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Lasergeometrien:
Die Zukunft der Spankontrolle

Spane kontrollieren.
Produktivitat erhnohen.
Kosten reduzieren.
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Einleitung

Bei der spanenden Bearbeitung von Metall ent-
stehen Spane. Die Kontrolle dieser Spane kann
ein ausschlaggebender Faktor hinsichtlich Quali-
tat, Prozesssicherheit und Wirtschaftlichkeit des
Zerspanungsprozesses sein. Mithilfe eines Lasers
lassen sich Spanformgeometrien von Zerspa-
nungswerkzeugen aus Hartmetall derart formen,
dass sie die Spankontrolle bspw. durch geziel-
ten Spanbruch oder die sichere Evakuierung der
Spane aus der Bearbeitungszone heraus erhéhen
kénnen.

Fur die Werker kdnnen Spéane, wie beispielswei-
se lange Band- und Wirrspane, eine Herausfor-
derung sein. Sie kdnnen sich um das Werkstlck
oder das Werkzeug wickeln und diese beschadi-
gen.
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Es lohnt sich also, sich intensiver mit dem Thema
zu beschéftigen. Denn die Art und Form der Spa-
ne kann einen enormen Einfluss auf die Qualitat
der Bearbeitung und auf die Prozesssicherheit
haben.

Fdr eine sichere und wirtschaftliche Bearbeitung
ist eine funktionierende Spankontrolle essenziell.
Der Begriff fasst verschiedene Methoden zusam-
men, die den Span wahrend des Bearbeitungs-
prozesses aus der Bearbeitungszone entfernen.
Das Ziel in Bezug auf Spankontrolle ist meist
gleich: optimale Bearbeitungsergebnisse erzie-
len, den Werkzeugverschlei minimieren und die
Prozesssicherheit erhéhen.

In diesem Whitepaper erfahren Sie,

eingesetzt werden,

Ihrer Bearbeitung auswirken kénnen.

* welche Methoden zur Spankontrolle in der Werkzeugherstellung heute

* wo herkémmliche Methoden zur Spankontrolle an ihre Grenzen stofBen,
* welche Vorteile durch gelaserte Spanformgeometrien fiir Sie entstehen kénnen,

* wie sich gelaserte Spanformgeometrien auf die Qualitat und Wirtschaftlichkeit
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Spankontrolle:

Unverzichtbar in der Zerspanung

Fir zerspanende Betriebe ist Spankontrolle seit
jeher von enormer Wichtigkeit, denn eine optimale
Spankontrolle kann unmittelbaren Einfluss auf die
Prazision, Zuverlassigkeit und Wirtschaftlichkeit
der Bearbeitung haben. Werkzeughersteller bie-
ten heute vorwiegend Werkzeuge an, die Uber ge-
schliffene oder gesinterte Spanformgeometrien
verfigen. Diese Spanformgeometrien sollen je
nach Bearbeitung daflr sorgen, dass die Spane
wahrend der Bearbeitung entweder gebrochen,
geformt oder in eine bestimmte Richtung gelenkt
werden - manchmal auch alles auf einmal.

Im Standardsortiment von SIMTEK finden Anwen-
der eine breite Palette an Werkzeugen mit einer
ausgefeilten Spankontrolle flr 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-
halt. Diese Bestandteile sorgen flr kurze Spane,
die sich relativ leicht aus der Bearbeitungszone
entfernen lassen. Mit der REACH-Verordnung der
EU hat sich das gedndert. Zahlreiche Werkstoffe
dirfen aus Grinden des Umwelt- und Gesund-
heitsschutzes nur noch wenig Blei enthalten, in
Zukunft kdnnte es sogar ganz verboten werden.

Die Werkstoffe werden dadurch zaher und er-

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

schweren dadurch den Spanbruch — es entstehen
vielmehr oftmals lange Spéne, die sich um das
Werkzeug und das Werkstlck wickeln oder Hohl-
raume verstopfen kénnen. Solche Spanprobleme
kénnen unter anderem dazu fuhren, dass die Be-
arbeitung gestoppt werden muss, was zusétzliche
Zeit bendétigen und Kosten erzeugen wirde. Eine
weitere mogliche negative Auswirkung kann ein
beschleunigter WerkzeugverschleiB sein. Diese
Herausforderungen kénnen jedoch nicht nur bei
bleiarmen Materialien auftreten, sondern auch bei
schwer zu zerspanenden bzw. langspanenden
Werkstoffen wie nichtrostenden Stahl, Titan, Kup-
fer oder Aluminium.

Gerade in Zeiten zunehmender automatisierter
Fertigungsprozesse nimmt daher eine prozess-
sichere Spankontrolle eine immer bedeutende-
re Rolle ein. Automatisierte Fertigungsprozesse
sind in héchstem MaBe auf eine funktionierende
Spankontrolle angewiesen, da bspw. Wirrspane
oder Spanertckstande am Werkstlick die auto-
matischen Prozesse behindern oder gar zu deren
Abbruch fihren kénnen.

