Faktor 1,5:

1,5 Spindeln pro Jahr
spart GPV Teknik bei
der Bearbeitung von
u. a. Fliigelstrukturen
ein ... Seiten 2-3

Mehr Performance - groReres Einspar-
potenzial. Mit VERICUT® 7.0 lanciert
CGTech ein Upgrade der CNC-Simula-
tionslésung, das es in sich hat. Beson-
deres Augenmerk bei der Entwicklung
von VERICIUT® 7.0 lag auf der Code-
Optimierung und Integration von iiber
150 Anregungen und Wiinschen von
VERICUT®-Anwendern.

Deutlich mehr Leistung mit

neuer Benutzeroberflache

Um das Erstellen neuer Projekte in
VERICUT® zu forcieren, hat Version 7.0
Ballast abgeworfen. Drastisch reduziert
prasentiert sich die Anzahl der Pop-up-
Dialoge. Resultat: keine Ablenkung mehr
durch die Buttons wie ,OK", ,Anwenden”
und ,Abbruch”. Objekte aus den ehema-
ligen Pop-Up-Dialogen sind in den neuen
Projektbaum integriert, in dem sich jetzt
alle neuen Projekte konfigurieren lassen.
Auch der Komponentenbaum findet sich
im Projektbaum wieder. Er kann optional
aber auch in den Hintergrund gestellt
werden. Fazit: Das Projektment ist deut-
lich tibersichtlicher konzipiert.

Verbesserte Bewegungsablaufe
durch neue Algorithmen

Komplett neu ist die Bewegungsverarbei-
tung in VERICUT® 7.0. Tausende Stunden
Entwicklungsarbeit sind in die Optimie-
rung des internen VERICUT®-Codes ein-

Faktor 150:

150 CNC-Programme
mit einer Laufzeit von
fiinf Stunden passt

geflossen. Ergebnis: eine blitzschnelle
und hochprézise Bewegungs-Simulation,
mit der VERICUT® Maschinenbewe-
gungen auf Basis der NC-Daten berechnet
und animiert. Mit koordinierten Ansichten
und konsistenten Werkzeugbildern. Un-
abhéngig davon sind Kollisionstoleranzen
und Bewegungsdarstellungen.

Stop & Go mit den neuen
Einzelsatz-Funktionen

Von Vorteil: Sind Travel-Limits gesetzt,
wird die Simulation mit ,klemmenden”
Achsen fortgefiihrt. Die Darstellungen
von Verletzungen wird in Rot darge-
stellt. Ein 5-Achs-NC-Satz ist jetzt eine
Bewegung, und Simulationszeiten wer-
den durch effizientere Berechnungen
verkiirzt. Im Ubrigen ist es jetzt moglich,
VERICUT® mitten im NC-Satz anzuhal-
ten. Gelb bedeutet den Stopp mitten im
NGCSatz, Griin, dass die Bearbeitung am
Ende des Satzes gestoppt wurde. Fort-
setzen lassen sich der aktuelle Satz oder
Zyklus durch die Einzelsatz-Funktion, die
zusétzliche  Auswahlmoglichkeiten  wie
den Sprung in, Uiber oder ans Ende eines
Unterprogramms bereit hélt.

~Komplett” & ,Einfach”: mehr
Kontrolle iiber Bohr-Zyklen
VERICIUT® 7.0 bedeutet mehr Kontrolle
iiber die Bohr-Zyklen. Optionen fur
.Komplett” & ,Einfach” figen die gleiche

Fortsetzung auf Seite 5

NOV ReedHycalog

jahrlich an ... Seite 4

Die Helix-Bewegung
erzeugt eine
Helixcharakteristik.
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Faktor 3:

3 weitere Messen
besucht CGTech im
Jahr 2009: die EMO
Milano, AIRTEC und
EuroMold ... Seite 6

Dialog-Fenster wurden konsequent
durchorganisiert und logisch
zusammengeftigt. Das macht
VERICUT® jetzt noch tibersichtlicher
und einfacher.

