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Der Einsatz von
Einlippenbohrern auf
konventionellen
Werkzeugmaschinen




Firmenportrait

Mit der Firma TBT Tiefbohr-
technik verbinden Anwender in

das seit tiber 35 Jahren.
1966 in Dettingen a. d. Erms
gegrindet, spezialisierte sich

auf die Fertigungstechnologie
Tiefbohren. Stets mit dem Ziel,
Maschinen, Werkzeuge und

einer Hand anzubieten.

menspolitik honorieren.

litat, Engagement und Kunden-
orientierung eines schlanken,
mittelstandischen Unterneh-
mens mit globaler Prasenz.

Es gibt kaum ein bedeutendes
Land der Welt, in dem wir nicht
durch Tochtergesellschaften
oder erfahrene Reprasentan-
ten vertreten sind. Bei unseren

aller Welt zuverlassige Qualitat,
Prazision und Kundennahe. Und

das Unternehmen von Anfang an

Dienstleistungen kompetent aus
Der Aufstieg des Unternehmens
zum Marktfiihrer bestatigt, dass

unsere Kunden diese Unterneh-

Die Firma TBT verbindet Flexibi-

hochqualifizierten und engagier-
ten Mitarbeiternist Ihre Tiefbohr-
aufgabe in besten Handen.
Qualitatistein Grundpfeilerunse-
rer Unternehmensphilosophie
und pragt unsere Leistungen
sowie unsere Produkte. Unser
erklartes Ziel ist es, das Produkt
nach |hren spezifischen Anforde-
rungen in hochster Qualitat her-
zustellen. So wie es der Markt zu
Recht erwartet.

Wir verstehen uns als Ihr
Partner und streben stets eine
langfristige Zusammenarbeit mit
Ihnen an. Wir suchen den aufge-
schlossenen Dialog mit lhnen,
damit fachliche Kompetenz und
Erfahrung auf beiden Seiten zu
einer Einheit verschmelzen. Das
Ergebnis sind ganzheitliche,
praxisbezogene Losungen.
Durch ein innovatives Prozef3-
steuerungs-System und unser
engagiertes Team garantieren
wir lhnen eine prazise und ter-
mingerechte Umsetzung.

Als nach VDA 6.4. zertifiziertes
Unternehmen belegen wir, dass
Betriebsablaufe klar strukturiert sind
und dass unser Qualitatsmanagement-
system auf allen Ebenen des

Betriebes praktiziert und gelebt wird.
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1. Arbeitsgang | Pilotbohrung
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r Werkstiick
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2. Arbeitsgang | Tieflochbohren

Kiihlschmierstoff-
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Die heutige Entwicklung in
Richtung Komplettbearbeitung
hat dazu gefihrt, daf3 in zuneh-
mendem Malf3e Einlippenbohrer
auf konventionellen Werkzeug-
maschinen zum Einsatz kom-
men, wie z. B. Bearbeitungs-
zentren, Transferstraflen,
Bohrwerke, Drehmaschinen etc.

Der Vorteil des Tiefbohrverfah-
rens liegtin der Herstellung

von Bohrungen mit Bohrtiefen
bis 40 x D in einem Arbeitsgang
ohne Ausspanen. Allerdings
fuhren der geringe Verlauf, enge
Durchmessertoleranzen, sehr
gute Oberflachenglten und die
geringen Form- und Lageabwei-
chungen dazu auch Bohrungen
mit einem |/D Verhaltnis unter
10 herzustellen.

Da im Gegensatz zu Tiefbohr-
maschinen nur in den seltens-
ten Fallen Anbohrbuchsen bei

Hochdruckpumpe
| Filter \

konventionellen Werkzeug-
maschinen eingesetzt werden
konnen, ist flir den Einsatz eines
Einlippenbohrers eine Fiihrungs-
bohrung vorab in das Werkstlick
einzubringen. An diese Bohrung
sind besondere Anforderungen
zu stellen, wie z. B. Durchmes-
sertoleranz und Fihrungslange.
(siehe oben)

Neben einer gro3en Auswahl
an Standardspannhiilsen fertigt
TBT Sonderspannhiilsen nach
Ihren Vorgaben (Zeichnung oder
Muster).

