Gestalterische Techniken
Basismodul 102
[ |

Praktische + Theoretische Techniken

EINBLICK IN DIE

Pflichtveranstaltung
BA KD, RD und OD

‘ ‘ . Die Studierenden haben einen grund-
legenden Einblick in alle Werkstatten und
Labore des Fachbereichs Design. Sie

kennen die gestalterisch-handwerklichen

Realisierungsmoglichkeiten des Fachbe-
reichs, sowie die Voraussetzungen zur
Nutzung von Werkstéatten, Laboren und
Techniken.

Sie haben die Grundlagen des wissenschaft-
lichen Arbeitens, sowie die Techniken der
wissenschaftlichen Recherche und des
Arbeitens mit Datenbanken kennengelernt.

Hinweis
Das Absolvieren der Lehrveranstaltung
»Praktische + Theoretische Techniken*
legitimiert nicht zur selbststandigen Nutzung.
Vor Nutzung der Werkstatten muss eine
Einfuhrung in die einzelnen Geréate und
Maschinen durch die Werkstatt-Leiter*innen
und Werkstatt-Mitarbeiter“innen erfolgen.
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Einblick
Kunststoffwerkstatt

Ansprechpartner

Werkstattleiter

Jorg Brandt

Gebaude 6, Raum E.024a
joerg.brandt@hs-duesseldorf.de
+49 (0)170 594 19 92

Raume
Gebaude 6
E.024 Kunststoffwerkstatt

Offnungszeiten
® Montag bis Freitag,
09.00-16.00 Uhr
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Einblick
Kunststoffwerkstatt

Im neu ausgerichteten Lehrgebiet ,,Drei-
dimensionale Kommunikation“ sind die
Werkstatten ein wichtiges Bindeglied zur
handwerklich-technischen Grundlagen-
vermittlung im Bachelor-Studiengang und
zur Nutzung durch die handwerklich vor-
gebildeten Studierenden der Studiengénge
New Craft Object Design.



ALLGEMEINE HINYWEISE

B 04

® Ein Projekt/Vorhaben ist frihzeitig anzumelden und in einem
Vorgesprach abzustimmen.

® \/or Benutzung der Maschinen ist eine Unterweisung erforderlich.

® Material wird gegen Bezahlung gestellt. Die Kosten fur (Ver-
brauchs-) Materialien mussen Uber eine Lehrveranstaltung oder privat
abgedeckt werden.

® Die Maschinen und Werkzeuge sind sorgfaltig zu handhaben und
zu pflegen. Abnutzung, Mangel, Beschadigungen und Verluste sind
sofort mitzuteilen.

® Fur die Ordnung und Sauberkeit des Arbeitsplatzes und der
benutzten Werkstatteinrichtungen und Gerate sorgt jede/jeder Be-
nutzer*in selbst; Abfalle missen umweltgerecht entsorgt werden.

® Die Moglichkeit zur Lagerung von Material und/oder Projekten Uber
einen langeren Zeitraum sind im Vorfeld abzustimmen.

® Generell gilt: Das Werkstattpersonal kann nur Hilfestellung und
Unterstitzung zur Arbeit geben — es besteht kein Anspruch auf
Durchfihrung der Arbeiten durch das Personal.

Einblick
Kunststoffwerkstatt



SICHERHEITSHINWEISE
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® Bei der Arbeit mit elektrischen Maschinen muss sichergestellt werden,
dass eine zuverlassige, mit der Arbeit vertraute Person Aufsicht flhrt.
® Fur Personen- und Sachschaden, die durch grob fahrlassige oder vor-
satzliche Handlungen entstehen, haftet der/die Schadigende im Rahmen
der gesetzlichen Vorschriften.
® In den Werkstatten ist festes Schuhwerk zu tragen. Bei bestimmten
Arbeiten missen PSA (Personliche Schutzartikel) getragen werden; dies
kdbnnen u.a. Schutzbrillen, Schutzhandschuhe oder Sicherheitsschuhe
sein. Generell gilt:
a) das Tragen von eng anliegender Kleidung wird empfohlen
b) Schmuck, z.B. Ringe, Ketten, Armbander und Uhren sind abzulegen
c) lange Haare sind zusammen zu binden (Haargummi oder Haarnetz)
d) Das Tragen von Handschuhen bei rotierenden Werkzeugen

wie z.B. bei Dreh-, Bohr-, Sage- oder Schleifarbeiten ist verboten.
e) Flip Flops/Sandalen gelten nicht als ordnungsgemalfies Schuhwerk
® Beschilderungen (Warnhinweise) sowie den Anweisungen der Werk-
stattleiter*innen und Werkstattmitarbeiter*innen ist Folge zu leisten.

