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Die neue Ara der
Spankontrolle

Prozesssicher und wirtschaftlich mit 3D-gelaserten
Spangeometrien
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Einleitung

Bei der spanenden Bearbeitung von Metall ent-
stehen Spéne. Die Kontrolle dieser Spéne ist ent-
scheidend fur Qualitat, Prozesssicherheit und
Wirtschaftlichkeit des Zerspanungsprozesses. Mit
einem Laser lassen sich Werkzeuge so formen,
dass die Spane kontrolliert die Bearbeitungszone
verlassen.

Fir die Werker kdnnen Spéne eine Herausforde-
rung sein, wie beispielsweise lange Band- und
Wirrspane. Sie kénnen sich um das Werkstlck
oder das Werkzeug wickeln und diese beschadi-
gen.

Es lohnt sich also, sich intensiver mit dem The-
ma zu beschaftigen. Denn die Art und Form der
Spéne hat enormen Einfluss auf die Qualitat der
Bearbeitung und auf die Prozesssicherheit.

Fir eine sichere und wirtschaftliche Bearbeitung
ist eine funktionierende Spankontrolle essenziell.
Der Begriff fasst verschiedene Methoden zusam-
men, die den Span wéhrend des Bearbeitungs-
prozesses aus der Bearbeitungszone entfernen.
Das Ziel ist immer gleich: optimale Bearbeitungs-
ergebnisse erzielen, den WerkzeugverschleiB mi-
nimieren und die Prozesssicherheit erhdhen.

In diesem Whitepaper erfahren Sie,

eingesetzt werden,

lhrer Bearbeitung auswirken.

* welche Methoden zur Spankontrolle in der Werkzeugherstellung heute

* wo herkdbmmliche Methoden zur Spankontrolle an ihre Grenzen stoBen,
* welche Vorteile durch gelaserte Spanformgeometrien fir Sie entstehen,

* wie sich gelaserte Spanformgeometrien auf die Qualitat und Wirtschaftlichkeit




Spankontrolle:

Unverzichtbar in der Zerspanung

Fir zerspanende Betriebe ist Spankontrolle seit
jeher von enormer Wichtigkeit. Eine optima-
le Spankontrolle wirkt sich unmittelbar auf die
Prazision, Zuverlassigkeit und Wirtschaftlichkeit
der Bearbeitung aus. Werkzeughersteller bieten
heute vorwiegend Werkzeuge an, die Uber ge-
schliffene oder gesinterte Spanformgeometrien
verfigen. Diese Spanformgeometrien sorgen
dafir, dass die Spane wahrend der Bearbeitung
gebrochen, geformt oder in eine bestimmte Rich-
tung gelenkt werden - manchmal auch alles auf
einmal.

Im Standardsortiment von SIMTEK finden Anwen-
der eine breite Palette an Werkzeugen mit einer
ausgefeilten Spankontrolle fir viele Standard-
prozesse. Hundertprozentig sicher kann man bei
der Spankontrolle aber nie sein — zu individuell
sind die Prozessparameter, etwa bei geringen
Geschwindigkeiten in kleinen Innendurchmes-
sern oder bei hohen Geschwindigkeiten und ho-
her Hitze.

Die Anforderungen an die Spankontrolle sind in
den letzten Jahren weiter gestiegen. Fruher be-
arbeiteten die Betriebe regelmaBig Automaten-
stahl, der kleine Anteile an Blei und Schwefel ent-
hélt. Diese Bestandteile sorgen fir kurze Spéane,
die sich leicht aus der Bearbeitungszone entfer-
nen lassen. Mit der REACh-Verordnung der EU
hat sich das geéandert. Zahlreiche Werkstoffe
dirfen aus Grinden des Umwelt- und Gesund-
heitsschutzes nur noch wenig Blei enthalten, in
Zukunft kénnte es sogar ganz verboten werden.

Die Werkstoffe werden dadurch weicher und die
Spane brechen nicht — es entstehen vielmehr
lange Spéne, die sich um das Werkzeug und das
Werkstlick wickeln oder HohlrAume verstopfen
kénnen. Gleiches gilt fir schwer zu zerspanen-
de bzw. langspanende Werkstoffe wie nichtros-
tenden Stahl, Titan, Kupfer und Aluminium. Die
Bearbeitung muss dann gestoppt werden, das
bendtigt Zeit und erzeugt Kosten, auBerdem ver-
schleiBen die Werkzeuge schneller.

