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Um die von modernen Fertigungssyste-
men gebotene Zerspanungskapazitat und
Genauigkeit voll ausreizen zu kénnen,
haben wir uns bei der Entwicklung der
Ratiobohrer folgende 4 Ziele gesteckt:

@ Hohe Leistung durch hohe Schnittge-
schwindigkeiten und hohe Vorschiibe.

@ Hohe Qualitat durch Herstellung von
Bohrungsqualitaten bis [T7.

@ Hohe Quantitat durch Erhéhung der
Standzeiten.

@ Universalitat durch einsatzorientierte
Typenvielfalt.

Der grof3e Unterschied

a) optimierte Werkzeug-
geometrie

Spezielles Merkmal der Ratiobohrer Typ
RT 80 und RT 100 sind die konkaven
Schneidkanten und die S-férmige Aus-
spitzung (Bild 1.1). Spitze und Ausspit-
zung schleifen wir in einer Aufspannung
auf CNC-Maschinen. Nur eine solcher-
malen optimierte Komplettbearbeitung
gewshrleistet die auf diesem Sektor not-
wendige Prazision.

Die Schneidkanten erhalten eine Spe-
zialbehandlung. Damit erreichen wir, daf}
selbst bei langspanenden Werkstoffen
kurze, gut férderbare Spane entstehen.
Neueste CNC-Technologie macht es auch
moglich, den Freiwinkel extrem kon-
stant zu halten bzw. zu schleifen. Da-
durch lassen sich jetzt sehr hohe Vor-
schiibe ohne Rattern erzielen. Kleine
Ursache, grofRe Wirkung.

Die neue Bohrergeometrie des Ratio-
bohrers gewahrleistet bei relativ gerin-
gem Drehmomentbedarf (Bild 1.2) eine
sehr hohe Bohrungsqualitat (Bild 1.3).
Positions- und MaRRgenauigkeit sind als
{iberdurchschnittlich einzustufen. Fiir die
in Bild 1.3 dargestellten Bearbeitungsfal-
le wurden die Werkzeuge in einer han-
delsiiblichen Aufnahme nach DIN 1835
Teil 2 gespannt. Kann dagegen ein Hydro-
Dehnspannfutter eingesetzt werden, laf3t
sich die Genauigkeit noch einmal um
eine ganze Qualitatsklasse erhchen.

links Typ RT 80, rechts Typ RT 100.

Bild 1.1: Optimierte Spitzengeometrie: konkave Schneidkanten und S-férmige Spezialausspitzung,

Werkzeug-@: 14,0 mm
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b) innenliegende Kiihlkanile

Zerspanung mit Kiihlkanalwerkzeugen
(Bild 1.4) - etwas Optimaleres gibt es
nicht. Denn nur bei Werkzeugen mit
Kiihlkanilen kommt das Kiihlmittel dort-
hin, wo es am heilResten hergeht, wo die
Spanabhebung stattfindet. Gleichzeitig
beschleunigt bzw. verbessert der hohe
Druck des Kiihlmittels die Spanabfuhr.
Die Zusammenhénge zwischen férder-
barem Kiihlmittelvolumen und des hier-
fir notwendigen Kiihlmitteldrucks ha-
ben wir in zahlreichen Versuchen neu
ermittelt bzw. optimiert und das Ergebnis
in Bild 1.5 zusammengefafit.

Die altbekannten Schnittparameter fiir
die Zerspanung mit Spiralbohrern sind
auf Ratiobohrer nicht mehr iibertragbar.
In vielen Versuchen haben wir neue, auf

Bild 1.2: Typischer Drehmomentbedarf fiir Ratiobohrer. M min (blau) = normaler Zustand,
M¢ max (rot) = verschlissener Zustand (Verschleifmarkenbreite = 0,4 mm).

die Leistungsstarke der Ratiobohrer
abgestimmte Richtwerte ermittelt und in
Bild 1.6 dargestellt. Deutlich ist dort
abzulesen, wie Ihre Maschine beim Ein-
satz von Ratiobohrem belastet wird bzw.
welche Leistungen unsere Ratiobohrer
von lhrer Maschine verlangen.

Bild 1.7 zeigt die realisierbaren Stand-
zeitverbesserungen bei Ratiobohrem mit
Kiihlkanalen. Und das trotz "verschéart-
ter" Einsatzbedingungen (siehe noch
einmal Bild 1.6). Sofern es also die Ma-
schine zulaRt, sollten Sie immer bevor-
zugt nach dem Ratiowerkzeug mit inne-
rer Kithimittelzufuhr greifen.
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Bild 1.3: Typische Qualititsmerkmale von
Bohrungen,

A gefertigt mit Typ N, DIN 338, HSS, TiN-
beschichtet, Art.-Nr. 651 (mit Hiillkreis, blau),

B gefertigt mit Typ RT 80, Art.-Nr. 1171,

C gefertigt mit Typ RT 100, Art.-Nr. 1181,

D gefertigt mit Typ GS 200, Art.-Nr. 1211,
jeweils gespannt in handelsiiblichen Aufnahmen
nach DIN 1835 Teil 2.

Der schwarze Kreis des Rundheitsdiagrammes
stellt jeweils den Solldurchmesser (Soll-D) der
Bohrung dar. Die tatséchliche Bohrungsform (Ist-
Kreis) dokumentiert der rote Kreis.

Der Parameter +R___ ist die maximale Abwei-
chung der lstbohmng von der Sollbohrung in die
positive Richtung, also in Richtung Durchmesser-
vergroferung.

Der Parameter -R ax ISt die maximale Abwei-
chung der lstbohrung von der Sallbohrung in die
negative Richtung, also in Richtung Durchmesser-
verkleinerung.

Die auf den Radius bezogene rechnerische Mitte-
lung des roten Istkreises gibt uns den “Hiillkreis”
(blau) der tatsachlichen Bohrung und damit ihren
durchschnittlichen Durchmesser (Ist-D) an. Die
absolute Summe der maximalen positiven und
negativen Abweichungen der Bohrungsform (rote
Kurve) um den rechnerisch ermittelten Istkreis
(gelber Kreis) gibt uns die auf normalen MeRma-
schinen meRbare maximale Rundheitsabweichung
(dR___ ) der Bohrung an. Zwischen den Mittel-
punkten des Soll- und des Istkreises ist der
Achsversatz (AV) durch eine rote Gerade darge-
stellt. Umn den Achsversatz bohrt das Werkzeug zur
Seite. Da bei konventionellen Bohrwerkzeugen ein
Achsversatz von ca. 50 pm (siehe A) als Standard-
qualitét beurteilt werden kann, ibernehmen wir
mit AV = 35 pm und weniger die absolute Quali-
tatsspitze.

Die IT-Qualititsklasse der Bohrung wird unter
Beriicksichtigung des Summenfehlers aller hier
aufgefithrten Parameter bestimmt. Im allgemeinen
lassen sich mit unseren Ratiobohrem folgende
Bohrungsqualitéten herstellen:

TypRT80: IT9-IT 10
Typ RT 100:IT8-IT 9
Typ GS 200: bisIT 7




Bild 1.5: Férderbares Kithlmittelvolumen

durch die Kiihlkanale und der hierfiir erforderliche
Kiihlmitteldruck in Abhéngigkeit vom Werkzeug-
durchmesser.

A=TypRT 80, Art.-Nr. 1171,

Kiihlkanal durch den Kern

B=TypRT 100, Art.-Nr. 1181,

verdralite Kithlkangle durch die Stege.

