vc 16 - 24 m/ min

Den RTS im Einsatz finden Sie auf dem DC Swiss YouTube-Channel unter folgendem Link:
https://www.youtube.com/watch?v=4MhbAXVbZfY
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Harte Materialien

DC H der Spezialist für harte Materialien bis 1.400 N/mm²

Merkmale:
• für hochfeste Werkstoffe > 850 - < 1.400 N/mm2

• legierte Stähle, Vergütungsstähle, hochfester Stahl
• Ausführung blank oder mit TiCN-Beschichtung
• Rohlinge bis Ø25.4 aus hochwertigem PM

Vorteile:
• Prozesssichere Sacklöcher bis 1,5 x D
• Stabilität in der Gewindebearbeitung bis 1.400 N/mm²

Abmessungen:
• M 6 - 42
• MF 6 - 30
• UNC, UNF, G

Vc 3 - 12 m/ min         

TiCNTiCN
ISO 2
6H

TiCNTiCN
ISO 2
6H

Hochfeste Stähle

DC GWH3000 Gewindewirbler für hochfeste Stähle bis 63 HRC

Merkmale:
• Speziell für die Bearbeitung von hochfestem Stahl 
  bis 63 HRC entwickelt
• Längere Standzeiten und hohe Schnittleistung durch das 
  starke Kantendesign
• Speziell angepasste Schneidengeometrie für 
  hohe Prozesssicherheit
• Hohe Oberflächenqualität dank spezifischer Schneidkanten-
  konditionierung

• DC-„VH“ Verschleissschutzschicht für die Trockenbearbeitung von
  gehärteten Stählen mit einer Härte von 55-63 HRC  
• Gewinde von M3 bis M12
• Gewindetiefe bis 3xD
• LH-Rotation für weniger Druck auf den Schneidkanten
• Kühlung: Trockenbearbeitung mit Luftkühlung

Norm: M6 x 1 6H
Material: K100 61HRC
Gewindetiefe: 2 x D
Aufnahme: Schrumpfen
Kühlung: trocken, mit Luft
Kernloch Ø: 5,1 mm 
Gewindeart: Sackloch
Ausrichtung: vertikal
Vc: 40 m/ min
Fz: 0,02 mm/ z

Werkzeug nach 140 Gewinden Gewindequalität nach 140 Gewinden
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VH

h5/h6 LH-rot.

R0

GWH3017VHGWH3015VH

Hochfeste Stähle

DC GWH3015VH/ GWH3017VH

VH

h5/h6 LH-rot.

R0
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Produktivität steigern - Zukunft gemeinsam gestalten
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