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Die MH-Serie bietet auBergewdhnliche Zuverlassigkeit und
Leistung, die fur eine hohere Produktivitat unerlasslich sind.

Was sind Kohlenstoffstahle und mittelharte legierte Stahle?

Yamawa definiert ,mittelharte Kohlenstoffstahle (MH)“ als Kohlenstoffstéhle und legierte Stahle, die fir die Herstellung von Fahrzeugkomponenten
verwendet werden. Flr wichtige Bauteile wie Radnaben oder Antriebswellen werden haufig Kohlenstoffstahle und legierte Stahle mit mittlerer

Harte (20 bis 35 HRC) verwendet, die sehr zah und widerstandsfahig sind.

Beispiele fur Fahrzeug-
komponenten aus mittel-
hartem legiertem Stahl

Differenzial-
getriebe

Radnabe

Das Gewindebohren von groBen und teuren Teilen, wie z. B. in Baumaschinen, erfordert Werkzcuge, die eine holic Luverlassigkeit und
Préazision gewahrleisten.

Drehlager
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MHSP
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* Beim Gewindeschneiden von behandelten Stéhlen ist der Verschlei oder
das Ausbrechen der Schneidkante ein haufiges Problem. Mit traditionellen
Gewindebohrern ist es sehr schwierig, einen stabilen und sicheren Prozess
zu erreichen.

e MHSP wurde entwickelt, um auch unter diesen Bedingungen auBer-
gewohnliche Zuverlassigkeit und Leistung zu gewéhrleisten.

¢ Die spezielle Beschichtung und das hochverschlei3feste Substrat erhdhen die
Standzeit.

Prozessdaten

GroBe M8 x 1.25 Gewindetiefe| 12 mm (Sackloch)
1.7225, 42 CrMo . .

Werkstoff 435 HRC) Maschine Vertikales Zentrum

Schnittge- ; Schmier- ;

schwindigkeit 15 m/min mittel Emulsion

s ] (2

Warmebehandelter Kohlenstoff-
stahl (25 HRC + 35 HRC)

m Werkzeugstahl
(12311 + 1.2344)
E {.g ien%r)stahl

- MHSP
m Kohlenstoffstahl

(hoher Gehalt, 11191, Ckd5 ~ )

m Kohlenstoffstahl smimerer Gehalt,
1.1158, Ck25 + 1.1191, Ck45)

Geschwindigkeit (m/min) 5 10 15 20 25 30
' —a Noeh
MHSP o
| | | | | . intaks
SP 40° : WVerschlissen | | |
generisch | | | | |
0 100 200 300 400 500 600

(Anz. Gewinde)

1. Das Spitzendesign (BLF) reduziert das Risiko, dass die Schneidkante
absplittert.

2. Das innovative Design der Nuten ermdglicht die Produktion von

Drastisch reduziertes Risiko von Schneidkantenabsplitterungen gleichmaBigen und leicht zu entfernenden Spénen.

Anwendungsbeispiele

MHSP Werkstoff Einsatzbedingungen/Leistung Hinweise
) Werkstoff-| Kern- | Gewinde- ) Vo Sehmier Standzeit
GroBe symbol | loch tiefe | Maschine . Vorschub i (Anzahl Konkurrenzprodukt
(Harte) (mm) (mm) Urals) mittel Gewinde)
1.1191, Hori- .
M8x1.25 Ck45 6.8 ;g zontales | 30 |Synchronisiert Emulsion 1740 Erseﬁz1t2%g‘géunq vg n Verschieil
(23 HRC) @D entrum nac ewinde.
1.0037, 16 Vertikales . . Ersetzt aufgrund von Verschlei3 und
M8x1.25 sw7-2 | 88 @D) | Zentum 30 Synchronisiert: Emulsion | 1000 | Apcnittern nach 800 Gewinde.

1.1191, 24 Vertikales

Ersetzt aufgrund von Verschlei3

M8x1.25 (Sgll(—?li?o) 6.9 (3D) Zentrum 6 |Synchronisiert| Schneiddl 800 | 1ach 90 Gewinde.

