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Sonderteil Werkzeug-/Formenbau

Laserbearbeitung

,Revolution” in der Erzeugung von Oberfléachenstrukturen

Lasertexturieren bewahrt
sich — nicht nur im Autc

Die junge Technologie Lasertexturieren bietet im Vergleich
zu bewahrten Verfahren erhebliche Vorteile in Bezug auf
Qualitat, Prozesssicherheit, Wirtschaftlichkeit und Okologie.
Fur die Gestaltung und das Design von Oberflachen ergeben
sich ungeahnte und bis jetzt noch nicht annéhernd aus-
geschopfte Moglichkeiten. Das fiihrt unter anderem die

,Creme de la creme" der Luxusautomobilbauer nach

Bissingen: Dort erfahren sie, wie bei der Firma Reichle
mit einer Maschine von GF Machining Solutions (GFMS)
moderne und innovative Lasertexturen entstehen.

Was als Revolution in der Erzeugung von
Oberflichenstrukturen und -narbun-
gen gilt, ist bei Reichle bereits Alltag - Laser-
texturieren. Diverse Automobilbauer ka-
men bereits nach Bissingen, um zu sehen,
wie aus dem Know-how von Reichle zusam-
men mit einer Maschine von GFEMS ,schier
Unglaubliches entsteht®,

Noch streng geheim

,Wir konnen Sie heute leider nicht in un-
sere Fertigung blicken lassen, denn wir ha-
ben Bauteile eines hochge-
heimen Automobilprojekts
auf der Maschine®, erklirt
Marco Reichle gleich zu Be-
ginn des Treffens. ,Nach
der Weltpremiere des Pro-
totyps am Jahresende kon-
nen Sie gerne alles sehen®,
so der Griindersohn des in-
novativen  Familienunter-
nehmens weiter. Das ent-
tauscht die Besucher zu-
nichst, Denn sie wollen
mdglichst alles  erfahren
tiber den Einsatz einer Agie-
Charmilles ,Laser 1000
SAx“-Maschine im Reichle
Gravier- und Laserschweifs-
zentrum in Bissingen/Teck,
Bild 1.

Seit Ende 2012 entstehen
damit in einem vollstindig
digitalisierten Prozess Tex-
turierungen in Einzelteilen,
beispielsweise in exklusi-
ven Interieurteilen fir be-  Hil
sondere Fahrzeuge oder fiir
Tuner genauso wie in Werk-

+GF+
AgieCharmilles
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oder der Narbung in das Formwerkzeug mit besseren Ergebnissen,

ledernarbung,

zeugen und Formen fir Produkte verschie-
denster Branchen, Bild 2 und Bild 3. Die
Kosmetikbranche gehort dazu, die Luft-
und Raumfahrt, Druckereien oder die Haus-
haltswaren- und die Verpackungsindustrie
- und die Automobilindustrie eben. Unter
anderem sind es optisch besonders anspre-
chend gestaltete Oberflichen fiir Interieur-
teile in Fahrzeugen der oberen Luxusklasse,
deren Werkzeuge unter der Teck entstehen -
wie fiir Aston Martin, Bugatti, McLaren,
Bentley oder Rolls Royce.

JAgieCharmilles Laser 1000 5Ax" von GF Machining Solutions (GFMS):
Die vollstandig digitalisierte Prozesskette erleichtert jetzt das Einbringen der Struktur

Bild: GFMS

Wenn Produkte nur noch geringe technische und qualitative Unterscheidungs-
merkmale aufweisen, kommt dem Design und der Funktionalitat eine grofiere
Bedeutung zu: hier ein lasertexturierter Lenkradpralltopf mit exklusiver Krokodil-

Revolutionares Verfahren
schafft Produktdiversifizierung

Seit nahezu 35 Jahren ist das Gravier- und
Laserschweifizentrum Reichle bekannt als
Deutschlands grofiter LaserschweilSstand-
ort sowie als europaweit tatiger, zuverldssi-
ger und kompetenter Servicedienstleister im
Bereich von Narbungen und deren Repara-
turen. Hinzu kommen Werkzeugoptimie-
rungen und -dnderungen, Oberflichen-
techniken, Gravuren jeglicher Art sowie Be-
schilderungen und Individualanfertigun-
gen. Neben den OEMs (Original Equip-
ment Manufacturer) im Automobilbau
gehdren Tier 1- und Tier 2-Zulieferer so-
wie tiber 1000 Werkzeug- und Formen-
bauer aus ganz Europa zu den Kunden,

