SPECIAL BOHREN REIBEN GEWINDEN

Tiefbohrmaschinen fiir Werkzeughersteller

Nicht nur tief, auch exzentrisch

Moderne Zerspanwerkzeuge verfligen meist Uber eine Innenkiihlung. Je langer der Schaft,

desto kniffliger das Bohren der Kiihlmittelkanale. Einlippenbohrer, eingesetzt auf (automati-

sierten) Tiefbohrmaschinen, liefern erstklassige Ergebnisse. Auch fiir exzentrische Bohrungen.

1 Ein von TBT und dem Anwender konzipiertes Werkzeugwechsel-
system ermoglicht das hauptzeitparallele Riisten kompletter
Werkzeugeinheiten auBierhalb der Tiefbohrmaschine des Typs
ML250-4-1200. So spart der Anwender zusatzliche Riist-Neben-
zeiten ein © TBT

Kavititen oder Innenbearbeitungen erhalten iiber-

durchschnittlich lange Schifte. Das Bohren der
Kiihlmittelkanaéle in die zahen Vergiitungsstihle ist ein Fall
fiir das klassische Tiefbohren. Ein Werkzeughersteller bohrt
schon seit circa 20 Jahren mit Einlippenbohrern auf Tief-
bohrmaschinen von TBT. Jetzt war die Zeit reif fiir ein
Prozess-Update und eine Roboterautomation.

Dafiir entschied sich das Unternehmen zum Kauf einer
neuen Maschine aus der ML250-Baureihe von TBT mit Son-
derausstattung. Mit vier Spindeln und einem Schlittenhub
von 1200 mm ausgestattet, tragt sie die Bezeichnung
»ML250-4-1200<. Der Anwender ist beim Einsatz der Spin-
deln variabel und kann diese, je nach Stiickzahl, gezielt an-
und abzuwidhlen. Die Bohraufgabe selbst ist variantenreich.
Die Werkzeugschifte kommen in den Léngen von 150 bis
600 mm vor. Die Bohrungs- sowie Kiihlkanaldurchmesser

M anche Wendeplattenbohrer oder -friser fiir tiefe

variieren im Bereich 2,5 bis 12 mm. Die L/D-Verhéltnisse
bewegen sich damit zwischen 50 x D bis 85 x D. Es konnen
Durchgangs- und Grundlochbohrungen erzeugt werden.

Exzentrisches Bohrbild
Jeder Schaft erhélt zwei Bohrungen symmetrisch zur Mittel-
achse. Der Bohrungsabstand hangt von der Baugrdf3e ab,
betrégt aber maximal +25 mm. TBT konstruierte fiir die kor-
rekte Einstellung der Bohrungsabstinde einen Querschlitten,
um die gespannten Werkstiicke horizontal zu versetzen (X1-
Achse). Die Bohrungen werden nacheinander in einer Auf-
spannung erzeugt — ohne Umspannen oder Neuausrichten.
Liegen die Bohrungen exzentrisch zur Mittelachse, hat
dies gravierende Konsequenzen fiir den Prozess: »Etwa 90
Prozent der Rotationsteile werden auf Tiefbohrmaschinen
zentrisch gebohrt. Das erfolgt mit Gegenrotation des Werk-
stiicks, was den Verlauf des Bohrers minimiert. Bei exzentri-
schen Bohrungen rotiert nur der Bohrer, was andere MaB-
nahmen erfordert, um den Verlauf innerhalb zulassiger Gren-
zen zu halten, erklart Simon Bazlen, Sales Manager bei TBT.
Ein Bohrwerkzeug verlauft nicht in eine zufillige Richtung,
sondern zur geringeren Wandstéirke hin. Zwischen Bohrwerk-
zeug und der geringeren Wandstérke ist die Materialerwér-

2 Auf das Maschinenbett abgesetzte komplette Werkzeugeinheit.
Durch den transparenten Schlauch in der Bildmitte wird der Olne-
bel, der beim Ausblasen der Bohrungen entsteht, abgefiihrt © 787
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3 Auf der Riickseite der Maschine ist geniigend Platz fiir den Bela-
deroboter. Sein Arm reicht die Werkstiicke durch eine automati-
sche Luke hindurch o 18T

mung hoher und das Gefiige weicher. TBT integrierte daher
eine weitere Querverstellung an der hinteren Spannung der
Werkstiicke (X2-Achse), um die Werkstiicke um +1 Grad
gegen den zu erwartenden Verlauf anzustellen. » Der exakte
Wert der Verlaufskompensation ist abhéngig vom Werkstoff,
dem Bohrwerkzeug und den Schnittdaten. Er ist experimen-
tell zu ermitteln und erfordert Erfahrung«, erklart Bazlen.
»Es ist uns aber gelungen, bei allen Durchmessern die Ver-
laufswerte geringer zu halten als vom Kunden vorgegeben. «

