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Innovative Losungen

Fokus Reiben

Seit (iber 60 Jahren steht Dihart als Synonym
fir hochprazises Reiben. Wir begegnen erfolg-
reich der steigenden Nachfrage nach kunden-
spezifischen Sonderlésungen und flexiblen
Standardwerkzeugen durch den Ausbau unse-
rer Losungskompetenz und unseres Innovati-
onsvorsprungs. Unsere flihrende Marktposition
ist das Ergebnis konsequent héherer Qualitat

und kontinuierlicher Ent-
wicklung.

Als Unternehmen der
KOMET GROUP bie-
tet Dihart auch inter-
national das komplette

fiir die Bohrungs-Feinstbearbeitung

Die Dihart Precision Tools AG gehort weltweit zu den fiihrenden Anbietern von hochprazi-
sen Reibwerkzeugen fiir die wirtschaftliche Feinstbearbeitung von Bohrungen. Unser inno-
vatives Losungspotenzial, umfassendes Leistungsspektrum und personliches Engagement
sind die Basis fiir erfolgreiche Partnerschaften mit unseren Kunden.

Dienstleistungs- und Servicespektrum. Sie fin-
den uns dberall dort, wo Sie Ihre Produkte mit
hohem Qualitatsanspruch fertigen. Unser Cen-
ter of Competence in Dulliken/Schweiz sichert
den weltweiten Standard.

Unser durchgangiges Werkzeug-Programm
von standardisierten  Einwegkopfen  Uber
Monomax®-Monoblockwerkzeuge, PKD-Reib-
ahlen und maBgeschneiderten, mehrschneidi-
gen Stufenreibahlen bis hin zu kundenspezifi-
schen Sonderwerkzeugen garantiert eine prazi-
se, wirtschaftliche und prozesssichere Bearbei-
tung.



Mit neuen Produkt- und Logistikkonzepten, wie
dem modularen Hochgeschwindigkeits-Reib-
werkzeug REAMAX®, setzt Dihart vor allem im
Standardprogramm Malstabe. Bei PKD-Reib-
werkzeugen ist Dihart international richtungs-
weisend. Unser Wissen um kundenspezifische
Losungen bietet einzigartige Perspektiven.

Dihart ist die Marke der KOMET GROUP fiir per-
fektes Reiben in neuen Dimensionen.

Werkstoffe
Unlegierte und niedrig
legierte Stahle
Rostfreie, hitzebestan-
dige und hochlegierte
Stéhle
Grauguss und Spharoguss
Kupferlegierungen,
Messing, Bronze
Aluminium
Titan, Titanlegierungen,
Vermikularguss und
Kunststoff




Monomax®

Standardprogramm fiir Monoblockwerkzeuge

Monoblockwerkzeuge sind eine Spezialitat von Dihart. Die iiber Jahrzehnte gestellten An-
forderungen spiegeln sich in der enormen Typen- und Variantenvielfalt dieser einteiligen
Werkzeuge wieder. Um mehr Effizienz in der Herstellung und somit kiirzere Lieferzeiten zu
erreichen, haben wir unser Monoblockwerkzeug-Programm Monomax® konsequent stan-
dardisiert. Dadurch kdénnen alle Varianten in sehr kurzer Zeit gefertigt und geliefert wer-
den. Monomax® gibt es in fester oder nachstellbarer Ausfiihrung.

Ausfiihrungen Vorteile Monomax® Vorteile Monomax®
V Kurze oder lange Aus- - nachstellbar - - fest -
fiihrung B Hochste Standzeit dank Verschleiss- B Maximale Stabilitat
 Seitliche oder zentrale kompensation B Hochprazise auf Mass geschliffen
Innenkiihlung B Enorme Typen- und Variantenvielfalt m Kiihlmittelzufiihrung direkt auf
/ Durchmesser 5,6 bis B Modulares Rohlingskonzept die Schneide
40 mm B Genaueste Toleranzen B Hohe Prozesssicherheit
/ Gerade und linksschrag B Kurze Lieferzeiten
verzahnt B Hohe Wirtschaftlichkeit
/ Hartmetall oder Cermet B Hochste Prozessfahigkeit
Ausfiihrung m Definierter Spanfluss
 Verschiedene Beschich-

tungen

Verschleiss-
kompensation




REAMAX®

Hochleistungs-Reiben in neuen Dimensionen

»Mehrschneidig und modular” — Mit den hochentwickelten Hochge-
schwindigkeits-Reibwerkzeugen REAMAX® bietet Dihart ein Werkzeug-
system fiir maximale Zerspanleistung. Mehrschneidigkeit und die Vor-
teile austauschbarer Schneidenkérper sind hier in einem System zusam-
mengefasst. Durch eine moderne Zellenfertigung gewahrleisten wir verkiirzte
Lieferzeiten fiir Standard- und Sonderabmessungen. Spezielle Masswiinsche
und individuelle Geometrien werden ohne Preisaufschlag gefertigt.

