
 
 

Einsatzkriterien für SIMETA VHM Hochleistungsbohrer 
 
1) Wahl der geeigneten Spannmittel: 
 Bei optimaler Spannung der Werkzeuge sind hohe Fluchtungs- und Passungs- 
 genauigkeiten (IT 7-8) sowie sehr gute Oberflächengüten erzielbar. In vielen 
 Fällen kann dann sogar auf Reiboperationen verzichtet werden (siehe Abb.1). 
 
1) a. Der max. Rundlauffehler beim rotierenden Werkzeug darf 0,015 nicht 

überschreiten, größere Rundlauffehler führen zum vorzeitigen Verschleiß. 
 
2) Antriebsleistung und Stabilität der Maschine: 
 Aufgrund der hohen Einsatzdaten (spez. bei 498505, 498515 u. 498615) ist 
 darauf zu achten, dass die Maschine nicht unterdimensioniert ist. 
 
3) Einsatz auf der Drehmaschine: 
 Der Achsversatz zwischen rotierendem Werkstück und stehendem Werkzeug 

soll 0,03 mm nicht überschreiten, es müssen sonst erhebliche Standzeit- 
reduzierungen in Kauf genommen werden. 

 
4) Die SIMETA  VHM Hochleistungsbohrer sind mit ausreichender Kühlschmierung  
 einzusetzen. Bei IK Werkzeugen, Vorraussetzung ab 5 x d, sollte der Kühlmittel- 

druck min. 20 bar betragen. Standzeit-, Oberflächen- und Toleranzoptimierung 
ist auch abhängig von der Emulsionsqualität und Konzentration, die sollte bei 

 10 % liegen (siehe Abb. 2). 
 
5) Die in der Schnittwerttabelle angegebenen unteren Grenzwerte sollten nicht 
 unterschritten werden, um einen kontrollierten Spanbruch zu erhalten. 
 Bei unterbrochenen Schnitt (Eintritt- und Austrittschrägen oder Querbohrungen) 

sollte in den Bereichen mit reduziertem Vorschub  gefahren werden. dies gilt 
auch, bei versch. Werkstoffen, zur Vermeidung starker Gratbildung an der 
Austrittseite der Bohrungen. Stabile Werkstückspannung ist besonders zu 
beachten (Abb. 4 a) 

 
5) a. Die SIMETA  VHM- Hochleistungsbohrer müssen je nach Bohrtiefe mit 

reduzierten Vc (Schnittgeschwindigkeit) gefahren werden, z.B. bei 8 x d mit 75 
% der, in unserer Tabelle, angegebenen Vc (Beispiel: unleg. Stahl bis 600 
N/mm2 lt. unserer Tabelle Vc max = 120 m/min, bei 8 x d ist Vc max = 85 
m/min, siehe Abb. 4). 

 
6) Auf einen Entspanungsvorgang sollte verzichtet werden, da mit jedem erneuten 
 Anfahren auf den Bohrungsgrund durch Restgrate und verbliebene Späne die 

Bruchgefahr sehr groß ist. Ausnahmen davon sind Bohrungen über 10 x d, 
speziell dann wenn die IK nicht mit ausreichend Druck (40 bar und mehr) 
gefahren werden kann (siehe Abb. 3). 

 
7) Bei Pilotbohrungen bzw. Anzentrierungen ist darauf zu achten, das der 

Spitzenwinkel des Zentrierwerkzeuges zum VHM Hochleistungsbohrer passt. 
 Der optimale NC Anbohrer ist unsere Art.-Nr. 498140 (142°) oder aber als Pilot- 
 bohrer unsere Art.-Nr. 498505. Beide Werkzeuge sollten mit Verweilzeit in 
 Z-Achse programmiert werden. 
 
Grundsätzlich sind die SIMETA  VHM- Hochleistungsbohrer auch einsetzbar wenn die  
vorgenannten Einsatzkriterien nicht alle eingehalten werden,  
aber es muss dann auch mit einer Minderung der Standwege gerechnet werden. 
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