Innovation ist
das A und O

SCHMALKALDEN - Auf der
11. Schmalkalder Werkzeug-
tagung im thiiringischen

Schmalkalden trafen sich rund

200 Werkzeughersteller und
Anwender, um sich liber die
neuesten Entwicklungen

in Bereich der Zerspanung
auszutauschen.
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as sind die Herausforderungen fur
Prazisionswerkzeughersteller? Wie
lassen sich schwer zerspanbare

Werkstoffe prozesssicher bearbeiten? Diese
und weitere Fragen wurden auf der 11. Schmal-
kalder Werkzeugtagung beantwortet, die im
November 2014 im thiringischen Schmalkal-
den stattfand.

Auf der zweitdgigen Veranstaltung trafen
sich rund 200 Werkzeughersteller und Anwen-
der, um sich Uber die neuesten Entwicklungen

in Bereich der Zerspanung auszutauschen.
Neben der Gesellschaft fur Fertigungstechnik
und Entwicklung Schmalkalden (GFE) wurde
die Tagung von der Fachhochschule Schmal-
kalden und dem Verband Deutscher Maschi-
nen- und Anlagenbau (VDMA) organisiert.
Dicht gepackt war das Referentenprogramm,
das aus 23 hochkaratigen Fachvortragen be-
stand: Darunter namhafte Werkzeughersteller
und Anwender aus dem Automobilbau, der
Luft- und Raumfahrttechnik und dem Maschi-




SCHMALKALDER WERKZEUGTAGUNG
5.u.6. November 2014

1 Rund 200 Anwender und Werkzeughersteller kamen zur Schmalkalder Werkzeugtagung, die in der Fachhochschule im
thiringischen Schmalkalden stattfand. 2 (V.l.n.r.): Giinther Heim (Vorstandsvorsitzender GFE), Lothar Horn (Vorsitzender
VDMA Fachverband Prazisionswerkzeuge), Professor Elmar Heinemann (Rektor Fachhochschule Schmalkalden), Peter
Heimrich (Landrat Kreis Schmalkalden-Meiningen) und Thomas Kaminski (Biirgermeister Schmalkalden).

nenbau. Abgerundet wurde das Tagungspro-
gramm durch Live-Vorfilhrungen neuester
Werkzeuge und Technologien in den Labors
der GFE.

Hohere Kundenanforderungen

Eine Ubersicht iiber den Prazisionswerkzeug-
markt bot Lothar Horn, Geschéftsfiihrer der
Tubinger Hartmetall-Werkzeugfabrik Paul Horn
GmbH und Vorsitzender des VDMA-Fachver-
bandes Prazisionswerkzeuge. 2014 wird die
Industrie voraussichtlich mit einem Plus von
vier Prozent im Vergleich zum Vorjahr abschlie-
Ben — trotz Russlandkrise. Besonders erfreu-
lich seien laut Horn die gute Nachfrage aus
den USA, die auf »breiter Front Freude berei-
te« und die stabile Entwicklung in China.

In Europa sei die Nachfrage durchwachsen,
positive Impulse kamen aus GroBbritannien
und Spanien. Der groBte Treiber fir die Werk-
zeugindustrie seien weiterhin die Automobilin-
dustrie und der Maschinenbau. Als groBes Ri-
siko fiir die Prazisionswerkzeugindustrie sieht
Horn vor allem den Fachkraftemangel. »Wir
mussen es schaffen, langfristig den Bedarf an
klugen, jungen Kopfen zu decken« mahnt Horn.

In Deutschland miisse auch die Entwicklungs-
geschwindigkeit verbessert werden, um inter-
national konkurrenzfahig zu bleiben. Als dritte
Herausforderung sieht Horn die Rohstoffmark-
te, insbesondere fiir die Herstellung von Hart-
metall. »Tantal und andere seltene Rohstoffe
werden eher teurer und schwerer zu beschaf-
fen. Das bedeutet fir uns, dass wir uns zu-
kiinftig noch mehr als bisher mit der Wieder-
verwertung von Rohstoffen und der Substituti-
on beschéaftigen sollten«, so das Fazit von Lo-
thar Horn.

Laut Dr. Christof Bonsch, Managing Direc-
tor der Komet Group GmbH in Besigheim, ge-
nlige es fir Prazisionswerkzeughersteller heu-
te nicht mehr, nur neue Werkzeuge zu entwi-
ckeln. Vielmehr missen diese auch internatio-
nal mit der gleichen Leistungsfahigkeit
bereitgestellt werden. Es sei fir Werkzeugher-
steller auch immer wichtiger, Werkzeuge
schneller an den Kunden auszuliefern. Die
Kunden sind dank Internet besser informiert
denn je. »Was Kunden bei Amazon bekom-
men, erwarten sie inzwischen auch bei unsc,
sagt Dr. Bonsch. Fir Komet bedeutet das,
schneller innovative Werkzeugkonzepte auf
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den Markt zu bringen, die mehrere Bearbei-
tungsschritte in einem Werkzeug kombinieren.

