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Werkzeuge

Hybride Fertigung fiir Prazisionswerkzeuge

Klemmbalter mit Innenkiihlung

Der Werkzeughersteller Arno Werkzeuge prasentiert neuartig gefer-
tigte Klemmhalter mit Innenkiihlung fur Schneideinsatze. In einem
hybriden Fertigungsverfahren verknupft Arno die additive Technolo-

gie mit dem klassischen CNC-Frésen.

BN  Das Ergebnis sind Klemmbalter
fiir die Werkzeugaufnahmen, die linger hal-
ten und bessere Oberflichen versprechen,
weil das Kithlmittel dirckt an die Schneiden
gefithrt wird, ohne den Spanabfluss zu be-
hindern. Ein Beitrag zu mehr Nachhaltig-
keit. ,Unsere neuartige Hybridfertigung in
der Herstellung von Klemmbhaltern fiir Zer-
spanungswerkzeuge mit gezielter Innenkiih-
lung fiir die Drehbearbeitung verkniipft das
Beste aus zwei Welten®, betont Werner
Meditz, Technischer Leiter bei Ao Werk-
zeuge. Bei den jetzt vorgestellten Klemmbhal-
tern fiir die Drehbearbeitung werden die
vergleichsweise einfachen Schifte im kon-
ventionellen CNC-Verfahren gefrist. Denn
hier besteht der innere Kithlkanal meist nur
aus einer einfachen Bohrung.
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SLM-Verfahren ermdglicht konstruktive
Freiheiten

Der Kopfbereich des Halters wird dagegen
im 3D-Druck direkt auf den Schaft aufge-
bracht. Dabei wird im SLM-Verfahren
schichtweise Metallpulver durch einen La-
serstrahl aufgeschmolzen. ,Dadurch haben
wir vollig neue konstruktive Freiheiten®,
sagt Meditz. So kann die Formgebung bezie-
hungsweise die geometrische Auslegung der
Kiihlkanile exakt so gefithrt werden, dass
die Kiihlfliissigkeit effizient durch den Hal-
ter bis zum Schneidwerkzeug gefithrt wird
und von oben und von unten direkt an die
Schneide gelangt. Das erméglicht eine Kiih-
lung der Freiflichen, wie sie bisher noch
nicht méglich war. Zugleich kénnen die not-

Weil der Kopf des Klemmbalters im 3D-
Druck-Verfabren hergestellt wird, kénnen
die Kiihlkanale so gefithrt werden, dass die
Kiiblfliissigkeit von oben und von unten
direkt an die Schneide gelangt. &g Amo

wendigen Aufbauten an der Kopfoberseite
auf das minimal notwendige Maf reduziert
werden. So bricht der Span wie gewiinscht
und wird optimal abgefiihrt.

Kaum Vibrationen in der Zerspanung

Nach der Herstellung werden die Klemm-
halter auf die gewiinschte Ziclhirte ge-
bracht. AbschlieRfend folgt das Finishing be-
stimmter Bereiche, die hochste Anforderun-
gen hinsichtlich Passgenauigkeit und Ober-
flichengiite erfordern. Danach ist der aus
den zwei Verfahren gefertigte Klemmbhalter
wie aus einem Guss. Das wirkt sich in der
Anwendung auch auf die Oberflichengiite
aus, denn es gibt in der Zerspanung prak-
tisch keine Vibrationen.

Die Kombination aus der konventionel-
len Fertigung mit dem Frisen und dem addi-
tiven Verfahren hat sich dariiber hinaus als
die wirtschaftlichste Variante zur Herstel-
lung der Klemmhalter mit Innenkiihlung he-
rausgestellt. Im Alltag erweisen sich die
Schneideinsitze als sehr langlebig. In ersten
Versuchen verdoppelten sich die Standzeiten
im Vergleich zu bisher eingesetzten Varian-
ten mit innerer Kithlmittelzufuhr miihelos.
wNatiirlich verzichten wir dadurch auf ei-
nen héheren Werkzeugverkauf. Aber wir
wollen das Beste fiir unsere Kunden - die
Anwender. Da gehen wir bewusst einen an-
deren Weg®, versichert Meditz. Arno Werk-
zeuge fertigt die Klemmbhalter gemeinsam
mit der Firma Kofler. |
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