Hier diirfen lhre Aktivelemente
auch mal aus der Reihe tanzen.

STEINEL

AKKTIVELEMENTE



In allem anderen nehmen wir es auf’s p genau.
Immer neu. Immer identisch. Immer zuverlassig.

Microstrahlen
Optimale Oberflachenbearbeitung
Nach dem Schleifen von Aktivelementen sind die Schleifriefen an den Schnittkanten

deutlich sichtbar. Die ungestrahlte Schnittkante ist nicht verdichtet und verrundet und
somit wesentlich bruchanfalliger.

Nach dem Schleifen, ungestrahlt.

Durch das Microstrahlen wird die Oberflache verdichtet und die Schnittkante verrun-
det. Dadurch ist diese deutlich besser gegen Ausbruch geschtzt.

Zudem ist das Microstrahlen eine optimale Vorbereitung fir das PVD-Beschichten.

PVD-Beschichtung

Langere Lebensdauer lhrer Schneid- und Umformwerkzeuge.
Durch PVD-Beschichtung.

Microgestrahlt.

Schneid- und Umformwerkzeuge sind stéandig einer hohen Belastung ausgesetzt.
Die Folgen: Verschleifs und Korrosion verklrzen die Standzeiten der Teile. Der
Einsatz von Beschichtungsverfahren wirkt dem entgegen. Wir erreichen eine
Werkzeugoptimierung durch das ION BOND-Verfahren: In diesem Prozess wird
im Vakuum durch Lichtbogenverdampfung Titannitrid (TiN) aus einer Kathode ab-
geschieden und auf dem Werkstlck niedergeschlagen.

Durch die TiN-Beschichtung lassen sich die Standzeiten von HSS-Werkzeugen im
Vergleich zu unbeschichteten oder dampfangelassenen \Werkzeugen um 300 bis 800
Prozent erhéhen. In den meisten Einsatzféllen kénnen auch die Schnittgeschwindig-
keit und der Vorschub bei spanabhebender Bearbeitung um 30 bis 50 Prozent
steigen. Die Vorteile liegen auf der Hand: betrachtliche Produktivitdtssteigerung

bei drastischer Kosteneinsparung.

Zudem erlaubt das ION BOND-Verfahren die Beschichtung aller Eisenbasiswerk-
stoffe, da sich das Titannitrid Gber einen weiten Temperaturbereich (200-500 Grad)
abscheiden lasst: Die Festigkeit, Steifigkeit und Harte auch warmebehandelter Werk-
zeuge wird darum nicht beeintrachtigt. Das durch die TiN-Beschichtung verbesserte
Oberflachen-Finish mindert darliber hinaus die Reibung und schitzt das Werkzeug:
So erhalt das Werkstick eine deutlich verbesserte Oberflachenfeingestalt. i‘b

Innovative Schichtsysteme A B D Futura X.Treme

Schichtmaterial TiN TiCN CrN TiAIN Multilayer TiAIN

Mikrohérte (HV 0,05) 2300 3000 1750 3000 3500

Reibwert gegen Stahl (trocken) 0.4 0,4 0,5 0,4 0.4

Schichtdicke (pm) 1-2,3-4 1-2,3-4 1-2,3-4/10 1-2,3-4 0,56-1,5, 1,5-2,56

Max. Anwendungstemperatur °C an 600 200 700 800 800

Luft

Schichtfarbe gold-gelb blau-grau silber-grau violett-grau violett-grau

Schichtaufbau Monolayer mehrlagig, gradiert Monolayer Multilayer Monolayer

Eigenschaften Anwendung

A vielseitig einsetzbare Standardschicht Stahlbearbeitung, Reduzierung von Reibung

B el (e, @i 2 far Werlfzeuge mit hoher mechanischer Beanspruchung, Stanzen, Umfor-
men, Frasen

D Korrosions- und Oxidationswiderstand Kupferbearbeitung, Halbwarmumformung

Futura ielie Wi, OdEionawdersiEnd fut HSS und HM-Werkzeuge mit hohgr thermischer Belastung, Bohren,
Frésen, Drehen, HSC, Trockenbearbeitung

X.Treme hohe Harte, chemische Stabilitat fir HM-Werkzeuge, speziell fir Hartbearbeitung und HSC

Weitere Schichten auf Anfrage.



GroBe Formenvielfalt: Formstempel aller Art. MaBgeschneidert. Passend fiir jeden Kopf. GroRe Freiheit - unsere Sonderformen.
Fiir alle, die auch Werkzeuge jenseits der Normen brauchen.

Schnellwechsel-Schneidstempel SZ 6771 Schneidstempel SZ 5691
QuadratiSCh :; x, - = QuadratiSCh Runde Formen - abgeflacht

quadratisch quadratisch, mit Verdrehsicherung

i DINISO 10071 . : 1 DINISO 8020
o i & | |6
Schnellwechsel Formschneidstempel 1 ‘é Formschneidstempel mit zylindrischem Kopf,
7—7. i °

Werkstoff:
HWS Hochleistungs-Werkzeugstahl,
12% Chrom,Schaftharte HRC 62 + 2.

