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1.01.00.10 1.1 Beschreibung der Anlage T

11.05462.032 TIEFBOHRTECHNIK GMBH + CO

Diese Tiefbohrmaschine ist filr die Bearbeitung von unterschiedlichen Werkstiicken
ausgelegt.

Werkstiickspannung, Bohrbuchse und Bohrwerkzeug sind dem zu bearbeitenden Werkstiick
entsprechend auszuwihlen (Zusatzausriistung).

Tiefbohreinheiten

Die Tiefbohreinheiten besitzen einen stufenlos regelbaren Vorschubantrieb.
Die Bohrspindeldrehzahl wird iiber den Riementrieh eingestellt.

Anlegeschlitien

Der Anlegeschlitten wird elektro-motorische verfahren und bringt die Tiefbohreinheit
(rechts) in die Bearbeitungsposition.

Werkstﬁckspannung

Die Spannreitstockkonen iibernehmen in Verbindung mit dem Anlegeschlitten die Werkstiick-
spannung. Der Anlegeschiitten wird elektro.-motorisch betiti gt und fihrt gegen

Festanschlag: Die Klemmung der Reitstockkonen. sowie des Anlegeschlitten erfolgt
hydraulisch. Das Werkstiick wird in den Spannkonenaufnahmen des Spannreitstockes und der
Bohrbuchseneinrichtung zentriert. Die Spindeln des Spannreitstockes drehen gegenliufig zur
Bohrspindel.

Zusatzeinrichtim g.

- Kihlmittelanlage (Hochdruck-Pumpenaggregat, Mengenteiler) fordert den gereinigten
Kiihlschmierstoff zum Bohrwerkzeug,

- Das Zentralschmieraggregat bedient die Schmierstellen der angeschlossenen Baugruppen.
- Hydraulikaggregat zur Steuerung der hydraulisch betit] gten Funktionen.

- SPS-Steuerung

- Siemens OP 15

- Simatic S7 - 300
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1.03.00.20

1.3 Technische Daten

TIEFBOHRTECHNIK GMBH + CO

Tiefbohrmaschine (rechts)

Spindelanzzahl

- Schlittenhub
Spindelabstand
Behrbereich (in Stahl St-60)
- Vollbohren

- Aufbchren

Bohrverfahren

Spindelantrieb

Motorleistung

Drehzahl

gelieferte Drehzahl
Keilrippenscheibe  Spindel
Keilrippenscheibe  Motor
Riementyp

Druckhiilse

Spindelaufnahme mit Kurzkegel

Vorschub/-Eilgangantrieb Z-Achse

-

Motorleistung
Eilganggeschwindigkeit
Vorschubgeschwindigkeit (stufenlos)
Zahnriemenscheibe
Zahnriemenscheibe

X Zahnriemen

Haltebremse
Typ

Anlegeschlitten W-Achse

Schiittenhub

Motorleistung
Eilganggeschwindigkeit
Vorschubgeschwindigkeit (stufenlos)

M320 - 4 - 800 AS

4
max. 800 mm
120 mm

g=15mm
@ =20 mm

Einlippenbohren

7,5 KW
1500 1/min

1000 - 4500 1/min

17 K55/ 112

17 K 387 112

17 PK 1015

DSM 38.2

GroRe 4 DIN 55021/55026

14 Nm

12 600 mm/min
15 - 1000 mm/min
86 T10/36-1

46 T10/18-1

40T110/630 ..

20 Nm
EBD 2 (ZF)

max. 400 mm

14 Nm

12 000 mm/min
15 - 1000 mm/min

Zahnriemenscheibe 86 T10/36-1
Zahnriemenscheibe 46 T10/18-1
Zahnriemen 40 T10/630
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1.03.00.20

1.3 Technische Daten

BT

TIEFBOHRTECHNIK GMBH + CO

Tiefbohrmaschine (links)

Spindelanzahl

Schlittenhub
Spindelabstand
Bohrbereich (in Stah! St-60)
- Volibohren

- Aufbohren

Bohrverfahren

Spindelantrieb

Motorleistung

Drehzahi

gelieferte Drehzahl
Keilrippenscheibe  Spindel
Keilrippenscheibe  Motor
Riementyp

Druckhlse

Spindelaufnahme mit Kurzkegel

Vorschub/-Eilgangantrieh Z-Achse

-

Motorleistung
Eilganggeschwindigkeit
Vorschubgeschwindigkeit (stufenlos)
Zahnriemenscheibe
Zahnriemenscheibe

Zahnriemen

Elektrische Spannung

Betriebsspannung
Frequenz
Steuerspannung/Hydraulik
AnschluRguerschniit
Gesamtanschlufleistung

Hauptabmessungen
- Lange x Breite x Héhe

- Gewicht

M320 - 4 - 800

4
max. 800 mm
120 mm

g =15 mm
@ =20 mm

Einlippenbohren

7,5 kW kW

1500 1/min

1000 - 4500 1/min

17 K55/112
17K38/112

17 PK 1015

DSM 38.2

GréfBe 4 DIN 55021/55026

14 Nm

12 000 mm/min
15 - 1000 mm/min
86 T10/36-1

46 T10/18-1

40 T10/630

400V (+10% ;-5%)
50 Hz

220V [24V=

35 mm?

