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Lieber Leser

danke dal} Siendustriethemen her-
untergeladen haben - es bringt lhne
hoffentlich Information und Nutzen. In
dieserAusgabe finden Sie erstmals eine
Mix aus Artikeln in Franzdsisch, Eng-
lisch und Deusch - und internationale
Themen, die hoffentlich auch fir Sie
interessant sindWir kommen damit Le
serwinschen aus dedwusland nach.

Bitte schalten Sie lhren Bildschirm fur
das Durchblattern doch auf dexollbild-

Bildschirm lesen, ohne jedes Scrolle
Wunschseiten lassen sich dann auch au
drucken, je nachWahl, in Farbe oder
Schwarz-Véil3.Wie immer Sie wollen.

In jedem Fall gehen Sie hier mit eine

dem Bildschirm, komforabel zu hand-
haben, variabel in der Informations-Aus-
wahl und unbelastend beim Herunter-
laden, bei ¥rsand und/\eiterleitung. Ein

neues Medium, denken wir

Wir bemiUhen uns immerdie PDF-Da-
tei vonindustriethemen so klein zu

halten, dal? das Herunterladen keine Zu-

mutung wird - und auch lhr eMail-Post-
fach nicht Gberlastet wirdAuRerdem ist
der Umfang vonindustriethemen im-

mer so gehalten, dal3 Sie ohne grol3e

Zeitaufwand durchgeblattert werden

kénnen - und am Ende erwartet Sie im-

mer eine kleine Uberraschung - ein Mini-
Poster auf der letzten Seite ...

Denken Sie daran, da8bonnement von
industriethemen
diesesAngebot gilt auch fur Mit-Leser
"Bekannte und Freunde. Eine eMail ge-
nigt - und Sie bekommen jed&usga-
Be - automatisch.

Zum bevorzugten Empfanger-Kreis von
industriethemen gehdren auch Fach-
" journalisten und Fachredaktion. Ihnen
stehen die Fachartikel und Fachrepor-
tagen in ihrer Langfassung mit allem
Material gerne fur \éréffentlichungen
Modus So konnen sie alles direkt amZur \erfligung.
"Yon jeder Seite sind Reaktionen, Kritik
ind \Verbesserungsvorschlage willkom-
men.Auch Mitmacher sind gefragt: Ob
fur eigenen \éroffentlichungen, als PR-
Agentur oderAnzeigenkunde, wir freu-

: "bn uns tiber jede Beteiligung ...
sehr modernen Medium um: Konsequent J gung

auf den Computerbildschirm ausgelegt, .
lesefreundlich in der Darstellung autLAre Redakiton

ist kostenlos - und

industriethemen
als
ePublikation
Kurze Gebrauchsanleitung:
eMail-Anhang herunterladen
(PDF-Datei, weniger als 1 MB)
PDF-Darstellungs-Programm
verwenden
(z. B. Adobe Reader 6.0)
Vollbild-Modus einstellen
(Ansicht ,Ganzer Bildschirm®)
Navigieren mit Pfeilt asten
der Tastatur
(auf, ab, vor, zuriick)
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Lesen auf dem Bildschirm
Wunsch-Seiten wahlen
und ausdrucken:
Druckmodus s/w oder F arbe

zu dieserAusgabe:

Erstmals erscheinen ,industriethemen® als ,Special“ - mit deAnspruch der
.Internationalitat. Die erste Ausgabe ist 3-sprachig gedtet - gleich auf der
nachsten Seite geht es richtig los, wundern Sie sich nicht: Franzésisch, Eng-
lisch, Deusch sind dieArtikel und die Themen erstrecken sich tGber ganz Euro-
pa bis Polen - unseren ¢stlichen EU-Partner und nach Siudkorea.

Die Mehrsprachigkeit geht dabei auf den ausdricklich®vunsch der Leser

gurtck, die sich Fachartikel auch in anderen Sprachen gewunscht haben. Die

Internationale Mischung und ihre \elfalt wird aber trotzdem wohl eine einma-
lige Erscheinung bleiben: Schon die nachsfaisgabe kehrt wieder zum t&h-
dard Deutsch und Bewéhrter Rechtschreibung - und damit zur Normalitat
zuriick - wenn Einsprachigkeit in Europa heute tiberhaupt noch ,normal“ ist .
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Le Procéde ,,SPM*
Space Puzzie Molding®

Procedé de Combinaison pourddotypes et petites Series

“Space Puzzle Molding”, SPM, est un procedé rapide breveté et combiné a un
procédé de présérie rapide qui fournit rapidement des outillages d’injection
plastique de qualité égale a I'outillage série. Le procédé SPM est basé sur une
conception de moule simplifiee et minimaliste, s’affranchissant des coulisseaux,
cales mordintes, batterie d’éjection et régulation thermique par circuit d’eau

Le procédé SPM, ,Space Puzzle Mol- L'outillage Space Puzzle Molding SPM,
ding“ est basé sur une conception de moakt une conception de moule reproduisant
simplifiée et minimaliste. Les contre-ddes contours et les contre-dépouilles des plus
pouilles seront démoulées par élémewtmmpliqués par l'utilisation d’éléments
amovibles manuellement. De fait ces outiapportées fixés et insérés manuellement.
lage sont peu codteux et pour un nomtres outillages d’injection SPM sontnodifiés et optimisés, grace a la capacité retour d’expérience sur les paramé
limité de pieces a produire peuvent conduapérationnels dans les plus brefs délaisletchangement du systeme d’injection etdiajection et leur optimisation, la rhéolog
a des temps d’usinage jusqu’a 50 pourceetmettent de produire des piéces en matiarpossibilité de remplacement des élémeletsetrait, les zones a risques et les solut

d’'un outillage traditionnel combiné a co(tlastique & l'identique de la piéce série.rapportés. de démoulage. Ces enseignements
réduit jusqu’a 60 pourcent grace a I'utili- précieux lors du lancement de I'outilla
sation de matériaux idoines. L'injection de piéces complexes par-sur A ce jour Protoform K. Hofmann GmbHsérie.

moulage est également possible amroduit et exploité plus que 8000 outillages

technique insert-outsert et GID. “Space Puzzle Molding” Du fait de la construction par éléme
modulaires, les modifications de design ¢
La production des pieces injec- Lorsque la validation du design, de facilement gérables et peu couteuses.
tées est assurée par des presses dfiatiere et du process doivent étre assurés,
jection classiques, les piéces étdidutillage Space Puzzle Molding s’impose Les pieces proto et présérie obtenue:
sorties du moules manuellement @ant pour la production de piéces proto tiprocédé Space Puzzle Molding sont v
pied de presse par dépose ¢ présérie. Les pieces plastiques isso&gtieres et peuvent étre utilisées et te
démontage de l'outillage a chagu#outillage Space Puzzle Molding, sombmme une piece série. Ces piéces |
moulée. La conception du moule @tjectées vrai matiere. Des piéces faitesigues sont produites par un process ¢
les process de production donnehinité manuellement demande beaucoupldable au process série. Leur dimensiol
un solide retour d’expérience exdextérité et de fait sont colteuses. est identique a celui de la piéce série.
ploitable lors du lancement de tolérances dimensionnelles et geéomét-
I'outillage série. Les outillages d'in- La production de pieces avec I'outillagéques sont conformes aux exigen
jection SPM peuvent étre facilemei@pace Puzzle Molding est source d’un sdiabituelles, comme par exempl% ‘:|>
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DIN 16901-150 (normes
techniques de l'industrie
allemande).

longues courses de tirpie filetage et
taraudages sont possibles sa
difficulté particuliére.
Des surfaces po

grainées, gravée

ou produites pan
- galvanisation,
peuvent étre
aussi réalisées
alinstar de ce qui
se fait pour les outillages
traditionnels.

produire jusqu’a 500
piéces en fonction de la
forme des piéces, et au maxi-
mum 5000 pieces. Dans des cas
particuliers, une augmentation du nombre
de pieces est possible.

Le poids maximum des pieces plastiquelLes techniques de surmoulage bimatie
est actuellement de 2 500 grammes selotelsurmoulage d’insert et I'injection gazeu
procédé Space Puzzle Molding, les mesupesivent étre envisageés. Lors de l'injecti
hors tout maximum sont 200 x 400 x 8Qfes pieces, la force de fermeture de la p¥

millimetres, le nombre de piéces produitse et la pression d’injection peuvent étre

va de 500 jusqu’a 5000 pieces au maximuoptimisés afin d'éviter les bavures et |
L’exécution de contre-dépouilles, a I'exetassures.
térieur a l'intérieur ou en diagonale, de

Le Space Puzzle
Molding permet
I'utilisation

de techniques

de surmoulage,
décoration in-
mold, technologie
insert-outsert

et injection
gaseuse

lies, des surfaces

nsQuoi permet le ,,Space Puzzie Molding“ SPM?

L’outilla ge d'injection “Space Puzzle Molding” valide le design et le
process de fabrication d’'une piece plastique et ce bien avant la phase
série. Les erreurs de conception et de modelage peuvent étre plus
rapidement décelées, les parametres d’injection peut étre définis et
I'étude de remplissage par « incomplets » facilement réalisée. Les
retassures sont mises en évidence et les retraits longitudinaux et
transversaux mesurés sur pieces.

\v 2

\°£

Les pieces issues du pr océdé “Space Puzzle Molding” sont injectés
vraie matiere a partir d'un process représentatif. Ces piéces sont
redisponibles lors du lancement des outillages série.
5e
PNCes piéces vraie matiére permettent la validation du design et plus
eSf)articuliérement la tenue thermique, I'état de surface, la résistance
ESchimique et passer des tests complémentaires en vue d’optimiser
les performances.

