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D i rect Textu ri n g m it de r Fräsmasch in e zur
"geätzten " 0be rflächenstru ktu r
von Antonlus Köster  und Dip l . - lng.  (FH) Tobias Knipping

Zahl lose Gegenstände des a l l täg l ichen
Lebens sind mit texturierten Oberflächen
gesta l tet .  Lederähn l iche 0berf lächen
(Narbungen),  wie s ie im lnnenraum von
Automobilen häufig verwendet werden,
s ind s icher l ich das bekannteste Beispie l .
Textu ren verleihen Ku nststoffoberf lächen
eine ansprechende 0pt ik  und e ine ange-
nehme Haot ik .

Bisher werden texturierte 0berfläche n
geätzt  oder  durch e in aufwendiges
galvanisches Verfahren in die Form
eingebracht. Hierzu werden nach der
Werkzeu gkonstru ktion ei ne Prägewa lze,
ein Belederungsmodell und eine Textur-
folie hergestellt.

Das Belederungsmodel l  wi rd von Hand
mit der Folie bezogen. Von diesem Modell
wl rd dann e ine Si l ikonform hergeste l l t ,
d i e  a l s  Grund lage  fü r  e in  Badmode l l
dient, das wiederum für den galvanischen
Aufbau der  Formschale genutzt  wi rd.
Abschl ießend wird manuel l  d ie Kühlung
in d ie Formschale e ingebracht ,  bevor
de r  Einsatz in  d ie Endmontage kommt.
Nachteil ig ist bei diesem Verfahren zum
einen d ie sehr  lange Herste l ldauer und
zum anderen die Tatsache. dass es nur
wenige Firmen gibt, welche die erforder-
l iche Kenntnis zur Herstellung texturierter
Oberf lächen haben.  Sol l ten s ich d ie
Bauteildaten während dieses Prozesses
ändern,  is t  e in Neubeginn ab dem Bele-
derungsmodel l  unumgängl ich.

Beim Direct Texturing wird nach der Werk-
zeugkonstruktion die Textur im CAD-
Programm auf  der  0ber f läche gener ier t .
Hierzu werden Textur und Dekorelemente
in graf ischen Formaten in d ie CAD-
Daten imolement ier t .  Anschl ießend wird
über ein CAM-Programm eine NC-Datei
generiert, welches die texturierte Ober-
f läche über e ine HSC-Fräsmaschine
in den Formeinsatz e inbr inqt .

Al ternat iv  kann auch e ln Datensatz
fü r  Laserg rav ieranlagen erste l l t  werden.
Momentan einziger Nachteil dieses Ver-
fahrens ist, dass aufgrund der enormen
Datenmenge der NC-Datei zurzeit nur
texturierte Flächen bls zu einer Größe
von maximal  300x200mm real is ier t
werden können. Größere Speichermedien
und eine weitere Anpassung des Prozesses
werden die Kapazität jedoch in naher
Zukunf t  deut l ich erwei terr .

Die vie len Vorteile des Direct Texturing
l iegen jedoch auf  der  Hand.  Gegenüber
dem bisher  angewandten Verfahren
der galvanischen Texturierung können
Zeiteinsparungen von bis zu 60 Prozent
erreicht werden. Auch die hundertpro-
zent ige Reproduzierbarkei t  von Form-
einsätzen und die Tatsache. dass alle
Bearbeitungsschritte im eigenen Formen-
bau real is ier t  werden können,  s ind
weitere Stärken des Direct Texturinq.

Indiv iduel le  Dekore oder Vor lagen aus
der Natur können über hochauflösende
Scanverfahren für diese Technologie
aufbereitet werden. Dem Kunden der
Formenbauer gegenüber er laubt  das
junge Verfahren eine deutlich gestiegene
Gesta l tungsfre ihei t  und e in längeres
Anderungsmanagement.  Auch dem
Ei nsatz deutlich resistenterer Werkstoffe
für Formeinsätze, die nicht galvanisch
bearbeitet werden können. steht mit
Direct Texturing nichts mehr im Wege.
Ba ute i lüberg re i fende Gesta l tung is t
möglich. Und da die Oberfläche als Daten-
satz beschrieben ist, können zur Evaluie-
rung schon vor der Formenherstellung
mit hochauflösenden Rapid-Prototyping-
verfahre n Muster erstellt werden.

Wei tere ln format ionen f inden Sie
im Internet unter www.akcadcam.de. I
Antonius Köster .  Meschede und
Dipl . - lng.  (FH) Tobias Knipping,  Schwendi
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beim HSC kommt es auf
die g anze Prozesskette an
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