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Werkzeug-
und Formenbau

Innovative Werkzeuglosungen




Werkzeug- und Formenbau

Maximale Qualitat und stets kirzer werdende Produktionszyklen
stellen den Werkzeug- und Formenbau vor immer grofere Herausforderungen.

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

Eine standige Verbesserung und Weiterentwicklung ist heutzutage eine ent-
scheidende Voraussetzung, um kostengunstig und damit wettbewerbsfahig zu
produzieren.

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

Gemeinsam wollen wir Zukunft gestalten.




Formeinsatz weich von hinten vorm Harten - 1.2343 X38CrMoV5

Planfrasen

2. Kontur/ Taschen frasen

3. Kihl-, Kern- und Frei-
bohrungen

4. Gewinden

@ Planfrasen DORMER O PRAMET

Hochleistungsplanfraser
Pramet S450E06Z mit IK

* Aufsteckfraser @ 50 - 200 mm
« 8 Schneidkanten/ geringe Schnittkrafte/
Schlichtplatte und Wiperplatte

 Spezieller Anstellwinkel
» Besondere Spanraumausfiihrung
« Einsatz bei schwer zu zerspanenden Materialien

« Bearbeitung auf MTC Maschinen mdglich
* Hohes Zeitspanvolumen

« Unterschiedliche Substrate/ Beschichtungen erhaltlich Empfohlene Platte OEHT MM

wie z.B. OEHT 0604AEER-MM M8340

» 8 Schneidkanten

« Schlicht- und Wiperplatte

 Unterschiedliche Substrate und Beschich-
tungen moglich

Hochleistungsplanfraser Pramet
S450E06Z mit IK

Vorteil
» Optimale Spanabfuhr
* Hohe Zerspanleistung .
V_150 m/ min
« Niedrigerer Verschleif3 °
AP 1,5mm/ F 0,2 mm
Nutzen

* Hohe Wirtschaftlichkeit

Wendeschneidplatte OEHT MM

Vorteil
« Geringe Schnittkrafte
* Hohes Zeitspanvolumen

Nutzen
* Hohe Standzeiten
* Hohe Wirtschaftlichkeit



@ Konturfrasen von hinten . AM

VHM Schaftfraser

HAM 40-1571 WiE;

* @6 -32mm/ 6 - 8 Schneiden \

« Spezielle Geometrie mit ungleicher TEERNORanY
Drallsteigung

. ¢ ¢d3 ‘
* Halsfreilegun — —
e oS —

. Pt f

Vorteil e |
« Vibrationsfreier Lauf
» Geringe Auslenkung
» Optimale Spaneabfuhr Eckenfase d1 b
+ Weniger Warme am Werkzeug - mm mm

und Werkstiick @‘ <212 0,10
+ Reduzierte Schnittkrafte b > 12 020
Nutzen <2xD <3xD <4,5xD < 6xD > 6xD
* Héhere Schnitt- und Vorschub- a, 1,5xD 1,5xD 1,5xD 1,5xD 1,5xD

geschwindigkeiten mdglich a, 0,02xD 0,02xD 0,02xD 0,02xD 0,02xD
» Hohe Prozesssicherheit @ 2 x1 x0,5 x0,2 x0,2 x 0,15
« Kostenersparnis f, x1 x 0,9 x 0,65 x 0,65 x 0,55

TA Beschichtung

@ Bohren

® Vollhartmetall-Spiralbohrer
HAM 30-1781 Superdrill
« 3xD bis 12xD
« Spezielle Schneidkantenverrundung
« Spezielle Spankammergeometrie
« Verstarkter Kern

PRy

TECHNOLOCGY

Vorteil

 Einsetzbar fir HPC

* Bis 55 HRC einsetzbar
» Reduzierte Schnittkrafte

TA Beschichtung
Nutzen
* Hoéhere Schnitt und Vorschubsgeschwin-
digkeiten mdéglich
» Hohe Prozesssicherheit
« Steigerung der Produktivitat

V_70 - 130 m/ min
F0,1-0,6 mm/U

® Vollhartmetall-Tieflochbohrer \
HAM 30-2501 TA-C ; o
- Bis 40xD M?M/J.Vn—"

