Werkzeuge zum Innendrehen

Vibrationsarm mit Wechselkopf
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Ingersoll Werkzeuge stellt eine neue Baureihe schwingungs- AChseﬂ Sein |

gedampfter Bohrstangen vor, die fiir groe Langen-/Durch-
messer-Verhaltnisse ausgelegt sind.

as Innendrehen gehort zu den am
D hiufigsten praktizierten Drehver-

fahren in der spanenden Indus-
trie. Im Gegensatz zum AuBendrehen
wird beim Innendrehen die Wahl des
Werkzeugs sowohl vom Bearbeitungs-
durchmesser oder dem Bohrdurchmesser
als auch von der Lange des Bauteils be-
stimmt. Je nach Bearbeitungstiefe ver-
wendet man Bohrstangen aus unter-
schiedlichem Schaftmaterial. Bohrstan-
gen aus Stahl bevorzugt man bis zu einem
Bohrungsdurchmesser von etwa 3 x D;
Hartmetall-Bohrstangen werden dagegen
bei Bohrungstiefen von ungefihr 5 x D
verwendet. Tiefes Innendrehen mit ho-
hem Qualitdtsanspruch ist jedoch selbst
mit Hartmetall-Bohrstangen schwierig.

Die Werkzeuge sind ausgelegt
fiir eine Bohrungstiefe bis 10 x D
Ingersoll Werkzeuge, Haiger, legt den
Anwendungsschwerpunkt der neuen
Baureihe schwingungsgedampfter T-
Absorber-Bohrstangen auf relativ grofe
Liangen-/Durchmesser-Verhiltnisse.
Konkret offeriert der Hersteller mit der
Schwingungsddmpfung des T-Absorbers
eine Innendrehlésung bis zu 10 x D.
Wie man bei Ingersoll betont, redu-
ziert die im Schaft der T-Absorber-Bohr-
stangen befindliche Schwingungsdamp-
fung Vibrationen stark oder verhindert
sie sogar. Diese Fihigkeit habe einen
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starken positiven Effekt auf viele wichtige
Bearbeitungsparameter, zum Beispiel die
Oberflachenrauheit der erzeugten Innen-
formelemente und die Werkzeugstand-
zeit. Zudem seien hohere Werte fiir Vor-
schub und Schnittgeschwindigkeit mog-
lich, sodass die Produktivitat des Ferti-
gungsprozesses gesteigert werden kann.

In Haiger verweist man darauf, dass
die Entscheidung fiir die bestgeeignete
Geometrie der Wendeschneidplatte in
Bezug auf die Schwingungsdampfung
ebenso wichtig ist wie die richtige Aus-
wahl der Bohrstange selbst. Empfohlen
werden zum Minimieren der Vibrations-
neigung in diesem Zusammenhang ein
groBer Einstellwinkel und ein positiver
Spanwinkel, kleine Eckenradien und klei-
ne Spitzenwinkel, Wendeschneidplatten
mit positiver Makrogeometrie sowie die
Wahl von Werten fiir die Schnitttiefe, die
groBer sind als der Eckenradius.

Die Schifte der T-Absorber-Serie sind
standardmaéBig mit sieben verschiedenen
Durchmesserwerten verfiigbar, und zwar
16, 20, 25, 32, 40, 50 und 60 mm, auBer-
dem in zwei Langenversionen fiir 7 x D
und 10 x D. Die verschiedenen Wechsel-
kopfe lassen sich iiber eine verzahnte
Kupplung sicher an den Bohrstangen

befestigen. Zusitzlich haben alle T-
Absorber-Bohrstangen und deren Wech- www.grobgroup.com
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