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Mit Sitz in Kaiserslautern - Deutschland - haben wir uns auf die Entwicklung, die Herstellung und den Vertrieb
von Prazisionswerkzeugen bestiickt mit ultraharten Schneidstoffen wie PKD (polykristalliner Diamant), CVD-D
(CVD-Dickfilm Diamant), UltraDiamant (monokristalliner binderloser Diamant) und CBN (kubisches Bornitrid),
spezialisiert. Als fihrender Hersteller fiir Werkzeuge mit gelaserten Schneiden bieten wir Zerspanungslosungen

in den Bereichen Drehen, Frasen, Stechen, Bohren, Reiben, Gewindedrehen und Werkzeugaufnahmen an.

Um ultraharte Schneidstoffe wie PKD, CVD-D und CBN auf Prazisionswerkzeugen wirtschaftlich bearbeiten zu Technischer Anhang

kdnnen, haben wir schon frith erkannt, dass wir uns von der herkémmlichen Produktionstechnologie . Schleifen”

hin zu neuen Technologien, wie dem ,Laserabtragsverfahren” weiterentwickeln missen. Diese Entscheidung hat 1S od 1 4114 o F=1 1= o S 22
dazu beigetragen, dass unsere Kunden uns, die DTS GmbH, als den Vorreiter und fiihrenden Hersteller bei ge- (L] 0 0 Y=Y K== T 40 01 L0 o T R PR 24
laserten Werkzeugen fiir die Zerspanung sehen. Urheberrecht und SicherheitShiNWEISE ......coue it e e e e e ena e eees 31

Ultraharte Hochleistungsschneidstoffe haben eine Schlisselfunktion in der spanenden Fertigung. Prazisions-
werkzeuge, bestiickt mit ultraharten Schneidstoffen, sind sehr erklarungsbediirftige Produkte. Der wirtschaft-
liche Einsatz der Schneidstoffe ist nur sichergestellt, wenn der Zerspanungsprozess und der Schneidstoff auf-

einander abgestimmt sind.

Genau hier setzen wir als DTS GmbH - Diamond Tooling Systems - an: Werkzeuge und Prozesse werden durch
unsere erfahrenen Anwendungstechniker umfassend einer Ist-Analyse unterzogen. Anschlieend wird die neue,
malgeschneiderte Prozessoptimierung dem Kunden vorgestellt und im nachsten Schritt gemeinsam in der Pro-
duktion zum Einsatz gebracht. Nur so ist es moglich das optimale Potenzial unserer Hightech-Schneidstoffe aus-

zuschopfen.

Auch wahrend der laufenden Produktion stehen wir lhnen mit unseren erfahrenen Anwendungstechnikern bera-

tend zur Seite. Diese enge Zusammenarbeit und das gegenseitige Vertrauen ist die Basis unseres Erfolges.

Erhalte alle unsere Produkte auch jederzeit, schnell und einfach liber unseren Online Shop.

Mit mehr als 25 Jahren Optimierungserfahrung in der verarbeitenden Industrie sehen wir hier unsere Starke! e e eV



PASSION FOR DIAMOND...

unsere Schneidstoffe

... fir uns nicht nur ein bloBer Slogan - wir leben im taglichen Umgang mit unseren Kunden diese Leidenschaft

und sind Dein Partner, wenn es um Diamant- oder CBN Werkzeuge geht.
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UltraDiamant CVD-D MKD Naturdiamant PKD CBN Keramik Hartmetall Stahl

CVD-Dickfilm Diamant (CVD-D)

Der Star unter den Diamantschneidstoffen

Zur Bearbeitung von hartsproden Werkstoffen wie Keramik, Glas, Glaskeramik, Hartmetall, MMC und Faserver-
bundwerkstoffen wie CFK und GFK. Infolge einer fehlenden Bindematrix ist der Diamantanteil wesentlich hoher als
bei PKD. In der Gruppe der ultraharten Schneidstoffe ist der binderlose CVD-D einer der hartesten, kiinstlich
hergestellten Diamant-Schneidstoffe.

CVD-D zeichnet sich durch eine hohe Harte sowie einen hohen Verschleiwiderstand aus. Diese Eigenschaften
machen CVD-D zum perfekten Schneidstoff fiir die Zerspanung von abrasiven Materialien. Im Vergleich zu PKD, der
durch seine weiche metallische Binderphase von den abrasiven Partikeln geschadigt wird, bleibt die CVD-D Schnei-
de durch ihre binderlose Verankerung in der Diamantmatrix stabil.

Bei richtigem Einsatz von CVD-D kann die Standzeit gegeniiber PKD bis um das 10-fache (und auch mehr) erhoht

werden!

