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Der Metall-3D-Druck setzt neue MaBstébe in der
Herstellung von Sonderwerkzeugen fir die High-Per-
formance CNC-Zerspanung. Durch den Einsatz des
selektiven Laserschmelzens (SLM) konnten Werk-
zeuggeometrien realisiert werden, die eine gezielte
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Die additiv gefertigten Werkzeuge Uberzeugen durch
anwendungsspezifisch angepasste Kiihlkanalquer-
schnitte und Austrittswinkel, wodurch Prozesssta-
bilitat, Standzeit und Bearbeitungsqualitat deutlich
verbessert werden.

Worum es ging

Das Problem im Fokus

In der High-End-CNC-Zerspanung schwer zerspan-
barer Nickellegierungen, wie sie insbesondere in der
Luft- und Raumfahrt eingesetzt werden, sind Schneid-
platten und Plattenhalter extremen thermischen und
mechanischen Belastungen ausgesetzt. Eine unzu-
reichende Kihlung fihrt dabei schnell zu erhdhtem
Werkzeugverschleif und instabilen Prozessen.

Gleichzeitig sind Sonderwerkzeuge aus konventionel-
ler Fertigung mitlangen Lieferzeiten verbunden, was
zu aufwendigen Iterationsschleifen in der Entwicklung
fuhrt. FUr Lohnfertiger ergeben sich daraus Einschran-
kungen hinsichtlich Flexibilitat, Wirtschaftlichkeit und
Reaktionsgeschwindigkeit.
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Strategie und Umsetzung

Der Weg zur Lésung

Der Einsatz der additiven Fertigung mittels SLM erm&g-
lichte die Verarbeitung von Hochleistungswerkstoffen
wie speziellen Stahllegierungen, Titan oder Inconel. Die-
se Technologie er6ffnet eine nahezu uneingeschrankte
Designfreiheit, die mit konventionellen Verfahren nicht
erreichbarist.

Auf dieser Basis wurden Werkzeuggeometrien mit
integrierten Kiihlkanalen entwickelt, deren Querschnitt,
Austrittsgeometrie und Austrittswinkel gezielt an die je-

weiligen Bearbeitungsanforderungen angepasst wurden.

Dadurch konnte die Kiihlwirkung direkt an der Wirkstelle
optimiert und gleichzeitig die Werkzeuggeometrie funk-
tionsgerecht ausgelegt werden.

Unser Ergebnis

Ergebnis

Die additiv gefertigten Zerspanungswerkzeuge ermoglichen
eine deutlich verbesserte Kihlung direkt im Schneidbereich,
was sich positiv auf Standzeit, Prozessstabilitdt und Bearbei-
tungsqualitat auswirkt.

Durch die additive Fertigung konnten Sonderwerkzeuge
wirtschaftlich, flexibel und in deutlich kiirzeren Entwicklungs-
zyklen realisiert werden. Gleichzeitig er6ffnen die integrierten
Kihlstrukturen und die individuelle Geometrieauslegung neue
Potenziale fir Serien- und Kleinserienanwendungen in der
High-Performance-Zerspanung.

Jetzt Kontakt aufnehmen

MATTHIAS BATH
Geschaftsfuhrer
Parare GmbH

MAIL info@parare.de
TEL  +(0)49 7022/20981-0

Mehr Informationen auf
parare.de



mailto:info%40parare.de?subject=

