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Drei Funktionen in einem Arbeits-
gang: Bohren, Gewindeschneiden
Entgraten bzw. Senken.

Effizientes Gewindeschneiden
in einem Arbeitsgang

Drei Arbeitsschritte, drei verschiedene Werkzeuge — und jedes Mal neu einspannen, ansetzen, korrigie-
ren. Was nach klassischem Arbeitsalltag in der Metallzerspanung klingt, kostet vor allem eins: Zeit, Geld
und Nerven. Dabei gilt gerade in der Metallzerspanung: Je schneller und praziser gearbeitet werden
kann, desto wirtschaftlicher zeigt sich das Ergebnis.

Ganz neue Wege geht der innovative und vielseitige
ULTIMATECUT Kombi-Maschinengewindebohrer von
RUKO. Denn mit drei Funktionen in einem Arbeitsgang
- Bohren, Gewindeschneiden und inklusive des nach-
gelagerten Entgratens bzw. Senken - setzt das Produkt
neue MaBstabe fir die Metallzerspanung.

So entstehen mit dem Einsatz von nur einem einzi-
gen Werkzeug passgenaue Innengewinde in Rekord-
zeit — ohne Werkzeugwechsel, ohne Unterbrechung
und — ganz wichtig — mit hdchster Prazision.

Der damit nicht mehr notwendige Wechsel auf Spi-
ralbohrer, Gewindeschneider und Senker verkiirzt die
Bearbeitungszeit, optimiert den Fertigungsprozess,
optimiert und senkt die Arbeitskosten.

INNOVATIVE TECHNIK
FUR EINFACHE ANWENDUNG

Bereits im ersten Arbeitsschritt, der Kernlochboh-
rung, garantiert die innovative FLOWSTEP-Spitze ein
hohes MaB an Prézision. Konstruktiv aufgebaut wie
ein klassischer Stufenbohrer, werden damit die ver-
schiedenen Durchmesser bis zum Enddurchmesser
stufenweise zerspant.

Die Vorteile dabei: Kein Abrutschen und ein exakt
punktgenaues Ansetzen. Der speziell entwickelte Hin-
terschliff garantiert dabei den nahtlosen und kontrol-
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lierten Ubergang auf die jeweils nachfolgenden Stufen,
was einen leichtgéngigen, kraftsparenderen und in
jeder Phase kontrollierten Bohrvorgang zur Folge hat.

Im direkten Anschluss daran erfolgt der Schnitt des
Innengewindes und als finaler Arbeitsgang das Entgra-
ten bzw. Senken, wobei beim Riicklauf das Gewinde
zusatzlich auch noch gesdubert wird.

Mohammed Anwar, Geschéftsfihrer Vertrieb & Mar-
keting, spricht mit Begeisterung iiber den Bohrer: , Wir
bieten dem Handwerk mit unserem neuen ULTIMATE-
CUT Kombi-Maschinengewindebohrer eine echte In-
novation. Sie ermdglicht ihm Arbeitsprozesse splrbar
zu beschleunigen und damit kosteneffiziente und
prazise Ergebnisse zu erzielen.”

Hergestellt aus Schnellarbeitsstahl (HSS) kénnen
Bleche und Metallplatten zwischen finf bis zehn Mil-
[imeter (maximale Materialstarke von 1 x M (z. B.M10
=10 mm Materialstarke) zerspant werden.

Dank des Bit-Schaftes (Va-Zoll-Hexschaft) mit seinen
sechs Flachen erfolgt eine optimale Kraftlbertragung
ohne Durchrutschen im Bohrfutter. Der schnelle Einsatz
im Bohrfutter erhoht ein effizientes Arbeiten und ist
mit allen Hand- und Sténderbohrmaschinen mit

Einfaches Anbohren und stufenweise
Zerspanung Dank der FLOWSTEP-Spitze.




3-Backenfutter sowie allen gangigen Bit-Aufnahmen
kompatibel.

TECHNISCHE EIGENSCHAFTEN
UND MATERIALIEN

Gefertigt wird der RUKO ULTIMATECUT Kombi-
Maschinengewindebohrer aus qualitativ hochwerti-
gem Schnellarbeitsstahl (HSS - High-Speed Steel).
Dieser sorgt fir eine hohe VerschleiBfestigkeit sowie
Widerstandsfahigkeit gegeniiber Temperaturen bis 600
Grad Celsius und ist hervorragend geeignet z. B. fiir
Baustahl und fir die allgemeine Metallzerspanung, in
der eine hohe Zahigkeit und Bestandigkeit gegen me-
chanischen VerschleiB gefordert ist.

Die Geometrie des Kombi-Maschinengewindeboh-
rers ist speziell darauf ausgelegt, ein sauberes und
prazises Innengewinde zu schneiden, ohne das Werk-
stlick zu belasten oder unerwiinschte Spannungen im
Material zu erzeugen.

,Mit unserem neuen Kombi-Maschinengewinde-
bohrer erweitern wir unser Portfolio um ein Werkzeug,
das sowohl durch Effizienz als auch durch Vielseitigkeit
Uberzeugt. Es ist die ideale Losung fiir professionelle
Anwender und Anwenderinnen, die in ihrer taglichen
Arbeit ein duBerst hochwertiges, langlebiges und
schnelles Werkzeug benétigen”, so Rolf Herzog, Leiter
Marketing und Produktmanagement bei RUKO.