REAMAX® setzt Massstabe P 4 b \ Ausfiihrungen
® Modulares Werkzeugkonzept e A / Ausgelegt fiir innere Kiihl-

B Hochste Wirtschaftlichkeit und absolute — mittelzufuhr und Minimal-
Prozesssicherheit : E/ mengenschmierung
B Schwingungsarm bei hochsten Schnitt- b “/ / Durchmesser 12,5 bis

geschwindigkeiten 40 mm
B Kein Einstellen beim Wechsel der Schneiden  Vollhartmetall oder
M Hochste Flexibilitat bei der Kombination B Auf Mass gefertigt, in kiirzester Zeit Cermet-Ausfiihrung
von Schneidstoffen und Beschichtungen lieferbar  Verschiedene Beschich-
B Durchmesser und Geometrie der Wechsel- B Exakte Reproduzierbarkeit tungen
schneiden sind anwendungsspezifisch und B Hochste Wechselgenauigkeit durch Kegel / Aufnahme mit Zylinder-
frei wahlbar mit Plananlage schaft 3xDund5x D
/' DAH-Anbindung 5 x D

Anwendungsbeispiel
Durch Prazision und stabile Masshaltigkeit ge-
wahrleistet REAMAX® ein prozesssicheres
Finishen der Endenbearbeitung an Prazisions-
stahlrohren fiir gebaute Nockenwellen bei
gleichzeitiger Steigerung der Produktionskapa-
zitaten durch Reduzierung der Zykluszeiten.
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Ausfiihrungen

/ Mit und ohne innere Kiihl-
mittelzufuhr

 Vollhartmetall oder
Cermet

/ Durchmesser 9,60 bis
60 mm

/ Aufnahmen: Steilkegel
(SK), ABS®, HSK,
Zylinderschaft oder Dihart
Ausgleichshalter

 Verschiedene
Beschichtungen

Einwegkopfe

Wirtschaftlichkeit durch Modularitat ‘—- ,

Schnellwechselsystem durch modularen Aufbau — Mit
den Einwegkopfen von Dihart ist ein schneller und vor
allem sicherer Austausch des Schneidkorpers gewahrleis-
tet. Die hartmetall- und DST-bestiickten Einwegkopfe konnen auf
samtliche Dihart-Einwegkopfhalter montiert werden. Durch den lan-
geren Standweg reduziert sich der Werkzeugwechsel enorm.

Vorteile
B Einfache und rasche Aus-
wechselbarkeit der Reibkopfe
B Einfache Handhabung,
kurze Wechselzeiten
Linksschrage Schneiden fiir
hochste Produktivitét
Hohe Masshaltigkeit
Hohe Wirtschaftlichkeit
Hochste Bohrungsqualitat
Hohe Prozessfahigkeit

Dihart Ausgleichshalter DAH™

Hochste Rundlaufgenauigkeit

Vorteile

B Korrektur von Rundlauffehlern im
Tausendstel-Bereich

B Einfache Einstellbarkeit

B Innere KihImittelzufuhr

B Maximale Prozessfahigkeit durch rund-
laufendes Werkzeug

B Erhohte Standwege durch optimalen
Rundlauf

B Hochste Bohrungsqualitat

Ausfiihrungen

m Aufnahmen: Steilkegel (SK), ABS®, HSK,
MAS BT

B Werkzeugaufnahme tber Hydraulik, ABS®
oder direkt



Schneidringe

Fur Grundloch- und Durchgangsbohrungsbearbeitung

Schneidringsysteme zahlen zu den wirtschaftlichsten Werkzeugen fiir die Bearbeitung von
Grund- und Durchgangsbohrungen. Dihart verfiigt iiber ein umfassendes Schneidring-
Programm mit einem breiten Durchmesserspektrum. Fiir die verschiedenen Werkstoffe
bieten wir die entsprechenden Schneidstoffe und Beschichtungen.