=

Les modifications de l'outilla ge “Space Puzzle Molding” sont
possibles sans grande difficulté. Les outillages d’injection SPM
peuvent étre facilement modifiés et optimisés, grace a la capacité de
changement du systeme d’injection et de la possibilité de rem-

placement des éléments rapportés.

= = =
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Forte d’'une expérience de 30 ans dan: |
production d’outillages proto d’injectior
plastique, la société Protoform cise a Fue
(Allemagne), a breveté ily 15 ans le procé
SPM “Space-Puzzle Molding”. Son for
dateur et inventeur du SPM a célébré
cinquante ans d’activités professionnelle

Le procédé “Space Puzzle Molding
“SPM”, breveté ily a 15 ans, a éte perfe«
ionné et a a son actif ce jour une multitu
de pieces. La société Protoform, cise
Fuerth, Baviére, totalise 30 années de suc
depuis sa création.

L'inventeur du procédé et fondateur ¢
I'entreprise “protoform” a derriére lui 50 an
d’expérience professionnelle en tant g
spécialiste dans la construction de moul
La derniere des 3 cérémonies d’anniversai
regroupant: l'inventeuyrl'invention et le
créateur de I'entreprise a été célébrée &
2003 durant la phase préparatoire a le saiurni

européen EUROMOLD spécialisé emipl.-Ing. Peter Hofmann, Protoform
construction de moules et de prototypes.

Portrait de Societé

Protoform K. Hofmann

protoform® K. Hofmann GmbH

Protoform® K. Hofmann GmbH est une entreprise spécialisée dans la construc
d’outils de moulage par injection de plastique, dans le service de mont:
d’injection de pieces plastique.

L’entreprise, avec ses 30 ans de tradition, frabrique de maniere rapide, gra
sa centaine de collaborateurs sur 2400 metres carrés de locaux, des outils Spé
de moulage par injection, selon le procédé breveté “Space Puzzle Moldin
(SPM) de son créateur Konrad Hofmann.

Des prototypes, des préséries et des petites séries de pieces en matiere pl:
fidéles a I'original et fabriqués a I'identique en série, sont ainsi produites gré
a des outils de moulage SPM dans son propre atelier d’injection pour t
construction unique et dans un nombre limité de piece&nireprise fournit,
pour I'étude et le développement d’'un produit, généralement, jusqu’a 500, v
1000 pieces maximum.

Les donneurs d’ordre principaux sont les bureaux d’études de l'indust
automobile et de la sous-traitance, de I'électrotechnique et de I'électronic
d’équipements industriels et du matériel électromédical.

Protoform détient un certificat de qualité de la fédération de I'industr
automobile, VDA, selon VDA 6.4.

y a presquel5 ans, il invente le procédé

Fort de 50 ans d’expérience prdSpace Puzzle Molding” SPM et le fit
fessionnelle, Konrad Hofmann, l'inventeubreveter Depuis lors, ce procédé de F
du procédé de Rapitiooling et Rapid pid-Tooling RT et de Rapid-Prototypin
Prototyping SPM, RPT est devenu ur
“Space Puzzle Mol solution incontour-
ding”, a débuté s: nable la production d
carriere comme ou petite série la fabri &
tilleur. Apres des cation plus rapide d -
années de pratique, prototypes vraie ma g
en tant que chef de fabrication d’outils datiére fabriqués a l'identique de la série. & &
des entreprises connuesAdlemagne et alicence du procédé SPM ainsi que lages B
I'étranger ce mouliste expérimenté se miske la société “protoform” ont été ent
son compte en 1973 et fonda I'entrepritamps transmises a la génération suive @
de construction d’outils et de moules Koen la personne de I'ingénieur diplomé Diy
rad Hofmann GmbH & Fuerth (Baviére). lihg. Peter Hofmann.

Renseignement

Protoform K. Hofmann GmbH
SiemensstralRe 45

90766 Fuerth

Tel +49 (911) 7599-0

Fax +49 (911) 7599-100

Farmen baw wnd Pratatypen

B
Q protoform
Q Kenrad Hafmann GrbH

Internet: www .protof orm.com
eMail: info@protoform.com

Information en direct (anglais):
Dipl.-Ing. Peter Hofmann
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Kunststoffe formen Feinbleche:
Innovative Wege zum Blechformteil

von Dr-Ing Gunter Deiler ebal‘!q/

Zunehmende Individualisierungs-Wiunsche dautomobilkaufer fihren zu einer ————
zunehmenden Derivaten- undaviantenvielfalt bei demutomobilherstellern: Mit demAngebot von immer mehr Nischen
fahrzeugen gehen zwangslaufig geringere Produktiortskkzahlen einher Zur wirtschatlichen Herstellung kleiner f
und mittlerer Blechformteil-Serien sind daher flexible Fertigungsablaufe und kostenglnsiigrkzeugwerkstdé

notig. Hier bieten sich moderne Kunststoff-Materialien zur schnellen Herstellung von Umformwerkzeugen an ...

Die Blechverarbeitung, speziell deef- Werkstiicke (Blechformteile) finden sichind Elektrogeraten und natirlich in der Der Autor:

ziehen von Feinblechen, zahlt zu den bmeispielsweise in den Bereich®erpak- Fahrzeugindustrie. Blechformteile ver- Dr.-Ina. Giinter Deil
deutendsten Fertigungsverfahren dikungsindustrie, insbesondere im Leberfégen uiber ausgezeichnete mechanische Ei- r.-Ing. Lunter beter

» ; , , ; » S . . . - studierte Produktionstechnik
Massenguterherstellun@iefgezogenemittelbereich, bei Haushaltsgeraten, Hi I%\g/\(;.\er;ls(g?ugglt(zréx%h\{ergIelchswelse geringem . 4 Schwerpunkten Fertigungs

technik und Werkstoftechnik an der
Universitat Bremen und war Mitar

4,0 = Die Verarbeitbarkeit von Feinblechen in beit d Leiter derbteil

§ hochautomatisierten Produktionsanlagen|si- Bellegrruhjrgforrilu?\r aem dglrtlimgn
. -400 e Cherteine maximale Produktivitat bei grof3- Institut fii Ugf i hg'k
=530 8 ten Stiickzahlen. Die Massenfertigung fin ns ”(Jj Uurf mrorm eﬁ. ni
il - > ' s00 . £ hohen Stiickzahlen rechtfertigt wiederum slniel L@t
€ g —— ~ §'E' den hohen Kapitalaufwand fir die Produk-S ine Di tation befalt sich mit de
> € 20 : K,ﬁ// 1 - = & tionsanlagen und die Bereitstellung kosten: €ine Lissertation betalt sich mit de
5 - o £ T, . ‘&:-M |- 200 %3 intensiverWerkzeuge fiir die Blechum Eignung alternativerWerkstofe
By = p— g N - " o fur die Umformtechnik.
5 E H_.Ag%/.——-‘l == formung. Diese Investitionen amortisieren
o S ¢ = sich normalerweise aber erst bei héchsten . . .
5 @ == 110058 giiickzahlen. Je geringer die geforder e o <chaftsh Seit ﬁ003 '?t er Lege_rkdgf
83 B — 26 Stiickzahlen sind, desto héher ist der Ko=>€Senalts eErt()alcl sliJm ormtf?c(:B mbH :
Z 0 ————0o—¢—¢—¢—¢—4¢ Z2Z stendruck bezuglich danerkzeuge und 2t NSRSl

Rothenburg ob der @uber. Er hat
Seinen Lehrauftrag fir das Fachgebie!
Konstruktionselemente fir den
Maschinen- und Anlagenbau an de
Hochschule Bremerhaven,

= | =

. | Prozesse. Innerhalb dentomobilindustrie

i B filhrt die wachsende Individualisierung d

. Neuzugelassene Nachfrageverhaltens zu einem steigenden
Gelandewagen (,SUV) Anteil von Nischenfahrzeugen.

—Jl—- Neuzugelassene Pkw in D.

—f— Neuzugelassene
Grofdraumlimousinen

- Neuzugelassene Cabriolets Die steigendevariantenvielfalt und
Nischenfahrzeugproduktion geht zwangs- = =)




Das PDF-Magazin fur die

Rapid Proroty
fur Feinblech

= ALl . ng
LSS Investitions guterindustrie ile

> S A . o, SEile
2P0l aiion, 7

laufig zu Lasten des Produktionsvolume

der konventionellen Fahrzeugsegmente. Quelle:

Mercedes-Benz 2006
Die Produktion kleinerer Stiickzahlen u »Sprinter”
LosgréfRen fuhren zu einem verstéarkten |
stendruck bei der Produktion von Blec =.
Umformteilen: Zur wirtschaftlichen Herste ##
lung kleiner und mittlerer Blechformteilseris
sind daher flexible Fertigungsablaufe - L
besonders kostengtinstierkstofe fir die
Umformwerkzeuge notwendig. Umforr
werkzeuge aus Kunststoffen zeichnen ¢
neben geringeren Kosten und eine hervc
gendeTribologie auch durch eine flexib

Fazit: Reduzierung*
- der Materialkosten um 35 %
- der Herstellzeit um 60 %

und schnelle Fertigung und Bereitstelll_mg_ *im Vergleich zu
Um_formw_grk_zeuge aus. So ist es beispi Grauguss GG25CrMo
weise moglich, untevWerwendung de
Werkzeugmaterials ,Kunststifserien- Stiickzahlziel:
konforme Blechteile schon innerhalb v

350 Blechformteile

weniger als 10fagen zu produzieren ur
bereitzustellen.

