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Additive Fertigung

ADDITIVE FERTIGUNG VON PRAZISIONS-SCHNEIDWERKZEUGEN

Schneller entwickeln

Guhring setzt die additive Fertigung sowohl fur Forschung&Entwicklung, als auch fur die
Herstellung von Sonderwerkzeugen ein. Das eroffnet Zeit-, Kosten- und Designpotenziale in
der Werkzeugentwicklung und verkurzt die Durchlaufzeiten.

Vom Prototypen bis zum Serienwerkzeug:
© Markforged

ie Entwicklung neuer Zerspa-
nungslosungen fur einige der
weltweit groBten Unterneh-
men ist eine anspruchsvolle
Aufgabe. Alan Pearce, Produktionsleiter
der PKD-Schneidwerkzeugfertigung bei
Guhring Limited UK, Tochterfirma des
baden-wdurttembergischen  Prazisions-
werkzeugherstellers  Guhring, betont:
,Die. moderne Industrie arbeitet uner-
mudlich an immer kurzeren Durchlauf-
zeiten. Da wir einer der wichtigsten Part-
ner in ihrem Produktionsprozess sind,
profitieren alle Beteiligten von den
MaRBnahmen, welche die Planung, Ent-
wicklung und Herstellung von Sonder-
werkzeugen verkUrzen.”

Alan fahrt fort: ,Die Herausforderung,
unsere Wettbewerber in diesem Bereich
zu Ubertreffen und gleichzeitig die
Gesamtkosten des Entwicklungszyklus
zu verringern ist aber keine einfache Auf-
gabe. Da bot uns der 3D-Druck die beste
Maoglichkeit, weiter nach Verbesserungs-
potenzial zu suchen”.

Guhring entschied sich fur die Installation
eines Mark Two-3D-Druckers und eines
Metal X-3D-Druckers von Markforged in
seiner technischen Akademie. Erste Pro-
totypen werden mit dem Mark Two aus
Faserverbundstoff gefertigt, sodass die
Ingenieure sehr schnell eine genaue Dar-
stellung des Werkzeugs in den Handen
halten konnen. Dies ermoglicht es dem
Team, das vorgeschlagene Konzept zum
frihestmoglichen Zeitpunkt zu diskutie-
ren und umzusetzen. Die Prototypen
werden intern und beim Kunden verwen-
det. Auch fUr einen realen Trockenlauf auf
Maschinen sind sie tauglich.

Schnelles Prototyping und
produktionsnahes Testen

Sobald ein Werkzeug als praktikable Lo-
sung akzeptiert wurde, kann das Design
durch 3D-Drucken in Metall Uberpriift
werden. Die Schneidspitzen werden an
Ort und Stelle hartgeldtet und dann an
einem Standardhalter befestigt, damit
das Team die KUhImittelrichtung Uber-

Bei Guhring ist der 3D-Druck in die komplette Prozesskette eingebunden.

prifen und Versuche durchfihren kann.
Eines der wichtigsten Elemente in jedem
Schneidwerkzeug ist die Abgabe von
Kihimittel und  SchneidflUssigkeiten
direkt an die Schneidkanten. Dies stehtin
direktemm  Zusammenhang mit der
Lebensdauer der Schneide und damit der
Anzahl der Durchgange, die das Werk-
zeug ausfuhren kann.

KiihImittelwege individuell
gestalten

JUnser Ziel ist es, die Nachschleifzyklen
der Schneidplatten zu verlangern. Dies ist
eine der Hauptanforderungen unserer
Kunden’, erklart Pearce. ,Wir haben jetzt
Werkzeuge mit Richtungsoffnungen im
Test, die genau auf den Bereich gerichtet
sind, in dem die Schneide das Teil beruhrt.
Das Team hier ist sehr gespannt auf das
Potenzial, das sich daraus ergibt. Wir kon-
nen jede benatigte Offnung drucken und
die Kuhlmittelwege Uberall durch den
Korper leiten.” Diese Techniken werden
auch verwendet, um bei der Abfuhr der
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Schichtweiser Aufbau im Pulverbett: Nach dem Sintern auf den Markforged-Anlagen
werden die Teile mit herkdbmmlichen Methoden wie Schleifen, Hartléten oder Erodieren

nachbearbeitet.
© Markforged

Spane zu helfen. Fraser arbeiten in rauen
Umgebungen, daher hat das Team von
Guhring einen strengen Testplan fUr die
3D-gedruckten Tragerwerkzeuge erstellt.
Zunachst wurde ein Werkzeug mit der
Geometrie einer Reibahle hergestellt, um
vertikale Lasten aufzunehmen und kleine
Schnitte auszufuhren. Das Werkzeug hat

CRRPS S SRR
Validierung: Ob der Kiihimittel- und
Spanefluss wirklich optimal ist, wird in
Praxistests Uberprift.
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FORM+Werkzeug 6/2020 www.form-werkzeug.de

samtliche Tests hervorragend bestanden.
Nach einigen kleinen Anderungen an der
Spitzengeometrie testete das Team
dann Schnitte mit einer auBermittigen
Last, um das Frasen zu simulieren. Auch
diesen Test bestand das Werkzeug.

MWir arbeiten mit einem bestimmten
Kunden zusammen, um ein neues Fras-
werkzeugkonzept im direkten Vergleich
zu testen. Dieses Werkzeug wurde etwa
entwickelt, um Gussteilen eine ultrahohe
Oberflachengute zu verleinen. Die Daten
zeigen, dass unsere 3D-gedruckten
Werkzeuge unter Hochgeschwindigkeits-
und auBermittigen Belastungen gleich
gut funktionieren”, stellt Pearce fest.

Andere Unternehmen der Guhring-
Gruppe haben sich ebenfalls aktiv an der
neuen Initiative beteiligt. In ganz Europa
sorgen die Werkzeuge fur eine wachsen-
de Liste zufriedener Kunden innerhalb
und auBerhalb der Gruppe.

Kompletter Herstellungsprozess ist
inhouse integriert

Es gibt viele verschiedene Moglichkeiten,
Schneidwerkzeuge zusammenzubauen.
Bisher hat Guhring erfolgreich
Schrumpf-, Hydraulikfutter-, lenkbare
Befestigungs- und Monoblock-
Konstruktionen eingesetzt. Die 3D-
gedruckten  Werkzeugkorper  werden
gewaschen und anschlieBend mit den
von Markforged gelieferten Geraten im
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Designfreiheit: Fur Konstrukteure
erdffnen sich durch den 3D-Druck neue
Maglichkeiten.
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eigenen Haus gesintert. Anschlie3end
werden die Werkzeuge mit herkdmm-
lichen Methoden wie Schleifen, Hartloten
und Drahterodieren der Schneiden auf
die richtige Geometrie fertiggestellt.
Jedes Werkzeug wird gepruft und
gewuchtet, bevor es verpackt und an
den Kunden versendet wird. Guhring-
Ingenieure nehmen mittlerweile haufig
an den ersten Schneidversuchen beim
Kunden teil.

Auch niedrige Chargen rechnen sich
Die Vorlaufzeiten fur PKD-Schneid-
werkzeuge wurden durch das Hinzufu-
gen eines Metal X 3D-Druckers zum
Produktionsprozess drastisch reduziert.
Guhringist es jetzt auch maoglich, kosten-
gunstig niedrige Chargenmengen zu
liefern. Fur die Zukunft sehen die Ent-
wicklungsexperten noch gro3es weiteres
Potenzial in der 3D-Technologie. &
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