
Entwicklung einer überlagerten Werkzeugbewegung
für einen Multi-Prozess-Werkzeugkopf
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Am Fraunhofer-Institut für Werkzeugma-
schinen und Umformtechnik sollen Ka-
rosseriebauteile mit leitfähigen Struktu-
ren bedruckt werden, um so die Konfek-
tionierung von Kabelbäumen zu automa-
tisieren oder die Bauteile mit Sensorfunk-
tionen zu versehen. Es besteht der
Wunsch, einen Werkzeugkopf einzuset-
zen, welcher die Leitpaste druckt und
gleichzeitig selektiv sintert.

Die räumliche Trennung der Werkzeuge
am starren Werkzeugkopf schränkt die
Bewegungsfreiheit für eine simultane
Bearbeitung ein. Zur Steuerung des
Werkzeugkopfs ist eine überlagerte
Werkzeugbewegung notwendig. In der
Diplomarbeit wird die Machbarkeit der
Bewegung untersucht und eine prototy-
pische Software zur Bewegungserzeu-
gung implementiert.

Machbarkeitsstudie Prototypische Umsetzung

5 Hauptursachen beeinflussen die Machbarkeit

Der Einfluss jeder dieser Ursachen auf die überlagerte Werk-
zeugbewegung wird untersucht und evaluiert. Anschließend
kann ein Wert für das Potenzial zur Optimierung der Ursache
hinsichtlich der Bewegung aufgestellt werden.
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Die Relativbewegung beschreibt die Bewegung des Werk-
zeugs KT im Werkstückkoordinatensystem. Da die TCPs in
beiden System bekannt sind, ist die Berechnung eindeutig.
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Aufgrund der eingeschränkten Fertigbarkeit von Sensorstruk-
turen, wird die Leiterbahnkontur in Sensoren und Verbin-
dungen aufgeteilt. Die prototypische Umsetzung beschränkt
sich auf Verbindungen auf flachen Bauteilen. Der Werk-
zeugweg der TCPs wird mit Stiften auf ein Papier gezeichnet.

Der vom Werkzeugkopf gezeichnete gemeinsame Werkzeug-
weg entspricht genau der vorgegebenen Skizze. Die über-
lagerte Werkzeugbewegung ist machbar und die Software
funktioniert. Der kombinierte Druck- und Sinterprozess von
Verbindungen auf flache Bauteile wird dadurch realistisch.
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