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Neuer VHM-Bohrer fur CFK-Werkstoffe

HDie wellenféormigen Schneiden erzeugen einen geringen Schnittwiderstand und
verringern dadurch Absplitterungen und Delaminierungen beim Bohren von CFK
und CFK-/Aluminium-Schichtverbunde.

HDie neue Multilayer CVD-Diamantbeschichtung erméglicht eine extrem scharfe
und Verschleissresistente Schneidkanten.

HDie neue "TRI Cooling technology®" mit der speziellen Kiihlkanalform
optimiert und beschleunigt die Spanabfuhr. Dadurch kénnen deutlich hohere
Bohrungstoleranzen erzielt werden.




Neu entwickelte Multilayer CVD-Diamantbeschichtung.
Uberragende VerschleiRfestigkeit und Schirfe fir das
Bohren von unterschiedlichsten CFK-Werkstuckstoffen.

Scharfe, wellenformige Schneiden fiir
CFK- /Aluminum- Schichtverbunde
Der geringe Schnittwiderstand und

die extrem scharfen wellenformigen
Schneiden reduzieren die Gratbildung.

-@ﬂmittelbohrungen

Die "TRI Cooling technology®"
basiert auf dem Konzept, die
Spanabfuhr bei der Bearbeitung von
CFK-/Aluminum- Schichtverbunden
zu beschleunigen.

-'E:hneidstoff DD2010

Die neu entwickelte Multilayer CVD-
Diamantbeschichtung ermdglicht die
Herstellung einer extrem scharfen und
verschleissresistenten Schneidkante.

-Ser Freiwinkel

Optimiert und gewahrleistet eine
unbehinderte Abfuhr der Spane.

Neue Multilayer CVD-Diamantbeschichtung

W Vergleich CVD-Diamantbeschichtungen

Die neue Beschichtung hat einen
geringen Reibungskoeffizienten und
eine homogene Oberflache.

DD2010 Konkurrenz

Spezielle Kiihlkanalform

UbermaR der Bohrung (um) o UbermaR der Bohrung (um)

Die MCS-VHM-Bohrer erzielen eine
héhere Prazision als vergleichbare
VHM-Bohrer.

Werkstoff : CFK+Aliminiumverbundschicht

0 Bohrer : ¢6.375mm (Typ MCS)
-10 -1 Werkstlickdicke : 13mm (CFRP) + 5mm
ey [ (Aluminiumlegierung)

B CFK-Oberseite B CFK-Oberseite Maschine : Bearbeitungszentrum
O Austrittsseite bei CFK mAustrittsseite bei CFK Schnittgeschwindigkeit : 60m/min (n=2997min™")
-40|-- - mmemeememeeeen - - mmemeemeeeeeee Vorschub :0,03mm/U
50 W Aluminiumschicht W Aluminiumschicht Kiihlung - Druckluft
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MCS

Fur CFK
- CFRC/Aluminium: B 3<D<6 |6<D=10/10<D=18
Schichtverbunde D1 Toleranz 0 0 0
(@) (@) (mm) —0.018 | —0.022 | —0.027
D4 Toleranz 0 0 0
(mm) —0.008 | —0.009 | —0.011
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(Hinweis) Die MCS-Bohrer sind fiir Schrumpffutter geeignet.
. Lager Abmessungen (mm)
Bohrdurchm. Bohrtiefe | ihlung o . ] ] )
(Int./Ext.) S Bestellbezeichnung | Nutenlange |Gesamtlange |Gesamtlange |Schaftdurchm.
(L/D) N
(Zoll) (mm) 8 L3 L2 L1 D4
0.1719 4.366 3 Int. * MCS01719X3DB 23 28 65 6
0.1915 4.864 8 Int. * 01915X3DB 27 28 65 6
0.2510 6.375 3 Int. * 02510X3DB 33 41 78 8
0.3125 7.938 8 Int. * 03125X3DB 40 41 78 8
0.3760 9.550 3 Int. * 03760X3DB 45 46 87 10
0.3765 9.563 3 Int. * 03765X3DB 45 46 87 10
0.4380 | 11.125 3 Int. * 04380X3DB 53 54 100 12
0.5010 | 12.725 3 Int. * 05010X3DB 58 59 105 14

(Hinweis) Weitere Abmessungen auf Anfrage lieferbar.

-nittdatenempfehlung

Werkstoff CFK CFK-/Aluminium-Schichtverbunde
Durchm. | Schnittgeschwindigkeit Vorschub Schnittgeschwindigkeit Vorschub
(mm) (m/min) (mm/U) (m/min) (mm/U)
4.366 85 0.04 55 0.04
4.864 (50—120) (0.03—0.08) (40—70) (0.03—0.06)
6.375 95 0.05 65 0.05
7.938 (60—130) (0.03—0.10) (50—80) (0.03—0.07)
9.550 95 0.07 65 0.06
9.563 (60—130) (0.04—0.12) (50—80) (0.04—0.08)
100 0.10 70 0.07
11.125 (60—150) (0.05—0.15) (50—100) (0.05—0.10)
100 0.10 70 0.08
12.725 (60—150) (0.05—0.15) (50—100) (0.05—0.12)

* : Lagerstandard in Japan




MCS

Far CFK

eitungsbeispiel
Bohrdurchmesser $6.375mm $6.375mm
CFK CFK- / Aluminium-Schichtverbung
FK
FK
Werkstoff
5mm I 13mm
5mm
Aluminiumlegierung (A7075)
é Spindeldrehzahl (min-') 4995 4995
% Schnittgeschwindigkeit (m/min) 100 100
S |Vorschub (mm/U) 0.04 0.04
Kuhlung Druckluft Druckluft
Maschine Bearbeitungszentrum Bearbeitungszentrum
Austrittsseite bei CFK Austrittsseite bei Aluminiumlegierung
h ﬂ h
Herkémmlicher Herkémmlicher
Bohrer A Bohrer A
Resultat bei CFK bei CFK
Herkdmmlicher ' Herkdmmlicher
Bohrer B bei t Bohrer B bei
CFK oder 1 CFK oder
Aluminiumlegierung - L Aluminiumlegierung
Normale Bohrer fiihren zu starker Gratbildung am Eintritt und Austritt der Bohrung.
Der neue MCS-Bobhrer erzielt eine Hohe Bohrlochqualitét und reduziert eine Gratbildung.
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