Vorteile
Rasche Auswechselbarkeit der Schneidringe Hochste Wirtschaftlichkeit durch mehr-
Hochste Produktivitat durch hohe faches Neubestlicken
Schneidenzahl Hochste Standzeit durch Verschleiss-
Masshaltigkeit durch Nachstellbarkeit kompensation
Hochste Schnittleistungen Optimaler KiihIschmiermittel-Durchfluss

Hohe Prozesssicherheit

Nachstellbarkeit

Schneidringe besitzen einen flexiblen Durch-
messerbereich und kénnen durch die speziellen
Schneidring-Halter einfach und prazise nachge- Verschleisskompensation
stellt werden. VerschleiB kann so kompensiert
werden, die Korrekturanpassung an das exakte
Bohrmass ist gewahrleistet.

Ausfiihrungen

 Grundloch- und
Sacklochbe-
arbeitung

/ Durchmesserbereich
17,6 bis 300 mm

/ Hartmetall oder Cermet
Ausfihrung

 Verschiedene Beschich-
tungen

/ Aufnahmen SK, HSK, ABS®,
DAH™, Zylinder



PKD Reibahlen

Fir Aluminium und Nichteisenmetall

Durch die Standardisierung des PKD-Reibahlenprogramms stellt Dihart dem Anwender
High-Performance-Werkzeuge in kiirzester Zeit zur Verfiigung. Als gelotete Rohlinge
werden sie lagermassig gefiihrt und auftragsbezogen auf anwendungsspezifische
Bohrungsmasse, Toleranzen und Anschnittgeometrien fertig geschliffen.

Ausfiihrungen Vorteile
V 2-schneidig ® Durch Vollhartmetall-Grundkdrper hochste
fur maximale Schnitttiefe Stabilitat
V 4-schneidig B Hochste Wirtschaftlichkeit durch lange
flir beste Formgenauigkeit Standzeit
und maximale Vorschub- W Seitliche und zentrale Innenkiihlung
geschwindigkeit B Hochste Vorschubgeschwindigkeit aufgrund
 Durchmesserbereich Mehrschneidigkeit der Reibahlen
4 bis 20 mm B Geeignet fiir die Bearbeitung von Stift- und

Positionierbohrungen

Modernste Schneidengeometrie

B Optimiert fir die Fertigbearbeitung von vor-
gegossenen Bohrungen

Bearbeitungsbeispiel: Getriebegehause

B Die Herausforderung B Die Losung
Werkstoff: GD-AISi9Cu3 Werkzeug: PKD Standardreibahle
Durchmesser: 16,05 H8 WZ-Konzept: ~ DAH-Hydrodehn-
Bohrungslange: 44 mm spannfutter
Forderung: Reiben ohne Schneidstoff: ~ PKD
Vorbearbeitung ASG: 1101
Schnittwerte: v, 590 m/min
S 8000 n
f 0,36 mm/n

f 2880 mm/min

B Kundennutzen
Standweg: 2,5 km
Hauptzeit: 0,9 s pro Bohrung
Oberflache: Ra0,12-0,14
Vorbearbeitung: Aufmass von 3 mm
im Durchmesser, keine
Vorbearbeitung noétig.




Vollhartmetall-Reibahlen

Hightech fiir kleinere Durchmesser

Das Dihart Vollhartmetall-Programm von mehrschneidigen Reibahlen im Durchmesser von
1,4 bis 12,7 mm ist die Ergdanzung zur REAMAX® -Produktreihe. Damit bietet Dihart welt-
weit als einziger Hersteller ein umfassendes Vollhartmetall-Reibahlen-Programm fiir die
Hochleistungszerspanung bis zum Durchmesser 40,0 mm. Die Vollhartmetall-Reibahlen
werden ab Werk mit dem gewiinschten Mass geliefert.

