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ISCAR erweitert den kleinen Durchmesserbereich der
SUMOCHAM-Bohrkorper mit Bohrtiefe 8xD.

Entsprechend der groBen Nachfrage auf dem Markt erweitert ISCAR die SUMOCHAM-Linie in
8xD um den Durchmesserbereich 4,0 - 5,9 m.

Auf den neuen Bohrern kénnen unterschiedliche Bohrkdpfe eingesetzt werden:
ICP, ICK und ICM.

Die neuen SUMOCHAM DCN-Bohrkoérper verfligen Uber einen Zylinderschaft, was die Montage in
hydraulische Werkzeugaufnahmen (empfohlen) oder Spannzangenaufnahmen ermdglicht.

Wir empfehlen eine Pilotbohrung mit einem DCN 1.5xD-Bohrer zu erstellen (siehe Anwendungs-
empfehlung auf Seite 4).

Verfugbarkeit und Preise
Siehe Preisliste in der Anlage.

Mit freundlichen GrliRen Mit freundlichen GriiBen
ISCAR Germany GmbH ISCAR Germany GmbH
Erich Timons Herbert Volk

CTO Produktmanager

Mitglied der Geschaftsleitung
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DCN C-8D
Bohrkdrper mit innerer Kihimittelzufuhr und Zylinderschaft, Bohrtiefe 8xD I

OAL
i I | i
DCN-DCXk7 @@ ~ —\ :‘» ————————————— % DCONMSHhs

g )

DCN() DCX?  DCONMS LU PL LS OAL SSCh MIID®
DCN 040-032-06C-8D 4.00 4.40 6.00 32.00 0.62 35.0 77.70 40 ICP 040
DCN 045-036-06C-8D 4.50 4.90 6.00 36.00 0.66 35.0 82.20 45 ICP 045
DCN 050-040-06C-8D 5.00 5.40 6.00 40.00 0.73 35.0 86.30 5.0 ICP 050
DCN 055-044-06C-8D 5.50 5.90 6.00 44,00 0.81 35.0 90.70 515 ICP 055

() Mindestbohrungsdurchmesser ® Setzen Sie keine Bohrkdpfe ein, die kleiner sind als der fir den Bohrer definierte Durchmesserbereich.

2 Maximaler Bohrungsdurchmesser @ SchnittstellengréBe 4 Master-Bohrkopf
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¢ Die Bearbeitung von rostbestandigem e SUMOCHAM-Bohrkopfe kdnnen
Stahl und hoch hitzebestandigen ohne Ersatzteile direkt in der
Legierungen mit dem ICM-Bohrkopf Maschine gewechselt werden.
erfordert Hochdruckkihlung oder eine e SUMOCHAM-Bohrer kénnen auf Dreh-
Emulsion mit 7 - 10 % Olanteil. und Fraszentren eingesetzt werden.

e SUMOCHAM-Bohrer sollten mit einem ¢ Bei Achs- und Fluchtungsproblemen auf
maximalen Rundlauffehler von 0,02 Drehmaschinen wird der Einsatz von ISCAR
mm eingesetzt werden. Schlechter GYRO oder der Exzenterhllse empfohlen.
Rundlauf reduziert die Standzeit der Ausrichtungsfehler kdnnen eine schlechte
Bohrer und die Bohrungsqualitat. Leistung des SUMOCHAM-Bohrers oder

sogar Werkzeugbruch verursachen.

1 Pilotbohrung 0,5xD 2 Mit reduzierten 3 KuUhimitteldruck 4 Bohrvorgang mit
einbringen Schnittwerten in die aufbauen (2 - 3 Sek) empfohlenen
Pilotbohrung einfahren Schnittwerten
durchflhren

/

¢ \or dem Einsatz von 8xD- oder 12xD-Bohrern
wird empfohlen, eine 0,5xD-Pilotbohrung
mit einem kurzen Bohrer einzubringen.
Mit reduzierten Schnittwerten von bis zu
2 - 5 mm Uber den Bohrungsgrund in die
Pilotbohrung einfahren. Kiahimitteldruck
aufbauen, Drehzahl erhéhen.
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Geometrie-Uberdeckung zur Vorbohrung

ICP/ ICM/ ICN ICK HCP/H3P FCP QCP ICG
Bohrung
ICP/M/N Vorbohrung ICK Vorbohrung H#P Vorbohrung FCP Vorbohrung QCP Vorbohrung ICG Vorbohrung
v X%%%X%%%XZ%X%\?%
IcP ICP! ICP! IcP IcP

ICP/M/N Vorbohrung ICK Vorbohrung H#P Vorbohrung FCP Vorbohrung QCP Vorbohrung ICG Vorbohrung

