TIEFLOCHBOHREN

Besondere Herausforderung

Fir ein aktuelles Projekt bendtigte das Zentralwissenschaftliche Institut fiir Werkstoffentwicklung in St.
Petersburg sieben Schleudergussrohr-Varianten mit Innendurchmessern zwischen 80 bis 150 mm und einer
maximalen Lange von 9.000 mm. Die Konstrukteure entschieden sich zudem fiir eine Sonderlegierung und
schrieben Rohre mit einer exakten und konstanten Konzentrizitat der Durchmesser vor. Findig wurden

die russischen Experten beim Tiefbohrspezialisten TBT.

ie Schleudergussbearbei- Die Oberfliche der Schleu-

tung war kein Neuland, so  dergussrohre vor (links) und
D Wladislaus Kiefer, Sales "2chder Bearbeitung.im

. ! g Rohzustand ist die Oberfla-

Manager bei TBT, ,allerdings ist das he Stark Vet runidat:
Biindel der Anforderungen bei die-
sem Projekt nicht gerade alltéglich.”
Fiir den zu bearbeitenden Durch-
messerbereich kommen beim Tief-
bohren ausschliellich Werkzeuge
auf Basis der STS-Technologie (STS
=Single Tube Technology) zum Ein-
satz. Die Zufuhr des Kithlmittels er-
folgt durch den Ringkanal zwischen
Werkzeug und Bohrungswand. Der
mit Hartmetallwendeplatten be-
stiickte Bohrkopfverfiigt beim Voll-
bohren iiber ein Spanmaul, durch
welches das Kiihlmittel die Sp#ne in
das Bohrrohr spiilt. Von dort gelan-
gen sie in den Spéneforderer.
Normalerweise arbeitet sich das
Werkzeug , Kopf voraus” durch das
Werkstiick. ,Im Falle der Schleuder-
gussrohre mussten wir uns eine an-
dere Losungeinfallen lassen® erklirt
Wiladislaus Kiefer, ,denn das Werk-
zeug soll gar keine gerade Bohrung
erzeugen.” Auch Schleudergussroh-
re sind nie hundertprozentig gera-
de. Im vorliegenden Fall liegt eine
Kriimmung von etwa 1 mm pro 1 m
Rohrldnge vor. Um die Forderung
der Wanddickengleichheit iiber die
gesamte Rohrldnge zu erfiillen, muss
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Wir kehrten
daher das her-
kommliche Prin-
zip der Bohrkopf-

fuhrung um.”
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das Werkzeug dieser Kriimmung folgen. ,Wir kehrten daher
das herkdmmliche Prinzip der Bohrkopffithrung um, das heifit,
die Flihrungsleisten gehen den Schneiden voraus, was auf eine
ziehende Arbeitsweise fiihrt."

Bei Projekten, die auf der STS-Technologie basieren, arbeitet
TBT mit dem Partner BTA-Tiefbohrsysteme zusammen. Wegen
der moglichst glatten Oberfliche waren ein Vorbohrkopf fiir
die Grobbearbeitung und ein Schilbohrkopf fiir die Fertigbe-
arbeitung auszulegen. BTA konstruierte ein Fithrungssystem
mit Hartmetallleisten, die sich hydraulisch in der Rohbohrung
abstiitzen. Ein wichtiges Detail sind die Wendeplatten, sie wa-
ren fiir eine Spantiefe von zirka 5 mm zu dimensionieren. Der
Werkzeugpartner wihlte eine besonders widerstandsfihige
Hartmetallsorte fiir nichtrostende Stéhle.

Der Prozessablauf sieht dann folgendermafien aus: Zunichst
spannen die Maschinenbediener das bis zu 9 m lange Werkstiick
aufdie Tiefbohrmaschine. AnschliefSend wird das Bohrrohrvoll-
stdndig durch die Rohbohrung des Werkstiicks durchgefahren
und der Bohrkopf montiert. Dann wird ziehend aufgebohrt, bis
sich das Bohrrohr wieder in der Ausgangslage befindet. Das
anschlieffende Schilen erfolgt durch Stofien in umgekehrter
Richtung und mit den Schneiden voraus. Die Spantiefe betrigt
nur noch etwa 0,5 mm. Danach wird das Bohrrohr mitsamt dem
Schilbohrkopfwieder aus dem Werkstiick gezogen - ohne dass
Riickzugsriefen die Oberfliche beschidigen.

Maschinenkonzept gewihrleistet hohe Standzeit

Hochlegierte, temperaturfeste Werkstoffe prisentieren sich
bereits im Normalfall als extrem widerspenstig bei der Zerspa-
nung. Im vorliegenden Fall setzt die herstellungsbedingte Zun-
derkruste den Schneidplatten eine zusitzliche Hirte entgegen
und das Werkzeug muss noch zwei weitere Hiirden iiberstehen.
Schleudergussrohre mit 9 m Liinge gibt es nicht am Stiick. Der

Hersteller liefert 3 m langes Ausgangsmaterial, das der Anwender
zusammenschweiflt. An sich ist eine Bearbeitungsldnge von 9 m
in Verbindung mit einer Zunderschicht und weiteren Werkstof-
funregelmifiigkeiten ein Standzeitenkiller ersten Ranges. Nicht
auf der ML 500. ,Das ist ein weiterer wichtiger Kundenwunsch,
den unser Konzept erfiillt’, so Wladislaus Kiefer. Der Sales Ma-
nager und seine Kollegen lieferten eine Tiefbohrmaschine der
ML 500 Serie mit einer Gesamtldnge von 25 m,

Die ML 500 ist ein auf Stabilitéit getrimmtes Tiefbohrsystem.
Daneben bietet die Maschine aber auch ein optimiertes Hand-
ling. Da das Vorbohren ziehend durchgefiihrt wird, muss der
Vorbohrkopf nach Einfithrung des Bohrrohrs montiert wer-
den. Dank eines besonders konstruierten Reitstocks ist diese

Der Bohrkopf beim Ausfah-
ren nach dem Vorbohren mit
der Fithrung voran.

Die Bearbeitung der
Schleudergussrohre erfolgt
auf einer Tiefbohrmaschine
der ML 500 Serie von TBT
Tiefbohrtechnik, Dettingen/
Erms.

Montage sehr einfach méglich. Der
Reitstockist von hinten zugédnglich,
selbst das grofite Werkzeug passt
fiir die Montage hindurch. Beim
abschlieffenden Schilen geht es
dann in erster Linie um die Ober-
flichenqualitdt: Der vom Kunden
gewiinschte Ra-Wertvon 1 pm wird
deutlich unterschritten. Messungen
belegen Istwerte zwischen Ra 0,4 bis
0,7 pm. |
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