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Kostet 0 Euro.”

VERICUT® uberzeugt bei Heller

HARTWIG HUTTEN VERICUT USERS EXCHANGE & VEN:&;UW, GIBT GAS

,Gut funktionierend, Nach dem VUE 2014 Continental Barum
exzellent aufgestellt.” ist vor dem VUE 2015 setzt auf NC-Simulation
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seit einigen Wochen bin ich Herr meiner Zeit und
weif jede Minute zu schatzen, die ich fir meine
Familie aufbringen kann. Bewusst oder unbe-
wusst verbleibt natrlich auch Zeit zur Reflektion.
Stand heute kann ich sagen, dass die CGTech
Deutschland GmbH exzellent aufgestellt ist

und ich ein funktionierendes Unternehmen mit
glanzenden Zukunftsaussichten verlassen habe.
Lassen Sie mich dazu einige Aspekte ins Feld
fuhren. Zunachst ist personelle Kontinuitat mit
Geschéftsfuhrer Hans Erkelenz an der Spitze ge-
geben, denn er zahlte schlieBlich schon Ende der
90er Jahre zu den ersten CGTech-Mitarbeitern
in Deutschland, weil3 um die Notwendigkeiten
des Marktes und die Erfordernisse einer erfolg-
reichen Unternehmensfiihrung. Weiterhin ist die
strategische Ausrichtung des Unternehmens
stimmig. CGTech hat sich immer als Losungs-
anbieter verstanden. Nur ,verkaufen, verkaufen,
verkaufen” war nie unsere Intention. Immer ging
es um die Sache NC-Simulation und die jeweili-
ge Applikation vor Ort. Da passt der Anwender-
Support gut ins Bild. Meiner Erfahrung nach ist
die Unterstiitzung der VERICUT® User und der
Austausch mit ihnen der Schltssel zum Erfolg.
Einerseits wurden Neukunden eben deswegen
zu Stammkunden — Tenor: ,Auf den CGTech-
Club da in Kéln ist Verlass, die wissen worum es
geht.” Andererseits sind es auch und gerade

die Anwender, die VERICUT® so gut gemacht

EDITORIAL VERICUT

haben, wie es ist. Sie liefern die Innovationen, sei es
auf den Anwendertreffen VUE oder im taglichen
Dialog mit dem CGTech-Support. Stichwort Innova-
tionen: CGTech hat sich als einziger Simulationsan-
bieter von Beginn an ausschlieBlich auf NC-Simulation
konzentriert. Das tragt Friichte: CGTech ist mit
VERICUT® der absolute Branchenfiihrer und bietet
ein professionell entwickeltes, gepflegtes System.
Dass Unternehmensgriinder und CGTech-Prasident
Jon Prun selbst Entwickler ist und war, merkt man
dem Produkt nattrlich an. Der Mann hort auf seine
Kunden. Die ihrerseits ihm und uns zuhérten. Denn
was mir insgeheim am meisten Freude bereitet:

Als ich Ende der 90er mit CGTech und VERICUT®
fur die NC-Simulation eintrat, waren in erster Linie
die Flugzeugbauer, teils auch Formen- und Maschi-
nenbauer mit von der Partie. Stand die Messlatte der
technologischen Akzeptanz von VERICUT® damals
bei geschatzt 4, sind wir heute schon bei 9 ange-
kommen, da jetzt auch Serien- und Einzelteilfertiger
im Maschinenbau flachig auf NC-Simulation setzen.
Damit lasst sich auch in Zukunft gut arbeiten, keine
Frage.

In diesem Sinne — kurz und knapp: Machen Sie’s gut!

