HP-Drucker Designjet 3D Color im Prototyping  PRAXIS AUTOCAD

Schicht fur Schicht 3D

Als Spezialist flir technische
Bursten erstellt die August
Mink KG ihre Prototypen mit
einem 3D-Drucker von
Hewlett Packard. Das Resul-
tat: schnellere Kundenpro-
jekte im technischen Ver-
trieb. Das gelingt nicht
zuletzt mit Hilfe der CINTEG
AG, die als CAD-Dienstleis-
ter beratend zur Seite steht.

Von Regine Appenzeller-Gruber

er letzte Oktobermorgen auf der Auto-

bahn A8 Richtung Stuttgart. Es ist neb-
lig, schlechte Sicht, die Autos schleichen
mit 80 dahin. Gleich muss sie doch kom-
men, die Schwabische Alb, und als ob sie
Gedanken lesen konnte, lichtet sich plotz-
lich das Grau und macht strahlendem
Sonnenschein Platz.

Jetzt ist der Weg nach Goppingen frei.
Dort hat die August Mink KG im Ortsteil
Jebenhausen ihren Firmensitz. Kein tristes
Gewerbegebiet erwartet einen dort, statt-
dessen eine kleine herbstbunte Allee mit
einstockigen weinroten Gebduden. Der
Hersteller technischer Biirsten erwirtschaf-
tet hier heute einen Netto-Jahresumsatz
von mehr als 35 Millionen Euro.

Als koniglicher Hoflieferant fertigte Firmen-
grinder und Birstenbinder August Mink
einst von Hand seine Birsten fir den
wirttembergischen Konig. Ob er damals
schon wusste, dass er einen englischen
Namen trug, den eines edlen Nerz? Mag
sein, denn mit Tierhaaren und Federn hatte
er viel zu tun, Kunstfasern wurden erst viel
spater erfunden. Aber vielleicht sollte sein
Name das Omen fiir eine positive, wertvolle
Firmenentwicklung sein, so wie sie tatsach-
lich bis heute anhalt.

Bis Mitte der siebziger Jahre des 20. Jahr-
hunderts blieb Mink ein kleiner handwerk-
licher Betrieb mit 12 Mitarbeitern. Seit Peter
Zimmermann 1975 in der sechsten Gene-
ration die Geschaftsfiihrung inne hat, pragt

Mink-
) Bursten

Firmensitz der August Mink KG in GGppingen-Jebenhausen.
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er das Unternehmen. Mit seiner Entschei-
dung, sich auf hochwertige technische
Birsten im Biindelsystem zu spezialisieren,
hatte er das richtige Gespdir.

Mit mehr als sechs Millionen gefertigten
Einzelteilen bedienen heute rund 300 Mit-
arbeiter mehr als 15.000 Kunden weltweit,
die meisten im Maschinen- und Anlagen-
bau der Blechbearbeitung. Dabei geht es
um eine grof3e Bandbreite an einzelnen
Produkten, die in nahezu allen Branchen
vertreten sind. Im Angebot sind mehr als
120.000 unterschiedliche Standardlésun-
gen fiir die Lebensmittel-, Getranke-, Auto-
mobil-, Mébel-, Holz- und Solarindustrie.
Sie machen aber nur rund 20 Prozent des
Portfolios aus. Der Rest sind Spezialanferti-
gungen, beispielsweise fiir die Getranke-
abfillung, zum Aufbringen von Etiketten
oder Fiihren der PET-Flaschen, zum Abdich-
ten, Ableiten, Waschen, Reinigen, Entstau-
ben, dem kratzfreien Transport sensibler
Bauteile wie beim Airbus oder fiir das Ent-
graten von Alufelgen in der Automobilin-
dustrie. In SB-Geldautomaten sorgen Mink-
Birsten sogar dafiir, dass die Geldnoten
nicht aneinander kleben.

Bei vielen Entwicklungen geht es aber
nicht nur um die Bursten an sich, vielmehr
handelt es sich um komplexe Faserlésun-
gen, die sich aufgrund ihres speziellen
Designs als Mink-Markenprodukte etabliert
haben. Erfahrung und Know-how, ver-
knlpft mit der unternehmerischen Unruhe
von Peter Zimmermann, der daraus viele
neue Impulse fir sein Geschaft bezieht,
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Spritzgussmaschinen bei Mink-Biirsten in Goppingen.

fuhren zu einer konsequenten Kundenori-
entierung und immer neuen Einsatzgebie-
ten und Anwendungen - ob als Standard-
artikel im mittlerweile drei Kilo schweren
Papierkatalog oder als Sonderanfertigung
in Form einer Hundebiirste.

