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Viel VA und auch solche Duplexteile dreht, frast und bohrt Griinwald CNC Zerspanungstechnik auf dieser 5-achsigen Reiden RX10, auf den Emcos 120/60

und Maxx Turn 45 samt Stangenmagazin. GrofRe Serien laufen auf einer Grob G350.

,Der Problemloser fiir VA

V2A-und Duplexteile macht Griinwald in Aui.d. Hallertau immer mehr.

,2Nattirlich miissen auch Bohrungen exakt sitzen. Durch unsere Tiiv-Zer-
tifizierung haben wir einen hohen Qualitdtsanspruch®, so Michael Griin-
wald, der auf die Spezial- und Universalbohrer von ZCC-CT schwort.

HARALD KLIEBER

: ,Dass der UD-Bohrer

. der ideale Probleml&ser
fir VA ist, kann man
schon am Span sehen:
er macht wunderschone
Kommaspane mit klei-
nem Fahnchen.”

Uwe Lutz

esonders viel leisten miissen die
Bohrer in Edelstahl, berichtet
Michael Griinwald, Chef der 12
Mann und 12 Maschinen starken
Griinwald CNC-Zerspanungstechnik im
Weiler Holzhof nahe Au i.d. Hallertau an der
Ag3. Umso schwieriger sei Edelstahl, wenn
es darum geht, 4,1-mm-Ld&cher zu bohren,
die auch noch 30 mm tief und exakt 120-
mal in einen Olkiihler eingebracht werden
miissen. ,,Bis vor kurzem brauchten wir noch
10 Minuten fiir die 120 Bohrungen. Mit den

neuen UD-Bohrern von ZCC-CT dauert das
jetzt nur noch 6 Minuten - und garantiert
ohne Werkzeugwechsel“, betont Michael
Griinwald.

Bohrungen miissen 100% fluchten

Den Tipp bekam Griinwald von Uwe Lutz,
der das Zerspanungsunternehmen seit gut 7
Jahren berit. ,,Uwe Lutz hat mich immer gut
beraten. Irgendwann empfahl mir Uwe Lutz
erstmals die Werkzeuge von ZCC Cutting
Tools fiir Titanteile, unterstiitzte mich bei

NCF Juni 2021



der Kalkulation, worauf wir die Laufzeit um
rund ein Drittel verkiirzen konnten.“ Die
Leistungsfidhigkeit der Werkzeuge hatte
Michael Griinwald beeindruckt, aber auch
die Prizision. Sowohl die VHM- wie auch
Wendeschneidplatten-Friser und -Bohrer
iberzeugten vor allem durch ihren Rund-
und Geradlauf. ,Wir brauchen diese Gerad-
heit, weil wir unter anderem auch vom Tiiv
Siid zertifiziert werden, der eine sachgemifie
Umstempelung mit Bescheinigung iiber
Werkstoffpriifungen fiir die Druckgeréte-
richtlinie 97/23/EG und AD2000-W2 durch-
fithrt. Deshalb miissen auch die Bohrungen
100% fluchten, erkldrt Michael Griinwald.

Mehr Produktivitdt durch
vergrofderten Freiwinkel

Zweites Highlight in der Zusammenarbeit
zwischen Griinwald und ZCC-CT war unter-
dessen ein ganz spezieller Gewindebohrer,
den Griinwald ebenfalls fiir ein Titanteil
brauchte, in dem ein M2,5er Gewinde auf
4xD eingebracht werden sollte. ,,4xD muss
ja eigentlich nicht sein. Aber auch fiir die-
ses Problem hatte ZCC Cutting Tools ein
Werkzeug, eben einen echten Problemldser.
Richtig grofie Einsparungen lieferte mir Uwe
Lutz erstmals beim Bohren eines Olkiihlers,

