
VHM-Gewindebohrer für anspruchsvolle Anwendungen

VHM-Technologie
Die Königsklasse bei der Herstellung von Innengewinden



Projekt VHM-Gewindewerkzeuge

Produktivitätssteigerungsprogramme der Industrie führen zu immer 
höheren Anforderungen an die Werkzeughersteller als Zulieferer. Die 
Prozesssicherheit wird zum entscheidenden Wettbewerbsfaktor bei 
dem Design von Zerspanungswerkzeugen. 

Neue VHM-Legierungen und Hartstoffbeschichtungen mit 
herausragenden physikalischen und kinematischen Eigenschaften

VHM-Technologie als Voraussetzung in der High-End Zerspanung

Unterstützt wird die Entwicklung des VHM-Programms 
durch den Einsatz des Konstruktionsmoduls ToolDesign.  Mit 
analytischen Methoden unter Einsatz von Algorithmen hat 
Schumacher Precision Tools so die digitalen Modelle für 
die Produktion der neue Gewindebohrer und -former Serien 
konstruiert und in der Praxis getestet. 

Sowohl die Substrate als auch die Hartstoffbeschichtungen 
sind für die neue Technologie entwickelt worden. Diese 
Kombination aus neuem Werkzeug-Design und optimierter 
Werkstofftechnologie ergibt eine wesentlich erweiterte 
Einsatzbandbreite für VHM-Gewindewerkzeuge.

 > Automotive

 > Energy

 > Aerospace

 > Heavy Duty

 > Medical Technology

 > Water Technology

Der industrielle Fokus liegt in den Bereichen:



F & E für die neuen VHM-Gewindewerkzeug-Serien:

Revolution in der Prozesslenkung

Konstanz in Qualität und Reproduzierbarkeit 
durch digitale Vernetzung

Basis für die technologischen Neuerungen in der 
Schumacher VHM-Technologie ist das Design aus dem 
Konstruktionsmodul ToolDesign. Neue Datensätze der VHM-
Werkzeuge mit modifizierten Geometrie-Parametern führen 
zu den angestrebten Leistungssteigerungen der VHM-Serien. 
Für die Produktion fließen alle geometrischen Vorgaben 
digital in die CNC-Steuerungen der Produktionsmaschinen 
- alles im Sinne der Konstanz und der Reproduzierbarkeit 
auf hohem Niveau.

Signifikante Vorteile bei dem Einsatz der neuen VHM-
Technologie:

 > Deutliche Standzeitverbesserung

 > Optimale Oberflächenqualität im Werkstück-Gewinde

 > Erhöhung der Schnittwerte um den Faktor 2,5 bis 3 zur 

Prozessoptimierung

 > Erfüllung von High Speed Cutting (HSC)-Kriterien in der 

Produktion

 > Erweiterung des Einsatzspektrums

 > Maximierung der Prozesssicherheit in der Produktion

 > Breites Produktspektrum ab Lager
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 0,010 AB
 4 - 6,3

length of lead: 6,00 mm
Lead relief measured on 20,0°
of circumference: 0,117 - 0,127 mm
 
length of chamfer: 1,00 mm
Chamfer relief measured on 20,0°
of circumference: 0,117 - 0,127 mm
 
Point diameter: 14,00 mm
 
Width of land: 3,55 mm
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 0,010 AB
 4 - 6,3

Cutting angle:
  Cutting edge: -5° - -3°
  Back edge: -2° - -1°
 

60°

2,00
Metric thread ISO DIN 13
 
Thread angle: 60°
Pitch: 2,000 mm

 16,085 - 16,105
 14,752 - 14,786
 13,815 - 13,835

 0,010 AB
 4 - 6,3

Length to measuring point: 8,000 mm
Pitch diameter relief measured
  on width of land + diameter: 0,073 - 0,083 mm
  on outer diameter: 0,073 - 0,083 mm
 
External diameter measuring point: 16,085 - 16,105 mm
Pitch diameter: 14,752 - 14,786 mm
Core diameter: 13,815 - 13,835 mm
 
Back taper: 0,044 - 0,054 mm

Remarks:
comment milling:
  cuttingangle negativ
 
 

Author
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Quantity
Substrate
Value
 
Tolerance

3.2.6.0
13.09.2012
1
1,0008
Over 30 120
Till 30 120 315
Fine ±0.1 ±0.15 ±0.2

Coating 0
Hardness 0 - 0 HRC
Order-No. 0
Drawing-No. 48016

ToolDesign

Tap Drill

G08A M 16x2 6H



Schumacher Precision Tools GmbH
Küppelsteiner Str. 18-20

42857 Remscheid
Deutschland

Telefon: +49 (0) 21 91 97 04-0
Fax: +49 (0) 21 91 97 04-30

www.schumachertool.de
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