In Version 7 wird der Werkzeugschaft
dunkler dargestellt - der Verfahrpunkt kann
tberall relativ zur Achse des Fraswerkzeuges

liegen.
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CNC-Simulationstool VERICUT® bei GPV Teknik im Einsatz
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GPV Teknik W

GPV Teknik ist Teil der an der
Borse Kopenhagen notierten
GPV Group (£150 Mio. Umsatz/
1600 Mitarbeiter). Die 1961 in
Kopenhagen gegriindete Un-
ternehmensgruppe expandierte
ziigig auf Basis strategischen
und organischen Wachstums
und verftgt heute @ber drei
Schwerpunktkompetenzen:
Elektronik, Mechanik und
Platinen. Das Unternehmen
bietet integrierte Komplettls-
sungen oder Einzelleistungen

in den Bereichen Produktent-
wicklung, Design, Konstruktion,
Fertigung, Montage und

Test kundenspezifischer
Produkte. Durch ihr integriertes
Geschaftskonzept bietet die
GPV Group einzigartige Mog-
lichkeiten fur schliisselfertige
Losungen als Zulieferer bzw.
Outsourcing-Partner, in denen
mechanische Teile beispielswei-
se mit elektronischer Intelligenz
kombiniert, fertig zusammen-
gebaut, getestet und lieferfertig
bereit gestellt werden.

Seit dem Jahr 2007 ist die CNC-Simula-
tionssoftware VERICUT® integraler Be-
standteil des Herstellungsprozesses bei
GPV Teknik aus Glostrup in Ddnemark.
Das Zwischenfazit fallt positiv aus: VERI-
CUT® macht in der téglichen Praxis den
entscheidenden Unterschied aus.

GPV Teknik: Prazisionsbearbeitung

Mit 155 Mitarbeitern realisiert GPV Teknik
hochspezialisierte Prozesse im Bereich
Prazisionsbearbeitung. Dazu gehéren
High-Speed-CNC-Frésen,  5-Achs-CNC-
Frés- und 12-Achs-CNC-Dreh-/Frasbear-
beitung, dartiber hinaus CNC-Bohren und
die Verarbeitung von extrem groBen bis
zu Mikroteilen. Der Maschinenpark des
nach 1SO 9002 und AS9100 zertifizierten
Unternehmens préasentiert sich analog
zum Leistungsspektrum ,State of the art”.
Die letzte Investition umfasste drei groRe
Makino MAG3 CNC-Bearbeitungszentren
mit Hochgeschwindigkeitsspindeln von
bis zu 30.000 Umdrehungen pro Minute.

Erste Pramisse: Beste Qualitdt
Zum Kundenklientel von GPV Teknik

zéhlt auch die Luftfahrtindustrie, bei-
spielsweise  werden  Fliigelstrukturen
produziert. Applikationsbedingt mussen
Projekte fiir die Luftfahrt- und Ristungs-
industrie allerhochsten Qualitétskriterien
entsprechen. Dies war ausschlagge-
bend fiir die Entscheidung, VERICUT®
fur die Simulation der CNC-Programme
zu nutzen: ,Der Unterschied zwischen
VERICUT® und jedem anderen Programm
auf dem Markt”, so Frank Diihring, Tech-
nischer Leiter bei GPV Teknik, ,ist die
Tatsache, dass VERICUT® eben nicht die
CAD-Modelldaten simuliert, sondern die
Postprozessor-Daten nutzt und direkt mit
G-Codes arbeitet wie die CNC-Maschine
selbst. Zumal: Entdecken wir einen Feh-
ler in unserem CNC-Programmm, haben
wir die Zeit ihn zu korrigieren, bevor das
Programm auf die Maschine geht.”

CNC-Verifikationssoftware VERICUT
Die CNC-Verifikationssoftware VERICUT®,
die im D.A.CH.-Raum von der Kolner
CGTech Deutschland GmbH vertrieben
wird, simuliert die CNC-Bearbeitung, um
Fehler im CNGC-Programm bereits vor
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dem realen Maschinenlauf herauszufin-
den. Die marktfihrende Software, die
unter allen Windows-Betriebssystemen
sowie Unix lduft, arbeitet sowohl mit NC-
Code als auch mit der Ausgabe von CAM-
Systemen. Drei Hauptfunktionen prégen
das Programm: zum einen die Simulation
des Materialabtrages mit Verifikation und
Analyse, dartiber hinaus die Vorschubop-
timierung und die Simulation der Maschi-
ne. Gegeben ist dabei durchgéngig die
Option des Exports eines verwertbaren
CAD-Modells.

