MULTI-GROOVE

FACHERNUT

FUr eine saubere Bearbeitung.
For a clean machining.
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EINE SAUBERE SACHE

GEWINDEFURCHEN MIT DER FACHERNUT

Das Gewindefurchen besticht als eine sau-
bere, weil spanlose Bearbeitungsmethode.
Gegenlber Gewindebohrern bieten die
Umformwerkzeuge jedoch noch weitere
Vorteile: dazu gehdren langere Standzeiten
und auch bei groBen Gewindetiefen eine
hohe Prozesssicherheit.

Doch insbesondere beim Gewindefur-
chen unter Minimalmengenschmierung tritt
ein negativer Effekt auf: Bauteil wie auch
Werkzeug verschmutzen wahrend der Be-
arbeitung. In Folge sinkt die Standzeit des
Gewindewerkzeugs und eine nachtragliche
Bauteilreinigung wird notwendig.

Ursache der Verschmutzung sind kleine
Materialpartikel, welche sich bei der Bear-
beitung aus den FlieBkrallen des gefurchten
Gewindes 16sen. Diese Partikel sammeln
sich in den Nuten des Gewindefurchers und
verschmutzen von dort aus Werkzeug wie
auch Bauteil.

Dies ist besonders bei der MMS-Bearbei-
tung ausgepragt, wahrend bei der Nassbe-
arbeitung ein GroBteil der Verschmutzung
vom Kuhlschmiermittel weggespuilt wird.

Zusatzlich zum erhéhten Aufwand bei der
Bauteilreinigung fuhrt der Schmutz im Be-
arbeitungsprozess zu abrasivem Verschlei
des Werkzeugs und reduziert dadurch des-
sen Lebensdauer.

Um die Verschmutzung zu verringern, hat
BASS umfangreiche Testreihen unternom-
men. Nach mehreren Jahren Entwicklungs-
arbeit mindeten die Erkenntnisse in der
patentierten Fachernut. Durch ihre spe-
zielle Geometrie lasst sich eine Verschmut-
zung von Gewindefurchern unter MMS fast
vollstandig beseitigen.

Die besondere Form der Fachernut nimmt
die ausgebrochenen Werkstoffpartikel aus
den FlieBkrallen auf. Gleichzeitig wird die
Spulwirkung des Kuhimediums — unab-
hangig, ob MMS oder KSS - verbessert
und damit die Reinigungseffekt erhoht. Die
Werkzeuge kommen ,sauber” aus der Be-
arbeitung.

Damit sinkt nicht nur der Reinigungsauf-
wand drastisch, die Fachernut kommt
auch der Standzeit zugute. Gegentber der
herkdémmlichen Nutform werden bis zu 30
Prozent mehr Gewinde mit dem sonst
identischen Werkzeug gefurcht. Und dieses
Reinigungsprinzip ist auf eine Vielzahl von
Werkstoffen Ubertragbar, inklusive Stand-
zeitverlangerung.

Ein bedeutender Baustein bei der MMS-
Bearbeitung ist die schnelle Evakuierung
der in den Sackléchern befindlichen Luft.
Wahrend das Werkzeug in die Bohrung
eindringt und das Gewinde furcht, wird die
in der Bohrung enthaltene Luft gegen den
Bohrungsgrund verdréngt und verdichtet.
Das durch den Gewindefurcher zugeflhrte
MMS-Aerosol wird bei der herkdmmlichen
Nutform durch die ,eingesperrte” Luftmas-
se direkt in Schaftrichtung zurlickgefuhrt
und kann seine Kuhlwirkung an der Bear-
beitungsstelle nicht wahrnehmen.

Wegen des vergroBerten Volumens der
Fachernut kann die eingeschlossene Luft
schneller entweichen und die Bohrungs-
oberflache wird besser benetzt. Das Ergeb-
nis: steigende Standzeiten und eine deutlich
erhdhte Prozesssicherheit. Hierbei gilt: Je
tiefer die Sacklochbohrung (liber 2xD),
desto groBer der Nutzen der Fachernut.

