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Die Axialschwingungen verursachen abhän-

gig von ihrer Amplitude eine Modulation des 

Spanquerschnittes bis hin zum erzwunge-

nen Spanbruch bei großen Amplituden. So 

erweist sich der Einsatz von schwingungs-

überlagerten Bohrprozessen als Weiterent-

wicklung des Bohrens mit Entspanhüben als 

effektive Technik.

Ausschlag gebendes …

Wird der Bohrer zum Entspanen des Werk-

stücks durch Unterbrechen oder Umkehr der 

Vorschubbewegung konventionell vom Werk-

stück abgehoben, verlängert die Schwin-

gungsüberlagerung den Prozess nicht. 

Allerdings wirkt sich die Variation der Vor-

schubbewegung durch die Schwingungs-

überlagerung neben der Spanlänge auch 

auf die Temperaturen und Kräfte bei der 

Spanbildung aus.

... Taktgefühl

Wichtige Prozessparameter sind der Vor-

schub im Verhältnis zur Schwingungsampli-

tude, da die Größe der Amplitude der über-

lagerten Schwingungen den Querschnitt der 

erzeugten Späne beeinflusst. Der bei der 

konventionellen Bohrbearbeitung erzeug-

te konstante Spanquerschnitt wird durch 

die überlagerte Schwingung verzerrt. Dies 

kann gesteuert werden: von einer leichten 

Einschnürung des Spans, über einen Punkt, 

an dem der Spanquerschnitt nahe Null ist, 

bis hin zu einem definierten Bruch des Spa-

nes durch das Abheben der Schneide vom 

Bohrungsgrund.

Die Einstellung wird abhängig von der Zä-

higkeit des zu bearbeitenden Materials und 

der benötigten Spanlänge ausgewählt. Zum 

prozesssicheren Brechen der Späne von 

besonders duktilen Materialien wie Titan-

legierungen in der Luftfahrt muss die Am-

plitude teils deutlich über den Vorschub 

der Schneiden erhöht werden. Dies führt 

zu einem extremen Abheben des Werkzeu-

ges vom Bohrungsgrund und trennt damit 

den Span zuverlässig vom Werkstück. Das 

Abheben der Schneide begünstigt außer-

dem die Kühlung des Werkzeugs durch eine 

gute KSS-Versorgung der Schneide (Kühl-

schmierstoff) und sorgt für eine weitere 

Reduzierung der mittleren Vorschubkraft 

und Schneidentemperatur.
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KURZE SPÄNE, NIEDRIGE TEMPERATUREN

Überlagerte Axialschwingung revolutioniert die Bohrbearbeitung von CFK-Titan-Stacks

Beim Bohren von Werkstoff-Kombinationen wie CFK mit Titan- und Aluminiumlegierungen steigert die Überlagerung der Vor-

schubbewegung durch eine niederfrequente Schwingung in Achsrichtung die Produktivität. Dies ermöglicht das prozesssiche-

re Brechen der Späne an der Schneide und eine problemlose Spanabfuhr aus der Bohrung, was wiederum das CFK vor dem Aus-

waschen durch Metallspäne schützt.

Schematische Darstellung der Schneidenbewegung beim Bohren mit überlagerter Axialschwingung

Deutlich verringerte Maximaltemperaturen und optimierte Spanbildung durch die Schwingungsunter-

stützung (kumulierte Falschfarbendarstellung)
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