EINSCHNEIDEND

BOHRUNG FUR BOHRUNG:
STANDHAFTER SPRINTER IN
INOX & STAHLWERKSTOFFEN

Zum Bohren mit hohem Vorschub in
INOX, Werkzeugstéhlen und Stahi hat
sich der VHM-Hochleistungsbohrer
SpeedMax” des Werkzeugherstellers
Inovatools einen hervorragenden
Namen in der metallverarbeitenden
Branche geschaffen. Mit den Bohrerab-
messungen 3xD, 5xD und 8xD decken
die Werkzeugspezialisten aus Kinding-
Haunstetten ein breites Spektrum von
Anwendungen ab.

INOX und alle weiteren Stahlmate-
rialien, die unter diesen Oberbegriff
fallen, kommen wegen ihrer speziellen
Eigenschaften, wie etwa die sehr gute
mechanische und thermische Belastbar-
keit sowie gute Korrosions- und Erosi-
onsbestdndigkeit, in der industriellen
Bauteil- und Komponentenherstellung
verstdrkt zum Einsatz. Um den beliebten
Werkstoff wirtschaftlich und mit besten
Oberfldchengiiten  zerspanen  zu
konnen, bedarf es jedoch hoch leis-
tungsfdhiger Prdzisionswerkzeuge, die in
Substrat, Geometrie und Beschichtung
optimal auf die hohe Randzonenhdrte
und Materialzéhigkeit ausgelegt sind.

Mit dem ,SpeedMax”-Programm
(3xD, 5xD, 8xD; jeweils @ 3,00 mm bis
20,0 mm) stellt Inovatools innenge-
kiihite VHM-Bohrer zur Verfiigung, die
die Herausforderungen des Materials
sehr gut meistern. Tobias Eckerle, tech-
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VHM-Hochleistungsbohrer ,SpeedMax” des
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nischer Vertriebsleiter bei Inovatools:
.Maximale Zerspanleistung durch hohe
Vorschiibe bei besserer Qualitédt und
Standzeit gegentber Standardwerkzeu-
gen lag im Fokus unserer Entwicklung
zum ‘SpeedMax’ Das ist uns gelungen,
und die Praxisergebnisse unserer
Kunden untermauern die Performance
des ‘SpeedMax’ “

Konstruktive Vorteile

Die Grundlage des Werkzeugs bildet
ausgesuchtes Hartmetall, das dem
Werkzeug einen starken, robusten Kern
verleiht und auf die Zerspan-Herausfor-
derungen des zdhharten Materials opti-
mal abgestimmt ist. Die spezielle
Schneidengeometrie gewdhrleistet, dass
hohe Vorschiibe bei reduzierten Schnitt-
kréften maoglich sind. Dank des beson-
deren Hub-Stirnanschliffs sowie der
6-Flidchen-Ausspitzung ist der ,Speed-
Max"” selbstzentrierend und erzeugt die
fir die ambitionierten Schnittdaten
erforderliche optimale Spanform.

Tobias Eckerle: ,Da die Materialien
schlechte Wéarmeleiter sind, mUssen die
Spdne bzw. Hitze schnell aus der Zer-
spanungszone abgefiihrt werden. Einer-
seits geschieht dies durch die zielgenaue
Innenkihlung, andererseits durch die
polierte und spezielle Spannut sowie
durch die sehr glatte Hochleistungsbe-
schichtung. Dadurch kénnen die zum
Kleben und Klemmen neigenden Spéne
sicher und rasch abflie-
Ben, und die Wédrmebe-
lastung von Werkstick
und Werkzeug wird dras-
tisch reduziert.”

Die eigens auf die zu
bearbeitenden Werkstoffe
abgestimmte Beschich-
tung ist extrem tempera-
tur- sowie oxidationsresis-
tent und hat eine extrem
geringe Adhdsionsnei-
gung zu Metallen. Das
macht sich laut Inovato-
ols deutlich in verbesser-
tem VerschleiBBverhalten
und héheren Standzeiten
im Vergleich zu her-
kémmlichen Bohrern aus.

Die spezielle Schneidengeometrie
gewdhrleistet, dass hohe Vorschiibe
bei reduzierten Schnittkrdften
moglich sind.
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