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EIN ZENTRUM FUR ALLES

Tiefbohren: Mit dem neuen Tiefbohr-Fraszentrum BW 200-H spricht der Hersteller
TBT Tiefbohrtechnik auch Zerspaner aus dem Bereich Werkzeug- und Formenbau
sowie der HeiBkanaltechnik an. Aufgrund ihrer Flexibilitat soll sich die Maschine
leichter auslasten lassen als eine herkémmliche Tiefbohrmaschine.

iihlbohrungen fiir Werkzeug-
Kplatten, Bohrungen fiir Heizpat-
ronen in Heilkanalplatten, Ka-
ndle fiir die Schmelze, Ansteuerboh-
rungen fiir Pneumatik- oder Hydraulik-
ventile — das sind typische Beispiele
tiefer Bohrungen in der SpritzgieRtech-
nik. Die Bearbeitung der Werkstiicke
erfolgt fiir gewohnlich auf zwei Maschi-
nen, auf einem Tiefbohr- und auf ei-
nem konventionellen Fraszentrum. Der
Zerspanungsaufwand entféllt jeweils
etwa zu 50 Prozent auf das Tiefloch-
bohren und auf konventionelle Opera-
tionen mit Spiralbohrern, Senkern, Ge-
windewerkzeugen und Frasern. Verfiigt
die Maschine tiber alle diese Prozesse,
kann die Werkzeug- oder HeiRka-
nalplatte gegebenenfalls auf einer Ma-
schine komplett bearbeitet werden.
Damit aber beim Tieflochbohren die
Qualitédt stimmit, sollte die Maschine da-
fiir optimiert sein. Zum Beispiel gibt es
bei schmelzefithrenden Kandalen mitun-
ter hohe Genauigkeitsanforderungen.
Verzweigende Bohrungen miissen sich
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exakt treffen, Hinterschnitte, die den
Materialfluss storen konnten, sind nicht
zuldssig. Um auf der sicheren Seite zu
liegen und weil sich die Anschaffung ei-
ner eigenen Tiefbohrmaschine aufgrund
der fehlenden Auslastung nicht rechnen
wiirde, beauftragen viele Werkzeug-
und Formenbauer oder HeilRkanalher-
steller spezialisierte Dienstleister mit
dem Tieflochbohren, gegebenenfalls mit
der Komplettbearbeitung der Platten.

Zuséatzliche konventionelle Spindel

Um Tiefbohrmaschinen besser auslas-
ten zu konnen, produziert TBT Tief-
bohrtechnik in Dettingen/Erms schon
seit Jahren Maschinen mit zusatzlicher
konventioneller Spindel. Mit der neuen
BW 200-H geht der Hersteller allerdings
noch einen Schritt weiter als bisher:
Erstmals verspricht ein Tiefbohr-Fras-
zentrum die Zerspanungsleistung mitt-
lerer Bearbeitungszentren. Konventio-
nelle Bearbeitungen wie das spiralisier-
te Bohren, das Gewindeschneiden und
natiirlich alle gdngigen Frdsoperatio-
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nen, verbunden mit der Option eines
entsprechenden ~ Werkzeugwechslers,
gehoren zum Portfolio der Maschine.

Die meisten herkémmlichen Bear-
beitungszentren, die neben diesen Tech-
nologien tber eine Tiefbohroption ver-
fiigt, erreichen in der Regel nicht die
verlangten Bohrtiefen. Zumeist mangelt
es auch am entsprechenden Kiihlmittel-
druck, um die Spine sicher aus dem
Werkstiick zu spiilen, sowie an der spe-
ziellen prozessiiberwachenden Sicher-
heitstechnik.

Auf der anderen Seite erreichen Tief-
bohrmaschinen mit zusitzlicher kon-
ventioneller Spindel meistens nur ge-
ringe Schnittleistungen beim Frasen.