Durch diese Entwicklungen in der Materialbe-
schaffenheit ist der Aspekt der Spankontrolle fur
zerspanende Metall zerspanende Betriebe rele-
vanter denn je - ganz unabhéngig davon, welches
Material zum Einsatz kommt und ob es sich um
GroB- oder Kleinserien handelt.

Eine Unbekannte bei der spanenden Bearbeitung
von Metallen ist die Werkstoffqualitat. In den letz-
ten Jahren hat sich die Palette der Legierungen
ausgeweitet, um noch so spezielle Anforderungen
abzudecken. Hinzu kommt, dass das Recycling
von Altmetallen die Werkstoffqualitat ein Stlick
weit unberechenbar macht. Metallbearbeitende
Betriebe kdnnen daher nie sicher sein, dass eine
Spanbildung, die gestern noch gut funktioniert
hat, auch heute noch genauso gut funktioniert.

Flexibel einsetzbar, hochprazise, fir komplexe Geometrien
und Anwendungen besonders geeignet: gelaserte Spanform-
geometrien sind eine

wirtschaftliche und effektive Antwort auf viele Herausforde-

rungen, denen sich zerspanende Betriebe heute gegenuber-
stehen sehen.



Herkommliche Methoden zur
Spankontrolle - und ihre Grenzen

Spankontrolle ist damit eine wachsende Heraus-
forderung fir die zerspanenden Metallbetriebe.
Hersteller von Werkzeugen missen immer mehr
Aspekte bertcksichtigen, die bei der Auslegung
und Optimierung von Werkzeugen einen Einfluss
auf die Spankontrolle haben. Nur mit langjahriger
Erfahrung, fundiertem Know-How und modernen
Produktionstechnologien kénnen die Nachteile
klassischer Methoden zur Spankontrolle Uber-
wunden werden.

Denn immer héaufiger zeigen sich die Grenzen
herkbmmlicher Spangeometrien. Diese werden
beim Pressen und Sintern der Rohlinge zum Teil
miterzeugt und anschlieBend geschliffen. Auf die-
se Weise hergestellte Geometrien erreichen Ab-
weichungen von bis zu einem Zehntel Millimeter.
Fir eine optimale Spankontrolle ist das zu viel.

AuBerdem kann eine Spanformgeometrie immer
nur in eine Richtung geschliffen werden, drei-
dimensionale Strukturen fur multidirektional ein-
setzbare Kombinationswerkzeuge oder Formplat-
ten mit hoher Formtiefe sind auf diese Weise nicht
umsetzbar.

Neben der Geometrie des Werkzeugs gibt es wei-
tere Aspekte, die Einfluss auf die Spankontrolle
haben. Ein Aspekt ist die Wahl und Dosierung der
Kuhlschmierstoffe. Diese reduzieren Reibung und
Waéarmeentwicklung und haben damit Einfluss auf
die Spanbildung. Durch prazise Steuerung des
Kuhlschmiermediums erfolgt die Spanbildung
und -abfuhr kontrolliert. Bei langen Spénen sor-
gen Spanbrecher mit Stufenkanten daflr, dass
die Spane in kleinere Stlicke brechen.

Nicht zu unterschatzen ist zudem, welchen Ein-
fluss die Wahl des Schneidstoffs auf die Span-
kontrolle hat. Auch fur die Werkzeuge mit ge-
laserten Spanformgeometrien kommen daher die
eigens entwickelten GRADIUM Schneidstoffe von
SIMTEK zum Einsatz. Je nach Material, Prozess-
parametern und Werkzeuganforderungen wird
dem Kunden der flr seine Bearbeitung geeignete
Schneidstoff empfohlen.
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» Bendtigt werden Herstellungsverfahren, die komplexe
dreidimensionale Spanformgeometrien ermdglichen.

