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Halle 11

Dr-Ing. Eberhard Doring,
Messeleitung EuroMold

Neue Sonderschauen
auf der EuroMold 2010

In den Hallen 8, 9 und 11 werden dieses Jahr die

Sonderschauen und Foren der EuroMold prasen-

tiert. Neben den Bereichen design + engineering
und Werkstoffe wird iiber die Themen ,e-Pro-
duction fiir Jedermann“ und ,Simulation +
Virtuelle Realitat” in den Foren referiert.

Creation

1.-4. Dez. 2010 - Frankfurt/Main Germany - Messegelande

Learn + Create!

Erstmalig werden die Foren unmittelbar in den
Hallen prasentiert. Zeitersparnis fiir die Besucher
und hohe Zuhorerfrequenz fiir die referierenden
Aussteller sind dadurch gewahrleistet.

Gastland Tiirkei
Ein wirtschaftlich aufstrebendes Land im Bereich
Automobil- und Nutzfahrzeuge wird sich in der

Energieeffizienz ist auch auf der EuroMold
ein wichtiges Thema. Mit dem Erlebnispark
sEnergieeffiziente und nachhaltige Werk-
zeugkonzepte“ in Halle 8 wird gezeigt, wie
die Themen Energieeffizienz, Nachhaltig-
keit, Temperierung, Werkzeug- und Anguss-
technik innovativ und zeitgemaB umgesetzt
werden kénnen.

Halle 9 prasentieren. Davon wird besonders der
Bereich Werkzeug- und Formenbau profitieren.

HALLENAUFTEILUNG EUROMOLD 2010

PRODUKTENTWICKLUNG
HALLE 11

® \Werkzeug- & Formenbau

® Rapid Technologien

® CAD/CAM

m Konstruktionswerkstoffe

B Simulation

m Virtuelle Realitat

m e-Production fir Jedermann (house of creation)
m Design + Engineering (house of creation)

|FERTIGUNG
HALLE 9

HALLE 8

m \Werkzeug- & Formenbau

® Modell- und Prototypenbau

m \Werkzeugmaschinen

m CAD/CAM

m CNC Software

m Veredelung / Oberflachenbehandlung

m Stahle / Aluminium / Hochpolymere

B Messtechnik

® Sonderschau: Energieeffiziente und
nachhaltige Werkzeugkonzepte

m \Werkzeug- & Formenbau

® Modell- und Prototypenbau
m \Werkzeugbau - Zubehor

® Normalien

® Messtechnik

® Thermoformen

m Gastland Tiirkei

® Sonderthemen
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Erd6ffnung und Einfithrung 5
Dr. Gerhard Dotzler Medien-Institut
Design ist Design

Prof. Frank Georg Zebner,

Hochschule fiir Gestaltung Offenbach
Vom Design zur Fertigung -

in einer Losung

Hans-Joachim Schott, Schott Systeme
Produktentwicklung — ungenutzte
Potenziale beim Produktdesign
Klaus Raab, INNEO Solutions
Elektromobilitat

Prof. Andreas Schulz, Produkt Design,
HAWK Hildesheim

Vom Design-Entwurf zum CAD-
Modell - eine durchgangige 3D-
Losung

Dr. Petra Aswendt, Vialux
Perspektiven Generativer
Verfahren

Prof. Peter Raab, Hochschule
Coburg/DesignLab

Design — Consumer Goods

Markus Meir, Dassault Systemes
Deutschland

Dyson Award Teilnehmer stellen
sich vor z.B. System zur Sammlung
von im Meer treibendem
Kunststoffmiill

Valeria Litvinova

Medical Modelling

Antonius Koster, A. Koster GmbH
Real on-demand production

in the office — 3D Printers go big!
Buddy Byrum, Senior Director Global
Product Management, 3D Printing,
3D Systems

Wissenstransfer zwischen
Automobil- und Produktdesign
Johannes Barckmann, EDAG
Expertenrunde ,Design trifft CAD“
Moderation: Andreas Schmieg, VDID
Andreas Schulze, Schulze-Design,
Peter Salzmann, Virtual Shape Research,
Markus Schnabel, Freisprung sagl,
Johannes Barckmann, EDAG,

Markus Gras, Unitec Informationssysteme
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Hiill- und Mittelflachen fiir VR
und FEM

Dipl.-Wirt-Ing. Armin Briining,

CT CoreTechnologie

VR erganzt die CAD Ausbildung -
CYBERCLASSROOM™

Dr. Andreas Wierse, Visenso

Mini VR Wall--Hochauflosende
Projektionswand mit minimaler
Bautiefe, die sich einfach wie ein
Projektor verwenden lasst

Josef Schneider, Schneider Digital
Hyperrealistische Virtual Reality
und High-End Bildproduktion mit
Highend Graphikkarten

Lutz Eigenfeld, NVIDIA
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Qualitdgtsmerkmale von stereosko-
pischen Projektionsanlagen

Dr.Ing. Karsten Hilbert, 3DInsight
Einsatzmaéglichkeiten von VR zur
Auslegung von automatisierten
Arbeitsplatzen

Prof. Dr.-ng. August Potthast,
Hochschule Hannover

Reality Modeling

Dipl.-Wirt.-Ing. Alexander Back,
Dassault Systemes Deutschland
Echtzeit Visualisierung -

Der nachste Schritt: High-End
Rendering und Virtual Reality
Markus Fimpel, Lumiscaphe
Cross-border Engineering Business
Models - Europe working with India
Jochen Layer, Infotech Enterprises
Kostenbezogene Bewertung

von Druckgusswerkzeugen unter
Einbeziehung individueller
Fertigungsprozesse

Dipl.-Wirt-Ing. Jan Schirmeyer,

IFW Leibniz Universitat Hannover
Neue Potenziale im Bereich

der Simulation und Analyse des
Spritzgussprozesses am virtuellen
Prototyp

Matthias Konig, INNEO Solutions
Interaktive Visualisierung

und Simulation im gesamten
Produktlebenszyklus

Gottfried Roosen,

LIVINGSOLIDS, Haption S.A.
Faszination Formenbau - ein neues
Konzept fiir eine gute Zukunft
Rudolf Hein, Konstruktionsbiiro Hein
Umformsimulation und
Werkzeugkonstruktion

M.SC. Zafer Celik, DYNAmore

CAD Datenreparatur und Aufberei-
tung fiir Simulation 3D CAD, Daten-
aufbereitung fiir Formenbauer und
Simulation

Dipl.-Ing. Steffen Paul, CAMTEX
Workshop R.O.lI Berechnung einer
Virtual Reality Installation

Ralf Heimberg, ICIDO, Sebastian Grimm

20

Freitag 3.12.2010 IS Rapid Day

RAPID PROTOTYPING
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Im Spannungsfeld zwischen 28
Formenbau und Manufacturing
Prof. Dr.-Ing. Thomas Seul, Prorektor
fiir Forschung und Transfer an der
Fachhochschule Schmalkalden sowie
Prasident VDWF

Komplexe 3D Messungen vereinfachen
Carsten Gericke, FARO Europe

In Office 3D Prototyping

Michael Holz, Hewlett-Packard
CAD/CAM und Rapid-Prototyping

in der Zahntechnik

Antonius Koster, Antonius Koster GmbH
Praxis Rapid Technologien 2. Aufl.
Dr.-ng. Volker GrieBbach,

VG Kunststofftechnik

Innovatives Design mit Hydro-
forming und Laserstrahlschmelzen
Jorg Holtje, Studio Hausen,

Dr. Bernhard Miiller, Fraunhofer IWU

Halle 11 - A128
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Programm 2010

Small footprint, high definition SLA
systems are reaching new ,homes*
Lee Dockstader, 3D Systems

Mit der MC 500 in neue Dimensionen
Thomas Rosén, Lang GmbH& Co KG
Hybrid ist fiir alle da

Peter Oentrich, Dietrich Liittgens
Mammut Technologie, wo liegen
die Grenzen?

Bart Van der Schueren, Materialise Group
Art meets Design 32
Dr. Lionel T. Dean, FutureFactories
Durchgangige Prozesskette
Automatisierte NC-Programmierung
unter CATIA V5

Dipl.-Ing. Lars Windels, SWMS
Systemtechnik Ingenieurgesellschaft
composites design mit Fasern
Markus Meir,

Dassault Systemes Deutschland

Kurze Werkzeuge -

Innovative Fertigung mit WorkNC
Jiirgen Frank, Sescoi

Cut time, cost and errors from
prototyping with 3D printing:

two case studies

Peter Hansford, Z Corporation
Frasroboter - die wirtschaftliche
Prototyping Alternative fiir groBe
Werkstiicke

Dipl.-Ing. Johannes Kemp,

Leoni Protec Cable Systems

3D Siebdruck als generatives
Fertigungsverfahren

Dipl.Ang. Thomas Studnitzky,
Fraunhofer IFAM Dresden

Designer Night

Samstag 4.12.2010 IakaallCl

ENGINEERING UND DESIGN
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11.10

11.30
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Optimierung der Qualitdtsmerkmale
bei der Werkzeugbemusterung 34
Prof. Dr.-Ing. Bernhard Gesenhues,
Hochschule Darmstadt
Priifdatenmanagement fiir
Engineering

Dipl.-Ing. Torsten Lederer,

IMA Materialforschung und
Anwendungstechnik, Dresden
Projektorientierte Ingenieur-
ausbildung: teurer Luxus

oder lohnenswerte Investition?
Dipl.-Ing. Jutta Abulawi Hochschule fiir
Angewandte Wissenschaften Hamburg
Rhinoceros 3D

Peter Salzmann, Virtual Shape Research
Neues Programm zur virtuellen
und realen Bauteil- und Prozess-
optimierung fiir die SpritzgieBindu-
strie: Cadmould Varimos

Dr.-Ing. Paul. F. Filz, Simcon
Kunststofftechnische Software GmbH
Verfahren zur Markierung von
Gussteilen wahrend des
Urformprozesses

Dr.-ng. Knut MeiBner, Prof. Dr.-Ing.
Klaus-Dietrich Kramer, Institut fiir
Automatisierung und Informatik

Yacht Design -

Life Style in neuer Form

Kai Uwe Witte, XO DESIGNGROUP

Anderungen vorbehalten 3
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Rapid Cars
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12.00
Er6ffnung und Einfithrung
Dr. Gerhard Dotzler
Medien-Institut

tisch-kreatives Schaf-
fen aktiviert. Syntheti- |
sche Visionen erfiillen
global plastische
Traume.

To design as poetic
creative power expand
activities. Synthetic visions fulfill global graphic
dreams

12.05

Design ist Design
Prof. Frank Georg
Zebner,

Hochschule fiir Ge- H

staltung Offenbach »

Design grindet im
verniinftigen Ge-
brauch und beschaf-
tigt sich mit dem Ge-
wohnlichen des Al
tags. Hieraus schopft
es, je nach Ehrgeiz des Entwerfers, seine innova-
tive Kraft. Der Vortrag fasst wesentliche Kriterien
des Entwerfens und des Designs vor dem Hin-
tergrund sich standig verbessernder und veran-
dernder Technologien der Visualisierung und
Modellierung zusammen.

Design is Design

Design founds in a reasonable handling and deals
with ordinary life. Depending on the ambition of
the designer, its innovative power bases thereon.
The lecture summarizes the fundamental criteria
of creation and design with regard to an ongoing
process of improving and changing technologies
of visualization and modelling.

12.25
Vom Design zur Fertigung - in einer
Losung
Hans-Joachim
Schott,

Schott Systeme

SCHOTT  SYSTEME
GmbH, Softwareher-
steller fir CAD/CAM
+ IT, wird live prasen-
tieren, wie das einzig-
artig, breit gefacherte

Funktionsspektrum seiner Softwarelosung Pictu-
res by PC genutzt werden kann, um konzeptio-
nelle Ideen der Entwurfsphase nahtlos in wirkliche
Produkte zu uberfiihren — mittels 3D-Modellie-
rung, Werkzeugbau, CNC-Fertigung, technische
Dokumentation und grafische Projektverwaltung.
Der Vortrag der deutschen Softwareschmiede
wird unterstreichen, dass alle Entwicklungspha-
sen, beginnend mit dem Entwurf, ber die Ferti-
gung bis hin zur Dokumentation, mit einer einzi-
gen Softwarelosung kostensparend und effektiv
abgedeckt werden konnen.

SCHOTT SYSTEME GmbH, German CAD/CAM +
IT developer, will be showcasing live how unique
and broad their Pictures by PC software can be
used as a product for conceptual ideas and desi-
gns seamless to real products - through by 3D
Modelling, Mold Making, CNC Manufacturing,
Technical Documentation and Graphical Project
Management.

The presentation of the German Software-Experts
will emphasize, that all stages of development,
can be covered starting with the design, through
manufacturing to documentation, with a single
cost-effective software solution.

12.55
Produktentwicklung — ungenutzte
Potenziale beim Produktdesign
Dipl.-Ing. (FH)
Klaus Raab,
Senior Consultant
INNEO Solutions

Effektives und effizi-
entes Produktdesign
ist unbestritten ein
Wettbewerbsvorteil.
Das gilt fiir GroBkon-
zerne ebenso wie flir
kleine und mittlere Unternehmen.

Dass die Kreativitat beim Design dabei in keinem
Fall eingeschrankt werden darf, gilt als oberste
Pramisse. Dem gegenliber steht jedoch die Not-
wendigkeit, dass die erzeugten Modelle und Infor-
mationen verlustfrei von den nachfolgenden Pro-
zessen genutzt und weiterverarbeitet werden kon-
nen. Dieser Zielkonflikt verscharft sich besonders
dann, wenn die unterschiedlichsten Systeme und
Methoden zum Einsatz kommen, deren Schnitt-
stellenin der Regel nicht aufeinander abgestimmt,
oder synchronisiert sind. Speziell in der Kommu-
nikation von Design und Konstruktion fiihrt Daten-
und Informationsverlust durch Schnittstellen zu
massiver Mehrarbeit und damit zu Verzogerungen
und hoheren Kosten. Lassen Sie sich an Praxis-
beispielen aufzeigen, wie Sie dieser Problematik
durch die Verwendung einer durchgangigen Pro-
duktentwicklungsumgebung begegnen konnen.

Developing Products -

Unused Potential for Product Design
Effective, efficient product design undoubtedly
enhances competitiveness. This holds true of
both global players and small to medium-size ent-
erprises.

Creativity must by no means be curbed; this is a
key prerogative for any design process. On the
other hand, the models and accompanying infor-
mation generated in course of the design process
must be provided in such a way that they can be
used and computed loss-free in subsequent pro-
cesses. This target conflict is aggravated where
most diverse systems and methods are in use,
with interfaces which are not adapted to another
or which cannot be synchronized. Faulty commu-
nication of design and geometric data in particu-
lar leads to dramatic additional workload, sub-
stantial delays and increased cost. Exemplified in
practical applications the presentation will show
how such problems can be tackled by employing
a streamlined environment for product develop-
ment.

13.15
Elektromobilitat
Prof. Andreas
Schulz,

Produkt Design,
HAWK Hildesheim

Wie  iberraschend
Elektromobilitat sein
kann, zeigt die Fakul-
tat Gestaltung der
HAWK  Hildesheim
schon seit vielen Jah-
ren mit dem Akkuschrauberrennen. Mit Fahrzeu-
gen, auf denen mindestens eine Person fahren
kann und die von einem handelsiiblichen
Akkuschrauber angetrieben werden treten Hoch-
schulen in den Wettkampf der Ideen und der
Geschwindigkeit. Ab 2011 ist bei diesem Hoch-
schulwettbewerb intelligente Leichtbauweise
gefragt.

Designstudenten leisten so Inspirationen fiir die
Elektromobilitat von morgen, bei der es anstatt
um hohere Leistung, um neue Fahrzeugkonzepte
geht. Gewichtsreduktion durch geeignete Mate-
rialien und durch geeignete Techniken steht dabei
im Vordergrund.

Ein erstes Beispiel dafiir steht ein Fahrzeug, das
aus einem 3D Drucker kommt, das war bislang
Science Fiction und ist jetzt an der HAWK Realitat
geworden. Das Fahrzeug vom USB Stick, das dort
gedruckt wird wo es gebraucht wird.

Es wurde in einem kleinen Team der Hochschule
erdacht, digital modelliert und auf dem derzeit
groBten FDM-Drucker (Fused Deposition Model-
ling) ausgedruckt. Mit Hilfe des Programms

+  Design trifft Konstruktion ohne Mehrarbeit



TRAGABO

Es kommt auf die Perspektive an

T-Spline konnten Daten generiert werden, die sich
formal stark an der Natur orientieren und so
Leichtbauweise ermoglichen. Die dabei entste-
henden Formen werden erst durch moderne Rapid
Prototypingtechniken realisierbar.

13.35
Vom Design-Entwurf zum CAD-Modell -
eine durchgangige 3D-Losung
Dr. Petra Aswendt, :
Vialux GmbH

Korperliche  Design-
modelle sollen exakt
in die Formgebung
des neuen Produktes
umgesetzt werden,
das gelingt, wenn
vom Design-Entwurf
bis zum CAD-Modell
eine durchgéngige Lésung fir die 3D-Daten des
Modells existiert. Diesen Prozess in jedem Sta-
dium einfach und trotzdem préazise zu unterstiit-
zen, war das Ziel der Entwicklungen von VIALUX.
Vorgestellt wird, wie man mit den zSnapper 3D
Scannern schnell und genau Einzelaufnahmen
generiert, diese zu kompletten 3D Punktewolken
zusammensetzt, danach in Oberflachenmodelle
liberfiihrt und abschlieBend den CAD-Datensatz
erstellt. Schnell und bedienerfreundlich werden
die 3D Daten des Modells aufgenommen, refe-
renziert und zu vollstandigen 3D Punktewolken
vereint. Danach erfolgt die Uberfiihrung der x,y,z-
Messpunkte in Oberflachenmodelle (Polygone,
Regelflachen, NURBS). Diese Oberflachenmo-
delle sind direkt in CAD-Programmen verarbeitbar
und bilden damit die Voraussetzung fiir die Erstel-
lung eines dem Design-Modell entsprechenden
CAD-Datensatzes. Die automatisierte Verkniip-
fung von hochwertiger Scantechnik und ausge-
reifter Post-Processing Software gibt dem Desi-
gner ein Werkzeug in die Hand, die gesamte Pro-
zesskette schnell und prazise abzuarbeiten.

i

13.55
Perspektiven Generativer Verfahren
Prof. Peter Raab,
Hochschule
Coburg/DesignLab

Das Coburg-Design-
lab wurde2006 an der
Hochschule  Coburg
gegrindet und steht
seitdem als eine
offene Plattform
sowohl den Studie-
renden der Fakultat Design fiir ihre Studienarbei-
ten als auch Unternehmen fiir Entwicklungs- und
Forschungsauftrage zur Verfligung.

Ein zentraler Forschungsansatz des Coburg-Desi-
gnlab ist die Untersuchung und Evaluierung der
Méglichkeiten und Einfliisse generativ-parametri-
scher Verfahren und Prozesse auf die Gestaltung
und Entwicklung von Produkten.

Generative Verfahren erlauben eine Abkehr von
traditionell Branchen- und Fertigungsorientierten
Produktkonzepten und Entwicklungsansatzen hin
zu ganzheitlichen Losungen und integrativen Lei-
stungsangeboten. Die sich abzeichnenden Per-
spektiven reichen hierbei von innovativen Pro-
duktansatzen und deren Umsetzung, uber Ein-
bindung kontext und userrelevanter Daten und Ein-
flussgroBen bis zu neuen umfassenden und
interagierenden Vertriebs- und Vermarktungs- und
Produktionsplattformen.

Violine eins
CoburgDesignlab was founded at Coburg Univer-
sity of Applied Sciences in 2006 and sincethen
functions as an open platform for students of the
faculty of design doing their study work, but also
for enterprises conducting development and re-
search.

One of the central approaches of Coburg design-
lab is the inspection and evaluation of possibili-
ties and influences of generative-parametric
modes and processes to design and development
of products. Generative procedures allow for devi-
ance from traditional branch-oriented and pro-
duction-oriented production concepts and appro-
aches,towards holistic solutions and integrative
service offers. The perspectives in development
range from innovative product approaches and
their implementation to the integration of context-
and user-relevant data and factors, to new and
comprehensive integrative distribution and mar-
keting production platforms.

14.15
Design - Consumer Goods
Markus Meir,

Dassault Systemes

Gerade in der heuti-
gen Zeit ist es ein
Bediirfnis die IDEEN,
welche einmal auf
Papier illustriert sind,
in ein fertig erstelltes
Produkt zeitnah und
funktional  umzuset-

qe™

zen. Jeder Designer mochte seine Handschrift vir-
tuell abbilden und seine Ausdruckweise gepaart
mit seiner personlichen Note am praktischen
Endergebnis wiedererkennen.

Wie ist das realisierbar?

Mit CATIA sind die anspruchsvollsten Ideen
schlicht umsetzbar. Wenn der Entwurf einmal final
skizziert ist, dient er anschlieBend als roter Leit-
faden vom Design bis zur Produktauslieferung.
Wir unterstiitzen Sie mit unseren Moglichkeiten
fiir den Erfolg.

14.35
Dyson Award Teilnehmer stellen sich vor:
z.B. System zur Sammlung von im Meer
treibendem Kunststoffmiill

Valeria Litvinova,
Studentin

Plastikmiillin den Oze-
anen ist ein internatio-
nal bekanntes Um-
weltproblem. In unse-
ren Meeren halt sich
liberwiegend Plastik-
mill von ca. 3 Millio-
nen Tonnen auf einer
groBen Flache, fast doppelt so groB wie der ame-
rikanische Kontinent.