Die Vorteile des Kombi-Maschinen-
gewindebohrers auf einen Blick:

1. Zeiteinsparung: Da das Bohren, Gewindeschnei-
den und Senken/Entgraten in einem Schritt erfolgt,
verkiirzt sich die Bearbeitungszeit signifikant.

2. Hohere Prazision: Die exakte Ausrichtung des
Bohrens und Gewindeschneidens sorgt fiir eine gleich-
bleibend hohe Qualitat der Gewinde.

Bohren, schneiden,
senken — fertig!

3. Kosteneffizienz: Reduzierter Werkzeugwechsel
bedeutet geringere Riistzeiten und damit niedrigere
Personal- und Produktionskosten.

4. Langlebigkeit: Hochwertige Materialien wie HSS,
vor allem mit der RUKO-eigenen RUnaTEC-Beschich-
tung, sorgen fiir eine lange Standzeit, selbst bei an-
spruchsvollen Anwendungen.

5. Vielseitigkeit: Geeignet flir verschiedene Materi-
alien wie Baustahl, Aluminium, NE-Metalle und Hart-
plastik.

6. Optimierte Spaneabfuhr: Durch spezielle Span-
kammer-Geometrien wird eine effiziente Spanabfuhr
gewahrleistet, was die Standzeit des Werkzeugs weiter
erhoht.

Um optimale Ergebnisse zu erzielen,
sollte auf einige Punkte geachtet
werden:

1. DIE RICHTIGE AUSWAHL DES
KOMBI-MASCHINENGEWINDEBOHRERS

Bevor mit der Arbeit begonnen wird, ist es entschei-
dend, den richtigen Gewindebohrer fiir das zu zerspa-
nende Material und die gewtinschte GewindegréBe
auszuwahlen.

Wichtige Parameter dabei:

=» Material: Unterschiedliche Materialien erfordern
unterschiedliche Gewindebohrer-Typen (z. B. HSS fiir
Stahl bis 900 N/mm2 oder HSSE-Co 5 fiir hartere Ma-
terialien).

=>» Gewindeart: Mit den Kombi-Maschinengewin-
debohremn werden Metrische ISO-Gewinde (M) ge-
schnitten.

=» Beschichtung: Mit der hauseigenen RUnaTEC-
Beschichtung wird die Standzeit erhoht und die Rei-
bung reduziert.
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Erhaltlich ist der ULTIMATECUT Kombi-Maschinen-
gewindebohrer in HSS blank oder mit RUnaTEC-
Beschichtung, M3 bis M10. (Fotos: RUKO)

2. VORBEREITUNG DER BOHRMASCHINE

Beim Einspannen sollte der Kombi-Maschinengewin-
debohrer sicher im Bohrfutter fixiert sein. Mit der Bit-
Aufnahme ist eine optimale Kraftlibertragung ohne ein
Durchrutschen im Bohrfutter gegeben. Natiirlich kann
auch ein Bit-Halter verwendet werden. Dieser ermdg-
licht einen schnellen und einfachen Werkzeugwechsel.
Auch fiir eine Handbohrmaschine mit Direktaufnahme
ist der Kombi-Maschinengewindebohrer ideal geeignet.

=> Drehzahl und Vorschub: Hier heiBt es vor allem
in der Handbohrmaschine Feingefiihl. Die Drehzahl
muss dem Material und der GewindegrdBe angepasst
werden. Eine zu hohe Geschwindigkeit kann das Ge-
winde zerstoren, wahrend eine zu niedrige Geschwin-
digkeit zu unsauberen Ergebnissen fuhrt.

=» Schmierung/Kiihlung: Schneiddl oder -spray re-
duzieren die Reibung und erhdhen die Standzeit des
Werkzeugs.

3. DER ARBEITSPROZESS:
BOHREN, SCHNEIDEN UND SENKEN

Der erste Abschnitt des Werkzeugs dient als Spiral-
bohrer und erstellt das Kernloch fiir das Gewinde. In
diesem Arbeitsschritt kann mit hoher Drehzahl gefah-
ren werden, um das Bohrloch zu schneiden.

Die zweite Stufe formt das Innengewinde. Dabei
muss die Drehzahl verringert werden.

Im letzten Abschnitt schlieBlich wird der entstande-
ne Grat entfernt oder gesenkt.

= Riicklauf: Die Handbohrmaschine wird auf Links-
lauf gestellt und der Kombi-Maschinengewindebohrer
aus dem geschnittenen Gewinde gefiihrt. Dabei wird
das Gewinde geséubert. Die Handbohrmaschine muss
hier gerade gefihrt werden und darf nicht verkannten.

4. KONTROLLE UND NACHBEARBEITUNG

Nach Fertigstellung wird das Innengewinde auf
MaBgenauigkeit geprift:

=> MaBtreue: Das Gewinde wird mit einer passen-
den Schraube oder Gewindepriiflehre geprift.

=» Oberflachenschutz: Bei bestimmten Anwendun-
gen kann eine Nachbehandlung wie das Eindlen des
Gewindes sinnvoll sein, um die Entstehung von Korro-
sion zu vermeiden.

Wenn Sie noch mehr Informationen zu Kombi-
Maschinengewindebohremn bendtigen, lohnt sich ein
Blick auf die Webseite: ruko.de. |
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Hier geht es direkt zur Website.
=
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