Hartwig Hutten



VERICUT TIPPS UND TERMINE

VERICUT® Users Exchange (VUE) 2014

Blick zuriick ins Neandertal

Bereits zum 17. Mal trafen sich VERICUT®-Anwender aus
Deutschland, Osterreich und der Schweiz zum alljshrlichen
Fachkolloquium VERICUT® Users Exchange (VUE), dieses Mal
in Mettmann auf Land Gut Hohne. Das Tagungshotel am
Grinrand von Dusseldorf bot einen erstklassigen Rahmen
furs VUE 2014. Neben der Vorstellung vieler neuer Funkti-
onen und Optimierungen gab es wie stets eine Vielzahl
so genannter Tech-Tipps, die den Umgang mit VERICUT®
erleichtern. Des Weiteren kamen externe Referenten der
Unternehmen Rohde & Schwarz sowie TDM Systems zu
Wort, die Uber ihre spezifischen Erfahrungen beim Einsatz
von VERICUT® berichteten. Der Beitrag aus dem Hause
Heidenhain bzw. Siemens zum Thema Steuerungsupdates
rundete das kurzweilige Programm ab.

VERICUT® Users Exchange (VUE) 2015

Fosse, dem Versailler Architekten, im franzosischen
Stil des 18. Jahrhunderts erbaut. Ein Haus mit
ganz besonderem Ambiente, in das die
CGTech Deutschland GmbH erneut
VERICUT®-Reprasentanten  aus
dem gesamten D.A.CH.-Raum
einladt. Anmeldungen unter:
www.cgtech.de

Vom Landgut in NRW geht es zum 18. Anwender-
treffen am 10. Juni 2015 auf ein Schloss in
Bayern: Das VERICUT® Users Exchange

(VUE) 2015 findet unweit Frankfurt im
nordbayerischen Miltenberg im Her-

zen des Frankenlandes statt. Ein-

gebettet in Weinbergtaler, wurde

Schloss Lowenstein von Remy de la
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Kennen Sie das auch? Teils generieren die Postprozessoren Informationen, die nicht simulationsrelevant sind — wie die ersten beiden Zeilen des Bei-
spielprogramms. Wie die griin dargestellten Zeilen saubere Kommentare darstellen, sollten auch die ersten Zeilen prinzipiell Kommentare sein, sind es
aber nicht. Folgeproblem: VERICUT® versucht, die vermeintlichen Kommentare zu verarbeiten. Simpel und einfach lasst sich mit dem selbststéndigen
Anlegen nicht simulationsrelevanter Worte Abhilfe schaffen (Konfiguration > Wort-Format... Zufiigen:) Die Vorteile liegen auf der Hand: Verarbei-
tungsfehler durch falsch aufgeloste Worte oder unndtige Wortfehler treten nicht mehr auf. Man erhalt mehr Ubersicht im Logger. Und: Das Anlegen
ist schnell selbst gemacht. Folgende Typen kénnen dazu verwendet werden: Spezial; Kommentar Anfang: Blendet die komplette Zeile ab dem
angelegten Wort aus. Spezial; Uberspringen: Blendet nur das eigentliche Wort aus.

VERICUT" STANDARD Schulung

KW39 22.-24 September
kw43 20.-22. Oktober

KW 47 17. - 19. November
KW 50 8. — 10. Dezember

Al
Uwe Walter bei CGTech
Vertriebsleiter fiir den Norden
Eine signifikante Verstarkung bedeutet das
Engagement von Uwe Walter fiir das Vertriebs-
team der CGTech Deutschland GmbH. Der
52-Jahrige - wohnhaft im sauerlandischen
Attendorn - zeichnet verantwortlich fir das
Vertriebsgebiet Nord und bringt langjéhrige
Branchenerfahrung in seine neue Tatigkeit
bei CGTech mit ein. Seit 1988 ist der staatlich
gepriifte  Anlagentechniker  Fachrichtung
Maschinenbau im CAD/CAM-Ldsungsvertrieb
unterwegs — 15 Jahre davon als Selbststan-
diger; tber flinf Jahre war er zudem als Mit-
arbeiter einer bekannten BranchengréBe mit
Schwerpunkt Werkzeug- und Formenbau tétig.
Uber ausgepragtes Erfahrungswissen verfiigt
Uwe Walter als neuer Vertriebsleiter Nord nicht
zuletzt in den Bereichen integrierte Fertigungs-
l6sung und Betriebsmittelorganisation.