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 Anforderun-
gen abzudecken. Hinzu kommt, dass das Re-
cycling von Altmetallen die Werkstoffqualitat ein
Stlck weit unberechenbar macht. Betriebe kon-
nen daher nie sicher sein, dass eine Spanbildung,
die gestern noch gut funktioniert hat, auch heute
noch genauso gut funktioniert.

wirtschaftliche und effektive Antwort auf viele Herausforde-
rungen, denen sich zerspanende Betriebe heute gegenuber-
stehen sehen, darstellen.
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Herkommliche Methoden zur
Spankontrolle - und ihre Grenzen

Spankontrolle ist damit eine wachsende Heraus-
forderung fur die zerspanenden Metallbetriebe.
Hersteller von Werkzeugen mussen immer mehr
Aspekte berucksichtigen, welche bei der Aus-
legung und Optimierung von Werkzeugen einen
Einfluss auf die Spankontrolle haben. Moderne
Produktionstechnologien, fundiertes Know-How
und langjéhrige Erfahrung kénnen gemeinsam
einen wichtigen Beitrag zur Verbesserung der
Spankontrolle leisten.

Denn immer haufiger zeigen sich die Grenzen her-
kémmlicher Spangeometrien. Diese Geometrien
werden entweder beim Pressen und Sintern der
Rohlinge miterzeugt oder im Anschluss an das
Pressen und Sintern an die Schneide geschlif-
fen. Durch Pressen und Sintern sind miterzeugte
Geometrien regelmaBig mit gréBeren Toleranzen
versehen, als es bspw. in einem geschliffenen
Prozess der Fall ist. Geschliffene Geometrien
wiederum sind herstellungsbedingt in ihrer Form
eingeschrankt.

Bei der Erzeugung von definierten Spanformgeo-
metrien im Falle hoher Formtiefen als auch bei

der Herstellung dreidimensionaler Strukturen fir
multidirektionale einsetzbare Kombinationswerk-
zeuge gerat das klassische Schleifen oftmals an
Grenzen.

Neben der Geometrie des Werkzeugs gibt es wei-
tere Aspekte, die Einfluss auf die Spankontrolle
haben kdénnen. Ein Aspekt ist unter anderem die
Wahl und Dosierung der Kihlschmierstoffe. Diese
kédnnen Reibung und Warmeentwicklung reduzie-
ren und damit unter anderem auch Einfluss auf
die Spanbildung nehmen. Eine langjahrig etab-
lierte Option zum Bruch von Spéanen kénnen dar-
Uber hinaus Spanbrecher mit Stufenkanten sein.

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.

aufweisen.

» Benotigt werden Herstellungsverfahren, die komplexe
dreidimensionale Spanformgeometrien ermdglichen.

» Die Herstellung dieser komplexen Geometrie muss sich
wirtschaftlich auch fiir die Fertigung kleiner LosgréBen anbieten
lassen, wie das bspw. im Falle kundenindividuell gefertigter
Werkzeuge vorkommen kann.

» Das Herstellungsverfahren muss eine hohe Prézision und Giite
» 3D-Spangeometrien, die mithilfe eines Lasers auf das

Schneidwerkzeug eingebracht werden, lI6sen diese
Herausforderungen effektiv und kostengiinstig.
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Individuell designte Spanformgeometrien
konnen einen Unterschied machen

Wenn herkémmliche Methoden der Spankontrolle
auf herausfordernde Bearbeitungsprozesse tref-
fen, kénnen 3D-gelaserte Spanformgeometrien
einen groBen Beitrag leisten. Erfahrene Konstruk-
teure designen dabei am 3D-CAD anwendungs-
spezifische Geometrien, die anschlieBend mit ei-
nem Laser in das Werkzeug eingebracht werden.

Durch gezielte Steuerung des Lasers in Bezug
auf Richtung und Eindringtiefe kdnnen so héchst-
komplexe dreidimensionale Strukturen wie Ho-
cker, Ausbuchtungen oder Einsparungen entste-
hen - und zwar mit hoher Prazision.

Mit diesen Mikrogeometrien enstehen Prazisions-
werkzeuge mit den Vorteilen 3D-gelaserter Span-
formgeometrie kombiniert mit den Vorteilen prazi-
se geschliffener Schneiden - eine hybride Lésung
zweier Schllsseltechnologien mit hoher Flexibli-
tat und Mehrwert.