M10x1.5 1(;k14951 8.5 (38) \g;[]iﬁlsf 25 |Synchronisiert, Emulsion 800 | Ersetzt aufgrund von VerschleiB..
wiee | Gds | ra () UeSs NOU | emur s S onsonect
M16x2 1(9{)551\25%5)2 14 (gé) é(it:%eni 15 |Synchronisiert, Emulsion 720 E;scﬁzéc%ggwﬂggn VerschieiB
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* Bei der Serienproduktion von kohlenstoffhaltigen und mittelhart legierten
Stahlen werden Hochleistungswerkzeuge bendtigt, um eine maximale
Produktivitét zu gewéhrleisten.

wscd o) 120 ot ot

Geschwindigkeit (m/min) 10 15 20 30 50

Werkzeugstahl
(1.2311 £ 1.2344)

Legierter Stahl
(CrMo, Cr)

* Die MHSL-Serie bietet Zuverlassigkeit und eine lange Lebensdauer, indem
sie typische Probleme wie Abnutzung oder Absplittern an der Schneid-
kante, schlechte Spanabfuhr und unzureichendes Gewindefinish beseitigt.

Kohlenstoffstahl
(hoher Gehalt, 1.7225, 42 CrMo 4)

MHSL

Kohlenstoffstahl
(mittlerer Gehalt, 1.1191 + Ck45)

eDie spezielle Beschichtung und das hochverschleiBfeste Substrat
erhdhen die Standzeit.

Prozessdaten

Kohlenstoffstahl (niedriger Gehalt,
1.0037, $t37 + 1.1158, Ck25)

. ... 112 mm (Durch- ' — Noeh
GroBe M12 x 1.25 Gewindetiefe MHSL
gangsbohrung) | ‘ ‘ ‘ : —" imta ot
Werkstoff (12%2F1|IQC)C:k53 Maschine | Vertikales Zentrum Scrﬁ\élillg?]g]cﬂﬂﬁ‘[ : \Erheblicher VerschleiB, |
I I I I I
Sehnittge | 30 m/min Sehrmier | Emuision 0 500 1000 1500 2000 2500 3000
9 (Anzah! der Gewinde)

Besseres Gewindefinish

Sorgt fiir Prozessstabilitat

“Allgemeiner s
Schélanschni

=y

* Die Spane werden nach vorne zum Ausgang des Durchgangs-
lochs geschoben

* Nuten mit Linksdrallgeometrie schieben die Spane vorwarts

¢ Detailgestaltung der Nuten

Anwendungsbeispiele

MHSL Werkstoff Einsatzbedingungen/Leistung Hinweise
Werkstoff-| Kern- | Gewinde- v Schmier- | Standzeit
GréBe symbol | loch | tiefe | Maschine | YC ' Vorschub : (Anzahl der Konkurrenzprodukt
(Harte) (mm) (mm) {rails) mittel Gewinde)
Hori-
1.1181, 12 - i Ersetzt aufgrund von schlechter
Mé6x1 Ck35 5.1 D) zontales | 7.5 Synchronisiert Schneiddl 10000 |~ i o0 S in g
Zentrum
1.1191, 8 Vertikales L h Ersetzt aufgrund von Verschleil3
M8x1.25 CKd5 6.8 (1D) Zentrum. | 40 |Synchronisiert  Emulsion 9120 | o h 5200 Gewinde.
1.1203 .
’ 12 Vertikales . h Ersetzt aufgrund von
M8x1.25 (zglliﬁ:?o) 6.85 (1.5D) | Zentrum 30 |Synchronisiert| Emulsion | 2160 unregelmisiger Standzeit.
1.1191 . .
’ 20 Vertikales - h Ersetzt aufgrund von Verschleil3
M10x1.25 (2((3:||(—|4R5C;) 8.8 (2D) Zentrum 8  Synchronisiert Emulsion | 2450 | e oTen inde.
1.1203 .
’ 12 Vertikales - h Ersetzt aufgrund von
M12x1.75 (2;:‘|<—|5F?C) 10.4 (1D) Zentrum. | 19 |Synchronisiert Emulsion | 2840 Unregelmésiger Standzeit.
1.1210 .
’ 14 Vertikales - h Ersetzt aufgrund von hoher
M14x1.5 (ZSﬁF?C) 12.6 (1D) Zentrum, | 32 | Synchronisiert  Emulsion 4430 Belastung nach 3000 Gewinde.
1.1203 . .
’ 14 Vertikales . . Ersetzt aufgrund von VerschleiB
M14x1.5 (2ng5F§C) 12.6 (1D) Zentrum, | 22 | Synchronisiert  Emulsion 2700 | 2ch 2000 Gewinde.