Polykristalliner Diamant (PKD)

Der bekannte Standard-Diamant

PKD ist eine synthetisch hergestellte, extrem zahe, untereinander verwachsene Masse von Diamantpartikeln mit
Zufallsorientierung in einer Metallmatrix. Er wird durch Sintern von ausgewahlten Diamantpartikeln bei hohem

Druck und hohen Temperaturen hergestellt.

Als Katalysator dient Graphit, so dass die PKD-Kristalle verwachsen. PKD hat eine hohe Warmeleitfahigkeit und
eine gute Warmeabfuhr aus dem Schneidenbereich heraus. Auflerdem besitzt PKD die hochste Biegebruch-

festigkeit aller Schneidstoffe.

PKD ist sehr gut zur Bearbeitung von Aluminium mit einem Si-Anteil von bis zu 10% und/oder anderen abrasiven
Fillstoffen geeignet. Die Warmharte liegt bei ca. 750°C, die Einsatzgebiete sind dhnlich wie bei CVD-Dickfilm
Diamant, jedoch kommt die hohe Wirtschaftlichkeit von CVD-Dickfilm Diamant bei hartsproden Materialien oder

Aluminium ab einem Si-Anteil von 10% zum Tragen.

Binderloser Diamant (UltraDiamant)
Der harteste Einkristall

Aus Diamant-Rohlingen werden mittels Lasersegmentiertechnik, in einer definierten Orientierung, einkristallige
Elemente fiir unsere Werkzeug-Schneidecken ausgelasert. Durch diese neue Technologie ist es mdglich, zusatzlich
zu den hochharten polykristallinen Schneidstoffen, wie, PKD und CVD-D, einen Monokristall (UltraDiamant) unter
Hochvakuum auf jegliche Werkzeugtrager aufzuloten. Gegentiber dem PKD kann die Standzeit um das ca. 15- bis
25-fache und dem CVD-D um das ca. 2- bis 5-fache erhoht werden.

Die Einsatzgebiete sind dhnlich dem PKD und CVD-D, jedoch bietet dieser monokristalline Schneidstoff eine
weitere deutliche Standzeiterhohung bei allen Anwendungen, bei denen PKD und CVD-D an die Grenzen der Wirt-
schaftlichkeit kommen.

Der Schneidstoff UltraDiamant macht eine wirtschaftliche Bearbeitung von sehr harten, hochsproden Werkstoffen

wie: Keramik, Glas, Glaskeramik und Hartmetallen mit geringem Cobalt Binder und Nickelbinder (<10%) moglich.

Polykristallines kubisches Bornitrid (CBN)

Chemisch resistent und stabil bei hohen Temperaturen

CBN ist bis zu 1.400°C stabil, Bornitridpulver ist die Ausgangsbasis fir die Herstellung von CBN, welches seit Ende
der 60er Jahre erhaltlich ist. Es wird unter hohem Druck sowie bei Temperaturen von tber 1.500°C hergestellt und
durch viele unterschiedliche Substrate speziell auf die letztendliche Anwendung angepasst.

CBN gilt heute nach den Diamantschneidstoffen als zweithartestes Material!

Die Anwendungen von CBN finden in der Automobilindustrie, der Luft- und Raumfahrt, dem Werkzeug- und
Formenbau sowie im Maschinenbau statt. Das breite Spektrum als Schneid- und Schleifmittel umfasst gehartete
Stahle, Gusseisen, Hartguss, Sinterwerkstoffe, Stellite, Nickel- und kobaltbasierende Superlegierungen. In vielen
Anwendungen wird kubisches Bornitrid den Diamantschneidstoffen vorgezogen, da es sich in Luft bei Tempera-
turen bis zu 1.400°C absolut stabil verhalt. Diamant hingegen beginnt sich ab einer Temperatur von ca. 750°C zu
zersetzen.

Im Vergleich zu PKD zeichnet sich CBN auflerdem durch seine chemische Resistenz gegeniiber eisenhaltigen

Werkstoffen aus.




Unsere Schneidstoffe Anwendungsbeispiele DTS GmbH

zum Bohren und Reiben Diamond Tooling Systems

und die Hauptanwendungsgebiete im Uberblick

Untenstehend findest du eine Ubersicht iiber unseren CBN Schneidstoff fiir unsere Bohrer und Reibahlen. Nicht nur blo3e Theorie - Wir mochten Dir gerne unsere Werkzeuge auch im Einsatz zeigen. Unten findest Du eine
Auswahl unserer Anwendungsvideos. Uber den QR Code geht es zu weitern Informationen und dem Video.

Besuche auch unseren YouTube Channel unter dts-gmbh!