» Die Herstellung dieser komplexen Geometrien muss
wirtschaftlich sein, weswegen sich das Erstellen von Sinterformen
fur Individualwerkzeuge kaum lohnt.

» Das Herstellungsverfahren muss eine hohe Prazision im
Hunderstelmillimeterbereich haben.

» 3D-Spangeometrien, die mithilfe eines Lasers auf das
Schneidwerkzeug eingebracht werden, 16sen diese
Herausforderungen effektiv und kostenglinstig.




Optimale Spankontrolle mit
individuell designten Spanformgeometrien

Die beste L6sung fur eine optimale Spankontrol-
le sind individuell designte Spangeometrien. Das
sind der Anwendung angepasste, durch Kon-
strukteure am 3D-CAD designte Geometrien, die
anschlieBend mit einem Laser in das Werkzeug
eingebracht werden. Durch die Energie des La-
sers entsteht dort, wo der Laserstrahl auf das
Metall trifft, eine hohe Temperatur, die das Metall
verdampft und eine kleine Vertiefung hinterlasst.

Der Laser wird in Richtung und Eindringtiefe so
gesteuert, dass nach kurzer Zeit eine dreidimen-

sional komplex geformte Vertiefung entsteht, und
zwar auf wenige Hundertstelmillimeter genau.

Anwendungsszenario 1:

Anbringen tiefliegender

Nuten in Ventildeckelgehausen

Das Anbringen tiefliegender Nuten, z.B. in Ven-
tildeckelgehausen von Kraftfahrzeugen, stellt im
Hinblick auf die Spankontrolle oft eine Herausfor-
derung dar. Denn ist die Spankontrolle unzurei-
chend, bleiben Spane in der Nut zurtck.

Gerade bei GroBserien kann das negative Aus-
wirkungen haben: neben teuren Kundenreklama-
tionen sorgt der erhéhte Kontrollbedarf nach der
Bearbeitung fir hohe Kosten; umso mehr, wenn
mehrere tausend Bauteile regelmaBig nachkon-
trolliert werden muissen, um eine maximale Bau-
teilqualitét zu gewahrleisten.

SIMTEK Werkzeuge mit gelaserten Spangeome-
trien bieten fur solche Félle eine optimale Span-
kontrolle. Bisherige Erfahrungen zeigen, dass die
Prozessicherheit durch ihren Einsatz signifikant
erhoht werden kann, sodass keine Nachkontrol-
len mehr nétig sind.

Diese Vertiefung lenkt den Span aus der Bearbei-
tungszone heraus, bricht oder formt ihn kontrol-
liert, sodass sich keine Spane am Werkzeug oder
Werkstuck verfangen kénnen.

Die zwei folgenden Beispiele moglicher Anwen-
dungsszenarien zeigen, welche komplexen Geo-
metrien mit dem Laser moglich sind und welche
Vorteile dadurch fur Anwender und Betriebe ent-
stehen. Das Prinzip ist immer &hnlich: Man gibt
der Vertiefung zum Spanbrechen eine asymme-
trische Form in den drei Raumdimensionen. Da-
durch wird der Span gedrtickt, gedreht und aus
der Bearbeitungszone gefuhrt. Wie genau die
Geometrie dafir aussehen muss, ist fur jede An-
wendung individuell.

simturn AX Werkzeug mit gelaserter Spanformgeometrie



Die Wirtschaftlichkeit von
individuellen Spanformgeometrien

Werkzeuge mit individuellen Spangeometrien
sind in der Anschaffung teurer als herkémmli-
che Werkzeuge. Bei Standardwerkzeugen wird
die Herstellung von Spanformgeometrien mit
Pressen, Sintern oder Schleifen voraussicht-
lich immer billiger sein, entsprechend glins-
tiger ist die Anschaffung fur den Kunden.

Allerdings zeigen Erfahrungen, dass die Standzei-
ten von Werkzeugen mit gelaserter Spanformgeo-
metrie erheblich langer sind. Wenn der Span zu-
verléssig aus der Bearbeitungszone herausflieBt,
entlastet dies das Werkzeug. So kann in vielen
Fallen ein Werkzeug mit gelaserten Spangeome-
trien mehrere herkdmmliche Werkzeuge ersetzen
und unterm Strich Uber ihre Lebensdauer deutli-
che Einsparungen erzielen.

