ENERGY // Werkzeuge

Geothermie: Innengewinde wird
zU einer echten Herausforderung

Bohrtechnik fir den Spezialtiefbau und die Geothermie ist das Geschaftsfeld der
Sysbohr GmbH. Das Unternehmen liess lange Zeit samtliche Bauteile bei Lohnfertigern
herstellen. Als vor drei Jahren eine eigene Produktion hochgezogen wurde, bereitete die
automatisierte Fertigung zunachst Probleme wegen der sehr anspruchsvollen Gewinde-
fertigung. Die Ingersoll Werkzeuge GmbH hat daraufthin den Prozess fir die Gewinde-
fertigung umgekrempelt und stellte Prozesssicherheit her, womit eine automatisierte
Fertigung machbar wurde.

Dipl.-Phys. Manfred Flohr, Fachjournalist

eit sie 2004 als Konstruktionsbiro ge-

grindet wurde, hat sich die in Fulda (D)

ansassige Firma gut entwickelt. Mit dem

Aufbau der eigenen Fertigung in Hunfeld

sollten die Lohnfertiger nicht abgelost,
sondern die Kapazitat der Produktion erhoht wer-
den. Fremdfertiger, die Sysbohr teilweise seit Gber
20 Jahren beliefern, werden dies auch weiterhin tun.
Mit der Fertigung in Hunfeld kann der Hersteller
flexibler reagieren und hat seine Lieferzeiten besser
im Griff.

Eine Multifunktionsstechplatte
TDXU 3E-0.3von Ingersoll kann
bei Sysbohr fir Gewinde in allen
Grossen eingesetzt werden und
l6st damit gleich mehrere Son-
der-Gewindeplatten eines ande-
ren Herstellers ab.
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Massgeschneiderte Spezialaus-
fithrungen individuell ausgefiihrt

«Wenn ein Kunde beispielsweise eine zusatzliche
Spilbohrung an seinem Bohrwerkzeug bendtigt,
wird dieses in Fulda umkonstruiert und bei uns den
Anforderungen entsprechend hergestellt», be-
schreibt Produktionsleiter Sebastian Reith eine der
grossen Starken des Unternehmens:
Massgeschneiderte Spezialausfihrungen konnen
hierindividuell und schnell ausgefiihrt werden. Sys-
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bohr begleitet Projekte von der Konstruktion bis zum
fertigen System und passt Bohrsysteme optimal an
die jeweils gegebenen Bodenverhaltnisse und die
Anforderungen der Baustelle an. Der Vertrieb von
Werkzeugen und Zubehor erfolgt weltweit.

Kleine Losgrossen bis maximal
200 Stiick

Das Portfolio der Gberwiegend eigenen Produkte
umfasst Bohrkronen, Bohrrohre, Spiilkopfe und An-
triebseinheiten. Typische Stickzahlen fir Sonder-
werkzeuge liegen im einstelligen Bereich, bei Bohr-
kronen fir den Grosshandel werden aber auch Los-
grossen bis 200 Stuck erreicht.

Die Kunden kommen grossteils aus der Bauindus-
trie, wo die Werkzeuge vor allem zur Baugruben-und
Tunnelsicherung eingesetzt werden. Bei manchen
Anwendungen verbleibt die Bohrspitze im Bohrloch
und gilt als verloren. In den meisten Fallen sind die
Bohrkrone und die Bohrstangen aber mit Gewinden
anstatt eines leicht zu losenden Bajonettverschlus-
ses versehen.

Fertigung ziigig ausgebaut

Die Fertigungin Hinfeld startete mit einer Maschi-
ne von DMG Mori und wurde sehr zligig ausgebaut,
um auf die gewinschte Produktionskapazitat zu
kommen. Inzwischen fillen sechs Dreh-Fras-Zent-
ren dieses Maschinenherstellers die Halle. Speziell
fur die Bearbeitung grosser Rohre wurde noch eine
Revolver-Drehmaschine von Okuma angeschafft, die
Uber einen grosseren Spindeldurchlass verfigt. An
samtlichen Maschinen stehen Roboter.

Zehn Bauteile - fiinf Stunden
Laufzeit

Trotz verhdltnismassig niedrigen Sttickzahlen lohnt
sich wegen der langen Laufzeiten die Automatisie-

Sysbohr produziert Bohrrohre - unter anderem fur die Geothermie - mit Langen bis 3 mim
Durchmesserbereich 50 bis 600 mm. Im Bild: Produktionsleiter Sebastian Reith.
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Nach der Devise «Rohteil rein, Fertigteil raus» setzt Sysbohr
stark auf Automation. In der Spdt- und Nachtschicht arbeiten
nur die Roboter.

rung, wie Sebastian Reith erldutert: «<Auf den Maschi-
nen konnen wir unsere Produkte komplett fertig
fertigen, alsoim Idealfall Rohteil rein, Fertigteil raus.
Da kommen bei zehn Bauteilen schon mal finf Stun-
den Laufzeit zusammen. Das ist dann eine Spat-
schicht.» Der Arbeitsablauf sieht so aus, dass die
zehn Mitarbeiter morgens Einzelteile herstellen und
gegen Abend noch ein Teil pro Maschine einfahren.
Den Rest besorgen dann Roboterin der mannlosen
Spat- und Nachtschicht.

