CAD-Modell des Einlippen-Tieflochbohrwerkzeugs.
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Funktionsbohrungen von uber 400 x !
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war zarspanbaren Werkstoffen bei

reduzierten Abweichungen des Bohrungsrmitienverlaufs stelien Aufgaben dar,

?-l-.-l""

die durch die konventionelle Technologie nicht mehr abgedeckt werden konnen.

Das Institut fur Fertigungstechnik der TU Wien hat mit Scholler Bleckmann Oilfield
Technology dazu ein automatisiertes Einlippen-Tieflochbohrverfahren entwickelt.

ur zahlreiche Anwendungen beim Einlippen-Tieflochbohrver-

fahren werden heute Loch-Durchmesser von 3 mm bis 10 mm
bei Bohrtiefen von 1200 mm bis 4000 mm gefordert. In der me-
chanischen Bearbeitung zeigen Werkstiickgeometrien oder inho-
mogene Materialeigenschaften einen zusatzlichen Einfluss auf das
Genauigkeitsverhalten des Prozesses.
Wenn in Randbereichen von Werkstiicken Bohrungen vorliegen, im
Bohrungsverlauf veranderliche Wandstarken auftreten, oder der
Werkstoff oberflachennah von Harte- oder Umformverfahren be-
einflusst ist, treten umfangreiche Schwierigkeiten auf. So fiihren
ernebliche Abweichungen im Bohrungsmittenverlauf oder veran-
derlicher Schneidenverschlei® rasch zu unerwarteten Bohrer-
briichen. Bei Walzen fir die Papierindustrie werden zur Temperie-
rung der Walzenoberflache Kiihlbohrungen nahe der Mantelflache
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in Richtung der Langsachse gebohrt. Dazu mussen moglichst viele
Bohrungen mit kleinen Durchmessern prazise am Umfang plat-
ziert werden, um eine Wirkungsgradsteigerung durch ein homoge-
nes Temperaturfeld zu gewahrleisten. Bohrungsmittenabweichun-
gen bewirken unterschiedliche Oberflachenabstande und damit
lokal variierende Wirmeiibertragungseigenschaften, die sich auf _5
die Produktqualitit des Walzguts auswirken. Ahnliches gilt fur |
Werkstiicke im Reaktorbau oder der Olfeldindustrie. :
Die Herausforderung fiir die Bearbeitungstechnologie liegt in den
gegenlaufigen Charakteristika der Verfahrenserweiterungen. Klei-
nere Bohrungsdurchmesser bewirken labilere Bohrer und verstar-
ken die Bohrungsmittenabweichungen, wobei fiir grolere Bahs o
rungstiefen zusehends hohere Genauigkeiten gefordert werden. |
Hier eroffnet die vollautomatisierte Tieflochbohrtechnologie nun
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Jllautomatisches Tieflochbohren

,135 cinlippen-Tieflochbohren gilt als das Standard—FertigungSVer_
Ghren Zur Herstellung von kleinen Bohrungsdurchmessern bei
grofen Bohrtiefen ab 10-D. Primar kommen dabei gerade genutete
gohrwerkzeuge zum Einsatz, bei denen ein ronrférmiger Schaft ei-
1 Bohrspitze aus Hartmetall tragt. Durch den Schaft wird Kijhl-
schmierstoff an die Spitze transportiert und tritt Gber axiale Boh-
ngen am Bohrkopf aus.

per Bohrkopf bestent aus einer
zung des Bohrkopfes in eine inn
teilt. Die Geometrie des Bohri
wesentlich von der Lage der oo
stand von der Schneideneck
spanungsprozess aufnenmen :
iber Cleitleisten an der Bo!

schineide, die sich durch die Spit-
@ una auisere Hauptschneide auf-
o niepen dem Spitzenwinkel
zepragt (D/4- bis D/2-Ab-
~rinnskrafte aus dem Zer-
, stutzt sich der Bohrkopf
| ab, die am Umfang des

Bohrers versetzt angeordriet - |
@it die Ausfuhrung und Ao cnung
Jsummenden Geometriemerkinizlen fur ein ELB-Werkzeug.
'J..I_’ei Bohrtiefen ab 100 x D verlieri ¢
teitscharakteristik. Die Foige ist,
¥flaufs durch die Ausrichtung der Spindeleinheit relativ zur Boh-

" aer Schneidengeometrie
ser Gleitleisten zu den be-

‘r Bohrerschaft seine Steifig-
ass eine Beeinflussung des Bonhr-

o

e

ingsrichtung unmoglich wird. Fiir eine gezielte Richtungsgebung
sind daher neue Techniken erforderlich.

raussetzung fir einen gezielten Eingriff in den Bohrprozess Ist
ie Kenntnis des Bohrmittenverlaufs, weshalb neben einer Boh-

!erablenkeinrichtung auch eine spezielle Messeinrichtung einge-
€1zt wird.