Und was sind die Anforderungen der Kun-
den? Dr. Wilfrid Polley ist als Entwicklungslei-
ter fir die Weiterentwicklung und Optimierung
der Verbrennungsmotoren bei Mercedes Benz
verantwortlich. Eine flexible Produktion muss
laut Dr. Polley trotz Standardisierung méglich
sein. »LosgroBe 1 ist ein Muss«, bringt er es
auf den Punkt. Der vermehrte Einsatz von tem-
peraturbestandigen Werkstoffen wie Niob,
Chrom und Nickel in Turboladern stellt zudem
groBe Herausforderungen an die Werkzeuge.
»Triebwerksbaustoffe missen fiir Automotive-
Anwendungen weiterentwickelt und in groBen
Stiickzahlen wirtschaftlich bearbeitet werden
kénnene, fordert Dr. Polley. Werkzeuge sollten
nach dem Baukastenprinzip mit verschiedens-
ten Substraten, Beschichtungen und Geomet-
rien erhaltlich sein.

Schwierige Werkstoffe

Wie sich Prazisionswerkzeuge fiir die Zerspa-
nung moderner und schwer zerspanbarer Werk-
stoffe einsetzen lassen, war das Thema des
ersten Themenblocks, der von Dr. Jochen =
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Kress, Mitglied der Geschaftslei-
tung der Mapal Prazisionswerk-
zeuge Dr. Kress KG in Aalen, er-
offnet wurde. In seinem Vortrag
ging er darauf ein, wie schwierige
Werkstoffe zu vertretbaren Kosten
zerspant werden konnen. Als Bei-
spiel nannte er die Bearbeitung
von beschichteten Zylinderfla-
chen, die kunftig eingegossene
Buchsen im Aluminiummotorblock
ersetzen sollen. Diese Technologie
macht spezielle Werkzeuge zur
Vorbearbeitung der Zylinderflache
vor dem thermischen Spritzen
notwendig, um eine optimale
Schichthaftung zu erméglichen.
»Werkzeuge mit Konturschneiden
aus  polykristallinem  Diamant
(PKD) sind ideal, um eine definier-
te Strukturierung auf der Zylinder-
laufflache zu erzeugen, auf der die
Spritzschicht optimal haftet«, sagt
Dr. Kress. Fir das abschlieBende
Feinhonen lassen sich Werkzeuge
mit Schneiden aus polykristalli-
nem, kubischem Bornitrid (PcBN)
verwenden, da die Schneidkanten
stark belastet werden.

Dr. Wilfrid Spintig, CEO bei OU
Bearings, ThyssenKrupp Rothe
Erde GmbH in Lippstadt, sieht fur
die Hartbearbeitung von GroB-
walzlagern den Einsatz von Hart-
metallwerkzeugen aus Ultrafeinst-
korn als perfekte Losung an. »Die-
se Werkzeuge bieten eine hohe
Prozesssicherheit, reproduzierba-
ren VerschleiBfortschritt und be-
herrschbare Randzonenbeeinflus-
sunge, sagt Dr. Spintig. PcBN sei
zwar technologisch interessant,
wirtschaftlich dem Feinstkornhart-
metall jedoch unterlegen. Die
ThyssenKrupp Rothe Erde GmbH
in Lippstadt stellt GroBwalzlager
fur verschiedene Anwendungen
im Maschinen- und Anlagenbau,
der Energie- und Medizintechnik
sowie fir Baumaschinen und For-
dertechnik her. Teilweise haben
die Bauteile einen Durchmesser
von 10 Meter und ein Stiickge-
wicht bis 100 Tonnen. Dabei wer-
den vor allem Vergitungsstahle,
beispielsweise vom Typ 42CrMo4,
verarbeitet.

»Neue Werkstoffe wie CFK be-
reiten uns enorme Schwierigkei-
ten«, berichtet Professor Barthel-
ma, Geschéftsfihrer der GFE. Um
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»PKD-Werkzeuge sind
ideal, um eine definier-
te Strukturierung auf
der Zylinderlaufflache
Zu erzeugen.«

Dr. Jochen Kress, Mitglied der Geschéftsleitung der
Mapal Prazisionswerkzeuge Dr. Kress KG in Aalen

eine hohere Standzeit der Werk-
zeuge zu erreichen und eine Dela-
mination zu vermeiden, hat das
Forscherteam der GFE neuartige
Keramik-Bohr- und Fraswerkzeuge
getestet. Die Schneidenelemente
aus Keramik werden mit einer
speziellen Klebetechnologie auf
das Werkzeug aufgebracht. Das
hat den Vorteil, dass die Schneide
nach Standzeitende ausgewech-
selt werden kann. Bei Zerspa-
nungsuntersuchungen von GFK-
und CFK-Werkstoffen erreichte
die GFE bei Bohrungen so deut-
lich hohere Schnittgeschwindig-
keiten im Vergleich zu herkdmm-
lichen Vollhartmetallwerkzeugen
und eine hohere Bauteilqualitat.

