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SIE MOCHTEN HART-

FRASEN?
Unser Partner DTS hat die passenden Werkzeuge dafur!

@) p1s GmbH

Diamond Tooling Systems

Hartfrasen bis 72HRC mit Messerképfen und Mikrowerkzeu-
gen. Mehr Informationen sehen Sie im Video.

ECK- UND NUTFRASER
D "TS90"

.‘;‘:F- AVANTEC 7

Die Fraser aus dem Avant-Easy-Change Programm erkennt

@ AVANT-EASY-CHANGE |

man an ihrem ganz besonderen Design: klein und mit Kopf
chen. Ecken, Flachen, Nuten, Freiformensie usw. sind bei
kleinen Schnitttiefen einfach die bessere Alternative zu
VHM-Schaftfrasern.

Nachschleifen? Nicht nétig. Einfach und hochgenau den
WSP-Kopf wechseln und schnell wieder im Prozess sein.
Mit maximalem Q, hoher Prazision und bester Laufruhe.

KUHLMITTEL-
MANAGEMENT

Tool Technologies

"EWS.Coolant Management": universell einsetzbares Kuhl-
mittelmanagement!

Je einfacher die Handhabung, desto grosser die Zeit-
ersparnis.  Das  KuhImittelmanagement  "EWS.Coolant
Management" ermoglicht es, die Aussenkdhlung mit nur
einer Umdrehung zu 6ffnen und zu schliessen. Zur Verfiigung
stehen eine axiale und eine radiale Ausfuhrung.
"EWS.Coolant Management" ist universell einsetzbar und
der KuhImittelfluss ist regelbar.

&

LIEBER KUNDE

Das nach wie vor hohe Interesse an neuen Maschinen
und Werkzeuglésungen zeigte sich auch an der
AMB in Stuttgart. Zahlreiche Neuheiten erftllten die
Erwartungen der Besucher und trugen zu einer posi-
tiven Stimmung bei. Gerne stellen wir in dieser Ausgabe
von unseren Partnern ein paar davon vor.

Diverse Weiterentwicklungen im Bereich der hochharten
Schneiden stellten die Firmen DTS, HORN und ZECHA
vor. So lasst sich unserer Titelgeschichte entnehmen,
wie sich mit MKD-Werkzeugen Oberflachengtten mit
Spiegelglanz und Ebenheiten im Nanometerbereich
erzielen lassen, die den Polieraufwand ertbrigen.
Dies sind Eigenschaften, die sich nur mit dem Prozess
der Ultraprazisionszerspanung beziehungsweise der
Hochglanzbearbeitung realisieren lassen.

Im Weiteren wurden mehrschneidige 3D-gelaserte
CBN, PKD und CVD Schaftwerkzeuge prasentiert, zu
denen wir im nachsten update mehr berichten werden.
Innovative Lésungen fur die Langdrehtechnik halt auch
immer wieder W&F bereit. Der Spezialist fir modulare
Schnellwechselsysteme und Wirbelapparate ergénzt
sein Angebot bei den angetriebenen Werkzeugen mit
einem Schnellldufer mit Innenkthlung.

Fur die neuste Generation der austauschbaren
Bohreinsatze von AMEC, dem "T-A PRO®-System",
offerieren wir eine bis zum 31.03.2023 gultige
Einfuhrungsaktion. Weitere Details und alles Uber 1SO-
materialspezifischne Geometrien entnehmen Sie bitte
der Seite 13.

Als HAIMER Competence Partner bietet nur die
DIHAWAG das komplette Sortiment von HAIMER
mit der Schrumpf-, Wucht- und Voreinstelltechnik,
inklusive den Werkzeugaufnahmen, an. Dank eigener
Servicetechnik kénnen wir schnell auf Anliegen reagie-
ren.

Jetzt winsche ich Ihnen eine interessante Lektire und
mochte Sie noch besonders auf den revolutionaren
Zentrischspanner von HEMO auf der letzten Seite
hinweisen. Ich hoffe, Sie erhalten wichtige Erkenntnisse,
die Sie mit uns besprechen und umsetzen mdéchten.
Wir stehen Ihnen gerne zur Verfigung.

A -7 -
oy
ST

thristian Ha{Eiérzeth
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Prozesse beherrschen:

Oberflachengiiten mit Spiegelglanz und
Ebenheiten im Nanometerbereich: Dies sind
Eigenschaften, die sich nur mit dem Prozess
der Ultraprazisionszerspanung beziehungs-
weise der Hochglanzbearbeitung realisieren
lassen. Fiir das perfekte Ergebnis sorgt das
eingesetzte Prazisionswerkzeug mit dem
passenden Schneidstoff.