Bohren und reiben
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%«?&1&/) ;tbaHh; 1.2379 58-60 HRC

CBN

eignet sich bestens fiir die Zerspanung von * O

glatter Schnitt
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Stahle, gehartet bis 72 HRC

Sinterstéhle, gehirtet @ leicht unterbrochener Schnitt

|| A

Kalt- und Warmarbeitsstihle {1 Stark unterbrochener Schnitt ! b i ;

Pulverstihle wie CPM, ASP, Vanadis % X Hier qeht
. 4 Material: Stahl 1.2379 ler gents

Inconel, Titan, Hartmetall Harte: 98 - 60 HRC E zum Video!

Bohren und reiben
Stahl 1.2343 52+2 HRC
P3H7

Ohy30!

Hier geht’s
Material: 1.2343 mit G30 . |
Harte:  55+3 HRC zum Video!
120 | Bohren und reiben

Stahl 1.2379 60+2 HRC

% I P3H7

Material: 1.2379
Harte:  58+2 HRC

Q30

Hier geht’s
zum Video!
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Sprodhartes bohren

o L% Zirkonium gesintert

Volldiamantbohrer @1.31Tmm
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Hier geht’s
zum Video!

S
=

Material: Zirkonium gesintert

* alle weiteren Einsatzgebiete findest Du in der kompletten Schneidstoffzuordnung ab Seite 8

B




Schneidstoffzuordnung Beide Systeme im Uberblick DTS GmbH

DTS Bohrer und Reibahlen zum Bohren und Reiben Diamond Tooling Systems

Du findest dein Material nicht in der Tabelle? Tel.: +49(0)6301 32011-0

Wir helfen Dir gerne telefonisch oder per Mail weiter! Mail: info@diamond-toolingsystems.com CBNCoat Bohrer “
@ 2,00 bis @ 12,00

Fiir unsere CBNCoat Bohrer wurde eine neue Beschichtung namens ,,CBNCoat” entwickelt,
die dir eine wirtschaftliche Bearbeitung von geharteten Werkstoffen bis 68HRC ermaglicht.

1. Wahl
IT DTS Sorten Durch diese neue Sonderbeschichtung ist auch das Bohren von deutlich weicheren Materialien
problemlos moglich.
DTS Schneidstoffe sind :
CBNCoat CBNSolid . cee i . . . .
erfolgreich im Einsatz in m Werkstoffe Reibal?ltlen Aufgrund des speziellen Anschliffs ist in vielen Fallen ein gesondertes Vorzentrieren nicht
vielen Branchen:

mehr notwendig.

Maschi
« Maschinenbau Kaltarbeitsstahl, gehartet bis 72 HRC

e Werkzeug- und

Formenbau PM- Stahle (ASP, CPM, Vanadis, Bohler) Ubersicht der Haupteinsatzgebiete:

e Automotive Stahl, gehartet bis 72 HRC

Stahl, gehartet bis 68 HRC

Luft-und R fahrt
* Hultmund@Radmiant Warmarbeitsstahl, gehartet bis 72 HRC

e Medizintechnik

_ , Werkzeugstahl, gehartet bis 72 HRC Werkzeugstahl, gehartet bis 68 HRC
e optische Industrie

D N N NN

Inconel
e keramische Industrie Sintermetall
Titan
Grauguss (GG)
Spharoguss (GGG)
Schalenhartguss
Ni-, Co-, Fe- u. Cr-Legierungen Solid CBN Reibahle . .

@ 1,50 bis @ 6,03

Titanlegierungen

S, geerE Unsere Solid CBN Reibahlen sind fiir den Einsatz in hochharten Werkstoffen entwickelt worden.

Mit ihnen konnen H5, H6 und H7 Bohrungen in Werkstoffen mit einer Harte von 50-72 HRC ge-

fertigt werden.

|
I
|
|
I
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Sintermetall, gehartet |
I
|
|
|
I
I
|

Hartmetall, > 20% Co
Durch den Helixwinkel garantieren wir eine ideale Spanabfuhr und Rundheit!

Ubersicht der Haupteinsatzgebiete:

Stahl, gehartet bis 72 HRC

Werkzeugstahl, gehartet bis 72 HRC
Pulvermetallurgische Stahle, gehartet bis 72 HRC
Inconel

Titan

AN N N N N

Hartmetall




CBNCoat Bohrer DTS GmbH

zum Hartbohren bis 68 HRC Diamond Tooling Systems

pl
“- Art.-Nr.