Werkzeugmaterial: ebablock” W (gefrist)

Dreiteiliger Werkzeugsatz, gefertigt aus ,ebablo¥® von ebalt, zur Herstellung
n \orserienteilen fur das Mercedes-Benz Nutzfahrzeug ,Sprinter*

I= 255 mm

Zurlckliegende und aktuelle Forschun
und Entwicklungsarbeiten zum Thema ,Ra-
pid Tooling“ haben bislang nur sehr eing@& Platten- oder Blockform flir die zer- Die Ergebnisse solcher Projekte bestat
schrankt geeignete, neue und innovailee spanende Bearbeitung, als auch als Gigf die hervorragende Eignung von Kun
fahren hervorgebracht, die serienkonforrharz-Systeme engeboten. Ein Spezialist finf-Materialien aldVerkzeug-Vérkstof fur
Blechformteile als Prototypen, KleinseriesolcheWerkstofe ist die ebalta Kunststofdie Blechumformung. Die Kunststoff-Ma
oder in Stuickzahlen unterhalb der GroRseBenbH aus Rothenbgmob defTauber: Das terialien bieten auf3erdem auch noch Kost
und Massenherstellung liefern kbnnen. M8pezialunternehmen bietet System-Matenarteile in Hinblick auf die Materialkoster
derneéWerkzeugkonzepte fur die Blechuniien sowohl fir die zerspanende Fertiguimg Hohe von etwa 35 Prozent gegenul
formung lassen sich allerdings mit Kunston Umformwerkzeugen, als auch GieRhakenventionellen Metall-\&rkstofen (meist
stoffen als Material fir die erforderlicheBysteme und Komponenten fiir die koste@rauguf3). Im Hinblick auf die Durch
Umformwerkzeuge realisieren: Konsequegenstige und schnelle Herstellung von Forfaufzeiten bei deWerkzeugherstellung er
terweise erfahrt déterkstof ,Kunststof* werkzeugen fiir die Blechumformung angeben sich Zeitersparnisse von bis zu
als Material fur die Fertigung von Umund hat dazu zahlreiche erfolgreiche ProjeReozent.
formwekrzeugen auch deswegen derzeit eszezuweisenvom ebalta-&chniker und In-

Renaissance. genieurs-€am wurden bereits zahlreiche Mit den modernen Kunststoffmaterialiet
Projekte unterschiedlichster Umformauivie sie von ebalta aus Rothenburg zu |
Kunststoffe fir Umformwerkzeuge ingaben mit verschiedenen Partnern erfolggmmen sind, lassen sich heute sa

Liefer- und Leistungsprogramm

Fur den Modell- und Form-Vérkzeug-
bau, Rapid Prototyping (RPT), di
Blechumformung und die erforderli-
chen Umform-Werkzeuge zur Herstel-
lung von Protoypen, ®fserien, Klein-
serien und die Serienproduktion bie
tet die ebalta GmbH, Rothenburg
Kunststoff-Materialien in Form von
Blocken oder als Plattenmaterial in ve
riablen Lieferformen an. Diese Halb
zeuge sind unterschiedlich belastb
und werden Ublicherweise durc
Zerspanen weiterbearbeitet. Die Mat
rialien sind in unterschiedlichenAb-
messungen teilweise ab Lager liefe
bar und kdénnen auch individuell an:
gefertigt werden.

€

I\ TNy T r

Y

Far den Modell-, Formen- undWerk-

zeugbau stehen Giel3-Systeme fir d

Massivguld von Kunststoff mit homc

genem Materialaufbau und fir der

heterogenen Materialaufbau mi
igHlinterfutterung zur \erfligung.

St-

Das Lieferpgoramm umfaf3t alle not:
- wendigen Komponenten wie Obel
efilichenharze, EpoxidgieRharze, P&
n sten, Laminier- undAllzweckharze
ePolyurethan-GieBmassen, Silikon

GieBmassen und alle notwendige
= Hilfs- und Zusatzstoffe.

)
L
t

60 Deutschland stehen 1L Gebiesver-
kaufsleiter und Produktmanager fi
Beratung und \érkauf zur \érfiigung.

n,Zusammen mit ihrer ©chtergesell-

eschaft ebalta France ist ebalta mit ins
gesamt 23Auslandsniederlassunge
weltweit vertreten.

1

~

D

r

Werkzeugbau werden sowohl serkstof reich abgewickelt. Serienlose ab wenigen hundert ba ‘:>
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mehreren hunderttausend Blechteilen qui By q s

tativ zuverlassig und schnell produziere ¥ ..

Dies wird unter anderem durch den Eins: ‘;
von massiv gegossenen Kunststoffblock
alsWerkzeuge zur umformtechnischen Ma
senherstellung von Warmeabschirmblect
fur Pkw und Nutzfahrzeuge bestétigt. D
geforderten Stiickzahlen liegen in solch
Anwendungsféllen meist im Bereich vo
vielen Hundertausend Stiick und reichen
in die Millionen.

N U

O

So wurden beispielsweise mit einem drt
teiligen Umform-Werkzeugsatz aus der
Kunststof-Werkstof ,ebablockW* von
ebalta die/orserienlose fur den Mercede:
Benz ,Sprinter* (NCV3) produzieuch
in der individuellen Einzelfertigung vor
Sonderfahrzeugen, im Prototypenbau u

fur die Produktion kleiner Serien hat sichpitzenleistung in Rekordzeit fir Spitzen-Sportwagen: Innerhalb von nur act ]
der Einsatz von Kunststoff-Material fiir dig€n gelang es dem bekannten Prototypenbauer Thyssen-Krupp Drautz Nothe
Fertigung von Umformwerkzeugen besteMédern-Lockweiler mit Ebalia-Kunsstoffen die Umformwerkzeuge fur den top
bewahrt: So konnte der weltweit bekanri&tuellen Sportwagen ,Lamborghini Gallardo” zu fertigen und auch die einbaufe
Prototypenbauer Thyssen_Krupp Drau&igen Bauteilsatze daflr in der benétigten Stuckzahl zu liefern

g

Rapid Prototyping

im Feinblechbereich

Der Werkzeugwerkstoff ,,Kunststoff
ermaglichte die Herstellung des

Informationsmaterial
und Literatur:

dreiteiligen Werkzeugsatzes inner-
halb von nur 8 Arbeitstagen !

(inldusive ModelTherstellung) . o )
Deiler, G.: Kostenefizienz mit Werk-

wh‘::i:“:f;:;t"ﬁ: zeugen aus Kunststoff. In: Der Stahl-
i N formenbauer, 4/2006; S. 4/10
(mineralisch gefiillt)

Deiler, G.: Tiefziehwerkzeuge aus
Kunststoff — Wege zum erfolgeichen
Serieneinsatz. EFB-Kolloguium 2006
.Konstruktionskonzepte der Gegen-
wart und Zukunft - Herausforderung
an die Blechumformung, 07. und 08
Mar z 2006; Fellbach/8ittgart

Behrens, B.-A.; Deiler G; Yun, J.-W.:
Warum nicht mit Kunststoff ? In: Form
rund Werkzeug; Heft 04/2005; Seite 74
alﬂi? Seite 76
rDeiler, G; Schweiker T.: Kunststoff
senkt die Kosten im Kleinserien-Karos-
seriebau. In: Blech InForm; Heft 04/

Nothelfer au§Vadern-Lockweiler mit ebalta+
Kunststofen innerhalb von nur acfiagen |
Umformwerkzeuge fiir den Sportwageris

,Lamborghini Gallardo*® fertigen - und da- &
fur auch noch die einbaufertigen Bauteilsat
liefern.

—

Heute kann ein¥ielzahl von Blechum-| |
formaufgaben mit Kunststoffen schnell ur
wirtschatftlich realisiert werden. Zahlreich
Projekt-Beispiele sind nicht nur ein Beleg f
die hohe Leistungsfahigkeit modernst
ebalta-Kunststoffe fir die Blechumformun
sondern auch fur die hohe fachlichen Ko
petenz und die Ingenieurleistung der Sy
zialisten fur den Bereich Umformtechnik b
der ebalta GmbH, Rothenlgiifauber

Werkz eugqgestellunterplatte

Vollstdndiger Werkzeu gaufbau
in der Ziehpresse e

. Kunststoffpatrize aus ebablock® W

Werkzeuggestelloberplatte 2005, Seiten 36 bis 40

Direkt-Information

ebalta K unststoff GmbH
Erlbacher StrafRe 100
91541 Rothenb urg ob der Tauber

1880« 810 xq40mm?'; ca. 920 kg

Kunststoffmatrize aus ebablock® W
1880 « B1o x 320 mm3’; ca. Beo kg

Tel +49 (09861) 7007-0
Fax +49 (09861) 7007-78

Internet: www .ebalta.de
eMail; info@ebalta.de

ﬁ Ansprechpartner:
| Dr.-Ing. Gunter Deiler

I e
i, ' i o
.
.. . )
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Small Batch Production
for Plastic Parts by ,SPM

Economical Poduction by ,Space Puzzle Molding, SPM*

“Space Puzzle Molding”, SPM technologgriginally developed

for manufacturing unique prototypes of plastic partis no longer in &
infancy. It still produces original plastic-prototypes by small amosiit
but is also spreading into nowadays small batch production, as demonstrgt
by many application: For example in automotive engineering ....