Kollisionfrei mit VERICUT®

GPV Teknik machte bei den Berech-
nungen zum Return on Investment von
VERICUT® eine einfache Rechnung auf:
Ein Crash auf einem der hochmodernen
CNC-Bearbeitungszentren wiirde das Un-
ternehmen mehrere Millionen danische
Kronen kosten. Demgegentiber bedeutet
eine Investition in VERICUT® nur einen
Bruchteil der Anschaffungskosten einer
Maschine. Dem Vergleich mit anderen
Tools hielt VERICUT® ohnehin stand:
,Es gibt nicht viele Software-Systeme



auf dem Markt, die einen virtuellen Test
des CNC-Programms in dieser Qualitét
vorhalten”, sagt Frank Duhring, ,tatsach-
lich ist VERICUT® auch das einzige Ma-
schinensimulationsprogramm, das sich
beim amerikanischen Joint Strike Fighter-
Programm bewdhrt hat. Das ist natiirlich
ein entscheidender Faktor fiir uns, die
wir uns damit taglich befassen.”

Signifikante Einsparpotenziale

Immense Vorteile macht Frank Diihring
nach zweijahrigem VERICUT-Einsatz im
Besonderen im Herstellungsprozess als
Ganzes aus: ,Immer mehr Bearbeitungs-
zentren arbeiten mit Hochgeschwindig-
keitsspindeln. Das birgt natirlich auch
die Gefahr enormer Schaden bei einer

Kollision. Unterm Strich kénnen wir
dank VERICUT® rund eineinhalb Spin-
deln pro Jahr durch die CNCSimulation
einsparen. Das bedeutet zugleich, dass
die Maschinenstillstandszeiten reduziert
wurden und sich die Effizienz zeitgleich
erhght hat.”

Leistungsstarke im Detail

GPV Teknik hat enorme Unterschiede
seit Einfithrung der virtuellen Maschi-
nensimulation feststellen konnen. ,Mit
der virtuellen Werkzeugsimulation ldsst
sich priifen, ob die Werkzeugwege im
Rahmen der spezifischen, maschinellen
Umgebung auch korrekt sind. Im Rah-
men konventioneller CAM-Simulation
werden nur die Werkzeugwege selbst
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gepriift. Das bedeutet natrlich einen
gravierenden Unterschied, weil in der
Maschinenumgebung alles enthalten ist”,
erldutert Dihring. Anders gesagt: Die
herkommlichen Systeme simulieren den
vom CAM-System generierten neutralen
Code, nicht aber den von der Bearbei-
tungsmaschine verwendeten NC-Code
nach dem Postprozessorlauf. Dihring re-
simiert: ,Wenn der Werkzeughalter die
Oberflache des Werksttickes nur fiir den
Bruchteil einer Sekunde beriihrt, wiirde
man das in der Realitat kaum bemerken.
Mit einer Simulation durch VERICUT®
wird das dagegen sofort augenfallig. Das
illustriert gut, was diese Software wirk-
lich leistet und warum wir so zufrieden
mit VERICUT® sind.”

LUF-UND
RAUMFAHRT

APPLIKATIONS-
STECKBRIEF

B Anwender
GPV Teknik

B Anwendungsbereich
Luft- und Raumfahrt

B Besondere Charakteristika

« GPV spart eineinhalb Spindeln
jahrlich durch CNC-Simulation
mit VERICUT® ein

« VERICUT®-Einsatz reduziert
Maschinenstillstandszeiten

« Im Bereich CNC-Simulation
ist VERICUT® State of the art
in der Luft- und Raumfahrt-
industrie
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CNC-Simulationstool VERICUT® bei NOV ReedHycalog im Einsatz

Komplexe Projekte in der OI- und Gas-
forderung verlangen heutzutage nach
innovativen Bohrlochlésungen und
-werkzeugen. In gleichem MaRe er-
fordert die Prazisionsbearbeitung von
Produktions-Equipment fiir den Ol-
und Gas-Sektor nach einem Hochst-
maB an Effizienz beim Zerspanungs-
Prozess. Als Imperativ der Branche gilt
daher die Vermeidung eines Maschi-
nen-Crashs - andernfalls wiirden das
Werkstiick, die Aufspannung und das
Werkzeug teils irreparablen Schaden
nehmen. Um Kollisionen ausschlieBen
zu konnen, setzt National Oilwell Var-
co (NOV) ReedHycalog auf VERICUT®
- die CNC-Simulationssoftware von
CGTech, die die Uberpriifung der CNC-
Programme durch den Bediener, im
Besonderen aber den riskanten Probe-
lauf am realen, hochmodernen CNC-
Bearbeitungszentrum ersetzt.

