EXTRA PRAZISIONSWERKZEUGE

Fir komplexe Arbeitsaufgaben kommen TBT-Wendeplattenbohrwerkzeug mit mehreren Filhrungsleisten infrage.

- Uberbohren im
Formenbau

TIEFBOHREN - Viele Betriebe aus dem Werkzeug- und Formenbau setzen Wendeschneid-

platten-Einlippenbohrer von TBT Tiefbohrtechnik zum Bohren von Kiihl- und HeiBkandlen

ein. Besonders bewihrt haben sie sich beim Uberbohren.

r.-Ing. Tobias Heymann,
DTechnoIogieentwickler
bei TBT Tiefbohrtechnik,

erklart: »Im Werkzeug- und For-
menbau kommen (blicherweise
gelotete Tiefbohrer zum Einsatz.
Als bewahrter Stand der Technik
gelten wegen ihrer hoheren Leis-
tungsfahigkeit gelotete Vollhart-
metallwerkzeuge.«

Als Alternative entstanden bei
TBT Tiefbohrtechnik aus Dettin-
gen/Erms  Einlippenbohrer  mit
Wendeschneidplatten.  Fir - sie
spricht laut TBT, dass die Hart-
metall-VerschleiBteile — Wende-
schneidplatte und Flhrungsleiste
- sich austauschen lassen. »Fir
mich als Entwickler bieten sich
hier im Vergleich zu den konven-
tionellen Lésungen viele Moglich-
keiten, konstruktiv einzugreifens,
sagt Heymann. »Ich kann flr spe-
zielle Aufgabenstellungen wesent-
lich leichter leistungsfahigere
Werkzeuge entwickeln.«

Komplexe Bohrungen

Besonders bewahrt hat sich be-
reits der Einsatz im Werkzeug-
und Formenbau, in dem sehr kom-
plexe Bohrungen fir Kihl- oder

HeiBkanale anstehen. Hier ist ho-
he Préazision und Prozesssicher-
heit gefragt. Die Bohrungen soll-
ten weitestgehend exakt dem je-
weiligen Bohrmuster entsprechen,.
Teilweise sei auBerdem eine hohe
Oberflachenqualitat der Bohrun-
gen gefragt. »Weil sich die Boh-

technik

rungen (berkreuzen, miissen
komplexe Winkellagen (berbohrt
werden«, berichtet der Technolo-
gieentwickler. »Auf 100 Millimeter
Bohrweg liegen die erlaubten To-
leranzen im Bereich von 100 Mik-
rometern.«

Fir die Lésung sprechen auch
die Werkzeugkopfe, die es in kur-
zen und langen Ausfiihrungen

gibt. Unter den Fihrungsleisten
befinden sich Einstellblattchen,
die in der Dicke variabel sind und
mit denen sich die Abstiitzung der
Werkzeuge auf die jeweilige Uber-
bohrung einstellen lasst.

Doch wie sieht es mit den
Mehrkosten aus? »Weil bei den

nDer Anwender kann
mit unseren Wende-
schneidplatten-Einlip-
penbohrer mit hoheren
Vorschiiben arbeiten.«

Martin Borrusch, Vertriebsmanager bei TBT Tiefbohr-

»Der Einsatz der Wen-
deschneidplatten-Ein-
lippenbohrer im Werk-
zeug- und Formenbau
ist ein erster Anfang.«

Dr.-Ing. Tobias Heymann, Technologieentwickler bei
TBT Tiefbohrtechnik

Grundkérpern sehr aufwendige
Konstruktionen zum Einsatz kom-
men, liegen die Anschaffungskos-
ten iiber denen eines klassischen
Einlippenbohrers«, erlautert Ver-
triebsmanager Martin Borrusch.
»Doch der klassische Einlippen-
bohrer kann nicht beliebig oft
nachgeschliffen werden und fallt
daher irgendwann aus. Unsere
Version lasst sich sehr oft mit
Wendeschneidplatten neu bestii-
cken, so dass seine Lebensdauer
deutlich langer ausfallt.«

Alles in allem fallt der Einsatz
auf langere Sicht kostengiinstiger
aus, weil der Einlippenbohrer mit
Wendeschneidplatten produktiver
ist. »Der Anwender kann mit hé-
heren Vorschiiben arbeiten, so




dass er in der gleichen Zeit we-
sentlich mehr Teile bohren kann«,
sagt Borrusch.