“Space Puzzle Molding”, abbreviateion, whereby component productio
“SPM-Technology”, has be refined, sinaacludes such as surface treatment g
shorter Product Life Cycles, frequerassembly
product modifications and the trend towards
numerous product variants require everThree practical examples show ho
smaller batch sizes: Now it is possible 8PM-Technology enables fdient and
produce even small batch quantities of oeeonomic part production even in smds
ginal plastic parts by means of “SPMbatches and series: The two-part plastic covering for theThe “New Chairman” from South Ko:
Quantities of hundreds,an specific cases, refrigeration unit in the \Wlkswagen rea coasts along the streets smoothly &
thousands of parts, are not uncommon. - a chromium frame made oABS for Phaeton, whose ventilation sletguide stretched limousine with pneumatic sho

covering printer and fax machine insideinto the boot, was made in small batchbsorbers and plastic past“Made by

Up to now in Europe, SPM-dchnology the rear centre console of the VW Phaetoproduction by means of SPMeEhnology Space Puzzle Molding, SPM*
has been exclusively used by Br@toform
K. Hofmann GmbH, in D 90766 Fuerth/ - a two-part protecting cover of PC+ABSleluxe Phaeton limousine. Small batchThe development and production or
Germany. The specialised CAD departmerfior the refrigerator control unit inside the manufacturing did not justify making a nofor small batch manufacturing of t
of Protoform tailors the customers’ com/W Phaeton mal injection mould. For this reasoviyv= demanded parts placed with Protofc
ponent data for injection die processing. contacted the company Protoform, specified the delivery of five initial sampl
Simplified injection moulds made of some shock absorber componsmhade producer of prototypes and small seride,be produced according to the custor
aluminium are used for part manufacturired PA66-GF30 for the extended Far Eassituated in Fuerth/Germany near Nurrthespecific VW test protocol.
in the in-house injection die casting shopMercedes reproduction, the so called “New

Chairman”. Having consulted several raw material This required producing a thin-wall

The whole production follows the “One- producers, Protoform selected the matergaimponent of high qualityvithout flattenec
Stop” principle, that is, project handling is The VW Individual GmbH Wolfsbuilg, (ABS, Novodur type; by manufactureareas, material-dislocations and opti
performed un- needed 3000 pieces of a filigree plastic p

Lanxess Leverkusen) and suglefects, but with a polished high-
der one singlefor the installation of a printer and a f gested using an electrolytigloss surface. Usable in custor I:lr>
source direc-machine into the rear centre console of 1 chromium plating-technologycars, if ordered as an optinal featt
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The engineers at Protoform designed an

injection mould for the component opti- Procedure in brief:

mised according to plastic processing

Space Puzzle Molding SPM Ty Seite
Small Batch Production cliiorz 10
also consists of some technical parts “Matie necessary changes. the high quality |

by SPM-Technology”:The South Koreanwas achieved: The parts were releaset
Mercedes copy coasts smoothly along tinstallation after a 100 percent check

requirements. This mould considered th#he SPM method, Space Puzzle streets in Far East as a stretch limousinemplete documentation. In the meanwt

shrinkage parameters of the slender shapdolding, a hybrid technigue of joint
For the small-batch-mould, ProtoformRapid Tooling and Rapid Proto-
selected steel rather than aluminium agping technologies, povides low-
material, in order to guarantee dimensiongost, simplified moulding tools made
integrity and surface evenness of thef aluminium, based on as specified
component as well a stainless mirfimish  CAD-design.With this moulds, one
chromium surface. It was necessary tmay produce series of pototypes
modify the design and its measurements ahd small batches of plastic parts
some points and to rework the mowdd: qualitatively identical to series parts
ter doing this, Protoform succeeded iin semi-automated single-patr pro-
producing and chromium plating almost 40@luction on standard injection die
parts and delivering them to the responsiblgasting machines.The procedure
subcontractgr well known system suppliersimplifies subsequent modifications

and car refinement company in Cadolzhur and improvements in design, since and stability

Bavaria. the moulds, which ae structured

fitted with an electric-pneumatic shocgroduction was extended: Protofo
absorption system by the Continend& delivered more than 200 parts made fi
automotive Systems, Hannover Germanyhe prototype mould instead of expected
to ContinentalevesThe aluminium mould
In the early stage, when the product wiaave suficient tool life to provide eve
first launched onto the market, the plan wgseater quantities.
to make it a limited edition of 500 units.
Part of the shock absorbers in the NewThe still widespread doctrine that pro
Chairman are a piston cover and a pistiypes are fundamentally expensive and
box, made of robust plastic, with integratedfew parts may be manufactured for try
threads. Since both parts are functional h&s to be revised as a result of SPM t
levant to safetythey have to fulfil stringentnology’s entry into small bath productic
requirements in terms of precision, qualifyollowing guidelines related for tf
procedures cost structure, moulds used
SPM are only half as expansive as se

like puzzles, my also be changed They are made of a high-strength polgoulds, are available in half the time

£y Ehe ;;iAqu_m(t)rl]JiInc}alr_lufaktugI \évith r|1o diffictulty at a later stage of
3 resden” is the delivery ad- development.

I dress for yet another plastic L
part of the PhaetoNplkswagers premium

car: A two-part protective cover for a
refrigeration unit. The part design and moul@Emsisy
had to pass through an alteration proce :
despite careful work in the preceding stage
like simulation of the plastic injection
process. SPM moulds allow easily and &+
low costs such alternating alterations at eaq
project stage and thus support modi§
fications. In this case, the costs for thg
customer for alterations of some re-
inforcement ribs were only 250 EUR.

amide whose glass fibre content is 20nventional moulds, whereas the pric
percent (R66-GF30, Zytel, manufacturetherewith produced plastic-parts becaus
DuPont de Nemours GmbH, Bad Honthe semi-automated manufacturing is 1
burg). For this reason, Continenteves, to ten times higher than that of ma
Gifhorn, who received the parts was moducts made by classical injection mou
critical customerAfter the delivery of the

first parts, the car subcontractor and systemLarge-scale poduction continues tc
supplier rejected the goods for reason lwd reserved forthe series mould of the
insufficient roundness. experienced mould-maker

It was necessary to modify the SPMrhe Author, Wolfgang G Trapp,
moulds in spite of detailed filling simulationis a skilled mould-makermechanical
that had performed before. Gate guidanangineer and an technical expert on ir
was changed as a result of abnormal walustrial management. He works as

carpet. The nominal batch size was 2000ickness values of up to 12 millimetrése freelance specialised journalist witl

approximately 1000 coverings have bepnoblem in connection with the unit ofpress agency in Munich, Germany an

The equipment covering is made @fianufactured and delivered up to now
PC+ABS (grade: Bayblend, manufacturer
Material ScienceAG, Leverkusen) with| ff T
black basic coloursubsequent flocking .
makes the component look like a dark gr h w

almost half a kilo of weight (496 grams)Poland, mostly in the field of Specic
were overcome with a greater number ofooling an Rapid Echnologies.

The “New Chairman”, anpoints of injection, flowing aids an a robustAblfgang G Trapp, Pressebuero,
extended Reproduction oéxtrusion guide. Each of the two parts haBO.Box 65 100 75, D 81214 Muenche|
Mercedes former E-clas#s design changed repeatediyaving made eMail: trappresse@aol.com
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Prototypen- SPM-Kleinserien- Serien-Produktion Komplettierung/

Netzwerk von Prototypen- S St

bis GroBserien-Produktion

Konstruktion —— Prototypen | Serie e Kiemaufagen - Teonmik - Montage —
Netzwerkverbund von &duktentwicklung bis Seriergatuktion pretofom Beflockung
Die Prototypen- und Kleinserienproduktion flir Kunststoffteile ist Doméne d
Protoform K. Hofmann GmbH. Der spezialisierte Formwerkzeugbau n SRS T i T —
SpritzgieR-Produktion in Flrth produziert mit mehr als 100 Beschaftigte e L
einbaufahige Kunststoffteile in Serienmaterial und Serienqualitat — bis maxir &
5000 Bilen - bisher Jetzt ist man ins Netz und noch viel weiter gegangen .. & e - -y W W "3
7 Skizze Lithographie Konstruktion werkzeuge Technik Hybridteile
-E- Urmodeil STL protoform (klein/mittelgrof) Galvanik
o

Weil die Produktentwicklung viele EntFormwerkzeug - und produziert auch no ‘
wicklungs-Schritte umfaf3t, wurden bei delie Spritzgiel3teile in Grol3serie?

Entwicklungsfirma Protoform K. Hofmann

GmbH verstarkt Dienstleistungen nach-Geschéftsfuhrer Dipl.-Ing. Peter Hofmar
gefragt, die der Kern-Kompetenz bei demllte aber auch seine Kern-Kompetenz ...

Projekt-Fortschritt
Idee - Design - Konstruktion - Prototypen - Vlorserie - Serien-Produktion - Montage - Komplettierung

Leistungen im Netz: Netzwerk-Knoten der Technik-Partner

Prototypen- und Kleinserien Produktion voschnellen Formen-Fertigung und der Proto-Seine langftistig angesetzte und sorgfalginer Betriebsbegehung. Dieser Ortster
oder nachgelagert waren: Erstmuster odgpen- und Kleinserienproduktion in deangegangene Strategie ging auf: Inzwischmelt dann einer “kleingkuditierung”.

