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INNOVATIV
UND '
GEHEIMNISVOLL

WIE IM GRAVIER- UND LASERSCHWEISSZENTRUM Reichle mit einer Maschine von
GF Machining Solutions moderne und innovative Lasertexturen entstehen.
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ir kénnen Sie heute

leider nicht in un-

sere Fertigung bli-

cken lassen, denn
wir haben Bauteile eines hochgehei-
men Automobilprojekts auf der Ma
schine«, erkliirt Marco Reichle gleich
zu Beginn des Treffens. »Nach der
Weltpremiere des Prototyps am Jah-
resende konnen Sie gerne alles se-
hen«, so der Griindersohn des inno-
vativen Familienunternehmens wei-
ter. Das enttiuscht uns zunichst,
wollen wir doch moglichst alles er-
fahren iiber den Einsatz einer Agie-
Charmilles Laser 1000 5Ax von GF

Machining Solutions bei der Reichle

GmbH Gravier- und Laserschweif3-
zentrum in Bissingen/Teck., Seit En-
de 2012 entstehen damit in einem
vollstindig  digitalisierten  Prozess
Texturierungen in Einzelteilen, bei-
spielsweise in exklusiven Interieur-
teilen fiir besondere Fahrzeuge oder
fiir Tuner, genauso wie in Werkzeu-
gen und Formen fiir Produkte ver-
schiedenster Branchen. Die Kosme-
tikbranche gehért dazu, die Luft-
und Raumfahrt, Druckereien oder
die Haushaltswaren- und die Verpa-
ckungsindustrie - und die Automo-
bilindustrie eben. Wie wir zwischen
den Zeilen heraushoren, miissen es

unter anderem wohl optisch beson-

Reichle

Bildguelle

ders ansprechend gestaltete Oberfli-
chen fiir Interieurteile in Fahrzeugen
der obersten Luxusklasse sein, deren
Werkzeuge unter der Teck entstehen.
Aston Martin, Bugatti, McLaren so-
wie Bentley und Rolls-Royce fallen
uns ein - was uns auf Nachfragen
nicht ausdriicklich bestitigt, aber
auch nicht dementiert wird. Doch

kitmmern wir uns um die Fakten!

»Revolutiondres« Verfahren
fiir Produktdiversifizierung
Seit fast 35 Jahren ist das Gravier-
und Laserschweifdzentrum Reichle
bekannt als Deutschlands grofiter
Laserschweilistandort sowie als eu-
ropaweil titiger, zuverlissiger und
kompetenter Servicedienstleister im
Bereich von Narbungen und deren
Reparaturen. Hinzu kommen Werk-
zeugoptimierungen und -inderun-
gen, Oberflichentechniken, Gravu-
ren jeglicher Art sowie Beschilde-
rungen und Individualanfertigun-
gen. Neben den OEMs im Automo-
bilbau gehdren Tier-1- und -2-Zulie-
ferer sowie iiber 1000 Werkzeug
und Formenbauer aus ganz Europa
zu den Kunden von Reichle.

Mit der Lasertexturierung ist 2012
eine zukunftsweisende Technologie
im Bereich der Oberflichennarbung
und -strukturierung hinzugekom-
men. Manche Experten sprechen be-
reits von einer Revolution, denn das
Verfahren schafft ungeahnte Mog-
lichkeiten fiir Design und Funktio-
nalitit. Und damit liegt die Lasertex-
turierung voll im Trend. Denn wenn
Produkte nur noch geringe techni-
sche und qualitative Unterscheidungs-
merkmale aufweisen, kommen dem
Design und der Funktion eine gro-
fere Bedeutung zu. Hinzu kommt,
dass Endkunden die Qualitat eines
Produktes oft anhand optischer und
haptischer Kriterien beurteilen.
Genau hier setzt GF Machining So-
lutions mit seinen Systemen zur La-
sertexturierungan. Wo Oberfliachen-
strukturen und -narbungen seither
erodiert, gestrahlt oder mit dem ma-
nuellen Atzverfahren in Formwerk-
zeuge eingebracht wurden, kann nun
der Laser seine Vorteile ausspielen.
Der grofite ist die vollumfinglich di-
gitalisierte Prozesskette. Beim Ein-
bringen der Struktur oder der Nar-
bung in das Formwerkzeug ist beim

manuellen Atzverfahren viel zeit-

ffen Sie uns
::lem 03.-06. November 2015

auf der Blechexpo in Stuttga
Halle 1, stand 1710
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geringe Lagermengen

o Reduzierung der Lagerflache

o Reduzierung der Handlingzeiten
100 % intuitive Bedienung
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32584 Lohne, Deutschland



Medizinbranche.