KONTAKT UWE WALTER
CGTech Deutschland GmbH
Tel.: +49 (0)221-97996-0
Mobil: +49 (0)170-9276666
uwe.walter@cgtech.com
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VERICUT® kostet
null Euro”

riczeugmaschinenbauer HELLER wirbt mit dem Slogan ,Wissen, wie es geht.” Was bereits auf den
ersten Blick recht griffig daherkommt, entpuppt sich bei genauerer Betrachtung als praziser Leit-
spruch des schwabischen Familienunternehmens. Denn wer selbst genau wei3, wie es geht, kann
der Branche eben auch genau das bieten, was sie braucht: individuelle, effiziente Losungen. Nichts anderes
tut HELLER seit 1894 und gehért 120 Jahre spéater zu den fiihrenden Herstellern von Werkzeugmaschinen und
Fertigungssystemen fiir die spanende Bearbeitung. Das Traditionsunternehmen aus Baden-Wiirttemberg baut
seit 2008 seinerseits auf einen marktfiihrenden Know-how-Trdger: Bei der Programmierung von Kundenapplika-
tionen, im TechnologieCenter von HELLER sowie in den Abteilungen Angebote und Schulung kommt VERICUT®
die weltweit modernste, unabhdngige NC-Simulations- und Optimierungssoftware zum Einsatz.

HELLER im Profil

Die HELLER Gruppe mit Stammsitz in Nirtingen entwickelt
innovative Lésungen fir die spanende Bearbeitung. Grund-
lage sind modernste Werkzeugmaschinen und Fertigungs-
systeme sowie ein umfassendes Dienstleistungsangebot.
Als fuhrender Hersteller ist HELLER heute mit 2.450 Mitar-
beitern weltweit in den Zentren der Metallbearbeitung pra-
sent. Die eigene Produktion verteilt sich auf finf Standorte
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rund um den Erdball (Deutschland/Nurtingen, GrofB3britanni-
en/Redditch, USA/Troy, Michigan, Brasilien/Sorocaba, China/
Changzhou). Nach dem Rekordergebnis aus 2012 bedeutete
der Umsatz 2013 (532,7 Mio. EUR) den zweithdchsten Wert
in der 120-jdhrigen Unternehmensgeschichte.

HELLER Produkte und Services

Das HELLER Produktprogramm umfasst Komplettlésungen
von der Einzelmaschine bis hin zum Turnkey-Fertigungs-
system. Losungsseitig deckt die Unternehmensgruppe alles
von der Neumaschine Uber den Full-Service-Vertrag bis hin
zum Retrofit ab. Vor diesem Hintergrund z&hlt HELLER heute
zu den Top-5-Anbietern von horizontalen und 5-achsi-
gen Bearbeitungszentren flr Fras- und Fras-Dreh-Prozesse.
In den Bereichen ,Crankshaft Machining” und ,Light Duty
Powertrain” gilt HELLER als einer der drei wichtigsten Markt-
Partner weltweit; bei Kunden aus den Segmenten ,Heavy-Duty
Powertrain On- & Off-Highway” ist HELLER die weltweite
Topadresse fur produktive Fertigungslosungen.

.Die Software ist einfach anzuwenden”

Warum setzt HELLER auf VERICUT®? ,Mit VERICUT®", kon-
statiert Erhard Hummel als Gruppenleiter Programmierung
Kundenapplikationen bei HELLER, ,haben wir die Einfahrzei-
ten von Prozessen verkirzt, Kollisionen reduziert und kom-
plexe Technologieprozesse zum Beispiel im Materialabtrag
Uberhaupt darstellbar gemacht.” Erhard Hummel wei3 um
die systemischen Vorzige der Software, die im D.A.CH.-
Raum von der CGTech Deutschland GmbH (Koln) vertrieben
wird: ,VERICUT® wird unabhangig vom jeweils eingesetz-
ten CAD/CAM-System eingesetzt. Die Software bietet sehr
viele hilfreiche Simulationsfunktionen, ist einfach anzuwen-