Bild 1.6: Zusammenstellung der wichtigsten
charakteristischen Schnittparameter fiir die
Ratiobohrer Typ RT 80 und RT 100,bezogen auf
die Bearbeitung des Werkstiickmaterials
42CrMo4V R =1000 N/mm?). Fiir die einzelnen
Durchmesserbereiche empfehlen wir folgende
Vorschiibe (v_ = 70 m/min constant):

@-Bereich Vorschub
3- 5mm 0,1 mm/U
5- 8mm 0,15 mm/U
8-14 mm 0,2 mm/U
14 - 20 mm 0,25 mm/U
20-25 mm 0,3 mm/U

Die dargestellten Kurven basieren auf der Messung
der Zerspanungskenngrofien direkt am Werkzeug,
d.h. der Wirkungsgrad der gegebenen Maschine
wurde dabei bewuft nicht berticksichtigt.
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c) einsatzorientierte
Schneidstoffe

Ratiobohrer liefern wir {iberwiegend mit
TiN-Beschichtung. TiN ist im Vergleich
mit anderen Beschichtungen die All-
roundschicht, macht die Ratiobohrer also
universell einsetzbar. Fiir Sonderfille lie-
fern wir die Ratiobohrer aber auch mit
den neuen Schichten TiAIN oder TiICN
(siehe Ausgabe 34). Zur Optimierung der
Standzeit kénnen Sie zwischen den Hart-
metallsorten K10,/20, P20,/30 und P40
wahlen.

d) verschiedene
Schaftausfiihrungen

Die Ratiobohrer fertigen wir mit 4 Schaft-
varianten (Bild 1.8). Einsatzhindernisse
kann es also von daher nicht geben.

1. Durchgehender Zylinderschaft, Schaft-
durchmesser = Nenndurchmesser, nur
bei Typ RT100.

2. Zylinderschaft mit geneigter Spann-
flache nach DIN 6535, nur bei Typ
RT 100.

27.0f Werkstlick: 42CrMoV; R_=1000 N/mm?
D=8-14 mm A Art.Nr.: 1181
4 {=0,2 mm/U const. S p-IK=40 bar
Bohrtiefe = 3xD N V-IK=10 |/min
.  21.04
£ Sackbohrungen NG
kans N
T
Q5. N \\
E N
5] N\,
(T) 9, \\ \
N Art.Nr.: 1184 \
N JArtNr: 651
——
a.
16.0 45.0 76.0 108. 135.

Schnittgeschwindigkeit v, [m/min]

Bild 1.7: Vergleich der Standwege von Ratiobohrern Typ RT 100 mit und ohne Kiihlkanale.
Griin = Art.Nr. 651 HSS TiN, blau = Art.Nr. 1184 RT 100 ohne Innenkiihlung,

rot = Art.Nr. 1181 RT 100 mit Innenkiihlung

3. Stark verstérkter Zylinderschaft mit
geneigter Spannfliche nach DIN 6535,
mit aufgeloteter Hiilse, bei Typ RT 50
und Typ RT 80 (Art.Nr. 1157-1159).

4.1 eicht verstarkter Zylinderschaft mit
geneigter und verlangerter Spannflache
nach Werksnorm (bei RT 80, Art.Nr.
1171-1173). Spiralteil und Schaft wer-
den bei dieser Ausfiihrung aus einem
Stiick geschliffen. Dieses Herstellungs-
prinzip macht das Werkzeug insbeson-
ders kompakter, stabiler, also héher
belastbar. Durch die verlangerte Spann-

flache kann das Werkzeug in jede tibliche
Aufnahme nach DIN 1835 Teil 2 ohne
Probleme eingespannt werden. Die Nei-
gung der Spannflache erleichtert das
Spannen und erhsht die Funktions-
sicherheit. Beispielsweise kann das Kuhl-
mittel das Werkzeug nicht mehr hinaus-
driicken.

Bild 1.8: BaumaRe der fir die Ratiowerkzeuge
verwendeten Schaftausfiihrungen
(ohne Version "Durchgehender Zylinderschaft").

Typ RT 50 / RT 80
Schaft nach DIN 6535 (Entwurf)

Bohrer-@

Schaft-  Schaft- Spann-
d, (mm) %] lange lange
d2 (mm) l3 (mm) 1 5 (mm)
5,0-="7.5 12 45 33
> 71,5106 .16 48 36
>10,6-14,0 20 50 38
>14,0-18,0 25 56 44
> 180 25,65 32 60 48

°
Typ RT 80 Typ RT 100 / GS 200
Schaft nach Werksnorm, Schaft nach DIN 6535 (Entwurf)
mit verléngerter Spannflache
Bohrer-@ Schaft-  Schaft- Spann- Bohrer-& Schaft- Schaft- Spann-
d, (mm) (%) lange lange d, (mm) 9] lange lange
d, (mm) 1 (mm) 1, (mm) d, (mm) 1 (mm) 1, (mm)
95-145 16 48 41 30- 60 6 36 25
>145-18,5 20 50 46 > 6,0- 80 8 36 25
> 18,5-235 25 56 51 > 8,0-10,0 10 40 28
>23.5- 32 60 56 >10,0 -12,0°- 12 45 33
>120-14,0 14 45 33
>14,0-16,0 16 48 36
>16,0-180 18 48 36

>18,0-20,0 20 50 38

o )



Tup RT 80 mit HM-Platte

mit Kulllkanalen

o ——

Art.-Nr. 1157, kurz, Tragermaterial HSS, mit Kiihlkanélen durch die
Stege, @-Bereich 8,0 - 25,5 mm

et _X!J““"“' w

Art Nr. 1158 lang, Tragen‘natenal HSS, mit Kithlkanalen durch die
Stege, @-Bereich 8,0 - 25,5 mm

Art-Nr. 1159, uberlang Tragermaterial HSS, mit Kiihlkanalen durch
die Stege, @-Bereich 8,0 - 25,5 mm

Art.-Nr. 1171, kurz, Tragermaterial WS, mit Kiihlkanal durch den
Kern, @-Bereich 9,5 - 25,5 mm

g gcrinjemiie s 45 S SRS R

Art -Nr. 1172, lang Tragermatenal WS, mit Kiihlkanal durch den
Kem O- Berelch 9 5 25 5 mm

Art.-Nr. 1173, uberlang, Tragermaterial WS, mit Kihlkanal durch den
Kern, @-Bereich 9,5 - 25,5 mm

Typ RT 100, Vollhartmetall

mit und ohne Kuhlkanale

Art.-Nr. 1242 VHM, fir P40, kurz, ohne Kiihlkanéle,
@-Bereich 3,0 - 16,0 mm

Art.-Nr. 1243 VHM, fiir P40, lang, ohne Kiihlkanile,
@-Bereich 5,0 - 16,0 mm

Art.-Nr. 1184 VHM, fiir P40, kurz, ohne Kiihlkanale,
@-Bereich 3,0 - 20,0 mm

Art.-Nr. 1180 VHM, fir K10/20, Art.-Nr. 1181, fiir P40, kurz,
mit Kiithlkanilen, @-Bereich 5,0 - 20,0 mm

Art.-Nr. 1182 VHM, fiir K10/20, Art.-Nr. 1183 VHM, fiir P40,
lang, mnt Kuhlkanalen, Q- Berexch 5,0 - 20,0 mm

Art.-Nr. 1327 VHM, fiir P40, lang, mit Kithlkanal durch den Kern,
@&-Bereich 10,0-20,0 mm

140°

140°

Spitzenanschliff: Kegelmantelanschliff
mit Sekundarfreiflache
Spitzenwinkel: 140°, gréRer als normal
Ausspitzung: Giihring-Ausspitzung Form S
Seitenspanwinkel: normal
Kerndicke: starker als normal
Kernanstieg: ohne Kernanstieg
Nutenform: enger als normal
@-Toleranz: h7
Kiihimittelzufuhr: axial
Schaft: Art.-Nr. 1157-1159 nach
DIN 6535 Form HEK, mit geneigter
Spannflache, Toleranz h6
Art.-Nr. 1171-1173 nach Werksnorm,
mit verlingerter, geneigter Spannflache,
Toleranz h6
Ubrige Konstruktionsmerkmale nach
DIN 1414
Hartmetall-Anwendungsgruppe: P20/30

Bild 1.9: Programmiibersicht Ratiobohrer
Typ RT 80 und RT 100 sowie deren
Konstruktionsmerkmale.

