Sie wollen Sicherheit? Vertrauen Sie HSS

GEWINDEBOHREN
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Schaftausfihrungen:

Spannut-Form und Oberflachenbehandlung
zylindrisch, Morsekegel, usw.

Stegdicke und Beschichtung

Spitzen-
Ausflhrungen:

< Konstruktion,
= e ! — . x Winkel,

Verjlingung

Werkzeug-Material

Drallwinkel Schneidenanzahl:

von 1 bis 4
Abmessungen
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BOHRWERKZEUGE IM DETAIL




HINWEIS DES WERK-
ZEUGHERSTELLERS

Erfahren Sie die
Leistungsféahigkeit
von HSS-PM-
Bohrern, besonders
wenn Hartmetall-
Bohrer versagen

* Fur konventionelle
Anwendungen

Gusseisen

HSS-E

5% Kobalt

» Ubliche Wahl fiir

HSS-E

8% Kobalt

« Fur das Bohren * FUr Hochleistungs-

industrielle von schwer Bohren
Nutzung bearbeitbaren * Bietet die Leistung
Materialien von Hartmetall und
die Zahigkeit von
HSS
ERFOLGSGESCHICHTE
Anwendung: * Bohren von Lochern @ 8,25 mm, Tiefe 80 mm
Werkzeug: * PVD-beschichteter HSS-PM-Bohrer
Schnittdaten: v, 60 m/min, f, 0,25 mm /U
Standweg: * Mehr als das Doppelte von Hartmetall (812 Locher zu 375)
Kosten/Loch: © 50 % der Kosten von Hartmetall

WELCHER SCHNELLSTAHL FUR MAXIMALE LEISTUNG ?



HINWEIS DES WERK-
ZEUGHERSTELLERS
Die Zerspanung ist
vorteilhafter mit PVD-
beschichteten
Bohrern, weil weniger
Reibung auftritt und
héhere Schnittdaten
méglich sind.

DLC-Beschichtungen
eignen sich auch zum
Bohren von
Nichteisen-
Materialen.

Dampf-
Oxidieren

Nitrieren

TiN
Gold

4 e 0 0

* Herkémmliche

Oberflachenbehandlung

* Nur geeignet fur
Eisenmetalle

* Wird nur selten
angewandt

* Fir Gusseisen und
Aluminium

« Konventionelle
Mehrzweck-PVD-
Beschichtung

* Kosten-Effizienz

* Mittlere
Leistungsfahigkeit

TiCN

Grau-violett

TiAIN oder
TIAICN

Schwarz-violett

MoS: oder
wcC-C

Grau-schwarz

* Hohe VerschleiB3festigkeit
© Fir Stahle

* FUr unterbrochene
Schnitte in schwer
bearbeitbaren Materialien

* Hochleistungs-PVD-
Beschichtung fir héhere
Schnittgeschwindigkeiten

* FUr Eisenmetalle (Stahle,
Gusseisen), harte oder
abrasive Materialien

* Geeignet fur
Trockenbearbeitung

* Gute Anti-VerschweiB-
Eigenschaften, reduzierte
Reibung

* Anwendung zusammen mit
anderen PVD-Beschichtungen

* Geeignet flr
Trockenbearbeitung

OBERFLACHENBEHANDLUNGEN FUR HOCHSTE LEISTUNGEN



EIN BOHRER
WIRD DEFINIERT

Englisch: a drill
Franzésisch: un foret
Italienisch: una punta

Spanisch: una broca

Gesamtldnge
Schneiden- - -
Hinterarbeitungsbreite Spannuten-Lénge Schaftlange
y Spitze
Bandbrsite | Werkzeugkérper- Schneiden-Freiwinkel
Rand Durchmesser-Freiflache o
e /\
Hinterarbeitung ) : =
Werkzeugkorper- Fmer— . T
Radiale Spitzen- Freifliche urchmesse -
Verdiinnung

/ Spitzenwinkel

-

Drallwinkel

Schaftdurchmesser

BEZEICHNUNGEN UND

BEGRIFFE




Spannuten-Lange (am neuen Bohrer)

Lange der Spitze

(am Bohrer) E\ngnffsla'r?ge

Werksttick-Dicke

Nachschleiflange [

Die Spannutenlénge ist eine der am kritischsten
Einflussfaktoren flr die Standzeit: flr l&ngere Standzeiten
sollte die Spannutenlénge so kurz wie moglich sein.
Langere Spannuten verursachen eine geringere
Steifigkeit der Bohrer, die zu instabilen Bohr-
Bedingungen fuhrt.

