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Schnelle
Zykluszeit:

Die komplexe
Geometrie des
Getriebeteil-
Werkzeugs
arbeitet mit
konturnahen
Kiihlungen, die
bei der 3D-Dar-
stellung rechts
zu sehen sind.

LASERCUSING IM FORMENBAU

>Generatives Denken< lohnt sich

Wolfgang FaBnacht war von Beginn an dabei beim Laserschmelzen. Die
anfangliche Skepsis und Kritik an der Qualitdat haben sich gelegt. Heute
produziert der Betrieb additiv gefertigte Einsatze auch in Lohnarbeit.

HOHE QUALITAT und die absolute
Flexibilitit bei Kundenanforderungen
begrinden den Ruf des Fafsnacht For-
menbaus aus Bobingen bei Augsburg.
Termintreue, Zuverlissigkeit und klare
Absprachen pragen die Kundenbezie-
hungen des Unternehmens. Zahlreiche
Preise heimsten die bayerischen Schwa-
ben bereits ein. So auch in 2012:
Fafinacht konnte sich als Finalist des
Wettbewerbs >Werkzeugbau des Jahres
2012« den ersten Platz in seiner Kate-
gorie sichern.

Mitte 2012 lieferte Fafinacht seinen
1000sten generativ gefertigten Werk-
zeugeinsatz aus. Damit hat sich das
Lasercusing-Verfahren binnen fiinf
Jahren zu einem wichtigen Faktor in
Bobingen entwickelt. Die zunehmende
Bedeutung des Laserschmelzens mit
Metallen im Werkzeugbau hat Griinde.
Mit dem Verfahren konnen Kithlkana-
le sehr nahe unter der Formkontur
angesetzt werden. Komplexe Teile mit
unterschiedlichen ~ Wandstarken bei
Verrippungen und Stegen werden so
snahe am Geschehen« gektihlt. Was vor
Jahren noch, in Bezug auf das FliefSver-
halten, als nicht prozessfihig galt, wird

heute realisiert. Neben der Reduktion
der Zykluszeit kann durch die Kithlung
auch der Verzug im Teil abgesenkt wer-
den. Die Kithlkanalquerschnitte liegen
bei > 5 mm. Dadurch besteht die Mog-
lichkeit, diese bis zu 2—3 mm unter der
Formkontur anzusetzen, um optimal
zu kithlen. Auch das Gegenteil, das
Temperieren, kann iiber solche Kanile
erfolgen. Dies geschieht zum Beispiel
bei Teilen mit Hochglanzoptik (High-
Glossy-Effekte). Einige Werkzeuge
tibernehmen sogar beide Aufgaben in
getrennten Kreisldufen: Oberflichen
mit Hochglanzoptik, die temperiert
werden, und an der Innenkontur Ver-
rippungen, die gekithlt werden, um

m Optimierung der Herstellkosten

m Zeitersparnis bei Konstruktion und
Werkzeugbau

moptische Giite

m Zykluszeitreduktion (bei konturnaher
Kiihlung)

mmannlose Fertigung und Kosten-
einsparungen
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Verzug zu verhindern. Bei den bei Faf3-
nacht produzierten Werkzeugen mit
dieser Kuhltechnik waren Reduzierun-
gen der Zykluszeit bei Serienwerkzeu-
gen um bis zu 40 Prozent moglich.

Die Kosten- und Zeitschraube
dreht sich immer schneller

Kurze Entwicklungszeiten sorgen fur
enormen Zeitdruck bei Produktent-
wicklern, Werkzeugbauern und Verar-
beitern. Das Laserschmelzen erlaubt
es, Pulverwerkstoffe aus Originalmate-
rial Schicht fir Schicht aufzuschmel-
zen. Dabei erreicht man heute Harte-
grade bis zu 52 HRC. Vor allem bei der
Herstellung eines Werkzeugeinsatzes

