Hommel Hercules
Werkzeughandel/

Anschliffarten beim Spiralbohrer

Form A ausgespitzte Querschneide

AnwendungBohrer mit starkem Kern, sowie bei groBen Bohrdurchmessern zum Bohren ins Volle

Fiir Eisenwerkstoffe und Stahle bis 1000 N/mm?
Vorteil: Gute Zentrierung beim Anbohren
Reduzierung der Vorschubskraft

Form B ausgespitzte Querschneide mit korrigierter Hauptschneide

Anwendung:Zum Bohren von Stdhlen mit hoher Festigkeit, fur harte Federstahle und Manganstéhle (Uber 10%)

Mit Spitzenwinkel 118° fiir zéhe Werkstoffe (Spanbrechung)

Vorteil: Unempfindlich gegen Stoss
Kein Einhaken bei diinnwandigen Teilen

Mit Spitzenwinkel 130°fur hochfeste Werkstoffe tibe r 1000 N/mm?® Zugfestigkeit @ @

Form C Kreuzanschliff

Anwendung: Bei Bohrern mit sehr starkem Kern sowie bei Teiflochbohrern
Fur Besonders zahe und harte Werkstoffe sowie Schmiedeteilen
(Kurbellwellen, Pleuelstangen etc)

Vorteil: Gute Zentrierung
Geringe Vorschubkraft

Form D Anschliff fiir Grauguss

Anwendung: Zum Bohren ins Grauguss, Temperguss und Schmiedestiicken
Fur Bohrungen in nicht geraden Anschnittflachen wir Rohre und Wellen.
Vorteil: Schonung der der Schneidecken durch die verlangerte Hauptschneide.
Unempfindlich gegen Stossbelastung.
Gute Warmeableitung

Form E Zentrumspitze

Anwendung: Zum Bohren von weichen Werkstoffen wie Kupfer und fiir diinne Bleche
Zum Bohren von Sackléchern mit ebenem Grund

Vorteil: Gute Zentrierung
Kein Einhaken beim Durchbruch
Geringe Gratbildung beim Durchbohren

Winkel und Begriffe am Spiralbohrer

Spiralbohrer mit Zylinderschaft / Kegelschaft reidteil
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Schneidstoffe Spiralbohrer
Immer héhere Anforderungen der Anwender in Bezug auf Prozesszeitverkirzung, Vorteile von VHM-Bohrer
VerschleiBfestigkeit und Standzeiterh6hung fiihren zu neuen Entwicklungen in der - héhere Schnittgeschwindigkeit
Industrie. Vollhartmetallwerkzeuge (VHM) sind die Antwort auf die gestiegenen - héherer Vorschub

Marktanforderungen. Sie verdréngen aufgrund der héheren Lesitungsparameter

HSS und HSSE-Werkeuge immer mehr zurtck.

- hohe Steifigkeit

Die Vorteile der VHM-Bohrer liegen in den kiirzeren Bearbeitungszeiten und der - sehr gute Positioniergenauigkeit
- gute Zentrier- und Fihrungseigenschaften

hoheren Standzeit. Dies wird besonders bei der Bearbeitung von abrasiven
Werkstoffen wie Gusseisen, Aluminiumlegierungen mit hohem Siliziumanteil,
galsfaserverstarkten Werkstoffen und Graphit besonders deutlich.

In den Bauformen unterscheiden sich HSS- und VHM-Bohrer kaum.

Grenzen sind durch die Zahigkeit, besonders in Bezug auf Durchmesser-
Langen-Verhaltnis, gesetzt.

Einfliisse auf das Bohrergebnis
Eine Vielzahl von Faktoren beeinflussen die Qualitat einer Bohrung..

- Schnittgeschwindigkeit

- Vorschub

- Anschliff

- Werkzeugspannung

- Werkstlickspannung

- Stabilitat der Maschine

- Antriebsleistung der Maschnie
- Kiihimedium

Entscheidenden Einfluss auf die Qualitat der Bohrung ist der Rundlauf des
Werkzeuges in der Spindel. Schrumpffutter sind im Moment die beste
Méglichkeit der Werkzeugaufnahme. Auch Hydrodehnspannfutter und HG-Futter
sind eine gute Wahlméglichkeit. Flachenspannfutter und Spannzangen sollten
eigentlich nur im Notfall eingesetzt werden

Diese Grafik verdeutlicht den Zusammenhang:
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- kurze Spane, selbst bei zéhen und weichen Werkstoffen
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