P YAMAWA IMROBEX

Machine Tools International



MHRZ

e Esist sehr schwierig, Prozessstabilitdt und Zuverlassigkeit beim Gewinde-
bohren durch die Verformung von Stahlen mit einer Harte von 25 HRC

und mehr zu erreichen.

e Yamawa hat fUr diese Bearbeitungen die MHRZ-Serie entwickelt, die

auBergewohnliche Leistungen garantiert.

e Die spezielle Beschichtung und das hochverschleiBfeste Substrat

erhdhen die Standzeit.

wsc o B gt T o

Warmebehandelter Stahl
(25 HRC + 35 HRC)

Legierter Stahl
(1.7225, 42CrMod)

MHRZ

Kohlenstoffstahl $h0hel Gehalt,
1.1191, Ckd5 + 1.7131, 16MnCr5)

Kohlenstoffstahl (mittlerer Gehalt,
1.0144, St 44 + 1.1141, Ck15)

Geschwindigkeit (m/min) 5 10 15 20 25 30 3B
Prozessdaten
) .| 18 mm (Durch- ' ‘
GroBe M12 x 1.25 Gewindetiefe gangsbohrung) MHRZ ‘ ‘ ‘ P g
Werkstoff 1,(22523;&32) CrMO || \taschine ?gr?tzranmtales E'S&'ﬁ%ﬁ‘é?é'rcmhg + angehalten beim ersten Gewinde |
| | | | |
Schnittge- ; Schmier- ; i ‘ i i ‘
schwindiigkeit 20 m/min mittel Emulsion 0 200 400 600 _800 1000
(Anzahl der Gewinde)
Kernloch 11,3 mm Standzeit 800 Gewinde
Herkdmmlicher
Gewindeformer
Torgue(N-cm)
MHRZ , FE
o Torque(N-cm) P I
00—

Stabile und sichere Anwendung

Das spezielle Design der Flanken und die Polierbehandlung der

Beschichtung ermdglichen eine drastische Reduzierung des
Drehmoments
Anwendungsbeispiele
MHRZ Werkstoff Einsatzbedingungen/Leistung Hinweise
Werkstoff-| Kern- | Gewinde- v Schmier- | Standzeit
GréBe symbol | loch | tiefe | Maschine | | Vorschub mittel | (Anzahlder Konkurrenzprodukt
(Harte) (mm) (mm) Gewinde)
1.4401, 9 - - Ersetzt aufgrund von Verschleil3
M6x1 ASi316 | 96 (1.5D) CNC 28 Synchronisiert, Schneiddl | 10000 | 500 Gewinde.
1.1203 '
’ 15 L ) Ersetzt aufgrund von Verschlei3 und
M6x1 Ck55 5.55 (2.5D) MC 26 |Synchronisiert| Emulsion 6000 Absplittern nach 800 Gewinde.
(23 HRC)
1.7225, 6 - ’ Ersetzt aufgrund von Verschleil3
Mé6x1 42 CrMo 4 555 (1D) MC 20 |Synchronisiert Emulsion | 2000 | 0 AE G
1.7220, 34 6
Mé6x1 CrMo 4 | 5.55 (1D) MC 10 |Synchronisiert, Schneiddl | 4800 | Ersetzt aufgrund von VerschleiB.
(80 HRC)
1.7220, 34
’ 16 (o : Ersetzt aufgrund von schlechter
M8x1.25 CrMo 4 7.5 (D) MC 30 Synchronisiert Emulsion | 16000 |~ eausfiihrung.
(30 HRC)
1.7027 .
’ 35 - i Ersetzt aufgrund von Verschleil3
M10x1.5 (S%Oglgb ) 9.4 (3.5D) MC 10 |Synchronisiert| Schneiddl 860 | ach 600 Gewinde.
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MHCDS

