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Das Finishen von geschmiedeten Hohlriddern ist eine Spezialitit von

Kronawitter in Hauzenberg. Das sehr exakte Extrembohren tibernehmen
die WSP-Bohrer von ZCC-CT.

VON HARALD KLIEBER

xtrem und exakt direkt in geschmie-

dete Hohlrdder aus 20MnCrs-Stahl

bohrt Kronawitter im Bayrischen Wald

mit den Wendeschneidplatten- und
VHM-Bohrern des groéfiten chinesischen Werk-
zeugherstellers ZCC-CT, dessen Europazentrale
nahe dem Diisseldorfer Flughafen liegt. , Seit zwei
Jahren arbeiten wir zusammen. Gerade aber mit
den kleinen Projekten hat mich ZCC-CT-Berater
Christoph Weber mittlerweile voll von der Qualitét
der Werkzeuge iiberzeugt. Ohne Zentrieren, ohne
Anbohren gehen die Bohrer mit maximalem Vor-
schub durch die geschmiedeten Stahlteile®, betont
Geschiftsfiihrer Thomas Kronawitter. Ein Highlight
wihrend der Schruppbearbeitung beim Drehen war
der ZSD-Wendeschneidplatten-Bohrer, der seit
Dezember verschiedene andere Fabrikate abgelost
hat beim Bohren der 33-mm-Durchgangsbohrungen
in Schmiedeteilen.

ZSD-Wendeschneidplattenbohrer schafft
0,17 mm/U

Seine Aufgabe ist, pro Jahr in mehreren Kleinserien
rund 25.000 geschmiedete Hohlrdder ohne vorboh-
ren oder zentrieren sauber zu bohren. ,,Der Bohrer
von ZCC-CT fiel gleich durch deutlich geringere
Gerduschentwicklung auf, lief auf Anhieb mit den

GD-BOHRER liefern
extreme Produktivitat
in Stahl und Guss.
Details ab Seite 100.
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empfohlenen 170 m/min und hélt auch noch 20 %
langer“, berichtet Thomas Kronawitter. ,,Der grofe
Wendeschneidplattenbohrer schafft einen Vorschub
von 0,17 mm/U wihrend das Wettbewerbswerkzeug
mit 0,11 mm/U eingesetzt wurde®, erzdhlt Chris-
toph Weber, der fiir den technischen Vertrieb von
ZCC-CT-Werkzeugen in Bayern und Osterreich
zustdndig ist. So kdnnen bis zu 180 Hohlrdder in
zwei Schichten auf der Monforts RNC 400 Single-
turn gefinisht werden.

Verdoppelter Vorschub mit PVD-Schicht
und zdhem Substrat

,»Die Auslenkung des Bohrers ist schon sehr gut, da
verlduft nichts“, betont Thomas Kronawitter. Und
das eben ohne vorbohren oder zentrieren mit 33 mm
Durchmesser durch den konisch geschmiedeten
20MnCrj5 bohren - ,,das ist schon beachtlich, zumal
wir auch auf die Prozesssicherheit grofien Wert
legen.“ Deshalb kontrolliert Kronawitter-Werkzeug-
technologe Stephan Goldschmidt immer wieder den
Verschleifd der hochbeanspruchten Bohrer. ,,Die gro-
en Wendeschneidplattenbohrer von ZCC Cutting
Tools {iberzeugen mit sehr homogenem Verschleif3.
Aufierdem konnen die innen wie aufien identisch
eingesetzten Wendeschneidplatten gar nicht falsch
eingebaut werden, fiigt der Anwendungstechniker
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Ercan Cinar an.Unterm Strich laufen die ZSD-Bohrer
vor allem gleichméfig iiber ganze Chargen mit rund
280 mm Vorschub pro Minute. ,,Die vorher verwen-
deten Bohrer schafften nur rund 138 mm pro Minute.
Dieser doppelte Vorschub rechnet sich natiirlich
tiber die Produktivitit, erkldrt Ercan Cinar, der fiir
die Leistungsfihigkeit und Verschleififestigkeit der
Wendeschneidplatten besonders deren Wellenprofil,
das zdhe Grundsubstrat und die Multilayer-Schicht
verantwortlich macht.

Kein vorsichtiges Anfahren, kein Zentrieren
,»Die Wendeschneidplatten sind schon sehr schnitt-
freudig. Das unterstiitzt die diinne PVD-Schicht“, so
dass Ercan Cinar ein optimales System mit harter
Schicht und letztlich duflerst zdher Platte bestdtigt.
Und das sei auch notig. Bei den Wettbewerbsboh-
rern war immer der Anschnitt der kritische Punkt,
an dem vorher schon einige Schneiden kaputtgingen.
»Das ist jetzt vorbei. Wir fahren mit den Bohrern
von ZCC Cutting Tools ,volles Rohr‘ ins Material
- also kein vorsichtiges Anfahren oder Zentrieren
mehr. Der Trick ist zum einen das schnittige Wel-
lenprofil und zudem eine leichte Schrégstellung der
Wendeschneidplatten.” Das Vielzahnprofil und die
Schrigstellung der Platten wiirden vor allem den
Anschnitt und dann auch den Spanbruch im Voll-

Prazisionswerkzeuge

Zweierlei ist entscheidend: Das Vielzahnprofil und die Schragstellung der Platten verbessern den Anschnitt und den Spanbruch im Vollschnitt deutlich. In

Summe spart Kronawitter mit den ZSD-Bohrern viele Werkzeugwechsel und effektive Bearbeitungszeit.

schnitt deutlich verbessern, sagt Ercan Cinar. In
Summe, so Thomas Kronawitter, wiirden mit den
ZSD-Bohrern viele Werkzeugwechsel und effektiv
noch mehr Bearbeitungszeit gespart.