Fotos: NCFertigung

der mit 1.000den Lochern gebohrt werden
musste.“ Michael Griinwald hatte dafiir
diverse Tests auch mit Wettbewerbspro-
dukten gefahren. ,Die Wettbewerber waren
auch nicht schlecht. ZCC-CT machte die
Locher aber rund 30% besser.“ Schnittge-
schwindigkeiten und Bohrvorschiibe waren
einfach deutlich schneller, berichtet Michael
Griinwald. Aber warum? Dennis Hollenberg,
Product Manager Solid Carbide Tools bei
ZCC Cutting Tools Europe in Diisseldorf,
erkldrt: ,,Das liegt an der speziellen Geome-
trie des Bohrers. Der vergrofierte Freiwin-
kel ermdglicht deutlich erhdhte Vorschiibe
wodurch sich die Produktivitit in Edelstéh-
len steigert.“

UD-Bohrer zeigt Performance mit
der Spanform an

Tatsichlich, so Uwe Lutz, ist der UD-Boh-
rer einfach der ideale Problemldser fiir VA.
»Man kann es schon am Span sehen. Ist
der UD-Bohrer noch top in Form, macht er
sehr gleichméfige und wunderschone Kom-
maspéne mit kleinem Féhnchen.“ Lisst die
Performance nach, dann lisst sich eher ein
aufgestauter Flachspan erkennen, was das
deutliche Signal fiir einen Werkzeugwechsel
sein sollte. ,,Am Bohrer selbst erkennen Sie

Prazisionswerkzeuge
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. ,Wir sparen gegeniiber

. friiher mit dem Spezial-
bohrer effektiv rund
40% Prozesszeit. Das ist
mehr als beachtlich.”

Michael Griinwald

Foto: NCFertigung

die nachlassende Performance durch einen
gleichméfligen, sich langsam aufbauenden
Freiflichenverschleif3, in der Regel aber erst
nach mehreren 100 oder gar deutlich iiber
1.000 Bohrungen®, versichert Uwe Lutz.
Ausschlaggebend dafiir seien natiirlich das
Material und die Bohrungstiefe. Im konkre-
ten Fall wurde das lebensmittelkonforme,
30 mm starke VA 1.4404 mit dem 4,1 mm
starken UD-Bohrer in der 5xD-Ausfiithrung
durchgebohrt.

Jede VA-Charge einfahren - SU-Uni-

versalbohrer fiir grofden Materialmix
»Gerade bei VA bemerken wir immer wieder
grofie Chargenunterschiede in der Materi-
alqualitét. Das heifdt, wir mussten frither
jede Materialcharge priifen und einfahren.
Mit dem UD-Bohrer fallen diese Schritte
weg.“ Die Umstellung auf den UD-Bohrer
lohnte sich, berichtet Michael Griinwald,
weil sich die Qualitdt der Bohrungen sowie
auch die Standzeiten des Bohrers deutlich
verbessert haben. Die UD-Bohrer produziert
ZCC Cutting Tools in den Durchmessern
3 bis 20 mm und den Léngen 3- und 5xD.
»Eine schone Alternative fiir den UD-Boh-
rer ist librigens unser klassischer Univer-
salbohrer der SU-Serie“, der nach Angaben
von ZCC-CT-Anwendungstechniker Ercan

Man sieht es dem UD-Bohrer gar
nicht an: Mit der -Schicht
erreichter in VA 1.4404 bis

130 m/min vc. Damit, so versichert
Bohrerexperte Dennis Hollenberg,
liegt die Schnittgeschwindigkeit
gut 60 % liber den momentan
gangigen 80 m/min.

Cinar eben besonders bei Lohnfertigern fiir
Einzelteile von Kunststoff bis Inconel einge-
setzt werden kann. ,,Bei grofilem Materialmix
ist der SU ideal. Der UD kann zwar auch fiir
zdhe Stéhle eingesetzt werden, ist aber eben
100% fiir rostfreie Stdhle, Superlegierungen
und Titan entwickelt und optimiert*, erklart
Ercan Cinar die Einsatzoptionen des UD.

