MEGA-POINT / blue-line die hochprazise, ergonomische und
bedienerfreundliche Bohrerschleifmaschine mit optischem
Projektionssystem, kosteneinsparend und in Schweizerqualitat. Bohrer
schleifen, ausspitzen und kontrollieren in kiirzester Zeit und mit hochster
Prazision. Sie schleifen Ihre Bohrer in einer einzigen Aufspannung
komplett fertig inkl. ausspitzen.

Mit MEGA-POINT / blue-line gewinnen Sie mehrfach, Sie erreichen
damit z.B.:

- Bessere Positioniergenauigkeit

- Bessere Durchmessergenauigkeit

- Bedeutend langere Standzeit

- Vorschubkraft wird massiv reduziert
- Bohrerbedarf wird stark verringert

Die wichtigsten Bohreranschliffe neben dem Normalschliff sind:
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DIN 1412 A : 4-Flachenschliff mit ausgespitzter Querschneide fir Bohrungen, die
eine gute Zentrierung bendtigen.

Vorteil: - Vorschubkraft wird verringert, bessere Zentrierung méglich.

Nachteil: - Mehraufwand beim Schleifen
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DIN 1412 B: Korrigierte Hauptschneide fiir das Bohren von harten Stahlen.
Vorteil: - kein Verhaken bei diinnwandigen Werkstlcken.
Nachteil: - groBer Vorschubkraft nétig

- Mehraufwand beim Schleifen
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DIN 1412 D: 6-Flachenschliff fir Grauguss un Schmiedestticke.
Vorteil: - verbesserte Standzeit
Nachteil: - Mehraufwand beim Schleifen




Spitzenanschliffe und Ausspitzungen bei Spiralbohrern zur
Metallzerspanung

Neben dem Spitzenanschliff gibt es auch verschiedene Ausspitzungen
an Spiralbohrern. Erfahre welche entscheidenden Einflisse sie auf den
Bohrvorgang haben.

Der Spitzenanschliff erméglicht grundsétzlich die Fihrung beim
Anbohren. Ohne den Spitzenanschliff ware ein Bohren erst gar nicht
moglich.

Die verschiedenen Ausspitzungen hingegen verbessern die
Zentrierung im Werkstoff.

Es gibt verschiedene Spitzenanschliffe und Ausspitzungen nach DIN
1412. Je nach Art der Anwendung, harte oder eher weiche Werkstoffe,
kommen verschiedene Spitzenanschliffe und Ausspitzungen zum
Einsatz.

Sechs von ihnen stellen wir mit den Anwendungsbereichen sowie Vor-
und Nachteilen genauer vor.

Form N: Kegelmantelschliff Normalschliff

Anwendung: Fur alle Ublichen Bohrarbeiten in Stahl, Buntmetallen und
Kunststoffen.

Vorteile: Kraftige Hauptschneiden, unempfindlich gegen Stof3 und
Seitenkréfte. Einfacher Anschliff von Hand méglich.

Nachteile: Breite Querschneide erfordert hohe Vorschubkraft.



Form A: Ausgespitzte Querschneide

Anwendung: FUr alle Ublichen Bohrarbeiten in Stahl bei Bohrern mit
groBen Bohrerdurchmessern zum Bohren ins volle Material.

Vorteile: Gute Zentrierung beim Anbohren durch Verkirzung der
Querschneidenlange auf 1/10 des Bohrerdurchmessers und
Verringerung der Vorschubkraft (geringer Bohrdruck).

Nachteile: Zusatzliche Schleifarbeit.

Form B: Ausgespitzte Querschneide mit korrigierter Hauptschneide

Anwendung: Bei Bohrern fir Stahle mit hoher Festigkeit (z.B.
Manganstahle), harte Federstahle, dinnwandige Werkstoffe und zum
Aufbohren.

Vorteile: Unempfindlich gegen StoB, einseitige Belastung und
Seitenkrafte. Kein Einhaken bei dinnwandigen Werkstoffen.

Nachteile: Hohere Vorschubkraft, Neigung zum Verlaufen,
Mehraufwand beim Nachschleifen.




Form C: Kreuzanschliff

Anwendung: Fur Bohrungen in festem und hochlegiertem Stahl sowie
far Tieflochbohrungen.

Vorteile: Sehr gute Spanabfuhr (Warmeableitung), sehr gute
Zentrierung, geringe Vorschubkraft, Schonung der Schneidenecken
durch verlangerte Hauptschneiden, unempfindlich gegen Sto3 — dadurch
verbesserte Standzeit.

Nachteile: Mehraufwand beim Nachschleifen.

Form D: Anschliff fur GrauguB
Anwendung: Fir Bohrungen in GuBeisen.
Vorteile: Gute Zentrierung, geringe Vorschubkraft, gute Warmeabfuhr.

Nachteile: Einwandfreier Nachschliff nur maschinell maglich.
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