44 kW

ca. 5460 x 3175 x 2250 mm

ca. 5800 kg
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1.03.00.20

1.3 Technische Daten

TIEFBEOHRTECHNIK GMBH + CO

Zusatzeinrichtungen:
- Kéthlmittelanlage

- Kilhlschmierstoffpumpe
-- Fordermenge
-- Motorleistung

Schmieraggregat

Typ
- Behélterinhalt

- Motorleistung

Hydraulikaggregat

- Druck Pmax.

- Férdermenge

- Motorleistung

- Drehzahl

- Behaltervolumen
- Speicher

Hydraulikaggregat

- Druck Pmax.

- Férdermenge

- Motorleistung

- Drehzahi

- Behéltervolumen

rotierende Spannkone

- Motorleistung

- geleiferte Drehzahl

- Ubersetzungsverhaltnis
- Zahnriemenscheibe

- Zahnriemen

Elektrische Steuerung

- Fabr. Siemens
- Fabr. Siemens

RKP
2 - 135 l/min
15 kW bei 1500 1/min

MFE 5/KW3/S3,WS-220V
2,71
0,09 kW

63 bar

2,5 imin
1,1 kW
1450 U/min
6 tr.

1 Itr.

63 bar

2,5 /min
0,25 kW
1450 U/min
6 ftr.

1,5 KW bei 1410 1/min
390 1/min

1:3,61

30 T10/ 27

25T 10/1010

S7 - 300
OP 15
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1.04.01.00 1.4.1 Allgemeine Richtwerte
- Schnittgeschwindigkeit-

- Vorschubgeschwindigkeit = -

TBT

TIEFBOHRTECHNIK

Schnittgeschwindigkeit:

- wird dem zu bearbeitenden
Werkstoff entsprechend ausge-

an 10 000
wahlt. 2000 .
8000
~ Der Bohrdurchmesser (z.B. @ 10) o - <
. . Co . L
und die Schnittgeschwindigkeit **® ~
(z.B. 80 m/min bei Finsatz- el S o -
stahl C-45) oo bt — g
erfordert eine Drehzahl von 3500 ‘%,5<?
1] : " 3000 RN
ca. 2500 U/min. N e 5 I\
2500 \% A
K% %, ‘\\
o,
< 2000 . N aw
E 2
5 10 \\\
5 \\ Ga
& 1000 C-45- Einsatzsianhle
800 ™, Slahle zwischen
800 . 50-90 kg/mm?
700 \‘
600 CtMNi-Stahie mit uber
90 kg/mm?
500 -
a 4 5 e 7 8 & 10 12 15 rand 25 30
Bohrdutchmesser min
"
Vorschubgeschwindigkeit:
, . 300
- wird dem zu bearbeitenden
Alu

Werkstoff entsprechend ausge- 250

qéhlt.
- Beisgiel:

200

150

Bohrdurchmesser 10

e

Einsatzstahl C-45 //7
ergibt "Vorschub 80 mm/min 100
. 90 Vv

C 45, Einsatzsiahie

L

—
P

P

Siahle zwischen
5090 kp/mm?

Anmerkung: EBG:

' //b’//

CrNi-Stahle

E
- Die Spanform (Soll:kurze Spaned’°

mil iber 90 kg/mm?

erfordert evtl. eine Vor- £60 o=

schubkorrektur (Versuche 250 e

durchfijhren !) ‘0

~ Der Vorschub pro Umdrehung (s)

ergibt siech aus: 30

3 5 6 7 8910 20 30
Bohrdurchmesser mm
_ 4 _ _Vorschubgeschwindigkeit _ BO mm/min
S N Drehzahl ® 2500 U/min - 0,032 mm
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1.04.02.00 Prinzip des Einlippen-Bohrverfahrens _E‘Eshgﬂ

( ELB )
TIEFBOHRTECHNIK

Alle Tiefbohrverfahren arbeiten mit groflen Mengen Kiihlschmier-
stoff um neben dem "Kiihlen"und"Schmieren" auch den "Spénetrans-

" port" zu dbernehmen,

Der Kihlschmierstoff wird aus dem "Rein"-Behdlter (1) durch die

Hochdruckpumpe (2), die Bohrdlzufiihrung (5), die Spindel (g),das
Werkzeug-Bohrrohr (7}, der Werkzeugschneide zugefiihrt, °

Spane und Kilhlmittel werden in der V-Nut des Werkzeuges abgeleitet
undkommen am Spéneablauf des Bohrbuchsentrigers (9) heraus.

