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Zerspanungswerkzeuge

Partnerschaft mit Mehrwert Die im neuartigen
Qg Hybridverfahren

~Wir haben erzannt, dass wir in dieser Partnerschaft hergesteliten
Klemmbhalter von

Aufgabenstellung: Dreh-Klemmhalter mit : ) . : . Arno Werkzeuge
angepasster Kihlschmiermittelfahrung. licheren Zerspanungswerkzeugen liefern kénnen”, c:'l.xr.')hcn die 51:—,,,_d.
- . i verdeutlicht Kofler. Ein zusatzliches Highlight in der  Zeiten der Schneid
Matenial: Vorvergoteter Stahl und additiv Werkzeugfertigung ist die Mbglichkeit. Werkzeuge in werkzeuge und
- Werkzeugfertigung ist die Moglichkeit, Werkzeuge in 200 85 72 el
aufgebrachter 1.2709 . TN ) S tragen so zu mehr
Hybridbauweise herzustellen. Darunter versteht man  Nachhaltigkeit bei
(Bild: Arno Werk
zeuge|

Shortcut

einen wertvollen Beitrag zu besseren und wirtschaft

Losung: Hybridbauweise aus konventionell
hergestelltem Grundkorper und additiv
hergestelltem Werkzeugkopf,

dic Kombination aus konventioneller und Additiver
Fertigung. Dabei wird aul einen konventionell herge-
stellten Grundkorper mittels additivem Verfahren - im
Nutzen: Ideale Kombination aus hochfestem Fall von Metall Kofler im LPBF-Vertahren (Anm.: Laser
lragermatenal und auf Zielharte gehartetem
Werkzeugkop® mit idealer KGhlschmierstoff
zufiohrung zur Schneide. Dadurch effizientere
Kihlung und daraus resultierende verlangerte
Standzeiten

Powder Bed Fusion) — eine Geometrie aufgebracht, die
Jeweils 16 Klemmhalter kdnnen pro Baujob in der Concept Laser M2 cusing gefertigt werden, sich konventionell nicht herstellen lasst. |, Unser Ziel

Eine genaue Ausrichtung und Vermessung beim Rasten ist dabei unabdinabar, (Bild: Max Blondeau) war, den enormen Fortschritt, den wir im Stechbersich
mit unseren 3D-gedruckten Abstechmodulen erzislen

konnten, auch fiir Drehanwendungen nutzbar zu ma-

chen, Entstanden ist der neue Hybridhalier. Er besitzl

e unsere ACS-Abstechmodule eine besondere Kuhl

Wi
M I I H Y B R I D F E R I I G U N G hdchste QualitatsmaBstibe anlegt”, verrit Ing. Michael mittelfuhrung und spezielle Kanalgeometrien. Dadurch

Kofler, Geschatisfuhrer von Metall Kofler in zweiter Ge- werden nicht nur die Freiflachen efhzient gekiihlt, son-

neration. Mit zum Erfolgsrezept der Werkzeugschmiede dern auch Spane durch Unterspulen prozesssicher ent-
aus Fulpmes zihlt die Kooperation mit der Firma Amo fernt”, erklirt Max Blondean, der bei Kofler in der Kons-

Werkzeuge. Seit 1994 ist Metall Kofler Vertriebspartner truktion die Entwicklung im Bereich Additive Fertigung

. ~ T /o -~ e r . des deutschen Anbieters filr Werkzeugsysteme unter verantwortet
Seit nun bereits 50 Jahren fertigt die Metall Kofler GmbH im Stubaital in Tirol Zerspanungswerkzeuge, Neben 5|k W g B AP
dard I h - h k : k A - o der Marke Arno Kofler. Die Partnerschaft hat jedoch eine
Standardwerkzeugen zahlen vor allem auch kundenspezifische Sonderwerkzeuge zum Lestungsumtang. Mit der , . . 1 T i H
slandarawerkaeugen & =T VoI alie auc ndaenspediinche sondenverkaeuge < ehiungsumiang tde weltere Dimension, Zunachst als reiner Lohnlernger iy SCh|Cht fur SCh|Cht Zum Ergebnls
ntwicklung von 0L en Werkzeuagen ir voridbauweise aus konventioneller und Additiver Fertiqung biete . . . . - : _ e
Entwicklung n neuartigen Werkzeugen in Hybridbauweise aus konventioneller und Additiver Fertigung bietet Arno Werkzeuge gestartet, ist Metall Kofler heute Ent- Jeim Herstellungsprozess werden auf den Grundkorper,

man nun nochmals verbesserte Standzeiten und hohere Produktivitat Von Georg Schopf, x-technik wicklungspariner des deutschen Werkzeugherstellers, meist ein quadratisches Prisma, der bereits die  >>

