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NEU

LOGIQ3CHAM - Bohrkorper mit dreischneidigen Bohrkopfen
reduzieren die Zykluszeiten im Vergleich zu herkommlichen
zweischneidigen Bohrkopfen um bis zu 50 %.

Mit ISCARs LOGIQ3CHAM-Linie zum Bohren erzielt man um ein Vielfaches bessere Zerspan-
ergebnisse. Basierend auf ISCARs SUMOCHAM-Linie kommen bei dieser neuen Linie hoch
entwickelte Technologien zum Zuge.

e Durchmesserbereich voni12 bis 25,9 mm
e Bohrtiefen 1,5xD, 3xD und 5xD

Mit den neuen D3N-Bohrkorpern kann die Produktivitat in der Bohrzerspanung um bis zu
50 %, gesteigert werden, unter Beibehaltung der exzellenten Zerspanleistung der bestehenden
SUMOCHAM-Bohrer.

Gemal ISCARs Motto “Keine Rustzeit” ist auch LOGIQ3CHAM ein benutzerfreundliches
Bohrsystem.

Per Klick

. ?v=
zum Video httpe:/ /www.youtube.com/watch?v=LnYzev20tRE
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H3P-Bohrkopfe - Merkmale
e \erfUgbar im Durchmesserbereich von 12- 25,9 mm in Abstufungen von 0,1 mm.

¢ Dreischneidige Geometrie sowohl fur die Bearbeitung von ISO P- als auch
ISO K-Werkstuckstoffen.

e H3P-Bohrkdpfe sind aus der Schneidstoffsorte IC908 hergestellt,
einer TIAIN PVD-beschichteten Feinstkornsorte, fur l&angere
Standzeiten und einen prognostizierbaren VerschleiBverlauf.

e FEinzigartige, wellenformige Schneidkanten mit Verrundung fur
beste Spanformung und problemlose Spanevakuierung. -~

e Konkave Schneidkanten fUr einen weichen Schnitt,
hervorragende Eigenzentrierfahigkeit und einen stabilen Zerspanprozess. <

e Robuste und prazise Querschneide und die stabile Ausspitzung halten den
hohen Schnittkraften stand.

e 15°-Fase fur hdhere VerschleiBresistenz und Verstarkung der Schneidkanten.

¢ Die Schwalbenschwanzklemmung verhindert, dass der Bohrkopf beim Bohrungsaustritt aus dem
Bohrkopfsitz herausgezogen wird.

Member IMC Group
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D3N - Bohrkorper - Merkmale

e \erfUgbar in den Bohrtiefen1,5xD, 3xD, 5xD und 8xD.

e 3 polierte Spannuten mit unterschiedlichen Spiralwinkeln sorgen fur weichen Schnitt
und optimale Spanevakuierung.

¢ Robuster Bohrkorper.

¢ Helikale FUhrungsfase - verhindert wéahrend der Bearbeitung SpanaufschweiBungen zwischen dem
Bohrkorper und der Bohrung.

¢ Innere Kuhimittezufuhr - fUr eine effektive Kuhlung und Schmierung wahrend des Bohrprozesses.
e Bohrkorper aus hochwertigem Stahl mit spezieller Harte - flr eine hohe VerschleiBresistenz.

e Der Bohrkopfsitz halt hohen Schnittkraften stand und ermaoglicht einen schnellen und einfachen
Bohrkopfwechsel.

Zylinderschaft und
Schaft mit Spannflache
gemas 1SO 9266

Bessere Spanevakuierung
durch gréBere Spannut

Polierte Spannut

Fihrungsfase

Variabler Spiralwinkel*

* Optimimierte Spanevakuierung
* Verstarkt das Werkzeug (speziell beim
Bohrungsaustritt mit hohem Vorschub)

Zielgerichte Schneidenkiihlung
durch 3-fachen Kuhlstrahl

Member IMC Group
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Schnittstelle - Merkmale

e Robuste Struktur verhindert plastische Deformation und ermdglicht bis zu 50 Bohrkopfwechsel.

¢ Radiale Anschlagflachen fixieren den Bohrkopf und stellen einen stabilen Zerspanprozess bei
hohen Vorschubgeschwindigkeiten sicher.

¢ Die Anschlagflachen bewirken durch die einwirkenden Schnittkrafte eine deutliche
Klemmkraftzunnahme wahrend der Bearbeitung.

¢ 3 konische Auflageflachen klemmen den Bohrkopf im Bohrkopfsitz flr einen prazisen und
stabilen Bohrvorgang.