3,40 20,00 62,00 6,00 140° B05980-0080
3,50 20,00 62,00 6,00 140° B05980-0085
3,60 20,00 62,00 6,00 140° B05980-0090
Schneidenzahl: 2
Beschichtet
3,70 20,00 62,00 6,00 140° B05980-0095
Schaft nach DIN 6335-HA
Norm: DIN 6537 K
3,80 24,00 66,00 6,00 140° B05980-0100
Schafttoleranz: D2hé
Schneidentoleranz: D1h7
3,90 24,00 66,00 6,00 140° B05980-0105
4,00 24,00 66,00 6,00 140° B05980-0110
L2 L1 A Art.-Nr.
4,10 24,00 66,00 6,00 140° B05980-0115
2,00 20,00 55,00 4,00 140° B05980-0005 4,20 24,00 66,00 6,00 140° B05980-0120
2,10 20,00 55,00 4,00 140° B05980-0010 4,30 24,00 66,00 6,00 140° B05980-0125
2,20 20,00 55,00 4,00 140° B05980-0015 4,40 24,00 66,00 6,00 140° B05980-0130
2,30 20,00 55,00 4,00 140° B05980-0020 4,50 24,00 66,00 6,00 140° B05980-0135
2,40 20,00 55,00 4,00 140° B05980-0025 4,60 24,00 66,00 6,00 140° B05980-0140
2,50 20,00 55,00 4,00 140° B05980-0030 4,70 24,00 66,00 6,00 140° B05980-0145
2,55 20,00 55,00 4,00 140° B05980-0035 4,80 28,00 66,00 6,00 140° B05980-0150
2,60 20,00 55,00 4,00 140° B05980-0040 4,90 28,00 66,00 6,00 140° B05980-0155
2,70 20,00 55,00 4,00 140° B05980-0045 5,00 28,00 66,00 6,00 140° B05980-0160
2,80 20,00 55,00 4,00 140° B05980-0050 5,10 28,00 66,00 6,00 140° B05980-0165
2,90 20,00 55,00 4,00 140° B05980-0055 5,20 28,00 66,00 6,00 140° B05980-0170
3,00 20,00 62,00 6,00 140° B05980-0060 5,30 28,00 66,00 6,00 140° B05980-0175
3,10 20,00 62,00 6,00 140° B05980-0065 5,40 28,00 66,00 6,00 140° B05980-0180
3,20 20,00 62,00 6,00 140° B05980-0070 5,50 28,00 66,00 6,00 140° B05980-0185
3,30 20,00 62,00 6,00 140° B05980-0075 5,60 28,00 66,00 6,00 140° B05980-0190
Emsatdeblete Gerne fertigen wir auch Sonderwerkzeuge fiir Dich! E| E

Anfragen bitte an info@diamond-toolingsystems.com
@ CBNCoat gehirteter Stahl und Werkzeugstahl bis 68 HRC, pulvermetallurgischer Stahl, Grauguss (GG), Spharoguss (GGG) ...

Alle unsere Produkte sind auch im Onlineshop erhaltlich. E
Du findest uns unter diamond-tools24.de!

Scan mich!

n Weitere Anwendungsbereiche findest Du in der Detailiibersicht auf Seite 8. Technische Anderungen vorbehalten.




CBNCoat Bohrer DTS GmbH

zum Hartbohren bis 68 HRC Diamond Tooling Systems

v

“- Art.-Nr.
_ — — — + D2
7,20 41,00 79,00 8,00 140° B05980-0270
7,30 41,00 79,00 8,00 140° B05980-0275
7,40 41,00 79,00 8,00 140° B05980-0280
Schneidenzahl: 2
Beschichtet
7,50 41,00 79,00 8,00 140° B05980-0285
Schaft nach DIN 6335-HA
Norm: DIN 6537 K
7,60 41,00 79,00 8,00 140° B05980-0290
Schafttoleranz: D2hé
Schneidentoleranz: D1h7
7,70 41,00 79,00 8,00 140° B05980-0295
7,80 41,00 79,00 8,00 140° B05980-0300
L2 L1 A Art.-Nr.
7,90 41,00 79,00 8,00 140° B05980-0305
5,70 28,00 66,00 6,00 140° B05980-0195 8,00 41,00 79,00 8,00 140° B05980-0310
5,80 28,00 66,00 6,00 140° B05980-0200 8,10 47,00 89,00 10,00 140° B05980-0315
5,90 28,00 66,00 6,00 140° B05980-0205 8,20 47,00 89,00 10,00 140° B05980-0320
6,00 28,00 66,00 6,00 140° B05980-0210 8,30 47,00 89,00 10,00 140° B05980-0325
6,10 34,00 79,00 8,00 140° B05980-0215 8,40 47,00 89,00 10,00 140° B05980-0330
6,20 34,00 79,00 8,00 140° B05980-0220 8,50 47,00 89,00 10,00 140° B05980-0335
6,30 34,00 79,00 8,00 140° B05980-0225 8,60 47,00 89,00 10,00 140° B05980-0340
6,40 34,00 79,00 8,00 140° B05980-0230 8,70 47,00 89,00 10,00 140° B05980-0345
6,50 34,00 79,00 8,00 140° B05980-0235 8,80 47,00 89,00 10,00 140° B05980-0350
6,60 34,00 79,00 8,00 140° B05980-0240 8,90 47,00 89,00 10,00 140° B05980-0355
6,70 34,00 79,00 8,00 140° B05980-0245 9,00 47,00 89,00 10,00 140° B05980-0360
6,80 34,00 79,00 8,00 140° B05980-0250 9,10 47,00 89,00 10,00 140° B05980-0365
6,90 34,00 79,00 8,00 140° B05980-0255 9,20 47,00 89,00 10,00 140° B05980-0370
7,00 34,00 79,00 8,00 140° B05980-0260 9,30 47,00 89,00 10,00 140° B05980-0375
7,10 41,00 79,00 8,00 140° B05980-0265 9,40 47,00 89,00 10,00 140° B05980-0380
Emsatdeblete Gerne fertigen wir auch Sonderwerkzeuge fiir Dich! E| E

