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Wenn Kihlkanale Bohrer
perfektionieren

>> Hohe Chrom- und Nickel-Anteile sorgen in nichtrostenden Stahlen fiir
hohe Korrosionsbestandigkeit und Festigkeit. Gleichzeitig verschlechtert sich
damit aber die Zerspanbarkeit des Materials — Prozesstemperaturen steigen.
Der RT-100-Trigon-Bohrer sorgt dennoch fiir hohe Schnittgeschwindigkeiten
und Vorschubraten - seine Kiihlkanalgeometrie macht dies moglich. Besonders
geeignet fiir die Bearbeitung langspanender Stahle ist der Bohrer des Typs

RT 100 TYP C, der im zweiten Teil des Beitrages vorgestellt wird.

Durch die neue Form der Kiihlkanéle wer-
den Kiihlmittelvolumen, Strémungsge-
schwindigkeit und Strémungsrichtung op-
timiert, extreme Prozesstemperaturen wer-
den optimal abgefiihrt.

Im Vergleich zu klassisch runden Kiihlka-
nilen wird das Kithlmedium gezielt an die
meistbelasteten Bereiche des Werkzeugs,
die Bohrhauptschneide und die Schneid
ecken, gelenkt.

Bild: Guhring

Kiihlkanaldesign sorgt fiir
grossen KSS-Fluss

Das innovative Design des RT 100 Trigon
ermdéglicht eine effiziente Kiihlung bei
schwierigen Bearbeitungsaufgaben. So ist
der Trigon beispielsweise besonders fiir die
Bearbeitung rostfreier Stihle oder von Ti-
tan- und Sonderlegierungen geeignet.
Neben dem innovativen Kiihlkanalde-
sign, das grosseres Kithlmittelvolumen und
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eine optimierte Strémungsgeschwindigkeit
ermdglicht, hat Giihring bei der Entwick-
lung des neuartigen Bohrwerkzeugs beson-
deres Augenmerk auf zwei weitere Parame-
ter gelegt: Die Nutform und die Priiparation
der Schneidkanten.

Eine speziell entwickelte Nutform mit
hiéchster Oberflichengtite sowie der 4-Fl&-
chen-Anschliff sichern optimales Spanbil-
dungs- und Schnittverhalten.

Die beiden oberen Grafiken im Bild sind FEM-Simulationen der KSS-Geschwindigkeit, die durch die Trigon-Kiihl-
kanalgeometrie im Hauptschneidenbereich massiv erhoht wird und die Kiihlung massiv verbessert.
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Die TiAIN-basierte Beschichtung und ei-
ne spezielle Schneidkantenprédparation
sorgen fiir eine hohe Verschleissbestindig-
keit der wihrend der Bearbeitung stark be-
lasteten Werkzeugschneide.

RT-100-Variante: TYP C: perfekt
fiir langspanende Werkstoffe

Als Sonderwerkzeug entwickelte Variante
der RT-100-Trigon-Reihe ist der speziell fiir
langspanende Werkstoffe konzipierte RT
100 Typ C. Er ist als Sonderwerkzeug o 3 bis
20 mm bis 7xD Bohrtiefe erhiltlich. Ab ei-
nem o von 6,00 mm verfiigt der Typ Ciiber
das neue Trigon-Kiihlkanaldesign.
Verschiedene Anpassungen préidestinie-
ren den RT 100 Typ C besonders fiir die
Bearbeitung langspanender Stdhle:

Nutform

Eine speziell fiir langspanende Stihle aus-
gerichtete Nutform mit engem Profil sichert
ein optimales Spanbildungsverhalten auch
bei niedrigen Schnittgeschwindigkeiten,

Oberfliche
Hohe Oberflachengiiten und eine neuartige
Beschichtung mit sehr glatter Oberfléiche
sorgen fiir optimalen Spantransport. Hohe
Prozesstemperaturen werden sicher ab-
gefiihrt.

Neues Trigon-Kiihlkanaldesign
Durch die neue Form der Kiihlkanile
werden Kithlmittelvolumen, Stri-
mungsgeschwindigkeit und Stro-
mungsrichtung optimiert, extreme
Prozesstemperaturen werden opti-
mal abgefiihrt.

Im Vergleich zu klassisch runden
Kithlkandlen wird das Kiihlmedium
gezielt an die meistbelasteten Berei-
che, die Bohrhauptschneide und die
Schneidecken, gelenkt.
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Das spezielle Kiihlkanaldesign bringt ein grisseres
Kiihimittelvolumen und eine optimierte Str-

mungsgeschwindigkeit. Beides optimiert den Bohr-

Schneidengeometrie und Schneid-
kantenpriiparation

Die konkav geformten Hauptschnei-
den sorgen fiir ein perfektes Schnitt- und
Bohrverhalten bei der Bearbeitung langs-

Bild: Guhring

RT 100 Typ C: Die konkav geformten Hauptschneiden sorgen fiir
ein perfektes Schnitt- und Bohrverhalten bei der Bearbeitung

langspanender Materialien.

prozess erheblich.

panender Materialien. Prozesskrifte und
Prozesstemperaturen werden deutlich re-
duziert.

Durch eine besondere Schneidkanten-
préparation, die durch eine spezielle Kan-
tengeometrie und eine ausgezeichnete
Oberflachengiite ergénzt wird, kénnen die
Werkzeugstandzeiten deutlich erhéht wer-
den. Zusitzlich wird der Bildung von Mik-
roausbriichen und Aufbauschneiden ent-
gegengewirkt, <<
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. Geringere Energiekosten
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ldeal fur mobilen Einsatz mit nur noch 6,8 kg.

* Neueste Inverter-Technolggie
. Perfekte Schweissqualitat bis M12

Unsere Spezialisten berate Sie gerne bei lhnen vor Ort!
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Dieser High-Tech Inverter mit einer Schweissleistung von 800 A wiegt nur 6.8 kg, was ein
Zehntel des Gewichts konventioneller Schweisstrafos dieser Leistungsklasse ist.

Die Kombination geringes Gewicht und hohe Schweissleistung machen den Schweiss
inverter ideal flir den mobilen Einsatz.

Tel.: 044 743 33 33 | info-CHkvi-fastening.com | www.kvt-fastening.ch
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