Die erzeugte Oberflache ist immer das Spiegelbild der
Werkzeugschneide. Nur eine Schneide aus monokristalinem
Diamant (MKD) lasst sich aufgrund seiner inneren Struktur
und der Harte so fein polieren, dass bei der Zerspanung eine
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Hochglanzzerspanung mit
einer MKD-bestiickten 1SO-
Schneidplatte von Horn."

Bild: HORN/Sauermann

HOCHGLANZBEAR

makellose Oberflache entsteht. Fir die perfekte Politur der
schartenfreien Schneidkante gibt es keine computergesteuerten
Maschinen. Nur das Feingefuhl und das Know-how speziell
geschulter Mitarbeiter entscheiden Uber das hochgléanzende
Ergebnis. Denn das Finishing der hochkaratigen Werkzeuge ist
reine Handarbeit.

Die Hochglanzbearbeitung mit MKD gehért zu den
Konigsdisziplinen der spanenden Fertigung mit geome-

trisch bestimmten Schneiden. Zwei hundertstel Millimeter
Schlichtaufmass trennen eine sehr gute Oberflache von der
perfekten Oberflache mit Spiegelglanz. Das Einsatzspektrum ist
breit gefachert. Der Fertigungsprozess ist in zahlreichen Branchen
im Einsatz. In der Schmuckindustrie sorgen die Werkzeuge fr

den Glanz beispielsweise bei der Fertigung von sichtbaren Teilen



EITUNG

einer hochwertigen Armbanduhr und den meisten Eheringen.
Bei der Fertigung von Spiegeln fur Weltraumteleskope garantiert
die nahezu perfekte Formgenauigkeit der gefrasten Spiegelflache
fur einen verzerrungsfreien Blick ins All. Bei der Fertigung
nahezu jeder Sehhilfe, egal ob Brille oder Kontaktlinse, waren
Werkzeuge mit Diamantbestickung im Einsatz. Eine weitere
Einsatzmaglichkeit ist der Werkzeug-, Modell- und Formenbau.
Hier konnen aufwendige und teure Polierarbeiten eingespart
werden. Die Liste lasst sich erweitern, nicht zuletzt in der
Medizintechnik sind diese Werkzeugsysteme fest etabliert.

Einsatz in der Forschung

In der Wissenschaft erhoffen sich die Forscher neue Erkenntnisse,
die sich mithilfe von Spiegeln mit hochglanzenden und prézisen
Oberflachen gewinnen lassen. Ein Beispiel ist eine Gruppe von

Astrophysikern der Universitat Kassel. In einer Vakuumkammer
erzeugen die Wissenschaftler Materie, die sonst nur im All
vorkommt, und sammeln so Erkenntnisse Uber das Werden und
Vergehen von Sternen. Ausgekligelte Lasersysteme und prézise
Spiegelsysteme helfen den Forschern bei der Umsetzung ihrer
Ideen und Theorien. Bei der Forschung werden Laserstrahlen tber
die Spiegel durch eine entstandene Gaswolke gelenkt. Je 6fter der
Strahl hin und her reflektiert wird, je haufiger also die Gaswolke
durchleuchtet wird, desto eindeutiger sind die detektierten
Signale. Vor der Hochglanzbearbeitung setzten die Forscher auf
polierte Spiegel. Diese besassen zwar eine spiegelnde Oberflache,
aber die Ebenheit hatte aufgrund der vielen Polituren zu viele
geometrische Ungenauigkeiten. Die mit MKD besttckten Fraser
konnten diese Probleme l6sen.

Handwerkskunst

Um Oberflachenglten mit Spiegelglanz zu erzeugen, spielt die
Qualitat der Werkzeugschneidkante die entscheidende Rolle. Die
Qualitat der Schneidkante spiegelt sich in der zu bearbeitenden
Oberflache wider. Der finale Schliff beziehungsweise die Politur
der MKD-Schneide gleicht einer Handwerkskunst. Ahnlich wie
beim Schliff eines Schmuck-Brillanten geschieht das Finishing
einer Werkzeugschneide fur die Hochglanzzerspanung mit einer
Schleifzange von Hand. Optimale Voraussetzungen zum Schleifen
der Schneiden ermoglichen luftgelagerte Schleiftische mit einer
Tischplatte aus massivem Granit. Fir die optische Kontrolle wird
ein Mikroskop mit 200-facher Vergrésserung genutzt. Unter
dieser Vergrésserung muss die Schneidkante absolut scharten-
frei sein. Die dabei entstehende Schneide hat einen Radius vom
maximal 0,0002 mm. Fur das Schleifen von MKD-Kugelfrasern
zur Hochglanzzerspanung von Freiflachen entwickelte Horn
eine spezielle Schleifmaschine, mit der sich auch kleinste Radien
prozesssicher schleifen lassen.