Doppelte Einfahrzeiten vor VERICUT®
In der britischen Produktionsstétte Sto-
nehouse, Gloucestershire, setzt das
Unternehmen seit bereits (iber zehn
Jahren auf die CNC-Simulationssoftware
VERICUT®. Kaum verwunderlich, dass
VERICUT® mit rund elf Usern am Standort
inzwischen zu wesentlichen Bausteinen
des Engineering-Prozesses zahlt. Warum
die CNC-Fertigung seit 1998 simuliert wird
und NOV ReedHycalog an Stelle des Pro-

belaufs auf der realen Werkzeugmaschine
auf ein im Vorfeld gepriftes und opti-
miertes CNC-Programm setzt, erlautert
der leitende Ingenieur Matthew Tolner
riickblickend: ,1998 waren noch fast 5%
unserer gesamten Stahlbohrer-Produktion
Einfahrteile, wobei sich die normalen Ein-
fahrzeiten in diesen Fallen verdoppelten.”

Spezialitat 5-Achs-Bearbeitung
Diese kaum haltbare, zumal kritische Zu-
stand veranlasste NOV ReedHycalog zur
Suche nach einem geeigneten CNC-Simu-
lationsprogramm, das die Bewegungen
der Werkzeugmaschine und die Ande-
rungen am Werkstlick genau so anzeigt,
wie sie bei der Fertigung ablaufen. Und
das offline am PC, damit Programmfehler
wie Eilgangsverletzungen, Konturverlet-
zungen oder mogliche Kollisionen nicht
erst in der realen Fertigung auftreten.
Stichwort Kollisionsgefahr: Im Beson-
deren die Optimierungsmoglichkeiten
von VERICUT® und der Faktor 5-Achs-
Bearbeitung, der bei NOV ReedHyvalog
sowohl an Bedeutung als auch Komplexi-
tat gewinnt, gaben den Ausschlag fiir die
Losung VERICUT® von CGTech.

Keine Programmfehler-keineProbleme
Als signifikanten Vorteil von VERICUT®
schatzt Ingenieur Matthew Tolner das
Einsparpotenzial bei Zykluszeiten ein:
JAlle neuen 3- und 5-Achs-CNC-Pro-
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gramme durchlaufen die Simulation
in VERICUT®. So konnen wir unnotige
Verfahrwege erkennen, Toleranzen und
Laufzeiten checken und eine Kollisions-
prifung von Werkzeug, Aufspannung,
Werkstiick und Maschinenkomponenten
vornehmen, bevor das Programm der
Fertigung zur Verfligung gestellt wird.”
Aktuell werden auf diese Weise etwa 150
CNC-Programme mit einer Laufzeit von
durchschnittlich fanf Stunden jéhrlich
bei NOV ReedHycalog angepasst. Mit
der Folge, dass die Einfahrzeiten neuer
Komponenten seit der Einfiihrung von
VERICUT® nicht mehr zu Produktions-
und Lieferproblemen fiihren.

Ein stabiler und zuverlassiger Baustein
JNERICUT® zdhlt zu den stabilsten und
zuverldssigsten Software-Tools bei NOV
ReedHycalog", restimiert Matthew Tol-
ner, ,mit den regelméRigen Updates
kénnen wir zusétzliche Funktionalitaten
nutzen und existente Programme opti-
mieren.” Obwohl natirlich Lizenzkosten
anfielen, wirde sich der VERICUT-Einsatz
rechnen. Um so groBer seien schlieRlich
Folgekosten bei Kollision oder Crash, bei
Maschinenbeschadigung mit Reparatur-,
Wiederbeschaffungs- und  Stillstands-
kosten, hohen Ausschiissen und nicht
eingehaltenen Lieferterminen. Tolner:
,Daher ist VERICUT® ein essenzieller
Baustein unseres Engineering-Systems.”

PRAXISBERICHT

WERKZEUG-
HERSTELLUNG

IM PROFIL
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I Anwender
NOV ReedHycalog ist eine
Geschaftseinheit der National
Oilwell Varco, einem weltweit
filhrenden Unternehmen in
der Entwicklung, Herstellung
und dem Verkauf von Anlagen
und Komponenten fir Ol- und
Gasbohrprojekte. Zu den
Kernkompetenzen von NOV
ReedHycalog zahlen u. a.
Entwurf und Fertigung von
BohrmeiReln. Markant sind
die winklig gegeneinander
angeordneten, gezahnten
Kegelrollen.