2 Der Prozess des Lasertexturierens bei Reichle mit einem Agie-Charmilles-Laser
1000 5Ax von GF Machining Solutions ist prazise, prozesssicher und wiederholgenau.
3 Mit dem Lasertexturieren lassen sich Muster realisieren, die mit der Atztechnik

nicht méglich sind.

4 Schichtdicken mit weniger als 0,002 mm sind méglich, genauso wie das Abbilden

{wl‘.

o

1 Das Lasertexturieren ist hochst konturgenau, wie hier bei einem Werkzeug fiir die

organischer Strukturen, wie eine Holzmaserung.

5 Wenn Produkte nur noch geringe technische und qualitative Unterscheidungs-
merkmale aufweisen, kommen Design und Funktionalitit eine gréoflere Bedeutung zu.

aufwendige Handarbeit vonnoten,
Mit der Lasertechnologie lduft das
alles digital ab, und das Ergebnis ist
erkennbar besser, Dariiber hinaus ist
der Prozess wesentlich priziser, pro-
zesssicher und wiederholgenau, Die
Ende 2012 an Reichle gelieferte Laser
1000 5Ax verwendet fiir das Textu-
rieren und Gravieren mit fiinf Ach-
sen einen vollstindig digitalen Pro-
zess. Die intelligente Mapping-Soft-
ware der Maschine erzeugt zusam-
men mit dem Know-how der Mitar-
beiter die Texturbereiche so, dass ein
homogenes Design des Endprodukts
gewihrleistet ist. So kinnen Oberfli-
chen schnell, genau und einfach be-
rechnet werden,

Ergebnis schon vorher
erkenn- und veranderbar
»Durch die vollstindige Digitalisie-
rung des Prozesses ist es moglich,
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das gesamte Werkstiick mit der ge-
wiinschten Oberflichenstruktur am
Computer zu berechnen und zu vi-
sualisieren«, erklirt Bernd Martiné,

Das gewiinschte Ergebnis kann be-
reits vor der Fertigung betrachtet
werden. Hinzu kommt: »Die Kosten
fiir die Herstellung von Prototypen
oder Designmustern sinken, weil sie
direkt lasertexturiert werden kon-
nen, ohne in diesem frithen Stadium
schon Kosten fiir Werkzeuge zu ver-
ursachene, so der Verkaufsingenieur
von GF Machining Solutions weiter.

N PRI R S
»viaglscne

e I1]

Aufsehen
sorgen.«

Marco Reichle

Und Marco Reichle erginzt: »Das
schitzen unsere Kunden, die bereits
in diesem friihen Stadium das mog-
liche Ergebnis sehen und mit beein-
flussen konnen.«

Mit der Finfachsenmaschine ge-
lingt es, die Texturen direkt in fast
jedes Formwerkzeug oder Prototy-
penteil einzubringen. Durch den
grofien Schwenkbereich der Rotati-
onsachsen ist der Laserkopf sehr be-
weglich und schafft das auch bei
komplexen geometrischen oder or-
ganisch anmutenden Texturen. In
unterschiedlichste Materialien wie
Aluminium, Kupfer, Stahl, Graphit,
Hartmetall, Messing oder Keramik
konnen
dreidimensionale Strukturen einge-

sowohl zwei- als auch

bracht werden,

Vorgegebene Narbungs-
tiefen exakt und wieder-
holgenau

Prizision und Wiederholgenauigkeit
des Agie-Charmilles-Lasers 1000 5Ax
ermoglichen die hochgenaue Her-
stellung von Schichtdicken mit we-
niger als 0,002 mm. Vom Endkun-
den vorgegebene Narbungstiefen
konnen exakt eingehalten werden.
Texturen lassen sich dariiber hinaus
form- und bildgenau bis in duflerste
Randbereiche der Formen einbrin-
gen. Miissen Oberflichennarbungen
absolut identisch in mehrere Werk-
zeuge eingebracht werden, spielt der
Laser seine Uberlegenheit erneut
aus. Vollig ohne Handarbeit lisst
sich die Oberflichenstruktur jeder-

zeit hundertprozentig reproduzie-



ren. Dabei konnen vorhergehende
Simulationen, hochauflosende Kame-
ras, 3D-Messtaster oder geschiitzte
Sichtfenster den Prozess begleiten
und die Qualitit der Reproduktion
sicherstellen.