Darum gehts

« Die erzeugte Oberflache ist immer das

Spiegelbild der Werkzeugschneide.

»  Hochglanzbearbeitung mit MKD gehért zu den
Konigsdisziplinen der spanenden Fertigung.

«  Derfinale Schliff beziehungsweise die Politur der
MKD-Schneide gleicht einer Handwerkskunst.

«  Fur die optische Kontrolle wird ein Mikroskop
mit 200-facher Vergrosserung genutzt.

 Die dabei entstehende Schneide hat einen
Radius vom maximal 0,0002 mm.
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LANGDREHTECHNIK:
SCHNELLLAUFER MIT INNENKUHLUNG

Ubersetzte Werkzeuge fiir
Langdrehmaschinen:

Neue Technologien im Bereich der Schneidwerkzeuge
ermoglichen immer hohere Schnittgeschwindigkeiten. Doch
diese konnen auf Grund von unzureichenden Antriebsdreh-
zahlen der Maschine oftmals nicht erreicht werden. Durch
den Einsatz von Schnelllaufspindeln stellt dies jedoch kein
Problem mehr dar und Sie kdnnen Ihr Produktionspotential
voll ausschopfen. Mit einer Ubersetzung von i = 1:4 kénnen,
abhangig von der Maschine, Drehzahlen von bis zu
32.000 U/min umgesetzt werden. Somit konnen Sie mit un-
seren Schnelllaufspindeln auch bei Werkzeugen mit kleinen
Durchmessern die erforderlichen Schnittgeschwindigkeiten
realisieren.

Innovative Getriebetechnologie:

Bei samtlichen Schnelllaufern setzt W&F auf neueste Getrie-
betechnologie mit einem Mehrstufengetriebe in kompakter
Ausfihrung. Durch die Mehrstufenbauweise ist es méglich,
trotz minimalem Bauraum, eine ausreichende Stabilitat und
Steifigkeit der Abgangsspindel zu erzielen. Die Lagerung ist
so ausgelegt, dass ausreichend Lagerabstand vorhanden ist.
Gleichermassen war es dadurch auch moglich Innenkthlung
ohne Stabilitatsverlust zu integrieren.

Im Gegensatz zur Planetengetriebetechnologie ergibt sich
durch das von uns verwendete Mehrstufengetriebe eine
deutlich reduzierte Storanfélligkeit des Werkzeughalters.

Effizienter durch Innenkiihlung:

Auf Grund unserer langjahrigen Erfahrung im Bereich
innengekdhlter Werkzeuge, war es fur uns ein logischer
Schritt auch unsere Schnelllaufspindeln mit Innenkthlung zu
entwickeln. Durch unsere bewahrte Dichtungstechnologie
konnen Kdhlmitteldricke von bis zu 80 bar realisiert werden.
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Werkzeugtechnik

SCHNELLLAUFER
miti=1:4zu 32.000 U/min
und Innenkiihlung bis 80 bar.



URMA: "RX LARGE" - DIE
VORTEILE AUF EINEN BLICK

LEISTUNGSSTARKES REIBEN FUR GROSSE DURCHMESSER

Das innovative, flexible Reibsystem, welches alle Vorteile der URMA Wechselkopf-Technologien vereint.

Reiben im @-Bereich 139.801 - 200.200 mm

Hochste Genauigkeit und einfachstes Handling

Kurze Bearbeitungszeiten dank Hochleistungsdaten

Hohe Flexibilitdt dank modularem Aufbau und
Schneideinsatzen

Kein Einstellaufwand fur den Kunden

Einfache und schnelle Aufbereitung der verschlissenen
Schneidringe

Auch Halbschalen reiben méglich
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KUBISCHES
BORNITRID

(ph HORrN i)

