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Diamant, PKD, PVD, CVD, CBN, Keramik, Hartmetall
HOCHLEISTUNGSWERKZEUGE & BEARBEITUNGSPROZESSE




ten Werkzeuggeometrien gelingt es auch,
labil gespannte und diinne Bauteile vibra-
tionsfrei und mit minimalen Schnittkraf-
ten zu trennen. Nur so konnen die Vorteile
der extrem verschleiBbestandigen PKD-
Schneiden voll genutzt werden.

Auch in anderen Anwendungsbereichen
sind PKD-Fraser von LEUCO stets auf die
individuellen Anforderungen angepasst,
damit die Diamantschneiden ihr volles
Potential ausnutzen kénnen. Dadurch hat
LEUCO eine wirtschaftliche Losung far
Unternehmen, die bei der Bearbeitung
von FVK lange Standwege mit hoher Qua-
litat bendtigen.

LEUCO ist fuhrend in der Herstellung von
Maschinenwerkzeugen fir die Holzbe-
arbeitung - mit jahrzehntelanger Erfah-
rung. Da sowohl Holz als auch FVK inho-
mogene Verbundwerkstoffe sind, die sich
zerspanungstechnisch verbluffend ahn-
lich verhalten, kann LEUCO mit seinen auf

FVK optimierten PKD-Frasern fast konkur-
renzlose Moglichkeiten bieten.

Ein wichtiger Vorteil dabei ist die
Prozessberatung von LEUCO

Denn beim wirtschaftlichen Schlichten
oder Schruppen mit Fraswerkzeugen sind
viele Rahmenbedingungen zu beachten:
Was ist die Anwendung? Soll getrennt, be-
saumt, genutet werden oder ist Kopier-
frasen die Hauptaufgabe? Welches Mate-
rial soll hauptsachlich bearbeitet werden?
Welche Maschine und welches Spannmit-
tel kommt zum Einsatz? Taktzeitvorgaben,
Werkstickspannung und vieles mehr.
LEUCO bietet verschiedene Frasertypen
an, die teilweise universell einsetzbar
oder auf Sonderanwendungen, wie bei-
spielsweise das Zerspanen von aramidfa-
ser-verstarkten Kunststoffen (AFK) ausge-
legt sind.

weitere Infos: www.leuco.com

Werkzque

Das Beste aus zwei Welten

Mehr Nachhaltigkeit bei Schneidwerkzeugen

B Der Werkzeughersteller ARNO Werk-
zeuge, Karl-Heinz Arnold GmbH, prasen-
tiert neuartig gefertigte Klemmhalter mit
Innenkithlung fiir Schneideinsatze, die
das Beste aus zwei Welten vereinen. In
einem hybriden Fertigungsverfahren ver-
knipft der Hersteller die additive Tech-
nologie mit dem klassischen CNC-Frasen.
Das Ergebnis sind Klemmbhalter fur die
Werkzeugaufnahmen, die langer halten
und bessere Oberflachen versprechen,
weil das KihImittel direkt an die Schnei-
den gefiihrt wird, ohne den Spanabfluss
zu behindern.

Ein Beitrag zu mehr Nachhaltigkeit

Bei den jetzt vorgestellten Klemmhal-
tern fur die Drehbearbeitung werden
die vergleichsweise einfachen Schifte
im konventionellen CNC-Verfahren ge-
frast. Denn hier besteht der innere Kuhl-
kanal meist nur aus einer einfachen Boh-
rung. Der Kopfbereich des Halters wird
dagegen im 3-D-Druckverfahren direkt
auf den Schaft aufgebracht. Dabei wird
im SLM-Verfahren schichtweise Metallpul-
ver durch einen Laserstrahl aufgeschmol-
zen. ,Dadurch haben wir vollig neue kon-
struktive Freiheiten®, sagt Werner Meditz,

Technischer Leiter bei Arno Werkzeuge.
So kann die Formgebung beziehungswei-
se die geometrische Auslegung der Kihl-

kanale exakt so gefihrt werden, dass die
Kuhlflussigkeit hochst effizient durch den
Halter bis zum Schneidwerkzeug gefiihrt

Weil der Kopf des Klemmhalters im 3-D-Verfahren aufgesintert wird, konnen die Kiihlkand-
le so gefiihrt werden, dass Kihlflissigkeit hochst effizient bis zum Schneidwerkzeug gefiihrt
wird und von oben und von unten direkt an die Schneide gelangt.
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Werkzeuge

Die von ARNO hybrid hergestellten Klemm-
halter mit Innenkandlen fiir die Kiihlfliissig-
keit erhdhen die Prozesssicherheit und ver-
bessern die Oberfldchengiiten durch zielge-
richtete Kiihlung im Zerspanungsprozess.

wird und von oben und von unten direkt
an die Schneide gelangt. Das ermdglicht
eine Kuhlung der Freiflachen, wie sie bis-
her noch nicht mdglich war. Zugleich kon-
nen die notwendigen Aufbauten an der

Kopfoberseite auf das minimal notwen-
dige Mal} reduziert werden. So bricht der
Span wie gewlinscht und wird optimal ab-
gefihrt.

