44

Maschine
des
Monats

,Unsere mecha-
nische Achsklem-
mung verhindert
Mikrovibrationen.
Das verbessert die
Standwege der
Tools um bis zu

40 Prozent.”
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Eine Spindel

TIEFBOHR-FRAS-ZENTRUM TBT BW250-S

spant tief und breit

Das Bearbeitungszentrum BW250-S von TBT ist sowohl
fiirs Tiefbohren als auch fiirs Frdsen konzipiert. Das spart
Riistvorginge und verbessert die Prazision der Bauteile.
Der steife Aufbau ermdglicht hohe Vorschiibe und lange
Standwege der Werkzeuge.

Wir nutzen firs Tiefbohren und Frasen die
selbe Spindel”, erzahit Wolfgang Klein. ., Zum
Frésen verfahrt sie auf einer Linearachse
nach vorn. Der Bohrbuchsentrager bewegt
sich gleichzeitig automatisch schrag nach
oben”, fahrt der Geschaftsfiihrer der Dettin-
gener TBT Tiefbohrtechnik GmbH Co. fort.
Die Vorteile des Konzepts im Vergleich 2u ge-
trennten Spindeln seien maximale Kollisions-
freiheit und das einfachere Programmieren.
Um den Rustaufwand moglichst gering zu
halten, sind die Linetten fir die langen Tief-
bohrwerkzeuge auf einer separaten Fih-
rungsschiene angeordnet. Sie bleiben auf
der Maschine, klappen einfach nach hinten
weg, wenn sie nicht bendtigt werden,

Neben einem Wechsler fiir 24 konventionelle
Werkzeuge bietet TBT auch ein Magazin fir
zehn Tiefbohrtools an. ,In dieser Kombinati-
on lasst sich die Maschine mannlos betrei-
ben®, sagt Klein. Wird das Tiefbohrtool auto-
matisch aus dem Wechsler geristet, sind in
einem Zug Bohrtiefen bis 1250 mm maglich,
bei manueller Bestilickung der Spindel gar bis
1600 mm. Der Durchmesserbereich reicht
von 3 bis 40 mm. Bis 35 mm kommen Einlip-

Das Tiefbohr-Fris-
Zentrum BW250-5
zerspant beim Frasen
bis 2u 250 em? Stahl
pro Minute und bohrt
in einem Zug bis
1500 mm tief ider 187

penbohrer zum Einsatz, dariber Wendeplat-
tenbohrer. Den Arbeitstisch gibt's in zwei
Grofen - 1200 mm x 1600 mm und
2000 mm x 2200 mm. Die Nutzlast liegt bei
15 t, optional bei 20 1.

Damit die Tiefbohr-Fras-Einheit die beim Fra-
sen und Schrag-Anbohren auftretenden ho-
heren Querkrafte sicher aufnimmt, gestalte-
ten die Ingenieure den Hauptstander extrem
breit und verbesserten so dessen Steifigkeit.
Gleichzeitig bleibt der Zugang fur Rustvor-
gange frei. Eine zusatzliche mechanische
Achsklemmung der Schwenkeinheit und des
Werkstlcktischs steigert die dynamische
Stabilitdt beim Bearbeiten. ,Dadurch elimi-
nieren wir Mikrovibrationen, was sehr gute
Bohrleistungen erlaubt und die Standwege
der Tools um bis zu 40 Prozent verbessert.”
Als Besonderheiten des Tiefbohr-Fras-Zen-
trums nennt Klein — neben der rist- und be-
dienfreundlichen Konzeption - die Offenheit
hinsichtlich der Steuerung. Sie kann sowohl
von Siemens als auch von Heidenhain kom-
men. ,Fir Standard-Zentren ist das nichts
Spezielles, in unserem Umfeld schon.” TBT
empfiehlt zudem, ein CAM-System zu imple-

mentieren, um die NC-Programme auto-
matisch 2u generieren, Das Gros der aus-
gelieferten BW250-S ist denn auch mit sol-
chen Systermen ausgestattet. ,Beim Frisen
langst Standard, hat sich das beim Tiefboh-
ren noch nicht durchgesetzt.”

