FACHBEITRAGE BOHREN

Sondervorrichtung fur Standardtiefbohrmaschine mit vier Freiheitsgraden

Werkzeugschafte mit Innenkuhlung -
eine anspruchsvolle Bohraufgabe

Zerspanungswerkzeuge arbeiten zunehmend mit Innenkihlung. Die Herstellung der
Werkzeugschafte wird damit zu einer Herausforderung, denn es sind tiefe Kihlkanale
mit verhaltnismaBig kleinen Durchmessern zu bohren. Fur manche Varianten sehen die
Werkzeugkonstrukteure sogar schrage Bohrungen vor. TBT Tiefbohrtechnik in Det-
tingen/Erms konzipierte fir diese Aufgabe eine Sondervorrichtung fur das Bohren mit

Einlippenbohrern.

Bild 1a:

Blick in die zweispindelige ML200
von TBT flr das Bohren von Werk-
zeugschaften. V.Ln.r.: Vorrichtung,

Bild 1b:

Die von TBT konstruierte Vorrich-
tung bietet vier Freiheitsgrade flr die
Werkstllckausrichtung. Im Bild sicht-

Bohrbuchsentrager mit Tauchhllsen,
Spindelstock. Flir Bohrtiefen = 200 mm
ristet der Anwender den Bohr-
buchsentriager auf das Dichtgeh&u-
severfahren um. In diesem Fall kann
auch eine Linette montiert werden

bar ist die Skala flr die 360-Grad-
Drehung des Werkstlcks und der
Zahler fOr die Hdhenverstallung

Ginge es nur darum, zentrische
Kihlkanile zu bohren, ware dies
eine einfache, kaum nennens-
werte Aufgabe. Aber Werkzeug-
schéfte sind heute komplizierte

Werkstlcke, der Kihlschmierstoff

soll optimal an die Schneiden

der Bohrer oder Fraser gefihrt
werden, daflr reicht eine zen-
trische Kilhlbohrung nicht aus.
Ein Hersteller solcher Schifte sah
sich daher mit steigenden Anfor-
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Bild 2: Die Zeichnung zeigt eine mégliche Variante eines zu bearbeitenden Werkstlickes. Schrage Kihimittelbohrungen
mit unterschiedlichem Abstand zur Achse treffen etwa in Werkstlickmitte auf parallel verlaufende, exzentrische Boh-
rungen. Die dargestellie Schriglage der d1-Bohrungen ist mit Hilfe der vier Freiheitsgrade der Vorrichtung - Drehbe-
wegung des Werkstlicks, Vertikal-, Quer- und Winkelverstellung - realisierbar. Je nach Ausflhrung der ML200 Tiefbohr-
maschine sind Werkzeugschéafte dieser Art bis zu 600 mm Linge bearbeitbar (L in Abb.)

derungen konfrontiert. Er hatte
mehrere Varianten zu fertigen mit
unterschiedlichen Schaftlangen
und -durchmessern, auch Ausflih-
rungen mit exzentrischen Boh-
rungen, teilweise auch schrag zur
Werkstlickmitielachse verlaufend
und in unterschiedlichem Abstand
zur Mittelachse. Die Durchmesser
der Kihlbohrungen variieren je
nach Werkzeuq, fiir das sie be-
stimmt sind, meistens bewegen
sie sich im Bereich von 1,5 bis

6 mm. Damit ergeben sich groBe
Langen-Durchmesser-Verhaltnisse.
Die Tiefbohrtechnologie mit Einlip-
penbohrern eignet sich am besten
hierflr, denn Einlippenbohrer sind
beziiglich Verlauf herkbmmlichen
Wendelbohrern Uberlegen und
haufig die prozesssicheren Bohr-
werkzeuge.

Da der Hersteller der Werkzeug-
schéfte bereits mit mehreren
Tiefbohrmaschinen des Typs
ML200 von TET Tiefbohrtechnik
in Dettingen/Erms in seiner Ferti-
gung bohrte, wollte er die neuen
Werkstlicktvarianten ebenfalls auf

Nicht selten sind die Durchmesser
der Kilhimittelbohrungen in einem
Werkzeugschaft unterschiedlich
(s. Bild 2: d1, d2). Der Anwender
spannt sein Werkstiick um und
bohrt von beiden Seiten. Ein An-
schlag sorgt fur die genaue Posi-
tionierung. Eine Klemmschraube
fixiert die zylindrischen Schéfte,
die dafiir Uber eine Anfrisung
verflgen. Bei der gezeigten Vari-
ante verlauft eine Bohrung mit di
schriag und auBermittig. Etwa in
Werkstlckmitte trifft sie eine eben-
falls exzentrisch zur Mittelachse
liegende, aber parallel zur Achse
verlaufende Bohrung mit d2. Die
Schwierigkeit dabei: die schriage
d1-Bohrung muss die d2-Bohrung
genau treffen, da es sonst zu einer
unzuléssigen Querschnittsveren-
gung kommen konnte.

