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W
erkzeugschäfte sind kom-
plizierte Werkstücke: Der 
Kühlschmierstoff soll opti-
mal an die Schneiden der 

Bohrer oder Fräser geführt werden, dafür 
reicht eine zentrische Kühlbohrung nicht 
aus. Ein Hersteller solcher Schäfte hatte 
mehrere Varianten zu fertigen mit unter-
schiedlichen Schaftlängen und -durch-
messern, auch Ausführungen mit exzen-
trischen Bohrungen, teilweise schräg zur 
Werkstückmittelachse verlaufend und in 
unterschiedlichem Abstand zur Mitte-
lachse. Die Durchmesser der Kühlboh-
rungen bewegen sich im Bereich von 1,5 
bis 6 mm. Damit ergeben sich große 
Längen-Durchmesser-Verhältnisse. Die 
Tiefbohrtechnologie mit Einlippenboh-
rern eignet sich am besten hierfür, denn 
Einlippenbohrer sind bezüglich des Ver-
laufs herkömmlichen Wendelbohrern 
überlegen und häufig die prozesssiche-
reren Bohrwerkzeuge.

Der Hersteller arbeitete bereits mit 
mehreren Tiefbohrmaschinen des Typs 
ML200 der TBT Tiefbohrtechnik GmbH, 

Dettingen, und wollte die neuen Werk-
stückvarianten ebenfalls auf diesen Ma-
schinen bearbeiten. Die Maschine ist 
bestens für die Anwendung Werkzeug-
schäfte ausgelegt. TBT liefert sie mit  
einer oder mehreren Spindeln für Bohr-
durchmesser von 0,8 bis 12 mm. TBT ist 
aber nicht nur Maschinenhersteller, son-
dern ebenso Ansprechpartner für alle 
Fragen rund um das Tiefbohren. Das gilt 
beispielsweise auch für Vorrichtungen. 
Folglich fragte der Hersteller der Werk-
zeugschäfte bei TBT eine entsprechende 
Lösung an, anpassbar an die unter-
schiedlichen Werkstückausführungen 
und passend zur ML200.

Manuelle Vorrichtung gewährt vier 
Freiheitsgrade
Die Aufgabe im Detail: Die Bohrvorrich-
tung musste vier Freiheitsgrade bieten, 
nämlich eine 360-Grad-Drehung des 
Werkstücks um die Mittelachse, eine  
Höhenverstellung, eine Querverstellung 
und eine Winkelverstellung für die schrä-
gen Bohrungen in der Horizontalen. 

Quer- und Winkelverstellung durften 
synchron für beide Spindeln erfolgen, die 
Drehung und Höhenverstellung für beide 
Werkstücke musste jedoch für jede Spin-
del getrennt einstellbar sein. Aus Kosten-
gründen schloss der Kunde eine automa-
tisierte Lösung aus und entschied sich für 
eine manuelle Vorrichtung.

Nicht selten sind die Durchmesser der 
Kühlmittelbohrungen in einem Werk-
zeugschaft unterschiedlich. Der Anwen-
der spannt sein Werkstück um und bohrt 
von beiden Seiten. Ein Anschlag sorgt für 
die genaue Positionierung. Eine Klemm-
schraube fixiert die zylindrischen Schäfte, 
die dafür über eine Anfräsung verfügen. 
Bei der geforderten Variante verläuft eine 
Bohrung mit d1 schräg und außermittig. 
Etwa in der Werkstückmitte trifft sie eine 
ebenfalls exzentrisch zur Mittelachse  
liegende, aber parallel zur Achse verlau-
fende Bohrung mit d2. Die Schwierigkeit 
dabei: Die schräge d1-Bohrung muss die 
d2-Bohrung genau treffen, da es sonst 
zu einer unzulässigen Querschnitts-
verengung kommen könnte.

VORRICHTUNGSBAU FÜR WERKZEUGSCHÄFTE MIT INNENKÜHLUNG 

Anspruchsvolle Bohraufgabe 
Für Zerspanungswerkzeuge mit Innenkühlung müssen tiefe Kühlkanäle mit kleinen  
Durchmessern gebohrt werden – häufig in ungewöhnlichen Geometrien. TBT Tiefbohrtechnik 
konzipierte für diese Aufgabe eine Sondervorrichtung für das Bohren mit Einlippenbohrern.

68  Vorrichtungsbau

Andreas Schlegel, Sales Manager bei 
TBT: „Unser Anspruch ist es, komplette und 

zu hundert Prozent funktionierende 

Lösungen zu liefern.“ (© TBT) 

Blick in die zweispindelige ML200: die Vorrichtung mit Bohrbuchsenträger, hier mit 

Tauchhülsen. Für Bohrtiefen >200 mm rüstet der Anwender den Bohrbuchsenträger auf 

das Dichtgehäuseverfahren um. (© TBT) 
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chend genau justierbar.“ Da bei langen 
Werkstücken schon eine kleine Winkel-
auslenkung einen großen Querversatz 
bewirkt, war der verfügbare Platz in der 
ML200 zunächst ein heißes Diskussi-
onsthema. Aber den Konstrukteuren ist 
es gelungen, alle Anforderungen unter 
einen Hut zu bringen. Der Anwender 
braucht nicht in eine größere Maschine 
zu investieren – das war eines seiner 
Hauptanliegen. „Bei allen Bohrprozessen 
lässt sich die serienmäßige Schutzhaube 
noch schließen“, fügt Andreas Schlegel 
hinzu. E

Info
TBT Tiefbohrtechnik GmbH  
Tel. +49 7123 976-0 
www.tbt.de

Messestand AMB
Halle 3, Stand C 70 
Halle 9, Stand C 19

Diesen Beitrag finden Sie online: 
www.form-werkzeug.de/6612421

Zielvorgabe erreicht: ohne neue 
Maschine ausgekommen
Aufgrund der teils stark variierenden 
Bohrtiefen, bedingt durch die verschiede-
nen Werkstückvarianten, verwendet der 
Anwender den Bohrbuchsenträger in 
zweifacher Weise: Für Tiefen bis ca. 
200 mm kommen Tauchhülsen zum Ein-
satz. Für tiefere Bohrungen verwendet er 

ein Dichtgehäuse. In diesem Falle besteht 
auch die Möglichkeit, eine Lünette zur 
Abstützung der Tiefbohrwerkzeuge zu 
installieren.

„Unsere Lösung enthält eine Menge 
ausgetüftelter Details“, meint Andreas 
Schlegel, Salesmanager bei TBT. „Alle 
Auslenkungen sind mittels Skalen oder 
auch Digitalanzeige einfach und ausrei-

Mögliche Variante eines zu bearbeitenden Werkstücks: Schräge Kühlmittel bohrungen 

mit unterschiedlichem Abstand zur Achse treffen etwa in der Werkstückmitte auf parallel 

verlaufende, exzentrische Bohrungen. (© TBT) 
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