Auf die Zukunft gerichtet

,Think Mink” ist auf einem Schild im Ver-
triebsbiiro zu lesen. Dieser Gedanke ist ein
Teil der Unternehmensphilosophie: eben
nicht ausschlieB3lich verldsslich und plinkt-
lich auszuliefern, sondern vorrangig Mitar-
beiter jedes Kunden zu sein, ihm zuzuhéren
und daraus zu lernen. Dass so eine hohe
Innovations- und Investitionsbereitschaft
entstehen kann, mag verstandlich sein. Bei
Mink betrifft das viele Bereiche: sei es der
Aufbau einer grof3en Kunststoff-Spritzguss-
abteilung im Jahr 2003 oder zwei Jahre
spater die Eroffnung des Werks Ill mit einer
Produktionsflache von 2.500 Quadratme-
tern, die man bereits 2007 um das Doppel-
te erweitern musste. Zudem entstand das
modernste und groBte Werk zur Her-
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Zeit fiir Besprechungen muss sein: Hier gilt es, immer die richtige Auswahl fiir den Kunden zu treffen.

stellung so genannter Plattenbdrsten. Hier
werden mit modernsten CNC-gesteuerten
Fras- und Beborstungsanlagen grof3flachige
Birstenplatten fir den Oberflachen
schonenden Transport von Blechtafeln
gefertigt.

Damit sich Mink auch in Zukunft nach
vorne entwickelt, ist auch das schnelle
Erstellen von Prototyping-Teilen enorm
wichtig. Die Neuanschaffung eines 3D-Dru-
ckers von HP zur Herstellung von Prototy-
pen war fiir den ,begeisterten Biirstenher-
steller”, wie Andreas Fuchs, Leiter Gesamt-
vertrieb und Marketing, seinen Chef
beschreibt, daher innovativ und zwingend
notwendig. Zuvor wurden externe Dienst-
leistungen im Laser-Sinter-Verfahren bean-
sprucht. Die Méglichkeit komplexe Biirsten-
korper-Muster mit geringem Aufwand her-
zustellen faszinierte.

Die Idee, einen eigenen 3D-Drucker zu
installieren, kam Mink auf der Messe Motek.
Seitdem hat diese Technik den technischen
Vertrieb nicht mehr losgelassen. Bis zur Ent-
scheidungsfindung verging aber gut ein
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HP Designjet Color 3D (Mitte) inklusive Remove System und Materialien.
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Beide Bilder: Mink

Jahr, denn erst seit Oktober steht der HP-
Drucker nun zur Verfiigung.

Dass die Wahl letztendlich auf HP fiel, lag
am guten Image als renommierter Herstel-
ler von Druckern und Plottern fiir den
Office- und CAD-Bereich. Mitentscheidend
war auch der rdumlich nahe Servicepartner
CINTEG aus Goéppingen, mit dem Mink im
Vorfeld alle wichtigen Tests durchfiihren
konnte, um sich von der Technik und Hand-
habung ein Bild zu machen. Nach dem
reibungslosen Test und dem Angebot zur
einjahrigen Hotline war der Kauf schnell
beschlossen.

Nach einer kurzfristigen Lieferung und
Inbetriebnahme zeigen sich die beiden
,Paten” des neuen Druckers bereits sehr
zufrieden. Wolfgang Geiger, technischer
Anwendungsberater und Ansprechpartner
fiir die Kollegen in Sachen 3D-Druck sowie
Elisabeth Thurnwald, die als CAD-Verant-
wortliche hierfiir Modelle zur Datenaufberei-
tung sowie die Druckdaten erstellt, betreuen
die Prozesse mit dem neuen Gerdt. Fir den
Druck des Prototypen werden die

Neuer Einsatzbereich fiir Biirsten in einer Windkraftanlage.
Bild: Mink
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Beborstungsanlage fiir Rundbiirsten.

entsprechenden 3D-Konstruktionen aus
Autodesk Inventor als Stereolithografie-
daten (STL-File) ausgegeben, von der HP-

» Info HP Designjet Color 3D

Drucken: AufbaugroBe (B xTx H) 203 x 203 x 152 mm
Schichtdicke: 0,254 oder 0,33 mm

Automatisches Entfernen: ja, bei Verwendung
des 3D Removal System

Druckmaterial: ABS-Kaunststoff
Modellmaterialfarben: 8

Tragermaterial: wasserldsliche Materialien werden
automatisch durch das Removal System entfernt
RollengroBe: 655 cm’

Materialfacher: 1 oder 2 (zweiter Materialeinschub
ist optional, bei langeren, automatischen Druckjobs)
Softwaredetails:

Funktionen: automatische Generieren einer
Supportstruktur in Echtzeit mit SMART Supports,
automatische, bestmdgliche Ausrichtung fiir das
Modell (Einrichtung/Materialverbrauch)

Optionen zur Modelldichte: Solid, Sparse High
Density, Sparse Low Density

Kompatibilitat mit dem Arbeitsplatzrechner:
Windows 7, Windows Vista, Windows XP
Netzwerkfahigkeit: Fast Ethernet (10/100Base-T)
MaBe (B x T x H): Drucker: 660 x 660 x 762 mm
(Removal System: 430,3 x 431,3 x 483,3 mm)
Gewicht: Drucker 59 kg (Removal System: 22 kg)
Umgebung: Betriebstemperatur 15 bis 30 Grad
Celsius (Support Remover: 15 bis 35 Grad)
Luftfeuchtigkeit bei Betrieb: 30 bis 70 Prozent
RF (nicht kondensierend); (Support Remover: 20 bis
80 Prozent RF (nicht kondensierend)

