Besonderheiten

- Querbohrungen erhéhen den Aufwand beim Bohren, da diese mit Ersatzmaterial aufgefiillt ] Vertrieb: Hemsack 27- 59174 Kamen
werden miissen. Die Spane werden auRen am Bohrer (in einer Sicke) mit Druckdl transportiert.

Telefon: (0 23 07) 9 24 84-0
Ist die Bohrungswand unterbrochen, verhaken sich die Spane in den Hohlrdumen und fiihren zum V  — Telefax: (0 23 07) 9 24 84-19
Werkzeugbruch Internet: www.himpe.de
) AG E-Mail: vertrieb@himpe.de

Aufbohren fiihrt zu FlieRspanen, die sich um den Bohrer wickeln kdnnen und damit zum
Werkzeugbruch fiihren.

Durchbohren von nicht voll durchgeschweiflten AnschweiRungen kann haufig Ku n de n I nfo rmatl o ne n
Werkzeugbruch zur Folge haben. Da der Bohrer einseitig schneidet, bleibt mittig im Werkstlck
ein kegeliges Reststlick unzerspant, was mit den Spanen zum Klemmen des Bohrers fiihrt.

Materialbeistellung zum Tiefbohren
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Abbildung: Tiefbohrmaschinen mit verschiedenen Werkstiicken
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Sicherheit geht vor!

Alle beigestellten Teile miissen gratfrei sein, damit Verletzungsgefahren bei der Handhabung sowie
Beschadigungen von Lastaufnahmemitteln minimiert werden.

Anhaftende Stoffe (Beldge, Staube, Ole, Emulsionen, Uberziige, ...) miissen hautvertréglich und fir
den Bohrvorgang neutral sein.

Verpackungen sind werkstiickgerecht, sicher und moglichst gabelstaplergeeignet (bis 1t) auszufiihren.

Grundséatzliches zum Tiefbohren

Das Einlippenbohrverfahren ergibt die gro3te Prazision und Qualitét der Bohrung (d.h. Geradheit,
Rundheit und Oberflache). Um dies zu erreichen bedarf es:

1. préziser Maschinen (Dienstleister)

2. optimierter Bohrgeometrie (Konstruktion)

3. homogenem Werkstlickmaterial (Einkauf)

4. Genaue Ein- / Aufspannung (Arbeitsvorbereitung)

- Der Maschinenpark wird stéandig Uberwacht, erneuert und
optimiert. Dazu kommen Uber 40 Jahre Erfahrung im @
Tiefbohren aller Werkstoffe und tausender verschiedener
Werkstiicke.

- Die Lage der Bohrung(en) im Werkstlick hat maRgeblichen Einfluss auf den Verlauf. Die
Wandungen der Bohrung zu den Werkstlickauenkanten, Nuten, weiteren Bohrungen usw.
sollten moglichst gleich sein, da sich das Werkstiick beim Bohrvorgang erwarmt und damit bei
ungleichmaBiger Warmeverteilung unterschiedliche Harten

auftreten. Der Bohrer wird dann immer zu der warmeren und
damit weicheren Seite verlaufen. @
- Je nach Ausgangsmaterial kénnen Harteunterschiede im =
Querschnitt Ursache flr einen Verlauf haben. Schmiede- und
Stabmaterial ist im Kern meistens weicher, dickwandige Rohre kénnen in der Wand gravierende

Harteunterschiede aufweisen. Gussmaterialien

haben im allgemeinen Legierungssteigerungen Materialiiberbriickung

Spezielle Werkstiickvorbereitung

und Bleche kénnen Dopplungen enthalten, die
ebenfalls den Bohrverlauf beeinflussen. Bohrbuchse
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- Beim Anbohren wird der Bohrer durch eine Bohr- N
buchse gefihrt. Hierbei ist es wichtig, dass die

Bohrbuchse rechtwinklig zur Bohrachse und am — —
ganzen Umfang anliegt. Daher sind Nuten,
Eindrehungen (-frasungen) und Gewinde, die eine ]
Materialliberbriickung erforderlich machen,

maoglichst spater einzubringen.

Bohrbuchsentrdger

Werkstiick

- zentrische Bohrung in zylindrischen Teilen
Das Werkstiick wird zwischen konischen Spannglocken eingespannt und die Bohrbuchse mit dem
Spannvorgang durch Federkraft angedriickt. Die Anbohrflache sollte mdglichst gedreht
(mindestens rechtwinklig sauber gesagt) und ohne Zentrierung sowie an den Einspannenden je
5mm lang und plangedreht sein.
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Zentrierung

- auBermittige Bohrung in zylindrischen Teilen
Das Werkstiick wird in Prismen aufgespannt und die Bohrbuchse pneumatisch angelegt. Die
Anbonhrflache sollte mdglichst gedreht (mindestens rechtwinklig sauber gesagt) und auflen
zylindrisch Uberdreht sein.

<

——

- Bohrungen in rechtwinklige, eckige Teile
Das Werkstiick wird auf einer ebenen Seite aufgespannt und nach einer rechtwinklig bearbeiteten
Flache ausgerichtet. Die Bohrbuchse wird pneumatisch angelegt. Die Anbohrflache sollte be-
arbeitet (mindestens rechtwinklig sauber geségt) und mindestens die Auflage- und
Ausrichtflache bearbeitet sein.
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- winkelige Bohrungen (Werkstiickflache nicht senkrecht zur Bohrachse)
Das Werkstiick wird zur Bohrachse ausgerichtet aufgebaut. Hierfiir sollte das Werkstiick moglichst
allseitig bearbeitet sein (vorgefrast / vorgedreht) und die Anbohrflache rechtwinklig zur Bohrachse
bearbeitet sein, damit die Bohrbuchse sich voll anlegen Iasst.

Oberflachenzeichen: V/ bearbeitet

K}/ unbearbeitet (roh bzw. gesagt)