Neue PVD-Beschichtung bringt hohe
Standzeiten

Wie die hohen Standzeiten realisiert wer-
den, begriindet Dennis Hollenberg anhand
der optimierten Beschichtung und Geo-
metrie: ,,Die Beschichtung unserer neuen
Sorte KDG305 mit Multilayer-Struktur ist
ein echter Meilenstein. Die ultradiinne PVD-
Schicht tiberzeugt besonders durch ihre
hohe Schichthérte und thermische Stabilitét.
In Kombination mit der mikroverrundeten
Schneidkante und dem Feinstkornsubstrat
ldsst sich sowohl der Schnittdruck als auch
der Verschleif} optimieren, berichtet Dennis
Hollenberg. Superlegierungen und rostfreie
Stdhle seien im Anforderungsprofil zudem
relativ dhnlich, weshalb die Vorteile der ver-
dnderten Querschneide samt Ausspitzung
in beiden Materialen jeweils voll genutzt
werden konnen. Die spezielle Ausspitzung
an der Querschneide minimiert den Schnitt-
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Mit dem UD-Bohrer sehr zufrieden sind Michael Griinwald (v.li.), Dennis Hollenberg, Uwe Lutz und Ercan Cinar - nicht nur wegen der 120 VA-Bohrun-

gen, die der Spezialbohrer mit 130 m/min in nur 6 min schafft.

. ,,Bei grofiem Materialmix
. ist der SU ideal. Der
UD kann zwar auch
zahe Stahle, wurde
aber 100% fiir rostfreie
Stahle, Superlegierun-
gen, Titan entwickelt.”

Ercan Cinar

druck im Zentrum, erkldrt Dennis Hollen-
berg. Der 140°-Spitzenwinkel ist Standard.

Geheimnis in der Mikrogeometrie -
»geniales Preis-Leistungsverhiltnis«
Nachgeschliffen werden die Bohrer iibrigens
ausschliefilich von ZCC Cutting Tools. ,,Das
Geheimnis der UD-Bohrer liegt vor allem in
der Mikrogeometrie, in der Kantenverrun-
dung sowie der Eckenradien in der Ausspit-
zung. In Summe, so Uwe Lutz, kdnnte der
Nachschliff und damit die Leistungsfdhigkeit
des Bohrers nur durch den Original-Schliff
erzeugt werden. ,Beim Nachschleifen ist
der Bohrer tatséchlich die Konigsklasse
unter den Werkzeugen®, betont Dennis
Hollenberg. Dass der UD-Bohrer Potenzial
hat, erkldrt Dennis Hollenberg anhand der
Schnittwerte: ,,In VA 1.4404 schaffen die
meisten Bohrer rund 80 m/min vec. Dort
fangen wir an. Mit unserem UD-Bohrer fah-
ren wir deutlich {iber 100, bei eingefahrenen
Prozessen sogar bis zu 130 m/min - das sind

gegeniiber 80 m/min Schnittgeschwindig-
keit gut 60% mehr (Red.: 62,5%).“ Bei 120
Bohrungen pro Flansch mit je 30 mm Boh-
rungstiefe summiert sich das auf 6 Minuten
Bearbeitungszeit. Michael Griinwald spart
somit pro Flansch rund 4 Minuten: ,Wir spa-
ren gegentiber frither mit dem Spezialbohrer
effektiv rund 40% Prozesszeit. Das ist mehr
als beachtlich. Und in Summe ist auch das
Preis-Leistungsverhéltnis genial.“

ZCC Cutting Tools Europe GmbH ist die
europdische Tochter der Zhuzhou Cemen-
ted Carbide Cutting Tools Co., Ltd mit Fir-
menzentrale in Zhuzhou, Hunan, China, die
zur Minmetals Group gehort. ZCC Cutting
Tools entwickelt und produziert mit tiber
2000 Mitarbeitern weltweit hochproduktive
Werkzeugldsungen. Seit 2003 werden alle
Aktivitdten fiir die europdischen Mérkte von
der Europazentrale in Diisseldorf gesteuert.

Web-Wegweiser:

>> zccct-europe.com
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https://www.zccct-europe.com/