M COATING

¢ Bei der Bearbeitung zylindrischer Teile ist die Genauigkeit der Zentrierung

entscheidend flr einen prézisen Prozess. Warmebehandeler Stahl

* Mit zunehmender Dreh- und Vorschubgeschwindigkeit werden Rundlauf- Legerter St

probleme immer deutlicher. MHCDS wurde entwickelt, um eine sehr
hohe Prazision auch bei hohen Geschwindigkeiten zu gewahrleisten.

Kohlenstoffstahl (hoher Gehalt)

Kohlenstoffstahl (mittlerer Gehalt)
e Die spezielle Beschichtung und das hochverschleiBfeste Substrat

erhdhen die Standzeit. m Kohlenstoffstahl (niedriger Gehalt)
Geschwindigkeit (m/min) 10 20 30 40 50
Prozessdaten
g/laatghining 3x60°x8 fn 015. mm/rpm
Werkstoff 1.1191, Ck45 Maschine NC-Drehmaschine
Ve 30 m/min E}%Tgrier— Emulsion

Die Fotos zeigen den unterschiedlichen VerschleiBzustand eines
herkdmmlichen und eines MHCDS-Produkts nach 480 Lochern.

Ideale Geometrie fiir hohe Geschwindigkeit und Vorschub

Lange Standzeit, bessere Oberflachenausfihrung und héhere
Rundlaufgenauigkeit

MHCDS mit einschneidigem Design und spezieller Schneidkanten-
geometrie zur Minimierung von Rundlaufproblemen und zum
Erreichen einer sehr prazisen Zentrierung

Anwendungsbeispiele

MHCDS | Werkstoff Einsatzbedingungen/Leistung Hinweise
Werkstoff- | Tiefe der ; Standzeit
. ] n Vorschub | Schmier- Konkurrenzprodukt
Grobe | symbol | Bofrung | Mashine | om) | (mmrev) | mittel | Gz BeamehziesTell
B B Ersetzt aufgrund von Bruch nach
1x60°x4 419104 NGDreh- s g, 003  Schneiddl 900 200 Gewinde.
Ck45 maschine *Autoteil
} ) Ersetzt aufgrund von UberméBigem
2x60°X6 11208 g NO D{fh 2.100 004  Emulsion 5400  Verschleid nach 2400 Gewinde.
maschine *Pumpenwelle
1.1191, Ersetzt aufgrund von Bruch nach wenigen
2x60°x6 Ck45 4 CNC 2.000 0.1 Emulsion| 700 | Léchern.
(85 HRC) *Autoteil
° . Ersetzt aufgrund von schlechter
3x60°x8 Inconel 5 CNC 500 0.03 Emulsion | 400 | 5 i g.
° 1.4845, NC-Dreh- . Ersetzt aufgrund von Kleben und
2x60°x6 AISI310S 6 maschine 500 0.03 Emuision | 500 Absplittern nach ein paar Lochern.
1.3576, 15
° > NC-Dreh- . Bruch nach 1 Bohrung.
2x60°x6 (4%% 6 ) 9 | aschine | 600 008 Emulsion| 10 kirbelwelle

P YAMAWA IMROBEX
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Abmessungen und MaBe