Spitzenanschliff: Kegelmantelanschliff
mit Sekundérfreiflache

Spitzenwinkel: 140°, gréRer als normal

Ausspitzung: Giihring-Ausspitzung Form S

Seitenspanwinkel: normal

Kerndicke: starker als normal

Kernanstieg: ohne Kernanstieg

Nutenform: normal

@-Toleranz: h7

Kiihlmittelzufuhr: Art.-Nr. 1242, 1243 und
1184 ohne Kiihlkanale, Art.-Nr. 1180,
1181, 1182 und 1183 mit axialer
Kithlmittelzufuhr durch die Stege,
Art.-Nr 1327 mit axialer Kiihimittel-
zufuhr durch den Kern

Schaft: Art.-Nr. 1180-1184 sowie 1327
nach DIN 6535 Form HEK,

_mit geneigter Spannflache, Toleranz h6

Ubrige Konstruktionsmerkmale nach
DIN 1414

Hartmetall-Anwendungsgruppen:
VHM K10/20 und P40




Welcher Ratiobohrer
fiir welche Aufgabe?

Nur 1 Werkzeugtyp? Sie und wir hatten
es leichter. Das muR aber frommer
Wunschtraum bleiben, schlieRlich ist
jedermann gefordert, die rationellste,
beste Losung zu suchen.

Das Ratiobohrerprogramm umfaf3t der-
zeit 5 Gruppen, die 2 Gruppen Typ
RT 80 und RT 100 (Bild 1.9) haben bzw.
wollen wir hier besonders ausfiihrlich be-
schreiben:

Typ RT 80, mit eingel6teter Hart-
metallplatte, ein Allroundwerkzeug fiir
hachste Leistungen. Besonders geeig-
net ist der RT 80-Bohrer zur Bearbei-
tung von Stéhlen und “exotischen”,
extrem schwer zerspanbaren Werkstof-
fen.

Typ RT 80 liefern wir in 3 Baulangen:

@ Kurze Ausfithrung, fiir Bohrtiefen bis
ca.3xd

e Lange Ausfiihrurig, fiir Bohrtiefen bis
ca. bxd

@ Extra lange Ausfithrung, fur Bohrtie-
fenbisca. 7 x d.

Als Tragermaterial verwenden wir
2 Sorten:

a) Hochleistungs-Schnellstahl (HSS),
mit verdrallten, in den Stegen liegenden
Kiihlkanalen (Art.Nr. 1157-1159).

Das so hergestellte Werkzeug tiberzeugt
zum einen durch die sehr harte Hartme-
tallschneide und zum andern durch die
hohe Torsionsfestigkeit des Tragers.
Resultat: Extrem hohe Schnittgeschwin-
digkeiten und Vorschiibe.

Bild 1.10: Mit Ratiobohrem erzielen Sie sowohl in
Kleinen als auch in groffen Durchmesserbereichen
hervorragende Standwege.

A = Charakteristische Standwegkurve der RT 80 -
Werkzeugfamilie fir den @-Bereich 20-25 mm.

B = Charakteristische Standwegkurve der RT 100 -
Werkzeugfamilie fiir den @-Bereich 5 - 8 mm.
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Die relativ hohe Hérte von Schneide und
Trager bedingt zwangsléaufig einen ge-
wissen Verlust an Zahigkeit. Fur die
Bearbeitung von Werkstoffen mit tiber
Rm =700 N/mm? Festigkeit empfeh-
len wir deshalb Typ RT 80 mit

b) Werkzeugstahl (WS) als Trager-
material (Art.Nr. 1171-1173). WS zeigt
ein hervorragendes Dampfungsverhal-
ten, so daf wir nach folgendem Prinzip
gestalten konnten:

- die harte Schneide soll mit hohen
Schnittparametern zerspanen und

- das elastische Tragermaterial soll die
hohen dynamischen Belastungen damp-
fen sowie die durch die Nachgiebigkeit
der Maschine hervorgerufenen Verlage-
rungen ausgleichen.

Dieses Prinzip erméglicht die Herstel-
lung von Hochleistungsbohrermn auch mit
groRen Durchmessern (>20 mm). Um

die wirklich extrem hohe Leistungsfahig-
keit dieser Werkzeuge unter Beweis zu
stellen, zeigt das Bild 1.10 A eine charak-
teristische Standwegkurve fiir den Durch-
messerbereich 20 - 25 mm.

Typ RT 100, Vollhartmetallbohrer,
geeignet fiir die Bearbeitung hochfester
Stahle bis ca. 5 x d. Vollhartmetallwerk-
zeuge haben einen homogenen, span-
nungsfreien Werkzeugkorper und sind
deshalb als sehr stabil zu bewerten.
Zum Typ RT 100 sollten Sie also immer
dann bevorzugt greifen, wenn eine dy-
namisch steife Werkzeugmaschine zur
Verfligung steht. Vollhartmetallwerkzeu-
ge mit verdrallten Kiihlkanalen bieten
ferner als Vorteil die Méglichkeit der
mehrmaligen Nachschleifbarkeit.

Das wichtigste Argument fiir den Ratio-
bohrer Typ RT 100 ist jedoch sein her-
vorragendes Preis-/Leistungsverhaltnis.
Der RT 100 schafft die léngsten Stand-
wege aus der Ratiowerkzeug-Familie
(Bilder 1.7,1.10B, 1.14).

r
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K= K= i
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Bild 1.11: Vergleich des statischen Nachgiebigkeitsverhaltens
von Ratiobohrern Typ RT 80 und RT 100.
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Bild 1.12: Vergleich des dynamischen Dampfungsverhaltens
von Ratiobohrern Typ RT 80 und RT 100.

A = Ausklingkurve nach einem radialen Schlag bei Typ RT 80
B = Ausklingkurve nach einem radialen Schlag bei Typ RT 100

Die Steifigkeit
entscheidet iiber den
Einsatz

Wann bevorzuge ich Typ RT 80, den
Plattenbohrer? Und wann Typ RT 100,
den Vollhartmetallbohrer?

Wihrend wir bisher iiberwiegend die
Typen und deren Konstruktionsmerk-
male beleuchtet haben, méchten wir
nunmehr die anwendungsspezifischen
Konditionen beschreiben. Und damit, so
hoffen wir, letzte Unklarheiten tiber
Auswahl und Einsatz der Typen RT 80
und RT 100 beseitigen.

