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Entwicklung einer Spanleit-/Spanbruchgeometrie zum 
Gewindedrehen mittels FEM-Zerspansimulation

Ausgangssituation/Zielstellung

Ziel des Forschungsvorhabens war 
die Entwicklung einer neuartigen 
Spanleit-/ Spanbruchgeometrie zum 
Gewindedrehen in höher vergüteten 
Stählen, welche zu einer qualitativ 
hochwertigen, prozesssicheren und 
kostengünstigen Herstellung von Ge-
winden geeignet ist. Da die Wende-
schneidplatten bei kleinem Gewinde 
und Feingewinde eingesetzt werden, 
sind diese Spanleit-/Spanbruchgeo-
metrien relativ klein. Zum Einbringen 
der Geometrien in die Hartmetall-
Wendeschneidplatten ist die Laser-
technologie prädestiniert und soll-
te somit zum Einsatz kommen. Die 
Entwicklung der Geometrie sollte 
mittels FEM-Zerspanungssimulation 
erfolgen. Bei der Umsetzung in ei-
nem iterativen Vorgehen, sind immer 
wieder einzelne reale Zerspanversu-
che notwendig, um die Simulation zu 
verifizieren. Im Ergebnis sollte eine 
neue Spanleitgeometrie für Wende-
schneidplatten zum Gewindedrehen 
entstehen.

Lösungsweg

Im Rahmen des Forschungsprojektes 
wurde der iterative Entwicklungspro-
zess folgender Maßen umgesetzt: 
Es erfolgten die FEM-Zerspanungssi-
mulationen und die Auswertung der 
Berechnungsergebnisse. Mit dem 
für diese Simulationen verwende-
ten Softwaretool können z.B. Kräfte, 
Spannungen und Temperaturvertei-
lung (siehe Bilder 1 und 2) während 
des Zerspanungsprozesses simuliert 
werden. Die Umsetzung der Spanleit-
geometrien in reale Werkzeuge er-
folgte mittels Lasertechnologie. Mit 
der Lasertec 20 PrecisionTool steht 
der GFE die entsprechende Maschi-
nentechnik zur Herstellung von Span-
leitgeometrien zur Verfügung.
Parallel zu den FEM-Berechnungen 
wurden die Zerspanungsversuche 
zur Verifikation der Simulation durch-
geführt. Bei der Umsetzung der Ver-
suche wurden diverse Größen mess-

technisch ermittelt, um die Verifika-
tion der Simulation durchzuführen. 
Während der Zerspanungsversuche 
wurden Kräfte gemessen, sowie Auf-
nahmen mit einer Hochgeschwin-
digkeitskamera gemacht. In der Ver-
suchsauswertung wurden neben 
der Betrachtung der Wendeschneid-
platten vor und nach den Versuchen 
auch die Oberflächen der Gewinde 
und die Späne analysiert. Mit diesen 
Daten konnten Versuch und Simula-
tion verglichen werden, sodass die 
Überprüfung der Berechnungen aus 
der Simulation erfolgte. Somit ließen 
sich Schlussfolgerungen für eine ge-
eignetere Spanleitgeometrie ziehen. 
Die Iterationsschleifen schließend, 
wurden die entsprechenden Ände-
rungen in die neuen Geometrien ein-
gearbeitet.

Ergebnisse

Zum Vergleich der verschiedenen 
Geometrien wurden Spanform, Ver-
teilung der plastischen Verformung, 
Spannungsverteilung, Temperaturver-
teilung und Kraftverläufe ausgewer-
tet. Wenn ein Span in eine bestimmte 
Richtung abgelenkt werden soll, dann 
muss sich dieser Span mehr verfor-
men. Für diese größere Verformung 
ist mehr Kraft und Energie notwen-
dig. Deshalb war zu erwarten, dass 
sich bei den Spanleitgeometrien Ver-
formungen, Kräfte, Spannungen und 
Temperaturen erhöhen. Dies ist in der 
Simulation im Vergleich der Wende-

schneidplatte ohne (siehe Bild 1) und 
mit Spanleitgeometrie (siehe Bild 2) 
deutlich zu erkennen. Der Span wird 
deutlich stärker verformt, wodurch 
die Temperatur höher ist. Durch die 
gezielte Spanleitung wird der Span 
vom Bauteil weg bewegt, sodass die 
Prozesssicherheit und Bauteilqualität 
verbessert wird.
Es wurde im Versuch nachgewiesen, 
dass mit der neu entwickelten Span-
leitgeometrie ein wesentlich besse-
res Zerspanungsergebnis erzielt wer-
den kann. Auch eine Wendeschneid-
platte mit einer Standard-Spanbruch-
geometrie konnte im Zerspanversuch 
bessere Ergebnisse liefern, als eine 
Wendeschneidplatte ohne eine Span-
leitgeometrie. Allerdings sind die Er-
gebnisse mit einer solchen Standard-
Spanbruchgeometrie, die wesentlich 

weiter entfernt von der Schneidkante 
ist, nicht so gut, wie mit der neu ent-
wickelten Geometrie. 
Aus Ergebnissen dieses Forschungs-
vorhabens wurden Handlungsemp-
fehlungen für die Entwicklung von 
Spanleitgeometrien abgeleitet. Au-
ßerdem wurde gezeigt, dass die La-
sertechnologie als alternative Herstel-
lungstechnologie für Spanleitstufen 
geeignet ist, wenn man mit Schleifen 
oder Sintern an die technologischen 
Grenzen kommt oder wenn Spanleit-
stufen in sehr kurzer Zeit hergestellt 
werden sollen.

Bild 1:  Temperaturverteilung und Spanform 
ohne Spanleitstufe

Bild 2:  Temperaturverteilung und Spanform 
mit Spanleitstufe