Anfragen bitte an info@diamond-toolingsystems.com
@ CBNCoat gehirteter Stahl und Werkzeugstahl bis 68 HRC, pulvermetallurgischer Stahl, Grauguss (GG), Spharoguss (GGG) ...

Alle unsere Produkte sind auch im Onlineshop erhaltlich. E
Du findest uns unter diamond-tools24.de!

Scan mich!

n Weitere Anwendungsbereiche findest Du in der Detailiibersicht auf Seite 8. Technische Anderungen vorbehalten.




CBNCoat Bohrer DTS GmbH

zum Hartbohren bis 68 HRC Diamond Tooling Systems

> > D1
_ = —  — + D2 _ — —  — + D2 @
Schneidenzahl: 2 Schneidenzahl: 2
Beschichtet Beschichtet
Schaft nach DIN 6335-HA Schaft nach DIN 6335-HA
Norm: DIN 6537 K Norm: DIN 6537 K
Schafttoleranz: D2hé Schafttoleranz: D2hé
Schneidentoleranz: D1h7 Schneidentoleranz: D1h7
Art.-Nr. “- Art.-Nr.
9,50 47,00 89,00 10,00 140° B05980-0385 11,00 55,00 102,00 12,00 140° B05980-0460
9,60 47,00 89,00 10,00 140° B05980-0390 11,10 55,00 102,00 12,00 140° B05980-0465
9,70 47,00 89,00 10,00 140° B05980-0395 11,20 55,00 102,00 12,00 140° B05980-0470
9,80 47,00 89,00 10,00 140° B05980-0400 11,30 55,00 102,00 12,00 140° B05980-0475
9,90 47,00 89,00 10,00 140° B05980-0405 11,40 55,00 102,00 12,00 140° B05980-0480
10,00 47,00 89,00 10,00 140° B05980-0410 11,50 55,00 102,00 12,00 140° B05980-0485
10,10 55,00 102,00 12,00 140° B05980-0415 11,60 55,00 102,00 12,00 140° B05980-0490
10,20 55,00 102,00 12,00 140° B05980-0420 11,70 55,00 102,00 12,00 140° B05980-0495
10,30 55,00 102,00 12,00 140° B05980-0425 11,80 55,00 102,00 12,00 140° B05980-0500
10,40 55,00 102,00 12,00 140° B05980-0430 11,90 55,00 102,00 12,00 140° B05980-0505
10,50 55,00 102,00 12,00 140° B05980-0435 12,00 55,00 102,00 12,00 140° B05980-0510
10,60 55,00 102,00 12,00 140° B05980-0440
10,70 55,00 102,00 12,00 140° B05980-0445
10,80 55,00 102,00 12,00 140° B05980-0450
10,90 55,00 102,00 12,00 140° B05980-0455
Von Durchmesser @11,50 mm bis 20.00 mm auf Anfrage erhaltlich.
Emsatdeblete Gerne fertigen wir auch Sonderwerkzeuge fiir Dich! E| E
Anf bitt info@di d-tooli t d LY
@ CBNCoat gehirteter Stahl und Werkzeugstahl bis 68 HRC, pulvermetallurgischer Stahl, Grauguss (GG), Spharoguss (GGG) ... e
Alle unsere Produkte sind auch im Onlineshop erhaltlich. E
Du findest uns unter diamond-tools24.de!
Scan mich!