VERICUT

den und lauft auf standardmaBiger Hardware.” Tatsachlich
simuliert VERICUT® die CNC-Fertigung unabhangig von
Maschine, Steuerung und CAM-System und Uberprift das
NC-Programm auf Kollisionen und Fehler vor dem ech-
ten Maschinenlauf. Somit entfallt manuelles Austesten.
VERICUT® optimiert dartber hinaus die Bearbeitungsvor-
schiibe des NC-Programms, so dass die Fertigung effizienter
und schonender ablauft, im Besonderen bei Hochgeschwin-
digkeits-Maschinen wie sie HELLER selbst produziert oder in
der eigenen Fertigung einsetzt.

» Es sollen fertige, geprufte
Programme an die Maschine.
Wir wollen die Maschinenlaufzeit
verlangern und Stillstandszeiten
verringern.

Rainer Dangel, Gruppenleiter
TechnologieCenter HELLER

_ Zuverlassiger Fehler-Detektor

Der Maschinenpark bei HELLER lasst de facto nichts zu wiin-
schen Ubrig. Erhard Hummel und seine Kollegen kénnen
unter anderem auf 4-Achs-Bearbeitungszentren (Baureihe
H), 5-Achs-Bearbeitungzentren (Baureihe F), Fras-Drehzen-
tren (Baureihe C), 4- und 5-Achs-Bearbeitungsmodule mit
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HELLER FP 4000

VERICUT IN DER PRAXIS

Direktbeladung, Prozess- und Sonderlésungen, Maschinen
fur die Kurbel- und Nockenwellenbearbeitung sowie CBC-
Module zur Beschichtung von Zylinderlaufflachen bei Kurbel-
gehausen zurtickgreifen. Das menschenzentrierte Handling
der Fertigung in der Vor-VERICUT®-Ara, in der der Program-
mierer das Programm friiher nach bestem Wissen prifte und
anschlieBend der Test auf der Maschine Fehler aufzeigen
musste, hinkte der Uberragenden technologischen Aufstel-
lung im Hause HELLER hinterher — Erhard Hummel: ,Friher
ist es im Prinzip so abgelaufen. Sowohl manuell als auch mit
CAM-System erzeugte Programme werden aber mittlerweile
mit VERICUT® simuliert und damit viele Kollisions-Situatio-
nen, Prozessfehler, Materialabtragsfehler und Fertigteilmodell-
Differenzen zuverlassig aufgezeigt.”

| »Um Faktoren giinstiger”
" Konkret wird die NC-Simulationslésung VERICUT® eingesetzt,

um Prozesse inklusive Kinematik-, Syntaxcheck und Lauf-
zeitermittlung auszulegen, alle Produktgruppen von HELLER
(4-/5-Achs-Bearbeitungszentren,  Kurbelwellenfrasmaschi-
nen, Sondermaschinen) oder auch Applikationsprozesse zu
simulieren. Weiterhin testet HELLER mit VERICUT® kom-
plexe Zyklen und nimmt virtuelle Prototypenuntersuchungen
im frihen Stadium vor. VERICUT® als virtuelles Bearbeitungs-
zentrum auf dem Schreibtisch rechnet sich — Erhard Hum-
mel bringt es auf den Punkt: ,Ein Crash in VERICUT® kostet
null Euro, ein realer Crash durchaus mal 40.000 Euro.” Ver-
kirzte Einfahrzeiten spricht er ebenfalls an: ,Eine Einfahrstun-
de mit einer groBen, realen Maschine kostet 150 bis 250
Euro, eine Stunde VERICUT® weit weniger. Zusatzlich schat-
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VERICUT IN DER PRAXIS

zen wir, dass die Verklrzung der Prozessinbetriebnahmezeit
insgesamt groBe Vorteile mit sich bringt. Wenn wir Kollisi-
onssituationen im Spannungsfeld von Maschine, Werkstuck,
Vorrichtung, Werkzeug, Prozess und NC-Programm schon im
Designstadium erkennen, ist ihre Beseitigung um Faktoren
gunstiger. Wer VERICUT® nicht kennt, kennt sich nicht aus.”