Ausblasen auf der Maschine
Eine weitere Anforderung des Kunden betraf die Sauberkeit
der Bohrungen. Da die Werkzeugschifte bei der weiteren
Bearbeitung auf Bearbeitungszentren mit einem Wasser-0l-
Kiihlschmierstoff in Berithrung kommen und nachfolgend
wiarmebehandelt werden, sind die Kiihlkanale zu saubern.
Eine Verschleppung von Tiefbohrol ist aus brandtechnischen
Griinden zu vermeiden, allen voran bei Grundlochbohrungen.
In der Regel erfolgt die Reinigung mittels Blaslanze auf
einer Vorrichtung auflerhalb der Maschine. Da im vorliegen-
den Fall die Werkstiicke unterschiedlich exzentrisch gebohrt
werden, wire eine externe Ausblasstation konstruktiv sehr
aufwendig zu realisieren. TBT entwickelte daher erstmals eine
maschinenintegrierte Ausblasvorrichtung. Dafiir kann die Ol-
zufuhr im Bohrprozess per NC-Programm unterbrochen wer-
den, um anstelle von Tiefbohrol Druckluft durchs Bohrwerk-
zeug zu blasen. Die Einlippenbohrer fahren ein zweites Mal
bis zum Bohrungsgrund, wo die Druckluft eingeschaltet wird.
Beim langsamen Riickzug des Werkzeugs aus der Bohrung
fihrt kénnen vorhandene Olreste iiber die AuBere Sicke am
Tiefbohrwerkzeug entweichen. Sie werden am Bohrbuchsen-
trager abgesaugt. Der Arbeitsraum bleibt frei von Aerosolen.

Hauptzeitparallel Riisten

Ein weiteres Ziel des Anwenders war die Riistzeitminimie-
rung. Eine vollautomatische Losung fiir den Werkzeugwech-
sel schied aus, weil diese beim Tiefbohren aufwendig und
kostenintensiv zu gestalten ist. TBT hat daher eine alternative
Losung realisiert, die ebenfalls beachtliche Zeit- und ergono-
mische Vorteile bietet. Im Normalfall muss der Bediener
beim Riisten in die Tiefbohrmaschine hineingreifen. Dazu
muss die Maschine stehen. Um diese Dauer zu verkiirzen,
konstruierte TBT eine wechselbare Werkzeugeinheit, die auf
einem separaten Riisttisch mit Bohrwerkzeugen, Bohrbuch-
sentrdgern, Liinetten et cetera vorgeriistet wird. AnschlieBend
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kann sie als Paket mithilfe eines Portalkrans und einer Trans-
portplatte in der Maschine abgesetzt werden. Ein Nullpunkt-
spannsystem sorgt fiir eine sichere und prizise Positionie-
rung. Hat der Bediener die Werkzeugeinheit in der Maschine
fixiert, braucht er nur noch die Tiefbohrwerkzeuge mit den
Spindeln zu verbinden. Fiir den Tausch einer Werkzeugein-
heit gegen eine andere sind nur wenige Minuten erforderlich.
Simon Bazlen: »Wir sind von dieser Losung tiberzeugt und
werden sie in Zukunft als Standard-Option anbieten.«
Daneben erhielt die ML250-4-1200 noch die iiblichen
Anpassungen an ihren Einsatzort. In diesem Fall den Einbau
einer automatischen Ladeluke in die Maschinenriickwand,
durch die der dahinter platzierte Beladeroboter die Werkstii-
cke zwischen zwei Spannkonen im Maschinenraum ablegt.
Die Spannung erfolgt NC-gesteuert. Fiir den automatischen
Betrieb war ferner eine Roboterschnittstelle erforderlich — bei
TBT gehort sie mittlerweile zum Standard. Dasselbe gilt fiir
ein anwenderspezifisches Feintuning der Steuerung, um die
Maschine in die vorhandene IT-Infrastruktur zu integrieren.
»Fiir eine Tiefbohrmaschine bietet die ML250 fiir diesen
Anwendungsfall einen iiberdurchschnittlichen Automations-
grad. Alle Maschinenachsen sind NC-gesteuert. Der Anwen-
der kann im 3-Schicht-Betrieb und weitgehend ohne Bedie-
nung arbeiten. Nur das Riisten und der Wechsel der Werk-
zeugeinheiten wurde in Absprache mit dem Kunden manuell
gelOst«, resiimiert der Sales Manager. =
www.tbt.de
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