Bohr- und Gewindewerkzeuge

SPECIAL BOHREN REIBEN GEWINDEN

Verbreitertes Spektrum

Mit zwei neuen Werkzeugkonzepten zum Bohren und Gewinden erweitert Emuge-Franken

die Moglichkeiten und folgt dem Trend zur Universalitat. Der vielseitige Spiralbohrer Emuge

Basic und der Gewindebohrer HCut in grof3erer Version erganzen nun das Portfolio.

infache Handhabbarkeit und
E vielseitige Verwendbarkeit - das

sind Anforderungen, die man
parallel zu einer immer starker werden-
den Individualisierung in der Produkti-
on immer ofter stellt und die vollauf
nachvollziehbar sind. Deshalb werden
sie von den Marktteilnehmern wahrge-
nommen und in Form darauf zuge-
schnittener Produkte beriicksichtigt.

Ein Beispiel dafiir liefert der franki-
sche Prazisionswerkzeug-Spezialist
Emuge-Franken, der sein Spiralbohrer-
programm nun mit der Produktlinie
Basic erweitert.

Innerhalb der drei Leistungsgrup-
pen, in die Emuge die Zerspanungs-
werkzeuge zukiinftig einteilt, um den
Kunden die Auswahl zu erleichtern und
sie zum optimalem Werkzeug fiir ihre
spezielle Anwen-
dung hinzufiih-
ren, ist die neue
Spiralbohrer-Pro-
duktlinie Basic
der universellen
Leistungsgruppe
zugeordnet. Sie
zielt auf den Ein-
satz in vielen
Werkstoffen, wo-
bei Stahl im Fo-
kus steht.

Die Preis- und
Leistungsanfor-

1 Der vielseitige
Spiralbohrer
>Basic< hat eine
gebogene Schnei-
de, die kurze Spane
erzeugt und sie so
formt, dass sie
leicht durch die
Nut aus der Boh-
rung abgefiihrt
werden konnen
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derungen von Kunden, die viele ver-
schiedene Werkstoffe mit ein und dem-
selben Werkzeug bearbeiten wollen, be-
stimmten laut Emuge die Produktent-
wicklung. Das Hartmetall, die Be-
schichtung und die Schneidenform
wurden auf moglichst vielseitige An-
wendungsmoglichkeiten hin optimiert.
So erzeugt die gebogene Schneide des
Werkzeugs sehr kurze Spéne und formt
jeden Span so, dass dieser leicht durch
die speziell geformte Nut aus der Boh-
rung abgefiihrt werden kann. Ein be-
sonders stabiles Schneideck zielt auf
hoch prézise Bohrungen und lange
Standzeiten.

Kundenwunsch nach Vielseitigkeit
war Ausgangspunkt der Entwicklung
Ab Oktober dieses Jahres starten die
neuen Bohrer ihre Marktprisenz in der
Ausfithrung 5 x D mit Durchmesserwer-
ten von 3 bis 16 mm; weitere Lingen
befinden sich bereits in Planung. Auch
an den Service wurde bei der Produkt-
entwicklung gedacht. So erméglicht die
Geometrie ein einfaches und zuverlassi-
ges Nachschleifen.

Bestehen héhere Anforderungen an
die Leistung des Spiralbohrers, stehen
dem Kunden materialspezifisch ausge-
legte Bohrwerkzeuge zur Verfiigung.
Auch hier wird das Programm ausge-
baut. Die fiir Stahlbearbeitung entwi-
ckelte Produktlinie EF Drill Steel wird
mit einer 12 x D-Ausfiihrung mit 3 bis
14 mm Durchmesser ergénzt.

Um die Expansion des Machbaren
geht es auch beim jlingsten Zuwachs bei
Emuge-HCut-Gewindebohrern. Aus-
gangspunkt fiir die Entwicklung war die
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Tatsache, dass Gewindeschneiden von
hochfestem Stahl zunehmend auch fiir
groBere Durchmesser nachgefragt wird.
Emuge hat deshalb das Rekord-HCut-
Hartmetall-Gewindebohrerprogramm
um grofere Abmessungen ergénzt.

Gewindebohrer fiir hochfesten Stahl

nun auch in groBerer Dimension

Fiir das Gewindeschneiden in hochfes-
ten oder gehirteten Stéhlen gibt es die
Werkzeuggeometrie HCut, die mit spe-
ziell angepasster Nutform sowie abge-

2 Emuge folgt dem
Bedarf und hat das
HCut-Hartmetall-
Gewindebohrer-
programm um
weitere, grofiere
Abmessungen
erganzt
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stimmten Span- und Freiwinkelwerten
die prozesssichere Gewindeherstellung
ermoglicht. Um die verschiedenen
Werkstoffhérten bestmoglich bearbei-
ten zu konnen, bieten die Franken die
HCut-Gewindebohrer mit den Schneid-
stoffen HSSE-PM und Hartmetall an.
Die mit einem Vollhartmetallkopf
ausgestatteten Gewindebohrer wurden
nun mit den Durchmesserwerten M20,
M24 und M30 in der Toleranz 6HX er-
ganzt. Sie sind in der Anschnittform C
oder D erhaltlich, wobei letztere fiir

BOHREN REIBEN GEWINDEN

Durchgangslocher empfohlen wird. Fiir
eine hohe Prozesssicherheit sorgt nicht
nur die spezielle Geometrie, sondern
auch die optimierte TICN-Beschich-
tung, wie man bei Emuge betont.

Bei Werkstofthirten von 44 bis
55 HRC, wie sie bei den SSAB-Stiahlen
Toolox 44 oder Armox 500T vorliegen,
empfiehlt Emuge den Einsatz der
HSSE-PM Gewindebohrerausfiihrung.
Die Version aus Hartmetall ist fiir den
Hartebereich von 55 bis 63 HRC ausge-
legt, die beispielsweise die SSAB-Stihle
Strenx 1300, Hardox 500, 600 oder Ex-
treme aufweisen. ®
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