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Langen Werkzeugservice aus Net-
tetal entwickelt und fertigt Sonder-
werkzeuge für konkrete Bearbei-
tungsaufgaben – vom Einzelstück 
bis zur Serie. Ausgangspunkt ist 
nicht eine möglichst aufwendige 
Werkzeugkonstruktion, sondern 
die Anwendung selbst. Zeich-
nung, Musterteil, vorhandenes 
Werkzeug und Prozessdaten lie-
fern die Grundlage, um Geometrie, 
Schneidstoff, Beschichtung und 
Werkzeugaufbau aufeinander ab-
zustimmen.

Mehrere Funktionen gezielt  
zusammenführen

Besonders großes Potenzial ent-
steht, wenn mehrere Bearbei-
tungsfunktionen sinnvoll zusam-
mengeführt werden können. Stu-
fen, Senkungen, Konturen oder 
definierte Übergänge lassen sich 
je nach Anwendung in einer Werk-
zeuggeometrie abbilden. Dadurch 
sinkt die Zahl der Werkzeugwech-

Produktivität beginnt bei der  
Bearbeitungsaufgabe

Wenn 
Standard zum 
Prozesslimit 
wird
Sonderwerkzeuge schließen die Lücke, 
wenn Standardlösungen bei Geometrie, 
Toleranz oder Bearbeitungsstrategie an 
Grenzen stoßen – und können aus  
mehreren Einzelschritten einen klar  
definierten Prozess machen.

Standardwerkzeuge sind für viele Anwendungen die wirtschaftlichste Lösung. Anspruchsvoll wird es dort, 
wo Bauteilgeometrie, Werkstoff, Maschine oder geforderte Toleranzen nicht mehr sauber zusammenpassen. 
Dann entstehen Umwege: zusätzliche Aufspannungen, Hilfsoperationen, Kompromisse bei Zugänglichkeit 
oder Standzeit. Genau hier kann ein individuell ausgelegtes Werkzeug die Bearbeitung vereinfachen.

sel und Anfahrvorgänge; zugleich 
kann die Maßbeziehung zwischen 
den bearbeiteten Flächen stabiler  
werden. Bei wiederkehrenden 
Bauteilen wirkt sich das direkt auf 
Taktzeit und Prozesssicherheit aus.
Dabei muss „Sonder“ nicht 
zwangsläufig kompliziert bedeu-
ten. Häufig besteht die beste Lö-
sung darin, eine vorhandene Geo-
metrie gezielt weiterzuentwickeln 
oder eine bewährte Standardlö-
sung auf die konkrete Anwendung 
zuzuschneiden. Bestehende Werk-
zeuge können deshalb ebenso 
Ausgangspunkt sein wie eine neue 
Zeichnung – etwa wenn Spanbil-
dung, Laufruhe, Standzeit oder 
Zugänglichkeit verbessert werden 
sollen.

Der Werkzeugpreis ist nur ein 
Teil der Rechnung

Der Werkzeugpreis allein sagt we-
nig über die Wirtschaftlichkeit aus. 
Maßgeblich ist, was während der 

gesamten Nutzung passiert: Ma-
schinenzeit, Rüst- und Messauf-
wand, Ausschuss, Standzeit sowie 
die Möglichkeit, das Werkzeug spä-
ter nachzuschleifen oder erneut zu 
beschichten. Erst diese Gesamtbe-
trachtung zeigt, ob sich eine indivi-
duelle Lösung rechnet.

„Ein Sonderwerkzeug ist dann 
wirtschaftlich, wenn es im  
Zusammenspiel mit Maschine, 
Strategie und Bauteil einen  
klaren Mehrwert liefert“, sagt  
Philipp Langen, Geschäftsführer 
von Langen Werkzeugservice.

Eine gute Auslegung berücksichtigt  
deshalb nicht nur den ersten Ein-
satz. Auch Reproduzierbarkeit,  
Prüfung und der spätere Lebens-
zyklus des Werkzeugs sollten  
bereits bei der Entwicklung  
mitgedacht werden.