Freie Lange fir Span-Auswurf
(2,0xD)

- -

—3

Hiilsen-Lagerung

Fur die meisten Anwendungen kann die Spannutenléange
wie folgt berechnet werden:

Lange der Bohrung

+ Lange der Hilse

+ Abstand zwischen Hulse und Werkstiick

+ 2 x Durchmesser (= freie Lange flr Spanauswurf)

+ Nachschleiflange

+ Eingriffslange



HINWEIS DES WERK-
ZEUGHERSTELLERS
Volimaterial-
Spiralbohrer sind
auch fiir das
Hochleistungs-
Bohren durch ihre
konstruktive
Gestaltung, durch
PVD-Beschichtungen
und HSS-PM-
Substrate geeignet

Am meisten verwendet

Volimaterial-Spiralbohrer

+ Mehrzweck-Werkzeuge

+ Der groBte Bereich an Durchmessern (von 0,05 mm
bis zu 80 mm und mehr)

+ Verflgbar in vier Langenbereichen: extra kurz, kurz,
lang, extra lang

+ Die langsten verfligbaren Werkzeuge (z.B. 1000 mm
lang und 10 mm Durchmesser

[E LS ===

Bohrer mit HSS-Wendeplatten

Fur das Bohren groBer Locher, besonders Uber 20 mm,

oder flir Mehrzweck-Werkzeuge

+ Kein Nachschleifen notwendig (Wendeplatten)

+ Mehrzweck-Tragerwerkzeuge fir unterschiedliche
PlattengréBen

+ Selbstzentrierende Spitze und scharfe Schneiden,
daher niedrigere Schnittkrafte verglichen mit
Hartmetall-Wendeplatten

+ Kodnnen in Schichtmaterialien und Bohrungen > 50 mm
verwendet werden

- Empfindlich und nicht kosteneffizient bei kleinen
Durchmessern

WAHL DES RICHTIGEN WERKZEUGS




o
||
unimittelbonhrung
) i
Bohrer mit Bohrer mit Doppelrand | Parabelférmiger Bohrer | Zapfen-Bohrer

Kiihimittelbohrung

Fur hohe Leistungen und
tiefe Bohrungen

FUr eine bessere
Bohrungs-Qualitat

Fur tiefe Bohrungen

Erhohte Steifigkeit bei
kleinen Durchmessern

B ST ) * =aceceN FEEE S — a1
Kernbohrer Stufenbohrer Zentrierbohrer Anbohrer

Hauptséchliche Wahl fir
eine Bohrungs-VergroBerung
Hochst produktiv fur T8-
Bohrungsqualitét

Fur kombinierte
Operationen in einer
Aufspannung

Fur die Herstellung der
Zentrieraufnahmen far
Dreh- und Schleifarbeiten

ANDERE VOLLMATERIAL-BOHRERFORMEN

Zum Ansenken und
Anfasen




HINWEIS DES WERK-
ZEUGHERSTELLERS

Der Steg ist das
Rlickgrat eines
Bohrers

9 e 0 0

Konventionell
* Fur allgemeine Anwendungen
* GroBer Spanraum

* Kleiner Kern-Durchmesser:
0,10~0,25D

STEG-DICKE

Mittlerer Steg-Durchmesser

* Hohe Steifigkeit bei groen
Vorschiben.
Verjingungen fUr geringe
Druckbelastungen sind notwendig
* Geeignet fur Stahle und Gusseisen

* FUr hohe Leistungen und langere
Standzeiten

» Steg-Durchmesser: 0,20 ~ 0,35 D

Parabelférmige Ausfiihrung

* Hohe Steifigkeit bei leichterer
Zerspanung

* FUr Aluminium und rostbestandige
Stahle

¢ Lange Standzeiten

© Fur tiefe Locher, um Bohrer-Briiche
und verlaufene Bohrungen zu
vermeiden

» Steg-Durchmesser: 0,30 ~ 0,45 D




HINWEIS DES WERK-
ZEUGHERSTELLERS
Vergessen Sie nicht,
dass bei einem
Bohrer der Drallwinkel
gleichzeitig der
Spanwinkel ist