Is Hersteller von Sonderwerkzeugen erganzt wurde. Eine eigene Werkzeugkonstruktion s=it

hat sich die Metzll Kofler GmbH im Anfang der 90er-Jahre ermaglichte es den Tirolem,

_ ‘ , " Die Hybridbauweise bietet die
Lzufe der letzten 50 Jahre einen sehr noch flexibler aut Kundenanforderungen zu reagieren. -
f 7 3 P ¥ : . Pt ~ .
guten Ruf erarbeitet. Begonnen hatte Schon seit 1999 erfolgt die Werkzeugentwicklung aul - -\'Iog]-Cl]}\e]t, Optlmlene I\Uh]Stlateglen
alles 1972 mit der Produktion von Flie-  CAD/CAM-Systemen und kurz darauf die Konzentra- - bel Zerspanungswerkzeugen zu realisieren
kzeuge. -~

) und damit die Standzeit der Werkzeuge
enorm zu verbessern.

senwerkzeugen und Geraten. In Fulpmes im Stubaital tion rein auf Zerspanungswer

entstand eine Produktion, die seitdem stetig gewach- schon immer wichtig, mit modernster T
sen ist und durch eine Fertigung von Standard- ung arbelten. Der Werkzeugmark: fordert eine verlissliche

flir unterschiedlichste Brancher Qualitit und die kann man nur liefern, wenn man selbst ', 7 Ing. Michael Kofler, Ceschiftsflihrer der Metall Kofler CmbH

Sonderwerkzeugen
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grundlegende Medienfilhrung beinhaltet, in Schichtbau-
weise die Kopfgeametrien des Werkzeugs aufgebracht.
Je Bauplattform in der verwendeten Concept Laser M2
cusing-Maschine kénnen so bis zu 16 Grundkérper vor-
gerastet werden. Diese massen exakt positioniert, aus-
gerichtet und vermessen werden, um beim Aultragen der
ersten Bauschicht ein homogenes Ergebnis zu erzielen.
Die beim LPBF-Prozess entstehende Oberfliche wird im
Anschluss zerspanend nachbearbeitet, um so die finale
Werkzeuggeometrie zu erzeugen. Bei diesem Prozess
konnen beliebige, an die eweilige Anforderung ange-
passte Kiihlkanidle in den Werkzeugkopf eingebracht
werden. Diese sind nicht an konventionelle Fertigungs-
methoden gebunden und ermoglichen somit auch eine
Heranfilhrung des Kihlschmierstoffes an Bereiche der
Schneide, die konventionell nicht erzelbar wiren. ,Wir
nutzen als Material fir den Grundkérper einen vorver-
guteten Stahl, auf den wir mit 1.2709-Pulver die Kopf-
geometrie aufiragen. Nach dem Entpulvern und zerspa-
nenden Nachbezrbeiten wird der Kopf in einem eigens
entwickelten Harteprozess auf die Zielharte von 41 HRC
gehirtet”, geit Blondeau ins Detail.

Die Herausforderung dabei liegt darin, am Ubergang
eine spannungsfreie Zone zu ermreichen, damit das

Werkzeug keine Schwachstelle aufweist und trotzdem
die Zahigkeit des Grundkérpers erhalten bleibt. ,Wir
haben schon einige Anléufe benotigt, um den Prozess
50 weit zu optimieren, damit die ideale Xombination
aus Zihigkeit des Grundkorpers und Harte des Werk-
zeugkoples erreicht wird, Das Ergebnis (st ein Dreh-
halter, der hé&chsten Anforderungen standhdlt und
gleichzeitig durch eine ideale Kiihlschmierstoffzufiih-

Der Werkzeugkopf
wird auf elnem Be-
arbeitungszentrum
zerspanend nach-
bearbeltet, um die
finale Werkzeuggeo-
metrie zu erstellen,

Eingesetztin

die Arno KMH-
Werkzeug-
aufnahme. entfa tet
der Hybrid-Dreh-
halter seine volle
Leistungsfahigkeit.
{Bild: Arno Werk-
zeuge)

" Speziell bei der Warmebehandlung zur Einstellung der gewiinschten Eigen-
schaften des fertigen Werkzeugs war viel Forschung notig, bis die geeignete
Hartestrategie gefunden wurde, um die geforderte Harte des Werkzeugkopfes
von ca. 41 HRC zu erzielen und dabei die Materialeigenschaften des kon-
ventionell gefertigten Grundkdrpers nicht zu beeintrachtigen.
Max Blondeau, Konstruktion und Entwicklung sowie verantwortlich fiir die Additive Fertigung
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rung maximale Standzeiten ermaoglicht”, freut sich der
Werkzeugentwickler.

