Unternehmen

Auch bei Tiefbohrwerkzeugen wird gewendet

Anwender von TBT-Bohrwerkzeugen mit Wendeschneidplatten steigert die Produktivitat um das

3,5-fache

Beim Tiefbohren kommen immer
haufiger Einlippen-Bohrwerkzeuge mit
Wendeschneidplatten zum Einsatz. Die
Argumente Uberzeugen: nicht selten ist
die Performance hoher, in jedem Falle
entstehen weniger Nebenzeiten, denn
das Handling vereinfacht sich.

Wo tiefe Bohrungen mit geringen Ver-
laufen und exzellenten Oberflachen ge-
fragt sind, sind Einlippen-Bohrwerk-
zeuge die erste Wahl. Bei kleinen Durch-
messern sind Werkzeuge aus Vollhart-
metall oder mit geloteten Bohrkopfen
aus Hartmetall nach wie vor der Stan-
dard. Bei grolReren Bohrungen greifen
die Zerspaner zunehmend auf Ausfih-
rungen mit Wendeschneidplatten zu-
riick. ,Einlippen-Bohrwerkzeuge zahlen
zwar nicht zu den typischen Werkzeu-
gen fir Wendeschneidplatten, doch se-
hen wir seit Jahren einen Trend in diese
Richtung”, bestatigt Jirgen Bek, Leiter
des Geschéftsbereichs Bohrwerkzeuge
bei TBT Tiefbohrtechnik.

»~Anlass genug flr uns, eine eige-
ne Werkzeugfamilie zu entwickeln: die
WP-ELB Serie 10.” Die Spezialisten in
Dettingen/Erms legten die Bohrerfamilie
fur den Durchmesserbereich 12 bis
28 mm aus. Sechs Wendeplattengro-
Ren reichen aus, um diesen Bereich ab-
zudecken. Die Grundkérper stehen in
0,1 mm-Abstufungen zur Verfligung.
Neben den Schneiden sind standard-
malig auch zwei Fuhrungsleisten dreh-
bzw. austauschbar. Wie die Schneidplat-
ten sind auch diese vollbeschichtet und
damit langlebig. Zusatzliche Einstellplat-
ten mit 0,1 bis 0,2 mm Dicke, Abstufung
0,02 mm, dienen als optionale Unterla-
gen fir die Fihrungsleisten. Mit ihnen
lasst sich eine Feinjustierung des Boh-
rungsdurchmessers vornehmen. Ferner
sind Werkzeugvarianten mit langem
Kopf und drei zusatzlichen Fihrungs-
leisten lieferbar. Diese sind fir Anwen-
dungen gedacht, die ein prozesssicheres
Uberkreuzbohren erfordern. Kreuzende
Bohrungen finden sich zum Beispiel

weitere Infos www.tbt.de
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Jiirgen Bek, Leiter des Geschdiftsbe-
reichs Bohrwerkzeuge bei TBT Tief-
bohrtechnik in Dettingen Erms: ,, Ein-
lippen-Bohrwerkzeuge mit Wende-
schneidplatten sind im Kommen.”

in HeilRkanalplatten, SpritzgieRfformen
oder Steuerblocken.

Die Vorteile der WP-ELB Serie 10:

1. Hohe Wirtschaftlichkeit und Qualitat
durch eine eigens entwickelte Schnei-
dengeometrie fiir eine optimale
Spanbildung;

2. Kurze Stillstandzeiten durch schnellen
Wechsel der Verschleilteile am einge-
spannten Werkzeug;

3. Einfache Handhabung — das Nach-
schleifen entfallt, eine Langeneinstel-
lung ist nicht erforderlich, die Ver-
schleifteile sind einfach zu bevor-
raten;

4. Hohe Standzeiten durch Vollbe-

schichtung und Schneidkantenpra-
paration. Indem die Schneiden aus-
tauschbar sind, hat der Anwender zu-
dem eine Mdoglichkeit, die Werkzeuge
an die Anwendung anzupassen.

TBT liefert bei Bedarf Wendeplatten mit
alternativen Geometrien, Schneidstoffen
und Beschichtungen.

Eine wichtige Anwendergruppe fir Ein-
lippen-Bohrwerkzeuge sind die Her-
steller von Spritzgiefformen und Heil’-
kanalsystemen. Ein weltweit flhren-
der Spezialist dieser Branche, der Form-
werkzeuge sowohl fiir groRe Teile wie
Armaturentafeln oder StoRfdnger wie
auch fur kleine Zahnrader oder Kontakt-
linsenbehdlter produziert, bohrte bis-
lang mit geloteten Einlippen-Bohrwerk-
zeugen mit 5-Flachen-Anschliff und Be-
schichtung. Doch die Oberflachenquali-
tat lie als Folge eines frithen Werkzeug-
verschleifles schnell zu wiinschen ubrig.
Ein relativ hoher Aufwand fur das Nach-
schleifen und Einstellen der Werkzeuge
war die Folge. Daneben erforderte der
Prozess verhdltnismaRig lange Takt-
zeiten. Der Kunststoffspezialist sah sich
nach Alternativen um, testete zwischen-
durch andere Mdoglichkeiten, die Ober-
flachen nachzubearbeiten, unter ande-
rem Reibahlen. Doch die Gesamtbear-
beitungszeit stieg dadurch noch wei-
ter an. SchlieBlich beschlossen die Ferti-
gungsverantwortlichen, Wendeplatten-
werkzeuge zu testen. Dies flihrte sie am
Ende auf die WP-ELB Serie 10 von TBT.
Und damit stellte sich der gewiinschte
Erfolg ein: ,Wir erreichten bei die-
ser Anwendung eine Oberflachengiite
von Ra < 0,9 pm und gleichzeitig eine
Steigerung der Produktivitdt um das
3,5-fache”, fasst Jirgen Bek das Ergebnis
zusammen. ,Der Anwender bestétigte,
dass sich die Prozesskosten um ein Drit-
tel reduzierten. Das Nachschleifen und
der damit verbundene logistische Auf-
wand gehoéren komplett der Vergangen-
heit an.”

Jirgen Bek erganzend zur Qualitat:
»Standardwerkzeuge liegen problem-
los innerhalb der ISO-Toleranzklasse IT8.
Nach Ricksprache mit unseren Exper-
ten bzw. nach einer Feinjustierung ist
gegebenenfalls auch IT7 moglich.”