VIR | T | % | % (TR | x P | < O

ICP/M/N Vorbohrung ICK Vorbohrung H#P Vorbohrung FCP Vorbohrun QCP Vorbohrung ICG Vorbohrung

/ "m’ x \ H#P / H#P / H#P x \ H#P x \ H#P

ICP/M/N Vorbohrung ICK Vorbohrung H#P Vorbohrung FCP Vorbohrung QCP Vorbohrung ICG Vorbohrung

X5 | X Tem | X fen | v ien (X Yem X Yen

ICP/M/N Vorbohrung ICK Vorbohrung H#P Vorbohrun FCP Vorbohrun QCP Vorbohrung ICG Vorbohrung

/% x \ QcpP x A QacpP / QacP / QcP x / i

Ve
iy

ICP/M/N Vorbohrung ICK Vorbohrung H#P Vorbohrung FCP Vorbohrung QCP Vorbohrung ICG Vorbohrung

< 7 77 %
v Bl v e8| < PO | < P X FON Y Ee

*Fur eine gute Zerspanleistung sowie Zentrierung kann ein gréBerer Bohrkopf innerhalb 1,0 mm des gleichen Durchmessers verwendet werden.
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Bohrkopf-Montage
~

Einschrankungen
/} { N /: {

N

Max 0.02 mm

e N L/min Volumenstrom par Mindestkihimitteldruck
*

4 16 20 25 3 4 16 20 25 32
Bohrerdurchmesser D (mm) Bohrerdurchmesser D (mm)

Empfehlungen zur Kihlung

l ‘ A Bis zu 2xD

Member IMC Group

Trockenbearbeitung
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Richtwerte
SUMOCHAM
Vorschub vs. Bohrerdurchmesser
Zug- D=4-4,9 D=5-5,9
festigkeit Harte | Werkstoff- Ve
1ISO Werkstuckstoff Zustand Rm [N/mmZ?] HB Nr. m/min mm/U
<0.25 %C Gegluint 420 125 1 80-110-140
Unlegierter Stahl und >=0.25 %C Gegluiht 650 190 2 80-105-130 0.04 0.07
Stahlguss, < 0.55 %C Vergutet 850 250 8 80-100-120 0.06 0.09
Automatenstahl >= 0.55 %C Gegliiht 750 220 4 70-90-110 0.08 0.11
Vergutet 1000 300 B 50-70-90
Gegluht 600 200 6 70-95-120 00 o
Niedrig legierter Stahl und Stahlguss 930 275 7 70-90-110 O' 06 OI 10
(< 5 % Legierungsbestandteile) Verglitet 1000 300 8 50-70-90 0.08 0'1 3
1200 350 9 40-55-70 ' i
Hoch legierter Stahl, Stahlguss und Gegluht 680 200 10 50-70-90 ggs 88;
Werlzeugstahl Vergiitet 1100 325 11 40-60-80 0.08 0.10
Ferritisch/martensitisch 680 200 12 40-55-70 0.05 0.06
Rostbesténdiger Stahl und Stahlguss 0.06 0.07
Martensitisch 820 240 13 40-55-70 0.07 0.08
0.05 0.06
M Rostbestéandiger Stahl Austenitisch 600 180 14 30-50-70 0.06 0.07
0.07 0.08
Ferritisch/perlitisch 180 15 90-125-160
Grauguss (GE) Perlitisch 260 16 B0Ti0140| o
X Ferritisch 160 17 90-135-180 : )
Kugelgraphitguss (GGG) Perlitisch 250 18 80-110-140 8‘82 8' ] 2
S Ferritisch 130 19 90-125-160 ’ ’
2 Perlitisch 230 20 80-110-140

Bei der Bearbeitung von ISO M-Werkstlckstoffen ist externe Kihlung anzuwenden.
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www.klingseisen.de

Tools & solutions

m Lieferprogramm:

ekakalingseisen
Werkzeuge & Maschinen Bohrwerkzeuge

| Gewindewerkzeuge
Reibwerkzeuge
Senkwerkzeuge
Fraswerkzeuge
Sagewerkzeuge
Spannwerkzeuge
Messwerkzeuge

Decolletagewerkzeuge
Randelwerkzeuge
Montagewerkzeuge
Wendeplattenwerkzeuge
Schleifwerkzeuge
Betriebseinrichtungen

Antriebstechnik
Schmierstoffe

Klebstoffe
Druckluftwerkzeuge
Beschriftungswerkzeuge
Raumwerkzeuge
Entgratwerkzeuge
Feilen

Dienstleistungen

Brunnenstralle 2 - 78554 Aldingen - Tel. (07424) 98192-0

Fax. (07424) 84601 - info@klingseisen.de




