WERKZEUGMASCHINEN

Wie die

—aust aufs Auge

Die Metall Kofler GmbH hat sich mit der Entwicklung und Herstellung hochwertiger Zerspanungswerkzeuge
europaweit zu einem geschétzten Partner entwickelt. Eine wirtschaftliche und hochgenaue Bearbeitung der
Werkzeugkorper ist fiir den Unternehmenserfolg maBgeblich. Fiir die Serienfertigung des zur EMO 2013 préasentierten
neuen Wendeplatten-Kurzlochbohrers AKB suchte man daher ein passendes Bearbeitungszentrum. Als nahezu perfekt
stellte sich das horizontale Bearbeitungszentrum Grob G350 mit einem ganz speziellen Sonderrundtisch dar.
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Das Unternehmen Metall Kofler wurde
1972 von Raimund Kofler gegriindet
und 1994 vom heutigen Inhaber und Ge-
schaftsfithrer, Herrn Ing. Michael Kofler,
in zweiter Generation iibernommen. Zu
Beginn beschaftigte sich das Unterneh-
men mit der Fertigung von Bau- und
Zerspanungswerkzeugen - heute kon-
zentriert sich die mit modernster CNC-
Technik ausgestattete Fertigung von
Metall Kofler ausschlieRlich auf die Ent-
wicklung, Konstruktion und Produktion

einzigartig.

aller Arten von Zerspanungswerkzeu-
gen mit komplexen Geometrien. Durch
permanente Investitionen und kontinu-
ierliche Weiterentwicklung hat sich das
Tiroler Unternehmen zu einem europa-
weit geschatzten Partner in der Metall-
branche entwickelt. Am Firmenstandort
in Fulpmes entstehen auch Sonderwerk-
zeuge fiir die Bereiche Maschinenbau,
Medizintechnik, Automobilbau, Luft-
und Raumfahrt, Energietechnik und wei-
tere Anwendungen.

Die HSK100-T Schnittstelle im Tischist fur unsere
Anforderungen ideal. Dadurch kdnnen wir jiedes
Werkzeug mit einer Standardauimahme spannen.
Genauso ist die Nutzung der speziellen AbstUtzung
als gesteuerte LUnette fur mich am Markt sicherlich

Ing. Michael Kofler, Geschaftsfiihrer der Metall Kofler GmbH
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AKB-Kurzlochbohrer als
Herausforderung

Erst letztes Jahr, zur EMO 2013, hat
ARNO-Kofler, so der Branchen bekannte
Name des Unternehmens, einen neuen
Wendeplatten-Kurzlochbohrer (AKB)
prasentiert. Dieser ist speziell auf die
Hochleistungszerspanung von Stahl-
und Gusswerkstoffen ausgelegt (siehe
Info-Box). Er ist mit innerer Kiihlmittel-
zufuhrin 2 x D, 3 x D und 5 x D (Anm.
wird zur AMB 2014, gemeinsam mit den
Durchmesserbereichen 45 bis 55 mm,
vorgestellt) als Standard in den Durch-
messerbereichen 14 bis 45 mm verfiig-
bar. Sonderwerkzeuge fertigen die Stu-
baier iibrigens bis 25 x D.

Vor allem fiir die wirtschaftliche, flexi-
ble und prozesssichere Zerspanung der
Bohrkorper dieser neuen AKB-Bohrerse-
rie suchte Metall Kofler ein zusatzliches
Bearbeitungszentrum. ,Aufgrund der
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1 - 3 ,Wie die Faust
aufs Auge“ passen die
Grob G350 mit dem
Sonderrundtisch und

die Bearbeitung der
AKP-Kurzlochbohrer

von ARNO-Kofler
zusammen. Trotz
Langen/Durchmesser-
verhaltnissen bis

25 x D ist aufgrund

von Gegenhalter und
gesteuerter LUnette die
Prozesssicherheit und
somit eine wirtschaftliche
Bearbeitung gewahrleistet.

(Alle Bilder x-technik)

langen Auskraglangen und somit insta-
bilen Aufspannsituation ist die prazise
Fertigung der Bohrkérper eine Heraus-
forderung”, wei Ing. Kofler. Ahnliche
Werkzeuge fertigt der Osterreichische
Hersteller bereits auf einer Dreh-Fras-
maschine in einer Aufspannung, doch
war das laut Kofler aufgrund der Spann-
situation fiir die neue Bohrerserie nicht
die optimale Fertigungsvariante.