Zunichst einmal die
Gemeinsamkeiten:

a) Beide Typen arbeiten mit Hartmetall-
schneiden, kénnen also mit hohen Schitt-
parametern gefahren werden. Hierzu
miissen Sie aber Hochleistungsmaschi-
nen haben, ausgelegt fiir

@ hohe Drehzahlen (min. 5.000, max
ca. 15.000 U/min) und

e hohe Drehmomente (min. 50 Nm,
max. ca. 100 Nm).

b) Beide Werkzeuge bringen nur dann
hohe Leistungen, wenn die Kithlmittel-
zufuhr durch die Maschinenspindel mit
min. ca. 20 bar erfolgt.

Und jetzt die
Unterscheidungsmerkmale:

Sie sind voll und ganz im unterschiedli-
chen Nachgiebigkeitsverhalten zu sehen.
Typ RT 80, das Plattenwerkzeug, besitzt
logischerweise eine gréRere statische
Nachgiebigkeit als Typ RT 100. Der
Stahlschaft des RT 80-Bohrers defor-
miert sich stérker bei gleich groRRer Bela-
stung (Bild 1.11). Untersuchen wir die
Reaktion der beiden Bohrertypen auf
schlagartige Kraftbelastung (Bild 1.12),
so werden die Unterschiede im dynami-
schen Nachgiebigkeitsverhalten beson-
ders deutlich:

& Typ RT 100 déampft den Schlag sehr
schnell, er springt schlagartig zuriick wie
eine harte Feder.

@ Typ RT 80 dagegen mit seinem zihe-
ren Stahlschaft schwingt langsam aus,
kann gréfere Schwingungen ausfiihren,
also die von weniger steifen Maschinen
verursachte Deformation mitmachen.

11




W— Damit haben wir die
: ' | Einsatzgebiete

Durch Vergleich der o.a. Eigenschaften
und Einsatzbedingungen lassen sich die
Einsatzgebiete eindeutig ableiten:

o Typ RT 100 ist speziellim Durchmes-
serbereich 3 - 14 mm immer dann zu be-
vorzugen, wenn statisch und dynamisch
steife Maschinen (Bild 1.13) zur Verfi-
gung stehen. Dabei sind hochste Stand-
zeiten und hochgenaue Bohrungen er-
zielbar. Unter optimalen Bedingungen
bieten die Vollhartmetallwerkzeuge ein-
deutig die besseren Ergebnisse, d.h. ho-
here Standzeit, hdhere Qualitat (Bilder
1.3und 1.14).

Bild 1.13: Typ RT 100 ist immer dann zu bevorzugen, wenn statisch und
dynamisch steife Maschinen zur Verfigung stehen. . .
Fiir den Durchmesserbereich tiber

14 mm entscheidet die Steifigkeit der

lﬁ Maschine. Und das Programm. Den
RT 100 fertigen wir bis @ 20,00 mm,
den RT 80 dagegen und logischerweise Pt
Worksoft: 42CMaaV: Rm—1000N/mme | | bis 25,5 mm, auf Wunsch sogar noch b
41D =14-20mm | Lore 11810 grofer.
1f=0,25mm/U const. _ Art.Nr: 1181, RT 100-IK |
i -IK = 30 bar .
380y Z:&;‘:fﬁ /’ S N ' V-FK =151/min" eTyp RT 80 wahlen Sie, wenn das
E — = Werkzeug durch eine weniger steife
T L /1 \\ ' Maschine oder durch einen schlecht
:3; ‘ J zerspanbaren Werkstoff hoheren stati-
g ' AtNr.: 1171, R 80 schen und dynamischen Deformationen
g = U FK“—( 1=231(/)r:in ausgesetzt ist. Obwohl Typ RT 100
l - einerseits unterlegen, reagieren RT 80-
& l Bohrer auf Schnittbedingungen unem-
= 5 e s P pfindlicher, sichern auch bei weniger
idealen Verhaltnissen hervorragende
Schnittgeschwindigkeit v, [m/min Ergebnisse (Bild 1.15).
Bild 1.14: Vergleich typischer Standwegkurven von Typ RT 80 (rot) und
Typ RT 100 (blau) fiir den @-Bereich 14-20 mm.

Optimale o steife Maschine « nachgiebige Maschine £ 3
Bedingungen: o hoher Kiihmitteldruck « geringer Kithimitteldruck ‘
p =40 bar p=12bar
o ebene H’a‘che » runde Fléche
W « hohe Schnittwerte « niedrige Schnittwerte
)
Werkstiick: 42CrMo4V — L Werkstiick: 42CrMo4V
27,5 m =90 : 5
v = m/min | | v = 70 m/min
f =0,25mm/U f =0,16mm/U
18,0m
Standweg L % Standweg L .
13,0m
/ //
Nr. 1181 Nr. 1171 Nr. 1181 Nr. 1171
TypRT 160 TypRT 80 TypRT 100 TypRT 80

Bild.l:15: Standwegvergleich zwischen Typ RT 80 und RT 100, einmal unter optimalen Bedingungen und einmal unter weniger giinstigen
Bedingungen. Deutlich ist zu erkennen, da Typ RT 80 auf ungiinstige Schnittbedingungen weniger empfindlich reagiert als Typ RT 100.
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Weitere
Ratiowerkzeuge

Wie schon gesagt, umfaflt die Ratio-
werkzeug-Familie derzeit 5 Gruppen.
Aus Platzgriinden haben wir uns hier
und heute auf die Gruppen RT 80 und
RT 100 beschrankt. Weitere Gruppen

sind:

Typ RT 50, mit aufgelotetem Hart-
metallkopf,
vorwiegend fiir die Bearbeitung von Guf

und Aluminium bis ca. 5 x d auf leistungs-
4rmeren Maschinen konzipiert (Bild 1.16).

Typ GS 200, 3schneidig, Vollhart-
metallbohrer

Die 3 Schneiden bendtigen zwangslau-
fig mehr Platz, die Nuten werden enger,
die Zerspanungsleistung etwas geringer.
Dafiir aber erhalten Sie mit diesen Werk-
zeugen Bohrungen mit extrem kleinen
Rundlaufabweichungen und hervorragen-
den Oberflachenparametern (Bild 1.3D
und 1.17, s.a. Ausgabe 30).

Typ RG 200, Ratiogewindebohrer,
Vollhartmetall,

{iber M4 mit innerer Kiithlmittelzufuhr
(Bild 1.18). Damit kénnen Sie auch auf
dem Sektor “Gewindeschneiden” das
Leistungspotential moderner Maschinen
voll nutzen.

Wieitere Informationen gibt der Prospekt
“Die Ratiobohrer”. Dort finden Sie auch
den Giirolotsen mit ausfiihrlichen Ein-
satzempfehlungen. Bei Interesse schik-
ken wir Thnen geme die 4farbige Druck-
schrift. Ein Kreuz auf beigefiigter Info-
karte gentigt.

Bild 1.16: Ratiobohrer Typ RT 50, mit
aufgelstetem Hartmetallkopf, die Spezialisten
fiir die Zerspanung von Guf3 und Aluminium
auf leistungsarmeren Maschinen.

F

Bild 1.18: Ratiogewindebohrer Typ RG 100, aus Vollhartmetall, iber M4 generell mit Kithlkanal.