GD-Bohrer revolutioniert den Vorschub

An einem anderen geschmiedeten Bauteil, das
in einem Planetengetriebe zum Einsatz kommt,
setzt Kronawitter seit kurzem auf einem seiner
Toyoda-Bearbeitungszentren die VHM-Bohrer der
GD-Serie von ZCC-CT ein. ,,Die neuen GD verfii-
gen iiber eine PVD-Multilayerschicht mit erh6hter
Zihigkeit. Unterm Strich, erkldrt Dennis Hollen-
berg, Product Manager Solid Carbide Tools bei ZCC
Cutting Tools Europe in Diisseldorf, wiirden damit
vor allem die GD-Bohrer extreme Produktivitdt in
Stahl und Guss liefern. ,Wenn Sie dem GD-Bohrer
zusehen, wie er in Stahl oder Guss bohrt, erinnert
das schon stark ans Stanzen, beschreibt auch Tho-
mas Kronawitter die extreme Produktivitdt des GD,
die der niederbayrische Serienteilproduzent an dem
Hohlrad eines Planetengetriebes vorfiihrt, das auch
aus geschmiedetem 20MnCr5 produziert wird. Vor-
her wurden die Lécher zwar mit 180 m/min, aber
mit nur 0,08 mm/U und inklusive Positionsverlusten
trotz blank vorgedrehter Anbohrflichen gebohrt.
Jetzt iiberzeugt der GD-Bohrer mit einem Vorschub
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In Summe spart sich Kronawitter schon mit den
ZSD-Bohrern viele Werkzeugwechsel. Wie mit den
ZSD-Bohrern kann auch mit den VHM-Bohrern der
GD-Serie direkt mit vollem Vorschub ins Material ge-
bohrt werden.

,Wenn Sie

. dem GD-Boh-
rer zusehen,
wie erin
Stahl oder
Guss bohrt,
erinnert das
schon stark
ans Stanzen.“

Thomas
Kronawitter

von 0,23 mm/U. ,,)Das ist der dreifache Vorschub. Der
neue Vollhartmetallbohrer von ZCC Cutting Tools
schafft das bei 116 Schnittmetern! Das habe ich so
vorher noch nicht gesehen. Das ist wirklich enorm*,
unterstreicht Thomas Kronawitter die Leistung des
GD-Bohrers.

Auch mit vollem Vorschub ins Material

Grundsitzlich hat ZCC-CT den Vollhartmetall-
bohrer auf hohen Vorschub ausgelegt. ,,Der Trick
ist wie schon bei dem neuen UD-Bohrer, dass der
Bohrer durch seine Ausspitzung {iber nahezu keine
Querschneide verfiigt.“ Damit, so Dennis Hollen-
berg, seien Vorschiibe fern der 0,2 mm/U erst reali-
sierbar, weil es sonst unweigerlich zu Abplatzungen
im Zentrum kommen wiirde. ,,Ahnlich wie bei dem
Wendeschneidplattenbohrer - und das ist die ein-
zige Ahnlichkeit - kénnen Sie auch mit diesem Voll-
hartmetallbohrer direkt mit vollem Bearbeitungs-
vorschub ins Material gehen®, betont Ercan Cinar.
,und deshalb also*, restimiert Thomas Kronawitter,
»schaffen wir nicht mehr nur 1.200 Bohrungen mit
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einem Bohrer, sondern jetzt 1.700 Bohrungen - und
die viel schneller. Pro Schicht also nicht mehr nur
150 Teile mit je 8 Lochern, sondern 210 Teile. Auch
das ist beachtlich“, betont Thomas Kronawitter.

Sechs neue Werkzeuge von ZCC-CT

Sechs neue Werkzeuge stellt ZCC-CT iibrigens
seit kurzem auf der Website vor: Nummer 1 ist das
Stechsystem zFlex, das ein Plus an Flexibilitdt und
Zeitersparnis beim Radialstechen bietet. Nummer 2
ist der FMAo4-Planfriser, den ZCC-CT fiir instabile
Bedingungen und diinne Bauteile empfiehlt. Num-
mer 3 der EMPo9-Eckfridser mit Tangentialplatten
und neuem Spanbrecher GL. Nummer 4: Mit den
FMWX-Planschlichtfrdsern verspricht ZCC-CT
hochste Prézision und Oberflédchengiiten; indes die
neuen einschneidigen Eckfrdser der ALP-Serie fiir
Aluminium - und die GD-Bohrer mit Weldon-Fliche
jetzt fiir groflere Bohrtiefen bis 3xD.

Web-Wegweiser:
zccct-europe.com

»
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Thomas Kronawitter (v.li.), Christoph Weber und Stephan Goldschmidt sind mit dem
ZSD-Bohrer sehr zufrieden. Damit werden die 33-mm-Bohrungen viel schneller ausfiihrt.

. ,Der Trick ist wie bei dem

: neuen UD-Bohrer, dass der
GD-Bohrer durch seine Aus-
spitzung Uber nahezu keine
Querschneide verflgt.“

Dennis Hollenberg
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http://zccct-europe.com