Der Mill besteht aus Plastikflaschen, Spritzen,
Plastiktiiten u. a. Davon sterben Pflanzen und Mee-
restiere aus, und in der Folge ist auch der Mensch
bedroht.

Eswurde ein Sammelboot-Roboter entwickelt, der
die auf und dicht unter Wasseroberflache trei-
benden Kunststoffteile einsammelt und diese zum
Basisschiff bringt, wo sie ihrer weiteren Verar-
beitung zugefiihrt werden. Das sorgféaltig ausge-
arbeitete und detailliert beschriebene Modell
wurde ,TRAGABO“ getauft—einem Anagramm aus
,TRAsh GAthering BOat".

System designed to collect plastic waste
floating in the sea

Plastic waste floating in the seas represents an
environmental problem addressed on an interna-
tional scale.

Our planet's oceans carry mainly plastic waste
which, amounting to some 3 million tonnes,
covers an area almost double the size of the Ame-
rican continent.

The garbage consists of plastic bottles, syringes,
plastic bags, and the like, entailing extinction of
plants and marine animals and, hence, increa-
singly endangering human life.

A collecting-boat robot was developed which will
gather plastic parts or debris floating on or just
below the surface, and take them to the base ves-
sel. The latter in turn functions to process the
material such that it can be put to other uses.
Carefully devised and described in detail, the
model was termed TRABAGO, an anagram of
,TRAsh GAthering BOat".

Klasse: die Prozesskette



Hans-Joachim Schott

Geschaftsfilhrer Schott Systeme GmbH

SCHOTT SYSTEME GmbH, deutscher CAD/CAM-
Software-Hersteller mit mehr als 25-jahriger Ent-
wicklungserfahrung, préasentiert auf der EuroMold
2010 Pictures by PC, eine kosteneffektive,
durchgangige Losung fiir konzeptionelles Design,
Grafik, 2D- und 3D-CAD-Konstruktion, 3D-Model-
lierung, maschinelle Fertigung sowie Projekt-
Dokumentation.

Pictures by PC verfiigt iber das ganze Spek-
trum entwurfstechnischer und konstruktiver

Schnell vom Entwurf zur Fertigung
mit Pictures by PC CAD/CAM

Methoden, um Ideen schnell und exakt
in Skizzen, CAD-Konstruktionen oder
3D-Modelle umzusetzen. Frei manipu-
lierbare Bezier- bzw. Nurbs-Kurven
erleichtern den eigenen grafischen Ent- %
wurf, erlauben den direkten Im- und
Exportvon Cliparts und Fonts aus Office-
und Grafikprogrammen, wobei Vektor-
und Bitmap-Bilder kombiniert genutzt [
werden kénnen. Darliber hinaus verfiigt B
die Software iiber ein breitgefachertes 2

Spektrum von 2D/3D-Konstruktions- St =

werkzeugen. Diese lassenin einer Zeich-
nung die gleichzeitige Verwendung von

+186.301 ===

+60 . 474 ==
=63.094 =

2D-Geometrien mit Hybrid-Volumen/-

Flachen und Maschenmodellen zu, so dass von
der einfachen 2D-Konstruktion bis hin zu komple-
xem Werkzeug- und Anlagenbau in 3D alles mog-
lich ist. Direkt aus diesen Geometrien kdnnen mit
Render- und Animationswerkzeugen fotorealisti-
sche Bilder und Filme generiert werden.

Ebenso ist Pictures by PC eine vollintegrierte
Losung fiir die Fertigung (2.5D- und 3D-Bohren
und Frasen, Mehrseitenbearbeitung (3+2-Achsen)
sowie 5-Achs-Simultan-Frasen). Pictures by PC
ermoglicht auBerdem professionelles Ausspitzen
und Gravieren sowie Drahtschneiden, Drehen und
Dreh-Frasen. Der Anwender kann selbsterstellte
oder importierte Geometriedaten schnell mit
Fertigungsanweisungen erganzen, um gemischte
2D/3D-CAD-Geometriemodelle zu erzeugen. Be-

SCHOIT SYSTEME

wahrte Einstellungen konnen als wiederholbare
CAM-Sequenzen gespeichert und sofort wieder
auf neue, vergleichbare Teile angewendet werden.
Die Feature-Erkennung erlaubt die geometrische
Analyse und rasche Elementauswahl (z.B. fiir
Randkurven, Taschen und Bohrobjekte). Mit der
Abtragssimulation konnen die Werkzeugbahnen
und Werkzeuge am Teil visuell gepriift werden.
Standard-Postprozessoren erhalten die Kunden
kostenfrei, ebenso einen Postprozessor-Genera-
tor, um mogliche Modifikationen selbst durch-
fihren zu konnen. Mit einem entsprechenden Auf-
ruf werden die NC-Programme generiert, ggf.
libertragen und als erganzendes Werkstatt-Daten-
blatt erzeugt.

Pictures by PC ist auch eine ideale Losung fiir
die Generierung von Projekt- und Produkt-Doku-
mentationen. Die Software bietet alle grafischen
Méglichkeiten, um 2D/3D-CAD-Geometrien und
vielfaltigste Text-Variationen fiir Kataloge, techni-
sche Handblicher oder ahnliches zu nutzen. Ver-
kaufs- und Marketing-Bilder oder Filme konnen
durch Farbverlaufe, Farbprofile, Rendering und
die Animation brilliant gestaltet werden. Die Pra-
sentation kann in verschiedenen Formaten expor-
tiert bzw. gedruckt werden. Alle Projekt-Doku-
mente kénnen grafisch verkniipft und als ein ver-
linktes PDF gespeichert werden. Selbst auf neu-
tralen Computern (ohne CAD) kann in allen
Projektdaten dieses Dokuments grafisch navigiert
werden. Als besondere Attraktion ist dies auch im
3D-PDF-Format moglich.

www.schott-systeme.com
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Michael Briickmann

Manager Marketing & Communications,
Central Europe, Dassault Systémes

marklin-Reorganisation der Konstruktion
befeuert den Innovationsprozess

2009 entschieden sich die Verantwortlichen
fiir eine Neuausrichtung der Konstruktionsinfra-
struktur und -prozesse. ,Die technische Ausstat-
tung der Entwicklung war durch den Zukauf von
Firmen wie Trix und LGB inhomogen geworden
und untereinander nicht kompatibel — vereinzelt
wurde sogar noch manuell am Zeichenbrett
gearbeitet”, nennt Michael Zauner, Projektleiter
bei Marklin, die Ausgangsbedingungen.

Die historisch gewachsene Systemvielfalt behin-
derte den Datenfluss zwischen den Werken und
den Entwicklern. Zudem waren verschiedene
Systeme nicht auf aktuellem Versionsstand,
so dass ein Update ebenfalls anstand.

Ein zweiter Schwerpunkt der Reorganisation
sollte die Verwaltung der Daten sein. Die Infor-
mationsverteilung erfolgte zum Teil noch (iber
Mappen in Papierform oder die Daten waren in
proprietaren Datenbanken abgelegt. Somit hatten
nicht alle Benutzer Zugriff auf die digitalen Infor-
mationen.

,Das hohe Innovationstempo bei Marklin macht
eine durchgangige Prozesskette zwingend erfor-
derlich”, so Michael Zauner. Marklin startete daher
2009 das Projekt MERITO. Der Name ist Pro-
gramm und steht fiir ,Marklin Entwicklungszeit
Reduzierung durch IT Optimierung”. Die Zielvor-
gabe: Durch eine homogene Datenwelt und den
barrierefreien Datenaustausch sollen Entwickler
besser Hand in Hand arbeiten — unter dem Strich
wurde eine Reduzierung der konstruktionsrele-
vanten Durchlaufzeit und der Konstruktionskosten
um jeweils mindestens 30 Prozent erwartet.
Das Projekt wurde zusammen mit der Schwindt
CAD/CAM-Technologie GmbH aus Coburg aufge-

DASSAHULT
SUSTEMES

setzt. Als Basis fiir das ehrgeizige Projekt wurde
das digitale Konstruktionswerkzeug CATIA V5 in
Kombination mit ENOVIA SmarTeam zur Verwal-
tung der Entwicklungsdaten gewahlt. ,Das
System von Dassault Systémes erfiillt das Kern-
kriterium, CAD und PLM aus einem Haus fiir einen
durchgangigen Informationsfluss zu kombinieren
in idealer Weise“, erlautert Zauner. Auf dieser
gemeinsamen Basis wurden Konvertierungen auf
dem Weg von der Produktentwicklung bis zum Fra-
ser obsolet.

,Die Plattform CATIA und ENOVIA SmarTeam sind
auch in anderen Branchen mit extrem hohen Qua-
litatsanspriichen wie der Autoindustrie etabliert”,
so Dr-ng. Ralf Seidler, geschaftsfiihrender
Gesellschafter der Schwindt CAD/CAM-Technolo-
gie GmbH. Das Systemhaus, das Marklin bei der
Einfiihrung zur Seite steht, halt die Orientierung
an anderen Premium-Fertigern nicht nur wegen
des Qualitatsanspruchs fiir konsequent: ,Durch
die Vielzahl der Teile mit zum Teil geringen Stiick-
zahlen ergibt sich ja auch bei Méarklin eine groBe
Fertigungstiefe.“ so Dr.Ing. Ralf Seidler weiter.
Fir sehr stringent halt er auch den Zeitplan bei
Marklin.

Seidler: ,Eine derartig komplette Reorganisation
wird in der Automobilbranche Uber einen Zeitraum
von vier bis sechs Jahren abgewickelt — Marklin
muB dies in zwei Jahren bewaltigen.”




Um den laufenden Betrieb nicht zu belasten, ent-
schied sich die Projektleitung bei der Systemein-
flihrung fiir eine elegante Kombination aus Wel-
len- und Schalenmodell. Sie teilte fiir das Pilot-
projektin Goppingen die Produktentwickler in zwei
Gruppen ein, von denen eine sofort komplett auf
CATIA umstieg. Gleiches geschah bei den Be-
triebsmittel-Konstrukteuren —und wahrend ein Teil
des Werkzeugbau-Teams sich auf die NC-Pro-
grammierung einstellte, lief die zweite Migrations-
welle fiir die bisher ausgesparten Mitarbeiter an.
Uber ENOVIA SmarTeam gelangt laut Zauner jeder
Berechtigte an CAD-Daten. ,Vortritt haben aber
die Konstrukteure —wir begannen nach dem Scha-
lenmodell mit dem Kern.” Es folgte in der zweiten
Schale der Konstruktionsservice, der die Stiickli-
sten verantwortet. Spater stehen weitere Abtei-
lungen wie zum Beispiel Qualitatssicherung,
Arbeitsvorbereitung und Einkauf bis hin zu Vertrieb
und Marketing auf der Agenda.

Technische Einschrankungen durch CATIA sind fiir
Zauner nicht erkennbar geworden, der sich posi-
tiv auBert tber die zukiinftigen neuen Moglichkei-
ten wie Kollisionsanalyse, Zahnradberechnung
oder die Darstellung der Verkabelung. Uber einen
integrierten Katalog wahlt der Entwickler nun auch
Normteile aus wie Schrauben oder Stecker.
Mit der Umstellung einher gingen zwei Paradig-
menwechsel. ,Erstens das Umdenken von reiner
Flachenmodellierung hin zu Volumen-, Hybrid- und
Schalenmodellen®, berichtet Zauner. Noch gra-
vierender ist der Wechsel der Methodik. ,Bisher

- R,

haben wir nach dem Bottom-up-Prinzip aus vielen
Details ein Modell erstellt. Nun wird durch den
Top-Down-Ansatz in der grundlegenden Konzept-
phase zuerst das Gesamtmodell abstrakt
beschrieben, dann folgt die schrittweise Konkre-
tisierung und Detaillierung fiir Varianten.”
Parametrisierung und Automatisierungsfunktio-
nen wie PowerCopy beschleunigen das Ande-
rungsmanagement und die Neukonstruktion —
haben aber unter den Entwicklern die Diskussion
ausgelost, welche Teile Gberhaupt intelligent sein
dirfen: bei der Abbildungstreue sind namlich kein-
erlei Kompromisse zugelassen.

JRelevante Einspareffekte erreichen vergleich-
bare Unternehmen durch verkiirzte Konstrukti-
onszeiten und Standardisierung der Prozesse”,
bewertet Christoph Rinck von Dassault Systemes
das Vorgehen der Géppinger.,Im Ergebnis kann
sich der Entwickler auf seine Kernaufgabe kon-
zentrieren und von internen Servicepflichten und
vielschichtiger Kommunikation entlastet sein.”
AuBerdem verbessere sich die Produktqualitat
und durch konstruktionsbegleitende Dokumenta-
tionen wird das Wissensmanagement verbreitert.

Mit dem Piloten von MERITO zeichnen sich fiir
die Projektmanager Zauner und Seidler drei
Ansitze fiir den Return on Investment ab:
¢ Die Kombination CATIA und ENOVIA SmarTeam
libernimmt sicher die Altdaten aus den vier vor-
herigen CAD-Programmen, wodurch Lizenzge-
bihren wegfallen. Auch rangiert Marklin die bis-
herige Dokumentenmanagement-Losung aus, da
diese Uberfliissig geworden ist. Die Top-down-
Konstruktionsmethodik wird (ber Handblcher
konzernweit verankert.

e Das Dokumenten- und Produktdaten-Manage-
ment von ENOVIA SmarTeam homogenisiert die
Datenwelt, Entwurfsdaten dienen direkt der NC-
Programmierung. Entlastungen ergeben sich
auch durch die selbsttatige Stiicklistenerstellung
und die einheitliche Verwaltung aller Daten unab-
hangig vom Format - sei es Foto, Office-Doku-
ment oder 3D-Modell inklusive Prozessdaten.
o Erganzt wird die Losung durch den 3DVIA Com-
poser von Dassault Systémes, welcher die Doku-
mentation optimiert. Die Explosionszeichnungen
werden nun hausintern erstellt — das Werkzeug
zieht automatisch die komplexen Teile perspekti-
visch auseinander und verbindet sie mit Linien.
AuBerdem erhoht sich der Informationsfluss quer
durch alle Abteilungen: Wer native CAD-Daten oder
neutrale 3D-Bilder braucht, bekommt sie direkt
aus ENOVIA SmarTeam. Die 3D-Viewing-Funktio-
nalitditen werden rund 320 Mitarbeiter nutzen.
Auch behalt die Unternehmensspitze MERITO fest
auf dem Radar. Regelméassige Zwischenberichte
informieren die Geschaftsleitung iiber den aktu-
ellen Stand des Projektes.

marklin
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15.00

Medical Modelling |
Antonius Koster,

Antonius Koster | P
GmbH & Co. KG

Antonius Koster zeigt
in seinem praxisna-
hen Vortrag, wie man
schnell von Patienten-
daten zu Fertigungs-
daten fiir Prothesen oder Implantaten kommen
kann, und sich die neuen generativen Herstel-
lungsverfahren und CNC-Technologien nutzbar
macht. Koster spricht von FAST-MANUFACTU-
RING.

Antonius Koester shows in his hands-on lecture
on how to quickly get patient data to manufactu-
ring data for prostheses and implants and use
the new generative manufacturing processes and
CNC technologies. Koester speaks of FAST-
MANUFACTURING.

EXPERTENRUNDE

16.00

Design trifft CAD
Moderation:

Andreas Schmieg, VDID

Keine Frage: Industrielle Entwicklung ohne 3D-
CAD ist heute nicht mehr denkbar. Fiir die mecha-
nische Konstruktion und die nachfolgenden Pro-
zesse haben sich eine Handvoll Standardlosun-
gen etabliert.

Doch wie sieht es am Anfang des Entwicklungs-
prozesses aus? Was wiinscht sich der Entwerfer,
was braucht der Kunde? Der Industriedesigner
befindet sich in einem gestalterischen Prozess
mit vielen Facetten, gleichzeitig bildet er die
Schnittstelle zur Entwicklungsabteilung des Kun-
den. Ein 3D-CAD Programm, das den Anforde-
rungen beider Seiten voll gerecht wird, gibt es
nicht. Oder doch? Welches erweist sich als effek-
tiv fiir den Designer und brauchbar fiir den Kun-
den? Und wie sieht es mit den Kosten aus?
Darum wird es in der Gesprachsrunde gehen.

Andreas Schmieg Andreas Schulze

15.15

Real on-demand
production in the
office - 3D Printers
go big!

Buddy Byrum,

Senior Director
Global Product
Management, 3D
Printing, 3D Systems
Presented with a 3D
Systems Customer

For prototypes, patterns or end-use parts with the
greatest accuracy, highest definition and best sur-
face finish, SLA models are an excellent invest-
ment and can optimize time and money at every
stage of the production cycle. The latest genera-
tion of SLA Systems is taking the original tech-
nology that started the rapid industry over two
decades ago to new places and applications, as
it expands across industries familiar with the

advantages of SLA systems and parts. Smaller
system footprints and an ever expanding materi-
als portfolio enable companies to take advantage
of SLA technology in more places, faster and pro-
vide the flexibility demanding industries, such as
racing, require. In regions where space is scarce

Peter Salzmann

No doubt: industrial development doesn't work
without 3D-CAD. Starting with mechanical con-
struction CAD covers all processes to mass pro-
duction. There are a couple of standard applica-
tions established.

But what's about the creative start of a design?
What are the demands of an industrial designer
using CAD as a tool covering a creative process?
How comes he along building the interface to his
customers work flow? There is no application
covering all needs.

Which CAD system is usable and effective?

Markus Schnabel, Freischwung Sagl: ,Ideen stellt
man als Sketch auf Papier dar. Seit ein paar Jah-
ren wird dieses Medium zunehmend von digita-
len Methoden abgeldst und mittlerweile ist oft
weniger die Frage: ob digital oder auf Papier, son-

Markus Schnabel

and expensive as well as in companies where real
estate is a luxury, these new, small footprint, yet
large build volume SLA systems are already a
must.

This presentation outlines the demand and avai-
lability of smaller footprint SLA systems, that have
not sacrificed high accuracy, a large build volume
and extraordinary productivity - based on a custo-
mer example (co-presentation).

15.40

Wissenstransfer zwischen Automobil
und Produktdesign

Johannes Barckmann, EDAG

Welche Transferleistungen konnen aus den kom-
plexen Prozessen des Automobildesigns fiir das
Produktdesign niitzlich sein?

Which parts of the complex processes of auto-
motive design could potentially be transferred to
product design?

LS

Markus Gras Johannes Barckmann

dern mit welchem Eingabemedium und mit wel-
chem Softwarepaket stellt man die Ideen digital
dar. Wie wandelt sich Monitor und Tastatur zu
Blatt und Marker? Wie verbinden sich Stift und
Farbe zu ersten mathematischen Linien, die
direkt in CAD-Paketen weiterverarbeitet werden?
Die Diskussion dient als Moglichkeit dartber
nachzudenken neue Prozesse in den Gestal
tungsalltag zu bringen.”

Markus Gras, UNITEC Informationssysteme:
,Der Designer sollte sein Werk soweit als mog-
lich an die Fertigung heranbringen, denn je mehr
in den nachfolgenden Schritten bis zum fertigen
Produkt durch andere die Arbeit des Designers
interpretiert werden muB, desto groBer sind die
Abweichungen von der eigentlichen Idee des
Designers.*

10 E® pertenrunde

3 Fragen:

Enwurf? Anderungen? Konstruktion?
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Cyber bluht:

good, fast & cheap

forum Virtuelle Realitat

10.00
Hiill- und Mittelflachen fiir VR und FEM
Dipl. Wirt. Ing.
Armin Briining,
CT CoreTechnologie

Fiir den Schutz wert-
voller Entwicklungsar-
beit sowie zur schnel-
len Erzeugung ,leich-
ter" Modelle erzeugt
der Simplifier Hillkor-
per d.h. 3D Geome-
trien ohne Innenleben. Die entstehenden Modelle
sind Solids die sich in den jeweiligen Zielsyste-
men sauber weiterverarbeiten lassen. Die Be-
rechnung der Hiillgeometrien erlaubt auch eine
deutliche Reduzierung der Datenmenge. Das
,Defeaturing” mit intelligenten teilautomatischen
Funktionen zur Vereinfachung der Geometrie ent-
fernt Details wie Bohrungen, Verrundungen und
Fasern und dient der Vorbereitung der Modelle zur
Erzeugung von Mittelflachen.

10.20
3D-Technik zur Forderung der beruflichen
Aus- und Weiterbildung

Dr. Andreas Wierse,
Visenso

Sowohl in der schuli-
schen als auch in der
beruflichen Aus- und
Weiterbildung  stellt
sich immer wieder g
das Problem, dass
komplexe, dreidimen-
sionale Sachverhalte
mit den zur Verfligung stehenden Medien nur
schwer vermittelt werden kénnen. Aus diesem
Grund hat die VISENSO GmbH Stuttgart ihre indu-
strielle 3D-Software COVISE weiterentwickelt und
sie fiir den Einsatz in den Bereichen Aus- und Wei-
terbildung modifiziert. Dr. Andreas Wierse,
Geschaftsfiihrer der VISENSO GmbH, berichtet in
seinem Vortrag liber die Einsatzmoglichkeiten von
3D- und Visualisierungstechniken in der berufli-
chen Ausbildung, uber die Idee zur Entwicklung
des Produktes ,Cyber-Classroom“ und die weit-
reichenden Moglichkeiten, die sich fiir Schiler,
Lehrer und Ausbilder bieten.