30°

0 © & o

Kleiner Drallwinkel

Anwendung: harte Materialien,
Bronze, Messing

Auch empfehlenswert fir Bohrer mit

kleinen Durchmessern, um die

Steifigkeit zu verbessern

+ VergroBert die Widerstandsfahigkeit
der Schneide

- Erhoht die Schnittkrafte

Standard-Drallwinkel

Ubliche Wahl

Meist gebrauchliche Ausfiihrung

VERSCHIEDENE DRALLWINKEL

GroBer Drallwinkel

Anwendung: weiche Materialien
(Aluminium, Kupfer)

+ Reduziert die Schnittkréfte

- Verringert die Widerstandsféhigkeit
der Schneide




HINWEIS DES WERK-
ZEUGHERSTELLERS
HSS-Bohrer decken
den gréBten Bereich

von Spitzenwinkeln
ab: nutzen Sie das !

118°
oder 120°

11 ® 00

Kleiner Winkel
Kleine Winkel: 90°
Fur weiche Materialien

SPITZENWINKEL

Standard-Winkel
Allgemeine Anwendungen

Anmerkung: Der Spitzenwinkel hat
Einfluss auf die Druckbelastung, das
Drehmoment und die Lange der
Schneide sowie auf die Dicke der
Spéne

GroBer Winkel

GroBe Winkel: : 130°, 135°0der 140°
FUr harte Materialien

Verhindern Bohrer-Verlauf bei
besonderen Bohrbedingungen

(tiefe Bohrungen, Querbohrungen,

Zapfenbohrungen, geneigte
Bohrungen usw.)




HINWEIS DES WERK-
ZEUGHERSTELLERS

Erhéhen Sie die
Bohrungs-Qualitat
und die Bohrer-
Leistung durch die
Wabhl der richtigen
Spitzen-Ausfihrung

SN

Am weitesten verbreitet
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Konisch
* Konventioneller Bohrer

* Allgemeine
Anwendungen

Vier Facetten

* Fur enge Bohrungs-
Toleranzen

* Empfohlen fur kleine
Bohrungen

* Leicht nachzuschleifen

Spiralige Spitze

* Gute Zentrierung
 Verringerte Gratbilding
* Anwendung: Aluminium

SN

o s

BEISPIELE FUR DIE SPITZEN-AUSFUHRUNG

Zentrierbohrer-Spitze
* Einfache Bohrer-Postionierung

* Verhindert Gratbildung und
Vibrationen beim Bohren in
dlinnes Schichtmaterial
und in Rohre

* Anwendung: Baustéhle

Doppelwinkel
© Hoher Ecken-Widerstand

* Anwendung: gehartete
Materialien, abrassive
Materialien, Gusseisen



HINWEIS DES WERK-
ZEUGHERSTELLERS

Leistungsstarke HSS-
Bohrer sind
selbstzentrierend:
Anbohrer sind nicht
erforderlich

<
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Keine Verjiingung

* Allgemeine
Anwendungen

BEISPIELE FUR

Drei-Winkel-
Ausfihrung

* Genaue Schneiden-
Position

* FUr schwer bearbeitbare
Materialien und tiefe
Bohrungen

W-Ausfiihrung

© Flr schwierige Bohr-
Operationen und harte
Materialien

* Verhindert Brockelungen

DIE SPITZEN-VERJUNGUNG

Radiale Spitze

 Flr schwierige Bohr-
Operationen

* Es entstehen kurze,
gebrochene Spéne

* Verringert
Druckbelastungen




HINWEIS DES WERK-
ZEUGHERSTELLERS
Spitzen-Verjlingung

vermindert
Druckbelastungen,
erlaubt erhéhte

Schnittbedingungen

und verbessert die
Bohrungs-Qualitét
und die Standzeiten

Standard-Bohrer-Geometrie (ohne Spitzen-Verjlingung)

%//ﬁ %/// Z

A-A Schnittdarstellung B-B Schnittdarstellung C-C Schnittdarstellung
Positiver Winkel Positiver Winkel Kein Schneiden, nur Verformung

Leistungsfordernde Bohrer-Geometrie (mit Spitzen-Verjiingung)