TECHNOLOGY

* 4-Flachenanschliff

« Spezielle Schneidkantenverrundung
« Spezielle Spankammergeometrie

* 4 Fihrungsfasen

Vorteil

* Optimale Spaneabfuhr

» Reduzierung von Aufbauschneiden

« Reduzierte Schnittkrafte TA Beschichtung

Nutzen

* Hohe Standzeiten

« Héhere Schnitt- und Vorschub-
geschwindigkeiten

* Hohe Prozesssicherheit

V_40 - 60 m/ min
F 0,08 - 0,45 mm/ U



Gewinden

Hochleistungssynchrongewindebohrer

DC RTS -
» Allrounder Eigenschaften fir den Einsatz in 14 Werkstoff- - — -
gruppen z.B. Aluminium, Guss, rostfreie Stahle, legierte
i“ n ha/ haf u"‘
* GroRRe Auswahl an Abmessungen in M, MF, UNC und G

Stahle mit Zugfestigkeit bis 1.150 N/ mm?
von @ 2 - 24 mm
<25xD | L5xF

* Spezielle Schneidengeometrie
* Multi-Oberflachen-Beschichtung — E 72/ E‘ E

* Mit und ohne IK

ke

Vorteil

* Breites Einsatzgebiet in Gber 50 Werkstoffen Vc 16 - 24 m/ min
» Hohe Schnittgeschwindigkeit

+ Kein Langenausgleichsfutter erforderlich

Nutzen

* Hohe Prozesssicherheit
* Reduzierte Kosten

. ,,
cﬁ%ﬁ 7&}%5@‘ Dass, ..
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Formeinsatz weich von oben - 1.2343 X38CrMoV5

@ Schruppen weich von oben

1. Schruppen weich von

oben

2. Restmaterial weich
von oben

3. Konturfrasen weich
von oben

4. Bohren weich von
oben siehe Seite 4

5. Gewinden weich von
oben siehe Seite 5

DORMER JPRAMET

Hochvorschub Polygonfraser i,

Pramet SBN10 T
* @16 -42 mm/ 2 - 7 Schneiden < &
* Mono-/ Einschraub-/ Aufsteckfraser ! L L =] ,
« Fraser fir Kopierfrasen, Rampen, Schraubenlinieninter- L

polation, Nutfrdsen und Tauchfrasen

Wendeschneidplatte BNGX 10
Vorteil

* Hohes Zeitspanvolumen
» Geringe Schnittkréafte

Nutzen
* Hohe Prozesssicherheit

@ Restmaterial weich von oben

Vollhartmetall Torusfraser
HAM 40-5500 TA-X )

. N1
*@2-16 mm/ 3 - 4 Schneiden
« Zentrumschneidend TeehnNoLetby
« Vibrationsarm
« Definierter Eckenradius
* Bis @ 6 mm Radiusform-Toleranz 0,01 mm
* Ab @ 7 mm Raidusform-Toleranz 0,02 mm

Vorteil
* HPC-Bearbeitung zum Kontur- und Kopierfrasen
» GroRe Auswahl an Durchmesser/ Eckenradien

Nutzen
« Hohe Standzeiten
* Hohe Wirtschaftlichkeit

DM 1358

Empfohlene Platte Platte BNGX 10
wie z.B. BNGX 10T308SR-M:M8310

* 4 Schneidkanten

* Unterschiedliche Substrate/ Beschichtungen
erhaltlich

« Schlichtplatte méglich

V_ 140 m/ min
Ap 0,8 mm/F, 1,0 mm

PRAZISION

TA-X Beschichtung

Stahl <1200 N/ mm?
V;100 m/ min
Ap 0,15xR, A, 0,25xD



@ Konturfrasen weich von oben

® Vollhartmetall Miniatur Kugelfraser

HAM 40-6080 TA-X mit konischem Hals 0,9° _

Vollhartmetall Miniatur Kugelfraser

HAM 40-6090 TA-X mit zylindrischem Halsfreischliff PR i
» Extrem verstarkter Kern L '

» Radiusform-Toleranz 0,01 mm -5

Z2 ‘
* Grol3e Auswahl an Durchmesser/ Halslange 13 I

. TA-X Beschichtun
Vorteil g

» Geringe Schnittkrafte
*» Geringe Abdrangung durch stabilen Kern
* Frasen von tiefen Nuten/ Rippen oder Formkavitaten méglich V120 m/ min

A/ A, nach Auskragung
Nutzen

» Hohe Standzeiten
» Hohe Wirtschaftlichkeit

® Vollhartmetall Miniatur Torusfraser

HAM 40-6120 mit konischem Hals 0,9° ¢

Vollhartmetall Miniatur Torusfraser
HAM 40-6130 mit zylindrischem Halsfreischliff

