
FETA – Reifeprüfung

Frage 11.: 
Bohrverfahren: Begriffe, Kinematik, Kräfte, verschiedene Bohrverfahren, Werkstoffe.


Bohrverfahren [Bild 5.50]

… sind spanende Bearbeitungsverfahren zur Herstellung von Sack- und Durchgangslöchern.

Bohren mit Spiralbohrer

Der Spiralbohrer (Wendelbohrer) ist zur Zeit das gebräuchigste Bohrwerkzeug. Spiralbohrer werden hergestellt für  ( 0,05mm – 75mm. [Bild 5.51]

Spiralbohrer werden hergestellt aus Schnellarbeitsstahl und zur Erhöhung des Verschleißwiderstandes im PVD- Verfahren mit TiN (Titannitrid) beschichtet.

Zum Bohren von widerstandsfähigen Werkstoffen werden Vollhartmetallbohrer; bei größeren Durchmesser Bohrer mit eingelöteten(eingeklemmten) HM- Platten

	Werkstoff
	Spitzenwinkel

	Stahl
	118

	Aluminium
	140
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Zum Bohren glasverstärkter Leiterplattensubstrate werden auch Spiralbohrer mit PKD- Spitze hergestellt. Zur Herstellung von Spiralbohrern siehe [Bild 5.52] und [Bild 5.53]
[Tab. 5.16] enthält wichtige Angaben in Abhängigkeit vom Werkstückwerkstoff.

Begriffe [Bild 5.51] (siehe oben)
Kinematik des Bohrvorganges [Bild 5.54]
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Kräfte

Der Bohrer wird beim Bohren beansprucht durch die axialwirkende Vorschubkraft FV und die tangential wirkende Schnittkraft FC. 
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Verschiedene Bohrverfahren   (siehe oben Bild 5.50)
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Tiefbohren [Bild 5.55] 
Ab Lochtiefe t > 3 … 5 Bohrdurchmesser
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Möglichkeiten der Fertigung bei größeren Bohrtiefen:

a) Entspänhübe (wie im [Bild 5.55] )

b) Spiralbohrer mit innerer Kühlmittelzufuhr

Kurzbrüchige Späne werden mit hohem Druck ausgespült (einsatzfähig bis t/d = 50)

c) 1- Lippen- Tieflochbohrer

bis 5mm Durchmesser aus Vollhartmetall, darüber mit HM – Wendeschmiedplatten bestückt;

hier liegt die Bohrspitze außerhalb der Mitte, dadurch entsteht beim Bohren am Lochboden eine Zentrierspitze die den Bohrer führt. Beim Aufbohren muss der Bohrer durch eine Bohrbuchse geführt werden. Das Kühlschmiermittel wird unter hohem Druck (bis 500 bar) zugeführt. (wie b)

d) BTA – Bohrer [Bild 5.55]
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Bei diesem Verfahren wird das Kühlschmiermittel durch den Ringraum, den Bohrungsraum und zw. Bohrerschafft an die Arbeitsstelle geführt und strömt durch den hohlen Bohrerschafft zurück.

FV





Bild 5.55





α …Freiwinkel 


β …Keilwinkel


γ …Spanwinkel


σ …Spitzenwinkel





a … Spanungstiefe:





	a = d/2    	d … Bohrerdurchmesser





b … Spanungsbreite:





h … Spanungsdicke:





     FV … Vorschubkraft