Ein weiterer Einflussfaktor auf die Wirkung
der Féachernut ist der Druck, mit dem das
Aerosol an die Umformstelle geflhrt wird.
Der normale Umgebungsluftdruck betragt
1 bar. Durch die Verdichtung im Sack-
loch driickt das Aerosol somit gegen eine
,2Wand* aus Luft mit mehr als 1 bar Druck.

Ist der Druck des Aerosols selbst nur ge-
ringflgig hoéher, kann keine ausreichende
Benetzung der Bohrungswand mit Aerosol
sichergestellt werden, wodurch die Stand-
zeit des Werkzeugs dramatisch verringert
wird und die Verschmutzung ansteigt. Somit
zeigt die Fachernut gerade bei schlechten
Einsatzbedingungen ihr groBes Potenzial.

FlieBkralle



MKA - axial internal coolant

patented groove form for Minimum Quantity Lubri-
for a longer tool life and cation, disposal at square
clean parts with internal cone
multi-groove MQL
Fachernut MMS
patentierte Nutform fir MKA - Minimalmengen-
hohere Standzeiten und 'schmierung (MMS) axial,
saubere Bauteile Ubergabe am Vierkant mit
Innenkegel

axial internal coolant for
improved coolant
lubrication in blind holes

internal coolant

d
Kiihimittelzufuhr

axiale interne Kuhl-
mittelzufuhr fir bessere
Kuhlschmierung in
Sackléchern

Wirkprinzip der Fachernut

Wéhrend bei der herkdmmlichen Nutform (oben)
die in der Bohrung enthaltene Luft (blau) gegen den
Grund verdichtet wird, kann diese bei der Fachernut
(unten) entweichen und das MMS-Aerosol (gelb) die
Bohrungswand ausreichend benetzen.

Durch die erhdhte Spulwirkung der Fachernut werden
anfallende Materialpartikel bereits bei der Bearbeitung
mit der abgefuhrten Luft vom Bauteil wegbeférdert.

The multi-groove’s functional principle

Whereas for the traditional groove form (upper part of
the picture), the air within the bore hole (blue) is com-
pressed to the bottom, the multiple groove (lower part of
the picture) allows for the air to escape and for the MQL-
aerosol (yellow) to sufficiently wet the bore hole wall.

Through the improved washing effect of the multiple
groove, the outgoing air removes the occurring material
particles from the part already during processing.
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A CLEAN SOLUTION

THREAD FORMING WITH THE MULTI-GROOVE

Roll tapping stands out as a chipless and
therefore clean machining method. As op-
posed to cutting taps, thread forming tools
offer even further advantages including lon-
ger tool life as well as high process reliability
even for large thread depths.

However, especially when using MQL dur-
ing roll tapping, a negative effect occurs:
both part and tool are contaminated during
machining. As a result, tool life decreases,
making necessary a subsequent compo-
nent cleaning.

The cause for this contamination are small
material particles moving out of the ridges
of the furrow of the tapped thread during
processing. These particles accumulate in
the grooves of the roll tap and start con-
taminating both the tool and the part.

This can be noticed for MQL-processing in
particular, whereas for wet processing most
contaminants are removed by the cooling
lubricant.

In addition to the higher effort for cleaning
the part, the contaminants promote the
abrasive wear of the tool and therefore re-
duce its durability.

To reduce this contamination, BASS has
taken extensive series of tests. Several
years of development work have resulted
in the patented multi-groove. Through its
special geometry, a contamination of the
threading tool used under MQL conditions
can be eliminated almost completely.

The special form of the multi-groove ab-
sorbs broken out material particles from
the ridges of the furrow. At the same time,
the washing effect of the cooling medium
whether it is MQL or cooling lubricant, is
improved leading to better cleaning results.
The tools come out of the roll tapping pro-
cess Clean.