Anfanglich grosse Probleme bei
der Gewindefertigung

Was nach einer kostengtinstigen Fertigung klingt,
hat Sysbohrallerdings zunachst vor grosse Probleme
bei der Herstellung der Gewinden gestellt, die fir
fast alle Bauteile benotigt werden. Es fehlte an der
erforderlichen Prozesssicherheit, weil es vor allem
bei dinnen Materialstarken immer wieder zu
Schwingungen kam, die deutliche Rattermarken an
den Innengewinden hinterliessen und schlechte
Oberflichenqualitaten erzeugten. Mitunter stoppte
die automatische Produktion nach wenigen Teilen
oder sie lief trotz einer beschadigten Schneidplatte
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Bauteile von Sysbohr sind mit robusten Rundgewinde versehen, um auch unter den Bedingun-
genaufeiner Baustelle eine problemlose Montage zu ermdglichen.

komplett durch und produzierte Ausschuss. «Wir
wussten nie, was uns erwartet, wenn wir morgensin
den Betrieb kommen. Die Palette war vielleicht ab-
gearbeitet, vielleicht aber auch nicht», berichtet
Reith von seinem Frust.

Erst mit der Automation kamen
die Probleme

Die Fertiger haben vieles ausprobiert, experimen-
tierten mit unterschiedlichen Zustellungen und
Geschwindigkeiten. Die Widerholgenauigkeit im
automatisierten Prozess liess allerdings stets zu
winschen Ubrig. Ingersoll war zwar als Werkzeuglie-
ferant in Hinfeld von Anfang an vertreten, die Pro-
blemplatten kamen aber von einem anderen Her-
steller.

Die Herausforderung der
bedienerarmen Fertigung

Sysbohr hatte den Prozess einschliesslich der Ge-
windeplatten in Sonderausfiihrung von einem Zu-
lieferer tbernommen, der damit nie Schwierigkeiten
hatte. Ein entscheidender Unterschied besteht al-
lerdings darin, dass beim Lohnfertiger standig ein
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Bediener an jeder Maschine steht, der bei Unregel-
massigkeiten gleich eingreifen kann, bevor daraus
ein Problem entsteht. Das betrifft aufkommende
Vibrationen ebenso wie Spanestau, der bei Sysbohr
ebenfalls haufiger vorkam.

Problemldsung: Neues Gewin-
dewerkzeug erzeugt weniger
Schnittdruck

Eine Losungsollte Ingersoll bringen. Daniel Rudolph,
technischer Berater beim Werkzeughersteller, ana-
lysierte das Problem: «Die verwendete Sonder-Ge-
windeplatte, mit der das Innengewinde gedreht
wurde, fihrte aufgrund ihrer Eingriffsbreite und der
verhaltnismassig langen Ausspannung zu Vibratio-
nen, die sich im Prozess aufschaukelten. Anstelle der
stark drtckenden Vollprofilplatte brachten wir ein
Stechwerkzeugins Spiel, das weniger Druck ausiibt.»

Da man bei Sysbohr zuvor bereits gute Erfahrun-
gen mit der Schneidplatte von Ingersoll gemacht
hatte, wurde sie kurzerhand ausprobiert. Weil das
Gewindeschneiden sich grundsatzlich vom Stech-
drehen unterscheidet, konnten allerdings vorhan-
dene Prozessabldaufe nicht einfach tbernommen
werden. Die zunachst erreichte Bearbeitungsge-
schwindigkeit erwies sich als viel zu langsam. Mit
einem einfachen Wechsel des Werkzeugs war es
also nicht getan.

Prozess komplett analysiert

«Die Prozesssicherheit wurde erst durch die kom-
plette Umstellung des Prozesses erreicht», berichtet
Daniel Rudolph. «Wir haben nicht nur die Platte ge-
tauscht, sondern uns auch den ganzen Prozess an-
geschaut und beurteilt, vom Zyklus bis hin zur
Schneidplatte. Die Bearbeitung wurde dabei gean-
dert und wir machen nun anstelle des Gewindedre-
hens eher Gewindestechen.»