APPLIKATIONS-

STECKBRIEF

B Anwender
NOV ReedHycalog

B Anwendungsbereich
Werkzeugherstellung

B Besondere Charakteristika

» NOV ReedHycalog konnte
Einfahrzeiten neuer Kom-
ponenten dank VERICUT®
halbieren

« VERICUT® praft 150 Fiinf-
Stunden-CNC-Programme
jahrlich

« VERICUT® erkennt unno-
tige Verfahrwege, checkt
Toleranzen, Laufzeiten und
mogliche Kollisionen
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Fortsetzung von Seite 1

Zykluszeit hinzu, &ndern aber nur die
Darstellung der Bewegungen. ,Keine Be-
wegung” bedeutet Materialabtrag ohne
Animation aber mit Zeitberechnung.
Jgnorieren”  (berspringt den  Zyklus
ohne Zeitberechnung. Bohr-, und Ta-
schenzyklen kénnen jederzeit gestoppt
und wieder bis zum Ende fortgefthrt
werden. Drehzyklen hingegen fordern
den Anwender auf, den Zyklus zu been-
den oder zum Ende zu springen.

Neue Kollisionserkennung

mit bekannten Qualititen

Alle Kollisionseinstellungen werden in
einer Kollisionstabelle im Projektbaum
konfiguriert. Konfigurationen aus den
Versionen 5.x und 6.x sind aufwartskom-
patibel und koénnen in 7.0 eingelesen
werden. Durch die neue Zentrale fiir
Kollisionsprifungen sind Mehrfachpri-
fungen de facto ausgeschlossen. Erhalten
bleiben indes alle bisherigen Funktionen.
Mehr noch: Definieren lassen sich au-
Rerdem Sicherheitsabstandszonen zum
Rohteil. In der Log-Datei werden Verlet-

zungen des Sicherheitsabstandes sowie
tatsachliche Kollisionen unterschiedlich
dargestellt.

CAM Integration: Neue

Option fiir NX-Part-Dateien
VERICUT® kann NX-Part-Dateien ein-
lesen, wenn NX auf dem gleichen
Rechner installiert wurde - entweder
direkt in VERICUT® oder (ber eine
NX-VERICUT®-Schnittstelle. Die CATIA
V5-to-VERICUT®-Schnittstelle wurde zu-
dem mit vielen zusdtzlichen Funktionen
zur  Werkzeugverwaltung verbessert.
Werkzeuge aus einem Template lassen
sich dartiber hinaus mit neuen Werk-
zeugen mischen. Optional kdnnen alle
Werkzeuge in einer Werkzeugbiblio-
thek abgelegt und CATIA-referenzierte
STL-Modelle verwendet werden. Zu den
weiteren neuen Funktionalitdten zahlen
die Angabe von Modelltoleranzen fiir
Roh- und Fertigteil sowie Spannmittel.
AuBerdem merkt sich die Schnittstelle
auf Wunsch auch die zuletzt vorgenom-
men Einstellungen.

Neue Erweiterungen -

Signifikante Verbesserungen

= VERICUT® ist jetzt offiziell Vista-
kompatibel

= Option zum automatischen Setzen
des Arbeitsverzeichnisses auf das
Projektverzeichnis

= Miniaturbilder werden optional
erzeugt und angezeigt

= Sichtbare Koordinatensysteme werden
in Reports angezeigt

= Beim Anlegen eines neuen Setups
wird der Name des aktuellen Setups
automatisch hinzugefiigt

= Option fiir ‘minimale Ausspannldnge”:
JNicht verringern”

= Polar-Messung im X-Caliper

= X-Caliper-Markierungen der Messung
bleiben erhalten

= Maschinenabbild wird im Dateiaus-
wahldialog gespeichert und dargestellt
= Eine frei konfigurierbare Toolbar bietet

die Moglichkeit, Icons individuell zu
laden, entfernen und zu platzieren

Noch nie war es leichter,

ein Projekt in VERICUT® zu
erstellen. Alle Konfigurations-
einstellungen befinden sich
jetzt im neuen Projektbaum.
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CGTech gastiert auf der EMO 2009 - AIRTEC 2009 - EuroMold 2009
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Der Messe-Marathon 2009 geht in sei-
ne entscheidende Phase. Die CGTech
Deutschland GmbH ist von Oktober bis
Dezember 2009 noch auf drei interna-
tionalen Fachmessen zu Gast: auf der
EMO 2009 in Mailand (5.-10. Oktober
2009) sowie bei zwei Veranstaltungen
auf dem Messegeldnde Frankfurt, der
AIRTEC (3.-5. November 2009) und der
EuroMold (2.-5. Dezember 2009).