Die grobe Trennung der Spzne vom Kithlschmierstoff erfolt im Spdne-
behdlter- oder Spinefdrderer (1D.

Vom " Schmutz"-Behdlter (12) wird der Kilhlschmierstoff durch die
Tauchpumpe (13), den Filter (14); evtl. den Kiihler (15); wieder

in den "Rein"-Behalter (1) gepumpt.

Die Kihlschmierstoffmenge bzw. der Kihlschmierstoffdruck ist ein-
stellbar und voneinander abhingig).

Die Werkzeuge werden mit Voll-Hartmetallkopf hergestellt.

Beim Bohren wird ein Teil der Schnittkrédfte von den Flhrungs-
phasen des Hartmetallkopfes auf die Bohrungswand Ubertragen.
Die Bohrungsoberfldche wird dabei geglittet und verfestigt.

Die Toleranzen IT 7-9 werden eingebalten.

Schema: Einlippen-Bohrverfahren

10 9 8 7 6 . Rein-Behilter

. Hochdruckpumpe

o
/U'l
i
==
S

. Druckbegrenzungsventil

. Kontaktmanometer

. Bohrdlzufihrung

. Spindel

. Werkzeug
. Dichtgehduse

v
C3¢:1éziﬁx
|
OO ] ON N W N

¥ . Bohrbuchsentridger
. Werkstiick

. Spdnebehdlter

. Schmutz-Behdlter

» Tauchpumpe

. Filter

. Kiihler
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1.04.02.10 1.4.2 (ELB) Werkzeuglinge

TBT

TIEFBOHRTECHNIK

Die Werkzeuglinge errechnet sich aus Bohrtiefe und
Verlustléangen.

Die Verlustlangen konnen dem Werkzeugplan entnommen
werden ( liegt im Abschnitt 4.4. bei ).

Werkzeugldngen Gliederung

1. Nutzldnge des Hartmetallkopfes zum Nachschleifen.

2. Verlustliangen

- durch die Bohrbuchseneinrichtung
- durch den Borhbuchsentréiger
- durch Linetten ( falls erforderlich )

5. Lange der Einspannhiilse

4. Bohrtiefe
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1.04.02.30 1.4.2 Kihlschmierstoff, | TBT

- Menge, -Druck-

TIEFBOHRTECHNIK

A

Die Kiihlischmierstoffmenge und der Kihlschmierstoffdruck sind zwei
voneinander abhidngige Werte und werden dem Bohrdurchmesser ent-
sprechend ausgewdhlt.

bar 1/min
Beispiel: 130 T 130
—e= Bohrdurchmesser 10 120 - : 120
= Kihlmittelmenge 28-42 1/min 5*\
= Kithlmitteldruck 45-60 bar. 110;;/ ;5110
?100‘6/ ' 100
Achtung: : //zk ggigg
Das Kihlmitteldruck-Diagramm °° 422ﬂ ég? 20
ist auf Tiefbohrél, Viskosi- g IR S y
tat 20 - 25 C ST bei 40°C, & o
bezogen bei "Standard-Werk- 44 4/’§; & 20
zeuganschliff"! Y %2 3?
Die Form der Olaustrittsboh- so {* . b N 50
rung beeinfluBt auBerdem den <a%// Eg
erreichbaren Kilhlmitteldruck!so % i 50
Bei Nichterreichen des Kihl- _ é;
mitteldruckes wird der 4o T L0
sichere Spanetransport durch <2§; D5
die KOhlmittelmenge trotzdem -° 4 7] 30
gewdhrleistet. 206 ,é;y A 20
10 agg‘écpy * “ 1 10
- 253 4 5 6 789? 12 14 16 1820 25 30 35
EED;EEQ Bohrdurchmesser
Schmierung
Spanetransport

- Der Kuhlschmierstoff {bernimmt auBer der Kiihlung und Schmierung des
Bohrers auch den Spinetransport.
Die Spéne miissen , um gut transportiert werden zu kénnen, kurzspanig
sein (lange Spidne verstopfen den Bohrer).

Hoher Druck /kleine Menge - Bei kleinen Bohrdurchmessern wird der Spine-
transport durch einen hohen Kihlmitteldruck
gewdhrleistet bei kleiner Kiuhlmittelmenge.

( Siehe Tabelle).

geringer Druck/groBe Menge - Bei groBen Bohrdurchmessern wird der Spéane~
transport durch eine groBe Kihlmittelmenge
gewdhrleistet bei geringem Kihlmitteldruck
{Siehe Tabelle).
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