¢ Das geschlossene Bohrkopfdesign erhoht die Temperaturresistenz und tragt so zu einer langeren
Lebensdauer des Bohrkopfsitzes auch unter schwierigen Bedingungen bei.

Patentierte Schnittstelle

Axiale Anschlag-
flache

Schwalbenschwanz Radiale Anschlag- Auflageflache
flache (Axiale Anschlagflache)

Member IMC Group
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Versuchsreihe

WERKZEUG 1: LOGIQ3CHAM (3-SCHNEIDIGER BOHRKOPF)
WERKZEUG 2: WETTBEWERBER A (3-SCHNEIDIGER BOHRKOPF)
WERKZEUG 3: WETTBEWERBER B (3-SCHNEIDIGER VHM-BOHRER)
WERKZEUG 4: WETTBEWERBER C (3-SCHNEIDIGER VHM-BOHRER)

Werkstiickstoff: AIS| 4340 24-29 HRC

Zerspanleistung
Durchschn. Durchschn. Durchschn. Durchschn. Durchschnittliche Durchschn.
Bohrdurchmesser Bohrdurchmesser Bohrdurchmesser Konischer Verlauf Rauhtiefe (Ra) Bohrungsrundheit
(mm) Bohrungseintritt Bohrungsaustritt der Bohrung (mm)
(mm) (mm) (mm)

LOGIQ3CHAM 16.005 16.027 16.024 0.005 1.301 0.003
WETTBEWERBER A 16.005 16.032 16.028 0.004 2.087 0.003
WETTBEWERBER B 15.991 16.413 16.398 0.013 2.066 0.009

Hinweis: O.g. Werte stellen einen Durchschnitt aller nachstehend getesteten Schnittparameter dar.
Diameter: 16mm
Material: AISI 4340 24-29HRC"'
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* Die mit LOGIQ3CHAM erzeugten Spane waren einheitlich und bei allen getesteten Schnittbedingungen leicht abzutransportieren.

Vc=90 m/min, f=0.51 mm/rev
70
64 [Meter]
60
50
40 [Meter]

40

28.8 [Meter]
30
20

14.4 [Meter]
) l

0

LOGIQ3CHAM COMPETITOR A COMPETITOR B COMPETITORC
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Werkstiickstoff: ASTM A51670 147-190HB

Durchschn. Durchschn. Durchschn. Durchschn. Durchschn. Rauhtiefe Durchschn.
Bohrdurchmesser | Bohrdurchmesser | Bohrdurchmesser | Konischer Verlauf (Ra) Bohrungsrundheit
(mm) Bohrungseintritt Bohrungsaustritt der Bohrung (mm)

(mm) (mm) (mm)

LOGIQ3CHAM 16.005 16.018 16.022 0.009 2,713 0.003
WETTBEWERBER A 16.005 16.027 16.022 0.010 4.996 0.009
WETTBEWERBER B 15.991 16.065 16.071 0.038 4.360 0.011

Hinweis: O.g. Werte stellen einen Durchschnitt aller nachstehend getesteten Schnittparameter dar.

Diameter: 16 mm

Material: ASTM A51670 147-190HB '
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* Die mit LOGIQ3CHAM erzeugten Spane waren einheitlich und bei allen getesteten Schnittbedingungen leicht abzutransportieren.

Standzeit

ASTM A51670
Vc=110 m/min, f=0.48 mm/rev
60

52 [Meter]
50

10 38.4 [Meter]

30

18.4 [Meter]

COMPETITOR C

20
12 [Meter]
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0 .

LOGIQ3CHAM COMPETITOR A COMPETITOR B
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Werkstiickstoff: GGG 50 170-240HB
Durchschn. Durchschn. Durchschn. Durchschn. Durchschn. Durchschn.
Bohrdurchmesser | Bohrdurchmesser | Bohrdurchmesser | Konischer Verlauf Rauhtiefe (Ra) Bohrungsrundheit
(mm) Bohrungseintritt Bohrungsaustritt der Bohrung (mm)
(mm) (mm) (mm)
LOGIQ3CHAM 16.005 16.007 16.008 0.004 1.219 0.002
WETTBEWERBER A 16.005 16.024 16.024 0.001 1.759 0.002
WETTBEWERBER B 15.991 15.996 15.996 0.001 1.760 0.006

Hinweis: O.g. Werte stellen einen Durchschnitt aller nachstehend getesteten Schnittparameter dar.