Einblick
Kunststoffwerkstatt



MASCHINEN/GERATE
UND FUNKTION o

KUNSTSTOFF-
WERKSTATT




CNC-FRASMASCHINE

® Das CNC-Frasen stellt ganzheitlich betrachtet einen
mehrphasigen Arbeitsprozess dar.

® Auf der Eingabeseite wird eine digital erstellte zwei-
oder dreidimensionale Geometrie in ein sog. CAM-
Programm geladen und durch Frasstrategien/Zyklen
(Schruppen, Schlichten, Taschenfrasen, Bohren, Nuten
usw.) fur eine spatere maschinelle Bearbeitung vor-
bereitet.

® Die Bearbeitungsblocke kdnnen Uber vielfaltige Para-
meter ebenso Einfluss auf die spatere Oberflachenqualitat
und/oder Fraszeiten des Werkstlickes nehmen, wie die
Werkzeuggeometrie (z.B. Nutenfraser, Kugelfraser,
Gravierstichel usw.).

C 0 7 Einblick CNC-Frasmaschine
Kunststoffwerkstatt Seite 1 von 7
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P CAM-Block bearbeiten
ain,
#

Typ Schruppen 3D - Z-konstant

Geometrie — A Geometrie -
Bearbeiten Teil obj14,0bj13,0bj10,0bj11,0bj12,0bj9,0bj28
An- / Abfahren Teil begrenzen 3 3]
Programm-Mullpunkt Fhennpe
Postprozessor Rohling obf3
Toleranz =[] Toleranzpriifung

A Bearbeiten

O] konturparallel von AuBen [ Zentrumsbahnen zuerst
r_/

O konturparallel um Inseln  |] Richtung optimieren

(O parallele Geraden .
() Schlgifen (") Schleifen - Variante 2 [~] Vorschub-Kompensation
Tiefeninkrement  2mm - Stufen - D Ebenenweise bearbeiten
Aufmall 1mm = Aufmall XY =
Bahnabstand 48% 2 Toleranz -
Ecken ausrunden 2| Grenzwinkel fir Ecken 20° 2 Max. Bahnabweichung .

Yorschruppen *++ Nicht vorgeschruppt ***
4 An-/ Abfahren
Yorbohren *** Nicht vorbohren ***
Eintauchen
Max. verbinden [ rund verbinden Anfahren von aussen Rampe mit Sicherheit
Sicherheit Smm 3 Sicherheit XY Riickzug |[5mm > Ebene
A Programm-Nullpunkt
Frasen - Mullpunkt 1
A .Postprnzessor
Maschine imes GFY/SPY 5Achsen mit B&R
Kithlung [] kahlung 1 [] Kahlung 2
G300-toleranz |0.01

Werkzeug T5 - Frdsen - Werkzeug 1

Geschw. red. O Nein ® Ja O Auf 20 2 |*** Standard ***

WYorschub D an Schnitt Volumen anpassen - max. Bei Volleingritt reduzieren auf =

Richtung [ Gleichlauf [ ] Gegenlauf

Ebena T Hohe begr. ST bis 2| £y
Grenzkontur T Lucken
Strategie ® konturparallel von Innen | ] Zentrumsbahnen Grenzwinkel fir Ecken 135° =

& X
{1 b Kopie

B2
S

Innerhalle =

~|  Restmaterial =

~| Spitze :
I max -

OK | Abbrechen | Ubernehmen

P CAM-Block bearbeiten

Pl o= 3 |» kopie
Typ Schlichten 3 - hybrid # =5
Geometrie A Geometrie
Bearbeiten Teil obj11.05j13.0bj12.0bj10.0bj14,0bj9.0bj28 v
An-/ Abfahren Teil begrenzen -
Programm-Nullpurkt | yeen 43 Flachen ausgewahlt i
Bestoruzesaor Flachen auschlieen || Vorderseite
1. Grenzwinkel -
Ebenen-Punkte i
Toleranz 3 O Toleranzpritfung
A Bearbeiten
Werkzeug T1 - Frasen - Werkzeug 2 - 3mm Kugel ~| = B
Geschw.red. @ Nein O Ja O Auf 20 2 - Standard =™ 5
[ Gleichlauf [ ] Gegenlauf  [+/] Sortieren
Ebene & Hohe begr. SEE bis Bl
Grenzkontur AT Lacken e
Bahnabstand ~ |0.25mm % horizontal [ an Neigung anpassen
Aufmall Omm : Aufmal XV = Toleranz min. Breite
A An- / Abfahren
Max. verbinden :| Eoenenlucken Gl
Anfahr-Radius D Winkel 90° 2 [ rund verbindlen
Sicherheit Smm 2 Sicherheit Xy 3 Rickeug  Smm
A Programm-Nullpunkt
Frasen - Nullpunkt 1 ~ | e e
A Postprozessor
Maschine imes GFV/SPY SAchsen mit B&R v %
Kithlung [ kuhlung 1 [ Kahlung 2
G300-toleranz 0.01

OK Abbrechen | Ubernehmen

Die abgebildeten Bearbeitungsbldcke stellen eine kleine Auswahl verschiedenster
Bearbeitungsstrategien dar.