Das Konzept der BW250-S entstand auf-
grund von Marktuntersuchungen und Kun-

Doppelt so hohe Vorschiibe
als bei dlteren Maschinen

denbefragungen. .Die Ergebnisse zeigten,
dass die Nutzer eine Maschine wollten, mit
der sie auch richtig frasen kdnnen”, be-
schreibt Klein. Beim Zerspanen von Stahl
11.2312) sind daher Abtragsleistungen von
bis zu 250 cm¥/min moglich. Als Zielgruppen
und potenzielle Anwendungen nennt er un-
ter anderem den Werkzeug- und Formenbau,
Sonderkomponenten fur Hydrauliksysteme
oder Grofpleuel, etwa fur Lokomotiven oder
Schiffsmotoren,

Das erste BW250-S wurde Ende 2007 fertig-
gestelit. Urspringlich sollte diese Maschine in
Dettingen bleiben und dort Spane machen.
~Aber einer unserer Kunden hatte dringenden
Bedarf”, erzahlt Wolfgang Klein. Inzwischen
sind zwolf Maschinen des Typs ausgeliefert
und drei weitere im Bau - ein Erfolg, mit dem
bei TBT laut Klein niemand gerechnet hat.

Eine Spindel fiir
beide Operationen
raduziert das Kolli-
sionsrisiko und
vereinfacht die
Programmierung:
Im finken Bifd ist
die Spindel firs
Tiefbohren zuriick-
gefahren, im
rechten befindet
sig sich in Fras-
position

> KOSTENEFFIZIENZ

Mit seinem breiten Hauptsténder und mecha-
nisch geklemmten Achsen erlaubt das Tiefbohr-
Fras-Zentrum BW250-8 respektable Zerspanleis-
tungen und doppelt so hohe Vorschiibe wie
fiinf Jahre alten Maschinen. Gleichzeitig sind die

* Standwege der Werkzeuge deutlich linger. Das
alles reduziert die Stiickkosten der Bauteile.
Zudem lasst sich die Maschine optional so aus-
statten, dass sie groBe Werkstiicke im mann-
losen Betrieb vollautomatisch bearbeitet.

«Maschinen dieser Grofe werkaufen sich
nicht in Stiickzahlen wie kigine universelle Be-
arbeitungszentren. Wir waren zunachst von
zwei Dreierlosen ausgegangen, die wir im ers-
ten Jahr absetzen wollten.”

Der Usinger Lohnfertiger Heck Tiefbohrtech-
nik spant seit August letzten Jahres mit einer
BW250-5. Die Hessen setzen Tiefbohrwerke
von drei Herstellern ein. Im Vergleich zu sei-
nen anderen Maschinen schatzt Daniel Witt-
mann — er ist als Vorarbeiter fir den Bereich
Tiefbohren verantwortlich — am Dettinger
Zentrum seine Bohr- und Frasleistung sowie
die Stabilitét und Genauigkeit. ,Der Verlauf
beim Bohren liegt weit unter den zulassigen
Toleranzen und auch die Frasgenauigkeit ist
fir unsere Anwendungen absolut ausrei-
chend.” Im Vergleich zu funf Jahre alten Tief-
bohrwerken ermogliche die BW250-S dop-

Der vollautomatische Wechsler fiir die Tief-
bohr-Werkzeuge nimmt zehn Einlippenbohrer
auf und ermoglicht den mannlosen Betrieb

pelt so hohe Vorschibe und rund 30 % lan-
gere Standzeiten der Werkzeuge.

Derzeit wird bei Heck uber die Investition in
eine weitere BW250-5 nachgedacht. Einen
Wunsch hatte. Wittmann allerdings noch:
LWir kdnnten einen etwas groReren Arbeits-
raum gebrauchen.” Es wird die Usinger freu-
en, dass in Dettingen genau daran gearbeitet
wird. TBT-Geschaftsfuhrer Klein: Wir wer-
den die Licke zwischen der BW250-S und
unserer BW300 schliefen.” Kleinere Modelle
unterhalb der BW250-S soll’'s dagegen nicht
geben. ,Die dafir passenden Bauteile wer-
den heute oft auf herkémmlichen Bearbei-
tungszentren gebohrt. Deshalb lohnt sich
das fur uns nicht.”
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