Bild 1.17: Ratiobohrer Typ GS 200, 3schneidig,
aus Vollhartmetall; zentrieren, bohren und senken
in 1 Arbeitsgang.
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Beschichtungen im
Aufwind

Der Anteil beschichteter Werkzeuge
auf dem Weltmarkt wachst rasant. Er-
freulich insbesonders fiir den An-
wender, denn je mehr beschichtete
Werkzeuge eingesetzt werden, desto
glinstiger entwickeln sich die Preise.

In Kiirze werden wir neue Schichten
mit aulergewshnlichem Leistungspo-
tential anbieten. Erste Infos hierzu sie-

he Seite 24.

Teilnahme an EU-
Forschungsprojekten

Auch die sehr kritischen Experten
der Brite EURAM II haben erkannt,
dall in Deutschland die Themen:
Trockenzerspanung und HSC-Zer-
spanung sehr innovativ untersucht
werden. Giihring nimmt an folgenden
EU-Projekten teil:

e Entwicklung von Schichten
Trockenbearbeitung

zur

* Trockene HSC-Technologie fiir die
Automobilindustrie

Feinbearbeitung -
fordern Sie uns!

Unsere neuesten Werkzeugideen
schaffen IT 6, ja sogar IT 5. Ohne Rei-
ben! Mit ve-Werten, die im HSC-Be-
reich liegen kénnen. In Kombination
mit unserem Modularen Werkzeug-
system GM 300 bietet Giihring somit
fir die Feinbearbeitung alles aus einer
Hand. Mehr Informationen gibt unser
Prospekt , Feinbearbeitung - so wirt-
schaftlich wie noch nie“. Bitte iiber
beigeheftete Antwortkarte anfordern.

NEU: Bohr- und
Faswerkzeug BS 300

Fir sehr hohe Genauigkeitswiinsche
und hohe Schnittgeschwindigkeiten
(HSC-tauglich) entwickelten wir das
BS 300 mit Dehnspannfutter (zum
Patent angem.). Durchmesserbereich:
4 - 20 mm. Senkwinkel: 90°. Bei In-
teresse bitte Prospekt {iber beigehefte-
te Antwortkarte anfordern.

Giihring im Internet

Ab sofort kénnen Sie stets die aktuell-
sten Informationen unter der Adresse
http://www.guehring.de” im Internet
abrufen. Vielleicht werden wir diese
Zeitschrift in naher Zukunft schon gar-
nicht mehr auf Papier drucken, son-
dern nur noch im Internet die Artikel
bringen? Hinweis: Seit 01.04.1997
erhalten Sie unter der genannten
Adresse das neueste Update und zwar
in Deutsch und Englisch.

Seminare iiber
Trocken- und HSC-
Zerspanung

Auch wenn Politiker und Journalisten
stetig die scheinbar geringen Inno-
vationskréfte in Deutschland beklagen
- auf dem Sektor Zerspantechnik ist
das Gegenteil Fakt! Dementsprechend
groR das Interesse an Informationen.
Wir veranstalten deshalb schon seit
ldngerem Seminare zu diesem The-
menbereich. Nachfolgend die nach-
sten Termine:

24.04. Tuttlingen
25.04. Diisseldorf
21./22.05. Dortmund
09.06. Wuppertal
14.09. Hannover, EMO

Einzelheiten bitte unter Telefon Nr.

07571/108-301 erfragen.

Auszeichnung durch
American Machinist

Wahrend der IMTS 96 in Chikago
machte der Vertreter der fithrenden
amerikanischen Fachzeitschrift ,, Ame-
rican  Machinist® unserer Stand-
besatzung eine groRe Freude: sie be-
kam den , Achievement Award "96 for
Excelence in Manufacturing Technolo-
gie® Uberreicht, Bestatigung wieder
einmal fiir die innovativen Ergebnisse
unseres F&E und unserer Fertigung.

Premiere bei Giihring
fiir IBM’s modernsten
Rechner

Weltweit erstmals installierte IBM bei
Gtihring die Multiprise 2000, ein au-
Rergewdhnlich leistungsfahiger Rech-
ner mit kleinstem Raum- und Energie-
bedarf. Nur als Beispiel: Die derzeit
800 online mit uns korrespondieren-
den Kunden wverursachen téglich
700.000 Transaktionen. Trotzdem
liegt die Antwortzeit bei héchstens 0,5
Sekunden.




Inhalt

Titelthema:

Endlich, nach mehr als einem
Jahrhundert: Revolution auf
Bohrers Burg.

An der Geometrie des Normalboh-
rers hat sich seit ziemlich genau 130
dJahren, seit seiner maschinellen Her-
stellbarkeit, nichts Wesentliches ge-
andert bzw. verbessert. Aber jetzt, im
Jahre 1997, kénnen wir nicht nur
eine historische Verbesserung vorstel-
len, sondern derer gleich drei! Seite 4

Giihrings neueste Dienstleistung:
Vorhandene Maschinen trocken-
legen.

Sie liebéugeln mit der Trockenbear-
beitung? Méchten aber vorerst nicht
allzuviel Geld hierfiir investieren? Und
haben deshalb jede Menge Fragen?
Giihring sagt Thnen jetzt auch, wie Sie
lhre vorhandenen Maschinen sozusa-
gen paketweise, schrittweise trocken-
legen kénnen. Seite 14

4 Zerspanprobleme,
die den Praktiker interessieren

1. Nur der Dreischneider iiberlebte
den Schrigaustritt

2. Gewindeschneiden trockengelegt

3. In 1 Operation: 1 x Bohren, 2 x
Entgraten

4. GE 100 mit Fithrung — ein echter
Bolzen Seite 22

F wie Fire: F-Schicht schafft
heien Quantensprung.

Die Leistungssteigerungen sind so
enorm, dafl wir von einem shnlichen
Quantensprung reden kénnen wie
damals, d.h. 1980, als wir den gold-
farbenen TiN-Bohrer als erster
Werkzeughersteller auf den Markt
brachten. Erste Kurzinfos geben wir
auf Seite 24

Im Blickpunkt:
Multimedia

Wie lange wird es den Papierkatalog noch geben? Verglei-
chen wir heute die Vorteile der elektronischen Beratung
oder der zielsicheren Werkzeugauswahl per CD-ROM

mit denen des Papierkatalogs, so schlégt das Pendel
eindeutig in Richtung CD-ROM. Und langfristig in Richtung
INTERNET.

Das komplette Programm
Das komplette Know-how

kénnen Sie jederzeit bei uns
anfordern. Darauf sind in
Sekundenschnelle verfligbar:
1. Der Werkzeugkatalog.
Beschreibt iibér 1300 Sorten
mit mehr als 50.000 Abmessun-

I Die multimediagerechte CD

e gen, mit Preisen. Wdhlen und
% V bestellen - alles denkbar
SN E einfach.
= 2. Der Glirolotse. Empfiehlt
- l einsatzorientiert das optima-
o le Standardwerkzeug mit den
entsprechenden Schnittparametern fiir Bohren, Gewinde

schneiden, Fr&dsen, Reiben, Senken.

3. Das professionelle Beratungssystem Espanda.

L6st neue Aufgaben auf der Basis einer intelligenten
Datenbank, d.h. auf der Grundlage praktischer Erfahrun-
gen. Die neue Version 2.2 beschreibt schon iber 1600
Anwendungsfille.

4. 12 nationale Werkstoffstandards wie z.B. DIN, AIST,
AFNOR, BS, GOST. Ermdglicht den eleganten Vergleich und
sucht die entsprechende Norm.