O] [ 2.5p
MHSP M HSS-Co| |conTiNG 2 © m
— TYP: EU_025 ] — TYP: EU_023 7
DCON K _ DCON K
=17 1 s s —
THL LK
[—>| L LS K Iﬂl.'» LS LH(» K
LF LF
@ Vorratigt, O Verfligbarkeit prifen
TCTR @ Hole @ THCHT | LF LT THL LU LS DCON K & LK
M (tolerance) %ﬁi} (?ng) Code (chamfer) = (mm) | (mm) | (mm) (mm) | (mm) (mm) (mm) | (mm) NOF | Type | Stock
DIN 371
M8X1.25 ISO2X(6HX) 6.8 @ 6.85 SD8.ONBOCLJ 25P 9 - 19 - 47 8 62 9 3 05 e
M10X1.5 IS02X(6HX) 85 | 8.6 SD0100BOCLJ 25P 100 - 23 - 525 10 8 11 3 05 @
TCTR @ Hole @ THCHT | LF LT THL LU LS DCON K & LK
M (tolerance) %i) (mm) Code (chamfer) = (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) NOF Type Stock
DIN 376
M12X1.75 ISO2X(6HX)  10.3  10.36 $G012PBOCLJ 25 110 - 26 - 5 9 7 10 4 023 @
M14X2 IS02X(6HX) 121212 SG014QBOCLJ 2P 110 - 26 - 56 11 9 12 4 023 @
M16X2 1S02X(6HX) 14 1412 $G016QBOCLJ 25P 110 - 26 - 56 12 12 4 023 @
TCTR @ Hole @ THCHT | LF LT THL LU LS DCON K & LK
MF (tolerance) E(rrsl‘zw) (212) Code (chamfer)  (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) NOF Type Stock
DIN 374
M10X1.25 ISO2X(6HX) 8.8  8.85 SM010NBOCLJ 25P 100 - 23 - 51 7 55 8 3 023 @
M10X1 1S02X(6HX) 9 909 SM010MBOCLJ 2P 90 - 19 - 46 7 55 8 3 023 @
M12X1.5 IS02X(6HX) 105  10.6 SM0120BOCLJ 25P 100 - 21 - 51 9 7 10 4 023 @
M12X1.25 1S02X(6HX)  10.8 | 10.85 SM012NBOCLJ 25P 100 - 21 - 51 9 7 10 4 023 @
M14X1.5 1S02X(6HY) 125  12.6 SM0140BOCLJ 25P 100 - 21 - 51 11 9 12 4 023 @
M16X1.5 IS02X(6HX)  14.5 14.6 SM0160BOCLJ 25P 100 - 21 - 51 12 9 12 4 023 @
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MHSL W—' COATING
™ TYP: EU_057 m ™~ TYP: EU_084 m
K
DCON DCON
?
= T T—
THL s LK THL LK
] — LU LS K
LF LF
™~ TYP: EU_086 m
K
DCON
THL LK
LS K
LF
@ Vorratigt, O Verfligbarkeit prifen
TCTR @ Hole @ THCHT  LF THL LU LS DCON K @ LK
M (tolerance) %’1) (mm) Code (chamfer) = (mm) | (mm)  (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) NOF Type Stock
DIN 371
M6X1 IS02X(6HX) 5 509 LD6.0MBFCL5 5P 80 15 30 4 6 49 8 3 057 @
M8X1.25 IS02X(6HX) 6.8  6.85 LD8.0NBFCL5 5P 90 19 35 47 8 62 9 3 084 @
M10X1.5 IS02X(6HX) 85 | 8.6 LD0100BFCL5 5P 100 23 39 52 10 8 1 3 084 @
TCTR @ Hole @ THCHT  LF THL LU LS DCON K LK
M (tolerance) %21) (?nﬁ\) Code (chamfer) = (mm) = (mm) = (mm) (mm) (mm) (mm) | (mm NOF | Type | Stock
DIN 376
M12X1.75 IS02X(6HX)  10.3 | 10.36 LGO12PBFCL5 5P 110 26 - 56 9 7 10 4 086 @
TCTR @ Hole @ THCHT  LF THL LU LS DCON K LK
MF (tolerance) E;Ezﬁ) (?ng) Code (chamfer) = (mm) = (mm) = (mm) (mm) (mm) (mm) | (mm NOF | Type | Stock