Preis und Lieferzeit auf Anfrage.
Schliissel-Formen

MaR a frei nach Wahl, DiagonalmaR jedoch
max. d,-0,2 mm.
Léange 80 mm, andere Ldngen mdglich. O O O O

Preis und Lieferzeit auf Anfrage.

MaRe a x b frei nach Wahl,

Erganzung Diagonalmaf jedoch max. d,-0,2 mm. Hinweis: Alle Abmessungen in HSS sind auch Ergénzung
der Bestell-Nr. mit mit TIN-Beschichtung kurzfristig lieferbar. der Bestell-Nr. mit CEnssellochiEaTmen EEaTmen
Abmessung Lange 80 mm, andere Langen moglich. Abmessung
HSS Hochleistungs-Schnellstahl
Bestell-Nr. SZ 6771. I Jx80J Sohofthirts HRC 04 2.9 Bestell-Nr. SZ5691. I Ixs0J
A, Aogs dy a a Kopfharte HRC 52 + 3 a, A, d, ferory 2 a a
1,6- 41 6 06.—1x80.] 1,6- 4, 6 9 5 06 —1x80.]
2,0- 6,9 10 8 10 Jx 80 2,0- 55 8 11 5 08 Ixg80.]
25- 9.0 13 8 13 Ix80.] Bestellbeispiel: Bestellbeispiel: 20— 6.9 10 13 5 10 Ix80 ]
3'2 1" ',‘ 16 3 -|:| -|:| Schnellwechsel-Formschneidstempel quadratisch, in HWS SZ 6771 Formschneidstempel mit zylindrischem Kopf, quadratisch, in HSS SZ 5691 2'5 9'0 13 16 5 .|:| .|:|
T 16. x 80. d,=13mm,a=4,5mm, |=80mm, a=45° d,=6mm,a=2,8mm,|=80mm,a=0° o 13. X 80.
L0150 20 8 20 Ix80.C] Ergéinzung 13.045 x 80.45 Ergénzung 06.028 x 80.00 &A=, 1 i 2 16 _Ixs0]
50-175 25 8 25 Ix80.L] Bestell-Nummer SZ 6771.13.045 x 80.45 Bestell-Nummer SZ 5691.06.028 x 80.00 4,0-14,0 20 23 5 20 x80.L]
U-Formen
Schnellwechsel-Schneidstempel SZ 6772 Schneidstempel SZ 5692 E IE E E l § ( (
H L. d H
Rechteckig g - Rechteckig
| x| 25
DINISO 10071 [ ot 1 DINISO 8020
o | 'ém L-Formen Polygon-Formen
Schnellwechsel Formschneidstempel e 3‘ ® | Formschneidstempel mit zylindrischem
rechteckig 2 dy " Kopf,rechteckig, mit Verdrehsicherung
o || @ B
Werkstoff: < Preis und Lieferzeit auf Anfrage.
HWS Hochleistungs-Werkzeugstahl, ! |
12% Chrom, i ? MaR a frei nach Wahl, DiagonalmaR jedoch
Schaftharte HRC 62 + 2. IR ,.,I max. d,-0,2 mm.
_ Dreieck-Formen Trapez-Formen
Preis und Lieferzeit auf Anfrage. /% S Lange 80 mm, andere Langen maoglich.
A o Ergénzung
Ergénzung Male a x b frei nach Wahl, - e | t+ 3} ol Hinweis: Alle Abmessungen in HSS sind auchmit TIN- der Bestell-Nr. mit
der Bestell-Nr. mit Diagonalmal jedoch max. d,-0,2 mm. -0 b’**’ /&Eff == ,f%: Beschichtung kurzfristig lieferbar. Abmessung
Abmessung g\;_/ le@ s | Bestell-Nr. SZ5692. CIC_Ix[xsod
Bostol-Nr SZ 6772 T OxCd ] Lange 80 mm, andere Ladngen méglich. =1 e 2900 HSS Hochleistungs-Schnellstahl b d d o
— D d d S o= 50 o= - Schafthérte HRC 64 = 2 hJ io 2ms s o a b il
A @ g5 s a b o Kopfharte HRC 52 + 3 16- 54  20-55 6 9 5 06._Ix[Ixso[] Rauten- und Stern-Formen
1,6- 54 2,0- 55 6 6 06.1x[CIx 80 2,0- 7,3 2,6- 7,5 8 11 5 08 1x[Ix 80
2,0- 93 25-95 10 8 10 JIx[x801 2,0- 9,3 25- 95 10 13 5 10 Ix[Ix 80
Z2om2:3 G222 8 1S Tl O ge:te“bmr?ie|l:|= hneidst Irechteckig, in HWS SZ 6772 Eesm":ﬂs'gite': I mit zylindrischem Kopf, rechteckig, in HSS SZ 5692 20-123 s2-128 2 1° 2 13LIx[xg0l]
_ _ chnellwechsel-Formschneidstempel rechteckig, in ormschneidstempel mit zylindrischem Kopf, rechteckig, in _ _
ié 1212 gg ]gg ;g : 16':IXSXSO'S d,=13mm,a=4,5mm,b=75mm,|=80mm, a=0° d,=25mm,a=85mm,b=95mm,|=80mm,a=0° 4218 1:12 gg 132 ;g ;2 : 16':IXSXBO'S
=115, J0=11%, 20 _Ix[Jxso Ergéinzung 13.045 x 075 x 80.00 Ergénzung 25.085 x 095 x 80.00 O-19, 0-19 20L_IxLIxsol
5.0-23.9 50-242 25 8 25 _1xCx80[] Bestell-Nummer SZ 6772.13.045 x 075 x 80.00 Bestell-Nummer SZ 5692.25.085 x 095 x 80.00 50-239 6.3-242 25 28 5 25 JxCJx80[]
Und viele weitere Formen...
Schnellwechsel-Schneidstempel SZ 6773 Schneidstempel SZ 5693 O 8
Oval R Oval ;