Standzeit
GGG 50
Vc=120 m/min, f=0.7 mm/rev
90
80 [Meter]
80
70
60 [Meter]
60
50 45 [Meter]
40 [Meter]

40
30
20
10

0

LOGIQ3CHAM COMPETITOR A COMPETITOR B COMPETITOR C

SYSTEM H3P (Werkstlickstoff: 34CrNiMo6)

ve= 90 m/min vc= 90 m/min
f= 0,3 mm/U f= 0,6 mm/U

1: Roundness1 2: Roundness2 3: Roundness3. 1: Roundness1 2: Roundness2 3: Roundness3

Kennung Gemessene Rundheit Kennung Gemessene Rundheit
Rundheit (Schnitt gemessen in 3 mm) 0.0102 Rundheit (Schnitt gemessen in 3 mm) 0.0197
Rundheit (Schnitt gemssen in 24 mm) 0.0069 Rundheit (Schnitt gemessen in 24 mm) 0.0247
Rundheit (Schnitt gemessen in 45 mm) 0.0099 Rundheit (Schnitt gemessen in 45 mm) 0.0140
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Strategie
Heutzutage spielt der Faktor Zeit in der spanabhebenden Fertigung die gro3te Rolle.
Auf einem weiter wachsenden Markt werden immer mehr Teile produziert.

Demzufolge mussen die Fertigungskapazitaten durch zuséatzliche Ausristung und bessere
Zykluszeiten erhdht werden.
ISCAR bietet fur diese Thematik eine zeitsparende Ldsung an.

¢ Sebstklemmung - resultiert in “keine Rustzeit”. Mit diesem Vorteil gegentiber 3-schneidigen
VHM-Werkzeugen und existierenden 3-schneidigen Wechselwerkzeugen erreicht ISCAR eine
Reduzierung von Nebenzeiten, die kein anderer Wettbewerber mit 3-schneidigen Werkzeugen zu
bieten hat.

e Hochvorschubbearbeitung - damit konnen die Zykluszeiten von 20 % bis 200 % reduziert
werden, abhangig von der Bearbeitungsumgebung. Mit kirzeren Zykluszeiten profitieren Anwender
mit einer hdheren Anzahl von gefertigten Teilen pro Maschine.

¢ Kein Nachschleifen - das Nachschleifen von 3-schneidigen VHM-Bohrern ist kompliziert und
kann in der Regel nicht vor Ort durchgefuhrt werden, sondern erfordert externe Dienstleister,
Personal und logistischen Aufwand. Mit dem auswechselbaren LOGIQ3CHAM-Bohrkopf gehort
dieses Problem der Vergangenheit an.

Bezeichnungssysteme

Bohrer

D3N ### - #i#t# - #it# - ##

SchnittstellengroBe Effektive Schneidenldnge SchaftgroBe LxD-Verhaltnis

Bohrkopf

H3P - ###-1Q 1C908

f

BohrkopfgroBe
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Allgemeine Hinweise:

Trockenbohren wird generell nicht empfohlen.

Das Verwenden von halbsynthetischen Kuhlschmierstoffen verldngert die Standzeit der Bohrer.

LOGIQBCHAM sollte grundsatzlich mit innerer Kuhimittelzufuhr eingesetzt werden.

Bei niedrigem Kuhimitteldruck oder bei nicht-rotierenden Anwendungen kann externe

Kuhlmittelzufuhr zu einer Verlangerung der Standzeit fuhren.

Bei externer Kuhlung sollte die Bohrtiefe von 2xD nicht Gberschritten werden.

¢ Eine optionale Dichtschraube mit Innengewinde fur den Kuhimittelanschluss kann auf nicht
rotierenden Maschinen eingesetzt werden. Diese wird in die ruckseitige Bohrung des Bohrers

angebracht.
Schaftdurchmesser Dichtschraube Innengewinde
12 DL-12 G 1/16
16 DL-16 G 1/16
20 DL-20 G1/8
25 DL-25 G1/8

Volumenstrom und Kiihimitteldruck pro Bohrerdurchmesser:

=== Coolant Flow rate (litter/min) === Min Coolant Pressure (bar)
300

00

¢ Um eine optimale Zerspanleistung zu erzielen, sollte der Rundlauf des AuBendurchmessers und
der Querschneide max. 0,02 mm betragen. Ein héherer Rundlauf wirkt sich nachteilig auf die
Bohrerleistung, Standzeit und Bohrungsqualitat aus.