Weitere Anwendungsbereiche findest Du in der Detailiibersicht auf Seite 8. Technische Anderungen vorbehalten.
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Solid CBN Reibahlen it Heli DTS GmbH

zum Hartreiben bis 72 HRC Diamond Tooling Systems

b2 2,50 15,00 13,00 48,00 3,00 0,30 RA5940-0032
2,60 15,00 13,00 48,00 3,00 0,30 RA5940-0034
2,70 15,00 13,00 48,00 3,00 0,30 RA5940-0036
2,80 15,00 13,00 48,00 3,00 0,30 RA5940-0038

Schneidenzahl: 4
Schafttoleranz: D2h4 2,90 15,00 13,00 48,00 3,00 0,30 RA5940-0040

Schneidentoleranz: D1 + 0,004mm
Drallwinkel rechts

2,98 20,00 18,00 58,00 3,00 0,30 RA5940-0042

2,99 20,00 18,00 58,00 3,00 0,30 RA5940-0044

Art-Nr: 3,00 20,00 18,00 58,00 3,00 0,30 RA5940-0046

- - A 48,00 3.00 0.20 RA5940-0002 3,01 20,00 18,00 58,00 3,00 0,30 RA5940-0048
v - - 48,00 3,00 0.20 RA5940-0004 3,02 20,00 18,00 58,00 3,00 0,30 RA5940-0050
. - o 48,00 3.00 0.20 RA5940-0006 3,03 20,00 18,00 58,00 3,00 0,30 RA5940-0052
e - - 48,00 3,00 0.20 RA5940-0008 3,10 20,00 18,00 58,00 4,00 0,30 RA5940-0054
. - o 48,00 3.00 0.20 RA5940-0010 3,20 20,00 18,00 58,00 4,00 0,30 RA5940-0056
1,98 15,00 13,00 48,00 3,00 0,20 RA5940-0012 3,30 20,00 18,00 Ll Al 0.30 RAS940-0058
1,99 15,00 13,00 48,00 3,00 0,20 RA5940-0014 3,40 20,00 [ 98,00 4,00 0,30 RAS940-0060
2,00 15,00 13,00 48,00 3,00 0,20 RA5940-0016 3,50 20,00 18,00 L L 0,30 RAS940-0062
2,01 15,00 13,00 48,00 3,00 0,20 RA5940-0018 3,60 20,00 18,00 Ll el 0.30 RAS940-0064
. - e 48,00 3,00 0.20 RA5940-0020 3,70 20,00 18,00 58,00 4,00 0,30 RA5940-0066
e i 1300 48,00 3,00 0.20 RA5940-0022 3,80 20,00 18,00 58,00 4,00 0,30 RA5940-0068
. B . 48,00 3,00 0.30 RA5940-0024 3,90 20,00 18,00 58,00 4,00 0,30 RA5940-0070
A i i 48,00 3,00 0.30 RA5940-0026 3,98 25,00 23,00 58,00 4,00 0,30 RA5940-0072
. B . 48,00 3,00 0.30 RA5940-0028 3,99 25,00 23,00 58,00 4,00 0,30 RA5940-0074
2,40 15,00 13,00 48,00 3,00 0,30 RA5940-0030 4,00 25,00 23,00 58,00 4,00 0,40 RA5940-0076

Einsatzgebiete: Gerne fertigen wir auch Sonderwerkzeuge fiir Dich! EI E
@® cBN gehérteter Stahl und Werkzeugstahl bis 72 HRC, pulvermetallurgischer Stahl, Sintermetall gehrtet, Grauguss gehrtet, Aniragen bitte an info@diamond-toolingsystems.com IL i
Hartmetall ... Alle unsere Produkte sind auch im Onlineshop erhaltlich. E ._
Du findest uns unter diamond-tools24.de! Scan mich!

n Weitere Anwendungsbereiche findest Du in der Detailiibersicht auf Seite 8. Technische Anderungen vorbehalten.




Solid CBN Reibahlen it Heli DTS GmbH

zum Hartreiben bis 72 HRC Diamond Tooling Systems

L1

L3 --_ Art.-Nr.

(Ee—— :

A
_v

5,01 30,00 28,00 68,00 6,00 0,50 RA5940-0108
5,02 30,00 28,00 68,00 6,00 0,50 RA5940-0110
5,03 30,00 28,00 68,00 6,00 0,50 RA5940-0112

