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Bleifrei zerspanen -
ganz schon hart

Die Zukunft ist bleifrei - jedenfalls was Messing- und Kupfer-
werkstoffe angeht. Aufgrund mehrerer Richtlinien und EU-
Verordnungen wird der Zusatz von Blei reduziert. Dies fiihrt zu
vollig veranderten Materialeigenschaften und unterschiedlichem
Verhalten bei der Zerspanung. Werkzeughersteller miissen jetzt
dringend neue Lésungen finden.




Werké GmbH | Das 1938 im thiringischen Konigsee gegriindete Unternehmen ist
heute ein fuhrender Anbieter von Prazisions-Zerspanungswerkzeugen fur die Metallbear-
beitung (HSS, HSCo, VHM) und entwickelt stetig Sonderlésungen. Mit 76 Mitarbeitern
zahlt Werkd zur international agierenden TDC-Gruppe mit Standorten u. a. in China,

den USA, Mexiko und Brasilien. | www.werkoe.de

Vorreiter ist der thiiringische Her-
steller von Zerspanungswerkzeugen
Werko. Als 2015 der Hilferuf eines
Sanitarherstellers einging, der iiber
eklatant erhohten Werkzeugeinsatz
beim Produzieren von Drehteilen
aus bleifreien Materialien klagte,
wurde eine doppelte Lésungsstra-
tegie gefahren: Von Werkoé kam die
Entwicklung neuer Spezialwerk-
zeuge, von Oerlikon Balzers die
Beschichtung mit BALINIT® HARD
CARBON.

,Die Umstellung auf bleifreies Messing flhrte
bei unserem Sanitérkunden zu viermal hoheren
Werkzeugkosten, langen Taktzeiten, Werkzeug-
brichen und viel Ausschuss®, erldutert
Vicente Madrid, Produktmanager und Team-
leiter Direktvertrieb bei Werkd. Ursache ist
das fehlende Blei, das vorher die Zerspanung
erheblich erleichtert und den Spanbruch redu-
zZiert hatte. Zudem steigern manche bleifreien
Werkstoff-Substitute den Werkzeugverschleil3
durch Materialaufschmierungen, erzeugen

lange Wickelspane und beeintrachtigen so
einen sicheren Prozess. ,Die Zerspanung
verandert sich komplett”, so Vicente Madrid.

Innovative Geometrie und Spiralisierung

Nach intensiven Tests im eigenen Anwen-
dungszentrum designte Werkd ein Sonder-
werkzeug mit ausgekligelter Spiralisierung
und neuer Geometrie. Auch in Sachen
Beschichtung wurde getuftelt. Nachdem
klassische PVD-Schichten nicht die ge-
wulnschten Resultate erbracht hatten, fuhrte
der Einsatz von BALINIT® HARD CARBON
des langjahrigen Partners Oerlikon Balzers
zum Erfolg. Diese Vorzige in Kombination
mit dem neuen Sonderwerkzeug punkteten
auch bei dem ratsuchenden Kunden aus
der Sanitarbranche: Werkzeugkosten und
Taktzeiten liegen wieder im Rahmen.

Spanfluss wurde wiederhergestellt

BALINIT® HARD CARBON hat sich als
perfekte Wahl erwiesen. Die Kohlenstoffbe-

Perfekte Zerspanung von bleifreiem Messing mit BALINIT® HARD CARBON: Rico Fritzsche von Oerlikon Balzers und

Vicente Madrid von Werkd (v.1.).



schichtung ist chemisch inert und verhindert
die Bildung von Aufbauschneiden und Ver-
klebungen. Sie stellt den Spanfluss wieder
her und eignet sich dank extremer Harte
(5.000 HV) und geringem Reibwert auch flir
Trockenbearbeitung. Je nach Anwendung
kann man unter drei Varianten mit verschie-
dener Schichtdicke wahlen. Eine kunden-
spezifische Vor- und Nachbehandlung soll
kinftig Spanfluss und Schnittdriicke mit
Blick auf Schaftwerkzeuge weiter optimieren.

