EXTRA DREHEN, BOHREN, FRASEN

Automatisch
in die Tiefe

BOHREN - Glumann Maschinenbau in Chemnitz bearbeitet lange Rotationsteile.

Dabei spielt das Tieflochbohren eine wichtige Rolle. Der Lohnfertiger entschied

sich fiir eine neue Maschine von TBT mit einem vollautomatischen Beladesystem.

er als Lohnfertiger Komplettbear-
beitungen von Rotationsteilen im
Portfolio hat, fir den ist auch das

Tieflochbohren eine wichtige Technologie. Vie-
le Wellen benétigen Erleichterungsbohrungen
oder Schmiermittelversorgungen. Die Glumann
Maschinenbau AG in Chemnitz hat daher sie-
ben Tiefbohrmaschinen im Einsatz, darunter
auch zwei von der TBT Tiefbohrtechnik GmbH
in Dettingen an der Erms. Sie eignen sich fir
Bohrungstiefen bis 2000 Millimeter.

Auf der gréBeren Maschine, einer aktuellen
>ML500¢, werden vorwiegend Wellen eines
langjahrigen Auftraggebers aus dem Maschi-
nenbau in verschiedenen Varianten bearbeitet.
Die Bohrdurchmesser reichen bis 80 Millime-
ter. Als Technologie kommt das BTA-Tiefboh-
ren zum Einsatz: Bei diesem Verfahren wird
das Schneid6l dem Werkzeug von auB3en zuge-
fihrt. Der mit Hartmetall-Schneidplatten be-
stiickte Bohrkopf hat Offnungen, durch welche
Spane und Kihlschmiermittel durch die Bohr-
stange hindurch aus der Bohrung gelangen.
Das System ist so ein abgeschlossener Kreis-
lauf. »Als die Stiickzahlen auf dieser Maschine
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immer mehr zunahmen, mussten wir uns eine
Lésung Uberlegen, um nicht in Terminschwie-
rigkeiten zu geratenc, blickt Gerhard Glumann,
Vorstand und Fertigungsleiter bei der Glumann
Maschinenbau AG, zurtick. »Wir entschieden
uns fur ein vollautomatisches Beladesystem,
um die Maschine nach Einstellung aller Bear-
beitungsparameter mannlos betreiben zu kon-
nen. Den Plan legten wir auch unserem Ma-
schinenhersteller TBT vor, der uns daraufhin
eine Losung ausarbeitete.«

Systeme zu entwickeln, die den vollautoma-
tischen Betrieb von Tiefbohrmaschinen erlau-
ben, gehort zum Tagesgeschéft der Experten
in Dettingen an der Erms. Viele Lésungen sind
im Standard verfiigbar. In diesem Falle konzi-
pierte TBT eine exakt auf die Bedirfnisse und
die Gegebenheiten bei Glumann zugeschnitte-
ne Anlage.

Bauteile auf zwei Etagen

»Nach Sichtung der Raumverhéltnisse beim
Anwender kamen unsere Konstrukteure auf die
Idee, die Bauteile platzsparend auf zwei Eta-
gen abzulegen. Rohteile oben, Fertigteile un-

ten. Jede Etage enthalt ein Transportkettensys-
tem, um die Teile zu- und abzufiihrens, erklart
Karl Heinz Napowanez, Sales Director bei TBT.
Oben — das ist ungeféhr Spindelhéhe der Ma-
schine — ist Platz fiir rund 20 Rohteile. Das ist
in etwa die Menge, die gewohnlich in einer
Schicht abzuarbeiten ist. »Die Werkstiicklange
ist mittels Gewindespindeln von 500 bis 2000
Millimeter einstellbar, dadurch ist der Anwen-
der variabel fir die unterschiedlichsten Aufga-
ben«, so Napowanez weiter.

Oberhalb der Werkstiick-Transportketten
gleitet ein zweiarmiger Portalgreifer auf Schie-
nen vor und zuriick. Der Greifer holt sich das
Rohteil aus der oberen Etage, fahrt bis zur
Bohrspindel und legt das Werkstlick zwischen
Dreibackenfutter und Reitstock in einer selbst-
zentrierenden Linette ab. Danach fahrt er in
Warteposition. Das Backenfutter schlieBt auto-
matisch, der Bohrvorgang kann beginnen.
Nach dem Bohren hebt der Greifer das Werk-
stiick wieder aus seiner Bearbeitungsposition
und Ubergibt es der unteren Etage. Ein wichti-
ges Detail: Auch der Greifer ist von TBT flexibel
gestaltet worden. Er deckt den gesamten



Durchmesserbereich von 80 bis 140 Millime-
ter ab, den Glumann fiir seine Kunden benétigt
und muss nicht umgebaut zu werden.

Eines war dem Anwender sehr wichtig: Die
Positionierung der Beladeanlage hinter der Ma-
schine. Das ist ein Unterschied zu vielen ande-
ren Automatisierungslésungen in der Zerspa-

1 Tiefbohrmaschine \ML500« von TBT bei Glumann
Maschinenbau in Chemnitz.

2 Die Maschine kommt fiir Bohrungen mit
Durchmessern bis 80 Millimeter und 2000
Millimeter Tiefe zum Einsatz.

3 Spane und Schneiddl werden durch Offnungen im
Bohrkopf aus dem Werkstlck beférdert.

nungstechnik. »Dadurch kénnen wir beispiels-
weise auch Einzelstiicke, bei denen wir auf ei-
nen vollautomatischen Betrieb verzichten,
problemlos bearbeiten. Die ML500 ist demzu-
folge wie jede Standardmaschine auf der Be-
dienseite ohne Einschrankungen zuganglichx,
betont Glumann.

Das Beladesystem ist voll in die Maschinen-
steuerung integriert. Der Bediener gibt nur die
Basisdaten wie Werkstlicklange, Bohr-Durch-
messer und Bohrtiefe ein. Damit >kenntc die
Maschine das Werkstiick und kann das NC-
Programm abarbeiten. Aber es gibt noch wei-
tere von TBT integrierte Features: Der zu er-

wartende Bohrweg des Werkzeugs lasst sich
Gber zwei verschiedene Werkstlickzahler, die
unterschiedliche Reaktionen bei der Programm-
abarbeitung veranlassen, vorgeben. Dadurch
stoppt die Maschine rechtzeitig fiir den Schnei-
denwechsel. Die ML500 verfigt auBerdem
Uber eine Vorschubkraft- und Kihlmitteliber-
wachung. Sollte der Werkzeugverschlei3 friiher
ein bestimmtes MaB (bersteigen oder sonst
ein Problem auftreten, schaltet die Maschine
ebenfalls automatisch ab.

Das Fazit des Vorstands und Fertigungslei-
ters: »Dank des vollautomatischen Betriebs,
den das Beladesystem ermdglicht, kdnnen wir
die gestiegenen Stlickzahlen ohne weitere Auf-
stockung der Personal- oder Maschinenkapazi-
téten abdecken.« Aber auch fir TBT hat sich
das Projekt gelohnt: Der Tiefbohrspezialist bie-
tet diese Art der Be- und Entladung inzwischen
auch als Standardlésung in seinem Sortiment
an. Dank des flexiblen Grundkonzepts, lassen
sich Werkstlicklangen und Tragféhigkeit indivi-
duell auslegen.
www.tbt.de