m differenzierte Entwicklungsmaoglich-
keiten

mverbesserte Anpassungsmoglich-
keiten

m geringere Anderungskosten

m Prototypen- und Musterbau
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werden bei konventioneller Technik
Personalkosten fallig, da der Dreh- und
Frasprozess kontinuierlich tberwacht
werden muss. Anders beim Laser-
cusing: Die Anlage kann nach Wahl der
Parameter 24 Stunden pro Tag mann-
los betrieben werden. Auch bei hybri-
den Teilen spart man Zeit und Kosten.
Auf einen vorgefertigten Grundkorper
kann die formgebende Restgeometrie

inklusive der Kiihlkanalauslegung
mittels Lasercusing >aufgeschweifSt«
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werden. Diese Mischbauweise hat sich
in vielen Fillen als wirtschaftlichste
Methode erwiesen. Generell gilt, dass
generative Technik schneller zum
Ergebnis fihrt — und uberwiegend
glinstiger ist.

Nach den Erfahrungen bei FafSnacht
sind gerade runde Werkzeugeinsitze
fiir das Laserschmelzens sehr geeignet.
Denn durch Integration einer kontur-
nahen Kiihlung entfallen Einstiche und
Nuten fir O-Ringe. Folglich reduziert
sich der Konstruktions-, Fertigungs-
und Nacharbeitsaufwand. Bei Faf3-
nacht hat das >generative Denken«< mit-
tels Laser einen hohen Stellenwert in
Konstruktion und Werkzeugbau.

Wir gratulieren lhnen zum neuerlichen
Erfolg beim Wettbewerb Werkzeugbau
des Jahres 2012! Was machen Sie
anders als die anderen?

WOLFGANG FARNACHT: Vielen Dank.
Zunichst einmal gibt es sehr viele, sehr
gute Werkzeug- und Formenbauer, die
ich nicht als Konkurrenz betrachte,

www.form-werkzeug.de

sondern als Kollegen. Bei uns kommen
ein paar Aspekte ins Spiel, durch die
wir gut aufgestellt sind: schlagkraftige
Grofse, hohe Flexibilitit und saubere
Absprachen mit den Kunden. Wenn
wir in die Bemusterung gehen, ist auf
beiden Seiten klar definiert, was zu tun
ist. Unsere Kunden konnen sehr schnell
in die Serienproduktion einsteigen.
Wenige Schleifen erleichtern die
Beschaffung und reduzieren die Kopf-
schmerzen auf beiden Seiten.

Stichwort: Prozessphilosophie -

was ist lhre?

WOLFGANG FABNACHT: Der eine Werk-
zeugbauer hat eine bestimmte Vorliebe
beim CAD, andere bei Schieberaus-
legungen, bei Formkernspitzenausle-
gungen mit integrierter Kihlung und
so weiter. Aber alle Wege fithren nach
Rom. Deswegen ist Dialog in der Szene
wichtig und innovationsforderlich, um
neue Wege zu suchen. Eine durchgin-
gige Prozessphilosophie wird vielleicht
das Thema Qualitdt im Werkzeugbau
sein. >
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Welche Trends sehen Sie derzeit im
Werkzeugbau?

WOLFGANG FABNACHT: Nach wie vor
gibt es einen starken Einfluss der Ein-
kdufer bei der Preisgestaltung. Der
Markt teilt sich in Kunden, die beim
Werkzeug Geld verdienen wollen, und
solche, die am Teil verdienen wollen.
Das Letztere ist bei hohen Stiickzahlen
fast zwingend. Hier miissen wir sehr
genau argumentieren,
bestimmte Werkzeuggestaltung kiirze-
re Zyklen erlaubt, weniger Verzug im
Teil bedeutet und geringeren Aus-
schuss verspricht. Diesen qualitativen
Ansidtzen kann der Verarbeiter nicht
auf Dauer ausweichen. Klar ist auch,
der Ruf des deutschen Werkzeugbaus
lebt von seinen kompetenten Mitarbei-
tern. Hinzu kommt eine hohe Investiti-
onsbereitschaft in unserer Branche, um
Anschluss zu halten und dem Wettbe-
werb aus anderen Landern die Stirn zu
bieten. Man muss sehr offen sein fur
Bereiche, in denen Neuerungen passie-
ren. Der technologische Wandel ist ein
sehr dynamisches Muster im Werk-
zeugbau.

warum eine

Was bewegt einen Werkzeugbauer,
sich mit generativen Techniken zu
beschaftigen?