A

A-A Schnlttdarstellung B-B Schnittdarstellung  C-C Schnittdarstellung D-D Schnittdarstellung
Positiver Winkel Positiver Winkel Positiver Winkel Positiver Winkel

§@
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VORTEILE DER SPITZENVERJUNGUNG




AUSFUHRUNG STEG DRALLWINKEL SPITZENWINKEL ANWENDUNG
o Standard Eisenwerkstoffe
N Standard-Steg Standard (30°) (118° oder 120°) Gusseisen
Standard Kurzspanende
H Kleiner Steg Klein (12° oder 169) (118° oder 1207 Werkstoffe
oder gro3 (130°) Bronze
Messing
Langspanende
) . . Werkstoffe
W Kleiner Steg GroB (35-40°) GroB (130°) Auminum-Legierungen
Kupfer
Standard Leicht bearbeitbare
o GroBer Steg e 118° oder 120° Materialien
Parabelformig oder Kleiner Steg GroB (35-407) ( o) Langspanende
oder grof3 (130°)
Werkstoffe
Schwer bearbeitbare
Materialien
Sehr steif GroBer Steg MittelgroB (20-35°) GroB (130°) (rostbestandige

Stahle, warmfeste
Stéhle, Federstahl)

BOHRER-FORMEN UND -TYPEN




HINWEIS DES WERK-
ZEUGHERSTELLERS
Verbesserte
Bohrungs-Genauigkeit
mit leistungsférdern-
den HSS-Bohrern

/
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Standard-Geometrie

* Werkzeug-Durchmesser: 10 mm

* Bohrungs-Durchmesser: 10,07 mm
© Falsche Positionierung: AV 0,15 mm
°IT12

Leistungsfordernde Geometrie

* Werkzeug-Durchmesser: 10 mm

* Bohrungs-Durchmesser: 10,025 mm

* Verbesserte Positionierung: AV 0,045 mm
°IT9

BOHRUNGS-GENAUIGKEIT UND BOHRER-POSITIONIERUNG



HINWEIS DES WERK-
ZEUGHERSTELLERS

Bohrer gibt es:

- mit verstarkten
Schéften fiir gréBere
Steifigkeit und

bei kleinen
Werkzeugen

- oder mit kleineren
Schéften fir den
Einsatz auf
Drehmaschinen

]

—

I o
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Zylinderschaft
* Meist gebrauchlich

Zylinderschaft mit
Spannflache

* Fir groBe Durchmesser
(zwischen 6-20 mm)

© FUr Bohrer mit
Kuhimittelbohrung

* Verhindert ein
Herausziehen des
Bohrers aus dem
Spannfutter

Zylinderschaft mit

Mitnehmer

© Flr schnellen
Werkzeugwechsel

* Einfacher Halter mit
groBer Steifigkeit

* GroBe Abweichung im
Rundlauf

SCHAFTAUSFUHRUNGEN FUR BOHRER

Morsekegelschaft mit
Mitnehmer

© Fur groBe Durchmesser

© FUr schnellen
Werkzeugwechsel

* GroBe Steifigkeit
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Bohren ist eine Zerspanungs-Operation, in der
das Werkzeug sich in einer axialen Anordnung
dreht, ausgenommen in einer Drehmaschine, wo
der Bohrer steht und das Werkstlck sich dreht.

Beim Bohren variiert die Schnittgeschwindigkeit
entlang der Schneide. An der Schneidenspitze ist
die Schnittgeschwindigkeit NULL. Die Spitze
schneidet nicht, sondern driickt das Metall.



Aluminium Si < 5 % (Vorschub Nr. 7) ]

[[]Unbeschichtete Kupfer-Legierungen, lange Spéne (Vorschub Nr. 5) :
HSS-Bohrer Kupfer-Legierungen, kurze Spéne (Verschub Nr. 5) _|
[l PVD-beschichtete Reines Kupfer (Vorschub Nr. 5) _|
HSS-Bohrer Kunsststoffe (Vorschub Nr. 5) |

Aluminium Si 5-10 % (Vorschub Nr. 7)

[l PVD-beschichtete Magnesium (Vorschub Nr. 6) 7]
HSS-PM-Bohrer Aluminium Si > 10 % (Vorschub Nr. 6) _|