5. Video "Werkzeuge fiir heute und morgen". Zeigt ein-
drucksvoll anhand von Leistungsvergleichen das Potential
moderner Werkzeuge, speziell bei der HSC- und Trocken-
Bearbeitung.

6. Die Adressen unserer Auflendienst-Fachberater und
Landergesellschaften.

7. Technische Informationen {iber aktuelle Themen wie z.B.
die Trockenbearbeitung.

8. Die Info-Box. Gibt Kurzinfos Uber das Leistungsspek-
trum von Glhring, tiiber die Zertifizierung nach DIN ISO
9001 usw.

Unter http://www.guehring.de erhalten Sie ferner
ausfihrliche Informationen auch im Internet. Zudem ké&nnen
Sie lber DATEX-P, E-Mail und ISDN on-line mit uns kommu-
nizieren, und demnichst auch Uber EDI (EDIFACT). Die
papierlose Auftragsabwicklung also ist bei Gihring heute
schon niichterne Realitit.

Im April 1997 Die Schriftleitung




Kurz danach: Negative Stelgung revolutlomert

‘die Herstellung tiefer Bohrungen.

Der rechtsschneidende RT 150 GN mit Lmksdrall

Wie koénnen tiefe Bohrungen ohne
Bohrbuchsen und Pilotbohrungen her-
gestellt werden? Das war die Frage, die
wir beantworten wollten.

Uber 7 x D bendtigen selbst unsere
GT-Bohrer Pilotbohrungen und/oder
Bohrbuchsen, ansonsten verlaufen sie
sich und brechen, trotz verstarktem
Kern und spezieller Tieflochbohrer-
geometrie. Besonders drastisch zeigen
sich die Probleme bei VHM-Bohrern in
diesem Tiefenbereich, Bruchware ist
so sicher wie das Amen in der Kirche.
Warum eigentlich?

Die Antwort gibt die Knickkompo-
nente Fi der Schnittkraft F. Sie bela-
stet heimtiickisch den schlanken Boh-
rer von der Seite auf Knickbiegung
(Bild 1.15C). Um nun diese Kompo-
nente mechanisch-physikalisch  ver-
schwinden zu lassen, erhalten Ein- und
Zweilippen-Tieflochbohrer gerade Nu-
ten (Bild 1.15B) und, wegen fehlender
Wendel bzw. Spirale, Kiihlkanale fiir
den Spénetransport. Die so gestalte-
ten, geradegenuteten Bohrer brechen
sogar bei Bohrtiefen tiber 10 x D nicht,
sofern Sie Bohrbuchsen setzen. Denn
ohne Bohrbuchsen bringen die Zentri-
fugalkrafte insbesonders bei hoheren
Vorschilben und Drehzahlen die
schlanken Bohrer schon vor der Bohr-
arbeit in Torsionsschwingungen, sie
biegen sich (lenken aus), bohren nicht
punktgenau an und brechen schlief3-
lich.

Damit nicht ist was nicht sein darf,
empfehlen wir folgende 2 Gegenmal3-
nahmen:

1. Bei Bohrtiefen bis 10 x D

Mit geradegenutetem VHM-Ratio-
bohrer Typ RT 150 GG anbohren, bei
reduziertem Vorschub und reduzierter
Drehzahl. Nach ca. 2,5 x D Erhchung

der Parameter auf Normalwerte.

2. Bei Bohrtiefen tiber 10 x D

Grundsatzlich mit kurzem, stabilem
Werkzeug eine Pilotbohrung setzen.
Ihr Durchmesser sollte ca. 0,01 bis
0,02 mm groRer als die eigentliche
Bohrung gewahlt werden, die Bohr-
tiefe ca. 1,0 bis 1,5 x D. In diese Pilot-

negativer
Seiten-
spanwinkel

RT 150 GN

RT 150 GG Typ N

Bild 1.15: Zerlegung der Schnittkraft F. bei Bohrern mit unterschiedlichen Seitenspanwinkeln.

bohrung fahrt gut abgestiitzt der Tief-
lochbohrer ein, mit sehr niedrigen
Werten (n = 100 U/min, v = 100
mm,/min). Danach, fiir die Bohrarbeit,
Erhshung der Parameter auf Normal-
werte.

Zwar kein Hexenwerk, aber auf die
Pilotbohrerei wiirde jeder gerne aus

Zeitgriinden verzichten. Eine L&sung
ist derzeit nur fiir kurzspanende Werk-
stoffe auf dem Markt: Unser VHM-
Ratiobohrer Typ RT 150 GN mit ne-
gativer Steigung (Bild 1.16)! Diese
negative Steigung - quergedacht hoch
drei im F&E - verwandelt die giftige,
knickende Druckkraft Fe in die heilsa-
me Zugkraft Fz (Bild 1.15 A).

Bild 1.16: VHM-Ratiobohrer Typ RT 150 GN mit negativer Steigung empfehlen wir speziell fiir
Bohrtiefen {iber 10 x D, Typ RT 150 GG mit gerader Nut fiir Bohrtiefen unter 10 x D.




Typ N

Typ RT 150 GN

10 20 Epe et e e R T90 100
Bohrtiefe (mm)

Bild 1.17: Radiale Kraftschwingungen beim Anbohren mit {iberlangen (10 x D) VHM-Bohrern,
oben Typ N, unten Typ RT 150 GN. Werkstiickstoff: AlSi9Cu3, @ = 10 mm, ve = 380 m/min,
f=0.16 mm/U, ap = 100 mm (10 x D).
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Bild 1.18: Oberflachengiite der in Bild 8 beschriebenen bzw. hergestellten Bohrung in AlSi9Cu3.

Bild 1.19: Standwegvergleich zwischen
RT 150 GG und RT 150 GN. 100

Werkstiickstoff: GG 25, @ = 10 mm.
ve = 100 m/min, f = 0,2 mm/U,
Bohrtiefe a, = 80 mm.

Kithlung: Emulsion, 50 bar. =
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Bild 1.21: Erforderliche Kithimitteldriicke und -volumen bei Einsatz von
Ratiobohrer RT 150 GN in AlSi7. @ = Typ RT 150 GN mit negativer Steigung,
@ = Typ RT 150 GG geradegenutet

Zum besseren Verstandnis mochten
wir die Heilwirkung der Zugkraft an-
hand eines Vergleichs verdeutlichen:
Denken Sie an das Auto mit Vorder-
radantrieb. Auf schneebedeckter Stra-
Re wird es aus der Kurve gezogen. Ein
PKW mit Hinterradantrieb dagegen
wird aus der Kurve geschoben ... !
Oder: Wiirden Sie einen Pflug auf dem
Acker lieber ziehen oder schieben?

Sie sehen, die anormale negative Stei-
gung bietet Vorteile:

e Keine Pilotbohrung, keine Bohr-
buchse bis 15 x D erforderlich (Bild
1.17).

e Verbesserte Bohrungsqualitaten

(Bild 1.18).

e Hoéhere Standzeiten durch Vermei-
den von Rattern (Bild 1.19).

e Keine Probleme bei unterbroche-
nem Schnitt auch in tiefen Bohrun-
gen (Bild 1.20).

Bild 1.20

Doch wo Licht ist, ist auch Schatten.
Die linksverdrallten Nuten férdern die
Spane nicht aus der Bohrung. Im Ge-
genteil, sie versuchen, die Spane in die
Bohrung zuriickzudrangen. Damit das
nicht gelingt, miissen die RT 150 GN
auf Maschinen mit guter Kiihlleistung
eingesetzt werden (Bild 1.21).