Mit der Lasertexturierung ist 2012
eine zukunftsweisende Technologie im
Bereich der Oberflichennarbung und
-strukturierung hinzugekommen,
Manche Experten sprechen von einer
Revolution, denn das Verfahren schafft
ungeahnte Moglichkeiten fiir Design
und Funktionalitdt. Und damit liegt es
yvoll im Trend®. Denn wenn Produkte
oftmals nur noch geringe technische
und qualitative Unterscheidungsmerk-
male zeigen, kommt dem Design und
der Funktionalitit eine grofiere Bedeu-
tung zu. Hinzu kommt, dass Endkun-
den die Qualitit eines Produkts oft an-
hand optischer und haptischer Krite-
rien beurteilen.

Genau hier setzt GFMS mit seinen
Systemen zur Lasertexturierung an, Wo
Oberflichenstrukturen und -narbun-
gen seither erodiert, gestrahlt, oder mit
dem manuellen Atzverfahren in Form-
werkzeuge eingebracht wurden, kann
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nun der Laser seine Vorteile ausspielen. Der
grofite ist die vollumfinglich digitalisierte
P'rozesskette. Beim Einbringen der Struktur
oder der Narbung in das Formwerkzeug ist
beim manuellen Atzverfahren viel zeitauf-
wendige Handarbeit vonnéten. Mit der
Lasertechnologie lauft alles digital ab und
das Ergebnis ist erkennbar besser. Dartiber
hinaus ist der Prozess viel priziser, prozess-
sicher und wiederholgenau, Bild 4.

Die Ende 2012 an Reichle gelieferte Laser
1000 5Ax verwendet fiir das Texturicren
und Gravieren mit finf Achsen einen voll-
stindig digitalen Prozess. Die ,intelligente”
Mapping-Software der Maschine erzeugt
zusammen mit dem Know-how der Mit-
arbeiter die Texturbereiche so, dass ein ho-
mogenes Design des Endprodukts gewihr-
leistet ist. So konnen Oberflichen schnell,
genau und einfach berechnet werden.

Ergebnis schon im Vorhinein
erkenn- und veranderbar

»Durch die vollstindige Digitalisierung
des Prozesses ist es moglich, das gesamte
Werkstiick mit der gewitinschten Oberfli-
chenstruktur am Computer zu berechnen
und zu visualisieren®, erklirt Bernd Marting.
Das gewtinschte Ergebnis kann bereits vor
der eigentlichen Fertigung betrachtet wer-
den. Hinzu kommt: , Die Kosten fiir die Her-
stellung von Prototypen oder Designmus-
tern sinken, weil sie direkt lasertexturiert

1. Zackenmuster: Der Laserprozess lauft hochprazise,
prozesssicher und wiederholgenau ab. Maglich sind Schichtdicken
mit weniger als 0,002 mm.
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Mit dem Lasertexturieren lassen
sich Muster realisieren, die mit der Atz-
technik nicht maglich sind.

. Mit der Lasertechnik konnen die Texturen auch
direkt in ein Prototypenteil eingebracht werden — das
spart Werkzeughosten fiir die Prototypen. Hier ist das
Designmuster einer Getrankeflasche zu sehen.

werden kénnen, ohne dass in diesem frii-
hen Stadium schon Kosten fir Werkzeuge
entstehen®, so der Verkaufsingenieur weiter,
Und Marco Reichle erganzt: ,Das schitzen
unsere Kunden, die bereits in diesem frithen
Stadium das maogliche Ergebnis sehen und
mit beeinflussen kénnen.*

Dabei gelingt es mit der 5-Achsen Maschi-
ne, die Texturen direkt in nahezu jedes
Formwerkzeug, Bild 5, oder jedes Prototy-
penteil einzubringen. Durch den gro-
fSen Schwenkbereich der Rotations-
achsen ist der Laserkopf sehr beweg-
lich und schafft das auch bei komple-
xen geometrischen oder organisch an-
mutenden Texturen. In unterschied-
liche Materialien wie Aluminium,
Kupfer, Stahl sowie Grafit, Hartmetall,
Messing oder Keramik kénnen dabei
sowohl zwei- als auch dreidimensio-
nale Strukturen eingebracht werden.