Abbildung links oben: CAM-Bearbeitungsblock, Schruppen (ebenenweise)

Abbildung rechts oben: CAM-Bearbeitungsblock, Schlichten (konturorientiert)
Abbildung rechts unten: Schruppwerkzeug (Fraser)

C 0 9 Einblick
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P CAM - Werkzeug bearbeiten

POl Gsen - Werkzeug 1

Form

= X

41 > Kopie [:?

Tiefeninkrement

Eintauchwinkel ~ 90°

v

[ ] ggf. senkrecht Eintauchen

) G

® 7ylinder O Kugel O Radius (O 7yl. mit Fase O Kon.Radius () Stichel O Bohrer O Gewindeb. (
< >
Lange < Schaft und Halter
Durchmesser 10mm o
[[J Negatives AufmaB bei 3D immer zulassen

Technologie
Nummer 5 Wechsel-Abstand > Elgang 10000 [mm/min]
R-Nummer R-Wert =
L-Nummer L-Wert 2 Kugel-Mitte &

[** Standard ***\

Vorschub ] 8000mm 2 @ ymin] Oy Reduktion Z *** Keine Red. *** 2 2] (X
Drehzahl 20000 [1/min] S @ Rechts O Links

Min. Rampe Helix-Radius *** Keine Helix ***
Simulation
Werkzeug . Schnittflache
OK Abbrechen | Ubernehmen
CNC-Frasmaschine
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Vor dem Fertigungsprozess werden die Verfahrwege der Werkzeuge sowie der
Materialabtrag digital simuliert.

Abbildung links oben und rechts: Digitale Modellansicht mit aktivierter Pfadsimulation
der Schruppstrategie.

Abbildung links unten: Seitenansicht mit aktivierter Pfadsimulation der Schrupp-
strategie.

C 'I 0 Einblick CNC-Frasmaschine
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CNC-FRASMASCHINE

® Auf der Ausgabeseite wird beim CNC-Frasen das Werk-
stlick —wenn es sich um ein dreidimensionales Objekt
handelt — durch Zerspanung eines Rohlings herausge-
arbeitet. Dabei tragt das Werkzeug (Fraser) das Material in
Zustellrichtung entlang der Spindelachse im ersten Schritt
(Schruppen) in der Regel ebenenweise ab.

® Im zweiten Schritt (z.B. Schlichten) entfernt das Werk-
zeug in geringen Bahnabstanden das noch vorhandene
Restmaterial (Aufmal3), wodurch das Werkstlck dann sein
Sollmal erreicht. Es kdnnen, je nach Bedarf, weitere Fras-
methoden (Strategien, Zyklen) erfolgen, um auch letzte
Details, z.B. Bohrungen oder Nuten, auszuarbeiten.

® Da es sich beim CNC-Frasen um einen automatisierten
Arbeitsablauf handelt, kbnnen auch komplexe Geometrien
und Freiformflachen gefrast werden.

D Zum Video CNC-Frasmaschine 01 hier klicken

C 'I 'I Einblick CNC-Frasmaschine
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https://drop.hs-duesseldorf.de/s/ENwfF8aDmt6QbHH

CNC-FRASMASCHINE

C12

® \Wird die Geometrie des Werkstiicks ausschliefdlich
oder Uberwiegend durch Konturen (z.B. Aulienkonturen)
bestimmt und aus dinnem Plattenmaterial gefrast, so
kommt das 2,5D-Frasen zum Einsatz. Gemal der digi-
talen Vorlage frast das Werkzeug eine Kontur in den Roh-
ling. Handelt es sich dabei um dickeres Plattenmaterial,
so taucht der Fraser in eine vorher definierte Tiefe in das
Material ein und wird nach jedem Umlauf die Konturen-
tiefe, wie vorbestimmt, vergréfl3ern.

Einblick
Kunststoffwerkstatt

CNC-Frasmaschine
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CNC-FRASMASCHINE

® Unsere CNC-Frasmaschine besitzt neben den 3 Ver-
fahrachsen einen zweiachsigen Fraskopf. Damit ist sie in
der Lage auch Werkstucke mit Hinterschneidungen,
bzw. in Zustellrichtung entlang der 3 Raumachsen (X, Y, Z)
zu frasen.

® Die CNC-Frasmaschine frast ohne Kuhimittel, also
trocken. Als Material kommen daher Kunststoffe, Holzer
und, in geringen Mengen, Aluminiumlegierungen zum
Einsatz.

