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durch Neuentwicklung

Innovation hat System beim weltgroBten Stempelhersteller. 1912 gegriindet,
machte er bereits 1947 mit einem aus Trolitul (Kunststoff) gefertigten
Datumsstempel von sich reden. So bedeutend war die Neuerung, dass sie zur
Namensgebung des heutigen Trodat-Konzerns flihrte. Innovativ agiert Trodat
allerdings nicht nur nach auBen hin — um die weltweite Flihrungsposition zu
halten, werden auch interne Ablaufe — vom Biiro (iber den Entwicklungsbereich
bis hin zur Produktion und Auslieferung — stets am neuesten Stand gehalten.
So wird beispielweise bei der neuen Produktgeneration durch Konstruktion und
Herstellung von Produkt und Produktionsmitteln mit NX und Teamcenter von
Siemens PLM Software bis zu 49 % CO, -Reduktion erzielt.

Den enormen, anhaltenden Markterfolg ver-
dankt das in Wels beheimatete Unternehmen
dem 1976 erstmals vorgestellten Printy. Dabei
handelt es sich um eine Familie selbstfarbender
Stempel. Durch ein geschlossenes Kunststoff-
gehduse und den zurlickgezogenen Stempel
kann man sich damit nicht mehr schmutzig
machen. Zudem kann der besonders klein ge-
baute Printy auch leicht mitgenommen werden.
Bereits in dritter Generation hergestellt und in
ca. 350 verschiedenen Ausfihrungen pro Gro-
Be bis hin zu mehrfarbigen Varianten erhaltlich,
war Printy ein ausgereiftes Produkt und ein
weltweiter Erfolg.

Die umweltbewusste Konzernleitung ent-
schloss sich zur Entwicklung einer vierten
Generation. ,Ziel war die Stérkung der Nach-
haltigkeit durch Verkleinerung des ©okologi-
schen FuBabdrucks mittels CO, -Minimierung®,
sagt Roman Sklarski, bei Trodat neben seiner
Hauptaufgabe Maschinenkonstruktion auch fur
die CAx-Systembetreuung verantwortlich. ,Mit
einer Einsparung von bis zu 49 %*) CO, bereits
bei der Herstellung und der Kompensation der
unvermeidbaren CO, Emission durch Investiti-

onen in vom WWF® empfohlene Klimaschutz-
projekte ist Printy 4.0 der erste klimaneutrale
Stempel der Welt."

Erreicht wird diese Vertraglichkeit in erster Linie
durch konstruktive MaBnahmen beim Produkt
selbst durch Reduktion des Materialeinsatzes
und durch Verwendung von Recyclingkunst-
stoff. Das spart neben den Rohstoffen und
Energie in der Herstellung auch Gewicht und
damit Transportaufwand. Der Ersatz von Ver-
bundmaterialien durch rein mechanische Ver-
bindungen erleichtert die Wiederverwertung
nach Ende der Nutzungsdauer.

Einer der Erfolgsfaktoren von Trodat ist die Fa-
higkeit, Ideen sehr schnell umzusetzen, sowohl
in Form von Neuerungen am Produkt als auch
in Form der zu dessen Herstellung erforderli-
chen Methoden und Anlagen. So begann das
Umsetzungsprojekt zur Entwicklung des Printy
4 im September 2009. ,Zu diesem Zeitpunkt
war das Design bereits abgeschlossen®, erin-
nert sich Roman Sklarski. ,Die technischen Fra-
gen waren jedoch noch langst nicht geklart.”
Die Markteinfihrung begann schrittweise 2010.

Trodat profitiert von der Durchgangigkeit der
Produktentwicklungslosung NX, da es innerhalb
nur eines Werkzeugkastens die Schaffung des
Produktes mit allen Teilen gestattet, aber auch
inklusive der Werkzeugkonstruktion und -fertigung
und der Planung der Assembling-Anlagen.

Roman Sklarski, zustandig fiir Maschinenkonstruktion
und CAD-Support bei der Trodat GmbH.

Das machte allein fUr das erste Modell Konst-
ruktion und Herstellung von ca. 60 Werkzeugen
erforderlich.

Zur Stéarkung dieser fur den Erhalt der flhren-
den Marktposition wichtigen Eigenschaften
stellte Trodat bereits im Jahr 2000 die CAD/
CAM-Umgebung auf NX und Teamcenter um.
Neben der Unterstltzung flexibler Konstruk-
tions- und Anderungsprozesse durch Parame-
trisierung und der vielen Freiheitsgrade in der
Formgebung war flr die Auswahl aus Soft-
wareprodukten von zehn Anbietern vor allem
die Durchgéngigkeit Uber den Entwicklungspro-
zess hinaus ein ausschlaggebendes Kriterium.