Narbungstiefen exakt
und wiederholgenau fertigen

Dabei ist  die  Prdzision und
Wiederholgenauigkeit des Verfahrens
uniibertroffen. Die Maschine erlaubt
die hochgenaue Herstellung  von
Schichtdicken  mit  weniger als
0,002 mm. Vom Endkunden vorge-

Mastercam

Dynamisch in die
Zukunft

... mit den Vorteilen unserer
Dynamic Motion Technology:

Keine abrupten Richtungsanderungen
bedeuten weniger Verschlei und Bruch

Erhohter Profit durch kiirzere
Bearbeitungszeiten

Um bis zu 60% langere Standzeiten
der Werkzeuge

Auch héarteste Materialien konnen
mittels Dynamic Motion leicht
bearbeitet werden
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Mastercam,
DYNAMIC MOTION
TECHNOLOGY

Mastercam / InterCAM-Deutschland GmbH

Am Vo 160 24a - 33175 Bad Lipps e

Tel. +49(0)5252-989990  www.mastercam.de  info@mastercam.de
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Laserbearbeitung

Hld 5. Das Lasertexturieren ist besonders konturgenau —
wie hier bei einem Werkzeug fiir die Medizintechnik-
branche. Bild (5): Reichle

gebene Narbungstiefen konnen exakt ein-
gehalten werden. Texturen lassen sich da-
ritber hinaus form- und bildgenau bis in
duBerste Randbereiche der Formen einbrin-
gen. Missen Oberflichennarbungen abso-
lut identisch in mehrere Werkzeuge ein-
gebracht werden, spielt der Laser seine
Uberlegenheit erneut aus. Véllig ohne
Handarbeit lisst sich die Oberflachenstruk-
tur jederzeit hundertprozentig reproduzie-
ren. Dabei konnen vorhergehende Simula-
tionen, hochauflosende Kameras, 3D-Mess-
taster oder geschiitzte Sichtfenster den
Prozess begleiten und die Qualitit der
Reproduktion sicherstellen.

Der  Lasertexturierungsprozess beginnt
mit einer digitalen Bitmap-Graustufen-
datei, die entweder frei erstellt wird oder
durch Reverse [Engineering mit einem
3D-Scanner von einer natiirlichen Oberfli-

Technologiesprung fir die Additive Fertigung

Die vor fast 35 Jahren als Gravier- und LaserschweiBzentrum gegriindete Reichle
GmbH gilt heute als zuverldssiger Partner seiner Kunden. Neben allen bedeutenden

gungen.

Internet: www.reichle.de

che abgenommen werden kann. Die Laser-
software von GFMS berechnet daraus die ge-
winschte Oberflichenstruktur und zeigt
das Endresultat bereits vor dem eigentli-
chen Bearbeitungsprozess am Bildschirm,
Filir die Umsetzung stehen Linsen mit ver-
schiedenen Brennweiten zur Verfiigung,.

What You See Is What You Get

Die Lasersoftware bietet dariiber hinaus
eine Vielzahl an Basis-Texturen und inte-
grierten Funktionen an, darunter CAD-/
CAM-System und Grafikdesign, UV-Map-
ping und 3D-Simulation. ,Wir wollen so die
Kreativitit der Anwender maximal unter-
stiitzen, denn sie miissen sich nicht um die
technische Umsetzung kiimmern, sondern
ausschliefflich um neue, Uberraschende
Texturen, mit denen Produkte interessanter
werden®, betont Martiné, Dabei bietet der als
»Morphing®bezeichnete Prozess der Textur-
tiberlappung Designeffekte, die bisher nicht
realisierbar waren. Damit konnen beispiels-