® Die maximale Grof3e bearbeitbarer Blocke/Platten be-
tragt (Bx T xH): 1400 x 2000 x 250 mm (die Hohe steht in
Abhangigkeit zur Lange des verwendeten Werkzeugs).

D Zum Video CNC-Frasmaschine 02 hier klicken
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https://drop.hs-duesseldorf.de/s/ed3Kr5LNA79sZJ7

SANDSTRAHLKABINEN

Cl4

® Beim Sandstrahlen bzw. Druckluftstrahlen werden kleine
Partikel (festes Strahlmittel) mit hohem Luftdruck durch
eine Duse kontinuierlich auf eine Werkstlckoberflache
gestrahlt. Wahrend der Bearbeitung wird die Oberflachen-
eigenschaft bzw. die Rauheit des Werkstickes durch
Absprengen kleiner Oberflachenpartikel verandert (ab-
rasive Wirkung). Qualitat, Charakteristik und Rauheit der
Oberflache kann durch Partikeltyp und Gro3e der Partikel,
d.h. durch das jeweilige Strahimittel sowie des Drucks be-
stimmt werden.

® Den Abtrag eines Materials durch Reiben oder Schleifen
nennt man Abrasion.

® Bei den vorhandenen Geraten erfolgt das Bestrahlen
der Oberflache manuell — mittels Handduse, fihren des
Werkstilicks oder einer stationar ausgerichteten DUse auf
sich bewegende Werkstlicke in einer Rotationstrommel.

Einblick
Kunststoffwerkstatt
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SANDSTRAHLKABINEN

C15

® Das Strahlgut wird aus Sammelbehaltern innerhalb der
Strahlkabinen in einen kabineneigenen Druckluftschlauch
gefuhrt und fallt wahrend der Bearbeitung des Werkstucks
wieder in den Sammelbehalter zuriick, wodurch ein ge-
schlossener Kreislauf entstent.

® Die Barth-Sandstrahlkabinen sind jeweils mit Glas-
granulat (Glasperlen) oder Edelkorund als Strahimittel

in Korngréfen von 130 bis 400 Mikrometer befillt.

Die Strahlboss Sandstrahlkabine ist mit Korund von ca.
800 Mikrometer KorngroRe befillt.

® Bearbeitbare Materialien: Metalle, Kunststoffe, Glas,
Keramik, Holz

oD Zum Video Sandstrahlen hier klicken

Einblick
Kunststoffwerkstatt
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https://drop.hs-duesseldorf.de/s/xnFcHFyGPQKqYJQ
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THERMOFORMEN
(TIEFZIEHEN)

cC17

® Beim Thermoformen (umgangssprachlich Tiefziehen)
mit den im Fachbereich befindlichen Maschinen, werden
vorher erhitzte Kunststofffolien mittels Vakuum tber
einen Formkern (Werkzeug) gezogen. Nach dem Ldsen
der Folie vom Werkzeug erhalt man die so in Form ge-
brachte Kunststofffolie als Schale. So kénnen auch
Blister- und Skinverpackungen hergestellt werden. Das
Werkzeug sollte aus weitgehend hitzebestandigem
Material bestehen.

® Die Kunststofffolien bestehen i.d.R. aus thermoplas-
tischen Polymeren. Hier stellt der Fachbereich PET-G
(Vivak), PVC und PS kostenpflichtig zur Verfligung.

® Grole der Arbeitsflachen:

lllig-Maschine: fur Folien 250 x 350 mm

HEK-Maschine: fur Folien 400 x 500 mm und 800 x 800 mm

Einblick
Kunststoffwerkstatt




ARBEITSPLATZE
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® Die Kunststoffwerkstatt ist mit 6 Arbeitsplatzen aus-
gestattet. Die Uber den Arbeitstischen befindlichen
Absaugarme lassen sich frei bewegen und saugen beim
manuellen Verarbeiten von Kunststoffblocken (Raspeln,
Feilen, Schleifen usw.) oder fertig gefrasten Werkstlcken
den dabei entstehenden Feinstaub ab.

® Neben der Kunststoffverarbeitung kann hier auch mit
keramischem Ton und Industrieplastilin modelliert
werden. Hierzu stehen diverse Modellierwerkzeuge und
weitere Hilfsmittel zur VerfiUgung. Mit dem Ofen wird das
Plastilin erwarmt um dann als weiche plastische Masse
grob von Hand oder mittels Modellierhélzer in die
gewunschte Form gebracht. Danach wird sie mit z.B.
Modellierschlingen, Rakeln und Ziehklingen weiter
bearbeitet.

Einblick
Kunststoffwerkstatt

Abbildung oben: Eine in Industrieplastilin (Clay) modellierte Form- und Technikstudie.

Arbeitsplatze
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