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Lasertexturierter Lenkradpralltopf mit exklusiver
Krokodilledernarbung.

it der 5-Achsen-Maschine las-

sen sich die Texturen direkt in

nahezu jedes Formwerkzeug
oder jedes Prototypenteil einzubringen.

Seit nahezu 35 Jahren ist das Gravier
und Laserschweilfzentrum Reichle
bekannt als Deutschlands groBter Laser-
schweiBistandort sowie als europaweit
tatiger, zuverldssiger und kompetenter
Servicedienstleister im Bereich von Nar
bungen und deren Reparaturen. Neben
den OEMs im Automobilbau gehoren
Tier-1- und -2-Zulieferer sowie tiber 1000
Werkzeug- und Formenbauer aus ganz
Europa zu den Kunden von Reichle,

Mit der Lasertexturierung ist 2012 eine
zukunftsweisende Technologie im
Bereich der Oberflachennarbung und
-strukturierung hinzugekommen. Das
Verfahren schafft ungeahnte Méglichkei-
ten fiir Design und Funktionalitat, Und
damit liegt die Lasertexturierung voll im
Trend. Denn wenn Produkte oftmals nur

noch geringe technische und qualitative
Unterscheidungsmerkmale aufweisen,
kommt dem Design und der Funktionali-
tit eine groBere Bedeutung zu. Hinzu
kommt, dass Endkunden die Qualitit
eines Produktes oft anhand optischer und
haptischer Kriterien beurteilen.

Genau hier setzt GF Machining Solu-
tions mit seinen Systemen zur Lasertex
turierung an. Wo Oberflichenstrukturen
und -narbungen seither erodiert, gestrahlt
oder mit dem manuellen Atzverfahren in
Formwerkzeuge eingebracht wurden,
kann nun der Laser seine Vorteile aus-
spielen. Der grofite ist die vollumfinglich
digitalisierte Prozesskette. Beim Einbrin-
gen der Struktur oder der Narbung in das
Formwerkzeug ist beim manuellen Atz-
verfahren viel zeitaufwandige Handarbeil
vonnoten. Mit der Lasertechnologie lauft
das alles digital ab und das Ergebnis ist
erkennbar besser und priziser. Die Ende
2012 an Reichle gelieferte Laser 1000 5Ax

RAuf einen Blick

Laser 1000 Ax von GF Machining Solutions

= multifunktionaler Laserkopf mit 3D-Messtaster und integrierter

Kamera

= hohe Flexibilitat durch Verwendungsmaglichkeit von drei ver-

schiedenen Linsen
Werkstiickautomatisierung optional maglich

= eine grofie Laserschutzscheibe gewahrleistet eine hervorragende

Sicht auf den Bearbeitungsprozess

= sehr gute Zugdnglichkeit und miihelose Kranbeladung méglich

fertigung 09/2015

Was als Revolution in der Erzeugung von Oberflachestruktu-
ren und -narbungen etwa im Automobilbau gilt, ist bei der
Reichle GmbH bereits Alltag - Lasertexturieren. Dabei setzt das
Gravier- und Laserschweif3zentrum in Bissingen auf eine Laser
1000 5Ax von GF Machining Solutions.

verwendet flir das Texturieren und Gra-
vieren mit fiinf Achsen einen vollstindig
digitalen Prozess, Die intelligente Map

ping-Software der Maschine erzeugt
zusammen mit dem Know-how der Mit-
arbeiter die Texturbereiche so, dass ein
homogenes Design des Endprodukts
gewdhrleistet ist.

Vollstandige Digitalisierung

»Durch die vollstandige Digitalisierung
des Prozesses ist es moglich, das gesamte
Werkstiick mit der gewiinschten Oberfla-
chenstruktur am Computer zu berechnen
und zu visualisieren”, erklért Bernd Mar-
tiné, Verkaufsingenieur von GF Machining
Solutions. Das Soll-Ergebnis kann bereits
vor der eigentlichen Fertigung betrachtet
werden. Hinzu kommt; , Die Kosten fiir die
Herstellung von Prototypen oder Design-
mustern sinken, weil sie direkt lasertextu-
riert werden kiénnen, ohne dass in diesem
frithen Stadium schon Kosten fiir Werk

AgieCharmilles-Laser
1000 5Ax von GF
Machining Solutions.
Die vollumfinglich
digitalisierter Prozess-
kette erleichtert das
Einbringen der Struktur
oder der Narbung in
das Formwerkzeug mit
besseren Ergebnissen.
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zeuge entstehen”, so Martiné weiter. Und
Marco Reichle, Grundersohn des Famili
enunternehmens erginzt: ,Das schitzen
unsere Kunden, die bereits in diesem frii
hen Stadium das magliche Ergebnis sehen
und mit beeinflussen konnen.”