Urmodelle nack
dem Stereolitho
graphie-\érfahrer
oder per Laser
Sintern proviso
risch produziert
Vor allem die rei:
bungslose Fort
setzung der Protc
typen- undVor-
serien-Produktiol -
in die Serie, mit de (Bafmm
Ubertragung de S

bei Entwicklung,

eigenen Spritzgie3sind sogfaltig geprifté/erbindungen zu fast

Produktion nicht einem Dutzend Firmen geknupft und Die derzeitigen, standigen Partner wur
aufgeben oder ve-aufgebaut und bereits erste Projekte iach dem sgffaltigenAuswahl-Prozel3 i
rnachlassigen undNetzwerk-\érbund erfolgreich durchgefiihdas Protoform-Kompetenz-Netzwe
auch den Betriebund abgeschlossen. Und auehlangerung eingebunden. Sie werden entsprech
mit seinen mehr alsder Prototypen- un®/orserienproduktionihrem Leistungsspektrum herangezogen
100 Beschaftigtenbis in die GroRserie hinein wird heute vdtdnnen dazu auf die bereits vorhande
nicht erweitern undverschiedenen Formwerkzeug-Firmen nGi#AD-Daten und die Daten depfzgiel:-

uberfrachten: SpritzgieRbetrieb im partnerschaftlichdrozesse fir di®orserienfertigung, abs
Protoform-Netzwerk tibernommen. auch die bereits vorliegenden Erfahrun
Deswegen hat er der Teileproduktion und der Protoforr

sich fur eine Netz- No6tig waren dazu eine Reihe verlaRlicAechniker zurtickgreifen.
werk-Strategie ent-und leistungsfahige Geschaftspartner mit

" schieden und sicHJust-in-time Kapazitaten” und anerkanntemFur Protoform und seine technisc

Prototypen- und Kleinserienproduktiomit seinem MarketingleitéfolfgangTykvart Kénnen. Neben den tblichen Informationgtihrung war das Knupfen des Netzwer
gewonnenen Daten, Erkenntnisse usgstematisch an deAufbau und die quellenwie Qualitatszertifikaten, Referenzegipe langwierigéufgabe, die sich tber d
Erfahrungen war gefragiVer fertigt nach Umsetzung einer Idee zu einem verkniipftEachpresse-Berichten und Internet-Auftrigtzten zwei Jahre hingezogen hat — unc
der Prototypen-Vor- und Kleinserien-Firmenverbund als Kompetenz-NetzweHilft bei derAuswahl solcher Partner vormmer noch nicht vollstandig a|

produktion ein leistungsfahiges Seriegemacht. allem deAugenschein vor Ort, natiirlich begeschlossen ist. Noch sind die 4 >
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Auer-Form Formenbau
Flexdorfer SralRe 110
90768 Furth

Telefon: (0911) 97328-93
Fax: (0911) 97328-39
Internet: www.auer-form.de
eMail: info@auer-form.de

stimmte Bereiche gesucht, die das Netzw
erganzen und komplettieren konnten.

Aber schon jetzt aber bringt die Netzwer [
Strategie allen Beteiligten, vor allem de *
Auftraggeber Synergie-Effekte: Del
Auftraggeber werden Koordinationsaufwal
und Redundanzen, Uberschneidungen
Doppelarbeit erspart. Fir den Netzbetreil
Protoform ist es ein “reziprokes” Gesché
denn die Partnerschaften und Geschéa
verbindungen verlaufen keineswegs nur ni
dem “Prinzip Einbahnstraf3e”, so dal3 aL
der zentrale Netzwerk-Partner Protoform n.:
Hofmann von der Partnerschaft im
Netzwerk durchaus profitiert.

Bierlein & Schwarz KG

Formenbau — Funkenerosion
Buchenbihler Sraf3e 13

90562 Kalchreuth

Telefon: (0911) 99560-0

Fax: (0911) 99560-50

Internet: www .bierleinundschwarz.de
eMail: info@bierleinundschwarz.de

Kleine Auditierung Gassmann GmbH Kunststofftechnik
- Betriebsbegehung in Polen: Ostring 3

Nicht immer kann ein potentieller .?.O;S8f7 ngggicggébgghg,g
Daher ist man bei Protoform der Mei- Partner sofort ins Netzwerk ro.cion: (091) _
Fax: (0911) 997 63-14

nung: “Die Netzwerkstrategie wird allen aufgenommen werden: Ferroplast ininternet: www.gassmann.de
Interessen gerecht, lohnt sich fur jeden Polen erwies sich bei einereMail: info@gassmann.de
Auftraggeber und alle Netzwerkpartner -und Betriebsbegehung vorlaufig nur als

c o - P i i » GfO Ges. fur Oberflachentechnik mbH
hat sich insgesamt bewahrt”. bedingt geeignet Cuglingstake 74

73529 Schwabisch Gmiind
Telefon: (07171) 9107-0

Fax: (07171) 9107-999
Internet: www.gfo-online.com
eMail: info@gfo-online.com

Im Protoform-

U. Graser Industrielackierungen
Netzwerk

_ Reitweg 8A
produzierte 90587 Veitsbronn-Siegelsdorf
Verkleidungsteile Telefon: (0911) 7539543

fr den VW-Phaeton Fax: (0911) 97795441
werden in der HWB-Gubesch

“Glasernen Kunststoff-Engineering
Manufaktur” Bahnhofswald 2

in Dresden 91488 Emskirchen
verbaut Telefon: (09104) 82 83-30

Fax: (09104) 82 83-333
Internet: www.hbw-gubesch.de
eMail: info@hbw-gubesch.de

Produzieren im
Netzwerk-Verbund

AN Seite
cllloyy 12

Partner-Firmen im Netzwerk-V erbund:

Isoflock AG

Gewerbegebiet Bovingen 125
53804 Much

Telefon: (02245) 91 98-0

Fax: (02245) 91 98-97
Internet: www.isoflock.de
eMail info@isoflock.com

Kunststofftechnik Jantsch GmbH,
WillstatterstraRe 50

90449 Nurnberg

Telefon: (0911) 96789-0

Fax: (0911) 96789-?

Internet: www .jantsch.de

eMail: info@jantsch.de

Lackierzentrum Kief3ling

Am Pointgraben 16 a

91126 Schwabach

Telefon: (09122) 93099-0

Fax: (09122) 93099-?

Internet: www.lackierzentrum.de
eMail: Izs@lackierzentrum.de

Mikrolab GmbH

Entwicklungsges. fur Elektronik-Systeme
Siemensstralie 43

90766 Frth

Telefon: (0911) 96599-0

Fax: (0911) 96599-50

Internet: www.mikr olab.com

eMail: info@mikrolab.com

J. Popp GmbH

Lackierung von Kunststoffteilen
Erlanger Sraf3e 17

91083 Baiersdorf

Telefon: (09133) 47990-0

Fax: (09133) 47990-79

Protoform K. Hofmann GmbH
Siemensstraf3e 45

90766 Furth

Telefon: (0911) 7599-0

Fax: (0911) 7599-100
Internet: www .protoform.com
eMail: info@protoform.com
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En tWiCk’ungs-He’fer fﬁr Als erster Prototyp in der Menschheitsg

schichte kannAdam gelten. Das ur-

g g sprunglich als Unikat entwickelte Urmo-
d’e PrOdukt-Entw’Ck'ung dell wurde aber schon nach kurzer Ruhg
phase modifiziert, in Details verbesser
optimiert und weiterentwickelt:

Trends der Rodukt-Entwicklung und Btotypen-Poduktion

Entwicklungsleistung bei der Produktentwicklung, vor allem iutomobilbau, : :

. N . ) Der Designer und Entwickler hat dabe
wird verstarkt auf externe Systemlieferanten ausgelagert: Immer kost 0= weiten Prototypen vom Erstmod
gunstiger immer kurzfristiger sollen neue Bauteile zueyfligung stehen. Dieabgeleitet und dabei auf Elemente derg
Technik dafur entwickelt sich - innovativ: Bis zur Serienproduktion reichednqkonstruktion zuriickgegriffen: Der "
die hilfreichen Entwicklungs-Leistungen und -&ffahren heute urspriingliche Prototyp wurde weiterent

wickelt, in Details Uberarbeitet, optimier

, , : - . . und in der Formgebung erheblich ver
FUr InterieurExterieurMechanik und Mo- in die Vorserie vogedrungen und mit de[)essert' Das ver%esse?te Modell “Ev

tor bgl deAutomoblll-.Enwll_ckIung sind dleErstserle. auf die straBe gelgngt. D'e.PWﬂrde etwas kompakter gehalten, i
klassischen Materialien fur Prototypen umtiliktentwickler greifen auf weitere Berelcl"ﬁ - -
: L . - : . esign gerundet und attraktiver gestal
Vorserien-Eile wahrend des Entwicklungszu — um das Risiko beim Produktlonsa{é— :
. e t. DerWiderstands-Beiwert (cW) wurde
prozesses immer noch Blech, Kunststddiuf durch griindliche Prototypen- uxdr- : s - . ,
d Metall. Produzi den sie alle abeeri L Solcheend reduziert, unnétige 8imittel und Zier-
un etall. Produziert wer ensiea’e a _rlen'Fest ZU minimieren. SOICREENas (ot wurden dabei weggelassen oder ve®riginal von Albrecht Direr, Nirnberg,
immer mehr nach unkonventlonelmah- z_elgtd|e Marktbeobachtung, bei deralljal]ggt' neue Funktionen wurden integriert.1471 bis 1528, entstanden 1507
ren. KlarerTrend: Immer schnelleimmer lichen Entwickler-Fachmesse Euromo
mehrTeile, immer serienndhemmer mehr werden sie fokusiert. konnen auch aus Metall sein, fuir Mechami&n um aus Metallpulver bisher unmaglic
aus MetallVor allem aber méglichst serien- und Motor Metallische Funktionsteile konTeile zu “Erschmelzen”, liegt ifirend Au-
nah, aus Originalmaterial produziert, verwen-Rapid Prototyping, die schnelle Prototpen aus Metallpulver und MetallpulvetomobileVolumen-Hersteller befassen s
dungsfahig und in ausreichender Stickzalen-Herstellung beschrankt sich nicht mahischungen erschmolzen und aus CADtensiv damit. Lasererschmolzerale aus
fur Tests,Vor- und Erstserien. Langst sinduf Zier undVerkleidungsteile aus Kunstbaten direkt generiert werden: Das Direktier eManufacturing-Produktion dés-
die Prototypen-grfahren dabei mindestenstoff im Kfz-Interieurbereich: PrototypenteileaserSintern und Lasebchmelzenyerfah- lagenherstellers EOS, Krailling bei Munct
und seineAnlagen-Anwender finden sic
R in VW-Concept-Cars, in weltmeisterlich
L . Automobil-Rennstéllen unflutomobilen -
Stahl-Zahnrader _ aber auch al3itan-Auslai-Kriimmer at
VWEEEEelE g s ISTIE I Motor und an neuefurboladern.

