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Kurzanleitung zur Bedienung unseres FSC-Kalkulators zur Berechnung von Bohrparametern 
 
 
Sie müssen die Makros aktivieren, wenn Excel Sie beim Öffnen danach fragt, sonst funktionieren die 
Berechnungen nicht korrekt. 
 

 
 
Das Programm ist weitgehend selbsterklärend, dennoch folgen hier einige Hinweise: 
 
Die hellgelben Felder dienen Ihrer Dateneingabe, die blauen zeigen die Ergebnisse. 
 
In der Tabelle „Parameter“ können Sie die optimalen Bohrparameter ermitteln. 

 
 
Hierzu geben Sie zunächst im Kopf in die gelben Felder min/max Spindeldrehzahl und die 
gewünschte Schnittgeschwindigkeit ein (hängt vom Laminat ab) 
 
Im mittleren Teil können Sie die Bohrmaterialien und Laminattypen per Dropdown-Feld auswählen, 
rechts daneben gibt es noch Hinweise 
Im Feld Leiterplatten-Typ wählen Sie per Dropdown ob DS, Multilayer usw. 
 
 

 
 
In diesem Bereich können Sie in die gelben Felder Ihre aktuellen Bohrparameter eingeben und sehen 
dann in der Mitte die Abweichungen von den rechts ermittelten empfohlenen Parametern. Meist ist es 
so, dass bei V-cut und Vorschub weitgehend gleich hohe positive oder negative Abweichungen von 
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den empfohlenen Parametern zu sehen sind. Das ist auch ok, denn eine 100%-Berechnung ist ja 
leider wegen der unterschiedlichen Bohrertypen und Maschinengegebenheiten nicht möglich. 
Schlecht ist es aber, wenn z.B. die V-cut (Schnittgeschwindigkeit) zu hoch ist während gleichzeitig der 
Vorschub zu gering ist 8oder eben umgekehrt. Dies deutet darauf hin, dass bei diesem 
Bohrdurchmesser höchstwahrscheinlich öfter Probleme auftreten (Bohrwandrauhigkeit, Bohrerbruch, 
Versatz usw.) 
 
Bei der Chipload (Vorschub je Umdrehung) können Sie im gelben Feld von „dynamisch“ auf einen 
festen Wert je Bohrdurchmesser umschalten.  Manche Kunden bevorzugen z.B. 6,5% vom 
Bohrdurchmesser als festen Vorschub-Wert.  Beim dynamischen berechnen ändert sich die Chipload 
automatisch mit dem Bohrdurchmesser nach bewährten Rechenalgorithmen. 
 
Der Vorschub kann auch in der Maßeinheit geändert werden (gelbes Dropdown-Feld Vorschub, m/min 
auf z.B. mm/s oder inch/min) 
 
 
Die Tabelle „Diagramm“ zeigt bei ausgefüllter Tabelle in den Parametern die Abweichungen vom 
Optimum durch entsprechende Spitzen oder Einbrüche 

 
Die optimalen werte liegen auf der blauen und roten dicken Linie, die Abweichungen auf entsprechend 
gestrichelten Linien. 
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In der Tabelle „Convert“ können Sie zwischen verschiedenen Werten umrechnen: 
 

 
Die gelben Felder dienen der Dateneingabe, die blauen zeigen die Ergebnisse. 
 
Die Bohrtiefe in die Unterlage errechnen sie mit dem unteren Feld: 

 
Hier geben Sie Durchmesser und Spitzwinkel ein. Als Ergebnis sehen Sie die max, mögliche Chipload 
und die benötigte Bohrtiefe in die Unterlage 
Die letzte Zeile zeigt die Z-Einstellung je Bohrdurchmesser in Abhängigkeit der Dicke der 
Bohrunterlage und deren Toleranz. 
Hierbei wird der Bohrtisch als Nullpunkt gesehen. 
 
Ich wünsche viel Freude bei der Arbeit mit diesem Excel-File. 
 
Mit freundlichen Grüßen aus Kirchheimbolanden 
 
Reinhard Freund 
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