Grob mit perfektem Konzept

Eigentlich war man bei Kofler kurz da-
vor, wieder in das bestehende System
einer Dreh-Frasmaschine mit Haupt-,
Gegen- und Frasspindel zu investieren,
als Dietmar Hagspiel, Vertriebstechni-
ker bei Alfleth Engineering, Metall Kof-
ler Betriebsleiter Ing. Manfred Stricker
das horizontale Bearbeitungszentrum
Grob G350 inklusive einer speziellen
Tischvariante mit HSK-100T Schnittstel-
le als Alternative vorstellte. Die Vorteile

www.zerspanungstechnik.com

der Aufspannsituation und der Prozess-
sicherheit waren so eklatant, dass nur
kurz danach — natiirlich wurde die Be-
arbeitung vorab getestet — die Wahl auf
Grob und Alfleth fiel. Auch ein Werks-
besuch bei Grob in Mindelheim (D), der
bei Michael Kofler offenkundig Eindruck
hinterlieB, machte die Entscheidung
leichter auf einen fiir Kofler neuen Ma-
schinenlieferanten zu setzten. Die in der
neuen Variante vorgedrehten Bohrkor-
per werden in die HSK-100T Schnittstel-

Dietmar Hagspiel,
Vertriebstechniker Alfleth Engineering GmbH
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le des Sonderrundtisches der Grob G350
gespannt, bei Lingen/Durchmesserver-
haltnissen ab 5xD {iiber eine gesteuerte
Liinette abgestiitzt und fertig bearbeitet.
,Die HSK 100-T Schnittstelle im Tisch
ist fiir unsere Anforderungen ideal. Da-
durch koénnen wir jedes Werkzeug mit
einer Standardaufnahme spannen. Ge-
nauso ist die Nutzung der speziellen Ab-
stlitzung als gesteuerte Liinette fiir mich
am Markt sicherlich einzigartig”, lobt
Ing. Kofler das spezielle Konzept

Ziel von Grob bei der Entwicklung dieses
Sonderrundtisches war es, speziell lange
Bauteile optimal abzustUtzen bzw. zu fUhren, um
damit Vibrationen zu vermeiden und hbchste
Prozesssicherheit zu gewahrleisten.
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von Grob. ,Ziel von Grob bei der Entwicklung dieses Sonder-
rundtisches war es, speziell lange Bauteile optimal abzustiit-
zen bzw. zu fithren, um damit Vibrationen zu vermeiden und
héchste Prozesssicherheit zu gewéhrleisten”, ergénzt Dietmar
Hagspiel. Da es relativ rasch gehen musste, lieferte Grob zu-
erst eine Leihmaschine, bis die eigentliche G350 mit den ge-
nauen Spezifikationen fertig war.

Spezial-Rundtisch als optimale Lésung (Option)

Firr die Grob G350 ist der spezielle Schwenk-/Rundtisch mit
einem Durchmesser von 250 mm und Gegenlager verfig-
bar (Anm.: Analog dazu die Version bei der G550 mit einem
Durchmesser von 400 mm). Als Schnittstelle im Tisch fun-
giert eine HSK-100T mit einem gesteuerten Gegenhalter mit
Linetten-Funktion als sechste Achse. Doch nicht nur dieses
Alleinstellungsmerkmal iiberzeugte Metall Kofler. Auch die
reinen Maschinenspezifikationen passten ausgesprochen gut,
wie Dietmar Hackspiel anmerkt: ,Die auBerst steife Schweil3-
konstruktion des Maschinenbettes ermoglicht eine wirtschaft-
liche Bearbeitung der verschiedensten Materialien in kleinen
bis mittleren Serien. Diese kompakte und stabile Bauweise,
optimale Einsehbarkeit und Zuganglichkeit zum Arbeitsraum
gewahrleisten hochste Dynamik und Maschinensteifigkeit bei
optimaler Flexibilitdt und somit hoher Wirtschaftlichkeit.”

Besonderes Kennzeichen ist sicherlich die horizontale Spin-
dellage, die in Verbindung mit der Anordnung der Werk-
stiickachsen einen optimalen Spéanefall erzielt, somit bleiben
Bauteil und Schnittstelle sauber. Auch der sehr grofle Z-Weg
(805 mm) ist fiir Kofler von groBem Vorteil. Der besondere
Werkzeugwechsel aullerhalb des eigentlichen Arbeitsrau-
mes macht auch eine maximale Werkzeuglange von 365 mm
(HSK-63) moglich. Drei Linear- und zwei Zirkularachsen er-
moglichen eine 5-Seiten-Bearbeitung sowie eine 5-Achsen-
Simultaninterpolation. Die Universal-Bearbeitungszentren der
G-Reihe bieten damit den groBtmoglichen Freiheitsgrad: A-
Achse 240 Grad; B-Achse 360 Grad. ,Trotz all dieser Vorziige
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benotigt die G350 durch ihre kompakte Bauweise nur einen
geringen Platzbedarf”, so Hagspiel weiter. Als Spindelvarian-
te — Grob ist ja bekannt fiir hochste Fertigungstiefe und baut
auch die Spindeln im eigenen Haus - hat man sich fiir eine
Motorspindel mit 206 Nm bei max. 16.000 U/min entschieden.
Da die Grob G-Baureihe auch sehr gute Voraussetzungen zur
Automatisierung bietet, wie beispielsweise durch Gewahrleis-
tung einer bestmoglichen Einsicht und Zuganglichkeit in den
Arbeitsraum, oder auch durch Uberkopfbearbeitung, wurde
bei Metall Kofler eine zukiinftige Automation mit einer inte-
grierten Beladeluke in der Arbeitsraumtiir und einer Robo-
terschnittstelle zumindest vorbereitet. Das Werkzeugmagazin

