Technik-Highlights

Eine fur alles!

Vollautomatisch Tieflochbohren und Frasen auf einer Maschine

Tieflochbohren und Frésen auf einer Maschine? Bislang bot der Markt fiir diese Kombination mehr oder weni-
ger Kompromisslosungen, denn die Anforderungen beider Operationen an die Maschine liegen relativ weit aus-
einander. Basierend auf einem vollig neuen Konzept prasentiert TBT Tiefbohrtechnik erstmals zwei vollwertige

Einzelmaschinen in einer.

Zwei vollwertige Maschinen in einer: Die BW200H des Herstellers TBT Tiefbohrtechnik bietet Tieflochbohren bis 1000 mm und die
Frasleistung eines mittleren Bearbeitungszentrums.

seit Jahren der Trend in Richtung
Komplettbearbeitung, um das
Umspannen der Werkstiicke zu vermei-
den. Die Zerspaner sparen Zeit und da-
mit Kosten. Dass Technologien wie Fra-
sen und Drehen auf einer Maschine zu-
sammengefasst werden, ist mittlerweile
ein Normalfall. Wo komplex geformte
Bauteile bearbeitet werden, ist fast im-
mer ein Dreh-Friszentrum in Reichweite.
Wenn es aber um das Tieflochbohren in
Verbindung mit Bearbeitungstechnologi-
en wie dem Frédsen geht, sieht es etwas
anders aus. Der Ausdruck , Frasen“ kann
dabei durch ,konventionelles Bearbeiten*
ersetzt werden, denn eine Frésspindel er-
laubt selbstverstandlich auch Prozesse
wie Senken, Gewindeschneiden oder spi-
ralisiertes Bohren.
Fakt ist: Tieflochbohren und konventi-
onelles Bearbeiten erfordern sehr unter-

B ei den Werkzeugmaschinen geht
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schiedliche Maschinen-Features. Die An-
sitze der Maschinenhersteller zur Integ-
ration beider Technologien fiihrten bis-
lang zu Kompromisslosungen, entweder
mit Abstrichen beim Tieflochbohren oder
beim konventionellen Bearbeiten.

Das Handling der Werkzeuge beim
Tieflochbohren ist aufwandig

So mangelt es BAZs oder Frasmaschinen
mit Tieflochoption zumeist an der Bohr-
tiefe oder am notwendigen Kiihlmittel-
druck, um die Spidne sicher aus dem
Werkstiick zu beférdern. Bei ausgewiese-
nen Tieflochbohrmaschinen mit Friasopti-
on fehlt es hingegen an der Stabilitit, die
der Frisprozess erfordert, so dass nur
verhiltnismil3ig leichte Frisbearbeitun-
gen moglich sind.

Um beide Prozesse auf einer Maschine
ausfithren zu konnen, ist ein zentrales

Problem zu lésen: das Handling der un-
terschiedlichen Werkzeugabmessungen.
Tieflochbohrer sind erheblich ldnger als
konventionelle Werkzeuge, sie erfordern
daher ein vollig anderes Handlingsystem.
Der Umstieg von einer Operation auf die
andere ist in der Regel mit manuellem
Umriistaufwand verbunden. Um kosten-
minimiert arbeiten zu kénnen, versucht
man Mischbearbeitungen zu vermeiden.
Das heifft, man wird immer zuerst den
einen Prozess vollstindig abfahren und
dann den anderen - zuerst Tieflochboh-
ren, dann Frisen, oder umgekehrt.

Bei tonnenschweren, teuren Bauteilen
fallt der Zeitverlust durch das Umriisten
kostenmilRig weniger ins Gewicht, an-
ders bei kleineren bis mittleren Bautei-
len. Hier verdndern Prozessunterbre-
chungen die Kostensituation spiirbar. Ein
flexibleres Maschinenkonzept mit schnel-
lem Wechsel der Operationen wiirde kla-

re Vorteile bringen. So ein Konzept hat
seit kurzem TBT Tiefbohrtechnik mit der
neuen Kombimaschine BW200H im Pro-
gramm. Das Unternehmen aus Dettin-
gen/Erms sieht einen Bedarf nach sowohl
flexibleren wie auch leistungsfahigeren
Tiefbohr-Fraszentren. Wolfgang Klein,
Geschéftsfithrer bei TBT iiber die neue
Maschine: ,Wir bieten mit der BW200H
erstmals zwei vollwertige Maschinen in
einer an, und das ohne Kompromisse.
Die Maschine bietet Tieflochbohren bis
1000mm und eine Frisleistung in der
Groflenordnung eines mittleren Bearbei-
tungszentrums. Der Arbeitsraum nimmt
Werkstiicke bis etwa 800x500 mm auf.“
Das Konzept richte sich vor allem an Kun-
den mit Mischbearbeitungen, fiir die sich
gegebenenfalls eine reine Tieflochbohr-
maschine aufgrund der geringen Auslas-
tung nicht rechnen wiirde. Eine wichtige
Anwendung sind HeiRkanalplatten fiir
die SpritzgieRtechnik. Die bislang erste
von TBT ausgelieferte BW200H verrich-
tet bereits bei einem Hersteller aus die-
sem Bereich ihre Arbeit - weitere Anwen-
dungen sehen die Tiefbohrspezialisten in
der Hydraulik und im allgemeinen Ma-
schinenbau. Die zweite montierte Ma-
schine hat erst vor kurzem die Halle ver-
lassen und ist auf dem Messestand des
Anbieters zu besichtigen.