Das Beste fiir die Anwender — auch
auf Kosten von Absatz

Nach der Herstellung werden die neuen
Klemmbhalter auf die gewtinschte Zielhar-
te gebracht. Abschlieend folgt das ge-
zielte Finishing bestimmter Bereiche, die
hochste Anforderungen hinsichtlich Pass-
genauigkeit und Oberflachengite erfor-
dern. Danach ist der aus den zwei Verfah-
ren gefertigte Klemmhalter wie aus einem
Guss. Das wirkt sich in der Anwendung
auch auf die Oberflachenglite aus, denn
es gibt praktisch keine Vibrationen in der
Zerspanung. Die Kombination aus der
konventionellen Fertigung mit dem Fra-
sen und dem Additiven Verfahren hat sich
darlber hinaus als die wirtschaftlichste
Variante zur Herstellung der Klemmhal-
ter mit effizienter Innenkiihlung heraus-
gestellt. Im praktischen Alltag zeigen sich

die Schneideinsatze als duBerst langlebig.
In ersten Versuchen verdoppelten sich
die Standzeiten mihelos im Vergleich zu
bisher eingesetzten Varianten mit inne-
rer Kihlmittelzufuhr. ,Naturlich verzich-
ten wir dadurch auf einen héheren Werk-
zeugverkauf. Aber wir wollen das Beste
flr unsere Kunden - die Anwender. Da ge-
hen wir bewusst einen anderen Weg”, ver-
sichert Meditz.

Flr mehr Prozesssicherheit und
bessere Oberflachen

Die hybrid hergestellten Klemmhalter mit
Innenkanalen fir die Kuhlflissigkeit er-
héhen die Prozesssicherheit und verbes-
sern die Oberflachengiten durch die ziel-
gerichtete Kihlung im Zerspanungspro-
zess. Arno Werkzeuge fertigt die neu-
en Klemmhalter gemeinsam mit der Fir-
ma Kofler und leistet so einen wirkungs-
vollen Beitrag zu mehr Nachhaltigkeit bei
Schneidwerkzeugen.

weitere Infos: www.arno.de

Schwerzerspanung nach Plan

M Neben ihrer Kénigsdisziplin, dem Bau
hochgenauer komplexer Sondermaschi-
nen, ist die Schmidt Zerspanungstechnik
GmbH aus Herdorf auch als Lohnfertiger
fur prazise Bauteile gefragt. Fir die Aus-
wahl von Werkzeugen schatzt das Unter-
nehmen die Beratung durch Techniker der
INGERSOLL WERKZEUGE GMBH. Bei der
Schwerzerspanung einer Serie von Teilen
hat sich das mit 220 Prozent héherer Pro-
duktivitat so richtig gelohnt.

Wenn Geschaftsfihrer Wolfgang Otter-
bach seine Referenzliste zeigt, ist man ge-
neigt, sich die Augen zu reiben. Neben Fir-
men aus der Region lassen hier auch welt-
weit agierende GroBkonzerne aus dem In-
und Ausland Maschinen flr spezielle Ein-
satzbereiche produzieren. Doch damit
nicht genug. Die Maschinen werden nicht
einfach nur nach vorgelegten Planen ge-
baut, sondern auch viele Verbesserungen
mit eingebracht. Das ging so weit, das
Schmidt sogar Entwicklungspartner eines
groBen Herstellers wurde und mit ihm zu-
sammen neue Maschinen entwickelte.
,Die Firmen haben hervorragende Inge-
nieure, doch die tun sich oft schwer mit
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der Auslegung von Materialien und Tole-
ranzen”, so Otterbachs Einschatzung. ,Im
Maschinenbau sind wir vor allem an Kun-
den interessiert, die ein bestehendes Pro-
dukt haben und wissen, wie die Maschi-
ne zu dessen Produktion beschaffen sein

soll, es aber nicht als ihre Kernkompetenz
ansehen, diese Maschine auch selber zu
bauen. Da kommen wir dann ins Spiel.”
Wie penibel er mit den teilweise extrem
hohen Prazisionsanforderungen umgeht,
zeigt ein 38-seitiges Messprotokoll, das

Prddestiniert fiir die Schwerzerspanung: Der Planfrdser SMAX SN2R von INGERSOLL mit

Schneiden im Anstellwinkel von 45°.,



