m SPECIAL BOHREN REIBEN GEWINDEN

Bohrungsbearbeitung in der Luftfahrtindustrie

Prazision zum Abheben

Fir hochgenaue Bohrungen in der Luft- und Raumfahrt bedarf es sowohl leistungsfahiger

als auch prozesssicher und dennoch kostengtinstig zu betreibender Werkzeuge. Der Bohrer

FBX und das Kombiwerkzeug HiPACS von Kennametal erfillen diese Anforderungen.

ngeachtet der wirtschaftlichen
U Schwierigkeiten, mit denen die

Luftfahrtbranche coronabedingt
zu kdmpfen hat, tiifteln die Zulieferer
dieser gemeinsam mit der Raumfahrt
nach wie vor attraktiven Branche an
neuen, noch leistungsfahigeren und zu-
gleich effizienteren Losungen fiir die
Herstellung von Aerospace-Komponen-
ten. Denn zweifellos ist fiir die Nach-
Pandemie-Zeit ein Bedarf zu erwarten,
der die bislang prognostizierten Wachs-
tumsraten noch iibertrifft.

Zu den progressiven Akteuren im
Markt, die an solchen Lésungen arbei-
ten, gehort der weltweit engagierte Pra-
zisionswerkzeug-Spezialist Kennametal.
Mit zwei neuen Werkzeugkonzepten
stellt das Unternehmen seine Kompe-
tenz auf dem Gebiet der Tools fiir den
Luftfahrtsektor erneut unter Beweis.

1 Das besondere Design des FBX-Bohrers mit Flachgrund-Stirngeometrie leitet die

Schnittkrafte in Richtung der Spindel, reduziert die seitliche Werkzeugabdrangung

und steigert zugleich die Werkzeugstandzeit und das Zeitspanvolumen © Kennametal

Maximale Zerspanraten

beim Bohren von Strukturbauteilen
FBX heiBt der neue modulare Bohrer
mit Flachgrund-Stirngeometrie, der
speziell fiir die Bearbeitung von Struk-
turbauteilen in der Luft- und Raum-
fahrt konzipiert wurde. Der patentierte
FBX-Bohrer ist besonders steif ausge-
fiihrt und soll bei der Bearbeitung von
hochwarmfesten Legierungen, nichtros-
tenden Stihlen und dhnlichen Werk-
stoffen ein bis zu 200 Prozent hoheres
Zeitspanvolumen ermoglichen. Ge-
meinsam mit dem Walzenstirnfraser
Harvi Ultra 8X und den Harvi-Vollhart-
metallfrasern gehort der Bohrer zu ei-
nem dreiteiligen Werkzeugkonzept, das
von Kennametal eigens entwickelt wur-
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de, um die Zykluszeit bei solchen Bear-
beitungsaufgaben zu verkiirzen.

Beim Bearbeiten von Strukturbau-
teilen ist das schnelle Abtragen groBer
Materialmengen nach wie vor eine He-
rausforderung. Traditionell besteht der
erste Prozessschritt darin, die Kavitaten
zeitaufwendig durch Schréageintauchen
zu 6ffnen. »Mit dem FBX-Bohrer kann
dieser Schritt deutlich beschleunigt
werden, denn das neue Werkzeug ver-
bindet die Vorteile eines Bohrers mit
Flachgrund-Stirngeometrie mit denen
eines Z-Achsen-Eintauchfrasers«, er-
klart Georg Roth, Produktmanager bei
Kennametal. »Die Flachgrund-Stirn-
geometrie beseitigt Radialkréfte, und
die vier effektiven Schneiden am Au-
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2 Das Werkzeugsystem HiPACS zum gleichzeitigen Bohren und Senken von Nietlochern

halt die von der Luftfahrtindustrie geforderten engen Winkeltoleranzen ein
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Bendurchmesser des Werkzeugs sorgen
fiir maximalen Vorschub und hohe Be-
arbeitungsgeschwindigkeiten.« Sobald
man mit dem Bohrer die Grundstruktur
des Bauteils herausgearbeitet habe,
schlieBe sich das Schruppen und das
Schlichten mit Wendeplatten- und Voll-
hartmetallfrasern an.

Durch die vier effektiven Schneiden
am AuBendurchmesser des Werkzeugs
lauft die Bearbeitung selbst bei an-
spruchsvollen Anwendungen wie dem
Bohren von Kettenlochern stabil. Auf-
grund der grofen Spankammern ist ei-
ne problemlose Spanabfuhr sicherge-
stellt. Die einstellbaren Kiihlmitteldii-
sen sorgen fiir ein effizientes Warme-
management, und wegen der Zen-
trumsschneide mit zwei effektiven
Schneiden und Spanbrecher ist ein
maximaler Vorschub moglich.

Die Bohrkorper sind mit 60, 75 und
90 mm Durchmesser erhéltlich und
werden in einer langen und einer kur-
zen Ausfithrung (150 und 95 mm) an-
geboten. Der modulare FBX-Bohrer
lasst sich mit den Kegelflanschaufnah-
men (BTF) verbinden. Es sind verschie-
dene Spindel-Schnittstellen verfiigbar.

Der FBX-Bohrer eignet sich bestens
zum Bohren ins Volle, zum Bohren mit
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stark unterbrochenem Schnitt und zum
Bohren mit leicht unterbrochenem
Schnitt in einer Vielzahl von Werkstof-
fen. Auch in anderen Branchen wie dem
allgemeinen Maschinenbau oder dem
Energiesektor soll sich der Bohrer in
dhnlichen Anwendungen als vielseitig
einsetzbar und leistungsstark erweisen.

Nietlocher bohren und senken

in einem einzigen Arbeitsgang

Des Weiteren fiihrt Kennametal mit Hi-
PACS ein neues Werkzeug ein, um Niet-
I6cher in einem Arbeitsgang zu bohren
und zu senken. Mit dem hochprézisen
Kombiwerkzeug lassen sich die engen,
fiir die Luftfahrt typischen Toleranzen
einhalten. Wegen der Bearbeitung in
einem Schritt sinken die Kosten pro
Bohrung erheblich. Zugleich soll Hi-
PACS beim Bearbeiten von Flugzeug-
komponenten aus Verbundwerkstoffen,
Titan und Aluminium eine im Vergleich
zu anderen Werkzeugen deutlich ldnge-
re Standzeit ermoglichen.

»Die meisten Werkzeuge, die heute
beim Bohren von Nietlochern zum Ein-
satz kommen, sind komplexe Sonderan-
fertigungen mit langen Lieferzeiten«, so
Georg Roth. »Hipacs dagegen besteht
nur aus Standardkomponenten; Bohrer
sowie Fasschneidplatte konnen unab-
hingig voneinander ausgetauscht wer-
den. Dadurch sind die Lieferzeiten kurz
und die Kosten pro Bohrung gering.
Dariiber hinaus ist Hipacs das einzige
modulare Bohr- und Senksystem auf
dem Markt, das beim gleichzeitigen
Bohren und Senken von Nietlochern die
von der Luftfahrtindustrie geforderten
Winkeltoleranzen einhalten kann.« =
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