10.40
Hochauflosende Projektionswand mit
minimaler Bautiefe, die sich einfach
wie ein Projektor verwenden lasst
Josef Schneider,
Schneider Digital

Die Technologie der
Mini-VR-Wall  basiert
auf einer Entwicklung
der deutschen Ingeni-
eure der 3D-nsight
GmbH mit Schneider
Digital.

Die Mini-VR-Wall bietet
die gleiche Leistung bisheriger VR-Anlagen,
jedoch zu einem Bruchteil des Preises! Hierbei
werden Light-Engines flexibel ,gekachelt* und zu
einer Projektionsflache vereint. Die dabei einge-
setzten Lichtquellen sind bei technischen Neu-
entwicklungen austauschbar. Die Mini-VR-Wall hat
vielfaltige Vorteile und Einsatzmoglichkeiten, fiir
den Anwender jedoch ist die ,Mini-VR-Wall“ so sim-
pel zu handeln wie ein Monitor. Lediglich der
eigene Rechner/Laptop wird an die Workstation
angeschlossen, die die VR-Wall ansteuert. Auf-
wendige Softwareanpassung oder Clusterlosun-
gen sind iiberflissig.

First affordable high resolution Mini-VR-
Wall. Large VR - Big Performance,
unbeatable price, minimal space

The main advantage against traditional VR soluti-
ons at first is the new low price level. A traditio-
nal VR setup including software does cost
250.000 Euro. Schneider-Digital offers a solution
starting at 10% of this price level. From now on
small and even very small corporations can afford
a technology the first time, that only had been
available for the headquarters of very big corpo-
ration.

11.00
Innovative Rendering Technologie
Lutz Eigenfeld,
NVIDIA

Entdecken Sie Foto-
realismus mit maxi-
maler Leistung mit
iray und NVIDIA Fermi
Grafikprozessoren.
Der mental ray Ren-
derer von iray fiir 3ds
Max 2011 ermoglicht
die Erstellung fotorealistischer Bilder in einem
Bruchteil der Zeit.

Join the rendering revolution and maximize your
speed to photorealism with iray and NVIDIA fermi

Class GPUS. The mental ray iray renderer for 3ds
Max 2011 provides 3D artists with intuitive means
for creating images that rival photographs in a
fraction of the time of traditional workflows.

11.20

Qualitdtsmerkmale von stereoskopischen
Projektionsanlagen

Dr.-Ing. Karsten Hilbert, 3DInsight

Die beeindruckend geringe Bautiefe der von der
3DInsight GmbH in Kooperation mit Schneider
Digital entwickelten miniVR-Wall erméglicht erst-
mals die groBflachige und hochauflésende mono-
skopischen oder stereoskopischen Darstellung
lhrer Daten in nahezu allen Raumlichkeiten ohne
bauliche Veranderungen. Vor allem bei segmen-
tierten Anlagen wie der miniVR-Wall, die das
Gesamtbild mittels sechs (iberlappend projizie-
render Light Engines erzeugt, hangt die Bildqua-
litat sehr stark von den verwendeten Hard- und
Softwareverfahren fiir die Geometrieentzerrung,
firr die Farb-und Helligkeitskorrektur sowie fiir das
Blending ab. Dank der zum Einsatz kommenden
3DInsight Pixelprocessing Technologie ist die Bild-
qualitat der miniVR-Wall sehr gut. Wichtigist auBer-
dem die einfache Benutzbarkeit solcher Anlagen.
Da die miniVR-Wall wie ein hochauflosender Flat-
screen an den Kunden-PC angeschlossen wird,
ergibt sich ein breites Anwendungsspektrum.
Nach einem Uberblick iber grundlegende Funk-
tionsprinzipien der Powerwalls werden die Qua-
litatsaspekte (Blending, Geometrieentzerrung,
PixelgréBe, Hotspotvermeidung, Bedienerfreund-
lichkeit, Anwendungsspektrum, Betriebs- und
Wartungskosten, etc. solcher Projektionsanlagen
diskutiert. Der Vortrag wird abgerundet mit einer
Reihe von Hinweisen zur sinnvollen Konfiguration
der Hard- und Software des Kunden fiir eine ge-
winnbringende Préasentation ihrer Inhalte auf hoch-
auflésenden Powerwalls.

11.40
Einsatzmaglichkeiten von VR zur Auslegung
von automatisierten Arbeitsplatzen

Prof. Dr.-Ing.

August Potthast,
Hochschule Hannover

Aufgrund der groBen
Pflanzenvielfalt ~ der
Erde sind Millionen
von Herbar-Belegenin
vielen Landern auf
Herbarien  verteilt.
Herbar-Belege sind
Sammlungen gepresster und getrockneter Pflan-
zen, die auf DIN A3 Blatter geklebt sind. In Zukunft
sollen moglichst viele Herbar-Belege gescannt
werden, damit dann weltweit interessierte Bota-

N VR erganzt die CAD-Ausbildung



niker einen einfachen Zugriff auf diese Daten
haben. Fiir die Serienerfassung wure ein CNC-
Rundtisch entwickelt, der dem Anwender ein effi-
zientes Arbeiten ermdglicht. Die Simulation mit
einem 3D-Menschmodell zeigt dem Anwender
einen optimierten Arbeitsablauf fiir das Scannen.

Possible applications of VR for the design of
augmented workstations

Because of the large variety of plants on the earth,
millions of herbariums are paced in herbaria all
over the world. Herbarium documents are collec-
tions of constrained and dried plants, stucked on
DIN A3 paper-sheets. In the future, as many as
possible herbarium documents will be scanned to
have a worldwide access to the digital data by
interested botanists. A CNC turn-table was desi-
gned for series scan-recording, which submits the
user to work more efficiently.

12.00

Reality Modeling
Dipl.-Wirt.Ang.
Alexander Back,
Dassault Systemes

Statisches Rendern,
d.h. ein fotorealisti-
sches Bild von CAD-
Daten erzeugen ist
seit Jahren gangige
Praxis.

Stand der Technik ist
die Echtzeit-Visualisierung, d.h. die Darstellung
von CAD Daten mittels dynamischer Bilder in foto-
realistischer Qualitat. Die Zukunft gehdrt dem
“Reality Modeling”, d.h. die fotorealistische dyna-
mische Darstellung von CAD Daten wahrend der
dynamischen CAD-Modellierung. Voraussetzung
dafiir ist die nahtlose Integration der Visualisie-
rung ins CAD System.

Static rendering which means creation of a photo
realistic static images from CAD data is available
since a few years now.

Today “Realtime Rendering” which means dyna-
mic video like visualization of CAD models is get-
ting momentum.

In the future we will see more and more what we
call “Reality modeling” which means photo reali-
stic visualization while CAD modeling. A prere-
quisite to make this possible is the seamless inte-
gration of CAD functionality and visualization.

12.20
Echtzeit Visualisierung — Der nachste
Schritt: High-End Rendering und Virtual
Reality

Markus Fimpel,
Lumiscaphe GmbH

High-End Rendering-

und Echtzeitlosungen .
einerseits und Virtual
Reality Systeme ande-
rerseits sind in den
meisten  Unterneh-
men inzwischen eta-
bliert — nicht nur in
Design und Produktentwicklung. Die Herausfor-
derung ist es nun, beide Welten (Visualisierung
und VR) miteinander effektiv zu verbinden und
damit einen Beitrag zur Optimierung der Schnitt-
stelle zwischen Design und Engineering zu leisten.

Realtime Visualization - The next step:
High-End Rendering and Virtual Reality
High-End Rendering and Realtime solutions on the
one hand and Virtual Reality systems on the other
hand are nowadays established in most compa-
nies-not only in styling and product development.
Now the challenge is, to combine both worlds in
a effective way in order to optimize the link bet-
ween styling and engineering.

12.40
Cross-border Engineering Business Models
- Europe working
with India

Jochen Layer, Sales
Director Products,
Infotech Enterprises

Cross-border
engineering is of in-
creasing importance
in today’s competitive
markets. India is one
of the leading countries in the engineering offs-
horing market.

The presentation will talk about different enginee-
ring aspects, cultural aspects and business
aspects that may arise when doing cross-border
engineering.

14.00

Kostenbezogene Bewertung von
Druckgusswerkzeugen unter Einbeziehung
individueller Fertigungsprozesse
Dipl.-Wirtsch-Ing. Jan Schiirmeyer, Institut fiir Fer-
tigungstechnik und Werkzeugmaschinen (IFW),
Leibniz Universitat Hannover

Unternehmen des Werkzeug- und Formenbau sind
gezwungen, genaue und transparente Angebote

zu erstellen. Die
gleichzeitige Notwen-
digkeit der schnellen
und aufwandsarmen
Erstellung fihrt dazu,
dass Fertigungsko-
sten komplexer For-
men haufig falsch kal-

kuliert werden. Hier-

bei steigt das Risiko (Y

eines nicht kosten-

deckenden Auftrags. Zur Verbesserung der Situa-
tion entwickelt das Institut fir Fertigungstechnik
und Werkzeugmaschinen (IFW) eine Methode mit
der eine kostenbezogene Bewertung von Druck-
gusswerkzeugen unter Einbeziehung individueller
Fertigungsprozesse moglich wird. Die entwickelte
Methode unterstiitzt die regelbasierte Auslegung
der Druckgussform, das automatisierte Erzeugen
von Stiicklisten und Arbeitsplanen sowie die ana-
lytische Kalkulation der Fertigungskosten einzel-
ner Fertigungsprozesse. Fiir die Bewertung der
Fertigungskosten der Kavitaten wird die Zugang-
lichkeit der Kavitatsgeometrie fiir Fraswerkzeuge
CAD-basiert analysiert und hieraus ein Arbeitsplan
zur Berechnung der Fertigungszeiten und -kosten
abgeleitet.

Innerhalb einer Kooperation zwischen dem Insti-
tut fiir Fertigungstechnik und Werkzeugmaschi-
nen (IFW) und Unternehmen des Werkzeug- und
Formenbaus sowie DruckgieBereien wurde ein
Prototyp der Kalkulationssoftware Visual Form
Calculator (VFC) entwickelt. Der VFC bietet die
Maglichkeit, basierend auf CAD-Daten des Guss-
teils eine aufwandsarme, genaue und transpa-
rente Angebotskalkulation- und Erstellung zu
unterstiitzen. Folgend werden die entwickelte
Methode sowie die Kalkulationssoftware VFC vor-
gestellt.

An analysis showed that methods insufficiently
support the manufacturers of pressure moulds in
the quotation costing process. The aim of quota-
tion costing is to generate many first-class bids
in order to gain a high quantity of profitable orders.
Therefore a high precision with low effort has to
be achieved. In addition, a comprehensible cal-
culation is of importance enabling an internal and
external comparability as well as to permit the
customer to assess the performance offered. In
order to support the companies concerning these
matters the quotation costing made by manufac-
turers of pressure moulds has been analyzed and
the rule-based calculation system Visual Form Cal-
culator (VFC) has been developed.
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Werner Moller

Vertriebsleiter Sescoi GmbH

Auch in der NC-Programmierung ist das Automa-
tisieren auf dem Vormarsch. Das ohnehin einfach
zu bedienende CAD/CAM-System WorkNC von
Sescoi prescht diesbeziiglich voran — mit Auto
WorkNC, einem optionalen Modul, mit dem sich
selbst fiir komplexe Bauteile in Sekundenschnelle
sichere NC-Programme erstellen lassen.

Die Sescoi-Entwickler arbeiten stets daran, es den
Anwendern ihrer Software so einfach wie moglich
zu machen. Das CAD/CAM-System WorkNC ist in
diesen Belangen besonders fortschrittlich. Zahl-
reiche, schon seit langerem verfligbare Funktio-
nen enthalten Automatismen, die dem Program-
mierer die Arbeit erleichtern. Die Funktion Auto5
zum Beispiel, die auf Knopfdruck aus dreiachsi-
ger Bearbeitung die Bahnen fiirs Fiinfachsenfra-
sen generiert, gehort zweifellos dazu.

Jetzt ist Sescoi noch einen Schritt weiter gegan-
gen und bietet mit Auto WorkNC die Moglichkeit
an, die komplette NC-Programmierung automa-
tisch ablaufen zu lassen. Benotigt werden ledig-
lich die Bauteildaten als 3D-CAD-File, wenige
Zusatzinformationen und eine Beispielprogram-
mierung. Besonders vorteilhaft wirkt sich Auto
WorkNC dann aus, wenn mehrere ahnliche Teile
zu frasen sind, wie das haufig bei Elektroden der
Fall ist. Eine einmalig erstellte Beispielprogram-
mierung kann immer wieder als Vorlage dienen.
Der Programmieraufwand verkiirzt sich enorm.
Statt Stunden geniigen haufig wenige Minuten, um
ein voll funktionsfahiges, kollisionssicheres NC-
Programm zu erstellen.

CAD-File und drei Eingaben geniigen-schon

Bilder: Sescoi

Das CAD/CAM-System WorkNC ist in Sachen
Automatisierung besonders fortschrittlich.
Das optionale Modul Auto WorkNC ermaglich

| das Erstellen von NC-Programmen auf Basis

minimaler Eingaben.

Programmierzeit sparen

standardisierte Bezeichnungen ver-
wendet. Denn nur dann lassen sich spa-
ter Automatismen entsprechend zuord-
nen. Auch auf die richtige Lage des
Werkstiicks und das passende Bear-
beitungskoordinatensystem ist zu ach-
ten.

Sind die Bauteildaten im System, fragt
Auto WorkNC den gewiinschten Werk-
stoff ab. Nach BauteilgroBe und Mate-
rial schlagt das System daraufhin geeig-
nete Maschinen vor, aus denen der
Anwender seine Wahl treffen muss. Was
jetzt noch fehlt, ist die Geometrie des

A

Rohteils. Ist es ein roher oder ein vorbearbeiteter
Quader, oder ein Gussteil mit bestimmtem Auf-
maB? Bei Gussrohlingen ist ein Scan von Vorteil,
denn nur er hilft, Luftschnitte sicher zu vermei-
den. Wer den Aufwand fiirs Scannen scheut, dem
bietet WorkNC die Moglichkeit, ein bestimmtes
GussaufmaB aufs Bauteil zu rechnen. So erhalt
der Anwender sehr schnell brauchbare Rohteil-
daten, mit denen er die Programmierung starten
kann.

Fir die Automatisierung ist dann noch die Bei-
spielprogrammierung eines Bauteils notwendig,
das dem aktuell zu frasenden moglichst ahnlich
ist. Hier spielt die Standardisierung eine groBe
Rolle. Ein Beispiel: Idealerweise wird in der Kon-
struktion die Aufspannsituation bereits festgelegt
und im CAD fiir die Komponenten Standardnamen
vergeben, beispielsweise "Spannpratze". Istin der
Beispielprogrammierung fiir den standardisierten
Begriff "Spannpratze" festgelegt, dass das Werk-
zeug etwa 3 mm Abstand einhalt, dann wird es
das auch bei der automatisierten Programmie-
rung beriicksichtigt. Wo immer sich die Spann-
pratzen befinden und welche Form sie haben, die
3 mm Abstand werden eingehalten.

Die Beispielprogrammierung bietet dem Anwen-
der vielfaltige Moglichkeiten, auf die Generierung
der Frasbahnen Einfluss zu nehmen. Denn alle im
WorkNC verfiigbaren Funktionen stehen zur Ver-
fligung. Der Programmierer kann zum Beispiel
aktivieren, dass vorzugsweise dreiachsig, aber
wenn notwendig angestellt oder fiinfachsig simul-
tan gefrast wird. Sollte das Werkzeug im Drei-
achsenmodus die Kontur nicht kollisionsfrei fra-

Fir die Automatisierung ist die Beispielprogram-
mierung eines Bauteils notwendig, das dem
aktuell zu frasenden maéglichst ahnlich ist.

sen konnen, entscheidet sich WorkNC automa-
tisch fiir die beste Alternative.

Auto WorkNC ist als Option ab der WorkNC Ver-
sion 20 verfiigbar. Seine volle Leistungsstarke
kann es ab V21 entfalten, die mit Multi- und Par-
allelprocessing fiir deutlich kiirzere Rechenzeiten
sorgt.

Zum Unternehmen:

Seit 20 Jahren entwickelt Sescoi Softwareldsun-

gen, die sowohl fir ihre Qualitat, Zuverlassigkeit,

Benutzerfreundlichkeit und automatische Funk-

tionen, als auch fiir den erstklassigen technischen

Support und Kundendienst bekannt sind.

Sescoi verfiigt fiir den Vertrieb und technischen

Support lber Niederlassungen in den USA,

Europa und Asien, um so dem Bedarf von Tau-

senden von ortlichen und internationalen Kunden

aus verschiedenen Industriebranchen gerecht zu
werden.

Die Software-Losungen von Sescoi umfassen:

o WorkNC, eine automatische CAM/CAD Ldsung
fiir 2- bis 5-Achs Bearbeitungen,

o WorkNC-CAD, eine einheitliche CAD-Anwendung
fiir das gesamte Herstellungsverfahren.

o WorkXPlore 3D, eine hochentwickelte Losung
zur Visualisierung, Abfrage und Analyse von 3D
Daten

o WorkPLAN Enterprise, eine ERP Losung der
neuen Generation fir die Einzelfertigung

kann die Programmierung automa-
tisch ablaufen

Auto WorkNC benétigt zunachst das zu fra-
sende Bauteil, sprich die dreidimensionalen
CAD-Daten. Wenn sie in einem Standardfor-
mat wie IGES oder STEP vorliegen, kdnnen
sie direkt ins Auto WorkNC eingelesen wer-
den. Zu allen groBen CAD-Systemen liegen
Direktschnittstellen vor. Jedoch muss der
CAD-Konstrukteur sorgfaltig darauf achten,
dass er fiir alle Komponenten des Bauteils

L T T L L k)

= ® MyWorkPLAN, ein kosteneffektives und
leicht zu verwendendes Job Management
System.
Sescoi kann auf langjahrige Erfahrungen im
Werkzeug- und Formenbau, dem Ingenieur-
wesen und der Software-Entwicklung
zuriickgreifen, versteht die Bediirfnisse der
Kunden und hilftihnen, die Herausforderung
einer neuen SoftwareImplementierung zu
meistern und deren langfristige Geschafts-
entwicklung zu sichern.
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Der Programmierer kann zum Beispiel aktivieren, dass
vorzugsweise dreiachsig, aber wenn notwendig angestellt

oder fiinfachsig simultan gefrast wird.




CAM/CAD Kompetenz im
Werkzeug- und Formenbau

Mehr Effizienz mit Software von Sescoi

® WorkNC - Schnell, prazise und zuverlassig fertigen -
N[ Automatische Frasbearbeitung mit der fihrenden 2 bis
5 AchsenCAM/CAD-Lésung lhrer Branche.

WorkXPlore - 3D-CAD-Daten darstellen, analysieren
und austauschen — kosten- und ressourceneffizient bis
zur Fertigstellung.

WORKXPlore g3

MPL N WorkPlan - Alle Ressourcen lhres Unternehmens effi-
& Enterprise zient managen — ERP, genau auf hre Bedirfnisse maf-

i geschneidert.

Schnell, effizient und zuverléssig -
Softwarelésungen fir den Werkzeug- und
Formenbau sowie die Einzelfertigung. 2 Y

06102 7144-0 - sescoi.de



SolidWorks

Hubert Bauer

Leiter Mechanik-Entwicklung, Langmatz

Langmatz aus dem oberbayerischen Garmisch-
Partenkirchen steigt bereits 2010 in den rasch
wachsenden Markt fiir Stromtanksaulen ein und
vertraut iber die gesamte Prozesskette vom Ent-
wurf bis zur Fertigung auf die intuitive Bedienbar-
keit und Flexibilitdt von SolidWorks.

Die Elektromobilitat steckt heute technisch noch
in den Kinderschuhen, doch die Bundesregierung
hat das Ziel ausgegeben, bis 2020 eine Million
Elektrofahrzeuge auf die StraBe zu bringen. Wohl-
gemerkt ,Fahrzeuge®, nicht Autos, doch dazu
gleich mehr. Stand heute gibt es erst einige Pilot-
projekte. Die oberbayerische Firma Langmatz hat
viel Erfahrung damit, Strom in die Offentlichkeit
zu bringen und sieht groBe Chancen im neuen
Markt Elektromobilitat. Der Mittelstandler ent-
wickelt und vertreibt unter anderem AuBen-
gehéuse fir Stromverteilung, Signal- und Kom-
munikationstechnik und Fahrgast-Informationssy-
steme. Nun hat das Unternehmen in die Entwick-
lung von Stromtanksaulen investiert — mehrere
Projekte werden in den néachsten Jahren umge-
setzt, die ersten Saulen bereits dieses Jahr instal-
liert.

Elektromobilitédt - ein neuer Markt entsteht
JDer Markt ist zurzeit aufgewiihlt, wie ich es sel-
ten gesehen habe. Haufig werden heute noch
Fahrzeugprototypen in Pilotprojekten eingesetzt,
die zurzeit viele Gemeinden nachfragen®, be-
schreibt Hubert Bauer, der bei Langmatz die Me-
chanik-Entwicklung leitet, die aktuelle Situation.
Aus Bauers Sicht wird zunachst das Marktseg-
ment der elektrischen Zweirader wachsen — hier
liegen Kundenanforderungen und verfiighare
Fahrzeuge naher beieinander als bei den Autos.
Im Zweiradmarkt sind laut Bauer auch die Anfor-
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Stromtanksaule mit SolidWorks verwirklicht

derungen an die Ladeleistungen niedriger und die
elektrische Infrastruktur in der Regel bereits vor-
handen. Zu den E-Zweiradern zahlen die Elek-
troroller, die eine Reichweite von etwa 60 km auf-
weisen, die so genannten Pedelecs, also Elek-
trofahrrader, sowie die einachsigen, sich selbst
ausbalancierenden ,Segways”, die zum Beispiel
fir Stadtfiihrungen eingesetzt werden. Da Fragen
der Normung fiir den Ladestecker und fiir das
Bezahlsystem noch offen sind, wird es zunachst
keine standardisierte Stromtankstelle geben. Die
Ladestationen miissen jeweils an der individuel-
len Anforderungen vor Ort angepasst werden.

