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Mit Einlippenbohrern werden tiefe
Bohrungen von einer Seite gefertigt

Spezielle Einlippen-Bohrwerkzeuge fir das Bohren von Reifenformteilen aus
Aluminium wurden hinsichtlich héchster Vorschibe optimiert. Damit kénnen alle
Entliftungsbohrungen in einem Zuge von einer Seite hergestellt werden. Das
Drehen und Umspannen des Werkstlcks entfallt somit.
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abrikneue Autoreifen haben ein charak-
teristisches Merkmal: Sie sind von zahl-
losen, diitnnen Nippeln tiberzogen, die
wie kleine Stacheln mehrere Millimeter aus
dem Profil ragen. Dieser Gummitiberschuss
hat herstellungstechnische Griinde. Die
Druckformen fiir die Reifen benétigen Ent-

.. liftungsbohrungen, um die Entstehung von

Luftblasen zu verhindern. Ein Teil des Gum-
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mis zwéngt sich in die feinen Kanile und
zeigt sich nachher am fertigen Reifen. Ab-
hingig von der Reifengrofle liegt die Zahl
der Uberstinde und damit der Entliiftungs-
bohrungen bei etwa 300 bis 500.

Die Reifenformen bestehen
aus acht bis neun Segmenten

Der Werkstoff der Reifenformen ist Alumi-
nium. Eine Form besteht aus acht bis neun
Segmenten, die zusammen einen geschlos-
senen Kreis ergeben. Nach Erstarrung der
Gummimasse fahren die Segmente zur Ent-

nahme des fertigen Reifens auseinander. Die
mechanische Bearbeitung dieser Teile ist ei-
ne aufwendige Angelegenheit. Die Beweg-
lichkeit der Segmente verlangt enge Toleran-
zen. Daneben erfordern die filigranen Rei-
fenprofile eine Reihe komplizierter Operati-
onen.

Die Auslegung solch komplexer Bearbei-
tungen tibernehmen héufig externe Spezia-
listen. So auch bei einem grofien Reifenher-
steller, der die TCM Tool Consulting & Ma-
nagement GmbH mit der Ausarbeitung eines
Werkzeugkonzepts fir die Fertigung von

‘ Bild 1: Die High-Speed-Einlippenbohrer
_aus Vollhartmetall eignen sich fiir tiefe
hrungen bei kleinem Durchmesser.
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Formteilen auf einem 5-Achs-Bearbeitungs-
zentrum beauftragte. Das in Georgsberg bei
Stainz in Osterreich ansissige Dienstleis-
tungsunternehmen ist mit mehreren Service-
zentren fiir Zerspanungstechnik sowie 600
Beschiftigten weltweit prasent.

Das Bohren der zahlreichen Entliftungs-
bohrungen zihlt zu den anspruchsvolleren
Arbeitsgingen, denn es geht um Tiefen bis
80 x D und relativ kleine Bohrungsdurch-
messer. Die Konstruktion schreibt 1,5, 2 und
3 mm vor. Mit Blick auf die Prozesssicherheit
sind Einlippen-Bohrwerkzeuge die erste
Wabhl fiir derartige Aufgaben. Zunichst griff
TCM auf Standard-Einlippenbohrer zurfick,
wie sie auch in der Stahlbearbeitung zum
Einsatz kommen. Bei den 2-mm-Bohrungen
entschieden sich die Verantwortlichen fiir
das Bohren in zwei Stufen mit unterschied-
lich langen Bohrwerkzeugen.

Das Bohren von der Gegenseite
erfordert zusatzliche Arbeitsschritte

Bei den 1,5-mm-Bohrungen schien eine
noch etwas kompliziertere Vorgehensweise
zweckmifig. 1. Schritt: Bohren mit 1,5 mm
von der Innenseite der Formen auf eine ge-
ringe Tiefe von 20 x D. 2. Schritt: Bohren
yon der Gegenseite mit einem 3-mm-Bohrer
genau in der Flucht der kleineren Bohrung.
Die Schwierigkeit in so einem Prozess be-
steht darin, die andere Bohrung zu treffen.
Mit den TBT-Tiefbohrwerkzeugen ist das
aber kein Problem.

