Allgemeine Informationen

FEHLERSUCHE BEIM BOHREN

2/DORMER

PROBLEM

URSACHE

ABHILFE

Abgebrochene oder
verformte Mitnehmer

Schlechter Sitz zwischen Schaft
und Spannmittel

Schaft und Spannmittel sauber und unbeschadigt
halten

Riss im Kern

Vorschub zu hoch

Vorschub bis zum optimalen Wert verringern

Zu wenig Hinterschliff

Nach korrekter Spezifikation nachschleife

Kernausspitzung zu stark

Nach korrekter Spezifikation nachschleife

Schlag auf die Querschneide

Schlag auf die Querschneide vermeiden.
Morsekegelbohrer vorsichtig in die Spindel einsetzen
bzw. austreiben

Eckenverschleil’

U1 berhdhte Drehzahl

Drehzahl auf das Optimum verringern -
moglicherweise Erhéhung des Vorschubs

Ausbruch der
AuBenkanten

Instabile Arbeitsverhéltnisse

Spindelspiel beseitigen

Ausbruch der Schneidkanten

Zu viel Hinterschliff

Nach korrekter Spezifikation nachschleife

Bruch des Schaftauslaufs

“Abwiirgen” der Nuten

Entspanen bzw. Serienbohrung anwenden

Abrutschen des Bohrers

Sicherstellen, dass der Bohrer sicher in Spannfutter
und Spindel sitzt

Spiralenférmiger
Abschluss im Kernloch

Vorschub zu gering

Vorschub erhéhen

Schlechte Positionsgenauigkeit

Bohrung vorher anzentrieren

Bohrungstoleranz zu
grof}

Falsche Spitzengeometrie

Spitzengeometrie prufen

Spanabfuhr nicht effektiv

Drehzahl, Vorschub und Bohrtiefe anpassen, um
besseren Spanfluss zu erhalte
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