Der HiPIMS-Vorteil fiir die neue Dimension der Stanztechnik

Filigrane Stanzteile fiir die Elektronikindustrie sind die Kernkompetenz von Stepper.

Stepper macht einen Riesenschritt in der Edelstahlbearbeitung mit
InoxaCon®

Kaum ein Produkt war in den vergangenen zwei Jahren so gefragt wie Elektronikbauteile
- keine Elektronik ohne Stecker und Steckkontakte. Um Prazisionskontakte in
Grofsserien ab 10 Millionen Stuck wirtschaftlich zu fertigen, sind leistungsstarke
Stanzautomaten und vor allem speziell angefertigte hochkomplexe Werkzeuge das A und
O. Die Fritz Stepper GmbH & Co. KG ist preisgekronter Experte fir modulare
Folgeverbund-Hochleistungs-Stanzwerkzeuge, die mit bis zu 3.000 Hiben pro Minute
elektronische Kontaktteile produzieren. Um diese Stanzwerkzeuge kontinuierlich weiter
zu verbessern, ist das Unternehmen aus Pforzheim immer bereit, neue Wege zu gehen.
Die HiPIMS-Technologie von CemeCon ist ein weiterer wichtiger Schritt auf diesem Weg.

»~Wer etwas besser machen will, hat zwei Optionen: Er kann ein bestehendes Verfahren optimieren oder den
gesamten Prozess neu denken.“ Fritz Stepper, Firmengriinder der Fritz Stepper GmbH & Co. KG, entschied
sich fiir Letzteres und revolutionierte die Stanztechnik durch technologische Innovationen. Als Wendepunkt
zum modernen Werkzeugbau gelten vor allem die von Stepper in den 70er Jahren entwickelten und
patentierten Folgeschnittwerkzeuge mit modularem Aufbau. Welche Innovationskraft das Unternehmen
aus Pforzheim heute besitzt, zeigen zahlreiche Auszeichnungen: Stepper wurde mehrfach vom FAZ Institut
zu einem von Deutschlands Innovationsfiihrern gewahlt und 2019 durch das renommierte Fraunhofer



Institut fiir Produktionstechnologie IPT zum Werkzeugbau des Jahres 2019 und Gesamtsieger ,Excellence
in Production® gekurt.
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In modularen Folgeverbundwerkzeugen von Stepper kdénnen tiber 1.000 PVD-beschichtete bewegte

Aktivteile, wie Schnittstempel, Schnitt-, Biege- und Prageeinsatze, verbaut sein. Zu hoher Verschleifs an
einem einzigen dieser Aktivteile beeinflusst die Produktqualitat. Mit der HiPIMS-Technologie kann Stepper
erforderliche Wartungsintervalle signifikant (typisch auf weit iber 10 Mio. Stanzhiibe ohne

Wartungseingriff) verlangern.

Neue Wege fiir das beste Stanzwerkzeug

Feinste Stanzteile fiir die Elektronikindustrie sind das Spezialgebiet von Stepper. ,,Ob Computer oder
Automobil - die Anspriiche unserer Kunden sind sehr hoch. Gefordert werden maximale Prazision und
Produktivitat. Dafiir ist eine lange Standzeit der Werkzeuge erforderlich. Zudem miissen sie herausragend
in puncto Material, Oberflachengiite und Genauigkeit sein, um die anspruchsvollen Geometrien der
Mikrobauteile in konstant hochster Prazision zu fertigen®, so Martin Hel3, der als Leiter Forschung und
Entwicklung sowie Abteilungsleiter Oberflachentechnologien innovative Beschichtungen bei Stepper
entwickelt und am Stanzwerkzeug umsetzt. ,In unserer Firmenphilosophie ist fest verankert, das beste und
zuverlassigste Werkzeug zu bauen. Verschleifs an einem einzigen dieser in hohen Stiickzahlen verbauten
Aktivteile kann unseren Anspruch bereits kompromittieren und muss daher stetig minimiert werden. Dafiir
nutzen wir jedes Mittel und testen immer wieder neue Werkstoffe, Produktionsverfahren und -
technologien.”