Und die 3. Revolution heif$t T 800,

das erste Bohrsystem fiir Wechselplatten

aus Schnellstahl und

artmetall

In den letzten Jahren konnten wir auf
dem Gebiet des Zerpanens folgende 2
Trends beobachten:

1. Fir die Herstellung gréfRerer Boh-
rungen auf einfachen, leistungsarmen
Maschinen kommen HSS-Bohrer mit
Morsekegel (Bild 1.22) zum Einsatz.
Da unter diesen Einsatzbedingungen
nur geringwertige Bohrungsqualitaten
herstellbar sind, werden die Werkzeuge
oft beim billigsten Anbieter eingekauft.
Qualitat hat hier ja nicht die 1. Prioritat.

Bild 1.22: HSS-Standardbohrer mit Morsekegel

2. Auf leistungsfahigeren Maschinen
dagegen werden fiir die Herstellung
groferer Bohrungen Werkzeuge mit
Wendeschneidplatten aus Hartmetall
bevorzugt (Bild 1.23). Die machen
zwar auch nur ein Loch, sind aber stra-
pazierfahiger und deshalb wirtschaftli-
cher in der Gesamtbewertung.

Bild 1.23: Bohrwerkzeug mit Wendeschneid-
platte aus Hartmetall.

Alles ist relativ. So auch die Wirtschaft-
lichkeit. Entscheidend ist immer die
Bezugsbasis. Hier setzten wir an. Wir
waren der Uberzeugung, noch mehr
Wirtschaftlicheit, mehr Genauigkeit
erreichen zu kénnen. Und zwar in bei-
den genannten Bereichen. T 800
heiflt unsere Losung, ein Werkzeug-
system mitden 2 Tragertypen GT 800,
RT 800 und austauschbaren Wechsel-
platten aus PM HSS-E bzw. Hartme-
tall (Bild 1.24).

Innovative Kernidee von T 800 ist die
einheitliche, von uns entwickelte und
patentierte Wechselplatten-Klemmung
(Bild 1.25). Sie funktioniert iiber eine
Indexierschraube, die unsere Ferti-
gung bzw. Qualitdtssicherung einstellt
und plombiert. Und das mit einer Ge-
nauigkeit d.h. Mittigkeit, die seines-
gleichen sucht. Wir garantieren Mittig-
keitsabweichungen von weniger als
0,02 mm bei der Hartmetallplatte und
weniger als 0,05 mm bei der Schnell-
stahlplatte.

Schnellstahl-Bohrern > @ 16 mm.

Bild 1.24: Das Werkzeugsystem T 800 - durchgéangig die wirtschaftliche Alternative zu HM- und

Werkzeugtrager
Wechselplatte

Spannschraube
(mit Kegelspitze)

Rote Markierung %’

fiir Anschlagschraube

Spannschraube (gesichert)
Grolle @-Bereich Anzugsmoment
Torx mm Md (Ncm)
T6 18,0- 25,5 65
T8 25,6 - 34,5 130

Bild 1.25: Formschliissige Spannung der
Wechselplatte im Tréager. Unterschiedliche
Gestaltung von Indexier- und Spanntasche
verhindern seitenverkehrten Einbau.

Fiir den Plattenwechsel miissen Sie le-
diglich eine Klemmschraube lockern
bzw anziehen. Die notwendigen An-
ziehdrehmomente zeigt Bild 1.25.

Dieses neuartige Indexier- und Klemm-
system gibt T 800 einen Vorteil, der es
allen bisher bekannten Wechsel-
platten-Bohrern iiberlegen macht:

e Die T 800-Wechselplatten besitzen
2 vollstandige, symmetrisch angeord-
nete Schneidlippen und eine optimier-
te Ausspitzung, die Bohrergeometrie
bleibt voll erhalten. Dieser symmetri-
sche Aufbau erlaubt wesentlich hohere
Vorschiibe als die asymmetrische Plat-
tenkonstruktion herkémmlicher Plat-
tenbohrer.
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Die Platten herkdmmlicher Wechsel-
plattenbohrer haben 2 Klemmbohr-
ungen, durch die hindurch eine
Klemmschraube die Platte spannt.
Diese Klemmschrauben benétigen zu-
mindest teilweise planparallele Auf-
lageflachen, wodurch praktisch ein
Spanwinkel von 0° entsteht, vorteil-
haft ggf. bei der Beabeitung
kurzspanender Materialien. Aber wie
stehen die Aktien bei Stahl? Dessen
Bearbeitbarkeit wird praktisch mit
Spanleitstufen erzwungen! Mit gerade
noch befriedigender Spanbildung und
ausreichendem Spanabfluf. Viel besser
machen das die Platten von T 800,
deren Spanwinkel wir dank des

bedeutet: Viele Platten-, wenig Trager-
GréRen.

Fiir die Trager ohne Innenkiihlung
(Typ GT 800 WP) bieten wir fiir jeden
Durchmesser-Bereich einen zusétzli-
chen Trager, um den Raum zwischen
dem groReren Platten-Durchmesser
und dem Kleineren Trager-Durchmes-
ser so klein wie notig zu halten. Somit
haben auch bei der Bearbeitung
langspanender Materialien die Spane
keine Chance, in diesen Zwischen-
raum zu kriechen und den Tréger und
die Bohrungswand zu beschédigen.

Wir erhalten also folgende 3 Haupt-

Klemmprinzips positiv und die Span- vorteile:
nut ohne Unterbrechung (durch die
Klemmschraube) gestalten kénnen. I. Universalitat, Flexibilitat
Die Trager des Systems T 800 tiber-
briicken einen Platten-Durchmesser-
bereich von max. 5,0 mm (Bild 1.26).
Der Trager-Durchmesser ist minde-
stens 0,3 mm Kkleiner als der kleinste
Platten-Durchmesser des entspre-
chenden Durchmesser-Bereiches. Das

Mit den 3 Tragertypen (Bild 1.26) fin-
den wir praktisch in allen derzeit ein-
gesetzten Maschinen Aufnahme:

1. Den Morsekegel des Werkzeugtra-
gers GT 800 WP (ohne IK) kénnen Sie
sowohl auf Saulefibohrmaschinen,

Drehmaschinen und auch noch auf al-
teren Frasmaschinen verwenden. In
diesem Trager kommen héchstwahr-
scheinlich ,nur* Platten aus PM HSS-
E zum Einsatz.

2. Die Zylinderschaft-Ausfiihrung von
GT 800 WP (ohne IK) nach DIN 6535
HE ist sicherlich fiir ltere BAZ,s von
Interesse. Hier diirfte auch am mei-
sten zwischen Schnellstahl-Platte und
Hartmetall-Platte gewechselt werden.

