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PRODUKTION NR. 23, 2013

Als Spezialist für das Thema Tie�ochbohren ist die Werner Mitschele 
GmbH gefragt, wenn Unternehmen präzise Bohrungen für tiefe Löcher 
brauchen. Als Kühlschmiersto� ist hier ein Hochleistungsöl des Voll-
Sortimenters Georg Oest Mineralölwerk im Einsatz.

zuverlässiger Kühl-, Schmier- und 
Spülwirkung unverzichtbare Vor-
aussetzung. Der permanenten Ge-
fahr von Bohrerbrüchen begegnet 
Mitschele mit Kühlschmierstoff-
Drücken bis 250 bar. 

Seit der Gründung des Familien-
unternehmens 1970 hat der Tief-
bohrspezialist sein Portfolio strate-
gisch erweitert: Aktuell über 20 
verschiedenartige Maschinen für 
kleinste bis große Durchmesser 
ermöglichen eine enorme Viel-
seitigkeit und Flexibilität. Seit dem 
Jahr 2000 ist Mitschele an der  
Mollart Microdrill GmbH beteiligt, 
einem der weltweit führenden  
Hersteller von Tieflochbohrma-
schinen für kleinste Durchmesser. 
Der intensive Know-How-Transfer 
zwischen Dienstleister und Ma-

schinenbauer ermöglicht kom-
plette Systemlösungen aus einer 
Hand.

Der enorme Spezialisierungs-
grad bei Mitschele stellt hohe An-
forderungen an das Bearbeitungs-
medium, ein nichtwassermischba-
res Hochleistungsöl aus der Oest-
Produktreihe Meba. Die Ausgangs-
situation skizziert Knut Mitschele: 
„Wir verarbeiten auch die schwie-
rigsten Werkstoffe: Werkzeugstäh-

Tieflochbohren präziser und sicherer machen
KÜHLSCHMIERSTOFFE

le bis maximal circa 50 HRC, Edel-
stahlstähle, Implantatstähle und 
unmagnetisierte Stähle. Außer-
dem Leicht- und Buntmetalle, Ni-
ckel- und Kobaltbasislegierungen, 
Schwermetalle und verschiedene 
Kunststoffe.“ Vor diesem Hinter-
grund wird deutlich, warum ein 
universell einsetzbares Hochleis-
tungsschneidöl die wirtschaftlich 
sinnvollste Lösung im Hause Mit-
schele ist. „Neben mittleren und 

Die Spezialität im Hause Mitschele sind Bohrlöcher ab dem derzeit kleinsten 
erhältlichen Durchmesser von 0,5 mm. Bild: Mitschele / Oest

größeren Serien fertigen wir bei 
Bedarf auch Losgröße eins aus exo-
tischen Sondermaterialien“, erläu-
tert er „und um flexibel zu bleiben, 
brauchen wir einen Schmierstoff, 
mit dem wir sämtliche Prozesse si-
cher und zuverlässig fahren kön-
nen.“ 

Auf Grundlage der klar umrisse-
nen Anforderungen formulierte 
der Schwarzwälder Voll-Sortimen-
ter Oest im eigenen Entwicklungs-
labor in Freudenstadt ein maßge-
schneidertes Hochleistungsöl, das 
exklusiv auf allen Tiefbohrmaschi-
nen zum Einsatz kommt. War das 
attraktive Preis-Leistungs-Verhält-
nis zunächst ausschlaggebend für 
den Lieferantenwechsel, tragen in 
der Anwendung vor allem die her-
vorragende Prozessstabilität bei 
allen Werkstoffen und die überzeu-
gende Buntmetallverträglichkeit 
zur Zufriedenheit der Pleidelshei-
mer bei. Außerdem ist das Oest-
Produkt praktisch geruchsneutral 
– ein wichtiger Aspekt für eine gute 
und saubere Arbeitsumgebung. 
www.oest.de
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FREUDENSTADT (BA). In der Metall-
bearbeitung wird der Begriff Tief-
bohren beziehungsweise Tiefloch-
bohren verwendet, wenn die Bohr-
länge mindestens das Zehnfache 
des Bohrdurchmessers beträgt. Bei 
Nischenanbieter Mitschele aus 
Pleidelsheim zählen längst ganz 
andere Dimensionen: „Wir sind 
auf Kleinstbohrungen mit extre-
men Anforderungen spezialisiert. 
Faktor 200 fertigen wir prozesssi-
cher in Serie. Der derzeit kleinste 
erhältliche Durchmesser beträgt 
0,5 mm. In Aluminiumwerkstücke 
bohren wir Präzisionslöcher mit 
1,2 mm Durchmesser bei einer 
Tiefe von 247 mm“, sagt Geschäfts-
führer Knut Mitschele. 

Ein hoher Standard, der neben 
erstklassiger Technik und erfahre-
nem Personal auch einen leis-
tungsfähigen Kühlschmierstoff er-
fordert. Beim Tiefbohrvorgang ist 
ein kontinuierlicher Ölfluss mit 

Der permanenten Gefahr von 
Bohrerbrüchen begegnen

Radial exakt einstellbare 
Schneidköpfe vorhanden
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