Laufzeiten reduzieren

Im zweiten Themenblock der
Schmalkalder ~ Werkzeugtagung
ging es um Losungen zur Steige-
rung der Energie- und Ressour-
ceneffizienz in der Zerspanung.
»Wir kdnnen nur sparen, wenn wir
dicke Spane machen«, sagt Dr.
Dirk Kammermeier von Kenna-
metal Shares Services GmbH in
Furth. Darunter versteht er vor al-
lem, die Leistungsfahigkeit der
Werkzeuge zu steigern. Der groBte
Energiefresser ist nach wie vor die
Werkzeugmaschine, die rund 70
bis 80 Prozent der Energie im Pro-
zess konsumiert. Am meisten hel-
fe és daher, die Laufzeit der Ma-
schine so kurz wie moglich zu
halten. Dafir mussten effiziente

»Was Kunden bei
Amazon bekommen,
erwarten sie inzwi-
schen auch bei uns.«

Dr. Christof Bonsch, Managing Director der Komet
Group GmbH in Besigheim

Prozesskinematiken und -ablaufe
sowie ein maximales Zerspanvolu-
men realisiert werden, um die Pro-
zesszeiten auf ein Minimum zu
reduzieren.

Ein weiterer Ansatz zur Ener-
gieeffizienz stand im Fokus des
Vortrags von Dr. Bernd Pause von
der Niles-Simmons Industrieanla-
gen GmbH in Chemnitz. Das Ma-
schinenbau-Unternehmen hat
Versuche mit kryogener Kihlung
per Kohlendioxid und Stickstoff
bei der Zerspanung durchgefihrt.
Besonders vielversprechend st
der Einsatz von CO,-Kihlung mit
minus 78,5 Grad. Damit kénnen
die Prozesstemperaturen insbe-
sondere in der Bearbeitungszone
der Zerspanung reduziert werden.
Durch den dadurch verringerten
WerkzeugverschleiB ist ein erhoh-
tes Zeitspanvolumen bei gleicher
Standzeit der Werkzeuge moglich.
Es lasst sich somit die Schnittge-
schwindigkeit erhdhen und damit
die Bearbeitungszeit reduzieren.
Die Oberflachen sind durch den
CO,-Einsatz zudem besser und
der Spanbruch wird ebenfalls po-
sitiv beeinflusst.

Wie sich in der Produktion von
Hartmetallwerkzeugen Ressour-
cen sparen lassen, war das Thema
von Kurt Brenner vom Werkzeug-
hersteller Iscar Germany GmbH in
Ettlingen. Der Ansatz von Brenner:
»So wenig Hartmetall wie notig
bei Werkzeugen verwenden.«
Durch den Einsatz kleinerer Wen-

deschneidplatten lassen sich bei-
spielsweise Ressourcen schonen.
Bei der Konstruktion der Werkzeu-
ge gibt es ebenfalls Einsparpoten-
zial: Anstatt Vollhartmetallwerk-
zeuge zu verwenden, lassen sich
Bohrer und Fraser mit einem
Wechselkopfsystem nutzen. Bei
Einsatz von mehreren Schneiden
pro Wendeschneidplatte, bei-
spielsweise sechs statt vier, lassen
sich Werkzeuge langer einsetzen.

