FACHBEITRAGE BOHREN

Anspruchsvolle
Bohrbearbeitung in Stahl

Der RT 100 S ist das ideale Werk-
zeug fur den Einsatz in Bau- und
Automatenstéhlen, in legierten und
unlegierten Vergitungsstahlen,
legierten und unlegierten Einsatz-
stahlen sowie Werkzeug- und
Schnellarbeitsstahlen bis 1.400
N/mmz2. Der Bohrer liefert kon-
stant hohe Standzeiten und Bau-
teilqualitaten und sorgt fur kurze
Bearbeitungszeiten. Dies minimiert
die Werkzeugkosten und senkt
Maschinenstillstandzeiten. Hohe
Schnittparameter sorgen flr kurze
Zerspanzeiten sowie einer Senkung
der costs per part. Durch die Mi-
krogeometrie wird eine besonders
stabile und prazise Schneidkante
erzeugt. Der Bildung von Mikro-
ausbriichen und Aufbauschneiden
wird entgegengewirkt, gleichzeitig
sorgt die optimierte Schneidkante
fiir eine Reduktion von Schnittkraf-
ten und Prozesstemperaturen. Die
Spitzengeometrie wurde als Fla-
chenanschliff mit gerader Schnei-
de ausgeflhrt. Ein zusétzlicher
Schneideckenschutz unterstitzt
diese verschleiffeste Schneiden-
form. Optimales Anbohrverhalten
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und kurzer Spanbruch sorgen fir
eine prozesssichere Bohrbearbei-
tung.

Schneidstoff und Beschichtung
aus eigener Herstellung

Eigens hergestelltes Hartmetall
verspricht robuste VerschleiBbe-
sténdig bei hoher Zahigkeit. Auch
bei schwierigen Bearbeitungsver-
héltnissen gibt es nur eine geringe
Ausbruchneigung. Extrem glatte
Obeflachen an Ausspitzung und
Nutprofil des RT 100 S verringern

die Reibung zwischen Bohrer und
zu bearbeitendem Material. Die Be-
arbeitungstemperatur wird gesenkt
und die Spanabfuhr verbessert.
Schnittkrafte werden reduziert.
Eine polierte Spannut mit hoher
Oberflachengte fur optimalen
Spanabtransport ohne Spénestau
oder Spanestopfer sorgt fir redu-
zierte Prozesskréfte durch verrin-
gerter Reibung zwischen Span und
Werkzeug. Eine verschleiBbestan-
dige Kopfbeschichtung auf TiAIN-
Basis rundet die Oberflachenopti-
mierung ab.
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