¢d1 d3
» Extrem verstarkter Kern E —
» Radiusform-Toleranz 0,01 1

72 3
« Zentrumschneidend n
* GrolRe Auswahl an Durchmesser/ Halslange 13

=
f
J%‘«

TA-X Beschichtung

Vorteil
» Geringe Abdrangung durch stabilen Kern
« Frasen von tiefen Nuten/ Rippen oder Formkavitaten méglich V. 120 m/ min
A,/ A, nach Auskragung
Nutzen

* Hohe Standzeiten
* Hohe Wirtschaftlichkeit



Formeinsatz hart von hinten - 1.2343 X38CrMoV5

1. Planschleifen

2. Umfangschleifen

@ + @ Planschleifen und Umfangschleifen

SAINT-GOBAIN

Norton Quantum Schleifscheibe fur
Planschleifen und Umfangschleifen

« Flexible Technologie zum Schleifen von Gusseisen, rostfreiem Q”_,!_.f:?{f::‘
Stahl und fiir schwer zu bearbeitenden Materialien wie Inconel 7
und Titan 1

» Keramisches Korn in spezieller Form und Zusammensetzung

in Verbindung mit einer besonderen Bindungstechnologie f
QUANTEMA \_/
. =
Vorteil

* 33 % bis 100 % hohere Standzeiten im Vergleich zu anderen
keramischen Produkten

» Mehr als 30 % héherer Materialabtrag

» Mehr als 15 % weniger Schleifdruck erforderlich

« Einsetzbar fur alle Anwendungen mit niedrigen, mittleren
und hohen Kréften

V.35m/s
(50 m/ s bei geschlossenen Schleifmaschinen)
Ap 0,02 mm/ Hub

» Hohe Geschwindigkeiten moglich
Verfiigbarkeit von Keramischen Bindungen

Nutzen VQNP Bindung VQN Bindung
» Reduzierte Schleifzeiten
i i Schleifmittel NQ, 1NQ, SNQ, SNQ, | g op il NQ, 1NQ, 3NQ, 5NQ,

» Geringere Schnittkraft 1NQP, 3NQP, 5NQP 1NQP, 3NQP, 5SNQP

+ Héhere Standzeiten Korngrofe 36 - 120 Korngroke 24 - 180

» Kostenreduzierung - niedrigere Schleifkosten pro Teil Harte BN Harte Fos
Struktur 10, 12 Bindung VQN
Bindung VQNP Anwendung kTS AN

schwindigkeit

Innenschleifen 80m/s

. ””7
Solhon' Goarnsst, Dss..

die Lagerfihigkelt von organisch gebundenen Schleifscheiben ca. 3 Jahre betriior, kevamisch gebundene Schetben sind
unbegrenzt haltbar!

* Paplerflansche nach gewissen Zeltabstiinden nachgezogen werden miissen, Kunststoffflansche nicht!




Formeinsatz hart von oben - 1.2343 X38CrMoV5

1. Vorschlichten hart von
oben

2. Konturschlichten hart
von oben

3. Planflachen/ Startlécher
Hartbohren
Anbohren

5. Hartbohren/ Passungs-
bohren

@ Vorschlichten hart von oben

Vollhartmetall Torusfraser

HAM 40-5500 TA-X L

- @2-16 mm/ 3 - 4 Schneiden MD\\%],V-‘ =
« Zentrumschneidend TEChNOLeLY . !
« Vibrationsarm

« Definierter Eckenradius %74}2 @
« Bis @ 6 mm Radiusform-Toleranz 0,01 mm Tl ' j
* Ab @ 7 mm Raidusform-Toleranz 0,02 mm el
SNy
Vorteil
» HPC-Bearbeitung zum Kontur- und Kopierfrasen
» GroRRe Auswahl an Durchmesser/ Eckenradien TA-X Beschichtung
Nutzen
» Hohe Standzeiten
« Hohe Wirtschaftiichkeit Stahl > 1200 N/ mm?

V. 60 - 80 m/ min
A, 0,05xR, A_0,15xD

@ Konturschlichten hart von oben

® Vollhartmetall Miniatur Kugelfraser

HAM 40-6080 TA-X mit konischem Hals 0,9° _

Vollhartmetall Miniatur Kugelfraser
HAM 40-6090 TA-X mit zylindrischem Halsfreischliff

ﬁ d3 N}
« Extrem verstérkter Kern —— . @
 Radiusform-Toleranz 0,01 mm ¥ le 5
72 E ‘