Die SolidWorks/CAMWorks-Prozesskette

Als Mittelstandler, der davon lebt individuelle Kun-
denanforderungen zu befriedigen, braucht Lang-
matz deshalb ein 3D-CAD-Werkzeug, das leicht
bedienbar, flexibelist und Anderungen schnell und
unkompliziert unterstiitzt. Langmatz mochte mit
einem einzigen CAD-Werkzeug die Entwicklungs-
und Fertigungsprozesskette unterstiitzen, nicht
zuletzt, um Komplexitat in der Softwarelandschaft
zu reduzieren, um IT-, Anpassungs- und Schu-
lungskosten moglichst gering zu halten. Bei
nahezu 100 Prozent Fertigungstiefe — nur Elek-
tronikkomponenten werden zugekauft — bendtigt
die Firma eine vollintegrierte CAD/CAM-Prozess-
kette, die den Werkzeug- und Formenbau sowie
die Vielfalt der Fertigungsverfahren wie Frasen,
Drehen und Blechbiegen bestmoglich unterstiitzt.

Dieses Tool hat Langmatz mit SolidWorks und
dem zertifizierten Gold Partner-Produkt CAM-
Works gefunden. Die ersten Arbeitsplatze wurden
bereits im Jahr 2000 installiert — heute nutzt das
Unternehmen in der Konstruktion 13 Lizenzen
SolidWorks Premium mit integrierter Baugruppen-
und Mechanik-Simulation und weitere SolidWorks-
und CAMWorks-Lizenzen im Prototypenbau und in
der Betriebsmittelkonstruktion. AuBerdem will
Langmatz zukiinftig mit dem Visualisierungstool
3DViaim Marketing vermehrt Nutzen aus den vor-
handenen 3D-CAD-Daten ziehen.

Stromtanksaule mit SolidWorks verwirklicht
Beim Entwurf der neuen Stromtanksaule koope-
riert Langmatz mit einem Miinchner Designbiiro.
Die Designleitlinie besteht darin, Stromtanksaulen
nicht als blinkende und leuchtende Litfasssaulen
zu entwerfen, sondern dezent und vandalismus-
sicher im Stadtbild zu platzieren. Da der Designer
auch mit SolidWorks arbeitet, konnen die Lang-
matz-Konstrukteure die Flachendaten des Sau-
lengehauses oder von Einzelteilen wie der
Abdeck- und Montageplatte fiir ihre technische
Ausfiihrung direkt iibernehmen. Fiir die Absiche-
rung und Optimierung eines Entwurf setzt das
Unternehmen FEM-Analysen ein.

Ludwig Fischer, auf Berechnungen spezialisierter
Konstrukteur bei Langmatz, verwendet das Tool
hauptsachlich, ,um mehr Wissen iiber die Span-



nungsverlaufe und somit Anhaltspunkte zu bekom-
men, wo man konstruktiv noch etwas entfernen
konnte oder hinzufiigen sollte. So erhalt Fischer
Erkenntnisse, die sich zum Beispiel bei einem
Bruchtest des Prototypen nicht gewinnen lieBen,
denn der bricht im Test an einem bestimmten
Punkt, aber weitere Schwachstellen am Bauteil
bleiben verborgen. ,Durch Simulation sparen wir
uns lterationsschritte und kommen schneller zur
perfekten Form“, erlautert Fischer.

Friihes Produktwissen durch Simulation
+Wenn ich den Kollegen in der Konstruktion die
Ergebnisse mit Hilfe der ,bunten Bilder* der Bela-
stungsspitzen erlautere, 16st das immer wieder
einen Aha-Effekt aus”, berichtet Fischer. ,Die Kon-
struktion wird dann verbessert und von mir erneut
berechnet, dann schauen wir, was es wirklich
gebracht hat. Typischerweise berechnen wir ein
Teil zweimal und geben es danach in den prakti-
schen Versuch.”

Fiir einen Belastungstest frast nun Fischers Kol-
lege Andreas Bader, der den Prototypenbau lei-
tet, einen Prototypen zum Beispiel der Abdeck-
und Montageplatte der E-Tanksaule aus einem
Kunststoffblock heraus. Er 6ffnet dazu das von
den Konstrukteuren iibernommene Bauteil im voll-
integrierten CAMWorks, um es dort weiter zu
bearbeiten und schlieBlich automatisch den
Maschinencode zur Steuerung der Frasmaschine

Zu erzeugen. Zur interaktiven Optimierung der
Frasbahnen und als Qualitatskontrolle kann er in
CAMWorks eine Simulation des Materialabtrags
ablaufen lassen und gegebenenfalls die Bearbei-
tungsstrategie oder Werkzeuge tauschen.

Nahtloser Ubergang zum Spritzguss-
Formenbau

Als nachstes ist nun Wolfgang Mayr gefragt. Der
stellvertretender Leiter der Funktionsstelle For-
menbau konstruiert die Spritzgussform fiir ein
freigegebenes Kunststoffteil wie zum Beispiel
unsere Abdeck- und Montageplatte. Er 6ffnet das
CAD-Modell in CAMWorks und zieht das Negativ
fiir seine Form heraus; hierbei stiitzt er sich auf
spezielle Funktionen fiir den Formenbau wie Trenn-
linien und die Abspaltung von Kern/Formnest.
Danach kann die Spritzgussform gefrast werden
oder, falls sie Formelemente aufweist, die sich
nicht frasen lassen, konstruiert Mayr die Elektro-
den fiir das Erodieren.

Sehr gute Okobilanz dank Kunststoff-
Recycling

Gerade beim Bau einer Stromtanksaule sollten
Umweltgesichtspunkte hochste Prioritat haben.
Die Firma Langmatz, die 2009 den Deutschen
Materialeffizienz-Preis fiir ihr Kunststoff-Recycling
erhielt, verwendet deshalb ein Gehause aus recy-
celtem Kunststoff fiir die E-Tanksaulen. ,Das ist
wichtig fir die ganzheitliche Betrachtung des Pro-

duktlebenszyklus, weil wir mit recyceltem Kunst-
stoff eine um den Faktur 10 verbesserte Ener-
giebilanz in der Herstellung erreichen, verglichen
mit einer Edelstahlverkleidung”, freut sich Bauer.
So wird in Zukunft also nicht nur der aus der
Tanksaule flieBende Strom - hoffentlich — nach-
haltig produziert worden sein, sondern auch die
Saule, aus der er flieBt.

JAlles in allem ist SolidLine fiir uns der richtige
Partner”, resiimiert Bauer und erganzt: ,Eine gute
Betreuung verbunden mit einer schnell reagie-
renden und kompetenten Hotline und dazu das fiir
uns optimal passende CAD/CAM- Produkt. Mit die-
ser Kombination ist es moglich flexibel auf Kun-
denbediirfnisse einzugehen, um am Markt erfolg-
reich agieren zu konnen.”

Projekte von Langmatz mit Stromtanksaulen
Die Gemeinde Garmisch-Partenkirchen mochte
ihren Gasten Pedelecs anbieten. Langmatz
erhielt aus diesem Grund den Auftrag, bis Juni
dieses Jahres zunachst fiinf Ladestationen an
touristisch interessanten Punkten um Umkreis
von etwa 30 km zu installieren.

Ein weiteres Projekt setzt Langmatz in Zusam-
menarbeit mit der Forschungsstelle fiir Ener-
giewirtschaft in Miinchen um. Entlang der Bahn-
linie Miinchen — Garmisch werden Standorte
ausgewahlt, um an P&R-Parkplatzen Ladesta-
tionen zu installieren. So wird fiir Menschen, die
zu den Bahnhéfen Richtung Miinchen pendeln,
ein Anreiz geschaffen, Elektromobilitat zu nut-
zen. Zurzeit bewirbt sich Langmatz um Forder-
gelder und klart rechtliche Fragen der Aufstel-
lung der E-Ladestationen. Ein weiteres Projekt:
In Sindelfingen wird zurzeit ein neues Wohn- und
Geschaftsviertel gebaut — Langmatz stattet
dieses neue Viertel mit Stromtanksaulen aus.

Produktportfolio von Langmatz

Zu den europaweit etwa 2000 Kunden von Lang-
matz zahlen Unternehmen der Stromversor-
gung, der StraBenbeleuchtung, der Telekom-
munikation und der Verkehrstechnik. Die Kern-
kompetenzen von Langmatz sind Entwicklung,
Produktion und Vermarktung elektronischer
Baugruppen und dazugehdrige Software sowie
Produkte der Kunststoff- und Metallverarbei-
tung. Zu den Langmatz-Produkten gehoren
AuBengehause fiir Stromverteilung, Signal- und
Kommunikationstechnik, Unterflur-Verteilsy-
steme, Kunststoffschachte fiir Kabelverteilun-
gen, Fahrgastinformationssysteme, Signal-
Anforderungsgerate,  StraBenbeleuchtungen
und Stromtanksaulen.

www.solidworks.de
www.solidline.de
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Bianchi, eine der fiihrenden Marken in der
Fahrradindustrie, kennt die Séulen ihres
Erfolges sehr genau: Innovation, Exklusi-
vitat, Qualitat, Design und Leidenschaft.
Diese fiinf Faktoren haben in (iber 125
Jahren zu einem stetigen Wachstum des
Unternehmens gefiihrt. In der Entwicklung
seiner Fahrrader, die modernste Technolo-
gie mit italienischem Design vereinen, ver-
traut der italienische Hersteller unter an-
derem auf die Softwarelésung von think3
und die 3D-Mause SpacePilot PRO von
3Dconnexion.

1885 eroffnete Edoardo Bianchi sein erstes
Ladengeschaft in Mailand, Italien. In der
langen Geschichte des Unternehmens
konnte sich Bianchi als eine der fiihrenden Marken
auf dem internationalen Fahrradmarkt etablieren
und liefert heute Fahrrader, die italienisches
Design auf hochstem Niveau mit modernster
Technologie vereinen. Seit Mai 1997 gehort
Bianchi zur Cycleurope AB Gruppe und ist fester
Bestandteil der internationalen Fahrradindustrie.
Auch im professionellen Radsport ist Bianchi nicht
mehr wegzudenken. Viele Siege wurden auf einem
Bianchi Bike erzielt und haben die Marke eine
Legende werden lassen.

Kreativer Kopf des Unternehmens ist Fabio Ferri,
Chefdesigner der Konstruktionsabteilung. Er lie-
fert die Ideen fiir die unvergleichlichen Entwiirfe
des Herstellers. Seit mehr als 10 Jahren nutzt
Ferri die ThinkDesign Software von think3. Das
3D-Programm befreit Anwender von technischen
Einschrankungen bisheriger Konstruktionssy-
steme und ermoglicht ihnen innovatives Arbeiten
von Anfang an. ,Mit ThinkDesign kann ich bei-
spielsweise Oberflachen sofort ein bestimmtes
Aussehen geben und wandle es erst

und konstruktiven Aspekte, behalt aber gleich-

zeitig den urspriinglichen Design-Charakter bei",
so Ferri. ,Dadurch bekommen meine Entwiirfe
das typische Bianchi Design, das dann auch als
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anschlieBend in ein 3D-Modell um. Dieses = —
enthalt zwar alle notwendigen technischen

3Dconnexion

A LOGITECH COMPANY
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Bianchi - eine Legende lebt

Echtzeit-Rendering zur Verfiigung steht, iiber das
ich schnell die Oberflachen priifen kann. Meiner
Kreativitat sind hier keine Grenzen gesetzt.”

Uber das Internet und Fachmagazine wurde Ferri
erstmals auf die 3D-Mause von 3Dconnexion auf-
merksam. ,lch habe mir im Internet ein Video
angesehen, in dem der Einsatz einer 3D-Maus
zusammen mit einer 3D-Applikation gezeigt
wurde”, erzahlt Ferri. ,Und mir wurde sofort klar,
dass mir genau solch ein Eingabegerat immer
fehlte.“ Heute nutzen Ferri und seine Mitarbeiter
den SpacePilot PRO von 3Dconnexion und sind
rundum zufrieden. Nachdem er sich mit den Funk-
tionstasten der 3D-Maus vertraut gemacht und sie
entsprechend konfiguriert hatte, dauert es laut
Ferri nur paar Stunden, bis er professionell mit
dem SpacePilot PRO umgehen konnte. ,Ich hatte
nicht gedacht, dass ich mich so schnell an das
Gerat gewohne”, so Ferri. ,Heute ist es ganz nor-
mal, neben der Tastatur und Standardmaus die
3D-Maus zu verwenden, so, als wiirde ich einen
Bleistift zur Hand nehmen. Ich mochte
sie nicht mehr missen.”
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Die 3D-Mause von 3Dconnexion werden
erganzend zu Standardmausen eingesetzt.
Das zeitaufwandige Umgreifen zwischen
Standardmaus und Tastatur erlibrigt sich
und das Ergebnis ist ein flieBender und-
unterbrechungsfreier Arbeitsablauf. Durch
die punktgenaue Navigation lassen sich 3D-
Modelle einfach von allen Seiten betrachten
und mogliche Schwachstellen oder Fehler
am Objekt schneller erkennen.

,Die Herausforderung bei unserer Tatigkeit
ist es, ein neues Modell auf dem Bildschirm
zu entwickeln, das anfanglich nur aus
Linien besteht, und diesem im Laufe der
Konstruktion ein asthetisches und struktu-
riertes Aussehen zu verleihen®, erlautert
Ferri. ,Eine 3D-Maus lasst das Modell lebendiger
erscheinen, da es sich drehen und wenden lasst,
als hielte man es in der Hand. So kann ich es
schnell aus verschiedenen Perspektiven ansehen.
Durch diese Arbeitsweise habe ich schon so man-
chen Fehler schneller erkennen und demzufolge
auch schneller beheben kénnen. Auch das Plat-
zieren des Objektes auf dem Bildschirm ist nur
mehr eine Bewegung mit der Mauskappe des Space
Pilot PRO. Friiher musste ich immer wieder den
Arbeitsprozess unterbrechen und die entspre-
chenden Eingaben fiir die Positionierung tiber die
Tastatur eingeben. Das ist ein echter Zeitgewinn.”

Einen weiteren sehr wichtigen Aspekt sieht der
Chefdesigner in der ergonomischen Form der
3Dconnexion 3D-Mause. ,Wir arbeiten taglich viele
Stunden an der digitalen Entwicklung unserer
Fahrrader”, so Ferri. ,Die 3D-Mause machen uns
produktiver, aber die Arbeitszeit wird dadurch
nicht kiirzer. Allerdings helfen uns die 3D-Mause
dabei, auch (iber einen langeren Zeitraum aktiver
zu arbeiten. Dank der ergonomischen Form wird
der Arm weniger belastet und die Mauskappe
erfordert durch die sensible Sensortechnologie
nur minimalste Bewegungen der Hand
und des Handgelenks. Das ist gerade
bei langen Konstruktionsphasen sehr
komfortabel und gesundheitsschonend.”

www.3Dconnexion.de



Sie erreichen die Leistung konventioneller VR-Anlagen,
jedoch zu einem deutlichen Preis-Leistungsvorteil!

=

Die Mini-VR-Wall ist eine leistungsstarke Powerwall, die so einfach zu handhaben ist wie ein hochauf-
16sender Flatscreen. Ihre geringe Bautiefe von nur 0,5m erméglicht erstmals die groRflachige und
detailreiche Prasentation komplexer 3D-Modelle in nahezu allen Raumlichkeiten. 6 Light-Engines
projizieren stereoskopische Bilder in einer Auflésung von 6 Megapixeln. Mit einer PixelgroRRe von
1,5mm und einer Helligkeit von 15.000 Ansi-Lumen erreicht die Mini-VR-Wall eine brillante Bildqualitat,
die bisher nur von Top-Level Systemen erreicht wurde. Dabei garantiert die automatisiert kalibrierbare
3DInsight Pixel-processing Technologie (Warping, Blending, Color Correction), dass die Segmentierung
dem Betrachter verborgen bleibt.

Ihre vielseitigen Anschlussmaglichkeiten (6x DVI/VGA) er6ffnen ein breites Anwendungsspektrum.
Dabei unterstiitzt die integrierte Signalverarbeitung die Definition typischer Anwendungsszenenarien,
die von einer Powerpoint-Prasentation bis hin zu Split-Screen Darstellungen reichen.

® Breites Anwendungsspektrum ® Automatisierte, fotobasierte Rekalibrierung
(vollflachiges PowerPoint bis hin zu Split-

‘ . . . .
et 57 o cll e s S iy e Einfache Handhabung wie ein hochauflésender

Monitor
® Hochauflosende GroRbildprojektion mit
minimalem Platzbedarf

® Perfekte Bildqualitdt durch 3DInsight
Pixelprocessing Technologie ® Gutes Preis-Leistungsverhaltnis

® Unterstiitzung der gebrauchlichen Stereoformate

® Geringe Betriebskosten

wwwyrwall.de

Sie wollen es genauer wissen? Rufen Sie uns an: +49 (8025) 9930-0

%schnelder
dig a 1

it

Professionellie 3D-Hardware
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14.20
Neue Potenziale im Bereich der Simulation
und Analyse des Spritzgussprozesses am
virtuellen Prototyp
Matthias Konig,
Product Manager,
INNEO Solutions

Fir die Produktent-
wicklung und die dar-
auffolgende  Werk-
zeugkonstruktion
steht immer weniger
Zeit zur Verfligung.
Viele Einfliisse auf den
Fertigungsprozess miissen bereits im Vorfeld
beriicksichtigt werden. Dies kann nur sinnvoll an
einem virtuellen Prototyp bewerkstelligt werden,
da hier —anders als bei einem realen Prototypen —
keine Unkosten fiir Werkzeuganderungen anfal-
len. So bleibt auch Zeit, sich mit weiteren Fragen
zu beschéftigen, die sonst nicht beriicksichtigt
werden kénnen: Habe ich den richtigen Werkstoff
gewahlt oder ist ein anderer vielleicht gilinstiger
und besser geeignet? Was wiirde passieren wenn
die Kiihlung anders verlauft? Diese und weitere
Fragen konnen sie mit einer Simulation zeitspa-
rend und kostenglinstig eruieren.

New potentials for simulation and analysis of
injection molding processes by means of vir-
tual prototypes

The time allotted for product development and
subsequent mold design is growing shorter and
shorter. At the same time, numerous factors influ-
encing the production process have to be consi-
dered at an early stage. This can only be handled
effectively by means of virtual prototypes, since
using them - instead of real prototypes - no money
will be lost for mold changes. This will also leave
more time to consider questions which otherwise
cannot be addressed: Did | choose the correct
material or is a different material more favorably
priced or better suited? What would happen if coo-
ling is different? Such questions as well as nume-
rous other issues can be considered in a time and
cost saving simulation.

14.40

Interaktive Visualisierung und Simulation
im gesamten Produktlebenszyklus
Gottfried Roosen, Living Solids, Haption

Das Betrachten von Designs, Entwicklungen und
Konstruktionen in dreidimensionaler Darstellung
hilft Produkte und Produktionen in einem friihen
Stadium mit Kunden zu analysieren und die Pla-
nung zu optimieren. Dabei reicht nicht nur die
raumliche Betrachtung der CAD Daten, sondern
eine VR Software sollte iiber leistungsfahige Werk-

zeuge zur Kollisions-
betrachtung als auch
zum Vermessen, zum
Bearbeiten der Geo-
metrie und zum Mana-
gement der fachspe-
zifischen Daten verfii-
gen. Integrierte Lo-
sungen vom Desktop
bis zu Virtual Reality
und Einbindung innovativer Technologien wie Hap-
tik und Motion Tracking helfen realistische
Betrachtungen in digitalen Mockups zu nutzen.

15.00
Faszination Formenbau - ein neues
Konzept fiir eine gute Zukunft
Rudolf Hein, Kon-
struktionsbiiro Hein

Unter  Beriicksichti-

gung aktueller Ferti-

gungstechnologien

und hoher werdender |

Anspriiche an kurze

Zykluszeiten, Bauteil-

toleranzen, Energieef-

fizienz und prozesssi-

chere Ablaufe im SpritzgieBbetrieb entwickelte

das Konstruktionsbiiro Hein GmbH ein Formen-

konzept mit interessanten Perspektiven. Folgende

Aspekte wurden dabei in Betracht gezogen:

1) Nur die Kavitat wird temperiert

2) Hohe Prozesssicherheit beim SpritzgieBen

3) Konturnahe Temperierung der Formeinsatze

4) Geringes ,AT" im Werkzeugkonturbereich

5) Geringer Energiebedarf fiir Temperierung

6) Neue Temperierkonzepte fiir kiirzere Zyklus-
zeiten bei besserer Qualitat (Toleranzen)

7) Perspektiven fiir kleinere Stiickzahlen und
Mehrfachnutzungen

Zusammen mit der Nonnenmann GmbH wurde

dazu ein umfassendes Normalienkonzept ausge-

legt. Auf der EUROMOLD 2010 werden neue Ele-

mente wie Tunnelangusseinsatze und innovative

Losungen zur Werkzeugentliftung vorgestellt.