» Ein Crash in VERICUT® kostet
null Euro, ein realer Crash
durchaus mal 40.000 Euro.

Erhard Hummel, Gruppenleiter Programmierung
Kundenapplikationen HELLER

Gut simuliert - gut prasentiert

Die positive Einschatzung teilt auch Rainer Dangel, Gruppen-
leiter TechnologieCenter bei HELLER: ,Durch die jahrelange
Nutzung und Erfahrung in der Programmierabteilung war
es nur konsequent, diese Software auch fir das Technolo-
gieCenter einzusetzen.” Nicht nur bei standardisierten und
spezifischen Kundenvorfihrungen im TechnologieCenter
kommen HELLER die Prdsentations-Features von VERICUT®
wirkungsvoll zum Tragen. Auch beim Einfahren von Kunden-
Programmen sowie bei Entwicklung und Herstellung von
Exponaten fir in- wie externe Events (u. a. Messen) nutzt
man im HELLER TechnologieCenter VERICUT®. Verwendung
findet VERICUT® nicht zuletzt in eher klassischen Aufgaben-

feldern wie Maschinentests unter diversen Gesichtspunkten
(Kinematik, Zyklen, Dynamik etc). Grundsatzliche Pramisse:
.Es sollen”, so Rainer Dangel, ,fertige, geprifte Programme
an die Maschine. Wir wollen die Maschinenlaufzeit verlan-
gern und Stillstandszeiten verringern.”




IN DER PRAXIS

Mit VERICUT® immer auf
der sicheren Seite — Werk-
zeug- und Formenbau

von Continental Barum ver-
traut auf marktfithrendes
NC-Simulationstool

Continental Barum - der Name steht fur
ausgezeichnete Kraftibertragung, ma-
ximale Spurtreue bei allen Witterungsbe-
dingungen und hohe Wirtschaftlichkeit. Als
einer der weltweit fiihrenden Reifen-Hersteller
kann das Unternehmen auf eine lange, reichhal-
tige Geschichte zuriickblicken. Das Portfolio des
tschechischen Reifenherstellers reicht von der
Betreuung erfolgreicher Motorsport-Teams bis
hin zu Pkw-Pneus fiir allzeit sichere StraB3en-
lage. Die Leistungsfihigkeit der Continental
Barum-Reifen begriindet den guten Ruf des
Unternehmens, das seinerseits im Werkzeug-
und Formenbau mit der NC-Simulationssoft-
ware VERICUT® die Grundlage fir wirtschaft-
liche, sichere Fertigung legt.

Der Stammsitz des Unternehmens liegt in Otroko-
vice, in der Region Mittelmahren (Tschechische Re-
publik). Continental Barum beschéftigt rund 4.500
Mitarbeiter. Frisches Know-how akquiriert Con-
tinental Barum durch eine Kooperation mit

der Universitét vor Ort: Uber eine Diplom-Re-
gelung gewahrt der Reifenhersteller Studen-

ten als Fachpersonal von morgen Einblicke

ins Unternehmen. Das Werk in Otrokovice

ist das groBte seiner Art in Europa und pro-

duziert rund 20 Millionen Pkw-Reifen pro
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Jahr. Die Produktion von Lkw-Reifen belduft sich auf 180.000
Stuick per anno. Die erheblichen Produktionsvolumina wer-
den seit 1997 vom eigenen Werkzeug- und Formenbau mit
1200 kompletten Formwerkzeugen pro Jahr unterstitzt,
jeweils bestehend aus Formsegmenten fir das Reifenprofil
der Laufflache und die Seitenwande.