Wobei die Standzeit des Werkzeugs und die sich
daraus ergebenden Kostenvorteile fur die Betrie-
be nicht das Hauptargument sind. Wichtiger ist
die Prozesssicherheit.

Anwendungsszenario 2:

Innenkopieren kugelformiger
Kammern fur Einspritzdisen

Beim Innenkopieren kugelférmiger Kammern,
z.B. bei Einspritzdusen, entstehen bei unzurei-
chender Spankontrolle Wirrspane, die sich im Teil
verfangen und um das Werkzeug wickeln kénnen.

Im schlimmsten Fall muss das Werkzeug nach
jedem Fertigungszyklus gereinigt werden, zu-
dem kann es beim Abgreifen zu Beschadigungen
am Bauteil kommen. In so einem Fall empfiehlt
SIMTEK ein simturn AX Werkzeug mit gelaserter
Spanformgeometrie und innerer Kuhimittelzufuhr.

Durch den Einsatz dieses Werkzeugs flieBen die
Spane mit dem Kihlschmierstoff aus dem Bauteil.
Beschadigungen am Bauteil werden verhindert
und die Standzeit signifikant erhéht.

Die Teile sollen die Maschine in optimaler Qualitét
und ohne Ausschuss in einem vorgegebenen Takt
verlassen, damit nachfolgende Prozessschritte
nicht warten mussen. Die Nebenzeiten zum Rus-
ten, Reinigen und Warten einer Maschine sind die
eigentlichen Kostentreiber in einer moglichst effi-
zienten Fertigung.

Wenig oder kein Ausschuss - das ist das Ziel al-
ler metallzerspanenden Betriebe. Vor allem dann,
wenn die Ausschussrate bei GroBserien mit meh-
reren 10.000 Bauteilen bei null Prozent liegen
muss. Eine optimal funktionierende Spankontrol-
le ist in solchen Féllen geschéftskritisch und einer
der wichtigsten Faktoren fir die erfolgreiche Be-
arbeitung.

Das ist in der Automobilindustrie der Fall und
mehr noch in der Medizin-, Luft- und Raumfahrt-
industrie. Reklamationen durch mangelhafte
Qualitat, etwa durch versteckte Spane, generie-
ren zuséatzliche Kosten und kdénnen zu negativen
Lieferantenbewertungen fuhren.

Werkzeug mit gelaserter Spanformgeometrie
und innerer Kuhlmittelzufuhr



Die Entwicklung

individueller Lasergeometrien

SIMTEK startete bereits 2015 mit einem internen
Forschungsprojekt zu gelaserten Spanformgeo-
metrien. Dabei gab es viele Ruckschlage und es
wurden viele Hurden Uberwunden. Funf Jahre
dauerte die Entwicklung. Heute ist SIMTEK in der
Lage, hochprézise gelaserte Spanformgeome-
trien nach Kundenanforderung zu fertigen. Diese
Werkzeuge stehen Werkzeugen mit herkdmm-
lich hergestellten Geometrien zur Spankontrolle
in nichts nach, die Schneiden sind so scharf wie
eine geschliffene Schneide, die Spankontrolle er-
folgt aber viel praziser und zuverlassiger.

Der groBte Aufwand bei individuell designten
Spangeometrien ist die Konstruktion. Diese Uber-
nimmt SIMTEK. Im Gesprdch mit dem Kunden
wird die bestmdbgliche Bearbeitungsstrategie
ermittelt und die erfahrenen Konstrukteure von
SIMTEK erstellen mithilfe von 3D-CAD Program-
men die passende Geometrie.

Ausblick

Werkzeuge mit gelaserten Spangeometrien sind
aus der wirtschaftlichen Bearbeitung qualitativ
hochwertiger Bauteile nicht mehr wegzudenken.
Kommen sie heute vorwiegend bei Individual-
werkzeugen zum Einsatz, werden sie in Zukunft
mehr und mehr auch bei Standardwerkzeugen
Einzug halten. AuBerdem werden sich diese
Werkzeuge zunehmend etablieren in Prozessen
mit einer groBen Bandbreite an Werkstoffen und
unterschiedlichen Prozessparametern wie Tem-
peratur, Druck, Kihlschmierstoffen usw.

