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Kontrolle der geometrischen
und konstruktiven Elemente
von Spiralbohrern
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WP2 - Werkzeugkasten
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Ubersicht

Die Terminologie fur Spiralbohrer ist in SR ISO 5419:2012, die
konstruktiven Elemente und geometrischen Parameter des
Schneidteils in STAS R 1112/4-87 und die allgemeinen
Qualitatsbedingungen in STAS 6359-86 enthalten.

Der Bohrer kann mit einem Werkzeug gleichgesetzt werden, das aus
zwei inneren Drehmessern besteht, die durch einen gemeinsamen
Kern mit schraubenformigen Kanalen fir die Spanabfuhr verfestigt
sind.
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Die Kanten der Hauptschneidkanten, die sich aus dem E M
Schnittpunkt der Freiflachen mit den Hauptsitzflachen —
ergeben, werden im mittleren Bereich durch eine N-N
Querschneide verbunden. In einem Abschnitt N2 - N2 Al 3 57
senkrecht zur Querschneide ergibt sich ein negativer N = LA |5 paa-a
Freiwinkel y2<0. Das Vorhandensein der geschliffenen R“BMh_‘R N
Facetten der sekundaren Sitzflachen ist durch die //i‘* O
Notwendigkeit begriindet, das Werkzeug in der bearbeiteten Ré#
Bohrung zu fihren. Um die Reibung zu verringern, hat der E L
Bohrer eine leichte Rickwartsverjingung, die zum Auftreten o
des sekundaren Anstellwinkels k2 flhrt. N-N %@ZE
Die konstruktiven geometrischen Parameter des Bohrers D
werden wie bei einem Innendrehwerkzeug definiert. Konstruktion von

Schneidwerkzeugen - UDJG-
Labor leitfaden
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Der konstruktive Freiwinkel wird in der Schnittebene N - N J&E - &d
betrachtet, der konstruktive Hauptsitzwinkel im Schnitt A - A

(dieser fallt mit der Arbeitsebene zusammen). iy o
Der Freiwinkel y wird gebildet zwischen der Tangente an die _ V.
Freiflache in einem Punkt M auf der Schneide und der 7/ o £
Normalen im gleichen Punkt auf die Fliche, die durch die ~ Aot @ =
Schneide bei Drehung des Bohrers um seine Achse entsteht. /B A b

Der Hauptsitzwinkel a wird gemessen zwischen der Tangente / . Sh

an die Sitzflache im betrachteten Punkt und der Tangente am RE;

gleichen Punkt M an den Kreis, der durch die Drehung um die D. |

Bohrachse beschrieben wird. =

Der Neigungswinkel der Wendelnut w wird zwischen der '\D"\ %%_C

Tangente an die dulRere Wendelflache und der Bohrerachse S

gebildet. Konstruktion von

Schneidwerkzeugen - UDJG-
» Laborleitfaden
i
!
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(AZ2O-NW-25-30-151102 - Auf dem Zylinder, der dem Punkt M entspricht, ist der %K\( ‘
Freiwinkel yM Ebene A - A gleich wM. KE \
Der konstruktive Hauptanstellwinkel ist definiert E M
zwischen der Projektion der Hauptschneide auf die )
Basisebene und der Werkzeugachse. Das Doppelte des K .
Anstellwinkels wird als Spitzenwinkel des Bohrers 7 { X -
bezeichnet. @l oz N P{c‘&l:
Der Neigungswinkel der Querschneide Y wird zwischen //B-i.f b
den Projektionen der Schneidkanten der Hauptschneide c j>
und der Querschneide in einer Ebene senkrecht zur Rﬁg
Bohrerachse gemessen. - L
Der sekundare Anstellwinkel k1 hat sehr kleine Werte “%@ZE
(durch diesen Winkel wird der Bohrer leicht konisch). D ' |
Der sekundare Landewinkel a1l ist aufgrund der vorderen konstruktion von
Facette gleich Null. Schneidwerkzeugen - UDJG-

Laborleitfaden
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Die geometrischen Parameter des Bohrers stehen in & M
folgender Beziehung: ) B

1—sin” u,, -sin“K)-¢ - COSK XA -
18Y v = ( a ) £y —IgU,, - COSK 7\7 A, - -l

COS U,, - SINK R
Y b ™M

WO: //'i‘* O
D ist der Durchmesser des Bohrers; R-R g:
DM ist der Durchmesser des Kreises, auf dem sich 5. |
der Punkt M befindet; ox T
d ist der Durchmesser des Bohrkerns. D %ﬁ"

tgm,, = D_M 12w Konstruktion von

M Schneidwerkzeugen - UDJG-
d Labor leitfaden

M
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Der Sitzwinkel hat Werte von 6° + 10° am
Rand und nimmt zum Kern des Bohrers
Nin bis zu 20° =+ 30° zu.

Diese Variation ist notwendig, weil sich
der Funktionssitzwinkel wahrend des
Schneidprozesses zur Bohrerachse hin
verringert.
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Entlastungswinkelkontrolle

Der Entlastungswinkel wird an mehreren Stellen des Bohrers mit der in der

Abbildung gezeigten Vorrichtung gemessen.
Dazu wird der Messbohrer auf dem Konus des Gerats befestigt, der um seine

Achse prazise um den gewunschten Winkel gedreht werden kann.

i~
i Konstruktion
'gf von
_#§§§;§£f§§253“‘* A%g ) Schneidwerkz
eugen -
I'I__I'I UDJG-

Labor leitfad
Lodaadaall,

%@

[
rfﬁ

Die Unterstiitzung der Europaischen Kommission fiir die Erstellung dieser Veroffentlichung stellt keine

@ ® @ Billigung des Inhalts dar, der ausschlieBlich die Ansichten der Autoren widerspiegelt, und die
Kommission kann nicht fiir eine etwaige Verwendung der darin enthaltenen Informationen

verantwortlich gemacht werden.