Uber ein Drittel der Formwerkzeuge wird fiir neue Produk-
te bendtigt, die auf Basis des kombinierten Know-hows der
F&E-Ingenieure und Materialexperten im Hause entwickelt
werden. Die restlichen Formwerkzeuge decken den Ersatz-
bedarf bei Verschlei oder unterstiitzen erhéhte Produk-
tionsvolumina. Klar ist: Das Design der Reifenprofile ist ein
streng gehutetes Geheimnis — sie sind jahreszeitenoptimiert
konzipiert, mit spezifischen Laufflachen fir Sommer und
Winter und einer internen Karkassen-Struktur (tragen-
des Gerlst des Gummireifens), die aus mehr als 20
Schichten unterschiedlichen Materials besteht, um
kundenseitig vorgegebene Leistungskriterien zu er-
fullen. Die CAD/CAM-Ingenieure stellen dem Werk-
zeug- und Formenbau die Entwirfe im 2D- bzw.
3D-CAD-Format zur Verfligung.
>>weiter auf Seite 12
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Neun Segmente erfordern 5-Achs-Bearbeitung
Wahrend sich die Fertigung der Stahlseitenwande des Form-
werkzeugs relativ einfach gestaltet, sind die segmentier-
ten Verfahren zur Herstellung des Reifenprofils das genaue
Gegenteil. Wie Roman Miko, [T-Spezialist - Mould Division
Production, erldutert: ,Die Seitenwénde der Form werden
direkt mit Logo und dem Reifenproduktnamen versehen, zu-
sammen mit den Details zu ReifengréBe und -breite sowie
der StraBen-Geschwindigkeitsklasse. Die segmentierte Form
wird verwendet, um den Reifen aus der Form entfernen zu
konnen, nachdem er ausgehértet ist. Die neun Segmente,
die den Umfang der Reifenform und damit das Lauffldchen-
muster bilden, sind weit komplexer und erfordern 5-Achs-
Bearbeitung.” Vor der 5-Achs-Bearbeitung bereiten die
CAD/CAM-Ingenieure von Continental Barum die Daten mit
der CAD/CAM-Software Siemens NX auf. Die Ingenieure
erzeugen die CAM-Dateien aus den CAD-Modellen, um den
NC-Code Uber den Postprozessor-Lauf fur die Formwerk-
zeuge zu generieren. Der NC-Code jedes Programms wird
dann mit VERICUT® im Hinblick auf Verfahrwegsuberschrei-
tungen, Kollisionsfehler oder Bauteilverletzungen am Form-
segment unabhdngig Uberprift. Insgesamt gibt es derzeit
bei Continental Barum 5 VERICUT® Arbeitsplatze.

Mastermodell aus Kunstharz

Bei weniger komplexen Reifen bearbeitet der Werkzeug-
und Formenbau das Laufflachenmuster direkt im Aluminium-
Segment — genutzt wird daflr eines der 5-achsigen Bearbei-
tungszentren Fiadia Digit 218 oder das unldngst installierte
5-Achs-Bearbeitungszentrum DMG MonoBlock. Bei kom-
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» Bei hohen Fertigungsvolumina
und entsprechender Nachfrage
aus der Produktion kénnen wir
es uns da nicht leisten, dass eine
der Werkzeugmaschinen oder
die Formwerkzeuge beschadigt
werden.

Roman Miko, IT-Spezialist - Mould Division Production

plexeren Reifenkonzepten werden gegossene Aluminium-
Formsegmente gefertigt. Der erste Prozessschritt umfasst die
5-achsige Fertigung eines Segments als Master-Modellform
aus Kunstharz. Da die Genauigkeit des fertigen Formwerk-
zeugs direkt aus dem Mastermodell Ubertragen wird, ist sei-
ne korrekte Aufbereitung maBgeblich fur den fertigen Reifen,
wobei die Software Ubrigens auch das mogliche Warmeaus-
dehnungspotenzial des Materials berilicksichtigt.