Stéhle < 550 Mpa (Vorschub Nr. 6))
Reines Nickel (Vorschub Nr. 4) :
Graphit (Vorschub Nr. 5) _
Cu/ Al/Ni -Legierungen (Vorschub Nr. 4) _|
Gusseisen mit Kugelgraphit (Vorschub Nr. 7) _|
Stahle: 550 - 850 Mpa (Vorschub Nr. 5) _|
Reines Titan (Vorschub Nr. 2) _|
Gusseisen mit lamellarem Graphit (Vorschub Nr. 7)
Stahle 850 - 1200 Mpa (Vorschub Nr. 3) N
Kunststoffe (Vorschub Nr. 5) :
Hartguss > 270 HB (Vorschub Nr. 4) _ |
Austenitische rostbestandige Stéhle (Vorschub Nr. 4)
Cu /Al /Fe -Legierungen (Vorschub Nr. 5) N
Feritische, ferritisch-austeniisch ihle (Vorschub Nr. 4] :
Nickellegierungen < 850 Mpa (Vorschub Nr. 3)
Duplex / hochlegierte rostbestandige Stéhle (Vorschub Nr. 4) N
Titanlegierungen (Typ TA6V) (Vorschub Nr. 2) :
Nickellegierungen > 850 Mpa (Vorschub Nr. 2) _|

0 20 40 60 8 100 120 140 160 180 200

Schnittgeschwindigkeit in m/min

19 © o o TYPISCHE SCHNITTGESCHWINDIGKEITEN
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Vorschub-Reihen-Nr.
B°:renr o 2 3 i [ 5 | 6 7 8 9
F (mm/U)
0.50 0.004 0.006 0.007 0.008 0.010 0.012 0.014 0.016 0.019
1.00 0.006 0.008 0.012 0.014 0.016 0.018 0.020 0.023 0.025
2.00 0.020 0.025 0.032 0.040 0.050 0.063 0.080 0.100 0.125
2.50 0.025 0.032 0.040 0.050 0.063 0.080 0.100 0.125 0.160
3.15 0.032 0.040 0.050 0.063 0.080 0.100 0.125 0.160 0.160
4.00 0.040 0.050 0.063 0.080 0.100 0.125 0.160 0.200 0.200
5.00 0.040 0.050 0.063 0.080 0.100 0.125 0.160 0.200 0.250
6.30 0.050 0.063 0.080 0.100 0.125 0.160 0.200 0.250 0.315
8.00 0.063 0.080 0.100 0.125 0.160 0.200 0.250 0.315 0.315
10.00 0.080 0.100 0.125 0.160 0.200 0.250 0.315 0.400 0.400
12.50 0.080 0.100 0.125 0.160 0.200 0.250 0.315 0.400 0.500
16.00 0.100 0.125 0.160 0.200 0.250 0.315 0.400 0.500 0.630
20.00 0.125 0.160 0.200 0.250 0.315 0.400 0.500 0.630 0.630
25.00 0.160 0.200 0.250 0.315 0.400 0.500 0.630 0.800 0.800
31.50 0.160 0.200 0.250 0.315 0.400 0.500 0.630 0.800 1.000
40.00 0.200 0.250 0.315 0.400 0.500 0.630 0.800 1.000 1.250
50.00 0.250 0.315 0.400 0.500 0.630 0.800 1.000 1.250 1.250
63.00 0.315 0.400 0.500 0.630 0.800 1.000 1.250 1.600 1.600
80.00 0.400 0.500 0.630 0.800 1.000 1.250 1.600 1.600 2.000
VORSCHUBE




HINWEIS DES WERK-
ZEUGHERSTELLERS
Bohrer mit
Kihimittelbohrung
haben ldngere
Standzeiten
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* Kuhimittel sind sehr wichtig fur die Warmeabfihrung,
die Spaneentsorgung und die Schmierung, um
ReibverschleiB an der Bohrerspitze, wo die
Schnittgeschwindigkeit NULL ist, zu vermeiden.

* Beim Bohren werden Ublicherweise Emulsionen
bevorzugt, aber es kann auch Ol verwendet werden.

* Emulsionen mit Zusétzen verlangern die Standzeiten
von HSS-Bohrern deutlich.

» Das Kuhlmittel muss direkt auf die Schneide gerichtet
sein.

* Der Grad der erforderlichen Schmierung richtet sich
nach dem Bohrer-Durchmesser, der Bohrungstiefe und
den Schnittbedingungen.