Um lhre Werkzeugkosten so
niedrig wie moglich zu halten
bieten wir unseren Neube-
stlickungsservice an. Das heif3t
Spannhilsen und Werkzeug-
schaft konnen bei entsprechen-
dem Zustand mit einem neuen
Werkzeugkopf aufgearbeitet
werden.

Verfahren
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& Die Kombination von praziser
Bohrungsbearbeitung und hoher
Bohrleistung hat dem Einlippenbohrer
auch den Bereich der kurzen und filig-
ranen Bohrungen erschlossen.
Einlippenbohrer sind einschneidige
Werkzeuge, die in ihrer Anbohrphase
durch eine Bohrbuchse gefiihrt
werden. Diese Bohrer sind nicht

nur auf den Tiefbohrmaschinen der
TBT, sondern zum Beispiel auch auf
Bearbeitungszentren oder Drehauto-
maten einsetzbar. Durch das Innere
des Werkzeuges gelangt der Kiihl-
schmierstoff von der Maschine bis zur
Werkzeugschneide.

Neben Kiihlung und Schmierung des
Bohrkopfes spiilt der unter Druck
stehende Kiihlschmierstoff die Spane

aus der Bohrung.

7 Prazisions-Lochplatte

Hiilsenlange

—
L

zylindrisches Ende _ +

Entspanungslange | +

Bohrtiefe +

Nachschleiflange +

Tiefbohrwerkzeug fiir Bearbeitungszentrum
Berechnung der Werkzeuglange



Arbeitsablauf

Arbeitsablauf beim Tiefbohren

e Herstellen der Fiihrungs-
bohrung (Pilotbohrung,
siehe Seite 3)

e Werkzeug bei stehender bzw.
langsam drehender Spindel
in die Fiihrungsbohrung ein-
fahren

e Kiihlschmierstoff ein/
Drehzahl ein/ Vorschub ein

e Bohren bis auf Bohrtiefe
ohne Ausspanen

e Drehzahl aus/ Eilgang zuriick/
Kihlschmierstoff aus

Hohe Wirtschaftlichkeit und Pro-
zef3sicherheit beim Tiefbohren
setzen eine genaue Kenntnis der
am Bearbeitungsprozef} beteilig-
ten EinfluBfaktoren voraus.

Hierzu gehoren unter anderem
eine optimierte Werkzeugkon-
struktion mit Hochleistungs-
schneidstoffen sowie Anschliff
und Zustand des Tieflochboh-
rers. Neben der genauen Fuh-
rungsbohrung sind natirlich
auch die ProzeBparameter

wie z.B. Vorschub, Schnittge-
schwindigkeit und Kihlschmier-
stoffwerte von entscheidender
Bedeutung.

Als Prozef3iberwachung sollten
auf jeden Fall Kihlschmierstoff-
druck/-menge dienen. Je nach
Maschinenart- und Ausfiihrung
kommen ggf. auch die Uber-
wachung des Vorschubdruckes
oder des Drehmomentes in
Frage.

Gehen Sie sicher und fragen
den Experten.

K Werkstiick Kurbelwelle
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Richtwerte

Kiihlmitteldruck Kiihlschmier- Um die Wirtschaftlichkeit und
in bar stoffmenge in l/min Prozefsicherheit des Tief-
bohrens zu gewahrleisten, ist
eine leistungsfahig und richtig
dimensionierte Kiihlmittelan-
i lage einschlieB3lich Filterung
erforderlich. Darliber hinaus ist
zu bericksichtigen, daf3 beim
Einsatz von Emulsion ein Min-
destfettgehalt erforderlich ist.
Bei kleinen Bohrdurchmessern
und hochlegierten Stahlen ist
die Verwendung von Tiefbohrol
empfehlenswert.
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Resultate

_ . ” e

Oberflachenqualitat

Die auftretenden radialen
Zerspanungskrafte werden Uber
die Stitzleisten auf die Bohrungs-
wand Ubertragen. Dadurch
entsteht eine Pressglattung der
Oberflache.

