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Mikrobohren
In groBem Los

Vor allem in der Kommunikationstechnik missen Bauteile mit nur wenigen
Millimetern Kantenldnge und Durchmesser in groBer Serie gefrast und
gebohrt werden. Die dazu nétigen MIKROWERKZEUGE haben
haufig Durchmesser von wenigen Zehntel Millimetern.

Bild 1. Tiefen-
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von 0,15 mm stehen
die prozesssicheren
Mikrobohrer bis

80 X D Bohrtiefe zur

Verfligung
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Maschinen und die Werkzeuge. Insbesondere erwarten
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Bild 2. Ab einem Durchmesser von 0,03 mm: Aufgrund

ihrer hohen Prozesssicherheit eignen sich die Mikro-
bohrer von Sphinx zum produktiven Fertigen kleiner
Elektronikgehause und Wellen fiir mechatronische
Gerate in grof3en Serien

die Fertigungsbetriebe eine sehr hohe Prozesssicher-
heit und -geschwindigkeit. Bei Fehlbearbeitungen,
zum Beispiel durch gebrochene oder verschlissene
Fras- und Bohrwerkzeuge, wiirden innerhalb kirzes-
ter Zeit grof’e Mengen an Ausschussteilen entstehen.
Zudem verursacht ein Wechsel verschlissener Werk-
zeuge auf den vollstandig automatisierten Anlagen
mit komplex aufgebauten Bearbeitungseinheiten
lange, unproduktive Stillstandszeiten. Das wollen
Fertigungsbetriebe in der Elektronik und im Geréate-
bau vermeiden. Eine groRRe Bedeutung kommt daher
hochwertigen, zuverlassigen und verschleiRfesten
Fras- und Bohrwerkzeugen zu.

Mikrobohrungen in
Aluminium und Magnesium
Ein Beispiel aus der Praxis: In Gehéduse aus Alumi-
nium und Magnesium fir Navigations- und Tele-
kommunikationselektronik sind jeweils zehn bis
mehr als 50 Mikrobohrungen mit nur 0,1 bis 1,0 mm
Durchmesser einzubringen. Die Wanddicken betra-
gen 0,3 bis T mm. Hohe Vorschubgeschwindigkeiten
sind erforderlich, um wirtschaftlich zu arbeiten. Aller-
dings verschleiRen dabei die Bohrwerkzeuge aufierst
rasch. Ist ihr Rundlauf ungenligend, kénnen sie
schon nach wenigen Bohrungen brechen. Die ehe-
mals eingesetzten Bohrwerkzeuge erreichten Stand-
mengen von nur wenigen Hundert Bohrungen.
Deutlich besser arbeitet der Fertigungsbetrieb
dagegen mit Mikrobohrern aus einem speziell aus-
gewahlten Feinstkorn-Hartmetall (Bilder 1 und 2).
Um hohe Rundlaufgenauigkeiten zu gewahrleisten,
schleift der schweizerische Hersteller Sphinx die als
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Bild 3. Individuell
geschliffene Sonder-
werkzeuge: Ferti-
gungsbetriebe profi-
tieren von deutlich
kiirzeren Riist- und
Nebenzeiten dank
minimierter Anzahl
an Werkzeugen

Bild 4. Besonders
wirtschaftlich:

Fir speziell in der
Mikrobearbeitung
haufig um 0,01 mm
gestufte Bohrungen
gibt es die Mikro-
bohrer von Sphinx
als Standard
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Rohlinge bereitgestellten Rundstabe in seinen Werk-
statten in Derendingen beziehungsweise Porrentruy
selbst centerless (Bild 3). Anschlieend werden die
Nuten, die Stirngeometrien und die Schneiden mit-
hilfe von CNC-Werkzeugschleifmaschinen auf Ge-
nauigkeiten kleiner 2 um geschliffen. Als Standard
gibt es die Mikrobohrer mit zwei Schneiden unter
anderem fir Bohrtiefen von 2x D, 6 x D ab 0,03 mm
Durchmesser in 0,01-mm-Abstufung bis 3,0mm
Durchmesser. Varianten bis 12 x D Bohrtiefe stehen
ab 0,75 mm bis 3mm Bohrdurchmesser um 0,01 mm
gestuft zur Verfligung (Bild 4).

Damit die Mikrobohrer auch auf unebenen Ober-
flachen exakt zentrieren, sind jeweils passende, auf
den Bohrdurchmesser und Spitzenwinkel abge-
stimmte Pilot-Stufenbohrer erhaltlich. Fiir hochgenau
zylindrische und im Durchmesser auf wenige pm
genaue Bohrungen werden die dreischneidigen
Bohrreibahlen »Tricut« empfohlen. Von Sphinx stehen
diese ab 0,2 bis 3mm Durchmesser als Standard zur
Verfligung. Sie kdnnen auf Genauigkeiten von weni-

ger als 1,5um im Durch-
messer geschliffen, zu
100 Prozent gemessen
und protokolliert werden.
Die Qualitat stellt der Her-
steller sicher, indem er die
Werkzeuggeometrien auf
einer optischen Mess-
maschine misst. In einem
automatischen Ablauf er-
fasst diese die Abmes-
sungen der Bohrer genau-
er 0,5um. Sie ermoglicht
einen automatischen Ab-
gleich mit den Zeich-
nungsdaten und erstellt
ein  Prufprotokoll. Der
Werkzeughersteller kann
jedes einzelne Bohrwerk-
zeug individuell bis zum
Rohmaterial dokumen-
tieren und zuriickverfolgen.

Standmengen vervielfacht

Beim Bohren der hochwertigen Elektronikgehduse
verwirklichen die »WHM-Mikrobohrer« aus Derendin-
gen zwischen fiinf- und zehnfach héhere Standmen-
gen gegenuber den ehemals genutzten Werkzeugen.
Bei Schnittgeschwindigkeiten von knapp 3 m/min
und 3 pm Vorschub pro Umdrehung fertigen sie pro-
blemlos mehrere Tausend Bohrungen. Somit arbeitet
der Fertigungsbetrieb deutlich wirtschaftlicher. Un-
produktive Stillstands- und Rustzeiten zum Werk-
zeugwechsel hat er erheblich reduziert. Aufgrund
des exakten Rundlaufs der Mikrobohrer wurde auch
eine hohere Prozesssicherheit erreicht. @ MI110516
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