Die zwei folgenden Beispiele moglicher Anwen-
dungsszenarien zeigen, welche komplexen Geo-
metrien mit dem Laser mdéglich sind und welche
Vorteile dadurch fur Anwender und Betriebe ent-
stehen. Die Vorgehensweise ist hierbei immer
ahnlich: Unter Berlcksichtigung aller prozessbe-
einflussenden Parameter wie Material, Einsatzbe-
dingungen oder Schnittwerte sowie der genauen
Prozessanforderung wird eine individuelle, drei-
dimensionale Spanformgeometrie konstruiert
und schlussendlich prazise auf das Werkzeug ge-
lasert.

Exemplarisches 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 Heraus-
forderung dar. Denn bei ungentgender Spankon-
trolle besteht u.a. die Gefahr, dass Spane in der
Nut zurtckbleiben kénnen.

Gerade bei GroBserien kann dies negative Aus-
wirkungen wie teure Kundenreklamationen oder
einen erhohten, kostenintensiven Kontrollbedarf
haben. Auch die Einflhrung einer automatisierten
und damit kosteneffektiven Fertigung kann hier-
durch gefahrdet werden.

SIMTEK-Werkzeuge mit individuell gelaserten
Spanformgeometrien kénnen in diesen Fallen
eine entscheidende Verbesserung bringen. In
konkreten derartigen Anwendungsfallen fihrten
3D-gelaserte Spanformgeometrien fur SIMTEK-
Kunden dazu, dass Prozesse der Kunden deutlich
sicherer gestaltet und so eine wichtige Grundlage
fur Automatisierungsvorhaben geschaffen wer-
den konnten.

._.I_

simturn AX Werkzeug mit gelaserter Spanformgeometrie



Lasergeometrien: Die Zukunft der Spankontrolle

Die Wirtschaftlichkeit von
individuellen Spanformgeometrien

Herkémmliche Spanformgeomtrien die mittels
Pressen, Sintern oder Schleifen in groBen Men-
gen gefertigt werden, kdnnen in der Regel glns-
tiger angeboten werden, als es bei individuell auf
Kundenanforderung hergestellten Spanformgeo-
metrien madglich ist.

Die Erfahrungen zeigen allerdings, dass 3D-ge-
laserte Spanformgeometrien dennoch erhebliche
wirtschaftliche Vorteile bieten kdnnen. Grundvo-
raussetzung hierfar ist eine detaillierte Abstim-
mung mit dem Kunden hinsichtlich aller Prozess-
parameter und weiterer Aspekte, welche einen
Einfluss auf den Prozess haben kénnen.

So konnen beispielsweise Geometrien erzeugt
werden, die es ermdglichen kénnen mehrdirek-
tionale Anwendungen auf einem Werkzeug zu
vereinen und damit separate Werkzeuge zu ver-
meiden.

Gelaserte Spanformgeometrien kdnnen aber
nicht zuletzt auch einen positiven Beitrag zur
Prozesssicherheit leisten und damit in wirtschaft-
licher Hinsicht fir Anwender groBe Vorteile liefern.

Entscheidend ist hier eine enge Zusammenarbeit
zwischen Werkzeughersteller und Kunde um die
Herausforderungen und Zielsetzungen genau zu
verstehen.

Fur den Anwender kann das Ziel der Steigerung
der Prozesssicherheit dabei wegbereitend sein
u.a. far die Steigerung des Automatisierungs-
grades als auch fur Kostensenkungen durch die
Einsparung von Haupt- und/oder Nebenzeiten der
Bearbeitung.

Far diese vielfaltigen Anforderungen und Ziel-
setzungen auf der Anwenderseite, bieten 3D-ge-
laserte Spanformgeometrien eine erganzende
und sehr flexible Méglichkeit im Gesamtmix aller
MaBnahmen.

Exemplarisches Anwendungsszenario 2:

Innenkopieren kugelformiger Kammern

Beim Innenkopieren kugelférmiger Kammern,
z.B. bei Einspritzdisen, kdnnen bei unzureichen-
der Spankontrolle Wirrspane entstehen, die sich
im Teil verfangen oder um das Werkzeug wickeln
kdénnen.

Im schlimmsten Fall muss das Werkzeug nach
jedem Fertigungszyklus gereinigt werden, zudem
kann es zu Beschadigungen am Bauteil kommen.
Hier kann beispielhaft ein auf die Ziele, die Pro-
zessparameter und das Material angepasste ge-
laserte Spanformgeometrie in Verbindung mit
innerer Kihlmittelzufuhr eine L6sungsmoglichkeit
darstellen.

Die Spanformgeometrie kann hierbei so ausge-
legt werden, dass die Spane zielsicher aus der
Bearbeitung evakuiert werden und Beschadigun-
gen am Bauteil verhindert werden kdénnen.