Die Wirtschaftlichkeit einer solchen Vor-
gehensweise ist die dringendere Frage. Der
Gegenbohrer wurde daher im Durchmesser
gréfer gewihlt, um mit hoheren Schnittwer-
ten fahren zu kénnen. Zusitzliche Arbeits-
schritte, wie das Drehen des Werkstiicks und
das Anfrisen einer ebenen Anbohrfliche auf
der konvexen Aufenseite, mussten in Kauf
genommen werden. Trotz des Zeitgewinns
durch den grofleren Gegenbohrer kamen
unter dem Strich sehr viele Maschinenstun-
den zusammen. Zu viele in den Augen der
Verantwortlichen von TCM. Man begab sich
folglich auf die Suche nach einer alternati-
ven, wirtschaftlicheren Losung.

Bei TBT Tiefbohrtechnik wurden die Spe-
zialisten fiindig. Das Unternehmen aus Det-
tingen/Erms liefert neben Tiefbohrmaschi-
nen auch die notwendigen Bohrwerkzeuge.
Eine Produktlinie unter mehreren bilden die
sogenannten High-Speed-Einlippenbohrer
aus Vollhartmetall. Unter anderem mit In-
nenkiithlung ausgestattet erfiillen diese Bohr-
werkzeuge alle Voraussetzungen fiir den
Einsatz auf Bearbeitungszentren.

TBT hat die Schneidengeometrie fir die
Aluminiumbearbeitung optimiert. Zu den

besonderen Merkmalen zihlt ein speziell
ausgelegter Spanformer an der Hauptschnei-

de. Dieser sorgt fiir einen kurzen Spanbruch,
sodass die Spane mithelos vom KithImittel
aus der Bohrung gespiilt werden. Eine be-
sondere Beschichtung verhindert die Bil-
dung von Aufbauschneiden und erhoht die
Standzeiten. Alle Features zusammen bewir-
ken deutliche Verbesserungen der Perfor-
mance und Prozesssicherheit im Vergleich
zu Standardausfithrungen.

Die Bearbeitungszeit reduziert sich
um maximal 16 s pro Bohrung

Mit den High-Speed-Bohrwerkzeugen kén-
nen simtliche Entliiftungsbohrungen der
Reifenformteile in einem Zuge und von einer
Seite gebohrt werden. Werkzeugwechsel in-
nerhalb einer Bohrung oder das Drehen und
Umspannen des Werkstiicks fiir das Bohren

Bild 2: Die Einlip-
pen-Bohrwerkzeuge
verfiigen iber einen
optimierten Kopfan-
schliff fiir hohe Per-
formance und Pro-
zesssicherheit.

Bild 3: Detailaufnah-
me der Schneiden-
geometrie mit spezi-
ellem Spanformer.

von der Gegenseite entfallen vollstindig. Die
damit verbundene geringere Anzahl an
Werkzeugen reduziert viele Nebenzeiten wie
auch andere, nur schwer erfassbare Kosten.

Eine besonders deutliche Sprache spre-
chen die hohen Vorschiibe der Werkzeuge,
die zu beachtlichen Reduzierungen der Be-
arbeitungszeiten pro Bohrung fithren. Nach
einer gewissen Einfahrzeit bohrt der Reifen-
hersteller inzwischen mit einem bis zu
27,5-fachen Vorschub im Vergleich zu frii-
her. Er spart im Schnitt bis zu 16 s pro Boh-
rung. Bei 500 Bohrungen pro Werkstiick
kommt unter dem Strich eine Reduzierung
der Bearbeitungszeit von mehr als zwei Stun-
den zusammen. Die beachtliche Vorschub-
geschwindigkeit von 5000 mm/min, die mit
dem 3-mm-Bohrwerkzeug erreicht wird,
schafft so manche Maschine nicht einmal im

Eilgang. MM
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