PRÜFUNG  
Maße & Dokumentation

VOM BAUTEIL ZUM FERTIGEN SONDERWERKZEUG
ANALYSE  
Bauteil & Prozess

AUSLEGUNG  
Geometrie & Werkstoff

FERTIGUNG  
definierte Ausführung01 02 03 04
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Unterschiedliche Aufgaben,  
unterschiedliche  
Werkzeugkonzepte

Die Spannweite reicht vom Micro-
Radiusbohrer für engste Konturen 
bis zum großvolumigen HSS Ge-
senkfräser. Dazwischen liegen  
Stufenwerkzeuge, Senker, Sonder-
aufnahmen und wendeplattenbe-
stückte Lösungen. Gemeinsam ist 
ihnen nicht die Bauform, sondern 
dass sie für eine konkrete Bearbei-
tungssituation entwickelt werden.
Bei der Auslegung greifen zahl-
reiche Faktoren ineinander: Schnei-
denzahl, Winkel, Freistellungen und 
Spanräume müssen zum Werk-
stoff und zur Maschine passen. Der 
Schneidstoff wird nach Leistungs-
bedarf und Wirtschaftlichkeit aus-
gewählt, während eine abgestimmte 
Beschichtung Verschleiß, Reibung 
und thermische Belastung beein-
flussen kann. Erst das Zusammen-
spiel dieser Parameter entscheidet 
darüber, wie zuverlässig sich das 
Werkzeug im täglichen Einsatz ver-
hält.

Von feinsten Durchmessern bis zur komplexen Kontur: Sonderwerkzeuge folgen der konkreten Anwendung.

Bestehende Lösungen gezielt 
weiterdenken

Nicht jede Aufgabenstellung be-
ginnt auf einem weißen Blatt. In 
der Praxis existieren häufig Werk-
zeuge, die grundsätzlich funktio-
nieren, deren Leistung aber noch 
nicht optimal zur Anwendung 
passt. Dann kann eine gezielte 
Weiterentwicklung sinnvoller sein 
als eine komplette Neukonstruk-
tion. Geometrie, Schneidstoff oder 
Beschichtung lassen sich gezielt 
anpassen, um beispielsweise Ver-
schleißbild, Spanbildung, Laufruhe 
oder Zugänglichkeit zu verbessern.

Vom Einzelstück bis zur Serie

Die benötigte Stückzahl ist da-
bei kein Ausschlusskriterium. Eine 
Sonderlösung kann als Einzel-
stück entstehen und bei wieder-
kehrendem Bedarf reproduzierbar 
in Serie gefertigt werden. Voraus-
setzung dafür sind klar definierte 
Geometrien, dokumentierte Para-
meter und eine verlässliche Prü-
fung. Relevante Maße können vor 

der Auslieferung kontrolliert und 
bei Bedarf in einem Messprotokoll 
festgehalten werden.
Auch der weitere Lebenszyklus 
kann bereits bei der Konstruktion 
berücksichtigt werden. Gerade bei 
hochwertigen Sonderwerkzeugen 
beeinflusst die Möglichkeit zum 
Nachschleifen und erneuten  
Beschichten die Gesamtkosten 
über die Nutzungsdauer deutlich.
Sonderwerkzeuge sind damit kein 
Selbstzweck. Sie sind dann sinn-
voll, wenn sie ein konkretes Ferti-
gungsproblem lösen, einen insta-
bilen Ablauf robuster machen oder 
eine Bearbeitung wirtschaftlicher 
gestalten. Die beste Lösung ist 
nicht die technisch spektakulärste, 
sondern diejenige, die sich im täg-
lichen Einsatz dauerhaft bewährt.

Weitere Informationen
www.langen-werkzeugservice.de/ 
sonderwerkzeuge
Langen Werkzeugservice · Nettetal

Konturwerkzeug: kundenspezifische Sondergeometrien für  
anspruchsvolle Formbearbeitung.

Micro-Radiusbohrer: Der Größenvergleich mit der 1-Cent- 
Münze verdeutlicht die feinen Dimensionen des Werkzeugs.
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