FUR DIE HARTEN FALLE

HORN erweitert das Werkzeugportfolio fur die Bearbeitung von
harten Werkstoffen und anderen Stahlen. Die mit kubischem
Bornitrid (CBN) bestlickten Werkzeuge bieten eine optimierte
Bearbeitung von Nickel-Basis-, sowie anderen Superlegierungen
und pulvermetallurgischen und geharteten Stahlen. Der hochharte
Schneidstoff CBN zeigt seine Starken in hohen Schnittleistungen
im Glattschnitt sowie im unterbrochenen Schnitt beim Hartdrehen
und -stechen. Mit der Aufnahme der Erweiterungen ins Standard-
Programm fur die Systeme Supermini 105, Mini 1R 229 und
315 bietet HORN dem Anwender durch die Lagerhaltung eine
schnelle Lieferung der gewudnschten Werkzeugsysteme. Das
System Supermini ist in linken und rechten Ausfuhrungen mit ver-
schiedenen Eckenradien erhaltlich. Die CBN-bestuckten Varianten
eignen sich fur die Innenbearbeitungen ab einem Durchmesser
von 2 mm. Des Weiteren sind unterschiedliche Auskraglangen
der Vollhartmetall- Grundkorper verfugbar. Die Werkzeuge der
Mini-Familie finden den Einsatz ab einem Innendurchmesser
von 6.8 mm und sind ebenfalls in linker und rechter Ausfihrung
erhaltlich. Der einschneidige Werkzeugtyp 315 eignet sich far
Aussen-Stechbearbeitungen ab einer Stechbreite von 0.5 mm.
Bei der Schneidplatte des Systems 229 wird das bisherige CBN-
Substrat CB 50 durch das leistungsfahigere Substrat CB 35 ersetzt.
Die Schneideinsatze sind mit zwei verschiedenen Eckenradien und
den Schneidbreiten von 3 mm bis 6 mm lagerhaltig.

Ein weiterer wichtiger Vorteil ist die chemische Bestandigkeit.
CBN ist nach Diamant das zweitharteste bekannte Material.
Werkzeuge aus CBN verschleissen bei geeigneter Anwendung
wesentlich langsamer als andere Schneidstoffe. Zum einen ist
dadurch eine hohere Form- und Massgenauigkeit zu erreichen,
zum anderen lassen sich harte Werkstoffe (Stahl bis 70 HRC) pro-
zesssicher bearbeiten. Es gibt keine unterschiedlichen CBN-
Sorten. Die Differenzierung erfolgt durch den CBN-Volumenanteil,
die Fullstoffe, die Korngrosse sowie die keramische/metallische
Bindephase (Kobalt/Nickel). Daraus ergeben sich unterschiedliche
CBN-Substrate. Die Hartbearbeitung mit CBN-Schneidstoffen
geschieht meist trocken. Dies ist moglich, da der Schneidstoff eine
hohe Warmfestigkeit besitzt und sich die hohe Temperatur inner-
halb der Spanbildungszone positiv auswirkt. Eine unzureichende
Zuftihrung des Kuhlschmierstoffs oder Schnittunterbrechungen
thermisch

fuhren zu hohen, induzierten Spannungen im
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Geflige der Wendeschneidplatte. Dies kann zu Rissen im Gefuge
fuhren und somit unter Umstéanden die Wendeschneidplatte
zerstoren. Bei der Hartbearbeitung wird die entstehende Hitze
in der Scherzone zum grossten Teil Gber den Span abgeleitet.
Wahrend Hartmetall schon bei rund 800 Grad Celsius einen
massiven Harteverlust erleidet, bleibt die Harte von CBN noch
bei bis zu 1200 Grad Celsius fast unverandert. Ein weiterer
wichtiger Vorteil ist die chemische Bestandigkeit, besonders bei

den vorherrschenden Temperaturen.




SCHLITZFRASEN
VON SCHMALEN
NUTEN

HORN zeigt die Erweiterung des Zirkularfrassystems zum
Schlitzfrasen von Nuten. Die Werkzeuge bietet Horn je nach
Durchmesser in Schneidbreiten von 0.25 mm bis T mm lager-
haltig an. Die maximale Frastiefe tmax liegt, abhéngig vom
Werkzeugdurchmesser, zwischen 1.3 mm bis 14 mm. Je
nach zu bearbeitendem Werkstoff sind die Schneidplatten
mit  unterschiedlichen  Beschichtungen verfigbar.  Der
Vollhartmetall-Werkzeugschaft stellt durch seine Masse die
Schwingungsdampfung im Frasprozess sicher. Alle Varianten der
Werkzeugschéfte sind mit einer inneren Kihlmittelzufuhr ausge-
stattet.

ZIRKULAR-
FRASEN /M
ALLGEMEINEN

Das Zirkularfrassystem bietet dem Anwender eine Reihe von
Verfahrensvorteilen: Es ist schnell, prozesssicher und erzielt gute
Oberflachenergebnisse. Dabei taucht das auf einer Helixbahn
gefihrte Werkzeug schrag oder sehr flach in das Material ein.
Dadurch lassen sich beispielsweise Gewinde in reproduzierbar
hoher Qualitat herstellen. Im Vergleich zur Bearbeitung mit
Wendeschneidplatten bei grésseren Durchmessern oder VHM-
Frasern bei kleineren Durchmessern ist Zirkularfrasen in der Regel
wirtschaftlicher. Zirkularfraser haben ein breites Einsatzgebiet. Sie
bearbeiten Stahl, Sonderstahle, Titan oder Sonderlegierungen.
Die Prazisionswerkzeuge eignen sich besonders fur die Prozesse
Nutfrasen, Bohrzirkularfrasen, Gewindefrasen, T-Nutfrasen und
Profilfrasen.