Titanteil far die
Medizintechnik, Bei den Entwicklungs-Helfern déuto-

mobilindustrie, Spezialfirmen dje
meist von den automobilen Zulie ,:>
rern und Systemlieferanten An-

| Hohlkugel aus
Kunststoff
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spruch genommen werden, schlagen slichte besser ist als bisherige. D@sfah-
dieseTendenzen nieder: D&rend geht zuren ist vor allem in den Blickpunkt der Ent-
motornahen Funktionsteilen, hochfest uiickler gerlickt, weil damit undenkbarei-
temperaturbestandig und zu Metallteilenlg Realitat werden, in keinem anderen

Motorraum und Getriebe. Die Entwicklung _treoncti)lglﬁtel_l(_)erzlseverfahren herzustellen. Unvor-

helfer haben nachgezogen und liefern was

verlangt wird Teile-Entwicklungen aus Me- |n immer kiirzeren Zeitraumen kénnen
tall, mehr fir die Mechanik und mehr igolche “generativeVerfahren Funktions-
Motornahe — und alles so seriennah in QBauteile direkt aus CAD-Daten produzieren.
litdt und Material wie moglich. DasVerfahren wird von einer guten hand-
voll Anlagenbauern angeboten und hat
Die Nase vorn hat dabei d¥erfahren Industrietauglichkeit erreicht: Lediglich den
des Laser-Sinterns, auch in seiner Hodtlckzahlen der Massenproduktion ist es
enegie-Variante als LaseBchmelzen. Einnoch nicht gewachsen. Noch nicht viele
Verfahren, das Bauteile schichtweise aus rgtwickler haben das Potential erkannt.
tallischem Pulverstaub per Laserstrahlen aioch fehlt auch inTechnischen Manage-
baut. Es liefert gleichermafRen Kunststoffient dieVorstellungskraft fir das “rte
wie auch Metallteile, als “generatives” Prd=ertigungsverfahren”: Nachdem es aberliaser-Sinteranlage wie diese von Concept-Lasechtenfels, flr die Herstellun
totypen-\érfahren auch in nennenswertdtionieFAnwendung imAutomobilsport ein- von Funktionsteilen aus Metallen direkt aus CAD-Daten, substituieren immer rr
Stiickzahlen. Im Metallbereich sogar agesetzt wird - und als Motor-Komponentdrisherige Herstellverfahren — auch flr Metallteile als ,Generation Next‘. So w
Material, das durchtBiktur, Reinheit und fir den Rennsport, ist die Durchsetzunlgn Zukunftsprodukte heute entwickelAnlagen zum Laser-Sintern und Lase
abzusehen. Schmelzen lassen Produktideen und Neuentwicklungen tbernacht Realitat
den: Ein Laserstrahl generiert sie aus Pulvermaterial — aus Kunststoff oder M
Bei der HEK GmbH, MCP Group, LU-
beck, sehen Produktmanager die Entwickin der Hofmann Innovation Group HIG Auch Kunststoff-Bauteile riicken in d
ler-Forderungen nach “immer mehr Metalljchtenfels, erschmilzt Concept Laser miilotorraum deAutomobile vor: Damit auc
immer schnelleimmer seriennaher” auf sicllem LaseiCusing-\érfahren aus Metall-Verfahren, die kostengiinstig und schnel
zukommen. Mit dem MCP-Realizer den dasilvern die unterschiedlichsten Metallteilte Bauteile aus dem Originalmaterial
Unternehmen als Produktionsanlage dafitekt aus CAD-Daten und bietet die Pr&erie liefern kdnnen. Ob faserverstatr
bietet, 1al3t sich vieles davon effektiv realituktionsanlagen dafiir Kunststoffe, Kunststoffe mit Zusétzen o
sieren — und die fordernden Entwickler zu- hochwarmebestandiger Spezialkunstst
friedenstellen. Bestatigt wird dérend zur  Hier hat die Nachfrage nach mdoglich&riginalmaterial muB3 es sein. Nur damit <
Seriennéahe und zu Metall auch durch dieriennahen Metallteilen die interne EntwicBauteile test- und einbaufahig und kon
Prototypen machen es méglich, Originalindustrienahe Fraunhofer Gesellschaft ulwhg vorangetrieben: Heute stehen dort Me-Erstserie in verlaRlicher Qualitat auf
teile schon lange vor der Serienproduktithre Allianz fir Rapid Prototyping: Proto-all-Materialien vorluminium tber EdelstahlStra3e — ohne Ruckruf-GefaiNeberAlu-
on zu testen und in dfserien lebensnahtypenteile aus Metall erobern sich Mechiis Titan zur Verfigung, die Metall-minium-Formwerkzeugen und Formwe
zu erproben. Mit dem Schnellspritzn!k und Motor“Generative\/erfahren, die prototypenteile und Kleinserien liefern koreeugen mit neuartigen, lasergesinterten
verfahren kénnen sie innerhalb von wedirekt aus CAD-Daten produzieren, “sulren — oder Formeinsatze aus Metall, fur désererschmolzenen Formeinséatzen
nigen Tagen produziert werden. stituieren konventioneliéerfahren”, hat dortschnelle Serien-Produktion von Kunststoféignet sich dafir das bekannte S
Abbildung: Potomold CompanyMosbach  Dr.-Ing. Rudolph Meyer festgestellt. und Metallbauteilen. Verfahren, Space Puzzle Molding: ‘:>
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hatAnwendungen fur Phaetorekkleidungs-
teile und Kleinserien-Anwendungen an
Luxusmobilen mit Sto3dampfern “made by
Continental” vorzuweisen.

Beim Systempartner fir disutomobil-
industrie, der Heilbronner Lappis, sieht
man aus der automobilen Entwicklung her-
aus zwei Forderungen verstarkt auf sich zu-
kommen: Die Koordination der Entwick-
lungsleistungen fur Baugruppen in Gesamt-
VerantwortungVerlangt werden auRerdem
nicht mehr provisorische Prototypen, son-
dern die Serientauglichkeit ab dem ersten
Versuchteil: Originalteile in Original-Materia-
lien und Serienqualitat schon in der Entwick-
lungsphase.

Entwicklung bis
Serien-Produktion

Concept Laser GmbH

An der Zeil 8

96215 Lichtenfels

Tel (09571) 949-228

Fax (09571) 949-239
eMail: info@concept-laserde
Internet: concept-laserde

HEK GmbH

MCP Tooling Technologies
Kaninchenborn 24

23560 Lubeck

Tel (0451) 53004-0

Fax (0451) 53004-50
eMail: info@mcp-group
Internet mcp-group.de

Hofmann Innovation Group AG

Die LappleAG kommt dem mit einem in-Optimierte System-¥thselrahmen fur Spritzgiel3-Formwerkzeuge: Durchschnittap, der zeil 2
novativenWechselrahmen-System fir grdich 35 Prozent Zeitersparnis voAuftragserteilung bis zur Serienproduktion hat ggo15 |ichtenfels
Re SpritzgieR-Formwerkzeuge entgegen, d&s LappleAG, Heilbronn ermittelt, wenn ihre optimierte Rahmenbauweise flfrg) (09571) 7667-00
in der Prototyperor- und Serienproduk-Spritzgie3-Formwerkzeuge bei der Herstellung von Kunststoff-Bauteilen genugzgy (09571) 7667-09
tion eingesetzt werden kann. Ein standardird. Der Systemrahmen, mit unterschiedlichen Einsatzen Wechsel bestlckt, opail- info@hig-ag.de
sierter Basis-Formrahmen wird zunachst fafdt sich von der Prototypen-Produktion miluminium-Einsatzen bis zur Serien- |qternet: hig-ag.de
die flexible Prototypen- undorserien-Pro- Produktion nutzen und spart dabei auch noch durchschnittlich 35 Prozent Kosten

duktion — und nachfolgend gleich flr die
Serienproduktion genutzt. So lassen sich
Winsche deAutomobilindustrie nach ' Yom
schnellen, serienidentischen Prototypen- Prosoinpes
Erstteilen —und nach der Serienprodukti Serien-Produftion
vereinbaren. Tt T e ey

Entwickler fir dieAutomobilindustrie
Ubertragen heute weitgeheddgaben ex-
ternen Entwicklungs-Helfern. Sie stellen d
fur Grund-Daten, die ein&eiterbearbeitung
verlangen zuverfigung. Die Entwicklungs
leistung bis zur Produktionsreife fordert d¢
externen Entwicklungshelfern viel Leistu
ab — ohne daf} dies immer ausreichend

wardigt wird.

Broschire im PDF-Format:

Von diesemArtikel steht eine

erheblich erweiterte Langfassung

als Fachbericht in Broschiurenform
,Vvon Prototypen bis Serienproduktion®
im PDF-Format (22 Seiten) kostenlos
zur \erfigung: Anforderungen per

eMail industriethemen@aol.com

Lapple AG

August Lapple Sr. 1
74076 Heilbronn

Tel (07131) 131-0
Fax (07131) 131-222
eMail: info@laepple.de
Internet: laepple.de

EOS GmbH

Electro Optical Systems
Robert Stirling Ring 1
82152 Krailling

Tel (089) 89336-0

Fax (089) 89336-228
eMail: info@eos.de
Internet: eos.info
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La Production de Prototypes
et petites Series par ,,SPM*

Le Procedé de Combinaison innovateur - Space Puzzle Molding

Le procédé “Space Puzzle Molding®, SPM” est brevetée, et a recourt aux f
techniques de DAO etA&O pour la conception et la réalisation des moules. La ":_
production des piéces est assurée par des installations spécifiques. SPM, est | |
outil rapide (Rapid Boling, RT) et un procédé de préseérie rapide (Rapid
Prototyping, RPT), exclusivement practiquée par Protoform, Firth

Le Space Puzzle Molding est un outil rat peuvent étre fabriquées automatiqguemerita combinaison d’une conception rapi-
pide (RI) et un procédé de présérie rapidedes postes inoccupésudinage est dede d’'une part et des dernieres technologies
(RPT). Le procédé Space Puzzle Molditgpe UGVHSC (Usinage Grandéitesse, d’'usinage d’autre part conduit a un délais
SPM est la combinaison d’une constructibtigh Speed Cutting) sur des machines-outlls réalisation d’outillage court. Grace au

en DAO des plus modernes et d’urde la nouvelle génération. procédé de Space Puzzle Molding, des
technique de fabrication CNC avec des séries d’essai et des préséries
méthodes de fabrications innovatrices g+ =t : de pieces en matiére plastique

vraie matiere permettront la
validation et I'optimisation du
design a moindre colt avant
lancement des moyens série,

al'outillage, la construction de moules a
gu’aux procédés de fabrication et
production de piéces plastique.