Vorteile \ Innere Kiihlmittel-

I Hochste Zerspanungsleistung und ¢ zufiihrung
Vorschubgeschwindigkeit durch A\ W Zentrale Kuhlmittelzufiih-
Mehrschneidigkeit VA t : rung bei geradgenuteten

¥ Kein Einstellaufwand AR \ Reibahlen ab @ 4,16 mm

I Hohe Prozesssicherheit \ § Radiale, auf die einzelnen
I Gerade und linksspiralisiert fur definierten : Schneiden gerichtete Kiihl-
Spanabfluss \ | \ mittelkanale bei links-

i Verschiedene Schneidstoffe und , schraggenuteten Reib-
Beschichtungen o\ ahlen ab @ 4,8 mm

Dihart iibernimmt als Originalhersteller mit seinem Experten-Team, modernstem Maschi-
nenpark und einer weltweiten Vernetzung von Beratungs- und Dienstleistungsaktivitaten
die Instandsetzung von Werkzeugen. Aus unserem kundengerechten Werkzeugservice
mitten im europaischen Raum resultiert ein wirtschaftliches und operatives Plus fiir die
spanende Feinbearbeitung.

B Die Instandsetzung von Werkzeugen redu- B Kunden profitieren von der Beratung und
ziert die spezifischen Werkzeugkosten partnerschaftlichen Zusammenarbeit im

B Das Schleifen und Scharfen beim Original- Bereich Bohrungsfeinbearbeitung und der
hersteller bietet ein Optimum an Qualitat Kompetenz der international agierenden

B Die professionelle Betreuung gewahrleistet KOMET GROUP
Flexibilitat und Termintreue



Sonderwerkzeuge

Stufenwerkzeuge und Sonderldsungen

Mehrschneidige Stufenreibahlen und innovative Sonderlésungen sind unsere Spezialitat.
Wir entwickeln fiir Sie einzigartige Werkzeuge auf Basis unserer jahrzehntelangen Erfah-
rung und zukunftsgerichtetem Know-how. Hochste Schnitt- und Vorschubgeschwindigkei-
ten zeichnen unsere kundenorientierten Losungen aus. Werkstiick- und werkstoffspezifisch
ausgelegt, erreichen sie ein Maximum an Masshaltigkeit und Prozesssicherheit.

Stufenwerkzeuge

Unsere mehrstufigen und modular aufgebauten
Reibwerkzeuge steigern die Leistung in der
Fertigung. Wir erhohen die Funktionalitdt der
Werkzeuge und senken somit die Bearbeitungs-
kosten.

Sonderlésungen

B Neuester Technologie-Einsatz

B Anwendungsoptimierte Werkzeug-
auslegung

B Beratung durch Dihart Experten

B Sicherheit durch grosse Anzahl von
Referenzanwendungen

B Mehrschneidige, leistungsoptimierte

Reibwerkzeuge

Reduktion der Nebenzeiten



Engineering
Basis innovativer Reibtechnologie

Aufgrund kontinuierlich steigender, individueller Anforderungen unserer Kunden ist En-
gineering ein wesentlicher Bestandteil unserer Arbeit. Kiirzeste Bearbeitungszeiten,
hochste Prozesssicherheit und vor allem die Entwicklung neuer Bearbeitungsstrategien
sind die aktiven Herausforderungen. Die Entwicklung eines technologisch optimalen
Werkzeugsystems mit einem Maximum an Wirtschaftlichkeit steht bei uns im Fokus.

Die perfekte Kombination von Werkzeugaus- tungen und die Beriicksichtigung von
legung und CAD-gestiitzter Konstruktion ist die Maschinenkonzept und Vorrichtungskon-
Basis flir innovative Reibtechnologie von Dihart. zeption selbstverstandlich.

Dabei sind 3D-Simulationen, Kollisionsbetrach-

Durch die Zusammenfiihrung von mehrschnei-
digen PKD-Reibahlen mit anderen Bearbei-
tungskomponenten, wie z.B. fiir Fasen, Riick-
senken oder fiir die Zirkularbearbeitung erzielen
wir einzigartige Werkzeugkonzepte.

Beispiel Nockenwellenwerkzeug:

B Mehrschneidenbearbeitung auf Bearbei- B Durch Mehrscheiden-
tungszentrum technologie hdchste

B Bearbeitungsstrategie lber Pilot- und Wirtschaftlichkeit
Finishwerkzeug B Keine Werkzeugein-

I Beste Positioniergenauigkeit durch duale stellung, einfaches
Werkzeugstrategie Handling

B Hochste Steifigkeit durch Reibkopf mit
Kegelplananlage
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