»Nur mit der HiPIMS-TECHNOLOGIE von CemeCon haben wir die Moglichkeit, an ZAHLREICHEN
STELLSCHRAUBEN zu drehen, um die Leistung so fein zu kalibrieren, dass sie perfekt zu unseren teilweise
EXTREM FILIGRANEN AKTIVELEMENTEN passt - von denen tiber 1.000 Stiick in einem einzigen
Folgeverbund-Hochleistungs-Stanzwerkzeug verbaut sein konnen! So konnten wir beim BEARBEITEN VON



EDELSTAHL einen RIESENSCHRITT nach vorne gehen.”
Martin Hel3, Leiter Forschung und Entwicklung sowie Abteilungsleiter Oberflachentechnologien bei Stepper

Das gilt auch flir die Beschichtungsverfahren, die Stepper in der ganzen Bandbreite von einer ersten ARC-
Anlage tUber Hybridsysteme aus ARC- und Magnetrontechnologie bis zu einer in enger Kooperation mit einer
Hochschule selbst entwickelten Pulsed-Laser-Sondermaschine fiir ta-C-Beschichtungen zum
VerschleiRschutz einsetzt. Uber 30 Jahre Beschichtungs-Know-how wurden stetig auf die speziellen
Anforderungen der filigranen Aktivelemente beim Hochleistungsstanzen und der verschiedenen zu
stanzenden Materialien optimiert. Eine Konigsdisziplin sind Werkzeuge, die parallel zwei Stanzbander mit
sehr unterschiedlichen Werkstoffeigenschaften wie beispielsweise Bronzen mit Zugfestigkeiten Rm um 600
N/mm2 und Edelstahle mit Rm bis Giber 1400 N/mm? bearbeiten. Auch die den Edelstahl bearbeitenden
Aktivteile sollen hier Mindesthubzahlen im zweistelligen Millionenbereich vor einem Wartungseingriff am
Werkzeug erzielen. Bei diesem Material kamen die Experten trotz vieler Eigenentwicklungen mit
konventionellen Beschichtungsverfahren nicht signifikant weiter - selbst nicht mit ultrahartem ta-C.

Martin Hel3, Leiter Forschung und Entwicklung sowie Abteilungsleiter Oberflachentechnologien bei

Stepper, prasentiert einen HiPIMS-beschichteten Prageeinsatz.

Martin Hel3: ,VerschleiRanalysen mit modernster Messtechnik zeigen uns die Details, die es zu verbessern
gilt: Bei Aktivelementen, wie etwa Schnittstempeln mit GroRe von teilweise weit unter 1 mm, konnen
beispielsweise die bei konventionellen Technologien verfahrensbe-dingt unvermeidbaren
Oberflachenartefakte (‘Droplets’) oder die bei einer Nachpolitur entstehenden Schichtmikrolocher oft einen



Initial-verschleild auslosen, wenn sie an einer mit um-Prazision verrundeten Kantenlinie auftreten. Die
Folgen sind eine lokale Gratbildung am Stanzteil und ein dadurch verursachter erforderlicher
Aktivelementwechsel. Auch eigenspannungsminimierte Kantenlinien, auf die Substrate abgestimmte
Schichtspannungsgradienten und eine stanz-bandangepasste Tribochemie konnen nur mit dem Mehr an
Prozesskontrolle der neuesten Beschichtungstechnologie optimiert werden. Wir suchen nie nach
irgendwelchen Losungen. Wir wollen immer das Beste. So wandten wir uns mit der Idee, die HiPIMS-
Technologie fiir unsere Stanzwerkzeuge zu nutzen, an CemeCon.“

Ein revolutionarer Gedanke, denn CemeCon hat die CC800° HiPIMS perfekt auf die Beschichtung von
Zerspanwerkzeugen abgestimmt. ,Es galt also, das, was fiir Zerspanwerkzeuge richtig ist, auf die neuen
Anwendungen Scherschneiden, Biegen und Pragen zu ibertragen. Dank der Kooperation mit Stepper sowie
der hohen Flexibilitat der Anlage und des HiPIMS-Verfahrens konnten wir schnell zeigen, dass angepasste
HiPIMS-Beschichtungen bei Stanzwerkzeugen einen Technologiesprung auslosen. Dann haben wir uns
gemeinsam auf Entdeckungsreise begeben - und die Ergebnisse waren mehr als liberzeugend!“, so Dr.-Ing.

