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Werkzeugbruch beim Tieflochbohren
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Fiir eine hohe Prozesssicherheit beim Tieflochbohren hat die TOOL FACTORY ein abgestimmtes Sortiment

Tieflochbohren ist eine anspruchsvolle Disziplin — das gro3e Durchmesser-Langenverhiltnis stellt dabei die grofite
Herausforderung dar. Ein Bruch des Bohrers fiihrt zum Verlust eines teuren Werkzeugs und kann ebenfalls einen
enormen Schaden am Werkstiick verursachen. Spiralisierte VHM Tieflochbohrer bieten meist die wirtschaftlichste
Option und sind auf sdmtlichen Maschinen problemlos einsetzbar, sofern ausreichend Druck des Kiihlmittels zur
Verfiigung steht. Vom Anbohrer, iiber den Pilotbohrer bis hin zum 40xD Tieflochbohrer — die TOOL FACTORY hat
ein aufeinander abgestimmtes Portfolio fiir das prozesssichere Tieflochbohren.

Die richtige Vorbereitung ist das A und O

Von Tieflochbohren wird in der Literatur ab einem Durchmesser-Léangenverhéltnis von 12xD gesprochen. Um eine hohe
Prozesssicherheit bei der Bohrung mit VHM Tieflochbohrern zu gewéhrleisten, ist die Vorbereitung wichtig:
Maschinenbediener sollten einen passenden NC-Anbohrer und VHM-Pilotbohrer im Vorfeld einsetzen, so die TOOL
FACTORY - dabei sollte die Pilotbohrung ca. 0,01 mm groBer sein als die finale Bohrung. Dies ist durch die
abgestimmte Bohrerdurchmessertoleranz m7/h7 gegeben. Durch das Pilotieren wird das spitere Einfiihren des
Tieflochbohrers erleichtert — besonders bei horizontalen Bearbeitungen ist dies entscheidend.

Beim Tieflochbohren muss auf eine effektive Zufuhr des Kiihlmittels und ausreichend -druck geachtet werden, damit ein
sicherer Abtransport der Spane gewihrleistet ist. Nur so kann die Gefahr einer Beschadigung des Werkstiicks oder ein
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Werkzeugbruch minimiert werden. Prozesssicherheit, Kostendruck und Verlidsslichkeit — an Tiefbohrwerkzeuge werden
hohe Anforderungen gestellt. Umso wichtiger ist daher, den Prozess so effizient wie moglich zu gestalten.

Tipps fiir eine hohe Prozesssicherheit bei Tieflochbohrungen

Der Bohrer wird langsam rotierend bis auf 2 mm vor die Bohrung gefahren, die Kiihlmittelzufuhr ist dabei deaktiviert.
Um Schwingungen zu vermeiden, empfiehlt die TOOL FACTORY eine Verweilzeit von 3 Sekunden. Daraufhin wird
der Tieflochbohrer langsam bis 0,2 mm vor Bohrungsgrund in die Pilotbohrung eingefahren und die Kiihlmittelzufuhr,
von mindestens 40 bar, wird gestartet. Dann kann die Drehzahl auf Bearbeitungswert erhoht werden und der
Bearbeitungsvorschub wird ausgefiihrt.

Ist nicht geniigend Kiihlmitteldruck vorhanden oder wird ein anspruchsvoller Werkstoff bearbeitet, wird eine Verweilzeit
einprogrammiert, um die Spdneabfuhr zu erleichtern.

Maschinenbediener sollten darauf achten, dass sie bei Bohrungsaustritt sowie Schnittunterbrechungen den Vorschub
bereits 0,5xD vor oder nach der Unterbrechung um 50 % reduzieren — nach Erreichen der Endtiefe wird die Drehzahl
auf n=200U/min reduziert.

Der Bohrer kann mit Vf=6000 mm/min bis 1xD vor Bohrungsaustritt gefahren werden; noch wéhrend sich das Werkzeug
in der Bohrung befindet, wird die Zufuhr des Kiihlmittels abgestellt. Dann kann mit gleichbleibendem Vorschub aus der
Bohrung gefahren werden bis der Bohrer wieder auf der Ausgangsposition von 2 mm steht.

Um den Bruch des Werkzeugs zu verhindern, weist die TOOL FACTORY darauf hin, dass der Tieflochbohrer auf3erhalb
der Bohrung weder im Eilgang noch auf hoher Drehzahl oder mit eingeschaltetem Kiihlmitteldruck genutzt wird.

Hohe Vorschiibe und Produktivitit

Die VHM-Tieflochbohrer der TOOL FACTORY sind fiir den universellen Einsatz geeignet — sie werden fiir die
Bearbeitung von Stahl, rostfreien Stihlen, Gusseisen und Aluminium eingesetzt. Thre spezifische Geometrie sorgt fiir
einen optimalen Spanbruch und eine hohe Prozesssicherheit. Die Kombination aus Ultrafeinstkorn-VHM und der
bewihrten TiAIN-Beschichtung schiitzt die Schneiden bestmoglich gegen abrasiven Verschleif. Durch die Innenkiihlung
werden die beanspruchten Schneiden geschont und die Spéne optimal abgefiihrt. Mit den Tieflochbohrern konnen hohere
Vorschiibe und Schnittgeschwindigkeiten gefahren und somit die Fertigungszeit pro Werkstiick deutlich reduziert
werden.

Portrait

Effiziente Prizisionswerkzeuge fiir die Zerspanung — iiber TOOL FACTORY Cutting Tool Solutions GmbH

TOOL FACTORY Cutting Tool Solutions GmbH steht fiir effiziente Zerspanungslosungen fiir die Fertigung. Die
Firmenphilosophie beinhaltet vor allem das Streben nach stindiger Verbesserung. Dies gilt fiir die Weiterentwicklung
der Produkte, Services und Mitarbeiter, dadurch ist sie ein fiihrender Anbieter geworden, wenn es um Bohr- und
Fraswerkzeuge geht. Namhafte nationale und internationale Unternehmen setzen die Produkte aus leistungsstarken und
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langlebigen Schneidstoffen ein. Durch eine grofziigige Lagerhaltung und ein modernes Verwaltungssystem wird die
Ware termingerecht am selben Tag ausgeliefert.
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