Erste Projekte zur Kupferzerspanung

Die Resultate sind ein Ansporn fur Rico
Fritzsche, Segment Manager Cutting Tools
bei Oerlikon Balzers, weiterzuforschen:
,Wir sammeln schon seit 2014 Erkenntnisse
Uber die Zerspanung bleifreier Materialien
in Partnerschaft mit Unternehmen und im
Forschungskreis.” ,Flr solche Losungen
gibt es kein Patentrezept. Jede Anfrage ist
hdchst individuell, Gber die Performance
entscheiden letztlich Nuancen®, erganzt
Edda Enders.

Die kaufmannische Geschéftsflhrerin von
Werkd fuhlt sich mit dem erworbenen Know-
how gut aufgestellt — zumal auch schon erste
Kundenprojekte zur Kupferzerspanung laufen.
,Der Markt der bleifreien Materialien wird
wachsen®, ist sich Edda Enders sicher. Auch
deshalb zieht Werk® noch in diesem Jahr an
einen neuen Standort in llmenau mit nahezu
doppelter Produktionsflache um. M

Einsatz bleifreier Materialien ist Pflicht.

Die Zerspanung bleifreier NE-Metalle ist ein wachsender Markt. Entstanden ist er u.a. durch die
EU-Trinkwasser-Richtlinie 98/83-EG, die den Bleianteil im Trinkwasser seit 2013 auf 10 Mikro-
gramm pro Liter limitiert. Zudem beschréanken RoHS- oder vergleichbare Richtlinien in vielen
Landern den Einsatz von Blei in Elektronikgeraten oder -bauteilen. Brisanz gewinnt kiinftig
auch die ELV-Richtlinie 2000/53/EG zu Altfahrzeugen: Nur noch bis Juli 2021 erlaubt sie eine
Ausnahme fUr Kupferlegierungen, die maximal 4 % Blei enthalten diirfen. Falls die Regelung

nicht verlangert wird, missen Autobauer bald mehr bleifreies oder -armes Kupfer zerspanen.
Mit der Elektromobilitét wird der Kupferbedarf von 185.000 Tonnen im Jahr 2017 auf 1,74 Milli-
onen Tonnen im Jahr 2027 steigen, so eine Studie. Der Grund: E-Fahrzeuge inklusive Hybriden
brauchen bis zu 3,5-mal mehr Kupfer als Autos mit Verbrennungsmotoren. Auch E-Ladesaulen
bendtigen Kupfer fur Kontakte und Anschlisse.




Hier wird das Rad
neu erfunden

Ohne die Rader und Rollen von Blickle stiinden nicht nur
die Logistikzentren der Postdienste in Europa still. Auch
in vielen anderen Branchen halt die Nr. 3 im Weltmarkt
das Geschaft am Laufen - genau wie in der eigenen Spritz-
gussproduktion. Dort begrenzt BALINIT® CROMA PLUS
Wartungsaufwand und Ausschuss.




Ein rhythmisches Wummern halit
durch das Blickle-Werk in Rosenfeld.
Eben durchlauft ein Rad die Priifan-
lage. Fest eingespannt, rolit es iiber
Schwellen auf einer Scheibe, die
sich unter dem Priifling dreht. Unter
der Last von bis zu 5 Tonnen muss
das Rad die Hindernisse viele Male
anstandslos iiberqueren, um den
Qualitatstest zu bestehen.

Als Produzent von 20 Millionen Radern und
Rollen pro Jahr fertigt das Unternehmen
maBgeschneiderte Produkte mit speziellen
Eigenschaften fur die verschiedensten Ein-
satzzwecke, seien es Einkaufs- oder Hub-
wagen, Gabelstapler oder Laufbénder. Uber
8.000 Artikel sind innerhalb eines Tages
europaweit versandfertig, weitere 12.000 in
ein bis zwei Tagen.

