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Kurze Bearbeitungszeit bei der Fertigung von Lochscheiben

4177 Kleinstbohrungen
in 93 Minuten

Eine hervorragende Bohrungsgeradheit und lange Werkzeugstandzeit gewahrleisten
VHM-Kleinstbohrer von 4xD und 7xD im Durchmesserbereich 1,0 bis 2,5 mm unter

den Bedingungen der Minimalmengenschmierung.

VON ULRICH POESTGENS

- Die Fertigung von Lochscheiben fur
Fleischwolfe in der Lebensmittelindustrie
ist die Spezialitit der Remscheider Firma
Zico. Das klingt im ersten Augenblick we-
nig spannend. Aber die Anforderungen an
die Lochscheiben, insbesondere an die
Bohrungen, sind extrem hoch. Deshalb
setzt Zico bei kleinsten Bohrungen zwi-
schen 1,0 und 2,5 mm Durchmesser auf
die VHM-Kleinstbohrer der Serie Giihring
ExclusiveLine. Denn nur mit diesen Boh-
rern erreicht Zico die gewiinschte Pra-
zision bei langen Standwegen.

35 Millionen
Bohrungen pro Jahr

Wer bei Lochscheiben
fiir industrielle Fleisch-

wolfe an die kleinen

Scheiben aus Grof3-
mutters Handgerit [
denkt, der wird mit {
Staunen durch die [
Zico-Fertigung ge- '\
hen. Denn die Le-

bensmittelindustrie

benotigt Scheiben bis
zum Durchmesser von
320 mm mit Stdrken

zwischen 10 und 30 mm
und mit unterschiedlichs-
ten Bohrungsgrofien. Zico-
Geschiftsfithrer Ulrich Mahnert
sieht dabei einen klaren Trend: »Fiir
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die besonders feine Zerkleinerung der
Rohstoffe fiir Wurst, Kidse oder Babynah-
rung fragt die Lebensmittelindustrie im-
mer feinere Lochscheiben an. Mittlerweile
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sind wir bei Lochscheiben mit Bohrungen
ab 0,5 mm Durchmesser angelangt, mit
einer Stegbreite zwischen den Bohrungen
von ebenfalls nur 0,5 mm.« Tausende von
Bohrungen setzt man bei Zico pro Loch-
scheibe mit hochster Prizision —insgesamt
sind es mehr als 35 Millionen Bohrun-
gen pro Jahr.
Angesichts dieses gewaltigen
Zerspanvolumens eroffnet
die Wahl des optimalen
Bohrwerkzeugs und der
geeignetsten Bearbei-
tungsstrategie immen-
se Einsparpotenziale
bei Zeit, Kosten und
Material. Deshalb hat
sich Zico bei der Be-
arbeitung von Loch-

Fein wie ein Sieb:
Lochscheibe mit
Bohrungen von 1,2 mm
Durchmesser
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scheiben mit Bohrungen im Durchmes-
serbereich zwischen 1,0 und 2,5 mm fiir
die VHM-Kleinstbohrer 4xD und 7xD
der Serie Giihring ExclusiveLine entschie-
den. Dank ihrer einzigartigen Geometrie
mit geschliffenem Schneidkantenabzug,
des speziellen Hartmetalls aus Giithring-
eigener Fertigung und der verschleifs-
festen TiAIN-SuperA-Beschichtung stel-
len sie die notwendige Bohrungsgeradheit
und lange Standwege bei der MMS-Bear-

beitung sicher.

Schnittgeschwindigkeiten bis

85 m/min bei 0,15 mm/U Vorschub
Der bevorzugte Werkstoff fiir die Loch-
scheiben ist neben VA-Stahl noch immer
Werkzeugstahl, der einen Marktanteil von
iiber 70 Prozent besitzt. Denn dank der
stindigen Fettung durch die zerkleinerten
Lebensmittel spielt Rost in der Lebensmit-
telindustrie keine Rolle. Entscheidend ist
vielmehr die Gesundheitsvertriglichkeit
des Werkstoffs. Daimmer ein gewisser Ab-
rieb in die verarbeiteten Lebensmittel ge-
langt, diirfen die Lochscheiben keine ge-
sundheitsschidlichen oder unvertriglichen

Bestandteile autweisen.