Anwender

Die Metall Kofler GmbH hat sich auf die Entwicklung, Kon-
struktion und Herstellung aller Arten von Zerspanungswerk-
zeugen spezialisiert. Rund 60 Mitarbeiter fertigen auf 25
CNC-Maschinen modernste Werkzeuglésungen zum Boh-
ren, Frasen und Drehen. Seit 1994 vertreibt man unter der
Marke ARNO-Kofler als Generalvertretung filr Osterreich und
Slowenien ein umfangreiches Programm von Zerspanungs-
werkzeugen und Maschinenausristungen. Aktuell wird die
Erweiterung der bestehenden Fertigungsmdglichkeiten auf
3.000 m? geplant.

Metall Kofler Gesellschaft m.b.H
Industriezone B14, A-6166 Fulpmes
Tel. +43 5225-62712
www.mkofler.at
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Nicht nur die AKB-Kurzlochbohrer
werden bei Kofler auf den beiden Grob
G350 gefertigt, genauso Fraser oder
Kassetten flr spezielle Wendeplatten-
werkzeuge sind dafur pradestiniert.

Mit dem Ergebnis mehr als
zufrieden (v.l.n.r.): Ing. Michael Kofler,
Betriebsleiter Ing. Manfred Stricker,
Dietmar Hagspiel und Maschinenbe-
diener Emanuel Angermair.

kann dazu optional auf 133 bzw. 205 Plitze erweitert werden
(Anm.: 40 Platze im Standard).

Nicht unerwahnt will der Geschaftsfiihrer noch die professi-
onelle Abwicklung, Betreuung und auch das Service seitens
Grob und Alfleth lassen. , Nach Klarung des Problems dirfen
nur vier Stunden vergehen, bis der Servicetechniker mit den
entsprechenden Ersatzteilen auf dem Weg zum Kunden ist”,
bestitigt Dietmar Hagspiel die strikten Vorgaben bei Grob.

Zwei Maschinen ausgelastet

In Summe ist die Grob G350 sehr flexibel einsetzbar: , Eigent-
lich haben wird die Maschine fiir die neue Bohrergeneration
gekauft. Wir fertigen darauf aber genauso Fraser oder Kas-
setten fiir spezielle Wendeplattenwerkzeuge”, so Ing. Kofler
abschlieBend und er ergénzt: ,Diese Flexibilitdt war auch der
Grund, warum wir auch die Anfangs nur als Leihmaschine ge-
dachte G350 behalten haben.” Dies spricht einerseits fiir das
Bearbeitungszentrum, andererseits aber auch fiir den Mark-
terfolg des neuen Bohrsystems von ARNO-Kofler.

www.alfleth.at

Im Tisch ist i
HSK-100T Schnittstelle
integriert.

WERKZEUGMASCHINEN

AKB-Kurzlochbohrer

Der AKB-Kurzlochbohrer von ARNO besticht durch
eine ausgezeichnete Performance und viele Vorteile
gegenutber herkdbmmlichen Kurzlochbohrern und
wurde bei ARNO-Kofler in Fulpmes im Stubaital ent-
wickelt und produziert. Das AKB-Bohrsystem bietet
dem Anwender interessante Moglichkeiten beim
Hochleistungsbohren. Der Kurzlochbohrer ist speziell
fUr die Zerspanung von Stahl- und Gusswerkstoffen
ausgelegt. Vier Geometrien sorgen flr ein breites An-
wendungsgebiet (BS, BM, BR und BAL).

Der AKB-Bohrer ist mit innerer Kuhimittelzufuhr in
2xD,3xDund5 xD (Anm. wird zur AMB 2014,
gemeinsam mit den Durchmesserbereichen 45 bis
55 mm, vorgestellt) als Standard in den Durchmes-
serbereichen 14 bis 45 mm verflgbar. Auch Sonder-
ausfihrungen mit allen herkémmlichen Schnittstellen
sind mdglich. Die stabilen Wendeschneidplatten (In-
nen- und AuBenplatten sind identisch) gewahrleisten
hohe Prozesssicherheit und sind auch fur einen un-
terbrochenen Schnitt geeignet. Polierte Spankam-
mern sorgen flr besseren Spanabfluss und l&ngere
Lebensdauer.
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