DIN 374
M10X1.25 ISO2X(6HX) 8.8  8.85 LMO10NBFCL5 5P 100 23 - 51 7 55 8 3 086 @
M12X1.5 1S02X(6HX)  10.5  10.6 LMO120BFCL5 5P 100 21 - 51 7 10 4 086 @
M12X1.25 IS02X(6HX)  10.8 | 10.85 LMO12NBFCL7 7P 100 21 - 51 7 10 4 08 @
M14X1.5 IS02X(6HY) 125  12.6 LMO0140BFCL7 7P 100 21 - 51 11 9 12 4 086 @
M16X1.5 IS02X(6HX)  14.5 14.6 LMO160BFCL7 7P 100 21 - 51 12 9 12 4 086 @
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2P 4P
wRz i 1o ond S gy T o
™ TYP: EU_140 - ™ TYP: EU_025 -
- DC“LON ) DCON K
L) LK K i =
THL LTHL " LS LK, ] K
LU LS
F LF
™ TYP: EU_023 -
o e :
LF
@ Vorratigt, O Verfligbarkeit prifen
M (oance B(;;le:)ljole?/(lT: | Code ooty (mi) | (e (o) ). o) )| Looa | TYPE | StOCk
DIN 371
IS02X(6HX)  5.61 5.5 RD6.OMBOCTP 4 80 11 30 45 6 49 8 55 140 @
M6X1 IS02X(6HX)  5.61 5.5 RD6.0MBOCTB 2 80 11 30 45 6 49 8 55 05 @
IS02X(6HX)  7.52 7.38 RD8.ONBOCTP 4 9 12 35 47 8 62 9 66 05 @
M8X1.25 ISO2X(BHX)  7.52  7.38 RD8.ONBOCTB 2 9 12 35 47 8 62 9 66 05 @
IS02X(6HX)  9.41 9.26 RD0100BOCTP 4 100 13 39 52 10 8 11 88 05 @
M10X1.5 IS02X(6HX)  9.41 9.26 RD0100BOCTB 2® 100 13 39 52 10 8 11 88 05 @
M oo e M Code THCHT L) TS LU LS, DCON KKK NOF Type Stock
DIN 376
IS02X(6HX) 1.3 11.13 RGO12PBOCTP # 110 15 - 56 7 10 88 023 @
M12X1.75 IS02X(6HX) 1.3 11.13 RGO12PBOCTB ® 110 15 - 56 7 10 88 023 @
MF oy Eitoedion) Code e | i oD | @ o) oo | )| Laoey | TYPE | Stock
DIN 374
IS02X(6HX)  9.51 9.38 RMO10NBOCTP 4 10 13 - 51 7 55 8 88 023 @
M10X1.25 IS02X(6HX)  9.51 9.38 RMO10NBOCTB 2® 100 13 - 51 7 55 8 88 023 @
ISO2X(6HX)  11.39 11.24 RM0120BOCTP 4 10 15 - 5 9 7 10 88 023 @
M12X1.5 ISO2X(6HX)  11.39 11.24 RM0120BOCTB 2 100 15 - 5 9 7 10 88 023 @
ISO2X(6HX)  11.51 11.38 RMO12NBOCTP 4 10 15 - 5 9 7 10 88 023 @
M12X1.25 IS02X(6HX) 1151 11.38 RM012NBOCTB 2 100 15 - 5 9 7 10 88 023 @
IS02X(6HX)  13.39 13.24 RM0140BOCTP 4 10 14 - 5 11 9 12 88 023 @
M14X1.5 IS02X(6HX)  13.39 13.24 RM0140BOCTB 2 100 14 - 51 11 9 12 88 023 @
IS02X(6HX) 1538 15.23 RM0160BOCTP 4 100 18 - 51 12 9 12 88 0283 O
M16X1.5 IS02X(6HX) 1538 15.23 RM0160BOCTB 2® 100 18 - 51 12 9 12 88 023 @
ISO2X(6HX)  17.38 17.23 RM0180BOCTP 4 110 20 - 5 14 11 14 8@®) 023 O
M18X1.5 ISO2X(6HX)  17.38 17.23 RM0180BOCTB 2 110 20 - 5 14 11 14 88 023 @
ISO2X(6HX)  19.37 19.22 RM0200BOCTP 4 125 20 - 64 16 12 15 8@®) 023 O
M20X1.5 IS02X(6HX)  19.37 19.22 RM0200BOCTB 2 125 20 - 64 16 12 15 8@8) 023 @
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MHCDS E HSS-Co| |COATING