DINISO 10071 DINISO 8020

Schnellwechsel Formschneidstempel
oval

Formschneidstempel mit zylindrischem Kopf,
quadratisch, mit Verdrehsicherung

Werkstoff:

HWS Hochleistungs-Werkzeugstahl,
12% Chrom,

Schaftharte HRC 62 + 2.

Preis und Lieferzeit auf Anfrage.

Maf a x b frei nach Wahl.

Lange 80 mm, andere Langen moglich.
Preis und Lieferzeit auf Anfrage. Ergénzung
Erganzung Hi is: Alle Abmessungen in HSS sind auch der Bestell-Nr. mit
der Bestell-Nr. mit MaRe a x b frei nach Wahl. mit TIN-Beschichtung kurzfristig lieferbar. Abmessung
Abmessung
Lange 80 mm, andere Léngen maglich. HSS Hochleistungs-Schnellstahl Bestell-Nr. 2 5693. I Ix_Ixs0l]
Bestell-Nr. §2 6773. 1 IxClxsol] Schaftharte HRC 64 + 2 s b, Aons d, ket a b a
3 b, Ay d, a b o Kopfhirte HRC 52 + 3 16- 55  20- 56 6 9 5 06 _I1xIx80]
16— 54 2,0- 56 6 6 06.Ix[Ixs80.[ 2,0- 7,5 2,5- 7,6 8 11 5 08 —Ix[Ixs80.
2,0- 9,5 25- 96 10 8 10 Ix[Ix 801 Bestellbeispiel Bestellbeispiel 2,0~ 95 26— 9,6 10 13 5 10 Ix[Ixs80.]
_ _ estellbeispiel: estellbeispiel: B B
g'g_ 1;2 2(2)_ 1;2 12 : :2%:%:::% Schnellwechsel-Formschneidstempel oval, in HWS SZ 6773 Formschneidstempel mit zylindrischem Kopf, oval, in HSS SZ 5693 52_122 ié_ 1;2 12 lg : :Zgigiggg ®
4 . . 4 - - d,=13mm,a=45mm,b=75mm,|=80mm, a=0° d,=26mm,a=53mm,b=21,6mm,|=80mm, a=90° - . . . . :
4,0-195 50-196 20 8 20 xClxso Ergénzung 13.045 x 075 x 80.00 Erganzung 25.053 x 215 x 80.90 40-195  50-196 20 23 5 20 1xCJxg80 ] S'E . N E l
50-245 50-246 25 8 25 Ix[Ix80[] Bestell-Nummer SZ 6773.13.045 x 075 x 80.00 Bestell-Nummer SZ 5693.25.053 x 215 x 80.90 50-245  63-246 25 28 5 25 Ix[Ix80] AKTIVELEMERNTE




FUR WERKZEUGE IN BESTFORM.

Steinel Aktivelemente GmbH

Sesselbahnstralde 7

D-87642 Halblech / Buching

Tel. +49(0)8368/91480-0
Fax +49(0)8368/914 80-469

www.steinel-aktivelemente.de
info@steinel-aktivelemente.de

Zertifiziert nach EN DIN ISO 9001

Unser Produkt- und Leistungsspektrum

Formen (Beispiele)

A A
[\\ T/ g& I,
Formate:
e DXF
e STEP

CERTITUDE

Schneidstempel + Schneidmatrizen,
Standard- und Sonderformen

HSS, pulvermetallurgische Stéhle, Hartmetalle,
Sondermaterialien auf Anfrage.

Von Stickzahl 1 bis zur Grof3serie.
Aktivelemente nach Kundenzeichnung
HSS, pulvermetallurgische Stéhle, Hartmetalle,
Sondermaterialien auf Anfrage.

Von Stickzahl 1 bis zur Grof3serie.

Werkzeugbaugruppen

Komplette Herstellung und Montage von Baugruppen
nach Kundenvorgaben.

Werkzeuge + Service

¢ Aufbau von Werkzeugen nach Kundenvorgaben
¢ Werkzeugtechnische Beratung

¢ Ersatzteilservice

¢ Konsignationslager

Einzelteilfertigung

Drei- und Funf-Achsfrasen

Drahterodieren

Flach- und Flnf-Achs-Profilschleifen

Microstrahlen

PVD-Beschichtungen und weitere Fertigungsverfahren
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