EMO MILANO 2009 -
Metallbearbeitung

Die EMO MILANO 2009 (5.-10. Oktober
2009) versteht sich als Weltausstellung
fur die Metallbearbeitung. Auf dem
100.000 m2-Messegelénde von Fiera-
milano werden 1.250 Unternehmen aus
iber 35 Ladndern ausstellen. Tausende
von Besuchern, die Anfang Oktober in
der lombardischen Provinzhauptstadt
eintreffen, haben die Moglichkeit, das
Angebot aller Bereiche in Augenschein
zu nehmen: von Blechbearbeitung bis
Zerspanung, von Komponenten bis
Werkzeuge, von Robotertechnik bis Au-
tomation. ,Trotz der komplexen Welt-
konjunktur”, so Alfredo Mariotti, Gene-
ral Manager der Veranstaltung, ,erweist
sich die EMO MILANO 2009 einmal
mehr als viel frequentierter Treffpunkt
fur Fachleute aus aller Welt. Die Protago-
nisten des weltweiten Marktes werden
auf der Messe zum Teil mit besonders
groBen Ausstellungsflachen anwesend
sein.” Hoffnung schépft Mariotti aus der
sich abzeichnenden Abschwéchung der
Rezession: ,Wenn das dritte Quartal des
Jahres mit einer Tendenzwende zusam-
menfallt, ist die EMO MILANO 2009 der
richtige Zeitpunkt, um Investitionen in
Produktionsgiiter zu planen.” CGTECH
DEUTSCHLAND GMBH - HALLE 9
STAND A20

EMO Mailand

AIRTEC Frankfurt

EUROMOLD Frankfurt

05. - 10. Oktober 2009

02. - 05. Dezember 2009

AIRTEC 2009 - Luft- und Raumfahrt
Die AIRTEC in Frankfurt am Main (3.-5.
November 2009) bietet eine einzigar-
tige Gesamtschau der kompletten, in-
ternationalen Zulieferkette der Luft- und
Raumfahrtindustrie. Die Unternehmen
zeigen im Messeverbund die kiirzeste
Verbindung vom Engineering tiber Pro-
duktion, Komponenten und Systeme
bis hin zum Lifecycle Support und Si-
cherheitsbedarf auf. Fachkonferenzen
und Tagungen wie die ,4. Internatio-
nale Konferenz Supply on the wings”,
,1. Internationale Konferenz HELI World
2009” und ,3. Internationale Konfe-
renz UAV World 2009” sind integraler
Bestandteil des  AIRTEC-Messepro-
gramms. Zu den Konferenz-Highlights
des Simulationsforums zéhlt sicherlich
der CGTech-Beitrag ,VERICUT® Com-
posite Programming & Simulation”.
CGTECH DEUTSCHLAND GMBH -
HALLE 11 STAND A109

EuroMold - Werkzeug- und
Formenbau

Bei der 16. EuroMold (2.-5. Dezember
2009), Weltmesse fir Werkzeug- und
Formenbau, Design und Produktent-
wicklung, werden 1500 Aussteller aus
45 Landern und 60.000 Fachbesucher
erwartet. Auf rund 75.000 m? Ausstel-
lungsflache zeigt die EuroMold mit

03.-05. November 2009  .ccrecw” Halle 11 Stand A 109

«ccrear” Halle 9 Stand A 20

«crecr”  Halle 8 Stand J 27

Im Mittelpunkt
der AIRTEC 2009
stehen die
Composite-
Anwendungen
VCP & VCSvon
CGTech.

einem neuen Hallenkonzept in den Hal-
len 8.0., 9.0. und 11.0 und der Galleria
neueste Entwicklungen in sdmtlichen
Bereichen der Produktentwicklung. Das
Gastland 2009 ist Polen. Auch in wirt-
schaftlich schwierigen Zeiten erféhrt
die EuroMold eine viel versprechende
Resonanz: Bereits ein halbes Jahr vor
Messebeginn waren rund 80 Prozent
der Flachen ausgebucht. Mit dem ein-
zigartigen Messekonzept ,Von der Idee
tiber den Prototyp bis zur Serie” wird die
gesamte Prozesskette abgebildet. Die
EuroMold fihrt damit die Beteiligten
aus allen Bereichen der Produktent-
wicklung zusammen - vom Designer,
Uber Formenbau, Werkzeug- und Ma-
schinenbauer, Zulieferer und Anwender.
CGTECH DEUTSCHLAND GMBH -
HALLE 8 STAND J27
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