,von der Fertigungstiefe her haben wir hier
in Rosenfeld das weltgréBte Zentrum flr
die Réader- und Rollenproduktion®, sagt
Marketingleiter Werner Herre. ,Dank dieses
gebindelten Know-hows und eng verzahn-
ter Prozesse kénnen wir aus Standardware
relativ schnell ein Sonderprodukt machen,
auch bei kleinen Stlckzahlen.”

Sonderprodukt aus Polyamid und TPU

Ein gutes Beispiel fur die Herausforderungen,
die solche Sonderprodukte mit sich bringen,
ist die Rad-Neuheit ,POTHS", die seit Méarz
2019 im Markt ist. Der Name steht fur
Radkorper aus bruchfestem Polyamid und
einem Laufbelag aus thermoplastischem
Polyurethan (TPU), zum Einsatz etwa flr
Hygiene-Anwendungen oder in der Lebens-
mittelproduktion. Wie das Schwesterpro-
dukt ,POTH" verfligt es Uber eine hohe
Tragfahigkeit (bis 550 kg) bei geringem
Rollwiderstand und bietet mit seinem
weicheren Laufbelag mehr Larmdampfung
und Fahrkomfort.

Gute Haftung, aber
ungewollter Nebeneffekt

FUr die Produktion im Stoffschluss, bei der
Radkérper und Laufbelag unldsbar verbunden
werden, werden zwei Spritzgussmaschinen
verkettet. Die erste fertigt Radkorper, die auto-
matisiert in die zweite Maschine umgesetzt
werden. Dort werden die Radkorper mit einem
TPU-Laufbelag umspritzt. ,So halten die Kom-
ponenten besser zusammen, als wenn sich der
Laufbelag mit dem Radkdrper nur verkrallt®,
erlautert Frank Binder, Konstrukteur Spritzguss-
werkzeuge bei Blickle. Dabei sorgt ein Zusatz im
TPU fUr besonders gute Haftung zwischen Felge
und Reifen.

Klebereste in Maschine und HeiBkanal

Genau diese Haftung hat aber einen nachteiligen
Nebeneffekt: Der Kunststoff klebt auch hartnackig
am Spritzgusswerkzeug. Die Entformung wird er-
schwert, die Materialreste in der Form sind kaum
ZU beseitigen. Schon nach einigen 100 Schuss
muss das Werkzeug gereinigt werden — inklusive
Aus- und Einbau eine Prozedur von 2,5 bis 3
Stunden. Auch die Maschine und der HeiBkanal
mUssen bei jedem langeren Stillstand vom TPU
befreit werden, denn: ,Aufgeschmolzenes Material
hat nur eine Standzeit von rund 15 Minuten, dann
zersetzt es sich”, so Binder.

Gemeinsam flir eine runde Sache (v.li.): Ronald Baumhofer
von Oerlikon Balzers und Frank Binder von Blickle.

Blickle GmbH & Co. KG | Gegriindet 1953, hat sich die Blickle-Gruppe zu einem flihrenden
Hersteller fir Rader und Rollen entwickelt. Das Familienunternehmen hat tber 17 Vertriebsge-
sellschaften in Europa, Amerika und Asien sowie Vertretungen in 120 Landern und beschaftigt

mehr als 1.000 Mitarbeiter. | www.blickle.de



BALINIT® CROMA PLUS
gegen Anhaftungen

Um die Verklebungen in den Griff zu kriegen
und den groBen Arbeitsaufwand samt
Ausschuss zu senken, suchte Blickle eine
geeignete Werkzeugbeschichtung — und
fand sie in BALINIT® CROMA PLUS. Die
CrN-basierte, extrem harte Multilagen-
schicht schutzt Werkzeuge vor Abrieb

und Kratzern und reduziert durch ihre
keramikartigen Eigenschaften ein Anhaf-
ten der Kunststoffschmelze. Die Belag-
bildung wurde stark reduziert, Ablagerungen
lieBen sich meist manuell mit einfachen
Hilfsmitteln entfernen, ohne das Werkzeug
zu demontieren. Ergebnis: deutlich l&ngere
Wartungsintervalle und weniger Ausschuss.
Ein Erfolg, der nicht einmal viel Zeit brauch-
te: ,Anfrage, Tests und Umsetzung — das
lief in wenigen Monaten®, freut sich Ronald
Baumhofer, Key-Account-Manager Plastic
bei Oerlikon Balzers. H