Laut TBT ist die BW 200-H die erste
Werkzeugmaschine, die Tieflochbohren
und konventionelles Bearbeiten in einer
kompromisslosen Kombination bietet.
In Zahlen driickt sich das wie folgt aus:
Die Bohrtiefe reicht bis 1000 mm, der
maximale Bohrdurchmesser betragt 40
mm (Einlippenbohrer mit Wendeplat-
ten). Die Verfahrwege in der Horizonta-

Die neue BW200H von TBT bietet vollauto-
matisches Tieflochbohren bis 1000 mm
und die Frasleistung eines mittleren Bear-
beitungszentrums.

len betragen 1000 x 600 mm, die Fras-
leistung liegt bei 250 cm?/min, Gewin-
deschneiden ist bis M27x3 maéglich, gro-
Bere Gewinde konnen gefrast werden.

Integration verschiedener Prozesse
Die Dimensionierung einer solchen
Maschine ist in mehrfacher Hinsicht ei-
ne Herausforderung; schlieflich geht es
um die Integration grundverschiedener
Prozesse. Das Tieflochbohren verlangt
weite Ausladungen, das Frasen eine ho-
he Stabilitdt. Beides war bei der BW
200-H unter einen Hut zu bringen. Den
Konstrukteuren in Dettingen/Erms ge-
lang dieser Spagat mit Hilfe von FEM-
Simulationen. Das gefundene Ergebnis
ist im Prinzip fiir das Tieflochbohren
liberdimensioniert, fiir hohe Frasleis-
tungen aber zwingend. ,Die ersten Tests
mit nichtrostendem Stahl fiihrten auf
hervorragende Oberflachengiiten beim
Frasen, ein Beleg, dass wir Mikrovibra-
tionen sehr gut im Griff haben”, versi-
chert der Geschaftsfiihrer.

Die Entwickler legten von Anfang an
grolRen Wert auf ein skalierbares Kon-
zept. Daher ist die Maschine in verschie-
denen Ausbaustufen lieferbar, im Prin-
zip auch als reine Tiefbohrmaschine. Ein
optionales Feature, das in vielen Fallen
malgeblich zur Wirtschaftlichkeit der
Maschine beitragt, ist ein vollautomati-
scher Wechsler fiir zehn Einlippenboh-
rer mitsamt Liinettenfiihrungen und
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Bohrbuchsentragern. Der Wechsler er-
moglicht das beliebige Umschalten von
der konventionellen Bearbeitung auf
das Tieflochbohren und umgekehrt.

Kosten fiir Nebenzeiten reduziert
Fiir gewdhnlich sind solche Maschinen
mit grolBem Zeitaufwand und entspre-
chendem Fachpersonal manuell umzu-
riisten. Die BW 200-H verrichtet diese
Arbeit per CNC-Programm, die Kosten
fiir Nebenzeiten reduzieren sich deut-
lich. Diese Ausstattung erlaubt etwa das
prozesssichere und genaue Tieflochboh-
ren in mannlosen Schichten. Weitere
Optionen sind ein Kettenmagazin fiir 80
konventionelle Werkzeuge, ein Rund-
Schwenktisch fiir 3+2-Achs-Berarbei-
tungen, Spannplatten fiir eine magneti-
sche Werkstiickspannung und die Werk-
stiickvermessung per Renishaw-Taster.
Die Maschine soll nicht gegen die
hochdynamischen  5-Achsen-Frasma-
schinen antreten, die sonst im Werk-
zeug- und Formenbau verwendet wer-
den. Sie soll vielmehr fiir Werkzeug- und
Formenbauer, aber auch fiir Heiltka-
nalspezialisten ein flexibles Bearbei-
tungszentrum sein, mit dem sie ihre Tief-
lochbohrarbeiten im eigenen Haus aus-
fiihren kénnen, ohne dass die Maschine
einen Grofteil der Zeit steht. «
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Komplett auf einer Maschine

Komplett auf einer Maschine: Fiir die Frés-

bearbeitungen und die Kiihlbohrungen ist
die BW200H gut geriistet.

Die BW200OH beim Bearbeiten einer Werk-
zeugplatte fiir die HeiBkanalbranche: Bei der
Platte wurde ein Kiihlkreislauf sowie ein Pneu-
matikkreislauf gebohrt und mit entsprechen-
den Verstopfungsgewinden und Taschen fiir
Anschlussnippel versehen. AuBerdem wurden
die Taschen und Nuten am Umfang fertig be-
arbeitet und die Anschraub- und Transportge-
winde gebohrt.