KUHLMITTEL UND SPANEENTSORGUNG

Kuhlmittel-Druck (in bar)

Druck und Menge
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Bohrer @ in mm

Kihimittel-Menge in I/min




HINWEIS DES WERK-
ZEUGHERSTELLERS
Bohrer mit
Kiihlmittelbohrung
sind sehr wichtig fiir
ldngere Standzeiten,
héhere
Schnittgeschwindigkei-
ten und tiefe
Bohrungen

Vorteile von Bohrern mit Kiihimittelbohrung und
hohem Kiihimittel-Druck

+ verhindern SpanverschweiBungen
+ verhindern schadliche chemische Reaktionen, die bei

+ verlangern die Standzeiten (bis zu 300 %)

+ ermdglichen um bis zu 30 % héhere
Schnittgeschwindigkeiten

+ verbessern die Oberflachengite

hohen Temperaturen entstehen

Gusseisen

22 @ 0 o

ERFOLGSGESCHICHTE
Anwendung: » Bohren von Loéchern @ 8,25 mm, L= 80 mm in ein Automobil-Teil

Tool * HSS-PM 9 % Co-Bohrer mit Kihimittel-Bohrungen + PVD-Beschichtung
+ spezieller Geometrie
Vg 60 m/min, f 0,256 mm/U

e mehr als verdoppelt im Vergleich zu einem Hartmetall-Bohrer
(812 Locher anstatt 375 Locher)

Kosten pro Bohrung: « halbiert im Vergleich zum Hartmetall-Bohrer

Schnittdaten:
Standzeit:

BOHRER MIT KUHLMITTELBOHRUNGEN



23 © 0 ©

Freiflaichen-

verschleiB

* Normale
VerschleiBerscheinung

© Schnittgeschwin-
digkeit (vo) und /
oder Vorschub (f)
erhdhen

« Effektiven
Spanwinkel
erhdhen

Kolk-Verschlei3

* Vermieden werden

* Schnittgeschwin-
digkeit (v) und /
oder Vorschub (f)
verringern

* PVD-beschichtetes
Werkzeug und eine
hartere HSS-Sorte
verwenden

Brockelungen

* Vermieden werden

 Schnittgeschwin-
digkeit (vy),
verringern,
KuhImitteldruck
erhdhen

* Eine zé&here HSS-
Sorte verwenden

Verformungen

* Vermieden werden

 Schnittgeschwin-
digkeit (v,) und /
oder Vorschub (f)
verringern

* PVD-beschichtetes
Werkzeug und eine
hartere HSS-Sorte
verwenden

BEOBACHTUNG VON VERSCHLEISSARTEN

Aufbau-

Schneiden

* Vermieden werden

 Schnittgeschwin-
digkeit (v,) und /
oder Vorschub (f)
erhéhen

* PVD-beschichtetes
Werkzeug und eine
hartere HSS-Sorte
verwenden



HINWEIS DES WERK-
ZEUGHERSTELLERS
Kurze Spéne sind ein
Beweis dafiir, dass
der richtige Vorschub
gewdhlt wurde

* Lange, spiralige Spane bleiben in der Spannut und
behindern den Kuhimittelfluss durch die Bohrung. Das
Ergebnis ist Werkzeug-Erweichung oder Bruch.

* Wenn die Spéne zu kurz sind, sind sie schwierig zu
entsorgen und kleben manchmal in der Spannut fest.
Dies beeintrachtigt die Qualitat der Bohrung und
verklrzt die Standzeit.

Spanformen beim Bohren

Spanformen in jeder Phase des Bohr-Prozesses,
wenn ein Bohrer mit Spitzen-Verjiingung
verwendet wird

=

<L) 7
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3
Schneidenaustritt

2
Im Schnitt

1
Schneideneintritt

i L

DIV >

SPANFORMEN UND DEREN URSACHEN




Art der Schwierigkeit

Ursachen

Lésungen

Bohrung mit UbermaB

Lockere Spannung, ungleichmaBiger
Spitzenwinkel, ungleichmaBige Lange der Schneide

Halter und Rundlauf prifen
Nachschleifen und Bohrer-Genauigkeit priifen

UnregelméBiger Bohrungs-
Durchmesser

Lockere Spannung, ungleichméBiger
Spitzenwinkel, groBe Lange der Schneide, zu
groBer Vorschub, zu wenig Schmierung