Dabei gelingt es mit der 5-Achsen
Maschine, die Texturen direkt in nahezu
jedes Formwerkzeug oder jedes Prototy
penteil einzubringen. Durch den grofien
Schwenkbereich der Rotationsachsen ist
der Laserkopf sehr beweglich und schafft
das auch bei komplexen geometrischen
oder organisch anmutenden Textu-
ren, In unterschiedlichste Materia
lien wie Aluminium, Kupfer, Stahl
sowie Graphit, Hartmetall, Mes
sing oder Keramik kénnen dabei
sowohl zwei- als auch dreidimen
sionale Strukturen
"‘ cingebracht werden.

Prazision und
Wiederholgenauig-
keit des Verfahrens
ermoglicht die hoch-

genaue Herstellung

bene Narbungstiefen
konnen exakt einge

halten werden. Tex

turen lassen sich dar-
tiber hinaus form
und bildgenau bis in duerste
Randbereiche der Formen einbrin
gen, Miissen Oberflichennarbun
gen absolut identisch in mehrere
Werkzeuge eingebracht werden,
spielt der Laser seine Uberlegen
heit erneut aus. Vollig ohne Hand
arbeit ldsst sich die Oberflachen
struktur jederzeit hundertprozen
tig reproduzieren. Dabei konnen
vorhergehende Simulationen,

hochauflosende Kameras,

3D-Messtaster oder geschitzte

Sichtfenster den Prozess begleiten

und die Qualitit der Reproduktion
sicherstellen.

Kommen Kunden nicht mit eige
nen Vorlagen oder Vorstellungen,
konnen die Experten von Reichle
Texturvorschlage machen oder
kundenspezifische Texturen entwi
ckeln. Die Lasersoftware von GF
Machining Solutions bietet dariiber

hinaus eine Vielzahl an Basis-Texturen
und integrierten Funktionen an, darunter
CAD-/CAM-System und Grafikdesign,
UV-Mapping und 3D-Simulation. ,Wir
wollen so die Kreativitiat der Anwender
maximal unterstiitzen, denn sie miissen
sich nicht um die technische Umsetzung
kiimmern, sondern ausschlieBSlich um
neue, tiberraschende Texturen, mit denen
Produkte interessanter werden”, betont
Martiné. Dabei bietet der als ,Morphing”
bezeichnete Prozess der |'L'\|lll'['lht'l'].'l|1

pung Designeffekte, die bisher nicht reali
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Horizontales Bearbeitungszentrum
mit Paletten GréBe 630 mm

=

Handgeschabte Flachfiihrungen in allen Achsen

- ldeal flranspruchsvollste Zerspanungsautgaben

Zwillingsantriebe in X-und Y- Achse

~ Hochste Prazision

Eilgang bis zu 48 m/min
- Dynamik kombiniert mit Stabilitst

Girriebaspinde) Zwillingsantrigt
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sierbar waren. OEMs konnen ihre Produk
te durch auffillige Texturen interessanter
und verkaufsfordernder gestalten.
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Kontakt
Reichle GmbH Gravier- und Laser-
schweillzentrum, D-73266 Bissingen/Teck,
Tel.: 07023/7483-0, www. reichle.de

GF Machining Solutions GmbH, D-73614 Schorn-
dorf, Tel.: 07181/926-0, www.gfms.com/de
EMO Halle 9, Stand C06

Visitusat Hall 4 / Booth A52-B37
Besuchen Sie unsin Halle 4/ Stand A52-837
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Made by Hwacheon
Made in Korea

...SIMPLY QUALITY
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