Blickle-Mitarbeiter Alessio Lonis kann Ablagerungen auf dem Spritzgusswerkzeug nun leicht entfernen —
dank BALINIT® CROMA PLUS.
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Jetzt Messetermin vormerken!

Wir zeigen Ihnen auf der diesjahrigen Messe Seien Sie gespannt auf spannende

EMO in Hannover die neueste Schichtlésung Themen, auBergewodhnliche Vorfihrungen
fUr Gewindewerkzeuge, die Nachfolgerin und ausreichend Zeit zum Networking!
unserer INNOVA PVD-Beschichtungsanlage,

unser digitales Kundenportal myBalzers

und vieles mehr! Wir freuen uns auf lhren Besuch!




Blitzblanker
Staubsauger

Wer an Staubsauger denkt, dem fallt der Name Miele ein. Das
beutellose Modell Blizzard CX1 saugt Staub und Kriimel in
einen Auffangbehalter aus Polycarbonat, dessen Oberflache
so makellos glidnzt wie das Image der Traditionsmarke. Nicht
der geringste Kratzer darf die Hochglanzoptik von Marke und
Produkt storen.




Die Hochglanzoptik stimmt: Kundenberater Ralf Stecker von Oerlikon Balzers und Rudolf Flaskdmper von EKT mit
dem Auffangbehalter fur Miele.

Fiir brillante Ergebnisse sorgt die
Zusammenarbeit von Eifler Kunststoff-
Technik (EKT) und Oerlikon Balzers.
Die EKT Spritzgusswerkzeuge werden
in drei Schritten bearbeitet: mit
BALITHERM® PRIMEFORM, einer
anschlieBenden Hochglanzpolitur
und nochmaliger Behandlung mit
BALIQ® TINOS. Resultat: spiegelglatte,
extrem harte Werkzeugoberflachen,
weniger Wartung und Ausschuss,
optimierte Produktionszeiten.

Bitte makellos in Hochglanzoptik! Dieser
Kundenwunsch pragt heute haufig den
Kunststoffspritzguss von Sichtbauteilen.
Bei aller Brillanz dirfen gleichwohl Stabi-
litat, Formtreue und Dichtigkeit der Teile,
eingesetzt etwa in Geschirrspulern und
Bodenreinigungsgeraten, nicht leiden. Eifler
Kunststoff-Technik hat fUr diese vielfaltigen
Kundenansprlche im Stammwerk Bad

Salzuflen auf 11.000 m? Produktionsflache
ein Fertigungskonzept realisiert, das auf fort-
schrittlichste, oft selbst entwickelte Verarbei-
tungstechnologien und Prozesse mit hoher
Automatisierung setzt.

Problem: Ziehspuren auf den
Oberflachen

Maximale Effizienz lautet das Credo. Doch
beim Spritzguss der Auffangbehélter des
Miele-Staubsaugers Blizzard CX1 war der
Anfahrprozess der Maschine anfangs nicht
optimal. Die Anlaufzeit war recht lang, beim
Herausziehen des Innenschiebers aus der
AuBenform entstanden Ziehspuren auf den
Oberflachen der gefertigten Produkte und
somit Ausschuss. Die Entformungsprobleme
wurden in der Anfangszeit durch haufiges
Polieren der Werkzeuge behoben. Dazu
musste das Werkzeug jedes Mal ausge-
baut, komplett poliert und wieder eingebaut

