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Werkzeuge mit neuartigen taktilen Stütz- und Dämpfersystemen für 
die Bohrungsbearbeitung mit stark unterbrochenem Schnitt

Ausgangssituation

Großvolumige, komplexe Gussteile 
werden industriell bevorzugt in der 
„Wannenlage“ spanend bearbeitet. 
Dies stellt allgemein hohe Anforde-
rungen an die Prozessgestaltung, da 
die Zugänglichkeit zu einzelnen Form-
elementen erschwert wird.

Um aufwändige Umspannvorgänge 
möglichst zu reduzieren, werden spe-
zielle Werkzeuglösungen benötigt.

Zur Bearbeitung der von der Werk-
zeugspindel weiter entfernten Kon-
turen mit der Bedingung oder Mög-
lichkeit, eine vorgefertigte, teilweise 
toleranzbehaftete Bohrung als Füh-
rungsbohrung (Pilotbohrung) zu nut-
zen, bedarf es spezieller Technologi-
en und Werkzeuge, häufig mit hohem 
l/d-Verhältnis. Der hierbei auftretende 
negative Effekt ist ein hoher Abstand 
der Wirkstelle zur Schnittstelle Spin-
del-Werkzeug bzw. zur Spindel-lage-
rung.

Der Einsatz von Werkzeugen mit uni-
versellen taktilen Abstützungen er-
möglicht eine Erhöhung der Prozess-
leistung bei der Bearbeitung tiefer 
Bohrungen (Bild 1).

Zielstellung

Ziel des Projektes war es, innovative 
universell einsetzbare Lösungen für 
flexibel nutzbare taktile Stütz- und 
Dämpfersysteme in Werkzeugen mit 
hohem l/d-Verhältnis für die Bearbei-
tung tiefer Bohrungen mit stark unter-

brochenem Schnitt als Werkzeugein-
bauteile oder modulare Baugruppen 
zu erarbeiten. Im Verlauf des Projek-
tes wurde deren Leistungsfähigkeit 
durch einen neu entwickelten De-
monstrator und damit durchgeführ-
ten Tests nachgewiesen. 

Ergebnisse

Im Ergebnis wurden Konzepte für 
taktile Stütz- und Dämpfersysteme 
in unterschiedlichen Ausführungen 
erarbeitet und darauf aufbauend ein 
repräsentativer Demonstrator entwi-
ckelt, gebaut und getestet. Augen-
merk lag hierbei u.a. auf der Anord-
nung und Ansteuerung der Stützele-
mente. Wichtige technisch-techno-
logische Ergebnisse des Projektes 
waren:

- universelle taktile Abstützungs-
konzepte unter direkter und 
indirekter Nutzung des KSS-Sys-
tems des BAZ über die Parameter 
Druck und Volumenstrom, Einsatz 
ein- und mehrkanaliger Steuer-
kreise (Bild 2),

- funktionale Zusam-
menhänge zwischen 
Dämpfungspara-
metern und Stütz-
kraft als Funktion 
des KSS-Druckes 
mit dem Fokus auf 
entsprechende zu 
erstellende Steue-
rungen,

Bild 1:  Anpassung des universellen Stützkon-
zeptes an unterschiedliche Bohrungen

Bild 2:  Auswahl möglicher Konstruktionsvarianten taktiler Abstützungen 

Bild 3: Ansicht des GFE-Prototyps

- Bedingungen zur Integration 
sensorischer Überwachung; 
Applikation einer den Forderun-
gen angepassten Telemetrie unter 
Berücksichtigung wirtschaftlicher 
Aspekte (Einsatz handelsüb- 
licher Bauteile),

- Empfehlungen zur Gestaltung 
und Nutzung taktiler Abstützun-
gen,

- Charakterisierung der durch den 
Einsatz derartiger Dämpfersys-
teme im System und im Prozess 
entstehenden Veränderungen 
(z.B. notwendige Signale zur oder 
von der CNC), 

- Demonstrator (Bild 3) und prak-
tischer Nachweis dessen Funkti-
onsfähigkeit auf Fräs-BAZ. 

Die Projektergebnisse in Form konst-
ruktiver Lösungen sowie Handlungs-
empfehlungen versetzen Werkzeug-
hersteller und -anwender in die Lage, 
die Bearbeitung tiefer Bohrungen mit 
langauskragenden Werkzeugen un-
ter Nutzung einer Pilotbohrung leis-
tungsfähiger zu gestalten.