»Der klassische Vollhartmetall-
kopf ist — auch mit Blick auf das
spatere und haufige Nachschlei-
fen — bei der Geometrie limitiert,
erganzt Heymann. »Die Wende-
schneidplatte ist dagegen wesent-
lich komplexer ausgeformt — mit
Spannformern und -brechern. Hier
kann sich der Anwender im Prin-
zip die fir ihn passende Platte
aussuchen und dann etwa mit
Hilfe eines positiv eingestellten
Spanwinkels und eines angepass-
ten Spanformers so einstellen,
dass er damit sehr hohe Vorschii-
be realisieren kann. Wahrend wir
sonst bei einem klassischen Tief-
bohrer von 35 bis 40 Millimeter
pro Minute. sprechen, sind es
beim Einsatz unserer Werkzeuge
im Formenbau 80 bis 90 Millime-
ter pro Minute.«

Typische Anwendungen

Das zeigt auch ein Blick auf zwei
\ typ\i‘schen Anwendungsfélle: Der
erste Kunde fiihrte bei einem Bau-
teil aus verglitetem Werkzeugstahl
(1.2738, 32 HRC) mit einem 800
Millimeter langen TBT-Werkzeug
(Durchmesser 19 Millimeter) auf
einer  Tiefbohrmaschine eine
Bohrung mit 650 Millimeter Tiefe
durch. Die Standzeit erhéhte sich
im Vergleich zum bisherigen
konventionellen  Einlippenbohrer
(ELB) von 1,5 bis 2 Meter pro
Nachschliff auf mindestens 6 Me-
ter mit einer Scheide und gleich-
zeitiger Erh6hung des Vorschubes
um gut 100 Prozent.

Seine Qualitat beim Uberboh-
ren bewies ein TBT-Wendeplatten-
bohrer (Durchmesser 15 Millime-
ter, Lange 2.000 Millimeter) bei
einem anderen Anwender, der da-
mit ein 800 Millimeter tiefes Loch
im 40° Winkel auf einem Tief-
bohrwerk (iberbohrte. Es handelte
sich ebenfalls um vergiiteten
Werkzeugstahl 1.2738, den das
Unternehmen bisher mit einem
Bohrvorschub von 40 bis 50 Milli-
meter pro Minute bearbeitete. Das
Ziel des Kunden von 100 Millime-
ter pro Minute Vorschub konnte
erreicht werden, zudem erwies
sich das Werkzeug mit Wendeplat-

ten auch als prozesssicher beim
Uberbohren, wo bisher nur klassi-
sche Einlippenbohrer verwendet
werden konnten.

Heymann verdeutlich den ge-
nauen Ablauf: »Um diese komple-
xe Arbeitsaufgabe zu bewaltigen,
kam ein TBT-Wendeplattenbohr-
werkzeug mit fiinf Fiihrungsleisten
zum Einsatz. Wir haben die hinte-

ren Leisten speziell auf diese Ar-
beitsaufgabe angepasst, so dass
das Fiihrungsverhalten des Werk-
zeugs - trotz einer sehr groBen
freien Lange — diese Uberbohr-
situation problemlos bewaltigt.
Dies ist eine Besonderheit der
TBT-Werkzeugen, die uns vom
Wettbewerb unterscheidet.« Hei-
mann ist sich sicher, dass es noch

viele weitere Anwendungen gibt,
in denen es einen konventionellen
Tiefbohrer verdrangen wird. »Als
ein lukratives Feld sehe ich den
Einsatz in klassischen Bearbei-
tungszentren, mit denen sich ein
sehr weites Anwendungsfeld er-
obern lieBe«, erganzt der Techno-
logieentwickler.
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