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Tiefbohren von Warmetauscherboden mit Wendeplatten-Einlippenbohrern

Produktivitit verdoppelt,
Auftrag erfiillt

Die Aufgabenstellung war auch fir TBT Tiefbohrtechnik, einem
stiddeutschen Spezialisten flr Tiefbohrmaschinen und -werkzeuge,
eine nicht alltdgliche Herausforderung: Es galt, rund 3500 Durch-
gangsbohrungen in zwei Warmetauscherboden aus anspruchsvol-
lem Edelstahl sehr schnell, prozesssicher und prézise einzubringen.
Der Auftrag gelang dank des Einsatzes von Wendeschneidplatten-
Einlippenbohrem. Autor: Dr.-Ing. Thomas Bruchhaus, Verkaufsleiter Nord bei TBT

I Bei Rohrbiindel-Warmetau-
schern, in denen Wirmetauscherboden die
Vielzahl von parallel angeordneten Rohren
halten, sind hochprizise Bohrungen mit
sehr guter Oberflichenqualitit gefragt. Weil
25 % des Bauteilvolumens zerspant wird,
entsteht dabei sehr viel Warme im Bauteil,
die dem Prozess mit entsprechend effektiven
Kiihlverfahren entzogen werden muss. Die
Bohrtiefe betriagt etwa das 10-fache des
Durchmessers: Konventionelle Bohrverfah-

ren eignen sich daher in der Regel nicht fur

Alles im ,,Energie*“-Fluss: Rohrbiindel-
wdrmetauscher verfiigen iiber eine Viel-
zahl von parallel angeordneten Rohren,
durch die ein Medium fliefSt, wihrend das
andere Medium aufen an diesen Rohren

vorbei strdmt. Bild: Burkhard & Weber
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die Bearbeitung. Tiefbohrverfahren sind hier
besonders pradestiniert, weil sich mit ihnen
prozesssicher tiefe Bohrungen mit hohen
Zeitspanvolumina bohren lassen. Die Boh-
rungsqualitit liegt auflerdem weit tber der
von Kurzlochbohrern, und die Prozesswir-
me lasst sich durch den prozessbedingt ho-
hen Einsatz von Kiihlschmierstoffen ideal
abfiihren.

Die TBT Tiefbohrtechnik GmbH + Co.
erhielt den Auftrag, in rund zwei Arbeitswo-
Wairmetauscherboden

(D=1665 mm) je-
weils 1752 Bohrun-
gen  einzubringen.
Die Lohnbohrabtei-
lung von TBT be-
sitzt etwa 30 Tief-

chen in zwei

bohrmaschinen: Sie
kann Bohrungen im
Durchmesserbe-

reich von 0,6 bis
70 mm mit maxi-
Bohrtiefen
von 1500 mm in ei-

malen

nem Zug herstellen.
Statt  der
tung auf einer mehr-
spindligen Tiefbohr-
maschine kam we-

Bearbei-

gen der kleinen Los-
grofle nur das Einlippenbohren auf einem
einspindligen Tiefbohr-Bearbeitungszen-
trum infrage. Bis vor kurzem hatte TBT ei-
nen konventionellen geloteten Einlippen-
Tiefbohrer eingesetzt. Doch wegen der

knappen Zeitvorgaben entschied sich die

Lohnbohrabteilung fiir ein Werkzeug aus
der neuen Wendeschneidplatten-Einlippen-
bohrer-Familie Serie 10.

Komplex ausgelegter Stahlgrundkdrper

Die Werkzeuge dhneln beim Grundaufbau
dem geloteten Einlippenbohrer: Sie verfiigen
aber statt des Vollhartmetallkopfes tiber ei-
nen komplex ausgelegten Stahlgrundkorper,
in den die fur das Tiefbohren typischen
Schneiden und Fithrungsleisten mit Klemm-
schrauben montiert sind. Diese soliden
Stahlkopfe sind wiederum auf einen Stahl-
schaft aufgelotet, der tiber ein Spannelement
in der Spindel der Maschine aufgenommen
wird. Der Zerspanprozess ldsst sich uber
unterschiedliche Schneidenausfithrungen an
die Bearbeitungsaufgabe anpassen: Es hat
sich bewihrt, mit einem positiven Spanwin-
kel die Spanbildung zu verbessern und den
Vorschub zu steigern.

Der Auftraggeber lieferte die beiden War-
metauscherboden fertig gedreht an. Die
TBT-Mitarbeiter achteten beim vertikalen
Aufspannen auf den Spanntisch des Tief-
bohr-Bearbeitungszentrums besonders auf
eine steife Abstiitzung im oberen Teil des
Werkstiicks. Denn hier treten die grofiten
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Kippmomente auf. Wegen der knappen
Zeitvorgaben entschieden sich die Mitarbei-
ter dafiir, mit einer Vorschubgeschwindig-
keit von mindestens 60 mm/min zu bohren.
Auf diese Weise betrug die Zerspanungszeit
pro Bauteil tber 80 Stunden, bei Zwei-
schichtbearbeitung also eine Woche plus
Nebenzeiten.

Die Bearbeitung mit dem Wendeschneid-
platten-Bohrer startete auf halber Bauteil-

Uber unterschiedliche
Schneidenausfiibrungen
ldsst sich der Wende-
platten-Einlippenbobrer

an die Bearbeitungsauf-

gabe anpassen. Insbe-
sondere bietet die Span-
formergeometrie die
Moglichkeit, durch ei-
nen positiven Spanwin-
kel die Spanbildung zu
verbessern und den Vor-

schub zu steigern. Bild: TBT

hohe.
komplett eine horizontale Reihe
mit rund 50 Bohrungen: Um die
Wairmeverteilung in dem Bauteil

TBT bohrte zunichst

konstant zu halten, folgten sym-
metrisch die Bohrungen der je-
weils direkt darunter und dari-
ber liegenden Reihe. Nach der
Reihe wurde grundsitzlich die
Wendeschneidplatte gedreht
bzw. getauscht, um keinen Plat-
tenbruch zu riskieren. Um einem
Verschleiff der Fithrungsleisten
vorzubeugen, wurden sie eben-
falls sicherheitshalber nach je-
der zehnten Reihe gedreht oder
ausgetauscht.

Gelohnt hat sich alles in al-
lem der Einsatz der Wende-
schneid-Einlippenbohrer
(Durchmesser: 19,3 mm, Ge-
samtlinge: 750 mm; Wende-
schneidplatte: HM-Substrat P40
mit AITiN-Monolayer-Beschich-
tung; Fiihrungsleisten: HM-
Substrat K10 mit TiN-Monolay-
er-Beschichtung, poliert; Werk-
zeugspannung:  VDI-Stellhiilse
25 x 112 mm). Der Bohrer eig-
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net sich generell fiir alle Tiefbohrungen, bei
denen die Bohrtiefe mehr als das 10-fache
des Bohrungsdurchmessers ausmacht.

Fiir das Werkzeug spricht im Vergleich
etwa zum konventionellen geloteten Einlip-
penbohrer
denn man kann die Wendeschneidplatten
und Fiihrungsleisten in der Maschine inner-

die einfachere Handhabung,

halb weniger Minuten austauschen. Ein
Nachschleifen entfillt zudem. Fiir das neue

Konzept spricht aber vor allem die deutlich
hohere Produktivitdt: In diesem Anwen-
dungsfall hat sich die reine Bearbeitungszeit
etwa halbiert. Die Anschaffungskosten fiir
das Werkzeug sind zudem nur rund 20 Pro-
zent hoher. |
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