UNSERE NEUEN KOLLEGEN!

Wir heissen die beiden Kollegen herzlich Willkommen und wiinschen viel Spass und Erfolg
fur die neue Herausforderung!

RENATO TIRONI l
Servicetechnik / Produktmanager HAIMER

HAIMER SERVICE HOTLINE
T +4132 3446078
rtironi@dihawag.ch

in ich auf den Rennstrecken
Niirburgring in Deutschland,

l Als Amateur-Rennfahrer
Europas, wie z.B. auf de
anzutreffen.”

PASCAL WOLF
Verkauf Innendienst

T +4132 344 60 87
p.wolf@dihawag.ch

l In meiner Freizeit findet man mlch als leidenschaftlicher

Torhtiter auf dem Fussball

\~T

SINCE 1952: SPANNHULSEN VON
SCHLENKER ESchlenker

Seit Uber 70 Jahren Fur die Zufuhrung von angebohrtem Stangen- oder Rohrmaterial,
in den verschiedensten  Ausfihrungen  fur  alle

1

produziert Schlenker Spannhulsen

entwickelt Schlenker auch Innenspannhulsen. Die Haltekraft

namhaften Lademagazinhersteller, wie z.B. BREUNING, CUCCH],
FMB, IEMCA, INDEX-TRAUB und LNS. Neben den Standard-
Spannhulsen fur Rund-, Sechskant- und Vierkantmaterial stellt
das Unternehmen auch Sonderprofile her, welche individuell in
Form und Haltekraft an das Stangenmaterial angepasst werden
kénnen. Eine weitere Variante ist die Kronenspannhtlse, die speziell
fur Profilmaterial entwickelt wurde. Ihre besondere Kronenform
vereinfacht das Einfadeln des Stangenmaterials und ermog-
licht die volle Ausnutzung des Kanals, somit kdnnen grossere
Schltsselweiten gespannt werden. Empfehlenswert ist es hierbei
das Stangenmaterial nicht anzufassen.

10 - Technologie die bewegt - www.dihawag.ch

kann je nach Bedarf erhoht oder verringert werden. Ebenfalls
ist es maoglich, die Innenspannhtlsen vollvulkanisiert zu
produzieren, um das Eindringen von Kuhlschmierstoff (KSS) in das
Lagemagazin zu verhindern.




E Schlenker

INNOVATIVE LOSUNGEN MIT
DREIDIMENSIONALEN PROFILEN
UND KONTUREN VON SCHLENKER

Durch die 100%ige Inhouse Fertigung bei Schlenker ist es
durch
Hartfrasen, Hartdrehen und Schleifen herzustellen. Speziell

maoglich, Spannzangen mit komplexen Konturen

fur die Medizintechnik produziert Schlenker Spannzangen
(Abutments)
Konturen. Durch die Verwendung der Sonderspannzangen auf

fur  Zahnimplantate mit  dreidimensionalen
Langdrehautomaten, anstatt auf hochwertigen Frasmaschinen,
kann die Bearbeitungszeit von Werksttcken deutlich verktrzt und

somit die Kosten reduziert werden.

Ebenfalls produziert das Unternehmen Spannzangen mit ver-
schiedenen Konturen fur unterschiedliche chirurgische Instrumente
sowie fur Knochenschrauben. Die Kontur der Knochenschraube
wird hierbei exakt in die Spannzange eingebracht, wodurch ein
sicheres Spannen ohne Abdrucke realisiert werden kann.

Die Spannzangen mit dreidimensionalen Profilen und Konturen
werden nach 3D-Modellen hergestellt.

Schienker

SEANNWERKZEUGE
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Agent Span prasentiert knifflige Falle die ihm
von Kunden zugetragen wurden.

(ph HOoRrN o)

Unser Kunde/Bearbeitung

Die Firma Enz in Giswil stellt wasser-
angetriebene Reinigungswerkzeuge im
Hochduckbereich her.

Bearbeitung

Bei einem Deckel fur eine KameradUse
mussen Nuten zum Anziehen des Deckels
eingefrast werden.

Ausgangslage

Die Bearbeitung erfolgt aktuell mit einem
HORN 31ler System auf der Hauptspindel
der Index R300. Die Zirkularfrasplatte mit
3 Z&hnen funktioniert soweit sehr gut.

