
Rückwärtsbearbeitung großer Bohrungen mit 
mechatronischen Werkzeugen

Ausgangssituation

Die Schwerindustrie stellt an die Fer-
tigungstechnik sowie an die zur Zer-
spanung eingesetzten Werkzeuge 
bezüglich ihrer Eigenschaften hohe 
Ansprüche. Der Einsatz mechatroni-
scher Werkzeuge zur rückwärtigen 
Bohrungsbearbeitung an sehr schwe-
ren Werkstücken mit sensorüber-
wachten Schneiden und gleichzeitig 
erweitertem Funktionsumfang kann 
helfen, den Aufwand zur Fertigung 
rückwärtiger Senkungen auf Groß-
Bearbeitungszentren (Groß-BAZ) bei 
gleichzeitig hoher Prozesssicherheit 
zu verringern (Bild 1).

Zielstellung

Ziel des erfolgreich abgeschlossenen 
Forschungsvorhabens war es, ein 
prozesssicheres Werkzeug zur rück-
wärtigen Bearbeitung von Bohrun-
gen (Rückwärtssenker) mit erhöhter 
Zerspanungsleistung im Zusammen-
hang mit einer entsprechenden Tech-
nologie zu realisieren. 

Durch die Integration mechatroni-
scher Komponenten, einer hydrau-
lischen Abstützung in der Pilotboh-
rung, eines mehrfunktionalen Hyd-
raulik- und Kühlsystems auf der Basis 
der maschinenseitigen Kühlmittelver-
sorgung (IKZ) sowie eines doppelten 
Schneidenkonzeptes mit elektroni-
scher Lageüberwachung sollte der 
Zerspanungsprozess effizienter aus-
gelegt werden.

Ergebnisse

Bild 2 zeigt ein 3D-
Modell des realisier-
ten Rückwärtssenkers 
mit folgenden Eigen-
schaften:   

•	 weitgehend	 
 autarke Arbeits-  
 weise und Visua- 
 lisierung von Werk- 
 zeugparametern

•	 hohe	Biege-	und	Torsionssteifig- 
 keit bei exakter Schneiden- 
 positionierung und 

•	 Werkzeugführung	sowie	 
  leichte Einstellbarkeit

•	 hohe	Funktionssicher- 
  heit durch integrierte  
  Sensorik und Telemetrie

•	 doppeltes	Schneid- 
  plattenkonzept sowie  
  hydraulische Abstützung  
  in der Pilotbohrung

Im Rahmen von systema-
tischen Tests bei der Boh-
rungsbearbeitung auf ei-
nem Groß-BAZ konnten so-
wohl die Funktionsfähigkeit 
des gewählten Konzeptes, 
als auch die Erfüllung der 
Forderungen des Pflichten-
heftes nachgewiesen wer-
den (Bild 3). Der Einsatz von 
zwei schwenkbaren, mit 
Schneidplatten bestückten 
Schneidenträgern ermög-
licht ein hohes Zeitspan-
volumen und bietet auch 

Möglichkeiten der Optimierung der 
Schneidplatten. Durch die kombinier-
te Nutzung der IKZ mit einem Druck-
bereich des Kühlmediums an der 
Spindel von 25 bis 40 bar sowohl für 
das Schwenken der Schneidenträger, 
für die Aktivierung der Abstützung 
in der Pilotbohrung, als auch für die 
Schmierung der Schneiden und der 
Stützelemente konnte eine schwin-

gungsarme Funktion des Werkzeu-
ges auch bei unterbrochenem Schnitt 
erreicht werden. Nur durch den Ein-
satz der hydraulisch betätigten und 
in den Eigenschaften über den Druck 
modifizierbaren Abstützung in der 
vorhandenen Pilotbohrung konnten 
die Forderungen bezüglich der gefor-
derten Maßhaltigkeiten und Oberflä-
chengüten realisiert werden. 
Als Ergebnis der Arbeiten wurde ein 
Werkzeugprototyp erstellt, dessen 
Konzept und die damit verbundene 
Technologie derzeit im Industrieein-
satz getestet und weiter optimiert 
werden.
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Bild 3: Einsatz des Werkzeuges auf einem Groß-BAZ 

Bild 2: 3D-Modell des realisierten Werkzeuges 

Bild 1: Gasturbine mit zu fertigenden  
Senkungen (Quelle: Siemens AG)

Bild 4: Wirkung der Abstützung und eine damit realisierte Senkung 