Kommen Kunden nicht mit eigenen
Vorlagen oder Vorstellungen, kon-
nen die Experten von Reichle Tex-
turvorschlige machen oder kunden-
spezifische Texturen entwickeln. Der
Kreativitit sind dabei kaum Grenzen
gesetzt, Martiné spricht einen wich-
tigen Aspekt an: »Die Moglichkeiten
sind hier riesig und stehen erst am
Anfang. Den Produktdesignern off-
nen sich ungeahnte Welten.«

Der Lasertexturierungsprozess be-
ginnt mit einer digitalen Bitmap-
Graustufendatei, die entweder frei
erstellt wird oder durch Reverse En-
gineering mit einem 3D-Scanner von
einer natitrlichen Oberfliche abge-
nommen werden kann. Die GF-La-
sersoftware berechnet daraus die ge-

wiinschte Struktur und zeigt das
Endresultat bereits vor dem eigentli-
chen Bearbeitungsprozess am Bild-
schirm. Fiir die Umsetzung gibt es
Linsen verschiedener Brennweiten.

What you yee is
what you get

Die Lasersoftware von GF Machi-
ning Solutions bietet dariiber hinaus
eine Vielzahl an Basis-Texturen und
integrierten Funktionen an, darun-
ter CAD-CAM-System und Grafik-
design, UV-Mapping und 3D-Simu-
lation. »Wir wollen so die Kreativitit
der Anwender maximal unterstiit-
zen, denn sie miissen sich nicht um
die technische Umsetzung kiimmern,
sondern ausschliefllich um neue,
{iberraschende Texturen, mit denen
Produkte interessanter werden«, be-
tont Martiné, Dabei bietet der als
s»Morphing« bezeichnete Prozess der
Texturiiberlappung Design-Effekte,
die bisher nicht realisierbar waren.

HINTERGRUND

GF MACHINING SOLUTIONS ist ein weltweit fUhrender Anbieter
von Maschinen, Automationslésungen und Serviceleistungen flr
den Werkzeug- und Formenbau sowie fur die Fertigung von
Prazisionsteilen, Die Palette reicht von Elektro-Erosions-, Hoch-
geschwindigkeits- und Hochleistungsfrasmaschinen, Gber Spann-
und Palettiersysteme, 3D-Lasermaschinen fur die Oberflachen-
strukturierung, Serviceleistungen, Ersatz- und VerschleiBteile,
Verbrauchsmaterial bis hin zu Automationslésungen. Als global
tatiges Unternehmen ist GF Machining Solutions, eine Division
des GEORG-FISCHER-Konzerns (Schweiz), mit eigener weltwei-
ter Organisation an 50 Standorten prasent. 2008 Mitarbeitende
erwirtschafteten 2014 einen Umsatz von CHF 905 MIO,

Damit konnen beispielsweise geome-

trische Strukturen wie Kreise oder

Rechtecke flieffend in organisch an-
mutende Lederstrukturen iibergehen
und, so Marco Reichle, einen »magi-
schen Effekte erzielen, »der beim
Endkunden fir Aufsehen sorgte.
Und so kiéinnen OEMs ihr Produkte

durch auffillige Texturen interessan-
ter und verkaufsfordernder gestalten
- und Luxusautohersteller den In-
nenraum ihrer Fahrzeuge. Aber das
diirfen wir ja noch nicht sehen.

Jiirgen Fiirst

www. gfms.com/de

Wir stellen 2015 aus:
02.11. - 06.11. Batimat, Paris, FR

Jakarta, ID

03.11.-06.11, BlechExpo, Stuttgart, D
02.12.-05.12. Manufacturing Indonesia,

FLEXIBILITAT, TECHNOLOGIE UND QUALITAT MADE BY JORNS Die neue
Biegewangen-Geometrie, hértbar bis 55 HRC (1800 N/mm?), lasst keine Wiinsche offen.
Unser Angebot umfasst Maschinen in den Langen 3 bis 12,2 m und den Biegeleistungen von
1,25 bis 3 mm in Stahl (400 N/mm?). Erhaltlich mit hydraulischer Materialdickenverstellung,
SUPER HIGH SPEED und Umschlagvorspannung, mit welcher beim Zupressen eines offenen
Falzes das Rickfedern des Materials in der Mitte kompensiert werden kann. Die geforderten
. Schutzeinrichtungen gem. EG-Maschinenrichtlinie 2006/42/EG sind bei uns seit 2010 ein Standard.

Jorns AG CH-4932 Lotzwil/Switzerland Phone +41(0)629198050 info@jorns.ch www.jorns.ch
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