\\ V
e 5,10 30,00 28,00 68,00 6,00 0,50 RA5940-0114

| Schneidenzahl: 4
|

> Schafttoleranz: D2h4 5,20 30,00 28,00 68,00 6,00 0,50 RA5940-0116
L2 Schnei_dentoleranz: D1+ 0,004mm
Dralwinkel rechts 5,30 30,00 28,00 68,00 6,00 0,50 RA5940-0118
5,40 30,00 28,00 68,00 6,00 0,50 RA5940-0120
L3 L2 L1 Art.-Nr.
5,50 30,00 28,00 68,00 6,00 0,50 RA5940-0122
4,01 25,00 23,00 58,00 4,00 0,40 RA5940-0078 5,60 30,00 28,00 68,00 6,00 0,50 RA5940-0124
4,02 25,00 23,00 58,00 4,00 0,40 RA5940-0080 5,70 30,00 28,00 68,00 6,00 0,50 RA5940-0126
4,03 25,00 23,00 58,00 4,00 0,40 RA5940-0082 5,80 30,00 28,00 68,00 6,00 0,50 RA5940-0128
4,10 25,00 23,00 58,00 6,00 0,40 RA5940-0084 5,90 30,00 28,00 68,00 6,00 0,50 RA5940-0130
4,20 25,00 23,00 58,00 6,00 0,40 RA5940-0086 5,98 30,00 28,00 68,00 6,00 0,50 RA5940-0132
4,30 25,00 23,00 58,00 6,00 0,40 RA5940-0088 5,99 30,00 28,00 68,00 6,00 0,50 RA5940-0134
4,40 25,00 23,00 58,00 6,00 0,40 RA5940-0090 6,00 30,00 28,00 68,00 6,00 0,50 RA5940-0136
4,50 25,00 23,00 58,00 6,00 0,40 RA5940-0092 6,01 30,00 28,00 68,00 6,00 0,50 RA5940-0138
4,60 25,00 23,00 58,00 6,00 0,40 RA5940-0094 6,02 30,00 28,00 68,00 6,00 0,50 RA5940-0140
4,70 25,00 23,00 58,00 6,00 0,40 RA5940-0096 6,03 30,00 28,00 68,00 6,00 0,50 RA5940-0142
4,80 25,00 23,00 58,00 6,00 0,40 RA5940-0098
4,90 25,00 23,00 58,00 6,00 0,40 RA5940-0100
4,98 30,00 28,00 68,00 6,00 0,40 RA5940-0102
4,99 30,00 28,00 68,00 6,00 0,40 RA5940-0104
5,00 30,00 28,00 68,00 6,00 0,50 RA5940-0106
Elnsatdeblete: Gerne fertigen wir auch Sonderwerkzeuge fiir Dich! E 1 E
Anf bitt info@di d-tooli t o =
. CBN geharteter Stahl und Werkzeugstahl bis 72 HRC, pulvermetallurgischer Stahl, Sintermetall gehartet, Grauguss gehartet, R R A R G e “.
Hartmetall ... Alle unsere Produkte sind auch im Onlineshop erhiltlich. E ..
Du findest uns unter diamond-tools24.de!
Scan mich!

n Weitere Anwendungsbereiche findest Du in der Detailiibersicht auf Seite 8. Technische Anderungen vorbehalten.




Schnittdatenempfehlung

fur unsere CBNCoat Bohrer

Schnittdatenempfehlung
fir unsere Solid CBN Reibahlen

DTS GmbH

Diamond Tooling Systems

CBNCoat Bohrer Solid CBN Reibahlen

i A——— ey

| [ o2 ] s [ ec [ es | o | on [ on0 | oue |
F F F F F

Im/minl | [mm/U1 | [om/ul | [mm/u

-

min. 20 0,010 0,030 0050 0,060 0,070 0,070 0080 0,090 min. 0,010 0,010 0,020 0,030 0,030 0,030
geharteter Stahl, 48-55 HRC Stahl, gehartet 48-55 HRC
max. 35 0,050 0,060 0080 0,090 0,100 000 0110 0,120 max. 30 0,030 0,040 0,070 0,070 0,090 0,090
min. 10 0010 0030 005 0060 0070 0070 0080 0,090 Stahl. qehsrtet 5560 HRC min. L Lo ey 2o L8t gsl 0,030
. ) ahl, gehértet 55-
geharteter Stahl, 55-60 HRC max. 25 0,030 0,040 0,070 0,070 0,090 0,090
max. 25 0,050 0,060 0080 0,090 0,100 0,100 0,110 0,120
: min. 10 0,010 0,010 0,030 0,030 0,030 0,030
) min. 10 0,010 0,030 0050 0,060 0,070 0,070 0080 0,090 Stahl, gehartet 60-72 HRC
gehdrteter Stahl, 60-68 HRC max. 25 0,030 0,030 0,070 0,070 0,090 0,090
max. 20 0,050 0060 0080 0,090 0,100 0100 0110 0,120
min. 10 0,010 0,010 0,030 0,030 0,030 0,030
min. 10 0,020 0,030 0,050 0,060 0,070 0,070 0,080 0,080 Werkzeug-, und PM- Stahl, bis 72HRC
Werkzeugstahl, bis 68 HRC max. 30 0,030 0,030 0,070 0,070 0,090 0,090
max. 30 0,050 0060 0080 0,100 0,100 0100 0110 0,120
min. 25 0,010 0,010 0,030 0,030 0,030 0,030
Guss
max. 55 0,020 0,020 0,070 0,070 0,090 0,090
min
Hartmetall auf Anfrage
max.