3D-Drucker fiir Hochleistungspolymere ist verfiighar

¢ Dem Start-Up Indmatec aus  misch

hochbelastbare

Kunst-  end sowie Diise wur-

OEMs aus der Automobilindustrie und (iber 1000 Werkzeug- und Formenbauer in
Europa gehoren dazu Betriebe aus den Bereichen Gummi- und Kunststoffbearbei-
tung, Luft- und Raumfahrt, Spielzeugindustrie, Druckereien, metallverarbeitendes
Gewerbe sowie Elektro- und Medizintechnik. Mit modernsten Techniken hat sich
das Familienunternehmen zu einem europaweit flihrenden Servicedienstleister im
Bereich von Narbungen und deren Reparaturen entwickelt. Hinzu kommen Werk-
zeugoptimierungen und -anderungen, Oberflachentechniken, Gravuren jeglicher Art
(CNC-, Laser-, Atz-, Manualgravuren) sowie Beschilderungen und Individualanferti-

Reichle GmbH, Gravier- und Laserschweifzentrum, Alte Weberei 6-8,
73266 Bissingen/Teck, Tel. 07023 | 7483-10, E-Mail: info@reichle.de,

weise geometrische Strukturen wie Kreise
oder Rechtecke fliefend in organisch an-
mutende Lederstrukturen {ibergehen und
so einen ,magischen LEffekt" erzielen, ,der
beim Endkunden fiir Aufsehen sorgt.“ Und
so konnen OEMs ihre Produkte durch auf-
fillige Merkmale interessanter und ver-
kaufsfordernder gestalten - und ebenso
Luxusautohersteller den Innenraum ihrer
Fahrzeuge. Jiirgen Fiirst

Jiiegen Fiirst is¢ Geschaftsfiler und Gesellschatier der Agantur Suxes
in Stuttgart

GF Machining Solutions GmbH,
Steinbeisstr. 22-24, 73614 Schorndorf,
Tel. 07181 / 926-300, Fax -190,
E-Mail: info.gfms.de@georgfischer.com,
Internet: gfms.com/de,

formnext: Halle 3.1, Stand E 18

Karlsruhe ist es gelungen, PEEK
mit der FDM (Fused Deposition
Modeling)-3D-Drucktechnolo-
gie ,druckfihig zu machen",
Neben den bisher angebotenen
Filamenten aus PEEK (Poly-
etheretherketon) wurde jetzt
der erste standardisierte FDM-
3D-Drucker fiir PEEK fiir Indus-
trickunden  entwickelt. Das
Hochleistungspolymer  zeich-
net sich durch eine hohe Tem-
peraturbestindigkeit, mechani-
sche Steifigkeit und chemische
Bestindigkeit aus. Es wird zum
Beispiel in der Automobil-, Ma-
schinenbau-, Elektronik- und
Halbleiterindustrie eingesetzt.
Industrieunternehmen kénnen
damit mechanisch und ther-
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stoffbauteile herstellen. Attrak-
tiv ist das Material aufgrund
seines geringen Gewichts und
der besonderen mechanischen
Ligenschaften auch als Metall-
ersatz,

Der PEEK-3D-Drucker, Bild,
eignet sich mit seinen besonde-
ren Eigenschaften und perfek-
ter Abstimmung von Soft- und
Hardware gut fiir das Verar-
beiten des PEEK-Filaments. Sein
geschlossener  Bauraum — mit
einem  Druckbereich — von
155mm x 155 mm x 155 mm,
der aus nicht reaktiven Materia-
lien besteht, gewihrleistet ein
zugeschnittenes  Temperatur-
profil wihrend des kompletten
Druckprozesses. Extruder, Hot-

den speziell fir das
Hochleistungspoly-
mer entwickelt, so-
dass die notwendigen
Drucktemperaturen
von bis zu 420°C er-
reicht werden kon-
nen. Des Weiteren
verfiigt der Drucker
tiber ein  spezielles
Heizbett  flir - opti-
mierte Adhision. Die
fiir die Steuerung des
3D-Druckers  entwi-
ckelte Software erlaubt dem
Anwender, aufgrund der be-
nutzungsfreundlichen  Bedie-
nungsoberfliche PEEK im One-
Click-Verfahren zu drucken.
www.indmatec.com

Der neu entwickelte 3D-Drucker ist dafiir
optimiert, neben PEEK weitere Hochleis-
tungspolymere zu drucken, die den be-
sonders hohen Leistungsanforderungen
in zahlreichen Industriebranchen perecht

werden. Bild: Indmatec
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