e LOGIQ3CHAM-Bohrer kdnnen auf Fraszentren oder Drenmaschinen zum Einsatz kommen.

e LOGIQ3CHAM-Bohrer sind fur die Bearbeitung von bis zu 12° geneigten Oberflachen geeignet.
Beim Bohren von bis zu 12° geneigten Oberflachen ist der Vorschub um 30 - 50 % bis zu
einer Schnitttiefe von 5 mm zu reduzieren; Alternativ kann eine Flachsenkung oder eine
Pilotbohrung angebracht werden, um eine Auslenkung des Bohrers oder schlechte
Bohrerleistung zu verhindern.

e Unterbrochener Schnitt hat einen unmittelbaren Einfluss auf die Bohrungsprazision,
Bohrungsqualitat und Standzeit.

Member IMC Group
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Geometrie-Uberdeckung zur Vorbohrung

ICP ICK HCP/H3P FCP QcCP ICG
Bohrung
ICP-Vorbohrung ICK-Vorbohrung FCP-Vorbohrung QCP-Vorbohrung ICG-Vorbohrung
X X XKy
b i I
ICP IcP ICP! IcP
ICP-Vorbohrung ICK-Vorbohrung H#P-Vorbohrung FCP-Vorbohrung QCP-Vorbohrung ICG-Vorbohrung

ICK ICK ICK| ICK| ICK! ICK
ICP-Vorbohrung ICK-Vorbohrung H#P-Vorbohrung FCP-Vorbohrun QCP-Vorbohrung ICG-Vorbohrung
H#P H#P H#P Hi#P H#P H#P.

ICP-Vorbohrung ICK-Vorbohrung H#P-Vorbohrung FCP-Vorbohrung QCP-Vorbohrung ICG-Vorbohrung
7z
)2 | ¢ 4] | ¢
‘B | X TR v X X
Al 5 / FC FCl FCP) FCP
ICP-Vorbohrung ICK-Vorbohrung - g - g QCP-Vorbohrung ICG-Vorbohrung
I ol
X X 70
X y
acpP Qcp| I I QcP. J
ICP-Vorbohrung ICK-Vorbohrung H#P-Vorbohrung FCP-Vorbohrung QCP-Vorbohrung ICG-Vorbohrung

T |V EL

7, ST =7
VBN | V'ELN | X7 | X E%2h | X B

LOGIQ3CHAM - BohrkopfschlUssel
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Werkstuckstoffgruppen

Zugfestigkeit Harte
ISO |Werkstiickstoff Eigenschaft Rm [N/mm?2] HB
< 0,25 %C Gegluht 420 125
>=0,25%C Gegluht 650 190
Unlegierter Stahl und < 0,55 %C .
Stahiguss, 0 Vergutet 850 250
Automatenstahl >=0,55 %C Gegltht 750 290
VergUtet 1000 300
Gegluht 600 200
Niedrig legierter Stahl und 930 275
Stahlguss (< 5 % .
Legierungsanteile) Vergutet 1000 300
1200 350
Hoch legierter Stahl, Gegluht 680 200
Stahlguss und
Werkggugsliahl Vergtet 1100 325
Kudel ik (GGO) Ferritisch/perlitisch 180
ugelgraphitguss
geigrapni Perlitisch 260
Ferritisch 160
Grauguss (GG)
Perlitisch 250
Ferritisch 130
Temperguss
Perlitisch 230

Schnittwertempfehlungen

Mt ve D=12-139 | D=14-159 | D=16-17.9 | D=18-19.9 | D=20-21.9 | D=22-23.9 | D=24-25.9
Nr. m/min mm/U
1
2 80-100-120 0.30 0.36 0.45 0.48 0.51 0.54 0.57
3 0.39 0.45 0.51 0.57 0.60 0.63 0.66
2 085100 0.45 0.51 0.57 0.63 0.66 0.69 0.72
[ 50-65-80
6 70-90-110
7 70-85-100 0.33 0.36 0.39 0.42 0.45 0.48 0.51
0.39 0.42 0.48 0.51 0.54 0.57 0.60
8 50-65-80 0.42 0.48 0.54 0.60 0.63 0.66 0.69
9 40-50-60
50-70-90 0.27 0.30 0.33 0.36 0.39 0.42 0.45
0.33 0.36 0.39 0.42 0.45 0.48 0.51
40-60-80 0.36 0.39 0.42 0.45 0.48 0.51 0.54
90-125-140
80-110-120
90-135-160 0.40 0.45 0.54 0.60 0.66 0.72 0.78
0.60 0.66 0.72 0.78 0.84 0.90 0.96
80-110-120 0.78 0.84 0.90 0.96 1.02 1.08 1.14
90-125-140
80-110-120

W Empfohlen
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Bohrkopf- ) )
v ’ 7

Ausbohren

l

Max 0.02 mm

* Bis zu 6° den Vorschub auf den ersten 5 mm Schnitttiefe um 20% reduzieren.
* 6°-12° Vorschub bis zur Schnitttiefe von 5 mm um 30-50 % reduzieren.