Co-funded by
the European Union




wonizase - Entlastungswinkelkontrolle afenta

inclusive

Die Messung der Elemente, die zur Bestimmung des Entlastungswinkels
erforderlich sind, erfolgt mit zwei Komparatoren, die gemal dem Schema in
der Abbildung auf zwei Schlitten montiert sind, die sich in der Ebene in zwei

senkrechten Richtungen bewegen kénnen.

A

Konstruktion von
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Die Messmethode beruht auf der Tatsache, dass das Dreieck aico als rechtwinkliges Dreieck
betrachtet wird. Der Fehler, der durch das Ersetzen des Bogens aio durch die entsprechende

Sehne entsteht, ist gering.
Der Neigungswinkel aM, der dem Durchmesser DM des betrachteten Punktes M, an dem

die Messung vorgenommen wird, entspricht, ist durch die Beziehung gegeben:
~ 360" -AK
r-D,, -&°

ga,,
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Fiur eine bessere Annaherung ist es notwendig, dass der Winkel so klein wie
moglich ist (normalerweise £=5°). Auf diese Weise kdnnen die Kalibrierkurven 3 M
fur jeden Durchmesser DM bestimmt werden.

Um den Sitzwinkel zu messen, gehen Sie wie folgt vor:

- Befestigen Sie den zu messenden Bohrer im Konus des Geréats, der eine

Drehung um den gewlinschten Winkel ermaéglicht;

- den Komparator an den Durchmesser heranfiihren, an dem die Messung

vorgenommen werden soll, und die entsprechende GrofRe mit den Skalen der

Schieber des Gerits festlegen;

- Bertihren Sie mit dem Flhler des Komparators die Sitzflache des Zahns und

stellen Sie die Anzeigenadel auf Null;

- den Bohrer um den Winkel € drehen und auf der Skala des Komparators die

GroBe Ak ablesen, die einer der Schenkel des gekriimmten Dreiecks a1cp

entspricht.

- der andere Schenkel, der gleich der Lange des Kreisbogens ist, der dem D o
Drehwinkel entspricht, wird mit der Beziehung berechnet: | = M
; e 360°
Die Unterstiitzung der Europaischen Kommission fiir die Erstellung dieser Veroffentlichung stellt keine
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Steuerung des Spanungswinkels

Der Spanwinkel wird durch Berechnung mit der
nachstehenden Beziehung ermittelt, in die die Werte der
DM-Durchmesser fiur die Punkte eingetragen werden, an
denen die Sitzwinkelmessung vorgenommen wurde.

_ (1-sin® p,, -sin’k) - 1gu,, - COSK

8y v = : — gL, - COSK
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Steuerung des Hauptarbeitswinkels

Die Bestimmung des
Hauptarbeitswinkels k erfolgt mit der
Beziehung:

l‘K—&
&AL

WO: r| R .
AR ist die Differenz der Radien in zwei ARJ ‘
gemessenen Brucken; qﬁlii
AL ist die axiale Verschiebung der Sonde,

. . of Konstruktion von
die den beiden Messpositionen Schneidwerkzeugen - UDJG-

entspricht. Laborleitfaden
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Steuerung des Neigungswinkels der z
Spiralnuten Bt

Der Winkel w wird mit einer Messuhr gemessen, die so befestigt ist, dass sie in der
Ausgangsposition die Spanflache des Bohrers mit dem Messfiihler in einem Punkt M
bertihrt. Nach der Langsverschiebung des Messfiihlers um den Abstand L wird der
Bohrer gedreht, bis der Messflihler die Spanflache wieder berihrt, wobei der
Drehwinkel ¢ notiert wird.

Der Wert des Neigungswinkels w der Wendelnut wird durch die folgende Beziehung

bestimmt: D, m-¢§° D
tgw,, = - —; lgo=——-120,.
2-L 180 D,,
L el
O axaburghiuli _____ ]O
D12
4 Konstruktion von
i Schneidwerkzeugen - UDJG-
M Labor leitfaden

o M
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Kontrolle des Riickwirtskegels des Bohrers

Der Ruckwartskegel des Bohrers wird durch das Verhaltnis bestimmt:
L
D—D,

wobei: D ist der Durchmesser des Bohrers an der Spitze; o1 der Durchmesser des
Bohrers in der Nahe des Endes; L der Abstand entlang der Bohrerachse zwischen
den Ebenen, in denen die beiden Durchmesser gemessen wurden.

Die umgekehrte Verjingung des Bohrers fuihrt zum Auftreten des sekundaren
Anstellwinkels «1, der den Wert hat:

K =

2-L
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Bohrzahn-Facettenkontrolle

Die Zahnbrust wird mit einem Werkstattmikroskop oder einem
Profilprojektor vermessen.

Die Kontrolle der anderen Bauelemente erfolgt mit
Universalmessgeraten.
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