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DVAS VHM-MINIBOHRER

Fiinf Technologien - Ein neuer Branchenstandard

Herkommliches Tieflochbohren, insbesondere beim Bohren von
Bohrlochern mit kleinem Durchmesser, ist lblicherweise ein langsamer
und unzuverlassiger Prozess. Die hochspezialisierten DVAS-Minibohrer
wurden von Anfang an konsequent auf das Bohren von kleinen Bohrlochern
bei einer Vielzahl von Materialien ausgelegt.

Die DVAS-Serie ist eine Komplettlosung fur das Bohren kleiner Locher.
Dank einer umfangreichen Langenauswahl von L/D=2 bis zu 50 L/D
und einem speziellen Satz an kurzen Pilotbohrern ab @1,0 mm und
mit Durchmesserschritten von 0,1 mm bis zu 02,9 stimmt die Grofle
der Pilotbohrer mit der Grofle der langeren Bohrer Uberein. So ist eine
vollstandige Kompatibilitdt Uber den gesamten Bohrprozess hinweg
sichergestellt.

Substrat

Es wurde ein vollig neues und wichtiges Basismaterial entwickelt: Das
PVD-beschichtete Feinkorn-Hartmetall der Sorte DP1120. Durch die neue
mehrlagige Beschichtung entsteht eine dufBerst glatte Oberflache, die
Spanstau verhindert und die Haufigkeit von Briichen reduziert, die haufig
beim Bohren von tiefen Bohrléchern mit einem kleinen Durchmesser
auftreten. Zudem wird die Scharfe der Schneidkante durch die
hervorragende Kolkverschleififestigkeit bewahrt, wodurch die Schnittkraft
verringert und die Produktlebensdauer verlangert wird.

Kiihimittelbohrung

Die TRI-Cooling Technologie ist optimal fur Bohrer mit kleinem
Durchmesser und kann mehr als das Doppelte des herkommlichen
Kihlmittelabgabevolumens erreichen. Dies kann die Spanabfuhr
und Warmeableitung erheblich verbessern und wesentlich zur
Werkzeugstandzeit und Stabilitat beitragen.

Schneidkantenform

Die gerade Schneidkante und die schmalere Ausspitzung sind durch
eine sanft geschwungene Geometrie verbunden, die die Bruchfestigkeit
erheblich verbessert. Die Geometrie des Spanwinkels und der
Hauptschneide verbessert die Verschleififestigkeit und Spanabfuhr
zusatzlich.

Neue XR-Ausspitzung

Reduziert den Schnittdruck und optimiert die Spanabfuhr. Die neue
Ausspitzung zerbricht Spane in eine optimale Form fir eine effektive
Abfuhr und ermaglicht einen sehr viel geringeren Schnittwiderstand.

Spezielle Spannutgeometrie fiir groBere Stabilitat

Der Hinterschliff wurde flir eine grofle Stabilitdt und eine gute
Spanabfuhr konzipiert. Statt einer herkommlichen Schulter lauft die
Spannut konisch zu. Ein Spanabfiihrungsbereich entlang des konischen
Spannuthinterschliffs sorgt fiir eine um 20 % groBere Werkzeugstabilitat
gegeniber herkommlichen Modellen. Die zusatzliche Festigkeit verbessert
zudem die Positionsgenauigkeit der Bohrung.

Verfiigbarkeit

Geeignet zum Bohren von Aluminiumlegierungen, Stahl, Edelstahl,
duktilen Gusseisen sowie von Titan-, Kobalt-Chrom- und hitzebestandigen
Legierungen. Schaftbohrerserie mit 31,0 ~ 82,9 mm in 0,1 mm-Schritten.
Die normal bis extra langen Bohrer sind mit einem Durchmesser zwischen
@1,0mmund @2,9 mmin L/D 7 bis L/D 40 verfiigbar. Bei den Durchmessern
1,1,5,2,0 und 2,5 ist L/D50 standardmaBig erhaltlich.
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VERBESSERTE XR-AUSSPITZUNG
KUHL- Fur geringere Schnittkraft
MITTELBOHRUNG

Fir verbesserten
Kihlmittelfluss

GERADE
SCHNEIDKANTE
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PVD-BESCHICHTETE
SORTE DP1120

Fir hohe
VerschleiBBfestigkeit
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KONISCHER SPANNUT-
HINTERSCHLIFF
Fiir groBere Stabilitat
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