Volle Durchgéngigkeit gefordert

LWir konstruieren nicht nur unsere Produk-
te, sondern auch die Spritzgusswerkzeuge,

Ressourcenschonung durch Reduktion
der AuBenabmessungen um bis zu 30 %.



Produktionsanlagen und Vorrichtungen fur
unsere Standorte in Osterreich und in Chi-
na“, erlautert Roman Sklarski. ,Da ist es von
Vorteil, die gesamte Kette abbilden und auch
simulieren zu kdnnen, und das mit standort-
Ubergreifender Zusammenarbeit Uber die Da-
tenverwaltung.

Zehn Jahre nach der Ersteinflihrung dieser
Softwareausstattung verwenden die 28 Kons-
trukteure die Version NX 7.5 mit Synchronous
Technology inklusive NX CAM fUr die 5-Achs-
Bearbeitung. Sehr intensiv genutzt werden
dabei die Moglichkeiten zur Gestaltung von
Freiformflachen und von der Maschinenbau-
sparte auch das Blechmodul. Bei der glo-
balen Zusammenarbeit, vor allem mit China,
sorgt die Datenverwaltung mit Teamcenter 8.

,Dass NX fur die Konstruktion unserer kom-
plexen Teile und des gesamten Stempels die
richtige Wahl war, zeigt die Bewahrung Uber
diese lange Zeit", ist Helmut Lindner Uber-
zeugt. Er ist bei Trodat als Leiter Produkti-
onstechnik auch fur den Werkzeugbau ver-
antwortlich. ,Sowohl NX als auch Teamcenter
haben in diesen zehn Jahren stets die aktu-
ellen Entwicklungen in der Konstruktion vor-
weggenommen, sodass wir auch methodisch
immer den gewohnten Schritt vor unseren
Mitbewerbern bleiben konnten.*

Herausforderung Miniaturisierung

Stempel bleiben Ublicherweise viele Jahre
lang im Einsatz. Eine der wichtigsten Her-
ausforderungen beim Versuch, in erster Li-

Printy-Stempel bestehen aus etwa 15 einzelnen
Kunststoffteilen, zu deren Herstellung in hoher
Stuckzahl komplexe Werkzeuge erforderlich sind.

nie durch Reduktion der Wandstarken eine
Materialeinsparung zu erzielen, ist daher die
Aufrechterhaltung der Stabilitdt und der Le-
bensdauer. Ebenso wichtig ist aber auch, das
Modell méglichst einfach zu halten, denn die-
ses wird von unterschiedlichen Kollegen wei-
ter verwendet, in erster Linie vom Werkzeug-
Konstrukteur. Der beginnt nach der Abnahme
der mittels Rapid Prototyping angefertigten
Muster, das Werkzeug ebenfalls in NX zu kon-
struieren. Meist braucht es bis zur Finalisie-
rung zwei lterationen, die auch die Fertigung
eines Probewerkzeuges umfassen.

Im Interesse einer moglichst kurzen Zykluszeit
bei der Teileherstellung fihren die Techniker
bei Trodat auf Basis der Konstruktionsdaten
umfangreiche Simulationen durch. Diese um-
fassen sowohl Festigkeitssimulationen der
Teile selbst per Finite Elemente Analyse als
auch die Kiihimechanismen im Werkzeug.

Geplante Prazision

Die Durchgéangigkeit der Produktentstehung
reicht jedoch bei Trodat Uber die Verwendung
der Produkt-Geometriedaten fir die Kons-
truktion der Werkzeuge hinaus. Aus deren
Geometriedaten entsteht mittels NX CAM
die Programmierung der 5-Achs-Frasbear-
beitungszentren, auf denen die komplexen
Formen hergestellt werden. Sie befinden sich
als vollstandige Computermodelle im System,
sodass die Programme vollstandig auBer-
halb der eigentlichen Maschinen in Software
erstellt, simuliert und schrittweise opti- =

*) Bei den Ausfuihrungen Eco schwarz und Eco grau. Andere Farben geringerer Anteil.
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miert werden kénnen, ehe der erste Span ab-
gehoben wird.

So wird auch an der Schnittstelle zwischen
Konstruktion und Fertigung der Spritzgussfor-
men nichts dem Zufall Uberlassen. ,Viele un-
serer Werkzeuge werden an externen Stand-
orten erzeugt, auch in China“, erlautert Helmut
Lindner. ,Da ist es gut, Uber Teamcenter fer-
tige Konstruktionen Ubergeben zu kdnnen,
die zuvor im Computermodell bereits simuliert
werden konnten.” Das erspart nicht nur Ma-
schinen-Stillstandszeiten, sondern verhindert
Fehler, die ohne solche Methoden oft erst im
Herstellungsprozess auffallen. Angesichts des
hohen Wertes der fur Millionen Schuss aus-
gelegten Werkzeuge leistet sich Trodat keine
teuren Experimente, sondern stellt mit NX si-
cher, dass auf Anhieb die bendtigte Prazision
gefertigt wird.