Das Tieflochbohrmagazin
ist komplett CNC-gesteuert

Die Besonderheit der neuen Kombima-
schine aus Dettingen/Erms sind die ge-
trennten Werkzeugwechselsysteme, ein
Kettenmagazin fiir Fraser, Spiralbohrer
usw. sowie ein Magazin fiir die langen
Tieflochbohrer. Das eigentliche High-
light: das Tieflochbohrermagazin ist mit-
samt Liinettenfithrungen und Bohrbuch-
sentrdger CNC-gesteuert. Dadurch wird
es moglich, beliebig von der konventio-
nellen Bearbeitung auf das Tieflochboh-
ren zu wechseln und umgekehrt. Manu-
elle Umriistungen entfallen komplett. Die
Maschine ist daher in eine mannlose

TBT Tiefbohrtechnik

Im Jahre 1966 im schwabischen Det-
tingen/Erms gegriindet, spezialisierte
sich TBT von Anfang an auf das Tief-
lochbohren. Zum Portfolio gehéren so-
wohl Tieflochbohrwerkzeuge wie auch
Tieflochbohrmaschinen, Lohnbearbei-
tungen und andere Dienstleistungen.
TBT ist ein reines Familienunterneh-
men, eingebunden in die international
tatige Nagel-Gruppe. Die Zahl der
Beschaftigten in Dettingen/Erms liegt
bei ca. 220. TBT auf der EMO:
Halle 13, Stand C&0.

Blick in den zur Bearbeitungseinheit hin
geschlossenen Arbeitsraum.

Schicht voll integrierbar. Bei Frasmaschi-
nen oder Bearbeitungszentren ist das
schon lange Standard, nicht aber bei Tief-
lochbohrmaschinen.

Um die erforderlichen Auskragungen
fiir die Tieflochbohrer und die grof3en
Krifte, die beim Frisen auftreten, in Ein-
klang zu bringen, nahmen die Konstruk-
teure FEM-Simulationen zur Hilfe. Zwi-
schenzeitlich erwogen die Konzeptver-
antwortlichen eine Gantrybauweise,
diese wurde aber wieder verworfen,
lasst Wolfgang Klein durchblicken. Fiir
das Tieflochbohren allein ist das gefun-
dene FErgebnis iiberdimensioniert, fiir
Frasanwendungen ist die hohe Stabilitat
aber zwingend. ,Die ersten Tests mit
nichtrostendem Stahl 1.4213 fiihrten auf
hervorragende Oberflichengiiten beim
Frasen, ein Beleg, dass wir Mikrovibrati-
onen sehr gut im Griff haben“, setzt
Klein hinzu.

Die BW200H ist eine skalierbare Ma-
schine, die sich mit unterschiedlichen
Optionen ausriisten ldsst. In der hichs-
ten Ausbaustufe stehen neben einem
vollautomatischen Tieflochbohrer-
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Die Maschine im Aufbau mit konventionel-
lem Werkzeugwechsler.

Wechselmagazin fiir 10 Tieflochbohr-
werkezeuge ein Kettenmagazin fiir 80
konventionelle Werkzeuge und ein
Rund-Schwenktisch fiir eine 3+2-Ach-
sen-Bearbeitung zur Verfiigung. Eben-
falls moglich sind eine flexible Werk-
stiickspannung mittels Magnetspann-
platten und eine vollautomatische
Werkstiickvermessung per Renishaw-
Taster. Eine besondere Option ist die
Mindermengenschmierung (MMS).
#Wir sehen die Mindermengenschmie-
rung beim Tieflochbohren immer mehr
im Kommen*, erkléart der TBT-Geschifts-
fiihrer, ,,diese Schmiermethode verlangt
gerade bei tiefen Bohrungen besondere
Voraussetzungen. Es kommt vor allem
auf spezielle Additive im Schmiermittel
an, welche dafiir sorgen, dass die
Schmierung auch unter dem hohen
Druck, den die Einlippenbohrer auf die
Bohrungswand ausiiben, gewéhrleistet
bleibt.“ Neben der neuen Zwei-In-Eins-
Maschine ist das Tieflochbohren in Ver-
bindung mit MMS ein Hauptthema von
TBT auf der EMO. |

Richard Lipple
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