Fascination Mould Design - A new concept

for a good future

Taking into account up-to-date production tech-

nologies and increasing demands regarding short

cycle times, part tolerances, energy efficiency

and reliability of the injection moulding process,

Konstruktionsbiiro Hein GmbH developed a mould

concept offering interesting perspectives. The fol-

lowing aspects were considered:

1) Temperature regulation for cavity only

2) High reliability of injection moulding process

3) Temperature regulation close to contour of
mould inserts

4) Smallest possible “AT” of tool contour area
5) Little energy demand for temperature regulation
6) New temperature regulation concepts for shor-
ter cycle times at better quality (tolerances).
7) Perspectives for small quantities and multiple
uses
Together with Nonnenmann GmbH, a compre-
hensive concept for standard elements was desi-
gned. At EUROMOLD 2010, new elements such
as tunnel gate inserts and innovative solutions for
tool ventilation are presented to the public.

15.20
Umformsimulation und Werkzeugkonstruk-
tion

M.SC.Zafer Celik,
DYNAmore

Metal stamping s
simulated in virtual |
world with high accu- |
racy. DYNAFORM is
the complete die |
system  simulation =
solution. DYNAFORM =+
allows the organization to entirely reducing over-
all tryout time, lowering costs, increasing pro-
ductivity and providing complete confidence in die
system design. One step-solution using MSTEP,
AutoSetup including Springback, DYNAFORM
material library are some features of DYNAFORM
which simplify metal stamping problems for user.

15.40

CAD Datenreparatur und Aufbereitung fiir
Simulation 3D CAD, Datenaufbereitung fiir
Formenbauer und Simulation

Dipl.-Ing. Steffen Paul, CAMTEX

Zur Weiterverwendung
von 3D-CAD Daten in
den Bereichen Simu-
lation, Berechnung,
DMU, VRist meist eine
Aufbereitung der CAD-
Daten notwendig. Der
Vortrag zeigt Moglich-
keiten der Konvertie-
rung, Geometriever-
einfachung und For-
menbau-Priifung. Eine gezielte Bearbeitung der
3D-CAD Daten ermoglicht deutlich reduzierte
Berechnungszeiten und somit schnellere Ergeb-
nisse. An Hand von Beispielen erlautern wir die
Vorteile.

16.00-18.00

Workshop R.O.I Berechnung einer Virtual
Reality Installation

Ralf Heimberg, ICIDO, Sebastian Grimm
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Hier gibt's alle aktuellen Informationen zum ITVA

TELTEC

Der zuverlassige Spezialist flir innovative
[T- und audiovisuelle Losungen, in allen
Broadcast- und Medienanwendungen.
www.teltec.de

Onlineshop: shop.teltec.de

3D-Stereoskopie entwickelt sich zu dem IT-Trendthema der Zukunft und wird alle Formen der
visuellen Prasentation in beeindruckender Weise revolutionieren!

Der ITVA (Integrated TV- & Video-Association) fordert die Produktion und den Einsatz audiovisueller |
Medien in der Industrie, dem Handel und staatlichen sowie privaten Institutionen fiir Kommunikation, Marketing
und Werbung. Der ITVA bietet seinen Mitgliedern vielfaltige Moglichkeiten zum personlichen und beruflichen
Networking und zur Weiterbildung auf nationaler und internationaler Ebene.

Werden auch Sie Mitglied im ITVA. Jetzt! www.ITVA.eu
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Mit dem Markteintritt des IT-

Riesen HP in den 3D Printer-

Markt im Friihjahr diesen Jah-

res begann eine neue Zeit-

rechnung. Das auftragende

Erzeugen von dreidimensio-

nalen Objekten als direkte

Ausgabe aus dem Computer

ist damit aus der vermeintli-

chen Spielecke heraus. Aus

dem Ingenieur-Spielzeug wird

ein ernsthaftes Instrument,

um die Chancen der additiven

Fertigung aufzunehmen und

direkt im eigenen kreativen

Umfeld des Unternehmens zu

etablieren.

Und das ist auch die Kern-

kompetenz, die einen 3D

Printer ausmachen muss: einfach und sauber  im Haus an den Arbeitsplatz der Mitarbeiter
durch jedermann im Biiro bedienbar, von der Auf-  genommen haben. Und deswegen ist 3D Printing
bereitung der Daten bis hin zum fertigen benutz-  als Rapid Prototyping am Konstruktions-Arbeits-
und belastbaren Bauteil. 3D Printer als Begriff  platz zu sehen und nicht mehr zwangsweise aus-
meint damit auch die Analogie zu den 2D Printern,  schlieBlich im Musterbau angesiedelt. Der Begriff

Geschéftsfiihrer alphacam GmbH  die auch ihren Weg vom zentralen Druckzentrum 3D Printing beschreibt keine technische Funkti-

I




onsweise des Gerats. Nur weil eine 2D Drucker-
technologie nachgeahmt wird, hat ein 3D Printer
sich noch lange nicht nach den zuvor genannten
Kriterien qualifiziert: namlich einfach und sauber
in der Benutzung zu sein.

Auf unserer Website www.alphacam.de und in
unserem Firmenmagazin FAVORIT finden Sie viele
Beispiele aus den unterschiedlichsten Branchen
und Anwendungen, die Sie vielleicht fiir lhren eige-
nen 3D Printer inspirieren.

Wenn Sie lesen, was der Nachwuchs heute in unse-
ren Schulen und Universitaten mit 3D Printern auf
die Beine stellt, ist das zum Einen aller Achtung
wert, zum Anderen zeigt es aber auch die zukiinf-
tige Erwartungshaltung der jungen Leute an die
Ausstattung ihres Arbeitsplatzes auf.

Wir von alphacam glauben zudem, dass die Zeit
reif dafiir ist, 3D Printing auch fiir Privatpersonen
zugangig zu machen. Mit unserem neuen Service
'fabberHAUS" kann jedermann mit etwas Enga-
gement sehr preiswert bei uns 3D Printer nutzen.

alphacam startet Pilotprojekt ,fabberHAUS*
fabberHAUS - nur selber 3D printen macht schlau!
Jfabber“ ist laut Wikipedia die Kurzform von ,Digi-
tal Fabricator*.

Batteriebox mit den MaBen 80 x 60
x 40 mm. Im fabberHAUS wiirde
dieses Bauteil 29,99 Euro inkl.

Mwst. kosten zuziglich 4,90 Euro

fiir's Entstiitzen (bei diesem Bauteil
unbedingt zu empfehlen) und 4,90

Euro Versandkostenpauschale.

fabberHAUS ist der neueste Service von alpha-
cam, mehrere solcher fabber einfach und preis-
wert selbst zu nutzen.

Mit der Euromold 2010 starten wir in einem Pilot-
versuch diesen Service an unserem Stammsitz in
Schorndorf. Mehrere 3D Printer Dimension SST
1200es und Designjet 3D Printer kommen dafiir
zum Einsatz, die die bewahrt stabilen Bauteile aus
elfenbeinfarbenem ABS-Kunststoff liefern.

Fiir den User haben wir fabberHAUS simpel und
einfach in der Anwendung konzipiert: so gibt es
einen geraden Weg zum Ziel; zur eingebauten
Abkiirzung kommen wir spater!

Die Wegbeschreibung:

Sie kommen mit einem 3D-Datensatz im STL-For-
mat, abgespeichert idealerweise auf einem USB-
Stick, zu uns nach Schorndorf. Dort steht unser
fabberHAUS-Terminal, mit dessen Software Sie
aus den STL-Daten die Arbeitsdaten fiir die 3D
Printer Dimension, die sogenannten cmb-Dateien,
selbststandig erstellen. Bei dieser sehr einfachen
Anwendung helfen Ihnen unsere Tutorials.

Sie schicken vom Terminal die cmb-Datei an unse-
ren fabberHAUS-Webservice, der lhnen unmittel-
bar ein Angebot auf Basis des verarbeiteten Bau-
und Stiitzmaterials erstellt. Pro Kubikzentimeter
werden nur 49 Cent berechnet. Optional kénnen
das Entstiitzen fiir 4,90 Euro und der Versand
ebenfalls pauschal fiir 4,90 Euro hinzubestellt
werden. Und das war es bereits. Die Bezahlung

3D Printing

erfolgt per PayPal, Kredit- oder ec-Karte. In
Schorndorf selbst kann auch direkt in bar bezahlt
werden. Mit der erfolgten Zahlung ist der Auftrag
erteilt und angenommen und geht in Produktion.
Uber die Lieferzeit oder den Abholzeitpunkt wer-
den Sie per Email informiert. Das heiBt unterm
Strich, Sie bereiten die Daten selbst fiir den Bau-
prozess vor und der 3D Printer arbeitet nur noch
das ab, was Sie selbst vorgeben haben. Und dafiir
gibt's den giinstigen Preis.

Und jetzt zur Abkilirzung, da sicher nicht jeder
extra nach Schorndorf kommen méchte: an aktu-
ell iber 200 Schulen, Hochschulen und Instituten,
verteiltim ganzen Land, sind heute bereits Dimen-
sion und HP Designjet 3D Printer im Einsatz, die
liber die Software, die fiir fabberHAUS benotigt
wird, verfiigen und die cmb-Dateien liefern kon-
nen. Jeder an der jeweiligen Schule Registrierte
oder Eingeschriebene darf die Software mit dem
Namen "Catalyst" im Rahmen der Schul-/Insti-
tutslizenz legal nutzen, um cmb-Dateien zu erstel-
len. Wenn Sie bereits eine auf diese Weise erstellte
cmb-Datei haben, nutzen Sie direkt den Webser-
vice auf www.fabberHAUS.de und sparen sich den
Weg nach Schorndorf.

Nach erfolgreichem Abschluss der Pilotphase
etwa Mitte 2011 haben wir vor, weitere fabber-
HAUS-Terminals bei unseren Dimension /HP Desi-
gnjet 3D Printer Kunden in ganz Deutschland,
Osterreich und der Schweiz aufzustellen.

fur jedermann!

Nur selber in 3D drucken in stabilem ABS und zu kleinem
Geld ist cool und bringt Dich weiter.

Daher gilt: bau’ Dir doch Dein Bauteil selber! Lass’ Dir den
Spal’ nicht nehmen, Deine Bauteile selbst zu erstellen -
erwecke Deine Ideen zum Leben mit fabberHAUS!

Und fabberHAUS ist so einfach!

Mehr unter www.fabberhaus.de

* 49 cent pro cm® verbautem Material
* 4,90 Euro optional fiir's Entstiitzen
* 4,90 Euro optional als Versandkostenpauschale
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Praxis ;

Rapid Technologien

Handbuch fr

Produkientwicklar, Techniker, Kaufleuln

Basisverfahren der Rapid Technologien

Stereolithographie
Lasersintern - 1
Extrusionsformen
3D-Drucken
Vakuumguss

Metallguss
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Handbuch auf deutsch & englisch
jetzt in 2. Auflage erschienen!

Praxis Rapid Technologien

In den zwanzig Jahren des Bestehens von V.G.Kunststofftechnik hat Firmen-
griinder und Geschéftsfiihrer Dr.-Ing. Volker GrieBbach die Erfahrung gemacht,
dass in der Zusammenarbeit mit Kunden und Partnern immer wieder die
gleichen Fragestellungen aufkommen. Diese Erfahrung hat ihn bewogen, fiir
seine Kunden ein Handbuch zu erarbeiten, das alle wesentlichen und praxisre-
levanten Fakten und Informationen rund um die Rapid Technologien enthalt.

Definition und Systematik

Das Handbuch ,Praxis Rapid Technologien®, das in deutscher und englischer
Sprache vorliegt, beginnt mit der Einordnung der Rapid Technologien in die
industrielle Produktion und den Produktlebenslauf. Daran anschlieBend stellt
eine Ubersicht in bisher nicht veroéffentlichter Form die Funktionen und den Ein-
satz von Modellen, Mustern und Prototypen entlang der gesamten Prozesskette
dar. Der einleitende Teil schlieBt mit der Definition und Systematik der Rapid
Technologien.

Verfahren und Produkte

Ausgehend von erstmals formulierten fiinf Anforderungskriterien beschreibt der

erste Hauptabschnitt die heute gebrauchlichen Rapid Technologien

e Schnelles Schneiden (Wasserstrahl- und Laserschneiden),

e Schnelles Frasen,

e Schnelles GieBen (Spritz-, Vakuum- und Metallfeinguss) sowie

e Schnelles Schichterzeugen (Stereolithographie, Lasersintern,
Extrusionsformen, 3D-Drucken).

Dabei legt der Autor nicht nur groBen Wert auf exakte Produkt- und Verfah-

rensdefinitionen, sondern auch auf anschauliche bildliche Darstellungen. AuBer-

dem werden in leicht erfassbaren Ubersichten die Prinzipien der unterschied-

lichen Schichtbauverfahren beschrieben und die Zusammenhange zwischen

Schichtdicke, Lage einer Flache und Abbildegenauigkeit erlautert. Auch die Aus-

wirkungen der Prozessfilhrung auf die Formteileigenschaften sind so aufbe-

reitet, dass der Leser die fiir ihn wichtigen Informationen schnell aufnehmen

kann.

Werkstoffe

Der zweite Hauptabschnitt befasst sich mit den Werkstoffen, die fiir Rapid Tech-
nologien verwendet werden. Zunachst werden die Werkstoffeigenschaften her-
ausgearbeitet, die wesentlichen Einfluss auf Geometrie und Funktion eines Pro-
duktes haben. Darauf aufbauend entwickelt der Autor eine neue Systematik zur
Kennzeichnung der Rapid-Werkstoffe. Fiir die Verfahren VakuumgieBen, Ste-
reolithographie, Lasersintern, Extrusionsformen und 3D-Drucken sind die am
Markt befindlichen Rapid-Werkstoffe aufgelistet und ihre Kennwerte mit denen
haufig verwendeter thermoplastischer Serienwerkstoffe verglichen. Die Tabel-
len und Diagramme versetzen den Anwender in die Lage, bei der Auswahl des
fur seine Anforderung(en) geeigneten Materials aktiv und kompetent mitzuwir-
ken. Zudem konnen mit diesen Ubersichten und Ordnungshilfen die Rapid-Werk-
stoffe mit libereinstimmenden MaBstaben wahrgenommen und damit besser
verstanden und effektiv eingesetzt werden.

Das Buch ist aus der Perspektive eines Praktikers geschrieben, das Feedback
von Lesern bzw. Nutzern zeigt, dass dieser Ansatz vielen, die nur mittelbar mit
Rapid Technologien zu tun haben, in der taglichen Praxis vielfaltige Hilfestel-
lung bieten kann. Gleichzeitig zeigt es dem Leser realistische Wege auf, wie
mit neuen Technologien und Werkstoffen neue Produkte entstehen. Und last
but not least soll es zu einer Diskussion anregen, die zwei Ziele verfolgt: einer-
seits das Handbuch weiterzuentwickeln und andererseits neue Anwendungs-
felder fiir die schnellen Produktionsverfahren zu erschlieBen.

V.G-Kunststofftechnik GmbH, Ludwig-Richter-Strasse 38,
D-09131 Chemnitz/Germany, T +49(0)371 47161-0, F +49(0)371 47161-61
Mail: info@vg-kunst.de, Web: www.vg-kunst.de



HIT PRINT

HP DESIGNJET

3D printer

Einfache, automatische 3D Printing LOsung
direkt neben Ihrem Schreibtisch. Keine manuelle
Nachbearbeitung der Modelle nétig!

Lassen Sie sich jetzt ein
kostenloses 3D-Modell nach
lhren Entwrfen anfertigen:
hp.com/go/3DPrinter/register

!Ie uns !| gr

EUROMOLD
(Halle 11 /7
Stand E80)

N

Fur weitere Informationen bezuglich 3D-Printern besuchen Sie unsere Website hp.com/go/designjet3D
oder kontaktieren Sie einen unserer Fachhandler:

e un®
o KAUT- :
alphacam @ CINTEG AG nuumam P D @m?ﬂeghom e

www.alphacam.de

+49 (0) 718 192 220 +49 (0) 716 162 800 +49 (0) 0180 15566993371 +49 (0) 405 001 96612 +49 (0) 603 374 8880 +49 (0) 024 193 8070
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Durchgangiger CAD/CAM-Prozess

im Werkzeugbau

Prozesssicherheit bei gleichzeitiger
Produktivitatssteigerung

Prozesssicherheit bei gleichzeitiger Pro-
duktivitatssteigerung setzen entsprechen-
des Equipment und eine absolute Daten-
durchgangigkeit voraus.

Fiir eine effiziente Konstruktion und sichere
Dateniibergabe setzt der Werkzeugbau Rebhan
deshalb auf die CAD/CAM-Losung CimatronE.
Eine CAD- und CAM-Software aus einer Hand, die
konsequent weiterentwickelt wird, das war Uwe
Wirth, dem Geschaftsfiihrenden Gesellschafter
beim Rebhan Werkzeugbau im frankischen Kro-
nach schon 1988 wichtig.

Deshalb investierte er bereits damals in die
Zukunft. Heute, mehr als 20 Jahre spater und
nach dem aktuell in Kronach der Bereich des
Senkerodierens mit einem EROWA Robot System
Linear automatisiert wurde, sieht er sich in dieser
Entscheidung mehr als bestatigt:

JWir arbeiten derzeit mit dem CAD/CAMSystem
CimatronE 9.0. Die Module Mold Design, Quick-
Compare, QuickSplit oder auch QuickElectrode
sind dabei zusatzliche Features, die ich als Vor-
aussetzung sehe, um einen Flaschenhals in der
Programmierung zu vermeiden und so die Auto-
matisierung Uberhaupt erst zum Laufen zu brin-
gen.“Flr den Rebhan Werkzeugbau bedeutet das
konkret, dass derzeit zwei Programmierer pro-
blemlos das abdecken, was in der Fertigung
gebraucht wird.

Senkerosion - Automatisierter Prozess

von der Elektrodenkonstruktion bis in die
Fertigung

Spezialisiert auf die Bereiche Blasformen- und
SpritzgieBwerkzeuge (im Bild oben) werden im
Jahr zwischen 50-60 Werkzeuge fiir das Spritz-
gieBen und zwischen 100 und 120 Werkzeuge
im Blasformenbau hergestellt. Die hierfiir not-
wendige Anzahl an Elektroden schatzen die Ver-
antwortlichen auf mehr als 1000. Deshalb war es
fiir Uwe Wirth mit dem Roboter nicht getan. Mit
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mehr Effizienz musste eine Produktivitatssteige-
rung stattfinden. Dazu tragt jedes einzelne Cima-
tron-Modul entsprechend bei.

QuickElectrode generiert automatisch
Elektroden und die entsprechenden
Fertigungsinformationen.

In Kronach werden die Positionierparameter
in der Elektrodenkonstruktion vergeben. Diese
Infos stecken im Mess- und einem ERP-File, in dem
die erodierspezifischen Parameter hinterlegt
sind. QuickElectrode hat zudem den groBen Vor-
teil, dass die vergebenen Parameter automatisch
dokumentiert und in den Files zusatzliche Infor-
mationen wie beispielsweise erodierspezifische
Parameter hinterlegt werden koénnen. Sind die
Files dann an der Maschine, erfolgt die Elektro-
denidentifizierung iber einen Chip, die entspre-
chende Positionierdatei wird ausgewahlt und
zugewiesen. Das heiBt, passend auf den jeweili-
gen Einsatz sind die Elektroden mit den einzelnen
Programmen was die NC-Programmierung, ero-
dierspezifische Parameter und Messprotokolle
betrifft, zugeordnet.

Diese Vorgehensweise macht deutlich, wie wich-
tig einerseits die Durchgangigkeit der Daten,
anderseits aber auch die Offenheit des Systems
zu anderen Systemen wie IGES, DWG, DXF VDA,
ProE etc. ist. Die Durchgangigkeit ist Uwe Wirth
aber noch aus anderen Griinden wichtig: ,Wir
haben zum Beispiel unser PPS-System, mit dem
wir Auftrage anlegen und verteilen damit ver-
knlipft. Oder unsere neue Automatisierung mit
Zwicker und Erowa, das ist alles ein Arbeitspfad.
Auf Grund der Cimatron Postprozessoren kann
ich im Standard — das heiBt ohne speziellen Auf-
wand - jede Maschine mit einbinden. Im Gegen-
satz zu anderen Systemen, bin ich mit Cimatron
frei und nicht in einer Sackgasse. Ich muss also
keine Ricksicht darauf nehmen, in welche
Maschine oder Automatisierung ich investiere.”

Datendurchgangigkeit sorgt fiir hohere
Prozesssicherheit

Die beschriebene Datendurchgangigkeit hat
natiirlich auch positive Auswirkungen auf die Pro-
zesssicherheit. Es findet kein Wechsel zwischen
CAD und CAM statt und auch bei der Ubergabe
der Elektrodendaten sind Fehler ausgeschlossen.
Im Modul MoldDesign konnen Kiihlkanale aus Skiz-
zen automatisch eingebracht werden. Zusatzlich
fiihrt das System hier Sicherheitsuntersuchungen
durch, um Uberschneidungen mit anderen Ele-
menten zu verhindern.

Als intelligent aufgebaut, bezeichnet Uwe Wirth
aber auch die Normalienverwaltung. Alle Kompo-
nenten sind im System von Cimatron erstellt und
nicht wie bei anderen Systemen vom Normalien-
Hersteller {ibernommen. Das macht ein flexibles
Arbeiten vor allem bei Anderungen moglich, weil
ja auch die Parameter des jeweiligen Teiles hin-
terlegt sind.