WOLFGANG FABNACHT: Ich habe das
Thema bereits 1992 im Versuchsstadi-

So sehen Sieger aus: Bianca und Wolfgang
FaBnacht bei der Preisverleihung in Aachen.

In der Kategorie >Externer Werkzeugbau

unter 50 Mitarbeitern« erzielte W. FaB-

nacht Werkzeug- und Formenbau im

Jahr 2012 den 1. Platz. Die Jury begriin-

dete dies folgendermafBen:

m Eines der kleinsten Unternehmen im
Wettbewerb.

m Struktur dhnlich der groRer Unterneh-

um erlebt und die Entwicklung genau
verfolgt. Anfang der 2000er-Jahre
waren die ersten Anlagen am Markt
verfugbar. Mitte 2008 lernte ich bei
Hofmann in Lichtenfels die Anlagen
von dessen Tochterunternehmen Con-
cept Laser kennen und diskutierte mit
den >Hofmannern« die Einsatzmoglich-
keiten. Da fiel uns einiges ein. Zu spa-
ter Stunde fragten mich die Lichten-
felser Kollegen, ob ich nicht eine
Maschine haben wolle. Ich schlief eine
Nacht dariiber — und kurz darauf war
die M1-Cusing-Anlage auf dem Weg
nach Bobingen.

Welche Einsatzmoglichkeiten bieten
sich bei Werkzeugen?

WOLFGANG FARNACHT: Einerseits Einsit-
ze mit konturnaher Kithlung, um kiir-
zere Zyklen im Spritzguss zu fahren.
Zum anderen Kontureinsitze fir run-
de Teile, die mit klassischen Methoden,
vom Beschaffen einer Stahlstange aus
dem Lager bis hin zum Hairten, auf-
wendiger und teurer zu fertigen sind als
mit Lasercusing. Mit dem generativen
Verfahren sparen wir Zeit in der Kon-
struktion und Fertigungsphase und
konnen zudem Anderungswiinsche
leichter einflieflen lassen. Es gibt
zunehmend auch andere Werkzeug-
bauer, fiir die wir als Lohnfertiger
Lasercusing-Einsitze anbieten.

men, jedoch erheblich schlanker,
flexibler und effektiver.

m Fertigungstechnologien ebenfalls wie
bei groBen Formenbauern oder besser,
jedoch durchgdngig im Unternehmen
integriert, daher erheblich starkeres
Innovationsverhalten der Mitarbeiter.

m Unterschiedlichstes Teile- und Kun-
denspektrum mit entsprechendem
Innovations- und Technologietransfer.

m Keine Kunden- oder Branchenab-
hangigkeit.

m Keine Engpdsse durch starke Rotation
und Schulung der Mitarbeiter.

m Kurze Wege, dadurch schnelle Abspra-
che und somit Zeit- und Kostenvor-
teile.

m Schnelle Entscheidungen.

m Personliche Kontakte zu Kunden und
Lieferanten, teilweise bis zu den
Maschinenbedienern.

© Carl Hanser Verlag, Miinchen

— |

Wolfgang FaBnacht: »Wir sind zuneh-
mend gut beraten, genau zu erkléren,
was eigentlich»Made in Germany« bei
Werkzeugen fiir den Verarbeiter in
Performance und Euros bedeutet.«

Warum setzen dann nicht alle Werk-
zeugbauer auf das Thema?

