Modulare Werkzeugkomponenten in Schicht-
bzw. Sandwichbauweise fiir Bohrungsbearbeitungswerkzeuge

Ausgangssituation

Die spanende, hochgenaue Boh-
rungsbearbeitung grofvolumiger Tei-
le, insbesondere fir Komponenten
aus den Bereichen der Energiegewin-
nung, Luft- und Raumfahrt sowie des
Maschinenbaus, stellt hohe Anforde-
rungen an die Zerspanwerkzeuge.
Die Vor- und Endbearbeitung solcher
Bohrungen erfolgt vorrangig durch
Aufbohren mit modularen Werkzeug-
systemen in sogenannter Bricken-
bzw. Traversenausfiihrung. Diese
Werkzeuge in monolithischer Mas-
sivbauweise sind Stand der Technik.
Kennzeichnend ist jedoch, dass diese
einer fortwahrenden Weiterentwick-
lung in Richtung innovativem Leicht-
bau unterliegen.

Zielstellung

Zielstellung des Vorhabens war die
Entwicklung neuartiger Bohrwerk-
zeugkomponenten in sogenannter
Schicht- bzw. Sandwichbauweise.
Das Werkzeuggewicht sollte bei
gleichbleibenden bzw. verbesserten
Biege- und Torsionssteifigkeiten ge-
genUber vergleichbaren Massivwerk-
zeugen signifikant reduziert werden.
Dazu waren Losungswege flr den
konstruktiven Schichtaufbau, geeig-
nete Materialien und Materialver-
bunde zu erarbeiteten. Die ermittel-
ten konstruktiven Ldsungen sollten
mittels  3-D-Simulationen  struktur-

Bild 1. Explosionsdarstellung Schichtenautbau

mechanisch analysiert werden.
Im Ergebnis waren entsprechen-
de Versuchsmuster umzusetzen
und technisch zu bewerten.

Ergebnisse

Auf Grundlage vorhergehender
Untersuchungen am Markt ver-
fligbarer Aufbohrsysteme sind
verschiedene  Gestaltungsmog-
lichkeiten der Trager- bzw. Rip-
penstruktur entwickelt, sowie
verschiedene Materialien und Ma-
terialkombinationen fur einen maogli-
chen Schichtaufbau getestet worden
(Bild 1). Deren Uberpriifung, Auswer-
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Bild 2: Verformte Traverse im FEM-Spannungsplot

tung und Optimierung erfolgte in kon-
struktionsbegleitenden  FEM-Simu-
lationen (Bild 2). Zur Umsetzung der
Versuchsmuster sind die einzelnen
Schichten mittels CAD-Wasserstrahl-
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Bild 3: Gefigtes Versuchsmuster mit montierter

Werkzeugaufnahme und Schneidentréger

technik ausgeschnitten und zu Sand-
wichstrukturhalbzeugen zusammen-
gestellt worden. Der Schichtverbund
wurde durch Diffusionsschweilien
hergestellt, wobei zwischen den
einzelnen Schichten ein homo-
gener, porenarmer Werkstoff-
verbund erreicht werden konn-
te. An der diffusionsgeschweil3-
ten Sandwichtraverse wurden
anschlieRend die Aullengeome-
trien und Werkzeugschnittstel-
len hergestellt. Auf speziellen
Prifstdnden sind am fertigen
Versuchsmuster (Bild 3) Schwin-
gungs- und Dampfungsanalysen
durchgefihrt worden. Im Ergeb-
nis wurden Gewichtseinsparun-
gen von bis zu 30% gegenuber
herkdmmlichen Werkzeugausfih-
rungen bei gleichem bzw. teilweise
verbessertem Schwingungsverhalten
(Bild 4) erzielt.
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Bild 4: Vergleich Schwingungsanalyse. Schichtbauwerkzeug . .o

(links) und Massivwerkzeug (rechts)
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