Beispiel betriebliches Projekt: Projekt Handbremshebel

Informieren

Abbildung 20: Sichten und Priifen der
Daten (Quelle: bfw)

auftragsspezifische Anforderungen und Informationen beschaffen, priifen, umsetzen
oder an Beteiligte weiterleiten

Gegebenheiten: Motocross-Motorrad, erhdhte Beanspruchung, Material nicht
festgelegt, vorgegebene Form ist nicht zu andern, Gewicht so leicht wie mdoglich,
Festigkeit an den belasteten Zonen hoch (Gelenk, Griffteil), korrosionsbestdndig,
formstabil auch bei Temperaturschwankungen, Farbe Anthrazit, Lieferzeit innerhalb von
zwei Werktagen nach Bestellung

basierend auf der vom Kunden bereitgestellten Daten die Kompatibilitat mit der
verwendeten Software priifen ggf. konvertieren, Zeichnung sichten und priifen
Maschinen- und Werkstattbelegungsplan priifen und auswerten

Schnittstelle fiir Nachbearbeitung der Teile beriicksichtigen
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Abbildung 21: Gestaltungsmadglichkeiten
(Quelle: bfw)

Losungsvarianten in Abhangigkeit vom Fertigungsverfahren priifen, darstellen und im
Hinblick auf Wirtschaftlichkeit vergleichen
Zur Verfiigung stehen:
5-Achs-Simultan-Frdasmaschine
3D-Drucker mit ABS-Kunststoff als Filament
3D-Drucker mit hochfestem Onyx als Filament
Somit kommen als Fertigungsverfahren infrage:
Frasen aus Alu
Negativfrdasen aus Werkzeugstahl oder Gussnegativ aus Spritz-/Druckguss
einfachster Kunststoffdruck oder hochfester 3D-Druck mit Verstarkungen und
internen Strukturen
selektives Laserschmelzen aus Metallpulver
infrage kommende Gestaltungsmaoglichkeiten fiir die additive Fertigung bestimmen
der Ablauf wird in einem schriftlichen Arbeitsplan umgesetzt, d. h. Werk- und
Hilfsstoffe werden aufgelistet und Arbeitsschritte werden in ihrer Reihenfolge festgelegt
und in einem Zeitplan integriert
beziiglich der Zeit- und Materialbedarfsplanung stehen Daten aus Referenzprojekten
zur Verfiigung

Quelle BIBB: Ausbildung Gestalten |




Entscheiden

endgiiltige Entscheidung liber das infrage kommende Fertigungsverfahren,
insbesondere in Abhdngigkeit von optimalen technologischen Prozessparametern
(Werkstiickeigenschaften) sowie von Anlagenverfiigbarkeit und von wirtschaftlichen
Erwdgungen (Materialpreise, Fertigungszeiten, Anlagenkosten)

das passendste Verfahren ist in diesem Fall der hochfeste 3D-Druck mit Verstarkungen
und internen Strukturen

Durchfiihren

Abbildung 22: Datensatz
Handbremshebel (Quelle: bfw)

Abbildung 23: Standardprobeteil
(Quelle: bfw)

selbststandige Umsetzung der erarbeiteten Planung und der Fertigung des Werkstiickes
flir die Anfertigung ist es notwendig, aus der gelieferten Zeichnung ein 3D-Modell zu
erstellen und dieses als parametrischen Datensatz im Rahmen des Konfigurations- und
Anderungsmanagements zu sichern

bereits zu diesem Zeitpunkt werden speziell durch das Verfahren ,additive Fertigung"
Gestaltungsmaoglichkeiten (Hohlkorper, Wanddickenabhangigkeiten, ggf. Fiillstrukturen
u. v. m.) umgesetzt.

passend fiir das gewdhlte Verfahren Datensatz konvertieren und anpassen;
Schichtdicken, Vorschubgeschwindigkeiten, Deckflachen und Wandflachen der Layer

in Abhdngigkeit der geforderten Stabilitdt in Korrelation zur 6konomischen Fertigung
des Bauteils optimieren; die Stiitzstrukturen des Verstarkungsmaterials an den
Belastungszonen definieren

3D-Printer mit dem passenden Filament (Onyx) und Verstarkungsmaterial (Kevlar)
bestiicken, die Tischhdhe kalibrieren, den Printbereich vorbereiten und einen
Probedruck durchfiihren

nach erfolgreichem Druck des Standardprobeteils Werkstiick laden und fertigen

flir die Arbeitssicherheit sind die Ausfiihrungen entsprechend
Sicherheitsbetriebsanweisungen sowie verfahrensspezifische Vorschriften zur
Arbeitssicherheit und Umweltschutz einzuhalten

Kontrollieren

Abbildung 24: Losen vom Drucktisch
(Quelle: bfw)

Abbildung 25: Vermessen des Werkstiicks
(Quelle: bfw)

Fertigungsprozess kontrollieren, liberwachen und protokollieren: Bei absehbarer
Fehlfertigung Prozess sofort unterbrechen, Prozessparameter korrigieren und die
Fertigung erneut starten

alle MaRnahmen zur Mdngelbeseitigung dokumentieren

fertiges Werkstiick vom Drucktisch I6sen und kontrollieren

alle Stiitzstrukturen entfernen und fachgerecht entsorgen

die Nachbehandlung der Oberflachen erfolgt je nach Fertigungsprozess per Hand oder
maschinell mit Schleifpapier oder Druckluftentgrater/Schleifer

im Anschluss Werkstiick vermessen und nach MaRgaben der Qualitdatssicherung erfassen

Bewerten

Abschluss des Arbeitsprozesses durch Bewertung von Ergebnissen, Bearbeitungsablauf
und Klarung der Frage, was evtl. beim ndchsten Mal besser gemacht werden kann
abschlieBende Dokumentation im Rahmen des Konfigurations- und
Anderungsmanagements, die es ermdglicht, den Fertigungsprozess reproduzierbar zu
beschreiben und fiir zukiinftige Bestellungen als Referenzprojekt zu dienen