Fertigungsanlage als Produktbestandteil

Jeder Printy-Stempel wird aus etwa 15 komple-
xen Kunststoffteilen zusammengesetzt. Zwar
sind die Werkzeuge fur diese entscheidend an
Qualitat und Erfolg des Endproduktes beteiligt,
allerdings nicht allein. Ebenso wichtig ist die
Montage. Wie die Konstruktion der Spritzguss-

Trodat GmbH

Linzer StraBe 156, A-4600 Wels
Tel. +43 7242-239-0
www.trodat.net

formen war daher auch die Planung der neuen
Produktionslinien fur den Zusammenbau ein in-
tegraler Teil des Produktentwicklungsprojektes.

Als Trodat begann, NX auch fir den Anlagen-
bau einzusetzen, war in diesem Bereich noch
die Konstruktion in 2D udblich, somit war Tro-
dat auf diesem Gebiet ein Vorreiter der 3D-
Technik. Schon damals brachte der Einsatz der
PLM-Software den Vorteil der besseren Uber-
prufbarkeit und der Kollisionsvermeidung. ,Im
Gegensatz zu damals profitieren Konstrukteure
wie Ausfihrende von der Verwendung eines
einzigen Werkzeuges fur jede konstruktionsna-
he Aufgabe ohne umzudenken®, hebt Roman
Sklarski die dadurch verbesserte Kommuni-
kation zwischen Technikern mit unterschiedli-

chen Spezialisierungen und Tatigkeitsschwer-
punkten hervor. Uber die zwischenzeitlich
angewachsene Funktionalitat der Systeme von
Siemens PLM Software sagt er: ,Synchronous
Technology im Konstruktionssystem und die
gemeinsame Datenverwaltung in Teamcenter
erleichtern wesentlich die parallele Entwicklung
von Produkt, Spritzgusswerkzeugen und Mon-
tageanlagen.”

Offenheit
beschleunigt Generationswechsel

Eine komplette Produktfamilie inklusive aller
bendtigten Werkzeuge und Produktionsan-
lagen innerhalb von nur eineinhalb Jahren zu
ersetzen, erfordert die Parallelisierung vieler




>> Zahlreiche Schieber
und eine ausgekltgelte
KUhlung charakterisieren
die komplexen Spritzguss-
Werkzeuge. <<
Produktionstechnik-Leiter Helmut Lindner

1 Die Programmierung der 5-Achs-
Werkzeugmaschinen erfolgt mit NX CAM.

2 Die Konstruktion der zahlreichen
Spritzgusswerkzeuge erfolgt auf Basis der Produkt-
Geometriedaten ebenfalls in NX.

3 Die Fertigung der Werkzeugteile wird zuerst am
Modell simuliert, ehe die Daten per Teamcenter an die
meist abgesetzte Fertigung gehen.

Arbeiten und ist daher eine Aufgabe, die nicht im Haus allein
geldst werden kann. Dazu unterhalt Trodat gute Beziehungen
zu zahlreichen externen Konstrukteuren und Werkzeugbauern.
Hier kdnnen NX und Teamcenter die Vorzlge ihrer Offenheit und
Fahigkeit zum Datenaustausch Uber viele unterschiedliche For-
mate ausspielen. Auch bewahrt sich hier die Mdglichkeit, in NX
auf Basis reiner Geometriedaten ohne Qualitatsverlust auch in
Fremdsystemen konstruierte Teile zu Ubernehmen und konstruk-
tiv weiter zu bearbeiten.

»+Am meisten profitiert Trodat jedoch von der Durchgéngigkeit der
Produktentwicklungsldsung NX*, sagt Roman Sklarski. ,Inner-
halb nur eines Werkzeugkastens gestattet es die Schaffung des
Produktes mit allen Teilen, aber auch inklusive der Werkzeug-
konstruktion und -fertigung und der Planung der Assembling-
Anlagen.”

Siemens Industry Software GmbH
Wolfgang-Pauli-StraBe 2, A-4020 Linz, Tel. +43 732-377550
www.siemens.com/plm

4 Beim Assembling der Printy 4.0 wurde ein
Automatisierungsgrad erreicht wie nie zuvor in der
hundertjéhrigen Trodat-Firmengeschichte.

5 Ebenfalls mit NX konstruiert werden bei Trodat
die Anlagen fiir den Zusammenbau der Stempel,
die ebenso wie die Spritzgusswerkzeuge als
Produktbestandteil gelten.
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Staubli — Ihr Potenzial fur die Zukuntt.
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