Bf8|8itende Messtechnik

Hier tntscheidet eine zerstorungsfreie Messung durch den Werk-
_W Dej entsprechend hoher Auflosung Uber Erfolg oder Misser-
ﬂgder BOhrung_ Mit Ultraschall ist die Lagebestimmung einer
Bﬁhmng im Tiefenmal zwar moglich, um den Bohrungsmittenver-
hllfzu bestimmen, muss jedoch ein zweiter Positionswert zur seit-
. :‘;\en Lage der Bohrung durch Scannen erfasst werdein. Dazu. wur-
M€ auf Ultraschall basierende Messtechnik entwickelt, die auf

*Mechanisierten Messeinrichtun g appliziert ist.
o Messkﬁpf ist auf einer Schlitteneinheit aufgebaut und kann

Die Pmsitionamesseinrichtung.

NC-technisch in der Langsachse des Werkstiickes positioniert wer-
den. Auf dem Langsschlitten ist der Messschlitten mit dem Ultra-
schallmesskopf und der Scanneinrichtung fur die Zustellbewegung
aufgebaut, womit auch eine dynamische Messung bei rotierendem

von der NC-Steuerung gestartet, die positionsspezifischen Mess-

—

signale werden in der PC-basierenden Messsteuerung gesammeilt

=== L

und gespeichert. Aus den einzelnen Messwerten wird auf die Boh-

rungslage geschlossen, wobei der Messvorgang bei stehendem
oder laufendem Bohrprozess durchgefithrt werden kann. Die Rela

tivabweichung der Bohrungsmitte zur Startposition w
der Winkellage und dem Betra
stimmt.

Kontinuierliche Bohrerablenkeinrichtung

Bei den kontinuierlich arbeitenden Verfahren zur
des Bohrungsmittenverlaufs soll bei laufende hrpro
fluss genommen werden. Hierzu sind physikalische Effekte zur Be-
einflussung des Bonrungsverlaufs aus einer lokale
gung am Werkstuck, durch ein Pulsieren des Vorschubs oder durch
Pulsieren des Kuhilschmierstoffstromes denkbar. Bei groReren Bohr
erdurchmessern waren auch aktive Steuerelemente einsetzbar die

durch mechanische Stellglieder Ablenkungen erreichen.

Fur das automatisierte ELB-Verfahren kommen sowohl intermittie-
rend als auch kontinuierlich arbeitende Ablenktechniken zum Ein-
satz. Als kontinuierliche Ablenktechnik wurde eine Kuhlschmier-
stoff-Pulsationsanlage entwickelt.

Durch zeitlich auf die Bohrerdrehzahl synchronisierte und auf den
Kiihlschmierstoff aufmodulierte Druckimpulse werden an der
Werkzeugspitze veranderliche Kraftvektoren erzeugt, die den Boh-
rungsverlauf beeinflussen. Dieser Effekt wird durch spezifisch an-
gepasste Bohrergeometrien unterstutzt. Dadurch konnen Toleran-
zen des Bohrungsmittenverlaufes von nur. + o,smm/i00omm zu-
verlassig gefertigt werden. Damit ist ein Eingriff des Maschinenbe-
dieners nur mehr bei einem verschleiBbedingten Bohrerwechsel

erforderlich. Das automatisierte ELB-Verfahren steht bei der Bear-

peitung von schwer zerspanbaren Werkstlckwerkstoffen bereits

erfolgreich im Einsatz.

Institut fiir Fertigungstechnik der TU Wien, 1030 Wien,
Tel. (+43 1) 588 01-311 06, office@ift.at, www.ift.at

mega™" 62006 ©§




	CIMG1488.JPG
	CIMG1489.JPG