[ TYP: CE_016

X DCON

LCF YO

OAL
@ Vorratigt, O Verfugbarkeit prifen
DC x 6 x DCON Code (Eg) D(g%N 8&'} (Ifnf) Type Stock
YMW
1x60°x4 VMHCD1.0S 1 4 30 1 016 °
1.5x60°x5 VMHCD1.5S 15 5 30 15 016 °
2x60°x6 VMHCD2.0S 2 6 30 19 016 °
25x60°x8 VMHCD2.5S 25 8 40 2.4 016 )
3x60°x8 VMHCD3.0S 3 8 40 2.8 016 )
4x60°x10 VMHCDA4.0S 4 10 45 3.8 016 )
5x60°x12 VMHCD5.0S 5 12 55 46 016 )
6 x 60° x16 VMHCD6.0S 6 16 65 5.5 016 °
WARNHINWEISE

 Die Werkzeuge konnen bei der Benutzung absplittern. Tragen Sie eine Schutzbrille, um Verletzungen zu vermeiden.

 Verwenden Sie Werkzeuge mit geeigneten Gewindebohrbedingungen.

 Verwenden Sie keine Handschuhe. Das Gewebe des Handschuhs kann an der Schneidkante des rotierenden Werkzeugs héngen bleiben.

 Tragen Sie Schutzschuhe, um Verletzungen durch herabfallende schwere und scharfe Werkzeuge zu vermeiden.

o Stellen Sie sicher, dass das Werkzeug fest in der Spindel eingespannt ist, um Vibrationen und Rundlauffehler zu vermeiden.

o Stellen Sie sicher, dass das zu schneidende Werkstlick sicher eingespannt ist und sich wahrend der Bearbeitung nicht bewegen kann.
Verwenden Sie keine abgenutzten oder beschédigten Werkzeuge.

 Vermeiden Sie bei der Verarbeitung tiberméBige Hitze- und Flammenentwicklung.. JOA-QMA14664  JQA-EM3465
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#  Download on the

¢ App Store

Info sulfapp ~ - T TR

Valutazionl e recension] !

DIE APP HER-
UNTERLADEN

YAMAWA TOOL FINDER ApPP

Scannen Sie den QR-Code oder suchen Sie Tool
Finder in den App-Stores

B YAMAWA RIyAmMAWA ™

- Tool Finder ist kostenlos und

erfordert keine Registrierung _

4 filters 6985/8724

- Der Bestand wird laufend
aktualisiert

- Die Daten sind online
verfugbar, es ist nicht nétig,
die Datenbank auf lhr Gerat
herunterzuladen.

L]
L]
L]
[ ]
L]
-
-
L]

IMROBEX

Machine Tools International




IMROBE

Machine Tools International

ROBERT GENICH

Geschéftsfihrer

IMROBEX GmbH Tel.: +49 2632 403 80 79

Fielenmacherspfad 40 Mobil: +49 178 86 85 89 5

56626 Andernach Mail: info@imrobex.com

Germany Web: www.imrobex.de
@imrobex_gmbh
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