B Mitunter Tausende Bohrungen pro Loch-
scheibe werden auf Mehrspindelautomaten
bei Minimalmengenschmierung gesetzt

Sind zufrieden
mit den VHM-
Kleinstbohrern
ExclusiveLine von
Giihring: Thomas
Wachs und Ulrich
Mahnert (von
links)

Die Herstellung einer Lochscheibe mit
Durchmesser 200 mm und 4177 Bohrun-
gen mit Durchmesser 1,2 mm dauert dank
der VHM-Kleinstbohrer von Giihring nur
93 Minuten (Bild 1). Pro Bohrung sind das
inklusive aller Nebenzeiten gerade mal 1,3
Sekunden. Dazu wird zunichst mit dem
VHM-Kleinstbohrer 4 XD eine Pilotboh-
rung gesetzt, deren Durchmesser 0,05 mm
grofer als das Endmaf ist. AnschlieBend
bohrt der VHM-Kleinstbohrer 7xD auf
liefe. Welche Priizision bei dieser Bear-
beitung erforderlich ist, verdeutlicht die
Dichte der Bohrungen in dieser Loch-
scheibe: Pro Quadratzentimeter finden
sich etwa 20 Bohrungen.

Maéglich werden die kurzen Bearbei-
tungszeiten durch die extrem hohen Vor-
schiibe und Schnittgeschwindigkeiten, mit
denen die ExclusiveLine-VHM-Kleinst-
bohrer arbeiten. »Es ist unglaublich. Die
Bohrer fordern geradezu hohe Schnitt-
werte, um ihr Standwegpotenzial voll aus-
zuschopfene, ist Thomas Wachs, Techni-
ker bei Zico, begeistert. »So fahren wir bei
dieser Anwendung mit einer Schnittge-
schwindigkeit von 80 m/min und einem
Vorschub von 0,1 mm/Us, erginzt er kon-
krete Zahlen. »Bei grofieren Bohrern stei-
gen diese Werte noch an. So arbeiten wir
beispielsweise bei Durchmesser 2,5 mm
mit 85 m/min und 0,15 mm/U.« AufBer-
dem komme man ab einem Bohrungs-
durchmesser von 2,0 mm auch ohne vor-
heriges Pilotieren aus.

»In Bohrversuchen erreichten die VHM-

Kleinstbohrer mit 1,2 mm Durchmesser

tibrigens einen Standweg von iiber 10000
Bohrungen«, sagt Zico-Geschiftsfithrer
Mahnert. »Im Praxiseinsatz wechseln wir
die Bohrer aber nach zwei Lochscheiben
aus, um einen Tausch wihrend des Bear-
beitungsprozesses zu vermeiden.« Bohrer
von 1,0 bis 1,2 mm Durchmesser werden
danach im Giihring-Servicezentrum ein-
mal nachgeschliffen und nachbeschichtet,
bei grofleren Bohrer ist das zwei- bis drei-
mal maglich.

Die Kithlschmierung erfolgt von aufien
durch das dauerhafte Aufsprithen mini-
maler Olmengen (Bild 2). Zico-Techniker
Wachs steht auch nach Tausenden Boh-
rungen immer noch fasziniert vor den Ma-
schinen: »Die Bohrer arbeiten so flott, dass
fur eine gezielte Kithlschmierung die Tak-
tung der Maschine schlicht und ergreifend
zu schnell ist.« Ubrigens: Nicht nur die
Bohrungen in den Lochscheiben erfordern
maximale Prizision. Damit die Messer, die
spater auf den Scheiben rotieren, sauber
laufen, miissen die Lochscheiben eine
Planparallelitit mit einer Toleranz von
maximal 0,02 mm aufweisen. An die Bohr-
bearbeitung schliefien sich deshalb noch
die Arbeitsschritte Entgraten, Harten auf
60 HRC, Finishen durch Sandstrahlen
und Fertigschleifen an. §
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HAGEN & GOEBEL

Werkzeugmaschinen GmbH

Anwendungsbeispiel HG-816
3-spindelige Stahlscheiben-Bohranlage

Beschreibung des Hagen & Goebel Leistungsumfangs

Maschinenbett in stark verrippter, geschweillter Ausfithrung

3 Handspannfutter auf manuell 90 Grad schwenkbaren, hydraulisch klemmbahren Maschinentisch
angebaut

Werkstiickbearbeitung horizontal, hierdurch sehr guter Spanfluf3

Maschinentisch wird mittels NC-Motoren in X- und Y- Richtung verfahren

3 Motorspindeln bzw. riemengetriebene Spindeln auf gemeinsamer NC-Vorschubachse aufgebaut
(Z-Bewegung)

HSK-Frontspannsystem zum schnellen Wechsel der Werkzeuge und hoher Wiederholgenauigkeit
Steuerung Siemens 840 D

Minimalmengen-Schmiersystem

Magnetband Spéneforderer rechts oder links einschiebbar

»Artis“ Bohrerbruchiiberwachung mittels Abfrage der Spindelantriebe, alternativ auf Wunsch
Messung des Drehmoments und der Axialkraft am Werkzeug

Beladetiir nach oben schwenkbar; Beladung ergonomisch sehr vorteilhaft

Seitliche Tiiren zum schnellen Zugang zu den Spindeln (Werkzeugwechsel)

Komplette Kapselung der Maschine zum Schutz des Bedienpersonals vor Spidnen und Emissionen
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