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multidec®-ACADEMY – Lern-, Test- und Entwicklungscenter

In der multidec®-ACADEMY vermittelt die UTILIS ihr ganzes Know-how an Wissen in der Mikrozerspanung. 
Sie bietet zudem verschiedenste Dienstleistungen an:

Machbarkeitsstudien

(multidec®-CARE)

Entwicklungsprojekte Werkzeugtest

Schulungen, Training 
und Weiterbildungen

Zeitstudien/ 
Zeitberechnungen

(multidec®-CARE)

Geschäftsfeld 2



Unser Geschäft basiert auf 3 Geschäftsfeldern, die uns zu ihrem 
kompetenten Systempartner in der Mikrozerspanung machen

Geschäftsfeld 1 
Auftragsfertigung

Geschäftsfeld 2 
Eigenmarke 

Geschäftsfeld 3 
Handel Schweiz

├ Fertigung von kundenspezifischen 
Bauteilen auf allen relevanten 
Technologien (Drehen, Fräsen, 
Schleifen und Langdrehen)

├ Ausbildung von Polymechanikern

├ Kompetenzsicherung in der 
Zerspanung

├ Tests des gesamten Produkt-
portfolios intern möglich

├ Wir entwickeln, produzieren und 
vertreiben Präzisionswerkzeuge für 
die Kleinteilefertigung und 
Mikrozerspanung

├ Werkzeuge vornehmlich für die 
Anwendung für Langdreh-
automaten

├ Eigene Forschung und Entwicklung

├ Made in Switzerland

├ Seit Jahrzenten vertreiben wir 
erfolgreich hochwertige Produkte 
namhafter Brands in der Schweiz

├ Wir liefern alles aus einer Hand. 
Die Referenz in der Mikrozerspa-
nung. Wir sind Systemanbieter.

├ Kompetenter tech. Aussendienst
sowie Anwendungstechniker

├ Wir designen und liefern die 
komplette Maschinenausrüstung 



Abstrakt

Die Zerspanung auf Langdrehautomaten stellt viele Fertigungsbetriebe vor grosse Herausforderungen. Daher soll in 
der Präsentation auf die Schwierigkeiten von «modernen» Werkstoffen ohne Phosphor oder blei bzw. hochlegierte 
Stähle mit hohem Chrom- Anteil eingegangen werden.

Ebenfalls wird auf die Schnittkraft bei der Bearbeitung von Kleinstteilen mit grossen Längen-/und 
Durchmesserverhältnissen. Zuletzt gehen wir auf die Thematik des Fräsens auf Langdrehautomaten ein und möchten 
diesbezüglich Lösungsvorschläge zeigen.



EU-Normen & Wirtschaftspolitik

 REACH & RoHS schränken Blei massiv ein

 Materialwechsel → direkter Einfluss auf Zerspanbarkeit

 CO₂-Regulierung beeinflusst Werkzeug- & Prozesswahl

 Nachweispflicht für Materialherkunft

 Mehr Dokumentation → mehr Kosten

 Technische Standards EN 10087  Norm EN ISO 683-4:2018 (ersetzt)

 Politische Vorgaben erzwingen neue Legierungen

 Europa als Treiber für nachhaltige Fertigung



Bleifreies Messing 

 RoHS* - / REACH Richtlinie der EU sorgt für 
Beschränkungen gefährlicher Stoffe in der 
Elektroindustrie 

 Verstärkte Auflagen gegen giftige 
Legierungselemente z. B. Blei zunehmend

 Massnahme UTILIS: Vermehrt 
Testdurchführungen in Bleifreiem Messing

CuZn 21 Si 3 P  (bleifreies Messing mit Silizium)

E-Modul: Kennwert dafür, wie stark ein Werkstoff bei 
Krafteinwirkung nachgibt. Typische Werte:

- Stahl: 210 kN/mm^2

- Aluminium: 70  kN/mm^2

*Restriction of harzardous Substances ist eine Richtline des Europäischen Paralements gegen giftige und 
gefährlicher Stoffe in Elektrogeräten und sonstigen elektronischen Mitteln



Entstehung eines Spans

 Zerspanbarkeit (DIN 6583): 

«(…) Eigenschaft eines Werkstückes 
oder Werkstoffes, sich unter 
gegebenen Bedingungen spanend 
bearbeitend zu lassen.»

 Temperatur und Druck in Scherzone

Quelle: www.linkedin.com, Julius Schoop, Ph.D.