Stephan Bolz, Experte fiir die Entwicklung von HiPIMS-Beschichtungen bei CemeCon.
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Auch nach 21,2 Millionen Hiiben hat der mit InoxaCon® beschichtete Schnitteinsatz noch eine unveranderte

Kante. (Fotos: Stepper)

Uberragende Ergebnisse mit HiPIMS

Die HiPIMS-Technologie eignet sich perfekt fiir Applikationen in Stanzwerkzeugen: Bei der Herstellung der
Prazisionskontakte aus Edelstahl werden die verbauten Aktivelemente im Folgeverbundwerkzeug enorm
beansprucht. Sie miissen bis zu 3.000 Hiibe pro Minute aushalten. Da reicht eine extrem harte Beschichtung
allein nicht aus, um schlagender Belastung mit Gesamthubzahlen im zweistelligen Millionenbereich
standzuhalten. Damit das Schichtmaterial nicht zerriittet wird, muss es auch zah sein. Gleichzeitig sind fur
die Stanzanwendung eine extrem glatte Oberflache und dichte Morphologie erforderlich. Hochgenaue und



scharfkantige Geometrien erfordern zudem beim fiir eine hohe VerschleilRreserve erforderlichen
Schichtdickenniveau niedrige Eigenspannungen. Diese Kombination kann nur HiPIMS!

Mit dem HiPIMS-Schichtwerkstoff InoxaCon® hat CemeCon die passende Losung fiir die
Edelstahlbearbeitung parat. Mit anderen Schichtwerkstoffen klebte das Edelstahlband, aus dem die
Kontakte gestanzt werden, oft am Werkzeug. Das passiert mit InoxaCon® nicht. Die Standzeiterfolge
Ubertreffen alle Erwartungen: Die Werkzeuge halten nun 30 Millionen Hiibe und mehr!

-3 9
-

1]
.
t

?.

¥

_— . FW HV Int.

800 um 3.00mm 5kV Image

Mit der HiPIMS-Technologie lasst sich die filigrane Geometrie des Schnittstempels optimal beschichten
(Fotos: Stepper)

»Nur mit der HiPIMS-Technologie von CemeCon haben wir die Moglichkeit, an zahlreichen Stellschrauben
zu drehen, um die Leistung so fein zu kalibrieren, dass sie perfekt zu unseren teilweise extrem filigranen
Aktivelementen passt - von denen uber 1.000 Stiick in einem einzigen Folgeverbund-Hochleistungs-
Stanzwerkzeug verbaut sein kdnnen! So konnten wir beim Bearbeiten von Edelstahl einen Riesenschritt
nach vorne gehen®, berichtet Martin Hel? begeistert. Und die CC800® HiPIMS im eigenen Haus 6ffnet den
Visiondren von Stepper die Tlr zu weiteren innovativen Entwicklungen. Wir diirfen gespannt sein.

Stepper

Die Fritz Stepper GmbH & Co. KG wurde 1965 gegriindet und steht seit Anbeginn fiir die Konstruktion
moderner Stanzwerkzeuge durch Einsatz neuester Spitzentechnologien. Die Entwicklung des weltweit


https://www.stepper.de/de/

ersten modular aufgebauten Stanzwerkzeugs 1975 durch Stepper markiert einen Wendepunkt im
Werkzeugbau. Dank modularer Einschiibe in ein Grundwerkzeug entstehen individuelle Werkzeuge fur
komplette Teilefamilien - mit einfachem Handling, minimalem Wartungsaufwand und grof’en Hubzahlen
selbst bei anspruchsvollen Biege-, Roll- und Prageoperationen.

Stepper produziert am Standort in Pforzheim auch hochprazise Kontaktteile in grofsen Stiickzahlen fiir
Branchen wie die Automobil- oder Computerindustrie. Gemafs dem Leitspruch ,Das Beste oder nichts®
konnen sich die Kunden von Stepper auf maximale Qualitdt und Prazision sowie ein umfassendes Know-
how mit 50 Jahren Erfahrung verlassen - vom Projektstart bis zum Serienprodukt mit den besten
Hochleistungs-Stanzwerkzeugen.

www.stepper.de
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