Eifler Kunststoff-Technik (EKT) | 2005 in Bielefeld gegriindet, fertigt das Unternehmen
mit heutigem Sitz in Bad Salzuflen Bauteile und Baugruppen aus Kunststoff fiir Haushaltsge-
rate, Medizintechnik, Automobil, Elektrotechnik, Heizung und Sanitér. Zum Portfolio zahlen
Spritzguss wie auch Montage, Lasern, Bedrucken, Frasen, Schweien und Plasmabehand-
lung von Kunststoffteilen. EKT beschéftigt am Hauptsitz und im Zweigwerk im tschechischen
Litovel zusammen 300 Mitarbeiter. | www.eifler-kt.de
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Muss gléanzen wie die Traditionsmarke: der Miele Blizzard CX1.

werden. Das bedeutete einen Zusatzauf-
wand von vielen Stunden, im Extremfall die
doppelte Rustzeit.

Oerlikon Balzers’ Losung setzte sich
durch

Trotz groBter MUhen brachte das manuelle
Polieren nicht den gewUnschten Effekt. Eifler
testete deshalb Beschichtungen von zwei
Anbietern gegeneinander. Den Zuschlag
erhielt Oerlikon Balzers. ,Wir fihlen uns dort
bestens aufgehoben, sehen Pluspunkte bei
Service und Handling, eine professionelle
Betreuung mit schnellen Reaktionen®, fasst
Rudolf Flaskamper, Projektmanager Werk-
zeuge und Anlagen bei Eifler, zusammen.
Dabei spielen auch die Faktoren Néhe und
Geschwindigkeit mit: Das Oerlikon Balzers-
Werk Bielefeld liegt nur 300 Meter entfernt.

Dreistufiges Erfolgsrezept:
Schicht, Politur, Schicht

Das Gewinnerkonzept basiert auf einer
dreifachen Behandlung der Werkzeuge. Ein
zentraler Baustein ist dabei die Hochglanz-
politur von Werkzeugen als Dienstleistung
von Oerlikon Balzers.

Schritt 1: Thermische Behandlung mit
BALITHERM® PRIMEFORM. Bei diesem
Plasma-Verfahren wird eine verschleiB- und
kratzfeste Diffusionsschicht mit hoher Ober-
flachenharte und Korrosionshemmung im
Grundmaterial erzeugt.

Schritt 2: Polieren der Werkzeuge auf Hoch-
glanz im Oerlikon Balzers-Werk Bielefeld.
Die Rauheitswerte gentigen ISO-Standards
bis zu NO. Zudem bietet die Behandlung
eine optimale Stutzwirkung flr die nachste
Schicht.

Schritt 3: PVD-Beschichtung mit BALIQ®
TINOS. Das darin enthaltene Titannitrid
verbessert das Entformungsverhalten. AuBer-
dem ist die Schicht 100-prozentig hochglanz-
tauglich, extrem glatt und verschleiB3fest.

Weniger VerschleiB und Personaleinsatz

Durch die Dreifach-Strategie wird der Polier-
aufwand minimiert und der Personaleinsatz
gesenkt. Die Beschichtungslésung bewahrt
vor Verschlei3 durch das hochabrasive
Polycarbonat, dank der Kratzfestigkeit ist
das Risiko von Beschadigungen zudem
auBerst gering. Die Anfahrphase der Maschine
ist deutlich kurzer, der Ausschuss geht ent-
sprechend zurtick. Die Kunden profitieren
durch verbriefte Qualitat, realistische Stlck-
kosten und 100-prozentige Liefersicherheit
nach Just-in-time-, aber zunehmend auch
Just-in-sequence-Vorgaben. Bei Letzteren
werden die Komponenten nicht nur recht-
zeitig angeliefert, sondern bereits in der
richtigen Reihenfolge fur die direkte Weiter-
verarbeitung und Montage beim Kunden
angeordnet. Nach einem Jahr Einsatzzeit
ist sich Rudolf Flaskdmper sicher: ,Das

ist auf jeden Fall eine Losung fur &hnliche
Aufgaben in der Zukunft.” H
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