Es wird auf beiden Drehspindeln
gleichzeitig bearbeitet. Das Werkstick
kommt fertig bearbeitet von der Maschine.
Das Frasen der Nuten beansprucht
die meiste Bearbeitungszeit und soll
optimiert/reduziert werden.

Maschine
INDEX R300

Material
1.7239 Einsatzstahl

Schnittdaten
VC: 70 m/min
N: 1260 u/min
sz: 0.105 mm

vf: 790 mm/min
Ap (Depth of cut): 3 mm
AE (Width of cut): 2.5 mm

Verwendetes Werkzeug
HORN sechsschneidige Frasplatte
des Typs 611

Ergebnis
Die Bearbeitungszeit konnte durch den
Wechsel auf einen stabileren Halter und
auf die 6-schneidige Zirkularfrasplatte
insgesamt um rund 25 % reduziert werden.
Die Bearbeitung auf der Hauptspindel ist
nun vor der Gegenspindel fertig.

Die Schnittwerte konnten noch erhoht
werden. Dazu muss aber zuerst die
Bearbeitungszeit auf der Gegenspindel
reduziert werden, ansonsten wird die
Bearbeitungszeit insgesamt nicht kurzer.
Der Kunde ist mit der Optimierung sehr
zufrieden und mochte nun auch noch
die Bearbeitung an der Gegenspindel
optimieren

Resultat — mit kleinem Aufwand
konnten wir rund 25 % der
Stlickzeit reduzieren.

HORN: SECHSSCHNEIDIGE
FRASPLATTE DES TYPS 611

Das Werkzeug weist trotz des hohen Schnittdrucks
durch die sechs Zahne, eine hohe Stabilitat auf.

Die sechs Zahne bieten eine héhere Frasleistung und
die Moglichkeit, hohere Schnittgeschwindigkeiten zu
fahren.

12 - Technologie die bewegt - www.dihawag.ch

Stlickzeit um rund
25 % reduziert”

100 %

75 %

Sttickkosten

vorher nachher

(ph HORN pih)



T-A PRO® BOHRSYSTEM

mit austauschbaren Einsatzen fur hohe Vorschub-

geschwindigkeiten

NEU KONZIPIERTE BOHREINSATZHALTER

NEUES BOHREINSATZHALTER-DESIGN 9 11.1-47.8 mm
Optimierte Spannuten und Kuhlkanale sorgen fur erhohte Spanabfuhr.

P- STAHL

Ermoglicht  hohere  Vor-
schubgeschwindigkeiten
und verbessert die Stand-

zeiten bei  Stahlanwen-
dungen
Verbesserte  Geometrien

und Schneidkanten bieten
eine hervorragende Span-
kontrolle

Die  Multi-Layer-Beschich-
tung AM300 von Allied
erhoht den Verschleiss-
widerstand und verbessert
die Standzeit

K- GUSSEISEN

Besonders fur Gusseisen-

und  Sphéarogussanwen-
dungen entworfen

Geometrie fur maximale
Werkzeugstandzeit, redu-
zierten Austrittsgrat  und
verbesserte Bohrungs-
qualitat

Die Multi-Layer-Beschich-
tung TIAIN  von Allied
erhéht die  Verschleiss-
festigkeit und verbessert
die Standzeit

NEUES KUHLKANALSYSTEM
Spezielle KuhImittelauslasse
ermdglichen hervorragende

Leistungen selbst bei Anwendungen

mit niedrigem KiihImitteldruck.

M

+ Geeignet

* Die

N - NICHTEISEN-
MATERIALIEN
Anwen-

dungen in Aluminium,
Messing und Kupfer

far

Geometrie  ergibt
eine hervorragende
Spankontrolle in  diesen
weicheren Materialien

Die TICN-Beschichtung
ermoglicht  eine  flexible
Bearbeitung verschie-
denster Materialien  bei
gleichzeitiger Reduzie-
rung des Rustaufwandes

& «<—NEUE BOHREINSATZE
ISO-materialspezifische Geo-
metrien mit neu entwickelten

Bohrerspitzen vereinfachen

NICHTROSTENDE
STAHLE

Konzipiert fur alle nicht-
rostende Stahle und warm-
feste Superlegierungen (wie
Nickelbasislegierungen)

Optimierte Geometrie fur
verbesserte  Spanbildung
bei gleichzeitiger Mini-
mierung des Austrittsgrats

Die neue AM460-Beschich-
tung von Allied ermdgicht
branchen-fihrende Stand-
zeiten in rostfreien Stahlen
und  warmfesten  Super-
legierungen

Bohrtiefen von 3xD bis 15xD

Ab Lager in 3xD, 5xD, 7xD, 10xD, 12xD & 15xD

* Die 4 Einsatze und der Halter mussen aus der selben Serie sein.

lhre Auswahl.