The multi-groove does not only help to re-
duce the cleaning effort drastically but also
increases tool life. The tool that is construct-
ed identically to a traditional roll tap apart

from the groove enables up to 30 percent
more threads. What is even more, the form-
ing tool’s cleaning principle and its benefit of
extended tool life can be applied for a large
variety of materials.

An important factor during MQL-machining
is to evacuate the air from the blind holes.
In this case, however, traditional roll taps
have a crucial disadvantage. While the tool
is entering the hole and forming the thread,
the air within the bore hole is displaced and
compressed to the bottom. The MQL-aero-
sol that is fed through the roll tap is blown
in shank direction backwards through the
“locked up” air and therefore cannot take its
cooling effect to the processing point. This
is where the multi-groove comes in.

The larger volume of the multi-groove al-
lows for the locked up air to escape more
quickly and for the bore hole surface to be
better wetted. The result: increasing tool
life and a drastically enhanced process reli-
ability. The general rule is: the deeper the
tapped blind hole (>2xd), the greater the
benefit of the multi-groove.

Another factor influencing the effectiveness
of the multi-groove is the pressure with
which the aerosol is blown to the process-
ing point. The usual ambient air pressure is
1 bar. Through the compression within the
pblind hole, the aerosol thus pushes against
the “wall” of air with more than 1 bar.

If the pressure of the aerosol is at least
slightly higher, a sufficient wetting of the
bore hole wall by the aerosol cannot be
ensured. Thus, the tool life drastically de-
creases and contamination increases. Par-
ticular for this reason, the multi-groove of-
fers a large potential especially under poor
processing conditions.
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LEISTUNGSSTARK.

BT-BESCHICHTUNG

Ausgestattet mit der modernsten Geome-
trie treffen unsere DURAMAX-Gewindefur-
cher nun auf eine besondere Beschichtung.

Basierend auf einer innovativen Techno-
logie erreicht diese AICrN-basierte ,BT“-
Schicht auBergewdhnliche Standzeiten.

Die Zielgruppe von BT ist ein erweitertes
Werkstoffspektrum, welches gleicherma-
Ben rostfreie Stahle und Vergltungsstahle
wie auch Nichteisenmetalle umfasst.

EIGENSCHAFTEN

e sehr gute Schichtglatte
» verringerte Anklebeneigung

e gleichméBige Schichtdicke an den
Profilkanten und -ecken
» erhohte VerschleiBfestigkeit

e hohe Dichte und Schichtharte
» erhohte VerschleiBfestigkeit
» erhohte thermische Belastbarkeit

VERSCHLEISSBILDER

nach 1.000 Gewinden
Material: 40CrMnMoS8-6
Zugfestigkeit: 1.000 N/mm?
Standzeitende

» TIN: 1.080 Gewinde

» BT: 2.250 Gewinde

BT-COATING

Permanently enhanced and equipped with
the most modern geometry, our DURAMAX
roll taps now meet a very unique coating.

Relying on an innovative technology, the
AICrN-based “BT”-coating reaches an ex-
ceptionally long tool life.

BT was developed for an extended range
of materials, including stainless and tem-
pered steels as well as non-iron metals.

CHARACTERISTICS

e excellent coating smoothness
» reduced adhesion

e consistent coating thickness on profile
edges and corners
» increased resistance to wear

¢ high density and hardness of coating
» increased resistance to wear
» increased thermal load capacity

WEAR PATTERNS

after 1,000 threads

material: 40CrMnMoS8-6
tensile strength: 1,000 N/mm?
end of tool life

» TIN: 1,080 threads

» BT 2,250 threads
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www.bass-tools.com

BASS GmbH & Co. KG
Technik fir Gewinde
Bass-Strasse 1

97996 Niederstetten
Deutschland - Germany

Tel.: +49 7932 892-0
Fax: +49 7932 892-87
E-Mail:  info@bass-tools.com

70 100/104/110/130 1226
www.proficert.com

+« <\® TUV Hessen

1SO 9001 - VDA 6.4
1SO 14001 - ISO 50001
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