Zerspanbarkeit von Werkstoffen

 Was sind die wichtigsten Einflussfaktoren hinsichtlich des Werkstoffs auf die 
Zerspanbarkeit?

Kennwert für Widerstand bis 
zum Bruch

Kennwert für Fähigkeit, plastische 
Verformung vor einem Bruch zu 
absorbieren

Kennwert für Fähigkeit, Wärme 
durch äussere Einflüsse zu 
transportieren

Je höher die Festigkeit eines 
Werkstoffs, desto höher 
resultieren die Schnittkräfte

Je höher die Zähigkeit eines 
Werkstoffs, desto schwieriger 
ist ein Spanbruch zu erzielen

Je höher die Wärmeleitfähigkeit 
eines Werkstoffs, desto besser 
kann die Reibungswärme durch 
den Span abtransportiert werden 

Festigkeit Zähigkeit / Duktilität Wärmeleitfähigkeit



Fehler- Einflussanalyse von Schnittkräften

Zu Hohe 
Schnittkräfte

Mittel Maschine

Mensch Mitwelt

Schneidwerkzeug
Werkzeugträger

Rohmaterial

(Hartmetall-) Substrat

Oberflächenbehandlung

Schneidgeometrie

Beschichtung
Präzision Geometrie

Mech. Eigenschaften

Schwingungsverhalten

Spindel

Führungsbüchse Stangen-
lader

Motivation 

Ausbildung

Bearbeitungs-
strategie 

Versorgung

Luft

Fundament

Legierung

Toleranz h7,h8,..

Homogenität 

Rundlaufgenauigkeit 

Drehzahl

Büchsentyp 

Spannkraft

Zustand
Ausrichtung

Stabilität

Zustellung

Vorschub

Schnittgeschwindigkeit

Programmier- Skills

Qualität

Werkzeugabnahme

Pro- Aktive Fehlersuche

Erfahrung / Abschluss
Stabilität

Ausrichtung

Schnittgeschwindigkeit

Ausstattung

Spanwinkel

Freiwinkel

Eckenwinkel

Einstellwinkel

Kraftmess-Systeme

Hochdruckpumpe

Temperaturen

Feuchtigkeit

Strom

Filtersysteme

Absaugung

Spanleitstufe



Titan als zäher und fester Werkstoff in der Zerspanung

 Anwendung: Knochenschraube

 Material: Titan Gr.5

 Bearbeitung: Kopierdrehen am Schraubenkopf

 Herausforderung: Spanfluss

 Lösung:
• Schnittparameter anpassen (Vorschub erhöhen)

• Hochdruckkühlung gezielt einsetzen (Freifläche)

• Passende Spanleitstufe einsetzen (GB20 statt SP29015)

 Problem konnte beseitigt werden





Gehärteter Rostfreier Stahl

 Applikation: Längsdrehen (1x Zustellung)

 Material: 15-5PH (H1075 gehärtet)

 Operation: D12mm auf D5mm

 Anforderung: Ra: 0.8µm

 Erreicht: Ra: 0.2-0.4µm



1600 System

• WATCH-LINE mit extra scharfen Schneiden für winzige Bauteile

• Ziel ist es, die Schnittkräfte auf ein Minium zu reduzieren

• Super-scharfe Schneiden durch spezielle Schleifstrategie und extradünne 
Beschichtung (<1µm)

• verschleissfeste Sorten gegen plastische Verformung

• Typische Breite der Frontschleppschneide (b2) = 0.03 mm

• Schwingungsdämpfende Werkzeughalter aus Schwermetall 



Wussten Sie schon…?

…Einige Kunden arbeiten mit Toleranzen der Grösse eines Bakteriums

www.infektionsschutz.de



Strategien für Fräsbearbeitungen in der Mikromechanik

 Vorausgesetzt gleiches 
Spanvolumen ist es sinnvoll 
ap völlig auszuschöpfen 
(Walzfläche)

 Der Verschleiss soll sich 
gleichmässig verteilen

 Komplette Schneidkanten 
sollen verwendet werden

 Bei UTILIS: L1=1.28mm

Quelle: ZPS-FN a.s



Fräsen auf Langdrehern

 Kombination aus Super-kurzen Schaftfräsen + multidec
Taper-In  Stabilitätsvorteile

 Umgehung der Endschalter- Position für stabile 
Fräsbearbeitung



Herzlichen Dank eure Mitarbeit
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