


Anwendungshinweise für Vibrationsfreie 

Bohrstangen in drei Schritten

Kennametal empfi ehlt, die Bohrstange in einen zweigeteilten Aufnahmeblock einzusetzen, 

wenn nötig mit zweigeteilter Reduzierung. Durchmesser-Toleranz: ISO H7.

Die Bohrstange in einen zweigeteiltem Bohrstangen-

Adapter mit Reduzierhülse einsetzen.

SCHRITT 1:  EINSETZEN DER 
BOHRSTANGE IN DEN HALTER

Bohrstangen sollten bei 4 x D gespannt werden.

Verbinden von Kopf und Bohrstange

4 x D

Maximale Auskraglänge ist 10 x D

D

Bohrstange NIE mit Einstellschrauben spannen.

Bohrstange NIE mit Spannzange spannen.

Schrauben für leichteres Montieren und 

Demontieren der Bohrstange

Gleichmäßiges Klemmen 

der Bohrstange am Umfang.

Reduzierhülse

Vibrationsfreie Bohrstange

Führungsschlitz

Hinterer Endanschlag für maximale 

Auskraglängen der Bohrstange

Anlagebund der 

Reduzierhülse

Anschraub-

Durchmesser 

,,D“ = ,,D1“ an 

der Bohrstange



Wendeschneiplatten-Geometrien

• Positive Geometrien bevorzugen. 

• Scharfe Schneidkanten für geringere Schnittkräfte.

• PVD-Sorten wg. geringeren Beschichtungs-Dicken bevorzugen.
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SCHRITT 2: �AUSWAHL DER  
WENDESCHNEIDPLATTE

MM 6552449

Spitzenwinkel

• �Wendeschneidplatten mit kleinen Spitzenwinkeln einsetzen. Sie sorgen für gleichmäßige  

Spangrößen und höheren Freigang in der Bohrung und damit für leichtere Spanabfuhr.

• �Zu große Spitzenwinkel sind zu vermeiden, da sich dadurch der Schneideneingriff  

vergrößert und zusätzliche Vibrationen entstehen können.
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Anstellwinkel

• �Der Anstellwinkel sollte möglichst gg. 0° gehen, da sich dadurch die Stabilität erhöht.
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Eckenradius der Schneidplatte

• �So klein wie möglich (0,8mm) für bessere Oberflächen.

• �Schnitttiefe wenn möglich größer als Eckenradius wählen.
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