»Alles, was man braucht”

Vorteile lber Vorteile, den groBten aber sieht
Uwe Wirth in der Tatsache, das dass man alles
was man braucht, mit Cimatron abdecken kann:
,Wir haben in den letzten Jahren enorm in einen
industriellen Werkzeugbau investiert. Derzeit sind
wir in der Einfiihrung des 5-Achs- Simultanfrasens
und dem automatisierten Messen. Das sind sicher
Meilensteine, die bei mir aber dank CimatronE
weder schlaflose Nachte noch Bauschmerzen ver-
ursachen.”

Beim Werkzeugbau Rebhan sind 10 Cimatron
Arbeitsplatze und zwei ViewOnly im Einsatz.
Man arbeitet mit CimatronE 9.0 und den Modulen
MoldDesign, QuickCompare, Quick-Split, QuickEl-
ectrode, NC-Drahtschneiden und NC-Frasen.

www.rebhan-wzb.de

éCimatron
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Lebensmittelindustrie mit hohen

Edelstahl wohin man blickt, typisch Lebens-
mittelindustrie - bei Weber Maschinenbauim
hessischen Breidenbach glanzt und blitzt es.
Der Weltmarktfiihrer fiir Hochleistungs-
Schneidemaschinen entwickelt und produ-
ziert Slicing-Systeme oder Slicer, vollauto-
matische Hightech-Anlagen die Wurst,
Schinken oder Kase in exakte Scheiben
schneiden.

Die steigende Komplexitat der Anlagen verlangte
nach neuen Fertigungstechnologien. Das Unter-
nehmen investierte folglich in moderne Frés- und
Drehzentren. Die 5-Achsen- Simultanbearbeitung
ist inzwischen genauso Standard wie das vollau-
tomatische Drehen von der Stange. ,Es ist Teil
unserer Philosophie, samtliche Schliisselbauteile
fiir unsere Anlagen selbst zu fertigen®, erklart
Bernd HaBler, Programmierer bei Weber, ,dazu
sind wir dank der neuen Maschinen und der CAM-
Software in der Lage. Daraus resultieren nicht
zuletzt Kostenvorteile, die wir an unsere Kunden
weitergeben konnen.” Nach eigener Aussage des
Unternehmens liegt die Fertigungstiefe bei 90 Pro-
zent, ein beachtlicher Wert angesichts der GroBe
und Vielfaltigkeit der produzierten Maschinen.

Zahlreiche 5-Achsen-Bauteile

Die neue CAM-Software ist Virtual Gibbs aus dem
Hause Cimatron, sie wurde vor etwa zwei Jahren,
im Werk Breidenbach und in den Niederlassungen
in Neubrandenburg und im benachbarten GroB
Nemerow in Mecklenburg-Vorpommern einge-
flhrt. Erwahnenswert ist in diesem Zusammen-

Anforderungen

Fiinf Achsen simultan und Multitasking

sind Standard

Da Gibbs seit etwa zwei Jahren zur Cimatron
Group gehort, ist demzufolge der frihere Liefe-
rant der CAM-Software auch der neue. Im Riick-
blick mehr ein Zufall, wie Weber versichert. Die
Entscheidung fiir die neue Software sei unabhan-
gig von dieser Konstellation erfolgt. ,Fiir uns war
die klare, einfache Handhabung des Systems mit
Blick auf unser Bauteilspektrum das wichtigste
Entscheidungskriterium®, bekraftigen die Ferti-
gungsverantwortlichen.

Schliisselwerkstiicke sind zum Beispiel die so
genannten Formschalen (Bild unten), die entwe-
der aus Edelstahl oder Kunststoff hergestellt
werden. Damit das Lebensmittelprodukt gut hin-
durchgleiten kann, ist eine ebene Oberflache not-
wendig. Dafiir wird der kegelige Trichter mittels
Vollhartmetall-Schaftfraser mit fiinf Achsen simul-
tan bearbeitet, eine einfachere Strategie mit
Kugelfraser wiirde ein Rillenprofil erzeugen.

Stichwort: Komplettbearbeitung
Wichtige Bauteile sind auch Gelenkkdpfe, welche
die Bewegungen der Pickersysteme ermoglichen.
Mit Bohrung und Frasflachen versehen stellen
diese Teile eine komplexe Aufgabe dar. Die
Gelenkteller werden mit fiinf Achsen simultan her-
ausgearbeitet.
Durch eine steigende Nachfrage bei den Picker-
systemen sind die Stiickzahlen in kurzer Zeit stark
angestiegen. Wurden die ersten Gelenkkopfe
noch aufwandig auf drei Maschinen gefertigt,
erfolgt heute die Komplettbearbeitung auf einem
Zweispindel-Dreh-Fraszentrum Typ TNX 65 von
Traub. ,Mit Virtual Gibbs sind wir in der

Lage, das Bauteil wesentlich wirt-

hang, dass die Werkzeug- und Formenbau-Losung
CimatronE schon einige Jahre in Breidenbach
zur Anwendung kommt. ,Wir hatten friiher ein pas-
sendes Bauteilespektrum fiir CimatronE. Da wir
uns mit der Zeit immer mehr in Richtung allge-
meiner Maschinenbau bewegten, war eine neue
Software zwingend erforderlich”, blickt Bernd
HaBler zuriick.

schaftlicher als friiher zu fertigen, ver-
sichert der Programmierer.

Turmbearbeitung leicht gemacht

Ein besonderes fertigungstechnisches Highlight
findet sich am Standort Neubrandenburg: die
Bearbeitung mittels Spanntiirmen auf einem Hori-
zontal-Bearbeitungszentrum NBH 6 mit Paletten-
rundtisch von Hiiller-Hille. Die Tirme wurden
frither zeitaufwandig manuell programmiert. Mit
Virtual Gibbs hat sich dies wesentlich vereinfacht.
Das Programmiersystem bietet wie kein anderes
am Markt die Moglichkeit, mit relativ wenigen
Klicks die vorhandenen NC-Programme verschie-
dener Werkstiicke in ein Turmbearbeitungspro-
gramm zu packen. Sollte sich an der Bauteilzu-
sammenstellung etwas andern, so lasst sich das
Turmprogramm auf einfache Weise umstruktu-
rieren.

Der Anwender kann bauteileoptimiert, wegeopti-
miert oder Werkzeugoptimiert, arbeiten. Letztere
Variante bedeutet beispielsweise, dass ein Werk-
zeug flir unterschiedliche Teile so lange im Ein-
satz bleibt, bis es nicht mehr gebraucht wird.
Diese Option bringt bei Maschinen mit langen
Werkzeugwechselzeiten Vorteile. ,Im Vergleich zu
friiher, sparen wir eine Menge Programmier- und
Bearbeitungszeit”, bestatigt Frank Brunner, Zer-
spanungsleiter am Standort Neubrandburg.

www.weberweb.com

é Cimatron
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www.virtualgibbs.de
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Oh, Rapid Day!

RAPID PROTOTYPING

10.00
Im Spannungsfeld zwischen Formenbau und
Manufacturing
Prof. Dr.-Ing.
Thomas Seul,
Prorektor fiir
Forschung und
Transfer an der
Fachhochschule
Schmalkalden,
Prasident VDWF

Mit Rapid Manufactu-
ring (RM) ist die schnelle Additive Fertigung indi-
vidualisierter Produkte mit komplexen Geome-
trien moglich. Hierdurch erhoffen sich viele Her-
steller einen schnelleren Entwicklungsprozess bis
hin zur Serienfertigung von Produkten. Dennoch
braucht der klassische Werkzeug-und Formenbau
nicht nervos zu reagieren. Zu vielfaltig und kom-
plex sind die derzeitigen Anforderungen an Werk-
stoffe und Produkte.

Bis dato ist beim Rapid Manufacturing, anders als
z.B. beim SpritzgieBen, nicht jeder Kunststoff auf
jeder Maschine verarbeitbar. Bei der Additiven
Fertigung sind Maschine, Werkstoff und Prozess
eng aufeinander abgestimmt. Die Qualitat der
erzeugen Produkte und deren Reproduzierbarkeit
sind haufig noch zu stark von der Tagesform des
Anlagenbedieners sowie des Zustands der
Maschine abhangig.

In der Serienfertigung zahlt ,repeatability”.
Gemeint sind robuste Prozesse in der Fertigung.
Deren Nachweis gilt dann natiirlich auch fiir das
Rapid Manufacturing. Hierzu zahlt auch, dass RP
ist nicht RM ist. Beides gleichzusetzen ist ein fata-
ler Fehler. Die Fertigungsverfahren sind gleich
aber die Prozesse unterscheiden sich deutlich.
Bleibt schlussendlich festzustellen, dass sich RM
durchaus als zukiinftiges Fertigungsverfahren fiir
bestimmte Teilespektren etabliert. Den klassi-
schen Werkzeug- und Formenbau wird es aber
nicht ersetzen konnen.

10.20
Komplexe 3D Messungen vereinfachen
Carsten Gericke,
Faro Europe

FARO Technologies,
Inc. entwickelt und
vertreibt weltweit com-
putergestiitzte Mess-
systeme und -soft-
ware. Die portablen
Koordinatenmessgera-
te von FARO® mitihren
branchenspezifischen Softwarelosungen erlau-
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ben hochgenaue 3D-Messungen und 3D-Verglei-
che von Teilen und kompletten Anlagen direkt in
der Fertigung. FARO-Messtechnik wird (berall
dort eingesetzt, wo genaueste Messungen erfor-
derlich sind. Sie kommt bei der Priifung von Bau-
teilen und Baugruppen, der Fertigungsplanung
und Bestandsdokumentation sowie bei der Unter-
suchung und Rekonstruktion von Unfallstellen und
Tatorten ebenso zum Einsatz wie bei der digita-
len Erfassung historischer Statten

With more than 20,000 installations and 10,000
customers globally, FARO develops and markets
computer-aided coordinate measurement and
imaging devices and software. Portable equip-
ment from FARO permits high-precision 3D mea-
surement, imaging and comparison of parts and
compound structures within production and qua-
lity assurance processes. The devices are used
for inspecting components and assemblies, pro-
duction planning, 3D documentation, as well as
for investigation and reconstruction of accident
sites or crime scenes. They are also employed to
generate digital scans of historic sites.

10.40
HP Designjet 3D - die Losung fiir biirointerne
Erstellung von hochwertigen 3D Modellen
Michael Holz, ]
Hewlett Packard

Mit der HP Designjet
3D-Printerserie zeigt
HP seine neue Losung
fiir das Rapid Prototy-
ping. Mit dem Design-
jet 3D-Printer konnen
Anwender beispiels-
weise  Werkstlicke
und Gebaudemodelle in kiirzester Zeit direkt im
Biro erstellen. Zu diesem Zweck erzeugen der
Designjet 3D und der HP Designjet Color 3D robu-
ste Kunststoffmodelle auf Basis von Konstruk-
tionsdaten aus 3D CAD-Anwendungen. Entwick-
lungskosten lassen sich senken und neue Pro-
dukte schneller auf den Markt bringen. Beide
Designjet 3D-Modelle verarbeiten ABS-Kunststoff
als Baumaterial. Wahrend der HP Designjet 3D
elfenbeinfarbige Modelle ausgibt, arbeitet der HP
Designjet Color 3D mit acht verschiedenen Far-
ben. Dadurch kénnen Konstrukteure und Archi-
tekten unterschiedliche Werkstiick- und Gebau-
deteile entsprechend farbig darstellen. Das HP
Designjet Support Removal System iibernimmt
die Nachbehandlung der Modelle und entfernt
automatisch tberfliissiges Stiitzmaterial. Ein wei-
terer Vorteil der neuen HP 3D-Drucker:
gebrauchte Bauplattformen, Verbrauchsmaterial-
spulen und nicht mehr bendtigte Modelle sind
recycelbar.

\ 4

11.00

CAD/CAM und Rapid-Prototyping in der
Zahntechnik

Antonius Koster, Antonius Késter GmbH & Co. KG

Antonius Koster stellt das SensAble Dental Lab
System vor. Ein Modelliersystem, dessen Basis
schon seit 17 Jahren in der Industrie fiir kompli-
zierte Anwendungen genutzt wird. Dem Zahn-
techniker bietet es neben allen bereits Gblichen
Werkzeugen, auch die Offenheit, Modellgiisse,
Prothesen, Implantatstrukturen und z.B. Schnarch-
schienen zu modellieren. Die Unterstiitzung aller
RP-und Frastechnologien — auch kiinftiger — unter-
streicht die Investitionssicherheit  dieses
Systems.

Antonius Koester presents the SensAble Dental
Lab System. A new modeling system on the ger-
man market, the base is used for 17 years in the
industry for complex applications. To the techni-
cians, it offers all the tools already available, but
adds the openness, to design removable partials,
dentures, aligners, implant structures, and for
example snoring guards. The support of all actual
and future RP and milling technologies highlights
the investment security of this system.

11.20
Praxis Rapid Technologien, 2. Aufl.
Dr.ng.

Volker GrieBbach,
VG Kunststofftechnik

Mit der praxisorien-
tierten  Darstellung
der Rapid Technolo-
gien geht das Hand-
buch vor allem auf die
enge Verbindung zwi-
schen Verfahren und
Werkstoffen ein. In die zweite Auflage wurden
neue Erkenntnisse aus der Verfahrens- und Werk-
stoffentwicklung aufgenommen, die den Leser in
die Lage versetzen, seine Anforderungen geziel-
ter zu formulieren.

“Practical Rapid Technologies” - 2nd edition
With the practice-oriented description of the rapid
technologies the guide is focused on the strength
connection between procedures and materials. In
the second edition newest knowledges of process
and materials development have been included,
which enables the reader to formulate his requi-
rements more purposeful.

... alles schlaft ... einer schafft!



11.40
Innovatives Design mit Hydroforming und
Laserstrahlschmelzen

Jorg Holtje,

Studio Hausen,

Dr. Bernhard Miiller,
Fraunhofer IWU

Der Stahlrohrstuhl ist
seit der Moderne der
Designklassiker — mit
Innenhochdruck-Um-

formung kann man
den nachsten Schritt
wagen und das Rohr selbst frei gestalten. Aus der
Kooperation des Designers Jorg Holtie mit dem
Fraunhofer IWU wuchs der Stuhl in einem gene-
rativen, evolutionaren Prozess, der durch gemein-
samen Ideenaustausch, technologische Grenzen,
asthetische Anspriiche und 6konomische Uberle-
gungen gekennzeichnet war. Dank der Laser-
strahlschmelztechnologie wurde es maglich, in
kiirzester Zeit die komplexen Knotenelemente
herzustellen, die fiir den Aufbau der ersten Pro-
totypen des neuen Designerstuhls noch fehlten.

The tubular steel chair has been the design of the
modern classic - hydroforming can make the next
step possible and give the tube itself a freeform
shape. By the cooperation between designer Jorg
Holtje and Fraunhofer IWU, the chair was formed
in a generative, evolutionary process characteri-
zed by mutual exchange of ideas, technological
limits, design standards and economic conside-
rations. Thanks to the additive manufacturing
technology of selective laser melting, it became
possible to manufacture complex node elements
required for building first prototypes of the new
designer chair in extremely short time.

12.00
Small footprint, high definition SLA systems
are reaching new “homes”.

Lee Dockstader,

3D Systems
Presented with a 3D
Systems Customer

For prototypes, pat-
terns or end-use parts
with the greatest
accuracy, highest
definition and best
surface finish, SLA
models are an excellent investment and can opti-
mize time and money at every stage of the pro-
duction cycle. The latest generation of SLA
Systems s taking the original technology that star-
ted the rapid industry over two decades ago to
new places and applications, as it expands across

industries familiar with the advantages of SLA
systems and parts. Smaller system footprints and
an ever expanding materials portfolio enable com-
panies to take advantage of SLA technology in
more places, faster and provide the flexibility
demanding industries, such as racing, require. In
regions where space is scarce and expensive as
well as in companies where real estate is a luxury,
these new, small footprint, yet large build volume
SLA systems are already a must.

This presentation outlines the demand and avai-
lability of smaller footprint SLA systems, that have
not sacrificed high accuracy, a large build volume
and extraordinary productivity - based on a custo-
mer example (co-presentation).

12.20
Mit der MC 500 in neue Dimensionen
Thomas Rosén,

Lang GmbH& Co KG

® Highlights der
MC 500

® Fragen &
Antworten

12.40

Hybrid ist fiir alle da
Peter Oentrich,
Dietrich Littgens
GmbH+Co.KG

Auf der einen Seite die
Metall-, auf der ande-
ren Seite die Kunst-
stoff-Welt. In hybriden
Kunststoff-Formteilen
stecken groBe Zu-
kunftspotenziale. Die ﬁ.\\
Kombination von ver- -

schiedenen Materialien ermoglicht Bauteilent-
wicklungen, die kleiner, leichter, materialsparen-
der und somit wirtschaftlicher sind. Und die dar-
tber hinaus mehrere und neue Funktionen in sich
vereinen. Mit entsprechendem Know-how sind
hybride Formteile effizient und mit hoher Wert-
schopfung zu fertigen.

Noch sind die Anwendungen fiir Hybrid — Bauteile
nicht ausgereizt. Die Branche steht erst am
Anfang. Die durch die CO%AusstoB-Begrenzung
ausgeloste aktuelle Diskussion der innovations-
getriebenen Automobilwelt — siehe www.leicht-
bau-technologie.de — und das sich stark positiv
entwickelnde Preis/Leistung — Verhaltnis von
Kunststoffen beschleunigen diesen Entwick-
lungstrend erheblich.

Hybrid is for everyone
On one side, there is the world of plastic; on the
other, the world of metal. Hybrid plastic molded

3D Systems

Fraunhofer IWO

parts have great potential for the future. The com-
bination of different materials allows construc-
tions to be smaller, lighter, less wasteful, and the-
refore more economical. They also combine many
functions, some of which are new. With the right
expertise, valuable hybrid molded parts can be
manufactured efficiently.

The applications for hybrid components are as yet
undeveloped. The industry is in its early days. The
current debate within the innovation-driven car
industry triggered by the restriction on CO 2 emis-
sions-see www.leichtbau-technologie.de -and the
increasing value for money for plastics are acce-
lerating this trend.

13.00
Mammut Technologie, wo liegen die
Grenzen? I

Bart Van der Schueren,
Materialise

Seit dem Jahr 2000
bietet Materialise die
Mammut Stereolitho-
graphie Technologie
als kommerzielle
Dienstleistung  an.
Dabei handelt es sich
um eine Additive Manufacturing Technologie, die
eine einteilige Bauteilfertigung in einer GroBe von
bis zu 2000 mm x 750 mm x 800 mm ermog-
licht. In diesen 10 Jahren haben sich viele Anwen-
dungsmaoglichkeiten entwickelt.

Von der Automobilindustrie, Haushaltswaren,
Industriemaschinen tber die Kunst, bis hin zum
Bereich Architektur. In diesen Anwendungsgebie-
ten ist die Funktionalitat und Genauigkeit der Bau-
teile entscheidend. Zurzeit hat Materialise 11
Mammut Anlagen im Einsatz. Die Prasentation
fokussiert auf die technischen Aspekte der Mam-
mut Technologie und gibt einen Uberblick der
Anwendungsgebiete in denen die Mammut-Bau-
teile eingesetzt werden.

Mammoth Technology, where are the limits?
Since 2000 Materialise is commercialising its
Mammoth Stereolithography technology. It is an
additive manufacturing technology that can pro-
duce components up to 2000 x 750 x 800 mm
in a single piece. Inits 10 years existence, the
technology has developed into different applica-
tionfields ranging from architecture over business
machines and art to automotive. Within these
applications it has proven that the performance
of the components is very important. Currently
Materialise employs 11 Mammoth machines. The
presentation will elaborate on the technical
aspects of the Mammoth technology and will give
an overview of the applications where Mammoth
components are being used.
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Auf der EuroMold 2010(1. bis 4. Dezember) zeigt
Delcam auf dem Frankfurter Messegelande zahl-
reiche Neuerungen und Weiterentwicklungen seines
breit aufgestellten CAD/CAM-Produktportfolios.

In Halle 8 (Stand H57) wird unter anderem die aktu-
elle 2010er Version der Highend-CAM-Software
PowerMILL zu sehen sein, die dank 64-Bit-Unter-
stiitzung bedeutend schneller geworden ist und
auch sonst mit zahlreichen neuen Funktionen
glanzt. Ein weiteres Highlight ist "Delcam for Solid-
Works", eine auf Technologien von FeatureCAM
basierende EinFenster-Losung fiir das 3D-CAD-
System SolidWorks 2010, die zudem (ber die
hochentwickelten Fras-Algorithmen von Power-
MILL verfiigt.

Im Bereich Healthcare prasentiert Delcam die
Softwareproduke DentCAD/ DentMILL, die von
Insidern zu den leistungsfahigsten Systemen auf
dem Markt fir CAD/CAM-Lésungen im Dentalbe-
reich gezahlt werden. Die neuen Versionen sind
schneller und genauer geworden und verfligen
nun tber noch mehr Vorlagen und Bearbeitungs-
funktionen zur automatisierten Herstellung von
Restaurationen.

PowerMILL ist in der 2010er Version dank
64-Bit-Unterstiitzung bedeutend schneller
geworden und glanzt mit zahlreichen neuen
Funktionen.

Hierzu zahlen ein wesentlich erweitertes Multi-
Threading, effizientere Schrupp- und Rest-
schruppstrategien oder Funktionen wie "Ecken-
Ausraumen', ,geglattetes 3D-Offset, ,innovative
Kollisionsvermeidung” bei der 5-Achs-Bearbei-
tung sowie ,Stabilisierung der Werkzeugachse".