WOLFGANG FARNACHT: Im Lohnauftrag
kann man schon einen Trend erken-
nen, dass sich der Werkzeugbau zuneh-
mend in diese Richtung bewegt. Das
Thema Lasercusing wird heute offen
diskutiert und auch praktisch einge-
setzt. Es stofst nicht mehr auf Wider-
stainde, weil die Vorteile augenfillig
sind. Aber ich sprach eingangs auch
von der Dominanz der Einkiufer.
Wenn sie Einsitze anbieten wollen, so
missen diese vorfinanziert werden.
Was, wenn der Auftrag nicht kommt?
Das verhalt sich dhnlich wie bei der
Werkzeugsensorik. Technisch absolut
uberzeugend, aber wenn der Kunde
nur einen >Lada< kaufen mochte, dann
fillt das alles raus. Uberhaupt sollten
sich Verarbeiter sehr genau tiberlegen,
was sie eigentlich haben mochten.
Durch Komplexitat oder Sparaspekte —
denken wir nur an Parchenwerkzeuge
— haben wir einen zunehmenden Anteil
von Werkzeugen, die nicht in jeder
Hinsicht kunststoffgerechte Formen
im Sinne der Fertigungsabteilungen in
den Spritzereien sind. Genau das
mochte doch ein Werkzeugbauer lie-
fern:  Kundenzufriedenheit  durch
kunststoffgerechte Formen. Wenn ich
so manches Pflichtenheft lese, dann
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kann ich gut erkennen, welche Ereig-
nisse und Risiken in der Vergangenheit
beim Kunden vorgekommen sind.

Seit 2008 haben Sie eine Lasercusing-
Anlage. Was sprach aus lhrer Sicht fiir
Concept Laser?

WOLFGANG FABNACHT: Ich vermute, dass
auch die Anlagen des Wettbewerbs
mehr oder minder eine vergleichbare
Leistung beim Teileaufbau erzielen.
Die Unterschiede an dieser Stelle diirf-
ten sehr gering sein. Concept Laser ist
allerdings kein klassischer Maschinen-
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Produktion on
Demand:

Die Lasercusing-
Anlage M1 bei
FaBnacht —
einmal program-
miert, arbeitet sie
ihre Auftrage
mannlos ab.

hiandler wie die anderen. Dahinter
steht das Know-how im Werkzeugbau,
welches unter uns Kollegen ganz wich-
tig ist. Die denken und sprechen also
wie wir, weil sie das Gleiche machen.
Zudem hat Concept Laser eine hohe
Beratungsqualitit, denken Sie an
Materialien, Zertifizierungen oder die
Konstruktions- und Prozessberatung.
Und ganz wichtig ist die Unterstitzung
bei der Schulung, um Mitarbeiter
schnell und fundiert an die neuen Mog-
lichkeiten zu fuhren. In zahlreichen
dieser >weichen Faktoren< liegen die

Stiarken des Unternehmens und damit
der Nutzen fiir den Anwender.

Man hort hier oder dort von
zugesetzten Kiihlkandlen? Wie relevant
ist dieser Einwand?

WOLFGANG FARNACHT: Wir lassen die
Hinde weg von extremen Kithlkani-
len. Unsere Kiihlkanile liegen bei
5 mm Durchmesser. Damit sind Werk-
zeuge auch ohne ausgefuchste Praven-
tion absolut prozesssicher. Ich frage
auch gerne mal nach, woher das
Gerucht der zugesetzten Kiihlkanile
kommt. Stets kommt das vom Horen-
sagen: Es ist wohl wahrscheinlicher
einem Yeti zu begegnen. Wir haben in
diesem Jahr den 1000sten Lasercusing-
Einsatz mit einer konturnahen Kih-
lung ausgeliefert — noch nie habe ich
dieses Problem erlebt. Konturnahe
Kiithlung beschleunigt die Physik im
Werkzeug. Kiirzere Zyklen bedeuten
mehr Wertschopfung. Punktum. m
GUIDO RADIG

Die Dokumentnummer fiir diesen Beitrag
unter www.form-werkzeug.de ist FW1110610



