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BOHRER 

standhafter Sprinter 
Zum Bohren mit hohem Vorschub in INOX, Werkzeugstählen und Stahl hat sich 
der VHM-Hochleistungsbohrer Speed Max von lnovatools einen guten Namen 
in der metallverarbeitenden Branche geschaffen. Mit den Bohrerabmessungen 
3xD, SxD und SxD decken die Werkzeugspezialisten aus Kinding-Haunstetten ein 
breites Spektrum von Anwendungen ab. 

I
NOX und alle weiteren Stahlmate­
rialien, die unter diesen Oberbegriff 
fallen, kommen wegen ihrer speziel­

len Eigenschaften wie etwa die sehr gute 
mechanische und thermische Belastbar­
keit sowie gute Korrosions- und Erosi­
onsbeständigkeit in der industriellen 
Bauteil- und Komponentenherstellung 
verstärkt zum Einsatz. Um den beliebten 
Werkstoff wirtschaftlich und mit besten 
Oberflächengüten zerspanen zu können, 
bedarf es jedoch hoch leistungsfähiger 
Präzisionswerkzeuge, die in Substrat, 
Geometrie und Beschichtung optimal 
auf die hohe Randzonenhärte und Mate­
rialzähigkeit ausgelegt sind. 

Maximale Zerspanleistung 
Mit dem SpeedMax-Programm (3xD, SxD, 
SxD; jeweils 0 3,00 mm bis 20,0 mm) stellt 
Inovatools innengekühlte VHM-Bohrer 
zur Verfügung, die die Herausforde­
rungen des Materials sehr gut meistern. 

Tobias Eckerle, technischer Vertriebslei­
ter bei Inovatools: ,,Maximale Zerspan­
leistung durch hohe Vorschübe bei bes­
serer Qualität und Standzeit gegenüber 
Standardwerkzeugen lag im Fokus unse­
rer Entwicklung zum SpeedMax. Das ist 
uns gelungen, und die Praxisergebnisse 
unserer Kunden untermauern die Per 
formance des SpeedMax." Die Grund­
lage des Werkzeugs bildet ausgesuchtes 
Hartmetall, das dem Werkzeug einen 
starken, robusten Kern verleiht und auf 
die Zerspan-Herausforderungen des zäh­
harten Materials optimal abgestimmt ist. 

Die spezielle Schneidengeometrie 
gewährleistet, dass hohe Vorschübe bei 
reduzierten Schnittkräften möglich sind. 
Dank des besonderen Hub-Stirnan­
schliffs sowie der 6-Flächen-Ausspitzung 
ist der „SpeedMax" selbstzentrierend und 
erzeugt die für die ambitionierten . 
Schnittdaten erforderliche optimale 
Spanform. 
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Die spezielle Schneidengeometrie gewähr­
leistet, dass hohe Vorschübe bei reduzierten 
Schnittkräften möglich sind. Dank des beson­
deren Hub-Stirnanschliffs sowie der 6-Flächen­
Ausspitzung ist der innengekühlte „SpeedMax" 
(3xD, SxD und 8xD) selbstzentrierend und 
erzeugt die für die ambitionierten Schnittdaten 
erforderliche optimale Spanform. 

Tobias Eckerle: ,,Da die Materialien 
schlechte Wärmeleiter sind, müssen die 
Späne beziehungsweise Hitze schnell aus 
der Zerspanungszone abgeführt werden. 
Einerseits geschieht dies durch die zielge­
naue Innenkühlung, andererseits durch 
die polierte und spezielle Spannut sowie 
durch die sehr glatte Hochleistungsbe­
schichtung. Dadurch können die zum 
Kleben und Klemmen neigenden Späne 
sicher und rasch abfließen, und die Wär­
mebelastung von Werkstück und Werk­
zeug wird drastisch reduziert." 0 

Kontakt 
lnovatools Eckerle & Ertel GmbH, 
D-85125 Kinding/Haunstetten, Tel. : 
08467/84000, www.inovatools.eu 
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