Le procédé Space Puzzle Molding uti
une technique moderne DAO poul
conception des outils de moulage. |
conception intégrale du moule n’est
nécessaire: les éléments amovibles
définis par le concepteur puis les fich
CAOQ de ces derniers sont directement
vertis en fichiers AO pour l'usinage €
machines CNC.

Le Space Puzzle Molding
réduit en particulier le temps
de développement des pieces
comet le délai de lancement
sur le marché (Tme-to-
market). Il est source d’infor-
mations pour la fabrication
en série ainsi que sur le
produit série et assure ad
moment du lancement série,
une qualité de produit et une 1 Boite & gants, 2 Bati de plieu
comme matiere premiéere est principaler méthode de production. mécanique, 3 Bobines amovibl
'aluminium. Toutes les parties amovib de tomographes RMN
sont usinées sur des palettes standardisées, 4 Pédale d’accélératel

L'usinage CNC est assuré par des
chines de derniere génératiomalliage utilisé
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Polnischer Deko-Style | CREENBUD
Natursteinbau fiir die EU Deko-Style-Natursteinbau

. . ist ein 2006 neugegriundetes Unter-
Naturnaher dekorativer Mauerbau fir Innen- udiRenanlagen

nehmen fur Dekorativen Innen- und
AufRenbau, mit Stammesitz in 78-314
Slawoborze (Stolzenberg), Polen.
GREEN-BUD st fur alle gewerb-
lichen Bauarbeiten im Innen- und
AulRenbereich EU-weit zugelassen.

Seit Jahresmitte 2006 ist GREEN-BUD Dekdy# Natursteinbau auch in
Deutschland tatig: Die neugegriindete polnische Firma arbeitet mit EU-
Zulassung europaweit vor allem im dekorativen Mauerbau, im Garten- unds=
Landschatsbau, in der Gesitung vonAuRenanlagen und dem Dekorativen &

Innenausbau - und hat hier bereits attraktive Projekte realisieren kdnnen ... Das Unternehmen arbeitet im de-
korativen Mauerbau, im Garten- und
Landschaftsbau, in der Gestaltung
Die neugegrindete polnische Firmmerkern Projekte und Objekte im Deko- In Haus und Innenbereich gestalten undon AuRenanlagen und dem De-
GREEN-BUD arbeitet als Subunternehmeativen Natursteinbau nach individuellegrstellen die Fachkrafte von GREEN-BUDkorativen Innenausbau. Der Firmen-
oder als eigenstandigguftragnehmer mit VorstellungenAul3enanlagen, Fassadehbgispielsweise dekoratiW@ande Treppen inhaber, Bau- und Projektleiter ist
EU-Zulassung jetzt europaweit vor allem ibdmz&aunungen, Einfassungen, UmmauendTreppenaufgéange, KellgBewdlbe und Tomasz Szczezniak (35). Er hat
dekorativen Mauerbau, im Garten- unehgen, Gehwege. Immer unt@rwendung Kamine. Im Landschaftsbau unter anderetangjahrige Branchen- und Berufs-
Landschaftsbau. Das polnische Unterneham Naturstein und nattrlichen MaterialieauchAnfahrtswege, Rast- und Grillplatzeerfahrung in Polen, und Auslands-
ist ein “Profi” in der attraktiven Gestaltun®er FirmeninhaberProjektleiter und ver undAufRenanlagen fir Sport- und Campingerfahrung in Deutschland und ltalien
von dekorativenlagen alleArt. antwortlicher Bauleiter fir alle Projekte igtlatze. Immer in Handarbeit und handmit zahlreichen Projekten im Haus-,
Tomasz Szczezniak. Er hat langjahrigeerklicher Qualitat und nach individuellenGarten- und Landschaftsbau.
Sei der EU-Zulassung 2006 hat da&sislandserfahrung in Deutschland mit zaMerstellungen defAuftraggeber GREEN- ;

Unternehmen GREEN-BUD bereits vereichen Projekten im Haus- Garten- uBUD fuhrt auch Gebaude-Renovierungen i
schiedene Projekte im Dekorativen Naturandschaftsbau und spricht Deutsch.  Innen- undAulRenbereich durch.
steinbau in Deutschland durchgefiuhrt: GREEN-BUD
GREEN-BUD ist eine Fachfirma fur Deko- In Aul3enbereich und Garten gestaltetAuftraggeber in Deutschland haberDeko-Style-Natursteinbau
rative Bau-Projekte im Innen- uddi3en- GREEN-BUD Gartenpfade, Gartenmaueimereits im ersten Geschaftsjahr mehrerd. Sportowa 5
bereich, im Garten- und LandschaftsbauGrills und Grillplatze, Grillhitten, GartenProjekte fur dekorativen Mauerbau durchPL 78-314 Slawoborze
teiche, undlerrassen. Dazu Brunnen urfidihren lassen: Das Unternehmen. GREENROLEN

Die Stundensatze und Kosten fir alle v@munneneinfassungen, Pflanzentrége, BdJD verarbeitet dabei prinzipiell 6ko- Telefon: +48 507.186.039
GREEN-BUD durchgefuhrten Projekte sindllons, Rast- und Sitzgruppen, Sprindegische Materialien: Natursteine, Bruch-
durch den polnischen Firmensitz im friher&nunnen undVassertreppen. steine, NaturholzePflastersteine und andereAnsprechpartner in Deutschland:
Pommern besonders gunstig. Das Unter- Materialien: Immer nach nattrlichen, um4industrievermittiung W. G. Trapp
nehmen hat den Stammsitz in SlawoborzeSREEN-BUD Deko-Style Natursteinbaweltfreundlichen und 6kologischen Kon-Wolfgang G. Trapp
(friher: Solzenbeg) in Ostseenadhdlle erstellt auch Garagenzufahrten, Hausamépten. Die bisher in Deutschland abgeRostfach 65 00 73
Mitarbeiter sind polnischer Nationalitat. Daahrten, Einfassungen von SchwimmbéadeschlosseneAuftréage wurden als Subunter 81214 Miinchen
Unternehmen GREEN-BUD realisiert mitnd SwimmingpoolsWaschplatze undnehmen oder als eigene Projekte zur Zdelefon (089) 811-7414
diesen geschulten und erfahrenen Hammilischplatze fur defufR3enbereich. friedenheit deAuftraggeber abgewickelt. eMail trappindustrie@aol.com
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Seit 2004 erscheinemdustriethemen in
digitaler Form als‘ePublikation, ePub”
im weitverbreiteten PDF-Format, und wer-
den nur noch iAusnahmefallen in geringer
Auflage gedruckt. DieVerbreitung der

Die neue Variante der Fachzeitschrift
ePublikaition industriethemen

Impressum +
Media-Information

Impressum:
Ausgabe: 01.2007

! o _ _ Jahrgang: 24 SOV
Hauptauflage erfolgt als eMail-Anhang. Technik tatig, oder in ahnlichen und vetionsverfahren, Innovationen, Rapid Proto- WW
gleichbaren Positionen und Funktionen. typing, RapidTooling und anderen Ent- @P

industriethemen erscheinen derzeit in bis
zu 8 aktualisierten unflusgaben jahrlich.industriethemen

wicklungsverfahren, mit eManufacturingindustriethemen

sind auch Journalisti-Produktentwicklung Werkzeug- und Fer erscheinen nach Bedarf und

Die Konzeption vorindustriethemen ist scher Informationsdienst fiir die Fachpresienbau, Kunststbferarbeitung und Klein- aktuellen Anlassen

konsequent auf das PDF-Format, die Dge, Fachjournalisten, Redakteure und Rerienfertigung, Metallverarbeitung und (Industriemessen) und Themen.
stellung auf dem Computer-Bildschirm ungaktionenAlle Artikel stehen zur Ubernah-Bearbeitung, der Fertigungstechnik sowlgl€ Erscheinungsweise ist =
denVertrieb per eMail - als eMail-Anhangne undversffentlichung nacibsprache in der industriellen Produktion, -@anisation, unregelmarig, etwa 8 mal jahrlich.

ausgerichtet. Langfassung zwerfigung.

Auf dem Computerbildschirm erscheindbie Themen inndustriethemen
industriethemen

) befas- industriethemen
im Querformat alssen sich mit MaschinenbaWerkzeug- weise auch invorfeld von Fachmessen wig=achzeitschriften fir eine

Qualitatssicherung und Logistik. Al “aehe el vine

. . Fachreportagen stehen den
erscheinen Ublicher Redaktionen von

Vollbild in unkomplizierter Graphik unctechnik, Zerspanung, mit neuen ProduANNOVER MESSE, der EMO Hanno-Verwertung und

leicht lesbar: Jede Seite (maximal 25 Seite s

wird dabei vollstandig bildschirmfillend Prejse 2007
abgebi_ldet, und ISt auc_h ohne Mauskili glltig seit 1. Januar 2006 *)
oder Bildlauf am Bildschirm leshar

Redaktionelle V erdffentlichungen

Zur optimalen Darstellung auf dem Bild-jn industriethemen sind ginstig:
schirm sollte eine aktuelles PDF-Dar-
stellungsprogramm wie “Adobe ReaderRedaktionelle Seite:  195.- EUR
oder Ghost-¥éw und ahnliche, kostenloseredaktionell gest altete Titelseite,
Software und der Bildschirm-Modus&W  4c  3-spaltig, quer: 980.-- EUR
bild” verwendet werden.