Leistungsaufnahme: maximal 1.200 Watt
(Support Remover: <1.000 Watt)

Energiebedarf: Eingangsspannung 100 — 240

V Wechselstrom, 50/60 Hz, 7 — 12 A; (Support
Remover: Eingangsspannung 100 — 240 V Wechsel-
strom, 50/60 Hz, <10 A, dedizierter Schaltkreis im
Umkreis von 80 Zoll (2 m)

Software am Arbeitsplatzrechner aufberei-
tet und von dort an den Drucker geschickt,
der dann das gewtinschte Modell aufbaut.
Nur ein halber Schulungstag durch die CIN-
TEG AG hat ausgereicht, um bereits erste
Modelle herzustellen. Gut, dass da ein Kun-
de gleich nach einer Sonderbirste mit
einem komplexen Biirstenkorper als Spritz-
gussteil gefragt hat, so konnten die beiden
Experten gleich mit dem neuen Verfahren
erste funktionsfahige Modelle fiir den Kun-
den erstellen.

So lasst sich noch vor der kostenintensi-
ven Herstellung der Spritzgussform mithilfe
der Prototypingteile aus ABS-Kunststoff die
Gestaltung des Produkts an die Wiinsche
des Kunden und an die Erfordernisse eines
spater herstellbaren Biirstenkorpers anpas-
sen und optimieren. Geometrien, Position
und Grofe der Biindelbohrungen, Wand-
starken, Farbvarianten und vieles mehr kann
man dank einfachem Datenaustausch zwi-
schen AutoCAD, Inventor und HP-Software
schnell und einfach verandern.

3D-Druck vor Ort

Der Drucker surrt leise vor sich hin, hinter der
verschlossenen Glastiir liegt auf einer Platte
in der GroRe einer Schokoladentafel ein klei-
ner Birstenkdrper mit Clipfunktion und fuinf
bereits sichtbaren Biindelbohrungen, der sich
von Minute zu Minute verandert. Lage fir
Lage und Schicht fur Schicht spritzt der Dru-
cker kaum sichtbar das ABS-Korpermaterial
auf, das sich als Rohstoff in zwei Rollen im
unteren Materialschacht befindet. Der Arbeits-
raum wird konstant auf 60 Grad aufgeheizt,
damit die letzte Schicht elastisch bleibt und
sich die Schichten gut verbinden.

Noch funf Minuten von insgesamt 40
dauert es, dann ist das Modell erstellt. Die
Mindestschicht von 0,25 Millimetern ergibt
sich aus dem Durchmesser der beheizten
Druckerdiise. Herstellbar sind Bauteile bis
203 x 203 x 152 Millimeter. Je nach Bauteil-
groBe lassen sich so auch mehrere Teile
gleichzeitig produzieren.

Null Minuten, der Druck ist abgeschlos-
sen. Wolfgang Geiger 6ffnet die Tur und 16st
den Birstenkdrper vom Trager. Exakt gelun-
gen, auch alle Bohrungen sind sauber und
ohne Reste von Stutzmaterial. Falls doch
mal etwas in unzuldnglichen Hinterschnit-
ten hdangen bleibt, muss man es nicht mih-
sam per Hand entfernen, denn das Uber-
nimmt das 3D-Removal-System. Bei 75 Grad
wird in einer Art Waschmaschine mittels
Wasser und einem speziellen Waschzusatz
Uberflissiges StUtzmaterial entfernt. Das
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und Andreas Fuchs.

dauert etwa zwei Drittel der jeweiligen
Druckzeit.

Zufriedene Gesichter nach einer kurzen
Zeit der Nutzung, ein neues Verfahren zur
Umsetzung innovativer Ideen fiir das Unter-
nehmen tut sich auf. Das Beratungspoten-
zial, wertvoll wie eine Schatztruhe, steht in
Zukunft in noch besserer Qualitat zur Ver-
fiigung, um neue Branchen zu erobern und
ein noch groBeres gewinntrachtiges Terrain
zu erschlielen. L

€ CINTEG AG

Produkte digital entwickeln

Mit den Digital Prototyping
Softwareprodukten von Autodesk®
auf HP-Workstations bietet CINTEG
leistungsstarke Losungen fur die
Produktentwicklung.

Rapid Prototyping mit dem HP 3D
Drucker erganzt den Produktent-
wicklungsprozess um reale Modelle.
Die effiziente Abwicklung der Ferti-
gungsprozesse unterstiitzen wir mit
den CAM-Losungen hyperMILL® von
OPEN MIND bis zur 5-Achsen-
Frastechnologie. Organisiert Uber
optimierte Datenmanagementsyste-
me erstellen wir lhre PLM-Umgebung.

Die CINTEG AG bietet Ihnen als
Technologiepartner die Gesamtver-
antwortlichkeit fur lhre technische
IT aus einer Hand.
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