—

Bis zu 42 Stunden Laufzeit

Roman Miko: ,Die Zykluszeiten der Bearbeitung sind abhan-
gig von der Komplexitat und GréBe der Reifen; sie reichen bei
der Fertigung des Mastermodells aus Kunstharz von drei bis
24 Stunden. Bei der Aluminium-Bearbeitung kann die Zyklus-
zeit durchaus langer sein, das groBte Einzelsegment nahm
42 Stunden in Anspruch. Bei hohen Fertigungsvolumina und
entsprechender Nachfrage aus der Produktion kdnnen wir
es uns da nicht leisten, dass eine der Werkzeugmaschinen
oder die Formwerkzeuge beschadigt werden.” Die Generie-

IN DER PRAXIS

rung korrekter Datensatze sei alles — daher kénne ihre Pro-
grammierung und Verifikation ebenso viel Zeit in Anspruch
nehmen wie die Bearbeitung auf der Maschine selbst. ,Wir
konnen vom Eingang der CAD-Datei bis zur Prifung durch
VERICUT® und Ausgabe in die Fertigung rund 40 Stunden
darauf verwenden, den korrekten NC-Code zu erstellen”, so
Roman Miko.

Nachtarbeiter VERICUT®

An Umfang gewinnen die NC-Programme durch zunehmend
komplexere Formen, deren Bearbeitung Schneidwerkzeuge
mit sehr kleinem Durchmesser erfordert. Das kleinste ver-
wendete Werkzeug weist einen Durchmesser von nur 04
Millimeter auf, um die fur den Wasseraustritt erforderlichen
Lamellen zu frasen; Voraussetzung fur Winterreifen. Roman
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VERICUT

Miko erlgutert: ,Mit VERICUT® Uberpriifen wir den NC-Code
flr eines der Master-Model-Segmente, das alle Reifenberei-
che abdeckt. Das Raster wird verwendet, um schwingungs-
bedingten StraBenlarm zu reduzieren und den Fahrkomfort

o= =V TS -
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zu verbessern. Wenn das NC-Programm fir dieses Segment
eindeutig Uberprift und freigegeben wurde, 1duft die Kont-
rolle der restlichen Segmente im Hintergrund ab. Sie werden
automatisch Uber Nacht durch VERICUT® Uberpriift — eine
Fehlerprotokolldatei markiert mégliche Probleme. Falls not-
wendig, modifiziert der CAM-Programmierer den
NC-Code, der im Anschluss nochmals durch
VERICUT® verifiziert wird.” Support bei
der individuellen Einrichtung von
VERICUT® erhielt Continental

Barum durch den fir Tsche-
chien zustandigen CGTech-

Partner Axiom  Tech.
Mithilfe des gereiften
VERICUT®-Know-
hows richteten die
VERICUT®-Experten
die automatische

VERICUT

Uberpriifung durch VERICUT® im Batch-
Modus ebenso ein wie Maschinenmo-
delle etc.

Von Otrokovice in die Welt

Die gefertigten Formwerkzeuge unter-
stitzen die Reifenproduktion von
Continental in den Produktionsstatten
weltweit. VERICUT® schitzt in diesem
Workflow einerseits die  modernen
Werkzeugmaschinen, sorgt anderer-
seits flr mehr Effizienz. Ein Nullpunkt-
spannsystem wird bei jedem Segment
eingesetzt um den Bezugspunkt gleich
und die Wiederholtoleranz exakt zu
halten. ,Wir stehen hinsichtlich Qualitat,
Kosten und Lieferzeiten im Wettbewerb
mit anderen, zuliefernden Formenbau-
ern”, fasst Roman Miko zusammen,
WVERICUT® sichert vor diesem Hinter-
grund unsere  Werkzeugmaschinen
und ihre Verfligbarkeit ab. Mehr noch:
VERICUT® schiitzt auch die zu bearbei-
tenden Formen und Komponenten vor
etwaigen Programmierfehlern. Beide
Aspekte haben direkten Einfluss auf
unser Lieferversprechen.”
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