Interessant sind Werkzeuge mit individuellen
Spangeometrien auch fiir Unternehmen, die Fer-
tigungsprozesse an verschiedenen Standorten
vereinheitlicht haben méchten. Die Zeit fur den
Hochlauf, bis alle Prozessparameter stimmen, ist
so deutlich kurzer.

Diese wird in der SIMTEK Fertigung mit eigenen
Lasermaschinen in das Werkzeug eingebracht.
Die Trefferquote ist hoch: Meist erflllt schon die
erste Version des Werkzeugs die Anforderungen
an die Spankontrolle.

Erflllt die konstruierte Spanformgeometrie im ers-
ten Anlauf noch nicht die spezifizierten Anforde-
rungen, wird sie in Absprache mit dem Kunden so
lange angepasst bis die Spankontrolle prozessi-
cher ist und die Anforderungen des Kunden er-
fullt sind.

Als einer der Vorreiter in diesem Bereich investiert
SIMTEK schon heute in besonderes Know-How
und innovative Fertigungstechnologien, um mit-
tel- und langfristig den Einsatz gelaserter Span-
formgeometrien auszuweiten - vor allem mit Blick
auf das umfassende SIMTEK Standardsortiment.
Perspektivisch soll standardmaBig gepruft wer-
den, ob der Einsatz einer gelaserten Spanform-
geometrie fur das konkrete Anwendungsszenario
des Kunden signifikante Vorteile hatte. SIMTEK
versteht sich daher als ganzheitlicher L6sungs-
partner, der durch effiziente Prozesse und durch
den Einsatz innovativer Technologien seinen Kun-
den optimale Werkzeuglésungen anbieten kann.

Zusammenfassend l&sst sich sagen, dass ge-
laserte Spanformgeometrien heut schon enorme
Vorteile bieten und dass die Technologie ihr Po-
tenzial bei Weitem noch nicht ausgeschdopft hat.



lhre Ansprechpartner

Sie méchten persénlich mit uns
Kontakt aufnehmen oder haben Fragen?

Wir sind gerne fiir Sie da!
Montag - Freitag, 8:00 Uhr - 17:00 Uhr

Telefon: +49 7473 9517 - 0
E-Mail: sales@simtek.com

Zum Kontaktformluar

Sie haben Fragen zu einem bestehenden
Auftrag oder brauchen Unterstiitzung?

Wir stehen lhnen gerne zur Verfiigung!
Montag - Freitag: 8:00 Uhr bis 17:00 Uhr

Telefon: +49 7473 9517 -0
E-Mail: support@simtek.com

Zum Kontaktformluar

Uber SIMTEK Prézisionswerkzeuge GmbH

SIMTEK Prazisionswerkzeuge -
Werkzeuge fir hochste Anforderungen

Die SIMTEK Prazisionswerkzeuge GmbH wurde
1994 gegriindet. Sie ist zentraler Teil der SIMTEK
Group. SIMTEK hat sechs Standorte weltweit und
ist auf 48 Mérkten tatig. Die ca. 600 Mitarbeiten-
den widmen sich mit groBer Begeisterung und
viel Herzblut der Entwicklung, der Fertigung so-
wie dem Vertrieb von Prazisionswerkzeugen fur
héchste Anforderungen.

Der Hauptsitz liegt in Méssingen bei Tubingen,
am FuB der Schwabischen Alb.

SIMTEK steht fur Hartmetall-Prazisionswerkzeu-
ge héchster Qualitat und Leistungsfahigkeit. Das
Standardsortiment umfasst rund 10.000 Werk-
zeuge fUr das Stechdrehen, Drehen, Zirkular-
frasen, NutstoBen, Gewindewirbeln und Mehr-
kantfrasen. Werkzeuge fir die Bearbeitung von
Bohrungen mit einem Mindestdurchmesser von
0,3 mm zahlen dabei ebenso zum Standard, wie
hochkomplexe, mehrreihige Scheibenfraser mit
einem Durchmesser von 200 mm.
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