Member IMC Group
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Ausbriiche an der Schneidkante

1. Stabilitat der Antriebsspindel und WerkstUck-
Spannvorrichtung Uberpriifen.

2. \orschub reduzieren, Schnittgeschwindigkeit
erhdéhen.

3. Falls der Bohrer vibriert,
Schnittgeschwindigkeit reduzieren und
Vorschub erhéhen.

4. Beim Schruppen von gehérteten oder bis zu
12° geneigten Oberflachen den Vorschub
beim Ein- und Austritt um 30-50 %
reduzieren.

5. Kuhimittel Uberprifen. Kuhimitteldruck
erhohen. Falls externe Kuhlung verwendet
wird, KUhImittelstrahlrichtung optimieren und
Volumenstrom verstérken.

nnovation UR

Ausbriiche an der
Querschneide

1. Vorschub erhéhen.
2. KuhImitteldruck erhéhen.
3. WerkstlUckspannkraft erhdhen.

Freiflachenverschlei
1. Schnittgeschwindigkeit reduzieren.
2. Kuhimitteldruck erhéhen.

VerschleiBB der Fiihrungsfase

1. Rundlauf Uberprtfen und sicherstellen, dass
dieser < 0,02 mm ist (radial und axial).

2. Schnittgeschwindigkeit reduzieren.

3. Beim Schruppen von gehérteten oder bis zu

12° geneigten Oberflachen den Vorschub
beim Ein- und Austritt um 30-50 %
reduzieren.

4. Kuhimitteldruck erhdhen.
5. Rundlauf der Querschneide Uberprifen und
sicherstellen, dass dieser < 0,02 mm ist.

6. Werkstlick-Spannkraft, Stabilitat und
Steifigkeit erhdhen.

Member IMC Group
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Problemldésung

Abweichung der Bohrungsposition

1. Rundlauf Uberprtfen und sicherstellen, dass
dieser < 0,02 mm (radial und axial) ist.

2. Stabilitdt der Antriebsspindel und WerkstUick-
Spannvorrichtung Ubrpriifen.

3. Beim Schruppen von geharteten oder bis zu
12° geneigten Oberflachen den Vorschub
beim Ein- und Austritt um 30 - 50 %

Aufbauschneidenbildung reduzieren.
1. Schnittgeschwindigkeit / 4. \orbohrung zur Zentrierung erstellen.
Vorschub erhohen. 5. Rundlauf der Querschneide tberpriifen und
2. Kuhlmitteldruck erhohen. sicherstellen, dass dieser < 0,02 mm ist.

Geradheit der Gratbildung beim

Bohrung weicht ab Austritt
1. Rundlauf Uberprifen und sicherstellen, dass
dieser < 0,02 mm (radial und axial) ist. 1. Vorschub beim Austritt um 30 - 50 %
2. Vorschub reduzieren. reduzieren.
3. Rundlauf der Querschneide Uberpriifen und 2. Verschlissenen Bohrkopf
sicherstellen, dass dieser < 0,02 mm ist. auswechseln.

4. Bohrkopf austauschen.
5. WerkstUckspannkraft erhdhen.
6. Druck der inneren Kuhimittelzufuhr erhdhen.

Schechte
Oberflachengiite

1. Rundlauf Uberprtfen und sicherstellen, dass
dieser < 0,02 mm (radial und axial) ist.

2. Vorschub verandern, bis die optimale
Spanbildung erreicht ist.

3. Falls sich Spane verklemmen,
Volumenstrom erhéhen oder
Schnittgeschwindigkeit verringern.

4. Kihlmitteldruck erhéhen.

5. Rundlauf der Querschneide Uberprifen und
sicherstellen, dass dieser < 0,02 mm ist.

6. Mit Bohrzyklen arbeiten.
7. Verschlissenen Bohrkopf austauschen.
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