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T d1=d-0,02 bis 0,08 mm

CBN-geschliffenen LOHER-Spiralbohrer.

100 mm
um

die Durchmessergenauigkeit

die Kernverstarkung
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die Spiralverjiingung
die Stabilitat

die GleichmaBigkeit
die hohe Leistung
den Spiralanschliff:
HELICAL POINT

Es ist was dran

Testen Sie
Beachten Sie
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Querschneidenverschlei

R r=ohicis -2 T

Erklarungen:
1. Kolkverschleifl

VerschleiBmarke parallel zur
Hauptschneide = Schnittgeschwindig-
keit richtig.

VerschleiBmarke auBen groBer als

innen = Schnittgeschwindigkeit zu hoch.
VerschleiBmarke auBen Kleiner als

innen = Schnittgeschwindigkeit zu
niedrig.

2. Querschneidenverschleil

Die entstehenden 1/4 -Kreise sollten ein

gehen die 1/4 -Kreise (iber

die Mitte = Vorschub
zu hoch

»9" bilden S

Versehlelbiermen
an Spiralbehrermn

FreiflachenverschleiB

g Abrundung der
Schneidecken

} FasenverschleiB

3. Freiflachenverschlei
Der Freiwinkel war zu gering zum
Vorschub

4, Abrundung der Schneidecken
Die Tourenzahl war zu hoch fiir das
eingesetzte Material

5. FasenverschleiB
Hauptschneiden unterschiedlich lang

(haufiges Problem bei Nachschliff von
Hand)
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Das maximale VorschubmaB ist das MaB - X -

I 15°

Abbildung 1

Abbildung 2 Abbildung 3

Erklédrung:

In Abhangigkeit vom Bohrerdurchmesser verandert sich der Freiwinkel - z.B.:

Abb1: Bohrerdurchmesser 40,0 mm
Abb 2:  Bohrerdurchmesser 14,0 mm
Abb 3: Bohrerdurchmesser 5,0 mm

Diese Freiwinkel werden bei LOHER-Spiralbohrern serienmaBig angebracht.

Im Gibrigen ist der Vorschub nicht nur nach dem eingesetzten Material sondern auch
nach dem maximalen VorschubmaB zu wahlen. Ist der Vorschub zu hoch, wird der
Bohrer am Auslauf der Freiflache aufsitzen - d.h. er schneidet nicht mehr.

NEDE

Form A / Ausgespitzte Querschneide

Spitzenanschliffesfulr
spezielle¥Autgaben

Form D / Anschliff fiir GrauguB

S D

Durch Verkiirzung der Querschneide
gute Zentrierung beim Anbohren und
Verringerung der Vorschubkraft.

Form C / Kreuzanschliff

Zum Bohren von z&hen und harten Werkstoffen,
wie nichtrostende und Mangan-Stahle. Gute
Zentrierung, geringe Vorschubkraft.

Form E / Zentrumspitze

Zum Bohren von GrauguB, TemperguB und
Schmiedestiicke.

Schonung der Schneidecken durch ver-
langerte Hauptschneiden.

Helical Point / Spiralanschiliff

Gute Zentrierung, geringe Gratbildung beim
Durchbohren, genaue Bohrungen in diinne
Bleche und Rohre, empfindlich gegen Sto

FormP/ Ausgeﬂ)itzte Querschneide
mit korrigierter Hauptschneide

AN

Zum Bohren von St&hlen mit hoher Festigkeit.

Standard-Anschliff bei LOHER-Spiralbohrern
von 5,0 bis 13,0 mm @.

Geringer Axialdruck und Drehmoment,

gute Zentrierung, geringere Bohriiberweite
und saubere Bohrungsoberfléche.
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