HSS

Verbesserte Geometrie
far ausgezeichnete
Spankontrolle in allen
Werkstoffen

Lange  Werkzeugstand-

zeiten und hohe Prozess-
sicherheit fur anspruchs-
vollste Anwendungen

Allied’s mehrschichtige
AM200-Beschichtung
kombiniert exzellente
Hitzebestandigkeit und
hohe Schmierfahigkeit fur
unterschiedlichste An-
wendungen
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HAIMER: Neue Werkzeugaufnahmen unter anderem fiir

Schleifscheiben

Neben dem Bereich Voreinstell-, Schrumpf- und Wuchttech-
nik prasentiert HAIMER zahlreiche Neuheiten und Verbesse-
rungen bei den Basiskomponenten, darunter extra schlanke
Schrumpffutter und Mini Shrinks mit SK40 und SK50-Schnitt-
stelle sowie Steilkegel-Aufnahmen mit Plananlage (BT30,
BT40 und BT50), die durch zuséatzliche Abstdtzung an der
Flanschstirnflache eine hohere Stabilitat bieten.

Ebenfalls neu sind die Hydrodehn Spannfutter zum Bohren,
Reiben und Schlichten. Durch die héchste Rundlauf- und
Wiederholgenauigkeit l&sst sich auch die Standzeit des
Werkzeuges erhohen.

Ein weiteres Highlight im Produktportfolio ist das umfang-
reiche Sortiment an Schleifscheibenaufnahmen fur die im
Trend liegenden hochgenauen Multitaskmaschinen, in die
neben Fras- und Dreh- auch die Schleiftechnologie inte-
griert wird. Diese gibt es in HSK-63-Ausfuhrung als Mono-
block sowie mehrteilig mit einer oder vier Spannschrauben.
Ein entsprechendes Angebot steht auch in HSK-A100- und
PSC 63-Ausfuhrung zur Verfigung, naturlich stets mit sehr
effizienten Kuhlmaoglichkeiten. Ergénzend liefert HAIMER
Sonderschleifscheibenaufnahmen ganz nach Kundenvor-
gaben fdr Spanndurchmesser von 56 mm bis 280 mm und
bietet auch hier effiziente Varianten zur Kuhlung der
Scheiben mit an.

HAIMER

DIHAWAG//

i1

Schleifscheibenaufnahmen
flir hochgenaue
Multitaskmaschinen."

i1

Die neuen extra-schlanken
Schrumpftutter.

Als HAIMER Compenence Partner sind wir personlich fiir Sie da!

Als HAIMER Competence Partner bietet nur DIHAWAG das komplette Sortiment von HAIMER mit Schrumpf-, Wucht- und
Voreinstelltechnik, inklusive den Werkzeugaufnahmen, an. Und dank eigener Servicetechnik kénnen wir schnell auf lhr Anliegen

reagieren; sei es rund um die Evaluation von MICROSET Voreinstellgeraten, Wuchtmaschinen oder Schrumpfgeraten bis hin zur

Installation, Inbetriebnahme oder Reparatur- und Servicearbeiten. Gerne empfangen wir Sie auch in unserem HAIMER Showroom in Biel.
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ABWECHSLUNGSREICH, VIELFALTIG,
'"PEACOCK": DIE WERKZEUG-FAMILIE

ZUM HARTFRASEN

Wenn es bei der HSC-Bearbeitung von hochlegiertem und
gehidrtetem Stahl bis 67 HRC um feine Konturen geht,
kommen die bewdhrten PEACOCK-Fraser der ZECHA zum
Einsatz. Mit diesen kdnnen Prazision, Stabilitdt und glatte
Oberflachen in verschiedenen Anwendungsbereichen, ins-
besondere im Formenbau, miihelos erreicht werden.

Die Anpassungen in der Mikrogeometrie sowie ein verbessertes
Geometriedesign durch die interne Entwicklungsabteilung sorgen
fur optimale Ergebnisse. Die spezielle Nutgeometrie der Fraser
fuhrt zur Reduzierung der Krafte und der Reibung. Dank der
Schaftgeometrie — keine scharfen Kanten und Ecken — erhoht
sich die Stabilitdt und grossere Frastiefen sind maoglich. Die
Belastungen infolge hoher Temperaturen beim Zerspanvorgang
lassen sich bei den robusten Frasern durch die leichtschneidende
Bauart und die High End-Beschichtungstechnologie nahezu kom-

plett vermeiden. Die Spane werden mithilfe der glatt polierten

Spankammern schnell vom Werkzeug abgefuhrt, so dass sich
die Prozesstemperatur sehr gut kontrollieren lasst. Die Fraser
der Serie 599 sind auch bei der Zerspanung von chromhalti-
gen, hochverschleissfesten Superlegierungen mit Hilfe von KSS-
Emulsionen einsetzbar, da sie sowohl zur Trocken- als auch zur
Nassbearbeitung geeignet sind. Hier werden ebenfalls sehr gute
Ergebnisse mit hervorragenden Oberflachenglten erzielt.