Diese kann durch die konstruk-
tive Ausbildung der Stitzleis-
ten noch verstarkt werden.
Resultate sind hervorragende
Oberflachenqualitaten.

N12 N11 N10 N9 N8

X

X X
X X X X X
X X X X
X X X X X X
X X X X

12,5 6,30 3,20 1,60 0,80 0,40 0,20 0,70 0,05 0,025

Durchmessertoleranz

In der Produktion sind mit TBT-
Einlippenbohrern Durchmesser-
toleranzen bis IT 7 erreichbar.

Bohrungsverlauf

Durch die am Werkstlck anlie-
gende Bohrbuchse bzw. die Pilot-
bohrung und durch die Bohrung
selbst erhalt der Einlippenboh-
rer eine prazise Zwangsfiuhrung,
wodurch der Verlauf sich in mini-
malen Grenzen bewegt.

500 1000 Bohrtiefe
. drehendes Werkzeug
. drehendes Werkstiick

71 Bohrungsverlauf [Richtwerte]

& Oberflachenqualitat [Richtwertel

K Werkstiick Zylinderkopf
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Sinnbild Achse A Achse B
Joe s T =300 +12°
“ ¥
A -30° +20°
5 ."'._\_ 'r ) )
; QJ( +20° +12°
L3 tl_!yl +300 +120
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L 0° +25°
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Schneidegeometrie

Achse C Messen Bemerkung
Achse C so einstel-
o len, dafl die Fase
+ 5 > D/4 bei Arbeitsgang 2
paralell zur Spann-
flache verlauft.
o Fase Breite der Fase ist
+6,5 0 3 0 5 gleich der Breite
p/ooelp der Rundschliffase.
-5° D/4
+55°
—[5®

Die Kanten am
Umfang brechen.
Schneidecke nicht
beschadigen!

[Durch Winkelverzerrung entstehen geringe MaBabweichungen]

Schleifmaschinen

Verschiedene Nachschleifein-
richtungen versetzen Sie in

die Lage, |hre Einlippenbohrer
selbst nachschleifen zu kdnnen.
Wir haben unsere langjahrigen
Erfahrungen in diesem Bereich
bei der Konstruktion und Produk-
tion unserer Schleifmaschinen,
Vorrichtungen und dem dazu-
gehorigen Zubehor entschieden
umgesetzt.

TBT-Universal-
Spannvorrichtung

Unsere Universal-Spannvorrich-
tung ist auf konventionellen
Werkzeugschleifmaschinen
einsetzbar. Die Vorteile der
Spannvorrichtung, die wir auch
auf unserer TBT-Universal-
Schleifmaschine nutzen, liegen
auf der Hand:

e Kompakte, in drei Achsen
verstellbare Vorrichtung zum
Schleifen aller Standardgeo-
metrien fir Einlippenbohrer

e Vorrichtung zur Abstiitzung
besonders langer

Einlippenbohrer

e Zwei verschiedene Spann-
bereiche (2,5 - 32 mm und
5,0 - 45 mm) decken ein brei-
tes Spektrum an Werkzeug-
durchmessern ab

Zum optimalen Nachscharfen
Ilhrer ganz kleinen Einlippen-
bohrer (0,7 - 3,5 mm) kann die
TBT-Universal-Spannvorricht-
ung zusatzlich mit einem Spezi-
alschleifhalter mit integrierter
Beleuchtung und 20-fachem
MefBmikroskop ausgestattet
werden.

TBT-Universal-Schleifmaschine

Eine komplett betriebsbereite
Einrichtung fur lhre spezifischen
Belange: Die Schleifspindelein-
heit und unsere bewahrte TBT-
Universal-Spannvorrichtung sind
auf einer gemeinsamen, massi-
ven Platte montiert und erlauben
damit optimale Nachschliff-
qualitatfirexzellenteBohrergeb-
nisse. Zusatzlich sind passender
Unterbau und Absaugeinrichtung
erhaltlich.

Standard-Anschliff fir Einlippen-

bohrer mit D =5 bis 30mm

7 Universal-Schleifmaschine
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