* GrolRe Auswahl an Durchmesser/ Halslange 13

Vorteil

+» Geringe Schnittkrafte

» Geringe Abdrangung durch stabilen Kern

* Frasen von tiefen Nuten/ Rippen oder Formkavitaten moglich

TA-X Beschichtung

Stahl > 1200 N/ mm?
Nutzen V. 60 - 80 m/ min

* Hohe Standzeiten Apl A, nach Auskragung
» Hohe Wirtschaftlichkeit
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@ Konturschlichten hart von oben @Planfléchenl Startlocher Hartbohren Anfrasen

® Vollhartmetall Miniatur Torusfraser
HAM 40-6120 mit konischem Hals 0,9°

Vollhartmetall Miniatur Torusfraser
HAM 40-6130 mit zylindrischem Halsfreischliff

« Extrem Verstarkter Kern

» Radiusform-Toleranz 0,01

eZ2

« Zentrumschneidend

*» Grof3e Auswahl an Durchmesser/ Halslange I3

Vorteil

* Geringe Schnittkrafte

+ Geringe Abdrangung durch stabilen Kern

* Frasen von tiefen Nuten/ Rippen oder Formkavitaten mdéglich

Nutzen
* Hohe Standzeiten
* Hohe Wirtschaftlichkeit

Anbohren

IWATA-Tool 90TGHSP-CBALD

« Geeignet fir geharteten Stahl (40 - 72 HRC) wie Werkzeug-
stahl, Kovar, Hastelloy

*@1-25mm

« Spiralige Schneide

+Z3

Vorteil
» Hervorragende Oberflachengiite
» Geringer Verschleiss

Nutzen
« Hohere Standzeiten
« Kostenreduzierung

@ Hart-/ Passungsbohren

Vollhartmetall Hart-/ Passungsbohren
Toglon Serie

« Einzigartige Schneidengeometrie

«Z3

» Bohren im Hartebereich 40 - 72 HRC

« Passbohrungen bis 50xD ohne IK

Vorteil

« Keine aufwendige Nacharbeit erforderlich

« Kein Erodieren von Lochern notwendig (fur Auswerfernadeln,
Positionierstifte etc.)

« Kein Wechsel zwischen Bearbeitungszentrum und Erodier-
maschine notig

Nutzen

* Hohe Prozesssicherheit

« Verkirzte Bearbeitungszeiten
* Reduzierung der Kosten

« Steigerung der Produktivitat

TA-X Beschichtung

Stahl > 1200 N/ mm?
V. 60 - 80 m/ min
A A, nach Auskragung

ALD Beschichtung
42 -72 HRC

V. 10 - 30 m/ min
F,1 -3 % vom Werkzeug-@

ALD/ ALT Beschichtung
42 -72 HRC

V. 10 - 30 m/ min
F,1 -3 % vom Werkzeug-@
Alle 15 Umdrehungen liiften



Anwendungsbeispiel IWATA-Tool

Herstellung von Auswerferbohrungen

1.8 1H7
2.04H7

Alternativ zum Erodieren

Material 1.2767 (HRC56)
Maschine DMC 70V hi-dyn

Aufgabe/ Bearbeitung

1. Bohren von 225 Auswerferbohrungen @1 H7,
Bohrtiefe 20 mm, in Lochplatte (92x80x20)
alternativ zum Erodieren

2. Bohren von 183 Auswerferbohrungen @4 H7,
Bohrtiefe 20 mm, in Lochplatte (92x80x20)
alternativ zum Erodieren

1. Ergebnis Einsparpotenzial
* Bohrzeit 3 h, Erodierzeit 38 h

» Zeitersparnis von 35 h Beispiel 1
» Maschinenstundensatz von 100 €/ h 3.500 €

2. Ergebnis
* Bohrzeit 2 h, Erodierzeit 60 h
 Zeitersparnis von 58 h

Einsparpotenzial
Beispiel 2
« Maschinenstundensatz von 100 €/ h 5.800 €

Ny
02

cﬁﬂéﬂ#\% ﬁéwawdj Dass Bein tartbotiren, .,

* keln Evodieren notwendig Lst wnol somit eln Arbeitsgang elngespart werden kann.
* elne Materialverdichtung erfolat uno somit kein abrasives Abtragen stattfindet.

* eine optimale Oberfliichengiite entsteht.

* Relne Aufarbeituung/ Uoerspritzung des Auswerfers evfolot.

e 1



Prazisionswerkzeuge

Fritz Hartmann
GmbH & Co. KG

Benzstralde 45

71272 Renningen

Tel. (07159) 9210-100
Fax (07159) 9210-40
www.fritzhartmann.de
info@fritzhartmann.de