Aufgrund der teils stark variie-
renden Bohrtiefen bedingt durch
die verschiedenen Werkstlckva-
rianten verwendet der Anwender
den Bohrbuchsentriger in zwei-
facher Weise: Fur Tiefen bis ca.
200 mm kommen Tauchhilsen,
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dieser Maschinenbasis bearbei-
ten. Die Maschine ist bestens fur
die Anwendung Werkzeugschiéfte
ausgelegt. TBT liefert sie mit einer
oder mehreren Spindeln, entspre-
chend fur Bohrdurchmesser von
0,8 bis 12 mm. Damit ist auch
noch Luft nach unten und oben
vorhanden, falls die Durchmes-
serspanne 1,5 bis 6 mm nicht
ausreichen sollte. Das Dettinger
Unternehmen ist aber nicht nur
Maschinenhersteller, sondern
ebenso Ansprechpartner fur alle
Fragen rund um das Tiefbohren.
Das gilt beispielsweise auch flr
Vorrichtungen. Folglich fragte der
Hersteller der Werkzeugschéfie bei
TBT eine entsprechende Ldsung
an, anpassbar an die neuen,
unterschiedlichen Werkstiickaus-
fihrungen und exakt passend zur
vorgesehenen ML200 in Zweispin-
delausfiihrung.

Vorrichtungen zu konstruieren,
gehdren fur die Spezialisten in
Dettingen zum Alltagsgeschaft.
Doch diese Aufgabe war eine der
kniffligeren, weil es um eine hoch-

welche mittels Federn die Bohr-
buchse ans Werkstiick anlegen,
zum Einsatz. Fir tiefere Boh-
rungen demontiert der Bediener
die Tauchhilsen und verwendet
ein Dichtgehiuse. In diesem Falle
hat er auch die Mbglichkeit, eine
Linette zur Abstitzung der Tief-
bohrwerkzeuge zu installieren.
Alles in allem ein Beispiel fir die
hohe Kunst des Vorrichtungs-
baus. ,Unsere Ldsung enthélt eine

flexible Losung ging. Im Detail:

Die Bohrvorrichtung musste vier
Freiheitsgrade bieten, namlich eine
360-Grad-Drehung des Werk-
stiicks um die Mittelachse, eine
Hohenverstellung, eine Querver-
stellung und eine Winkelverstellung
fir die schragen Bohrungen in der
Horizontalen. Quer- und Winkelver-
stellung durften synchron fir beide
Spindeln erfolgen, die Drehung
und Héhenverstellung fir beide
Werkstiicke musste jedoch fr
jede Spindel getrennt eingestelit
werden kdnnen. Andreas Schlegel,
Sales Manager bei TBT: ,Unser
Anspruch ist es, komplette und zu
hundert Prozent funktionierende
Losungen zu liefern, bestehend
aus Tiefbohrmaschine, Bohrwerk-
zeugen und samtlichen weiteren
Anlagenteilen. Das kdnnen neben
Vorrichtungen auch Komponenten
fir eine automatisierte Fertigung
sein. In diesem Fall schied der
Kunde eine automatisierte Ldsung
aus Kostengrinden aus und be-
auftragte uns mit einer manuellen
Vorrichtung.”

Menge ausgetiftelter Details®,
meint Andreas Schlegel. Alle
Auslenkungen sind mittels Skalen
oder auch Digitalanzeige einfach
und ausreichend genau justier-
bar.” Da bei langen Werkstlicken
schon eine kleine Winkelauslen-
kung einen groBen Querversatz
bewirkt, war der verfligbare Platz
in der ML200 zunéchst ein heiBes
Diskussionsthema. Aber den Kon-
strukteuren ist es gelungen, alle
Anforderungen, Qualitédt und den
verfligbaren Raum, unter einen Hut
zu bringen. Der Anwender braucht
nicht in eine griBere Maschine zu
investieren — das war eines seiner
Hauptanliegen. ,.Bei allen Bohrpro-
zessen lasst sich die serienméBige
Schutzhaube noch schlieBen®,
setzt Andreas Schlegel schmun-
zelnd hinzu.

Bild 3:

Andreas Schlegel, Sales Manager
bei TBT: ,,Unser Anspruch ist es,
komplette und zu hundert Prozent
funktionierende L&sungen zu liefern”
(Werkbilder: TBT Tiefbohrtechnik
GmbH & Co, Dettingen/Erms)

FRASEM + BOHREN 3/2048