Einsatzempfehlung Kiihlung

In der Zerspanung mit CBNCoat Bohrer ist die richtige Kiihlung ein Schliissel zur

erfolgreichen Bearbeitung.

1. Wahl: Kiihlemulsion
2. Wahl: 0l

Bei weiteren technischen Fragen stehen wir Dir gerne telefonisch oder per Mail
Tel.: +49(0)6301 32011-0
Mail: info@diamond-toolingsystems.com

zur Verfiigung!

Einsatzempfehlung Kiihlung

In der Zerspanung mit Solid-CBN Reibahlen ist die richtige Kiihlung ein Schliissel zur

erfolgreichen Bearbeitung.

@ 1. Wahl: Kithlemulsion oder 0l

Bei weiteren technischen Fragen stehen wir Dir gerne telefonisch oder per Mail
> Tel.: +49(0)6301 32011-0
Mail: info@diamond-toolingsystems.com

zur Verfiigung!

Technische Anderungen vorbehalten.



Formelsammlung Deine Notizen @ DTS GmbH \

Bohren und Reiben Diamond Tooling Systems

v, Vorschubgeschwindigkeit mm/min
f Vorschub pro Umdrehung mm/U
n Drehzahl U/min
v, Schnittgeschwindigkeit m/min
D, Drehdurchmesser mm
t, Bearbeitungszeit min
L, Bearbeitungslange mm
Q Zeitspanvolumen cm®/min
a Schnitttiefe mm
P Schnittgeschwindigkeit ’
Vc = % [m/min]
P Spindeldrehzahl
= v x 1000 [U/min]
nxD_

P Vorschub pro Umdrehung

! [mm/U]

= [min]

P Zeitspanvolumen

v,xdxn?

Q

[cm?/min]

~ 4x1000
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Deine Notizen

Urheberrecht und /©) DTS GmbH
Sicherheitshinweise nd Tooling Systems‘

Urheberrecht:

Der Nachdruck unserer Kataloge, Kopien unserer Flyer und Newsletter oder auch nur Ausziige wie Abbildungen,
Ausfiihrungen, technische Informationen und Design bediirfen der schriftlichen Genehmigung der DTS GmbH.
Kopien oder auch nur Ausziige wie Abbildungen, Ausfiihrungen, technische Informationen von unserer Homepage

und unserem Online Shop sind nur mit einer schriftlichen Zusage der DTS GmbH gestattet.

Alle Rechte sind vorbehalten. Irrtiimliche, Satz- oder Druckfehler berechtigen nicht zu Anspriichen. Die bildliche
und zeichnerische Darstellung unserer Werkzeuge muss nicht zwingend in allen Einzelheiten dem tatsachlichen

Werkzeug entsprechen.

Produktionsbedingte technische Anderungen und Anderungen des Lieferprogramms miissen vorbehalten bleiben.

Die angegebenen Schnittwerte sind Richtwerte, die je nach Prozessumgebung angepasst werden miissen.

Sicherheitshinweise:

> DTS-Werkzeuge bestiickt mit ultraharten Schneiden sind sehr scharfe gelaserte Werkzeuge.

> Es wird ein vorsichtiges Handhaben der Werkzeuge beim Auspacken und deren Einsatz empfohlen.
> Das Tragen von Schutzhandschuhen verringert die Verletzungsgefahr.

| 2 Wahrend der Bearbeitung kann es zu Materialausbriichen und Werkzeugbruch kommen, das Tragen

einer Schutzbrille wird empfohlen.

| 2 Ab einer Drehzahl tiber 10.000 U/min. sind gewuchtete Aufnahmen zu empfehlen.

| 2 Fir Werkzeuge die modifiziert, nachgeschliffen oder falsch und iiber die libliche Nutzungsdauer hinaus

eingesetzt worden sind libernehmen wir keine Verantwortung.

| 2 Beim Einsatz der DTS-Werkzeuge wird eine Schutzbrille empfohlen, es kann auch zu Funkenbildung

kommen, stellen Sie sicher, dass kein Feuer entstehen kann.
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Diamond Tooling Systems
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YouTube LinkedIn DTS Shop DTS Webseite

PASSION FOR DIAMOND

Hans-Geiger-Strafle 11a - D-67661 Kaiserslautern

+49 (0) 6301 32011-0
+49 (0) 6301 32011-90

info@diamond-toolingsystems.com

Homepage: www.diamond-toolingsystems.com
Shop: www.diamond-tools24.com