SchlieBlich werden die Hybrid-Drehhalter bei Amo
Werkzeuge mit der jeweils geforderten Kilhlmitteliiber-
gabeschnittstelle modifiziert, Mittlerweile umfasst das
Sortiment an Hybrid-Drehhaltern etwa 50 verschiedene
Varianten.

Additive Fertigung, wo es sinnvoll ist

WSelbstverstandlich schauen wir bel der Herstellung
der Werkzeuge genau hin, wo Additive Fertigung Sinn
macht. Etwa 95 % aller Werkzeuge werden bei uns kon-
ventionell gefertigt. Die Additive Fertigung kommt dort
zum Einsatz, wo die Grenze des konventionell Machba-
ren erreicht wird. Trotzdem entstehen so monatlich zwi-
schen 400 und 450 Hybrid-Drehhalter”, prazisiert Mi-
chael Kofler und Blondeau erginzt:  Bei der Einfahrung
des Laserstrahlschmelzens hatten wir von vernherein
die Herstellung von Hybridwerkzeugen im Sinn. Natiir-
lich gab es zuch Uberlegungen, die Additive Fertigung
als Dienstleistung anzubieten, aber unsere Doméne ist
nun einmal die Herstellung von Zerspanungswerkzeu-
gen. Das konnen wir mithilfe der Additiven Fertigung
perfektionieren und Lisungen bereitstellen, die sonst
nicht moglich wéren.”

Dass man sich 2018 bei Kofler fiir eine Concept Laser-
Maschine entschieden hat, hat mehrere Griinde. Einer-
seits bietet die M2 die Mdglichkeit des Entpackens in
der Maschine sowie eine BauraumgroBe von 245 x 245
x 350 mms, die fur die Anwendung ideal ist. Anderer-
seits besteht bereits seit Langem eine enge Partner-
schaft mit Westcam, die sowohl Vertriebspartner von
Concept Laser in Osterreich als auch fir das von Kofler
im CAM-Bereich eingesetzte Hypermill ist. , Zundchst
haben wir auf der Maschine etwa ein Jahr lang reine
Forschungs- und Entwicklungsarbeit gemacht. Wir ha-
ben die Zeit genutzt, um einerseits Anwendungsfelder
zu identifizieren und andererseits uns intensiv mit dem
Prozess auseinanderzusetzen. Daraufhin haben wir

wwaw.zerspanungstechnikcom

Zerspanungswerkzeuge

Auf elnen Grund-
korper aus vorver-
gutetem Stahl wird
mit1.2709-Pulver
der Werkzeug-

kopf aufgebracht,
KUh mittelxanale
kannen daoei
nahezu frei definiart
werden. (Bilder:
x-technik]

Prototypen auf der M2 gefertigt, was es uns ermdg-
licht hat, unsere Strategien flir das optimale Riisten der
Maschine zu entwickeln. Erst danach haben wir den
eingefahrenen Prozess auf die neuentwickelten Hybrid-
werkzeuge iibertragen”, fasst Max Blondeau zusammen
und Michael Kofler ergiinzt abschlieRend: ,Es ist schon
beeindruckend, welche Geometrien man mithilfe der
Additiven Fertigung erzeugen kann. Durch diese Geo-
metriefreiheit ist es uns gelungen, Werkzeuge herzu-
stellen, die in der Praxis nachweisbare Standmengen-
verbesserungen von bis zu 150 Prozent aufweisen und
damit einen enormen Vorteil in Produktivitit und Pro-
zesssicherheit bieten.”

www.mkofleratswww.arno.de

Zur Firma:

Die Metall Kofler GmbH wurde 1972 in Fulp-
mes/Tirol gegrandet. Auf 2.500 m? Betriebs-
flache produziert das Unternehmen mit
hochmodemen Bearbeitungszentren und einer
Laserschmelzanlage innovative Werkzeug-
Iésungen fir die Zerspanung. Als Fertigungs-
und Vertriebspartner far Arno Werkzeuge

ist das Unternehmen unter der Marke Arno
Kofler Partner flr moderne Zerspanung und
Maschinenausstattung.

Metall Kofler GmbH
Industriezone B4, A-6166 Fulpmess
Tel. +43 5225-62712