Halter und Rundlauf prifen

Nachschleifen und Bohrer-Genauigkeit priifen
Vorschub verringern

Bohrer mit Kiihimittelbohrung verwenden

Schlechte Positions-
Genauigkeit

Rundlaufgenauigkeit der Spindel
Schlechte Einspann-Genauigkeit
Rundlaufgenauigkeit beim Bohren

Halter und Rundlauf priifen, Einspannung prifen,
Verjiingung mit niedrigem Widerstand wahlen,
Bohrfutter verwenden, oder Zentrierung anbringen

Schlechte Bohrungs-Flucht

Zu groBer VerschleiB, ungleichméBiger Spitzenwinkel,
Werkstuickoberflache nicht horizontal, schlechte
Einspannung (z. B. auf Drehmaschinen)

Nachschleifen und Bohrer-Genauigkeit priifen,
Werksttick-Positionierung priifen, Zentrierung
anbringen

Schlechte zylindrische
Genauigkeit

UngleichméBiger Spitzenwinkel, lockere Spannung
Freiwinkel zu groB, geringe Bohrer-Steifigkeit

Nachschleifen und Bohrer-Genauigkeit priifen
Halter und Rundlaufgenauigkeit priifen
Bohrer mit dickem Steg einsetzen

Schlechte
Oberflachenbeschaffenheit

Bohrer schlecht nachgeschiliffen, Schneidenkiihlung
nicht gut, lockere Spannung,
zu groBer Vorschub, Anbackung von Spénen

Richtig nachschleifen, mehr Kihimittel zufiihren, Vorschub
verringern, groBe Spannute verwenden, Bohrer mit groBem
Draliwinkel und Kihimittelzufuhr verwenden

Bohrer-Bruch

Geringe Steifigkeit, zu groBer Vorschub, zu viel
VerschleiB, Span-Anbackungen, schwieriger
Schneideneintritt

Steifigkeit verbessern, Vorschub erméBigen, groe Spannut
verwenden, Bohrer mit groBem Drallwinkel und Kihimittelzufuhr
verwenden, Bohrfutter oder Zentrierung verwenden

Bruch des Mitnehmers

Unstabiles Spannfutter, Defekt (Zerstérung oder ein
Span) an der inneren Oberfldche des Morsekonus

Instandsetzung des Spannfutters oder dessen
Auswechslung
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FUR SCHWIERIGKEITEN BEIM BOHREN




Bohren von

Querbohrungen

Bohren von

Bohren von

Bohren von
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h oder nicht-
geneigten symetrische Platten Mehrlagen- Rohren
Fldachen Bohrungen Platten

* Vor dem Bohren ¢ Sollten vermieden * Eine Abstitzplatte * Einen Stufenbohrer | ¢ Einen
eine flache Flache werden verwenden verwenden Stufenbohrer
frasen * Einen sehr steifen | * Einen * Vorschub verwenden

* Eine Vorbohrung oder einen Stufenbohrer erméaBigen * Einen Schaftfraser
mit einem Zentrier- Doppelrand-Bohrer verwenden anstelle eines
oder Anbohrer verwenden « Vorschub Bohrers einsetzen
anbringen * Vorschub ermaBigen

 Ein FUhrungsfutter ermaBigen

verwenden

* Einen sehr steifen
Bohrer verwenden

* Vorschub
ermaBigen

* Die Bohrungen mit
dem gleichen
Material fullen, um
den Schnitt im
Gleichgewicht zu
halten

HINWEISE FUR SPEZIELLE BEDINGUNGEN BEIM BOHREN




Symbol | Einheit Bezeichnung
D mm Werkzeug-
Durchmesser
| mm Bohrungstiefe
L mm Gesamt-Bohrlange:
Anbohr-Lange
+ Bohrungstiefe
+ Léange der Spitze
N U/min Umdrehung
pro Minute

Symbol Einhei Bezeichnung Formel
) Schnittgeschwin- v.— DN

Vo m/min digkeit <~ 1000
) Vorschub _

Vi m/min pro Minute vi=Nf

f mm/U Vorschub/U f= %

T min Bearbeitungszeit T=']:—N
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SYMBOLE UND IHRE BEDEUTUNG