In den letzten Jahren hat sich die Palette an CAM-
Produkten bei Delcam erheblich vergroBert. Fiir
fast jeden Einsatzzweck und fast jede Branche lie-
fern die Spezialisten aus dem britischen Birming-
ham inzwischen ein dafiir abgestimmtes Produkt.
Doch wenn es um das mehrachsige (simultane)
Frasen wirklich anspruchsvoller Flachen geht, wie
sie zum Beispiel im Werkzeug- und Formenbau
vorkommen, ist PowerMILL nach wie vor die erste
Wahl. Das Flaggschiff unter den CAM-Systemen
von Delcam hat mit der aktuellen Version 2010,
die auch auf der diesjahrigen EuroMold gezeigt
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Halle 8 / H57

Noch schneller programmieren,

noch besser frasen

wird, bei der Rechenleistung und bei den Funk-
tionen noch einmal kraftig zugelegt. Ersteres wird
dadurch erreicht, dass PowerMILL 2010 neben
32-Bit- jetzt auch 64-Bit-Betriebssysteme unter-
stiitzt. ,Der Vorteil besteht unter anderem darin,
dass sowohl groBe als auch sehr komplexe und
genaue Kleinteile wesentlich schneller berechnet
werden konnen®, erklart Nils Seide, Vertiebsmit-
arbeiter bei der Delcam GmbH in Obertshausen.
Delcam empfiehlt daher fiir PowerMILL 2010 den
Einbau von 12 GByte Arbeitsspeicher, die in
Zusammenarbeit mit Windows Vista oder Win-
dows 7 im 64-Bit-Modus vollstandig nutzbar sind
und fiir zusatzliche Performance sorgen. Nils
Seide: ,Unsere Tests haben gezeigt, dass mit
PowerMILL 2010 im 64-Bit-Betrieb im Vergleich
zu 32 Bit eine zweieinhalbfach hohere Geschwin-
digkeit erreicht werden kann.”

Arbeitslaufe automatisieren

Was sich beim Programmieren sehr schnell posi-
tiv bemerkbar macht: In der 2010er Version kann
man Arbeitslaufe gut automatisieren und nahezu
vollstandig individuellen Wiinschen anpassen.
Dabei erweist sich der neue ,Ausdrucks-Editor”
als duBerst hilfreich. Hier lassen sich Parameter
entweder direkt eingeben oder man kann sich die
passenden Parameter vom Editor vorschlagen
lassen.

Wesentlich erweitertes Multi-Threading

Auch bei den Bearbeitungsstrategien haben sich
die Entwickler bei Delcam eine Menge einfallen
lassen. So bietet die 2010er Version fiir noch
mehr Fraswegstrategien Multi-Threading-Funktio-
nen, unter anderem bei der Kanten- und Ecken-
bearbeitung, beim Schruppen und Schlichten, bei
Konstant-Z (spiralférmig), beim 3D-Offset oder bei
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der Glattung der Werkzeugachse.

Beim Schruppen mit PowerMILL 2010 kann man
nun die Bildung diinner Materialstege an der Roh-
teilauBenkante unterbinden, indem die letzte Bahn
mit angegebenem Bahnabstand gefahren wird.
Auch die Restmaterialbearbeitung ist mit Power-
MILL 2010 effizienter denn je, weil die Zahl der
Eilgangbewegungen und Riickziige erheblich ver-
ringert wurden. Laut Delcam lasst sich so die
Bearbeitungszeit um bis zu zwei Drittel reduzie-
ren. Erreicht wurde dies durch Optimierung der
Fraswegreihenfolge sowie durch verbesserte
Anordnung der Startpunkte auf geschlossenen
Fraswegsegmenten.

Ebenfalls neu ist die Eckenbearbeitungs-Strate-
gie, mit der sich unter anderem durch horizontale
und vertikale Stichbewegungen Restmaterial aus
Ecken entfernen lasst. Dieses Verfahren ersetzt
den oft zeitraubenden manuellen Programmier-
vorgang der verschiedenen Werkzeugwege fiir
die Eckenbearbeitung.

3D-Offset-Schlichten mit Glattung

Das 3D-Offset wurde bei PowerMILL 2010 um die
Option ,3D-Offset-Schlichten mit  Glattung"
erganzt. Mit dieser Funktion — die auf der von Del-
cam patentierten Raceline Technologie basiert
und die in den Vorgangerversionen unter anderem
bereits beim ,Modellausraumen” zum Einsatz
kam - werden alle scharfen Richtungswechsel
geglattet, was sich in einer besseren Ober-
flachenqualitat bemerkbar macht und zudem die
Maschinenlaufzeit verkiirzt.

Interessantist auch die neue Registerkarte ,Werk-
zeughalterprofil’, mit der eine Vielzahl von Fras-
wegen berechnet werden kénnen, die alle das-
selbe Werkzeug verwenden. Man kann damit
schnell und einfach verschiedene Schafte und Hal-
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ter kombinieren, die in das Profil passen um so
die Einrichtungszeit der Maschine zu verkiirzen
und den Bearbeitungsprozess zu optimieren.
Auch die Anzahl der (oft zeitraubenden) Kollisi-
onskontrollen lasst sich damit gut reduzieren.

Kollisionen ,vorausschauend“ vermeiden
Stichwort Kollisionsvermeidung: Auch diese Funk-
tionen wurden in PowerMILL 2010 um zwei
Schwenkmethoden ergénzt. Die Methoden
»Schwenken in Flhrungs-, dann Neigungsrich-
tung” sowie ,Neigungs- dann Fiihrungsrichtung”
erlauben eine zweite Schwenkrichtung, wenn die
erste Richtung keine Kollisionssicherheit bietet.
Diese neuen Methoden sind besonders hilfreich in
Bereichen mit plotzlichem Richtungswechsel wie
beispielsweise in Taschen.

Gut zur Vorbeugung von Kollisionen ist auch die
neue Funktion ,Orientierungsvektor”, mit der man
wahrend der ganzen Bearbeitung die Ausrichtung
des Fraskopfs oder des Maschinentischs iiber-
wachen kann.

Um Kollisionen zu vermeiden, kann PowerMILL
2010 auch vorausschauend” das Werkzeug weg-
schwenken. Mit dieser Funktion, die im Bereiche
Werkzeugachsglattung angesiedelt ist, werden
ruckartige Anderungen der Werkzeugausrichtung
vermieden, indem die Drehachsen der Maschine
liber diese ,Vorausschau-Distanz" geglattet werden.

Stabilisierung der Werkzeugachse
PowerMILL 2010 kann die beiden Drehachsen
einer Maschine unabhangig voneinander und auf
verschiedene Arten glatten. Mit der neuen Option
.In Stufen werden die Drehachsen stabilisiert,
indem das Werkzeug die nachste Position erst
dann anfahrt, wenn die Drehachsanderung einen
vordefinierten Grenzwert (ibersteigt. Der Werk-
zeugweg wird hierauf in Form einer Kombination
von 3+2-Achs- und 5-Achs-Bewegungen ausge-
geben.

Steil- und Flachschlichten

In den Vorgangerversionen bekannt unter dem
Begriff, iberlapptes Konstant-Z-Schlichten” wurde
in PowerMILL 2010 nicht nur der Name geandert
um die betreffenden Bearbeitungsverfahren ein-
deutiger wieder zu spiegeln. Vor allem wurden die
Funktionen grundlegend iberarbeitet und Neue-
rungen hinzugefiigt wie zum Beispiel die Wahl zwi-
schen Raster- oder 3D-Offset-Bearbeitung in fla-
chen Bereichen. Mit dem in der 2010er Version
neuen Wandsicherheitsabstand wird zudem der
Kontakt zwischen dem Werkzeug und steilen
Bereiche vermieden. So lassen sich mit diesem
Verfahren Werkstiicke aus weichen wie harten
Materialien gleichermaBen gut bearbeiten.

Das Konstant-Z-Schlichen wurde in PowerMILL
2010 um einige wichtige Funktionen erganzt. Die
neue Option ,unsichere Segment-Loschung” ent-
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fernt kleinere Fraswegsegmente aus geschlos-
senen Bereichen mit dem Ziel Werkzeugschaden
zu vermeiden. Die Funktion ,auf ebene Bereiche
runter frasen“ ermaéglicht zudem die exakte Bear-
beitung von Taschenboden, indem ein zusatzli-
cher Schnitt hinzugefligt wird.

Delcam for SolidWorks

Perfekt frasen mit Featuretechnologie

Zu den Highlights des diesjahrigen EuroMold-Auf-
tritts von Delcam zahlt zweifelsohne ,Delcam for
SolidWorks“. Dabei handelt es sich um eine auf
Technologien von FeatureCAM basierende ,Ein-
Fenster-Losung” fiir das 3D-CAD-System Solid-
Works 2010, die zudem (iber die hochentwickel-
ten Fras-Algorithmen von PowerMILL verfiigt.

CAM-Daten assoziativ mit dem CAD-Modell
verkniipft

Alle CAM-Funktionen sind dabei direkt im CAD-Fen-
ster von SolidWorks integriert. Vorteil: NC-Files
lassen sich so direkt aus SolidWorks heraus gene-
rieren, ohne das CAD-Programm verlassen zu
miissen. Die komplette SolidWorks-Benutzer-
oberflache wie Tastaturkiirzel, Symbolleisten und
Abkiirzungsmeniis wird beibehalten. Alle fir den
CAM-Bereich und die fiir die Featuretechnologie
relevanten Geometriedaten und Bearbeitungsin-
formationen sind dabei assoziativ mit dem CAD-
Modell verkniipft. Weiterer Vorteil: Werkzeugwege
werden bei Modell-Anderungen automatisch
aktualisiert; Alle CAM-Funktionen sind in einer Bau-
gruppe zusammengefasst und verandern das Ori-
ginalteil von SolidWorks nicht. Bei dieser Losung
fungiert Delcam als SolidWorks Solution Partner.

Der Bereich FeatureCAM ist bei Delcam in den
USA angesiedelt und entstand vor einigen Jahren
aus der Ubernahme des Unternehmens Enginee-
ring Geometry Systems (EGS) durch Delcam plc.
im britischen Birmingham. EGS zahlte Mitte der
neunziger Jahre zu den ersten Anbietern von wis-
sensbasierten CAM-Produkten, die auf Basis von
Features automatisch NC-Programme zum Fra-
sen und Bohren erzeugen konnten.

Mit der auf der EuroMold zu sehenden ersten Ver-
sion von Delcam for SolidWorks lassen sich NC-
Programme zum Bohren und Frasen mit bis zu 5
Achsen erzeugen. Bearbeitungstechnologien wie
Bohr-Frasen, Drehen, Dreh-Frasen sowie Draht-

erodieren, die das nicht integrierte FeatureCAM
beherrscht, sollen spater folgen.

Featurebasiert zum perfekten
Frasprogramm

In dem neuen Produkt sind die Vorteile der Fea-
turetechnologie von FeatureCAM und die von
PowerMILL auf dem Gebiet anspruchsvoller Fras-
programme miteinander verbunden worden, so
Robert Aulbur, Geschaftsfiihrer der Delcam GmbH
in Obertshausen. ,Delcam for SolidWorks nutzt
beim Frasen die fiir PowerMILL entwickelten Algo-
rithmen, die bereits von mehr als 30.000 Delcam-
Kunden auf der ganzen Welt verwendet werden.”
Zu nennen sind in diesem Zusammenhang bei-
spielsweise die extrem schnelle Berechnung der
Werkzeugwege oder die ausgefeilten Bearbei-
tungsstrategien, einschlieBlich der automati-
schen Trochoiden-Bearbeitung oder dem Schrup-
pen auf der Ideallinie mit der von Delcam paten-
tierten RaceLine-Technologie.

Dank Feature-Technologie kann Delcam for Solid-
Works bei Regelgeometrien wie Bohrungen,
Taschen oder Konturen das NC-Programm sogar
automatisch generieren. Feature-Informationen, die
in SolidWorks im CAD-Modell hinterlegt wurden,
werden automatisch erkannt und mit denim Vorfeld
vom Nutzer im CAM angelegten Bearbeitungsin-
formationen verkniipft. Delcam for SolidWorks
ibernimmt die Auswahl der Werkzeuge, Bearbei-
tungsstrategien, Vorschiibe und Drehzahlen und
erzeugt das NC-Programm. Mit dem eingebauten
Simulationstool wird das Ergebnis zum Schluss
liberpriift und anschlieBend zur Maschine ge-
schickt. Je nach Werkstiickgeometrie und Art der
Bearbeitung lasst sich mit Hilfe der Featuretech-
nologie die Programmierzeit drastisch reduzie-
ren — 50 Prozent und mehr sind keine Seltenheit.
,Delcam fiir SolidWorks ist fiir uns auch Ausdruck
einer neuen Unternehmensstrategie, die beim
Thema CAM nicht mehr ausschlieBlich auf Stand-
Alone-Systeme setzt, die mit jedem CAD-Pro-
gramm verkniipfbar sind*, erklart Robert Aulbur
von Delcam. ,Wir erhalten sehr viele Anfragen von
Kunden, die zwischen CAD und CAM haufig hin
und her wechseln und die NC-Programme erzeu-
gen wollen, ohne die CAD-Umgebung verlassen
zu mussen.”

www.delcam.com
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Repeat it again!

14.00

Art meets Design
Dr. Lionel T. Dean,
FutureFactories

Dr. Dean founded
FutureFactories as a
blue skies research
project in 2002. The
concept proved an
immediate  success
and today Lionel's
practice is focused
exclusively on direct digital manufacturing under
the FutureFactories banner. The project has yiel-
ded a string of iconic designs ranging from gal-
lery pieces to retail products for well-known manu-
facturers. In 2005 one of Lionel's pieces, Tuber9,
was acquired by MoMA, The Museum for Modern
Art in New York, for its permanent Design Collec-
tion.

14.20
Durchgangige Prozesskette Automatisierte
NC-Programmierung unter CATIA V5
Dipl.Ang.

Lars Windels,

SWMS Systemtechnik
Ingenieurgesellschaft

Durch die Einfiihrung
moderner CAD-
Systeme wurden die
Konstruktionspro-
zesse in der Industrie
deutlich verbessert.
Der erhoffte Nahrwert fiir die NC Programmierung
blieb wahrend dieser Entwicklung weitestgehend
aus. Ursache hierfiir ist die bestehende Liicke zwi-
schen den Bereichen CAD und CAM. Die in der
Konstruktion erzeugten Modelle werden fiir die Er-
zeugung von NC Programmen bisher nur begrenzt
weiterverwendet. Viele Informationen die bereits
vom Konstrukteur in das CAD Modell eingebracht
wurden, miissen vom NC Programmierer erneut
in das NC Programm eingegeben werden.
SMWS Systemtechnik verbindet die Bereiche CAD
und CAM. Grundlage ist eine Vereinheitlichung der
Daten die fiir die NC Prozesse hinterlegt werden.
Hierbei finden moderne Featuretechnologien Ein-
satz, wodurch in der Konstruktion kein zusatzli-
cher Aufwand entsteht. Mit der von SWMS ent-
wickelten Losung NMT (NC-Milling-Automation-
Tool) werden die im Modell hinterlegten Daten
anschlieBend effizient genutzt. Wiederkehrende
NC Operationen werden von NMT automatisiert
erzeugtund der Aufwand der NC-Programmierung
wird deutlich reduziert.

Vortrags-nhalte:

® Uberblick der verwendeten Technologien
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o Konzept fiir die Konstruktion

® Konzept fiir die NC-Programmierung
@ Softwarelosung NMT

® Use cases

® Fazit

14.40
composites design mit Fasern
Markus Meir,

Dassault Systemes

Design Studie wird
Wirklichkeit, wie ist
das erzielbar? In die-
sem Konzept geht es
darum, die Nachhal-
tigkeit zu erleben. Wie
ist das erreichbar?
Es geht um den Nut-
zen von Sonne, Wind und Regen Zusammen ver-
eint wird der Mehrwert in den Ortschaften, auf der
StraBe oder in der Stadt sichtbar. Dieser Vor-
schlag ist jetzt in der Entstehungsphase.

Erleben Sie das Konzept dieser Studie, bis bald.

15.00

Kurze Werkzeuge - Innovative Fertigung mit
WorkNC

Jirgen Frank,

Sescoi

Die  wirtschaftliche
Bearbeitung  hoher
Kernbauteile und tie-
fer Kavitaten ist eine . y
Herausforderung an

heutige  Fertigungs-

techniken. Der Ein- ‘

satz kurzer Werk-

zeuge beim Schruppen und Schlichten ist ein ech-
tes Potenzial zur Reduzierung von Bearbeitungs-
zeit und Fertigungskosten. Ermoglicht wird dies
durch die Berticksichtigung von Werkzeughalter
und Maschinenkopf wahrend der Berechnung der
Frasbahn. Lange Werkzeuge werden effektiv nur
in unumganglichen Bereichen eingesetzt.

Im Restmaterial Schruppen und Schlichten wer-
den aus 3-achsigen Frasbahnen automatisch 5-
achsige Bearbeitungen mit kurzen Werkzeugen
generiert. Nach der Definition von Werkzeuglange
und Werkzeughalter errechnet WorkNC automa-
tisch fiir jeden Punkt eine kollisionsfreie Position.
Beschrankungen in der Schwenk- und Drehbewe-
gung der Maschine werden ebenfalls beriicksich-
tigt. Eine grafische Simulation erlaubt die Dar-
stellung der gesamten Maschinenumgebung.
Inhalt des Vortrages sind die Vorteile innovativer
Bearbeitungsstrategien und die damit verbun-
dene Reduzierung von Fertigungskosten.

Short tools

innovative machining with WorkNC
Economical machining of high cores and deep
cavities is a challenge to manufacturing techno-
logy today. The use of short tools in roughing and
finishing offers areal possibility of reducing machi-
ning times and production costs.

Taking into consideration tool holders and milling
machines heads during the calculation of tool
paths make this possible. Long tools will be used
only in necessary areas.

Automatically generated 5-axis re-roughing and
finishing using short tools can be produced based
on the original 3-axis toolpaths. After tool length
and tool holder definition, WorkNC automatically
calculates a collision free tool position for each
point on the toolpath. Milling machine rotational
and pivotal limitations are also taken into account.
In graphical simulation The whole machining envi-
ronment is displayed in a simulated graphical dis-
play.

The principal message delivered by the presen-
tation is the advantage of innovative machining
strategies and the reduction in manufacturing
costs.

15.20
Cut time, cost and errors from prototyping
with 3D printing: two case studies

Peter Hansford, i

Z Corporation ;

For many companies,

time slows down
during the product
prototyping  phase.

You design a proto-
type, cut tooling, pro-
duce a prototype,
identify flaws, rede-
sign the product, cut more tooling, make another
prototype ... ad nauseum, until you take the plunge
into volume production. Since time is money, this
protracted process is costly whether you're doing
all the work in house or sending it out. Increa-
singly, manufacturers are discovering shortcuts
for prototype development that save time and
money while increasing accuracy: 3D printing.
With 3D printing, you can produce prototypes
from a CAD design as easily as a business letter
from aword-processing file. Hydroforming Design
Light AB of Vansbro, Sweden, for example, has
shortened its average design/production cycle by
40 percent by using 3D printed prototypes to test
form and fit of parts it makes through water-sha-
ping. The company is also driving new business
by 3D printing prototypes covered in color-coded
finite element analysis results to show Hydrofor-
ming's strength advantage over traditional stam-
ping and deep drawing.

Praxis — aber rapid

Sescoi



Materialize

Spirax Sarco Inc. of Blythewood, S.C., USA, has
compressed its design cycle by 25-30 percent by
3D printing prototypes of its steam-related pro-
ductsinhouse. The company reports saving $600
(USD) to $800 and two weeks of waiting per 3D
printed prototype. Similar to Hydroforming Design
Light, prototypes are also driving sales. A 3D prin-
ted model of a custom valve helped seal a
$600,000 sale in Alaska, beating companies that
could present only 20 drawings.

Spirax Sarco is also using 3D printing in invest-
ment casting. The company 3D prints burnout pat-
terns, reducing investment casting costs by
$5,000 per prototype part and speeding delivery
by four weeks.These are just a few examples of
how in-house 3D printing is fast becoming a con-
sideration in every company's product develop-
ment strategy.

15.40
Frasroboter - die wirtschaftliche Prototyping
Alternative fiir groBe Werkstiicke

Dipl.-Ing.

Johannes Kemp,
Leoni Protec Cable
Systems

Die Anschaffung einer
5-Achs-CNC-Maschine
fir die Bearbeitung /
groBer Werkstiicke ist =4
sehr kostenintensiv. Im‘
Eine vergleichsweise
giinstige Alternative stellt der Frasroboter dar.
LEONI stellt diese Losung sowie erganzende qua-
litatsverbessernde Systeme wie z.B. Werkzeug-
kalibrierung und -bruchkontrolle vor. Weiterhin
werden Einsatzmoglichkeiten bzw. Funktionswei-
sen aufgezeigt.

The purchase of a 5-axis CNC machine for the pro-
cessing of large work pieces is very cost-inten-
sive. A comparatively low priced alternative is the
milling robot. LEONI presents this solution as well
as complementary quality-improving systems
such as tool calibration and tool breakage detec-
tion. Additionally, fields of application and modes
of operation will be looked at.

16.00

3D Siebdruck als generatives Fertigungs-
verfahren

Dipl.-Ing. Thomas Studnitzky,

Fraunhofer IFAM Dresden

Das Fraunhofer Institut IFAM Dresden hat in
Zusammenarbeit mit dem Unternehmen Bauer
Technologies ein massentaugliches Verfahren
entwickelt, das die Liicke zwischen Prototyping
und Serienfertigung schlieBt und die Fertigung

Dann druck ich mir ein Huitchen aus

kommen

metallischer Prazisi-
onsbauteile in hoher

Stiickzahl erméglicht.