Werkzeug mit gelaserter Spanformgeometrie
und innerer Kihlmittelzufuhr
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Die Entwicklung

individueller Lasergeometrien

SIMTEK startete bereits 2015 mit einem internen
Forschungsprojekt zu gelaserten Spanformgeo-
metrien. Dabei gab es viele Ruckschldge und es
wurden viele Hurden Uberwunden. Funf Jahre
dauerte die Entwicklung. Heute ist SIMTEK in der
Lage, hochprazise gelaserte Spanformgeome-
trien nach Kundenanforderung prazise, prozess-
sicher und auf wirtschaftliche Art zu fertigen. Die-
se 3D-gelaserten Werkzeuge kombinieren dabei
die technologiespezifischen Vorteile mit den Vor-
teilen des Schleifens. Beide Technologien werden
hybrid dort angeboten, wo das herk&émmliche
Schleifen an Grenzen stoBt.

Im Gesprach mit dem Kunden wird unter Bertck-
sichtigung aller bearbeitungs- und zielrelevanter
Aspekte die bestmdgliche Bearbeitungsstrategie
ermittelt und die erfahrenen Konstrukteure von
SIMTEK erstellen mithilfe von 3D-CAD Program-
men die passende Geometrie.

Ausblick

Werkzeuge mit gelaserten Spangeometrien sind
fur SIMTEK ein fester Bestandteil des Angebotes
geworden. Dabei existiert diese Technologie Sei-
te an Seite mit geschliffenen Werkzeugen. Kamen
sie anfangs noch vorwiegend bei Individualwerk-
zeugen zum Einsatz, haben sie mittlerweile auch
im Standardsortiment Einzug erhalten. Perspekti-
visch werden sich diese Werkzeuge der Einschét-
zung von SIMTEK nach zunehmend etablieren in
Anwendungen mit einer groBen Anforderung an
Prozesssicherheit und Spankontrolle - hier insbe-
sondere in der Serienfertigung.

Interessant sind Werkzeuge mit individuellen
Spangeometrien daher unter anderem fur Unter-
nehmen, die Fertigungsprozesse an verschiede-
nen Standorten vereinheitlicht haben mdéchten
oder Fertigungsschritte mittels Automation mann-
los einfuhren oder etablieren méchten.

Diese wird in der SIMTEK Fertigung mit eigenen
Lasermaschinen in das Werkzeug eingebracht.
Die Ergebnisse sind absolut Uberzeugend: Fir
rund 80-90 Prozent der Anwendungen bieten
3D-gelaserte Werkzeuge eine realistische - und
oft Uberlegene - Alternative zum konventionellen
Schleifen - sowohl technisch als auch wirtschaft-
lich.

Mittlerweile sind die Erfahrungswerte bei SIMTEK
derart hoch, dass sich gelaserte Geometrien, wel-
che sich im Individualbereich zahlreich bewahrt
haben, auch in das Standardsortiment aufgenom-
men werden konnten.

Als einer der Vorreiter in diesem Bereich investiert
SIMTEK auch kunftig in fundiertes Know-How und
innovative Fertigungstechnologien, um mittel-
und langfristig den Einsatz gelaserter Spanform-
geometrien noch weiter auszuweiten - vor allem
mit Blick auf das umfassende SIMTEK Standard-
sortiment.

SIMTEK versteht sich als ganzheitlicher Loésungs-
partner, der durch effiziente Prozesse und durch
den Einsatz innovativer Technologien seinen Kun-
den optimale Werkzeuglésungen anbieten kann.

Zusammenfassend lasst sich sagen, dass ge-
laserte Spanformgeometrien heut schon enorme
Vorteile bieten und dass die Technologie ihr Po-
tenzial bei Weitem noch nicht ausgeschopft hat.
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Sie méchten persénlich mit uns Kontakt aufnehmen oder haben Fragen?

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

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

Uber SIMTEK Prézisionswerkzeuge GmbH

SIMTEK Prazisionswerkzeuge -
Werkzeuge fiir héchste Anforderungen

Die SIMTEK Prazisionswerkzeuge GmbH wurde
1994 gegrindet. Sie ist zentraler Teil der SIMTEK
Group. SIMTEK hat sechs Standorte weltweit und
ist auf ca. 50 Markten tatig. Die ca. 500 Mitarbei-
tenden widmen sich mit groBer Begeisterung und
viel Herzblut der Entwicklung, der Fertigung so-
wie dem Vertrieb von Prazisionswerkzeugen fur
hdchste Anforderungen.

Der Hauptsitz liegt in Mdssingen bei Tubingen,
am FufB der Schwébischen Alb.

SIMTEK steht flr Hartmetall-Préazisionswerkzeu-
ge héchster Qualitat und Leistungsféhigkeit. Das
Standardsortiment umfasst rund 10.000 Werk-
zeuge fur das Stechdrehen, Drehen, Zirkular-
frasen, NutstoBen, Gewindewirbeln und Mehr-
kantfrésen. Werkzeuge fur 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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