i

Peacock-Serie 599 als Kugel-
und Torusfrdser mit 2 oder 4
Schneiden.”
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PRAZISIONSZENTRUMSPANNER FUR DIE 5-SEITENBEARBEITUNG

Erfolgreiche Produktereihe erweitert und konsequent
weiterentwickelt

Der Spannmittelhersteller hemo AG aus der Zentralschweiz hat
nach jahrzehntelanger Erfahrung in der Branche die erfolgreiche
Produktreihe varia Mini und varia Plus um die Grosse varia
Polytec erweitert und konsequent weiterentwickelt. Mit dieser
Spannmittelfamilie stehen Backenbreiten von 18 mm bis 114 mm
und Spannweiten von 0 mm bis 306 mm zur Verfigung.

Sofort fiir jede zentrische 5-Achs-Herausforderung
geriistet

Die Kundenanforderungen sind vom feinmechanischen Kleinteil
bis zum massigen, grossen Bauteil in der 5-Achsbearbeitung, mit
diesem universellen Zentrumspannsystem, leicht zu bewaltigen.
Der Blick in den Maschinenraum zeigt, dass den Anwendungen
mit den varia Zentrumspannern keine Grenzen gesetzt sind.
Dieses Ziel hat sich hemo bei der Entwicklung gesetzt und den
varia Polytec mit neuen technischen Details aufgerustet:

Neben Steifigkeit,  dank
Fuhrungsverhaltnis in der bewahrten hemo Prézision, ist ein

allerhochster optimiertem
Backenschnellwechselsystem mit ultrakurzer Spindel in dem
System verbaut, das die Storstellen Uber die Léngsachse des
Spannmittels minimal halt. Die Spannbacken sind mit Knopfdruck
ohne Spindeldrehung zur Spannweitenverstellung leicht ver-
schiebbar oder drehbar und bedecken eine Spannweite von
6 mm bis 306 mm bei einer Gesamtlange des Spannmittels von
320 mm und einer maximalen Spannkraft von 50 kn.

Dieser Schnellverstellmechanismus I&sst die UmrUstzeiten von
kleinster Spannweite von 5 mm auf 306 mm auf wenige Sekunden
schmelzen und geschieht komplett werkzeuglos.

Fiir jede Anwendung der richtige Grip

Geringe Werksttickeinspanntiefe von 3 mm, grosse oder geringe
Spannkrafte nach Bedarf Rohteilspannung oder Spannung auf
bearbeiteten Flachen in Positioniergenauigkeit < 0.01 mm, das
bietet der neue varia Polytec mit Leichtigkeit. Es stehen Backen von
78 mm bis 114 mm zur Verfugung. Die Variabilitat ergibt sich aus
6 verschiedenen Spanneinsatzen fur die jeweiligen Anwendungen.
Dabei ist das Werkstlckspannen sowoh! mit Vorpragen maglich,
oder je nach Anforderung, mit verschiedenen Spanneinsatzen
und entsprechenden Oberflachen bis zur Prézisionsbearbeitung
fur die zweite Aufspannung sowohl mit gehéarteten als auch mit
bearbeitbaren, weichen Backen.

Da die Spanneinsatze auch verschleissen konnen, sind sie drehbar
und konnen, ahnlich wie bei einer Wendeschneidplatten beim
Drehen, doppelt genutzt werden.

All dies macht den varia Polytec zum Alleskbnner mit gros-
sem Bedienkomfort, hoher Prézision und sehr gutem Preis-
Leistungsverhaltnis.

update
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] hemo

varia Polytec:

Der Schnellverstellmechanismus lIdsst die
Umrtistzeiten auf wenige Sekunden schmel-
zen und geschieht komplett werkzeuglos."

Darum gehts

e Produktreihe varia Mini und varia Plus wird um
die Grosse varia Polytec erweitert und konse-
quent weiterentwickelt.

e Varia Polytec deckt eine Spannweite von
6 mm bis 306 mm ab; bei einer Gesamtlange
des Spannmittels von 320 mm.

« Spannbacken sind mit Knopfdruck ohne
Spindeldrehung zur Spannweitenverstellung
leicht verschiebbar oder drehbar.

EFE

Video varia Polytec
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