Die Multifunktionsstechp

latte «TDXU 3E-0.3» eignet sich fir das Radial-, Axial- und Inneneinste-
chen. Mit ihrem weichen Schnitt ist sie fiir mittlere bis hohe Vorschiibe geeignet und erzeugt
kleine Spdne.
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Konnten die mannlose Produktion bei Sysbohr prozesssicher machen (v. |.): Christopher Hees
(Anwendungstechnik, Ingersoll), Sebastian Reith (Produktionsleiter, Sysbohr) und Daniel Ru-
dolph (Technische Beratung & Verkauf, Ingersoll).

40 mm Werkzeugschaft sorgt fiir
stabile Rahmenbedingungen

Als sehr effizient zeigte sich dabei der Ubergang auf
einen 40 mm Werkzeugschaft, wie Anwendungs-
techniker Christopher Hees schildert: «Ingersoll hat
eine grossere Bohrstange gewahlt, um ein besseres
Langen-Durchmesser-Verhaltnis zu bekommen. Da-
mit konnte deutlich mehr Zustellung gefahren wer-
den und hohere Schnittgeschwindigkeiten wurden
moglich.

Verglichen mit den ersten Bearbeitungsversu-
chen im Stechdrehverfahren, konnte die Bearbei-
tung mit weniger Schnitten in der Halfte der Zeit
ausgefuhrt werden. Wir sind auf diese prazisionsge-
sinterte Wendeschneidplatte «TDXU 3E-0.3» gegan-
gen, um die Genauigkeit im Prozess aufrecht erhal-
ten zu konnen. Von der Passgenauigkeit her kommen
die Gewinde nun immer in derselben Qualitat von
der Maschine.»

Die Multifunktionsstechplatte eignet sich fur das
Radial-, Axial- und Inneneinstechen. Mit ihrem wei-
chen Schnitt ist sie fir mittlere bis hohe Vorschiibe
geeignet. Sie erzeugt zudem kleine Spane, die nicht
mehr am Werkzeugwechsler hangen bleiben oder
sich im Futter verfangen konnen, was zur Prozesssi-
cherheit in der mannlosen Fertigung beitragt. Im
Gegensatz zu den zuvor verwendeten Vollprofilplat-
ten ist sie ein Standardwerkzeug, das Ingersoll bei
Bedarfgleich am nachsten Tag liefern kann. Bei den
eigens angefertigten Sonder-Gewindeplatten gab es
Lieferzeiten von drei bis vier Wochen.

Eine Schneidplatte fiir alles -
WZM-Hersteller passt Gewinde-
zyklus an

Die Fertiger haben noch einen weiteren Vorteil be-
kommen: Die zu verwendende Platte istimmeriden-
tisch und ersetzt gleich mehrere Sonderldsungen,
die zuvor fir unterschiedliche Gewinde notwendig
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waren. Sysbohr benétigt die vollflachigen Gewinde
fur alle Bauteildurchmesser zwischen 50 und
600 mm mit verschiedenen Steigungen. Moglich
wurde die universelle Bearbeitung auch durch pro-
grammtechnische Optimierungen. DMG Mori hat
dazu in enger Absprache mit Ingersoll und Sysbohr
einen aufder Maschine vorhandenen Gewindezyklus
auf die speziellen Anforderungen angepasst.

Eine normale metrische Gewindeform, wie sie
meist fir die Gewindefertigung benutzt wird, kam
fur Sysbohrwegen der oft rauen Einsatzbedingungen
seiner Produkte nicht in Frage. «Solche spitzen Ge-
winde kdnnen wir nicht gebrauchen, weil am Bau
immer mit Sand und Dreck gerechnet werden muss.
Dennoch muss ein Bagger die Teile zuverlassig ein-
und ausdrehen kdnneny, erlautert Reith. Damit wird
auch klar, weshalb fir die Fertigung gute Oberfla-
chen der Rundgewinde wichtiger sind als das letzte
pan Genauigkeit.

Fazit: Neue Werkzeugtechnologie
ermoglichte automatisierte Ferti-

gung

Mit den erreichten Ergebnissen ist der Anwender
sehr zufrieden. Die Bearbeitungszeit ist praktisch
identisch geblieben, bei der Standzeit wurden mit
dem Werkzeugvon Ingersoll leichte Verbesserungen
erreicht. Vor allem aber kann jetztauch in der mann-
losen Spat- und Nachtschicht prozesssicher durch-
gearbeitet werden. Damit wurde gewiinschte Ferti-
gungskapazitat geschaffen und zugleich die Qualitat
erhoht. (boh)

Anwender: Sysbohr GmbH
Karrystrasse 15, D-36041 Fulda

+49 661250 530, info@sysbohr.com
sysbohr.com

Ingersoll Werkzeuge GmbH
Kalteiche-Ring 21-25, D-35708 Haiger

Tel. +49 2773742 0, info@ingersoll-imc.de
ingersoll-imc.de

CH-Vertretung: Schnegg Tools AG
Keltenstrasse 35, 2563 Ipsach

Tel. 032 333 70 33, info@schnegg-tools.ch
schnegg-tools.ch
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