Bei diesem Verfahren

wird eine Metallpul-

versuspension mittels &
Siebdrucktechnik auf o

eine Unterlage ge- NG

druckt, so dass -

Schritt fiir Schritt eine ,\ A
dreidimensionale '
Struktur entsteht. Dabei entstehen nach einem
Sinterschritt mechanisch stabile mikrostruktu-
rierte Prazisionsteile mit Wandstarken bis hinun-
ter zu 60 pm Dicke bei einer Bauteilhéhe von eini-
gen Zentimetern. Moglich ist dabei echter 3D-
Druck in Gestalt von waagerechten Blenden, iiber-
druckten Kanalen bis zu komplett abgeschlosse-
nen Hohlraumen ohne aufwandige und teure Fiige-
technik. Dadurch werden bei der Bauteilkon-
struktion neue Moglichkeiten der Strukturierung
eroffnet, da der 3D-Siebdruck Designvarianten
ermoglicht, die bisher undenkbar waren. Die ver-
wendete Pulverroute hat auBerdem Vorteile in der
Werkstoffvielfalt, da sich alle technologisch und
industriell relevanten Metalle und Legierungen ver-
arbeiten lassen, ohne auf eine eventuelle Bear-
beitbarkeit Riicksicht nehmen zu miissen.

Therefore the Fraunhofer Institute IFAM Dresden
has developed in cooperation with the company
Bauer Technologies a new process, which closes
the gap between prototyping and serial produc-
tion and is capable to produce high precision part
metallic part in large quantities.

During this new 3D screen printing a printable
slurry of powder and binder is printed layer-by -
layer through a screen to build a three-dimensio-
nal structure. After a following sintering step the
finished parts show high mechanical stability with
wall thicknesses down to 60 pm. With this tech-
nique it is possible to manufacture undercuts, clo-
sed channels or even cavities without expensive
joining, since no powder bed is needed.

The 3D screen printing gives the opportunity to
manufacture complete new structure designs,
which can't be reached with conventional
methods. With the used powder metallurgical
route all materials can be used which are availa-
ble as powder regardless of formability or machi-
neability.

Die Mammuts
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Designer Night

Design meets Art

Auslosung: Wer darf den beleuchteten Haar-
schmuck tragen?

Dr. Lionel T. Dean, FutureFactories

Halle 11, Portalhaus, Restaurant Verdino

Visions of change and mutation have become cen-
tral to Lionel's practice. There is an imagining of
what state a particular form might have evolved
from and what it might yet develop into. The
results are often reminiscent of the natural world
but like nothing seen before; they are the flora and
fauna of an alien landscape.

As well as the artefacts themselves Lionel fre-
quently creates scripts and systems that gene-
rate and control their forms over time. The arte-
facts he creates are physical iterations genera-
ted from this virtual 3D data; phenotype forms
generated from genotype code. The physical pie-
ces are often exhibited alongside the video clips
or realtime computer scripts from which they
were derived. Distinct from virtual sculpture how-
ever, he never exhibit pieces that have not been
physically made.

®.y
arty

FutureFacory



Qualitatsdesign

ENGINEERING UND DESIGN

10.30
Optimierung der Qualitadtsmerkmale bei der
Werkzeugbemusterung

Prof. Dr.-Ing.
Bernhard
Gesenhues,
Hochschule
Darmstadt

Die Bemusterung von |
SpritzgieBwerkzeu-
gen kann mit statisti-
scher  Versuchspla-
nung (Design of Expe-
riments, DOE) effizient durchgefiihrt werden. Mit
den dabei gewonnenen Daten kann auch der
SpritzgieBprozess optimiert werden. Dieser Vor-
trag beschaftigt sich mit den Fehlern, die dabei
entstehen konnen, und wie diese vermieden wer-
den konnen.

Sample inspection of injection molds can be car-
ried out efficiently using statistical methods
(Design of Experiments, DOE). With the data obtai-
ned hereby the injection molding process can also
be optimized. This presentation deals with mista-
kes arising here and how these can be avoided.

10.50
Priifdatenmanagement fiir Engineering
Dipl.Ang.

Torsten Lederer, IMA
Materialforschung
und Anwendungs-
technik, Dresden

Die IMA Dresden bie-
tet lhnen leistungs-
starke Software zur
Verwaltung von z.B.
Priifdaten,  Berech-
nungsdaten, Normen
oder Produktdaten. Mit dem System WIAM® kon-
nen Sie Daten iibersichtlich erfassen, vernetzen,
visualisieren und recherchieren.

The IMA Dresden offers high performance soft-
ware for the administration of e.g. test data, com-
putation data, standards or product data. With the
system WIAM® you can create and manage your
customized company-wide information network.

11.10

Projektorientierte Ingenieurausbildung:
teurer Luxus oder lohnenswerte Investition?
Dipl. Ing. Jutta Abulawi, Hochschule fiir Ange-
wandte Wissenschaften Hamburg, Department
Fahrzeugtechnik und Flugzeugbau

34

Aus dem industriellen
Ingenieursalltag sind
Projekte nicht mehr
wegzudenken. Auch
im Ingenieurstudium
werden vermehrt pro-
jektorientierte Lern-
formen eingesetzt,
um zusatzlich zur
fachlichen Qualifizie-
rung die dringend
benotigten methodischen und sozialen Kompe-
tenzen zu vermitteln. Im Department Fahrzeug-
technik und Flugzeugbau an der HAW Hamburg
wurden in den vergangenen Jahren umfangreiche
Erfahrungen mit verschiedenen Formen der pro-
jektorientierten Lehre gesammelt. In diesem Vor-
trag werden entsprechende Lehrformen vorge-
stellt und hinsichtlich ihrer Chancen und Defizite
sowie des erforderlichen Zusatzaufwands
gegeniiber konventioneller Ingenieurausbildung
bewertet. Anhand von erfolgreichen Teamprojek-
ten mit Aufgabenstellungen aus der Industrie wird
gezeigt, wie die Praxisrelevanz von Lehrinhalten
und Lernformen sichergestellt werden kann. Wei-
terhin werden unbenotete, lehrerganzende Pro-
jekte im Rahmen von Wettbewerben wie Formula
Student und dem Shell Eco Marathon aus Sicht
der teilnehmenden Studenten und der als Spon-
sor auftretenden Unternehmen analysiert.

In industry, project management is the predomi-
nant for organizing complex engineering tasks. In
response to this trend, technical universities have
introduced project-oriented learning in their curri-
cula. In the Department of Automotive and Aero-
nautical Engineering of Hamburg University of
Applied Sciences, project-oriented learning is well-
established. This paper gives an insight into
several learning projects and describes various
forms of project-oriented learning, highlighting the
positive effects and some of the drawbacks and
restrictions of this method of education. Several
examples of successful team projects are pre-
sented to demonstrate how such projects can
help to close the gap between theory and prac-
tice. In addition, unassessed extracurricular pro-
jects like the participation in Formula Student
events and the Shell Eco Marathon are analyzed
from the student's
view and from the per-
spective of industrial
SPONSOrs.

11.30

Class A Surfacing
goes Mainstream
Peter Salzmann,
Virtual Shape
Research

Virtual Shape Research

Gutes ausdrucksvolles Design unter Einbeziehung
asthetisch anspruchsvoller Freiformflachen ist
ein wichtiger Wettbewerbsfaktor um neue Pro-
dukte an den Markt zu bringen. Bislang war aber
das sogenannte “Class A Surfacing”, also das
Erstellen hochwertiger und herstellbarer Frei-
formflachen, eine Doméane die etwa im Automo-
bilbau nur mit Hilfe von Hochpreis-Software mog-
lich war. Die Firma "Virtual Shape Research" (VSR)
hat es sich zum Ziel gesetzt dafiir erforderliche
High-End Funktionalitat in den Bereichen Model-
lieren, Analysieren und Visualisieren zu einem
erschwinglichen Preis bereit zu stellen, der auch
firr kleinere Design Studios, Privatanwender oder
Studenten erschwinglich ist. VSR zeigt den aktu-
ell verfiigharen Softwarestand und gibt einen Aus-
blick in die nahere Zukunft.

Class A Surfacing goes Mainstream
Expressive design including aesthetic free form
shapes is today an important differentiator to
bring new products to market. Until now the so-
called "Class A Surfacing", the creation of high
quality production ready free form surfaces, was
possible inindustries like automotive only by using
high price software. The company "Virtual Shape
Research" (VSR) is addressing this topic by deve-
loping the needed high end functionality in the
areas of modeling, analysis and visualisation to a
very fair price which is affordable also for small
design studios, home users and students. VSR
shows the current available software solutions
and gives a preview of the near future.

11.50

Neues Programm zur virtuellen und realen
Bauteil- und Prozessoptimierung fiir die
Cadmould Varimos

SpritzgieBindustrie:
Dr.Ing. Paul. F. Filz,
Simcon Kunststoff-
technische Software

Cadmould Varimos ist
ein Produkt zur auto-
matischen  Optimie-
rung der virtuellen
Simulation und Uber-
wachung des realen
SpritzgieBprozesses
an der Maschine. Es begleitet die gesamte Ent-
wicklung und optimiert Bauteil und Prozess von
Beginn der Produktentwicklung bis in die Serien-
produktion. Dabei sind in Varimos die Ergebnisse
eines 4-jahrigen Forschungsprojektes, das von
der EU gefordert wurde, eingeflossen. Die For-
schungspartner aus zehn europaischen Landern
stellten sich der Aufgabe, die SpritzgieBsimula-
tion mit wissensbasierten Methoden zur Prozes-
soptimierung zu kombinieren.

Design + Kunde = Unternehmensstrategie

Virtual Shape Research



XO Designgroup

Die Idee auf der Cadmould Varimos basiert, ist es
die Simulation im Herstellungsprozess noch
umfassender und effizienter zu nutzen. Bauteile
und der SpritzgieBprozess konnen virtuell opti-
miert werden. Das Ergebnis ist nicht nur ein Bau-
teil, das alle definierten Qualitatsmerkmale erfiillt.
Es ist auch ein Prozess, der wirtschaftlich opti-
miert ist und ein Maximum an Produktivitat
gewahrleistet. Die Funktion von Cadmould Vari-
mos beruht auf einer virtuell durchgefiihrten sta-
tistischen Versuchsplanung und Versuchsdurch-
fiihrung. Dabei konnen sowohl die Prozesspara-
meter als auch die Bauteilparameter wie die lokale
Wanddickenverteilung oder die Anspritzposition
variiert werden. Die unterschiedlichen Parame-
tersatze werden mit CADMOULD® 3D-F berech-
net. AnschlieBend werden die Simulationsergeb-
nisse von einem Optimierer ausgewertet. Dieje-
nigen Prozess- und Bauteilparameter, die hin-
sichtlich Qualitat und Wirtschaftlichkeit am besten
geeignet sind, werden fiir die Herstellung des Bau-
teils festgelegt.

12.10 s,
Verfahren zur Mar- §
kierung von Guss-
teilen wahrend des
Urformprozesses
Dr.Ang. Knut MeiBner,
Prof. Dr.Ing. Klaus-
Dietrich Kramer,
Institut fiir Automati-
sierung und Informatik

Aufgrund der weiter steigenden Anforderungen an
die Qualitatssicherung, insbesondere im Bereich
der Nachverfolgbarkeit von Produkten, wachst
der Druck auf die GieBereien zur eineindeutigen
Markierung der gefertigten Gussteile. Die tradi-
tionellen Verfahren wie z. B. die GieBuhr ermogli-
chen nicht die notwendige zeitliche Auflosung.
Neuere Verfahren wie das Lasermarkieren oder
Nadelpragen bieten zwar einige Vorteile, sind
aber sowohl teuer als auch aufwendig und nicht
direkt wahrend des Urformens einsetzbar. Auf-
grund der thermischen und mechanischen Bear-
beitung der Werkstlicke scheidet eine Markierung
mittels der aktuellen RFID Technologien meistens
ebenfalls aus. Das neu entwickelte Verfahren
beruht auf der Markierung der Gussteile mittels
eines erhabenen Data Matrix Codes (z. B.
ECC200) unmittelbar wahrend des Urformpro-
zesses. Der teilespezifische Code wird dabei von
einer uberlagerten Prozesssteuerung vorgege-
ben. Durch die hohe Wiedererkennbarkeit und die
bestehenden Fehlerkorrekturmechanismen ist
das sichere Identifizieren der Werkstlicke pro-
blemlos moglich. Zurzeit ist eine Codierung von
bis zu 16 Mio. Werkstiicken inkl. Fehlererkennung
und Fehlerkorrektur auf einer Flache von ca. 24 x
24 mm moglich.

Method for Marking Cast Parts during the
Casting Process

As a result of the increasing demands on quality
assurance, in particular with regards to the tra-
ceability of products, pressure is growing on foun-
dries to clearly mark the finished cast parts. The

Jetzt geh’n wir auf die Yacht!

traditional processes, such as the casting clock,
do not allow the necessary temporal resolution.
New processes such as laser-marking or dot-peen
marking do offer some advantages, but are both
expensive and laborious and are not deployable
directly during the casting. Labeling through the
use of the new RFID technologies is usually also
not possible due to the thermal and mechanical
processing of the workpieces. The newly-develo-
ped method is based on the marking of the cast
parts by means of an embossed data matrix code
(e.g. ECC 200) directly during the casting pro-
cess. The part-specific code is predefined by a
superimposed process control. The precise iden-
tification of the cast part is always simply achie-
vable through the high level of part recognition
and the provided error control mechanism. The
coding of up to 16 million cast parts including
error detection and error correction is currently
possible on a surface area of 24 x 24 mm.

12.30
Yacht Design - Life Style in neuer Form
Kai Uwe Witte,

XO DesignGroup

Die XO DESIGN-
GROUP  beschaftigt
sich neben der ganz-
heitlichen Gestaltung
von Produkten auch
mit individuellem Life
Style Design fiir Mega
Yachten und Power
Boote. Eininterdisziplinares Team aus Designern,
Ingenieuren und Architekten entwickelt in enger
Abstimmung mit unseren Auftraggebern hoch indi-
viduell gestaltete Produkte, die den Kundenwiin-
schen nach Exclusivitat und Einzigartigkeit ent-
sprechen. Wir (ibersetzen die klare Formenspra-
che und Asthetik heutiger Life Style Produkte auf
ein sonst eher konservativ ausgerichtetes Markt-
segment.

Unsere Alleinstellung im Bereich des Yacht De-
signs besteht darin, hochgradig individuelle Ideen
in die Realitat zu holen und in Kombination mit
einer klaren Formensprache in die tatsachliche
Funktionalitat zu bringen.

5

XO Designgroup



= OPEN MIND

Unter dem Motto ,,Automatisiert programmie-
ren, zeitsparend fertigen“ prasentiert die
OPEN MIND Technologies AG neue Funktionen
ihrer CAM-Software hyperMILL® 2011. OPEN
MIND zeigt, wie mit hyperMILL® 2011 mehr Lei-
stung bei weniger Programmieraufwand zu erzie-
len ist. hyperMILL® 2011 setzt auf die automati-
sierte Programmierung und die durchdachte Nut-
zung von bestehendem Fertigungs-Know-how.
Dies wird durch viele neue Funktionen ermoglicht,
die eine einfache, komfortable und zeitsparende
Arbeitsweise moglich machen. Neue 5Achs-Zyklen
wie das Form-Offset-Schruppen und -Schlichten
erlauben eine effizientere Bearbeitung komplexer
Oberflachen. Zu sehen sind auch die CAD-L6sung
hyperCAD® oder das Programmiersystem
hyperDENT® fiir den Dentalbereich.

Durch die Unterstiitzung der 64-Bit-Architektur
steht mehr Speicherplatz zur Verfiigung. Fiir die
Programmierung von groBen Teilen ist dies von
besonderem Nutzen.

Mehr Automatisierung dank intelligenter
Makros und API

Das hyperMILL® 2011 integriert eine weiterent-
wickelte Technologie: die intelligenten Makros.
Anwender kénnen nun fiir jeden Bearbeitungs-
schritt definierte Regeln und Bedingungen hinter-
legen. Basierend auf diesen Regeln und in Abhan-
gigkeit von den Geometrieinformationen, wie
Durchmesser, Tiefe, offene oder geschlossene
Taschen, werden die Bearbeitungsschritte nun
automatisch zugeordnet und angepasst.

36

hyperMILL® 2011
mit zahlreichen Innovationen

Auch die Application Programming Interfaces
(APIs) helfen automatisieren: Mit ihnen lassen sich
Applikationen erstellen, die eine Generierung von
kompletten NC-Programmen steuern.

5Achs-Bearbeitungen und Optimierungen

Neue Funktionen sowie Optimierungen der beste-
henden Strategien helfen, den Programmierauf-
wand zu senken und bessere Frasergebnisse zu
erzielen. Das neue Form-Offset-Schruppen und -

Halle 8 / NO1

Schlichten bewaltigt ,treppenfrei” die 5Achs-Bear-
beitung von Flachen mit gleichmaBigem AufmaR.
Die Verbesserungen beim 5Achs-Walzen erhohen
die Oberflachenqualitat. Durch die Erweiterungen
beim Konturfrasen lasst sich die Verwendung von
groBen Frasern besser kontrollieren.

Schruppen mit mehr Leistung

Als voll in hyperMILL® integrierte Zusatzstrategie
fiir High-Performanceschruppen vereint hyper-
MAXX®  optimale Fraswege,
maximalen Materialabtrag und
kiirzestmogliche Fertigung.
Durch die Berechnung ideal ver-
teilter Frasbahnen und die dyna-
mische Vorschubanpassung an
vorhandene Schnittbedingungen
wird mit einer hochstmoglichen
Vorschubgeschwindigkeit
gefrast. Mit hyperMAXX® sind
weiche wie harte Materialien zu
bearbeiten, das optionale Modul
erganzt die bereits bestehenden
Schruppstrategien in
hyperMILL® optimal. Grundlage
fiir hyperMAXX® st das von Cele-
ritive Inc. entwickelte Produkt
VoluMill™,

hyperMAXX®:
Schruppen mit
dynamischem Vorschub



Verband
Deutscher
Werkzeug-und
Formenbauer

Ziel ist

die Bundelung
von Potenzialen
und Kompetenzen
zur Steigerung der Inno-
vationskraft und internatio-
nalen Wettbewerbsfahigkeit
der Partner.

Dabei gehen wir besonders auf die
Bedurfnisse von kleinen und mittleren

Unternehmen ein. WWW. Vde = d e

EurmoLD  Besuchen Sie uns in der Halle 11.0 | Stand BO8/A20




Looking for a better
way to machine the
perfect mold?

E20001-F360-P610-X-7600

SINUMERIK MDynamics:
The expert milling package for perfect surfaces

When you make high-quality miniature plastic toy vehicles like BRUDER Spielwaren in Fuerth, Germany,
your CNC system has already enabled you to master one decisive task: producing the perfect mold.

And SINUMERIK® MDynamics does just that with its new Advanced Surface functionality — the new intelligent
path control for perfect workpiece surfaces and significantly reduced machining times.
www.siemens.com/sinumerik

Answers for industry. SIEMENS
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Rapid Prototyping & Manufacturing

Halle 11 ist groBter europaischer Marktplatz fiir
Produktentwicklung mit dem Schwerpunkt Rapid
Prototyping und Rapid Manufacturing. Samtliche
Marktfiihrer zeigen auf 11.000 m? ihre
Innovationen.

design + engineering forum
forum VR + Simulation
Werkstoff Forum
Ausstellerforum

Simulation/Virtuelle Realitit
Technologisches Spezialwissen und kreatives
|deenpotential der Designer

Sonderschau

e-Production fiir Jedermann

Die Sonderschau zeigt Einsatzmdglichkeiten
fiir den Consumer-Bereich und Beispiele fiir
e-production.

Werkstoffe
Neue Werkstoffe als Wettbewerbsfaktor fiir
Unternehmen

Design Talents
ITVA 3D Stereo Elite
Gastland Tiirkei

Thermoformen
Herstellung von Kunststoffprodukten:
Materialien, Techniken und Prozesse

Sonderschau Drehen und Frasen

Formula Student - Prasentationen

Beim internationalen Konstruktionswettbewerb
JFormula Student“ bauen Universitatsteams aus
der ganzen Welt Rennwagen und messen sich
jedes Jahr auf dem Hockenheimring.

Sonderexponate

Sonderschau Energieeffizienz und
nachhaltige Werkzeugkonzepte mit Forum

Der EuroMold AWARD

Der EuroMold AWARD gilt in Fachkreisen auch
als ,Oscar der Produktentwicklung”. Die Aus-
zeichnung wird an ausstellende Unternehmen
fiir hervorragende Neuerungen im Fertigungs-
und Dienstleistungssektor, beispielsweise fiir
innovative Produkte, zukunftsweisende
Fertigungsverfahren, neue Marktstrategien und
Unternehmenskonzepte vergeben.
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DEMAT

Messeveranstalter

international ausstellen!

EuvrvoLD

30. Nov. - 3. Dez. 2011
Frankfurt/Main

amerimold

12. - 14. April 2011
Chicago, USA

afrimold

27.-29. September 2011
Johannesburg, Siidafrika

15. - 17. Juni 2011
Moskau, Russland

&% asiamold

WY
DIEMOULY 5 _10. April 2011 20. - 22. September 2011
i i Guangzhou, China

www.demat.com