3. Die Trager von RT 800 WP haben
wir fiir Innenkithlung ausgelegt. Ihr
Finsatzgebiet sehen wir primér auf
modernen BAZ,s und immer dann,
wenn hohe Leistung und Genauigkeit
auf der Wunschliste stehen. Demzufol-
ge hat hier auch die Hartmetall-Platte
mit der Ratiobohrer-Geometrie ihren
Stammsitz, was aber nicht heifen soll,
daR auch die Schnellstahl-Platte hin
und wieder in diesem Einsatzbereich
Flagge zeigt. Denn wie schon gesagt,
die Platten kénnen auf allen Tragern
des Systems T 800 eingesetzt werden.

alternativ

RT 800 WP

Werkzeugtrager mit Innen-
kithlung

GT 800 WP
Werkzeugtrager ohne Innen-

kithlung
a) mit Morsekegel

5xD
7xD
fiir Bohrtiefen Wechselplatte Werkzeugtrager fiir Bohrtiefen Wechselplatte
3xD 5xD 7XD HM+T1N 5XD PMHSS'E+T1N
Art.-Nr. Art.-Nr. Art.-Nr. 1047 Grofe Nenn- Art.-Nr. 2085
%)
Code-Nr. Code-Nr. Code-Nr. Nenn-@ (mm) (mm) Code-Nr. Nenn-@ (mm)
- 16,5
3 = m »
[ inVorbereitng | 0 16,1...17,99 o L %;g
18,0 2083 18,0 195
i %(%t% g(?(?o% ;(?(‘)10‘3 s 1 18,0..19.0 19,000 185 | 200
’ ' ’ 20,0 >19,0...20,0 20,000 19,0
1042 1043 1044 21,0 2 |5200.225 in 205 | 220
0..22, ; 21.0 225
22,500 22,500 22,500 22,0 Vorbereitung 215
23,0 ; 23,0 245
1042 1043 1044 240 3 5225..255 e 235 | 250
25,500 25,500 25,500 25.0 Vorbereitung 24.0 25,5
. 26.0 28.0
1042 1043 1044 280 e 4 |>255.295 in 25 | 285
29,500 29.500 29.500 270 295 ’ : Vorbereitung 27,0 29,0
‘ ] 275 29,5
3640 2 , 30,0 32,0 340
1042 1043 1044 310 310 5 2295 345 in 30,5 32,5 345
34,500 34,500 34,500 32.0 ' e Vorbereitung %%g o

Bild 1.26: Das T800-Programm, unsere Empfehlung, wenn Sie vielfiltige, "groRformatige” Aufgaben
mit nur wenigen Werkzeugen wirtschaftlich durchfiihren mochten.
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Bild 1.27: Leistungsvergleich zwischen billigem HSCO-Standardbohrer und Wechselplatten-
Bohrer GT 800 WP. Werkstiickstoff: 86CrMoV7 (900 N/mm?), Werkzeug-@ = 18 mm,

Bohrtiefe a, = 1,7 x D, Vorschub f = 0,2 mm/U.
II. Leistungssteigerung

Typ GT 800 WP und seine TiN-Plat-
te entwickelten wir mit dem Ziel, lang-
fristig die konventionellen, billig ange-
botenen MK-Bohrer aus Schnellstahl
abzulsen. Trotzdem nehmen wir als
Vergleichsbasis die hochwertigeren, TiN-
beschichteten MK-Bohrer aus HSCO!

Nun sagen wir aber nicht, daR der GT
800 WP mehr Leistung bringt als der
,ofenfrische“ konventionelle MK-Voll-
bohrer, obwohl wir durchaus Erfolgs-
erlebnisse haben (Bild 1.27). Vielmehr
gehen wir bei unserem Vergleich von
gleicher Leistung aus! Aber nach dem
ersten Nachschliff - und das ist der
Punkt - bietet der GT 800 WP stets
eine hohere! Die Griinde liegen auf
der Hand:

e Die HSCO-Bohrer werden nach
dem Nachschliff in den seltensten Fal-
len wieder beschichtet. Beim GT 800
WP dagegen ist die neu eingewechsel-
te Platte logischerweise immer ein-
wandfrei beschichtet; und hat auch
stets wieder die Originalgeometrie.
Hinzuzudenken ist dabei auch noch
der Wegfall der Nachschleifkosten.

* Die Vollbohrer werden meist gna-
denlos ausgereizt, bis dafl sie krei-
schen. Dabei entstehen Temperaturen
weit tiber 600° C und somit betrschtli-
che Harteverluste, die sich selbst nach
dem Nachschliff noch negativ bemerk-
bar machen.

Typ RT 800 WP zielt auf einer hthe-
ren Ebene auf 2 weitere Veteranen,
den WSP-Bohrer und den geléteten
HM-Bohrer.

In gréferen Bohrungen ohne groRe
Qualitatsanspriiche sind die WSP-
Bohrer wegen ihrer Niedrigpreise un-

Bild 1.28: Leistungsvergleich zwischen Typ

RT 800 WP und konventionellem Wendeschneid-
plattenbohrer (WSP). Werkstiick: 42CrMo4V
(1000 N/mm?), @ = 20 mm, Bohrtiefe ap=2xD.

400
maws Standardbohrer HSCO+TiN

300

\

250

Kosten [%]

=
- #MW"

Break Even

200

150

M“’" -
et
100, =
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Standweg Ly [m]

Bild 1.29: Kostenvergleich zwischen TiN-beschichtetem HSCO-Standardbohrer und Wechselplatten-
Bohrer GT 800 WP. Die Kosten enthalten Einkaufspreis, Lager-, Handling- und Nachschleifkosten.
Werkstiickstoff: 42CrMo4V (1000 N/mm?), Werkzeug-@ = 20 mm.

Schnittgeschwindigkeit v = 25 m/min, Bohrtiefe a, = 4 x D, Vorschub f = 0,25 mm/U.

schlagbar. Sobald Sie jedoch héhere
Anspriiche stellen miissen, z.B. IT 9,
und die Bohrtiefe iiber 4 x D hinaus-
geht, kommt die Chance des RT 800 WP.

Auch wenn wir jetzt etwas Kannibalis-
mus pflegen - der 2. Mitstreiter des RT
800 WP, der gelstete HM-Platten-
bohrer, hat einige grundlegende Nach-
teile. Zunachst einmal ist da das
energieaufwendige und umweltschad-
liche Loten zu erwdhnen. Dabei ent-
stehen Spannungen, da ja 2 unter-
schiedliche Materialien (HM-Platte,
Stahlschaft) mit unterschiedlichen
Ausdehnungskoeffizienten gleichzeitig
erwarmt werden miissen. Und Span-
nungen erhéhen grundsatzlich immer
die Bruchgefahr.

Des weiteren: Einen gel6teten Platten-
bohrer kénnen Sie héchstens 2 bis 3
mal nachschleifen, der Trager ist spa-
testens nach 4 Einsitzen reif fiir die
Schrottkiste. Und soll der Platten-
bohrer nach dem Nachschleifen wie-

der nachbeschichtet werden, so be-
steht zudem die Gefahr, daR der Trager
dabei an Harte verliert.

III. Wirtschaftlichkeit

Den RT 800 WP miissen Sie als
Hochleistungswerkzeug einstufen (Bild
1.28). Seine Stunde kommt, wenn sei-
ne billigeren, konventionellen Mitbe-
werber die technischen Hiirden nicht
mehr meistern. Anders der GT 800
WP. Er ist die wirtschaftlichere Alter-
native zum unbeschichteten MK-Boh-
rer aus HSS (Bild 1.29). Das zweifeln
Sie vielleicht an. Wir sind jedoch iiber-
zeugt, Sie {berzeugen zu koénnen.
Rechnen Sie mit uns. Unter 4 Augen!
Denn Details diirfen wir leider nicht
publizieren, in Deutschland sind
Wettbewerbsvergleiche nicht erlaubt.

Vorab empfehlen wir Ihnen die Anfor-
derung der Prospekte T 800, RT 800
WP und GT 800 WP. Am besten iiber
beigeheftete Anforderungskarte.
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