Anzeigen-Preise:
Das ,Blattern®, die Seiten-Auswahl und dasy/o||seiten A4 quer 4c: 980.- EUR
Navigieren inindustriethemen ist per Anzeigen A5, hoch 4c:
Pfeiltasten deffastatur in jede @‘
Richtung mOglIChAUSgewahlte ‘ E:> Millimeterpreise:
Seiten kdnnen nach Bedarf und im DrUCkKooperationS_Angebote,
modus nachVahl (schwarz, farbig) ausge-Gebrauchtmaschinen und Betriebs-
druckt werden. ausriistung, Bezugsquellen-

_ _ _ und Gelegenheit sanzeigen:
industriethemen  werden derzeit kosten- 1-spaltig, pro Millimeter 1,55 EUR

los an rund 2.000 Empfanger per eMail ver-
sandt. Die Empfanger sind in Industrie ungl zuzigl. gesetzl. Mehrwertsteuer

495.- EUR

ver, FAKUMA, EUROMOLD Frankfurt, Veréffentlichung nach
der MOTEK und CONTROISuttgart und Absprache zur V erfligung

anderen Fachmessen Wetanstaltungen. ) )
Anschrif t der Redaktion:

,4- Pressebiro W. G. Trapp

Der Satzpiegel dendustriethemen 2N )
Pieg edaktion industriethemen

spaltig, Spaltenbreite 70 mm, entspric
etwa dem Formak4 quer (maximal 200 x affficﬁuﬁnscggnm
290 mm)Anzeigen kénnen nur in begrenzTelefon. (089) 811-7414
tem Umfang verdéntlicht, und alsTIFF o (089) 811-9931
oder JPEG-Dateien eingebunden werdergpail: mail@industriethemen.de
_ eMail: industriethemen@aol.com
Der Bezug und das eMail-Abonnement von
industriethemen  sind kostenlos. Chefredakteur:
Wolfgang G. Trapp
industriethemen  dirfen jederzeitin an-(v. i. S. d. P.)
gemessenem Umfang zur personlichen Nut-

zung als PDF-Datei kopiert und weiger Konzept und Herstellung
gebgn werden. P g Presse- und Werbebtro

Wolfgang G. Trapp

Jede weitegehende Nutzung underwer g’fgtlfi‘c,\ﬂfn5cﬁgn73

tung, auch voreil-Inhalten, bedarf ledig- 1ejefon: (089) 811-7414
lich der vorherigerbsprache und Genehgax; (089) 811-9931

migung durch den Herausgeber eMail: trappresse@aol.com

(ePub):
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PrOtoypen Diese Wir arbeiten mit EU-Zulassung europaweit im dekorativen
: : Mauerbau, im Garten- und Landschaftsbau, in der Gestaltung

und GelegenheltS'AnZE|ge von AuBenanlagen und dem Dekorativen Innenausbau.

= = fur

Kleinserien : Wiir realisieren mit geschulten und erfahrenen Handwerkern
} ] GEbra_'_UChtma_SChmen Projekte und Objekte im Dekorativen Natursteinbau nach
~ Warum Zeit verlieren Geschaftsverbmdungen individuellen Vorstellungen: AuBenanlagen, Fassaden,
mit Imitaten und Provisorien Kooperationen etc Umzaunungen, Einfassungen, Ummauerungen, Gehwege, Gartenpfade, Garten-
in der Entwicklungs- und P . mauern, Grills und Grillplatze, Grillhiitten, Gartenteiche, und Terrassen, Brunnen und

Testphase? Brunneneinfassungen, Pflanzentroge, Pavillons, Rast- und Sitzgruppen, Spring-

kostet Sie

ur 98 EURO neto

brunnen und Wassertreppen, Garagenzufahrten, Hausauffahrten, Einfassungen von
Schwimmbéadern und Swimmingpools, Waschpldtze und Duschplatze fiir den
AuBenbereich. Im Innenbereich dekorative Wéande, Treppen und Treppenaufgange,
Keller, Gewdlbe und Kamine. In Handarbeit und handwerklicher Qualitdt und nach
natlrlichen, umweltfreundlichen und 6kologischen Konzepten

P I atz GREEN-BUD
- Deko-Style-Natursteinbau Ansprechpartner in Deutschland

fi:l r I h r e Inhaber: Tomasz Szczesniak Industrievermittiung W. G. Trapp
ul. Sportowa 5 Postfach 650073
PL 78-314 Slawoborze 81214 Miinchen

Space Puzzle Molding we rbu ng! POLEN Telefon: (089) 811-7414

: SLAWOBORZE
SPM Telefon: +48 507.186.039 eMail: trappindustrie@aol.com

liefert schnell Prototypen-Serien und
Kleinserien von
Kunststoffteilen aller Art Produktion - Kooperation - Investition
Echte Teile aus Originalmaterial -
voll funktionsfahig und in POIen
praxistauglich . . = Halbinsel Wolin (Wollin
® Kunststoff- und Technik-Kombiteile i ( _)
' Bauprojekt Naturpark
PI'OI'O orm Standard- und Massenware, Verpackung Siedlung mit Bootsliege-
Q Werkzeug- und Formenbau, Normalien platzen und Hotel-Anlage:
Teilefertigung, Montage, Maschinen-Ankauf GrundstuicksgroRRen ab
protoform K. Hofmann SmbH Fertigbau und Investitionen ca. 1.500 Quadratmetern.
e erane 15 Gunstige Preise
I_D98786 F“”gg 0 Infos und Firmenprofile g
Tel: +49 (911) 7599- - . Info in Deutschland:
Fax: +49 (911) 7599-100 Beratung und Vermittlung: eMail:
Internet: www.protoform.com trappindustrie@aol.com -
eMail: info@protoform.com SE TS @ el e
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Traumhéauser flr Traumpreise

Ein Standard-Einfamilienhaus oder Fachwerkhaus im Landhausstil fur nur
700 bis 850 EURO pro Quadratmeter? Schlisselfertig. Ein System-Fertigteil-
haus zum Selbstausbau fir 500 EURO pro Quadratmeter? Unvorstellbar?

Polnische Firma erstellt in
3 Monaten ein Traumhaus
ohneAlbtraum-Pr eise,

perfekt und schlisselfertig:

Standard System-Fetig-
hauser oder System-Fach
werk-Fertighauser mit Ei-
chen- oder Kieferfachwerk,
mit Ziegel-Mauerwerk-Ver- js
kleidung oder aus Blahton, ==
Naturholzhauser im Chalet-
Sil. Ab 100 Quadratmetes
im System individuell aus-
bau-, erweiter-, verander-
bar. Nach deutscherNorm.
Naturlich, energiesparend
und umweltfreundlich, in so- §
lider Qualitat und Ausstat-
tung. Natdrlich stets mit
deutscher Genehmigung
mit Ar chitekt und Satik. Ab
Oberkante Bodenplatte. Un- (&
terkellerung, Bauvorberei- [ . —
tung und Bodenplatte optional. Musterhauser bis zur HotelgroBe mit bis 40
Betten und Pool in Polen, Berlin und den neuen Bundeslandern.

"
E

Kont aktadresse fur Deut schland:
W. G. Trapp
Industrievermittlung
Postfach 65 00 73
81214 Minchen
Tel (089) 811-7414
eMail: trappindustrie@aol.com

PREFSYSTEM

Henryk Zdun
ul. Torowa 10

PL 78-120 Goscino

internet: www .prefsystem.com
eMail: prefsystem@op.pl

.Palac Mysliwski“
PL 78-316 Slonowice
(Schlonwitz)
an der Landstraf3e 151
bei Swidwin (Schivelbein)
in Pommern
Tel. +48 (94) 364.2661
internet: palacslonowice.com

Info in Deutschland:
eMail:
WGTrappMunichD@aol.com

_Technisc he
Ubersetzungen
Fach-Dolmetsc her
Deutsc h-Polnisc h:

Ubersetzungsbiiro
Ing. Stanislaw Kumelan
ul. Wojska P olskiego 21/27
PL 78-300 Swidwin

Telefon: +48 (94) 365 3043
Mobil: +48 606.920.595
eMail: skumelan@wp.pl

. Seite
L{iorY 20

Wir produzieren fiir Sie
kostenguinstig in den Bereichen:

Kunststoffverarbeitung
Blechverarbeitung
Laserschneiden, Biegen, Stanzen
Umformen, Blechkonstruktionen
Leichter Stahlbau, Behalterbau
Container , SchweilRk onstruktion
Gebrauchtmaschinen und
Betriebsausristung
Ankauf , Aufbereitung
Lohnfertiqung
Dreh-Massenteile, NC-Fertiqung
Werkz eug- und Formenbau
ferroplast
Swidwinek 2,

PL 78-300 Swidwin
Tel +48 (94) 365 2456,
Fax +48 (94) 365 4038
Internet: www.ferroplast.pl
eMail: technologia@ferroplast.pl

Industrie-V ermittlung

Wolfgang G . Trapp
Industrievermittlung
ul. H. Sienkiewicza 21
PL 78-300 Swidwin
Tel. +48 (94) 365 2016
Fax +48 (94) 365 2016
Tel. +49 (89) 811-7414
(Rufumleitung)
Ansprechp artner:
Wolfgang G. Trapp
eMail: trappindustrie@aol.com




Rauchen ist
langsamer

Selbstmord!

(Aber wir haben es ja nicht ellig ...)

Franzosischer dlksmund