Vorteile mit Ultraschall

Dr. Jens Ketelaer von der Sauer
GmbH in Stipshausen beschrieb
in seinem Vortrag, wie die Ultra-
schall-Bearbeitung Vorteile beim
Schleifen sowie der Fras- und
Bohr-Bearbeitung von CFK- und
GFK-Materialien  bringt.  Dafiir
muss die Werkzeugmaschine mit
einem Piezo-Schwingungsantrieb
ausgestattet werden, der einen
Frequenzbereich von 20 bis 50
Kilohertz abdeckt. Durch den
Ultraschall-Einsatz werden
Schwingungen reduziert, es sind
geringere Zerspankrafte notwen-
dig und es wird eine bessere Ober-
flachenqualitat erreicht. Weitere
Vorteile: Partikel gelangen bei-
spielsweise beim Tieflochbohren
besser aus dem Bohrloch und Dia-
mantkorner schleifen sich beim
Einsatz von Diamantwerkzeugen
selbst. Aufbauschneiden werden
ebenfalls effektiv verhindert. Das
Ultraschallverfahren lasst sich be-
sonders gut bei der Bearbeitung
von Gyroskopen, optischen Kom-
ponenten, Uhrengehausen oder in
der Medizintechnik einsetzen.
Wie sich AuBengewinde sehr
effizient fertigen lassen, beant-
wortete Uwe Kretzschmann von
der LMT Fette Werkzeugtechnik
GmbH & Co. KG in Schwarzenbek.
Mit dem Gewinderollen lassen
sich Gewinde in sehr kurzer Bear-
beitungszeit und mit sehr hohen
Standzeiten realisieren. Die Ge-
windefestigkeit ist ebenfalls sehr
hoch und dariiber hinaus fallen
keine Spane an. Das Verfahren
glanzt auch durch eine hohe Ober-
flachenqualitat und MaBhaltigkeit.
Laut Kretzschmann lassen sich
fast alle Werkstoffe rollen, die eine
Mindestdehnung von fiinf Prozent
und eine Festigkeit bis zu 1600
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Newton pro Quadratmillimeter ha-
ben. Rollképfe lassen sich zudem
in konventionellen Standard-Werk-
zeugaufnahmen nutzen.

Je feiner, desto besser

Neben den Werkzeugen wurde
auch die Entwicklung von Hartme-
tall und Schneidstoffen unter die
Lupe genommen. Dr. Jirgen
Schmidt vom Schweizer Hartme-
tallspezialisten Extramet AG be-
richtete ausfiihrlich, wohin der
Trend bei Hartmetall geht — nam-
lich zu immer kleineren Korngro-
Ben. Laut Dr. Schmidt werden in
der Zerspanung heutzutage rund
70 Prozent der Werkzeuge mit
Feinstkorn-Hartmetall eingesetzt,
das eine KorngroBe von 0,5 bis
0,8 Mikrometer hat. Die Entwick-
lung von kleineren KorngréBen un-
ter 0,2 Mikrometer ermoglicht
noch bessere Eigenschaften des
Hartmetalls. Das Problem der
>Nanosorten« ist jedoch ihre teure
Herstellung. Zudem sind sie hoch-
reaktiv, selbstentziindlich und an-
fallig fur Verunreinigungen. Wich-
tig sei laut Dr. Schmidt auch das
Recycling des wertvollen Roh-
stoffs Wolframcarbid, das den
GroBteil des Hartmetalls aus-
macht. »Es werden immer noch
95 Prozent des Hartmetalls nach
Standzeitende des Werkzeugs
entsorgte, erklart Dr. Schmidt.
Fur die Ultraprazisions- und
Hochglanzzerspanung von Nicht-
eisenwerkstoffen kommen Werk-
zeuge mit Schneiden aus mono-
kristallinem Diamant (MKD) zum
Einsatz, der entweder aus natdrli-
chen Vorkommen stammt oder
- kiinstlich produziert wird. Dr. Mat-
thias Luik von der Paul Horn
GmbH in Tubingen erklarte in sei-
nem Vortrag, wie die auf den
Werkzeugen aufgeléteten MKD-
Schneiden bei Horn von Hand ge-
schliffen  werden. Sehr kleine
Durchmesser der Schneiden sind
aufgrund der Héarte und Sprodig-
keit des Diamanten jedoch ein
Problem, da sie beim Schleifen
brechen konnen. Fraswerkzeuge
mir einem Scheidendurchmesser
unter einem Millimeter lassen sich
nicht mehr per Hand schleifen.
»Wir haben eine Ultraprézisions-
schleifmaschine entwickelt, mit

der das moglich ist«, erklart Dr.
Luik. Die Maschine kann die
Schneide direkt auf der Maschine
messen und erreicht Genauigkei-
ten im Zehntelmikrometerbereich,
was ein prozesssicheres Schleifen
von Kugelfrasern mit einem Radi-
us von 0,1 Millimeter ermdglicht.

Wie Beschichtungen in der Zer-
spanung zu einem besseren Er-

gebnis fiihren, war Thema des
Vortrags von Dr. Sven Twardy von
Oerlikon Balzers Coating Germany
in Bingen. Er stellte in seinem Vor-
trag die neue Balig-Schicht-Fami-
lie von Oerlikon Balzers vor, mit
der eine maBgeschneiderte Mor-
phologie der Beschichtung fir ver-
schiedenste Anwendungen reali-
siert werden kann. Der Vorteil der

Schicht: Es lassen sich abwech-
selnd fein- und grobkoérnige
Schichten erstellen, was einzigar-
tige mechanische Eigenschaften
ermoglicht. So lassen sich bei-
spielsweise  besonders kleine
Werkzeuge fir die Mikrozerspa-
nung beschichten, die Materialien
bis HRC 70 bearbeiten kdnnen.
www.gfe-net.de
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